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Anotace 

Výstupem této diplomové práce je dokument technické specifikace pracovních kalhot 

pro svářeče. Tento dokument je určen pro organizaci outsourcingové výroby. Dále je 

vhodný i pro použití v soutěži o veřejnou zakázku. Důležitým bodem byla rešerše 

norem, které definují standardizované požadavky na ochranné oděvy pro svářeče. Na 

základě ergonomie pracovní činnosti svářečů, byly stanoveny potřebné dynamické 

tělesné rozměry. Dále byl proveden somatometrický průzkum reprezentativního 

souboru mužské populace. Zjištěný dynamický efekt byl uplatněn při stanovení 

rozměrů hotového výrobku a také při konstrukci oděvu. Byly stanoveny technické 

parametry výroby. Technologická způsobilost výrobku byla ověřena laboratorními 

zkouškami. 
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činnosti, konstrukce oděvu, somatometrický průzkum, technická specifikace, velikostní 
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Annotation 

Outcome of this master dissertation is document of technical specification working 

trousers for welders. This document is determined for organization outsourcing 

manufacture, same as is suitable for competition of public order. Significant point is 

recherche of norms. The norms define standard requirements of protective clothing for 

welders. Based on ergonomy of welder´s job descriptions, body dynamic proportion 

was provided. As well a somatometric research presentable file of male population was 

made. Dynamic effect was found and used at setting proportion of final product and as 

for clothing design. The technical parametres of manufacture was defined. 

Technological capability of product was verified by laboratory tests. 

 

Keywords: 

analysis of somatometric data, clothing design, ČSN EN ISO 11611 – Protective 

clothing for use in welding and allied processes, dynamics of body dimensions, 
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Seznam použitých symbolů 

 

ČR  Česká republika 

ČSN  česká státní norma 

Di  i-tý dynamický tělesný rozměr 

EN  evropská norma 

EU  Evropská unie 

HAKA  německý velikostní sortiment 

I  identifikační údaj 

ISO  International Organization for Standardization 

NVS  česká konstrukční metodika 

Pi  i-tý tělesný rozměr (čelní, nebo profilová šířka) 

Ti  i-tý tělesný rozměr (výškový, nebo povrchový) 

ÚPV  Úřad průmyslového vlastnictví 

WTO  World Trade Organization 
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Úvod 

Vlivem globalizace se oděvní výroba přesouvá za levnou pracovní silou. Podniky tuto 

cestu volí v rámci úspory výrobních nákladů. Druhou stranou mince je však kvalita, 

kterou rozvojové země nezvládnou při svých výrobních podmínkách často dodržet. 

A proto se výroba pomalu vrací zpět. Trendem v odívání je totiž kvalita, komfort 

uživatele a tzv. přidaná hodnota. Přidaná hodnota se nejvíce projevuje u sportovních 

a pracovních oděvů. U pracovních oděvů jde převážně o ochranu uživatele proti 

okolním vlivům prostředí i nebezpečí samotné profese. 

S kvalitou výrobků a použitých materiálů se navyšuje i cena oděvu. Český trh 

s oděvními výrobky však nemá odbyt. Proto se zdá být vhodným řešením export oděvů 

do ciziny. Sousední Německo je všestranně velice vyspělou zemí. Velké množství 

výrobních podniků, si místo pracovních oděvů, raději kupuje službu oblékání svých 

zaměstnanců. Problematika nakupování, čištění a opravování oděvů je tedy přesunuta 

na tzv. prádelny. Spolupráce českých oděvních podniků s německými prádelnami se 

zdá být oboustranně velice výhodná. Pro české výrobce znamená jistotu neustálého 

přísunu práce a pro německé prádelny snížení výrobních nákladů. Jelikož výrobní 

náklady jsou úzce spjaty s cenou práce. V Německu je nastavena vysoká životní 

úroveň, čemuž odpovídá i ukazatel minimální mzdy, která je oproti ČR takřka 

čtyřnásobná. A proto i po započítání dalších nákladů spjatých například s dopravou, či 

měnovou bariérou, se německým obchodníkům vyplatí zvolit výrobu v České republice. 

Navíc má ČR stále ještě pověst dobré kvality výrobků, na rozdíl od výrobců například 

na Ukrajině, kde je minimální mzda ještě čtyřnásobně menší než u nás. 

Mezinárodnímu obchodu mezi Německem a ČR nestojí nic v cestě, oba státy jsou 

členy WTO a EU (jednotný vnitřní trh). 

Diplomová práce se bude zabývat výhradně technickým projektováním oděvního 

výrobku – svářečských kalhot, které budou určeny k exportu do Německa. Výstupem 

práce bude technická dokumentace. Technická dokumentace slouží jako nástroj 

organizace outsourcingové výroby a vede k dosažení požadované kvality výrobku. 

Dokumentace se totiž odvolává na normy, které je zapotřebí při výrobě, i volbě 

materiálů dodržovat. Dále graficky popisuje technické parametry výroby, což vede 

k rychlému pochopení dané problematiky a nejasností v případě jazykové bariéry. 

Právě kvůli možné jazykové bariéře bude projekt vypracovaný v českém i anglickém 

jazyce. Další možné využití technické specifikace výrobku je v soutěži o veřejnou 

zakázku. 

Rešerše dané problematiky zahrnuje převážně studii norem, které definují 

standardizované požadavky na ochranné oděvy. Dále bude proveden somatometrický 

průzkum reprezentativního souboru českých svářečů, jehož výsledky budou 

porovnávány s výsledky měření německé populace v technické normě ISO/TR 7250. 

Následně bude stanoven velikostní sortiment hotových výrobků, dle číslování 

německého velikostního sortimentu HAKA. Důležitým bodem práce je studie 

ergonomie pracovní činnosti svářečů a její promítnutí do střihu oděvu s důrazem na 

dynamiku tělesných rozměrů. Budou stanoveny technické parametry výroby. Vhodnost 
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vybraného oděvního materiálu bude ověřena laboratorními zkoušky. Následující 

obrázek č. 1 pro představu shrnuje postup technického projektování oděvního výrobku, 

které bude obsahem této diplomové práce. 

 

 

Obrázek 1 Technické projektování oděvního výrobku – svářečských kalhot 
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REŠERŠNÍ ČÁST 

Rešeršní část diplomové práce se bude zabývat požadavky na pracovní kalhoty pro 

svářeče. Prvním aspektem bude dotazník určený přímo pro svářeče. Následně pak 

budou diskutovány normy definující standardizované požadavky na ochranné oděvy 

svářečů. Závěrem bude hodnocena ergonomie pracovní činnosti svářečů. 
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1 Průzkum požadavků na kalhoty 

Požadavky uživatelů svářečských kalhot byly zjišťovány formou dotazníku. Dotazník 

vyplňovali pracovníci firem specializovaných na svářečské práce, viz tabulka č. 1. 

Grafy absolutních četností odpovědí jsou na obrázcích s čísly 2 - 8. Formulář dotazníku 

je uveden v příloze č. 1. 

Tabulka 1 Dotazník – počet respondentů 

 
počet respondentů 

firma: BAST s.r.o 25 

firma: HM - Metal s.r.o. 7 

jednotlivec 1 

celkem respondentů 33 

 

Následující obrázek č. 2 znázorňuje nejčastější používané techniky svařování. Tento 

aspekt je důležitý při výběru materiálu. 

 

Obrázek 2 Graf četností odpovědí - technika svařování 

Z 33 dotázaných svářečů pouze 18 % zodpovědělo, že už někdy měli kalhoty přímo 

určené pro svářeče. Tyto kalhoty byly bez pochyby lepší v nehořlavé úpravě materiálu 

a v uzpůsobení k profesi, kuličky roztaveného kovu se tolik nezachytávali na kalhotách. 

Dále bylo zjištěno, že většině svářečů vydrží běžné pracovní kalhoty až půl roku. 

Častým problémem při nošení běžných pracovních oděvů je propalování švů 

a následná destrukce oděvu. Svářeči ale uvedli, že se spíše propaluje látka než švy 

kalhot. Dle dotazníku i somatometrického průzkumu byla stanovena základní velikost 

oděvu 52. Což bylo stěžejní pro tvorbu velikostního sortimentu výrobku. Další v pořadí 

četnosti odpovědí v dotazníku byla velikost 54 a následně velikost 50 viz obrázek č. 3. 

Na dotaz padnutí běžně nošené velikosti kalhot svářeči uvedli, že obvod pasu i šířka 

kalhot je vyhovující, ale délka kalhot by měla být u 3 mužů prodloužená.  
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Obrázek 3 Graf četností odpovědí – velikost kalhot 

Svářeči uvedli, že nejvíce namáhané místo na kalhotách jsou stehna a následně celé 

přední nohavice a to hlavně z důvodu dopadajících kuliček roztaveného kovu (obrázek 

č. 4 a 5). Tyto odpovědi budou zohledněny v samotném návrhu kalhot. 

 

Obrázek 4 Graf četností odpovědí – nejvíce namáhané místo na kalhotách 

 

Obrázek 5 Graf četností odpovědí – místo dopadu kuličky roztaveného kovu 

Byly stanoveny nejčastější pozice při práci: vestoje, dále pak v sedu a předklonu 

(obrázek č. 6). Pracovní pozice svářečů budou dále diskutovány v kapitole č. 3 

(Ergonomie pracovní činnosti svářečů). 
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Obrázek 6 Graf četností odpovědí – nejčastější pozice při práci 

Největším problémem oděvů pro svářeče je hořlavost materiálu. Proto je důležité při 

plánování materiálových požadavků dbát na použití materiálů a šicích nití s nehořlavou 

úpravou (obrázek 7). 

 

Obrázek 7 Graf četností odpovědí – nejčastější problémy s kalhotami 

Výsledný návrh oděvu bude mít 4 kapsy, jelikož tento počet uvedli svářeči jako 

optimální (obrázek č. 8). Speciální poutka na kalhotách svářeči nepožadují. 

 

Obrázek 8 Graf četností odpovědí – počet kapes 

Dále bylo zjištěno, že svářeči požadují méně tuhý materiál, což u nehořlavě 

upravených textilií, je trochu obtížné, jejich měrná hmotnost se pohybuje cca mezi 250 

– 470 g/m2 (diskuze viz kapitola č. 7.2.2 Výběr plošné textilie). 

0 

5 

10 

15 

20 

25 

30 

Nejčastější pozice při práci 
P

o
če

t 
 r

es
p

o
n

d
en

tů
 

vestoje 

vsedě 

v předklonu 

vkleče 

0 

2 

4 

6 

8 

10 

Nejčastější problémy s 
kalhotami 

P
o

če
t 

 r
es

p
o

n
d

en
tů

 hořlavost látky 

poškozené 
zdrhovadlo 

hořlavost nitě 

roztrhané kapsy 

0 

2 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

Počet kapes 

P
o

če
t 

 r
es

p
o

n
d

en
tů

 

3 

4 

potřeba > 4 

5 

6 



18 
 

2 Normy definující standardizované požadavky na kalhoty 

Výsledkem experimentální částí této diplomové práce je tvorba technické specifikace 

svářečských kalhot, která je určena pro organizaci outsourcingové výroby. Důležitým 

aspektem pro správné pojmenování problematiky je analýza vybraných norem. 

Výrobce je povinen dodržet normy uvedené v technické specifikaci výrobku. Což vede 

k požadované jakosti výrobku a následně ke spokojenosti zákazníka. V případě 

svářečských kalhot jsou samozřejmě prioritní normy uvádějící požadavky na ochranné 

oděvy, dále však nesmí být opomenuty i normy definující: způsoby měření tělesných 

a výrobkových rozměrů, základní parametry materiálů, stehy a švy. Následuje analýza 

vybraných norem, která je zaměřena převážně na informace týkající se požadavků na 

ochranné kalhoty pro svářeče. 

2.1 Ochranné oděvy 

Specifikaci pracovního oděvu pro svářeče z hlediska funkčnosti a použitých materiálů 

udávají normy uvedené v následující tabulce č. 2. 

Tabulka 2 Normy definující požadavky na svářečské oděvy 

 Standard Název 

o
b

e
c
n

á
 

n
o

rm
a

 

 ČSN EN ISO 
13688:2014 

Ochranné oděvy – Obecné požadavky 

p
ře

d
m

ě
to

v
é

 

n
o

rm
y

 

 

ČSN EN ISO 
11612:2015 

Oděvy na ochranu proti teplu a plameni 

 

ČSN EN ISO 
11611:2016 

Ochranné oděvy pro použití při svařování  
a příbuzných postupech 

 

2.1.1 ČSN EN ISO 13688 

ČSN EN ISO 13688:2014 
(83 2701) 

Ochranné oděvy – Obecné požadavky 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN ISO 13688:2013. Touto normou se 

nahrazuje ČSN EN 340:2004. 

Norma nemůže být používána samostatně, ale pouze v kombinaci s další normou 

obsahující požadavky na určité provedení výrobku poskytujícího ochranu. 

Tato mezinárodní norma určuje obecné požadavky na provedení ochranných oděvů 

z hlediska ergonomie, nezávadnosti, označení velikostí, stárnutí, kompatibility 

a značení ochranných oděvů a na informace, které jsou dodávány výrobcem 

s ochrannými oděvy. 
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Speciální oblečení je navrhováno proto, aby poskytovalo ochranu proti nebezpečím 

vyskytujícím se při určitých druzích práce. 

Ochranný oděv, je oděv včetně chráničů, který zakrývá, nebo nahrazuje vlastní oděv, 

a který je navržen k tomu, aby poskytoval ochranu proti jednomu nebo více 

nebezpečím. 

Nezávadnost 

Ochranný oděv nesmí nepříznivě ovlivňovat zdraví, nebo hygienu uživatele. Materiály 

nesmí za běžných podmínek užívání uvolňovat toxické látky. Tyto informace jsou 

poskytovány výrobcem materiálu. Materiály by se měly vybírat také s ohledem na 

minimalizaci dopadu výroby a likvidace ochranného oděvu na životní prostředí. 

Provedení a pohodlí 

Provedení oděvu musí usnadnit jeho správné umístění na uživateli a musí zajistit, aby 

oděv setrval na místě po předvídanou dobu používání, přičemž je nutno vzít v úvahu 

okolní faktory, spolu s pohyby a pozicemi, které by uživatel mohl zaujmout během 

výkonu práce. Musí být zajištěno, aby se při pohybu neodkrývaly nechráněné části těla 

uživatele. Úroveň pohodlí oděvu musí být v souladu s úrovní ochrany před 

nebezpečím. Ochranný oděv nesmí mít hrubý, ostrý nebo tvrdý povrch, který by 

dráždil, nebo zraňoval uživatele. Zároveň také nesmí být tak volný/těsný, nebo těžký, 

aby omezoval běžný pohyb.  

Stárnutí 

Tato mezinárodní norma se zabývá pouze rozměrovou změnou způsobenou čištěním 

na funkci oděvu a čitelností značení. Čištění se musí uskutečnit v souladu s pokyny 

výrobce na základě normalizovaných postupů. Pokud u oděvu dojde k náhlému 

zhoršení vlastností vlivem čištění, musí výrobce ve značení uvést nejvyšší možný 

počet procesů čištění, před vyřazením oděvu. Rozměrové změny materiálu ochranných 

oděvů následkem čištění nesmí v žádném délkovém, nebo šířkovém rozměru 

u tkaných materiálů přesáhnout ± 3%, pokud není jinak uvedeno v předmětové normě. 

Označování velikostí 

Ochranný oděv musí být označen velikostí podle tělesných rozměrů měřených 

v centimetrech. Tělesné rozměry pro kalhoty jsou uvedeny v tabulce č. 3. Značení 

velikostí je dáno také piktogramem (viz obrázek č. 9). 

Tabulka 3 Tělesné rozměry pro označování velikostí ochranných oděvů [1] 

Ochranný oděv Kontrolní rozměry (rozsahy vyjádřené v cm) 

kalhoty obvod pasu a výška 
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Obrázek 9 Minimální požadavky označení velikosti pro kalhoty [1] 

Značení 

Každá součást ochranného oděvu musí být označena. Značení musí být v úředním 

jazyce, připevněné na oděvu tak aby bylo viditelné a čitelné, a musí být trvanlivé po 

příslušný počet čistících procesů. Musí obsahovat následující informace: 

a) jméno, obchodní značku 

b) označení typu výrobku 

c) označení velikosti 

d) identifikaci určité předmětové normy 

e) grafické značky a třídy provedení předmětové normy 

f) symboly ošetření (maximální počet pracích cyklů). 

Informace poskytované výrobcem 

Ochranný oděv musí být dodáván zákazníkům s následujícími informacemi v úředním 

jazyce dle státu určení: 

a) značení výrobku viz výše 

b) jméno a úplná adresa výrobce 

c) číslo a rok vydání určité výrobkové normy 

d) vysvětlení všech grafických značek a tříd provedení 

e) všechny hlavní konstrukční materiály všech vrstev ochranného oděvu 

f) pokyny k použití odpovídající předmětové normě 

g) odkazy na příslušenství a náhradní části 

h) druh obalu vhodného k přepravě 

i) pokyny pro recyklaci, bezpečnou destrukci. 

[1] 

2.1.2 ČSN EN ISO 11612 

 

ČSN EN ISO 11612:2015 
(83 2749) 

Oděvy na ochranu proti teplu a plameni 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN ISO 11612:2015. Touto normou se 

nahrazuje ČSN EN ISO 11612:2009. 

Cílem této mezinárodní normy je poskytnout minimální požadavky na užitné vlastnosti 

pro oděvy na ochranu proti teplu a plameni, které by mohly být nošeny pro široký 
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rozsah použití, kde jsou potřebné oděvy s vlastnostmi proti omezenému šíření 

plamene, a kde může být uživatel vystaven sálavému, konvenčnímu nebo kontaktnímu 

teplu nebo částicím rozstříknutého roztaveného kovu. 

Pro úplnou ochranu před vystavením teplu a/nebo plameni je nutné chránit i hlavu, 

obličej, ruce a nohy pomocí vhodných osobních ochranných prostředků (OOP). 

Obecné a konstrukční požadavky 

Obecné požadavky, které nejsou vysloveně uvedeny v této mezinárodní normě, musí 

být v souladu s ISO 13688.  

Ochranné oděvy musí úplně zakrývat horní a spodní část trupu, krk, paže k zápěstí 

a nohy ke kotníkům. U dvoudílného oděvu sestávajícího z bundy a kalhot musí při 

správně zvolené velikosti zůstávat překrytí mezi bundou a kalhotami na nositeli při 

úplném vzpažení obou rukou i při předklonu, kdy se špičkami prstů dotkne země. Dolní 

kraje nohavic musí překrývat vršek obuvi, toto překrytí musí být dodrženo i při chůzi 

a lezení. Na oděvu musí být použity rychle rozepínací systémy. Technické vybavení 

oděvu musí být zakryté.  

Oděvní součásti, které jsou zkonstruovány k ochraně proti nebezpečí vystavení 

postřiku roztaveným kovem, musí mít při splnění technických požadavků označených 

písemnými kódy D a E, dále uvedené přídavné konstrukční charakteristiky: 

a) spodní části nohavic nesmí mít záložky 

b) klínové kapsy – max. sklon 10° dopředu od bočního švu 

c) vnější kapsy překryty patkami – min. o 10 mm z každé strany kapsy 

d) zdrhovadlo musí být překryto 

e) vyhnout se záhybům na vnější straně oděvu. 

Základní požadavky a požadavky na přestup tepla 

Ochranné oděvní součásti, které odpovídají této mezinárodní normě, musí splňovat 

požadavky uvedené v příloze č. 2. Oděvy musí splňovat minimální uvedené požadavky 

na odolnost proti teplu a omezené šíření plamene. Dále musí splňovat minimálně jednu 

úroveň přestupu tepla, tj. s písemným kódem B nebo C nebo D nebo E nebo F (dle 

předpokládaného použití oděvu – uvedené výrobcem). 

Značení a informace poskytované výrobcem 

Požadavky pro značení a poskytování informací výrobcem se musí řídit podle 

ustanovení ISO 13688. Dále je třeba uvést zamýšlené použití oděvu a postup při 

náhodném potřísnění oděvu nežádoucí látkou. 

[2] 
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2.1.3 ČSN EN ISO 11611 

 

ČSN EN ISO 11611:2016 
(83 2740) 

Ochranné oděvy pro použití při svařování  
a příbuzných postupech 

Touto normou se nahrazuje ČSN EN ISO 11611:2008. 

Oděv slouží jako ochrana uživatele proti malým rozstříknutým částicím roztaveného 

kovu, krátkodobému styku s plamenem a ultrafialovému záření. Je uzpůsoben k nošení 

při okolní teplotě nepřetržitě po dobu až 8 hodin. 

Obecné požadavky na oděv i jeho značení jsou v souladu s ISO 13688 (kapitola 2.1.1). 

Oděv musí mít hladké vypracování, aby se částice roztaveného kovu dopadající na 

oděv nikde nezachytávaly. Konstrukční požadavky oděvu jsou v souladu s ISO 11612 

(kapitola 2.1.2). 

Ochranné oděvní součásti, které odpovídají této mezinárodní normě, musí splňovat 

požadavky uvedené v příloze č. 3. Klasifikace do dvou tříd, dle pravděpodobnostního 

rizika při vykonávaní dané práce, je dána takto: 

 Třída 1 (Class 1) = nižší nebezpečí 

 Třída 2 (Class 2) = vyšší nebezpečí. 

Ochranné oděvy pro svářeče podle této normy musí být označeny piktogramem 

příslušné normy ISO 11611, ale také piktogramem pro oděvy proti teplu a plameni (ISO 

11612). Musí být dodávány zákazníkovi společně s návodem k používání, ve kterém 

musí být věnována pozornost i nesprávnému používání (např. nehořlavost oděvu je 

zhoršena, pokud je oděv znečištěn hořlavou látkou. Elektroizolační vlastnosti oděvu 

mohou být zhoršeny v mokru, vlivem vlhkosti vzduch nebo potu. Vzrůst obsahu kyslíku 

ve vzduchu může u ochranného oděvu pro svářeče snižovat ochranu proti ohni.). 

 [3] 

2.2 Tělesné rozměry a rozměry hotových výrobků 

Při měření tělesných i výrobkových rozměrů je nutné postupovat dle stanovené 

metodiky, aby nedošlo ke špatnému pochopení jak ze strany výrobce, prodejce, tak 

v neposlední řadě nositele oděvu. Pro snadné vyložení informací se využívají 

piktogramy s označením místa měření rozměrů. Normy v následující tabulce č. 4 nejen 

uvádí metodiky měření, ale například i informace o značení výrobků, tvorbě 

velikostního sortimentu apod. Norma ISO 7250 je uvedena převážně kvůli zadání 

diplomové práce. Jelikož hotové výrobky budou cíleny do Německa, je nutné 

porovnávat naměřené rozměry i s populací v Německu. 
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Tabulka 4 Normy definující měření tělesných a výrobkových rozměrů 

Standard Název v češtině 

ČSN EN 13402-1:2001 
Označování velikosti oblečení 

- Pojmy, definice a postup měření 

ISO 8559:1989 
Konstrukce oděvů a antropometrické průzkumy - 

Rozměry těla 

ČSN EN 13402-2:2002 
Označování velikosti oblečení 

- Primární a sekundární rozměry 

ČSN EN 13402-3:2014 
Označování velikosti oblečení 

- Tělesné rozměry a intervaly 

ČSN EN ISO 7250-1:2010 

Základní rozměry lidského těla pro technologické 

projektování 

- Definice a orientační body tělesných rozměrů 

TNI CEN ISO/TR 

7250-2:2011 

Základní měření rozměrů lidského těla na 

technologické projektování - Přehledy rozměrů lidského 

těla v individuálních populacích členských zemí ISO 

ČSN 80 7040:1994 
Oblečení a doplňky oblečení 

- Metodika měření rozměrů hotových výrobků 

 

2.2.1 ČSN EN 13402-1 

ČSN EN 13402-1:2001 

(80 7035) 

Označování velikosti oblečení 

- Pojmy, definice a postup měření 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN 13 402-1:2001. Norma nahrazuje ČSN 

ISO 3635:1994 (80 7035). 

Norma zavádí nové pojmy a definice: primární rozměr, sekundární rozměr. Je jednou 

z řady norem, které byly připraveny s cílem popsat označování velikostí oblečení. Další 

normy jsou: 

 ČSN EN 13402-2 Označování velikostí oblečení – Primární a sekundární 

rozměry (kapitola 2.2.3) 

 ČSN EN 13402-3 Označování velikostí oblečení – Tělesné rozměry 

a intervaly (kapitola 2.2.4) 

Doplňující rozměry pro konstrukci oděvů jsou normalizovány v ISO 8559 (kapitola 

2.2.2). 

Tato evropská norma definuje tělesné rozměry pro oblečení, stanoví postup pro měření 

těla a uvádí piktogramy používané na etiketách oblečení. 
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Termíny a definice 

Následující tabulka č. 5 znázorňuje místo a uvádí definici měření vybraných tělesných 

rozměrů pro dolní část těla. Obvod hrudi je zvolen kvůli označení pánské velikosti. 

Tabulka 5 Místo a definice měření tělesných rozměrů dle ČSN EN 13402-1 

Tělesný rozměr Definice Piktogram 

obvod hrudi 

maximální horizontální obvod měřený při 

normálním dýchání vzpřímeně stojící 

osoby, přičemž měřící páska prochází 

přes lopatky, podpažím a přes hrudník 

 

obvod pasu 

obvod přirozené linie pasu mezi vrcholy 

kyčelních kostí a dolními žebry, měřený při 

normálním dýchání osoby stojící 

vzpřímeně a s uvolněným břichem 

 

obvod boků 
horizontální obvod měřený kolem hýždí na 

úrovni největšího obvodu 

 

výška postavy 

vertikální vzdálenost mezi temenem hlavy 

a chodidly měřená u osoby stojící 

vzpřímeně, bez obuvi a s chodidly u sebe 

(antropometr) 

 

vnitřní délka nohy 

vzdálenost mezi rozkrokem a chodidly, 

měřená v přímé vertikální linii u osoby 

stojící vzpřímeně s mírně rozkročenými 

chodidly, přitom hmotnost těla je 

rovnoměrně rozložená na obě nohy 
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Měření tělesných rozměrů 

Přístroje: 

 Měřící stojan (antropometr, somatometr) – skládá se z vertikálně upevněného 

měřítka s dělením v centimetrech a z pohyblivého ramena (kurzoru). 

 Rozměrově stabilní měřící páska, o šířce přibližně 15 mm s dělením 

v centimetrech.  

 

Postup měření: 

Pokud je to možné, měří se neoblečené tělo. Pokud to není možné, je třeba 

zajistit, aby měření byla provedena přes co nejmenší vrstvu oblečení a aby toto 

oblečení závažně neovlivňovalo tvar těla nebo nezpůsobilo nepřesnost měření. 

[4] 

2.2.2 ISO 8559 

ISO 8559:1989 
Konstrukce oděvů a antropometrické průzkumy - 

Rozměry těla 

Tato mezinárodní norma definuje místo měření tělesných rozměrů a stanovuje 

standardní postup pro měření těla. Norma rozděluje měření na horizontální, vertikální 

a ostatní. 

Norma je v této diplomové práci uvedena pouze jako doplnění definic měření k ČSN 

EN 13402-1 (kapitola 2.2.1). Následující tabulka č. 6 znázorňuje místo a uvádí definici 

měření doplněných tělesných rozměrů pro dolní část těla. 

[5] 

Tabulka 6 Místo a definice měření tělesných rozměrů dle ISO 8559 

Tělesný rozměr 
Definice Piktogram 

výška pasu 

vertikální vzdálenost od přirozené úrovně 

pasu k zemi, měřená u osoby stojící 

vzpřímeně, pomocí antropometru 

 

výška sedu 

vertikální vzdálenost od sedového bodu 

v nejvystouplejším místě hýždí k zemi, 

měřená u osoby stojící vzpřímeně, pomocí 

antropometru 

 

(pokračování) 
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obvod stehna 
horizontální obvod měřený v nejsilnějším 

místě stehna u osoby stojící vzpřímeně  

 

obvod kolena 

obvod kolene měřený u osoby stojící 

vzpřímeně, horní okraj měřící pásky na 

úrovni holeně 

 

obvod pod 

kolenem 

horizontální obvod měřen pod kolenní 

čéškou u osoby stojící vzpřímeně 

 

obvod lýtka 

obvod měřen v nejsilnějším místě lýtky 

u osoby stojící vzpřímeně, s mírně 

rozkročenými chodidly, přitom hmotnost 

těla je rovnoměrně rozložená na obě nohy 

 

délka pánevního 

oblouku 

vzdálenost měřena pomocí měřící pásky 

vepředu od středu přirozené úrovně pasu, 

přes rozkrok do středu přirozené úrovně 

pasu vzadu 

 

boční hloubka 

sedu 

vzdálenost měřena podél boků od 

přirozené úrovně pasu k úrovni největšího 

obvodu hýždí 
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2.2.3 ČSN EN 13402-2 

ČSN EN 13402-2:2002 

(80 7035) 

Označování velikosti oblečení 

- Primární a sekundární rozměry 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN 13402-2:2002. Tato norma nahrazuje 

ČSN ISO 3638:1994 (80 5040), ČSN ISO 4415:1994 (80 5041), ČSN ISO 4416:1994 

(80 5042), ČSN ISO 5971:1994 ((80 5044), ČSN ISO 7070:1994 (80 5045), ČSN ISO 

3636:1994 (80 7036), ČSN ISO 3637:1994 (80 7037). 

Oproti dosavadním normám jsou touto normou stanoveny pro určité druhy oblečení 

primární a sekundární tělesné rozměry, přičemž primární rozměry jsou základem pro 

označování velikostí a sekundární rozměry mohou být použity jako doplňující. 

Hlavním cílem této evropské normy je stanovení takového systému označování 

velikostí, který může být použit výrobci a obchodníky k informování zákazníků 

(jednoduchým, přímým a srozumitelným způsobem) o tělesných rozměrech osoby, pro 

kterou je oblečení určeno. Za předpokladu, že byly stanovené tělesné rozměry měřeny 

dle metodiky uvedené v normě EN 13402-1. Tento systém označování usnadní výběr 

dobře padnoucího oblečení. Příslušné označení oděvu musí uvádět tělesný rozměr 

označený na piktogramu. 

Systém označování velikostí je založen na tělesných rozměrech. Výběr rozměrů oděvu 

je obvykle stanoven návrhářem a výrobcem dle stylu oděvu a účelu použití. 

Následující tabulka uvádí vybrané primární a sekundární tělesné rozměry dle zadání 

této diplomové práce – Pracovní kalhoty pro svářeče. 

[6] 

Tabulka 7 Primární a sekundární rozměry kalhot pro muže dle ČSN EN 13402-2 

Oblečení pro MUŽE 

Rozměry Primární rozměr Sekundární rozměr 

Kalhoty 
obvod pasu výška postavy 

 vnitřní délka nohy * 

* rozměr nepoužívaný pro kódování 

2.2.4 ČSN EN 13402-3 

ČSN EN 13402-3:2014 

(80 7035) 

Označování velikosti oblečení 

- Tělesné rozměry a intervaly 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN 13402-3:2013. Touto normou se 

nahrazuje ČSN EN 13402-3:2005. 

Aby bylo možné určovat rozměry sériově vyráběných oděvů, je třeba určit tělesné 

rozměry předpokládaných nositelů. A stanovit nejbližší velikost v tabulce 

normalizovaných rozměrů. Dobré úrovně normalizace je dosaženo zavedením 
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otevřených velikostních řad. Jelikož tvar lidského těla a proporce se u každé skupiny 

populace liší. V tabulkách velikostí jsou pevně stanoveny primární rozměry, zatímco 

sekundární rozměry jsou variabilní. 

Termíny a definice 

Pokles (drop) je rozdíl mezi obvodem hrudníku a obvodem pasu u mužů 

v centimetrech, vyjádřený zápornou hodnotou v případě, kdy pas je menší než hrudník. 

Interval je rozdíl mezi hodnotami dvou sousedních tělesných rozměrů. 

Rozsah jedné velikosti je vypočítaný přičtením nebo odečtením poloviny intervalu. 

Rozměry a intervaly 

U výrobků jako jsou kalhoty, které pokrývají spodní část těla, je pas primárním 

rozměrem a udává velikost. Ke stanovení rozdílů mezi různými typy postav je 

vyžadován rozměr boků jako sekundární rozměr. Norma obsahuje tabulky různých 

alternativ, což umožňuje stanovit celkový rozsah jednotlivých typů postav v různých 

zemích, nebo obchodních společnostech. 

V tabulce č. 8 jsou uvedeny používané intervaly primárních a sekundárních tělesných 

rozměrů pro oděvy pro dolní část těla. Tabulka č. 9 obsahuje zlomový bod u obvodu 

pasu pro přestup z intervalu 4 cm na interval 5 cm. 

Tabulka 8 Intervaly tělesných rozměrů dle ČSN EN 13402-3 

 Tělesný rozměr Intervaly [cm] 

Primární rozměr – dle ČSN EN 13402-2 Obvod pasu 4 a 5 

Sekundární rozměr – vyžádaný Obvod boků 3 

Sekundární rozměr – dle ČSN EN 13402-2 Výška postavy 4 nebo 8 

 

Tabulka 9 Bod změny intervalu u obvodu pasu dle ČSN EN 13402-3 

Obvod pasu – primární rozměr [cm] 

Střední 

hodnota 
82 86 90 95 100 

Rozsah 80 84 84 88 88 93 93 98 98 103 

Intervaly  4 4 5 5  

Označování 

Oděvy podle této normy jsou označeny normalizovaným piktogramem na etiketě dle 

ČSN EN 13402-1. Způsob označování je také v souladu s ČSN EN ISO 13688. 

[7] 
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2.2.5 ČSN EN ISO 7250-1 

ČSN EN ISO 7250-1:2010 

(83 3506) 

Základní rozměry lidského těla pro technologické 

projektování 

- Definice a orientační body tělesných rozměrů 

Tato norma je českou verzí evropské normy EN ISO 7250-1:2010. Touto normou se 

nahrazuje ČSN EN ISO 7250:1998. 

Tato norma konstatuje, že pohoda člověka podstatně závisí na antropometrickém 

řešení oděvu, pracoviště, dopravních prostředků, obytného prostředí a na činnosti ve 

volném čase. K zajištění souladu mezi člověkem a jeho prostředím je třeba měřit 

tělesné rozměry člověka jako podklad pro technické utváření jeho pracoviště 

a domácího prostředí. 

Tato část ISO 7250 popisuje antropometrické rozměry, které mohou sloužit jako základ 

pro porovnávání populačních skupin. Základní přehled antropometrických rozměrů má 

sloužit jako vodítko pro ergonomy, při geometrickém navrhování míst kde lidé pracují 

a žijí. Při jejich různých aplikacích lze očekávat, že uvedený základní přehled bude 

doplněn dalšími specifickými měřeními. 

Podmínky měření jsou v souladu s již popsanou normou ČSN EN 13402-1. Následující 

tabulka č. 10 znázorňuje místo a uvádí definici měření vybraných tělesných rozměrů 

pro dolní část těla v návaznosti na doplnění již zmiňovaných norem ČSN EN 13402-1 

a ISO 8559. 

[8] 
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Tabulka 10 Místo a definice měření tělesných rozměrů dle ČSN EN ISO 7250-1 

Tělesný rozměr 
Definice Piktogram 

výška kyčelního 

hřebene 

svislá vzdálenost od podložky pro stání 

k dopředu a dolů směřujícímu hrotu 

horního předního kyčelního trnu, osoba 

stojí s přimknutýma nohama co nejvíce 

vzpřímeně (antropometr) 

 

výška 

podkolenního 

bodu (tibiale) 

svislá vzdálenost bodu tibiale od podložky, 

osoba stojí s přimknutýma nohama co 

nejvíce vzpřímeně 

 

čelní šíře boků 

největší vodorovná vzdálenost mezi levým 

a pravým bokem, osoba stojí 

s přimknutýma nohama vzpřímeně, 

rozměr se zjišťuje bez tlaku na měkké 

části boků (antropometr) 

 

 

2.2.6 TNI CEN ISO/TR 7250-2 

TNI CEN ISO/TR 

7250-2:2011 

(83 3506) 

Základní měření rozměrů lidského těla na 

technologické projektování - Přehledy rozměrů lidského 

těla v individuálních populacích členských zemí ISO 

Tato norma navazuje na ISO 7250-1. Norma ISO 7250-1 definuje místo a způsob 

měření tělesných rozměrů. Naměřené tělesné rozměry byly statisticky zpracovány 

u každé individuální populace členských zemí ISO zvlášť.  

Pro účely této diplomové práce byly sledovány pouze statistické přehledy rozměrů 

lidského těla v Německu. Následující tabulka č. 11 informuje o průběhu tohoto měření 

v Německu. 
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Tabulka 11 Specifikace měření populace v Německu dle ISO/TR 7250-2 

Německo – specifikace měření 

Definice a postup měření ISO 7250-1 

Měřená strana těla pravá 

Pracující věk 18 – 65 let 

Časové období měření 1999 – 2002 

Lokalita Německo 

Publikace DIN 33402-2:2005 

Typ oblečení bez bot, minimální oblečení 

Tabulka č. 12 zobrazuje statisticky získané hodnoty vybraných tělesných rozměrů pro 

dolní část těla u mužů. Rozměry jsou zaznamenávány v milimetrech. Pro účely 

diplomové práce bylo dále pracováno pouze s průměrnými hodnotami celého 

statistického souboru, které jsou uváděny jako hodnoty P50. Hodnota P5 zastupuje 5. 

percentil a hodnota P95 percentil 95. Percentil dělí statistický soubor na setiny, jsou 

tedy zkoumány i krajní hodnoty zastoupené 5 % měřené populace. Soubor dat je tímto 

rozdělen dle typu postavy na střední, malé a velké, což je užitečné pro technologické 

projektování. 

[9] 

Tabulka 12 Průměrné tělesné rozměry mužů v Německu dle ISO/TR 7250-2 

Tělesné rozměry 
Hodnoty tělesných rozměrů [mm] 

P5 P50 P95 

výška postavy  1 650 1 750 1 855 

výška rozkroku  760 830 905 

výška tibiale 430 460 480 

obvod hrudníku 870 975 1 110 

obvod pasu 700 875 1 010 

obvod stehna 490 570 640 

obvod lýtka 325 375 415 

čelní šíře boků 340 360 385 

  

2.2.7 ČSN 80 7040 

ČSN 80 7040:1994 
Oblečení a doplňky oblečení 

- Metodika měření rozměrů hotových výrobků 

Touto normou se nahrazují ČSN 80 7004:1982 a ČSN 80 5001:1981. 

Norma stanovuje všeobecné zásady měření a určuje termíny, způsob a místo měření 

rozměrů hotových výrobků.  

Norma rozlišuje rozměry hotových výrobků na rozměry: délkové, šířkové a ostatní. 
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Zásady měření rozměrů 

Před měřením se výrobek položí bez a napínání na hladkou vodorovnou plochu, 

vzniklé záhyby se vyrovnají, aby nedocházelo k ovlivňování hodnot měřených rozměrů. 

Většina rozměrů se měří na zapnuté výrobku. Rozměry hotových výrobků se měří 

ocelovým měřítkem, které odpovídá ČSN 25 1125. Na výrobku staženém pruženkou se 

rozměry měří většinou bez napnutí pruženky, v některých případech se měří výrobek 

i po napnutí pruženky. Odběratel či výrobce může kromě rozměrů v této normě stanovit 

další měřené specifické rozměry výrobku.  

Následující tabulka č. 13 znázorňuje způsob a místo měření vybraného výrobku – 

kalhot. 

[10]                                                                                                                                                                                      

Tabulka 13 Metodika měření rozměrů hotového výrobku – kalhot dle ČSN 80 7040 

Termín rozměru 
Způsob a místo měření 

Popis Nákres 

boční délka 

měří se na boční straně 

výrobku zpravidla podél 

bočního švu k dolnímu kraji 

- u výrobku s pasovým límcem 

od pasového švu 

  

kroková délka 

měří se na vnitřní straně 

nohavice od roztokového švu 

k dolnímu okraji 

 

délka k rozkroku 

měří se (po složení pasového 

kraje předního a zadního dílu 

na sebe) středem předního 

dílu od pasového švu 

(u výrobků s pasovým límcem) 

k přehybu v roztokové části  

(pokračování) 
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délka kapesního 

otvoru 

měří se od jednoho konce 

kapesního otvoru ke druhému 
 

délka kapsy 

měří se jen u nakládané kapsy 

zpravidla středem nebo na 

delší straně od horního 

k dolnímu kraji 
 

délka kapesního 

váčku 

u boční kapsy kalhot se měří 

od pasového švu 

k nejhlubšímu místu 

kapesního váčku 

 

pasová šířka 

měří se na zapnutém výrobku 

v místě největšího pasového 

probrání nebo v pasovém švu 

od přehybu na jedné straně 

k přehybu na druhé straně 

 

sedová šířka 

měří se na zapnutém výrobku 

v linii sedu od přehybu na 

jedné straně k přehybu na 

druhé straně 

- linie sedu se měří od linie 

pasu ve vzdálenosti 18 – 20 

cm u dospělých osob 
 

stehenní šířka 

měří se kolmo k podélnému 

směru nohavice těsně pod 

roztokovým švem od přehybu 

nohavice na jedné straně 

k přehybu na druhé straně  

 

(pokračování) 
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kolenní šířka 

měří se kolmo k podélnému 

směru nohavice v linii kolena 

od přehybu nohavice 

k přehybu na druhé straně 

 

lýtková šířka 

měří se kolmo k podélnému 

směru nohavice v linii lýtka od 

přehybu nohavice k přehybu 

na druhé straně 

 

dolní šířka kalhot  měří se na dolním kraji kalhot 

 

šířka kapsy 

měří se jen na nakládané 

kapse kolmo k podélnému 

směru kapsy od jednoho 

bočního kraje ke druhému 
 

 

2.3 Základní parametry plošné textilie 

Kvalita výrobku úzce souvisí s použitým materiálem. Je zapotřebí stanovit hodnoty 

parametrů materiálů a jejich případné tolerance, které je výrobce povinen dodržet. 

Tabulka č. 14 uvádí základní parametry plošné textilie a příslušné zkušební metody dle 

platných norem a ustanovení. Další parametry materiálů jsou dány účelem jejich 

použití. Požadavky na materiály svářečských kalhot jsou dány normou ČSN EN ISO 

11611 a 11612, budou dále diskutovány v kapitole č. 7.2 a 7.3 (Specifikace plošné 

textilie a Specifikace drobné přípravy). 
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Tabulka 14 Základní parametry plošné textilie a zkušební metody 

Parametr Zkušební metoda Pozn. 

Materiálové složení 

Nařízení Evropského 

parlamentu a rady 

(EU) č. 1007/2011 

zastoupení textilní složky v [%] 

celkové hmotnosti textilního výrobku 

s tolerancí ± 2 % 

Barva textilie PANTONE pro textil 

Vazba plošné textilie 
ČSN EN 

80 0020:1966 

obsahuje názvosloví tkalcovských 

vazeb a vazebních technik 

Šířka tkaniny ČSN EN 1773:1998 
metoda pro zjišťování délky a šířky 

plošných textilií ve volném stavu 

Dostava tkaniny ČSN EN 1049-2:1995 počet nití (osnova / útek) na 1 cm 

Plošná hmotnost ČSN EN 12127:1998 
metoda měření plošné hmotnosti 

malých vzorků [g/m2] s tolerancí ± 5% 

Pevnost 
ČSN EN ISO 

13 934-1:1999 

měří se po směru osnovy i útku za 

daných podmínek [N] 

Odolnost v oděru 
ČSN EN ISO 

12 947-2:2017 

na přístroji Martindale, uvádí se počet 

otáček při daném zatížení v [kPa] 

Odolnost proti 

žmolkování 

ČSN EN ISO 

12 945-2:2001 
modifikovaná metoda Martindale 

Změna rozměrů po 

praní a sušení 

ČSN EN ISO 

5077:2008 

uváděno v [%] při daném počtu 

pracích cyklů 

Změna rozměrů 

působením tepla 
DEF STAN 83-65/4 uváděno v [%] při dané teplotě [°C] 

Stálobarevnost 

v chemickém čištění 

 

ČSN EN ISO 

105 - D01:2011 

hodnocení dle šedé stupnice 1 – 5 

(čím vyšší stupeň, tím lepší 

stálobarevnost) 

Stálobarevnost 

v suchém otěru ČSN EN ISO 

105 - X12:2017 Stálobarevnost 

v mokrém otěru 

Stálobarevnost v potu 

(kyselý, alkalický) 

ČSN EN ISO 

105 - E04:2013 

Stálobarevnost 

v mechanickém praní 

při 95 °C 

ČSN EN ISO 

105 - C06:2010 

Stálobarevnost na 

světle 

ČSN EN ISO 

105 – B02:2015 

modrá stupnice 1- 8 (čím vyšší 

stupeň, tím lepší stálobarevnost) 
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2.4 Definice stehů a švů  

Definice stehů a švů je součástí rychlého pochopení zvolené technologie šití oděvu. 

Dalším důležitým bodem pak můžou být různé obrázky detailů, či znázorněné průřezy 

oděvem. Následující tabulka č. 15 uvádí normy definující stehy a švy. 

Tabulka 15 Normy definující stehy a švy 

Standard Název v češtině 

ČSN ISO 4915:1994 Textilie – Druhy stehů – Třídění a terminologie 

ISO 4916:1991 Textilie – Typy švů – Klasifikace a terminologie 

 

2.4.1 ČSN ISO 4915 

ČSN ISO 4915:1994 

(80 0111) 
Textilie – Druhy stehů – Třídění a terminologie 

Touto normou se nahrazuje ČSN 80 0111:1970. 

Tato norma třídí, označuje, popisuje a zobrazuje různé druhy stehů používané u ručně 

i strojově zhotovovaných švů. Norma není technickou podmínkou, ale především 

popisným návodem pro určování stehů a snadné odvolávky. Při třídění druhů švů je 

uživatel odkázán na ISO 4916:1991. 

Stehy se rozdělují do šesti tříd takto: viz tabulka č. 16. 

Tabulka 16 Třídy stehů dle ČSN ISO 4915 

Třída Název 

Třída 100 Řetízkové stehy 

Třída 200 Ruční stehy 

Třída 300 Vázané stehy 

Třída 400 Vícenitné řetízkové stehy 

Třída 500 Obnitkovací řetízkové stehy 

Třída 600 Krycí řetízkové stehy 

Třídy stehů označuje první číslice třímístných čísel. Druhy stehů v každé třídě označuje 

druhá a třetí číslice. 

Kombinace stehů se vyjadřuje označením každého druhu stehu samostatně s tečkou 

například 401.502. 

[11] 
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2.4.2 ISO 4916 

ISO 4916:1991 Textilie – Typy švů – Klasifikace a terminologie 

Touto normou se nahrazuje ISO 4916:1982. 

Tato mezinárodní norma klasifikuje, zobrazuje a označuje různé druhy nejčastěji 

používaných šitých švů. Jedná se o švy používané především v oděvním průmyslu. 

Tato norma by se měla používat ve spojení s normou ISO 4915 (Textil – Druhy stehů – 

Třídění a terminologie). 

Švy se rozdělují do osmi tříd takto: viz tabulka č. 17. 

Tabulka 17 Třídy švů dle ISO 4916 

Třída Název 

Třída 1.00.00 Hřbetové švy 

Třída 2.00.00 Přeplátované švy 

Třída 3.00.00 Lemovací švy 

Třída 4.00.00 Dotykové švy 

Třída 5.00.00 Ozdobné švy 

Třída 6.00.00 Obrubovací švy 

Třída 7.00.00 Začišťovací švy 

Třída 8.00.00 Zajišťovací švy 

Třídy švů označuje první číslice pětimístných čísel. Druhá a třetí číslice označuje 

způsob položené šitého materiálu na sebe. Čtvrtá a pátá číslice udává způsob šití. 

[12] 
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3 Ergonomie pracovní činnosti svářečů 

Ergonomie má interdisciplinární charakter. Zkoumá činnost člověka a jeho vazby 

s technikou a prostředím, s cílem optimalizovat jeho psychofyzickou zátěž a zajistit 

rozvoj jeho osobnosti. To vede k zvýšení produktivity práce. Ergonomie spíše 

charakterizuje pocit, než odborně doloženou vlastnost. Oděv je z hlediska ergonomie 

prvek chránící lidské tělo před nepříznivými vlivy pracovní nebo jiné činnosti. Komfort 

nositele oděvu musí být fyzický i psychický. Je důležité zkoumat dynamický efekt 

tělesných rozměrů. Ergonomické modelování znamená zjišťování 

pravděpodobnostního chování systému. Předpokladem je existence systému a znalost 

struktury.          [13] 

Za pomoci dotazníku byly zjištěny pracovní pozice svářeče, které znázorňuje obrázek 

č. 10. Nejčetnější pozicí byla stanovena pozice ve stoje, s kterou velice souvisí pozice 

v předklonu, kdy pracovník vykonává ohyb zad (flexi) viz ilustrační fotografie na 

obrázku č. 11. Další častou pracovní pozicí svářečů je pozice v sedu. Nejméně se 

vyskytující pozice je v kleku, tuto pozici svářeči uplatňují především na montážích. 

U pracovní pozice v sedu a v kleku se nejvíce projevuje dynamika tělesných rozměrů 

z hlediska diskutované dolní části těla. V konstrukci kalhot je nutno zohlednit 

dynamický efekt obvodu pasu, sedu a kolene. Návrh oděvu musí být uzpůsobený 

vykonávané profesi. Pracovní oděvy z neelastických textilií nemohou být konstruovány 

na tělo. Musí se počítat s volností oděvu dle dynamického efektu tělesných rozměrů při 

vykonávaných pohybech i s tím, že si například pracovník vezme pod kalhoty ještě 

spodní zateplovací vrstvu. 

 

Obrázek 10 Pracovní pozice svářeče 

 

Obrázek 11 Pracovní pozice svářeče v předklonu 
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EXPERIMENTÁLNÍ ČÁST 

V experimentální části práce byl proveden somatometrický průzkum tělesných rozměrů 

skupiny svářečů pro technologické projektování. Zjištěná somatometrická data byla 

statisticky zpracována a porovnávána se statistickými přehledy tělesných rozměrů 

uvedených v diplomové práci Dominiky Glacové (somatometrický průzkum na katedře 

oděvnictví 2005 - 2006). A následně také se statistickými přehledy tělesných rozměrů 

uvedených v normě ISO/TR 7250-2:2010. Tato norma obsahuje přehledy rozměrů 

lidského těla v individuálních populacích členských zemí ISO. Pro účely této diplomové 

práce byla vybrána populace v Německu. Protože právě tam budou cíleny výrobky. 

Dalším bodem experimentální části je studie dynamiky tělesných rozměrů, dle 

provedeného somatometrického průzkumu. Dynamický efekt tělesných rozměrů bude 

promítnut do střihové manipulace pracovních kalhot. 

Dále budou stanoveny technické parametry výroby pracovních kalhot pro svářeče 

společně se specifikací použitých materiálů. 

Výsledky experimentu budou zpracovány ve formě dokumentu technické specifikace 

svářečských kalhot, který je určen pro organizaci outsourcingové výroby, nebo pro 

použití v soutěži o veřejnou zakázku. Technická dokumentace je obsahem přílohy č. 9 

v české verzi a přílohy č. 10 v anglické verzi. 
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4 Měření tělesných rozměrů pro technologické projektování 

Bylo provedeno somatometrické šetření zvolených tělesných rozměrů. Pro účely této 

diplomové práce, která je zaměřena na projekt oděvního výrobku, byl zvolen pouze 

reprezentativní soubor probandů, homogenní dle pohlaví a věku (viz tabulka č. 18). 

Tabulka 18 Somatometrický průzkum 

Počet probandů 30 

Pohlaví  muži 

Věk  18 – 60 let 

Specifikace  manuálně pracující 

Výsledky měření budou statisticky zpracovány a porovnávány: 

 se statistickými přehledy tělesných rozměrů somatometrického průzkumu na 

katedře oděvnictví TUL 2005 – 2006, uvedených v diplomové práci Dominiky 

Glacové [14] 

 se statistickými přehledy tělesných rozměrů v individuálních populacích 

uvedených v normě ISO/TR 7250-2: 2010 (Německo) [9]. 

Hlavním cílem somatometrického šetření bylo zjistit variabilitu tělesných znaků 

typologie postav. Jejich charakteristiky budou sloužit jako podklad pro definování 

velikostního sortimentu. 

4.1 Záznamový list probanda 

Záznamový list probanda byl sestavován dle dané problematiky pouze pro dolní část 

těla. Výjimkou je pouze obvod hrudi a výška postavy, které však definují velikost 

oděvu. Při výběru tělesných rozměrů byly zohledněny tyto faktory: 

• rozměry potřebné pro konstrukci kalhot dle zvolené metodiky NVS 

• měřené rozměry dle diplomové práce Dominiky Glacové 

• měřené rozměry dle technické normy ISO/TR 7250 

• dynamické tělesné rozměry dle ergonomie profese. 

Dynamické tělesné rozměry bohužel nelze porovnávat, jelikož jim uvedené průzkumy 

nevěnovaly pozornost. Označování tělesných rozměrů je totožné s diplomovou prací 

paní Glacové a to z důvodu snadného porovnávání výsledků. Paní Glacová měřila 

rozměry celého mužského těla. Vynechaným symbolům byly tedy přiřazeny nově 

navržené rozměry. 

Norma ISO/TR 7250 se zabývá hlavně ergonomií pracovní činnosti, základní 

antropometrické rozměry, mají sloužit k navrhování míst, kde lidé pracují a žijí. 

Z hlediska konstrukce oděvu norma není dostačující, zahrnuje jen málo základních 

rozměrů lidského těla.  
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V příloze č. 4 je uvedena tabulka vybraných tělesných rozměrů a možnost jejich 

porovnávání s paní Glacovou a s normou ISO/TR 7250. V tabulce jsou vyznačeny 

růžově rozměry definující mužskou postavu a modře rozměry potřebné pro konstrukci 

kalhot dle metodiky NVS. Záznamový list probanda, který byl tvořen za pomoci 

literatury [17], je součástí přílohy č. 5. 

4.2 Definice měření 

Měření tělesných rozměrů probíhalo v souladu s metodikami uvedenými v normách: 

• ČSN EN 13402-1. Označování velikosti oblečení – Pojmy, definice a postup 

měření [4] 

• ISO 8559. Konstrukce oděvů a antropometrické průzkumy - Rozměry těla [5] 

• TNI CEN ISO/TR 7250-1. Základní rozměry lidského těla pro technologické 

projektování [8] 

Tabulka č. 19 obsahuje definice měření zvolených tělesných rozměrů. Bylo měřeno: 

 16 přímých statických tělesných rozměrů (výšky, šířky) 

 12 povrchových statických tělesných rozměrů (obvody, délky) 

 4 dynamické tělesné rozměry 

Tabulka 19 Definice měření zvolených tělesných rozměrů 

 
Tělesný rozměr Definice měření 

přímé tělesné rozměry - výšky 

T1 výška postavy vertikální vzdálenost mezi temenem hlavy a chodidly 

T4 výška pasu vertikální vzdálenost od přirozené úrovně pasu k zemi 

T5 
výška kyčelního 

hřebene 

vertikální vzdálenost od vrcholu předního kyčelního trnu 

k zemi 

T6 výška rozkroku vertikální vzdálenost od rozkroku k zemi 

T7 
výška kolenního 

bodu 

vertikální vzdálenost od kolenního bodu ve středu 

kolenní čéšky k zemi 

T10 
výška podkolenního 

bodu (tibiale) 
vertikální vzdálenost od bodu tibiale k zemi 

T8 
výška sedového 

bodu 

vertikální vzdálenost od sedového bodu 

v nejvystouplejším místě hýždí k zemi 

T9 
výška podhýžďového 

bodu 
vertikální vzdálenost od hýžďové rýhy k zemi 

povrchové rozměry - obvody 

T18 obvod hrudníku 
obvod přes lopatky, podpažím a přes hrudník v místě 

největšího obvodu 

T20 obvod pasu 
obvod přirozené linie pasu mezi vrcholy kyčelních kostí 

a dolními žebry 

(pokračování) 
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Tělesný rozměr Definice měření 

T21 obvod přes kyčle obvod v úrovni horních zevních kyčelních hřebenů 

T23 
obvod sedu s 

vystouplostí břicha 

obvod kolem hýždí na úrovni největšího obvodu, vepředu 

přes fólii, která je položena svisle na největší vystouplost 

břicha 

T24 
obvod sedu bez 

vystouplosti 
obvod kolem hýždí na úrovni největšího obvodu 

T21 obvod přes kyčle obvod v úrovni horních zevních kyčelních hřebenů 

T25 obvod stehna obvod v nejsilnějším místě stehna 

T22 obvod kolena obvod kolene ve středu kolenní čéšky 

T26 obvod pod kolenem obvod pod kolenní čéškou 

T28 obvod lýtka obvod v nejsilnějším místě lýtky 

T27 obvod paty šikmý obvod přes vrchol paty a nejvyšší bod nártu 

povrchové rozměry - délky 

T43 boční hloubka sedu 
vzdálenost podél boků od přirozené úrovně pasu k úrovni 

největšího obvodu hýždí 

T44 
délka pánevního 

oblouku 

vzdálenost vepředu od středu přirozené úrovně pasu, 

přes rozkrok do středu přirozené úrovně pasu vzadu 

přímé rozměry – šířky (čelní, profilové) 

P4 čelní šíře pasu horizontální vzdálenost v úrovni bočních pasových bodů 

P5 čelní šíře přes kyčle 
horizontální vzdálenost v úrovni zevních bodů kyčelních 

hřebenů 

P6 čelní šíře sedu 
největší horizontální vzdálenost mezi levým a pravým 

bokem 

P7 čelní šíře stehna 
horizontální vzdálenost mezi vnitřní a vnější stranou 

stehna v úrovni hýžďové rýhy 

P13 profilová šíře pasu horizontální vzdálenost mezi zadní a přední stranou pasu 

P14 
profilová šíře přes 

kyčle 

horizontální vzdálenost mezi zadní a přední stranou boků 

v úrovni horního zevního bodu kyčelního hřebene 

P15 

profilová šíře sedu 

bez vystouplosti 

břicha 

horizontální vzdálenost mezi zadní a přední stranou 

pánve v úrovni nejvystouplejšího místa hýždí 

P16 profilová šíře stehna 
horizontální vzdálenost mezi zadní a přední stranou 

stehna v úrovni hýžďové rýhy 

dynamické tělesné rozměry 

D1 
obvod kolene 

(v ohybu) 

obvod šikmo pod kolenem přes kolenní bod na středu 

kolenní čéšky (končetina ohnuta v pravém úhlu)   

D2 obvod pasu (vsedě) obvod přirozené linie pasu 

D3 obvod sedu (vsedě) obvod šikmo kolem hýždí přes sedový bod 

D4 
délka pánevního 

oblouku (vsedě) 

vzdálenost vepředu od středu přirozené úrovně pasu, 

přes rozkrok do středu přirozené úrovně pasu vzadu 
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Následují obrázky č. 12, 13 a 14 znázorňující místo měření zvolených tělesných 

rozměrů. 

 

Obrázek 12 Přímé a povrchové tělesné rozměry 

 

Obrázek 13 Přímé tělesné rozměry – čelní a profilové šířky 
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Obrázek 14 Dynamické tělesné rozměry 

4.3 Statistické vyhodnocení dat 

Základní statistiky naměřených dat jsou obsahem přílohy č. 6 a 7. Následující kapitoly 

se zaměřují spíše na porovnávání vybraných souborů dat mezi sebou. 

4.3.1 Relativní podíl zastoupení věkových kategorií 

Somatometrickým průzkumem bylo zjištěno, že věk má u mužů podstatný vliv na 

změnu tělesných rozměrů. Dokonce i zvolená metodika NVS zohledňuje v tabulkách 

konstrukčních hodnot věkové kategorie. Je tedy vhodné naměřená data porovnávat ve 

věkových skupinách. Výběr probandů byl náhodný, a proto se bohužel nepodařilo 

dosáhnout procentuálně stejného věkového rozložení, jako u paní Glacové (viz 

obrázek č. 15). Proto bude další porovnávání probíhat uvnitř věkových skupin. Norma 

ISO/TR 7250-2 bohužel věkové skupiny nerozlišuje, a proto se výsledky měření mohou 

porovnávat pouze dle průměrných hodnot celého souboru dat (viz kapitola 4.3.3). 
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Obrázek 15 Relativní podíl zastoupení věkových kategorií 

4.3.2 Porovnání průměrných hodnot ve věkových kategoriích 

Bylo potvrzeno, že se tělesné rozměry v průběhu stárnutí přirozeně mění. Výška 

postavy se zmenšuje a obvodové rozměry, obzvláště pak obvod pasu se zvětšuje. 

Průměrné hodnoty základních tělesných rozměrů celého souboru a jednotlivých 

věkových kategorií jsou uvedeny v tabulkách č. 20 a 21. Příloha č. 8 obsahuje grafy 

vzájemného porovnání průměrných hodnot obou statistických souborů. 

Tabulka 20 Porovnávání průměrných hodnot – Kateřina Hotová 

Průměrná hodnota vybraného 
tělesného rozměru 

celý soubor 
18 - 60 let 

věková kategorie 

18 - 29 30 - 44 45 - 60 

výška postavy [cm] 183,8 185,1 185,8 179,8 

obvod hrudníku [cm] 101,9 101,4 101,3 103,4 

obvod pasu [cm] 94,8 91,4 93,4 102,6 

obvod sedu s vystouplostí břicha 
[cm] 

109,3 108,8 108,8 110,9 

Tabulka 21 Porovnávání průměrných hodnot – Dominika Glacová 

Průměrná hodnota vybraného 
tělesného rozměru 

celý soubor 
18 - 60 let 

věková kategorie 

18 - 29 30 - 44 45 - 60 

výška postavy [cm] 177,9 179,1 178,8 175,9 

obvod hrudníku [cm] 103,0 95,9 102,5 108,6 

obvod pasu [cm] 90,9 80,9 90,3 98,8 

obvod sedu s vystouplostí břicha 
[cm] 

107,1 104,5 106,2 108,4 

53% 
20% 

27% 

Relativní podíl zastoupení 
věkových kategorií - Hotová  

18 - 29  let 

30 - 44 let 

45 - 60 let 

25% 

40% 

35% 

Relativní podíl zastoupení 
věkových kategorií - Glacová  

18 - 29  let 

30 - 44 let 

45 - 60 let 
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4.3.3 Porovnání průměrných hodnot v čase 

Je známo, že průměrné tělesné rozměry lidstva se stále mění, konkrétně řečeno se 

stále zvětšují. Tento trend potvrzuje i tabulka porovnání průměrných tělesných rozměrů 

níže. K objektivnějšímu potvrzení tohoto pravidla byly mezi porovnávané soubory dat 

přidány další dva soubory. Tabulka č. 22 srovnává tyto naměřené soubory dat: 

 ČR - velikostní sortiment ČSN 80 5023 – v roce 1979 bylo změřeno 8742 mužů  

 ČR - návrh velikostního sortimentu Mondoform – v letech 1990 – 1991 bylo 

změřeno 1000 mužů 

 Německo - ISO/TR 7250 – v letech 1999 – 2002 – počet probandů neuveden 

 ČR - Glacová – katedra oděvnictví TUL - v letech 2005 – 2006 bylo změřeno 

200 mužů  

 ČR – Hotová – katedra oděvnictví TUL - v roce 2017 bylo změřeno 30 mužů 

[9, 14] 

Výška postavy se v průběhu let zvětšuje, stejně tak obvod sedu s vystouplostí břicha. 

U obvodu hrudi a pasu k žádným rapidním změnám nedochází. Pouze lze konstatovat, 

že rozměry měřené na německé populaci jsou vcelku vybočující svými nižšími 

hodnotami.  

Tabulka 22 – Porovnání průměrných hodnot tělesných rozměrů v čase 

Průměrná hodnota 
vybraného tělesného 

rozměru 

Soubor dat 

1979 1990-91  1999-02 2005-06 2017 

výška postavy [cm] 173,7 175,3 175 177,9 183,8 

obvod hrudníku [cm] 102,2 101,3 97,5 103,0 101,9 

obvod pasu [cm] 90,6 89,2 87,5 90,9 94,8 

obvod sedu s vystouplostí 
břicha [cm] 

103,1 103,3 x 107,1 109,3 

 

4.3.4 Shrnutí výsledků 

V somatometrickém průzkumu bylo změřeno 30 probandů. Při porovnávání 

průměrných hodnot se prokázalo, že soubor dat je příliš malý na vytvoření určitého 

somatotypu. Průměrné hodnoty sloužily spíše k porovnávání s ostatními soubory dat. 

Lze konstatovat, že měření probandi byly nadprůměrně vysocí a objemní. A to zvláště 

pak ve srovnání s normou ISO/TR 7250, kde výškový deficit byl 8,8 cm a rozdíl 

v obvodu pasu byl 7,3 cm. Výška postavy naměřená u paní Glacové byla o 5,9 cm 

nižší, obvod pasu pak o 3,9 cm menší. Zcela jistě za tyto výsledky může malý rozsah 

souboru a možná i náhodný výběr manuálně pracujících probandů. Lze si domýšlet, že 

malé rozměry naměřené na německé populaci mohou mít příčinu i ve vysokém počtu 

národnostních menšin žijících a manuálně pracujících v Německu. 
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5 Dynamika tělesných rozměrů 

Za pomoci dotazníku byly zjištěny pracovní pozice svářečů, které jsou diskutovány 

v kapitole č. 3. Nejčetnější pozicí byla stanovena pozice ve stoje, s kterou velice 

souvisí pozice v předklonu, kdy pracovník vykonává ohyb zad (flexi), při těchto 

pohybech nedochází k žádným velkým dynamickým změnám tělesných rozměrů dolní 

části těla. Nejvíce se dynamika tělesných rozměrů z hlediska dolní části těla projevuje 

u další časté pracovní pozice, v sedu. V konstrukci oděvu je nutno zohlednit dynamický 

efekt obvodu pasu, sedu a kolene, dále pak dochází ke změně délky pánevního 

oblouku. Oděv musí být uzpůsobený vykonávané profesi. Pracovní oděvy se konstruují 

s určitou volností. Počítá se s použitými textiliemi, s dynamikou tělesných rozměrů, ale 

i s tím, že si pracovník pod oděv vezme například zateplovací vrstvu. 

Dynamický efekt tělesného rozměru se uplatňuje při modifikaci konstrukčních úseček. 

Dynamický efekt (d) a podíl z dynamického efektu (x) byly vypočítány u každého 

probanda zvlášť dle vztahů uvedených v tabulce č. 23. Následně byl vypočítán průměr 

celého souboru dat, viz tabulka č. 24. Dynamické rozměry oproti statickým potvrzují 

přirozený průběh zvětšování rozměrů, až na délku pánevního oblouku, která se při 

pozici v sedu zkracuje. Při pozici v sedu se přední část pánevního oblouku zkracuje 

(kalhoty se zřasí) a zadní prodlužuje (linie pasu zadního dílu kalhot se posouvá 

směrem dolů). S tímto aspektem bude počítáno při modifikaci střihu kalhot. 

Tabulka 23 Vztahy pro výpočet dynamického efektu 

Dynamický efekt 

Podíl z 

dynamického 

efektu 

d dynamický efekt [cm] 

x (s) tělesný rozměr ve statické poloze  

x(d) tělesný rozměr při stanoveném pohybu  

x podíl dynamického efektu 

            z naměřeného tělesného rozměru [%] 
                  

 

    
     

 

Tabulka 24 Průměrné hodnoty dynamiky tělesných rozměrů 

x (s) x(d) Dynamika tělesného rozměru d [cm] x [%] 

T22 D1 obvod kolena (v ohybu) 1,62 3,94 

T20 D2 obvod pasu (vsedě) 2,38 2,49 

T24 D3 obvod sedu (vsedě) 6,18 5,75 

T44 D4 délky pánevního oblouku (vsedě) -8,47 -9,28 

5.1 Konstrukce střihu kalhot 

Základní konstrukce střihu kalhot byla provedena v softwaru Lectra Modaris podle 

zvolené metodiky NVS. Konstrukce odpovídá základní velikosti 52 (normální – výšková 

skupina 182 cm) velikostního sortimentu výrobku C 2800 200, viz kapitola č. 6. 

Metodika NVS byla zvolena jako optimální dle rešerše bakalářské práce Jána 

Masaryka [15]. Tuzemská průmyslová metodika vznikla roku 1981 v návaznosti na 
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nový velikostní systém. Pro konstrukci používá minimální počet vstupních parametrů 

(viz tabulka č. 25). Vstupní parametry jsou nahrazovány regresními vztahy. 

Tabulka 25 Vstupní parametry pro konstrukci dle metodiky NVS 

Vstupní parametry pro konstrukci dle metodiky NVS 

VP OP OS BHS BDK DŠK 

výška 

postavy 

obvod 

pasu 

obvod 

sedu 

boční hloubka 

sedu 

boční délka 

kalhot 

dolní šířka 

kalhot 

Metodika NVS snižuje pas o 3 cm, což je žádoucí, jelikož muži nenosí kalhoty v pase, 

nýbrž umístěné na trnech kyčelních kostí. Během měření rozměrů v somatometrickém 

průzkumu bylo dokonce zjištěno, že většina mužů považuje místo, kde nosí kalhoty za 

úroveň měření tělesného obvodu pasu.  

Výpočty konstrukčních úseček počítají s přídavky na volnost. Metodika NVS přidává do 

obvodu sedu na volnost 2 cm a do obvodu pasu nepřidává žádný přídavek na volnost. 

Přídavky na volnost budou přizpůsobeny vypočítanému dynamickému efektu tělesných 

rozměrů a ergonomii profese. Tabulka č. 26 zobrazuje odvození rozměrů hotového 

výrobku základní velikosti 52, který musí splňovat určitý rozsah velikosti i se 

stanovenou dynamikou tělesného rozměru. Konstrukční rozměr oděvu je tedy zvolen 

jako největší hodnota rozsahu velikosti plus dynamický efekt tělesného rozměru. 

Variabilita pasu je dosažena nastavitelnou dírkovanou pruženkou přidanou do 

pasového límce zadního dílu kalhot. 

Tabulka 26 Odvození konstrukčních rozměrů kalhot včetně přídavků na volnost 

 

tělesný rozměr 
střední hodnota 

[cm] 

rozsah 
velikosti 

[cm] 

dynamický 
efekt 
[cm] 

rozsah 
výrobku 

[cm] 

konstrukční rozměr 
s přídavkem na 

volnost [cm] 

obvod 
pasu 

92 90 - 95 2,4 90 – 97,4 97,4 

snížený 
obvod 
pasu 

dle konstrukce - snížení OP o 3 cm 94,6 - 102 102 

obvod 
sedu 

112 110 - 114 6,18 110 - 120 120 

Následující část této kapitoly zachycuje průběh konstruování střihu pánských 

svářečských kalhot v základní normální velikosti 52. Obrázek č. 16 zachycuje pracovní 

prostředí softwaru Lectra Modaris, ve kterém byl střih konstruován. Na levé straně 

obrázku je vidět základní konstrukce předního a zadního dílu kalhot a na pravé straně 

modifikovaná konstrukce předního a zadního dílu kalhot. Následují tabulky č. 27 a 28 

objasňují konstruování kalhot i zvolené konstrukční rozměry s ohledem na dynamiku 

tělesných rozměrů. Tabulka č. 29 znázorňuje střihové šablony dílů a jejich značení. 

Hodnoty zvolených švových přídavků jsou definovány ve Specifikaci svářečských 

kalhot, viz příloha č. 9. 
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Obrázek 16 Základní a modifikovaná střihová konstrukce pánských kalhot 
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Tabulka 27 Vysvětlivky k základní konstrukci pánských svářečských kalhot 

ZÁKLADNÍ KONSTRUKCE PÁNSKÝCH KALHOT 

literatura: Dokumentace základních střihových konstrukcí v NVS, VÚO Prostějov, 1979 

Zobrazená konstrukce odpovídá normální velikosti 52 velikostního sortimentu výrobku C 2800 200 

Tělesné rozměry [cm] VP = 182 OP = 92 OS = 112 BHS =26,5 BDK = 106 DŠK = 25 

Konstrukční rozměry [cm] OP* = 97,4 OS* = 120  

Popis rozměrů: PD vizualizace ZD 

(A+B)*2 = (OP*) + vybrání 

 

A 
= 0,25 * (OP*) + 2,5 – 1 

 vybrání PD = 2,5 cm 

B 
= 0,25 * (OP*) + 2,5 +1 

 vybrání ZD = 2,5 cm 

(C+D)*2 
= 102 cm + vybrání 

 obvod pasu hotového 

výrobku = 102 cm 

(E+F)*2 
= OS* = max. rozsah OS 

+ dynamický efekt 

tělesného rozměru 

E = (0,25 * (OS*)) – 1,5 

F = (0,25 * (OS*)) + 1,5 

G+H = DŠK * 2 

G = DŠK – 2  

H = DŠK + 2 
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Tabulka 28 Vysvětlivky k modifikované konstrukci pánských svářečských kalhot 

MODIFIKACE KONSTRUKCE PÁNSKÝCH KALHOT 

dle návrhu svářečských kalhot C 2800 200 

Popis rozměrů: PD vizualizace ZD 

linie 

pasu 

PD 

- vyrušení vybrání 2,5cm 

 EN 11611 – hladké 

vypracování oděvu 

 

- 0,5 cm ubráno z boku 

- 2 cm ubráno 

z roztokového švu 

 muži potřebují sklon 

klínová 

kapsa 

šíře průhmatu = 2 cm 

 splňuje EN 11611: 

úhel   10  

délka průhmatu = 15 cm 

kolenní 

šířka 

= DŠK = obvod kolena 

(OK) / 2 = 25 cm 

Ø statický OK / 2 = 20,8 

cm 

Ø dynamický OK / 2 = 

21,6 cm 

 konstrukce vyhovující 

dolní 

šířka 

kalhot 

= DŠK – 4 = 21 cm 

Ø obvod paty /2 =18,2 cm 

 konstrukce vyhovující 

linie 

pasu 

ZD 

dynamika délky 

pánevního oblouku 

další 

postup 

- umístění nakládaných kapes na ZD 

- celkem 4 kapsy na kalhotách – určeno dle 

dotazníku jako ideální počet 

- PD - dle dotazníku nejčastější místo dopadu 

kuliček roztaveného kovu 

- další nezbytné střihové součásti 

- přídavky na švy = vytvoření šablon 

- úprava rožků 

- směr položení 

- manipulační nástřihy 

- vpichy pro umístění kapes, druků, vyšití dírek 

 zvýšení linie pasu 

o 2 cm na středu ZD 

sedlo 

ZD 

viz rozměry obrázku 

 odstranění vybrání 

- linie pasu zvednuta ještě 

o 1 cm - pravý úhel sedla 

 

 

 

 



52 
 

Tabulka 29 Střihové šablony dílů pánských svářečských kalhot 

STŘIHOVÉ ŠABLONY PÁNSKÝCH KALHOT 

vytvořené v softwaru Lectra Modaris 

 

pravý přední díl - nástřihy v linii kolena a dolní části průhmatu klínové kapsy, vpich pro 

umístění nakládané patky boční kapsy 

 

levý přední díl - nástřihy v linii kolena, dolní části průhmatu klínové kapsy a přehybu 

nákrytové části předního dílu 

 

levý zadní díl - nástřihy v linii kolena 

(pokračování) 
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pravý zadní díl - nástřihy v linii kolena, pro umístění boční kapsy a patky zadní kapsy, 

vpichy pro umístění zadní i boční kapsy a patky boční kapsy 

 
 

zadní nakládaná kapsa - vpichy pro umístění druků, 

nástřihy pro zpracování otvorové části kapsy 

patka kapsy - vpichy pro 

druky, nástřihy přeložení 

 
 

boční kapsa zadního dílu - nástřihy pro zpracování 

otvorové části kapsy 

patka kapsy - nástřihy 

přeložení 

(pokračování) 
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levý kapesní váček - 

nástřih pro umístění etikety 
pravý kapesní váček sedlo ZD - 2x 

 

spodní pasový límec - vpichy na vyšití dírek a přišití knoflíků 

 

vrchní pasový límec 

 

poutko - 7 poutek šitých v pásu 

 

 

podkryt - pravý PD podložení pod druk - 2x 

 

Na obrázku č. 17 jsou vidět všechny popsané střihové šablony pohromadě v softwaru 

Lectra Modaris. Další dva obrázky znázorňují tvorbu barevných variant modelu. Ve 

variantě se definuje pro každou střihovou šablonu počet kusů v poloze (i zrcadlově 

překlopených) a oděvní materiál. Obrázek č. 18 znázorňuje jednobarevnou variantu 

výrobku – model C 2800 200 a obrázek č. 19 dvoubarevnou variantu – model C 2800 

201. 
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Obrázek 17 Střihové šablony pánských svářečských kalhot pohromadě 

 

Obrázek 18 Soupis dílů jednobarevné varianty C 2800 200 

 

Obrázek 19 Soupis dílů dvoubarevné varianty C 2800 201 
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5.2 Vytvoření střihové polohy 

Parametry střihové polohy byly definovány v softwaru Lectra Marker Manager takto: 

 varianta modelu: C 2800 200 (jednobarevná), C 2800 201 (dvoubarevná) 

 šířka materiálu: 150 cm 

 typ materiálu: H (hlavní), nebo B2 (barevná kombinace) 

 pravidla polohování: díly nenaklánět, otáčet pouze o 180 . 

Následně byla střihová poloha vyvolána v softwaru Lectra Marker Making, kde 

proběhlo polohování. S ohledem na spotřebu materiálu i práce je samozřejmě 

ekonomicky výhodnější jednobarevná varianta. Tabulka č. 30 znázorňuje dosaženou 

výtěžnost materiálu a délku střihových poloh. Kalkulace spotřeby materiálu je 

provedena na základní normální velikost 52. Z informací v tabulce vyplívá, že spotřeba 

materiálu u dvoubarevné varianty je větší o 12 cm, k této hodnotě se však ještě musí 

navíc přičíst 2x přídavek na přesah materiálu při nakládání, který může být až 2 cm.  

Tabulka 30 Délka a výtěžnost střihové polohy v základní normální velikosti 52 

 H = hlavní materiál, B2 = barevná kombinace  

model délka (H) výtěžnost (H) délka (B2) výtěžnost (B2) spotřeba celkem 

C 2800 200 1,432 m 84,02 % - - 1,432 m 

C 2800 201 1,112 m 80,75 % 0,440 m 69,45 % 1,552 m 

Následující tři obrázky č. 20, 21 a 22 znázorňují tištěnou verzi střihových poloh 

s informacemi pro střihárnu.  
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Obrázek 20 Střihová poloha jednobarevné varianty - model C 2800 200 
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Obrázek 21 Střihová poloha dvoubarevné varianty - C 2800 201 - hlavní materiál 

 

 

Obrázek 22 Střihová poloha dvoubarevné varianty - C 2800 201 - kombinace 
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6 Velikostní sortiment 

V konfekční výrobě je třeba určit tělesné rozměry předpokládaných nositelů. Velikostní 

sortiment je struktura velikostí oděvů vytvořená členěním do skupin podle základních 

tělesných rozměrů typových postav a rozměrových intervalů. Jak již bylo konstatováno 

ve shrnutí výsledků somatometrického průzkumu, reprezentativní soubor 30 probandů 

nestačí k vytvoření velikostního sortimentu. Jelikož budou výrobky cíleny do Německa, 

jako výchozí bod byl tedy zvolen německý velikostní systém HAKA používaný i v ČR. 

Označování velikostí čísly dle systému HAKA je u mužů založeno na poloviční hodnotě 

obvodu hrudi. Struktura velikostního systému oděvů a označování velikostí dle 

velikostního systému HAKA viz literatura [16]. 

Pro stanovení označování velikosti oblečení byly primárně navrženy normy ČSN EN 

13402-1, 2, 3. 

Měření tělesných rozměrů proběhlo dle normy ČSN EN 13402-1 [4]. 

Označování velikostí hotových výrobků je v souladu s normami ČSN EN 13402-2 [6] 

a ČSN EN ISO 13688 [1]. 

V praxi má většinou každý prodejce oblečení svoji velikostní tabulku. Norma ČSN EN 

13402-3 [7] je prvním pokusem o seskupení tělesných velikostí vhodný pro evropskou 

populaci. Normalizace spočívá v zavedení otevřených velikostních řad. U mužských 

oděvů pro dolní část těla lze kombinovat 8 variant obvodu pasu a boků. Tato norma 

však pro účely diplomové práce sloužila pouze jako inspirace. Struktura velikostního 

sortimentu výrobku C 2800 200 byla tvořena dle velikostního systému, označování 

a stupňování velikostí HAKA.  

Výsledný velikostní sortiment je obsahem Technické specifikace svářečských kalhot 

(viz příloha č. 9).  

6.1 Somatotypy 

Velikostní sortiment HAKA určený pro muže a chlapce dělí velikosti do pěti základních 

somatotypů plnostních skupin a čtyř plnostních variant pro menší a větší výškové 

skupiny dle hodnoty tzv. drop. Drop neboli pokles, je u mužů rozdíl mezi obvodem 

hrudníku a obvodem pasu, vyjádřený zápornou hodnotou v případě, kdy pas je menší 

než hrudník [7]. Následující tabulka č. 31 je zpracována dle literatury [17] a obsahuje 

porovnání všech skupin a variant velikostí velikostního systému HAKA. 
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Tabulka 31 Porovnání velikostních skupin velikostního systému HAKA [17] 

Somatotyp velikosti ,,drop“ [cm] výška postavy 

sportovní (střední) -16 w 

sportovní (vysoký) -16 w + 12 

 

normální -12 x 

štíhlé -12 x + 8 

 

podsadité -8 y 

silné -8 y + 6 

 

krátké podsadité -6 y – 6 

 

břichaté 4 z 

krátké břichaté 4 z - 4 

Díky zpracování somatometrických dat měřených probandů bylo zjištěno, že rozdělení 

do plnostních skupin je žádoucí. Prokázalo se však, že výška postavy je variabilním 

rozměrem, který není zcela závislý na změně dalších rozměrů. Varianty pro menší 

a větší výškové skupiny byly proto zavrženy. Díky dotazníku bylo zjištěno, že někteří 

muži potřebují prodloužené velikosti, toto tvrzení bylo podloženo i výsledky měření 

výšky postavy a dalších výškových rozměrů v somatometrickém průzkumu. Dle 

literatury [18] bylo tedy navrženo členění sortimentu do výškových skupin takto: viz 

tabulka č. 32. 

Tabulka 32 Členění sortimentu do výškových skupin [18] 

 výšková skupina interval [cm] rozsah [cm] 

MUŽI 

170 12 cm 158 – 170 

182 12 cm 170 – 182 

194 12 cm 182 - 194 

Z pěti základních somatotypů plnostních skupin byly následně vybrány tři somatotypy 

reprezentující normální, štíhlé a podsadité postavy. 

Tabulka č. 33 znázorňuje vztahy mezi vybranými plnostními skupinami dle velikostního 

systému HAKA. Při zachování stejného primárního rozměru obvodu pasu se obvod 

sedu u štíhlých postav zvětšuje o 2 cm. Dynamika obvodu sedu byla experimentálně 

stanovena v průměru na 6,18 cm. U štíhlých postav je tedy rozdíl obvodu sedu 2 cm 

zanedbatelný. Pracovní oděvy nejsou konstruovány na tělo je tedy možno opominout 

i deficit obvodu sedu u podsaditých postav a pro zjednodušení průmyslové výroby 

pracovních kalhot vytvořit velikostní sortiment postavený na rozměrech normálních 

velikostí, které se budou stupňovány pouze do délky dle výškových skupin (viz tabulka 

č. 34). 
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Tabulka 33 Vztahy mezi tělesnými rozměry plnostních skupin dle HAKA [17] 

Tělesný rozměr 
Plnostní skupiny [cm] 

normální štíhlé podsadité 

obvod pasu w w w 

obvod sedu x x + 2 x - 4 

vnitřní délka nohy y y + 3 y - 4 

boční délka z z + 6 z - 4,5 

Tabulka 34 Modifikace vztahů mezi rozměry plnostních skupin 

Tělesný rozměr 
Plnostní skupiny [cm] 

normální štíhlé podsadité 

výšková skupina 182 194 170 

obvod pasu w w w 

obvod sedu x x x  

vnitřní délka nohy y y + 8 y - 5 

boční délka z z + 8 z - 5 

6.2 Tělesné rozměry 

Tělesné rozměry byly měřeny dle normy ČSN EN 13402-1 [4]. Hotový výrobek musí 

být v souladu s normami ČSN EN 13402-2 [6] a ČSN EN ISO 13688 [1] označen 

piktogram s tělesnými rozměry. Ochranný oděv musí být konstruován dle ergonomie 

dané pracovní činnosti, je tedy důležité definovat tělesné rozměry potencionálního 

nositele. Tabulka tělesných rozměrů (viz Technická specifikace svářečských kalhot 

příloha č. 9) zahrnuje dle normy ČSN EN 13 402-2 primární a sekundární tělesné 

rozměry kalhot: 

o primární rozměr: obvod pasu 

o sekundární rozměry: výška postavy, vnitřní délka nohy 

6.3 Rozměry hotového výrobku 

Metodika měření rozměrů hotových výrobků je dána normou ČSN 80 7040 [10]. Norma 

rozděluje rozměry hotových výrobků na rozměry délkové, šířkové a ostatní. 

Rozměry hotového výrobku jsou definovány převážně proto, že muži nenosí kalhoty 

v pase, nýbrž umístěné na trnech kyčelních kostí. Navíc obvod pasu kalhot 

s nastavitelnou pruženkou splňuje rozsah velikosti i se stanovenou dynamikou. A proto 

je důležité uvést rozměry pasu v minimálním staženém i v maximálním nataženém 

stavu. 

U výrobků jako jsou kalhoty, které pokrývají spodní část těla, je pas primárním 

rozměrem a udává velikost. Ke stanovení rozdílů mezi různými typy postav dle ČSN 

EN 13402-3 je vyžadován rozměr sedu jako sekundární rozměr. Tabulku rozměrů 

hotových výrobků bude doplňovat také sekundární rozměr vnitřní délka kalhot (kroková 

délka) a následně ještě boční délka kalhot. 
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Systém označování velikostí je založen na tělesných rozměrech. Výběr rozměrů oděvu 

je obvykle stanoven návrhářem a výrobcem dle stylu oděvu a účelu použití. Přídavky 

na volnost pánských pracovních kalhot pro svářeče byly stanoveny dle studie 

dynamických rozměrů. 

Byla vypracována tabulka výrobkových rozměrů se stanovenými tolerancemi. Podle 

ČSN 80 7030 Oděvy, Společná ustanovení; je povinná tolerance rozměrů hotových 

výrobků v rozmezí ± 2 %. [19] 

Tabulky rozměrů hotových výrobků jsou součástí Technické specifikace svářečských 

kalhot (viz příloha č. 9). 

6.4 Systém stupňování 

Základní velikostí dle dotazníku i somatometrického průzkumu byla stanovena velikost 

52 dle velikostního systému označování velikostí HAKA. Velikostní sortiment je 

doplněn od základní velikosti o šest větších a šest menších velikostí. Rozsah 

velikostního sortimentu pokrývá minimální i maximální hodnoty obvodu pasu naměřené 

v somatometrickém šetření. Zvolený systém stupňování je kombinací velikostního 

systému HAKA a literatury [18] kvůli zavedeným výškovým skupinám. Zvolené 

diference mezi velikostmi velikostního sortimentu výrobku C 2800 200 jsou uvedeny 

v tabulce č. 35. 

Tabulka 35 Diference mezi velikostmi velikostního sortimentu výrobku C 2800 200 

Rozměry oděvu Diference mezi velikostmi Systém stupňování 

obvod pasu 4 - 6 cm 
HAKA 

obvod sedu 4 cm 

kroková délka 0,3 cm 
literatura [18] 

boční délka nestupňuje se 
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7 Technické parametry výroby 

Tato kapitola experimentálně stanovuje technické parametry výroby pracovních kalhot 

pro svářeče. Definuje základní oděvní materiál, drobnou přípravu, doplňky a pojednává 

o nezbytných technologických detailech výrobku. Kapitola slouží jako průvodce 

k samotné dokumentaci Technické specifikace svářečských kalhot, která je obsahem 

přílohy č. 9. Technická dokumentace slouží jako nástroj organizace outsourcingové 

výrobu pracovních kalhot pro svářeče. 

7.1 Základní specifikace svářečských kalhot 

Byl zvolen název firmy Protective garments. Nebyla zjištěna žádná shoda v názvu 

registrovaných ochranných známek dle databáze ÚPV (Úřad průmyslového vlastnictví). 

Výrobky jsou označeny čísly německého velikostního sortimentu HAKA. Dle dotazníku 

i somatometrického průzkumu byla velikost 52 označena jako nejčetnější, proto je 

stanovena jako základní velikost. Pro doplnění velikostního sortimentu bylo přidáno 6 

menších velikostí a 6 větších velikostí. Velikostní sortiment se dělí do tří plnostních 

skupin, které odpovídají třem výškovým skupinám. Více informací viz kapitola č. 6 

(Velikostní sortiment). 

7.2 Specifikace plošné textilie 

Základní tkaniny pro výrobu svářečských oděvů musí vyhovovat požadavkům norem 

ČSN EN ISO 11611 [3] a ČSN EN ISO 11612 [2]. Což zajišťují pouze tkaniny s platným 

certifikátem. Třídy provedení normy jsou důležité pro výběr vhodné textilie dané 

účelem jejího použití dle kritérií uvedených v tabulce č. 36 a 37. 

Tabulka 36 Třídy provedení dle ČSN EN ISO 11612 [2] 

ČSN EN ISO 11612 Ochranné oděvy proti působení průmyslového tepla 

Písmenný kód Popis 

A1, A2 Omezené šíření plamene (na povrchu, po hraně). 

B1 / B2 / B3 Konvekční teplo. 

C1 / C2 / C3 / C4 Sálavé teplo. 

D1 / D2 / D3 Postřik roztaveným hliníkem. 

E1 / E2 / E3 Postřik roztaveným železem. 

F1 / F2 / F3 Kontaktní teplo. 
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Tabulka 37 Třídy provedení dle ČSN EN ISO 11611 [3] 

ČSN EN ISO 11611 Ochranné oděvy pro použití při svařování a podobných procesech 

A1, A2 Omezené šíření plamene (na povrchu, po hraně). 

Typ 

svářečského 

oděvu 

Výběrová kritéria 

- svářečské postupy 

Výběrová kritéria 

- environmentální podmínky 

TŘÍDA 1 

Techniky ručního svařování spojené s 

lehkým postřikem roztaveného kovu, např: 

- svařování plamenem 

- svařování WIG 

- svařování MIG 

- mikroplazmové svařování  

- tvrdé pájení 

- bodové svařování 

- MMA - (ruční obloukové svařování 

obalenou elektrodou) 

Činnosti strojů, např.: 

- kyslíkové řezací stroje 

- plazmové řezací stroje 

- odporové svařovací stroje 

- stroje pro tepelné nanášení 

- svařovací stůl 

  

  

TŘÍDA 2 

Techniky ručního svařování spojené se s 

těžkým postřikem roztaveného kovu, např.: 

- MMA svařování (elektroda základní nebo s 

celulózovým obalem) 

- MAG svařování (s CO2 nebo směsí plynů) 

- MIG svařování (vysokým proudem) 

- obloukové svařování plněnou elektrodou  

- plazmové řezání 

- drážkování 

- řezání kyslíkem 

- metalizace 

Činnosti strojů, např.: 

- ve stísněných prostorách 

- při svařování nad hlavou/řezání 

nebo ve srovnatelných 

nepřirozených polohách 

  

  

  

  

  

  

   
Plošná textilie zvolená pro výrobu svářečských oděvů musí splňovat základní 

parametry textilií na výrobu pracovních oděvů. Důležitými fyzikálními vlastnostmi jsou 

například pevnost v tahu a roztržení, odolnost v oděru a žmolkování, změna rozměrů 

působením tepla, či údržby. Dále je zapotřebí, aby byl materiál stálobarevný. 

Nejdůležitější uživatelskou vlastností textilie z hlediska použití ve svářečském oděvu je 

však ohnivzdornost a odolnost vůči teplu, plameni a postřiku roztaveným kovem. 

Požadované parametry textilií dle norem ČSN EN ISO 11611 a 11612 jsou definovány 

v příloze č. 2 a 3. 

7.2.1 Retardace hoření 

Na výrobu ochranných pracovních oděvů se hojně využívá bavlněných textilií. Pro 

vysoce nebezpečné profese se bavlna mísí s aramidy, které jsou sami o sobě retardéry 

hoření, avšak jejich použití v oděvu není až tak komfortní. Samozhášecí úprava textilie 

z celulózy je založena na tzv. plynové teorii, která využívá působení anorganických solí 

(dočasná úprava) a retardéry založené na organofosforečné bázi (permanentní 

úprava). Úprava se provádí máčením materiálu v samozhášecí lázni. Koncentrace 
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chemikálie je asi 10 x vyšší, než u běžných finálních úprav (cca 400 – 450 g/l). Vlivem 

vysoké koncentrace se zhorší omak textilie. Proto se do lázní přidávají další 

prostředky, které mají textilii ochránit a zároveň zlepšit její omakové vlastnosti. Jednou 

z možností samozhášecí permanentní úpravy je PYROVATEX
®
. Výhodou této úpravy 

je použití klasické technologie. Nevýhodou je však ztráta pevnosti textilie. Celulóza 

totiž neodolává kyselému prostředí, které je potřeba k reakci, a dochází u ní 

k poklesu pevnosti až o 30 %. Tato úprava se tedy může aplikovat pouze na 

střední a těžké artikly. Permanentní samozhášecí úprava PROBAN
® 

místo 

melaminu používá variantu kondenzované močoviny a čpavku. Sice u textilií 

nedochází k poklesu pevnosti, ale pro aplikaci úpravy je nutné mít speciální 

čpavkovací komoru, což pro výrobce textilií znamená mnohem vyšší výrobní 

náklady.  

Textilie, na kterou byla aplikovaná samozhášecí úprava, při styku s plamenem 

nebo s malými hořícími částicemi na povrchu pouze zuhelnatí, ale oheň se dál 

nešíří, a tím se zabrání úrazům vznikajícím kontaktem s hořícím oděvem.  

Odolnost proti hoření lze ověřit a prokázat zkouškami. Podstatou zkoušek je vždy 

definování zdroje zapálení, který simuluje potencionální nebezpečí při používání textilu. 

Vyhodnocuje se jestli, se materiál vzňal, doutnal, nebo z něho odkapávala tavenina 

(z hlediska bezpečnosti je skoro stejně nebezpečná jako hoření plamenem), dále se 

měří rychlost šíření plamene a průměrná doba zapálení. Zkoušky hořlavosti se provádí 

dle platných norem. Dle norem ČSN EN ISO 11611 a 11612 je dána zkušební metoda 

omezeného šíření plamene normou ČSN EN ISO 15 025:2000. V současnosti existuje 

cca 150 různých norem na zkoušení hořlavosti, liší se dle účelu použití textilie. 

Avšak jejich podstata je vcelku totožná. Rozlišují se 4 geometrické uspořádání 

vzorků v prostoru k postavení hořáku (vodorovné, svislé, šikmé a obloukové). Dále 

se zkoušky dělí na dva způsoby uspořádání zapálení – zapálení na hraně 

a zapálení plošné.  

Oxidačním prostředkem (látkou podporující hoření) je nejčastěji vzdušný kyslík 

(koncentrace ve vzduchu cca 21 %). Podle koncentrace kyslíku se určuje index LOI 

(Limiting Oxygen Index). Index LOI udává minimální koncentraci kyslíku ve směsi 

s dusíkem, při které vzorek ještě hoří. Metodiku stanovení LOI udávají normy ISO 4589 

a ASTM D2863. 

Nehořlavé materiály mají LOI > 21. Index LOI se počítá dle vztahu: 

     
  

      

     
LOI limitní kyslíkové číslo  
O2 objem kyslíku  
N2 objem dusíku. 

[20] 
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7.2.2 Výběr plošné textilie 

Jednotlivé dostupné materiálové varianty jsou popsány v tabulce č. 38. Plošná 

hmotnost textilií se pohybuje mezi 250 – 470 g/m2. Materiálové složení je převážně 

100% bavlna (CO). Dalšími složkami směsi s bavlnou může být polyester (PL), či 

lyocel (CLY). Tabulka uvádí i třídy textilií dosažené dle norem ČSN EN ISO 11611 

a 11612. Dle normy ČSN EN ISO 11612 největší hodnoty zaznamenává index E 

(roztavené železo), naopak jediný nevyskytující se index je index D (roztavený hliník). 

To je dáno účelem použití těchto textilií v dané profesi. Železo sice má mnohem vyšší 

teplotu tání (1538 °C), než hliník (660,3 °C), ale hliník je podstatně nebezpečnější, 

protože špatně stéká po materiálu, což znamená, že u hojně využívaných bavlněných 

textilií se zachytává za odstávající vlákna a hrozí tedy větší nebezpečí ohrožení 

uživatele. Tkaniny obsahují vodivá vlákna pro bezpečný odvod statické elektřiny. 

Ověřenými dodavateli plošných textilií pro pracovní a ochranné oděvy jsou například 

KLOPMAN a CARRINGTON. Pro konkrétní oděvní výrobek svářečské kalhoty C 2800 

200 byla vybrána plošná textilie FLAMECEL 465. 

Tabulka 38 Výběr plošné textilie 

Název 
textilie 

Plošná 
hmotnost [g/m2] 

Materiálové složení 
[%] 

ČSN EN ISO 
11611 

ČSN EN ISO 
11612 

Bravo FR 250 75 CO 25 PL Třída 1 / A1 
A1, A2, B1, 

C1, E1, F1 

Flameshield 340 100 CO 
 

Třída 1 / A1+A2 
A1, A2, B1, 

C1, E1, F1 

Mars FR 410 100 CO 
 

Třída 2 / A1+A2 
A1, A2, B1, 

C1, E3, F1 

Caesar FR 470 100 CO 
 

Třída 1 / A1+A2 
A1, A2, B1, 

C1, E2, F1 

Gemini FR 340 100 CO 
 

Třída 1 / A1+A2 
A1, A2, B1, 

C1, E2, F1 

Flamecel 465 50 CO 50 CLY Třída 2 / A1+A2 
A1, A2, B1, 

C1, E2, F1 

 

7.2.3 Plošná textilie Flamecel 465 

Název 
textilie 

Plošná 
hmotnost 

Materiálové 
složení 

ČSN EN ISO 
11611 

ČSN EN ISO 
11612 

Flamecel 465 g/m2 
50 % bavlna 

50 % lyocel 
Třída 2 / A1+A2 

A1, A2, B1, C1, 

E2, F1 

Text v této kapitole pojednává o důvodech výběru textilie Flamecel 465 pro výrobu 

svářečských kalhot C 2800 200. Veškeré parametry tkaniny jsou obsahem přílohy č. 9 

(Technická specifikace svářečských kalhot), byly zpracovány dle materiálové karty 

výrobku [21]. 
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Zvolená textilie má vysokou měrnou hmotnost (465 g/m2). Sice dotazovaní svářeči 

uvedli, že by jim vyhovoval méně tuhý materiál, ale prioritou svářečských oděvů je 

především ochrana uživatele. Materiály s velkou měrnou hmotností zajišťují vysokou 

odolnost proti mechanické zátěži. Což je dáno i pevnou atlasovou vazbou 4/1. 

Navíc jak znázorňuje obrázek č. 23, u bavlněné textilie existuje určitá korelace mezi 

plošnou hmotností a zápalností (čas od začátku působení zápalného zdroje do 

vzplanutí) [20]. 

 

Obrázek 23 Korelace mezi plošnou hmotností a zápalností bavlny [20] 

Materiálové složení textilie je: 50 % bavlna a 50 % lyocel. Lyocel je umělé vlákno na 

celulózovém základě, takže stejně jako bavlna se při přiblížení ohně netaví, nehrozí 

tedy natavení materiálu na kůži nositele, jako u umělých vláken. Lyocel sice patří mezi 

dražší oděvní materiály, ale má spoustu kladných uživatelských vlastností. Je příjemný 

na omak, prodyšný, nemačkavý, vykazuje vysokou savost, pevnost a odolnost vůči 

prodření, což je u ochranných oděvů velice důležité. U svářečských oděvů se jistě 

ocení i jeho chladivý omak.  

Přírodní materiály poskytují uživateli obecně větší komfort při nošení. Jejich nevýhodou 

oproti syntetickým materiálům však je vysoká navlhavost, obsah vody ve vláknech 

snižuje elektroizolační vlastnosti oděvu a způsobuje diskomfort při nošení. 

Dalším aspektem pro výběr bavlněných textilií pro svářečské oděvy je jistě i schopnost 

bavlny dosáhnout vyššího LOI po samozhášecí úpravě v porovnání například 

s polyesterem. 

Z dotazníku vyplynulo, že nejpoužívanější technikou svařování je metoda využívající 

ochranného plynu CO2. Je to technika ručního svařování spojená s větším rizikem 

postřiku roztaveným kovem, to znamená, že podle normy ČSN EN ISO 11611 je 

zapotřebí, aby zvolená textilie splňovala parametry 2. třídy.  

Na textilii byly provedeny laboratorní zkoušky dle platných norem: 

• ČSN EN 12127 (80 0849) – Zjišťování plošné hmotnosti pomocí malých vzorků 

• ČSN EN ISO 5084 (80 0844) – Zjišťování tloušťky textilií a textilních výrobků 

• ČSN EN ISO 13935-1 (80 0841) – Tahové vlastnosti švů plošných textilií 

a konfekčních výrobků – část 1: Zjišťování přetrhu švu metodou strip. 
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Výsledky laboratorních zkoušek jsou obsahem kapitoly č. 8 Hodnocení technologické 

způsobilosti výrobku. 

Odůvodnění zvolených laboratorních zkoušek: 

• plošná hmotnost – je základním parametrem tkaniny 

• tloušťka textilie – má vliv na zpracování ve výrobě 

• tahové vlastnosti švů – jsou definovány jako obecné požadavky na svářečské 

oděvy v normě ČSN EN ISO 11611, navíc je to vlastnost, která není otestovaná 

v rámci certifikace výrobcem samotné textilie 

7.3 Specifikace drobné přípravy 

Požadavky na materiály udává norma ČSN EN ISO 11611. Knoflíky lze použít kovové, 

ale vždy musí být zakryté, aby nedocházelo k vedení elektřiny z vnějšku dovnitř k tělu 

uživatele. Vnější nitě musí být vždy upravené samozhášecí úpravou, aby nedocházelo 

k přepalování švů a následné destrukci oděvu. Vnitřní nitě (například u obnitkovacího 

stehu) lze použít i běžné. Běžné šicí nitě jsou levnější, ale hlavně mají také lepší šicí 

schopnost. Prvky drobné přípravy, jako jsou například gumy, etikety apod., nemusí být 

nehořlavé, jelikož jsou vždy uvnitř oděvu. Zdrhovadlo musí být důkladně překryto. 

7.3.1 Šicí nitě Coats – Flame Master 

Díky průzkumu trhu sortimentu nehořlavých šicích nití bylo zjištěno, že většina těchto 

nití je vyráběna z aramidových vláken, které se mimo vysoké pevnosti a odolnosti proti 

horku vyznačují značnou odolností vůči chemikáliím. Vlákna se netaví, teprve při cca 

400°C zuhelnatí. K nevýhodám patří malá odolnost proti ultrafialovému záření 

a vlhku, obtížná barvitelnost a především špatná šicí schopnost. Nitě se při šití trhají 

a třepí. Z tohoto důvodu a také z pohledu snižování výrobních nákladů (aramidové šicí 

nitě mohou být až 5x dražší, než běžné šicí nitě) se na vnitřní stehy používají běžné 

šicí nitě, což je v souladu i s normou ČSN EN ISO 11611. Značné potíže vznikají 

u vysokorychlostních šicích strojů, jako jsou například závorovací stroje. Závory se 

používají jako zajišťovací steh na vnější straně oděvu, takže nitě musí být nehořlavé. 

Bylo zjištěno, že na výrobu svářecích oděvů lze použít i šicí nitě z polyesteru FR*, který 

má lepší šicí schopnost, což je v průmyslové výrobě prioritou. Polyesterové nitě se 

samozhášecí úpravou sice nemají úžasné nehořlavé vlastnosti aramidů, ale dle norem 

ČSN EN ISO 11611 a 11612 jsou dostačující. Jelikož zkoušky odolnosti vůči teplu 

všech oděvních materiálů a technického vybavení oděvu dle normy ČSN EN ISO 

11612 probíhají při maximální teplotě 180 °C. Teplota měknutí polyesteru je až 230 °C 

a teplota tání je 260 °C.  

Srovnání vybraných aramidových a polyesterových nití je obsahem tabulky č. 39. Pro 

výrobu svářečských kalhot C 2800 200 byly zvoleny šicí nitě Coats Flame Master, které 

jsou dle EN 15025 certifikovány pro použití v EN 469, EN 11612, EN 11611 a EN 

14116. Výrobce uvádí, že ve srovnání s jinými šicími nitěmi odolnými vůči plameni 

vynikají výbornou šicí schopností. Použití šicích nití je vhodné mimo jiné i pro 

svářečské oděvy. Šicí nitě jsou odolné vůči chemikáliím a stálé při praní na 95 °C.  

[22, 23] 
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Tabulka 39 Porovnání šicích nití [22, 23] 

ŠICÍ NITĚ: 

materiálové složení 
100 % meta - aramid 100 % polyester FR* 

Dodavatel AMANN COATS 

Druh výrobku N – Tech Flame Master 

Jemnost [tex] 40 40 

Síla 70 70 

Žáruvzdornost, 

samozhášivost 

bod tepelného rozkladu 

u 370 °C 

- doporučená teplota 

max. 200 °C 

- bod tavení 220 °C 

ČSN EN ISO 11611, 

ČSN EN ISO11612 
    

LOI [%] 42 - 52 28 

Šicí schopnost přetrhavost nitě   

Pevnost [cN]  1960 

Prodloužení [%]  18 – 24 

Doporučená síla jehly  90 - 100 

Vizualizace 

  

 

7.4 Kusovník 

V kusovníku jsou uvedeny průměrné spotřeby plošné textilie a drobné přípravy na daný 

oděvní výrobek kalkulační velikosti 52, která byla určena jako základní velikost. 

Kusovník je vypracován pro jednobarevnou variantu modelu C 2800 200. 

7.5 Značení výrobku 

Značení svářečského oděvu musí být v souladu s ČSN EN ISO 13688 Ochranné oděvy 

– Obecné požadavky. Ochranný oděv musí být označen velikostí podle tělesných 

rozměrů měřených v centimetrech. Místo měření je zobrazeno piktogramem. Tělesné 

rozměry pro kalhoty jsou obvod pasu a výška postavy. 

Každá součást ochranného oděvu musí být označena. Značení musí být v úředním 

jazyce, připevněné na oděvu tak aby bylo viditelné a čitelné, a musí být stálobarevné 

po příslušný počet čistících procesů. Musí obsahovat následující informace: 

g) jméno, obchodní značku 

h) označení typu výrobku 

i) označení velikosti 
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j) identifikaci určité předmětové normy (číslo a rok vydání) 

k) grafické značky a třídy provedení předmětové normy 

l) symboly ošetření (maximální počet pracích cyklů). 

Ochranný oděv musí být dodáván zákazníkovi společně s návodem k používání, ve 

kterém musí být věnována pozornost i nesprávnému používání. 

[1, 2, 3] 

Údržba těchto oděvů se v podstatě neliší od údržby běžných pracovních oděvů. 

Jednotlivé symboly jsou uvedeny u všech výrobků v daném pořadí dle ČSN EN ISO 

3758. Symboly údržby byly sestaveny dle materiálové karty plošné textilie Flamecel 

465 [21]. Jsou v souladu s údržbou šicích nití Coats Flame Master. Údržba výrobku C 

2800 200 je obsahem tabulky č. 40. 

Tabulka 40 Údržba výrobku C 2800 200 dle ČSN EN ISO 3758 

Údržba výrobku C 2800 200 

 

• maximální teplota praní 60 °C – mírný postup 

• výrobek se nesmí bělit 

• sušení v bubnové sušičce je možné při nízké teplotě maximálně 60 °C 

• žehlení při maximální teplotě žehlící plochy 150 °C 

• profesionální chemické čištění v tetrachlorethenu a ve všech rozpouštědlech 

uvedených u symbolu F – normální postup 

7.6 Balení, skladování, recyklace 

Dle normy ČSN EN ISO 13688 musí výrobce uvést také informace o balení, skladování 

a recyklaci výrobku. Je zapotřebí specifikovat druh obalu vhodného k přepravě 

a pokyny pro recyklaci (bezpečnou destrukci). Tyto informace k výrobku C 2800 200 

jsou uvedeny v Technické specifikaci svářečských kalhot v příloze č. 9. 

7.7 Technický nákres a popis výrobku 

Konstrukční řešení kalhot bylo navrženo dle požadavků norem ČSN EN ISO 11611 

a 11612. Při navrhování byla brána v potaz i ergonomie svářečské profese, viz kapitola 

č. 3 Ergonomie pracovní činnosti svářečů. Oděv je hladkého vypracování, zvláště pak 

na předních dílech, kam dle odpovědí svářečů nejčastěji dopadají kuličky roztaveného 

kovu. Právě z tohoto důvodu jsou nakládané kapsy umístěny pouze na zadním díle 

oděvu. Při našívání kapes a jejich patek byla upravena technologie zohledňující 

tloušťku materiálu i hladkost vypracování oděvu. Na oděvu jsou dohromady čtyři kapsy 

(dvě klínové a dvě nakládané). Tento počet byl také přizpůsoben požadavkům svářečů. 

Kalhoty se směrem od kolen k dolnímu kraji zužují, aby se předcházelo tvoření záhybů 

textilie. Je brána v potaz dynamika tělesných rozměrů. A to i u obvodu pasu, který je 

stahován dírkovanou pruženkou, aby splňoval celý rozsah velikosti plus dynamiku 

obvodu pasu. Technický nákres byl zpracován v softwaru Lectra Caledo Style 
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a společně s popisem výrobku je součástí Technické specifikace svářečských kalhot 

příloze č. 9.  

7.8 Varianty barevného zpracování výrobku  

Barevné varianty byly zpracovány dle barevnice (Pantone - pro textil). Jednobarevná 

základní varianta výrobku má číslo C 2800 200. Variantám barevného zpracování byly 

přiřazeny čísla C 2800 201, C 2800 202, C 2800 203. Technická specifikace 

svářečských kalhot v příloze č. 9 obsahuje vizualizaci všech barevných variant výrobku 

zpracovaných v softwaru Lectra Caledo Style. 

7.9 Výrobní detaily 

Tabulky výrobních detailů obsahují technologické a konstrukční detaily oděvu. Obrázky 

slouží pro rychle pochopení zvolené technologie šití a pro stanovení rozměrů, které je 

zapotřebí při výrobě dodržovat. Dalším bodem výrobních detailů je specifikace švových 

přídavků, kterými je zapotřebí se řídit, aby nedocházelo ke změně rozměrů hotového 

výrobku. Dále následuje klasifikace použitých stehů, která je zapotřebí pro plánování 

výrobní techniky a technologie výroby. 

7.10 Grafická analýza stehů a švů 

Grafická analýza stehů a švů formou obrázků popisuje části kalhot a způsob jejich 

spojování. Klasifikace stehů je v souladu s normou ČSN ISO 4915 a klasifikace švů 

s normou ISO 4916. Kapitola graficky znázorňuje i potřebné průřezy oděvem, důležité 

pro pochopení technologie výroby kalhot. 
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8 Hodnocení technologické způsobilosti výrobku 

Hotové výrobky pro použití při svařování musí projít certifikací dle platných norem: 

• ČSN EN ISO 13688:2014 Ochranné oděvy – Obecné požadavky 

• ČSN EN ISO 11612:2015 Oděvy na ochranu proti teplu a plameni 

• ČSN EN ISO 11611:2016 Ochranné oděvy pro použití při svařování 

a příbuzných postupech 

Technologická způsobilost výrobku je dána především použitými materiály, které musí 

vyhovovat normám ČSN EN ISO 11611 a 11612. Záleží na výběru materiálu dle 

garance výrobce. 

Dalším bodem je zpracování výrobku, které je rovněž obecně specifikováno v normách 

ČSN EN ISO 11611 a 11612. 

Na výrobci zůstává stanovit vhodnou technologii šití. K tomuto účelu slouží laboratorní 

zkoušky, které byly provedeny na materiálech zvolených pro výrobu svářečských 

kalhot C 2800 200, specifikace plošné textilie a šicí nitě viz tabulka č. 41. 

Tabulka 41 Specifikace použité plošné textilie a šicí nitě 

Plošná textilie Šicí nit 

Název Flamecel 465 Název Coats Flame Master 

Materiálové 

složení [%] 

50 % bavlna 

50 % lyocel 

Materiálové 

složení [%] 
100 % polyester FR* 

Plošná 

hmotnost [g/m2] 
465g/m2 Síla 70 

Vazba 4/1 atlas Jemnost [tex] 40 

Pevnost 

v roztržení [N] 

Osnova: 50 

Útek: 40 

Doporučená 

síla jehly 
90 - 100 

Pevnost 

v tahu [N] 

Osnova: 1600 

Útek: 800 

Pevnost 

v tahu [N] 
19,6 

Certifikace 
EN 11612, EN 11611, 

EN 14116 
Certifikace 

EN 469, EN 11612, 

EN 11611, EN 14116 

 Vizualizace 

 

Vizualizace 

 

Všechna měření se uskutečňovala v laboratorních podmínkách a dle uvedených 

platných norem. 
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8.1 Plošná hmotnost textilie 

Tabulka č. 42 zaznamenává průběh a vyhodnocení zkoušky měření plošné hmotnosti 

textilie. 

Tabulka 42 Měření plošné hmotnosti textilie 

Plošná hmotnost textilie 

Zkušební 

metoda 

ČSN EN 12127:1998 (800849) - Zjišťování plošné hmotnosti pomocí 

malých vzorků 

Definice 

zkoušky 

je prováděna gravimetricky. Z plošné textilie je odstřihnut vzorek po 

niti o rozměrech 100 x 100 mm. Tento vzorek se zváží na digitálních 

vahách. 

Výsledky 

zkoušky 

Číslo měření Naměřená hodnota [g] 

1 4,557 

2 4,543 

3 4,538 

4 4,555 

5 4,562 

Průměr měření 4,551 

Plošná hmotnost textilie = 455 g/m2 

Vyhodnocení 

zkoušky 

Výrobce uvádí plošnou hmotnost textilie 465 g/m2. S danou tolerancí 

  5 % vzorek textilie odpovídá informacím výrobce. 

8.2 Tloušťka textilie 

Tabulka č. 44 zaznamenává průběh a vyhodnocení zkoušky měření tloušťky textilie. 

Měření probíhalo v nejtenčím místě (samotná textilie) a v nejsilnějším místě výrobku 

(všití patky mezi zadní díl a sedlo viz obrázek č. 24, klasifikace stehů a švů viz tabulka 

č. 43). 

Tabulka 43 Klasifikace stehů a švů v nejsilnějším místě výrobku 

č. Vizualizace Klasifikace švu Klasifikace stehu 

1. 

 

hřbetový šev 

1. 12. 01 

kombinovaný 2nitný řetízkový 

+ 3nitný obnitkovací 401.504 

2. 

 

přeplátovaný šev 

2. 19. 02 
dvounitný vázaný steh 301 

 

Obrázek 24 Měření tloušťky výrobku v nejsilnějším místě 
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Tabulka 44 Měření tloušťky textilie 

Tloušťka textilie a výrobku 

Zkušební 

metoda 

ČSN EN ISO 5084 (800844) - Zjišťování tloušťky textilií a textilních 

výrobků 

Definice 

zkoušky 

zkouška je prováděna digitálním tloušťkoměrem SDL M034A. 

Po nadzvednutí přítlačné hlavice přístroje vznikne prostor pro vložení 

vzorku. Protože vzorek má svoji vlastní hmotnost, je nutné vynulovat 

hodnotu zátěže. Přítlačná patka působí na vzorek textilie velmi 

pomalou rychlostí do požadovaného přítlaku. 

Podmínky 

zkoušky 

Tlak 1000 Pa 

Plocha 20 cm2 

Počet měření 5 

Výsledky 

zkoušky 

Měření v nejtenčím místě Měření v nejsilnějším místě 

Číslo měření 
Naměřená 

hodnota [mm] 
Číslo měření 

Naměřená 

hodnota [mm] 

1 0,72 1 4,87 

2 0,73 2 4,84 

3 0,71 3 4,83 

4 0,72 4 4,79 

5 0,73 5 4,80 

Základní statistika Základní statistika 

Průměrná 

hodnota 
0,72 

Průměrná 

hodnota 
4,83 

Směrodatná 

odchylka 
0,01 

Směrodatná 

odchylka 
0,03 

Variační 

koeficient 
1,04 

Variační 

koeficient 
0,59 

Tloušťka textilie = 0,72 mm Tloušťka textilie = 4,83 mm 

Vyhodnocení 

zkoušky 

Tloušťka samotné textilie je poměrně vysoká. To je dáno vysokou 

plošnou hmotností, vazbou materiálu a hustou dostavou textilie. 

Důvodem je ochrana uživatele. Prošívání v nejsilnějším místě oděvu 

je možné, ale zároveň hraniční. Při větším počtu vrstev textilie by 

mohly nastat problémy při šití. Navíc by silné švy způsobovaly 

diskomfort při nošení. 
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8.3 Tahové vlastnosti švů 

Při zkoušení pevnosti švů byla hodnocena pevnost švů těchto vzorků: viz tabulka č. 45. 

Tabulka 45 Vzorky pro zkoušení tahových vlastností švů 

č. vzorek střihán šev steh prošití 

1 po útku hřbetový 1. 01. 01 dvounitný vázaný steh 301  

2 po osnově hřbetový 1. 01. 01 dvounitný vázaný steh 301  

3 po diagonále hřbetový 1. 01. 01 dvounitný vázaný steh 301  

4 po útku přeplátovaný 2. 02. 03 dvounitný vázaný steh 301 1x 

5 po osnově přeplátovaný 2. 02. 03 dvounitný vázaný steh 301 1x 

6 po diagonále přeplátovaný 2. 02. 03 dvounitný vázaný steh 301 2x 

Tabulka č. 46 definuje způsob měření tahových vlastností švů. Tabulky č. 47, 48 a 49 

zaznamenávají výsledky měření. Shrnutí výsledků měření je obsahem tabulky č. 50.  

Tabulka 46 Měření tahových vlastností švů 

Tahové vlastnosti švů 

Zkušební 

metoda 

ČSN EN ISO 13935-1 (80 0841) - Tahové vlastnosti švů plošných 

textilií a konfekčních výrobků - Část 1: Zjišťování maximální síly do 

přetrhu švu metodou Strip 

Definice 

zkoušky 

zkouška je prováděna na přístroji Testometric M350-5CT. 

Klimatizované vzorky o rozměrech 300 x 50 mm se upnou do horní 

čelisti tak, aby byly zatíženy pouze svojí hmotností, a poté se navedou 

do spodní čelisti bez předpětí. Zkušební vzorky jsou natahovány 

konstantní rychlostí až do momentu jejich přetržení. Zařízení odečte 

záznam síly způsobující prodloužení vzorku. 

Podmínky 

zkoušky 

Druh zkoušky Tah 

Rychlost zkoušky 100,000 mm/min 

Předpětí Vypnuto 

Upínací délka vzorku 200,000 mm 
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Tabulka 47 Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po osnově 

Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po osnově 

Vzorek 
Nejvyšší 

pevnost [N] 

Prodloužení při nejvyšší 

pevnosti [mm] 

Tažnost při 

nejvyšší pevnosti 

[%] 

bez prošití 306,020 24,424 12,212 

s prošitím 463,220 23,550 11,775 

Minimální hodnota 306,020 23,550 11,775 

Střední hodnota 384,620 23,987 11,993 

Maximální hodnota 463,220 24,424 12,212 

Směrodatná 

odchylka 
111,157 0,618 0,309 

Variační koeficient 28,901 2,576 2,576 

Graf 

 

Fotografie z měření 

Vzorek bez prošitého švu Vzorek s prošitým švem 
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Tabulka 48 Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po útku 

Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po útku 

Vzorek 
Nejvyšší 

pevnost [N] 

Prodloužení při nejvyšší 

pevnosti [mm] 

Tažnost při 

nejvyšší pevnosti 

[%] 

bez prošití 321,190 24,229 12,115 

s prošitím 471,900 25,742 12,871 

Minimální hodnota 321,190 24,229 12,115 

Střední hodnota 396,545 24,986 12,493 

Maximální hodnota 471,900 25,742 12,871 

Směrodatná 

odchylka 
106,568 1,070 0,535 

Variační koeficient 26,874 4,282 4,282 

Graf 

 

Fotografie z měření 

Vzorek bez prošitého švu Vzorek s prošitým švem 
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Tabulka 49 Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po diagonále 

Měření tahových vlastností švu vzorku střiženého po diagonále 

Vzorek 
Nejvyšší 

pevnost [N] 

Prodloužení při nejvyšší 

pevnosti [mm] 

Tažnost při 

nejvyšší pevnosti 

[%] 

bez prošití 356,610 68,861 34,431 

s prošitím 732,000 89,320 44,660 

Minimální hodnota 356,610 68,861 34,431 

Střední hodnota 544,305 79,090 39,545 

Maximální hodnota 732,000 89,320 44,660 

Směrodatná 

odchylka 
265,441 14,467 7,233 

Variační koeficient 48,767 18,291 18,291 

Graf 

 

Fotografie z měření 

Vzorek bez prošitého švu Vzorek s prošitým švem 
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Tabulka 50 Shrnutí výsledků měření tahových vlastností švů 

Měření tahových vlastností švů – shrnutí výsledků 

Textilie splňuje všeobecné požadavky na materiál dané normami ČSN EN ISO 11611 

a 11612. Dle norem musí být minimální hodnota pevnosti švu: 225 N. Nejmenší 

hodnota pevnosti byla naměřena na vzorku střiženém po osnově, bez prošitého švu: 

306 N. 

Největší pevnost a tažnost švů vykazují vzorky střižené po diagonále. U vzorků 

střižených po osnově a útku se hodnoty již moc neliší, mírně vyšší jsou u vzorků 

střižených po útku. 

Z příslušných měření je zřejmé, že vzorky s prošitým švem jsou pevnější, než vzorky 

bez prošitého švu. 

Z důvodu nedostatku materiálu nemohly být zkoušky provedeny v požadovaném počtu 

opakování. Je tedy zřejmé, že výsledy měření jsou orientační. 

Graf porovnání neprošitých vzorků 

Pevnosti po diagonále střiženého materiálu je využito u namáhaného sedového švu. 

 

Graf porovnání prošitých vzorků 

Vzorek materiálu střiženého po diagonále 2x prošitého se přetrhl mimo spojení švu. 

Tato pevnost spoje je využita v roztokovém švu. 
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Závěr a vyhodnocení experimentu 

Práce byla zaměřena na projektování oděvního výrobku svářečských kalhot. 

Výsledkem je Technická specifikace svářečských kalhot viz příloha č. 9. Tato technická 

dokumentace by měla sloužit pro organizaci outsourcingové výroby pracovních kalhot 

pro svářeče. Grafické zpracování dokumentace slouží k rychlému pochopení 

problematiky a tudíž i k zabránění nepochopení například v důsledku jazykové bariéry. 

Z důvodu možné jazykové bariéry je v příloze č. 10 stejná dokumentace přeložena do 

anglického jazyka. Každý nový výrobek však musí projít svým vývojem, aby se mohly 

stanovit jeho technické parametry výroby. Začíná se od rešerše dané problematiky, 

zaměřené na konečný účel využití daného výrobku. Cílem této práce bylo: 

• studovat ergonomii pracovní činnosti svářečů 

• studovat normy, které definují standardizované požadavky na svářečské oděvy 

• vypracovat dotazník za účelem průzkumu požadavků svářečů na pracovní kalhoty 

• provést měření tělesných rozměrů skupiny svářečů pro technologické projektování 

• statisticky zpracovat somatometrická data a porovnat je s přehledy tělesných 

rozměrů německé populace uvedených v normě ISO/TR 7250-2:2010 

• studovat dynamiku tělesných rozměrů a zjištěný dynamický efekt promítnout do 

experimentu střihové manipulace pracovních kalhot 

• vypracovat tabulku výrobkových rozměrů ve zvoleném velikostním sortimentu 

• experimentálně stanovit technické parametry výroby pracovních kalhot pro svářeče 

• definovat základní oděvní materiál, drobnou přípravu, doplňky a nezbytné 

technologické detaily 

• výsledky zpracovat ve formě dokumentu technické specifikace, který je určen pro 

organizaci outsourcingové výroby pracovních kalhot pro svářeče, nebo jako 

podklad pro soutěž o veřejnou zakázku. 

Projektování oděvního výrobku se neobejde bez studie příslušných norem, na které se 

pak konečná dokumentace odvolává. Byly stanoveny a rozebrány normy, které definují 

standardizované požadavky na ochranné oděvy pro svářeče. Tyto oděvy musí být 

v souladu s: 

• ČSN EN ISO 13688:2014 – Ochranné oděvy – Obecné požadavky 

• ČSN EN ISO 11612:2015 – Oděvy na ochranu proti teplu a plameni 

• ČSN EN ISO 11611:2016 – Ochranné oděvy pro použití při svařování a příbuzných 

postupech. 

Dále byly v rešeršní části diskutovány další normy, které se zabývají: 

• měřením tělesných rozměrů a rozměrů hotových výrobků 

• základními parametry materiálů 

• klasifikací stehů a švů. 

Stěžejní částí práce bylo také zjistit konkrétní požadavky konečných zákazníků, 

svářečů na pracovní kalhoty. Průzkum požadavků proběhl formou dotazníků ve velkých 

svářečských podnicích.  Výsledky těchto dotazníků byly výchozím bodem pro výběr 
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materiálu, stanovení základní velikosti a také pro samotný návrh vzhledu a funkčních 

detailů kalhot. 

Pozorováním činnosti svářečů a dotazováním byly stanoveny jejich nejčastější 

pracovní pozice. Ergonomie profese má velký význam pro zkoumání dynamiky 

tělesných rozměrů. Jako nejčastější pozice byla stanovena pozice ve stoje, s kterou 

úzce souvisí pozice v předklonu. Při daných pohybech nedochází k velkým změnám 

v dynamice tělesných rozměrů dolní části těla. Dynamika tělesných rozměrů se nejvíce 

projevuje u další časté pozice a to v sedu. Pro zkoumání dynamiky byly stanoveny 

tělesné rozměry: obvod pasu (vsedě), obvod sedu (vsedě), obvod kolena (v ohybu)  

a délka pánevního oblouku (vsedě). 

Byl proveden somatometrický průzkum tělesných rozměrů pro dolní část těla manuálně 

pracujících mužů. Měření tělesných rozměrů probíhalo v souladu s metodikami 

uvedenými v normách: ČSN EN 13402-1 [4], ISO 8559 [5], TNI CEN ISO/TR 7250-1 

[8]. Pro účely této diplomové práce byl zvolen reprezentativní soubor třiceti probandů. 

Byly stanoveny základní statistické charakteristiky somatometrických dat, viz příloha 

č. 6 a 7. Následně byla data porovnávána se statistickými přehledy: 

• tělesných rozměrů somatometrického průzkumu na katedře oděvnictví TUL 

2005 – 2006, uvedených v diplomové práci Dominiky Glacové [14] 

• tělesných rozměrů v individuálních populacích uvedených v normě ISO/TR 

7250-2: 2010 (Německo). [9] 

Při porovnávání průměrných hodnot se došlo k závěru, že soubor dat je příliš malý na 

vytvoření určitého somatotypu. Průměrné hodnoty sloužily spíše k porovnávání 

s ostatními soubory dat. Lze konstatovat, že měření probandi byly nadprůměrně vysocí 

a objemní. A to zvláště pak ve srovnání s německými muži, viz norma ISO/TR 7250 [9]. 

Výsledky průzkumu a porovnávání byly ovlivněny mnoha faktory: malým rozsahem 

souboru, náhodným výběrem manuálně pracujících probandů, různými věkovými 

kategoriemi, či možná i národnostními menšinami žijícími a pracujícími v Německu. 

Výsledky somatometrického průzkumu byly užitečné hlavně pro zkoumání dynamiky 

tělesných rozměrů, kterými se ani jeden z porovnávaných somatometrických průzkumů 

nezabýval. Soubor třiceti probandů byl dostačující pro stanovení dynamického efektu 

tělesných rozměrů, jelikož statické a dynamické rozměry jsou navzájem ve společné 

korelaci. Zjištěný dynamický efekt byl promítnut do experimentu střihové manipulace 

pracovních kalhot pro svářeče 

Hotové výrobky jsou cíleny do Německa, a proto byl velikostní sortiment postaven na 

tělesných rozměrech a označování velikostí dle německého velikostního systému 

HAKA, který je využíván i v ČR. Malý rozsah souboru naměřených dat totiž neumožnil 

sestavit velikostní sortiment. Téma somatometrického šetření je obsáhlým tématem, 

kterým by bylo vhodné se dále zabývat pro racionalizaci navrženého velikostního 
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sortimentu. Dalším bodem úvahy by bylo, zda budou výrobky určeny pouze k exportu 

do Německa, či budou nabízeny i na tuzemském trhu. Pak by bylo vhodné se více 

věnovat rozdílům obou populací. Navržená norma ISO/TR 7250-2 nebyla dostačující, 

vzhledem k chybějícím základním tělesným rozměrům. Zabývala se spíše tělesnými 

rozměry pro technologické projektování prostředí, kde lidé pracují a žijí. 

Velikostní sortiment HAKA určený pro muže a chlapce dělí velikosti do pěti základních 

somatotypů plnostních skupin a čtyř plnostních variant pro menší a větší výškové 

skupiny dle hodnoty tzv. drop (rozdíl mezi obvodem hrudníku a obvodem pasu). Díky 

somatometrickému průzkumu bylo zjištěno, že dělení do plnostních skupin je žádoucí. 

Prokázalo se však, že výška postavy je variabilním rozměrem. A proto bylo navrženo 

členit velikostní sortiment do výškových skupin, dle literatury [18]. Ať je člověk vysoký, 

či malý, štíhlý, či objemnější, může si svoje šířkové a výškové rozměry oděvu navolit 

sám dle své potřeby. Velikostní sortiment je členěn do výškových skupin, které 

odpovídají plnostním variantám takto: 

• výšková skupina 182 = normální velikost 

• výšková skupina 194 = štíhlá velikost 

• výšková skupina 170 = podsaditá velikost 

Byla navržena tabulka výrobkových rozměrů v souladu s metodikou měření hotových 

oděvů dle ČSN 80 7040:1994 [10]. 

Základní střih oděvu byl konstruován na základní normální velikost 52 v softwaru 

Lectra Modaris. Při stanovení konstrukčních rozměrů bylo počítáno s tím, aby hotový 

výrobek splňovat rozsah celé velikosti, plus volnost pro stanovenou dynamiku 

tělesného rozměru hraniční hodnoty. Variabilita obvodu pasu byla dosažena 

nastavitelnou dírkovanou pruženkou umístěnou v pasovém límci zadního dílu. 

Modelace střihu byla provedena v souladu s normami ČSN EN ISO 11611 a 11612. 

Byly vytvořeny střihové šablony. V softwaru Lectra Marker Manager byly nadefinovány 

parametry polohy. Která byla následně automaticky napolohována v softwaru Lectra 

Marker Making.  

Výběr plošné textilie a drobné přípravy byl v souladu s požadavky svářečů i norem 

ČSN EN ISO 11611 a 11612. Technická specifikace svářečských kalhot (viz příloha 

č. 9) definuje vybrané materiály, velikostní sortiment dle tělesných rozměrů i rozměrů 

hotového oděvu, zobrazuje nezbytné technologické detaily výroby formu obrázků 

a průřezů. Dále dokumentace definuje použité stehy dle ČSN ISO 4915 a švy dle ISO 

4916, stanovuje švové přídavky dílů apod. Technické nákresy byly zpracovávány 

v softwarech: Lectra Caledo Style a Adobe Illustrator. 

Tato diplomová práce je velice rozmanitá, rozhodně by bylo žádoucí se každé dílčí 

části věnovat více do hloubky. V běžném pracovním provozu však na takové zkoumání 

nebývá většinou čas. Vychází se ze stávajících modelů a zkušeností.  
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Příloha 1 Dotazník – kalhoty pro svářeče 

1. Jakou techniku svařování využíváte pro 

svoji práci? 

□ CO2 

□ elektrický oblouk 

□ jiný (uveďte) 

2. Přibližně po jakou dobu Vám vydrží 

běžné pracovní kalhoty? 

(do úplné destrukce a vyhození) 

□ 1 měsíc 

□ 3 měsíce 

□ 6 měsíců 

□ déle než 6 měsíců 

3. Měl jste někdy kalhoty přímo určené 

pro svářeče? 

□ ano 

□ ne 

4. Jak dlouho Vám vydržely svářečské 

kalhoty? 

□ 1 měsíc 

□ 3 měsíce 

□ 6 měsíců 

□ déle než 6 měsíců 

5. Byl jste s nimi spokojený? 

□ ano 

□ ne (uveďte odůvodnění) 

 

6. V čem byly lepší než běžné pracovní 

kalhoty? 

(možno zaškrtnout více odpovědí) 

□ nehořlavost 

□ lepší padnutí kalhot 

□ uzpůsobení k profesi svářeče 

□ méně se na kalhotách zachytávaly 

kuličky kovu 

□ jiné (uveďte) 

7. Kam Vám nejvíce dopadají kuličky 

roztaveného kovu? 

(možno zaškrtnout více odpovědí) 

□ za pas kalhot 

□ na stehna 

□ na kolena 

□ do kapes 

□ jiné (uveďte) 

8. Co se spíše propaluje? 

□ látka 

□ švy kalhot (uveďte které) 

 

9. Jakou vlastnost byste u kalhot pro 

svářeče uvítal? 

 

 

10. Nejčastější poloha při práci: 

□ vestoje 

□ vsedě 

□ vkleče 

□ v předklonu 

□ jiná (uveďte) 

11. Nejvíce namáhané místo na nynějších 

kalhotách: 

□ sed 

□ pas 

□ stehna 

□ nohavice  

□ jiné (napište) 

12. Jakou máte velikost kalhot? 

 

13. Je obvod pasu vyhovující? 

□ ano 

□ ne (uveďte odůvodnění) 

14. Je délka kalhot vyhovující?   

□ ano 

□ ne (uveďte odůvodnění) 

15. Je šířka kalhot vyhovující? 

□ ano 

□ ne (uveďte odůvodnění)  

16. Jaký je počet kapes na nynějších 

kalhotách? 

 

17. Je pro vás tento počet vyhovující? 

□ ano 

□ ne (uveďte, zda potřebujete více či 

méně) 

18. Uvítali byste na kalhotách speciální 

poutka pro odkládání drobných 

nástrojů? Pokud ano, kde? 

 

 

19. Nejčastější problémy s nynějšími 

kalhotami: 

 

 

20. Doporučení pro vylepšení: 
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Příloha 2 Požadavky na ochranné oděvy proti působení tepla a plamene EN 11612 

Způsob přestupu 

tepla 
Specifikace Zkušební metoda 

Odolnost proti teplu 

všechny materiály a technické 

vybavení:  
ISO 17 493 

(180 ± 5 °C) 

(260 ± 5 °C - nepovinné) 

- žádné zapálení 

- žádné tavení 

- maximální srážlivost (5 % při 

180 °C, 10 % při 260 °C)   

Omezené šíření 

plamene 

A1 šíření plamene na povrchu 

ČSN EN ISO 15 025:2000 

A2 
šíření plamene po hraně 

(nepovinné) 

- vzorek nesmí dohořet k okraji  

- žádné otvory 

- žádné hořící nebo roztavené 
částice 

- samovolné hoření   2s 

- dožeh    2s  

Změna rozměrů   3 % ČSN EN ISO 5077:2007 

Pevnost v tahu min. 300 N ČSN EN ISO 13 934-1:1999 

Pevnost v dotržení min. 10 N ČSN EN ISO 13 937-2:2000 

Pevnost švu min. 225 N ČSN EN ISO 13 935-2:2014 

Konvenční teplo [s] 

 rozsah hodnot HTI24: 

ČSN EN ISO 9151:1995 
B1 4    B1   10 

B2 10    B2   20 

B3 20    B3 

Sálavé teplo [s] 

 rozsah hodnot RHTI24: 

ČSN EN ISO 6942:2002 

C1 7   C1   20 

C2 20   C2   50 

C3 50   C3   95 

C4 95   C4 

Postřik roztaveným 

hliníkem [g] 

D1 100   D1   200 

ČSN EN ISO 9185:2007 D2 200   D2   350 

D3 350   D3 

Postřik roztaveným 

železem [g] 

E1 60   E1   120 

ČSN EN ISO 9185:2007 E2 120   E2   200 

E3 200   E3 

Kontaktní teplo [s] 

F1 5   F1   10 

ČSN EN ISO 12 127:2007 F2 10   F2   15 

F3 15   F3 
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Příloha 3 Požadavky na ochranné oděvy pro použití při svařování EN 11611 

Parametr Třída 1 Třída 2 Zkušební metoda 

Pevnost v tahu min. 400 N ČSN EN ISO 13 934-1:1999 

Pevnost v roztržení 15 N 20 N ČSN EN ISO 13 937-2:2000 

Pevnost ve švu min. 225 N ČSN EN ISO 13 935-2:2014 

Změna rozměrů   3 % ČSN EN ISO 5077:2007 

Omezené šíření 

plamene 

A1 šíření plamene na povrchu 

ČSN EN ISO 15 025:2000 

A2 
šíření plamene po hraně 
(nepovinné) 

- vzorek nesmí dohořet k okraji  

- žádné otvory 

- žádné hořící nebo roztavené 

částice - samovolné hoření   
2s.  

- dožeh    2s. 

Postřik roztaveným 

kovem 

kapek   15 kapek   25 
ČSN EN ISO 9150:1988 

40 K 40 K 

Sálavé teplo RHTI24   7 s RHTI24   16 s ČSN EN ISO 6942:2002 

Elektrický odpor elektrický odpor   105 Ω ČSN EN ISO 1149-2:1997 
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Příloha 4 Vybrané tělesné rozměry 

Symbol Tělesný rozměr Glacová ISO/TR 7250-2 

T1 výška postavy T1 412 

T4 výška pasu T4 - 

T5 výška kyčelního hřebene T5 416 

T6 výška rozkroku T6 417 

T7 výška koleního bodu T7 - 

T10 výška podkoleního bodu (tibiale) - 418 

T8 výška sedového bodu T8 - 

T9 výška podhýžďového bodu T9 - 

T18 obvod hrudníku T18 449 

T20 obvod pasu T20 4410 

T21 obvod přes kyčle T21 - 

T23 obvod sedu s vystouplostí břicha T23 - 

T24 obvod sedu bez vystouplosti T24 - 

T25 obvod stehna T25 4412 

T22 obvod kolena - - 

T26 obvod pod kolenem T26 - 

T28 obvod lýtka - 4413 

T27 obvod paty T27 - 

T43 boční hloubka sedu - - 

T44 délka pánevního oblouku T44 - 

P4 čelní šíře pasu P4 - 

P5 čelní šíře přes kyčle P5 4112 

P6 čelní šíře sedu P6 - 

P7 čelní šíře stehna P7 - 

P13 profilová šíře pasu P13 - 

P14 profilová šíře přes kyčle P14 - 

P15 profilová šíře sedu bez vystouplosti břicha P15 - 

P16 profilová šíře stehna P16 - 

D1 obvod kolene (v ohybu) - - 

D2 obvod pasu (vsedě) - - 

D3 obvod sedu (vsedě) - - 

D4 délka pánevního oblouku (vsedě) - - 
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Příloha 5 Záznamový list probanda 

Záznamový list probanda 

pro dolní část těla (rok 2017) 

I1 číslo karty     I2 pohlaví MUŽ 

I3 bydliště: I4 věk (18 – 60 let)    

I5 datum měření      

Přímé tělesné rozměry – výšky 

T1 výška postavy     T4 výška pasu     

T5 výška kyčel. hřebene     T8 výška sedového bodu     

T9 výška podhýžď. bodu     T6 výška rozkroku     

T7 výška kolenního bodu     T10 výška tibiale     

Povrchové tělesné rozměry – obvody 

T18 obvod hrudníku     T20 obvod pasu     

T21 obvod přes kyčle     T23 o. sedu s vyst. Břicha     

T24 o. sedu bez vyst. břich     T25 obvod stehna     

T22 obvod kolena     T26 obvod pod kolenem     

T28 obvod lýtka     T27 obvod paty     

Povrchové tělesné rozměry – délky 

T43 boční hloubka sedu     T44 délka pánev. oblouku      

Přímé tělesné rozměry – šířky (čelní, profilové) 

P4 čelní šíře pasu     P5 čelní šíře přes kyčle     

P6 čelní šíře sedu     P7 čelní šíře stehna     

P13 profilová šíře pasu     P14 prof. šíře přes kyčle     

P15 prof. š. sedu bez vyst.     P16 profilová šíře stehna      

Dynamické tělesné rozměry (vsedě) 

D1 obvod kolena     D2 obvod pasu     

D3 obvod sedu     D4 délka pánev. oblouku     

Měřil: Zapsal: 
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Příloha 6 Základní statistické charakteristiky 1/2 

 
symbol tělesný rozměr 

průměr 
[cm] 

směrodatná 
výběrová 
odchylka 

[cm] 

variační 
koeficient 

[%] 

p
ří

m
é

 t
ě

le
s
n
é

 r
o

z
m

ě
ry

 -
 

v
ý
š
k
y
 

T1 výška postavy 183,8 6,5 3,5 

T4 výška pasu 113,7 5,2 4,6 

T5 výška kyčelního hřebene 109,2 4,9 4,5 

T6 výška rozkroku 80,3 4,6 5,7 

T7 výška kolenního bodu 51,0 2,1 4,1 

T10 výška podkolenního bodu (tibiale) 45,1 2,4 5,3 

T8 výška sedového bodu 91,5 3,9 4,2 

T9 výška podhýžďového bodu 82,2 3,8 4,6 

p
o
v
rc

h
o
v
é
 r

o
z
m

ě
ry

 -
 o

b
v
o

d
y
 T18 obvod hrudníku 101,9 6,2 6,1 

T20 obvod pasu 94,8 8,0 8,5 

T21 obvod přes kyčle 99,8 6,9 6,9 

T23 obvod sedu s vystouplostí břicha 109,3 5,9 5,4 

T24 obvod sedu bez vystouplosti 107,0 4,6 4,3 

T25 obvod stehna 58,0 3,9 6,7 

T22 obvod kolena 41,6 2,6 6,2 

T26 obvod pod kolenem 37,1 2,5 6,7 

T28 obvod lýtka 39,3 3,0 7,5 

T27 obvod paty 36,4 1,6 4,4 

p
o

v
rc

h
 

ro
z
m

. 
d

é
lk

y
 

T43 boční hloubka sedu 26,6 2,9 11,0 

T44 délka pánevního oblouku 90,7 5,8 6,4 

p
ří

m
é

 r
o

z
m

ě
ry

 -
 š

íř
k
y
  
  
  
  
  
  
  

(č
e

ln
í,
 p

ro
fi
lo

v
é
) 

P4 čelní šíře pasu 32,8 1,8 5,6 

P5 čelní šíře přes kyčle 34,9 1,9 5,5 

P6 čelní šíře sedu 38,4 2,2 5,8 

P7 čelní šíře stehna 16,6 1,0 6,0 

P13 profilová šíře pasu 25,2 3,4 13,4 

P14 profilová šíře přes kyčle 25,5 2,8 10,9 

P15 
profilová šíře sedu bez vyst. 

břicha 
24,3 2,3 9,4 

P16 profilová šíře stehna 17,1 1,2 6,9 

d
y
n
a

m
ic

k
é
 

tě
le

s
n
é

 

ro
z
m

ě
ry

 D1 obvod kolene (v ohybu) 43,2 3,1 7,2 

D2 obvod pasu (vsedě) 97,2 8,7 8,9 

D3 obvod sedu (vsedě) 113,2 5,6 4,9 

D4 délka pánevního oblouku (vsedě) 82,2 4,6 5,6 
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Příloha 7 Základní statistické charakteristiky 2/2 

symbol rozptyl 
spodní 
mez 

horní 
mez 

min max modus medián 

T1 42,0 181,4 186,2 170,0 196,0 187,0 184,5 

T4 26,9 111,8 115,6 100,5 124,0 114,0 114,0 

T5 24,1 107,3 111,0 94,5 117,5 111,0 109,8 

T6 20,9 78,6 82,0 71,5 87,5 85,0 81,3 

T7 4,3 50,2 51,8 45,5 55,5 51,0 51,0 

T10 5,7 44,2 46,0 38,5 50,0 47,0 45,0 

T8 15,0 90,0 92,9 79,5 99,0 92,0 91,3 

T9 14,2 80,8 83,6 71,5 88,5 82,0 82,0 

T18 38,5 99,6 104,2 87,0 111,0 108,0 102,5 

T20 64,7 91,8 97,8 79,0 110,0 95,0 95,0 

T21 47,3 97,3 102,4 84,0 115,0 97,0 98,8 

T23 35,2 107,1 111,5 96,0 124,0 108,0 109,3 

T24 21,2 105,3 108,7 96,0 115,0 105,0 107,8 

T25 15,0 56,5 59,4 51,0 64,5 60,0 58,3 

T22 6,7 40,6 42,5 37,5 48,0 39,0 41,0 

T26 6,1 36,2 38,0 33,0 43,5 37,0 37,0 

T28 8,8 38,2 40,4 34,0 49,0 40,0 39,3 

T27 2,6 35,8 37,0 32,5 39,0 38,0 36,3 

T43 8,5 25,5 27,6 21,0 35,0 26,0 26,3 

T44 33,6 88,5 92,8 77,0 103,0 89,0 91,0 

P4 3,3 32,1 33,5 29,0 35,5 32,0 32,8 

P5 3,6 34,2 35,6 30,5 39,0 34,5 34,5 

P6 4,9 37,6 39,3 35,0 42,5 38,5 38,5 

P7 1,0 16,2 16,9 14,5 19,0 16,5 16,5 

P13 11,4 23,9 26,4 19,0 31,0 22,0 25,0 

P14 7,7 24,4 26,5 20,5 32,5 25,0 25,0 

P15 5,2 23,5 25,1 20,5 28,5 24,0 24,0 

P16 1,4 16,7 17,6 15,0 20,5 18,0 17,3 

D1 9,7 42,0 44,3 38,5 52,0 42,0 42,8 

D2 75,2 94,0 100,4 81,0 112,5 93,0 96,0 

D3 31,4 111,1 115,3 101,0 123,0 115,0 113,8 

D4 21,1 80,5 83,9 68,5 92,0 82,0 82,0 
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Příloha 8 Porovnávání průměrných hodnot ve věkových kategoriích 

 

 

 

170 

172 

174 

176 

178 

180 

182 

184 

186 

188 

190 

celý soubor 18 - 29 let 30 - 44 let 45 - 60 let 

p
rů

m
ě

rn
á 

h
o

d
n

o
ta

  [
cm

] 

Porovnání průměrných hodnot výšky 
postavy - Hotová / Glacová 

90 

92 

94 

96 

98 

100 

102 

104 

106 

108 

110 

celý soubor 18 - 29 let 30 - 44 let 45 - 60 let 

p
rů

m
ě

rn
á 

h
o

d
n

o
ta

  [
cm

] 

Porovnání průměrných hodnot obvodu 
hrudníku - Hotová / Glacová 

75 
77 
79 
81 
83 
85 
87 
89 
91 
93 
95 
97 
99 

101 
103 
105 

celý soubor 18 - 29 let 30 - 44 let 45 - 60 let 

p
rů

m
ě

rn
á 

h
o

d
n

o
ta

  [
cm

] 

Porovnání průměrných hodnot obvodu pasu 
- Hotová / Glacová 
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100 

102 

104 

106 

108 

110 

112 

114 

celý soubor 18 - 29 let 30 - 44 let 45 - 60 let 

p
rů

m
ě

rn
á 

h
o

d
n

o
ta

  [
cm

] 

Porovnání průměrných hodnot obvodu sedu 
s vystouplostí - Hotová / Glacová 



98 
 

Příloha 9 Technická specifikace svářečských kalhot 

Model: C 2800 200 ZÁKLADNÍ SPECIFIKACE SVÁŘEČSKÝCH KALHOT 

Název značky Protective garments 

Název výrobku svářečské kalhoty 

Označení výrobku C 2800 200 

Pohlaví pánské 

Základní velikost 52 

Velikostní sortiment 40 - 64 

Plnostní skupiny velikosti normální / štíhlé / podsadité 

Výškové skupiny 170 cm / 182 cm / 194 cm 
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Model: C 2800 200 SPECIFIKACE PLOŠNÉ TEXTILIE 1/2 

Název: FLAMECEL 465 Dodavatel: Carrington  

P. č. Parametr Zkušební metoda Plošná textilie 

1. 
Materiálové složení 

[%] 

Nařízení Evropského 

parlamentu a rady (EU) 

č. 1007/2011 

50 % bavlna   2 % 

50 % lyocel   2 % 

2. Základní barva PANTONE 

Strong Blue 

18-4051TPX 

 

3. Barevné variace PANTONE 

Frost Gray 

17-0000TPX 

 

Molten Lava 

18-1555TPX 

 

Blazing Yellow 

12-0643TPX 

 

4. Vazba ČSN EN 80 0020:1966 atlas 4/1  

5. Šířka tkaniny [cm] ČSN EN 1773:1998 150   2 

6. 
Dostava 

(osnova/útek) na 1 cm 
ČSN EN 1049-2:1995 47/20 

7. 
Plošná hmotnost 

[g/m2] 
ČSN EN 12127:1998 465   5 % 

8. Pevnost v tahu [N] 
ČSN EN ISO 

13 934-1:1999 

Osnova: 1600 

Útek: 800 

9. 
Pevnost v roztržení 

[N] 

ČSN EN ISO  

13 937-2:2000 

Osnova: 50 

Útek: 40 

10. 
Odolnost v oděru 

(12 kPa) 

ČSN EN ISO 

12 947-2:2017 
30 000 

11. 
Odolnost proti 

žmolkování 

ČSN EN ISO 

12 945-2:2001 
N/A 

12. 
Změna rozměrů po 

praní a sušení 
ČSN EN ISO 5077:2008   3 % 

13. 

Změna rozměrů za 

působením tepla 

(160 °C) 

DEF STAN 83-65/4   2 % 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 SPECIFIKACE PLOŠNÉ TEXTILIE 2/2 

Název: FLAMECEL 465 Dodavatel: Carrington  

P. č. Parametr Zkušební metoda Plošná textilie 

14. 

Stálobarevnost 

v chemickém čištění 

ČSN EN ISO 

105 - D01:2011 
4-5 / 4 / 4 

Stálobarevnost 

v suchém otěru ČSN EN ISO 

105 - X12:2017 

4-5 / 4 / 3-4 

Stálobarevnost 

v mokrém otěru 
3-4 / 3 / 2 

Stálobarevnost na 

světle 

ČSN EN ISO 

105 – B02:2015 
4 / 4 / 4  

Stálobarevnost v potu 

(kyselý, alkalický) 

ČSN EN ISO 

105 - E04:2013 
4-5 / 4-5 / 4-5 

Stálobarevnost 

v mechanickém praní 

při 95 °C 

ČSN EN ISO 

105 - C06:2010 
4-5 / 4 / 4 

15. Certifikace 

ČSN EN ISO 11611 Třída 2/A1+A2 

ČSN EN ISO 11612 A1 A2 B1 C1 E2 F1 

ČSN EN ISO 14116 3 / 50i / 75 

16. Vizualizace textilie  

 

Základní tkaniny na výrobu svářečských oděvů musí vyhovovat požadavkům norem 

ČSN EN ISO 11611 a 11612. Což zajišťují pouze tkaniny s platným certifikátem. 

Základní požadavky na materiál, viz přílohy č. 1 a 2. 

Zdravotní nezávadnost plošné textilie musí být dle ČSN EN ISO 13688 doložena 

certifikátem OEKO TEX od dodavatele materiálu, nebo předložením zkoušek 

z akreditované laboratoře o zdravotní nezávadnosti předkládaného materiálu. 
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Model: C 2800 200 SPECIFIKACE DROBNÉ PŘÍPRAVY 

 Typ Materiál Barva Umístění Vizualizace 

Šicí nitě 

Coats 

flame master 

Tkt 070 

polyester 

F. R. 

barva 

plošné 

textilie 

celé kalhoty 

 

Knoflík narážecí kovový stříbrný 
pasový 

límec 

 

Hřebík ke 

knoflíku 
narážecí kovový stříbrný 

pasový 

límec 

 

Druk A kovový stříbrný zadní kapsa 

 

Druk B kovový stříbrný zadní kapsa 

 

Druk C kovový stříbrný 
patka zadní 

kapsy 

 

Druk D kovový stříbrný 
patka zadní 

kapsy 

 

Etiketa tkaná textilní modrá 
viz značení 

výrobku 
 

Etiketa tištěná 
atlasová 

tkanina 
černo-bílá 

viz značení 

výrobku  

Zdrhovadlo 
jednostranné, 

nedělitelné 
kovové 

barva 

textilie 
rozparek 

 

Knoflík 
přišívací 

dírkový 
plastový průhledný 

spodní 

pasový 

límec 
 

Pruženka dírkovaná textilní bílá 

uvnitř 

pasového 

límce - ZD 
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Kalkulační velikost 52, základní jednobarevná varianta. 

Model: C 2800 200 KUSOVNÍK 

Druh Název Barva Množství Jednotky 

Plošná textilie Flamecel 465 
Strong Blue 

18-4051TPX 
1,431 m 

Šicí nitě flame master 70 
Strong Blue 

18-4051TPX 
210 m 

Knoflík narážecí stříbrný 1 ks 

Hřebík ke knoflíku narážecí stříbrný 1 ks 

Druk  A stříbrný 2 ks 

Druk B stříbrný 2 ks 

Druk C stříbrný 2 ks 

Druk D stříbrný 2 ks 

Etiketa  Protective garments 

Strong Blue 

18-4051TPX s bíle 

vetkaným logem 

1 ks 

Etiketa značení oděvu bílá s černým tiskem 1 ks 

Zdrhovadlo kovové 16,5 cm 
Strong Blue 

18-4051TPX 
1 ks 

Knoflík přišívací plastový průhledný 2 ks 

Pruženka dírkovaná bílá 0,45 m 
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Značení oděvu a označování velikostí je v souladu s ČSN EN ISO 13688. Etiketa se 

symboly údržby musí být dle ČSN EN ISO 3758 stálobarevná i po údržbě. 

Model: C 2800 200 ZNAČENÍ VÝROBKU 

Etiketa výrobce - všita mezi pasový límec 

a sedlo ZD v místě sedového švu 

 
 logo s názvem obchodní značky 

Etiketa označení výrobku a velikosti 

- všita do levého bočního švu 5 cm od 

pasového límce 

 

 jméno a obchodní značka 

 označení typu výrobku 

 označení velikosti – číslem a 

piktogramem tělesných rozměrů 

 piktogram návodu k obsluze 

 identifikace obecné normy 

 identifikace předmětové normy 

 grafické značky a třídy provedení 

předmětové normy 

 materiálové složení 

 symboly ošetřování 

 

Model: C 2800 200 BALENÍ, SKLADOVÁNÍ, RECYKLACE 

Způsob balení: 1 ks v PE sáčku, 50 ks/krabice 

Všechny výrobky projdou adjustační kontrolou s odstřihnutím odstávajících nití. 

Následně jsou složeny a zabaleny do PE sáčků, které výrobky chrání proti prachu 

a případnému styku s okolním znečištěným prostředím. 

Způsob skladování: suché, tmavé, odvětrávané prostředí v rozmezí teplot 10 - 30ºC 

Způsob recyklace: 
opotřebené ochranné oděvy předejte zaměstnanci, který má na 

starost recyklaci pracovních oděvů. 
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Model: C 2800 200 TECHNICKÝ NÁKRES 

 

 

 

Model: C 2800 200 TECHNICKÝ POPIS 

Pánské svářečské kalhoty s klínovými kapsami na předních dílech a dvěma 

nakládanými kapsami na pravém zadním díle. Nakládané kapsy jsou překryty patkami. 

Zadní díl má sedlo a v pasovém límci umístěnou dírkovanou pruženku. Kalhoty jsou 

rovného střihu bez členění zapínané zdrhovadlem a skrytým knoflíkem. 
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Barevné varianty dle barevnice Pantone (pro textil). 

Model: C 2800 200 VARIANTY BAREVNÉHO ZPRACOVÁNÍ VÝROBKU  1/2 

Barevná 

varianta 

Odstíny barev 

PANTONE 
Vizualizace 

C
 2

8
0

0
 2

0
0
 

STRONG BLUE 

18-4051TPX 

 

 

 

 

C
 2

8
0

0
 2

0
1
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

STRONG BLUE 

18-4051TPX 

 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 VARIANTY BAREVNÉHO ZPRACOVÁNÍ VÝROBKU  2/2 

Barevná 

varianta 

Odstíny barev 

PANTONE 
Vizualizace 

C
 2

8
0

0
 2

0
2
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

MOLTEN LAVA 

18-1555TPX 

 

C
 2

8
0

0
 2

0
3
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

BLAZING 

YELLOW 

12-0643TPX 
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Model: C 2800 200 VÝROBNÍ DETAILY  1/4 

Oděvní součásti Umístění a zpracování Vizualizace 

Přední díly bez záhybu, bez záševku. 

Klínové kapsy 

na předních dílech. Otvorová část 
prošita, v ukončení otvoru uzávěrky. 
Kapesní váček ze základní tkaniny 
barevné kombinace. 

 

 
 

Zadní díly pasový záševek přemístěn do sedla ZD.   

Nakládaná 

kapsa zadní 

na pravém ZD. Otvorová část kapsy 
2x podehnuta a prošita. V konci šití 
uzávěrky. Kapsa kryta patkou 
zapínanou na skryté druky. Patka 
všita mezi ZD a sedlo. Šev zpevněn 
prošitím přes sedlo.  

 

 
 

Nakládaná 

kapsa boční 

na pravém ZD v úrovni stehna všita 
do bočního švu. Otvorová část 
obnitkována, 1x podehnuta a prošita. 
Kapsa kryta patkou našitou přes 
boční šev. Patka našita na díl po 3 
stranách, na konci šití uzávěrky.  

 

 
 

Pasový límec 

šíře 4 cm, rovný. Na spodním 
pasovém límci v úrovni bočního švu 
vyšita prádlová dírka pro vysunutí 
dírkované pruženky uzašité na 
středu ZD. Knoflík pro stažení 
pruženky umístěn na spodním 
pasovém límci, 1 cm od bočního 
švu, směrem do PD. 

 

 
 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 VÝROBNÍ DETAILY  2/4 

Oděvní součásti Umístění a zpracování Vizualizace 

Poutka 

7 poutek, šíře 1 cm, na spodní 

straně všita mezi díly kalhot a 

pasový límec. Na horní straně 

pasového límce uzašita uzávěrkou. 

 

 

 

Rozparek 

zapínaný na zdrhovadlo. Skryté 
zapínání na dírku a knoflík. 
Konfekční dírka vyšita na spodním 
pasovém límci. Knoflík naražen přes 
vrchní i spodní pasový límec. 

 

 
 

Dolní kraj 
začištěn obrubovacím švem, 2x 

podehnutým. 
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Model: C 2800 200 VÝROBNÍ DETAILY – švové přídavky  3/4 

Švový přídavek [cm] Steh Umístění  

3,6 301 
- dolní kraj 

- otvorová část zadní nakládané kapsy 

1,8 
a) 504 

b) 301 
- otvorová část boční nakládané kapsy 

1,2 
a) 504 

b) 301 
- rozkrokový šev 

1 

301 

- pas 

- nakládané kapsy 

- předšití klínové kapsy 

a) 504 

b) 301 
- rozparek 

0,8 

401.504 

- boční švy 

- krokové švy 

- sedový šev 

- kapesní váčky 

a) 401.504 

b) 301 
- sedlo ZD 

 

Model: C 2800 200 VÝROBNÍ DETAILY – klasifikace stehů  4/4 

Steh Číslo Vizualizace 

Kombinovaný dvounitný řetízkový 

a třínitný obnitkovací steh 
401.504 

 

 

příčný řez 

Dvounitný vázaný strh 

301 

 

 

podélný řez 

Začátek a konec šití je zajištěno zpětným 

upošitím min. 10 mm dlouhým. 

Předepsaný počet stehů na 10 mm: 

5 ± 1 stehů. 

 Třínitný obnitkovací 504 

 

 

příčný řez 

Spodem krycí dvouřádkový třínitný 

řetízkový 
402 

 

 

příčný řez 
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Klasifikace stehů dle ČSN ISO 4915. Klasifikace švů dle ISO 4916. 

Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  1/7 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  2/7 

 

 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  3/7 

č. 
Grafické 

znázornění švu 
Klasifikace švu Klasifikace stehu Umístění 

1 

 

hřbetový šev 

1. 01. 01 

kombinovaný 

2nitný řetízkový + 

3nitný obnitkovací 

401.504 

- krokové švy 

- boční švy 

- sedový šev 

2 

 

přeplátovaný šev 

2. 02. 01 

dvounitný vázaný 

steh 301 

- nakládané kapsy 

- patka boční 

kapsy 

3 

 

obrubovací šev 

6. 03. 01 

dvounitný vázaný 

steh 301 
- dolní kraj 

4  

hřbetový šev  

1. 12. 01 

kombinovaný 

2nitný řetízkový + 

3nitný obnitkovací 

401.504 - sedlo ZD 

s vložením patky 

 

přeplátovaný šev 

2. 19. 02 

dvounitný vázaný 

steh 301 

5 

 

zajišťovací šev 

8. 19. 01 

dvounitný vázaný 

steh 301 
- pasový límec 

6  

hřbetový šev 

1. 01. 01 

dvounitný vázaný 

steh 301 

- klínové kapsy 

 

hřbetový šev 

1. 06. 02 

dvounitný vázaný 

steh 301 

7 

 
 

třínitný obnitkovací 

steh 504 

- rozkrokový šev 
 

hřbetový šev 

1. 01. 01 

dvounitný vázaný 

steh 301 

 

přeplátovaný šev 

2. 02. 03 

dvounitný vázaný 

steh 301 

8 

 

zajišťovací šev 

8. 02. 01 

spodem krycí 

dvouřádkový 

třínitný řetízkový 

402 

- poutko 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  4/7 

 

 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  5/7 

  

  

  

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ  6/7 

  

 
 

 

 

(pokračování) 
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Model: C 2800 200 GRAFICKÁ ANALÝZA STEHŮ A ŠVŮ 7/7 

 

etikety 
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Primární a sekundární rozměry oblečení dle ČSN EN 13 402-2: 

Model: C 2800 200 VELIKOSTNÍ SORTIMENT – tělesné rozměry 1/2 

 
MUŽI 

Primární rozměr Sekundární rozměr 

Kalhoty 
obvod pasu výška postavy 

 kroková délka 

 

 

 

Model: C 2800 200 VELIKOSTNÍ SORTIMENT – tělesné rozměry 2/2 

 normální velikosti 

 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 

obvod pasu 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

výška postavy 182 

kroková délka 84,3 84 83,7 83,4 83,1 82,8 82,5 82,2 81,9 81,6 81,3 81 80,7 

 štíhlé velikosti 

 82 86 90 94 98 102 106 110 114 118 122 126 130 

obvod pasu 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

výška postavy 194 

kroková délka 92,3 92 91,7 91,4 91,1 90,8 90,5 90,2 89,9 89,6 89,3 89 88,7 

 podsadité velikosti 

 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

obvod pasu 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

výška postavy 170 

kroková délka 79,3 79 78,7 78,4 78,1 77,8 77,5 77,2 76,9 76,6 76,3 76 75,7 
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Pasová šířka oblečených kalhot v úrovni kyčelních trnů. 

Model: C 2800 200 ROZMĚRY HOTOVÉHO VÝROBKU 1/3 

 normální velikosti – výška postavy 182 cm 

 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 

1 
pasová šířka 

natažená 
39 41 43 45 47 49 51 54 56 59 62 65 68 

2 pasová šířka 35,3 37,3 39,3 41,3 43,3 45,3 47,3 50,3 52,3 55,3 58,3 61,3 64,3 

3 sedová šířka 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66 68 70 72 

4 kroková délka 84,3 84 83,7 83,4 83,1 82,8 82,5 82,2 81,9 81,6 81,3 81 80,7 

5 boční délka 106 

 štíhlé velikosti – výška postavy 194 cm 

 82 86 90 94 98 102 106 110 114 118 122 126 130 

4 kroková délka 92,3 92 91,7 91,4 91,1 90,8 90,5 90,2 89,9 89,6 89,3 89 88,7 

5 boční délka 114 

 podsadité velikosti – výška postavy 170 cm 

 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

4 kroková délka 79,3 79 78,7 78,4 78,1 77,8 77,5 77,2 76,9 76,6 76,3 76 75,7 

5 boční délka 101 

 maximální dovolená odchylka rozměrů hotových oděvů ± 2 % 
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Model: C 2800 200 ROZMĚRY HOTOVÉHO VÝROBKU 2/3 

 

 

(pokračování) 
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Měření rozměrů hotového výrobku dle ČSN 80 7040. Tolerance rozměrů hotových 

výrobků v rozmezí ± 2 % dle ČSN 80 7030. 

Model: C 2800 200 ROZMĚRY HOTOVÉHO VÝROBKU 3/3 

znač. Body k měření 

tolerance 

(+/-) 

normální velikosti 

50 52 54 

[cm] rozměry [cm] 

Délky a šířky 

O šířka pasu (přes kyčle) - natažená 1 49 51 54 

OK šířka pasu (přes kyčle) 1 45,3 47,3 50,3 

O1 šířka boků (měřeno 16 cm od pas. límce) 1 58 60 62 

NS šířka stehna (měřeno 5 cm od rozkroku) 0,6 35,15 36,15 37,15 

NK 
šířka kolene (měřeno 47 cm od dolního 

kraje kalhot) 
0,5 24,5 25 25,5 

N šířka dolního kraje nohavice 0,4 20,5 21 21,5 

DP délka předního sedu bez pasového límce 0,3 23,7 24,7 25,8 

DZ délka zadního sedu bez pasového límce 0,3 39 40 41,3 

RD kroková délka kalhot 0,5 82,8 82,5 82,2 

D boční délka kalhot 0,5 106 106 106 

PL šířka pasového límce 0,1 4 4 4 

Klínové kapsy 

K délka kapesního otvoru  0,3 15 15 15 

K1 šířka kapsy 0,1 2 2 2 

Boční kapsa 

B šířka patky (s přesahem do PD) 0,3 14 14 14 

B1 délka patky 0,1 6 6 6 

B2 délka kapsy 0,3 21 21 21 

B3 šířka kapsy 0,3 11 11 11 

BH 
umístění kapsy (měřeno od pasového 

límce) 
0,5 31 31 31 

Zadní kapsa 

C šířka patky 0,3 19 19 19 

C1 délka patky 0,1 6 6 6 

C2 délka kapsy 0,3 17 17 17 

C3 šířka kapsy 0,3 16 16 16 

Poutka 

I šířka poutka 0,1 1 1 1 

I1 délka poutka 0,1 4 4 4 

Sedlo 

S délka sedla (boční šev) 0,1 4 4 4 

S1 délka sedla (zadní středový šev) 0,1 7,5 7,5 7,5 
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Příloha 10 Technical specification of welding trousers 

Model: C 2800 200 BASIC SPECIFICATION OF WELDING TROUSERS 

Name of the brand Protective garments 

Product name welding trousers 

Product label C 2800 200 

Sex male 

Basic side 52 

Sizing assortment 40 - 64 

Sizing groups normal / thin / thickset 

Height groups 170 cm / 182 cm / 194 cm 
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Model: C 2800 200 SPECIFICATION OF FABRIC 1/2 

Name: FLAMECEL 465 Supplier: Carrington  

P. n. Parameter Test method Fabric 

1. Composition [%] 

Regulation of the European 

Parliament and of the 

Council (EU) 

č. 1007/2011 

50 % cotton   2 % 

50 % lyocell   2 % 

2. Basic colour PANTONE 

Strong Blue 

18-4051TPX 

 

3. Colour variations PANTONE 

Frost Gray 

17-0000TPX 

 

Molten Lava 

18-1555TPX 

 

Blazing Yellow 

12-0643TPX 

 

4. Weave ČSN EN 80 0020:1966 satin 4/1  

5. Width of fabric [cm] ČSN EN 1773:1998 150   2 

6. 
Warp / weft density 

[1 cm] 
ČSN EN 1049-2:1995 47/20 

7. Fabric weight [g/m2] ČSN EN 12127:1998 465   5 % 

8. Tensile strength [N] 
ČSN EN ISO 

13 934-1:1999 

Warp: 1600 

Weft: 800 

9. Tear strength [N] 
ČSN EN ISO  

13 937-2:2000 

Warp: 50 

Weft: 40 

10. 
Abrasion resistance 

(12 kPa) 

ČSN EN ISO 

12 947-2:2017 
30 000 

11. Pilling resistance 
ČSN EN ISO 

12 945-2:2001 
N/A 

12. Washing shrinkage ČSN EN ISO 5077:2008   3 % 

13. 
Heat shrinkage 

(160 °C) 
DEF STAN 83-65/4   2 % 

(continuation) 
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Model: C 2800 200 SPECIFICATION OF FABRIC 2/2 

Name: FLAMECEL 465 Supplier: Carrington  

P. n. Parameter Test method Fabric 

14. 

Dry clean fastness 
ČSN EN ISO 

105 - D01:2011 
4-5 / 4 / 4 

Rub fastness (dry) ČSN EN ISO 

105 - X12:2017 

4-5 / 4 / 3-4 

Rub fastness (wet) 3-4 / 3 / 2 

Light fastness 
ČSN EN ISO 

105 – B02:2015 
4 / 4 / 4  

Perspiration fastness 

(acid/alkali) 

ČSN EN ISO 

105 - E04:2013 
4-5 / 4-5 / 4-5 

Wash fastness 

(95 °C) 

ČSN EN ISO 

105 - C06:2010 
4-5 / 4 / 4 

15. Certification 

ČSN EN ISO 11611 Class 2/A1+A2 

ČSN EN ISO 11612 A1 A2 B1 C1 E2 F1 

ČSN EN ISO 14116 3 / 50i / 75 

16. Visualization fabric  

 

The basic materials for the production of welding garments must comply with the 

requirements of the standards ČSN EN ISO 11611 and 11612. This are provide only 

woven fabrics with valid certification. The basic material requirements are contained in 

the attachment number 1 and 2. 

The medical harmlessness of fabric must be in accordance with ČSN EN ISO 13688. 

The material supplier must provide certificate of OEKO TEX, or documents about 

medical harmlessness from an accredited laboratory. 
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Model: C 2800 200 SPECIFICATION OF CLOTHING EQUIPMENT 

 Type Material Colour Location Visualization 

Sewing 

thread 

Coats 

flame master 

Tkt 070 

polyester 

F. R. 

colour of 

fabric 

whole 

trousers 

 

Button knock metal silver waist collar 

 

Nail to the 

button 
knock metal silver waist collar 

 

Rivet A metal silver back pocket 

 

Rivet B metal silver back pocket 

 

Rivet C metal silver 
flap of back 

pocket 

 

Rivet D metal silver 
flap of back 

pocket 

 

Label woven textile 
strong 

blue 

product 

label 
 

Label printed 
satin 

fabric 

black-

white 

product 

label  

Zipper 
one-way, 

indivisible 
metal 

colour of 

fabric 

crutch 

seam  

Button 
sewing, 

perforated 
plastic 

transpa-

rent 

lower waist 

collar 

 

Elastic gum perforated textile white 
inside waist 

collar 
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Calculation basic size 52, one-colour variation. 

Model: C 2800 200 BILL OF MATERIALS 

Kind Name Colour Quantity Units 

Fabric Flamecel 465 
Strong Blue 

18-4051TPX 
1,431 m 

Sewing thread flame master 70 
Strong Blue 

18-4051TPX 
210 m 

Button knock silver 1 pcs 

Nail to the button knock silver 1 pcs 

Rivet A silver 2 pcs 

Rivet B silver 2 pcs 

Rivet C silver 2 pcs 

Rivet D silver 2 pcs 

Label Protective garments 

Strong Blue 

18-4051TPX with 

white woven logo 

1 pcs 

Label product label 
white with black 

printed 
1 pcs 

Zipper metal 16,5 cm 
Strong Blue 

18-4051TPX 
1 pcs 

Button sewing, plastic transparent 2 pcs 

Elastic gum perforated white 0,45 m 
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Product label and size marking is in accordance with ISO 13688. Label with symbols of 

maintenance and care must be fastness after maintenance (ISO 3758). 

Model: C 2800 200 PRODUCT LABEL 

Producer label – sewn between the waist 

collar and saddle (at the site of the hip 

seam) 

  logo with name of trademark 

Label designation of product and size 

- sewn into the left side seam (5 cm under 

the waist collar) 

 

 name of the brand 

 product type designation 

 size designation – number and 

pictogram of body dimensions 

 pictogram of the operating instructions 

 identification of the general standard 

 identification of the subject standard 

 graphical signs and classes of the 

subject standard 

 material composition 

 symbols of maintenance and care 

 

Model: C 2800 200 PACKING, STORAGE, RECYCLING 

Packing method: 1 pcs into PE bag, 50 pcs/box 

All products pass through the adjustment check with the threading threads cut off. 

Subsequently products are folded and packed into PE bags, which protect the 

products against dust and possible contact with the surrounding polluted environment. 

Storage method: dry, dark, ventilated area within the temperature range 10-30ºC 

Recycling method: 
defective protective clothing hand over to employee, who is 

responsible for recycling clothes. 
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Model: C 2800 200 TECHNICAL DRAWING 

 

 

 

Model: C 2800 200 TECHNICAL DESCRIPTION 

Men's welding trousers with wedge pockets on the front and two pockets on the right 

back part. The pockets are overlaid of flaps. The rear part has a saddle and into the 

waist collar is sewn a perforated elastic gum. The trousers are straight, without 

divided. Trousers has hidden zipper and hidden button. 
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Colour variations according to the colour card Pantone (for textiles). 

Model: C 2800 200 COLOUR VARIATIONS OF THE PRODUCT  1/2 

Colour 

variations 

Colour shades 

PANTONE 
Visualization 

C
 2

8
0

0
 2

0
0
 

STRONG 

BLUE 18-

4051TPX 

 

 

 

 

C
 2

8
0

0
 2

0
1
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

STRONG 

BLUE 18-

4051TPX 

 

(continuation) 
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Model: C 2800 200 COLOUR VARIATIONS OF THE PRODUCT  2/2 

Colour 

variations 

Colour shades 

PANTONE 
Visualization 

C
 2

8
0

0
 2

0
2
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

MOLTEN LAVA 

18-1555TPX 

 

C
 2

8
0

0
 2

0
3
 

FROST GRAY 

17-0000TPX 

 

 

 

 

BLAZING 

YELLOW 

12-0643TPX 
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Model: C 2800 200 PRODUCTION DETAILS 1/4 

Clothing 

components 
Location and processing Visualization 

Front parts without pleats, without darts. 

Wedge pockets 

on the front parts. The opening 
portion of the pocket is stitched, at 
the end of the opening are closures. 
Pocket pouch is from the colour 
combination of the base fabric. 

 

 
 

Rear parts waist´s dart is moved to saddle on rear part. 

Loaded rear 

pocket 

on the right rear part. The opening 
portion of the pocket is twice bent 
and stitched. At the end of stitching 
are closures. The pocket is overlaid 
of flap with rivets. Flap sewn 
between rear part trousers and 
saddle. Stitching for seam 
reinforcement.  

 

 
 

Loaded side 

pocket 

on the right rear part. Pocket is sewn 
into the side seam at the thigh plain. 
The opening portion of the pocket is 
overedge stitched, once bent and 
stitched. Pocket´s flap is sewn after 
the side seam (on 3 pages), at the 
end of stitching are closures.  

 

 
 

Waist collar 

Width 4 cm, straight strip. Hole is 
embroidered on the lower waist 
collar in plain side seam, for the 
elastic perforated gum, which is 
stitched at the center of the rear part. 
Button is located 1 cm from the side 
seam towards the front part. 

 

 
 

(continuation) 
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Model: C 2800 200 PRODUCTION DETAILS 2/4 

Clothing 

components 
Location and processing Visualization 

Eyelet 

7 eyelets, width 1 cm. Eyelets are 

sewn between parts trousers and 

waist collar on the lower side. On the 

top side of the waist collar eyelets 

are stitched with closures. 

 

 

 

Zipper 

Hidden zipper and hidden button. 
Hole is embroidered on the lower 
waist collar. Button is knocked over 
the upper and lower waist collar. 
 

 

 
 

Bottom ending edge-finished seams, double-turned. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



132 
 

Model: C 2800 200 PRODUCTION DETAILS – seam allowances 3/4 

Seam allowances 

[cm] 
Stitches  Location 

3,6 301 
- bottom ending 

- opening portion of the loaded rear pocket 

1,8 
a) 504 

b) 301 
- opening portion of the loaded side pocket 

1,2 
a) 504 

b) 301 
- crutch seam 

1 

301 

- waist 

- loaded pocket 

- stitching wedge pocket 

a) 504 

b) 301 
- zipper 

0,8 

401.504 

- side seam 

- step seam 

- hip seam 

- pocket pouch 

a) 401.504 

b) 301 
- saddle 

 

Model: C 2800 200 PRODUCTION DETAILS – classification of stitches 4/4 

Stitch Number Visualization 

Combination three-thread 

overedge and double chain stitch 
401.504 

 

 

cross cut 

Two-thread lockstitch 

301 

 

 

horizontal cut 

The beginning and end of stitching is 

ensured backwards stitch 10 mm long. 

Required number of stitches per 10 mm: 

5 ± 1 stitches. 

 Three-thread overedge stitch 504 

 

 

cross cut 

Under the cover stitch three-thread 

chain stitch 
402 

 

 

cross cut 
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Classification of stitches according to ČSN ISO 4915. Classification of seams 

according to ISO 4916. 

Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 1/7 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 2/7 

 

 

(continuation) 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 3/7 

n. 

Graphic 

representation of 

the seam 

Classification of 

seams 

Classification of 

stitches 
Location 

1 

 

superimposed 

seam 

1. 01. 01 

combination 

3-thread overedge 

+ 2-thread chain 

stitch 401.504 

- step seam 

- side seam 

- hip seam 

2 

 

lapped seam 

2. 02. 01 

two-thread 

lockstitch 301 

- loaded pockets 

- flap (side pocket) 

3 

 

edge-finished 

seam 6. 03. 01 

two-thread 

lockstitch 301 
- bottom ending 

4  

superimposed 

seam 1. 12. 01 

combination 

3-thread overedge 

+ 2-thread chain 

stitch 401.504 - saddle with 

pocket´s flap 

 

lapped seam 

2. 19. 02 

two-thread 

lockstitch 301 

5 

 

edge-finished 

seam 8. 19. 01 

two-thread 

lockstitch 301 
- waist collar 

6  

superimposed 

seam 1. 01. 01 

two-thread 

lockstitch 301 

- wedge pocket 

 

superimposed 

seam 1. 06. 02 

two-thread 

lockstitch 301 

7 

 
 

3-thread overedge 

stitch 504 

- crutch seam 
 

superimposed 

seam 1. 01. 01 

two-thread 

lockstitch 301 

 

lapped seam 

2. 02. 03 

two-thread 

lockstitch 301 

8 

 

edge-finished 

seam 8. 02. 01 

under the cover 

stitch three-thread 

chain stitch 402 

- eyelet 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 4/7 

 

 

(continuation) 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 5/7 

  

  

  

(continuation) 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 6/7 

  

 
 

  

(continuation) 
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Model: C 2800 200 GRAPHIC ANALYSIS OF STITCHES AND SEAMS 7/7 

 

labels 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

front back 
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Primary and secondary dimensions of clothing according to ČSN EN 13 402-2: 

Model: C 2800 200 SIZING ASSORTMENT – body dimensions 1/2 

 
MEN 

Primary dimension Primary dimensions 

Trousers 
waist girth body height 

 crotch height 

 

 

 

Model: C 2800 200 SIZING ASSORTMENT – body dimensions 2/2 

 normal size 

 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 

waist girth 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

body height 182 

crotch height 84,3 84 83,7 83,4 83,1 82,8 82,5 82,2 81,9 81,6 81,3 81 80,7 

 thin size 

 82 86 90 94 98 102 106 110 114 118 122 126 130 

waist girth 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

body height 194 

crotch height 92,3 92 91,7 91,4 91,1 90,8 90,5 90,2 89,9 89,6 89,3 89 88,7 

 thickset size 

 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

waist girth 68 72 76 80 84 88 92 98 102 108 114 120 126 

body height 170 

crotch height 79,3 79 78,7 78,4 78,1 77,8 77,5 77,2 76,9 76,6 76,3 76 75,7 
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The waist width of the dressed trousers at the plain iliac spine. 

Model: C 2800 200 DIMENSIONS OF THE FINISHED PRODUCT 1/3 

 normal size – body height 182 cm 

 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 

1 
waist width 

- stretched 
39 41 43 45 47 49 51 54 56 59 62 65 68 

2 waist width 35,3 37,3 39,3 41,3 43,3 45,3 47,3 50,3 52,3 55,3 58,3 61,3 64,3 

3 hip width 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66 68 70 72 

4 crotch height 84,3 84 83,7 83,4 83,1 82,8 82,5 82,2 81,9 81,6 81,3 81 80,7 

5 side length 106 

 thin size – body height 194 cm 

 82 86 90 94 98 102 106 110 114 118 122 126 130 

4 crotch height 92,3 92 91,7 91,4 91,1 90,8 90,5 90,2 89,9 89,6 89,3 89 88,7 

5 side length 114 

 thickset size – body height 170 cm 

 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

4 crotch height 79,3 79 78,7 78,4 78,1 77,8 77,5 77,2 76,9 76,6 76,3 76 75,7 

5 side length 101 

 maximum tolerance of the dimensions finished garments ± 2% 
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Model: C 2800 200 DIMENSIONS OF THE FINISHED PRODUCT 2/3 

 

 

(continuation) 
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Measurement of finished product dimensions according to ČSN 80 7040. Tolerance of 

the dimensions finished garments ± 2% according to ČSN 80 7030. 

Model: C 2800 200 DIMENSIONS OF THE FINISHED PRODUCT 3/3 

mark. Measuring points 

tolerance 

(+/-) 

normal size 

50 52 54 

[cm] dimensions [cm] 

Lengths and widths 

O width waist (iliac spine) - stretched 1 49 51 54 

OK width waist (iliac spine) 1 45,3 47,3 50,3 

O1 
width hip (measured 16 cm below the waist 

collar) 
1 58 60 62 

NS 
width thigh (measured 5 cm below the 

crotch) 
0,6 35,15 36,15 37,15 

NK 
width knee (measured 47 cm above the 

bottom ending 
0,5 24,5 25 25,5 

N width bottom ending 0,4 20,5 21 21,5 

DP front crotch length without waist collar 0,3 23,7 24,7 25,8 

DZ back crotch length without waist collar 0,3 39 40 41,3 

RD crotch length  0,5 82,8 82,5 82,2 

D side length 0,5 106 106 106 

PL width waist collar 0,1 4 4 4 

Wedge pockets 

K the length of the pocket opening 0,3 15 15 15 

K1 width pocket 0,1 2 2 2 

Side pocket 

B width flap (with overlap on the front) 0,3 14 14 14 

B1 length flap 0,1 6 6 6 

B2 length pocket 0,3 21 21 21 

B3 width pocket 0,3 11 11 11 

BH 
pocket location (measured below the waist 

collar) 
0,5 31 31 31 

Rear pocket 

C width flap 0,3 19 19 19 

C1 length flap 0,1 6 6 6 

C2 length pocket 0,3 17 17 17 

C3 width pocket 0,3 16 16 16 

Eyelet 

I width eyelet 0,1 1 1 1 

I1 length eyelet 0,1 4 4 4 

Saddle 

S length saddle (side seam) 0,1 4 4 4 

S1 length saddle (rear center seam) 0,1 7,5 7,5 7,5 

 


