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Odievanie sprevddza &loveka od samého zadiatku je-
ho existencie. Na samom zaciatku odev plnil éisto och-
rannd funkciu pred prirodnymi Zzivlami. No hned po zvldd-
nuti primitivnych technoldgii vyroby odevov sa k ochran-
nej ulohe pripédja poZiadavka na esteticky vzhTad a d4zit-
kovd hodnota odevu. UZ v praveku sa objavuje snaha o
vytvorenie ozdobnych prvkov.

Sicasne s poznanim prirodnych zdkonov, s rozvojom
pestovatelskych a spracovatelskych postupov vzrastaju
poziadavky na odev. Odev sa stdva nositelom charakteris-
tickych znakov pre jednotlivé historické epochy. Tieto
sa samozrejme uplatiujd na odeve vlddnucich, bohatych
vrstiev., Tieto vsnahe predstihnit sa medzi sebou vytvd-
rajd neuveriteIné tvary. Pre ich vyplnenia pouZivaji réz-
ne materidly, ako sdi kovové obruée a kontStrukcie, van-
kKise a vatové podloZky.

VystuZovanie odevov sa zachovalo aj v modernej do-
be. V rokoch 90-tych minulého storoc¢ia sa na vystuzZova-
nie zacalo pouzivat Skrobené pldtno, v roku 1910 sa za-
tal do platna zatkdvat konsky vlas.

S rozvojom chemického priemyslu a objavom vyroby
syntetickych ldtok sa meni aj spdsob vystuZzovania. Od
roku 1967 sa zaéina pou?ivat technologia podlepovania,
ktorej zavedenie odbornici odevne) vyroby povaZzujd za
najrevolucnejsiu kvalitativnu zmenu v odevnej vyrobe.

Tdto prdca ako struény prehlad podlepovacich tech-
nolégii, metéd, pouZivanej techniky, materidlov a naj-
novSich trendov v podlepovani, by mohla sldzit zacina-
jicim odbornikom v odevnej vyrobe na po&iatoEné oboz-
namenie sa s touto problematikou.



V meniacich sa ekonomickych podmienkach bude pot-
rebne, aby kaZzdy pracovnik individudlne posddil moZznos-
ti pouzitia jednotlivych technologii. S tym sidvisi aj
dokonalej%ie sa obozndmenie so v3etkymi aspektami tech-
nologie podlepovania. I ked ekonomické hladisko bude
doleZité pri zavddzani, prevddzke a ndvratnosti odevnych
vyrob, esteticky vzhlad podlepovanych odevov Je tak vZi-
ty medzi spoirebitelskou verejnostou, 7e sa podlepovanie
z odevnych prevddzok urcite nestrati.

Po prekonani prechodného obdobia a ustdleni eko-
nomickych vztahov bude vyvo]j podlepovacich technologif
pokracovat sucasne s vyvojom ostatnych odevnych procesov.






Zabezpetenie tvaru odevov podla urcéenia ich pou-
7itia tak, aby splfali poZiadavky modnej linie, sa de-
Je pomocou vystuZovania. Pod vystuZovanim rozumieme
speviiovanie povrchovych slciastok odevov vlozkovymi,
pripadne vyplfiovymi materidlmi. Tento technologicky pos-
tup zabezpecuje funkéné, estetické a kvalitativne vlast-
nosti odevov viditelne na prvy pohlad. Je to zaroven
veImi ndroény postup spracovania sdc¢iastok odevov, kto-
ry ovplyviiuje prédcnost a efektivnost vyroby odevov v
priemyselnom aj remeselnom odevnictve.

Na vystuZovanie odevov pouzivame niekolko spbsobov:

- klasické vystuzovanie nelepivymi vloZkovinami,
- vystuZovanie vyplovymi materidlmi,
- vystuZovanie lepivymi vloZkovinami - podlepovanie,

- vystuZovanie priamym stabilizovanim.

nok

Klasické vystuZovanie siciastok odevov klasickymi
vloZkami sa dnes pouZiva prevazne v remeselnom krajcirs-
tve a pri zhotovovani odevov vysokej kvality pre spolo-

tenské lcely. Pre velkd prédcnost a vysokid spotrebu vys-
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tuZnych materidlov z prirodnych surovin sa v hromad-
nej vyrobe vrchnych odevov od tohoto spésobu ustidpi-
lo. Ako vlozkové materidly sa pouzivajd Zinenky,
srstenky, Tanenky a ddmis. Vo vhodnej kombindcii sa
z tychto materidlov vystrihnd jednotlivé vrstvy bu-
dicej vloZky. Sprdvnym navrstvenim a presitim kTuka-
tym viazanym stehom sa zhotovi polpredkovd vloZka.
Tdto sa ndro&nou operdciou - podrdZanim - spoji s po-
vechovym materidlom, ¢im sa vytvori jeden celok. Po-
tom nasleduje ndrocéné vyzZehlovanie do tvaru. Po do-
konéeni vyrobku sa podrdZacie stehy odstrdnia. Pod-
rdzanie Jje niekedy potrebné doplnit stuZovanim klap
zvrchnikov a sak.

VystuZovania vyplfiovymi materidlmi robime za 4-
telom zvySenia hrejivosti alebo dosiahnutia plastiky
odevu. Vyplfiovym materidlom je syntetické rdno, va-
telin, joko, termo. Vyplfiovd vloZka sa s povrchovym
alebo podSivkovym materidlom odevu spédja vytvdranim
nesvikovych Stepov. V niektorych pripadoch pomocou
vyplfiového materidlu zabezpedime estetické linie ode-
vu pri nestdmernych postavéach.

Podlepovanie je vystuZovanie odevnych sdciastok
lepivymi vloZkovymi materidlmi. Dochddza k trvalému
spojeniu povrchovych std&iastok s vloikovymi siciast-
kami, prostrednictvom termoplastického lepivého ndno-
su. Sdtasne dochddza k stabilizdcii za uurcity cas,
posobenim tlaku a tepla. Tento technologicky postup
sa stal od roku 1970 v celosvetovom rozsahu takmer
vyhradnym spésobom vystuZovania v hromadne]j vyrobe
odevov., V siUéasnosti sa z technologického hladiska
podlepuje rdznymi spdsobmi. Jednd sa o plo3né podle-
povanie, pri ktorm sa povrchové stéiastky odevu pod-
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lepujd vloZzkovymi sidtiastkami v rovinnej polohe a Zia-
dica plastika sa vypraclva po podlepeni tvarovacim prv-
kami strihovych kon3trukcii a medzioperacnym Zehlenim.
Tento spdsob je u nds najrozsirenejsi.

Tvarové podlepovanie je technologicky postup, pri
ktorom sa vrchovy materidl vystuZuje vloZkovym materid-
lom a sicasne sa tvaruje do poZadovaného tvaru pdsobe-
nim tlaku a teploty za uréity ¢as na vhodne vypracova-
nych formdch.

Vysokofrekvencne podlepovanie je technologicky pos-
tup, ktory umoZfuje podlepovanie odevnych sidéiastok v
ndlozi, pricom sa kazdd ndloZ skladd z inych sdéiastok
odevu. Materidlove zloZenie odevnych sid&iastok mdZe byt
rozne. Ldtkové odevné sidfiastky sid nakladané rubovou
plochou na ndanos lepidla vystuZnej vlozkove] sudiastky.

Vystuzovanie priamym stabilizovanim sa robi tak,
Ze sa polymérovad pasta priamo nandsa na vrchny materidl,
a to v smere osnovy, alebo vsmere dtku. Nanesend pasta
vnikne do vrchového materidlu a po stuhnuti s nim vyt-
vara stabilnd spevnend konstrukciu. VystuZovanie odev-
nych sdciastok priamym stabilizovanim zabezpecuje pev-
nost a trvanlivost tvaru odevu i po prani a viacndsob-
nom Eisteni a celkove vy55iu kvalitu, ako sa dosahuje
podlepovanim. Vrchové materidly si zachovdva]u povod-
neé vlastnosti ako pérovitost, pruznost a povrchova
Struktdra. Vznikajd velké dspory na prirodnych vloZko-
vych materidloch. (3)

Vyvoj podlepovacich strojov a zariadeni prediel
zlozitou cestou. V sidgasne] dobe zahria tdto oblast

velké mnoZstvo strojov rdaznych tvarov, postavenych na



rdznych principoch. Medzi najzndmej3ie zahraniéné fir-
my, ktoré vyrdbajd a rozvijaju podlepovaciu techniku,
patria:

Kannegiesser - SRN

Meyer - SRN

Wagner - SRN

Sacaom - Svajdiarsko
Juki - Japonsko
Hashima - Japonsko

vV CSFR sa vyvojom a stavbou podlepovacich strojov
zaobera Ustav mechanizicie odevnej vyroby v Trenéine.
KaZdé podlepovacie zariadenie musi mat:

- teplotny systém, ktory roztavi spojivo na vlozkovine,

- tlakovy systém, ktory zatlaéi roztavené spojivo do
zdkladného materidlu, &éim sa vytvori spoj,

- kontrolny systém pre kontrolu a nastavenie paramet-
rov teploty, tlaku a &asu.

5alej podlepovacie zariadenia m6Zzu mat:

- cthladiaci systém, ktory po podlepeni ochladi podle-
peneé sdciastky skér, neZ budd zo stroja odobrané,

- dopravny systém, ktory poddva sdciastky cez podlepo-
vacie zariadenie s prerusovanym, alebo plynulym cho-
dom,

- doplfujici systém nakladaci, odkladaci a steahovaci.
Stroje delime do dvoch zdkladnych skupin:

- stroje na podlepovanie lepivymi vloZkovinami,



- stroje na priamu stabilizdciu.
Podla casového priebehu lepenia delime podlepova-

cie stroje na:
- diskontinudlne,
- kontinudlne.

Klasicky diskontinudlny podlepovaci stroj bol vy-
vinuty z normdlneho Zehliarskeho stroja s noZnicovym
uzatvdranim. Pritlak je rie3eny cez sklopné rameno na
vrchnid tvarovku. Tdto dosadd na spodnd pevnd tvarovku
najcastejsie pneumaticky. Podlepovacia teplota sa do-
siahne rovnako od sklopnej tvarovky elektricky vyhrie-
vane]. Oba parametre p6sobia sucasne. Odevné siciastky
sa ukladajd na pomocny rdm s napnutym pldtnom na prip-
ravnam stole. Obsluha je vytaZzend prdcou na dvoch ré-
moch, ktoré sa zand3aju pod tvarovky rucne.

Na podobnom principe pracujd aj karuselové podle-
povacie stroje. Nakladacia stanica je oddelend od pod-
lepovace] a odkladacej stanice. Posun rdmu sa deje po
kruhovej drédhe, €im sa vyriedila otdzka lep3ieho vyu-
Zitia pracovného €asu obsluhy, so stdcasnym zvySenim
tasu pre moznost chladenia.

Vyvo] diskontinudlnych podlepovacich strojov v
siasnosti nepokraduje, pretoZe nesplfiaji poziadavku
na dokonalé vyuZitie pracovnej sily a dosiahnutie vy5-
5ej produktivity prdce. Preto sa prevaZzne pouZivajd v
remeselnom odevnictve.

Kontinudlne podlepovacie stroje pracujld priebeZne.
Princip ich &innosti je zaloZeny na tom, Ze podlepova-
né odevné sdciastky prechddzajui medzi valcami, ktoré su
zohrievané a siBasne vykondvaju pritlak. Stroje sd cha-
rakteristické tym, ze kapacita nezavisi na dizke pra-
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covneho cyklu, ale na Sirke dopravného pdsa, rychlosti
jeho posunu a na organizédcii prdce. Tieto zariadenia
umozZiuju zvySenie produktivity prédce, zjednoduZenie ob-
sluhy, automatizdciu pomocnych funkcii, zmenZenie zas-
tavane]) pracovnej plochy a dsporu pracovnych sil. Odev-
ne sidciastky sa vystuZujd za neustdleho pohybu. Nakla-
daji sa na nakladacej stanici na spodny dopravnik. Tym
sa dostanid medzi dva stdle sa synchronne pohybujice
dopravné pdsy, ktoré sd zhotovené zo 3pecidlneho teflo-
nového antistatického materidlu. Chod dopravnych pdsov
usmerfiuji regulaéné valce, ktoré v st&innosti s napina-
cimi valcami zaistujd stabilné napdtie dopravnych pdsov.

Spracidvané sdciastky postupujd do ohrevnej zony.
Cely ohrev je rozdeleny na niekolko regulaénych obvodov
so samostanymi snima&mi a reguldtormi teploty, pomocou
ktorych mozno nastavit vhodny priebeh teploty na rézne
druhy materidlov. Velka di7ka ohrevnej plochy vytvori
aj pri velkych rychlostiach podlepovania dostatok tep-
la, pri ktorom sa lepidlo privedie do plastického stavu.

Spéjanie povrchovy suciastok s vloZkovymi prebieha
medzi dvojicou pritlagnych valcov, umiestnenych na konci
ohrevnej zony. Okrem hlavného pritlaku majd priebezné
podlepovacie stroje aj tzv. predpritlak. Tieto valce
sa nachadzajd medzi hlavnym ohrevom a predohrevom. Pred-
pritlakom sa vytvdra Tahky konstantny tlak, ktory sldZi
na éiasto&ne spojenie povrchovych stgiastok so sdéiast-
kami z lepivej vloZkoviny, &im sa zabrédni ich zrazenie
v hlavnom ohreve.

Za tlakovou zonou sa podlepené suciastky ochladujd.
Ako chladiace médium sa pouZiva volny vzduch, tlakova
chladiaca voda alebo odsdvaci ventildtor. Medzi pritlac-
nymi valcami a chladiacim dopravnikom, mdZe byt zaradend
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tzv. zona pomalého chladenia siciastok pod tlakom, kde
lepidlo pevnejsie prilne k vrchovému materidlu.

Siciastky do stroja naklad4 obsluha. Podlepené
siciastky zo stroja odoberd obsluha, alebo automaticky
pracujice odkladace. Ovlddacie a kontrolné prvky sd
umiestnené v ovladacej skrini, najnovdie typy strojov
maju programové riadenie.

Okrem klasickych podlepovacich strojov sd vyvinuté
stroje na vysokofrekven&éné podlepovanie a stroje na
vystuzovanie priamym stabilizovanim. (3)

Firma KANNEGIESSER v SRN, vyrdba zname typy radu
Multistar S, v rdznej pracovnej sSirke, vratane vyhoto-
venia so spiatnym dopravnikom. Dalej malokapacitné za-
riadenie na podlepovanie golierov VH 600, lis na pod-
lepovanie okrajov kosiel a bldzok VS 2,5/8, priebeiné
zariadenia na podlepovanie pdscov so zabudovanym ohre-
vom a stehovadom VB 250. K v3etkym podlepovacim zaria-
deniam doddva odkladacie manipuldtory.

Firma MEYER v SRN m& rozsiahly vyrobny program. Jej
Spickové zariadenie je novovyvinuty typ RPS - QUATRO -
THERM v pracovnych sirkach 1000, 1400 alebo 1800 mm.
Doposial pouzivany bezkontaktny ohrev, tu bol nah-
radeny konvexnymi a konkdvnymi plochami, doplnenymi 20-
novym Stvorstupfovym ovlddanim vyhrievaga, oznafeneho
Variotherm. Firma hodld nahradit terajsi riadiaci VC
systém systémom CNC - 2000, ktory prostrednictvom 99
programov bude automatizovane riadit podlepovaci pro-
ces. Stroje typu MECOT - ROM KFS 1000 a KFS 1400 sl bez-
né zariadenia tejto firmy. Pre nendroénych odberatelov
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pontka typy z radu MECOMAT KF 700, KF 1000 a KF 1400,
s rdznymi variantami rie3enia vstupnej &asti, vrdtane
spdtného dopravnika.

Firma RELIANT z Velkej Britdnie patri medzi prie-
kopnikov priebeZnych podlepovacich strjov. Ako prvé
zaviedla mikroprocesor, ponidka podlepovaci stroj ROLA-
MATIC M 713. Stroje klasického vyhotovenia zdkladnych
typov M 6, M 7 a M B vyrdba s prediZenou nakladacou
castou, alebo s pouZitim spdtného dopravnika v Sirkach
600, 900 a 1200 mm.

Firma MACPI z Talianska si uZ? niekoTko rokov udr-
?uje svo] solidny 3tandart. Na podlepovanie vyraba
stroje MACPI 274 pre odevné silfiastky a pre podlepova-
nie golierov a manziet stroj MACPI 273.

Niektori dal3i vyrobcovia:

WAGNER zo SRN - typ VAR 300 na podlepovanie
pascaov,

- diskontinudlne zariadenia -
- VF KL 90M, VF 136 a VF 147,

- priebeZné podlepovacie stro-
je - VARIOMAT 60 N, 60 S,
TOE N, =180 S, 138 Ny 13005,

VAPORETA zo SRN - typ B 500

B a Wz Velkej Britdnie oznatenie BANDFUSE 7000 CF

HASHIMA z Japonska - HP-B00 TS, HPM 600 B, HP 90
LD

SUMIT z Japonska - typ SR - 900 R

JUKI z Japonska - JSF 900 + manipulétor JST
90 A

SACOM zo §vajéiar5ka - typ SACOMAT 100, SACOMAT 110.

(11; 58 - 61)
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V sidcasne)j dobe sa vystuZovanie podlepovanim pou-
ziva takmer u v3etkych druhov odevov, &i sd to tazkeé
zvrchné adevy, vrchné odevy rdzneho pouZitia, aleba
bielizniarske vyrobky, &i vyrobky z pletenin. KaZdy
druh odevu potrebuje iné vystu?né materidly, podla
technologie vyroby je potrebné uriéit presne miesta,
ktoré sa budd vystuZovat. U muZskych koSiel sa pod-
lepujd predov3etkym goliere a manZety, niekedy tieZ
1égy, priklopky a iné ozdobné prvky. U Zensky bldzok
vystuzujeme predne kraje a tie? goliere a manzety, pri-
padne opasok. Pdnske zvrchniky, sakd a taktieZ damske
pldste a sakd sd ndroénejsSie vyrobky a varianty ich
vystuZovania ur&uje osobitne technologicky predpis na
jednotlivé fazony. U tychto vyrobkov sa uplatfuje
mikke, Tahkeé spraccvanie.(li 173 =174 )

Na vystuZovanie podlepovanim sa pouZivajd lepivé
vloZzkové materidly. Sd to textilie na povrchu s termo-
plastickym lepivym ndnosom, ktory umoZfuje ich spoje-
nie s vrchnym materidlom. Na lepivy ndnos sa pouZivajd
termoplastické lepidld, ktoré pdsobenim tepla miknd.

V sd&asnej dobe sa pouZivajd polyamid, polyethylén,
polyvinylchlorid a polyvinylacetat.

Pre polyamidy je charakteristickd vysokd teplota
topenia - 130 - 140°C. Nerozpudstajd sa ani v benzine,



ani v trichlorethyléne, pdsobenim teplej vody vsak
nasiakajud.

Polyethylén sa topi pri 105 - 11508, teda pri
pomerne nizkej teplote. Jeho nandsanie v3ak nepos-
kodzuje materidl. Nerozpu5ta sa ani v pracich pros-
triedkoch, ani v benzine a v trichlorethyléne.

Polyvinylchloridové lepidld sa pouzivajd vo fo-
lidch a v présku. Dalej ako povlak na textilie s ne-
Zehlivou dpravou. Topia sa pri teplote 125 - 130%

a rozpustajd sa v methylénchloride.

Polyvinylacetdt sa topi pri 102°C a rozpusta sa
v ethanole a acetdne. MoZno ho pouzit na vlozky do
koSelovych golierov a manZiet.

Lepidld sd materidly, ktoré sd schopné vplyvom
tepelného spracovania, t.j). pdsobenim tepla a tlaku,
na trvalo spojit povrchy rdznych materidlov. o sa
tyka zloZenia, su to organické zldéeniny, ktoré sa
nandsajd na jednu stranu vlozkovych materidlov. Pev-
nost spojenia ovplyviuje niekolko faktorov:

- medzi sty&nymi plochami vznikajd pritazlivé, tzv.
adhézne sily,

- spdjacia kohézna sila podsobiaca v materidloch to-
ho istého duhu,

- adhézne sily medzi lepidlom a podlepovanym povrcchom
musia byt vdc3ie ako kohézne sily lepidla.

Lepidlo musi dobre vnikndf do povrchu materidlu, ale
nesmie presiaknuf. Spoj by bol nepoddajny a oslabeny.
Lepidla musia splnat tieto podmienky:

- nesmd zabrafdovat daliiemu spracovaniu podlepenych
materidlov - sitie a Zehlenie,



- pevnost a trvanlivost spoja sa nesmie menit pri
pouZivani odevu,

- lepidlo nesmie podstatne zniZovat vzduSnost hotové-
ho vyrobku,

~ odevy musia drzat tvar, pric¢om musi byt lepidlo dos-
tatoéne pruzné a musi vyhovovat estetickym poZiadav-

kdm na odev,

- obvyklé pracie a ¢istiace prostriedky nesmd pri ddri-
be zniZovat pevnost podlepenia.

Lepidlda sa pre nandSanie na vloZkoviny vyrdbajd v tych-
to podobéch:

- tecdce a kaSovite,
- vo folidch,
- praskove.

Lepidlo sa na nosny material nanasa v pravidelne, ale-
bo nepravidelne rozloZenych bodoch. MnoZstvo lepidla

a jeho pravidelné rozloZenie ovplyviiuje kvalitu vlozko-
viny, preto sa najnovsie vyrobky snaZia resSpektovat
tieto hladiskd. Ak sa lepidlo rozprasuje, jeho zloZenie
je nepravidelné, atie? velkost ciastociek je rdzna.
Preto sa radsej pouZiva nandsanie potlacacim valcom.
Nosné materidly pre vlozkoviny sa vyrdbajd z najroznej-
Sich surovin a v rdznom zloZeni. 50 na ne kladené nas-
ledovné poZiadavky:

- maji sa prispdsobit Struktidre vrchnych materidlov,
majd byt Fahké a sidfasne kvalitné,

- majui sa minimdlne zrdzat a drzat rozmery v sdlade s
vrchovym materidlom, odev md ostat aj po Zehleni,
tisteni hladky a md zachovat tvar ziskany Zehlenim,
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- dolezitd je ich vzdu3nost a tepelnd vodivost, musi
unoZfiovat odparovanie vlhkosti tela.

Najcastej3ie materidlové zloZenie vloZiek:

- €isto bavlnené materidly,

- smesové materidly z viskozy a bavlny,

- smesové materidly z bavlny, viskozy a vlny,
- zavojove materidly,

- plsti.

Z hladiska technologie prevedenia to maézu byt tkané aj
netkané textilie.

Pre lepivé vloZkové materidly Je charakteristicke,
Ze sa vyrdbajd s niZzsou hmotnostou ako tradiéné vloZko-
vé materidly nelepivé. Dolezité je, aby vloZkové mate-
ridly farbou a zloZenim boli zladené s vrchovym materid-
lom. Aby sa podlepené Casti farebne rozlisili od nepodle-
penych, vyrdbajd sa vlozkové materidly v réznych farbach.

Struktira a charakter vlozky musi ladit s vrcchovym
materidlom, aby sa nevyznatovala na povrchu podlepené-
ho vrchového materidlu. Dobre sa osvedZili netkané ma-
teridly, ktoré je moZné pouzit u vSetkych vyrobkov. Ich
nevyhodou je, Ze sa na krajoch vytahujd. Z tychto typov
sa osvedEil prie&ne rezany vlieselin, ktory sa pouZiva
na podlepovanie Zerzejov a to hlavne vzorovanych. Po
nalepeni zostdvajud zachované v3etky vlastnosti vrchoveého
materidlu, a to hlavne pruznost. Do zdloZiek a zdhybov
sa pouzivajul podlepovacie pdsky, ktorémajd rdéznu Sirku
v mieste priehybu byvajd casto pecforovane.

S ohTadom né druh odevu, na druh podlepovaného ma-
teridlu (vdzba, hribku, hmotnost, dprava) sa pouZivajd
druhy odporid&ané vyrobcami vlozkovin. Ich vyrobu dnes za-
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bezpeCujd uZz aj viaceré Cesko - slovenské textilné pod-
niky.

Pre kvalitné podlepovanie majd velky vyznam poz-
natky o funkénych vztahoch medzi vrchovymi materidlmi,
vloZkovymi materidlmi, metodami podlepovania a podle-
povacim zariadenim.(l; 176 - 179)

4.2.1. Pouzivané materidly - odevné materidly na pod-

Textilie, ktoré sa spractdvajd podlepovanim sd réz-
ne zlozenim, hmotnostou, hridbkou, druhmi dprav, charak-
terom povrchu. Poesany povrch spdjanych textilii, za-
bezpetuje dobru kvalitu spoja. Jemné, odlahéené a hlad-
ké textilie, kladd pri podlepovani mensi odpor prestupu
tepla ako hrubé a drsné. MoZno povedat, Ze sa podlepujud
takmer vSetky druhy textilii, okrem tych, ktorym v ftom
brani Jdprava.

Pri podlepovani materidlov, ktoré majd niektoré
Specidlne dpravy, ako Jje odpudivost vody, alebo majd
vyraznd Struktdru ako gabardén, mdzu vznikndt neZiadi-
ce chyby. Podlepenie nie je kvalitné, vznikajd bubliny,
farebné tiefiovanie, alebo materidl strati poddajnost.

U tychto materidlov je potrebné previest viacero skiSok
a materidl na podlepenie riadne pripravit. Na podlepe-
nie sa mdzu pouzit 3Specidlne vloZky tzv. Doublespon,
ktoré majd dvojitd vrstvu lepidla.

Pri podlepovani materidlov veldrového charakteru
dochddza ku vzniku lesku, alebo sa vlas trvale deformuje.
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Preto je potrebné urobitf praktickd skisku a vybrat
takd vlozkovinu, ktord zabezpe&i dobré spojenie pri
minimdlnom tlaku.

Podlepovanie pletenych materidlov a Zerzejov si
vyZaduje zvlaStnu starostlivost, obzvldst u tych, kto-
ré majd plasticky vzor. Tu sa doporucuje minimdlny
tlak na dolnej hranici teploty. Inak by sa vzorovanie
splodtilo a charakter materidlu by sa zmenil. Na pod-
lepovanie tychto materidlov je mozné pouzit vakuové
lepiace zariadenie so zdrojom infraderveného Ziarenia.
Podstatou tohto zariadenia je, Ze sa teplo prendsa
#iarenim a tlak je nahradeny vakuovym odsdvanim, takZe

sa materidl nedeformuje. (13 179 - 182)
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5. Najnovsie metddy a_technolégie, ich_prines k_zlep-

5.1. ZniZovanie Strbinove] teploty

Sdcasny trend vo vyvoji priebeZnych podlepovacich
strojov sleduje zniZovanie 3trbinovej teploty. Poziadav-
ka zniZovania Strbinovej teploty vychadza z predpokladu,
ze ¢im je niz5ia Strbinovéd teplota, tym je menSia zré-
zanlivost vrchového materidlu a lepivej vlozkoviny,
zmena farebnosti vrchového materidlu, jeho vysu3ovanie,
odparovanie 3kodlivych ldtok z termoplasticksého nanosu
lepivej vloZkoviny, prerdzanie lepidla cez vrchovy ma-
teridl a lepivd vloZkovinu, znefistovanie dopravnych
pasov, Cistiacich zariadeni a stierok. Pritom sa zvy-
Suje hospoddrnost prevddzky zniZovanim spotreby elekt-
rickej energie a zvy3uje sa Zivotnost jednotlivych casti
stroja. Z konstrukéného hladiska si tento trend vyZadu-
je predizenie ohrevnej zony pritlaku, ale aj v ohrev-
nej a chladiacej zone. Dostato&ne dlhd ohrevnd zona
dodd spracovanym sidiastkdm aj pri niZ3ej Strbinove]
teplote a efektivnej rychlosti podlepovania dostatok
tepla na privedenie lepidla do plastického stavu. Po-
sobenie tlaku v ohrevnej zone zabrafiuje vzniku izolu-
jldecich vzduchovych medzier medzi dopravnymi pédsmi a
ohrevnymi telesami, &o md velky vplyv na dobry pres-
tup tepla a 3etrenie elektrickej energie. Pésobenim
tlaku v chladiacej zdne dochddza k pevnejsiemu pril-
nutiu e3te mikkého lepidla k vrchovému materidlu, o
umoZfuje dosiahnutie potrebnych pevnost{ spoja pri niz-
Sich Strbinovych teplotdch. Pri skd3kach na strojoch
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MULTISTAR a RPS - 1400, bola po?adovana pevnost spoja,
dosiahnuta pri minimdlnej Stcbinovej teplate 127°C,
pri podlepovacom Zase 22 sekind u vietkych spdjanych
materidlov. Hodnota pritlaku sa pritom menila od 03
do 0,5 MPa, podla druhu vrchového materidlu. Skdsky
vykonali pracovnici UMOV v Trencine. (5; 13 - 14)

Nebyvaly rozvoj chemického priemyslu, ktory sa
uskutoénil za uplynulé obdobie, prind3a aj do odev-
ného, bielizniarskeho a pletiarskeho odvetvia celd
radu novych materidlov. To dédva podnet kK rozvoju no-
vych pracovnych technolégii, pri ktorych dochidza k
zmendm v kon3trukcii strojov, a ich technicko-tech-
nologickych parametrov.

Podla odbornych literdrnych pramefiov, prevddza
taliansky koncern GFT novy spdsob vystuZovania, a
to tzv. priame vystuZovanie. Koncern tymto spdsobom
spracdva 40 % svojej produkcie a exportuje ju do eu-
ropskych Stdtov.

U tohoto spdsobu vystuZovania dochddza k spev-
fiovaniu shG&iastok tym, Ze vloZkovina sa nahradi pria-
mym ndnosom polymérove) pasty. Pasta sa priamo nand-
%a na rubnd stranu sddiastky. Vlastnosti polymérove]
pasty, hibka preniknutia pasty do materidlu a vy3ka
ndnosu, uréujd stupen vystuZenia. Smer nandSania pas-
ty je priamofiary, &im je dany aj smer vystuZenia
latkovej suciastky.

Podklady pre komplexné posiddenie tejto technolo-
gie nie si e5te dostatotné. I napriek tomu je treba

predpokladat, 7e po dorie3eni technickych a technolo-
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gickych problémov, ktoré sa e3ite vyskytujd, tento

spbsob ndjde Siroké uplatnenie. Medzi nesporné vy-

hody, ktorymi sa takto vystuZené sugiastky vyznadujd

patri znacnd uUcpora vlozkového materidlu, pracovné-

ho Casu, skladovych a manipula&nych priestorov. (2;9-10)

Dosahuje sa zjednodusenie pracovného procesu,

stitiastky takto vystuZené sa vyznadujd:

- nizkou hmotnostou,

- nedochddza k tvorbe bublin,

- stupen tuhosti vystuzenia sa m6Ze plynule menit,

- vystuZzené mdoZu byt aj tie plochy u Tahkych vrchovych
materidlov, ktoré sa doteraz nevystuZovali a dajd
vyrobku lepSie padnutie a vzhlad,

- dosahuje sa optimdlnych hodn6t z hladiska omaku,
chovania sa materidlu pri vlastnom Zehleni a schop-
nosti materidlu vrdtif sa do pOvodného tvaru a kr-
civosti.

Zariadenie na priame vystuZovanie md pdt pracov-
nych zon:

- nakladaciu,

- nandsaciu,

- susiacu,

- chladiacu,

- odkladaciu.

Nakladaciu zonu tvori dopravny systém. Zariade-
nie md hlavny a synchrénne sa pohybujici vedlajsi pas.
§irka dopravného pdsa je 2100 mm, hlavny dopravny pés
md Sirku 1400 mm. Sd&iastky je moZné nakladaf po cele]
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§irke dopravného pdsa. NandSanie pasty a su3enie si-
giastok sa robi vSirke hlavnéhg dopravného pdsa, ¢o
umoZiuje lokdlne nand3anie polymérovej pasty na niek-
toré Casti sdciastok, napriklad v prsnej casti pol-
predku saka.

NandSacia zona md dva nad sebou umiestnend podd-
vacie valce, z ktorych vrchny je nandaci a sdtasne
pritlacny. Povrch vrchného valca md ?liabky na nand-
Sanie pasty. Pasta sa nachddza v zdsobniku nad vrch-
nym valcom. Sirka ndnosu sa d4 regulovat uzatvdraci-
mi stierkami. Linepdrne ndnosy pasty sid z hladiska
optimdlneho vystuZenia odevnej sdcéiastky najvyhodnej-
Sie, zdrovel obmedzujd strapivost okrajov odevnej
sticiastky.

Vzdjomnd poloha valcov umoZfiuje dopravu povrst-
vovanych odevnych sidciastok v nandsacej zone. Horny
valec pésobi pri nand3ani pasty na povrchové sdciast-
ky aj uréitym tlakom, ktory je nastavitelny. Pri vys-
Som tlaku vnikd polymérovd pasta do vrchového materid-
lu hlb%ie. V nangaSacej zone je systém umoZiujici
recirkuldciu a filtrovanie pouzitej pasty a systém
tistiaceho zariadenia.

Sufiaca zona je rozdelend do troch dsekov, z
ktorych kazdy md vlastnd reguldciu teploty. V tejto
zone dochddza posobenim sdlavého tepla k vlastnému
' rozdePovaniu polymérovej pasty. V prvom dseku je tep-
lota najvy3%ia, v poslednom najniZsia, v zdvislosti
od spracivaného materidlu. Kazdd jednotka zony Je i-
zolovanad a je zabezpedend cirkuldcia zohriateho vz-

duchu, aby sa Setrila energia.
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Chladiaca zdna pozostdva z dopravnika, ktory
dopravuje vystuZené sd&iastky do odkladace] zény.

Odkladacia zona pozostdva zo stehovaga, ktory
automaticky odkladd a vrstvi vystuZené sdciastky.

Niektoré typy strojov pre vystuZovanie priamym
stabilizovanim moZno pri zmene programu pouzit na
vystuZovanie podlepovanim. Vyroba takychto univerzdl-

nych strojov reSpektuje poZiadavky odevnych vyrobcov.(3)

5.3. Vysokofrekvenéné podlepovanie

DalsSou netradi&nou metddou podlepovania je vyso-
kofrekvenctné podlepovanie. Tdto nova technolégia u-
moZifiuje podlepovat nielen separdtne sdtiastky, ale
aj celé zvdzky, a to za podstatne nizSej teploty, nez
to bolo doteraz beZné. Pri vysokofrekvenZnom podlepo-
vani sa vrchové materidly spracovdvajd s teplotou ma-
ximdlne 116°C. Len nanesené lepidlo v bodovom povrst-
veni dosahuje na zdklade vysokofrekventne] techniky
vy55iu teplotu. Z uvedeného vyplyva, Ze vrchovy ma-
teridl nestrdca svoju vlastnd vlhkost v désledku Eoho
nenastdva vy33ie zrdzanie vrchovych materidlov nezZ
pri Zehleni a podlepovani na doteraz pouZivanych kon-
veninych strojoch. Lisovaci tlak 0,3 MPa maximdlne,
vobec nemeni vzhTad vrchového materidlu, pretoZe sa
neodoberd jeho vlastnd vlhkost, v mnohych pripadoch
sa dokonca tymto Setrnym spracovdvanim dosiahol lep-
§1 vzhTad vrchového materidlu.

Prvym predpokladom pri doterajSom podlepovani
bolo sledovanie prekrodenia bodu tavenia lepidla, aby
sa dosiahlo spojenie medzi vloZkovinou a vrchovym ma-
teridlom. PretoZe okrem podlepovania jednotlivych die-
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lov sa velImi &asto pouZiva sandvidovy spOsob podlepo-
vania - vrchovy materidl navrch, vloZkovina vnidtri -
- sU potrebné rozliéné predpoklady na dosiahnutie ta-
kej 5Strbinove) teploty, ktord je potrebnd na zmiknutie
lepidla. Pri jednoduchom podlepovani prenikd teplo cez
vloZkovinu. Aj napriek rozdielnym vlastnostiam vrcho-
vych materidlov, moZno v tejto sivislosti hovorit o
skoro rovnakych predpokladoch, vynimku predstavujd
viacstupfiové lepivé vloZkoviny s nerovnakym objemom.
Pri wvndtornom sandvifovom spOsobe podlepovania musi
teplo prejst cez vrchovy materidl, aby lepivy ndnos
na vlozkovine zmdkol. Uvedené rozli&né predpoklady,
ktoré treba zabezpe&itf u vrchovych materidlov z hla-
diska materidlového zloZenia vrchovej ldatky, hmotnos-
ti, Struktdry, objemu, dpravy a obsahu vlhkosti, si
vyZaduJd pre kaZzdy podlepovany materidl rozliéné Str-
binové teploty pri rovnakych nastavenych hodnotdch na
podlepovacom stroji. V praxi to teda znamend, Ze vr-
chové materidly sa rozdelia do ur&itych kategérii a
spracuivaji sa podla rdznych podlepovacich programov.
Tieto programy sa navzdjom 1i5ia len v rozdielnych
hodnotdch teploty a tlaku. Zmenou &asu sa automatic-
ky dosiahnu prislu3né korektiry teploty.

PretoZe z bezpe&nostnych ddvodov nemoZno dat
obsluhujicemu pracovnikovi TubovoIné mnoZstvo progra-
mov k dispozicii, robia sa potom ¢asto kompromisy,
ktoré u hrubych a tazko podlepitelnych vrchovych ma-
teridlov leZia na spodnej hranici dobrého podlepenia
a u tenkych a Tahko podlepitelnych materidlov dochd-
dzalo k preexponovanému podlepeniu. Prdve u sandvico-

vého spdsobu podlepovania vyplynuli z toho velké roz-

= e



diely z hladiska pb6sobenia teploty na kaZdy vrchovy
materidl, ktory sa podlepoval. Ak pri podlepovani je
strbinovd teplota 1270C, dosahuje teplota pdsobiaca
cez vrchovy materidl z rubovej strany o 20 - 25°C i
viac w33iu hodnotu. Tdto okolnost spdsobuje dplné
pohlcovanie vlhkosti vrchového materidlu, vznik lesku
a Gasto 1 vyS5iu zrdZanlivost. ZrdZanlivost je &asto
tak vysokd, 7e pri montdZi odevného vyrobku spdsobuje
mnohé taZkosti, €o md za ndsledok nevyvidzenost medzi
polpredkami a chrbédtom, nezodpovedajdci kone&ny tvar
hotového vyrobku, v désledku &oho sa musi korigovaf
dizku podsddok a podSivky. Aby sa vyhlo tomuto prob-
lému, tak sa v3etky sidciastky nechali prejst podlepo-
vacim strojom. Privysokofrekvendnom podlepovani sa td-
to hodnota Uplne miminalizuje, Struktdra a vzhlad sa
zachovdvaju.

Pri podlepovani sa nevyuZiva plne hmotnost nane-
seného lepidla, pretoie aj v pripade optimdlnych pod-
mienok urtité percento prenikd do vloZkoviny, alebo
dokonca i prerdZa, ¢im sa znecistuje podlepovaci siroj.
Pri vysokofrekven&nom podlepovani k tomu nedochddza,
lepidlo sa vyuZiva plne, hodnoty pri odlepovani sd ne-
porovnatelne vys$3ie. Takmer vsetky druhy vlezkovin na
vysokofrekvenéné podlepovanie sd vhodné.

Zvizy mozno podlepovat tak, ako prisli zo stri-
hdrne. Zvidzok rovnakych siéiastok sa mdZe skladat z
roznych vrchovych materidlov, napriklad: vlneny gabar-
dén, zmesové tkaniny, lanovd textilia, kord. Tento
zvidzok vyznadujlci sa tak rozdielnym materidlovym zlo-
enim, sa moze bez akychkolvek problémov podlepovat
v jednej operdcii, samozrejme v uvedene] povolene]
vyske zvdzku. Tu uZ nie je rozhodujidce, €i sa jednda o
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materidly tenké alebo hrubé, Tahsie alebo tazsie, pod-
lepitelné, alebo aké s vlastnosti materislu a jeho
dprava, tu je rozhodujica surovina, z ktorej pozostdva
vrchovy materidl: vlna, bavlna, zmesi alebo syntetika.
Pri zostavovani programu je potrebné brat do dvahy len
percentudlny padiel jednotlivych surovin. Stroj s ta-
kymto zdrojom energie, ktory sa doteraz v odevnictve
nepouzival, si vyZzaduje dplnid preorientdciu v ponima-
ni a chapadni podlepovace] techniky. To v3ak neznamend,
Ze by obsluhujici persondl bol vystaveny vdd3iemu za-
taZeniu, prédve naopak, treba len maf na zreteli nové
predpoklady a podmienky, a tym aj nové predpisy, kto-
ré zodpovedajd tejto novej metode podlepovania.

Stroj na vysokofrekven&né podlepovanie je konti-
nudlny rdmovy stroj, kde sa podlepeny zvdzok dielov
opdt dopravi k obsluhujdcemu pracovnikovi. Pred odkla-
danim mdZe obsluhujici pracovnik skontrolovat vlastnd
prdcu. Poradie Jjednotlivych pracovnych tkonov je nas-
ledovné: odobratie, nakladanie, vdZenie, podlepovanie.
Pre vysokofrekvenéné podlepovanie sa najlepSie osved-
¢ili vloZkoviny s pastovym ndnosom. Tieto z kvalita-
tivneho hladiska podstatne prevy3ujd prilnavosti vloZ-
kovin s bodovym ndnosom. Pri nakladani treba dbat na
rovnomernost z hladiska vdhy a z hTadiska ploSného
vyuzitia rému. Z hYadiska véhy sa mdoZe nakladat v
rozmedzi od 1 kg do 20 kg. Z hladiska plosného vyuZi-
tia je potrebné presunit k podlepovaciemu stroju viet-
ky siGdiastky, ktoré patria k jednomu vyrobku a majd
byt podlepene.

Z uvedeného vyplyvajd vyhody pre pracovny chod
stroja a rovnomernd kvalita podlepenych siciastok.
Preto?e sa pri vysokofrekvenénom podlepovani nerozli-




Suje medzi podlepovanim velkych a malych sidiastok a
podlepovacie programy sa nemusia diferencovaf podIa

toho, €1 ide o tkand alebo netkand vloZkovinu, méZu

sa vSetky sdtiastky poloZit naraz na Jeden rdm. Vy&-
kové rozdiely medzi jednotlivymi zvizkami mése v st-
lacenom stave stroj vyrovnat do 1 cm.

Tzv. suché materidly, ktoré sa nachddzajd v zvdz-
ku, sd pozitivne ovplyviiované vlhkostou ostatnych ma-
teridlov nachddzajldcich sa vo zvizku.

Této technoldgia podlepovania zodpovedd poZia-
davkdm kvalitného ndro&ného odevného vyrobku, a preto
ju moZno povazoval za ukazovateTa naznatujiceho smer
dalsieho vyvoja do buddcnosti. (&)

I ked sa na veltrhu IBM 85 objavila len skrdte-
nd forma stroja firmy KIEFEL zo SRN na vysokofrekvenc-
né podlepovanie, moZno povedat, Ze uvedeny systém sa
vyznactuje tymito prednostami:

- zniZenie 3trbinove] teploty na hodnotu 1210C,

- bezproblémové podlepovanie materidlov s vysokou

hmotnostou,

- zabezpetenie minimdlnej alebo nulovej hodnoty zré-
Zania,

- dosiahnutie zlep3enia omaku,

- zariadenie ma zniZen#d spotrebu elektrickej energie
o 20 az 40 5%,

- vy33ie pevnostné hodnoty voCi rozlepeniu v priemere
o 20 %.

Rozhodujdcu tilehu pri zavedeni do vycoby tu pravdepo-

dobne zohrdva vysokd ndkupnd cena, nevyhnutnost zmeny

parametrov generdtora pri kazdej zmene hmotnosti ndlo-
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Ze, zastavand plocha 40 m2, zvySené ndroky na ddrzbu
a skutofnost, Ze sdciastky opistaji stroj az po asi
25 mindtach. (11;53)

Zdrojom tepelnej energie strojov na vysokofrek-
ventne podlepovanie je vysoka frekvencia kon3tantne]
hodnoty. Ohrev sa uskuto&fuje v celom priereze medzi
tvarovkami na dialektrickom principe. Lepivy ndnos mé
iné dialektrické hodnoty ako vrchovy materidl, zohrie-
va sa rychlejSie a rovnomerne vo v3etkych vrstvach
elektrického pola.

Zariadenie sa sklad4:

- z paliet, na ktoré sa nakladajd spracivané sugiastky,
- Z programovo riadenej podlepovacej jednotky,
- z dopravneého systému.

Stciastky sa nakladajd na palety, pricom vydka
ndloZe v3etkych sdtiastak musi byt rovnakd. Obslu-
hujdci pracovnik naprogramuje podlepovanie. Zosta-
venie programu zd4visi od priemerného percentudlne-
ho podielu prirodnych vldkien v ndloZi, a tym aj za-
bezpeteniu sprédvne] podlepovacej teploty. Reguldcia
tlaku a nastavenie programu zdvisi od percentudlneno
pokrytia plochy palety naloZenymi sdciastkami. Cas
podlepovania je ovplyvneny druhom spracidvanych mate-
ridlov a hmotnostou ndloZe. Po podlepeni sa palety
vracaji do nakladacej stanice, pritom sa podlepené

sutiastky aj ochladzujd. (3)

V neposlednej rade kx novym a kvalitnej3im spdso-

bom podlepovania patri aj pouZitie novych odlahéenych
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vloZkovin. V sidfasnej dobe u nids je mo¥né konitatovat,
Ze vyrobcovia vlozkovin poskytujd odevnej vyrobe zdk-
ladné kvality tkanych, pletenych a netkanych ndnosova-
nych vloZzkovin. A v3ak, sigasny stav nemd?e celkom vy-
hovovat, pretoZe &esko - slovenske vloZkoviny v porov-
nani so zahraniénymi nemaji poZadovani mikkosf a sply-
vavost podlepenych sdéiastok. Z toho ddvodu sa vyrob-
covia vlozkovinovych materidlo v CSFR v spolupréci s
pracovnikmi Vyskumného dstavu odévniho v Prostéjové,
zameriavajd na vyvoj Pah3ich kvalit ndnosovanych vloZ-
kovin, ktoré sa vyznaZujd makkym omakom podlepenych
stitiastok a vy53ou splyvavostou.

ZniZenie tuhosti, zlep3enie omakovych vlastnosti
a vy53e] splyvavosti sa mdZe dosiahnut:

- znizenim plo3nej hmotnosti nosnej textilie,

- tpravami nosnej textilie,

- pouzitim Specidlnych ndnosovacich termopolymérov,
- zniZenim mnoZstva ndnosu termopolyméru.

Zatial, ¢o prvé tri spbdsoby sa v priebehu vyvoja
ndnosovych vlozkovin beZne vyuZivali, mnoZstvo ndnosu
termopolyméru na nosnej textilii ostdvalo na rovnake]
drovni v rozmedzi od 20 do 24 g.m'z. Toto mnoZstvo si-
viselo s poZiadavkou na zaistenie stanovenych pevnosti
spoja po piatom chemickom &isteni v PER. U mnohych
zahrani&nych vloZkovin je pouZzity zniZeny ndnos termo-
lepivého polyméru v rozsahu od 10 do 15 g.m'z. Toto
mnozstvo priaznivo ovplyvnilo omak podlepenych sicias-
tok a tuhost po nalepeni 3@ niz3ia. Aj ked pevnost zah-
raniénych vloZkovin so zniZenym ndnosom v porovnani s
hodnotami, ktoré vyZadujui gesko - slovenské normy je
nizsia, stadi k zaisteniu odolnosti spoja pri chemickom
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tisteni.
VzhTadom k tymto poZiadavkam a na zdklade ski-
Sok zahranigénych vlozkovin, boli v n p

Textilana
Liber?c v spoluprdci s Vyzkdamnym dstavem odevnim v
Prostejove vyvinuté v rokoch 1985 - 1987 pletené
druhy vloZkovin so zniZenym ndnosom 12 g.m™ 2. Vios-
koviny majd oznatenie 9484244, 2484245, 9484246,
Jednotliveé druhy sa 1{Sia farebnosfou.

V naSich podmienkach ide o dplne novy druh vloZ-
kovin, preto boli vloZkoviny podrobené celému radu
laboratornych skdSok vo V00, n. p. Textilana a OP,

0. p. VloZkovina, 9484245, bola tie? overovand v
skdSobnych vyrobkoch, vyrobenych vo Vyzkumnom dsta-
ve odevnom a na zdklade celkovo pozitivnych vysled-
kov bola prevdadzkovo overend v OP, o.p.

VzhTadom k zniZenému mnoZstvu ndnosu sd hodno-
ty pevnosti spoja po piatom chemickom €isteni niZsie,
nez stanovuje doteraz platnd norma. Z tohto dévodu sd-
tasne s overovanim vloZiek prebiehalo aj normalizaéné
jednanie za d&elom dpravy platnych hodnét pevnosti
spoja pre vloZkoviny so zniZenym ndnosom a vypracova-
nia metodiky ich hodnotenia.

VleZkoviny so zniZenym ndnosom si vyrédbané vo far-
be sedej, bielej a &éiernej. Ich plosnd hmotnost aj s
ndnosom je 95 g.m 2. V osnove sa pouZiva polyesterovy
hodvdb a v Gtku viskozovd stri?, vdzba je presadend
retiazka, Vyrdbajd sa v Sfrke 150 cm s tpravami vyzré-
Zavymi a sd jednostranne podesané. Odpordcane podmien-

Ky podlepovania sd:

0
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Z vysledkov hodnotenia vlozkoviny 9484245 vyp-
lyva, Ze vplyvom zmenSenia mnoZstva ndnosu termole-
piveého polyméru doSlo ku znfZeniu tuhosti, zlepse-
niu omakovych vlastnosti a zvy3eniu splyvavosti pod-
lepenych siuciastok v porovnani s vlioZkovinami bene
pouzivanymi s ndnosom 18 - 20 g_m'z. Z vysledkov hod-
notenia vyplynulo, Ze hodnoty pevnosti spoja po pia-
tom chemickom &isteni si postagujice k tomu, aby spo-
jenie vloZky s vrchovym materidlom odolalo pdsobeniu
rozpistadiel pri chemickom &isteni. Je to dané tym,

Ze vyzrdzané pletené vloZkoviny sa vyznadujd dobrou
prispésobivostou rozmerovym zmendm vrchovych materid-
lov v procese spracovania v podmienkach priemyselnej
vyroby a tiez pri chemickom &isteni. V disledku vy-
bornej prispdsobivosti vloZky vrchovym materidlom je
zniZzené mechanické namdhanie spoja medzi vloZkou a
vrchovym materidlom, a preto nizke pevnosti spoja
zaisfujd dostato&nd odolnost pri chemickom Eisteni.

PrispOsobivost vloZkoviny vrchovym materidlom
je mozné charakterizovat sdhrnom vlastnosti, z ktorych
sa uplatiujd predov3etkym zrdZzanlivost, tuhosi, stla-
gitelnost a taznost vloZkoviny. Dobréd prispdsobivost
vlozkoviny je teda kritériom pre stanovenie mnoZstva
ndnosu termapolyméru na nosnej textilii. PretoZe v3ak
prispésobivost vloZkoviny je dand mnoZzstvom faktorov,
ktoré sa navzajom ovplyviujd, nie je jeho stanovenie
Jednoduchou zdlezitostou.

Z vysledkov tie? vyplyva, Ze nie je mozné jednoz-
naéne stanovit medznd pevnost poja, pri ktorej by do-
chddzalo po piatom chemickom &isteni K rozvrstveniu
zlepenych materidloy. Limitnd pevnost spoja vloZkoviny
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s vrchovym materidlom je dana Prispdsobivostou vlozky
k podlepovanému materidlu a v pripade dobrej prispo-
sobivosti stati niZ3ie mnoZstvo ndnosu,
pevnost spoja k zaisteniu odolnosti pri chemickom &is-
teni.

VloZkoviny so zniZenym ndnosom st kvalitatfvne
novym druhom ndnosovanych odevnych vlofkevin a rozSi-
rujui sortiment tuzemskych vloZkovych materidlov. Ich
prinos spociva v mdkkom omaku a vy35ej splyvavosti
odevnych vyrobkov.(6; 50 - 55)

Sicasny vedecko - technicky rozvoj sa vo v3etkych
oblastich vyroby koncentruje na automatizdciu vyrob-
nych procesov. Hlavnym cieTom automatizdcie je zvyse-
nie produktivity prdce, dspora pracovnikov a vy33ie
vyuzitie vyrobnych fondov zvy3ovanim efektivneho vyu-
?itia ich pracovného &asu. Jednym z prostriedkov au-
tomatizdcie je vyuZitie priemyselnych robotov a ma-
nipuldtorov, ktorych dlohou je odstrdnif manipuldciu
s objektami technologického spracovania s ndstrojmi.

Najvdésie uplatnenie nachddzajd priemyselné ro-
boty a manipuldtory v strojdrstve a niektorych nes-
trojdrskych odvetviach, kde technologickym objektom
spracovania sd tvarovo stdle materidly. VyuZitie ro-
botov v odevnom priemysle je zatial ojedinelé a ski-
senosti ukazujd, Ze ich efektivnost je velmi nizka.
Je pritom zndme, Ze prdve konfekény priemysel je cha-
rakterizovany vysokym podielom Zivej] prace. Je preto
Jiaddce, aby sa hladali cesty uplatnenia robotov a
manipuldtorov v konfek&nom priemysle, je v8ak nevyh-
nutné technicky a technologicky doriesit niektaré
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problémy, ktoré zabranujd ich uplatneniu v SirsSom
meradle. VyuZitie priemyselnych robotoyv a manipu-
ldtorov v konfekénej vyrobe obmedzuje prdve spra-
cdvany materidal. Je charakteristicky svojou poddaj-
nostou, rdéznorodostou tvarov a velkosti a malou hmot-
nostou a hrdbkou. VzhTadom natieto vlastnosti sddas-
ne vyrdbané roboty sd nevhodné na manipuldciu s tym-
to materidlom, pretoZe su robustné, pomalé a ich ndk-
lady na realizdciu sd pre konfekény priemysel prilis
vysoké. Uplatnenia by tu na3li manipuldtory Tahkej
konStrukcie s rychlymi pohybmi, vybavené vhodnymi

rozliSovacimi a uchopovacimi prvkami, schopne snimat,

uchopitl a presne polohovat tento tvarovo nestdly ma-
eridl v technologickom procese kanfekiénej vyroby.
Doteraz vyvinuté zariadenia na manipuléciu s
vyrobkami v konfek&nom priemysle sa vyuZivali predov-
Setkym na odoberanie technologicky spracdvanych sud-
ciastok a odkladanie do stohu. Na tento déel sa vyu-
Zivajd 3pecidlne vyvinuté dcéelové manipulétory.
Manipuldtory, ktoré sa vyuZzivajd pri manipuld-
cii s odevnymi siuciastkami pri podlepovacich stro-
joch, s rozmerovo vit3ie a naronejsie na prevadzku
a ddrzbu, ako manipuldtory vyuZivané v spojovacom
procese. Ich vyrobou a vyvojom sa zaoberajd takmer
vietky firmy vyrdbajdce podlepovacie stroje. Doddva-
jd ich bud samostatne, alebo s podlepovacou techni- '
kou.
Odkladaci manipuldtor ficrmy KANNEGIESSER typ ST |
je samostatné zariadenie na odoberanie stciastok od
podlepavacisha stroja. Je konStruovany s tromi samos-
tatnymi pohybujdcimi sa modulmi, ktorych funkciou je

podlepend sdgiastku odevu uchytif a v priebehu pojazdu
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uloZit na vrstvu. Vsetky tie moduly pracujd samostat-

ne i v skupine, nadvdzne na 3irku podlepenych dielav.
Podla Sirky podlepovacieho stroja a Sirky odevnych
siciastok moZno moduly vhodne spojit tak, aby zabez-
pecovali efektivne a plynulé odboeranie podlepenych
siciastok.

Firma SACOM vyvinula odkladaci manipuldtor RE 79
ako plnoautomatické zariadenie. Je koncipované ako
doplnkové zariadenie podlepovacieho stroja SACOMAT 100
na rychle odoberanie podlepenych golierov, alebo man-
Ziet. Je urceny najmd pre podniky s bielizniarskym vy-
robnym programom.

Vv CSFR sa vyrobou a vyvojom manipuldtorov zao-
berd Ustav mechanizicie odevnej vyroby v Trenéine.
licelovy manipuldtor ODP 1000 je urcéeny na odoberanie
a ukladanie odevnych sidc¢iastok z kontinudlneho podle-
povacieho stroja PFS 1000 A. Sdéiastky mdZu byt maxi-
mdlne dlhé 1.150 mm a Siroké 1.000 mm. Manipuldtor
je rozdeleny do troch sekcii, €im je moZné pri menej
rozmeravych sdéiastkdch vyuzit celd pracovnd Sirku
stroja ukladanim do zon jednotlivych sekcii. Tento
manipuldtor moZno pouZit i pre iné podlepovacie stro-
je, ktoré majd pod chladiacim dopravnikom potrebny
voIny priestor. MdZe samotinne odoberat vSetky druhy
podlepenych odevnych sdgiastok sdk a plastov.

Odkladaci manipuldtor typ 060 M vyrobeny taktiez
tirmou UMOV, je urdeny na odkladanie podlepenych go-
lierov kontinudlnym strojom PFS 600. Stroj sa pouziva
v bielizniarskych prevddzkach. Mahipuldtor umoZiuje
odkladanie golierov a manziet v3etkych typickych vel-
kostf, tvarov a druhov materidlov do maximdlnych roz-
meravy 550 x 160 mm, prifom pouzity textilny materidl
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nie je rozhodujici pre &innost manipuldtora.

Vysoky stupef tzv. zaludnenosti vyrobného pro-
cesu v odevnej vyrobe ddva predpoklady na zavadzanie
efektivne) automatizdcie vyrobnych procesov. Doteraj-
Sie aplikdcie robotov, v3ak nevyhovujd pre odevny prie-
mysel najmd preto, Ze popri nepriaznivych vlastnostiach
textilnych materidlov, chybajd i uchopovacie zariadenia
vhodné pre odevné sdiastky. Ked sa prekond e3te i ta-
to prekdzka, bude uplatfiovanie robotov a manipul&torov
v odevnom priemysle u% podstatne jednoduchsie a v pods-
tatne sirsom rozsahu. (75 50 -51)

Firma KANNEGIESSER vyrdba novi radu podlepovacich
strojov MULTISTAR v pracovnych Sirkach 700 mm, 1000 mm,
1500 mm, Ergonomicky usporiadané nakladanie, mnoho kom-
hinagnych moZznosti modulovych stehovaZov a zabudovanie
spdtného vedenia, umoZfuje zostavenie podlepovacieho
systému pre rdzne individudlne potreby vyroby, t.j. moz-
nost obsluhy jednym pracovnikom u mensich typov strojov,
alebo aZ? 5tyrmi pracovnikmi u vysoko vykonnych zariade-
ni pre velké podniky. Ustrednd jednotka kaZdého podle-
povacieho stroja MULTISTAR je vybavend nosnym plo3ne
integrovanym kontaktnym ohrevom. Po prvykrdt sa tak v
odevnom priemysle pouziva technika overend v letecke}]
doprave, vo vyskume vesmiru, lekdrstve a fototechnike.
Toto vyhrievanie rychlo a presne reagujice zaistuje bez-
vadni akosf podlepovania pri sui&asnej dspore energie
skrdtenou dobou vyhrievania a moZnostou dsporného vy-
pinania pri podlepovani Pahkych textilii. Dand vyhrev-
né zona ma samostatne regulovateInd vrchnd a spodnid tep-
lotu. (8; 74)

V sdcasnosti pre vyber podlepovacich systémov zos-

tdva hodnotiacim kritériom predovsetkym ekonomicke
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Technologia podlepovania sa rychlo rozsfrila a v
priebehu niekolko rokov ju zadali pouzfvaf takmer viet-
ci priemyslovi vyrobcovia odevav. Mnoho odbornikov z
odevnej vyroby povaZzuje vyvinutie a zavedenie technold-
gie podlepovania za najrevoluénej3iu kvalitativou zme-
nu v odevne] vyrobe.

Technologia podlepovania znatne ovplyvnila dals{
vyvo]j odevne] vyroby, hlavne na jej dalSiu mechanizé-
ciu. Vytvorili sa podmienky pre zvySenie ldrovne vyrob-
ného procesu, pre vyraznej3ie uplatnenie vys8ich orga-
nizatnych systémov vyrobnych celkov.

V oblasti vyroby do3lo k tymto hlavnym zmenam:

- zmenil sa zdsadne technologicky sled vysiuZovania o-
devnych suciastaok,

- bole treba zaistit podstatne vd&5iu presnost vystrih-
nutia a vlastnej pripravy sdciastok,

- vytvorili sa podmienky pre zavedenie vy55ich organi-

zadnych systémov vyroby

- bolo treba organizagne zaistit realizdciu nového te-
chnologického spdsobu vyroby v pripravnej fdze, Vv

technickej priprave vyroby.

Pri klasickom spOsobe vyroby boli odevné sldiastky

i { 5 kami im. Po-
po vystrihnut{ tvarovane od&evkami a zaZehlovani

tom sa predné diely zvrchnych odevov podrdzali na pred-

tym zhotovené a vystuzené vloZky, ktorée zaistavali irva-

sk




1y tvar odevu. V priebehu technologického spracovania
boli robené korekcie malych vyrobnych nepresnosti.
Nebolo moZné zaistil nemenné tvary g rozmery sGiias-
tok. Zavedenim technoldgie podlepovania sa zmenil
sled technologickych operdcif. Odeyng siciastky sd
najprv vystuZené ndnosovymi vloZkami a a3 potom sa
tvarujd zdSevkami a zaZehTovanim,

Technolégiu podlepovania nie Je moZné dspesne
realizoval bez presného vystrihnutia a kKvalitne) prip-
ravy sticiastok. Nepresne vystrihnuté a pripravené sd-
ciastky spdsobuji taZkosti v priebehu vyrobnsho proce-
su., Presné stZiastky v rozmeroch a tvaroch sa Tah&ie
spracovdvajdi. Preto boleo nutné zvy3it technickd dro-
veii vietkych pripravnych prdc v konZtruk&nej a tech-
nologicke] priprave vyroby. V technologickom procese
bolo potrebné rie3it problémy sdvisiace so zmenou roz-
merov suciastok, vplyvom tepelného Soku, ktoré sa vys-
kytujd hlavne pri podlepovani na priebeZnych podlepo-
vacich strojoch. Tieto problémy sa pri klasicke] tech-
nologii nevyskytovali.

Technoldgia podlepovania umoZnila povySenie odev-
nej vyroby na vy35iu organiza&nd droven. Pri velkom
potte operdcii sa zvy&ila technologickd disciplina,
vytvorili sa podmienky pre realizdciu kon3trukZnej
a technologickej normalizdcie, zmenila sa organiza-
cia montdZnych liniek.

V sdvislosti so zavedenim technolﬁgie podlepova-
nia bolo potrebné organizane zaistit realizdciu no-
vého technologického spdsobu, a to v technickej prip-
rave vyroby na Grovni podnikov a tieZ v pripravne] fé-
21 vo vyrobnych prevddzkach. Dalej bolo potrebné vybu-
dovat systém kvalitného vzorovania a spracovania tech-

nickej dokumentédcie, a tieZ kontrolny systém v pripra-
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ve vlastného vyrobného procesu a jeho priebehu

6.2. Ekonomickeé a estet

Pri zavedeni novej technologie je potrebné hod-
notit aj ekonomickl strdnku. V sdgasnosti nemoZno zod-
povedne prevddzatl zrovndvanie na ziklade materidlovych
ndkladov, ktoré na zaciatku 80-tych rokov bolo pre
technologiu podlepovania nepriaznivé. Ones sd iné ce-
nové reldcie pouZivanych materidlov a podstatne sa
zmenil nazor na vystuZovanie odevov. Pdvodné tuhé vys-
tuZzovanie niekolkymi vrstvami vystuZnych vloZziek sa
zmenilo na lahké, mdkké a elastické vystuZenie ndno-
sovanymi vloZkami. Ndnosované vloZkoviny sa beZne za-
raaujﬂ do metrovych priprav. Majd vSak mimoriadny
funké&ny vyznam, ktory vyplyva z ich vplyvu na vysled-
ni kvalitu odevov. U pdnskych oblekov sa podielajd
ndnosované vloZky na materidlovych ndkladoch cca 4 %
a7 5 %. Oproti tomuto malému podielu na materidlovych
ndkladoch, pripadne podielu na vyrobnej cene - cca 3
%, stoji ich mimoriadne vysokd dolezitost vplyvu na
akost a Gzitkovd hodnotu odevu. KtorakoIvek metrovd
priprava, mo%e byt v nutnom pripade v odeve vymenend,
ninosovand vloZka viak v Ziadnom pripade. Tato sku-
totnost musi byt brand do dvahy pri volbe vhodnej
nanosovanej vlozky. V mnohych pripadoch mbZe cenovo
vyhodné rozhodnutie viest k rade problémov. MoZe ddjst
K znadnému zniseniu Gzitkovej hodnoty odevu a zdanlivo
ekonomicky vyhodné rozhodnutie, mdze priniest nenahraT
ditePné straty. Mimoriadne velky ekonomicky vyznam pri

v : . ySend
zavedeni technoldgie podlepovania mad znatne zvjhe
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produktivita vyroby odevov. Na zvygent produktivity
prdce sa podiela zdsadnd zmena technologie a v mno-
hych pripadoch zmena vyrobnéhg systému. Podstatne sa
zniZzil podiel Zive) prdce na hodnote odevnych vyrob-
Kov.

Kazdy odevny vyrobok plni Glohu ochrany &love-
ka v prostredi a sdZasne je prajavom jeho kultdrnej
drovne. U niektorych druhov odevov prevazujd hladis-
kd GCelu ochrany proti vplyvom prostredia, u niekto-
rych hladisko estetiky a reprezentécie. PoZziadavky
na esteticki drovel Sloveka neustdle rastd. Preto je
potrebné, aby UZitkovd hodnota odevnych vyrobkov ma-
la zvy3ujdcu sa drovefi, Estetickd a GZitkovd hodnotu
odevnych vyrobkov nemoZno od seba oddelovat.

Technologia podlepovania ovplyvnila do zna&nej
miery kladne estetickd drovei a Uzitkovd hodnotu ode-
vov. ZvySenie drovne sa prejavilo predovSetkym vo vzh-
Tade podlepovanych sd&iastok, a tym aj celého vyrobku.
Podlepované odevné sidtiastky majd bezvadny hladky po-
veeh, ©o sa nedalo dosiahnut klasickym vystuZovanim.
Podlepované odevy si trvale udrziavajd tvar a dokona-
14 droved aj po chemickem gisteni, pripadne po pranf.
Odevy vyrobené s pouZitim technoldgie podlepovania ma-
ji podstatne men3iu hmotnost, pdsobia pohodlne, Tahko,
s mikké a prispdscbivé.

Zlep3ili sa aj fyziologické vlastnosti odevov. Z
hygienickych dovedov musf byt zaistend priepustnost vz-
duchu a vlhkosti. Priepustnost je vy33ia neZ v pripa-
de povodného vystuZovania klasickymi vlozkami, ktoré

5 ' =11
si upravené Zivicami a Skrobom. Tieto 14atky zapinajd
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a zniZujd priepustnost vzduchu 2 telesnei vlnkosti.
Tesné spojenie vrchovych materigloy S nénosovanymi
vloZkami zabrafiuje vytvoreniu vzduchoyého vankiSa,
ktory zabranuje priechodu vzduchu g vlhkosti. Pok-
rytie povrchu spojivom tvorf pribliZne 20 a¥ 75 %,
(3; 12 - 13)

6.3. HIadisko_kvality podlepovania

Pri hodnoteni technoldgie podlepavania, nemoz-
no obist hTadisko kvality tohotao postupu, Pri hod-
noteni sa vychddza z kvality pevnosti spoja. Kvali-
tu pevnosti spoja mbBZeme charakterizoval sdborom u-
kazovatelov, ktoré sd dané {SN. Sd to:

- pevnost spoja po podlepeni,

- pevnost spoja po chemickom Gistent,

- zrdzanlivost spdjanych materidlov,

- stdlofarebnost spdjanych materidlov a dalsie.

V sddasnosti sa pri vyhodnocovani kvality spoja
podlepovanim pouziva norma PNJ 245 - 80 - 83 "Odev-
ni vloZky ndnosované" platnd od 1, 1. 1984. Norma u-
ddva hodnoty ukazovatelov dZitkovych vlastnosti a
kon3trukéno - technologické udaje, uvddzané v materid-
lovych listoch, ako sd hmotnost, Sirka, vézba, popis
priadz{i, Udprava, ndnos, podlepovacie podmienky pre
diskontinudlne zariadenie a dal3ie. Norma dalej udé-
va dopliiujdce ustanovenia, napr. o dohodnutych hodno=
téch pevnosti spoja pre lepivé vloZkoviny, uréené na
podlepovanie vrchovych materidlov s dpravou.

Pre stanovenie pevnosti spoja platf uvedend nor-

ma a stanovuje postup skdania, pricom uddva:

I

TR

-y v

~ e

=~ T



- podmienky skidSania,

- skdSobné zariadenia,

- vlastnosti normalizovanych skiSobnych textflif,
- postup pre odber vzorkov,

- ich priprava,

- postup skidSky,

- vypotet vysledkov,

Kvalita podlepovania je zdvisla najmé od sprdv-
neho vyberu lepive) vloZkoviny na vrchovy materidl a
technologickych parametrov procesu, priGom treba zoh-
Tadnit:

- vzdjomné prispdsobenie spdjanych materidlov s ohla-
dom na farbu, hmotnost a celkovy charakter,

- vplyv teploty a asu na podlepovanie.

Teplota je potrebnd na privedenie spojiva do plas-
tického stavu pre deobrd priTnavost k vrchovému materid-
lu, Pre tento tak doleZity dsek, prevldda medzi vyrab-
cami podlepovacich strojov spdsob prenosu teploty za
stiasného zvy3enia TPahkého pritlaku. Velmi &asto sa na-
vrhuje, aby sa pevnost spoja zvy3ila pri danej teplote
prediienim tasu podlepenia. Z testovania vyplyva, Ze je
to moZné len pri malom rozsahu teploty, pretoze pri vys-
%fch teplotdch sa mdéZe pevnosl spoja zvy3it len nepatre-
ne, lebo sa mdze dokonca znizitf. Prili3 vysokd teplota
%kodi teda podlepovaniu rovnako akec prilis nizka. Cas
potrebny na podlepovanie je ovela krat3i, ako Cas na?-
taveny na stroji. Je to z toho dovodu, Ze tak vrchnv¥
materidl, ako aj lepivd vlozkovina potrebujd uréity cas,

aby sa ohriali na teplotu tavenia lepidla. Kym sa hmota
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Le 1 or A 1 - -
takd teplotu, nemd?z sa uskutosnif pro-

Napriek tejto jednoduchej logike sa z nej neod-
vodzujd vsetky dosledky pre podlepovanie. Prilis Gas-
to sa zabdda na to, Ze ak je predpfsany tas podlepo-
vania 14 sekidnd, bude prvych 6 az 8 sekiind potrebnych
na to, aby sa lepidlo dostalo do stavu topenia. V ddas-
|

ledku toho zostane na samostatné podlepovanie iba 6 a?

8 sekidnd, o je mdlo. Stadf niekedy pridat 2 aZ 3 se-

(]

kundy a vysledky kvality podlepovania sd ovela lep3ie.
Nizka teploia spbsobend nedostatoGnym Sasom, vysokou

rychlostou podlepovania mé za ndsledok, Ze bodovy nd-
nos sa dostatedne nezohreje.Ked sa aplikuj)e tlak, bod

nanosu sa sploSti:

- nedostatotné zmiknutie lepidla zabrafiuje jeho vnik-
nutiu do vrchového materidlu.

Podlepovacia teplota podTa ndzoru vyrobcov vloZkovin,
by mala: byt stdle vy55ia ako bude teplota p6sobiaca
pri dalsich pracovnych operdcidch v spojovacom a do-

konfovacom procese:
- vplyv teploiy na omak, zrdzanlivost a stdlofarebnost.

Vysokd teplota, ndsledkom ktorej lepidlo prilid skva-
palnie, m6Ze zapricinit jeho tefenie smerom k zdroju
tepla, zniZenie jeho prilnavosti a pri tenkej lepive]
vloZkovine lepidlo vytvori na je]j povrchu kontinudlny
film. Podas podlepovania strat{ potom podlepovany ma-
teridl svoju mikkost a ziska tvrdy omak. Tento faktor
sa nepriaznivo prejavuje na velkom znedisteni doprav-

it i znehodnotenie
podlepovaného vyrobku. Teplota md dalej vplyv na zrd-

|
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sanlivos? vrchového materidlu i lepivej vloZkoviny, 1




ktoré sa prejavi ako nerovnomerns zrdzanlivost spé-
Janych materidlov, prigom sa na vrchnom materisli
vytvoria bubliny, respektive povrch podlepene] si-
tiastky je nepokojny. Pri nastavent vysoke] teplo-
ty dochddza k velkému vysiSaniu a tie? k zmene far-
by. Pre cely proces podlepovania je uZ nebezpednd
teplota nad 155°C. Uvedens zmeny sa posudzujd vi-
zudlne, porovnanim podlepenéha a nepodlepeného ma-
teridlu,

- vplyv tlaku na pevnos{ spoja po podlepeni,

Na diskontinudlnych strojoch sa maximdlna pev-
nost spoja dosahuje spravidla pri tlaku 0,3 aZ 0,4
MPa. Vy35ie hodnoty tlaku u? vysledky nemenia, ale-
bo daokonca ich znizujd. MoZno to vysvetlif tym, Ze
tekuté lepidlo md tendenciu pretekat k zdroju tep-
la pri vy33e] hodnote tlaku. Menej zriedkavé sd chy-
by pri podlepovani nesprdavnym nastavenim tlaku. -
daje o tlaku pri priebeZnych podlepovacich strojoch
nie sd identické s ddajmi o tlaku na diskontinudl-
nych strojoch. Pri priebeZnych podlepovacich stirojoch
sa definuje tlak obtiazne. Ziadany vyvodzovany tlak
pou?ity na spdjanie vrchového materidlu a lepive]
vlpZikoviny v zariadeni, by nemal spdsoboval prezna-

tovanie, lesky a otlatky nma materidloch.

- paramtre ndnosovania i podlepovania pre jed-
notlivé lepivé vloZkoviny odpordca vyrobeca lepivych
ndnosov ako interval spracovate@skych hodndt.
Parametre podlepovania doporugavané vyrobeami lepi-
vych vloZkovin st dangé pre discontinudlny podlpova-
of strojy, a preto pri pouzitd kontinudlneho stroja

treba zohladnif cozdiel medzi ddinkom okamZitého a

SNE =




4

trvalého pritlaku. Tieto parametre sd overované pre
vrchoveé materidly labaratérne, a preto treba prevadz-
kove parameire procesu konkretizovat vzhladom na roz-
siahly sortiment spdjanych materidlov, &im sa zabaz-
peti optimalizdcia a ich aplikdcia navzdjom. Preto

je nutné, aby vyrobcovia odevov odskidSali a urtili
varianty potrebnych technologickych parametrov na
dosiahnutie poZadovane]j pevnosti spoja, aspoil pri
kazde] zmene hmotnosti a farby vrchového materidlu

i lepive] vloZzkoviny. MoZno kon3tatovat, Ze rozsiahly
sortiment lepivych vloZkovin, vrchovych materidlov i
strojov si vyZaduje pre dosiahnutie poZadovane] kva-
lity vyroby optimalizdciu technologickych paramet-
rov podlepovania a dodrZziavanie technologicke) dis-
cipliny v danych vyrobnych podmienkach.(10; 85 -88)

Seagis
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7. Sucasny stav

Pre posiddenie sdfasného stavu som vybrala pod-
lepovaciu technologiu a techniku pouzivanid v podni-
ku Dzeta a. 5., Trenéin.

Nosnym programom tejto prevddzky je vyroba pdns-
kych a jundckych sdk, nohavic a oblekov. Produkcia je
uréend pre domdci i zahrani&ny trh.

Podlepovanie sa prevddza na podlepovacom stroji
KONFIS a na stroji MULTISTAR.

Stroj KONFIS je doplneny odkladacim manipulédto-
rom vyrobenym v UMOV Trentin.

Stroj MULTISTAR bol zavedeny do vyroby v 1. pol-
roku 1991. Odkladacie zariadenie pre vysokid cenu za-
kupené nebolo.

Spdsob podlepenia a vyber vloZkovin uréuje pre
jednotlivé fazony prislusny modeldr. V si&asnosti sa
pre vystuzovanie sék pouZivajd 4 typy kombindcii na-
nosovanych vloZkovin oznatenych &. 1, &. 2, €. 5 a
&. 6. Typy €. 3 a &. 4 sa prestali pouZivat, nakolko
zdkladnd polpredkova vloZka bola trojstupfova.
Jednotlivé typy su vykreslené na obr. 1, 2, 3 a 4.
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Na zhotovenie malej prsnej vloZky pou?fvajd #i-

enky na zaveseng prsng vloZky a nanosované vlioZko-
viny na dvojité podlepenie:

- Zinenka KUFNER K 231 W,

ZETAWAT 7130 - pri prsnej vloZke z 3 &asti,
- Zinenka TEXTILANA 9412465,

1

CARL FREUDENBERG 7848,
SAKON.
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8. Ndvrh_spOsobu_podlepovani

8.1. Tendencie podlepovania IBM 85 v Koline nad Rynom

Po zhodnoteni vystavovane] podlepovace) techniky
moZno konstatovat, g v nasledujdcich rokoch sa bude
aj nadalej uplatiovat priebezny systém podlepovania
na zdokonalenych podlepovacich strojoch. ZdokonaTova-
nie sa vyznacuje nasledovnymi znakmi :

1. Zavedenie mikroelektroniky do riadenia podle-
povacieho procesu

Vysoké ndroky na kvalitu a produktivitu préce
ndtia vyrobcov zavddzat rychle, presné a sprédvne
nastavovanie podlepovacich parametrov. Medzi rozhodu-
ju faktor sa araduje kontrola a ovlddanie efektivnej
teploty. Jej hodnota sa musi priebeZne kontrolovat a
operativne merat.

Dalsim parametrom, ktory si vyZaduje priebeZni
kontrolu, alebo prislu3nd korekciu, je podlepovaci &as,
teda rychlost dopravnika a podlepovac{ tlak. Vzdjomna
vdzba tychto ddajov mdZe vyhodnocovat a riadit vylug-
ne mikroprocesor s programovym ovladanim, a tak za-
bezpetoval stabilnd kvalitu pri réznorodom sortimente
spractvanych materiglov. (113 54)

Riadiace systémy podlepovacich stro
i vitsinou kondtruované na baze

riadice systémy s mikropocéitacom
majd vyvinuté firmy MEYER a SACOMAT.

Firma MEYER pouziva na riadenie syojich strojov
ystém typu METRONIC, ktory

jov rbznych

firiem sd v sdctasnost
¢islicovej techniky,

prevasne gislicovo riadeny s
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obsahuje reguldtory na nastavenie teploty spodnych i
hornych vyhrevnych telies, reguldtory tlaku a rych-
losti posuvu podlepovacich pisov s digitdlnym zobra-
zenim nastavenych a skuto&nych hodnét tychto veliéin.
Na riadiaci systém moZno pripojit tlagiaren, ktord
zaznamendva priebeh v3etkych veli&in v procese pod-
lepovania. Firma zdroved uvddza systém s mikropodi-
tacom typ METRO-NIC 2000. Tento systém mad zdokonalit
a automatizovat proces podlepovania. Rozsiahla pamat
umoziuje ulozit déta, ako sd teplota, tlak a Zas pod-
lepovania v maximdlne 99 programoch. Tym je dan4 vy-
sokd flexibilita systému. Ddta moZno zadavat bud
priamo na stroji, alebo externe cez ddtovy terminil.
Zvolenim Ziaddceho programu riadiaci systém ~riadi
automaticky cely podlepovaci proces.

Firma KANNEGIESSER pouZiva na riadenie podlepo-
vacich strojov riadiaci systém, ktory obsahuje regu-
ldtory pre nastavenie teploty vyhrevnych telies, tla-
ku a rychlosti podlepovacich pdsov. Nastaveneé a sku-
toéné hodnoty sd vizudlne zobrazene.

Firma RELIANT m& na riadenie vyvinuty riadiaci
logicky systém, ktory vyhodnocovanim teploty vyhrev-
nych telies automaticky reguluje rychlost podlepova-
cich pdsov. Tento systém moZno odpojif a vSetky po-
sadované veliginy sa mézu nastavit manudlne. Systém
dalej snima teplotu po celej 3irke stroja a pomocou
optickych indikdtorov upozorfuje na nspripustné tep-
loty v danom mieste. :

Firma SACOMAT vyvinula mikropoZitafovy riadiaci

systém na riadenie strojov SACOMAC 100 a SACOMAC P

Tento systém porovndva zadani a skutoénd tRaipad e

vyhrevnej zéne a po ich vyhodnoteni spitne. possbl g
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rychlost podlepovacich pdsov. fas podlepovania, teplo
, i

ta a tlak su digitdlne indikovang a m&zu byt
vané pomocou kldvesnice.

modifiko-
Systém md 8 programov. Najda-
lezitejSie ddaje o €innosti sd vyhodnocované a indiko-
vané svetelnymi diodami. (11)

2. ZniZovanie strbinove) teploty lepiaceha ndnosu

Doneddvna bolo moZné Strbinovd teplotu znfZift vy-
luéne zvySenym predpdtim skloteflénovych pésov na vyh-
revnych telesdch. Tytmo spésobom sa teplota znf?i na
hodnotu 140 a2 135°C. Nové typy strojov ako stroj na
vysokofrekven&né podlepovanie a stroj MULTISTAR PLUS
pracujd so Strbinovou teplotou 110 az 1210C, pricom
podlepené sidciastky dosahujd vy33ie hodnoty pevnosti
spojenia, neZ pri klasickom spbésobe. Napriek tomu, Ze
obidve zariadenia pracujd na odli3nom principe, ich
dal%im spolo&nym znakom je podstatné zniZenie zrdZa-
vosti, pripadne materidl sa zrazi az pri procese Zeh-
lenia, dosiahne sa lep3i omak, zamedzi sa farebnym zme-
ndm materidlu, zachovd sa vy33ie percento vlhkosti v

materidli.
3. Zvy3enie intenzity chladenia vyrobkov

Zvysenie odolnosti podlepenych siciastok voéi
rozlepeniu je stdle aktudlnou témou. Viaceri vyrab-
covia, najmid v3ak vyrobcovia bielizniarskych zaria-
deni, pouzivajd na zvy3enie G&innosti podchladenia
rozne systémy.

Firma SACOM zo 3vajiarska doddva uZ niekolko
chladiacu jednotku s uzavretym

rokov na poZiadanie
ktord prostrednictvom

okruhom nemrzndcej kvapaliny,

terpadla preteka cez chladice teleso. :
Firma MEYER vyrobila dve novinky z bolasti chla-
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denia. Na dosiahnutie maximdlneho podchladenia doddva
chladiacu stanicu s tlakovym vodnym chladenim

Variant
pouZitia nizkotla

kového kompresoru s menitelnou inten-
zitou podchladenia, nie je tak Uéinny, je v%ak z hTPa-
diska prevddzky ekonomickejsf,

Zaujimavd novinku vyvinula Japonskd firma HASHIMA.
Do priestoru chladiace] tvarovky zakrytovanej priehTad-
nym organickym sklom vhdfa potrubim chladny vduch z
chladiaceho boxu. V inom variante pou?iva sdstavu niz-
kotlakovych ventildtorov na dodatoZné ochladenie sdtias-
tok na chladiacom dopravnom pdse.

4. Centralizdcia riadiacich a ovlddacich prvkov

Popredni vyrobcovia podlepovacej techniky sdstredu-
ju kontolné, riadiace a ovlddacie prvky do samostatnych
ovlddacich pultov. Tieto sd umiestnené v zornom poli a
zdroven aj v dosahu obsluhujdceho persondlu, To umoZiju-
je stdlu kontrolu nastavenych parametrov s mozZznosfou
okamzitého zdsahu. Pulty sid spravidla otoZné a nasmero-

vané k obsluhe,
5. Rychly ndbeh Ztrbinovej teploty

Rychly ndbeh &trbinovej teploty je jednou z pod-
mienok pre rychlu zmenu teplotnych pomerov v podle-
povacom stroji. Sidgasné moderné stroje disponujd, i
ked nie vzdy dspornym, za to v3ak vidy vykonnym ohrev-
nym systémom. Skon€ilo obdobie fa?kych vyhrevnych te-
lies, ktorych ddajnou vyhodou bola vysokd tepelnd z?tr—
vagnost, alebo ohrevov, odovzddvajdcich svoju energiu

sdlanim. .
Pre programové riadenie optimalizdcie pod
pruzny ohrev,

lepova-

cich parametrov je nevyhnutné dostatoﬁ?e S
ktory v krétkom Zasovom useku dokaze nielen zvysit, a
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znizit pozadovand teplotu. Takého ohrevy, vyznatujice

PouZiva zatial firma KANNEGIESSER
vo vietkych podlepovacich strojoch typového radu MULTI-
STAR S, P, firma SACON pri vyhotoveni SACOMAT a firma
MEYER u RPS - QUATRO - THERM. Pre moZnost kvalitnénho
podlepovania nizkohmotnostnych, respektive vysokohmot-
nostnych materidlov je ddelné tzv.

sa ‘nizkou hmotnostou,

zonové zapojenie
jednotlivych Easti ohrevného systému. Toto zabezpeduje
optimélnu ndbehovi teplotnd krivku pre kazdy druh ma-
teridlu bez zbytofného prerdZania lepiaceho ninasu pri
tenkych materidloch, alebo podlepovania s vysokou zré-
zavostou pri objemnejSich materidloch. Takto konZtruo-
vane ohrevy maji stroje firmy KANNEGIESSER radu MULTI-
STAR a firmy MEYER radu RPS - QUATTRO - THERM a MECOT-
RON.

6. RiesSenie vystupnej - nakladace) asti sistavou
regdlov a pridavnych pléch

Maximdlne zaloZend plocha dopravného pdsu je do-
kazom hospoddrneho vyuZitia podlepovacieho zariadenia,
preto aj kapacita, respektive hodinovy vykon je zavis-
1y od raciondlneho nakladania dielov s minimdlnymi
stratovymi casmi. Jalsim faktorom, ovplyviujdicim orga-
nizédciu prdce je pouzivanie viacdrahovych odkladacich
manipuldtorov. Preto vyrobcovia venuju znaind pozor-
nost rieSeniu organizacie pracoviska.

Podfa vzoru bielizniarskych strojov, ktoré pouzi-
vaju pridavné plochy na vrchovy materidl a vlaikavinu.
riesia podobne tito problematiku aj
vyrobcovia odevnych zariadeni. V niektorych pripadoch

sd instalované len bezné pridavné plochy, ktoré r?z51-
chu mimo obrysu stroja o 250 az 300
pevnou

uZ niekolko rokov,

ruji nakladaciu plo

mm, ini vyrobcovia predlzujd peklagddcl pEicter
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plochou. Najkomplexnejsie riesi viak tito problemati-
ku firma KANNEGIESSER pri typoch MULTISTAR 5. § ohTa-
dom na pouZitie manipuldtory v kombindcii s réznymi

pracovnymi Sirkami pondkardzne varianty regdlovych
usporiadani pre cely velkostny sortiment sitiastok.

7. PredlZovanie Zivotnosti skloteflonovych dop-
ravnych pésov

Zdokonalené systémy riadenia priamo&iareho cho-
du dopravnych pdsov si predpokladom prediFenia ich
Zivotnosti. Je nevyhnutné, aby aj v priebehu regulag-
ného impulzu na ovlddacom valci, mal péds konitantné
tahové napdtie. Takymto spdsobom je riedend regulécia
na najnov3ich podlepovacich zariadeniach. Dal3im opat-
renim na predfienie Zivotnosti pdsov je zvySenie hrdb-
ky pdsu na hodnotu 0,17 mm a viac. To je moZné len za
predpokladu vysokovykonného ohrevného systému,

Uvedenymi dpravami sa zaoberd vdcsina vyrobcov zaria-
deni. (11; 54 - 56)

8. Zvy3eny podiel automatizdcie manipulacnych

prdc s materidlom

Zni?enie podielu ruénej préce a tiastoind dspora
pracovnych sil sd dosledkom zavéddania automatizdcie
manipulagnych prac s materidlom.

Sdigasné obdobie je charakterizované nasadzova-
nim odkladacich manipuldtorov do podlepovacieho pro-
cesu. Pre uspesné zvlddnutie tohto dkonu je DﬂFrEbﬂé
presné vystrihnutie spracdvanych materidlov a ich

- s i i t vyba-
presné vzajomné naloZenie. Zariadenia musia by W

b Pk ych sd
vené antistatickymi dopravnymi pésmi, na kteryc
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priebeZne odstranovang zvysky lepiaceho ndnosu,

Za 3pitkovy vyrobok je povaZovany modulovy odkla-
daci manipuldtor firmy KANNEGIESSER oznagenia ST, kto-
ry pre rdzne pracovné Sirky stroja 700, 1000, 1400 mm

mdZe byt doddvany ako dvoj, troj alebo étvorsekcigvy_

Padobne je konStruovany a) odkladaci manipuldtor ficmy
MEYER oznaenia STM. (11; 54 - 58)

Vyrobcovia podlepovacich strojov a zariadeni po-
nikajdi odevdrom cely rad tychto vyrobkov. Preto je nut-
né pred ndkupom takého zariadenia posiddit komplexne
celkovid situdciu vyrobného celku v sidasnom stave a dds-
ledne zvdzit perspektivy vyroby. Treba vychddzat z tych-
to predpokladov:

- aky objem podlepovanych stEiastok za pracovnd smenu

sa musi spracovat,

- aké vrchové materidly sa budi spracovavat a aké budd

mat podlepované sdiastky rozmery,

- aky prikon energie bude potrebny.
Po posddenf tychto predpokladov sd dalej odpordgané
zariadenia iba vyberom zo sugasnych trendov v podle-

povace] technike.
ktori uréujd smer k tendencii v

evnych sdZiastok,

Medzi vyrobcov,
podlepovani, resp. vO vystuzovani od ;
patri nepochybne firma KANNEGIESSER zo SRN. Vyvojom

a zlepSovanim zariadeni na podlepovanie sa zaoberd

nepretrzite a désledne. Svojim sdokonalenim stroja
MULTISTAR S, Ejalej DZHHEOVBHéhO ako MULTISTAR PLUS?
spdsobila zna&ny rozruch medzi odbornikmi z oblasti

e



podlepovania.

Zariadenie MULTISTAR Plus pracuje so Strbinovou

% 0 :
teplotou 110 aZ 120°°C, rpidom tato teplota je takmer

zhodnd s teplotou pésobiacou na vrchovy materidl a
vloZkovinu. Po opusteni dvojice pritlakovych valcov,
si¢iastky prechddzajd zonou tzv. "Plus-kontaktu",
ktord sa nachddza vo vystupnej, &i’e chladiacej Gas-
ti stroja. Tu dochddza k postupnému ochladzovaniu vy-
robkov pod zvySenym tlakom.

Sdtiastky takto podlepené sa vyznadujd velmi vy~
sokymi hodnotami pevnosti voéi rozlepeniu od 25 do 40
N na 5 cm Sirky, pri pouziti beZne pouZivanych vrcho-
vych materidlov a vloZkovin. Zrézavost sa pohybuje od
0 do 0,2 % na 1 m di?ky. Medzi dalSie nesporné pred-
nosti patri zniZend spotreba elektrickej energie a
podstatné Setrenie materidlu s ohladom na omak, pri-
padne zmenu farebnosti. Stroje sa vyrdbajd v pracov-
nych Sirkach 1000 a 1400 mm.

ia podlepovanie koZelovych a bldzkovych golierov
je moZné odporucditf zariadenie VH 600 firmy KANNEGIESSER.
Toto zariadenie je vybavené predohrevom zhora a hlav-
nym ohcevom zdola. Sdgiastky sa po prechode vyhrisva-
cou z6nou vracajd spdf chladiacou oblastou do miesta
nakladania, kde sa automaticky ukladajd do krabigky.
Chladiaca oblast pozostdva z vypukle]j dosky, ktord je
sticastou kompresoroveého chladiaceho systému, zabudo-
vaného vo vndtri zariadenia. Transportné pdsy su vy-
puklé, &im je zaisteny ur&ity tlak behom chladenia.
Toto umoziuje zniZenie teploty pri vy53ej kvalite pod-
lepenia. Zariadenie je sice urgené pre nizsiu produk-

ciu, av3ak pre vysoké ndroky na kvalitu podlepenia.
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Tam, kde majd nedostatok miesta, je odpordéany
karuselovy stroj COLSTAR, na podlepovanie koSelovych
a blidzkovych golierov. (11; 65)

8.2.1. Poznatky zo_zavedenia odkladacieho man

Odkladaci manipuldtor OPD - 1000 je poloatoma-
tické zariadenie, pri ktorom obsluha odobersd nakla-
dané diely zo zaplneného zdsobnika dielov. Ostatné
funkcie zariadenia sd automatizované. Sekcie zaria-
denia mdZu pracovat samostatne, alebo je moZné dve
susedné medzi sebou prepojit, aby pracovali sibeZne.

Sd¢iastka vychddzajica z dopravnika podlepova-
cieho stroja sa dostdva cez sklz navidlicu. Najskér
prekryva fotosnimade nasklz a potom fotosnimaZe na
vidlici, &im sa zaéina pracovny cyklus. Vidlica sa
vysunie a sudiastka voIne padne na zdsobnik. Vyrov-
ndvaniu sidéiastok napomdha ofuk, ktory sa zapne si-
bezne s pohybom sekcie. Pri zvy3ovani poftu uloZe-
nych sidéiastok je zdsobnik zatldEany stdle nizsie
tak, aby vrchné sddiastka bola stdle v rovnake] vys-
ke, a? do zaplnenia zésobnika. Zaplnenie zdsobnika
oznadf svetelné a zvukové zariadenie.

Pao internych skidskach bol odkladaci manipuld-
tor zavedeny na dlhodobd ski3obnd prevddzku Efiamﬂ
do vyroby v z4dvode Nové Mesto nad Véhom. V sidfas-
nosti pracuje na plny vykon a je vyuZivany pre Gl
beranie podlepenych sitiastok sdk.

Pre vyctislenie efektivnosti boli stanoveng no-

: P e gislenie efektiv-
vé normodasy. Vstupné ddaje na b A
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nosti odkladaga:

smennost

2 smeny

- patet dni v roku 250 dni
- Cisty fond pracovnej sily 416 min
- potreba &asu na dand operd-

ciu bez pouZitia odkladaga 2,75 min.ks™t
- potraba €asu na dand operd-

ciu s pouzitim odkladaia 2,272 min.ks™t
- mzda za vykonand prédcu na

stroji bez odkladaZa 0,4245 Kgs.ks !
- mzda za vykonand operdciu

na stroji s odkladadom D,3428 Kis.ks ™t
- potet pracovnikov pracujd-

ClEh Pri SLECJH 3 pracovnici
- cena odkladacieho manipu-

létora 60.000 K&s
- ro&nd vyroba tovaru dkolo-

vého robotnika 230.576 Kis
- doba ekonomickej Zivotnosti 17 rokov

Vypocet efektivnosti:
Kapacita pracovnika za smenu bez odkladaca:
416 3 2,75 =1 510kS, smena”
dkladadaom :

Kapacita pracovnika za smenu s @
=]

416 : 2,22 =187 K5 sdneia
Navysenie kapacity stro

-1
Lol e D) = 108 ks . smena

e

ja za smenu (3 pracovnici):



Relativna lspora pracovnikoy
IR DTS = Pracovnika za smeny
NavySenie ro&nej produkcie (2 smeny)
108" . 2. 250 = '54 000 ks
Relatfvna ro&nd dspora miezd
54 000 . D,4245 = 22 923 Kés

Rocné navy3enie vyroby tovaru vplyvom dspory pracov-
nych sil

230 576 . 2 , B,7 = 322 806 Kis

Ro&nd dspora vlastnych ndkladov Kis
Ro&nd tlspora miezd 22,933 =
Socidlne zabezpetenie 20 % 4,584, -
Uspora fixne] reZijnej mzdy

(7 % zo zvySenia vyroby tovaru) 22.5%6,-
Socidlne zabezpe&enie 20 % 4. 519~
Jspora fixného reijného materidlu

(6 % zo zvy3enia vyroby tovaru) 19.368,-
Hrubd udspora ndkladov 73,990, -
Ro&né odpisy (6 % z ceny) 3.600,-

Cistd rogns Gspora vlastnych ndkla-

dov: pri.szavedands 1o lcoiiiis SSusiy S et g

Joba ndvratnosti:

60 000 : 70 330 = 0,85 rok
Z uvedeného vyplyva, Ze pokial je zariadenie
vyuZivané naplno, jeho ndvratnost je do jedné?o ?a—
ka. Odstranuje monotonnu prédcu, vplyva na ZV%SEHIE
kvality podlepovania a na vylepsenie pracovnéha

prostredia, (12)
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Ako hlavny predstavite? podlepovanych vyrob-
Kov v odevne] vyrobe vystupuje pdnske sako. Je to
vyrobok konStrukdne a technologicky najnirodnejsi.
Z jeho vyroby je moZné aplikovat z4sady vyroby os-
tatnych rukdvovych odevov.

Ak sd otdzky konStrukénej pripravy vyroby v
oblasti zrdZanlivosti materidlu po podlepeni vyrie-
Sené, moZno sa zaoberat tvarom a poloZenim vystuz-
nej vloZky a ndnosovanej vloZkoviny.

Technologia podlepovania odevnych sidiastok
a ich konStrukcia bola v podstate rie3end predov-
Setkym pre priemyselnd vyrobu. Aby bole moZné zais-
tit poloZenie sttuinej vloZky v prednom kraji saka
vedla linie 3itia, musi byt tvar krajov a klép dop-
redu vymodelovany a vyskidSany v modelove]j dielni na
referenénej vzorke. Odskd%ané tvary sa aplikujd v
prisludnom obdobi stanovenych modnych 1linif.

Technoldgia tvarovania polpredkov saka podle-
penych nédnosovanou vloZkou. je do urditej miery ob-
medzend. NemoZno u? prevddzat tvarovanie vytiahnu-
tfm prsnej tasti v takom rozsahu, ako u klasicke]
technoldgie. Preto nemajd sakd tolko prebytutiag
volnosti v prsne) Gasti ako Vv minulosti, vyznatujd
sa Tahkostfou, mikkostou a optimdlnou pruZnostou.

V sugasnosti sa polpredky sék vystuzujd jed-
nou z4kladnou nalepovanou vloZkou, alebo vloZikou s
odstupfiovanou pruznostou, alebo dalsou vloZkou v‘
pranej oblasti, tzv. malou prsnou vlozkou, TSTO Je

= ana je zhotovend
na zakladnd vloZku bud nalepena, alebo J

5 e
z pruzného vloZkového materidlu bez nanosu. Zavese
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nd mald prsnd vloZka zhotovens z materidlu bez ni-
nosu, mdZe byt jednoduchd, aleho zosilnend v prie-
ramkove] a plecnej oblasti, Vv prednom kraji take -
to vlozky Je nasitd lepivd tkand krajovka, ktor
sldzi na priZehlenie na polpredky a sddasné spraco-
vanie tesne za priehybom klopy proti vytiahnutiu.

Mald prsnd vloZka z ndnosovaného materidlu sa
moZze nalepovat najskér za 2 hodiny po nalepeni zdk-
ladnej vloZky. SdZasne sa nalepuje krajovka na sp-
racovanie priehybu klopy. Na sakdch sa dalej pod-
lepujd dolné zdloZky trupu a rukdvov, priekrénikovy
kraj chrbta, pripadne plecnd &ast polehrbtov.

V stlade s pozadovanou médnou liniou, ktord
e5te viac ako doposial odevy odlahéuje a vyZaduje
e5te vdt3iu mikkost a splyvavost, je potrebné pris- .
tupovat k technologii podlepovania zodpovednejdie
a venovat vdc3iu pozornost vyberu vleZkovin a ich
tvaru. Z tohto pohladu je potrebné odporucgif pou-
zivanie odstupfiovanych vloZkovin len na tie odevy,
kde sa eite vyzaduje urgitd tvrdost vypracovania,
napriklad sakd uniforiem.

Na modne sakd v splyvavej linii sa odporita
pouzif odPah&ené nédnosované vloZkoviny. PouZzitim
vlorky Tahsej gramaze v oblasti pod klopou pol-
predku a zdvesnej malej prsnej vloZky, ktord bude
prichytend len v 2/3 prieramkového kraja, je moZ-
né dosiahnut pozadované makke spracovanie.
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Podlepovanie hlavnych sd&iastok pdnskeho saka
sa obyCajne prevddza sdZasne s pou¥itim ndnosovanej
vloZkoviny pribliZne rovnakej kvality, jedna sa o
celoploSné podlepovanie. Ostatné sitiastky byvajd
Zasto podlepované v priebehu vyrobného procesu, tzv.
miestne podlepovanie.

Pre miestne podlepovanie sa pouzivaid vlozko-
viny inej kvality a v niZ3ich censch. Niekedy sa
miestnemu podlepovaniu nevenuje dostatodng pozornost,
Co mdZe nepriaznivo ovplyvnit kvalitu hotového VY-
robku. Preto je potrebné vyberat vloZkoviny, ktoré
maji odpordgané podobné parametre a zabezpedif kva-
litné podlepovanie.

Ma obrdzku &. 5 je zndzornena konStrukcia zdk-
ladnej polpredkove] vloZky s odélenenou podklopovou
tastou. Toto odélenenie odpord&am z dbvodu odTahde-
nia vyrobku, Ma podklopovi Zast je moZné pouZit v-
loZkovinu niZ3ej gramdZe, ako na ostatnd cast pol-
predku.

Na podlepenie vrchového materidlu spinajdceno
podmienky Pah%ej konfekcie, moZno pouZit ako zdk-
ladnid polpredkovi vleZku ndnosovand vlozkovinu
HANSEL KNITFEX 9484 229 o plosnej hmotnosti 107
g_m-Z_ Jednd sa o pletend vlozkovinu osnovnd s vla-

Zenym dtkom. Aplikuje sa pri podmienkach:
- teplota v &trbine 138 - 143°C

- lisovaci tlak 30 kPa

- lisovacia daba 125,

Na od&lenend podklopovd zast sa moze pouzif néa-
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Eggigj HANSEL - KNITFIX 9484 229

HANSEL - KNITFIX 94B4 244
alebo RONOFIX

Podlepenie polpredkov krajovych pod-
sadok a cipov goliera panskeho saka



nosovand vloZkovina niz3ej gramd?e, a to vlozkovina
9484 244 o plodnej hmotnosti 102 g.n"2, alebo nete
kand vloZkovina RONOFIX o plosnej hmotnosti 70 g_m—z
Tato vloZkovina mad podobné aplika&né podmienky ako
zékladna polpredkovd vloZka,

Fazdnové podsédka by
mala byt v tomto pripade vystuZena rovnakou vloZko-

v{nuu, ako polpredok saka, taktiez cipy goliera. Fa-
zonovl podsddku nemozno ako pri klasickej technolg-
gii zaZehlovat vytahovanim a zrdzanim. Jej tvar je
potrebneé upravit kon3trukéne a pri strihani ho do-
drZat. Tdto dprava je potrebnd pre zaistenie hlad-
kého zadného kraja fazénovej podsddky za priehybom
klopy po na3iti podSivkového polpredka.

V prieramkovom kraji odpordéam zhotovit vyrez
v 3irke 1 cm do 2/3 hlbky prieramku. Toto odstrd-
nenie vloZky zo Sva zabezpeti lah3ie a kvalitnejsie
viitie rukdva a tieZz neZiaddci tah v plecnej Casti.

Pre midkké vypracovanie saka je vhodnej3ie pou-
?it zavesend mald prsnd vleZku. Na zhotovenie malej
prsnej vlo’ky sa pouzivajd klasické Zinenky a srs-
tenky. Vlorka je zhotovenad z niekolkych roz&lenenych
tasti, spravidla spojenych kTukatym stehom, aby sa
dosiahla potrebnd pruZnost. V prednom kraji siaha
1 cm za priehyb klopy, kde sa nazehTuje pomocou tka-
nej lepivej krajovky z terpolfnu. naditej klukatym
stehom na predny kraj vloZky. VloZka mdva spravidla

: _ : .
zosilend plecnd a prieramkovd dast.
zhotoveni modelu na pris-

0 zosileni Je

potrebné rozhodndt uZ pri

- . - : 5 upravit
luind fazonu.., Zavesend vloZku Jje potrebné uj

v prieramkovom kraji. Najvhodnej31 spdsob ?e pCisi-
3 hibky prieramkavého kraja. V pod-

tie strojom do 2/
4 a ma moznost

pazusi a v dolnom kraji je vlozka volIn
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Odélenend podklopovd cast

IS i\x Z4kladnd polpredkovd vlozka

./ﬂf Ronotherm 14 - 16 mm ek Nayeaass
i Ronotherm 25 - 35 mm

L Terpolin
Vlasova vlozka Textilana 941 2465 alebo

Kufner K 231 W

Obr. 6.: Zhotovenie fazonovych krajov a zavesene]

malej prsnej v1ozZky.



pohybu.

Aby predné fazonovs kKraje posobili Tahko,

i
potrebné zaistit, J

aby sa zdkladns polpredkovd vloz-
ka nedostala do linie predsitia. Vlozka Je v pred-
nom kraji a v cipe klopy zmen3end o 1 cm. Fazdnové
kraje sa zaistia nalepenim 14 mm Sirokej netkanej
krajovky z RONOTHERMU., Vypracovanie malej prsnej
vloZzky a fazonovych Krajov ja zndzornené na obr. 6

Ma obr. 7 je zndzornenie podlepenia ostatnych
sticiastok saka. Na podlepenie dolnych zdloZiek bodé-
nych dielikov, polchrbtov a vreckovych otvorov, sa
mdZe pouZzit ndnosovand vloZkovina RONDTHERM, v pod-
dobe 3,5 cm Sirokého polotovaru. Pri mikkom vypra-
covani nie je potrebné vystuZovat polchrbty v plec-
nej a prieramkove] Zasti. Prieramkové kraje je

vhodnejsie spracoval na3itim nelepivej krajovky, ta-
kym istym spdsobom mdZeme spracoval aj spodny raz-
porkovy kraj pravého polchrbta. Priekr&nikovy kraj
polchrbtov, podpazusny kraj bo&nych dielikov a vr-
chny rdzporkovy kraj Tavého polchrbta vystuZime
Tah3%ou nanosovanou vlozkovinou, v tomto pripade
vlioZzkovinou 9484 244,

Ak sa zhotovuje vyrobok s vyraznym ozdobnym
#lenenim, ktoré je zvyraznené Stepovanim, pripadne
st na vyrobku naSité ozdobné gombiky, je potrebné,
aby tieto miesta boli vhodne podloZené. Stepovanie
sa prevddza po zé&lozkich, alebo si tieto miesta pod-
lepenéd vhodnou ndnosovanou vlo¥kovinou, v niektorych
pripadoch tiez vypliovym materidlom.

Nakolko vyrobcovia vlozkovin paondkajd cely rad

tkanych, pletenych a netkanych ngnosovanych vlozko-

vin, je potrebné pre kazdy vrchovy materidl velmi
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Ronotherm alebo Novopast

=== Tkand nelepiva krajovka

Podlepenie ostatnych sd&iastok saka -
bo&nych dielikov a polchrbtov.
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Ronotherm alebo Novopast

Obr. 7a.: Podlepenie dolnych z4dloziek rukdvnic.



citlivo a uvd?1live vyberat vhgg
Preto v tejto kapitole uvedeny spasab podlepovania
Jje len jednym z moZnych spdsoboy, Pri vybere vllo-
koviny je potrebné respektovat charakteristiku, pa-
rametre a druh vichového materidlu, akg aj ddaje,
ktoré uddvajd vyrobcovia pre kardg vlozkovinu. (lo-
hou vloZkoviny je dat odevu tvar, udrzat Jjeho tvar
a zlepSit jeho kvalitu, vy spojeni s vrchovym mate-
ridlom masi divat odevu vlastnosti, ktors posobia
psychologicky dobre na vedomie nositela.

ne Kvality vlozkovin,

podlepenia

Pri analyze sd&asného stavu technologie podle-
povania v Ozete, odevné zivody a, S., som ziskala
idaje o spotrebnych nocméch a cenovych reldcidch na-
nosovanych vloZiek na niekolko fazon panskych sak.
ﬂdaje sU sustredené v nasledovnych tabulkdch. V
tabuTke 1. je prehlad v sddasnosti pouZivanych vloz-

kovin v tomto zdvode.



Tabulka I: Prehlad_pouzivanychviozkovin v_odevnon
zévade-Uebta, an s 0 DL o
Viozkovina Sirka Cena v Kés
na b. m.
KUFNER R 421 F 55 dovoz 150 62,10
PICARDIE 4887 dovoz 90 36,-
MONDIAL TOP ¥921 A 55 dovoz 90 36,-
Vlasovd vlaZka K 231 W dovoz 80 68, -
TEXTILANA 9484 253 tuzemsko 150 2 yi=
NOVOPAST tuzemsko 20 10,80
TH 40 tuzemsko 90 10,80
TERPOLIN tuzemsko 100 E5473
VLIZELINA SWG 93 917 90 18,90
VIORA 100 19,80
SAKON tuzemsko 160 22450
ZETAWAT 90 18,90
Vlasovd vloZka PARTEX 461 tuzemsko 80 26,10

V tabulke II. je uvedeny prehlad spotrebnych

noriem vloZkovin, podTa fazon a typu vystuZenia.

Z Gdajov uvedenych v obidvoch tabuTkdch Jednoz-
naéne vyplyva, Ze pri pouziti vlazkovin tuzemske]
vyroby, by mala byt cena hotového vyrobku niZ&ia.
NakoPko v ndvrchu podlepovania odpordcéam pouzitie
tuzemskych vloZzkovin, mal by byt tento spdsob sko-
nomicky vyhodnej3i ako teraz pouzivané typy vystu-

yovania. Pri niz&fch cendch vloZkovin sa treba za-

mysleif nad ich kvalitou, aby vysledny vyrobok v

STl



Tabulka II:

,/,m,w‘ S .numﬁw%mwﬁ Brardie |MPNDAL \d%_\o\uni TH G |leroolin | Zetawat ﬂnq &.M (S0 I, [
m Lk ] Les | s [ m Jies | m [t Lo Lt m [ ] o [ics]m (ke | m | s
1 13595421 0.60137.26) 0,03 | 4081 002 gR| 012| 130] 006] 065 QM | 0f6] Q15| 28%| 06B[12%5 _ ﬁ E
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snahe znizit jeho cenu, nebol ng

koniec nepodarkom.
V ndvrhu uvedeng

vlozkaoviny podra literatdry./9/,
prvy akostny stuped. To zna-
predpisanych aplikaénych
podmienok, podlepenie bude kvalitné a vyrovnd sa

vzhladove a) prakticky zahrani&nym vloZkovindm.

spifiaji poziadavky na

mend, Ze pri dodrZani

Otdzkou zostdva, dokedy pri stdle sa zvy3ujdcich
vstwoch, zostand cenové reldcie na uvedene] drovni.

V analyze sid&asného stavu som uviedla zaklpe-
nie a zaradenie do prevddzky nového podlepovacieha
stroja firmy KANNEGISSER MULTISTAR v zdvode Trendin.
Zariadenie pozostdva zo 3pecidlneho podlepovacieho
stroja na kontinudlne podlepovanie odevnych st&ias-
tok, z jednotky vzduchového chladenia, rotaéného
stieracieho zariadenia, postranného sklopného stola
a digitdlneho volica teploty.

Cena celého zariadenie v prepocte z DEM v plat-
nom kurze k 29. 1. 1991 bola 2.252.021,- Kés. NakoI-
ko zariadenie kupovali s bankovou zdrukou, musi byt
navratnost realizovand do troch rokov. Z uvedeneho
vyplyva, Ze ekonomicky prinos z realizdcie tejto vy-
robnej techniky predstavuje &iastku 758.250,- Ké&s
rogne s navratnostou do 2,97 roka. To. znamend, Ze
kapacita za jednu smenu sa musi pohybovat na maxi-

mdlnej hranici.

povania ovplyvnila aj proces

Technoldgia podle e :
7menila sa organizacla spa-

spdjac{ a dokonovaci. . | 3
rozélenenie do vyrobnych celkov md

jacieho procesu, ke
sickej technologll.

iny charakter, ako pri kla
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V mnohych pripadoch bolo mozng vypustit operdcie
neefektivneho stehovania a naviaceré operdcie ho-
lo moZné pouzit poloautomaty a automaty,

Pre udrzanie sprdvneho tvaru vyrobku nd velky
vyznam vlhkotepelné spracovanie podlepenych sudgias-
tok, ako aj hotového vyrobku. Technologické aj ko-
necéné Zehlenie musi nadvdzovaf na podmienky tech-
nologie podlepovania. Previdzanie jednotlivych Zeh-
liacich operdcii musi re3pektoval podmienky vyply-
vajice z vlastnosti pouZitych ndnosovanych vloziek.

Pre vlhkotepelné spracovanie majui zdsadny vyz-
nam vlastnosti nosnej textilie a spojiva pouZite]
ndnosovane] vloZky. Pevnost spoja po vlhkotepelnom
spracovani u podlepenych sidciastok dostdva vy3die
hodnoty. MoZe sa dosiahnutf zvySenie pevnosti aZ o
40 % a predov3etkym u sdtiastok podlepenych vloZ-
kovinami s ndnosom polyméru s teplotou topenia 115
az 125°C.

V z4dsade by malo platif, Ze zehlenim by nemalo
dojst k roztaveniu spojiva, to znamend, Ze teplota
v Strbine by nemala dosiahnut teploty topenia spo-
jiva. Pdsobenie tepla pri Zehleni je obyZajne krati-
kodobe j3ie, aka pri podlepovani. Po vykenanf Jed-
notlivych operdcif technologického Zehlenia, md
nédsledoval odleZanie sutiastok do uplneno ochlade-
nia.

Pri konetnom Zehlenf je potrebné sa vyvarovat
n4silného dotvarovania odevu po prepareni. Pri ta-
o d6jst k naruleniu spoja vr-
ktory by sa mohol pre-

komto zdsahu by mohl
chového materidlu s vloZkou,
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javit aZ po chemickom &isteni.

Dokonalé vysuSenie a ochladenie zaist{ vyZeh-
lenému vyrobku trvaly tvar. Nevyhodou sd&asného Zeh-
lenia je, Ze k ochladeniu a vysu3eniu dochddza pri
otvorenych gelustiach Zehliaceho stroja. Ak obslu-
ha nedodrZ?i potrebny Sas na ochladenie, md%e znehod-
notit cely predchéddzajici cyklus Zehlenia.

Po vyzehleni musi byf vyrobok uréitd dobu zave-
sgny v kTude na vyhovujidcom veSiaku. AZ po vychlad-
nuti je moZné vykondvat ostatné operdcie dokontova-
cieho procesu. Ku kvalite a dodanému tvaru prispie-
va 34 vhodne skladovanie a Setrnd manipuldcia s ho-
tovymi vyrobkami. '
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Plastika odevu, jeho tvar pri zhotoveni a jeho

udrZanie si aj pri noseni, vznikd v celom technolo-
gickom procese jeho vyroby. Kvalitné zhotovenie
strihovych 8ablon, sprévny vyber vrchového, vystuz-
ného a podSivkového materidluy je zékladnou podmien-
kou budiceho dspeSného vyrobku. Zdkladny tvar z{s-
kany technologiou podlepovania a ndsledné spracova-
nie v spojovacom a dokon&ovacom procese sp[ﬁajace
podmienky podlepovania, taktiez prispievaju k zho-
toveniu odevu spifajiceho predstavu kvalitného vy-
robku. Zabezpeéenie plastiky odevu v spojovacom a
dokon&ovacom procese, by mohlo byt predmetom dal3ej
omnoho obsiahlej3ej prédce. Tdto prdca sa zaoberd v
hrubych rysoch problematikou tvarovania podlepova-
nim. Aj ked sa tdto technologia v priemyselnej vy-
robe odevov pouZiva uZ 20 rokov, Jestvuje velke
mnoZ?stvo strojov a zariadeni na podlepovanie, tiez
je velky vyber lepivych vloZkovin, chyba vhodnd
literatdra pojednsvajica o tejto problematike. Pre-
to mnoho ddajov v tejto prdci je cerpanych z odbor-
nych sprav pracovnikov UMOV Tren&in, a tieZz z ich
Gdtelovych publikdcii.

Pre efektivne vyuzitie podlepovacieho procesu
v odevnej vyrobe a pre zabezpetenie optimélnej kva-
lity a estetiky odevov odpordcam: '

a) Uplatnit technologiu spracovania odevnych
si&iastok s podlepenim tych casti odevu,
ktoré si uvedené v casti 8, a na obrézsoch.

b) Pri podlepovani vyuZzif efektivau BRGNS
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v ramci moZnost{ prevddzky. Vyuzivaf os-
vedceny odkladaci manipuldtor, ktorého
ekonomické zhodnotenie Je v gasti 8.

¢) VloZkoviny pre podlepovanie uplatnit naj-
md z tuzemskej vyroby, ich ekonomicks

vyhodnost vyplyva z uvedenych tabuliek
Trbp il

V ndzve dlohy sa nachddza aj termin fixovanie.
Ak sa pod tymto terminom rozumie nieo upevnit, us-
t41it, zachytit, mohlo by sa zdat, 7e splfa ten is-
ty vyznam ako podlepovanie. Podlepovanim odevnych
siGiastok je mozné ziskat kvalitativne iny vysledok,
zmenu vlastnosti podlepenych su&iastok, dosiahnut
plny omak, vystuZit a uchovat tvar pri maximdlne]
mikkosti. Z tonto dévodu termin fixdcia sprdvne ne-
konkretizuje technologiu podlepovania, a preto sa
tento nazov v praci nevyskytuje.

Odaje na obrédzkoch sd v mm.
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