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Abstrakt

Tato bakalaiska prace se vénuje moznym zpusobum spojeni dilu
pii kompletaci outdoorovych odévu. Konkrétné téch spoju, které
maji zabranit proteceni vody. Prace obsahuje jak zékladni infor-
mace o pouzivanych materidlech zejména pro vodéodolné vyrobky,
nekonvenénich metod spojovani. Uvedené jsou zakladni informace
o technologii vyroby takovych spoju. Experimentdlni ¢ast se pak
zaméiuje na pevnost jednotlivych typu spoju, a hlavné analyze fak-
toru, které maji vliv jejich ucinnosti. Konkrétné standardni udrzby,

tedy prani vyrobku béhem jejich bézného pouzivani

Kli¢ova slova: Pevnost, sev, spoj, podlepovani svu, ultrazvuk,

udrzba,

Abstract

This bachelor thesis deals with possible ways of joining parts during
the assembly of outdoor clothing. Specifically about joints designed
to prevent water leaking trough. The thesis contains both basic in-
formation about the materials used, especially for waterproof pro-
ducts, as well as more information about individual possible joints,
including unconventional joining methods. Basic information about
the technology of making such joints is given. The experimental
part is then focused on the strength of individual types of joints,
and mainly the analysis of factors that affect their efficiency. Spe-
cifically standard maintenance, which is washing products during

their ordinary use.

Keywords: Strength, seam, joint, seam taping, ultrasonic, main-

tenance,
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Uvod

Svy jsou nedilnou souéssti naseho zivota. Mizeme fici, ze §vy nés dnes obklopujf
skoro vsude kam se podivame. Naptiklad doma ma kazdy z nds gauc¢, pohovku,
nebo treba postel s povlecenim. Ve vSech téchto namatkou vybranych vécech, po
blizsim ohledani nalezneme néjaky sev, ktery tyto materidly spojuje. Zaméime se
ale na vy konkrétné ve spojeni s oble¢enim. Casy, kdy lidé vyuzivali jeden odév na
veskeré své aktivity, jsou uz davno pry¢ a na kazdou ¢innost mame moznost si dnes
poridit obleceni k tomu urcéené. A pro vytvoreni takového odévu musi byt pouzito i
vhodného svu.

Téma prace zabyvajici se svy outdoorovych odévu jsem zvolil, protoze jsem v
ramci moznosti sportovec a outdoorové aktivity jsou mi velmi blizké. Pohodli a
totiz rozdil, zda jdete na vyslap v bavlnéném tricku, anebo ve funkéni pradle. Zda v
desti zvolite obycejnou plasténku nebo membranovou bundu. Spravny vybér odévu
Vam pomuze se béhem aktivit citit lépe. Avsak jak z pohledu zdkaznika, tak i
vyrobce je dulezita kvalita a zivotnost obleceni. Pro oboji je dulezity nejen samotny
vybér materiala, ale i zptsob zpracovani vyrobku.

Bakalarska prace na téma vliv udrzby na pevnost §vu outdoorovych odévu pro
mne méla velky ptinos. Nejen ze jsem si mohl zopakovat obecné informace o out-
doorovém obleceni, ale i vyzkouset si mozné provedeni spojovani dilu véetné téch
nekonvenénich. Rozsitit si tak obzory o ruzné testy, a zjistit ktery typ s$vu, popiipadé
spoje je v praxi pouzitelny.

Teoreticka cast prace je rozdélena celkem do tii kapitol, kdy prvni kapitola se
obecné vénuje popisu outdoorovych odévi. A to hlavné jak je spravné vyuzivat, aby
plnily svou funkénost béhem aktivit nositele, tedy jak spravné vrstvit. Druha kapi-
tola se zabyvéa samotnymi moznostmi spojeni konkrétné membranovych materidlu
pro vodéodolné odévy. Jsou vysvétleny zakladni svy a nekonvencni spoje vyuzivané
v odévni vyrobeé na zakladé zkusenosti pracovniku podniku vyrdbéjiciho outdoorové

odévy. Treti kapitola pak klade duraz na spravnou udrzbu takovych vyrobku

14



Experimentélni ¢ast zkouma pevnost a tc¢innost jednotlivych spoju, a hlavné vliv
faktoru bézné denni udrzby na tyto vlastnosti. Prace mé za cil najit nejvhodné;jsi
zpusob spojeni dilu vodéodolnych vyrobku vzhledem zivotnosti a otestovat realné

vyuziti nekonvenénich metod pro spojovani dilu v odévni vyrobé.
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1 OQutdoorové odévy

Nejprve je vhodné si definovat pojem outdoor. Jedna se o jakoukoliv aktivitu,
ktera neni vykonavana v prostorach k tomu urcenych, jako naptiklad haly, spor-
toviste, ¢i fitness centra. Jde tedy o kteroukoliv aktivitu, vykondvajici se venku.
Mezi nejznaméjsi outdoorové aktivity tak patii naptiklad turistika, horolezectvi,
jizda na koni, kanoistika, ale také treba paragliding nebo skialpinismus.

S témito aktivitami, souvisi i urcity druh oblékani. A proto vzniklo outdoorové
obleceni, které ¢lovéku dodéava kvalitni procit pti tom, co vykonava nejradéji. Ta-
kovéto odévy pouzivaji mimo standardni i specidlni materialy, které jsou pouzivany
pro své vynikajici vlastnosti. Tyto materidly pak propujcuji vyrobkum z nich vyro-
benych takové vlastnosti, na které je zapotiebi se spolehnout i v téch nejnaroc¢néjsich
podminkach. Mezi prednosti takovych vyrobku patii naptiklad nizka hmotnost, od-
vod vlhkosti od téla, udrzeni télesné teploty, vodéodolnost, nepropustnost vétru
a mnoho dalsich vlastnosti, které pak zpiijemnuji pocity ¢lovéka béhem aktivit.
Spravny vybér materidlu nas muze ochranit od nepiijemnych zazitku spojenych s
pocasim a tfeba i od néslednych zdravotnich komplikaci. V nékterych ptipadech,
napiiklad pfi pouziti béhem extrémnich sportu, mohou takové odévy dokonce za-
chranovat zivoty. Jak se 1ikd, neexistuje Spatné pocasi, pouze Spatné obleceni.

Jak jiz bylo Tec¢eno, jednim z hlavnich pilifu kvalitntho outdoorového odévu
jsou materialy, ze kterych jsou vyrobeny. Kazdou sezénu pribyvaji nové techno-
logie vyroby a nové materialy prochézeji neustdlym vyvojem. Proto je tézké se v
nazvoslovi materidlu pouzivanych k vyrobé obleceni a jejich potencialnich uzitnych
vlastnostech vibec vyznat. Navic, vétsinou pro ziskani dokonalych vlastnosti potrebuje
dany vyrobek mit vice takovych prvku nebo jejich kombinaci. Nejcastéjsim slovem,
které v souvislosti s outdoorovym oblecenim a jejich materidly uslysite, je slovo

funkéni.
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1.1 Zpisob oblékani

Dalsim dulezitym artiklem spravného fungovani odévu je zpusob jeho oblékani. A to
neplati ¢isté jen pro outdoorové odévy ale castecné i pro bézné kazdodenni odivéni.
Zazity nazev pro spravné oblékani nejen béhem sportovnich aktivit je takzvany ,,ci-
bulovy efekt ¢i princip. Jak uz nazev napovida jedna se o systém vrstveni obleceni.
Spravnou kombinaci ruznych vrstev materialti na oble¢eni muzeme dosahnout ma-
ximalniho vyuziti jejich vlastnosti. Naopak Spatnym vrstvenim muze dojit ke snizeni
pozadovanych vlastnosti. Jednoduse feceno sebelepsi material nebude fungovat, po-
kud bude nespravné ovlivnén dalsimi vrstvami odévu. [18] Je vhodné si zde tento
princip zjednodusené uvést pro nasledné spravné zorientovani se v ¢lenéni jednot-

livych vrstev odévu.

1. VRSTVA KOMFORTNI
e Coo

2.VRSTVA IZOLACNI

3.VRSTVA
OCHRANNA

Obrazek 1.1: Vrstveni obleceni, dostupné z [32]

V obrézku 1.1, lze vidét piimy cibulovy efekt v praxi. Clovék, aby se citil dobfe,
musi spravné vyuzivat dané materialy a spravné tyto materidly na sebe vrstvit.
Teprve pak se vyuzije plné funkénosti odévu. [14]

Prvni komfortni vrstva je nejblize k télu, a proto by dané télo méla chranit.
Dulezité je pouzivat materialy, které maji vysoky stupen prodysnosti. Hlavni funkci
téchto materidlu je odvadéni potu od pokozky smérem do ostatnich vrstev a udrzovat
tak télo v suchu. Druhou dulezitou funkci je, ze tyto materidly maji zabranovat
tepelnym ztratam

Dalsi vyznamnou vrstvou je vrstva druhad, izolacni. I zde plati podminka prodysnosti
jako zékladniho kamene kazdého funkéniho odévu. Druha vrstva udrzuje spravnou
télesnou teplotu, brani tiniku tepla, ba naopak ho pravé udrzuje. A zaroven chrani

télo pred chladem zvenku. Tato vrstva obvykle neni nepromokava.
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Treti vrstva, je vrstva ochranna. Musi uchovavat izolacni vrstvu pod sebou
suchou. Méla by tedy byt nepromokavé, aby zabranila ptistupu vody z vnéjsiho
prostiedi. Proto byvaji produkty této kategorie vyrobeny z materialu s membranou,
zatérem nebo alespon vodoodpudivou tpravou. Zaroven ale musi byt obleceni ve
treti vrstve také dostatecné prodysné, aby odvedlo prebytecné teplo a umoznilo
odpafeni vlhkosti nahromadéné ve spodnich vrstvach. [12]

Diky neustalému vyvoji novych a vylepSovani stavajicich materiali muze byt
druha a treti vrstva zastoupena pouze jednou, jedna se tedy o jakousi druhou az
treti vrstvu. Patii sem odévy, které v sobé kombinuji vlastnosti izola¢ni i ochranné
spektrum aktivit. Charakteristickym zastupcem jsou vyrobky z materidlu SoftShell.
13
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2 Materialy outdoorovych odévii

Materialu, které se pouzivaji v souvislosti s outodorovymi aktivitami je nespocet.
Ruzné materidly se pouzivaji pro konkrétni vrstvy odévu a pro ruzné ucely. Vyuzivaji
se materialy jak z prirodnich, tak ze syntetickych vldken. Pfedmétem této prace neni
udavat nekonecny vycet jednotlivych materialu, proto si v této kapitole podrobnéji
probereme dva zakladni, a jejich tpravy které jsou podstatné i pro experimentalni

¢ast této prace. Jsou jimi SoftShell a Hardshell.

2.1 SoftShell

Softshellové materidly jsou na trhu oblibené jiz nékolik let. Vyhodou je univerzéalnost
pouziti. Diky povrchové upravé je material vétruodolny a to i v piipadé, ze membrana
neni jeho soucasti. Jde o nékolikavrstvy material, ktery je lehky, piijemny, velice
prodysny a snoubi se v ném i dalsi ptivlastky, jako pruzny nebo skladny. V ptipadé
membranového softshellu je i vodéodolny. Poskytuje tak komfort do vsech klima-
tickych podminek.

Diky vSem témto vlastnostem dokéze do jisté miry nahradit tzv. cibulové navlékani
do nékolika vrstev. Jednd se o vySe zminovanou druhou az tireti vrstvu. Ma vyni-
kajici hiejivé vlastnosti a zaroven skvélou prodysnost. Softshellové materidly byvaji
pokryty specidlni impregnacni vrstvou, kterd zvysuje jejich mechanickou odolnost.

Snadno se proto udrzuji a rychle schnou. [23]

VRCHNIi MATERIAL )

MEMBRANA

HREJIVA VRSTVA

Obrazek 2.1: Detail membrany SoftShell, dostupné z [24]
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Podstata softshellu tkvi v jeho velice hustém tkani. Mezi jednotlivymi vrstvami
se muZe nachdzet tenkd membrana zajistujici odvod télesné vlhkosti na zakladé
chemické absorpce par. Z toho vyplyvd, ze v praxi muzeme narazit na dva typy

takového materidlu.

e Tkany (bez membranovy) softshell — jednd se o materiél, vyznacujici se lehkosti
a prodysnosti a je cenové dostupnéjsi. Ochrana proti vétru a castecné i proti

vodeé je dosazena vysokou dostavou tkani.

e Membranovy softshell - Membrana je laminovana mezi vnéjsi a vnititni vrstvu
softshellu, tyto materidly poskytuji lepsi odolnost vuéi vétru a vodé. Diky
pouziti membrany bude jeho prodysnost vzdy nizsi nez u softshellu bez membrany.
[31], [23]

2.2 HardShell

Obecné se tento material pouziva pro svrchni, tfeti vrstvu, kterd chrani pred neptizni
Hardshellu je ochrana vuci vétru, a hlavné vodé z vnéjsiho prostiedi. Zaroven ale
mus{ umoznit, aby se voda odparovala ze strany od téla. [19] To je docileno v levnéjsi
varianté zatérem nebo jinou vodoodpudivou tpravou. Drazsi ale zaroven efektivnéjsi

varianta je laminace textilie s membranou. V praxi se objevuje se ve tfech variantach:

e Tiivrstvy laminat je odolny a robustni. Jednd se o nejdrazsi a nejkvalitnéjsi
typ laminatu. Material je slozen a laminovan ve formeé svrchni latka, membrana
a vnitini kryci latka, neni potieba zadna podsivka.

efirstvy larminat

il

swrchnl

rmatarial

miemdirkng

CORE-TEX® prckiivia

wIni ey

Obrazek 2.2: Tiivrstvy lamindt, prevzato z [26]
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e Dvou a pul vrstvy laminat je lehci, pohodlny a lehce sbalitelny. Na svrchni
latku je laminovand membrana a z vnitini strany je membrana chranéna

vnitini uhlikovou vrstvou. Velmi zjednodusené teceno se jedna o jakysi po-

tisk. Diky této vrstvé také neni nutna podsivka.

SIBERIUM

J0.000 2,51

Obréazek 2.3: Dvou a pul vrstvy laminét, prevzato z [25]

e Dvouvrstvy laminat je stejné jako predchozi varianty slozen ve formé svrchni
latka a membréana. Ze strany od téla ale neni membrana nijak chranéna. Odév
je zpravidla opatien podsivkou, popiipadé sifovinou, aby se membrana co

nejméné poskodila béhem noseni.

Dvouvrstvy laminat
‘.r'nﬁul&:

Uétruuzdnrnnﬁ'e' %

npustnnsi

M_

Meporezni
Paji drofilni

embrana

Obrazek 2.4: Dvouvrstvy lamindt, prevzato z [3]

2.3 Membrany

Membréana je obecny vyraz pro tenkou vrstvu materialu, kterd oddéluje dve prostiedi.

Tvoii mezi nimi rozhrani. Tento vyraz muzeme slySet v ruznych odvétvich, ovsem

vénujme se pouze membrané v souvislosti odévy. Jedna se o tenkou vrstvu, ja-

kousi folii, kterd se umistuje na plosné textilie odévi nejcastéji laminaci na po-
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vrch, poptipadé mezi jednotlivé vrstvy textilie. Tak vznikne vySe zminovany la-
mindt. Membrana zajistuje nepropustnost vody textilif. Tim dé&ld odév do jisté miry
vodéodolny. Zaroven ale umoznuje pruchod vodnich par. V praxi to znamena ze
takovy odév opatfeny membranou muze ,dychat“ a ¢lovék se v ném méné zapoti.
Zélezi samoziejmé na druhu a parametrech membrany. Schopnost membrany nepro-
poustét vodu a zaroven propoustét vodni paru je dana dle druhu membrany. V praxi
zname dva druhy membrany. Porézni a neporézni.

Porézni membrana funguje na jednoduchém principu kde molekula vody je mno-
honasobné vétsi nez molekula vzduchu. Velmi zjednoduSené receno ma tedy struk-
turu malych . direk“ neboli péru. Téchto poru je zde cca 1,4 miliardy na centimetr
¢tverecni a kazdy je témeér dvacet tisickrat mensi nez kapka vody. Ta tedy i diky
svému povrchovému napéti skrze tyto péry neprojde. Oproti tomu molekula vodni
pary je sedm set krat mensi nez tyto pory, proto projde snadno. Nejznameé;jsi vyrobce
takové membréany je firma Gore-Tex. Mezi dalsi patii napifklad Dermizax.[33]

Druhou variantou je membrana neporézni. Jak uz nazev napovida tento typ
membrany v sobé zadné pory neobsahuje. Tim je dana jeji nepromokavost. Avsak
propustnost vodnich par, je dana jejim slozenim, kde para prochazi na zakladeé fy-
zikalnich procesu, kde hlavni roli hraje difiize. Mezi nejznaméjsi vyrobce téchto
membrén patii Sympatex nebo Gelanots.[33]

Rozdil mezi funkcemi téchto membran je hlavné v rychlosti propustnosti, tedy
v objemu vodnich par, které jsou za urcity cas schopni projit skrze membranu.
Porézni membréna bude vzdy lepsi, co se prodysnosti tyka, avsak péry se v priubéhu
pouzivani zanaseji necistotami. To vysledek prodySnosti zna¢né snizuje. Tento jev

ale u neporézni membrany nehrozi.

HICROPCROUS MEWBRANE COMPACT 3¥MPATEY MEWBRANE

sl sy Cunshde

). .

Obrazek 2.5: Porézni a neporézni membrana, prevzato z [6]
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Za zminku jesté stoji, pomérné nova varianta membrany s vyuzitim nanovldken.
Nanovldkenna membréna funguje v podstaté na principu porézni membrany. Neni
ale tvorena tenkym filmem opatfenym péry. Jedna se o tenkou vrstvu z nanovlaken
nepravidelné pies sebe ktizenych. Tim vznikd vétsi prostor pro vodni pary a vsak
stale pti zajisténi nepromokavosti. V soucasné dobé se odhaduje, ze nanovlakenné
membrany budou trendem v budoucim pouzivani membran v odévni vyrobé. Ex-

kluzivnim a také ¢eskym vyrobcem této membrany je firma Nanomembrane.

ceskamnanoviakenna, .

.0 B

Obrazek 2.6: Nanomembrana, dostupné z [17]

2.4 Podlepené svy

Pti kompletaci vodéodolnych vyrobku nesmi dojit k poskozeni textilie, avsak béhem
siti dochazi k propichnuti textilie jehlou a naslednym protazenim Sici niti. Vznik-
nou tak otvory, a i kdyz budou malé, mohou propoustét vodu. Proto se hlavné pro
bundy a kalhoty, které maji slouzit jako ochrana proti proteceni vody vyuzije pod-
lepeni svu specialni paskou, ktera zabranuje proteceni vody. V praxi se této dnes jiz
hojné vyuzivané tuprave svu rika tejpovani. Technologie tejpovani vyuziva nejcastéji
exotermicky zpusob svarovani na jejimz principu pracuji horkovzdusné podlepovaci
stroje. Stroj na podlepeni §vu a umoznuje zesileni Svu aplikovanim vodotésné pasky.
Teplota spojeni, rychlost otacek a vyse tlaku lze nastavit. Stroj vyuziva stlaceného
vzduchu .Maximalni svafovaci teplota muze byt az 650 °C. [21].

Cilem podlepovani §vu je zajistit nepromokavost a souc¢asné zvysit pevnost spoje.
Nekdy je sev opatien paskou ze strany rubové, jako ochrana Svu, jindy z licni
strany, jako ozdoba. V takovém pripadé se jedna o ptelepeni svu a nikoli podlepeni.
Obé metody jsou vhodné hlavné pro vyrobky z membranovych materidlu. Velice
vhodné je podlepovat hardshellové vyrobky urcené do desté nebo majici zabranit
pruniku vody do dalsich vrstev. Smysl podlepovat Softshellové vyrobky ma asi pouze

v pripadé pouziti membranového softshellu. V takovém ptipadé musi byt spodni
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fleecova vrstva prebrouSena, aby bylo mozné prichytit tejpovaci pasku piimo na
membrénu.[28] Umisténi tejpu na Sev a jeho funkci naznacuje nize uvedeny obrazek
2.7.

N
\i\“ )

. \,. \ %) "
% ' g \
: | —

Sewn seam without seam tape || Sewn seam with seam tape

o "

Obrazek 2.7: Podlepeni $vu tejpovaci paskou, dostupné z [28]

Tejpovaci pasky podlepenych svu se vyrabéji v ruznych sifich, avSak umisténi
pasky snizuje schopnost prodysnosti finalntho odévu narusenim membrany. Z tohoto
péskou o &fFi 20 mm. Spickové outdoorové odévy pak vyuzivaji pasky sffe 13 mm.
Sev musi byt pred aplikaci pasky ¢isty, musi byt odstfizeny precnivajici zbytky niti.
Pro finalni vodotésnost a trvanlivost spoje je dulezité, aby paska byla stoprocentné

prichycena na celé ploSe.
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3 Svy outdoorovych odévi

Sev je tradiéni dlouhodoby zptsob, jak spojit jednotlivé ¢asti vyrobku. Jedna se o
castecné nebo uplné provazani jedné nebo vice vrstev materialu za tc¢elem spojeni,
zpevnéni nebo ozdobeni. Spoje 1ze docilit také napiiklad lepenim, svarovanim nebo
nytovanim. Spolecné se tyto metody oznacuji jako nekonvencni zpusoby spojovani.
Presto ze se pozoruje vyvoj téchto technologii v odévnim prumyslu, stale dominujici

skupinou metod kombinujicich odévni prvky jsou §ité svy s pouzitim Sicich niti. [8]

3.1 Sité vy

Sité svy predstavuji nejéastéjsi formu spojeni dili nebo vrstev materialu. Mimo ruéni
Siti se zamérme hlavné na strojové siti, které se pouziva v kazdé konfekéni dilné.
Podstatou strojového §iti je vytvoreni smycky na rubové (jedné) strané dila. Smycka
je vhodném okamziku zachycena hrotem chapace, nebo smyckovace a pouzita k
vytvoreni stehu. Dle zpusobu vytvoteni smycky pak §vy rozdélujeme dle normy ISO
4916. Jedna se o oznaceni tiidy, které je pétimistné, dale se znac¢i typ Svu, zpusob
polozeni materialu a zpusob prositi. (ISO 4916:1991). Dle zminéné normy rozlisujeme
osm zakladnich t¥id svu. Zamérme se na nejcastéji pouzivané svy pii kompletaci dilu

u outdoorovych odévu vrchni ochranné vrstvy.
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3.1.1 Hribetovy Sev (jednoduchy hibetovy)

Dva druhy materialu se k sobé prikladaji lic k lic a prosiji se, pricemz okraje musi
byt zacisteny. Sifka svovych zalozek se tidi podle potieby, a to ve vzdalenosti 0,5
cm az 4 cm. U nepodsitych odévu musi byt okraje zdlozek zacistény obnitkovacim
sicim strojem [4] Obrazek 3.1 naznacuje fez tohoto svu. Obrézek 3.2 pak umisténi

jednotlivych $vu v praxi, a to na hardshellové, membranové bundeé.

Obrazek 3.1: Podlepeni $vu tejpovaci paskou

3.1.1 HRBETOVY

3.1.3 OBRUBOVACI
ZDRHOVADLO

Obrazek 3.2: Umisténi Svu v praxi
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3.1.2 Pteplatovany Sev (zahnuty preplatovany)

Tento sev vznika spojenim dvou dilu ptilozenych k sobé licem k lici a prositych.
Nésledné jsou materidly rozlozeny, ptricemz Svové zalozky smeéruji k jedné strané.
Sev se poté prosije v uréité vzdalenosti od zahnutého kraje v jedné nebo nékolika
radach stehu. Tento Sev se nejcastéji pouziva pravé pii vyrobé sportovnich odévu
nebo pracovnich odévu. [4] Obrézek 3.3 naznacuje fez tohoto svu. Obrazek 3.4 pak
umisténi na dalsim, v podstaté stejném vyrobku v praxi. Je tedy patrné, ze se pti
vyrobé takovych produktu vyuziva pro totozny spoj obou téchto svu bez ohledu na

material.

—+—

Obrazek 3.3: Rez §vu

3.1.1 HRBETOVY

3.1.2 ZAHNUTY
PREPLATOVANY

3.1.3 OBRUBOVACI

- ZDRHOVADLO

Obrazek 3.4: Umisténi jednotlivych svi v praxi
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3.1.3 Obrubovaci Sev

Tento Sev slouzi k zacisténi okraje Sitého materialu. V odévni vyrobé outdoorovych
vyrobku se pouziva hlavné na jako ukonceni rukavi nebo spodniho okraje odévu
bez ohledu na pouziti jednoho z vyse uvedenych svi pro kompletaci zbytku odévu.

[4]. Rez tohoto §vu naznacuje obrazek 3.5.

I

|
c':)
Obrazek 3.5: Rez §vu

S vyjimkou obrubovaciho svu se tedy v praxi pro spojeni dilu ze shodného ma-
teridlu na stejnych mistech pouziva dvou ruznych svu. Nabizi se otdzka, ktery je
vhodnéjsi, poptipadé co vede vyrobce rozhodnout se pro konkrétni tiidu svu.

K této otazce se vyjadril Mgr. Vaclav Novotny, ktery pracuje jako vyrobni
manazer ve spolecnosti Direct Alpine s.r.o. M4 tedy konkrétni zkuSenosti primo

s touto problematikou.

Vyjadreni Mgr. Vaclava Novotného:

”Nase firma pusobi na trhu s outdoorovym oble¢enim dvacet let. Za tu dobu
technologie, kterou pouzivame prosla velkym vyvojem. Pred deseti lety byla vyroba
Vietnamu, ktera disponovala nejlepsimi dostupnymi technologiemi — napt. vytezavali
dily laserem, svarovali nékteré dily ultrazvukem. Nékteré modely bund jsme nechévali
seStvat hibetovym Svem. Ten se dle nasich méteni vyznacuje stejnou pevnosti jako
preplatovany Sev, ale design bundy je daleko cistsi, modernéjsi a tim i lépe pro-
dejny. Jelikoz jsme pred Sesti lety presunuli vyrobu do CR, ztratili jsme moznost
vyuzivat tuto hi-tech technologii a vSechny nase produkty se zacaly sit klasickym
preplatovanym svem. Trend v nasem oboru je vSak jednoznacény a miti cestou ma-
ximalné ¢istého designu, vSechny nasi svétovi konkurenti — napft. Arcteryx, Montura,
Rab — pouzivaji u svych vodéodolnych produktu pravé hibetovy Sev. Prestoze pev-
nost §vu je stejnd jako u preplatovaného, estetické hledisko je vyrazné ptijatelnéjsi. V
soucasné dobé proto zkousime v ¢eskych dilnach vzorovat novy produkt v pouzitim
hibetového svu.”[30]
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3.2 Nekonven¢ni spoje v souvislosti s outdoorovymi
odévy

Oproti klasickym sity Svum jsou druhou skupinou nekonvenéni zptisoby spojeni ¢asti,
dila nebo jednotlivych vrstev odévu. Muzeme rozlisit dva zpusoby vzniku bezesvého
spoje, a to lepenim a svarovanim. Pro metodu lepeni se pouziva oznaceni bonding.
Bonding znamena “slepeni” dvou stejnych nebo rozdilnych latek pomoci pojiciho
materidlu. Latky jsou navzdjem propojeny pojicim tejpem, ktery je “roztaven” po-
moci tepla. Tato technologie tak posunuje vyrazné moznosti designu a funkénosti
odévu [28] Nejbéznéji takto lepené ¢dsti produktu jsou kapsy, zdrhovadla, kryci
Hfeky“, popiipadé aplikace protektoru k ochrané textilie v urcitych mistech (pt.
Ramena proti batohum, viz obrdzek 3.6). Na dlouhé a namdhané spoje jednot-
livych odévnich dilu neni metoda lepeni vhodna, proto se pouziva vhodnéjsi metoda

svarovani.

Obrazek 3.6: Aplikace protektoru [28]

3.2.1 Svarovani

Svarovani neboli welding, je naopak v praxi daleko pouzivanéjsi pravé jako nahra-
zeni klasicky sitych svii nebo jejich doplnéni pro spojeni jednotlivych dilua odévu.
Vzhledem k neporuseni textilie Sici niti by vysledny spoj teoreticky nepropoustél
vodu i bez pouziti tejpovaci pasky. Presto se v praxi i tento spoj podlepuje. Tato
metoda se vyuziva i u outdoorovych odévu, a to hlavné pro kompletaci bund a kalhot
z hardshellovych materidlu v kombinaci s klasickym $itim.

Vyvoj spojovacich technologii pro sportovni obleceni zaznamenal exponencialni
rust technik pouzivanych pii vyrobé téchto odévu. Vynalez syntetickych vldken kom-

binovanych s postupnymi vyrobnimi postupy umoznil vytvorit mnoho inovativnich
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a vysoce vykonnych produktu. Zpocatku bylo svarovani aplikovano na vyrobu odévu
nejucinnéji pri vyrobé kratkych svi nebo vylisku. Nyni jiz zdokonalené kontinualni
svarovani je vSak schopno vytvaret dlouhé svy a ma neddavné prijeti jako zpusob

spojovani odévu v odévni praxi. [21]

Existuji dva zpusoby svarovani:

e Exotermické neboli termokonduktivni (zvané téz podle zpusobu vedeni tepla)
vyuziva teplo, které piivadime do svafovaného spoje bud z vnéjsi, nebo z
vnitini strany. Tento zpusob se konkrétné v outdooru vyuziva u zminéného
podlepovani, popripadé prelepovani svu, kdy se horkym vzduchem nahtiva

materidl a tejpovaci paska. Naslednym piitlakem dojde k trvalému spojeni. [9]

e Endotermické, kdy se teplo vytvari ve sty¢nych plochach svarovaného spoje.
Vytvoii se tavné stiedisko nikoli na vnéjsim povrchu, ale na stranach, které
maji byt vzajemné svareny. Vyuziva se teplo, které vznikd pfesunem nebo
pohybem castic pti stiidani polarity v elektrickém poli. A to pomoci vyso-
kofrekvencniho nebo ultrazvukového zareni. Pravé ultrazvukovych spoju se
vyuziva i u outdoorovych odévu, konkrétné hardshellovych materialu treti,
ochranné vrstvy. Pfi tomto typu svarovani se ke spojovani dvou materialu
vyuziva ultrazvukovéa energie. Svafované materidly se v misté svaru seviou
mezi zdroj ultrazvukovych vibraci a pevnou oporu urcitou pritlacnou silou.
Ultrazvukové vibrace pusobi ur¢itou dobu. Smér vibraci musi byt kolmy ke
svarovanému materidlu. Absorpci ultrazvukové energie, pohybem a trenim
molekul vznika teplo v misté svaru, které roztavi synteticky material tak, ze
protece mezi spojované soucasti. Po vychladnuti je materidl spojen [9]. Ultra-
zvuk dokaze takto spojovat vSechny druhy materialt se syntetickym obsahem,

véetné laminovanych s membranou. [21]
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Obréazek 3.7 je nékres produktu s moznosti nekonvencnich moznosti spojeni.
Zmazornuje umisténi jednak spoje, ktery svaien ultrazvukem, kde se nejprve ma-
terial sesije Sici niti jako u hibetového svu. Po nasledné prehybu se pak namisto
prostepovani spoje pouzije ultrazvukovy svar. Vznikne tak zahnuty preplatovany
Sev, misto Sici nité je ale na licni strané vidét svar. Navic je zdrhovadlo na naramenni
kapse vlepené, namisto vsitého. vznikne tak i k zajimavy designovy detail a vyuziti
obou nekonvenénich metod. [27] Detail zminéného ultrazvukového spoje naznacuje

obrazek 3.8a. Obréazek 3.8b pak postup vyroby takto svareného spoje.

- ZDRHOVADLO

\ - ZDRHOVADLO LEPENE

- 3.1.1. HRBETOVY
3.1.2 ZAHNUTY
PREPLATOVANY
3.1.3 OBRUBOVACI
3.3.2 PREPLATOVANY

SVARENY
ULTRAZVUKEM

Obrazek 3.7: Umisténi jednotlivych svii na vyrobku

(a) Detail ultrazvukového (b) Prubéh svarovani ultrazvu-
spoje kem

Obrazek 3.8: Detail utrazvukového spoje a prubéh svarovani
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4 Udrzba outdoorovych odévu

Udrzbu mizeme zafadit mimo bézné noSeni nebo Géinkiim povétrnostnich vlivii k
dalsim ¢initelum ovliviujici trvanlivost odévnich vyrobku. A to i v misté spoje, tedy
svu. Udrzbou se rozumi prani nebo jakékoli odstranovani necistot jinym cisténim.
Odévy jsou tak vystaveny uc¢inkum chemickych ¢istidel a mechanickych vlivii béhem
pracich cyklu.

Outdoorové odévy byvaji vyrobeny z nejruznéjsich modernich materiali, aby
byla co nejvice zajisténa jejich funkcénost béhem aktivit, k jakym jsou urceny. I
takové vyrobky potiebuji obc¢as jistou péci a udrzbu. Konkrétné odévy, které maji
odpuzovat vodu, byvaji od vyrobce dale upraveny tak, aby se nespinili, neptijimali
vlhkost nebo naopak jesté vice odpuzovaly vodu. Proto je vhodné o takové odévy
i spravné pecovat. Odévy mohou byt naimpregnovany a specidlné upraveny tzv.
DWR — Durable Water Repellentem. Tato tiprava zajistuje, Ze vyrobky nenasakuji
vodu do své struktury. Diky DWR kapky vody stékaji z povrchu materidlu pryc.
Béhem uzivani vsak tato tprava postupné prestava byt uc¢innd a funkcénost vyrobku
se postupné snizuje. [29] A to napiiklad vlivem mechanického poskozeni odiranim,
rozmarum pocasi nebo v nejhorsim pripadé pouzivanim béznych ¢isticich prostredku
béhem prani. Svrchni material tak ztraci svou tc¢innost a voda se zac¢ina do textilie
vsakovat. Material prestava byt prodysny, a tedy odév celkové i plné funkéni. 1
kdyz membrana tfeba vodu nepropusti do dalSich vrstev, svrchni material vodu
nasakne a nositeli i tak pripada, ze je mokry. Tento jev je velice casty napiiklad u
membranového softshellu. Navic obleceni jiz neni tak pohodlné a prijemné na dotek,
jako kdyz jsme jej koupili.

Na druhé strané se ale mezi lidmi také objevuje mytus, ze membranové obleceni
je lepsi viibec neprat. Ovsem membrana funguje na jednoduchém principu z vnitini
strany propoustét vlhkost, ale naopak ji z vnéjsi strany nepropoustét k télu. Avsak
béhem pouzivani tuto funkci membrany postupné snizuji tuky a soli, které lidské
télo vylucuje. Pravé proto je naopak vhodné i membranové obleceni ¢as od ¢asu

vyprat. Dulezité je, ale udélat to spravné. Velmi dulezité je pouziti spravnych
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pripravku. Takové membranové bundé nejvice uskodi, pokud pouzijeme standardni
praci prostiedek navic ve spojenim s avivazi. Bézné praci prostiedky, které v bézné
vyuzivame, totiz obsahuji fadu pomocnych latek, jako jsou nejruznéjsi zmékcovadla
a zjasnovace, které po vyprani zustavaji na povrchu vlaken. Jejich molekuly vsak
rusi ucinky puvodni vodoodpudivé tpravy. Jakakoliv dalsi impregnace na nich je
pak neucinna. Bézné praci prostiedky jsou urceny pouze na prani bézného oblecent,
které nemé od vyrobce zadnou zvlastni upravu. Navic pouziti praciho cyklu za
vysokych teplot ve spojeni se zdimanim na vysoké otacky poskodi nenavratné i sa-
motnou membranu odévu.[5] Proto pokud je potieba tyto materidly vyprat, a znovu
naimpregnovat, je nutné pouzit specialni ¢istici prostiedek, ktery nejenze pere, ale
zaroven obnovuje veskeré funkéni vlastnosti DWR vrstvy. To, ze iprava DWR je jiz
nedostatecna se poznda v pripadé, kdy se na svrchni vrstvé textilie prestanou tvorit
kapky vody. Ptesto ptilis casté prani nejen, ze snizuje funkéni vlastnosti odévu, ale
celkove snizuje i stalost vlaken v textilii. Proto muze ¢astym pranim, a to i za pouziti
spravnych piipravku dochdzet k poruse pevnosti materidlu.[10]

Dulezité je také zvoleni spravného postupu prani. NejSetrnéjsi prani predstavuje
prani v ruce, ale vétsinu funkéniho obleceni véetné membranového je mozné prat
i v pracce do 30, maximalné 40 °Ca s pouzitim Setrného programu. Obleceni se
tak uSetii zbytecnému nadmérnému mechanickému opotiebeni. Je vhodné prat ta-
kové odévy samostatné, nenechavat nic v kapsach, zapnout vsSechna zdrhovadla,
kapsy a stuhové uzavéry. Zkratka maximalné omezit veskeré moznosti mechanického
poskozeni. Nevhodné je pouziti zdimani, protoze ve vysokych otackach dochéazi k
,polamani“ membrany, a tedy jejimu nendvratnému poskozeni. Stejné negativni
efekt bude mit pro odév i ruéni zdimani. Proto je vhodné z pracky odév co nejdiive
vyndat a nechat vyschnout tieba na raminku nékde v polostinu. Pouziti susicky,
i kdyz spousta vyrobcu dnes jiz na vyrobcich tuto moznost povoluje, také stejné
prispiva ke snizeni funkénosti membrany. Zjednodusené, béhem prani se snazit jak-

koli eliminovat vSechny moznosti mechanického a termického poskozeni textilie. [11]
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5 Experimentalni ¢ast

Experimentdlni ¢ast se zaméruje na konkrétni pouziti dané tridy Svu pro komple-
taci odévu z hardshellovych materidla. Jiz byly popsané jednotlivé moznosti spo-
jeni odévnich dilu, ale pro¢ se vyrobci rozhodnou pro dany typ svu? Zajimavym
praktickym piikladem je vyroba ceské firmy zabyvajici se produkei outdoorovych
odévu Direct Alpine s.r.o. Ta ve své kolekci ma mimo jiné dvé velice podobné
membranové bundy, témér ze shodného stiihu a stejného materidlu. Avsak pro jednu
z nich pouziva ke kompletaci pouze hibetovy Sev podlepeny tejpovaci paskou. Druha
vyuziva kombinaci §vu hibetového se svem zahnutym preplatovanym také podle-
preplatovaného svu svareni ultrazvukem. V praxi teda pouzivaji pro stejny produkt
hned tii moznosti spoje.

Predmeétem zkouméani této prace je méfeni pevnosti $vu (resp. spoju) pouzitelnych
pro outdoorové vyrobky z hardshellového materiali, konkrétné membranové bundy.
Dale porovnavani pevnosti téchto spoju pred a po péti pracich cyklech simulujicich
béznou denni tdrzbu. Zjistuje tedy vliv béZné denni tdrzby na i¢innost spoji.

Meétreni probéhne na péti moznych spojich. Vsechny spoje byly zhotoveny po
utku. Jedna se o hibetovy sev, zahnuty preplatovany Sev, zahnuty preplatovany spoj
svareny ultrazvukem (kombinace $iti a ozdobného svatreni) a vyhradné ultrazvukem
svafeny preplatovany spoj. Tedy s uplnou absenci Sici nité. Posledné zminény spoj
se v testu objevuje dvakrat. Jednou podlepeny a jednou bez podlepeni. Vzhledem
k absenci §ici nité, teoreticky nebude propoustét vodu i bez umisténi podlepovaci
pasky. Vsechny zbylé vy jsou podlepeny tejpovaci paskou pro zajisténi nepromoka-

vosti svu stejné jako u bézného spojeni v odévni vyrobeé.
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5.1 Testovani pevnosti Sitych a svafenych Svii

Hodnoceni pevnosti a taznosti plosnych textilif se provadi dle CSN EN ISO 13934-
1 (80 0812) Tahové vlastnosti plognych textilii-cdst 1: Zjistovani maximdln{ sily a
taznosti pri maximalni sile pomoci metody Strip s pouzitim pristroje Testometric
M 350 — 5CT. Vzorek materidlu o stanovenych rozmérech a centralné umisténym
Svem je napinan kolmo ke Svu konstantni rychlosti do pretrhu svu. Zaznamenava se
maximalni sila pfi pretrhu vzorku. [1]
Metoda STRIP

Metoda STRIP je ¢eskou verzi evropské normy EN ISO 13934-1, 2013. je vhodna
pro tkaniny, véetné téch, které vykazuji elastické vlastnosti. Zjistuje tahové vlast-
nosti materidlu, prevazné pevnost $vu, pevnost v natazeni, posuvnosti Svu a po-
dobné. Metoda je vhodna pouze pro rovné svy a nikoli pro zaktivené Svy. Pti zkousce
je celd site zkusebniho vzorku upnuta v ¢elistech zkusebniho stroje. Obé ¢celisti stroje

maji §ifi 50 mm. [1]

5.2 Charakteristika pouzitého materialu

5.2.1 Plosné materidly

Jako plosny materidl byly vybrany dva materidly s oznacenim pro tuto praci M1 a
M2. Vzhledem ke shodné membrané odévu je vodéodolnost materidlu stejna. Lisi se

vsak v plosné hmotnosti a hlavné v samotné pevnosti.

Material M1

Materidl M1 byl cervené barvy. jedna se o tiivrstvy material, vyrobce Toyota
Group s obchodnim oznacenim GEL8287-K3L, opatfeny neporézni membranou Ge-
lanots, s plosnou hmotnosti 89 g/m?. Tkanina dle specifikace vyrobce s pevnosti 15
a 16,2 N (po osnové a ttku). Vhledem k japonskému vyrobci se dé predpokladat,
7e nejednd o ¢eskou normovanou zkousku pevnosti CSN EN ISO 13934-1 (80 0812),
vzhledem k namérenym vlastim prumérnym hodnotam 290 N ve sméru po osnové.
Paropropustnost dle vyrobece: 18174g/m?/24h. Materidl je urceny pro lehké zalozni
vodéodolné obleceni.
Slozeni: 100% polyamid (svrchni vrstva), 100% polyuretan (membréna), 100% po-

lyamid (spodni vrstva)
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(a) Lic (b) Rub

Obrazek 5.1: Material M1

Material M2

Testovany material M2 byl cerné barvy, také tiivrstvy laminat, stejného vyrobce
Toyota Group s obchodnim oznacenim GEL8156-GGT3L, opatieny neporézni membranou
Gelanots. Tkanina, oproti materilu M1 tezsi, s plosnou hmotnosti 155g/m?. Dle
specifikace vyrobce s pevnosti 22,8 a 20 N (po osnové a itku).I zde byli naméfeny
rozdilné hodnoty, a to v pruméru 784 N ve sméru po osnové. Paropropustnost dle
vyrobee: 18615g/m?/24h. Jedné se o tuzsi a tézsi materidl pro TOP vodéodolné
produkty.
Slozeni: 100% polyamid (NYLON) (svrchni vrstva), 100 %, polyuretan (membrana),
100 % polyester (vnitini vrstva)

(a) Lic (b) Rub

Obrazek 5.2: material M2
5.2.2 Sici nité

Pro sité spoje bylo pouzito dvou odlisnych sicich niti podlé sitého materidlu. Obé

Sici nité byly od vyrobce Hagal.
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Sici nit pro M1 - Hagal UNIPOLY 120

Pro materidl M1 byla pouzita nit Hagal UNIPOLY 120. Polyesterova dvojmo
skand 8ici nit s jemnosti 14x2 TEX, tj. 70/2 Cm, v navinu 5000 m, Tato Sicf nit se
vyznacuje vysokou pevnosti, stdlobarevnosti a odolnosti vuci odéru. Specidlni sici
dotprava umoznuje Siti bez pretrhu na modernich vysokoobratkovych sicich strojich.

Slozeni: 100% polyester.

Obrézek 5.3: Sici nit pro material M1

Sici nit pro M2 - Hagal PROFIPOLY 90

Pro material M2 byla pouzita nit Hagal PROFIPOLY 90. Jadrova dvojmo skana
Sicf nit s jemnosti 16,5x2 Tex, tj. 60/2 Cm, v navinu 5000 m. Specialni konstrukce
tvofend vysokopevnostnim polyesterovym jadrem piize opiredenym stfizovym poly-
esterem vykazuje vysokou pevnost a odolnost svu a soucasné bavinéného omaku.

Slozeni: 100% polyester.

Obrézek 5.4: Sici nit pro M2

5.2.3 Podlepovaci paska

Podlepovaci paska seam tape E312
Na vsechny podlepené spoje byla pouzito shodné podlepovaci pasky, a to site 15
mm. Jedna se o vyrobek spolecnosti Toray Coatex CO., LTD. Obchodni oznaceni

je Seam tape E312. Obecné doporucené parametry pro podlepovani od vyrobce
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jsou uvedeny v priloze této prace. Bohuzel jakékoli dalsi specifikace této pasky jsou

nedostupné.

(a) Tejpovaci péska :
E312 (b) Detail pasky

5.3 Charakteristika pouzitych zatizeni

Predmétem experimentu bylo zkouseni pevnosti péti riznych spoju pouzitelnych pti
kompletaci vodéodolného odévu. K vyrobé sitych svii byl pouzit jedno jehlovy sici
stroj Brother DB2-B737-413. Pro vytvoteni svarenych spoju za pomoci ultrazvuku
byl pouzit stroj PFAFF 8310. Pro zhotoveni nepromokavych svu byli svy podlepeny
tejpovaci paskou. Podlepeni §vu bylo zhotoveno na stroji STO-NOR HAS&30. Dale
bylo predmétem préce vliv udrzby, tj. prani, na pevnost spoje. Sady vzorku pro toto
méteni byli vyprany v pracce Indesit WS 105 TX. Hlavnim podstatou zkousky tedy
bylo méfeni pevnosti. To probéhlo na piistroji Testometric M350 — 5CT.

5.3.1 Pramyslovy Sici stroj Brother DB2-B737-413

Jednad se o jednojehlovy §ici stroj pro dvounitny vazany steh (tfida 301) vhodny pro
sesivani lehkych az stredné tézkych materiali. Stroj mé spodni zoubkové podavani
a regulace pritlaku patky je manudlni. Jako ustroji zachyceni smycky pracuje hori-

zontdlni chapa¢. Maximalni otacky stoje jsou 5000 ot./ min. [2]

e R g
baps D@ ‘- |
L 900 D B W

Obréazek 5.6: Sici stroj Brother DB2 - B737 - 413, dostupné z [2]
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5.3.2 Ultrazvukovy stroj PFAFF 8310

Stroj slouzi pro ultrazvukové svarovani materidlu. K nému dochézi na zakladé tepla
z ultrazvukovych sond a pritlacného kolecka. Tato verze je plochy stroj se sondou
ze spodu. Zabudovany dotykovy LCD display zajistuje snadné nastaveni a kontrolu
vsech hodnot. Diferencidlnim podévéan{ zajistuje rovhomérné podavani a piesné spo-
jeni materialu. V piipadé zZe se na dotiskové kolecko pouzije vyrazenim popisy, napf.
logo, upozornéni atd. bude se tento népis zobrazovat na spojovaném materialu. Sire
zahtevu 2-10 mm v zéavislosti na kolecku, maximé&lni rychlost je 10 m/min, napajeni
230V, vykon generdtoru 400W, frekvence ultrazvuku 35kHz. [20]

Obrazek 5.7: Ultrazvukovy stroj PFAFF 8310, dostupné z [20]

5.3.3 Podlepovaci stroj pro podlepeni sviit STO-NOR HA 830

Svarovaci stroj je pouzivany pro podlepeni Sitych Svu termoplastickou paskou. Péaska
je privadéna k Sitému Svu a natavena pusobenim horkého vzduchu. Spoleéné s
pritlakem dvojici valcu dojde ke svateni s textilii. Tento svarovaci stroj umoznuje re-
gulovat odstiih urcité délky pasky, dale regulaci pritlaku horniho ptitlacného valce,
nastaveni teploty spojovani az na 750 °C, rychlosti svatovani v rozmez{ 6,6m/min —

12m/min, nebo zdvih horntho vélce o 25mm. [22]

Obrazek 5.8: Podlepovaci stroj STO-NOR HA 830, dostupné z [22]
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5.3.4 Automaticka pracka Indesit WS 105 TX

Bézna doméaci automaticka pracka plnéna zptedu pro napln pradla: 1-5 kg s auto-
matickym tizenim spotieby. Mimo klasické programy nabizi i specidlni programy
jako naptiklad pro prani hedvabi a zaclon, denni rychlé prepirani s pranim 30 min,

funkci ruc¢niho prani nebo casova¢ odlozeného startu.

5.3.5 Trhaci stroj Testometric M350-5CT

Testometric M350-5CT je stolni, dvou sloupovy, pocitacem fizeny univerzalni zkusebni
stroj pro zkousky materidlu v tahu, tlaku, ohybu, cyklickém namahani, Ipéni, adheze,
stfihu, tvrdosti a zkouseni pruzin. Stroj se vyznacuje moderni a funkéni konstrukei,
nejnovejsi tidici elektronikou a vysokou kvalitou zpracovani. Stroj je fizen pomoci
moderniho software Wintest Analysis pracujici pod opera¢nim systémem Windows.
Software je plné konfigurovatelny a 1ze nastavit jednoduché i slozitéjsi vicestuprniové

zkusebni metody. [15]

Obrazek 5.9: Trhaci stroj Testometric M350-5CT, dostupné z [15]

5.4 Ptiprava pred zkouSkou

Dle normy se vSechny testy provadéné na materialech provadi dvakrat, a to ve stavu
klimatizovaném a za mokra. Tato ptriprava musi odpovidat specifikaci podle norem
CSN EN ISO 139 az do dosazeni stanovené hmotnosti, a to minimalné po dobu 24
hodin. P1i zkouskéach za mokra, neni klimatizace pozadovana. Méreni se provani na
dvou sadach vzorku, pricemz kazda sada musi obsahovat minimalné pét zkusebnich
vzorkiu. V pripadé této prace se vzhledem k vlastnostem materidlu, ktery nesaje
vodu, provadeéli testy pouze na suchych neklimatizovanych vzorcich, tedy pouze na

jedné sadé. Upinaci délka, tedy vzdélenost mezi dvéma upinacimi body je 200 mm.
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5.4.1 Zhotoveni vzorku

Pro kazdy vzorek byla vystiizena sada zkusebnich vzorku o sifce 100 mm a délce
350 mm. Pro kazdy typ Svu byl proveden Sev po tutku. Podminkou bylo, aby vzorky
nebyli vystiizeny méné nez 100 mm od pevného kraje tkaniny jak naznacuje obrazek
5.10.

TS0

100 ren

Y

500 mm

o P
* >

O=znaceni ¢. 1 rozstiiZeni, ¢. 2 fev a ¢. 3 délka pred sesitim

Obrézek 5.10: Laboratorni vzorek se svem a znazornéni zkusSebnich vzorku od
vystfizenych od pevného kraje tkaniny

Rozmér vzorku

Dle normy jsou vzorky usttizeny v §it{ 100 mm z jednoho dlouhého $vu a nasledné
vysttizeny do upinaci $ite 50 mm dle pozadavku stroje a zkousky. S vyjimkou mist
v okoli 8vu, ktery je vystiizen do celé sife 100 mm (detailni rozméry naznacuje
obrézek 5.11). A to z duvodu neukonceni $vu na jednotlivych vzorcich. Presah
25 mm $vu na kazdé strané ma nahradit pravé ukonceni Siti a kompenzovat tak
castecné ,rozpleteni“ svu béhem tahu. Avsak, tato norma nezohlednuje podlepené
Svy, popripadé svarené spoje. Podlepeni §vu by totiz dle mého predpokladu mohlo
zabranit zminovanému rozpleteni Svu, a proto by vystfizeni vzorku s presahem
dle normy mohl mit vliv na vysledky. Ke stejnému ovlivnéni by mohlo dojit i
svarovanych vzorcich, kde také nedojde k ,rozpleteni® svu vlivem neukonceni Siti.
Stejnou myslenkou se zabyvali i v ¢lanku [16].

Proto bylo nutné nejdiive na podlepenych a svarenych vzorcich vyzkouset pev-

nost na normovanych vzorcich s presahem v okoli §vu (obrazek ¢. — 5.11) a porovnat
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je s pevnosti vzorku vystrizenych v celé délce pouze na upinaci $iri. Tedy v siti 50
mm. Toto méreni bylo provedeno pro tti druhy spoju. Pro zahnuty preplatovany sev
bez podlepeni, pro stejny Sev podlepeny tejpovaci paskou a pro ultrazvukem svareny
zahnuty preplatovany spoj (tj. s pouzitim ozdobného spoje, imitace prostepovéni).
Pro kazdy ze téchto ti spoju probéhlo méreni na sadé po péti vzorcich pro normo-
vany rozmér a pro rozmeér v upinaci Siti 50 mm po celé délce vzorku vcetné Svu.

Priumérné nameéfené hodnoty jsou uvedeny v tabulce (5.1).

10

25 50 25

Obrézek 5.11: Obrazek tvaru vzorku dle normy (rozméry v milimetrech, vysrafovand
plocha ma byt vyparana, v tomto ptipadé vystfizena)

Tabulka 5.1: Tabulka s hodnotami méfeni pro rozmér vzorku

stfedni hodnota
stfedni hodnota | prodlouZeni pfi nejvyssi

typ $vu material rozmér vzorku pevnost (N) pevnosti ([mm)
délka Svu s pfidavkem 25mm (dle normy 230,394 51,384
M1  |délka $vu v upinaci Sifi 50mm 64,63 25,57
délka $vu s pfidavkem 25mm (dle normy 385,116 51,702
ity preplatovany, nepodlepeny| M2 |délka Svu v upinaci 3ifi 50mm 111,05 19,93
délka 3vu s pfidavkem 25mm (dle normy 241,344 51,269
M1  |délka Evu v upinaci Eifi 50mm 162,762 31,445
délka dvu s pfidavkem 25mm (dle normy 500,998 65,82
ity pfeplatovany podlepeny M2  |délka $vu v upinaci Sifi 50mm 237,566 34,558
délka 3vu s pfidavkem 25mm (dle normy 154,88 30,282
M1 |délka 3vu v upinaci 3ifi 50mm 174,534 33,508
délka Evu s pfidavkem 25mm (dle normy 209,462 33,602

preplatovany, svafeny

ultrazvukem, nepodlepeny M2  |délka Svu v upinaci Eifi 50mm 169,332 26,142
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Zhodnoceni méreni pro zhotoveni finalnich vzorki:

U sitych svu bylo patrné, ze zhotoveni vzorku dle normy (tj. s pridavkem ma-
teridlu v okoli $vu) ma své opodstatnéni. Pokud vzorek nemél zminovany piidavek
dochézelo béhem tahu k postupnému trhani jednotlivych vaznych bodu siti od kraje.
V pripadé podlepenych vzorku, a vzorku bez pridavku sice tejpovaci paska tah
pristroj do urcité sily roznesla rovnomérné po celém Svu, pak ale doslo k jejimu
uvolnéni na jedné strané a k postupnému pretrhu Svu po vaznych bodech jako v
nepodlepeném vzorku. V ptipadé méreni vzorku normovanych rozméru pak prubéh
tahu probihal stejné jako u nepodlepenych svu, tedy v celé siti Svu. U materidlu
M2 dochazelo k pretrhu svu od prostredka. V pripadé materidlu M1 dokonce spoj
vydrzel tah a praskl samotny material. U svafenych spoju sice méli piidavky v
okoli §svu mensi vliv na hodnoty pevnosti, avsak i zde byly naméfeny rozdilné hod-
noty. Problém vykazalo méfeni svareného spoje materialu M1. Kde dle namétrenych
prumérnych hodnot spoj v upinaci $iti vykéazal dokonce vétsi pevnost nez normo-
vany rozmér. Pti blizSim prezkoumani vSech naméfenych hodnot se ale ukazuje
vetsi smérodatna odchylka méreni. Tedy velmi rozdilné hodnoty pevnosti v pripadé
svafen¢ho vzorku u materialu M1. Zde se dle mého nazoru na projevila nestejna
kvalita jednotlivych spoju pti hotoveni vzorku.

Dle vysledku téchto méfeni bylo rozhodnuto, Ze pro vSechny testované vzorky
hlavniho testu prace budou pouzity vzorky normovanych rozméru dle obrazku —
5.11. Bylo tak vyvraceno mé prvotni tvrzeni a hlavné myslenka z ¢lanku [16], Ze by
se podlepené svy meéli mérit odlisnym zpusobem nez normou pro §ité spoje. Stejné

tak i spoje svarené.

Testované spoje pouzitelné pro test vlivu adrzby na pevnost:

Dalsi nutnosti bylo otestovat spoje pouzitelné u vodéodolnych odévu pro test
vlivu udrzby na pevnost.

Hlavnim predmétem experimentdlni casti bakalarské prace bylo testovani celkem
péti typu spoju pouzitelnych v odévni vyrobé pro vodéodolnou bundu. Moznosti
jejich konkrétniho umisténi na vyrobku byly uvedeny v resersi. VSechny spoje byli
provedeny na dvou testovanych materialech. Jednotlivé spoje jsou uvedeny v tabulce
5.2.
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Tabulka 5.2: testované typy spoju

Spoj ¢.1 | Hibetovy Sev podlepeny tejpovaci paskou
Spoj ¢.2 | Zahnuty pieplatovany Sev podlepeny tejpovaci paskou

Sity hibetovy, sev ozdobné prostepovan ultrazvukovym svdrem (imitace zahnutého
preplatovaného $vu, podlepeny tejpovaci paskou)

Kompletné svareny zahnuty prepldtovany (pro hibetovy spoj imitace jedno jehlového §iti,
prostepovani ozdobné ultrazvukovy svar) podlepeny tejpovaci paskou.

Spoj ¢.5 | Kompletné svafeny zahnuty preplatovany jako spoj ¢. 4, bez podlepeni

Spoj ¢.3

Spoj ¢.4

Spoj cislo 1 - hibetovy podlepeny

Materidl je slozen a polozen licem na lic a sesSit na vzdalenost site patky stroje.
Néasledné byl material rozlozen tak, ze Svové zalozky se nachazeli na rubni strané.
Po té byl usity Sev z rubni strany podlepen tejpovaci paskou. Sesiti bylo provedeno
véazanym dvounitnym stehem se §ii{ 3,5 stehu/1 cm. Nastaveni podlepovaciho stroje
pro oba materidly je uveden v tabulce 5.3. Tyto parametry podlepovani byly do-
poruceny na zakladé zkuSenosti pracovniku ve vyrobé s oba materialy v podniku

DirectAlpine s.r.o. Pro oba materidly nebylo vytvoreni spoje nijak komplikované.

I N

B Sev W Tejpovaci paska

Obrazek 5.12: Spoj ¢islo 1 - hibetovy podlepeny

Tabulka 5.3: Nastaveni tejpovaciho stroje STO - NOR HA 830 na zakladé doporuceni
pracovniku DirectAlpine s.r.o.

Teplota[°C] 350
Rychlost[m/min)] 0,9
Tlak vzduchulkg/em?] | 1,5

Spoj ¢. 2 - zahnuty preplatovany podlepeny

Postup byl zpocatku stejny jako u spoje ¢. 1. Po sesiti a rozlozeni materialu se
material nasledné rozlozil tak, ze svové zdlozky jsou slozeny k jedné strané. Ty byly
pak na z licni strany prosity 2 mm od prvné vzniklého spoje. Nakonec byl jako u
predeslého spoje material z rubni strany podlepen tejpovaci paskou. Oba svy byly
zhotoveny vazanym dvounitnym stehem se §it{ 3,5 stehu/1 cm. Nastaveni tejpovaci
stroje bylo shodné jako u spoje ¢.1 (viz 5.3). I tyto spoje nebylo pro oba materidly

nijak komplikované zhotovit.
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B Sev W Tejpovaci paska

]

Obrazek 5.13: Spoj ¢. 2 - zahnuty preplatovany podlepeny

Spoj ¢. 3 - zahnuty pieplatovany (kombinace §iti a ultrazvukového spoje)
podlepeny

Prvotni hibetovy spoj byl vytvoren stejné jako vyse uvedeny. K naslednému
prostepovani bylo vyuzito ultrazvukového spoje. Bylo pouzito kolecko ozdobného
vzoru, jak ukazuje obrazek 5.17a. nastaveni stroje pro kazdy materidl udava tabulka
5.4. Téchto parametru nastaveni stroje bylo docileno metodou postupného zkouseni
ruznych variant nastaveni, nez bylo nalezeno nastaveni pro idealni spoj pro kazdy
k tomu, ze je material tuzsi, bylo slozité udrzet Svové zéalozky pro prostepovani
na jedné strané. K tomuto jevu prispéla také Sici nit jako dalsi ztuzeni materidlu
po prvotnim sesivani hibetového svu. Vysledkem byl vétsi odpad nepouzitelnych
vzorku. Zvétsenim svové zalozky na 7 mm se nakonec podarilo docilit uchazejictho
spoje pro nasledné podlepeni. Samotné podlepeni hotového spoje tejpovaci paskou

uz bylo shodné s predchozimi pripady.

—.-:
-‘=

ﬁ

B Sev W Tejpovaci paska
Ultrazvukovy svar (ozdobné kolecko)

Obrézek 5.14: Spoj ¢. 3 - zahnuty pfeplatovany (kombinace Siti a ultrazvukového
spoje) podlepeny

Spoj €. 4 - zahnuty preplatovany, kompletné svareny ultrazvukem, pod-
lepeny

Postup byl stéle stejny, avsak uz k prvnimu spoji (hibetového $vu) bylo vyuzito
také ultrazvukového svaru. K tomu bylo pouzito kolecko s imitaci jedno jehlového
Siciho stroje zobrazené na obrazku 5.17b. Zde se naopak jevil problematicky ma-
teridl M1. Protoze pii polozeni materidlu licem k lici nebyl spoj dostatecné pevny
pro nasledné rozlozeni. Toho bylo nakonec docileno vyssim piitlakem stroje (jak

naznacuje tabulka 5.4). Po zkuSenosti se spojem ¢. 3 byla zvolena §vova zalozka 7
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mm. Nasledné prostepovani pak bylo zhotoveno stejné jako u spoje ¢.3, a vzhledem
k absenci Sici nité v prvotnim spoji bylo prostepovéani jednodussi i u materidlu M2.

Samotné podlepeni hotového spoje tejpovaci paskou uz bylo shodné s predchozimi

pripady.

W Tejpovaci paska
Ultrazvukovy svar (ozdobné kolecko)
W Ultrazvukovy svar (kolegko jednojehla)

Obrazek 5.15: Spoj ¢. 4 - zahnuty preplatovany, kompletné svareny ultrazvukem,
podlepeny

Spoj ¢. 5 - zahnuty preplatovany, kompletné svareny ultrazvukem, ne-
podlepeny

Jedna se o stejny spoj jako ¢. 4 ovSem s absenci tejpovaci pasky. Vzhledem k
absenci Sici nité nebude propoustét vodu. Je tedy realna sance v ptipadé dostacujici

pevnosti jej v praxi jiz nepodlepovat.

——

Ultrazvukovy svar (ozdobné kolecko)
W Ultrazvukovy svar (kolegko jednojehla)

Obrazek 5.16: Spoj ¢. 5 - zahnuty preplatovany, kompletné svafeny ultrazvukem,
nepodlepeny

Tabulka 5.4: Tabulka nastaveni ultrazvukového stroje PFAFF 8310 stroje pro jednot-
livé materidly a spoje (kazdy materidl a kazdy typ spoje vyzadoval vlastni nastaveni)

Sev materidl | Vykon P [%] | Rychlost [m/min] | Tlak p [bar]
Hibetovy (kolecko imitace jednojehla) M1 18 1 5
Hibetovy (kolecko imitace jednojehla) M2 19 1,5 2,5
Prepldtovany (prostépovani, ploché kolecko) M1 25 2 3
Prepldtovany (prostépovani, ploché kolecko) M2 25,5 2 2.5
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(a) Ozdobné kolecko (b) Jednojehla

Obrazek 5.17: Detail kolecek

Priiprava vzorku - imitace bézné udrzby

Dle zadani bylo samotnou podstatou méreni nejen pevnost moznych spoju ale
hlavné vliv bézné udrzby, tj. prani, na jednotlivé spoje. Kazda sada po péti vzorcich
od testovanych spoju tedy byla vyprana v bézné domaéaci pracce znacky Indesit.
Probéhlo pét pracich cyklu s durazem na co nejvérnéjsi simulaci doporuceného
prani membranového produktu dle doporuceni, jak naznacuje uvedeny obrazek 5.18

visacky se symboly udrzby skutecného vyrobku z testovanych materialu.

100% POL

100% POL

Obrazek 5.18: Visacka se symboly udrzby
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Dle doporuceni vyrobce byl nastaven praci cyklus pii 30°C. Konkrétné program
¢. 7 pro choulostivé syntetické tkaniny a sportovni odévy bez zdiméani. Tento praci
program trva 30 minut. Pouzito bylo practho prostredku Granger’s Performence
wash. Ten je dle popisu vyrobce uréen zejména pro technické outdoorové obleceni, ze
kterého odstranuje prach, Spinu a nezadouci pachy. Udrzuje prodysnost a optimalni
vodoodpudivost, zlepsuje vlastnosti odévu. Doporuc¢eno pro GORE-TEX, eVent a
veskeré nepromokavé obleceni s membranou. Ochranuje povrchovou upravu vsech
odévi (DWR). [7]

Na kazdy praci cyklus bylo pouzito 50 ml tohoto praciho prostfedku. Vsechny
vzorky byly vzdy prany pohromadé a do bubnu praci pracky byla ptfidana jedna
bunda ze stejného materialu, aby bylo dosazeno co nejvétsi simulace redlného prani
vyrobku dle doporuceni vyrobce této bundy DirectAlpine s.r.o0., a to prat odévy sa-
mostatné. Praci proces probéhl bez zdimani a po kazdém cyklu byly vzorky nechany
uschnout v polostinu. Mezi jednotlivymi cykly byl odstup vzdy minimalné 24 hodin.
Vzorky nebyly déle nijak Zehleny ani jinak dédle osetfovany dle doporuceni vyrobce

hotovych odévu.
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6 Vyhodnoceni experimentu

6.1 Vliv adrzby na pevnost materialu

Pfed samotnym testovdni pevnosti spoji a déle zjistovani snizeni jejich pevnosti
vlivem udrzby probéhl test samotného materidlu. Byly tedy porovnany testy pev-
nosti obou pouzitych materidlu ve sméru po osnové pred a po péti pracich cyklech,

simulujicich béznou udrzbu.

Nastaveni parametru pristroje pro zkousku:
Nézev zkousky: Plosné textilie tah (80 0812)
Druh zkousky: Tkanina

Rychlost zkousky: 100,000 mm /min
Predpeéti: 2,000 N

Sitka: 50,000 mm

Tloustka: 0,500 mm

Délka vzorku: 200,000 mm

Hodnoty nejvyssi pevnosti, prodlouzeni a taznosti pti nejvyssi pevnosti pro kazdy
materidl zvlast jsou uvedeny v tabulkdch ¢. 6.1 a 6.2. Jsou uvedeny hodnoty jak
v puvodnim stavu, tak hodnoty po péti pracich cyklech. Zaroven jsou uvedeny
prumérné hodnoty méfeni. V déle uvedenych grafech (6.1 - 6.4) jsou naznaceny

prubéhy méreni a prodlouzeni jednotlivych vzorku v zavislosti na sile.

6.1.1 Pevnost materialu M1

Vyhodnoceni vysledki pro material M1:
Pramérna hodnota pevnosti u tohoto materidlu byla v puvodnim stavu 304 N.
Po péti pracich cyklech pak 290 N. Z toho vyplyva Ze dle méteni se pranim snizila

pevnost materialu o 4,5 %. Snizili se i hodnoty prodlouzeni a taznosti pii nejvyssi
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pevnosti. Prodlouzeni{ materidlu se v prumérné hodnoté snizilo o vice nez 15 %. Z
toho vyplyva, ze bézné denni idrzba ma vliv na tento material v smyslu snizovani
jeho pevnosti. V uvedenych grafech je vidét jakym zpusobem dochazelo k pretrhu
vzorku. K pfetrhu ve vétsiné méreni doslo postupnym trhanim, a ne jednim rychlym
prasknutim vzorku celé siti materidlu. Tzn. material mél tendenci si ddle natahovat

i kdyz byl jiz natrzeny.

Tabulka 6.1: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni a taznosti

Spoj ¢. Nejvyssi Nejvyssi Prodlouzeni | Prodlouzeni pi#i | Taznost Taznost
pevnost pevnost pri nejv. | nejv. pevnosti | pri pri
[N] [N] po | pevnosti [mm] po prani | nejvyssi nejvyssi
prani [mm] pevnosti pevnosti
(%] (%]  po
prani
1 298,86 288,92 72,287 63,549 36 32
2 273,58 295,71 65,166 62,295 32 31
3 295,41 314,11 70,174 71,003 35 35
4 319,63 269,35 77,53 59,441 39 30
5 331,8 279,78 84,748 59,679 42 30
Prumérna | 303,856 289,574 73,981 63,193 367 31
hodnota

Pevnost a taznost v plvodnim stavu (80 0812)
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Prodlouzeni (mm)

Graf 6.1: material M1 v puvodnim stavu
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Pevnost a taznost po 5ti pracich cyklech (80 0812)
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Graf 6.2: material M1 po péti pracich cyklech

6.1.2 Pevnost materialu M2

Vyhodnoceni vysledka pro material M2:

Prumérna hodnota pevnosti u tohoto materidlu byla v puvodnim stavu 773 N. Po
péti pracich cyklech pak 770 N. Jeho prodlouzeni vlivem taznosti bylo ale v poméru k
vyssi pevnosti nizsi nez u M1. Material M2 byl tedy mnohonésobné pevnéjsi nez M1
a mel tendenci se méné natahovat. I zde se pranim snizila pevnost materialu a vsak
o méné nez 1 %. Oproti materidlu M1, ma tedy béznd denni udrzba zanedbatelny
vliv ve smyslu snizovani pevnosti pevnéjsiho a tézsiho materialu M2. V uvedenych
grafech je naopak jasné videét, ze k pretrhu vzorku doslo jednim rychlym prasknutim
v celé §iti vzorku. Tzn. material vydrzel do urcité sily, nez doslo jednomu rychlému

pretrhu.
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Tabulka 6.2: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni a taznosti

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni | Prodlouzeni Taznost Taznost
pevnost pevnost pri nejv. | pti nejv. pev- | pii pri
[N] [N] po | pevnosti nosti [mm] po | nejvyssi nejvyssi
prani [mm)] prani pevnosti | pevnosti
[%] [%]  po
prani
1 808,4 790,5 124,609 116,896 62 58
2 780,8 773,3 120,061 105,12 60 52
3 840 723,1 139,302 91,092 69 45
4 670,5 780,9 104,725 107,488 52 54
5 766 784,8 111,584 108,922 56 54
Primérna | 773,14 770,52 120,056 105,904 60 53
hodnota
Pevnost a taznost v plvodnim stavu (80 0812)
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Graf 6.3: material M2 po péti pracich cyklech

Pevnost a taznost po 5ti pracich cyklech (80 0812)
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Graf 6.4: material M2 po péti pracich cyklech
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6.2 Vliv udrzby na pevnost testovanych spojti

Hlavnim experimentem celé prace bylo testovani celkem péti moznych spojeni a vliv
udrzby na pevnost téchto spoju. Kazdy spoj byl zhotoven na dvou materialech, sa-
mostatné testovanych v predchozi kapitole. Spoje byli testovany v pficném sméru a
byly zhotoveny po ttku. Stejné jako u testu pevnosti samotnych materidla byla pev-

nost spoju porovnavana pred a po péti pracich cyklech, simulujicich béznou udrzbu.

Nastaveni parametru pristroje pro zkousku:
Nézev zkousky: Svy tah (80 0841)

Druh zkousky: Tkanina

Rychlost zkousky: 100,000 mm /min
Predpéti: 2,000 N

Sitka: 50,000 mm

Tloustka: 0,500 mm

Délka vzorku: 200,000 mm

Hodnoty nejvyssi pevnosti a prodlouzeni pii nejvyssi pevnosti jsou uvedeny pro
kazdy spoj a materidl zvlast v tabulkdch ¢. 6.3 - 6.12 Jsou uvedeny hodnoty jak
v puvodnim stavu, tak hodnoty po péti pracich cyklech. Zaroven jsou uvedeny
prumérné hodnoty meéreni. V dale uvedenych grafech (6.5 - 6.24)jsou naznaceny

prubéhy jednotlivych méreni a prodlouzeni kazdych vzorku v zavislosti na sile.

6.2.1 Hrbetovy Sev podlepeny

Spoj ¢.1 - material M1:

V pripadé tohoto typu spoje doslo pii testech vzdy k pretrhu samotného ma-
teridlu a nikoli Svu. Tzn. tento material nebyl pevnéjsi nez testovany spoj, a proto
nevydrzel dostatecné mnozstvi sily, aby doslo k pretrhu svu. Byl ovSem zaznamenan
rozdil vzorku po prani o 10 N nizsi pevnosti. Tedy i zde se potvrzuje, ze bézna
udrzba méa vliv na pevnost. Stdle ale muzeme Fict pouze na pevnost materidlu
vzhledem k tomu, Ze nedoslo k pretrhu svu ani v jednom piipadé. Zajimavé je,
ze k pretrhu vzorku doslo vzdy v misté okraje tejpovaci pasky z rubu spoje. To
vysvétluje nizsi hodnoty méreni vzorku se spojem nez samotného materialu (v kapi-
tole 6.1.1.). Béhem podlepovani §vu totiz materidl v tomto misté prichazel do styku

s vysokou teplotou (zahtati pro podlepeni vysvétluje kapitola 2.3.1.). V porovnani
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s méfenim pevnosti samotného materidlu byli naméreny prumérné hodnoty 261 N,

, tedy o 14 % nizsi (puvodné 303 N). Obecné se ale d& tict, ze pro tento test nebyl

materidl dostatecné pevny, aby bylo mozné zmérit pevnost samotného svu. Graf

naznacuje stejné jako u testu samotného materialu, ze k pretrhu doslo postupné.

Tabulka 6.3: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni a taznosti

test c. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
[N] [N] po | nosti [mm] [mm] po prani
prani
1 256,42 257,31 53,155 59,321
2 281,29 215,44 59,156 49,745
3 244,13 234,18 50,23 53,614
4 278,71 292,62 57,209 68,331
5 246,72 258,44 50,753 58,218
Priameérna | 261,454 251,598 54,101 57,846
hodnota
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Graf 6.5: Spoj ¢.1 material M1 pfed pranim
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Maximalni sila do pfetrhu svu po 5ti pracach cyklech
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Graf 6.6: Spoj ¢.1 materidl M1 po péti pracich cyklech

Spoj ¢.1 - material M2

Oproti materidlu M1 v tomto ptipadé jiz doslo k pretrhu samotného svu, a to
rovnomeérné v celé §iti najednou jak naznacuji nize uvedené grafy. Z rubni strany
doslo k pretrhu tejpovaci pasky pfesné v jejim stiedu v misté Svu. Nedoslo tedy
k jejimu odlepeni na jedné strané ale k pretrhu. Prumérnd hodnota pevnosti pred
pranim byla 376 N. Po prani vsak byly naméfeny vyssi hodnoty, a to prumérné
393 N. To prikladam nedostatecnému poctu méteni, vzhledem k méteni pouze péti
vzorku v kazdé sadé. Ale k prihlédnuti na podobné hodnoty pro vzorky pted a po
pranim se d& urcit, ze u tohoto spoje nema bézna denni udrzba vétsi vliv na jeho

pevnost.
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Tabulka 6.4: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni pti nejvyssi pevnosti

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
[N] [N] po | nosti [mm)] [mm] po prani
prani
1 365,1 416,64 52,098 67,519
2 403,27 381,56 54,231 61,979
3 389,88 378,72 53,45 62,695
4 369,22 384,4 51,574 62,324
5 350,71 405,19 48,275 65,65
Primeérna | 375,636 393,302 51,926 64,033
hodnota
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Graf 6.7: Spoj ¢.1 material M2 ptred pranim
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Graf 6.8: Spoj ¢.1 material M2 po 5ti pracich cyklech
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6.2.2 Zahnuty pfeplatovany Sev podlepeny

Spoj ¢.2 - material M1

Meéfteni tohoto spoje probihalo obdobné jako u spoje ¢. 1. I zde doslo k pretrhu
materidlu diive nez testovaného spoje ve stejném misté, a to v misté okraje tejpovaci
pasky. To vysvétluje velice podobné namérené hodnoty pevnosti i stejné ovlivnéni
pevnosti materialu procesem tejpovani vuci prvotnim testum samotnych, nesitych
materidlu. Navic i rozdily hodnot pred a po poranim vykazuji témér shodu se spo-
jem ¢. 1. Potvrzuji tak spravnost méfeni, a i to ze, pro test tohoto typu spoje nebyl

materidl dostatecné pevny. Pevnost spoje byla vyssi nez samotného materidlu.

Tabulka 6.5: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni pii nejvyssi pevnosti

test C. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
[N] [N] po | nosti [mm)] [mm] po prani

prani

1 304,63 260,19 64,166 58,747

2 282,95 256,06 57,24 57,405

3 265,67 259,74 56,369 60,037

4 286,94 270,94 60,747 61,827

D 267,04 255,12 55,83 57,168

Priimérna | 281,446 260,41 58,87 59,037

hodnota
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Graf 6.9: Spoj ¢.2 material M1 pred pranim
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Graf 6.10: Spoj ¢.2 materidl M1 po 5ti pracich cyklech

Spoj ¢.2 - material M2

U tohoto spoje se projevil stejny jev jako u obou predchozich spoju materialu M1,
a to ze spoj byl pii méreni pevnéjsi nez samotny material. Tedy nedoslo k pretrhu
spoje. Doslo k pretrhu materidlu a stejné jako u M1 v mistech okraje tejpovaci pasky.
I zde je tedy patrny vliv tejpovani na pevnost materidlu. Dokazuje to namérena
pevnost §itého vzorku pred pranim 591 N. Ta je o 23,5 % nizs{ nez pevnost pii
meéfeni vzorku samotného, nesitého materialu. Vliv prani tedy udrzby na samotny

spoj je dle namétenych hodnot zanedbatelny.
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Tabulka 6.6: Tabulka hodnot pevnosti, prodlouzeni pti nejvyssi pevnosti

test cC. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
[N] [N] po | nosti [mm)] [mm] po prani

prani

1 635,2 523,8 85,04 80,808

2 572 674,2 74,042 104,538

3 536,1 589,9 69,262 89,94

4 618,2 551 82,283 83,207

5 594 567,6 79,537 86,377

Primérna | 591,1 581,3 78,033 88,974

hodnota
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Graf 6.11: Spoj ¢.2 materidl M2 pted pranim
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Graf 6.12: Spoj ¢.2 material M2 po 5ti pracich cyklech
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6.2.3 Zahnuty prFeplatovany spoj (kombinace ultrazvuku a Siti)

podlepeny

Spoj ¢.3 - material M1

V tomto pripadé doslo i u materidalu M1 k pretrhu spoje. A to v misté ultra-

zvukového svaru. Ten stejné jako v predchozich pripadech nepraskl najednou ale v

postupném tahu, jak naznacuji prilozené grafy. Pevnost svaru byla pod hranici 250

N a vlivem pran{ se snizila o 8 % na prumérnou hodnotu 227 N. Spoj tedy vykazo-

val nizsi pevnost nez samotny material, a hlavné nizsi pevnost nez spoje predchozi.

Projevil se také vliv udrzby na tento typ spoje, a to v pruméru o 8 %.

Tabulka 6.7: Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test cC. Nejvyssi pev- | Nejvyssi pev- | Prodlouzeni Prodlouzeni
nost [N] nost [N] po | pfi nejv. pev- | pfi nejv. pev-
prani nosti [mm] nosti (mm) po
prani
1 259,33 239,14 51,683 53,184
2 254 192,35 48,332 41,744
3 250,97 233,73 48,28 51,852
4 249,23 243,17 48,922 54,229
5 22254 227,44 42,072 50,032
Primérna | 247,214 227,166 47 858 50,208
hodnota
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Graf 6.13: Spoj ¢.3 material M1 pted pranim
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Graf 6.14: Spoj ¢.3 materidl M1 po 5ti pracich cyklech

Spoj ¢.3 - material M2

Tento typ spoje vykazal na tomto materidlu mensi pevnost nez predchozi dva.
K pretrhu doslo v misté ultrazvukového svaru, a to za pusobeni mensi sily nez v
predchozich piipadech a to konkrétné 253 N. Samotné svafeni ultrazvukem tedy
do jisté miry material zeslabilo. Nasledné prani dle zadani testu pak jesté snizilo
pevnost o dalsich 50 N tedy o vice nez 20 %. Z toho vyplivé, ze ultrazvukovy svar

vykazuje mensi pevnost a je nachylnéjsi k vlivim beézné udrzby.
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Tabulka 6.8: Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
(IN) (N) po | nosti (mm) (mm) po prani
prani
1 272,49 174,23 39,892 33,418
2 305,01 191,87 43,511 37,523
3 217,34 220,59 33,132 41,797
4 216,94 199,98 34,56 38,717
5 252,83 216,2 37,532 41,334
Primeérna | 252,922 200,574 37,725 38,558
hodnota
Maximalni sfla do pfetrhu $vu pred pranim
250
sila(ggO

150

_—

100

/

50

\
~ ‘l
?
|

0

0

T T
10 20

T
30 40

Prodlouzeni (mm)

Graf 6.15: Spoj ¢.3 materidl M2 pred pranim
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Graf 6.16: Spoj ¢.3 materidl M2 po 5ti pracich cyklech
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6.2.4 Zahnuty preplatovany spoj (pouze ultrazvukem svareny)
podlepeny

Spoj ¢.4 - material M1

K pretrhu vsech vzorku doslo obdobné jako v pripadé spoje ¢.3. a to v misté
svaru. Pro pripomenuti, v tomto piipadé se jedna o totozny svar, kde prostepovani
niti je nahrazeno ultrazvukovym svarem. Oproti spoji ¢. 3 je ale prvotni sesiti
hibetového svu nahrazeno také ultrazvukem. Tento rozdil ovSsem nemél na pev-
nost celého spoje zadny rozdil, protoze k pretrhu dochazelo v misté svaru nahra-
zujicim prostepovani. Namérené hodnoty jsou obdobné jako u spoje ¢.3. Pevnost
pred pranim se prumeérnou hodnotou 233 N byla néaslednymi péti pracimi cykli

snizena na 224 N. I zde k pfetrhu dochézelo postupnym roztrzenim, jak naznacuji

grafy.

Tabulka 6.9: Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
(IN) (N)  po | nosti (mm) (mm) po prani

prani

1 233,32 219,48 46,222 48,543

2 238,16 226,38 45,162 50,715

3 236,97 229,51 45,258 49,951

4 230,91 227,89 43,358 50,373

5 226,26 221,21 41,927 46,454

Primeérna | 233,124 224,894 44,385 49,207

hodnota
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Graf 6.17: Spoj ¢.4 material M1 pted pranim
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Graf 6.18: Spoj ¢.4 material M1 po 5ti pracich cyklech

Spoj ¢.4 - material M2:

I v pripadé cerného materialu doslo u tohoto spoje k pretrhu vsech vzorku na-
prosto stejné jako v piipadé spoje ¢.3. a to v misté svaru. I zde se projevuji velice
podobné namétrené hodnoty jako u spoje ¢. 3. Pevnost pred pranim se prumérnou
hodnotou 252 N byla ndslednymi péti pracimi cykli snizena na 227 N, tedy o 10 %.
Rozdil oproti materialu M1 byl jako u vSech vzorku v prubéhu pretrhu. Tedy doslo

k ptretrhu celého vzorku v jednu chvili, jak naznacuji grafy.
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Tabulka 6.10:

Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri

pevnost pevnost pri nejvyssi | nejvyssi pev-

(IN) (N) po | pevnosti nosti (mm) po

prani (mm) prani
1 254,09 186,09 37,781 33,373
2 285,46 245,43 38,703 41,618
3 258,12 255,73 35,858 42 437
4 266,59 216,77 36,537 38,428
5 196,55 231,78 30,183 40,288
Primeérna | 252,162 227,16 35,812 39,229
hodnota
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Graf 6.19: Spoj ¢.4 material M2 pted pranim
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Graf 6.20: Spoj ¢.4 material M2 po 5ti pracich cyklech
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6.2.5 Zahnuty preplatovany spoj (pouze ultrazvukem svareny)

nepodlepeny

Spoj ¢.5 - material M1

V pripadé tohoto méfeni se jednalo o méreni pouze svareného spoje bez pod-
lepeni tejpovaci paskou. Dle namérenych hodnot spoj vykazal ze vSech péti spoju
stavu. V pripadé vzorku, které prosli péti pracimi cykli se prumérna pevnost jesté
snizila na 137 N. tedy o 7,5 %. Jak naznacuji grafy v tomto jediném piipadé doslo
k pretrhu celého vzorku najednou i u tohoto materialu. Dle nizsich je patrné, ze
podlepeni zvysuje pevnost spoje. Vzhledem k hodnotdam pevnosti ostatnich spoju

se tato varianta spoje jevi jako nedostatecné pevna pro vyuziti v praxi.

Tabulka 6.11: Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost pevnost pri nejv. pev- | nejv. pevnosti
(IN) (N)  po | nosti (mm) (mm) po prani

prani

1 172,87 149,42 35,389 36,749

2 171,03 156,6 35,725 37,606

3 113,19 120,66 24,365 30,974

4 118,16 109,12 26,307 27,829

5 166,96 149,98 33,623 36,083

Primeérna | 148,442 137,156 31,082 33,848

hodnota
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Graf 6.21: Spoj ¢.5 material M1 pred pranim
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Graf 6.22: Spoj ¢.5 materidl M1 po 5ti pracich cyklech

Spoj ¢.5 - material M2

Stejné jako u materidlu M1, i zde se ultrazvukovy spoj bez podlepeni jevil
jako nejméné pevny. Naméfend prumérnd pevnost pouhych 170 N byla vlivem
udrzby snizena na 167 N, tedy zanedbatelné oproti ostatnim typum spoju. Presto s
prihlédnutim k pevnosti ostatnich typu spoju i u tohoto materidlu se jeho pevnost

pro vyuziti v praxi jevi jako nedostatecna.
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Tabulka 6.12: Tabulka hodnot pevnosti a prodlouzeni

test ¢. Nejvyssi | Nejvyssi pev- | Prodlouzeni Prodlouzeni pri
pevnost nost (N) po | pfi nejv. pev- | nejv. pevnosti
(IN) prani nosti (mm) (mm) po prani
1 155,24 195,64 35,239 80,808
2 169,9 189,71 34,049 104,538
3 168,19 148,59 27,919 89,94
4 171,22 143,77 26,001 83,207
5 189,8 160,41 29,763 86,377
Primérna| 170,87 167,624 30,594 88,974
hodnota
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Graf 6.23: Spoj ¢.5 material M2 pfed pranim
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Graf 6.24: Spoj ¢.5 material M2 po 5ti pracich cyklech
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6.3 Zhodnoceni celého experimentu

Z vysledku meérteni pevnosti samotnych materidli je patrné, ze materidl s nizsi
plosnou hmotnosti ma také nizsi pevnost, coz se dalo predpokladat. Zajimavy je
pohled na rozdil u méfeni pevnosti obou materidlu vlivem prani. U lehéiho, ma-
teridlu M1 byl zaznamendn rozdil o 5 % jak naznacuje tabulka ¢. 6.13. Oproti tomu
Vliv udrzby na pevnéjsi a tézsi material M2 byl pri téchto testech zanedbatelny.

V prubéhu testu jednotlivych, hlavné sitych spoju, se pak material M1 jevil jako
problematicky, protoze jeho pevnost byla nedostatecnd a §ité spoje (spoj ¢.1 a spoj
¢.2) vydrzely vzdy vice sily nez samotny materidl. Oproti tomu u materialu M2 se
da s jistotu fici, ze u¢innost hibetové svu neni zdaleka takova, jako u zahnutého
prepldtovaného svu (jak naznacuje tabulka ¢. 6.13). Druhy zminovany Sev totiz
vydrzel také vice nez samotny materidl a jeho hodnoty pevnosti oproti prvotnimu
testu samotnému materialu ovlivnil dle mého nazoru pouze proces tejpovani. Stejné
tak byly dle ovlivnény hodnoty pevnosti i u sitych spoju (Spoje ¢.1 a ¢.2) materidlu
M1. Prestoze vSechny tyto spoje vydrzeli zkousku v tahu a k pretrhu samotného
spoje nedoslo, vzorky se trhaly v plose materidlu vzdy na hranici tejpovaci pasky. A
to za nizsi sily nez u vzorku samotnych materialu. Tzn. tam kde v prubéhu tejpovani
dochazelo k zahtati materidlu doslo tak i k jeho zeslabeni. Pravé proto byla i u téchto
nizs$i hodnota pevnosti oznacena jako uc¢innost Svu, presto ze k pretrhu samotného
svu nedoslo (viz tabulka ¢.6.13). Pi pohledu na naméfené hodnoty Sitych svu jde
jednoznac¢né tici, ze v praxi je pro obdobny lehéi material jako byl v testu material
M1 pouzitelny kazdy z obou sitych spoju (tzn. spoj ¢. 1 a spoj ¢. 2). U tézsich a
pevnéjsich materidlu jako byl v testu M2 dosahuje zahnuty ptreplatovany sev (spoj
¢. 2) vySsi tcéinnosti nez sev hibetovy.

Rozdil nastal u nekonvencnich, svarenych spoju, které jiz neméli takovou pevnost
jako samotny materidl a u obou materialu jiz dochézelo k pretrhum samotnych
spoju. V Piipadé méfeni spoju svarenych podlepenych ¢.3 a ¢.4 byly u jednotlivych
materidlu naméreny vzdy obdobné hodnoty pro oba spoje. Tzn. ze pri svarovani
prepldtovaného spoje (nahrazeni prostepovani) na pevnost vysledného svareného
spoje nema velky vliv jakym zpusobem dojde k prvotnimu spojeni hibetového svu.
Jestli sesitim niti jako v pripadé spoje ¢. 3 nebo svarenim, jako v piipadé spoje ¢. 4. K
pretrhu spoje dojde vzdy az na svareném spoji z licni strany, ktery meél nahrazovat
klasické prostepovani. U tézstho materialu M2 byla Ucinnost obou svareovanych
spoju méné nez polovicni oproti Sitym spojum. Oproti tomu u lehétho materialu M1

dosahovaly vysledky meéreni uchézejicich hodnot srovnatelnych se Sitymi spoji. V
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pripadé materialu M2 byl patrny i vyssi vliv idrzby na pevnost tohoto spoje.

V pripadé méreni spoje ¢. 5 tedy nepodlepeného svareného spoje byli hodnoty

pevnosti, tedy i icinnosti spoje zdaleka nejnizsi. Absence tejpovaci pasky tak déla

samotny svafeny spoj nedostateéné uc¢inny oproti ostatnim testovanym. Snizeni

ucinnosti vlivem udrzby se zde naopak projevilo u leh¢iho materialu M1. Obecné se

Ovsem u vSech spoju projevilo vzdy snizeni pevnosti a tedy ui¢inosti vlivem tudrzby, a

to jak v piipadé kdy doslo k pretrhu vzorku v misté spoje, tak i v piipadé pretrhu sa-

motného materidlu. V tabulce ¢. 6.13 je vidét, ze vyssi vliv idrzby na ic¢innost spoje

prokazovaly svarené spoje. Vzhledem k pomérné nizkému poc¢tu mérenych vzorku, je

ale vhodné obecné celkovy vliv snizeni pevnosti vlivem udrzby na hodnocené spoje

stanovit jako prumérnou hodnotu celého méreni a tedy 6 %.

Tabulka 6.13: Tabulka findlnitho zhodnoceni

material | Nejvyssi pevnost (N) [ Nejvyssi pevnost po prani (N)|rozdil pevnosti po prani (%) Uéinnost spoje pred pranfm (%) | Uginnost spoje po pranf (%)
samotny material | M1 303,85 289,57 -5% X X
Spoj ¢.1 M1 261,45 251,59 -4% 86 83
Spoj ¢.2 M1 28144 260,41 % 93 86
Spoj &.3 il 247,21 22716 8% 81 75
Spoj .4 M1 233,12 224.89 4% 7 74
Spoj .5 M1 148,44 137,15 8% 49 45
samotny materidal | M2 773,14 770,52 0% X X
Spoj ¢.1 M2 375,63 393.3 5% 19 51
Spoj ¢.2 M2 [501.1 5813 2% 76 75
Spoj &.3 M2 252,02 200,57 21% 33 2
Spoj ¢.4 M2 252,16 227,16 -10% 33 29
Spoj &.5 M2 170,87 167,62 2% 2 2
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6.4 Diskuze vysledkii

Z vysledku je patrné, ze klasické §ité vy vykazuji vyssi ic¢innost nez spoje svarené ul-
trazvukem. Pokud se zaméfime méné pevny material, je vcelku jedno, jakym typem
svu dojde ke spojeni, vzhledem k tomu, ze dojde diive k poruse samotného materialu
nezli svu. U pevnéjsich materidlu v pripadé sitych svu pak dle téchto méreni vyka-
zuje zahnuty preplatovany Sev jednoznacné vyssi pevnost nez Sev hibetovy, a je tedy
i vhodnéjsi pro pouziti v praxi. Vyvraci to tak tvrzeni Mgr. Vaclava Novotného, kdy
dle jejich podnikovych testu vykazuji oba typy svu (hibetovy i prepldtovany) stejné
pevnosti. Z vysledku je vidét, ze vliv adrzby ve smyslu snizovani pevnosti sitych Svu
se projevuje vice u leh¢iho a méné pevného materidlu.

Pti hodnoceni nekonvencnich, konkrétné ultrazvukovych spoju je jednoznacné,
ze pouziti podlepovaci pasky vyznamné zvysuje pevnost Svu. Mé prvotni tvrzeni,
ze by se v praxi mohli vyuzivat pouze svafené spoje bez pouziti podlepeni, tak
bylo experimentem vyvraceno. U tézsiho a pevnéjsitho materidlu vykazovali svarené
spoje i v kombinaci s podlepenim podstatné nizsi hodnoty uc¢innosti oproti Sitym
svum. Zajimavy je ale pohled na spoje u lehéiho materidlu. Zde totiz spoje v kom-
binaci s podlepenim dosahuji srovnatelné pevnosti jako spoje sité. Navic, kompletni
svafeni s absenci Sici nité (v piipadé spoje ¢. 4) dosahuje stejnych hodnot jako kom-
binace Siti a ultrazvuku nahrazujiciho prostepovani. Dle téchto vysledku je tedy za
pouziti vhodného materidlu mozné takové vyrobky kompletné svarovat bez vyuziti
klasického siti. OvSem vzdy v kombinaci s podlepenim spoje. Vliv podlepeni na
pevnost byl jasné dokazan pii pokusech se nepodlepenym spojem ¢.5. U tézsich

materialu je ale stale vhodnéjsi metoda konvenéniho Siti.
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{ Zavér

Cilem této prace bylo porovnat tcinosti spoju vodéodolnych odévi. Resersni ¢ast
priblizuje zakladni informace o outdoorovych odévech, jejich materidlech a jejich
moznych spojich pouzitelnych ve vyrobé. Uvedeny jsou i informace tykajici se vhodného
zpusobu uzivani takovych odévu a v neposledni fadé se prace vénuje i jejich spravné
udrzbé.

Experimentdlni cast se pak vénuje, jak samotny nazev prace naznacuje, pev-
nosti moznych spoju a vlivu udrzby na ni. Bylo prokazano, ze béznd denni udrzba
ma jednoznacny vliv, jako faktor ovliviujici pevnost ve smyslu jeji snizovani. A to
jak na testované spoje, tak na samotny material. Mimo to se projevilo i snizeni
pevnosti samotného materialu vlivem procesu tejpovani. Druhou c¢éasti bylo tes-
tovani moznosti vyuzivani pouze nekonvencnich metod spojovani, konkrétné ultra-
zvukového svarovani, jako uplného nahrazeni klasického siti. Zde bylo prokazano, ze
u lehéich hardshellovovych materidlu maji ultrazvukové spoje srovnatelnou pevnost
jako ty sité. Ovsem pouze v pripadé spoju podlepenych tejpovaci paskou. Tejpovaci
paska totiz dle testu vyrazné zvysuje odolnost spoju v tahu. Samotné nepodlepené
ultrazvukové spoje pak méli v testech podstatné mensi pevnost nez klasické sité svy.

Bakalaiskd prace pro mne byla velkym pfinosem. Prace pfindsi mé poznatky
v oblasti outdoorovych odévi, moznostech jejich spojovani a béznych testovacich
procesech, které se pro zjistovani jejich vlastnosti pouzivaji. Cil prace byl naplnén.
Bylo prokazano ze prani vodéodolnych odévu snizuje pevnost jejich svu, popiipadé
spoju. Daéle byla prokazana dostateéna pevnost ultrazvukovych spoju alespon u
jednoho z testovanych materialu, a tedy potvrzeno jejil mozné vyuzivani v odévni

vyrobé jakd adekvatni nahradu klasického Siti.
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Priloha A: detail jednotlivych testovanych spoju
pro oba materialy

Spoj €. 1 — hibetovy Sev podlepeny, material M1

e S
TR T

Spoj €. 1 — hibetovy Sev podlepeny, materidl M2

Spoj €. 2 zahnuty pieplatovany Sev podlepeny, material M1



Spoj €. 2 zahnuty pieplatovany Sev podlepeny, material M2

Spoj €. 3 zahnuty pieplatovany spoj (kombinace ultrazvuku a §iti) podlepeny, material M1

Spoj €. 3 zahnuty pieplatovany spoj (kombinace ultrazvuku a §iti) podlepeny, material M2

Spoj €. 4 zahnuty preplatovany spoj (pouze ultrazvukem svatreny) podlepeny, material M1



Spoj €. 4 zahnuty pfeplatovany spoj (pouze ultrazvukem svatreny) nepodlepeny, materidl M2

Spoj €. 5 zahnuty pieplatovany spoj (pouze ultrazvukem svareny) nepodlepeny, material M1

IR

W

Spoj €. 5 zahnuty pieplatovany spoj (pouze ultrazvukem svareny) nepodlepeny, material M2



Priloha B: doporucené parametry pro podlepovani
tejpovaci paskou E13 od vyrobce

~ Seam Tape Test Report ~~

QUEENLIGHT QHP-05A
Taping Machine
nozzle heater 2. OKW
Seam Tape E312 GREY 15mm & 20mm width
. hot air temp. C 450 ~ 600
nozzle condition -
nozzle air press MPa 0.06 ~ 0.09
I bonding roller temp, C off
ro
machine operating press MPa 04 ~ 0.6
speed bonding speed rm.~ min 2 ~ 5
I s distance from upper roll (a) mm
nozzle position
P distance from lower roll (b) mm
nozzle width mm
. press temp. C
press condition :
press time sec
initial/2,000mm X 2min -
WP testing L-10/2,000mm X 2min -
L-20/2,000mm X 2min -

Attenntion

* The roll temperature is turned "OFF”
% The width of the nozzle is 16~22mm
* The nozzle position is important.

The above conditions are tested by TORAY COATEX CO.LTD. and are to be used only
as a guideline.Please make sure to test thoroughly in—house to find the optimum taping
condition before proceeding bulk production.

TORAY COATEX CO., LTD
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