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Anotace

Diplomova prace se zabyva problematikou lisovani textilnich materiali na dvetni
vypln¢ osobnich vozidel, seznamuje s vyuzitim textilnich materialti v interiéru osobnich
vozidel a popisuje charakteristiku textilnich materiali.

Experimentalni ¢ast zkouma, porovnava a hodnoti textilii laminovanou riznymi
vrstvami z hlediska mechanickych vlastnosti dilezitych pro proces lisovani. Pro ziskani
vyslednych informaci byly textilni vzorky ovéfeny v lisovacim procesu a byly navrzeny

moznosti a feSeni pro zkvalitnéni kone¢ného vzhledu vyrobku.

Annotation

The thesis is concerned with issue of textile material molding for the car door trim
panel, introduces application of textiles in the car interior and describes characteristics
of textile material as well.

Experimental section studies, compares and evaluates various layers laminated fabric
in terms of mechanical properties relevant to the pressing process. The fabric samples
were tested in the compression process in order to obtain the resulting information. The
possibilities and solution were suggested for the improvement of the final product

appearance.
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1 UVOD

Mobilita je zdkladnim pozadavkem vSech lidskych ¢innosti. Auta ztélesiiuji osobni
svobodu a pro nékteré vyjadieni individuality. Lidé travi vice Casu ve svych vozech,
kazdodennim dojizdénim delsich vzdalenosti do zaméstnani.

Zvlastni vyznamem pro textilni vyrobce, se v poslednich letech staly interiéry
automobill. S rostouci urovni vyroby automobild, na celém svété stoupa podil vyuziti
textilu v automobilu s pozadavkem na pfisnéjsi bezpecnost a kvalitngjsi pohodli.

Pti vytvafeni interiéru vozu je velky diraz kladen na pfijemny povrch materialu,
meékkost a také vzhledovy piepych.

Automobilovy primysl je nejvétSim uzivatelem technickych textilii. Témét dvé
tfetiny automobilovych textilii jsou ureny pro interiérovou vybavu, tj. potahy, koberce,
stie$ni panely, vypIné dvefi, popruhy pro bezpeénostni pasy, airbagy a mnoho dalsich.
Auto se tedy sklada ptiblizné z 20 kg textilu, které tvofi 3.5 kg potahu, 4.5 kg koberct,
6.0 kg jinych ¢&asti interiéru, pneumatik a 6.0 kg sklenénych vlaken. Podle prizkumu se
mnozstvi textilii v motorovych vozidlech podili na dvou procentech z celkové
hmotnosti vozu. Technické textilie jsou pouzivany nejen v osobnich vozech, ale také
v dalsich dopravnich prostfedcich, jakymi jsou napt. vlaky, autobusy, letadla, lod¢, atd.

Pravdépodobné nejdilezitéjSim problémem, kterému automobilovy primysl v dnesni
dobé ¢eli, je vliv na Zivotni prostfedi. Z hlediska zna¢né produkce vozidel roste tsili o
zlepseni recyklace soucasti interiéru. VI1dkna a polyuretanové peény se zacinaji
nahrazovat recyklovatelnéjsim polyesterem a polypropylenem.

Tato diplomova prace je zaméiena na textilie vyrobené pravé ztéchto vldken,
kterymi jsou tedy polyester a polypropylen. Pouziti tohoto typu vlaken je nejen dulezité
Z hlediska recyklovatelnosti, ale také z hlediska dobrych mechanickych vlastni a jejich
nizké ceny. Teoreticka ¢ast seznamuje s vyuzitim textilnich materiali v interiéru, jejich
charakteristikou a technologii vyroby insertd lisovanim.

Experimentalni ¢ast zkouma textilii laminovanou ruznymi vrstvami z hlediska
mechanickych vlastnosti dilezitych pro proces lisovani. Pro ziskani vyslednych
informaci, byly textilni vzorky ovéfeny V lisovacim procesu a navrhnuty moZnosti pro

zkvalitnéni kone¢ného vzhledu vyrobku.



2 TEORETICKA CAST

2.1 Vyuziti textilii v osobnich automobilech

Automobilové textilie jsou jednémi z nejcennéjSich odvétvi technickych textilii na

svétovych trzich. Dvé tfetiny z automobilovych textilii jsou pouzivany pro calounéni

sedadel, stropnich paneltl, insertd vyplni dveii a kobercti. Ostatni textilni aplikace patti

pneumatikdm, bezpe¢nostnim pastim a airbagim.

Sedadla:

Nejpouzivangj$imi textilnimi materidly pro vyrobu sedadel jsou tkaniny,
ptirodni usn¢, Alcantara nebo PVC koZenky.

Pro bocni ¢asti sedadel se vZzdy pouZziva totozny material, ktery je aplikovan
na insertech vyplni dvefi.

Pro stfedovou ¢ast sedadel se uplatituji materidly, které jsou odéruvzdorné,
nepousti barvu a jsou z hlediska haptiky pfi{jemné, jsou jimi tkaniny,

alcantary nebo ptirodni usné. [1]

Stropni panely:

Stropni panely se rozd¢€luji na tvrdé a mékke.

Tvrdé jsou urceny pro levnéjsi typy vozidel, proto se jako potahovy material
pouzivaji pifevazné netkané textilie, které jsou cenové dostupnéjsi.

Pro stropni panely se stfeSnim oknem, ale i bez né¢j se nejCastéji pouziva
mékka varianta, kterd je tvofena pleteninou nebo alcantarou s
nalaminovanou PUR pénou. Z hlediska estetiky vytvari tyto materidly pocit

vétsiho komfortu. [1]

Inserty vyplni dveri.

Jsou vyrabény v mékkém i tvrdém provedeni. MeEkké provedeni je
pouzivano z hlediska vétSiho pohodli a lepSiho vysledného vzhledu.

Pro obé¢ provedeni jsou aplikovany tkaniny, pleteniny nebo PVC koZenky.
Mekka varianta se od tvrdé 1isi spodni vrstvou, kterd se sklada z PUR pény a
netkané textilie, U tvrdé je to pouze netkana textilie, ktera slouzi jako bariéra

proti propusténi PP.



Koberce:

Airbagy:

Nejvice pouzivanym druhem koberci uréenych pro interiér vozidla jsou
koberce velurové. Pouzivaji se jako horni dekory pro zadni plata, podlahy,
oblozeni zavazadlového prostoru nebo vkladané koberecky.

Velurové koberce se necastéji vyrab&ji  z polyesterovych nebo
polypropylenovych vldken. Upiednostiiovany jsou vladkna polyesterova

Z hlediska dobré barvitelnosti. [1]

Airbagy jsou zafazeny mezi nejdulezitéjsi automobilové bezpecnostni prvky.
Jedna se o vak, ktery se v piipadé nehody nafoukne pied pasazérem a zbrzdi
naraz jeho téla, které by se jinak mohlo zranit o volant, sklo ¢i jinou cast
automobilu. Airbag sdm pouze zpomaluje naraz, neni vSak schopen pasazéra
zadrZet, proto je nutné jej pouzivat v kombinaci s bezpe¢nostnimi pasy. Pfi
¢elnim nérazu sniZuje airbag riziko smrti fidice o 25% a vazna zranéni hlavy
o vice nez 60%. [15]

Jako material se pfevdzné pouzivd Nylon 6,6. Nylon 6,6 ma vynikajici
schopnosti v absorpci energie a rovnovahou mezi pevnosti a protazenim.
Vzhledem Kk vétsi poptavce byly vyvijeny i jiné materialy pro vyrobu
airbagli. VSechny tyto alternativy, vcetné polyesterovych materiald mély
vSak daleko horsi vlastnosti nez Nylon 6,6, proto bylo od téchto variant
upusténo.

Vyhodou Nylonu 6,6 je jeho nizs§i hustota. Polyesterové a ostatni tkaniny
Z ptizi s totoznym primérem a stejné konstrukce, jsou o 20% t¢Z8i nez
tkaniny vyrobené z Nylonu 6,6. Niz§i hmotnost snizuje kinetickou energii

narazu na cestujici, dochazi tedy ke zvyseni bezpecnosti. [2]



Bezpecnostni pasy - popruhy:

Bezpecnostni pasy snizuji celkové riziko vaznych zranéni pii autonehodach
0 60-70% a riziko umrti o 45%. [15]

Popruh je uzké plosna textilie vyrobend nejcastéji tkanim, v mensim métitku
také pletenim. Musi mit vysokou pevnost v tahu a nizkou taznost. Nejcastéji
se vyrabi ze syntetickych materialii, protoze maji daleko vyssi pevnost nez
vlékna ptirodni.

Tkané popruhy se vyrabi podobnym zptsobem jako stuhy, popruhy jsou

v§ak mnohem robustnéjsi, v Sifce cca. do 30 cm. [16]

Pneumatiky:

Kord pro pneumatiky je tkanina, ktera sestava z osnovnich niti s vysokou
pevnosti a hustotou cca. 5-15 niti/lcm a zvelmi tidkého utku 5-15
niti/10cm.

Na osnovu textilnich korda se nejcastéji pouzivaji filamenty z modifikované
viskézy, aramidu (polyamidu) nebo polyesteru. Piize jsou pomérné hrubé
cca. 100-167 tex, pevnost presahuje 70 cN/tex. Utek je obvykle z baviny
nebo z jadrové piize (synteticky filament optadany bavinou).

Do automobilovych pneumatik se k textilnim tkaninam cCasto ptfidava jedna
vrstva kordu z ocelového dratu. Je to pas z lanek o priméru cca. 0,5-5 mm
stoCenych ze 2-12 jednotlivych dratkt.

Kordova tkanina tvofi kostru pneumatiky, kordy se zanasi do gumové smési

na tzv. kalandrech. [3]

Obr ¢. 1 Ukazky dilii v interiéru S textilnimi materialy
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2.2 Délkové textilie

Nejvice pouzivanymi délkovymi textiliemi pro vyrobu technickych textilii

aplikovanych v interiéru vozidla jsou synteticka vldkna. Radi se mezi né vldkna

polyesterova a polypropylenova.

Tyto polymery jsou ur¢eny na vyrobu plos$nych textilii, jakymi jsou naptiklad:

tkaniny
pleteniny
netkané textilie

atd.

2.2.1 Polyesterova vlakna

Polyesterova vldkna se vyznacuji vysokou odolnosti vii¢i mackavosti, pruznosti,

tvarovou stabilitou 1 vysokou trvanlivosti. Podle zplsobu pouziti rozdélujeme PES

sttize na typy B — bavlnaisky, V — vlnaisky a K — kobercovy. Podle zplisobu Upravy

rozeznavame vlakno rezné a barvené ve hmoté, normalni a modifikované za ucelem

snizeni sklonu ke Zzmolkovani, zvySeni objemnosti a zlepSeni omaku, zlepSeni

barvitelnosti, aj.

Podle chemického slozeni je mozno rozdélit PES vlakna na vldkna:

Na bazi etylénglykolu a kyseliny tereftalové (Diolen, Trevira, Terylen,
Tesil).

Na bazi 1,4 bishydroxymetylcyklohexanu a kyseliny tereftalové (Kodel,
Vestan).

Kopolymerova na bazi kyseliny tereftalové a izoftalové (Vycron, Velana)
Kopolymerova na bazi kyseliny tereftalové a kyseliny p — oxybenzoov
(Grilene).

Kopolymerova na bazi kyseliny tereftalové a 5-sulfoizoftalové (Dacron 64,
Tesil31). [6]
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Z hlediska fyzikalnich modifikaci je mozno rozdélit PES vldkna na nékolik

zakladnich skupin:

vlédkna se snizenym sklonem ke Zzmolkovani
- vlékna sraziva

- vlakna dutd, profilovana

- vlékna specidlné tvarovana

- vlédkna bikomponentni

- vlakna ze smésnych polymert, aj

- dobré mechanické vlastnosti

- odolnost vii¢i odéru

- termoplasticita

- dobra termicka odolnost (200°C)
- lépe odolavaji slunci nez PAD

- rychlé schnuti a snadnd tdrzba

Nevyhody:
- vysoka zmolkovitost
- nizk4 navlhavost
- nabijeni elektrostatickou elektfinou

- vysoka mérna hmotnost [6]

Obr ¢. 2 PES vidkno
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2.2.2 Polypropylenova vlakna

Asi 20% polypropylenu se produkuje jako textilni vldkno, s primyslovou vyrobou se

zacalo koncem 50. let minulého stoleti v Italii. Polymerizovand hmota se tavi a dlouzi

pti teploté

do 200°C. Béhem tohoto procesu se Casto ptidavaji barviva, protoze hotové

vlakno se da jen velmi obtizné barvit.

Polypropylen je nejlehéi ze viech textilnich vldken (0,91 g/em®), vlikno je odolné

proti chemikaliim, ma velmi dobrou pevnost v odéru, minimalni navlhavost, nizky

sklon k nabijeni statickou elekttinou a ke zmolkovani. V omaku se PP vlakna nelisi od

ov¢i viny.

Viastnosti PP viaken:

Nevyhody:

vysoky koeficient tfeni 0,24

pevnost 1,5 — 6 (vysoce pevna 10) cN/dtex

taznost 15 — 60%

voskovy omak

srazivost (v horké vod¢) 0 — 5%

dobré¢ elektroizola¢ni vlastnosti

vysoky elektricky odpor, ale mald nachylnost ke tvorbé elektrostatického
naboje (nizka polarnost)

PP vldkno malo odolné proti svétlu (nutnost fotostabilizace)

odolnost vii¢i odéru
trvanlivost

nizka mérna hmotnost
snadna formovatelnosti

nizka Groven elektrostatického naboje

nizké (pomalé) zotaveni

nizka navlhavost

nizka tepelna odolnost (tepelnd srazivost)
nepiijemny omak (voskovitost)

mala tuhost [7]
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2.3 Plosné textilie

Plosné textilie v podobé¢ tkanin, pletenin, netkanych textilii se nejvice pouzivaji jako

potahové materidly pro:

stropni panely

- oblozeni sloupkil

- inserty dveinich vyplni
- sedacky

- atd.

vvvvv

kladenymi na potahové materidly ur¢ené pro dily umisténé Vv interiéru vozidla jsou
vlastnosti, jakymi je otéruvzdornost a odolnost proti degradaci UV zafenim.

Otéruvzdornost zavisi do urcité miry na vazbé, typu prize, jemnosti vlaken, atd.

2.3.1 Tkaniny

Tkanina je ploSny textilni vyrobek, ktery vznikne vzijemnym provdzanim dvou
soustav niti a to osnovou v podélném sméru a utkem v pricném sméru. Tkaniny patii
mezi velmi rozsifené textilni vyrobky. [4]

Pti aplikovani tkaniny na inserty vyplni dvefi je velmi dalezita spravna volba typu
vazby. Vazba tkaniny ovliviiuje celkovy vzhled dilu. V samém zacatku vyvoje nového
potahového materialu musi design vybirat vhodny druh vazby. Nejvice pouzivanymi

vazbami jsou vazby zakladni a to platno, kepr a atlas.

Platnova vazba
- Tato vazba je nejjednodussim a nejpouzivanéjSim druhem tkalcovské vazby.
Mezi osnovnimi nitémi a utky je maximalni piekiizeni, takze tkanina
vyzaduje pro dosazeni mensi dostavu niti a mé niz$i hmotnost neZz pii pouziti
kterékoliv jiné vazby pfi stejné plnosti. Je to oboustranna vazba, stfida vazby

ma dvé nit€ osnovni a dveé utkové.
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Keprova vazba
- Keprova vazba se uplatiiuje vice ve vazbach odvozenych a dalSich vazebnich
technikach nez jako samostatnd vazba. Charakteristickym znakem keprové
vazby je Sikmé fadkovani levého nebo pravého sméru. Podle poctu niti ve
stfidé se pak oznacuje kepr jako tfivazny, étyfvazny apod.
- Tento typ vazby je pro tkaniny specifikované pro inserty vyplni dveti
nejrozsifenéj$i z hlediska, plastického a pfizptisobivého tvaru vzoru po

nalisovani na plastovy nosic.

Atlasovd vazba
- Vazba atlasova se pouziva jako samostatna vazba i v kombinaci s jinymi
vazbami. Atlasové vazby se vyznacuji leskem, ktery je zplisoben vazbou
a flotazi, coz je neprovazujici Usek pfize. Maji nevyrazné Sikmé tadkovani.

[5]

Obr €. 3 Priklady zakladnich vazeb;
a) Platno, b) Kepr, c) Atlas
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2.3.2 Netkané textilie

Hlavnim motivem vyroby netkanych textilii v soucasnosti je moznost ptipravy
materialll s novymi vlastnostmi, které neni mozné realizovat jinymi technologiemi. [4]

Netkana textilie je vrstva vyrobend z jednosmérn¢ nebo nahodné orientovanych
vlaken, spojenych tfenim, kohezi nebo adhezi. Objem vyroby netkanych textilii se blizi
20% celkové svétové vyroby textilii a tento podil se neustale zvysSuje. [8] Tyto textilie
maji velkou skalu uplatnéni. Zejména v automobilech je 20 az 50 vyrobkt zhotovenych
z netkanych textilii, jsou to naptiklad filtry, polstrovani, izolace, bariéry, odhlu¢néni,
apod.

Pii vyrobé netkanych textilii se pouzivaji textilni vldkenné suroviny bézné
zpracovavané v textilnim primyslu (pfirodni a chemické vlakna), textilni odpady a

specialni vlakna. [4]

M Polypropylen
B Polyester

H Viskéza

M Polyamid

B Pfirodnivl.

m Ostatni

Obr €. 4 Grafické znazornéni zakladnich typu viaken pro vyrobu netkanych textilii
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Priprava vlakennych vrstev

Nejvice pouzivanym zpusobem piipravy vlakennych vrstev netkanych textilii

Vv automobilovém primyslu je technologie Spun-bond.

Technologie SPUN-BOND:

Jde o vysoce produktivni technologii vhodnou pro masovou vyrobu.

Proces vyroby textilii postupem Spun-bond Ize ¢lenit do nasledujicich fazi:

taveni polymeru, ktery je predkladan ve formé granulatu
zvlaknovani pomoci zvlaknovacich trysek

odtah od hubice, ptipadné dlouZeni

rozkladani filamentl na plochu pohybujiciho se sitového dopravniku
zpevnéni vlakenné vrstvy

ofezavani okraji a navijeni [8]

a) Tavenina polymeru

b) Filtra¢ni sitka

¢) Tryska zvlakiovaci hubice
d) Odtahova vzduchova tryska
e) Sachta

f)  Vykyvna rozmitaci

desticka

g) Odsavani pod sitovym
dopravnikem

h) Sitovy dopravnik

i) Vyrobena vlakenna vrstva

Obr &. 5 Schéma vyroby vidkenné vrstvy pod tryskou [8]

Materidlem pro vyrobu jsou linedrni vlaknotvorné polymery. Nejvice vyuzivanym

polymerem je polypropylen zejména vzhledem k jeho niz$i cené. Pro nékteré typy

vyrobkl se zvlakiuje polyester, fid¢eji polyamid.
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Zpevnéni vlakennych vrstev

Zpevnéni vldkenné vrstvy se dnes provadi nasledujicimi technologickymi moznostmi:

1) Mechanicky
- Technologie plsténi
- Technologie vpichovani
- Technologie proplétani
- Technologie v§ivani
2) Chemicky
- Pojenim impregnaci
- NanaSenim lepidla postfikem
- NanaSenim pénového lepidla
- NanaSenim lepidla tiskem
3) Termicky
4) Kombinaci [4]

Nejrozsitenejsim zplisobem zpevnovani vlakenné vrstvy netkané textilie uréené pro

automobilovy primysl je technologie vpichovani a technologie Spunlaced.

Technologie vpichovani:

Vpichovani je jednim z nejstarSich a dosud nejrozsSifenéjSim zplisobem zpeviovani
vlakennych vrstev. Podstatou vpichovani je provazani vlakenné vrstvy svazky vldken
vzniklymi pteorientaci c¢asti vldken ucinkem praniku jehel s ostny. V prabéhu
vpichovani dochéazi také k podstatné redukci tloustky vldkenné vrstvy, k vyrazné

pieorientaci vSech vlaken a ke zménam délky i $ifky utvaru. [8]

Vl1adkenna vrstva
Vstupni tstroji

Stéraci rost

(
\\\%3 3)
%
|

Opérny rost
S = == Jehelna deska
@@?w ~|_ —> + - (. + Vpichovaci jehla
f b Pohon jehelné desky

Obr ¢. 6 Schéma Vpichovaciho stroje
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Technologie SPUNLACED - zpeviiovani paprsky vody:

Technologie Spunlaced je proces vyroby netkanych textilii, kde je vyuzito proudu
vody k provazani jednotlivych vldken rouna. Proces zahrnuje vyrobu vldkenné vrstvy,
zpeviiovani vodnimi paprsky a nasledné odvodnéni a suseni.

Pro vyrobky je charakteristicka dobra splyvavost. Textilie jsou mék¢i, diky velkému
poctu vy¢Enivajicich konct vldken mayji textilie mékky a ptijemny omak.

Vyhodou této technologie jsou vynikajici mechanické vlastnosti textilie. Jemné
provazani vrstvy jednotlivymi vlakny dava vyrobkiim nizky pocatecni modul v tahu
(vysoka pohyblivost vldken pfi malych deformacich), vysokou splyvavost, pevnost a

pevnost v dal§im trhani a vybornou prodysnost. [8]

Tryskové pole
Sucha cesta ‘ :

Provazovani, vzorovani
Trysky
Trryrn
/@ e ] Navijeni

Jusem i
|Odvodnén -vnkuum]

Y
L Yodni systém —]

Mokra cesta

Obr ¢.7 Schéma technologie Spunlaced
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2.3.3 Pleteniny

Pletenina je plosna textilie vznikajici z jedné soustavy niti, vytvarenim a proplétanim
ocek. Strukturou pletenin je zplisobena zna¢na roztaznost vyrobkt (az 100 %), dobra

prodysnost, nemackavost a nachylnost ke Zzmolkovani.

Pleteniny jsou vyrabény vesmés z jedné soustavy niti:
- Z ptiné soustavy niti vznikaji pleteniny zatazné

- Z podélné soustavy niti vznikaji pleteniny osnovni [9]

Nit se pfi pleteni deformuje do klicek, jejichz vzajemnym provazanim vznikaji ocka.
Proto se pro pleteni nejcastéji pouzivaji tvarnéjsi prize s mensim poctem zakrutll nez
napfiklad pro tkaniny.

Jako potahové materidly pro stropni panely a sloupky se nejvice pouzZivaji
polyesterové osnovni pleteniny. Osnovni pleteniny jsou méné elastické nez pleteniny
zhotovené zataznou technikou, maji proto stabiln¢jSi formu a nedaji se parat. Pti vyrobé
stropnich paneld jsou tyto vlastnosti velmi dulezité z hlediska zachovani tvaru vzoru po

nalisovani.

Obr ¢. 8 Vazba osnovni pleteniny - Lic
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2.4 Polyuretanova péna

Polyuretanova péna je soucdasti spousty dilil v interiéru vozidla. Pény jsou jednou
z nejvsestranngjSich skupin plastii. Jsou inovativni a trvanlivé. Polyuretan je material,

ktery existuje v riznych formach.

Mohou byt pouzity napiiklad jako:
- izolace budov
- odpruzeni nabytku
- matrace
- autodily
- natéry
- lepidla
- laminace
- valce a pneumatiky

- atd.

Polyuretany jsou Siroce pouzivany v automobilové vyrob¢, nabizeji skutecné prinosy
Z hlediska pohodli, ochrany a uspory energie. Polyuretanové pény, lze nalézt
v sedadlech, loketnich a hlavovych opérkach, stropnich panelech a insertech vyplni
dveii vétSiny vozi. Jejich tlumici vlastnosti prispivaji ke snizeni unavy a stresu Casto
spojené s fizenim. Jejich Zivotnost a nizkd hmotnost, v kombinaci s jejich silou, z nich
déla idedlni nejen pro tlumici Gcely, ale také v ramci ostatnich dilli automobilu, kde
jejich izolaéni vlastnosti poskytuji ochranu proti teplu a hluku od motoru. Polyuretany
jsou natolik silné a lehké, Ze jejich vyuziti znamenad celkové snizeni hmotnosti
automobild, coz vede k vyssi palivové Gi€innosti a zlepsSeni ochrany zivotniho prostredi.

Polyuretan neni vhodny pro vyrobu textilnich vlaken. [10][12]

Racs » S Y 2 s

Obr ¢. 9 PUR péna — detail
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2.5 Inserty vyplni dveri

Potahy inserti vyplni dveti v automobilech se rozlisuji podle zptisobu pouziti vozidel
nebo také podle uréitého komfortu. Velky vliv na vybér potahového materialu pro vyplné
dvefi stanovuje cenova relace, v jaké se bude automobil pohybovat. U levnéjsich variant se
nejéastéji pouziva PVC folie, u stiednich jsou to tkaniny nebo pleteniny a u luxusnéjsich
Alcantara nebo piirodni kiize.

Povrch vyplni dveti je zpravidla ze stejného materialu jako bo¢ni okraje sedacek. Pro
vyrobu insert se pouzivd vrstvend textilie, kterda se skldda z textilniho povrchu,
polyuretanové pény doplnéna bariérou v podobé& netkané textilie.

Polyuretanovd péna je zhotovena v pfedem piipravené vyrobni formé. Na vyrobu
dvetnich vyplni se pouzivd vice druhi polymert, které jsou uréeny podle druhu vyrobni
technologie. Dvetni vyplné se v soucasnosti vyrabéji i z tzv. m&€kcenych plastl, stejné jako

ptistrojové desky.

22



2.5.1 Technologie vyroby plastovych nosica

Plastické hmoty se zpracovavaji nejCastéji tvarenim (lisovanim, vytlacovanim,
valcovanim, vyfukovanim a tvarovanim) za pusobeni tepla a tlaku. Pti svém vzniku jsou

plasty m&kké az tekuté a daji se lehce formovat. V kone¢né fazi se po ochlazeni zpevni.
Plasty:

Cennymi vlastnosti plasti jsou predevs§im:
- pevnost,
- pruznost,
- tvarova pameét’,
- dobra odolnost proti riznym chemikaliim a povétrnostnim vliviim
Dalsi cennou vlastnosti je vaha plastli. VétSina technickych materidlii, kromé dieva je

nékolikrat t€z81 nez voda. Plastické hmoty jsou jen o malo t&€zsi nez voda (1,05x + 1,5x).

[13]

’ A OV A oS P /
\i f\ NN ‘.‘\ .‘ 5 \'\\\\‘1 [\ X \\. ‘\_‘ \\ \\"« \\‘]
A B C

Obr €. 11 Princip lisovani termoplastii
A —vlozeni reaktoplastu do dutiny formy, B — lisovani a vytvrzovani, C — vyhozeni

vylisku
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2K Technologie
Pfi téhle technologii vznikaji dvou-¢i vice komponentni vyrobky. Jsou znamé jako
kombinace dvou rozdilnych materiali (mékkého/tvrdého). Tato technologie také

umoziuje pouziti dvou a vice barev.

Zadni vstrikovani

Vstiikovani je nejbézn€ji pouzivany vyrobni postup pro vyrobu plastovych dilt.
Siroké spektrum vyrobkil je vyrabéno pomoci vstiikovani, které se velmi lidi ve své
velikosti, slozitosti a aplikaci. Vstiikovaci proces vyzaduje pouziti vstiikovaciho stroje,
surovych plastti a forem. Plast se tavi ve vstiikovacim stroji a pak je vstiiknut do formy,

kde se ochladi a zpevni se do zavéreéné podoby. [14]

Jako textilni vrstva pouzitd z licni strany dilu mize byt, naptiklad:

horni material:  polyester, nylon, bavina
stredova vrstva: polyuretanova péna,

spodni vrstva:  netkana textilie nebo folie proti vniknuti roztaveného plastu.

1121513108149 7 12 3 4 3006

Obr ¢. 12 Schéma vstrikovaciho stroje
1-rdam stroje, 2-tavici komora, 3-torpédo, 4-topeni, 5-nasypka, 6-vstrikovaci pist,
T-vstrikovaci tryska, 8-vstrikovaci forma, 9-upinaci desky, 10-vedeni, 11-hydraulicky

pist, 12-doraz vyhazovace, 13-vyhazovac, 14-vystrik, 15-nosny sloup
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KaSirovani
Nejdtive je odstiiknut nosny dil (ABS, PP), poté je zalozen do kasirovaci formy a
slepen s dekora¢nim materialem v podobé textilie, PVC nebo piirodni kiize. Prebyte¢na

latka, popf. otvory pro rozvateni se ofiznou pomoci noze, laseru nebo vodniho proudu.

Lisovani z desek

Jedna se o technologii, béhem které se vyrabi nosna deska ze smési polypropylenu a
ptirodnich nebo syntetickych vlaken popiipadé pilin. Takto vyrobena nosna deska se
nazyva Polywood. Do formovaciho nafadi se vlozi pfedehiata nosna deska a vrchni

materidl. Slisovanim se dil vytvaruje a vrstvy spoji. V dalSim kroku se dil ofizne.

Vypénovani
Pfi technologii vypénovanim je nosi¢ samostatné vyroben. Pfipraveny dil je zalozen
do jedné casti formy, do druhé ¢asti je vlozena textilie nebo PVC Folie. Prostor mezi

¢astmi je vypé€nén 2 az 7 mm PUR pény, tim jsou dily spojeny.
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3 PRAKTICKA CAST

3.1 Priprava vzorki pro experiment

Pro experiment byla vybrana 100% PES tkanina laminovana rtiiznymi vrstvami.

Vzorek A je sloZen z:

Potahovy material:

Spojovaci material:

Bariéra:

Tech. Laminovani:

Tloustka vzorku:

Vzorek B je sloZen z:

Potahovy material:

Spojovaci material:

Bariera:

Tech. Laminovani:

Tloustka vzorku:

100% PES tkanina

Barva: cerna

Vazba: Kepr 2/2

PUR péna

Netkana textilie pojena vodnim paprskem:
Mat.slozeni: 50% PES / 50% PP

Plosnd hmot.: 130 g/m?

plamenna laminace

4,36 mm

100% PES tkanina:

Barva: bézova

Vazba: Kepr 2/2

PUR péna

Netkana textilie pojena vodnim paprskem:
Mat.slozeni: 50% PES / 50% PP

Plosnd hmot.: 170 g/m?

plamenna laminace

3,94 mm
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Vzorek C je slozen z:

Potahovy material: 100% PES tkanina:
Barva: bézova
Vazba: Kepr 2/2
Spojovaci material: PUR reaktivni lepidlo
Bariéra: Netkana textilie pojena vodnim paprskem:
Mat.slozeni: 100% PES
Plosnd hmot.: 200 g/m?
Tech. Laminovani:  HotMelt

Tloustka vzorku: 1,96 mm

Pro vyrobu insertli vyplni dvefi jsou vybirany textilie, které maji dostatecn¢ velkou
taznost ve sméru utku a osnovy. Pozadované hodnoty taznosti obou pfizi stanovuje
vyrobce vyplni dvefi, které ziskava na zédkladé dlouhodobého vyzkumu a zkuSenosti ve
vyrobé. Jestlize by textilie tyto hodnoty nespliovala, dochazelo by po nalisovani na
plastovy nosi¢ k deformaci vazby nebo k pretrZzeni ttkové a osnovni pfize v misté
velkych radiust a celkovy vzhled by byl pak nepfipustny.

Dalsi diilezitou vlastnosti, kterou musi laminovana textilie spliiovat je soudrznost
vrstev. Tato vlastnost hraje velkou roli v dobé, kdy je testovany vzorek nalisovan na
plastovy nosi¢. Vlivem vysoké teploty, ktera je potiebnd pro proces lisovani, by tak
dochazelo po ochlazeni vyrobku k uvolnéni textilie od ostatnich vrstev a vznikala by na
povrchu nepfijatelna vyboulenina.

Vybrané vzorky byly tedy testovany dle zkuSebnich norem na dynamické protazeni,
trznou silu a Ipéni vrstev a v posledni fad¢ byly vzorky nalisovany ve vyrobnim procesu

na plastovy nosi¢ technologii zadniho vstiikovani.
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3.2 ZkouSeni mechanickych vlastnosti a lisovatelnosti

Mechanické vlastnosti zkouSenych vzorkl byly provedeny na trhacim stroji znacky
Zwick 1456. Zkouska lisovatelnosti byla realizovana u vyrobce dvetfnich vyplni

technologii zadniho vstfikovani.

3.2.1 ZkouSeni lpéni vrstev vzorku A, B, C dle DIN EN ISO 53 357 a

vyhodnoceni namérenych hodnot

Utelem zkousky je zjisténi, jak pevné vrstvy Ipi na sobé. Oddélovaci sila je takova
sila, ktera je zapotiebi k oddé€leni dvou vrstev navzajem nebo k oddé€leni kryci vrstvy od
podkladu.

Pro zkousku oddélovani vrstev mohou byt pouZity pfistroje pouZivané pro zkousky
tahem. Sila, kterd plsobi na zkouSeny vzorek, by méla byt graficky a statisticky
Zaznamenavana.

Pro provedeni oddélovaci zkousky je zapotiebi pét vzorkli dekoru z podélného sméru
a pét vzorkl z piicného sméru o délce 200 mm a Sifce 50 mm. ZkuSebni vzorky jsou
piipraveny na testovani poté, co jsou v délce 40 mm od sebe vrstvy oddé€leny. Pokud
neni oddé€leni vrstev mozné, mize se v piipadé nutnosti ulehCit ponofenim vzorku na
délce 40 mm do vhodného rozpoustédla. Rozpoustédlo musi byt pak opét odstranéno
vysusenim pfi teploté ne vic nez 70°C. V piipadé, ze se kryci vrstva i timto zplisobem
neda oddélit od podkladu, neni zkouska proveditelna.

Oddélené casti vzorku v délce 40 mm od okraje jsou upnuty do obou upinacich
Celisti zkuSebniho stroje a navzajem roztahovany az do oddéleni. Rychlost posuvu
roztahujicich se celisti je 100 £ 10 mm/min. Odd¢lovaci proces se zaznamenava jako
diagram zavislosti sily na dréze.

Sestava-li se vyrobek z vice vrstev, je nutno oddélovaci silu postupné stanovit mezi
v§emi vrstvami. Roztrhnou-1i se vrstvy, neni zkouska hodnocena a opakuje se na novém
vzorku. Pro vypocet oddélovaci sily neni hodnocena prvni a posledni ¢tvrtina diagramu.

Namétené sily peti zkuSebnich téles jsou zpriimérovany.
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Lpéni vrstev vzorku A

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nabeh : 40 mm

Draha zkousky : 130 mm

Material tex. : 100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2
Mezivrstva . PUR péna

Material net.tex. : 50% PES /50% PP

Plogna hmot.net.tex.: 130 g/m?

Oddélené vrstvy  : tkanina / PUR péna

Smér . oshova

Tloust’ka vzorku : 4,36 mm

Vysledky:

Nr. F min. F prim. F max. Legenda
N N N

1 15,77 18,03 21,45
2 15,43 17,42 19,37
3 15,20 16,93 19,39
4 15,50 22,56 37,25
5 21,45 25,92 31,04

Tabulka ¢. 1 Namérené hodnoty vzorku A, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru osnovy

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
16,55 20,17 25,70
S 2,77 3,92 8,06
95% IS

Tabulka ¢. 2 Statistika nameérenych hodnot vzorku A, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru osnovy
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Grafické zobrazeni:

40 T
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Draha, mm

Graf ¢. 1 Grafické znazornéni vzorku A, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru osnovy

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nab¢h : 40 mm

Dréha zkousky : 130 mm

Material tex. : 100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2
Mezivrstva : PUR péna

Material net.tex. ~ : 50% PES /50% PP

Plosna hmot.net.tex.: 130 g/m?

Oddélené vrstvy ~ : tkanina / PUR péna
Smér . utek
Tloustka vzorku : 4,36 mm
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Vysledky:

Nr. F min. F pram. F max. Legenda
N N N
1 20,19 22,45 25,17
2 22,08 24,42 28,18
3 20,47 23,14 25,75
4 22,46 25,91 29,73
5 24,14 27,80 32,22

Tabulka ¢. 3 Nameérené hodnoty vzorku A, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve smeéru utku

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
21,87 24,74 28,21
S 1,61 2,16 2,90
95% IS

Tabulka ¢. 4 Statistika namérenych hodnot vzorku A, pri oddeélovini

Grafické zobrazeni:

tkaniny od PUR pény ve smeru utku
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Graf €. 2 Grafické znazornéni vzorku A, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru utku
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Nastavené parametry:

Rychlost zkousky
Nabeh

Draha zkousky
Material tex.
Mezivrstva

Material net.tex.

Plosna hmot.net.tex.:

100 mm/min
40 mm
130 mm
100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2
PUR péna
50% PES /50% PP

130 g/m?

Oddélené vrstvy PUR péna / netkana textilie
Smér osnova
Tloustka vzorku 4,36 mm
Vysledky:
Nr. F min. F prim. F max. Legenda
N N N
1 28,20 31,81 37,51
2 20,63 23,96 26,15
3 26,29 28,55 30,97
4 24,05 27,20 31,55
5 19,65 23,41 28,13
Tabulka €. 5 Namérené hodnoty vzorku A, pri oddélovani
PUR pény od netkané textilie ve sméru osnovy
Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
23,76 26,99 30,86
S 3,64 3,45 4,31
95% IS

Tabulka ¢. 6 Statistika nameérenych hodnot vzorku A, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve sméru osnovy
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Grafické zobrazeni:
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Graf ¢. 3 Grafické znazorneéni vzorku A, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve sméru 0Snovy

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky
Nabch

Dréha zkousky
Material tex.
Mezivrstva

Material net.tex.
Plos$na hmot.net.tex.:
Oddélené vrstvy
Smér

Tloust’ka vzorku

100 mm/min
40 mm
130 mm
100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2
PUR péna
50% PES /50% PP
130 g/m?
PUR péna / netkana textilie
utek

4,36 mm

33




Vysledky:

Nr. F min. F pram. F max. Legenda
N N N
1 20,71 23,04 26,34
2 21,57 23,90 27,97
3 21,10 23,79 28,46
4 19,44 22,00 25,08
5 19,67 22,83 24,66

Tabulka €. 7 Namérené hodnoty vzorku A, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve smeru utku

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
20,50 23,11 26,50
S 0,92 0,77 1,69
95% IS

Tabulka ¢. 8 Statistika namérenych hodnot vzorku A, pri oddélovini

Grafické zobrazeni:

PUR pény od netkané textilie ve sméru utku
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Graf ¢. 4 Grafické znazornéni vzorku A, pri oddélovani

PUR peny od netkané textilie ve sméru utku
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Lpéni vrstev vzorku B

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nabeh : 40 mm

Draha zkousky : 130 mm

Material : 100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2
Mezivrstva . PUR péna

Material net.tex.  : 50% PES /50% PP

Plogna hmot.net.tex.: 170 g/m?

Oddélené vrstvy ~ : tkanina/ PUR péna

Smér : osnhova

Tloustka vzorku : 3,94 mm

Vysledky:

Nr. F min. F prim. F max. Legenda
N N N

1 16,83 21,17 24,40
2 17,05 19,11 21,75
3 19,42 22,23 23,85
4 16,42 18,96 24,62
5 21,58 26,76 32,39

Tabulka ¢. 9 Namérené hodnoty vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve smeru osnovy

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
21,65 25,40 18,26
S 3,18 4,07 2,20
95% IS

Tabulka ¢. 10 Statistika namérenych hodnot vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény Ve sméru 0Snovy
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Graf ¢. 5 Grafické znazornéni vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru 0Snovy

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nabéh ;40 mm

Dréha zkousky : 130 mm

Material : 100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2
Mezivrstva . PUR péna

Material net.tex.  : 50% PES /50% PP

Plo$na hmot.net.tex.: 170 g/m?

Oddélené vrstvy ~ : tkanina / PUR péna

Smér . utek

Tloust’ka vzorku : 3,94 mm
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Vysledky:

Nr. F min. F pram. F max. Legenda
N N N
1 19,24 25,46 33,15
2 16,08 19,43 22,14
3 19,35 21,36 23,26
4 15,01 17,71 19,24
5 28,51 31,88 34,69

Tabulka ¢. 11 Namérené hodnoty vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve smeéru utku

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
23,17 26,49 19,63
S 5,66 6,96 5,33
95% IS

Tabulka ¢. 12 Statistika namérenych hodnot vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve smeru utku

Grafické zobrazeni:
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Graf ¢. 6 Grafické znazornéni vzorku B, pri oddélovani

tkaniny od PUR pény ve sméru utku
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Nastavené parametry:

Rychlost zkousky
Nabéh

Draha zkousky
Material
Mezivrstva

Material net.tex.

Plosna hmot.net.tex.:

100 mm/min
40 mm
130 mm
100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2
PUR péna
50% PES /50% PP

170 g/m?

Oddélené vrstvy PUR péna / netkana textilie
Smér osnova
Tloustka vzorku 3,94 mm
Vysledky:
Nr. F min. F prim. F max. Legenda
N N N

1 18,40 21,27 23,67

2 18,00 19,92 22,43

3 20,16 22,04 24,87

4 18,70 20,67 24,13

5 19,52 22,01 25,33

Tabulka €. 13 Namérené hodnoty vzorku B, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve smeru osnovy
Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
21,18 24,09 18,96
S 0,91 1,13 0,88
95% IS
Tabulka ¢. 14 Statistika namérenych hodnot vzorku B, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve sméru osnovy

38



Grafické zobrazeni:

0 L A e B e A
0 50 100 150
Draha, mm

200

Graf ¢. 7 Grafické znazornéni vzorku B, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve sméru 0Snovy

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nabéh ;40 mm

Dréha zkousky : 130 mm

Material : 100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2
Mezivrstva : PUR péna

Material net.tex. : 50% PES /50% PP

Plo$na hmot.net.tex.: 170 g/m?

Oddélené vrstvy  : PUR péna / netkana textilie
Smér . utek
Tloust’ka vzorku : 3,94 mm
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Vysledky:

Nr. F min. F pram. F max. Legenda
N N N
1 18,60 21,12 23,80
2 17,98 20,27 21,79
3 18,63 20,66 23,19
4 17,63 20,71 23,03
5 18,41 20,12 22,57

Tabulka ¢. 15 Namérené hodnoty vzorku B, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve smeéru utku

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
20,58 22,88 18,25
S 0,40 0,75 0,43
95% IS

Tabulka ¢. 16 Statistika namérenych hodnot vzorku B, pri oddélovani

PUR pény od netkané textilie ve smeru utku
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Graf ¢. 8 Grafické znazornéni vzorku B, pri oddélovani

PUR peény od netkané textilie ve sméru utku
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Lpéni vrstev vzorku C

Nastavené parametry:
Rychlost zkousky 100 mm/min
Nab¢h 40 mm
Draha zkousky 130 mm
Material 100% PES tkanina — bézova / Vazba: Kepr 2/2
Material net.tex. 100% PES
Plogna hmot.net.tex.: 200 g/m?
Oddélené vrstvy tkanina / netkand textilie
Smér oshova
Tloustka vzorku 1,96 mm
Vysledky:
Nr. F min. F prim. F max. Legenda
N N N

1 21,19 25,23 29,99

2 19,28 21,53 23,93

3 17,23 20,08 22,50

4 26,66 29,98 34,09

5 21,86 29,90 35,06

Tabulka €. 17 Namérené hodnoty vzorku C, pri oddélovani

tkaniny od netkané textilie ve sméru osnovy
Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
21,24 25,34 29,11
S 3,52 4,60 5,74
95% IS

Tabulka ¢. 18 Statistika namérenych hodnot vzorku C, pri oddeélovani

tkaniny od netkané textilie ve sméru osnovy
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Graf €. 9 Grafické znazornéni vzorku C, pri oddélovani

Nastavené parametry:

tkaniny od netkané textilie ve sméru 0Snovy

Rychlost zkousky
Nabch

Dréha zkousky
Material

Material net.tex.
Plos$na hmot.net.tex.:
Oddélené vrstvy
Smér

Tloust’ka vzorku

100 mm/min

40 mm

130 mm

100% PES tkanina — bézova / Vazba: Kepr 2/2
100% PES

200 g/m®

tkanina / netkana textilie

utek

1,96 mm
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Vysledky:

Nr. F min. F pram. F max. Legenda
N N N
1 32,96 39,24 45,87
2 27,40 33,99 39,32
3 32,34 35,45 39,40
4 24,95 28,34 30,88
5 36,63 40,73 44,56

Tabulka ¢. 19 Nameérené hodnoty vzorku C, pri oddélovani

tkaniny od netkané textilie ve sméru utku

Statistika:
Série F min. F prim. F max.
n=>5 N N N
30,86 35,55 40,01
S 4,66 4,87 5,90
95% IS

Tabulka ¢. 20 Statistika namérenych hodnot vzorku C, pri oddélovani

Grafické zobrazeni:
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Graf €. 10 Grafické znazorneéni vzorku C, pri oddélovani

tkaniny od netkané textilie ve sméru utku
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Zhodnoceni Ipéni vrstev vzorku A, B, C

Testovani bylo provedeno na vSech tiech typech textilie s riznou laminaci. Celkem
bylo provedeno 50 méfeni.

Mechanicka vlastnost Ipéni vrstev, je dulezita zhlediska adhese textilie
vici polypropylenovému nosi¢i. Nedostacujici pfilnavost by mohla zapficinit
nepfijatelny vysledny vzhled vyrobku zplsobeny nezadoucimi vybouleninami nebo
dokonce nedolepy k samotnému nosici.

Vyrobce potahovych materiali musi spliiovat pozadavky, které jsou na n¢j kladeny
ze strany vyrobce dilti a samotného odbératele.

Naméiené hodnoty vSech vzorkt jsou dle pozadované hodnoty vyrobce vyhovujici

(viz Tabulka ¢. 21).

VRSTVY SMER MA BYT VZOREK A | VZOREKB | VZOREK C
Tkanina osnova X
/PUR péna

utek X
PUR P &na oshova X
. >15N
/net.textilie Gtek X
Tkanina osnova X X
/ net. textilie
utek X X

Tabulka ¢. 21 Tabulka vysledkii ze statistiky namérenych hodnot

Ipeni vrstev vsech vzorkii
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3.2.2 ZkouSeni trzné sily a dynamického protazeni vzorku A, B, C dle

DIN EN 1SO 13934-1 a vyhodnoceni namérenych hodnot

Tato metoda je pouzitelnd predevsim pro tkané textilie, ale mize byt pouzita na
textilie vyrobené jinymi technikami. Bézné se neaplikuje na elastické tkaniny,
geotextilie, netkané textilie, tkaniny s obsahem sklenénych vlaken, tkaniny z uhlikovych
vlaken nebo na polyolefinové pasky.

Tato technika je specifikovana pro stanoveni maximalni sily a taznosti pii
maximalnim zatizeni textilie pomoci metody Strip v rovnovaze s normalnim prostfedim
a pro testovani zkusebnich vzorkti v mokrém stavu.

Principielné¢ se pro zkousku pouzivaji dvé sady zkuSebnich vzorki. Jedna sada je
tvofena péti vzorky ve sméru osnovy a dalSich pét vzorkli ve sméru tutku. Vzorky jsou
zkouSeny ve formé pruht o velikosti 170 x 50 mm.

Podstatou zkousky je plynulé zatézovani zkuSebniho vzorku do jeho porusSeni, tzn.
zjisténi maximalni tahové sily a ji odpovidajiciho prodlouZzeni.

Zkouska byla provedena na trhacim stroji Zwick 1456. [17]

Obr €. 13 Trhaci stroj Zwick 1456
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Trzna sila a dynamické protaZeni vzorku A

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky

Nab¢h

Material tex.

Mezivrstva

Material net.tex.

100 mm/min

40 mm

100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2

PUR péna

50% PES /50% PP

Plogna hmot.net.tex.: 130 g/m?

Smér osnova

Tloustka vzorku 4,36 mm

Vysledky:

Nr. Dyn.tazn. | Dyn.tazn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N

1 2,91 5,41 11,41 56,45 |1550,13
2 3,10 5,70 12,16 58,56 |1606,43
3 3,33 6,04 12,64 50,28 |1616,62
4 2,98 5,66 11,88 50,18 |1661,22
5 3,32 5,98 12,07 55,98 |1595,54

Tabulka €. 22 Namérené hodnoty dynamické taznosti a trzné sily vzorku A

ve Smeru 0Snovy

Statistika:
Série | Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
n=>5 25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N
3,13 5,76 12,03 54,29 1605,99
S 0,19 0,26 0,44 3,83 39,98
95% IS

Tabulka ¢. 23 Statistika nameérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

vzorku A ve sméru osnovy
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Graf ¢. 11 Grafické zndzornéni dynamické taznosti a trzné sily
vzorku A ve sméru osnovy
Nastavené parametry:

Rychlost zkousky : 100 mm/min

Nabéh

Material tex.

40 mm

100% PES tkanina — ¢erna / vazba: Kepr 2/2

Plogna hmot.net.tex.: 130 g/m?

Smér utek
Tloust’ka vzorku : 4,36 mm
Vysledky:
Nr. Dyn.tazn.| Dyn.taZn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N
1 4,58 6,62 9,21 70,92 |1160,53
2 4,39 6,39 9,05 73,32 |1092,31
3 4,14 6,02 8,55 64,79 |1072,66
4 4,34 6,26 8,89 66,10 |1021,98
5 4,04 5,82 8,19 74,95 |1238,26

Tabulka €. 24 Nameérené hodnoty dynamické taznosti a triné sily vzorku A

ve smeru utku
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Statistika:

Série | Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
n=>5 25N/mm S0N/mm 125N/mm mm N
4,30 6,22 8,78 70,02 1117,15
S 0,21 0,31 0,41 4,44 83,97
95% IS

Tabulka ¢. 25 Statistika namérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

Grafické zobrazeni:
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Graf ¢. 12 Grafické zndazornéni dynamické taznosti a trzné sily

vzorku A ve sméru utku
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Trzna sila a dynamické protaZeni vzorku B

100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky 100 mm/min
Nab¢h 40 mm
Material

Mezivrstva PUR péna

Material net.tex.

50% PES /50% PP

Plogna hmot.net.tex.: 170 g/m?

Smér osnova

Tloustka vzorku 3,94 mm

Vysledky:

Nr. Dyn.tazn. | Dyn.tazn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N

1 3,41 5,95 10,34 94,92 |1254,53
2 3,14 5,55 9,85 103,89 | 1281,74
3 3,30 5,82 10,25 99,75 |1237,91
4 3,29 5,94 10,64 92,63 |1185,19
5 2,95 5,33 9,60 96,52 |1223,61

Tabulka €. 26 Namérené hodnoty dynamické taznosti a trzné sily vzorku B

ve Smeru oSnovy

Statistika:
Série Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
n=>5 25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N
3,22 5,72 10,14 97,54 1236,60
S 0,18 0,27 0,41 4,39 35,96
95% IS

Tabulka ¢. 27 Statistika nameérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

vzorku B ve sméru osnovy
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Graf ¢. 13 Grafické zndzornéni dynamické taznosti a trzné sily

vzorku B ve sméru osnovy

Nastavené parametry-

Rychlost zkousky 100 mm/min

Nab¢h 40 mm

Material 100% PES tkanina — bézova / vazba: Kepr 2/2

Plogna hmot.net.tex.: 170 g/m?

Smér utek

Tloust’ka vzorku 3,94 mm

Vysledky:

Nr. Dyn.tazn. | Dyn.tazn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N

1 2,93 4,50 7,21 101,98 | 1036,71
2 3,08 4,72 7,51 103,35 | 940,05
3 2,99 4,57 7,29 98,76 |1012,54
4 3,13 4,78 7,61 98,92 | 939,84
5 3,09 4,72 7,49 112,57 | 954,75

Tabulka €. 28 Nameérené hodnoty dynamické taznosti a triné sily vzorku B

ve smeru utku
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Statistika:

Série | Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
n=>5 25N/mm S0N/mm 125N/mm mm N
3,04 4,66 7,42 103,12 976,78
S 0,08 0,12 0,17 5,64 44,91
95% IS

Tabulka ¢. 29 Statistika namérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

vzorku B ve sméru utku

Grafické zobrazeni:

Draha, mm

Graf ¢. 14 Grafické znazornéni dynamické taznosti a trzné sily

vzorku B ve sméru utku
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Trzna sila a dynamické protazeni vzorku C

Nastavené parametry:

Rychlost zkousky 100 mm/min

Nabeh 40 mm

Material 100% PES tkanina — bézova / Vazba: Kepr 2/2

Material net.tex. 100% PES

Plogna hmot.net.tex.: 200 g/m?

Smér oshova

Tloust’ka vzorku 1,96 mm

Vysledky:

Nr. Dyn.tazn. | Dyn.tazn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N

1 2,48 4,99 12,37 81,49 |2436,47
2 2,28 4,56 11,57 77,95 |2377,85
3 2,39 4,84 12,12 76,79 |2353,74
4 2,49 4,92 12,33 81,15 |2392,30
5 2,59 5,16 12,57 78,53 |2380,15

Tabulka €. 30 Namérené hodnoty dynamické taznosti a trzné sily vzorku C

ve Smeru oSnovy

Statistika:
Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
Série 25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N
n=>5
2,45 4.89 12,19 79,18 2388,10
S 0,12 0,22 0,38 2,05 30,44
95% IS

Tabulka ¢. 31 Statistika nameérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

vzorku C ve sméru osnovy

52
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Graf ¢. 15 Grafické zndzornéni dynamické taznosti a trzné sily
Vzorku C ve sméru osnovy
Nastavené parametry:
Rychlost zkousky 100 mm/min
Nabéh 40 mm
Material 100% PES tkanina — bézova / Vazba: Kepr 2/2
Plogna hmot.net.tex.: 200 g/m?
Smér utek
Tloust’ka vzorku 1,96 mm
Vysledky:
Nr. Dyn.tazn. | Dyn.tazn. Dyn.tazn. | Zlom | Fmax. |Legenda
25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N

1 3,24 4,99 7,64 82,52 |[1528,24

2 3,23 5,05 7,80 78,93 | 1443,42

3 3,30 5,10 7,76 81,59 [ 1551,63

4 3,19 4,95 7,58 84,75 |1567,36

5 3,14 4,89 7,52 81,32 |1451,57

Tabulka €. 32 Nameérené hodnoty dynamické taznosti a trzné sily vzorku C

ve smeru utku
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Statistika

Dyn.tazn. Dyn.tazn. Dyn.tazn. Zlom Fmax.
Série | 25N/mm 50N/mm 125N/mm mm N
n=>5
3,22 5,00 7,66 81,82 1508,44
S 0,06 0,08 0,12 2,10 57,43
95% IS

Tabulka ¢. 33 Statistika namérenych hodnot dynamické taznosti a trzné sily

vzorku C ve smeéru utku

Grafické zobrazeni:
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Graf ¢. 16 Grafické zndazornéni dynamickeé taznosti a trzné sily

Vzorku C ve sméru utku
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Zhodnoceni trzné sily a dynamického protazeni vzorki A, B, C

Pii lisovani insertd vyplni dvefi je nejvice pracovano shodnotami dynamického

protazeni pii 125 N/mm. Vyrobce stanovuje hodnoty dynamického protazeni, kterymi

se musi dodavatel potahovych materiala fidit. Hodnoty jsou uvedeny v tabulce ¢. 34.

Taznosti testovanych vzorkt po osnové i utku byly vyhovujici. Nelze tedy s jistotou

fici, ktery ze vzorku je z hlediska dynamického protazeni pro vyrobu insertt dveinich

vyplni nejvhodnéjsi. Rozhodnuti zavisi na vysledcich ze zkousky lisovatelnosti.

DYNAMICKA
TAZNOST
SMER + MA BYT VZOREK A | VZOREKB | VZOREK C
TRZNA SiLA
25 N/mm 3,13 3,22 2,45
50 N/mm 5,76 572 4,89
osnova 125 N/mm 10+18%
Zlom mm 54,29 97,54 79,18
F max. N 1605,99 1236,60 2388,10
25 N/mm 4,30 3,04 3,22
50 N/mm 6,22 4,66 5,00
utek 125 N/mm 5+13%
Zlom mm 70,02 103,12 81,82
F max. N 1117,15 976,78 1508,44

Tabulka ¢. 34 Tabulka vysledkiim ze statistiky namérenych hodnot

dynamické taznosti a trzné sily vSech vzorkii
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3.2.3 Zkouseni lisovatelnosti vzorku A, B, C a nasledné vyhodnoceni

Popis pracovniho postupu:

- Z metraze uréené¢ k vyrob¢ insertli jsou vystfihnuty pfifezy pro levou a

pravou stranu dveinich vyplni (viz obr ¢. 14)

Obr ¢. 14 Levy a pravy prirez textilie a formy na vyrobu insertii
- Do zakladaci Sablony pro stohové odebirani se zalozi latkové ptifezy licovou
stranou dolit max. K ryskdm na trnech (viz obr ¢. 15) — oba stohy musi byt

stejné vysoké (dopliuje se dle potieby)!

Obr ¢. 15 Zakladaci Sablona pro stohové odebirani
- Ptifezy jsou zaloZeny do vstiikovaciho nastroje. Po zasttfiknuti jsou hotové
vylisky vloZeny do lizka laseru
- Vylisky jsou odebrany z lizka laseru. V piipadé potieby jsou vrasky latky
(vliv PUR pény) ohtany horkovzdusnou pistoli (350°C) az do uplného

vyrovnani
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- Dale jsou dily zaloZzeny od lemovaciho stroje (viz obr ¢. 16), dojde

k zalemovani predni ¢asti dilu

Obr ¢. 16 Lemovaci stroj
- Ptesahujici latka v rozich se dale nahtiva pomoci zatizeni Leister (600°C) a

ruéné zalemovana (viz obr ¢. 17)

Obr €. 17 Rucni lemovani okrajii pomoci zarizeni Leister
- Nakonec se nahfivaji zadni hrany opét pomoci zafizeni Leister (600°C) a

ru¢né zalemuji (viz obr €. 18)

Obr €. 18 Lemovani zadni hrany pomoci zarizeni Leister
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Vzorek A — mékké provedeni:

- Dynamické protazeni pfi 125 N/mm — osnova = 12,03 %

- Dynamické protazeni pti 125 N/mm — utek =8,78%

- Tloustka celkova =4,36 mm
- Plos$nd hmotnost netkané textilie =130 g/m?
- Plo$na hmotnost celkova = 620 g/m?

- Pozn. - oproti stavajicim schvalenym technickym parametrim pro stavajici

sériové mekéené pritezy se vzorek vyznacuje zvysenou plosnou hmotnosti.

Hodnoceni:

- zadny zodlisovanych dild nemél poskozeny dekor z didvodu prasaku
materidlu ptes ochrannou bariéru ,,vlies*.

- Vlivem skladby dodaného latkového ptifezu (PUR péna) dochdzi pti zadnim
vsttikovani k deformaci latkového ptifezu v radiusové casti, kterou je nutno
bezprostifedné po strojnim ofezu laserem vyfoukat pomoci horkého vzduchu
pii teploté 350°C

- chovani daného vzorku je zcela shodné se stdvajicim sériovym stavem
vyroby
(velikost vrasky, kvalita dekoru — lesklé pfechody, roztazeni niti v Kritickych

oblastech vloZzeného dilu).

Obr ¢. 19 Vzorek A — nalisované inserty pred a po vyfoukdani

pomoci horkovzdusné pistole
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Vzorek B — mékké provedeni:

Dynamické protazeni pti 125 N/mm — osnova = 10,14 %

- Dynamické protazeni pti 125 N/mm — utek =7,42%

- Tloustka celkova = 3,94 mm

- Plos$nd hmotnost netkané textilie =170 g/m?

- Plo$na hmotnost celkova = 596 g/m?
Hodnoceni:

hodnoceni shodné jako u vzorku A. To znamena zadny z dil, nemél
poskozeny dekor zdivodu prasaku materidlu ptfes ochrannou bariéru
,»vlies“. Vlivem skladby dodaného latkového piitezu (PUR péna) dochazi pti
zadnim zastfikovani k deformaci latkového piifezu v radiusové ¢asti, kterou
je nutno bezprostifedné po strojnim ofezu laserem vyfoukat pomoci horkého
vzduchu pii teploté 350°C.

chovani daného vzorku je zcela shodné se stavajicim sériovym stavem
vyroby v barevném provedeni Ivory = slabsi tloustka vstupni PUR pény
(velikost vrasky, kvalita dekoru — lesklé pfechody, roztazeni niti v kritickych
oblastech vloZeného dilu).

dil bezprostfedné po zadnim vstiikovani ze strany dekoru mél pomerancovy
efekt, ale po zchladnuti dilu doSlo k c¢astecnému dorovnani PUR pény,

zpusobilo to zmirnéni pomerancového defektu

Obr ¢. 20 Vzorek B — nalisované inserty pred a po vyfoukdni

pomoci horkovzdusné pistole
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Vzorek C — tvrdé provedeni:

- Dynamické protazeni pti 125 N/mm —osnova = 12,19 %

- Dynamické protazeni pti 125 N/mm — utek =7,66 %

- Tloustka celkova =1,96 mm

- Plos$nd hmotnost netkané textilie = 200 g/m?

- Plo$na hmotnost celkova = 436 g/m’
Hodnoceni:

- pritez bez mezivrstvy PUR pény, skladba byla pouze tkanina a netkana
textilie (tvrdé provedeni)

- odlisovany dil nemél poskozeny dekor z divodu prusaku materidlu pres
ochrannou bariéru ,,vlies*.

- dil zcela bez vrasky v radiusové cCasti, neni zapotiebi vyfoukavat vrasku
pomoci horkého vzduchu.

- u daného dilu je ze strany tkaniny viditelna stopa naproti vtoku — mirné
zmatnéni a nerovnost z divodu vyssi teploty v misté prechodu trysky do
plochy vylisku. Tento problém lze zmirnit Gpravou teplotniho nastaveni na

trysce horkého rozvodu vtoku.

Obr ¢. 21 Vzorek C — nalisovany insert bez vrasky, s viditelnym priisakem a

pomerancovym efektem
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4 ZAVER

Cilem diplomové prace bylo popsat pouziti textilii v interiéru osobniho automobilu.

Seznamit ¢tendfe s postupem vyroby dveinich vyplni a stanovit vliv spodni vrstvy
textilie na kvalitu lisovani insertti. Tyto témata byly vysvétleny v teoretické ¢asti.
V experimentalni ¢asti jsou testovany noveé zavadéné vyrobky, které jsou slozeny ze
100% PES tkaniny keprové vazby a rizné¢ kombinovanych laminaci. Vybrané vzorky
byly zkouSeny z hlediska pfilnavosti vrstev, trzné sily a dynamického protaZeni.
Vyrobce dvetnich vyplni stanovuje hodnoty, které musi textilie spliiovat, aby fungovala
ve vyrobnim procesu.

Na zéklad¢ vysledkii ziskanych znékolika méfeni, pii testovani vzorkli na
mechanické vlastnosti, bylo zjisténo, ze vSechny vzorky navzdory riznym laminacim
vyhovuji hodnotdm doporu€enym vyrobcem. Nelze tedy striktn€ stanovit, ktera
laminace je pro vyrobu nejlepsi. Z tohoto divodu byl proveden test lisovatelnosti, na
zéklad¢ kterého se rozpoznalo, ktery vzorek je pro vyrobu nejvhodnéjsi.

Pokud budeme vychazet z pozadavkt na celkovy vzhled a technické vlastnosti dveini
vyplné€ je mozno fici, Ze vzorek B, ktery je sloZzen ze 100%PES tkaniny keprové vazby
laminovany 3 mm PUR pénou a netkanou textilii 50% PES/50% POP s plosnou
hmotnosti 170g/m2, vyhovél jak po strance technické, tak 1 po strance designové pii
zachovani me¢kkého, plného vzhledu nalisované vyplné. Tato textilie spliiovala veskeré
pozadavky na vlastnosti textilie, byla dobie lisovatelnd, béhem procesu zadniho
vstiikovani se projevila pouze mirna velmi snadno odstranitelna vraska a zahnuti textilie
na zadni stranu nosice bylo dobte technicky realizovatelné.
Kombinace jednotlivych vrstev zajistila 1 dostateCnou zabranu proti pritoku
polypropylenové masy pii procesu vstiikovani a jeji celkova tloustka se projevila jako
idedIni pro sefizeni obou ¢asti lisovaci formy, to znamend, ze v exponovanych ¢astech

"

vyplné nedoslo k "  vylesténi textilie a tim k  designové  vade.
Materialové slozeni netkané textilie zajistilo velmi dobrou adhesi textilie k nosici, tim nevznikly
zadné nedolepy v plose vyplné, ani v mistech prechodu rovin vyplnég, kde je textilie enormné
namahana.

Ostatni vzorky nebyly pro vyrobu dvefnich vyplni nedostacujici z hlediska technickych i

designovych pozadavku.
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