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1. Uvod

Détské pleny jsou jednim z nejCastéji vnimanych produktii, spojenych s péci o dité. Na
svétovém 1 tuzemském trhu je v soucasné dobé¢ nabizeno mnoho druhil a znacek téchto
vyrobkil. Dnes jsou jich plné obchody a kupuje je pirevazna vétSina rodin s malymi détmi.
Détské pleny se staly nedilnou soucasti naSich zZivotl. Spotiebitelé na vyrobce
jednorazovych plen vytvareji neustaly tlak na snizovéani cen a na zlepSovani uzivatelskych

vlastnosti téchto plen.

Konstrukce plen a struktura jednotlivych vrstev détskych jednorazovych plen od jejich
uvedeni na trh prochazi neustalym vyvojem. Uvodni &ast prace bude proto vénovana
postupnému vyvoji v konstrukci téchto plen, sezndmeni se s nejcastéji pouzivanymi
materidly pfi vyrobé jednorazovych plen a popisu technologie vyroby netkanych textilii.
Okrajove bude zminén vyznamny zahrani¢ni i tuzemsky vyrobce jednorazovych détskych

plen.

Jiz vyroba samotné netakané textilie je prvnim krokem k ovlivnéni vlastnosti plen a to
zvolenim vhodného druhu vlakna ¢i polymeru, jemnosti vlakna, ploSnou hmotnosti netkané
textilie, ale i zvolenym zplisobem pojeni netkané textilie. Cilem této prace je zjistit, jaky
vliv ma pravé konstrukce a struktura jednotlivych vrstev plen na jejich savost a zpétny
prasak. Pro téely této prace bude k dispozici 5 raznych vzorkt plen. Ctyfi vzorky byly
poskytnuty jednim vyrobcem a paty vzorek je od konkurenéniho vyrobce plen. Ty budou
podrobeny testovani, které by melo prokdzat, ze odlisnosti ve struktute, ¢i konstrukei plen

mayji vliv na jejich zpétny prisak Ci savost.

V praktické ¢asti této prace bude kazdy ze vzorkl rozebran, popsan po konstrukéni strance
a rovn¢z bude popséana struktura vrstev plen. K bliz§imu zjisténi, zda ma vliv na savost a
zpétny prisak plen, bude nejprve zjisténa celkovd hmotnost plen, hmotnost jejich casti,
plosné hmotnosti jednotlivych textilnich vrstev a smacivost vrchnich vrstev. Dalsi ¢ast
prace bude zaméfena na testovani jiz zminéné savosti a zpétného prisaku plen a
nasledného hledani vzajemnych souvislosti. Pribéh a vysledky provedenych zkousek
budou popsany a vysledky zaznamenany v tabulkach a grafech. VSechna ziskana data a
nalezené souvislosti mezi strukturou plen a savosti, ptipadné¢ zpétnym priisakem budou

nasledné vyhodnoceny a ptipadné navrzeny dalsi postupy feSeni daného problému.
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2. Historie plen

Lidstvo pouziva détské pleny jiz od davnych dob. Ve starovéku lidé jako pleny
pouzivali listové zabaly, klize zvitat a jiné pfirodni zdroje. Eskymadci pod plenu z kiize
davali naptiklad mech. Inkové zase jako plenu pouzivali travu, kterd byla piekryta
kralici ktzi. V teplejSich tropickych podnebich byly déti vétSinou nahé a Zadné pleny

nem¢ly. [1]

Pokud by slovo plena bylo ptelozeno do anglického jazyka, bude nabidnuto slovo diaper.
Tento vyraz vSak ptivodné neznamenal plenu tak, jak ji zndme dnes. Pivodné se jednalo o
tkaninu, kterd se skladala z malych geometrickych tUtvari, které se neustile dokola

opakovaly. [2]

Pokud se mluvi o poc¢atku vyroby modernich plen, tak jak jsou zndmé dnes, je potieba se
vratit zpét do devatenactého stoleti. Tehdy se vyrabély pouze latkové pleny z vinénych,
Inénych a bavinénych tkanin. [2] Tak, jak v soucasnosti prochdzeji jednorazové détské
pleny neustalym vyvojem kupiedu, tak i ve vyvoji latkovych plen dochazelo a stale cas od

¢asu dochazi k velkému posunu ve zlepseni vlastnosti téchto latkovych plen.

Velmi vyznamnou osobnosti, podilejici se na zlepSeni vlastnosti latkovych détskych plen,
byla Marion O’Brien Donovan. Ve dvacatém stoleti podala celkem ctyfi patenty na
zlepSeni vlastnosti latkovych détskych plen. Jednim z nejvyraznéjSich bylo nahrazeni
zaviraciho Spendliku plastovymi druky. [2] Ty velmi vyrazné zlepSily bezpecnost déti.
Pokud se hovoii o bezpecnosti déti, neméla by se opomenout také zdravotni rizika, ktera
vznikala piedev§im plsobenim teploty a vlhka na détské pokozce. Tyto negativni vlivy
byly odstranény pouzivanim vyvarky, kterd méla za ukol odstranit vSechny détem
nebezpecné bakterie a viry. Neustale se vSak renovovaly také nepromokavé obaly détskych
plen. Prvni byly vyrobeny z igelitového zavésu, ktery se bézné pouziva ve sprchovém
kouté. Jednim =z poslednich tzv. nepromokavych obali jsou gumové nepromokavé

kalhotky. [2]

Zmény ve vyvoji latkovych plen nejsou vnimény tak vyrazné, jako u plen jednorazovych.

Jak jiz bylo uvedeno, latkové pleny se pouzivaly jiz od davnych dob, tzn. pfed nékolika sty

lety, a tak jsou zmény vnimany jako velmi nevyrazné, nebo spiSe malo Casté. Jednorazové
15



pleny se vyrab¢ji od poloviny 20. stoleti. Jsou vyrabény pievazné z netkanych textilii,
jejichz vyroba zpocatku prochédzela velmi prudkym vyvojem a tak stejné tempo nabral 1

vyvoj v konstrukcei a struktufe jednorazovych plen.

ﬂg'f/‘ D

&K

Obr. 1: Ukazka vdzani plenkovych kalhotek v dobové prirucce Nase dité
p = Pruh latky sikmo stiizeny, 1 m dlouhy, 10 cm Siroky, 1. Plena sloZena do trojuhelnika, 2. Gu-
mova vlozka, 3. Plena slozend do obdélnika. [3]
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3. Vyvoj v konstrukci jednorazovych plen

Spole¢nosti Procter & Gamble byla vroce 1959 uvedena na trh prvni kompletni
jednorazova détska plena tak, jak ji zndme dnes. Pocatky vzniku jednorazovych plen se
vsak psaly jiz vroce 1942, kdy byla jednordzova plena vyrobena Svédskou spolecnosti
Paulistr. [2] Pouzivani téchto jednorazovych plen vSak zaznamenalo prudky vzrist az
v sedmdesatych letech dvacéatého stoleti. Ztejmé jednou z nejvyznamnéjsich postav, které
staly u zrodu jednorazovych plen, je Vic Mills, ktery pracoval pro spolecnost Procter &
Gamble a je povazovan za vynalezce plenek Pampers. [3] JiZ od vzniku jednorazovych
détskych plen byla velikym konkurentem spolecnosti Procter & Gamble firma Kimberly
Clark. Technologie vyroby netkanych textilii a s tim tedy souvisejici vyroba hygienickych
potieb se neustdle a hlavné rychle vyviji. Pleny potfebuje kazdy z nés a tak je tento trh
velmi ldkavy pro nové vyrobce. V soucasné dobé tak existuje nepieberné mnozstvi
vyrobcli téchto jednordazovych plen a kazdy znich pouziva pii vyrobé svou vlastni

osveédcenou konstrukci, kterd vSak ¢as od Casu prochazi jistymi zménami.

3.1 Pleny prvni generace

V letech 1965 az 1985 byly vyrabény jednorazové pleny, které byly oznaovany jako pleny
prvni generace. Tyto pleny se vyrabély ze tii vrstev, kde byla vrchni vrstva, skrz kterou
pronikala tekutina. Uvnitt plena obsahovala absorpéni jadro, které tehdy obsahovalo 50 —
55 g celulozy. Hustota tohoto vlakenného materidlu byvala ptiblizn€ 0,06 g/cm?. Spodni
vrstva pleny byla vyrobena z nepropustného materidlu, ktery mé¢l za kol branit pronikani
kapaliny skrz plenu. [4] Viz obrazek 2. Piestoze tou dobou byl néstup jednorazovych plen
nécim naprosto novym vzhledem k vlastnostem do té doby pouzivanych latkovych plen,

v dnesni dob¢ by jiz neobstaly.
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Obr. 2: Plena prvni generace vyrabéna v letech 1965 — 1985
1 — Vrchni vrstva, 2 — absorpcni jadro, 3 — spodni vrstva.

3.2 Pleny druhé generace

V letech 1985 — 1990 nastal ve vyrobé jednorazovych plen veliky obrat, a to vyraznym
zlepsenim absorpcéniho jadra pleny. Pleny vyrdbéné v tomto obdobi byvaji oznacovany
jako pleny druhé generace. Do této doby bylo absorp¢ni jadro pleny vyplnéno pouze
savym vldkennym materidlem. [4] ZaCatkem 90. let byl vynalezen superabsorpcni prasek
(SAP). Tento superabsorpcni praSek je vyrabén z polymerd. V suché zékladni podobé
mize byt ve formé& jemného bilého prasku, granuli, kuli¢ek anebo vlaken. V plenach je
nejcastéji k vidéni ve formé jemného bilého prasku nebo kulicek ve spojeni s vlaknitou
bunic¢inou, ptipadné s dal§imi vlakny. SAP na sebe dokaze vyborné vazat tekutinu. Dokaze
absorbovat takové mnozstvi kapaliny, které mnohondsobné pievySuje jeho vlastni
hmotnost. PraSek po absorpci kapaliny zméni sviij vzhled na gelovou krystalickou hmotu,
ktera je v sobé schopna tuto kapalinu udrzet i za urcitého tlaku. [5] ZlepSeni uzitnych
vlastnosti plen bylo dosazeno pfidanim tohoto superabsorpcniho prasku do absorpcéniho
jadra pleny, ktery byl zakotven na povrchu vldken. Uvnitf plena obsahovala absorpcni
jadro, které dostalo n¢kolika zmén tykajicich se snizeni hmotnosti vlakenné hmoty na 30 —
40 g, pridani superabsorp¢niho materidlu SAP, konkrétné 3 — 5 g a zvySeni hustoty
absorp¢niho jadra na 0,08 — 0,1 g/cm?. [4] Pleny tzv. druhé generace se vyrabély stale ze tii
vrstev, kde byla vrchni vrstva, skrz kterou pronikala tekutina. Spodni vrstva pleny byla

vyrobena z nepropustného materialu, ktery mél za ukol brénit pronikani kapaliny skrz

18



plenu, viz obrazek 3. Absorp¢ni jadro vSak proslo velkou zménou. Ta posunula uzivatelské

vlastnosti détskych jednorazovych plen o veliky krok doptedu.

Obr. 3: Plena druhé generace vyrabéna v letech 1985 — 1990
1 — Vrchni vrstva, 2 — absorpcni jadro, 3 — spodni vrstva, 4 — SAP.

33 Pleny treti generace

Vyrobcei jednordzovych plen jsou neustale tlaCeni spotiebiteli ke snizovani cen a zarovein k
neustalému zlepSovani jejich uzitnych vlastnosti. Proto se v letech 1990 — 1993 zacaly
vyrabét pleny, které byly oznacovany jako pleny tieti generace. U téchto plen treti
generace byl do konstrukce pleny vnesen novy prvek, a to vyroba postrannich bariérovych
paskt, které maji branit tniku tekutin podél nohou ditéte. Naroky spotiebitelli se v tomto
ohledu neustale zvysuji a tak tato skutecnost vedla k dalSimu zvySeni obsahu SAP. Jeho
obsah stoupl az na 50 % z celkového objemu absorpéniho jadra. Jeho slozeni tedy
vypadalo nésledovné: 25 — 30 g vlakenné hmoty, 8 — 10 g SAP a hustota absorpéniho jadra
se zvysila na 0,1 — 0,12 g/cm?. [4] Rychlejsi absorpce kapaliny zajistuje lepsi komfort
plen. A tak se v této éfe vyroby jednordzovych plen vyrobci zaméfili znovu na tento
problém. Vyftesili ho pfidanim SAP do absorp¢niho jadra a snizenim obsahu vldkenné
smési v jadru. Ubirat se timto smérem ale nelze do nekonecna. Pfidanim postrannich
bariérovych paskii dostala plena vzhled, ktery se jiz moc nelisi od téch soucasnych a

zaroven byly znovu vylepSeny uzivatelské vlastnosti plen.
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Obr. 4: Plena treti generace vyrabéna v letech 1990 — 1993
1 — Vrchni vrstva, 2 — absorpcni jadro, 3 — spodni vrstva, 4 — SAP, 5 — postranni bariérové pasky.

3.4  Pleny ¢tvrté generace

Pod neustalym tlakem trhu a spotiebiteld, ktetfi pozadovali stale lepsi komfortni vlastnosti
jednordzovych plen a tim 1 lepSi absorp¢ni schopnosti, se v letech 1993 — 1995 zacaly
vyrabét pleny Ctvrté generace. [4] Do vyroby téchto plen byl zanesen opét jeden novy
konstrukéni prvek. K jeho zavedeni vedly vyrobce negativni jevy, které zptisobilo dalsi
snizeni mnozstvi vldkenné buniCiny v absorpénim jadru pleny za soucasného navyseni

obsahu SAP.

Absorp¢ni jadro tak bylo slozeno z 15 — 20 g vldkenné hmoty a 12 — 16 g SAP. Hustota
absorp¢niho jadra se pohybovala v rozmezi 0,13 — 0,16 g/cm?. Neustalé snizovani vldkenné
buni¢iny v absorpénim jadru pleny zplsobovalo sniZzeni saci schopnosti. [4]
Superabsorpéni praSek na sebe dokdze vyborné vazat tekutinu a zaroven dokaze
absorbovat takové mnozstvi kapaliny, které mnohonasobné pievySuje jeho vlastni
hmotnost a je v sobé schopen tuto tekutinu udrzet i za urcitého tlaku. Jeho absorpéni Cas je

vsak del$i nez rychlost pfenosu tekutiny smérem k absorpénimu jadru pleny. [5]

Diky tomuto problému byl do vyroby vnesen novy konstrukéni prvek. Bylo zapotiebi
prenasSet a rozmistovat kapalinu po celé plose absorpcniho jadra. Tuto schopnost zajistuje
transportni vrstva, kterd se nalézd mezi vrchni vrstvou a absorpcnim jadrem. Tato
transportni vrstva je oznacovana jako akvizi¢ni distribucni vrstva a diky ni se opét dospélo

ke zvySeni uc€innosti plen. [4]

20



—— 2

/ R A S SRR
EEVARNEVAD

Obr. 5: Plena ctvrté generace vyrabéna v letech 1993 — 1995
1 — Vrchni vrstva, 2 — absorpcni jadro, 3 — spodni vrstva, 4 — SAP, 5 — postranni bariérové pasky, 6
— akvizicni distribucni vrstva.

3.5 Pleny paté generace

Prudké tempo technického vyvoje vyroby netkanych textilii pro osobni hygienu se zacalo
nepatrné zpomalovat, a tak se tato skutecnost projevila i ve vyvoji v konstrukci a slozeni
détskych jednorazovych plen. Slozeni plen paté generace proto neproslo zadnymi
vyraznymi zménami. V této epoSe vyroby plen vyrobci pfistoupili pouze k estetickym a
strukturdlnim zméndm. Tyto uvedené zmény meély vést k dalSimu zlepSeni komfortu

vytvotenim lepsiho pocitu sucha v plenach.

Jednou ze zmén bylo jiné uspotfadani vrchni vrstvy. Nové byla tvofena ze stiedového pruhu
a dvou bocnich past. [4, 6] Stfedovy pruh byl konstruovan tak, aby byl mékky a snadno
absorboval tekutinu. Dva bo¢ni pasy byly vyrabény z kompozitniho materidlu za pouziti
vyrobni technologie nazyvané SMS, tedy spun-bond/melt-blown/spun-bond. [7] Tento
materidl je opatfen hydrofobni Upravou, ktera brani priniku tekutin za predpokladu
dlouhodobého pouzivany pleny. Plosna hmotnost byla snizena ze stavajicich 17 — 20 g/m?

na piiblizné€ 14 — 17 g/m?. [4]

Dalsi zménou bylo uloZeni absorp¢niho jadra do obalu. Obal absorpcniho jadra nelze
vyrobit z tenkého hedvabného papiru, protoze jeho pevnost se za mokra sniZzuje a tak se
obal zacal vyrdbét z netkané textilie o plosné hmotnosti 10g/m? a niz$i. [4, 8] Absorpcni
j&dra v plenach se opét ztencila a obsah superabsorpéniho praSku se naopak navysil. Od
obalu se tedy oCekavalo udrzZeni jadra ve stalém tvaru a zabrdnéni volného pohybu SAP

mimo absorp¢ni jadro.
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Pti zménach se dostalo i na akvizicni distribu¢ni vrstvu a spodni vrstvu plen. Spolecnost
Pargon Trade Brands zacala pouzivat pfi vyrobé spodni vrstvy kombinaci polymerniho
filmu a netkané textilie. [8] AZ doposud byla spodni vrstva vyrabéna z nepropustného
materidlu — polymerniho filmu, ktery mél za ukol branit propousténi tekutin skrz plenu. [9]

Tato zména navodila u spotiebitelti dojem, Ze je plena cela z textilu.

U akviziéni distribu¢ni vrstvy doslo k také k inovacim. Tato vrstva plni v plené funkci
rychlého odvadéni tekutiny do absorpcniho jadra a zaroven by tuto tekutinu méla rozvadét
po celém objemu tohoto jadra. Nové se ke spravné funk¢nosti akvizi¢ni distribucni vrstva
zacCala vyrébét ze tii vrstev. Dvé objemné vrstvy a jedna vrstva vyrobena pomoci

technologie spun-bond. [10]

Obr. 6: Plena paté generace
1 — Vrchni vrstva obsahujici tii pruhy, 2 — absorpcni jadro, 3 — spodni vrstva, 4 — postranni
bariérové pasky, 5 — SAP, 6 — akvizicni distribucni vrstva slozena ze tri vrstev.

Tak, jak byla popséana konstrukce pleny paté generace, tak ji v podstaté zname i dnes.
Samoziejmé k inovacim dochéazi neustidle a kazdd spolecnost vyrabé&jici pleny ma své
know-how na strukturu a konstrukci jednorazovych plen. Jedna spolecnost zavedla
indikator vlhkosti, coZ je barevny prouzek umistény na plené, ktery zméni svou barvu ve
chvili, kdy je potfeba plenu vyménit. Jind ma zase u plen pro novorozence tvar pleny
prizpisobeny pupiku novorozenéte, anebo absorp¢ni kandlky v jadru pleny, které maji
optimalné rozvadét tekutinu po celé ploSe absorpcniho jadra. Kazdy z vyrobct se tak snazi

ptedcit ostatni vyrobee plen lepSimi uzivatelskymi vlastnostmi svych vyrobk.
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4. Faktory ovliviiujici volbu jednorazovych ¢i latkovych plen

Pokud nastane cas, kdy cloveék potiebuje potfizovat a pouzivat détské pleny, nabizi se
otazka, zda zvolit jednorazové ¢i latkové pleny. Kazdéa z nabizenych variant ma jisté své
kladné, ale 1 stinné stranky. Spousta spotiebitelil si v podstaté¢ nenajde Cas na porovnani
riznych ukazateli a hodnot, které mohou napovédét, jaka volba je pro konkrétniho
kupujiciho ta nejlepsi. Nékteti spotiebitelé vlastné ani nemaji ponéti, ¢im se pifi vybéru

plen zaobirat.

4.1 Finan¢ni naklady

Pii vybéru détskych plen jsou urcité¢ nejcastéji feSenou otazkou financni naklady na
poftizeni téchto plen. Pii podrobné&jSim zaméteni se na otdzku financi lze zjistit, Ze zde jsou
ve vyhod¢ pleny latkové. Pti bézné spotiebé az 10 plen denné v prvnich tydnech Zivota
ditéte a o néco pozdéji piiblizné 6 — 7 plen denné, vychazi spotieba jednordzovych plen
ptiblizné€ na 5.000 kust na jedno dité za predpokladu, Ze budou pleny pouzivany v prvnich
tiech letech zivota ditéte. Pti ptedpokladané primérné cené€ jednordzové pleny ve vysi 4,50
K¢ za kus tak rodin€ sjednim malym ditétem vznikaji celkové néklady na poftizeni

jednorazovych plen ptiblizné ve vysi 22.500,- K¢&. [11]

Pti pouzivani latkovych plen lze oproti tém jednordzovym usSetfit dosti vysokou sumu
penéz. Jedna se o Castku v fadech nékolika tisict K¢. Naklady na potizeni latkovych plen
jsou jednorazove vyssi. Ty nejlevnéjsi pleny se daji v soucasnosti potridit pfiblizné za
5.000,- K¢, zaroven je ale mozné utratit az 15.000,- K¢. [11] Dé se tedy predpokladat,
ze priméerna cena na potizeni zékladni vybavy se pohybuje piiblizné ve vysi 10.000,- K¢.
U téchto latkovych plen vznikaji spotiebitelim navic i dal§i ndklady, a to na prani a
zehleni. Pii primérnych cenach pracich praski, vody a energie vyjde jedno prani ptiblizné
na 14,- K¢. [11] Za predpokladu, ze pleny bude rodic prat napiiklad kazdy tieti den, coz je
asi 300 pracich cykld, se celkové néklady na udrzbu latkovych plen v prvnich tiech letech
zivota ditéte pohybuji ve vysi cca 4.200,- K¢. V pfipad¢ pofizeni dal§iho potomka se

naklady na pofizeni latkovych plen stanou podstatné niz§imi.
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4.2 Cas a pohodli

Jednim z nejvétsich kladl u jednordazovych plen, které ziejmé nikdo nebude schopen
vyvratit, je ta skutecnost, Ze jednordzové détské pleny ndm dokéazi uspotit spoustu casu.
Ten je pro vétSinu lidi v dnesni dobé velmi drahocenny, a proto jsou tentokrat ve vyhodé
pleny jednorazové. Ty po pouziti staci zabalit, vyhodit a jednoduSe pouzit plenu novou.
Latkové pleny musime po kazdém pouziti prat, ptipadn¢ vyvaret, susit, Zehlit a na cestach
pouzité pleny skladovat. Ani pofizovani jednordzovych plen nezabere spotiebitelim moc
Casu. Prosté je mozné je jednodusSe nakoupit v rdmci kazdodennich nédkupt. Vzhledem ke
skutecnosti, ze kazdy z néas jde minimaln¢ jednou tydné nakoupit potraviny at’ do mensiho
obchodu, ¢i do velkého nakupniho centra, neni jejich pofizeni Casov€ ndro¢né. Neni

potieba navstévovat specializované obchody.

4.3 Ekologie

Pokud spotiebitel stoji pred volbou latkovych, ¢i jednordzovych plen, mize byt dal§im
hlediskem, které mu pomaha v této volbé¢, jejich ekologickd zatéz a obsah toxickych
chemikalii. Ne kazdy spottebitel je ochoten se touto otdzkou zabyvat, ale v soucasné dobé
je to velice Casto probirané téma. Prestoze latkové pleny zatézuji zivotni prostiedi pfi své
vyrob¢ a prani — konkrétné se jednd o vysokou spotiebu vody a energie, u jednorazovych
plen je negativnim faktorem jejich ekologickd zatéz predev§im na likvidaci. ,, Podle
americké pripadové studie z roku 2003 tvori v domdcnosti s ditétem pouzivajicim tyto
plenky az 50 procent domaciho odpadu. Jednorazové pleny jsou také treti nejvetsi
polozkou skladkového odpadu pochazejiciho od jednotlivcii a predstavuji asi ctyri procenta
veskerého pevného odpadu *“ [12] Latkové pleny nezptsobuji tak velkou ekologickou zatéz
jako ty jednorazové. U latkovych plen vSak nelze popftit fakt, Ze se pii jejich Castém a
opakovaném prani spotfebovava velké mnozstvi vody a energie. Z dlouhodobého hlediska

nejsou tyto hodnoty zrovna zanedbatelné. [11]
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4.4 Zdravi

Déle lze poukazat na vliv jednordzovych plen na zdravi jedincii, ktefi praveé tyto pleny
pouzivaji a vyskyt toxickych chemikalii v téchto plenach. V roce 2000 objednala britska
charitativni spole¢nost Women sEnvironmental Network odbornou analyzu péti
nejznaméjSich typlt jednordzovych plenek: Pampers, Huggies, Sainsburry’s, Boots a
Benetton. V kazdém z nich bylo nalezeno stopové mnozstvi tributylu cinu, toxické
organokovové chemikalie. ACkoli mnoZstvi bylo nepatrné, déti mu mohou byt vystaveny
az 3,6krat déle, nez doporucuje limit Svétové zdravotnické organizace. Jina studie,
publikovand na podzim roku 2000 naznacuje, Ze jednorazové plenky by mohly byt
pricinou jiného problému — muzské neplodnosti. Némeckou univerzitou v Kielu, konkrétné
jejim tymem pediatrti, bylo objeveno, ze uvnitt jednorazovych plenek se varlata chlapci
prehfivaji. K jejich spravnému vyvoji je totiz zapotfebi nizsi teplota, nez je pramerna

teplota téla bézného jedince. [13]
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5. Predni vyrobci détskych jednorazovych plen

Détské jednordzové pleny jsou komoditou, se kterou se obchoduje po celém svéte. Tak, jak
se rodi déti ve vSech koutech svéta, tak i jednorazové pleny se do témét vSech destinaci
né¢jakym zpusobem distribuuji. Neni tedy divu, ze se spolecnosti zabyvajici se vyrobou
détskych jednorazovych plen nachéazeji po celém svété. Své zastupce v tomto odveétvi ma 1
Ceska republika. Mezi ty nejznaméj§i svétové producenty patii napiiklad spolednost
Procter & Gamble, jejiz jeden vzorek byl pouzit k testovani v této praci. Mezi predni
tuzemské vyrobce lze zaradit spolecnosti Drylock Technologies s. r. o.. Vzorky tohoto

vyrobce byly rovnéz podrobeny testovani.

5.1 Procter & Gamble

Procter & Gamble je nadndrodni americkd spolecnost. Spole¢nost byla zalozena v roce
1837 Williamem Proctem a Jamesem Gamblem. Své sidlo ma v Cincinnaty, Ohiu a je
zamétena na vyrobu Siroké Skaly vyrobkii osobni péce, hygieny a zdravotni péce. Z
pocatku byly obchodni a vyrobni aktivity spole¢nosti zaméfené na vyrobu mydel a svicek,
kterymi v pribéhu americké ob¢anské valky zasobovala armadu Unie. V prabéhu dalSich
let spolecnost Procter & Gamble zacala vyrdbét mnoho novych produktii z rozli¢nych
oblasti jako zubni pastu obsahujici fluorid, toaletni papir a jiné¢ vyrobky z hedvabného
papiru, pradlo, zmékcovadlo tkanin atd.. Mezi nejvice revolu¢ni vyrobky uvedené touto
spolecnosti na trh byla jednordzova plena Pampers, kterd byla poprvé uvedend na trh

vroce 1961. [14]

Victor Mills ve sluzbach spolecnosti Procter & Gamble vynalezl prvni jednorazovou plenu.
Tehdy se psala padesata léta a zrodily se plenky Pampers. V pribéhu 60. let se zacaly tyto
pleny objevovat v obchodnich domech a supermarketech po celych Spojenych statech.
V osmdesatych letech spole¢nost uvedla na trh prvni tenkou plenku, ktera méla elastické
utésnéni kolem nozicek a pasky, které Slo opakované zapinat. V soucasnosti spolecnost
prodava pleny, o kterych tvrdi, Ze dychaji. Nékteré fady jejich vyrobkl obsahuji zase pro

zménu ochrannou vrstvu s pletovym mlékem. [15]
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Produkty spolec¢nosti Procter & Gamble lze nalézt v domacnostech ve vice nez 180 zemich
svéta a v 80 z nich ma své zastoupeni. Tzn., ze tyto vyrobky denné pouziva vice nez 5

miliard lidi. I takto rozs4hlé spolec¢nost se snazi své vyrobky a technologii vyroby neustale

cvwr

Ve vyrobé a prodeji plen patii tato spolecnost v soucasné dobé mezi absolutni Spicku ve
svém oboru. Plenky Pampers byvaji casto v poptedi riznych anket a spottebitelskych testt.
Lidé této znalce duvéiuji a vyrobce jim tuto divéru oplaci neustdlym vylepSovanim

uzivatelskych vlastnosti a komfortu.

5.2 Drylock Technologies s. r. o.

Charakteristika spolecnosti, jeji vyvoj od vzniku az po postaveni vyrobniho zavodu
v tuzemsku a v neposledni fadé prehled jejich vyrobkil a inovaci ve vyrobé téchto plen je
uveden v nasledujicich tfech odstavcich. Zdrojem niZe uvedenych informaci o spole¢nosti

Drylock Technologies s. r. 0. jsou jeji internetové stranky. [17]

Spolecnost na vyrobu plen Drylock Technologies s. r. 0. vznikla v roce 2011. Je to tedy
spolecnost, kterd se nemuize chlubit dlouholetymi zkuSenostmi. Rodina Van Malderenti
koupila tovarnu v ruském Niznim Novgorodé, ktera se zabyvala vyrobou hygienickych
plenu, za kterou ziskal nékolik ocenéni. Jesté¢ v témze roce byl v Hradku nad Nisou
vybudovan novy zavod. Spole¢nost Drylock Technologies s. r. o. zacala rozsifovat
sortiment a zacala expandovat do celého svéta. Rok 2017 se stal pro spole¢nost dalSim
pirelomovym rokem. Na veletrhu PLMA totiz spolecnost piedstavila svou novou unikatni
technologii Magical Tubes®. Spolecnost o ni tvrdi, ze je pravdépodobné tou nejlepsi

technologii absorp¢niho jadra. V roce 2018 byla tato technologie uvedena do vyroby.

V produkeci détskych plen spolecnost nabizi tti typy produkti. Jednim z nich jsou nejtenci
plenky na svété. Tyto pleny maji absorpcni jadro vyrobené technologii MagicalTubes®.
Dle vyrobce tato technologie zajistuje optimalni rozvedeni tekutiny a soucasné suché a
pohodIné prostfedi. DalS§im typem produktu jsou plenky pro kazdodenni pouziti. Tyto

pleny se vyznacuji nizkym obsahem celulézy v absorpénim jadru pleny a skvéle se
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prizptsobi kazdému ditéti. Poslednim typem produktu jsou détské kalhotky. Ty jsou

predevsim mékké, pohodIné a spolehlivé.

Spolec¢nost Drylock Technologies s. r. o. klade velky duraz na efektivni zpracovani
materialli, pficemz vyuziva moderni technologie a zaroven se snazi maximaln¢ recyklovat
odpady z vyroby. Spole¢nost se pii své vyrobé zamétuje predev§im na inovativni postupy,
které by mély byt stale ptiznivéjsi ke spotrebitelim, ale pti udrzeni nakladd na stale stejné
vysi. Prikladem jsou napiiklad vySe uvedené pleny bez celulozy v absorpcnim jadru pleny

anebo technologie Magical Tubes®.
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6. Materialy a vyrobni technologie pouzivané pri vyrobé

jednorazovych plen

Vyrobky osobni hygieny jako détské pleny, damské vlozky, vlhéené ubrousky a vyrobky
pro inkontinen¢ni pacienty jsou vyrdbény pievazné z netkanych textilif. [18] Existuje
mnoho druhi materidlii, ze kterych lze vyrobit netkanou textilii, ale ne vSechny jsou
vhodné pravé pro vyrobu vyrobki osobni hygieny. Pokud se zamétime naptiiklad na
kontaktni vrstvu téchto vyrobkd, tj. takova vrstva, ktera pfichazi do styku s pokoZzkou, neni
vhodné pouzivat bavlnu, kterd absorbuje vlhkost. V plendch by potom zcela chybél pocit

sucha.

Kazda vrstva v jednorazové détské plené plni svou konkrétni ulohu. Aby svou funkci
plnily co nejlépe, pouzivaji se riizné technologie vyroby. NejCastéji se pouzivaji
technologie spun-bond, melt-blown a kombinace spun-bond a melt-blown.[4, 9] Oznaceni

materialti je pak SMS, SMMS a SSMMS.

6.1 Materialy pouzivané pri vyrobé jednorazovych plen

Mezi nejCastéji pouzivané materidly pii vyrob& netkanych textilii se fadi polyester a
polypropylen. [19] Volba pouzitych materidlli uréenych pro vyrobu netkanych textilii
uréenych pro vyrobky osobni hygieny je velmi dulezita. Velice totiz zalezi na tom, zda
jsou vhodné pro pouziti pravé v téchto vyrobcich. Proto jsou v néjvétsi mife pouzivany pro
vyrobu osobni hygieny polypropylen a polyetylen. Kazda ¢ast pleny plni svou odliSnou

funkeci a proto je volba pouzitych materiali s ohledem na jejich vlastnosti velmi diilezita.

6.1.1 Polypropylen

Tento polymer se vyznacuje vybornou odolnosti vici chemikaliim. Vyjimkou je vSak
dlouhodobé ptisobeni olejii. Polypropylen ma minimdalni navlhavost. Teplota tani je u
téchto polymert 164 - 170 °C, teplota me¢knuti 145 — 155 °C a tepelna odolnost vyrobk je
110 °C. K nevyhodam netkanych textilii vyrobenych z polypropylenu patii nizsi tepelna

odolnost, nemoznost povrchového barveni obvyklym zplisobem, proto se barvi pied
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zvlakinovanim, niz$i schopnost zotaveni po deformaci a nizka odolnost vii¢i ultrafialovému

zéteni. [20, 21]

Obr. 7: Polypropylenové vidkno [22]

6.1.2 Polyethylen

Tento polymer mé nizkou teplotu tani, ktera se pohybuje v rozmezi 100 — 120 °C. Pro tuto
svou vlastnost se casto vyuziva jako pojivo pro netakné textilie. Mezi dal§i kladné
vlastnosti patti dobra chemicka odolnost, minimalni navlhavost — 0,01 %. Nevyhodou je
Spatnd barvitelnost a proto se barvi pfed zvldknovanim, vldkna z tohoto polymeru jsou

snadno hotlava a velmi srazliva. [21, 22]

Obr. 8: Polyethylenové viakno [23]

6.1.3 Celuldzova vlakna

Celulozova vldkna maji dobré hygienické vlastnosti, které jsou zptisobeny vysokou

absorpci vody. Tato vldkna se velmi dobie zpracovavaji a barvi. Negativnimi vlastnostmi
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je naptiklad snizujici se pevnost za mokra a nizkd odolnost vii¢i otéru a vlhkosti. [19] Diky
své schopnosti dobfe absorbovat tekutinu se tato vldkna pii vyrobé jednorazovych plen

vyuzivaji velmi ¢asto. Byvaji obsazena v absorpénim jadru plen.

6.2 Netkané textilie a jejich technologie vyroby

»Netkand textilie je vrstva vyrobend z jednosmérné nebo nahodné orientovanych vidaken,
spojenych trenim a/nebo kohezi a/nebo adhezi s vyjimkou papiru a vyrobkii vyrobenych

tkanim, pletenim, v§ivanim, proplétanim nebo plstéenim. “ [19]

Pod spojenim slov netkana textilie si lze ptfedstavit velmi Sirokou Skalu vyrobka, které
vSak maji odliSnou strukturu a jsou vyrobeny rozdilnymi technologiemi. Netkané textilie
jsou k vidéni vSude kolem nds. Pouzivaji se naptiklad v automobilovém a stavebnim
pramyslu, v leteckém a kosmickém vyzkumu, vyrdbi se znich rizné zdravotnické
materialy, filtry, ochranné odévy a odévni a obuvnické materialy. PouZzivaji se ale také jako
bytové a Cistici textilie. Pro vyrobu netkanych textilii pro vyrobky osobni hygieny a
konkrétné pro pleny je dulezité, Ze je mozné pfi jejich vyrobé ovlivnit jemnost vldken,
jejich délku a plosnou hmotnost textilie. Diky tomu se da ovlivnit struktura jednotlivych

vrstev plen. VSechny tyto parametry jsou potom diilezité pro spravnou funkci plen.

S netkanymi textiliemi se Ize setkdvat stale Castéji. O tom svédc¢i i neustale se zvySujici
produkce netkanych textilii. Dle Ceského statistického ufadu bylo v roce 1993 vyrobeno
v Ceské republice 10.414 tun netkanych textilii a vyrobktl z nich, kromé& odévii. Produkce
této komodity neustale stoupa a v roce 2017 bylo na tzemi Ceské republiky vyrobeno jiz

185.896 tun netkanych textilii a vyrobkil z nich, krom¢ odévil. [24]

Jak jiz bylo uvedeno, kazd4 vrstva v jednorazové détské plené€ plni svou specifickou tlohu.
Vrchni vrstva by méla byt piijemna pii styku s pokozkou, méla by a snadno a rychle
absorbovat tekutinu, ale zarovenn by tuto tekutinu neméla zadrzovat ve své struktufe.
Akvizi¢ni distribucni vrstva ma za ukol pfenaSet a rozmistovat kapalinu po celé plose
jédra, postranni bariérové pasky maji branit uniku tekutin podél nohou ditéte a jadro pleny
v sob€ ma zadrzet co nejvétsi mnozstvi tekutiny. Aby vSechny tyto uvedené vrstvy svou

funkci plnily co nejlépe, pouzivaji se rizné technologie vyroby netkanych textilii.
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6.2.1 Technologie spun—bond

Nize je popsan technologicky postup vyroby netkanych textilii technologii spun-bond.
Zdrojem informaci byla [20].

Nézev technologie spun—bond je odvozen z anglickych vyrazl zvldknovani a pojeni. Tato
technologie vyroby je velice produktivni a je vhodna pro masovou vyrobu. Technologie

spun—bond se vysokou mérou podili na narastu produkce netkanych textilii.

Obr. 9: Textilie vyrobend technologii spun-bond [25]

Proces vyroby netkanych textilii za pouziti technologie spun—bond lze ¢lenit do
nasledujicich fazi. Nejprve dochazi k taveni polymeru, ktery je predkladan ve forme
granulatu. Nasledné je zvldkiiovan pomoci zvlakiiovacich trysek. Cést taveni a zvlakiiovani
je v podstaté totozna, jako technologie vyroby vldken z taveniny syntetickych polymert.
Materidlem pro tuto technologii vyroby jsou linearni vlaknotvorné polymery. Nejcasteji
pouzivanym polymerem je polypropylen. Divodem je hlavné jeho niz$i cena. Do
neékterych vyrobkil je vhodnéj$i pouzit polyester a fidCeji polyamid. Nekteré specidlni
textilie vyzaduji vyrobu pomoci zvldknovacich trysek, které vyrabéji bikomponentni
vlédkna. Vlakna jsou nasledn¢ odtahovana od hubice, pfipadné dlouzena. K odtahu pod
zvlaknujici trubici mize dochazet nékolika zplisoby. Gravitacni silou, kde jsou vysledkem
malo pevné textilie z nekonecnych vldken. Déle vzduchovou odtahovaci tryskou, potom
jsou vysledkem netkané textilie z ¢aste¢né dlouzenych vldken, kterd maji zbytkovou
taznost obvykle 100 — 250 % a nebo galetami s pfipadnym dlouzenim mezi jednim nebo
vice pary galet. Vysledkem tohoto zplGsobu odtahu jsou vysoce pevné textilie

z vydlouzenych vldken. Po vychlazeni, pfipadné po vydlouzeni je vldkna nutné rozlozit
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rovnomérné na plochu pohybujiciho se sitového dopravniku a tim se docili vytvoteni
vldkenné vrstvy. To Ize provést nékolika zptusoby. Napiiklad ptimym ukladdnim vlaken
z dostatec¢né Siroké zvlaknovaci trysky. Takto se vyrabi napiiklad material u nedlouzenych
polypropylenovych vldken. Dal$im moznym zptsobem je elektrickym nabitim vlaken ve
vzduchové odtahovaci trysce. To zpisobuje vzajemné odtahovani jednotlivych fibril. Déle
1ze pouzit zplisoby rozmitani svazku vldken pod odtahovaci vzduchovou tryskou vykyvnou
destickou, vykyvny pohyb odtahovaci vzduchové trysky, Sanzirovani odvadéciho
dopravniku anebo odtah a ukladani v celé §ifi. KdyZ jsou vldkna rovnomérné rozlozena,
dochazi ke zpevnéni vlakenné vrstvy. Zpevnéni vldkenné vrstvy miize probihat vzajemnym
slepenim neupln¢ vychlazenych nedlouzenych vldken, chemickym nebo tepelnym pojenim

anebo vpichovanim.

Netkané textilie vyrobené za pouziti technologie spun—bond maji v soucasnosti velmi
Siroké pouziti. Tyto textilie jsou vyuzivany piedevsim na vyrobu zdravotnickych vyrobki a
vyrobkil ur¢enych pro osobni hygienu. Neni to vSak jejich jedinné vyuziti. PouZzivaji se

rovnéz jako obalové materidly, geotextilie, filtry, ochranné odévy, agrotextilie a podobné.

Polymer .; Tavenina polymeru

Extruder / v /

= :J Zvlakfowvani
Odtah a dicuZeni

Wyrobena viakenna
wrstva

MNavijeni

Zpevnéni
wvilakenné vrstwvy

Obr. 10: Schéma vyroby netkané textilie technologii spun — bond [26]
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6.2.2 Technologie melt—-blown

Netkané textilie vyrobené touto technologii se rovnéz pouzivaji pii vyrob& vyrobkl osobni
hygieny. Pouzivaji se jak samotné, tak ve spojeni s technologii spun-bond. Informace o

technologickych postupech pii vyrobé této netkané textilie byly rovnéz Cerpany z [20].

Nazev této technologie vyroby netkanych textilii je odvozen od anglickych slov melt —
tavit, tavenina a blown — foukat. Tak jako se u technologie spun—bond tento vyraz vétSinou

do Cestiny nepieklada, je tomu tak i u technologie melt—blown.

Netkané textilie vyrobené technologii melt-blown se skladaji z vldken volitelnych
priméra. Typicky jsou to mikrovldkna o priméru 2 — 4 mikrony, kterd maji velky mérny
povrch. Je mozné vSak vyrobit i textilie z mnohem jemnéjSich vldken o priméru 0,1
mikrond anebo naopak z vladken béznych textilnich jemnosti, coz je 10 — 10 mikront.

Textilie vyrobend technologii melt-blown je vidét na obrazku 11.

Pii vyrobé technologii melt-blown jsou nejcastéji pouzivanymi polymery polypropylen,
polyetylen, polyester a polyamid, které jsou specidlné¢ vyvinuté nizkomolekularni

polymery s vysokym indexem toku.

Obr. 11: Textilie vyrobena technologii melt-blown [27]

Proces vyroby netkanych textilii za pouziti technologie melt-blown Ize ¢lenit do fazi taveni
polymeru a doprava taveniny k hubici, formovani vladken, strhdvani taveniny proudem

vzduchu, formovani vldken a jejich chlazeni, formovani vldkenné vrstvy a pojeni.
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Nejprve dojde k taveni polymeru. Tato tavenina se nasledn¢ transportuje pomoci tavného
extruderu k hubici, kde dochazi k formovani vldken. Vldkna jsou tvofena ve specialni
vytlaéné hubici, kterd ma mnoho zvlakiovacich otvorii. Sife hubice je totozna s vyrobni
§ifi zatizeni. K zvldknovacim otvorim je ptivadén stlaCeny horky vzduch, ktery strhava
taveninu a tim jsou formovana a chlazena vlakna. S rostouci délkou vlakna se zvysuje sila
pusobeni vzduchu na tvofici se vlakno. Vlakno je tak nepravidelné dlouzeno a pfi urcité
délce dochazi k jeho odtrzeni. Tak se formuje vldkennd vrstva na poréznim sbérném bubnu
nebo pasu. V této Casti procesu ma velky vliv zejména vzdalenost mezi hubici a sbérnym
bubnem vzhledem k mife zrychleni vlakenné hmoty. Vlakenna vrstva je v kone¢né fazi

pojena. Ke zpevnéni textilii melt-blown dochézi nejcastéji kalandrovanim.

Tato technologie vyroby netkanych textilii je relativné ndrocnd na spotfebu energie,
protoze je zapotiebi velké mnozstvi ohiatého vzduchu a jeho transport vysokym tlakem.
Naopak lze ale vyzdvihnout moznost ovlivnit pfi vyrobé zejména jemnost vladken, jejich
délku a objemovou hmotnost textilie. Vldkna jsou jemnéjsi pti vysSim davkovani vzduchu
a zaroven niz§im davkovani polymeru, pfi vyssi teploté vzduchu a pfi nizsi viskozité

taveniny polymeru.

Textilie vyrabéné technologii melt-blown maji rovnéz velmi Siroké pouziti. Lze se s nimi
setkat v ochrannych odévech a odévech pro Cisté prostory, v priimyslovych sorbentech,
v sanitarnim a hygienickém zbozi. Dale se tyto textilie pouzivaji jako filtrani materialy

pro plyny a kapaliny, bateriové separatory, prachovky a adhezivni vrstvy.

nasypka
yp sitovy kolektor

tavny zubové g ’
: e zvlaknovaci navin
. extrudér cerpadlo tryska
rozvod horkého
vzduchu
TAVENI DAVKOVANI FORMOVANI SBER NAVIN

VLAKEN

Obr. 12: Schéma vyroby netkané textilie technologii melt-blown [27]
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6.2.3 Technologie SMS

Netkané textilie typu SMS jsou vyrabény kombinaci textilii typu spun-bond a melt-blown.
Textilie tohoto typu je tvofena dvéma vrstvami spun-bond, mezi nimiZ je uloZena jedna
vrstva melt-blown. Vysledna textilie tohoto typu ma vyborné fyzikalni vlastnosti jako napf.
pevnost, pruznost, odér, pevnost v protrzeni a jiné. RovnézZ ma vynikajici bariérové
vlastnosti branici prichodu nejen velmi drobnych castic a mikroorganizmu, ale i
agresivnich tekutin. Lze tedy konstatovat, Zze netkana textilie vyrobena technologii SMS
mé velmi dobré hydrofobni vlastnosti, které predurcuji moznosti jejiho vyuziti. Textilie
typu SMS se nejcastéji pouzivaji pii vyrobé postrannich bariérovych paski v détskych
plenach, ochrannych pracovnich odévi, v konstrukci oblicejovych masek a pii vyrobé

filtracnich a separac¢nich textilii. [28]

Obr. 13: Textilie vyrobena technologii SMS [27]
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7. Savost a smacivost textilie

7.1 Nasakavost

Savost je z hlediska uzitnych vlastnosti plen velmi dalezity parametr. Pfevazna vétSina
spottebitelll pozaduje po plené rychly odvod tekutiny od pokozky. K tomu, aby plena co
nejrychleji nasala tekutinu, je zapotiebi vhodné zvolit nejen samotnou konstrukci pleny,
ale také vhodnou strukturu jednotlivych vrstev. Jaka vrstva, pfipadné jaka struktura, ma na

savost zdsadni vliv bude pfedmétem praktické ¢asti této prace.

Savost textilie vyjadiuje jeji schopnost pfijimat kapalinu. Jinymi slovy se dd savost
vyjadiit jako schopnost absorpce kapaliny do struktury textilie. Ke zjisténi této fyzikalni
vlastnosti textilie 1ze pouzit 3 zplisoby. Prvnim z nich je smoceni textilie po celé jeji plose.
Vzorek textilie se dle normy CSN 80 0831 cely namodi do kapaliny, nasledné se necha
okapat a pfirtstek jeji hmotnosti se vyjadii v %. Druhd metoda je kapkova. Tato metoda
meéteni nasakavosti spo¢iva v tom, ze se na vzorek textilie kapne kapka vody a nasledné se
zméii doba, za kterou se tato kapka vsakne do textilie. Ve tfeti metod¢ se méii vzlinavost
dle normy CSN 80 0828. Tou lze méfit nasdkavost plosnych textilii tak, Ze se pfipravi
vzorek do obarvené vody a v urcitych Casovych intervalech se sleduje saci vyska, tj. do

jaké vysky dosahne kapalina. [29]

7.2 Smacivost

»mdacivost je schopnost kapaliny udrZovat kontakt s pevnym povrchem, vyplhvajici z
mezimolekularni interakce. Stupen smadceni je urcen projevem adheznich a koheznich sil,
coz jsou pritazlivé a odpudivé sily mezi casticemi povrchovych vrstev dvou stykajicich se

latek.“ [30]

Smacivost textilie je zavisla na pomérech povrchovych napéti na rozhrani pevné latky,
kapalné latky a plynné latky. Jednou z metod, ktera se da pii méfeni smacivosti pouzit, je
mefeni tthlu smaceni 0. Cim vétsi je naméfeny thel smaceni 6, tim méné smaciva je

textilie. Pokud uhel smaceni 6 méii vice nez 90°, je textilie nesmaciva, da se rovnéz uvést,
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ze je hydrofobni. Pokud je naopak thel sméaceni 6 mensi nez 90°, mluvime o textilii jako o

smacive, €1 hydrofilni viz obr. €. 14. [29]

nedostatetna smacivost

dostatecna smacivost idealni smacivost

Obr. 14: Smacivost [31]

Méfeni thlu smaceni bude popsano v praktické Casti této prace, kde bude rozvnéz

zkouman ptipadny jeho vliv na funci jednorazovych plen.
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8. Prakticka cCast

Tato Cast bakalafské prace je vénovana porovnani nékolika odliSnych druhti plen od
vyrobce Drylock Technologies, s. r. o., ktery byl osloven a poskytl ctyfi vzorky
jednordzovych plen vyrabénych v zavodu v Hradku nad Nisou. Soucasné s témito vzorky
byl zkouman jest¢ jeden vzorek od konkuren¢niho vyrobce, a to od firmy Procter &
Gamble. U vsech vzorkli plen je popsana jejich konstrukce a struktura jejich jednotlivych
Casti. V souvislosti s tim byla zji§tovana celkova hmotnost plen, hmotnost jejich Casti a
plosné hmotnosti jednotlivych textilnich vrstev. Dale je v této Casti prace popsano
testovani savosti, zpetného priisaku plen a smacivost vrchnich vrstev plen. Cilem této prace
je najit jak vzajemné souvisi pouzita konstrukce a struktura plen s jejich savosti a zpétnym
prasakem. Nasledné jsou ziskana data a nalezené souvislosti vyhodnoceny a navrzeny dalsi

postupy fesSeni daného problému.
8.1 Analyza struktury vzorki jednorazovych plen ¢. 1 -5

8.1.1 Vzoreké.1

- s

Obr. 15: Plena — vzorek ¢. 1, 15a — detail vrchni vrstvy, 15b — pohled na plenu ve slozeném
stavu, 15¢ — pohled na plenu v rozloZeném stavu.
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Jedna se o vzorek poskytnuty spolecnosti Drylock Technologies, s. r. o.. Tato plena je
urcena predevsim pro novorozence od 2 do 5 kg vahy a méla by poskytovat co nejveétsi

komfort pfi leZeni.

Jeji vrchni vrstva je mékkd a vyrazné odlisSnd od ostatnich. Na pohled ptsobi
trojrozmérnym dojmem. Vrchni vrstva této pleny je vyrobena technologii spun-bond
z bikomponentnich vlaken typu jadro-plast. Jadro vldkna je vyrobeno z polypropylenu a
plast’ z polyethylenu. Naméteny primeér vldken je 15 um (£3 pum). Tato vlakenna vrstva
ma izotropni strukturu, coZz znamend, Ze ma stejné vlastnosti ve vSech smérech a je tepelné
pojena pomoci kalandru, jehoz vélce jsou rastrované. Valce maji rastr jakychsi zaoblenych

vystupki, které vytlacuji pravidelny vzor.

Obr. 16: Detail vrchni vrstvy vzorku ¢. 1, 16a — detail porizeny fotoaparatem, 16b — detail porizeny
makroskopem, 16¢ — detail porizeny mikroskopem.

Priimérnd plosna hmotnost této vrchni vrstvy je 27,5 g/m? (0,7 g/m?). Sméceci thel této
vrstvy je 117°, z ¢ehoz vyplyva, ze je hydrofobni a nema tendenci absorbovat tekutinu do
struktury této textilni vrstvy. Pod vrchni vrstvou je akviziéni distribu¢ni vrstva. Jedna se o
laminat nékolika vrstev netkané textilie, které od sebe nelze bez poruSeni oddélit a zjistit
tak jejich pfesny pocet. Pii méfeni smacivosti u vrchni vrstvy, kde nebyla oddélena
akvizi¢ni distribu¢ni vrstva, byl thel sma¢eni naméfen 120°. Spojenim téchto dvou vrstev
byl tedy thel smaceni jesté vyssi. Primérnd plosna hmotnost akvizi¢ni distribucni vrstvy je

68,4 g/m? (£0,5 g/m?).

Mezi akvizicni distribu¢ni vrstvou a spodni vrstvou se nachdzi jadro ze smési
superabsorpéniho praSku a vlakenného materialu. VIdkenny material je z celulozy. Ze

superabsorpéniho prasku byl naméfen ekvivalentni primér zrna 510 pm (£74). Toto
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absorp¢ni jadro je ulozeno v obalu. Obal ma za kol zabranit iniku SAP mimo jadro. Podil
hmotnosti vlakenného materidlu a SAP nebyl samostatné testovan, protoze je od sebe
nebylo mozné oddélit. Byla proto zjiSténa priimérna hmotnost vldkenného materidlu véetné

SAP a ta ma hodnotu 11,6 g (+0,6 g).

Spodni vrstva pleny je sloZzena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie, coz navozuje
dojem textilniho charakteru. Tyto dv€ vrstvy maji primérnou ploSnou hmotnost 14,2 g/m?
(£0,6 g/m?). Ukolem této vrstvy je zabranit pfi opakovanych cyklech moceni prisaku

tekutiny ven z pleny.

Po stranach jsou 2 postranni bariérové pasky s gumickami, které maji branit tniku tekutiny
podél nozicek ditéte. Upinaci pasky jsou pruzné a na suchy zip. To umoziuje jejich

opétovné zapinani. Tyto upinaci pasky maji primérnou hmotnost 1,2 g (+0,0 g).

V obrazku €. 17 je graficky znazornéno procentudlni zastoupeni hmotnosti jednotlivych

¢asti pleny vzorku ¢. 1.

Priimérné procentualni zastoupeni
hmotnosti jednotlivych casti vzorku €. 1

B Upinaci pasky ® Lepici prouzek Absorpcni jadro Textilni vrstvy

2%

34%

57%

@

Obr. 17: Grafické znazornéni procentualniho zastoupeni hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 1

Tato plena ma jesté dalsi konstrukéni prvky, a to tvar piizpasobeny pupiku malého
novorozenéte a indikator vlhkosti, coZ je barevny prouzek umistény na plené, ktery zméni

svou barvu ve chvili, kdy je potfeba plenu vyménit.
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8.1.2 Vzorek ¢.2

Obr. 18: Plena — vzorek ¢. 2, 18a — pohled na plenu ve slozeném stavu, 18b — pohled na plenu
v rozlozeném stavu s patrnymi odvodovymi kandlky.

Jedna se rovnéz o vzorek poskytnuty vyrobcem Drylock Technologies s. r. 0. oznaceny

jako ,,LILLYDOO a je urcen pro déti o vaze 4 az 9 kg.

Tato plena je slozena z vrchni vrstvy, kterd je rovnéz jako u vzorku €. 1 vyrobena
technologii spun-bond z bikomponentnich vlaken typu jadro-plast o priméru 12 pm (£1
um). Jadro vldkna je vyrobeno z polypropylenu a plast’ z polyethylenu. Struktura této
vrchni vrstvy je izotropni. Tato vlakenna vrstva je tepelné pojena pomoci kalandru, jehoz
valce jsou rastrované. Rastr vélce byl vSak odlisny od vzorku €. 1. Pojici body maji tvar

ovall, které maji stejny smér a jsou v pravidelnych fadach, jak je vidét na obrazku 19.

Obr. 19: Detail vrchni vrstvy vzorku ¢. 2, 19a -detail porizeny fotoaparatem, 19b — detail porizeny
makroskopem, 19c — detail porizeny mikroskopem.
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Priimérna plosna hmotnost této vrchni vrstvy je 20,0 g/m? (£0,4 g/m?). Smaceni uhel této
vrstvy je 83°, zcehoz vyplyva, Ze je hydrofobni a rovnéZz nemé tendenci absorbovat
tekutinu do struktury této vrchni vrstvy. Pod vrchni vrstvou je akvizicni distribu¢ni vrstva.
Jednd se o laminat nékolika vrstev netkané textilie, které od sebe nelze bez poruseni
odd¢lit a zjistit tak jejich ptesny pocet. Pfi opakovaném méfeni smacivosti, u vrchni vrstvy
ve spojeni s akvizicni distribucni vrstvou, byl thel smaceni naméten 95°. Spojenim téchto
dvou vrstev byl tedy uhel smaceni jest¢ vySs$i. Primérnd ploSnd hmotnost akvizicni

distribucni vrstvy je 77,1 g/m? (£1,7 g/m?).

Mezi akviziéni distribuéni vrstvou a spodni vrstvou se nachédzi jadro ze smési
superabsorpcniho prasku a vlakenného materialu, ktery je z celuldézy. U superabsorpéniho
prasku byl naméten ekvivalentni pramér zrna 110 pm (£39 um). Toto absorp¢ni jadro je
ulozeno v obalu. Tento obal ma za ukol zabranit iniku SAP mimo jadro. Podil hmotnosti
vldkenného materialu a SAP nebyl samostatné zjisStovan, protoze je od sebe nebylo mozné
oddg¢lit. Byla proto zjiSténa primeérna hmotnost vlakenného materidlu véetné SAP a ta ma

hodnotu 23,5 g (+0,7 g).

Spodni vrstva pleny je slozena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie, coz navozuje
dojem textilniho charakteru. Tyto dv€ vrstvy maji primérnou plosnou hmotnost 16,2 g/m?
(20,7 g/m?). Ukolem této vrstvy je zabranit pfi opakovanych cyklech mo&eni priisaku

tekutiny ven z pleny.

Po stranach jsou 2 postranni bariérové pasky s gumic¢kami, které maji branit tiniku tekutiny
podél nozicek ditéte. Upinaci pasky jsou pruzné¢ a na suchy zip. To umoziuje jejich

opétovné zapinani. U nich byla naméfena primérna hmotnost 1,7 g (£0,0 g).

Na obrazku €. 20 je graficky znazornéno procentualni zastoupeni hmotnosti jednotlivych

casti pleny vzorku €. 2.
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Priimérné procentualni zastoupeni
hmotnosti jednotlivych casti vzorku €. 2

B Upinaci pasky Lepici prouzek Absorpcni jadro Textilni vrstvy
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Obr. 20: Grafické zndzorneni procentudlniho zastoupeni hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 2

Tato plena mé jeden odlisny prvek od ostatnich plen tohoto vyrobce. Na prvni pohled jsou
patrné absorpcni kanalky Magical Tubes® viz obr. 18b. Ty maji za ukol optimalné
rozvadét tekutinu po celé plose absorpcniho jadra a pomoci tak udrzovat v plené co nejdéle

pocit sucha.

8.1.3 Vzorek¢. 3

Tato plena je vyrobcem Drylock Technologies s. r. 0. oznafena jako ,,budni Baby®. Je
urcena pro déti vazici od 8 do 16 kg. Tento vzorek je tak, jako ty predchazejici, slozen
z vrchni vrstvy, akviziéni distribuéni vrstvy, absorpéniho jadra ze smési SAP a vldkenného
materidlu umisténého v obalu. Spodni vrstva je opét polymerni film v kombinaci s vrstvou
netkané textilie. Postranni bariérové pasky a upinaci systém nevykazuji na pohled zadné
rozdily. Jeden rozdil je vSak pouhym okem patrny, a to opét pouziti kalandru s jinym
rastrem. Tentokrat jsou pojici body ovalného tvaru a smeétuji do rtznych stran. Jejich

uspofadani mé nepravidelny vzhled.
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Obr. 21: Plena — vzorek ¢. 3, 21a — pohled na plenu ve slozeném stavu, 21b — pohled na plenu
v rozlozeném stavu.

Vrchni vrstva vzorku €. 3 je vyrobena z bikomponentnich vldken typu jadro/plast. Jadro je
vyrobeno z polypropylenu a plast z polyetylenu. Primér vldkna je 12 pum (%1 um).
Struktura této vrchni vrstvy je izotropni. Jedna se o netkanou textilii vyrobenou technologii
spun-bond, kterd je pojend kalandrovacim valcem s rastrem viz obrazek 22. Tento rastr je
opéet odlisny od predchozich dvou. Primérna ploSna hmotnost této vrchni vrstvy je 15,8
g/m? (£2,3 g/m?). Smaceni uhel této vrstvy je 86°, z Cehoz vyplyva, Ze je hydrofobni.

Nema tedy tendenci absorbovat tekutinu do své struktury.

Obr. 22: Detail vrchni vrstvy vzorku ¢. 3, 22a -detail porizeny fotoapardtem, 22b — detail porizeny
makroskopem, 22c — detail porizeny mikroskopem

Pod vrchni vrstvou je akviziéni distribu¢ni vrstva. Jednd se o laminat nékolika vrstev
netkané textilie, které od sebe nelze bez poruseni oddélit a zjistit tak jejich presny pocet.
Pti opakovaném meétfeni smacivosti, u vrchni vrstvy ve spojeni s akvizicni distribucni
vrstvou, byl thel smaceni naméfen 97°. Spojenim téchto dvou vrstev byl tedy tthel smaceni
jesté vyssi. Primérnd ploSnd hmotnost akviziéni distribuéni vrstvy je 66,9 g/m? (£1,5
g/m?).
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Mezi akvizicni distribu¢ni vrstvou a spodni vrstvou se nachdzi jadro ze smési
superabsorpcéniho prasku a celulézového vlakenného materialu. Ekvivalentni primér zrna
prasku je 495 um (82 pum). Toto absorpcni jadro je ulozeno v obalu. Tento obal ma za
ukol zabranit uniku SAP mimo jadro. Hmotnost samotného vldkenného materidlu a
hmotnost samotného SAP zjistovan, protoze je od sebe nebylo mozné odd¢lit. Byla proto
zjiSténa primérnd hmotnost vlakenného materialu véetné SAP a ta ma hodnotu 17,6 g

(£0,6 g).

Spodni vrstva pleny je slozena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie. To na
spotiebitele deéla dojem, ze je celd plena ztextilu a navozuje tak dojem textilniho
charakteru. Tyto dvé vrstvy maji primérnou plosnou hmotnost 14,2 g/m? (£1,4 g/m?).
Ukolem této vrstvy je zabranit pii opakovanych cyklech moceni priisaku tekutiny ven

z pleny.

Po stranach jsou 2 postranni bariérové pasky s gumic¢kami, které maji branit tiniku tekutiny
podél nozicek ditéte. Upinaci pasky jsou pruzné a na suchy zip. To umoziiuje jejich

opétovné zapinani. U nich byla naméfena primérna hmotnost 1,6 g (£0,0 g).

Na obrazku €. 23 je graficky znazornéno procentualni zastoupeni hmotnosti jednotlivych

¢asti pleny vzorku €. 3.

Priimérné procentualni zastoupeni
hmotnosti jednotlivych casti vzorku €. 3

B Upinaci pasky Lepici prouzek Absorpcni jadro Textilni vrstvy
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Obr. 23: Grafické znazornéni procentualniho zastoupeni hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 3
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U vzorku €. 3 neni kromé& odlisSné vrchni vrstvy patrny zadny rozdil ani Zzadny prvek navic,

viditelny pouhym okem, ktery by jakkoliv mohl ovlivnit vlastnosti pleny.

8.1.4 Vzoreké¢. 4

Posledni vzorek oznaceny vyrobcem jako ,,Love & Green* opct nevykazuje na prvni
pohled zadny vyrazny prvek jako vzorky €. 1 a 2. Je ur€en pro déti vazici 8 az 16 kg. Jeho

konstruk¢éni slozeni je stejné jako u pfedchozich vzorki.

Obr. 24: Plena — vzorek ¢. 4, 24a — pohled na plenu ve slozeném stavu, 24b - pohled na plenu

v rozloZeném stavu.

Vrchni vrstva vzorku €. 4 je opét vyrobena z bikomponentnich vlaken typu jadro/plast.
Jadro je vyrobeno z polypropylenu a plast’ z polyetylenu. Tato vldkna maji primér 10 pm
(£1 pm). Jedna se o netkanou textilii vyrobenou technologii spun-bond, s izotropni
strukturou, kterd je pojena kalandrovacim valcem s rastrem. Jak je vidét na obrazku 25,
tento rastr je znovu odliSny od pfedchozich tfi vzorkt. Pojici body maji tvar kosoctverce se
zaoblenymi rohy. VSechny maji stejny smér a jsou uspotfddana do pravidelnych ftad.
Ackoliv nebyla méfena hustota pojicich bodi, u tohoto vzorku je na prvni pohled nejvyssi.
Primérné plosnd hmotnost této vrchni vrstvy je 19,8 g/m? (+0,5 g/m?). Smaceci uhel této

vrstvy je 68°, z cehoz vyplyva, ze je na rozdil od ptfedchozich vzorkl hydrofilni.

47



Obr. 25: Detail vrchni vrstvy vzorku ¢. 4, 25a -detail porizeny fotoapardatem, 25b — detail porizeny
makroskopem, 25¢ — detail porizeny mikroskopem.

Pod vrchni vrstvou je akvizi¢ni distribucni vrstva. Jednd se o spojeni n¢kolika vrstev
netkané textilie, které od sebe nelze bez poruseni odd¢lit a zjistit tak jejich pfesny pocet a
ptipadné jejich plosné hmotnosti apod.. Pfi opakovaném meéfeni smacivosti, u vrchni
vrstvy ve spojeni s akviziéni distribuéni vrstvou se kapka vody okamzité vsakla. Uhel
smaceni tak nebyl viibec méfen. Primérna plosna hmotnost akvizi¢ni distribu¢ni vrstvy je

80,5 g/m? (£4,3 g/m?).

Mezi akvizi¢ni distribuéni vrstvou a spodni vrstvou se nachdzi jadro ze smési
superabsorpéniho prasku a vlakenného materidlu z celulézy. Ekvivalentni primér zrna
prasku je 135 um (52 um). Toto absorp¢ni jadro je ulozeno v obalu. Hmotnost samotného
vldkenného materidlu a hmotnost samotného SAP zjistovan, protoze je od sebe nebylo
mozné oddélit. Byla proto zjiSténa primérna hmotnost vlakenného materialu véetné SAP a

ta ma hodnotu 24,7 g (0,6 g).

Spodni vrstva pleny je slozena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie. To na
spotiebitele déla dojem, ze je celd plena ztextilu a navozuje tak dojem textilniho
charakteru. Tyto dvé vrstvy maji primérnou ploSnou hmotnost 12,8 g/m? (+0,8 g/m?).
Ukolem této vrstvy je zabranit pifi opakovanych cyklech moceni priisaku tekutiny ven

z pleny.

Po stranéch jsou 2 postranni bariérové pasky s gumickami, které maji branit uniku tekutiny
podél nozicek ditéte. Upinaci pasky jsou pruzné a na suchy zip. To umoziiuje jejich

opétovné zapinani. U nich byla naméfena primérna hmotnost 1,6 g (£0,0 g).
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Na obrazku ¢. 26 je graficky zndzornéno procentudlni zastoupeni hmotnosti jednotlivych

¢asti pleny vzorku €. 4.

Primeérné procentualni zastoupeni
hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 4

B Upinaci pasky Lepici prouzek Absorpcni jadro Textilni vrstvy

5% 1%

23%

71%

Obr. 26: Grafické zndazorneni procentudlniho zastoupeni hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 4

U vzorku €. 4 je kromé odlisné vrchni vrstvy patrny i rozdil ve smacivosti této vrstvy. Jaky

ma velikost tuhlu smaceni vliv na vlastnosti pleny bude testovano v dalsi ¢asti této prace.

8.1.5 Vzorek¢. 5

Tento vzorek je od vyrobce Procter & Gamble. Jedna se o plenu Pampers fady Premium
care. Tato plena je urCena pro novorozence o vaze 3 — 6 kg, kterym by méla poskytovat co
nejvetsi komfort pii lezeni. Konstrukce této pleny je odlisnd od téch predchozich, které

byly vyrobeny spole¢nosti Drylock Technologies s. 1. o..
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Obr. 27: Plena — vzorek ¢. 5, 27a — detailni pohled na vrchni vrstvu pleny, 27b — pohled na plenu
ve slozeném stavu, 27c — pohled na plenu v rozloZzeném stavu.

Vrchni vrstva pleny je perforovana a diky vysekdvanému vzoru piisobi dojmem pleteniny.
U vzorku €. 5 je vrchni vrstva vyrobena rovnéz technologii spun-bond z bikomponentnich
vléken typu jadro-plast’ o praiméru 17 um (£2 pm). Jadro je vyrobeno z polypropylenu a
plast z polyethylenu. Tato vldkenné vrstva je také pojena pomoci kalandru, jehoz valce
jsou rastrované. Vse je opét vidét na obrazku 28. Rozdil oproti vzorkiim ¢. 1 — 4 spociva
vtom, ze ma vrchni vrstva tohoto vzorku vysekavany ovalny vzor. Tento vzor je
pravidelny, smétujici jednim smérem. Pojici body maji ovalny tvar, ale ptsobi dojmem, Ze
jsou nepravidelné umistény a maji nahodily smér. Priimérna plo$na hmotnost této vrchni
vrstvy je 18,9 g/m? (0,8 g/m?). Smaceci thel této vrstvy je 90°, z ¢ehoz vyplyva, ze je

hydrofobni a nema tendenci absorbovat tekutinu do své struktury.

Obr. 28: Detail vrchni vrstvy vzorku ¢. 5, 28a -detail porizeny fotoapardatem, 28b — detail porizeny
makroskopem, 28c — detail porizeny mikroskopem.

Pod vrchni vrstvou se nachazi, stejné jako u ptedchozich vzorki, akvizi¢ni distribucni
vrstva, kterda mé plosnou hmotnost 70,4 g/m? (+1,2 g/m?). Pod touto vrstvou se nachazi

vrstva vldkenného materidlu, kterd neni ulozena v obalu. Dale je zde absence
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superabsorpéniho prasku. Absorpéni jadro je tak zcela odlisné od ostatnich vzorkda.

Priimérnd hmotnost celul6zové vladkenné smési je 3,4 g (£0,2 g).

Spodni vrstva pleny je slozena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie. To na
spotiebitele d€la dojem, Ze je celd plena z textilu. Tyto dvé vrstvy maji primérnou ploSnou
hmotnost 19,2 g/m? (+1,4 g/m?). Ukolem této vrstvy je zabranit pfi opakovanych cyklech

moceni prasaku tekutiny ven z pleny.

Po stranach jsou 2 postranni bariérové pasky s gumickami, které maji branit uniku tekutiny
podél nozicek ditéte. Upinaci pasky jsou pruzné a na suchy zip. To umoziiuje jejich

opétovné zapindni. Ty maji primérnou hmotnost 1,2 g (£0,0 g).

Na obrazku €. 29 je graficky znazornéno procentualni zastoupeni hmotnosti jednotlivych

¢asti pleny vzorku €. 4.

Primérné procentualni zastoupeni
hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 5

B Upinaci pasky Lepici prouzek Absorpcni jadro Textilni vrstvy
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Obr: 29: Graficke znazornéni procentualniho zastoupeni hmotnosti jednotlivych casti vzorku ¢. 5

U vzorku €. 5 je zcela odlisSnad vrchni vrstva a celkova konstrukce pleny. Zcela tu chybi
superabsorpéni prasek v absorpénim jadru pleny a to neni na rozdil od ostatnich vzork

umisténo v obalu.
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8.2 Hmotnost plen a jejich ¢asti

K tomu, aby bylo mozné ovéfit, jaké vlastnosti plen ovliviuji savost a zpétny priisak, bylo
zapotiebi zjistit riizné parametry vSech testovanych vzorkil. Jednou z moZnosti bylo zjistit
jejich celkovou hmotnost a podily hmotnosti jejich jednotlivych ¢asti. Méteni hmotnosti
jednotlivych vzorki plen a jejich ¢asti bylo provadéno na laboratorni vaze KERN EW 150-

3M. Tato vaha je schopna vazit s ptesnosti na tisiciny gramu a jeji vazici kapacita je 150 g.

Od kazdého vzorku bylo podrobeno vazeni 5 kusii a k dispozici tedy bylo 5 namétenych
hodnot od kazdého vzorku pleny, ze kterych byly ziskany primémé hmotnosti
jednotlivych plen a jejich ¢asti. Pleny byly rozebrany a vazeny byly upinaci pasky, lepici
prouzky a absorp¢ni jadra. Hmotnost absorp¢nich jader byla méfena v ochranném obalu,
ktery mél zajistit, aby byl zvazen jak vlakenny material, tak superabsorpéni prasek.
Hmotnost zminovaného obalu byla 0,388 g. Proto byla z kazdé naméfené hodnoty vSech
absorp¢nich jader odeCtena pravé tato hodnota, aby hmotnost odpovidala skutecnosti.

Prtiimérné hodnoty jsou uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1: Prumeérna celkova hmotnost jednotlivych vzorkii a jejich casti

Primérna Primérna Primérna
Primérna celkova celkova celkova

celkova hmotnost hmotnost hmotnost
hmotnost pleny v upinacich upinaciho absorpéniho

Vzorek [g] pasku v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
Primér vzorku €. 1 20,26 +0,20 1,25 +0,01 0,40 +£0,00 11,55 +0,55
Primér vzorku €. 2 37,07 +0,60 1,68 +0,03 0,43 +0,01 23,45 +0,69
Primér vzorku €. 3 27,51 0,13 1,57 +0,03 0,51 +0,01 17,56 +0,57
Primér vzorku ¢. 4 34,88 +0,47 1,62 +0,03 0,35 +0,01 24,67 +0,60
Primér vzorku €. 5 21,75 +0,16 1,24 +0,02 0,41 +0,01 3,40 +0,15
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Obr. 30: Graf prumérného procentualniho zastoupeni jednotlivych casti plen

Jak je vidét v tabulce 1 a v grafickém vystupu z této tabulky, vzorky €. 1 az 4 se od sebe
nijak vyrazné neliSi. Nejvetsi vahovy podil v plendch ma absorpcni jadro. Procentualni
zastoupeni absorp¢niho jadra ve vzorcich 1 az 4 se pohybuje v rozmezi od 57 do 71 %.
Zcela odlisné slozeni ma vzorek €. 5, ktery je od jiného vyrobce a obsahuje oproti
pfedchozim vzorkiim pouze 16 % absorp¢niho jadra. Tento rozdil je dan skutecnosti, Ze
absorp¢ni jadro je sloZzeno pouze z vlakenného materidlu a superabsorp¢ni prasek tu vitbec
neni. Vzorky €. 1 a 5 jsou urCeny pro téméi stejnou vahovou kategorii novorozencl a
z vysledkli vazeni je patrné, Ze jejich celkova vaha se liSi pouze o 1,5 g. Rozdily

v hmotnosti upinacich paskt a lepicich prouzki jsou téméf nulové.

Rozdily Ize vidét ptfedevsim u vzorku €. 3 a 4. Pfestoze jsou oba vzorky urené pro déti o
vaze 8 az 16 kg, je zde patrny vahovy rozdil v celkové vaze. Vzorek ¢. 4 mé o 7,3 g vétsi

hmotnost.

8.3 PloSna hmotnost

Plosna hmotnost je hmotnost textilie v [kg] nebo [g] na jednotku plochy [m?]. Pro vyzkum
byla pouzita gravimetrickd metoda. Tato metoda spo¢iva v tom, Ze se dle normy CSN
12127 odstfihne normovany vzorek textilie o velikosti 100 x 100 mm a dojde k jeho

zvazeni. Nasledn¢ se namétené hodnoty piepocitaji na [kg/m?] nebo [g/m?]. [31]
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Vzhledem k rozmériim détskych plen a ke skutecnosti, ze od sebe Sly jednotlivé vrstvy jen
tézko oddé¢lit bez jakéhokoliv poskozeni, byly pouzity vzorky textilie o velikosti 50 x 50
mm. Jednotlivé vrstvy netkanych textilii pouzivané v jednorazovych détskych plenach maji

velice nizké plosné hmotnosti a tak jsou vsechny vysledné hodnoty udavany v jednotkach

[g/m?].

Z kazdého vzorku byla oddélena a vézena pro zjiSténi ploSné hmotnosti vrchni vrstva,
akvizi¢ni distribu¢ni vrstva a spodni vrstva. Akvizi¢ni distribu¢ni vrstva byva slozena
z n¢kolika vrstev, které od sebe Ize velice obtizn¢ odd¢lit. Proto bylo u stanoveni plosné
hmotnosti této ¢asti plen brana v ivahu plosnd hmotnost akvizi¢ni distribucni vrstvy jako
celku a nikoliv jednotlivych vrstev této ¢asti pleny. Spodni vrstva byla u vSech vzorki plen
slozena z polymerniho filmu a vrstvy netkané textilie. Tyto dvé vrstvy od sebe rovnéz

nesly oddélit a tak byla také spodni vrstva vazena jako celek.

Vsechny vzorky o velikosti 50 x 50 mm byly zvaZeny a nésledné byla ze ziskanych tdaja
vypoctena plosnd hmotnost vrchni, akviziéni distribuéni a spodni vrstvy. Namétené

praumérné hodnoty jsou uvedeny v tabulce €. 2.

Tabulka 2: Prumerné plosné hmotnosti jednotlivych vrstev

R Prumérna plosna T

Primérna plosna . ... | Primérna ploSna

, | hmotnost akvizi¢ni ;

Vzorek hmotnost vrchni s el . hmotnost spodni

vrstvy v [g/m?] distribuc¢ni vrstvy v vrstvy v [g/m?]

[g/m?]

Vzorek 1 27,46 0,66 68,40 +0,49 14,24 +0,61
Vzorek 2 20,00 +0,40 77,12 +1,66 16,16 +0,73
Vzorek 3 15,84 +2,27 66,88 +1,45 14,24 +1,40
Vzorek 4 19,76 +0,46 80,48 +4,28 12,80 +0,80
Vzorek 5 18,96 +0,83 70,40 +1,20 19,19 +1,35

Z namé&fenych hodnot je patrné, ze mezi ploSnymi hmotnostmi u jednotlivych textilnich
vrstev vzorkll 1 — 5 nejsou patrné velké rozdily. U vzorku €. 2, 4 a 5 je primérnd plosna
hmotnost vrchni vrstvy v podstaté totoznd. U vzorku €. 4 byla namétfena nejnizsi ploSna
hmotnost vrchni vrstvy 15,84 g/m? (£2,27 g/m? ) a u vzorku €. 1 byla tato hodnota naopak
nejvyssi, a to 27,46 g/m? (0,66 g/m?). U vzorku €. 1 je odlisnd vrchni vrstva oproti
ostatnim. Primérna ploSna hmotnost u akviziéni distribu¢ni vrstvy se u vzorkd ¢. 1 — 4
pohybuje vrozmezi 66,88 — 80,48 g/m? Z vysledki je viditelné, ze mezi ploSnou
hmotnosti vrchni vrstvy a akvizi¢ni distribu¢ni vrstvy neni zddna piima tméra. Plosna
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19,19 g/m?.

8.4 Meéreni nasakavosti vrchnich ¢asti plen metodou vzlinani

K méfteni nasédkavosti u vzorkl plen byla nejprve pouzita metoda vzlinavosti, a tedy méteni
do jaké vysky se nasdkne kapalina v urCitém Casovém intervalu. Postup meéieni byl
prizptisoben laboratornim podminkam. Z kazdého vzorku pleny byl ptfipraven vzorek o
rozmérech 2,55 x 10 cm. Jednalo se o vrchni vrstvu pleny vcetné akvizi¢ni distribucni
vrstvy. Kazdy jednotlivy vzorek byl vertikalné€ pfipevnén na méfici zafizeni a ponotfen do
obarvené vody. Po 60 sekundach byl vzorek vytazen a byla namétena saci vyska v mm.

Vysledky jsou uvedeny v tabulce €. 3.

Tabulka 3:Vysledky méreni vzlinavosti

Vzorky Saci vy§ka v [mm] Cas v [s]
Vzorek 1 10 60
Vzorek 2 16 60
Vzorek 3 0 60
Vzorek 4 0 60
Vzorek 5 0 60

Pribéh meéteni vzlinaosti je zachycen na obrazku 31 a porovnani naméfenych hodnot

nasakavosti vrchnich ¢asti plen je uvedeno v obrazku 32.
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Obr. 31: Priubéh méreni vzlinavosti
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Porovnani nasakavosti vzorka €. 1 - 5
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Obr. 32: Graf porovnani nasdkavosti vzorkii ¢. 1 -5

Vzorky €. 3, 4 a 5 nemély vibec tendenci za nepiitomnosti absorpcniho jadra vodu
rozvadét po povrchu pleny. U vzorku €. 1, s vyrazné odliSnou vrchni vrstvou, byla
nameéfena saci vySka 10 mm. U vzorku €. 2 byla naméfena saci vySka 16 mm. Lze tedy
konstatovat, ze métené vzorky nemaji bud’ Zadnou, nebo maji pouze minimalni tendenci

rozvadét za nepfitomnosti absorp¢niho jadra vodu po povrchu pleny.

8.5 Méreni ahlu smaceni

Me¢fteni smacivosti, konkrétné thlu sméceni, bylo provadéno na pfistroji oznaceném jako
SeeSystem E od spolecnosti ADVEX INSTRUMENTS. Tento pfistroj je zobrazen na
obrazku 33. Je to pfenosny pocitacovy pfistroj, ktery je uréen k méteni uhlu smaceni a
stanoveni povrchové energie. See Systém E ma v sobé zabudovanou kameru s objektivy
s vysokym rozliSenim a umoziuje periodické zachyceni snimkii pro studie, které jsou
zavislé na Case. Piistroj je pomoci USB kabelu pfipojen k pocitaci a software umoziuje

vypocet povrchové energie na zéklad¢ nejcasteji pouzivanych modelt. [32]
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Obr. 33: Pristroj SeeSystem E [32]

Pro méfeni thlu smaceni byla pouzita metoda sedici kapky. Z kazdého vzorku pleny byla
piipravena Cast vrchni vrstvy a vrchni vrstva véetné akvizicni distribucni vrstvy o velikosti
pfiblizné 2 x 2 cm. Ta byla poloZzena pfed snimaci systém pfistroje a na netkanou textilii
byla umisténa kapka vody. Nasledné byl zachycen snimek, ktery byl softwarem zpracovan.
Doslo k ur€eni thlu smaceni z praméru podstavy a vysky kapky. Ze snimku ziskaného
projekei kapky byl zjistén pramér zakladny d a vyska kapky h. Uhel smaceni byl ziskan
prolozenim tecny v bod¢, ktery lezi na rozhrani tii fazi. Ze znalosti h a d 1ze vypocitat thel

smaceni 0. Vysledky méfeni jsou uvedeny v tabulce €. 6.

Tabulka 4.Vysledky méreni uhlu smdceni

. Smaceci ihel vrchni a
Smaceci uhel et Tepth Xt
Vzorek . o akvizic¢ni distribucni
vrchni vrstvy v °
vrstvy v
Vzorek 1 117 120
Vzorek 2 83 95
Vzorek 3 86 97
Vzorek 4 68 vsaknuti
Vzorek 5 90 104

Toto méfeni potvrdilo vysledky ptredchoziho méfeni nasdkavosti metodou vzlinani.
Vysledky namétenych hodnot vrchnich vrstev se pohybovaly okolo 90°. U vzorku €. 1, tj.

ten, ktery mé odliSnou vrchni vrstvu, byl naméfen thel sméaceni dokonce jeSté vetsi.
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Vysledky tedy potvrzuji, ze vrchni vrstvy jednordzovych plen u vzorki €. 1, 2, 3 a 5 jsou
nesmacivé a lze tedy fici, ze nesaji vodu a odpuzuji ji. Pfi méfeni smacivosti u vrchni
vrstvy, kde nebyla oddélena akviziéni distribuéni vrstva, byl thel smaceni naméfen vzdy
vy$$i, nez u vrchni vrstvy samotné. Vyjimku tvofil vzorek €. 4. Naméteny thel smaceni u
vzorku €. 4 byl pouze 68°. Pfi méfeni vrchni vrstvy spojené s akvizicni distribu¢ni vrstvou
se dokonce nanesend kapka vody okamzit¢ vsakla. To znamend, Ze jsou tyto vrstvy u

vzorku €. 4 smacivé a tedy hydrofilni.

8.6 Méieni savosti a zpétného prisaku plen

Tato metoda spociva v tom, Ze se navzorek textilie kapne kapka vody a nasledné se zmé&ii
doba, za kterou se tato kapka vsdkne do textilie. Postup méfeni byl dle potieb pfizpiisoben
laboratornim podminkam. Na pleny nebyla nandSena pouze kapka vody, ale 150 ml
kapaliny. Pro vétsi objektivitu méfeni byla pouzita synteticka moc, coz je 0,9 % roztok
NaCl. [2] Tato kapalina byla nalita do valce o objemu 150 ml, na jehoz dné byl otvor,
kterym kapalina vtékala do pleny. Na dné valce byly prohloubeny rozvodové kanalky,

které mély zajistit lepsi odvod kapaliny do riznych mist pleny, viz obrazek 34.

Obr. 34: Pomiicka k méreni nasakavosti

Pfi prvnim méfeni bylo zjisténo, ze se kapalina vsakuje do plen takovou rychlosti, Ze ji
nelze dost dobie méfit. Proto byl pokus inovovan. Na plenu byla poloZena folie. Na tu byla
polozena pomiicka k méfeni nasédkavosti, na kterou byl vyvijen takovy tlak, aby ve chvili,
kdy je do vélce nalita kapalina, z ngj tato kapalina prozatim nevytékala. Ve chvili, kdy byl

valec naplnén 150 ml syntetické moci, byla folie z povrchu pleny odstranéna a zacalo
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méfeni Casu, za ktery se tato kapalina do pleny vsakne. Vysledky méfeni rychlosti vsaknuti

jsou uvedeny v tabulce 4.

Tabulka 5:Vysledky méreni rychlosti vsdaknuti

Vzorek Primérna rychlost vsaknuti 150 ml v [s]
Primér 1 8,45 +1,44
Primér 2 14,89 +0,54
Primér 3 11,51 £1,60
Pramér 4 4,76 +£1,07
Pramér 5 8,49 +0,46

Nameétfené primémé hodnoty rychlosti vsdknuti 150 ml syntetické moci jsou graficky

vyhodnoceny v obrazku ¢. 35.

Priimérna rychlost vsaknuti 150
ml tekutiny

16
14

[s]

Casv

o N b~ OO
]

mvzorek ¢. 1 mvzorek ¢.2 mvzorek €.3 ivzorek ¢. 4 mvzorek ¢.5

Obr. 35: Graf prumérné rychlosti vsaknuti

Z vystupti méteni je videt, Ze vzorek €. 1 a vzorek ¢. 5 maji rychlost vsdknuti kapaliny
velice podobnou. Oba vzorky jsou pleny ur¢ené pro novorozence a maji vyrazné odliSnou
vrchni vrstvu. Vzorek €. 5 je také konstrukéné odliSny nez ostatni vzorky. Piimo pod
akvizi¢ni distribu¢ni vrstvou je umistén vldkenny material bez SAP. Jadro neni umisténé
ani v obalu, jako u ostatnich vzorku. I pfes tuto rozdilnou konstrukci byly u téchto dvou
vzorkll naméteny hodnoty témér totozné. U vzorku €. 2 byl ¢as potiebny k nasdknuti

tekutiny nejdelsi. Tento vzorek mé uvnitt absorpcniho jadra absorpcni kandlky, jak jiz bylo
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uvedeno. Ty maji za ukol rozvadét tekutinu v plen¢ po celé plose absorpcniho jadra.
Nejkratsi prumérny Cas k vsaknuti byl zapotiebi u vzorku €. 4. Jedna se o plenu, ktera ma

nejvetsi procentudlni zastoupeni absorpéniho jadra.

Ve chvili, kdy byla do kazdého jednotlivého vzorku nasdknuta syntetickd moc, bylo
pfiblizné na stfed pleny umisténo zvazenych 10 ks filtracnich papirt o velikosti 100 x 100
mm. Tyto filtrani papiry byly na 2 minuty zatiZeny zadvazim o hmotnosti 5 kg, jak je vidét
na obrazku 36. Po uplynuti této doby byly papiry opét zvazeny a tak byl zjistén vahovy

rozdil filtracnich papirti v [g]. Timto zptisobem byl méten zpétny prisak tekutin.

Obr. 36: Znazornéni méreni zpétného prisaku, 1- zavazi o hmotnosti 5 kg, 2 — 10 ks filtracnich
papirii, 3 — plena.

Naméfené primérné hodnoty jsou uvedeny v tabulce 5.

Tabulka 6: Namerené hodnoty pri mereni zpétného priisaku

Primérna Primérna
Primérna hmotnost hmotnost hmotnost
10 ks filtra¢nich filtra¢nich papira nasaknuté

Vzorek papiru v [g] po nasaknuti v [g] kapaliny v [g]
Vzorek 1 8,34 0,04 8,81 £0,10 0,48 +0,10
Vzorek 2 8,41 +0,05 8,64 +0,07 0,23 +0,07
Vzorek 3 8,38 +0,06 8,56 +0,12 0,18 +0,13
Vzorek 4 8,40 +0,09 8,72 +0,08 0,32 +0,04
Vzorek 5 8,22 +0,08 8,33 £0,08 0,12 +0,05

V nize uvedenych obrazcich ¢. 37 a 38 jsou graficky uvedeny namétené hodnoty zpétného

prusaku u jednotlivych vzorka plen.
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Zpétny prusak

zpétny prusak v [g]
o
w

o
-
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Obr. 37: Graf zpétného priisaku v gramech

Priimérny procentualni zpétny prusak
0,35

0,3 -

0,25 -

0,2 -
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zpétny prusak v %
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0,05 -
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B \Vzorek¢.1 mVzorek¢€.2 mVzorekdc.3 Vzorek ¢.4 M Vzorek¢é.5

Obr. 38: Graf priumeérného zpétného prisaku v procentech

V tomto testu dopadl nejhlife vzorek ¢. 1. U tohoto vzorku byla zjiSténa nejvyssi plosna
hmotnost vrchni vrstvy a také jako jeden ze dvou vzorkili absorboval kapalinu do struktury
textilie pii mefeni nasdkavosti metodou vzlinani. Naopak nejlepsi hodnoty byly naméieny
u vzorku €. 5, coz je plena od jiného vyrobce. Ta se zcela liSi svou konstrukci od téch
ptedchozich. Jeji absorpéni jadro tvoii pouze 16 % celkové hmotnosti pleny. U ostatnich

byly naméteny hodnoty od 57 % do 71 %. PloSnad hmotnost vrchni vrstvy se vSak od téch

61



ostatnich, vyjma vzorku €. 1, nijak vyrazné neodchyluje. Jedinym vyraznym rozdilem je to,
ze vrchni vrstva tohoto vzorku je perforovana a vzhledem pfipomina pleteninu. U vzorku

¢. 2 se namétené hodnoty pohybovaly ve stfedu vSech naméfenych hodnot.

8.7 Shrnuti a porovnani vysledki méreni

Po zhodnoceni vysledki méteni celkové hmotnosti a hmotnosti jednotlivych ¢asti plen je
patrné, Ze se od sebe vzorky €. 1 az 4 od sebe nijak vyrazné nelisi. Nejvetsi vahovy podil
v plenach ma absorp¢ni jadro. Procentudlni zastoupeni hmotnosti absorpcniho jadra ve
vzorcich 1 az 4 se pohybuje v rozmezi od 57 do 71 %. Zcela odlisné slozeni ma vzorek ¢.
5, ktery je od jiného vyrobce a obsahuje oproti pifedchozim vzorkiim pouze 16 %
absorp¢niho jadra. Na tento rozdil ma vliv skutecnost, ze absorpcni jadro je sloZzeno pouze
z vldkenného materidlu a superabsorpéni prasek neni v absrpénim jadru vibec obsazen.

Rozdily v hmotnosti upinacich paskt a lepicich prouzki jsou u vSech vzorka téméf nulové.

Dale byly zjistovany plosné hmotnosti jednotlivych textilnich vrstev plen. Mezi ploSnymi
hmotnostmi u jednotlivych textilnich vrstev vSech vzorkl nejsou patrné velké rozdily. U
vzorku €. 2, 4 a 5 je primérnd ploSna hmotnost vrchni vrstvy v podstaté totozna. U vzorku
vzorku €. 1 byla tato hodnota naopak nejvyssi, a to 27,46 g/m? (0,66 g/m?). Primérna
plosna hmotnost u akvizi¢ni distribu¢ni vrstvy se u vzorkli ¢. 1 — 4 pohybuje v rozmezi
66,88 — 80,48 g/m?. Plosna hmotnost je u vSech vzorki nejnizsi u spodni vrstvy. Pohybuje

se v rozmezi od 12,80 do 19,19 g/m?.

Pleny byly dale podrobeny testovani rychlosti vsaknuti tekutiny. Vzorek €. 1 a vzorek €. 5
maji rychlost vsaknuti kapaliny velice podobnou. Oba vzorky jsou pleny uréené pro
novorozence a maji vyrazn¢ odliSnou vrchni vrstvu. Vzorek €. 5 je konstrukéné zcela
odli$ny nez ostatni vzorky. Pfimo pod akvizi¢ni distribu¢ni vrstvou je umistén vlakenny
material bez SAP. Jadro neni umisténé ani v obalu, jako u ostatnich vzorku. I pies tuto
rozdilnou konstrukci byly u téchto dvou vzorkli naméfeny hodnoty témét totozné. U
vzorku ¢. 2 byl Cas potiebny k nasaknuti tekutiny nejdel$i. Tento vzorek mé uvnitf
absorpéniho jadra absorpcni kanalky. Nejkrat§i primérny cas k vsadknuti tekutiny byl

zapotiebi u vzorku €. 4.
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Dalsim testovanym parametrem byl zpétny prasak. Pii méfeni zpétného prisaku dopadl
nejhtre vzorek €. 1, ktery ma nejvyssi ploSnou hmotnost vrchni vrstvy. Naopak nejlepsi
hodnoty byly naméfeny u vzorku €. 5, coz je plena od jiného vyrobce. Ta se lisi svou
konstrukei od téch predchozich. Jeji absorpéni jadro tvoii pouze 16 % celkové hmotnosti

pleny. DalSim rozdilem je perforovana vrchni vrstva.

M¢étenim thlu sméaceni u vrchni vrstvy, kde nebyla oddélena akvizi¢ni distribucni vrstva,
bylo zjisténo, ze u vzorkl 1, 2, 3, a 5 je vrchni vrstva hydrofobni. Pfi opakovaném méteni
nebyla vrchni vrstva oddé€lena od akvizi¢ni distribu¢ni vrstvy a tthel sméaceni byl naméten
vzdy vys§i, nez u vrchni vrstvy samotné. Vyjimku tvofil vzorek ¢. 4. Uhel smadeni u
vrchni vrstvy vzorku €. 4 byl pouze 68°. Pfi opakovaném méieni vrchni vrstvy spojené s
akvizi¢ni distribu¢ni vrstvou se nanesena kapka vody okamzité vsakla, coz znamena, ze

jsou tyto vrstvy u vzorku €. 4 hydrofilni.

8.8  Nalezené souvislosti mezi strukturou a savosti jednotlivych plen,

pripadné dalsi postupy reSeni daného problému

Na vSech vzorcich byly méfeny celkové hmotnosti plen, hmotnosti jadra a netextilnich
casti, plosné hmotnosti jednotlivych textilnich vrstev, nasdkavosti vrchnich a akvizi¢nich
distribu¢nich vrstev, rychlosti vsaknuti a zpétného priisaku. Dale byl méfen thel sméaceni

vrchni vrstvy samotné a vrchni vrstvy véetné akvizicni distribu¢ni vrstvy.

U zpétného prusaku byla naméfena nejvyssi hodnota u vzorku €. 1. Pfi vsaknuti 150 ml
zpétného prusaku byla namétena u vzorku €. 5. U této pleny prosaklo zpét z pleny pouze
0,08 % hmotnosti tekutiny vsdknuté do pleny. U vzorki ¢. 1 a 5 je patrny rozdil
v primérné plosné hmotnosti vrchni vrstvy. Vzorek €. 1 ma nejvyssi ploSnou hmotnost
vzorky ¢. 1 a 5 je vjejich konstrukci. Vzorek €. 1 je sloZzen z vrchni vrstvy, akvizicni
distribu¢ni vrstvy, absorp¢niho jadra ulozen¢ho v obalu a spodni vrstvy. Vzorek €. 5 je od
vzorku €. 1 konstrukéné odlisSny. Pod akvizi¢ni distribucni vrstvou je absorpcni jadro
z vlakenného materialu, ale bez superabsorpcniho praSku a bez obalu. Na zpétny priisak

plen ma podle namétenych hodnot vliv vrchni vrstva, jeji struktura a konstrukce pleny.
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Déle byla u plen méfena rychlost vsaknuti syntetické moci do jejich struktury. Nejlepsi
hodnota byla namétena u vzorku €. 4. 150 ml tekutiny se do pleny vséklo za 4,76 s. Pti
hledani moznych pfi¢in tohoto vysledku méteni byla nalezena souvislost se smacivosti
vrchni vrstvy. Vzorek ¢. 4 ma totiZ jako jedinny vrchni vrstvu hydrofilni. Uhel smadeni byl
naméfen 68°. Po spojeni s akvizicni distribuc¢ni vrstvou se tekutina dokonce okamzité
vsakla. U ostatnich vzorkii jsou jak vrchni vrstvy samotné, tak ve spojeni s akvizi¢ni
distribu¢ni vrstvou, hydrofobni. Podle naméfenych hodnot nemé plosna hmotnost vrchni
vrstvy a procentudlni zastoupeni hmotnosti absorp¢niho jadra vliv na rychlost vsaknuti
tekutiny do pleny. Jedind souvislost byla nalezena ve smacivosti vrchni vrstvy, jak bylo

uvedeno vyse.

Mezi hmotnostmi jednotlivych plen a procentualnim zastoupenim hmotnosti jednotlivych
casti plen nebyly nalezeny zadné zavislosti na chovani plen. Z vysledkli méteni je tézké
odhadnout, jak velky vliv mé& na chovani plen struktura a pouzitd vyrobni technologie
vrchni vrstvy. Je otazkou, jaky vliv na chovani plen by méla zména jemnosti vlaken, ¢i

zmeéna hustoty a plochy pojicich bodli u netkanych textilii pouzivanych jako vrchni vrstva

pleny.

Vyssi smacivost vrchni vrstvy pleny umoziiuje rychlejsi vsaknuti tekutiny do absorpéniho
jédra pleny. Pokud zaroven tekutina neprosdkne zpét, nastava tak rychleji pocit sucha. U
pleny pro novorozence je rychly odvod tekutiny od pokozky velmi zddouci. Na druhou
stranu, se ale diky komfortu, ktery dité v plen¢ pocituje, prodluzuje doba uzivani plen.
Dité diky pocitu sucha v plené neciti potiebu se od navyku nosit pleny odnaucit. Vylepseni

vlastnosti pleny tak mlze paradoxné vést k negativnimu jevu, ktery neni zadouci.

I kdyZ vSechny naméfené hodnoty smétuji k zaveru, ze na chovani plen ma nejvétsi vliv
struktura vrchni vrstvy, nelze pominout skutecnost, ze rizné vrstvy plen spolecné funguji
jako celek a vzajemné se svymi vlastnostmi dopliuji. U samotné vrchni vrstvy by byl
napfiklad bez absorp¢niho jadra, které v sobé zadrzuje tekutinu, jist¢ naméfen daleko vyssi

zpétny prusak.
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Z.avér

Péce o dit¢ je nedilnou soucasti lidskych zivotd a plenky byly, jsou a budou
neodmyslitelnou soucasti zakladni vybavy pro dité. Proto je toto odvétvi pro vyrobce
velice lukrativni a na trhu je nabizeno mnoho typt plen. Tato prace Castecné piispiva
k pochopeni toho, jak se jednotlivé pleny chovaji z pohledu jejich konstrukce a z pohledu

chovani jednotlivych vrstev.

V praktické cCasti této prace byla popsdna celkova konstrukce a struktura jednotlivych
vrstev pét vzorkll plen, z nichz ¢tyfi byly poskytnuty od jednoho vyrobce, a jeden vzorek
byl od vyrobce konkurenéniho. Bylo zjisténo, Ze konstrukce plen od jednotlivych vyrobct
je odlisna. 4 vzorky od jednoho vyrobce se nelisi konstrukci, ale rozdily byly nalezeny ve
struktuie vrchni vrstvy téchto plen. Rozdilné byly plo$né hmotnosti, primér pouzitych
vléken, tvar a hustota pojicich bodii u téchto vrchnich vrstev. U vSech vzorkl byla dale

mefena smacivost, savost a zpétny prisak.

Pti zévérecném porovnani vSech namétfenych hodnot bylo zjisténo, ze zpétny prisak je
ovlivnén plosnou hmotnosti vrchni vrstvy, jeji strukturou a celkovou konstrukci pleny.
Nejlépe dopadl vzorek €. 5. Pii hledani souvislosti mezi rychlosti vsdknuti a namétrenymi
hodnotami bylo zjisténo, Ze na rychlost vsaknuti ma bezpochyby vliv smacivost vrchni
vrstvy. U vzorku €. 4, ktery ma jako jediny vrchni vrstvu pleny hydrofilni, byla tekutina do

pleny vsaknuta nejrychleji.

Tato prace prokazala, ze jsou mezi plenami urcité rozdily, ale v§echny bezesporu plni sviij
ucel. Jedna Iépe, jina o néco hife, ale ukazalo se, Ze nezalezi pouze na tom, zda je jedna
vrstva hydrofobni ¢i hydrofilni. Pleny skvéle funguji jako celek a maji ocekavané

vlastnosti.

Konstrukce plen, tak jak byla popséna v této praci, dospéla do stadia, kdy bezpochyb
skvéle plni svou funkci, proto by bylo vhodné se pti dalSim testovani jednorazovych plen
zaméiit na komfort téchto plen. Konkrétné napiiklad na meéfeni prodySnosti plen pii
zachovani soucasného stavu chovani ke kapalinam, ¢i méteni prostupu tepla, coz by mohlo

mit vliv na zdravi ditéte.
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Priloha A - Celkova hmotnost a hmotnost netextilnich ¢asti plen

, Celkova Celkova Celkova
Celkova
. hmotnost hmotnost hmotnost
Vzoreké.1l hmotnost ., L v
leny v [g] upinacich lepiciho absorpéniho
pleny vie paskd v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
A 20,33 1,24 0,399 11,092
B 19,91 1,24 0,390 11,213
C 20,37 1,27 0,399 12,347
D 20,33 1,24 0,396 11,198
E 20,36 1,25 0,394 11,905
Pramér 20,26 1,25 0,395 11,551
, Celkova Celkova Celkova
Celkova
v hmotnost hmotnost hmotnost
Vzorek ¢. 2 hmotnost . . .
leny v [g] upinacich lepiciho absorpéniho
pleny vie paskl v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
A 37,53 1,64 0,417 22,912
B 37,68 1,71 0,438 24,547
C 36,55 1,71 0,445 22,895
D 36,31 1,69 0,422 23,657
E 37,28 1,67 0,442 23,246
Pramér 37,07 1,68 0,433 23,451
, Celkova Celkova Celkova
Celkova
. hmotnost hmotnost hmotnost
Vzorek €. 3 hmotnost ., A .
leny v [g] upinacich lepiciho absrop¢niho
pleny vie paskd v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
A 27,48 1,59 0,512 17,065
B 27,53 1,58 0,527 17,303
C 27,36 1,52 0,504 18,322
D 27,71 1,57 0,517 18,021
E 27,48 1,56 0,511 17,106
Pramér 27,512 1,57 0,514 17,563




, Celkova Celkova Celkova
Celkova
Y hmotnost hmotnost hmotnost
Vzorek ¢. 4 | hmotnost . . . .
leny v [g] upinacich lepiciho absorpcniho
plenyvie paskud v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
A 34,57 1,65 0,34 25,225
B 34,23 1,635 0,355 23,778
C 35,1 1,583 0,357 25,005
D 35,1 1,628 0,348 25,019
E 354 1,618 0,353 24,319
Pramér 34,88 1,623 0,351 24,669
. Celkova Celkova Celkova
Celkova
Y hmotnost hmotnost hmotnost
Vzorek €. 5 | hmotnost . iy .
leny v [g] upinacich lepiciho absorpcniho
plenyvie paskl v [g] prouzku v [g] jadra v [g]
A 22 1,266 0,414 3,202
B 21,57 1,245 0,401 3,442
C 21,77 1,202 0,414 3,556
D 21,64 1,226 0,406 3,286
E 21,76 1,249 0,413 3,512
Pramér 21,748 1,238 0,410 3,400




Priloha B - PloSna hmotnost jednotlivych textilnich vrstev plen

. Plosna .
Hmotnost Plosna Plosna
Y Hmotnost hmotnost
Hmotnost akvizic¢ni , hmotnost . .v . | hmotnost
Y , o, spodni B akvizi¢ni )
Vzorek €. 1 | vrchni vrstvy distribucni vrchni Sy spodni
vrstvy 5x5 distribucni
5x5cmv [g] | vrstvy 5x5 cm vrstvy v vrstvy v
v (gl cm v lg] [g/m?] Vrstvy v [g/m?]
[8/m?]
A 0,070 0,171 0,038 28,00 68,4 15,2
B 0,070 0,170 0,034 28,00 68,0 13,6
C 0,066 0,173 0,035 26,40 69,2 14,0
D 0,069 0,170 0,035 27,56 68,0 14,0
E 0,068 0,171 0,036 27,36 68,4 14,4
Primeér 0,069 0,171 0,036 27,46 68,40 14,24
v Plosna v
Hmotnost Plosna Plosna
v Hmotnost hmotnost
Hmotnost akvizicni , hmotnost oy hmotnost
Y , L spodni , akvizi¢ni ,
Vzorek €. 2 | vrchni vrstvy distribucni vrchni oy spodni
vrstvy 5x5 distribucni
5x5cmv [g] |vrstvy 5x5cm vrstvy v vrstvy v
vig] cmv [g] (g/m?] vrstvy v [g/m?]
g g [g/m?] g
A 0,051 0,187 0,038 20,4 74,8 15,2
B 0,050 0,197 0,042 20,0 78,8 16,8
C 0,049 0,195 0,041 19,6 78,0 16,4
D 0,049 0,195 0,042 19,6 78,0 16,8
E 0,051 0,190 0,039 20,4 76,0 15,6
Primeér 0,050 0,193 0,040 20,00 77,12 16,16
. Plosna .
Hmotnost Plosna Plosna
e Hmotnost hmotnost
Hmotnost akvizi¢ni , hmotnost R hmotnost
Y , v, spodni i akvizic¢ni ,
Vzorek €. 3 | vrchni vrstvy distribucni vrchni C spodni
vrstvy 5x5 distribucni
5x5cmv [g] | vrstvy 5x5 cm vrstvy v vrstvy v
v gl cm v [g] [g/m?] VTSVY v [g/m?]
[g/m?]
A 0,038 0,166 0,039 15,2 66,4 15,6
B 0,033 0,164 0,038 13,2 65,6 15,2
C 0,048 0,172 0,030 19,2 68,8 12,0
D 0,037 0,164 0,036 14,8 65,6 14,4
E 0,042 0,170 0,035 16,8 68,0 14,0
Pramér 0,040 0,167 0,033 15,84 66,88 14,24




Plosna

Hmotnost Plosna Plosna
ey, Hmotnost hmotnost
Hmotnost akviziéni , hmotnost v hmotnost
" , oy, spodni , akvizicni .
Vzorek ¢.4 | vrchni vrstvy distribucni vrchni oy, spodni
vrstvy 5x5 distribucni
5x5cmv [g] | vrstvy 5x5 cm vrstvy v vrstvy v
v [g] cm v [e] [g/m?] A [g/m?]
[g/m?]
A 0,049 0,215 0,035 19,6 86,0 14,0
B 0,048 0,195 0,031 19,2 78,0 12,4
C 0,051 0,190 0,030 20,4 76,0 12,0
D 0,050 0,196 0,033 20,0 78,4 13,2
E 0,049 0,210 0,031 19,6 84,0 12,4
Pramér 0,049 0,201 0,032 19,76 80,48 12,80
v Plosnd _
Hmotnost Plosna Plosna
ey, Hmotnost hmotnost
Hmotnost akviziéni ) hmotnost v hmotnost
" , oy, spodni , akvizicni .
Vzorek ¢.5 | vrchni vrstvy distribucni vrchni oy spodni
vrstvy 5x5 distribucni
5x5cmv [g] | vrstvy 5x5 cm vrstvy v vrstvy v
v [g] cm v [e] [g/m?] VISV v [g/m?]
[g/m?]
A 0,045 0,175 0,043 18,0 70,0 17,2
B 0,047 0,181 0,051 18,8 72,4 20,4
C 0,050 0,176 0,050 20,0 70,4 20,0
D 0,049 0,173 0,046 19,6 69,2 18,4
E 0,046 0,175 0,0499 18,4 70,0 19,96
Pramér 0,047 0,176 0,048 18,96 70,40 19,19




Priloha C - Rychlost vsaknuti 150 ml tekutiny

Rychlost vsaknuti

Rychlost vsaknuti

Vzorek €. 1 150 ml kapaliny Vzorek €. 2 150 ml kapaliny
v [s] v [s]
A 8,94 A 8,88
B 6,26 B 9,54
C 10,14 C 10,22
D 8,89 D 8,96
E 8,02 E 9,32
Primér 8,45 Primér 9,38
Rychlost vsaknuti Rychlost vsaknuti
Vzorek €. 3 150 ml kapaliny Vzorek €. 4 150 ml kapaliny
v [s] v [s]
A 9,01 A 3,12
B 13,18 B 6,01
C 12,34 C 5,15
D 12,03 D 5,05
E 10,98 E 4,48
Pramér 11,51 Pramér 4,76
Rychlost vsaknuti
Vzorek ¢. 5 150 ml kapaliny
v [s]
A 7,96
B 8,39
C 9,12
D 8,76
E 8,23
Prumér 8,49




Priloha D - Zpétny prisak

Hmotnost 10 ks ) va?tnost o Hmotnost
y ey , o | filtraénich papirQ , ,
Vzorek ¢. 1 | filtra€nich papird v i , nasaknuté
po nasaknuti v .
[g] kapaliny v [g]
e]
A 8,39 8,92 0,53
B 8,28 8,81 0,53
C 8,34 8,71 0,37
D 8,36 8,91 0,37
E 8,33 8,71 0,58
Hmotnost 10 ks ) Himl)tnost /o Hmotnost
y e ., .| filtra€nich papird , ,
Vzorek ¢. 2 | filtracnich papirl v B , nasaknuté
po nasaknuti v .
[g] kapaliny v [g]
g]
A 8,37 8,69 0,32
B 8,39 8,53 0,14
C 8,48 8,71 0,23
D 8,43 8,67 0,27
E 8,37 8,61 0,21
Pramér 8,41 8,64 0,23
Hmotnost 10 ks ) Himl)tnost /o Hmotnost
y e . .| filtra€nich papird , ,
Vzorek ¢. 3 | filtracnich papirl v B , nasaknuté
po nasaknuti v .
[g] kapaliny v [g]
g]
A 8,33 8,70 0,37
B 8,33 8,40 0,07
C 8,48 8,57 0,09
D 8,36 8,66 0,12
E 8,39 8,49 0,23
Prameér 8,38 8,56 0,18




Hmotnost

Hmotnost 10 ks filtraénich pabirc Hmotnost
Vzorek ¢. 4 | filtracnich papird v , P p nasaknuté
po nasaknuti v )
(8] kapaliny v [g]
(g]
A 8,34 8,62 0,28
B 8,32 8,70 0,38
C 8,54 8,84 0,30
D 8,36 8,75 0,31
E 8,45 8,70 0,33
Primér 8,40 8,72 0,32
Hmotnost 10 ks ) va?tnOSt e Hmotnost
Y e , o | filtraénich papird ) ,
Vzorek €. 5 | filtra€nich papird v , , nasaknuté
po nasaknuti v .
(8] kapaliny v [g]
(8]
A 8,33 8,41 0,08
B 8,18 8,37 0,19
C 8,14 8,22 0,08
D 8,16 8,39 0,09
E 8,28 8,28 0,15
Primér 8,22 8,33 0,12




Priloha E - Méreni uhlu smaceni

1005 385,



