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ANOTACE

Predmétem této bakalaiské prace je zjistit, jak velky vliv maji zmény klimatickych podminek
(teploty a vlhkosti) pfi procesu pleteni na rozméry zatazné jednolicni pleteniny. V prvni ¢asti
je popsana historie firmy Elite a.s., definovany pojmy pojici se s puncochovymi vyrobky,
material uzivany pii vyrobg, popsana technologie vyroby puncochovych kalhot. Déle vypsany

nékteré problémy, na které je tfeba brat ohledy pii vyrobé punc¢ochovych vyrobkii.

V experimentalni ¢asti je podrobné popsan postup sledovani vlivu teploty a vlhkosti na
rozmérovou stabilitu zatazného jednolicniho upletu. Na zavér jsou vyhodnoceny rozmérové

zmény obou pletenin.

Klicova slova: pletené¢ puncochy, vyroba puncochovych vyrobkii, puncochové automaty,

teplota, vihkost
ANNOTATION

The theme of this bachelor's project is find out the effects of climate conditions (temperature
and humidity) during the process of knitting on measurments weft knitted jersey. The first
chapter applies to company's history, there are also defined terms related with these products,
described used material and technology during the process, specified individual parts of the
knitting machine and generated knitted hosiery products. In next parts are described some

issues which should't occur during the process.

In the experimental part is described monitoring of temperatures and humidity on dimensional

stability weft knitted jersey. At the end are evaluated by dimensional changes of both knits.

Key words: knitted hosiery, product of hosiery, hosiery machines, temperatures, humidity.
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UuvoD

Puncochové vyrobky jsou v dneSni dobé mezi zenami velice zddané zbozi. Diky
dne$nim technologiim jsou nositelné za kazdého pocasi ve vSech roc¢nich obdobi.
Zakaznice maji na vybér z nespocetného mnozstvi druhi od barev, zplisobu provedeni
az po ucel, na ktery je chtéji pouzit. Krom¢ plisobeni v mdédni oblasti zastupuji dnes

také zdravotni ¢ast.

Ukolem této bakalaiské prace je seznamit &tenafe s pletenym pundochovym zboZim.

Préce je rozdélena na dveé ¢asti.

Prvni ¢ast obsahuje vlastni vyukovy text, vypracovany dle vyukovych materiald
z Textilni fakulty, odbornych knih a internetovych zdroji. Je rozd€lena na jednotlivé
kapitoly. Prvni kapitola ma ¢tenafe seznamit s firmou Elite, a.s a jeji historii. Tato firma
byla navstivena za ucelem ziskdni bliz§ich informaci ohledné¢ vyroby puncochového
zboZzi a prohloubit dosavadni znalosti o pletenych vyrobcich. Kapitoly charakterizuji
pletené puncochové vyrobky, jejich druhy, uzivané materidly a vazby, které se pro
vyrobu pouzivaji. Poté jsou vysvétleny a popsany jednotlivé ¢asti pletaiskych stroji pro
vyrobu puncoch a vady, které mohou pfi vyrobnim procesu vznikat. Prvni ¢ast dale
obsahuje kapitolu popisujici kroky pro vznik jednotlivych ¢asti pun¢ochovych vyrobki.
V posledni kapitole jsou uvedeny dnesni trendy této oblasti a také vypsany nékteré dalsi

firmy v Ceské republice, které se zabyvaji vyrobou pun¢ochového zboZi.

Druha cast se zabyva experimentem, ktery ma za ukol zjistit, jaky vliv maji zmény
klimatickych podminek na rozmérovou stabilitu pleteniny. Toto technologické téma
bylo navrZzeno firmou Elite a.s., kterd tento problém fesi pii vyrobé puncochovych
vyrobkil. Zkoumané klimatické podminky jsou zde teplota a vlhkost vzduchu. Testovani
téchto dvou klimatickych zmén bude provadéno se zitaznym jednolicnim Upletem.
Experiment byl proveden na dvou typech tupletii. Prvni byl vytvofen z jednoduchého
kadetené¢ho multifilu o jemnosti 78 dtex a druhy na dvojité druzeném multifilu celkové
jemnosti 66 dtex (2 x 33dtex). Ptize byly dodany firmou Elite, a.s. Cely proces méfeni
bude probihat v laboratofich katedry textilnich technologii. K dispozici bude
jednovalcovy okrouhly pletaci stroj, na kterém se pletenina bude vyrabét. Stroj bude
usazen v umelohmotné vitrin€, vyrobené specidln€ pro tento experiment. V této vitring

se bude ménit teplota a vlhkost vzduchu pomoci zvlhéovact a ohtivace vzduchu. Tim se
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klimatické podminky budou lépe regulovat. Po provedeni experimentu budou naméiené

hodnoty vyhodnoceny.
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1. FIRMA ELITE a.s.

Elite a.s. je firma v Ceské republice zabyvajici se vyrobou punochovych vyrobki.
Dfive pattila k pfednim vyrobctim tohoto zbozi u nas i v Evropé. Podnik byl za dobu
své existence nékolikrat pfejmenovan a na n¢jaky ¢as uzavien. Z divodi pusobeni
riznych ekonomickych a politickych faktora a situaci v nasi republice, nebylo pro firmu

lehké znovu vstoupit na trh.

1.1. Historie firmy ELITE a.s.

Firma Elite a.s. byla zaloZena k datu 26.4.1924 panem Juliusem Kunertem, tehdy pod
nazvem J.Kunert a synové. Postupné vznikly v arealu firmy celkem tfi budovy. Prvni
budova byla postavena roku 1924 a diky velmi uspéSnému podnikdni byla postavena
v roce 1928 budova druha. Stavby byly na tehdej$i dobu nevidané vysoké. Jelikoz Elite
zaméstnavala 1600 pracovniki, byla brana jako jedna =z nemodernéjSich
v Ceskoslovensku. Kromé budov s vyrobnim provozem, se zde nachazely i vyzkumné
laboratofe, kde odborni pracovnici vynalézali nové vyrobni technologie a
zpracovatelnost nové objevenych materidlii. Diky spolupraci s firmou Bata Zlin, se

prodejni sité rozsitily do celého svéta [1].

Velikym uspéchem byla kolekce zbozi, které bylo vyrdbéno z umélého hedvabi
Bemberg. Vyrobky z tohoto vlakna byly velmi kvalitni a s nizkou cenou. Série byla

nabizena ve tfech velikostech a barvach sedmi odstint [1].

S nastupem 2. svétové valky tvofili vyrobni silu pfevazné valecni zajatci. Bratfi
Kunertové rozsitili vyrobu puncochového zbozi, nakupovali dal§i kotonové stavky a

projektovali novou stavbu. Ov§em koncem valky konéi podnik Kunert také [1].

Roku 1945 byla firma znarodnéna a tak nesla nazev J.Kunert a synové, narodni sprava.
Prvnim feditelem se stal Josef Matulik. Pracovali zde pfevazné némecti pracovnici, kteti
byli poté odsunuti. Diky nakoupenym zakonzervovanym kotonovym stavkim a
stavajicimu strojnimu vybaveni, se vyroba mohla znovu zprovoznit. Na konci roku 1945

uz zde bylo zaméstnano 2769 pracovniku [1].
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10. 11. 1947 nesl podnik nazev ELITE, sdruzena tovarna puncoch, narodni podnik,
Varnsdorf. Firma vyuzila vSech moznych kontaktti z tuzemska i zahrani¢i a vyuzila také
povédomi tehdejSich obchodnich spolupracovnikii, se kterymi zacala opét pracovat.
Jeden z velkych uspéchii byl vynalez vlakna PERLONU. Zacalo se z néj vyrabét
kvalitni punc¢ochové zbozi. Druhym nejvétsim tispéchem bylo nalezeni nového zptisobu
tvarovani, tzv. krepovani vlakna Silonu, které vzniklo na zacatku 50. let. Vyrobek byl

nazvan jako krepsilonky, o které byl veliky zajem [1].

S vynalezenim polyamidového vlakna, firma nakoupila nové okrouhlé pletaci stroje a
zacala vyrabét bezeSvé puncochové vyrobky. V roce 1958 ziskal podnik nové jméno

ELITE, vyroba puncoch, narodni podnik, Varnsdorf.

V roce 1963 firma zavadi na trh novy sortiment vyrobki, jimz je damské spodni pradlo.
V tomto roce jiz zaméstnava 4000 pracovnikii. Roku 1966, kdy nastala méda minisukni,
zavadi Elite hromadnou vyrobu puncochovych kalhot a konc¢i s vyrobou kotonovych
puncochovych vyrobkll. Podnik je v dalSich letech nucen zavadét stdle moderné;si a

lepsi strojova zatizeni, z divodu ¢im dal vétsi poptavky po bezesvych puncochach [1].

Vroce 1985 ma vyroba nové moznosti ve vzorovani, diky pletacim strojim
s mikroprocesory. Z narodniho podniku se roku 1989 stal statni podnik. A zacatkem
roku 1994 vznikla firma s naizvem ELITE a.s., Varnsdorf [1].

V soucasné dob¢ podnik zaméstnava okolo 45 lidi. Cela vyroba se provadi v jedné ze tii
budov. Sortiment se sklada z jemného puncochového zbozi riiznych barev, vzort a

provedeni. Firma se zam¢tuje hlavné na spokojenost zakaznika [1].

14



2. PUNCOCHOVE VYROBKY

Puncochové vyrobky patii do kategorie pletenin, kde tvofi samostatnou skupinu.
Uzivaji se k zahaleni casti lidského téla od pasu doli. Zakryvaji na nohou nedostatky
jako napt. pihy, modfiny, celulitidu. Opticky zestihluji siluetu postavy, zahiivaji
pokozku nebo naopak pii teplych letnich dnech ji ochlazuji. Puncochové vyrobky jsou
oblibené hlavné u zen, ale v diivéjsich dobach tento druh obleceni nosili pfevazné muzi.
Modni svétovi stylisté se shoduji na tom, Ze punfochy na Zenské nohy nepatii. Podle
nich je zohavuji a dokonce deformuji. Naopak znami ¢esky odbornik na etiketu, pan
Ladislav Spacek, uvedl v jednom z rozhovort pro Ceskou Televizi, Ze ,, Do spolecnosti
a na pracovni jednani si zena vidy bere silonky“[2]. Co se tedy tyka spoleCenskych
zasad, jsou puncochy pro Zeny povinnym doplikem pii oblékani. Za prvni puncochy se
povazuji nylonky, které byly vyvinuty v USA ve 30. letech minulého stoleti. Pfed tim
byly vyrdbény z ptirodnich materiali jako bavlna, vlna nebo hedvéabi. Dnes jiZ existuje
na trhu nepfeberné mnozstvi variant puncochovych vyrobk od tzv. Slapek az po

kalhoty, mezi nimiz si je zeny mohou vybrat dle ¢elu, ke kterému je chtéji pouzit [3].

Zakladni déleni puncochového zbozi

D¢éleni je uvedeno v normé s ndzvem Jemné puncochy, podkolenky, ponozky a Slapky —

CSN 80 5810 [4]

Puncochové kalhoty zakryvaji cast dolnich partii téla od pasu az po prsty na noze.
VétSinou maji zesilenou sedaci ¢ast a oblast Spicky a paty. Pun€ochy zahaluji ¢ast od
Spicky nohy pies koleno, az po polovinu stehna. Nejobliben€jsi u Zen jsou tzv.
samonosné, které maji vsitou krajku se silikonovymi prouzky na konci ¢ésti stehen.
Oblibené jsou také urcené pro podvazky. Podkolenky pokryvaji cely usek od Spicky az
pod koleno. VétSinou jsou samonosné a podobné jako u puncoch s pfidanymi
silikonovymi prouzky. Ponozky slouzi k zakryti ¢asti pouze od kotnikti ke $picce, pies
chodidlo nohy. Slapky pokryvaji pouze chodidlo a prsty na nohou. V oblasti nartu jsou

vykrojené, a proto je noha hola. Hodi se pfi noSeni letni obuvi

Jemnost puncochového zbozi

Jemnost je bézn€ udavana v jednotkéach tex a pocitd se jako hmotnost délena délkou.
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Ovsem u puncochového vyrobku se vyskytuje oznac¢eni Den nebo dtex na krabickach.
Tyto zkratky znaci jemnost neboli silu syntetického hedvabi. Den - denier je jednotka
jemnosti, ktera udava hmotnost piize v gramech na 9 km prize. Cim vys§i je &islo

denieru, tim bude struktura puncochy siln¢jsi a méné prisvitna.

g

den =—9
= 9km

_ 145

ldtex = 10 km
Jemnost udavana v decitexech (dtex) vyjadiuje hmotnost ptize v gramech na 10 km
piize. Na damské punCochy se nejvice pouziva jemnost 10, 15 a 20 den. Na pleteni
Spicky, lemu a paty se pouzivaji pfize hrub$i mezi 40 a 60 den. Siln&jsi ptize se

vyuZzivaji pro vyrobu zdravotnich kompresnich puncoch [5], [6], [7].

Urceni velikosti pun¢och

Urceni spravné velikosti punéoch, ktera zené padne je n€kdy obtizné. Jako pomoc jim
slouzi tzv. tabulky velikosti, kde si Zena najde svou velikost pomoci vlastni vySky a
obvodu bokii v centimetrech. Nebo jsou tabulky fizeny dle vysky postavy a vahy
Vv kilogramech. Pokud zna zékaznice svou konfekéni velikost, tak i podle toho si mtize
zvolit velikost zbozi. Velikosti jsou znaCeny pismeny. Nejmensi rozmér je znacen
pismenem S, postupuje se podle vétsich rozmérd M, L a nejvétsi XL. Kazdy podnik si

sam urcuje velikost svého sortimentu.

, : £ obvod bokd / Gesassumfang
<~'-> Y /hips /obvod bokov / o6xeam 6edep

88 92 ' 96 |100/104(108/112[116/120 124 128

146 ' ]

152

158 158-100
S g 164 (5,36/40) | 164-108 {2
3% 170 (M, 40/44) 170-116

176, B Caamds) |

182

188 176-116

Obrazek 1: Velikostni tabulka pro puncochové kalhoty dle [28]
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3. VAZBY POUZIVANE K VYROBE PUNCOCHOVEHO ZBOZi

VEtsi cast puncochového zbozi je vyrabéna zataznou pletaiskou technologii avsak na
trhu se vyskytuji i puncochy, a to ptredevSim vzorované, které vznikaji technologii
osnovniho pleteni. Zatazné pleteniny vznikaji obvykle z jedné nit¢, ktera je vkladana do
struktury v horizontalnim sméru. Pfi pleteni ziskava nit tvar klicky nebo smycky. Pti
vzajemném provlékani smycek nebo klicek se vytvari ocko. OCko je charakteristické
licni a rubni stranou. Licni strana je ta strana ocCka, kde je klicka u ocka protaZena ze
zadni strany dopfedu. Tim v pletenin€ vznika sténa ocka. Rubni strana je pravy opak,
kdy klicka postupuje ockem zeptedu na zadni stranu. Zde jsou viditelné obloucky ocka.
Ocko se dale sklada z platinového obloucku, ktery spojuje stény ocek, které se dotykaji
platiny na stroji, a vaznych bodd. Vazny bod se nachazi tam, kde o¢ka spolu pfichazi do
styku. Seskupeni o¢ek vodorovné vedle sebe tvoii fadek pleteniny. Ocka, ktera jsou
uspofadana pod sebou, utvati sloupek pleteniny. Pocet sloupki a fadkt na jednotku
délky udava tzv. hustota pleteniny. Hustota pleteniny patii mezi nejdulezitéjsi
vlastnosti, jelikoz ovliviiuje nékter¢ jeji zdkladni parametry jako taznost, deformaci, atd.
Celkova hustota se pocita jako pocet ocek v fadku vynasobeny poctem ocek ve sloupku.

Jednotkou celkové hustoty pleteniny je pocet ocek na 1 m ¢tvereény [7], [8].

Mimo ocek vznikaji pii utvafeni pleteniny dal$i vazebni prvky a to je chytova a
podlozena klicka. Tyto klicky se kombinuji s ocky. Podileji se na vytvaieni vzor a maji
vliv na vlastnosti pleteniny. Kazdy vazebni prvek je tvofen prichodem jehly jinou
jehelni drahou. Pti tvorbé ocka vstupuje jehla do uzaviraci polohy pies polohu chytovou
a nasledné je stahovédna opét do polohy chytové, ve které se do prazdné hlavicky jehly
klade novéa nit, ze které vznikne nové ocko. Pfi tvorbé chytové klicky neni jehla
zvedana az do uzaviraci polohy, ale ziistava po néjaky ¢as v poloze chytové. Diky tomu
nespadne staré ocko na stvol jehly, ale zlistane v hlave jehly a naklade se k nému nova
nit (chytova klicka). Pti tvorbé podlozené klicky jehla zlstava v poloze zakladni a tim

zustava i staré ocko v hlavé jehly [7], [8].
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Obrazek 2: Rubni ocko Obrazek 3: Licni ocko

Zatazné pleteniny se pletou v nejriiznéjSich vazbach, které maji vliv na nékteré dilezité
vlastnosti pletenin, jako jsou pevnost a pruznost, taznost, rozmérova stabilita atd.
Pouzitim jednotlivych vazebnich technik, ziska pletenina pozadovany vzor. Vzory
nemuseji vznikat pouze uzitim raznych vazeb, ale také druhem pouzité nité nebo upraveé
vzhledu. Vazby v zataznych pleteninach jsou déleny na jednolicni, oboulicni, obourubni
a interlokové. Dale se jesté tfidi dle vzorovacich vazebnich prvka na podkladané,

chytové, petinetové, Zebrové a dalsi [8].

3.1. Zdatazna jednolicni pletenina s pInym poctem ocek
Je to nejbézngjsi typ pouzivané vazby pii pleteni. Riké se ji
také vazba zakladni, pro jeji nejmensi vazebni stfidu. Stfida — _
Y

obsahuje sloupky a tadky pleteniny. Puncochy jsou zde

vyrabény ve vSech jemnostech. U této vazby je

charakteristické, ze stény ocek se vyskytuji na licni strané a — _
pfipominaji tvar pismena V. Z druhé rubni strany se -Q ?‘—'( )‘( )v( :'L
nachézeji obloucky, jinak zvané také jako platinové. Maji tvar  Obrazek 4: Zatazna jednolicni
pismene O. K vyrobé jednolicnich pletenin sta¢i jedno pletaci pletenina
lazko obvykle s jazyckovymi jehlami. Pro tento typ pleteniny je typické staCeni okraji,
a proto se uplet staci. TaZnost u této pleteniny zavisi na druhu materidlu, ktery je
k vyrobé pouzity nebo ji také ovliviiuje hustota Upletu. U fidsi pleteniny je taznost
vyssi. Taznd je pfedevs§im po fadcich nezZ sloupcich, naopak pevnéjsi je vice ve sméru
sloupkti. V této vazbé jsou vSechna ocka orientovana stejnym smérem. Oproti ostatnim
vazbam ma niz8i plosnou hmotnost, tloustku a nejvyssi paratelnost. Paratelnost je zde

obousmérnd, ve sméru fadki i sloupki. Divodem mulze byt pretrh nité¢ v platinovém
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oblouku, kde se ze dvou ocek stdva jedno. Paratelnost se nejvice projevuje pii pouZziti

velmi hladkého materialu [7], [8].

Tato pletenina se mize se také barevné vzorovat, pomoci pfidani jinak barevné nité.
Hodi se spiSe pro jednoduché motivy vzoru. Typické jsou ptficné pruhy. U
puncochovych vyrobku se tato vazba nejcastéji pouziva pii vytvaieni sedové ¢asti nebo

nohavic puncochovych kalhot [9].

3.2. Zdataznd oboulicni pletenina s pInym poctem ocek

Tato pletenina je charakteristickd tim, ze vzdy je vedle rubniho
sloupku licni sloupek a stale se tato kombinace opakuje. Plete se na
stroji se dvéma lizky. Na obou stranach ma tato pletenina licni 1
rubni ocka. Viditelna jsou pouze licni. Rubni ocka jsou vidét az po
piiéném roztazeni pleteniny. Paratelnost se zde projevuje pouze

proti sméru pleteni. Plsobici pruzné sily maji za nasledek staceni

ofka a tim se staCeji jednotlivé sloupky, a proto tato pletenina Obrazek 5: Zitasns
vykazuje dvouvrstvou strukturu, rubni sloupky lezi pod licnimi. jednolicni pletenina
Tato pletenina se vyznacuje vysokou taznosti v fadku. M4 také

dvakrat vétsi ploSnou hmotnost nez pletenina jednolicni diky navic ptidané rubni stran¢.

Tim je pletenina siln€j$i a ma lepsi tepelné€ izolacni vlastnosti.

Barevné vzorovani lze ttidit rizné. Pozadovany vzor je tvofen na licni strané, kde se
piidava tadek k fadku se vzorem. Rubni strana je také vzorovand nebo mtize zstat
hladka. Typické pro oboulicni pleteninu jsou plastické vzory. Ty délaji dojem, Ze
vystupuji z povrchu pleteniny. Vytvari se pomoci podkladanych o€ek. Na licni strané se
zvys$i pocet o¢ek a na rubni naopak snizi. Vznikne vyboulené misto na licni strané, coz

je piebyte¢né misto na pletening. Tento typ pleteniny se pouziva také pro vrchni oSaceni

[7], 8], [10].

Vzorované vazebni prvky zataznych pletenin — kromé¢ zékladni hladké pleteniny se na
puncochové vyrobky se uzivaji i nékteré vazby pro vzorovani nebo zlepSeni vlastnosti

upletu. Vybrané vazby jsou nize popsany
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3.3. Vyrazeni ¢innosti jehel

Hlavnim znakem chybé¢jici sloupek a podlozena klicka. Vazba
vznika vyloucenim jehly z chodu. Tim ptestava plést a nit neni na
jehlu nanesena a vznikd neprovazané misto niti na rubu upletu.
Podlozend klicka vypada, jakoby spojovala ocCka sousednich

sloupcti. U jednolicni pleteniny je podlozena klicka ptekryvana

licnimi ocky nebo naopak. Dochazi k vytahovani ocek. Ocka se
musi dostat na stejnou uroven. Mohou nastat dvé moznosti, jak na

sebe budou ocka navazovat. Bud’ se pferuSena Cinnost zvoli tak,

L0

—

(o)

IAVAYAS

/

h'\/ﬁ

/ \
Ja0avst

brazek 6: Vazba s

podlozenou klickou

ze v ur¢itém poctu fadka doplni ocka na fadek plny. Kazda jehla zde plete jen jednou a

nedochazi k vytazeni ocek (tak vznika barevné vzorovana — zakarska - pletenina). Nebo

jsou oc¢ka v nepoméru ve sloupcich. Zde dochazi k vytazeni oc¢ek. U oboulicni pleteniny

maji podkladané vazby jisté stabilni kombinace preruSenych jehel, diky kterym se

vytvaii vazby pro dany ucel. NejCastéji vznikaji témito kombinacemi vazby zakarové

nebo zebrové podkladané. Tyto vzory se pro puncochové zbozi pouzivaji kvili

barevnému vzorovani [8].
3.4. Chytovad vazba

Chytova vazba je pouzivana pii pleteni sedaci Casti puncoch a u
vzorovani nohavic. Vazba je charakteristicka chytovou klickou.
Nit pii pleteni neutvoii ocko v dalSim fadki jak ma, ale navési se
na ocko, které pletla v minulém fadku. Ocko ma protazeny vzhled.

Kli¢ky vznikaji diky zméné v zdmkové dréze jehel. Pfi omezeni

tvorby chytové klicky v podélném sméru pleteniny, nastava
nepomé&r mezi ocky ve sloupku a délkou chytovych klicek a tim se

utvaii urcitd deformace pleteniny. V pficném sméru je jedna jehla
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Obrazek 7: Vazba s
chytovou klickou

schytem mezi dvéma pletacimi jehlami. Deformace jsou charakteristicky rozdilné.

Zalezi zde na poctu chytli za sebou, které se opakuji. Proto jsou tyto vazby rozdéleny na

jednoduché a opakované [7], [8].
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V jednoduché chytové vazbé se mohou vyskytovat max. dva chyty za sebou. Tato vazba
se vyuzivd pro mensi vzorovaci prvky. U jednolicni pleteniny vznikd piesazenim
chytovych klicek keprovy vzhled, nazyvany jako struk. Zde je potieba prolozit chytové
fadky s hladkymi. Chytova klicka zde nebude tolik viditelna hlavné barevné, proto je
potieba stfidat dvé barvy niti, aby vznikly barevné sloupky ocek. Keprovy vzhled se
uziva pti pleteni lytkové ¢asti puncochy [7], [8].

U oboulicni pleteniny se na obou lizkach vytvari chyt s vétsimi moznostmi, jelikoz se
zde daji vice kombinovat poméry ocek a chytovych klicek. Nejpouzivanéjsi je chyt
s rozdélenim jehel 1:1. Vznikd zde plastické zvyraznéni ocek, diky jejich roztazeni.
Mezi roztaZzenymi ocky se ve sloupcich objevuji chytova ocka na rubni strané pleteniny.
Tento typ chytové vazby se pouziva k zastaveni parani puncoch. U oboulicni pleteniny
vznikd, tzv. perlovy chyt. Vytazenim chytového ocka se zékladni hladkd ocka zmensi.
V platinovém oblouku vznikne mezi témito ocky vé&t$i napéti a oCko se roztahne.
Roztazenim vznikne tvar perlicky. Zménami poctu hladkych a chytovych fadkl se

mohou vazebni prvky u perlového chytu ménit. Podminkou ale je, ze chytové radky

jsou omezeny na dva a hladké radky omezeny nejsou [7] [8]

Lta sl M
'h "4’5 ! .\1
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B

Obrazek 9: Vazba oboulicni s Obrazek 8: Jednolicni
perlovych chytem Strukova vazba

3.5. Vypliikova vazba

Je tvofena ze zakladni a vyplikové nité. Vyplikova nit se
nachdzi na rubni stran¢ ve sméru fadku a s pomoci platinovych

oblouckli ocka je provazdna socky zadkladni pleteniny.

RO . . s " . o
Vyplitkova nit se uziva pro vetsi tloustku, objemnost a zvySeni gprazek 10: Vypliikova vazba
taznosti a pruznost nebo pro vytvofeni vzori. Pletenina je

pevnéjsi. Pfi vzorovani jsou pouzity efektni nebo barevné nité. K zvétSeni taznosti

pleteniny se pouzivaji nité elastické. Vyplikové elastické nité se pouzivaji pii tvorby
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lemu u punéoch. Dle poétu vyplikovych niti v fadku se vyplnék déli na jednoduchou
(s jednou vypliikovou niti) a dvojtou (dvé vyplinkové nit€). Vazba vnika tak, Ze nit, ktera
je polozena na jehle, je pfesunuta ke starému oc¢ku a spolu jsou odhozeny na zakladni
nit [7], [8].

3.6. Kryta vazba

Tato vazba se pouziva pro zkvalitnéni vzhledu pleteniny nebo pro zesileni
nékterych mist vyrobku. Na licni strané se pfidava drazSi material a na
rubni obvykle levngjsi, jelikoZ neni tolik viditelny. Oc¢ko je slozeno ze

dvou niti. Tyto nit€ se mezi sebou kryji. Na licni strang je to nit kryci a na

rubni kryt4d. Nit, ktera je v delSi vzdalenosti od hacku jehly je na licni Obréazek 11: Kryta
stran¢ oCka. Nit blize jehle je na jeho rubni stran€. Kryti umoziuje tvoftit vazba
barevné vzory, ménit vlastnosti pleteniny. Pro barevné vzory se uziva vazby krytd
presmykovand, kde je nit pfesmyknuta na jehle nebo pomoci platiny. Dalsi se pouziva
vazba vySivana, kde je kryci nit kladena jen na nckteré jehly, zatimco zakladni nit na
viechny. Podkladana krytd vazba utvaii dvoubarevnou pleteninu. Cast kde se nachazi
jedna barva, je tvoiena krytou pleteninou s kryci barevnou niti. Druha ¢ast je tvofena

z krytych niti, kde kryci nit je v podobé podkladanych klic¢ek [7], [8].

3.7. Vazby se snizenou paratelnosti

Pletenina je paratelnd prevazné ve sméru sloupka. V jednolicni pleteniné se jedna o
parani v obou dvou smérech, v oboulicni pleteniné proti sméru pleteni. Parani zacina
pretrzenim nité, ¢im je nit hladsi tim je mensi koeficient tfeni a pletenina se diky tomu
snadnéji pare. Parani vyrazné napomaha i napéti v fadku. Pretrzend nit mé za nasledek
uvolnéni oc¢ka. Puncochové zbozi je z pletenin nejvice nachylné na paratelnost.
Pletenina ma malou hustotu a také se plete ze syntetickych materidll, které maji velmi
hladky povrch. Tim dochézi k posunu niti. Puncochy jsou pfi noSeni v napnutém stavu
Vv pfi€ném i podélném sméru. Tim také dochazi k uvoliiovani ocek. Paratelnost Ize tedy
omezit nékolika vazebnimi technikami. Jednou z technik je ovlivnit podavani niti do
jednotlivych fadkl pletniny s navzajem odliSnou vazbou. Je nutné uvédomit si, Ze
syntetickd vlakna maji vyssi ohybovou tuhost a tim vice méni strukturu pleteniny nez

jind vlakna. U téchto vldken se pouziva termoplasticka fixace, kterd ohyb nité
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Vv pleteniné zafixuje. Touto fixaci se zabraiiuje pfetrZzené niti se dale vyvlékat. Proti
paratelnosti se také vytvateji tzv. vazebni uzly, které zabrani uvoliiovani o¢ek. Cim
vice bude téchto uzli pletenina obsahovat, tim mén¢ se bude paratelnost projevovat.
Vyroba téchto vazeb je slozitd a hladka pletenina tim ziskdva naruseny vzhled v podobé
sitového profilu. Vzhledem k tomu se voli mens$i uziti téchto uzli. Urcité zamezeni
parani poskytuji vazby s doplitkovou niti, ale pro puncochové zbozi nejsou piilis
vhodné, jelikoZz omezuji taznost upletu. Nejvice se uzivaji chytové vazby. Tyto vazby
¢astecne omezi parani. Chyt, zastavi pardni nité v platinovém oblouku, a to diky sténam
chytového a sousedniho ocCka. Chytova vazba je nejlépe vyuZitelna pii pravidelném
sttidani hladkého a chytového tadku v poméru 1:1 nebo pomér 3:1, kde je jedno
chytové ocko a tfi hladkd. Témto vazbam se také fika Micromesh. DalSi moznosti jak
zmirnit paratelnost je kombinace chytu a pferuSeni ¢innosti jehly. Pfi pfetrhu nité zajisti

jednotnost pleteniny druha nit [8].

Obrazek 12: Vazba Micromesh

4. MATERIALY POUZIVANE PRO VYROBU PUNCOCH

Pro vyrobu pletenych puncochovych vyrobkili se vyuzivaji vladkna ptirodniho a hlavné
chemického slozeni. Pfirodni vldkna se pouzivaji vice rostlinnd oproti ZivociSnym.

Vlakna se na pleteni pun¢och pouzivaji ve formé jemnych piizi [11].

AZ do 20. stoleti se jako material pfi vyrobé puncoch pouzivala hlavné bavlna, vina
nebo piirodni hedvabi. Piirodni vldkna se dnes vyuzivaji v puncochéaiském primyslu
SpiSe v mensi mife. Tato vlakna témet v plné mife nahradila na vyrobu pun¢ochovych

vyrobkti vladkna synteticka. Pfi vyrobé syntetickych vlaken lze ovliviiovat jejich
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jemnost, délka, zplisob kone¢ného vzhledu nebo vlastnosti. Diky témto schopnostem

dokazou nahradit vlakna ptirodni [12].

4.1. Synteticka vlakna
Polyamid

Polyamidova vlédkna vznikla ve 30. letech minulého stoleti. Hlavni uziti maji praveé
u puncochovych vyrobkii. Nejzndmé¢jsi druhy pro vyrobu puncoch jsou polyamidy typu
6.6, nazyvany Nylon a typu 6 u nds zvany jako Silon. Typicka vlastnost téchto vlaken je
prevazné v jejich snadné udrzbé, dobré mechanicko-fyzikalni vlastnosti, elasticité¢ a
vysoké odolnosti proti odéru. Na omak je to material pfijemny, na svétle ma mensi
stalost a ma nejveétsi navlhavost ze syntetickych vldken, maji velkou srazlivost. Nejvyssi
odolnost vodéru. Vznika staticky naboj. Polyamid se smésuje velmi casto
S elastanovymi vlakny, kvili jejich pruznosti.

Vyroba PA 6 zaCina zvlaknovanim ze suroviny Fenol, kde se tavi pii 170°C a je
protlacen tryskou. Kapalny paprsek je deformovan protazenim a nasledné tuhne ve
zvlaknovaci Sachté. Tuhnuti probihd ochlazenim na teplotu mensi nez je teplota tani,
vypafenim rozpoustédla a vysrdzenim za mokra. Diky témto postupiim vznikne
nedlouzené vladkno, které¢ se kvili rychlému kiehnuti musi dlouzit. Po dlouzeni je
posledni provadénou operaci fixace vlivem ohrati. Fixaci dojde ke kompletni stabilizaci
a ustaleni struktury vldkna.

PA 6.6 se vyrabi zroztokli kyselin hexametyléndiaminové a adipové. Pfi smichani
téchto dvou roztoki, které se ptivedou k varu, vznika nylonova stl, kterd je rozpustna
ve vode. Nasledné se provadi polykondenzace, pii které vznika tavenina. Ta se poté
zvlaknuje pii 270°C a odtahuje. Dale se stejné jako pii vyrobé polyamidu 6 dlouzi a
fixuje. DlouZenim se vlakno vlivem tahu podéln¢ deformuje a ziskava o 20-2000% vétsi
délku. Dlouzeni probiha za vysokych teplot nebo za studena pfi stalém napéti. Fixace
probiha za ucelem ustdleni rozmérti vlaken, relaxaci napéti a pro jejich stabilngjsi
strukturu. Pti fixaci vlakna plastifikuji. Tato reakce nastava diky horkému vzduchu,
vodni parou nebo bobtnaly. Fixace se provadi tfemi zplisoby. Prvni je izotonicka, pfi
které se se vlakna srazi, jejich fetézce se zkrati a rekrystalizuji. Diky tomu jsou vladkna

vice taznd, ale méné¢ pevna. Druhd fixace je izometricka. Zde vlakna méni sviij rozmér a
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neméni svou orientaci ani pevnost. Poslednim zpiisobem fixace je dodlouzeni, kde je

provedena tahovéa deformace vlivem vysoké teploty.

Polyamidova vldkna se vyrabi v nékolika formach:

- Stfiz — pouziva se zejména pro sportovni a pracovni obleceni

- Hladké hedvabi — vyuziva se pro vyrobu puncochového zbozi, zaclon, krajek, apod.
- Tvarované hedvabi — slouzi k vyrob¢ Satovek, halenek, ale také puncoch

- Technické hedvabi — pouziva se hlavné na technické vyrobky, jako napf.

dopravnikové pasy, filtra¢ni tkaniny, popruhy, chirurgické nité atd. [12], [13].

Elastan

Polyuretanovy elastomer je vysoce elastické vlakno, které po protazeni ma tii az
sedminasobek své bézné delky. Po povoleni se vraci do své pivodni délky. Je sloZzeno
Z polyuretanu, ktery je segmentovany s podilem minimalné 85%. Tyto segmenty se dé¢li
na mekké a tvrdé. Mékké segmenty tvoii polymery a kopolyestery. Diky nim se vlakno
muze napinat. Pfi protazeni dochazi ke zvySeni tuhosti a pevnosti. Po uvolnéni dochazi
k tani m&kkych segmentl a vladkna se vraci zpét do ptivodniho stavu. Tvrdé segmenty
tvofi aromatickd polymocovina. Tvrdé tseky nesmi byt blizko u sebe, jinak by
nenastala vratna deformace mékkych usekii. Spojeni mezi tvrdymi a mékkymi useky
zajistuje uretanova vazba. Tyto vlakna se nejCastéji misi s jinymi materidly, praveé kvili
jejich pruznosti. Nejéastéji se vyrabi ve formé hedvabi o jemnosti 3-6000 dtex. Je to
velice odolny material vici vodé, vysokym teplotam, kyselinam a svétlu. Barvi se
disperznimi a kyselymi barvivy. Pii cyklickém namahani jsou schopna zpétného
uplného zotaveni kolem 300%. V posledni dob¢ si tato vldkna nasla uplatnéni zejména

v mediciné. Obchodni nazev je Lycra® a Spandex® [12].

Polyester

Polyesterové vlakno je na trhu nejvice vyrabéné a prodavané vlakno. Jeho pouziti je
vsestranné. U puncovych vyrobkll se ¢asto smésuje s jinymi vldkny. Vyrabi se podobné
jako polyamid, zvlaknovani, dlouzenim a fixaci. Je odolny vii¢i vysokym teplotam a
odirani. Je pevny, odolny v tahu, rychle schnouci, snadno se udrzuje. Na slunci ma vétsi
trvanlivost neZ polyamid. Mezi zaporné vlastnosti patii nadmérné tvoreni Zmolkl a

vznik statické elekttiny [12], [14].
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Mikrovlakno

Toto vlakno ma jemnost maximalné 1 dtex. Vyrabi se nejcastéji z nylonu (polyamidu) a
polyesteru. K vyrobé je pouzita jemna zvlaknovaci tryska, kudy je material protlacen.
Diky tomu vznikne ptize ze 100 velmi jemnych vlaken. Vyhodou je mimotadna

mekkost a u nositele budi dojem lehkosti pfi noseni [5].

4.2, Smésovani viaken

Pro vyrobu puncochovych vyrobki se nepouzivaji vlakna jen jednoho druhu. Ve vétsing
ptipadl se dnes uzivad smésovani dvou nebo vice rtiznych druht vldken. Vldkna jsou
poté nazyvana vicekomponentnimi. Vldkna mohou byt odliSnych jemnosti, barvy,
struktury a dalSich znaki. Pouzity materidl je uvadén v %. V ndzvu musi byt jako prvni
uveden material, ktery ma vétsi podil ve smési. Pfirodni vlakna, jako je vina a bavlna, se
misi vladkna polyamidova nebo polyesterova. Cilem toho smésovani je nahradit pfirodni
vlakna, kterych je na trhu nedostatek, chemickymi vlakny. Zaroven se zlepsi vlastnosti
nékteré prize. Pro zvySeni hygienickych vlastnosti u puncochového zbozi se
k polyamidovym piizim pfidavaji bavinéné. Nejrozsitenéj$im typem tohoto smésovani
je polyamidové vladkno s elastomerovymi nitémi. Diky tomu jsou puncochy vice
elastické, maji vys$i taznost a formuji postavu nositele. Nejvétsi hmotnostni podil
V punc¢ochovych vyrobcich mé polyamid, ktery vétSinou tvoii 80 a vice % podilu.
Zbytek tvofi elastan. Elastan tvofi vzdy nejmensi % ptidaného materidlu a to vétSinou
okolo 3-10%. Pro druh tvarujicich puncoch je zastoupeni elastanu nékdy az 25%. Pii
miseni tii komponent je hmotnostni podil polyamidu zastoupen jako prvni nebo jako

druhy nejvyssi [6], [7], [11].

4.3 Tvarovdadni syntetickych vldken
Na vyrobu puncochovych vyrobkll jsou pouZzivdna ve formé tvarované¢ho multifilového
hedvabi. Ptize ziskdva diky tvarovanim delSi zdkrutovou Zzivotnost a zlepsi se jejich
vlastnosti nebo ziskaji zcela nové. Diky tvarovani vlakna ziskaji vétsi objem a tim maji
vy$$i mekkost, hiejivost a nasdklivost. Tvarovani se provadi nékolika zplsoby.
Nejrozsifengjsi je tvarovani zakrucovanim. Zde se pfize zakrucuje na vysoky zakrut a
poté pii teplotich kolem 130°C zafixuje v tlakovém kotli. Po fixaci nasleduje
rozkrouceni ptize, skani a nasoukani na civku. Dal§im zplisobem tvarovani je

pechovani. Provadi se v péchovaci komote, kam je pifize vtlacovdna. V komote se
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material zborti a zacne se ve zvlnéném stavu fixovat. Odtahovym zafizenim je pfize
odvedena a za¢ne se ihned soukat na civky. Tvarovani probiha také tazenim ptes hranu.
Materidl je veden k podavacimu zafizeni a v ostrém Uhlu odvadéna pies vyhiivaci
hranu. Kolem této hrany je pfize nckolikrat ovinuta, aby se vSechna vlakna dostala
k vyhiivaci hrang. Cast vliken se za¢ne vlivem kontaktu s teplem zplo§tovat a tim se i
napnou. Diky pnuti se vlakna zvini a nemaji snahu se stacet. Poté je pfize vedena
k odtahovému zafizeni, kde se dale naviji. Jako posledni zptuisob tvarovani se pouziva
rozhozenim elementarnich vlaken. Ptfize je vedena k poddvacimu zatizeni k trysce.
Touto tryskou vldkna prochdzi a stlacenym vzduchem jsou od sebe oddélena. Diky
mistnimu vifeni vzduchu za¢nou tvotit smycky, které na ptizi drzi diky zékrutu. Zakrut

se ziskava pfi navijeni [6].

5. STROJE NA VYROBU PUNCOCHOVEHO ZBOZI

5.1 Cislovdni strojii
U pletatskych stroju je pouzivano Cislovani. Toto ¢islovani znaci jemnost stroje a udava
pocet jehel na 25,4 mm. Znacen je pismenem E, coZ je anglické znaceni. VéEtSina firem
pouziva anglické Cislovani strojii uvedené v palcich. Jeden palec je roven 25,4 mm.
Napft. E 15 znamenad, Ze v jehelnim lizku stroje je posazeno 15 jehel na anglicky palec.
U malopramérovych okrouhlych pletacich stroji se uvadi pocet jehel v lizku a pramér

lazka v anglickych palcich [15].

5.2. Okrouhlé pletaci stroje
Puncochové zbozi fadime do pletenin zataznych a pro vyrobu jsou pouzivany stroje
okrouhlé maloprimérové, také zvané puncochové automaty. Na téchto strojich se
vyrabi bezeS§vé puncochové zbozZi. Dle poctu vélch je délime na jednovalcové nebo
dvouvalcové. Na jednovalcovém okrouhlém pletacim stroji se vyrabi pletenina pouze
S jednolicni vazbou. Na stroji dvouvalcovém se pletou uplety oboulicni. Stroj ma
jednotlivé ¢asti, které pii pleteni vykondvaji urcité funkce. Jednotlivd Ustroji jsou

popsana nize [6], [9].
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Pracovni ustroji

V pracovni Casti stroji jsou jazyCkové jehly, které se skladaji z hlavy s hackem,
jazycku, stvolu, kolénka a patky. Tyto jehly jsou upevnény v jehelnim liZzku jedna
vedle druhé do kruhu, kde se jednotlivé pohybuji. Lizko ma tvar valce, vétSinou je
vyroben z ocele. Béhem pracovniho procesu ma ota¢ivy pohyb. Vzdalenost mezi jednou
a druhou jehlou se jmenuje roztec a jeji velikost udava jemnost stroje viz vySe. Kolénka
jehel jsou ovladany zamky, které tvoii zamkovou drahu. V zamkové draze jsou
ulozeny zvedace. Ty pomahaji jehle v pohybu nahoru a stahovace, které vraci jehlu
zpét doll. Tyto drahy se daji nastavovat a tim vznikaji rizné moZnosti vzorovani. Stroj
je také vybaven platinami, které jsou uloZzeny v horni ¢asti lizka. Platina uzaviraci
pomaha pfipleteni na prazdnych jehlach kusovych vyrobkl. Dalsi druhy platin jsou
napt. ovladaci a vzorovaci. S jejich pomoci vznika ocko pleteniny. K nanaSeni ptize do

hlavicek jehel slouzi vodié. [9], [10].

programové ustroji

Programové ustroji se déli na ridici a vzorovaci.

Ridici &ast Gstroji dohliZi na funkci stroje. Zaroveti slouzi jako ovladani. Informace o
procesu pleteni jsou uloZeny V paméti ustroji a tak umoziuji ménit pribéh pleteni.
Nejvice je vyuzivan u kusovych vyrobkl. U vyrobnich stroji je fizeni provadéno za
pomoci poéitate, ktery ma nainstalovany program k tomu uréeny. Rizeni probiha
pomoci elektromagnett a krokovych motoru [9].

Vzorovaci ustroji se d€li na skupinové a individualni. ,, U skupinové volby jsou jehly
trvale rozdeéleny na nékolik skupin (casto 2,3,4 i vice), pricemz jehly téze skupiny
prochazeji stejnou zamkovou drdhou a v radku pleteniny vytvareji tentyz vazebni prvek.
U individualni (tzv. Zakdrové) volby se rozdéleni jehel do dvou nebo vice skupin pro
kazdy radek obnovuje, coz umoziuje plést velké — tzv. Zakarové — vzory “ [9].

Ustroji pro podavani nité

Tato cast slouzi pro kontrolu nité, urcuje tahovou silu, kterou bude nit ke stroji
pfivadéna a uklada predlohy se zdsobou materidlu. Ten je umistén na civecnicich. Od
civecnice je nit privedena k vodi¢i pomoci soustavy vodicich ocek. V celém procesu
pusobi tahova sila, kterd je aktivni nebo pasivni. K plsobeni pasivni sily slouzi

napinace, které jsou zcela bez energie a tim zvétSuji tahovou silu v niti zejména jejim
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posouvanim, kde dochézi ke tfeni. Aktivni silu fidi podavace. Pozitivni podava¢ mize
fidit délku privadéné nité. Hodi se pfi odebirani délky, kterd se neméni. Negativni
podava¢ reguluje tahovou silu nité. Hlavicka jehly zachyti ptivadénou nit vedenou

vodi¢em. Poté vznikne ocko, které je protazeno do jiz vyrobené pleteniny [9].

U dvouvalcovych stroji je pouzito vice vodi¢ii nité. Jsou zde vodice nité na pleteni paty
a Spicky a vedeni pryzové nité. Pro pryZovou nit je zde vybaveni pro nucené podavani.
Pted zaplétanim pruzenky je toto zafizeni zapnuto o jednu otacku napted, aby mnozstvi
piivadéné nité, ktera je uvolnéna, bylo zapleteno do prvniho fadku lemu puncochy. Pii
pokracovani pleteni je uz pryZzova nit podavana v napnutém stavu. Nit je vlemu

priplétana v kazdém 2., 4., 6. nebo 8. Radku [16].

Ustroji pro odvod pleteniny

Slouzi pro odvadéni pleteniny po upleteni. K tomu slouzi odtahova sila, ktera plsobi
opaénym smérem, nez smér kterym se zveda jehla. U toho se vytvari zasoby pleteniny.
U maloprimérovych pletacich stroji je piidano ustroji, které odsava pleteninu, a
zabranuje tak staCeni pleteniny pii jejim odtahu. Dalsi zpiisob odtahu pleteniny je
frikén€, pomoci odtahovacich valctl, uzaviracich platin, které jsou poloZeny V jehelnich
lizkédch. Nebo za pomoci uzaviraciho dratu, ktery je nastaveny nad poslednim

napletenym fadkem. Tento fadek drzi do doby, neZ se vSechny jehly zvednou [9].

Kontrolni zarizeni

Tento usek sleduje zdvady pii pletacim procesu, kontroluje a monitoruje provoz a
bezpecnost stroje pfi chodu. Ke kontrole niti slouzi tzv. zarazky, které jsou nastaveny,
aby stroj zastavily pfi ohroZeni pracovniho procesu. Miize dojit k pfetrzeni nité, mohou
se objevit silna mista, uzle nebo oka na pleteniné. Nité se mohou zaplést do sebe, mize
byt chybné navinuta a v takové chvili dochazi ke zvySeni tahové sily a hrozi pretrh. U
kontroly jehel se pouzivaji tzv. hroty. Ty kontroluji, jestli je jehla konstrukéné
v poradku, napi. zda se neulomil jazycek. Kontrolu pleteniny maji na starosti
mechanickd a fotoelektrickd cidla, ktera zareaguji pfi vytvofeni vad na pleteniné
VvV podobé dér, zatrhli atd. Na stroji se také monitoruje bezpec€nost stroje pii chodu, jeho

spotteba energie, otacky, produkce. Toto monitorovani vyhodnocuje centralni pocitac.
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Ke zjistovani pficin pfi fizeni kvality slouzi diagnostika zavad, ktera fesi otazky, pro¢

vznikaji nékteré problémy jako napt. pruhovitost, nestejnomérnost, pruhovitost atd. [9].

5.3. Kotonové stroje

Tato zafizeni byla dfive vyuzivana pro vyrobu =zataznych pletenin, prevazné
puncochovych vyrobku. Stroj byl prostorové velky. Jeho délka je 9-25 metrt, dle poctu
jehelnich Iizek. Na vyrobu puncoch bylo potieba az 40 jehelnich Iizek. Na téchto
strojich se vyrabéli jemné puncochy se Svem. Vyrobek byl pleten v podobe¢ tpletu, ktery
byl tvarovany a plochy. Nasledné se uplet sesije. Soucasti kotonového stroje je ujimaci
zatizeni. Ujimanim se pletenina tvaruje nebo se vytvaii na ni vzory. Dulezity je zde
ujimaci a ha€kova jehla. V momenté poklesu obou jehel, je ocko premisténo k ujimaci
jehle. Hackova jehla je pii opétovném stoupdni obou jehel nad hladinou uzaviraci
platiny. Ujimaci jehla se pfesouva nad jehlu vedle ni a opét zac¢ne klesat. Mezitim
hlavicka hackové jehly vjizdi do jeji drazky. Pfi zvedani jehel se ocCko piemisti
Z ujimaci na hackovou, ¢imz je proces ukoncen. Dale jsou stroje opatieny zafizenim pro

vytvaieni oboulicnich lemt. Tyto lemy tvofi silnéjsi zacatek u upleta [17].

6. POSTUP VYROBY PUNCOCHOVEHO ZBOZI
Technicka priprava vyroby

Je to prvni faze vyrobniho procesu, kde se ptipravuji veskeré pracovni postupy pro
vznik zbozi. Tvofi ji navrh modelu vyrobku, ktery je schvalen k vyrob¢, piiprava
konstrukce modelu (stfihy, velikosti, vzory, atd.). Dale se musi vypocitat veskeré
naklady na vyrobu, predpokladané zisky a mzdy zaméstnancti. V neposledni fadé¢ sem
patii technologie vyroby, kde se pomoci pocitacového systému piipravi vSechny

vyrobni stupné. Po této pfipravé je mozné zaéit s etapou vyroby [10].

Priprava materidlu pro pleteni

Jak je vySe uvedeno, pro pleteni puncochového zboZzi se nejvice pouzivaji ptize
V hedvabném provedeni. Tyto pfize se do vyroben dodéavaji na velkych konickych
civkach. Pro pleteni na maloprimérovych pletacich strojich. Proto musi byt material

pfesoukan na soukacim stroji. Tato operace se provadi proto, aby se usnadnilo samotné

30



pleteni. Je previjena na vhodnégjsi tvar civky. VétSinou se presoukdva na kuzelové civky
s dutinkami. Presoukani probiha v kiizovém tvaru. Ptize se naviji v napnuté forme¢. Tato

operace je dillezita pro intenzitu vyroby puncoch pfi pleteni [6], [9].

Pleteni

Uplet je pleten v kruhu hadicového tvaru na pun¢ochovych automatech. Ma tedy oba
konce oteviené. Vznikly uplet se kontroluje na zatizeni, které je vV podobé cerného
prkna. Zde se pletenina pievraci na rubovou stranu a je ptipravena pro dalsi Siti. Diky

¢ernému pozadi se pletenina kontroluje, zdali nema zatrhy nebo jiné vady.

Pletenina je pfipravena k dalsi operaci, ¢imz je seSivani. K seSivani se pouzivaji
specialni stroje, které¢ umi udé€lat plochy Sev. Nebo stroje zvané overlocky, které se
pouZivaji na pleneniny s jemnosti do 30 den. Spitka se sesiva pouze u ponozek,
podkolenek a puncoch. U samodrzicich punCoch se nasiva krajka se silikovymi
prouzky, aby puncocha na stehnech dobie drzela a neklouzala doli. U puncochovych

kalhot se musi sesit dva hadicové uplety k sob¢ [6], [9].

Finalni a dokoncovaci prace

Formovani puncochového zbozi se miuze provadét pied barvenim, po barveni nebo pti
kone¢né fazi. Provadi se bud’ na naprogramovanych automatickych fixacnich strojich
nebo v parnim prostiedi za urcitého tlaku a teploté. Formovani v autoklavu je
provedeno za urcité teploty a tlaku. Pisobenim syté pary se vyrobek formuje pii teploté
kolem 120°C. Vyrobek je dan na formu a pii plisobeni tepla se vyrobek srazi a tvaruje
dle této formy. Poté se pletenina ochlazuje. Pfi této Cinnosti je tfeba brat ohledy na
pouzitou teplotu. Pfi vysoké teploté by totiz punocha mohla ztratit elasticitu. Dalsi
formovani je provadéno horkym vzduchem. Uplet je dan do pfistroje, ve kterém se
nachazeji pohyblivé kovové formy. Elektrickym vyhfevem nebo infrazaficem se
dosdhne pozadované teploty k formovani. Teplo je pfivadéno piimym kontaktem
S vyhtatou plochou nebo pomoci zatfeni. Zde formovani dosahuje mensi intenzity nez u

autoklavu [9], [11].

Jako dalsi operace je barveni. Uplety jsou vétsinou pleteny v bilé barvé, protoZe takto
je na vybér nespocet barev pro obarveni. Pouziva se barvici lazefi, kde se na pleteninu

aplikuje barvivo za urcité teploty, které se absorbuje na jeji povrch a dale dovnitf, kde
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se nasledné zafixuje. Barvivo musi byt odolné vii¢i UV zafeni a nesmi ztracet odstin pfi

opakovaném prani [18], [19].

Barveni lze provadét na strojich k tomu uréenych. V bubnovém stroji, ktery barvi
kusové vyrobky. Buben je rozdé€len do ¢tyf komor, které se uzaviraji a otaci se dokola.
Do wvnitini ¢asti komor se vklada po dvanacti az Sestatficeti kusech puncoch. Smér
otaceni se vzdy po nekolika otackach obrati. Nebo se mohou pouzit tryskové VT linky.
Stroje na barveni kusovych vyrobki. Z tlakového autoklavu, ktery ma perforované dno
a z jehoz stredu vystupuje trubka s tryskami. Trysky rozstfikuji barvivo na zbozi, dalsi
trysky po obvodu kotle zajist'uji intenzivni krouZzivy pohyb. Pro barveni jsou také
uzivany linky pro komplexni zuSlechtovani polyamidovych puncoch. Jsou to
velkovyrobni automatizované linky, kde punCochy ru¢né navleCené na formach
prochézeji komorami, ve kterych jsou v blocich po cca 200 kusech vystaveny fixaci,

barveni a suSeni [19].

Po vychladnuti 1azn€ se obarvena pletenina vypere. Tim se odstrani zbylé necistoty. Pfi
prani se pridavaji také rtizné avivaze, které pleteniné dodaji vétsi komfort pi1 noSeni. U
puncochovych kalhot se pfidavaji pti zuSlechtovani specialni mikrokapsle, které se
zafixuji do pleteniny. Napomahaji tak pfi noSeni pii styku s pokozkou. Na trhu jsou
dnes hodné¢ popularni puncochové kalhoty, které napomahaji proti vzniku celulitidy

nebo zlepSuji prokrveni pokozky pfi pocitu tézkych a unavenych nohou [18].

Po vyprani se pleteniny susi. Suseni probiha ve strojich k tomu uréenych. Mezioperacni
kontrola — po barveni a dalSich pfedpravach se vyrobek musi zkontrolovat, zda je
v poiradku a nemé zadné vady. Kontrola probiha ve zkuSebnach nebo laboratotich. Po
zkontrolovani mutize vyrobek pokracovat k dokonCovacimu procesu, kterym jsou
konecné specidlni Gpravy, jako napt. nemackavost, neSpinavost, stalobarevnost a dalsi.
Upravy se provadi zejména chemickymi postupy na Gpravarenskych strojich. Tento

proces pomaha zlepSovat uzitné vlastnosti vyrobku i jeho celkovou kvalitu [10].

Po prohlédnuti jsou hotové vyrobky ptipravené pro roztiidéni, skladani, baleni a

expedici k odbératelim. Postup je dan na druhu a tvaru zbozi nebo jeho uéelu pouziti
[10].
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Na krabi¢ce vyrobku jsou uvedeny informace pro zakaznika. Obsah informaci obsahuje
nazev vyrobku, symboly udrzby, jemnost v jednotkach den, zda se jednd o barvu
télovou nebo jinou, velikost, material, ze kterého je vyrobeno, o jaky druh zbozi se
jednd (ponozky, puncochy, podkolenky, atd.), pocet pari (kusi) v baleni, zda jsou
vyrobeny specialni Gipravou (antibakterialni, stahovaci a dalsi), popis provedeni vyrobku

(zesileny sed, plochy Sev, atd.).

7. VZNIK JEDNOTLIVYCH CASTI PUNCOCHY

(8% " \S 10
%
3

Obrazek 13: Puncochové kalhoty

7.1. Lem

Lemem je nazyvana Cast, od které se zacind puncocha plést. Délka lemu musi byt
dvojnasobnad, jelikoz se pozdéji bude prekladat na ptil a do néj se vlozi pruzna elasticka
nit. Vétsinou je pleten v hladké vazbé. Casto pouzivanym druhem lemu je dvojity
pfevéSovany. Je dlouhy okolo 11 cm. Na néj navazuje tzv. stinény, ktery ma vzor
s chytovymi klickami. Uzky pievésovany lem je dlouhy kolem 2 cm. U tohoto druhu
lemu je navazujici stinény del$i. Méfi asi 10 cm. Tyto Uzké lemy se pletou rotacni

technikou, aby se usetfil ¢as pfi pleteni. Lem musi mit velice dobrou roztaznost [6], [9]
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7.2. Lytkova cast

Cast, ktera se nachazi mezi lemem a patou je dalsi &ast pii pleteni nasleduje. Je zde
potfeba zménit hustotu kvili tvarovani. Muze byt klasickd hladka nebo ve vazbé
S chytovymi klickami. Hladké vazby maji vétsi sklon k parani nez vazby chytové. U
chytové vazby se jemnost a taznost u puncochy zmensi, kdyz se pfi pleteni omezi

uvolinovani o¢ek. Hmotnost pleteniny bude vétsi [6], [9].

7.3. Pata a spicka

Puncochy, které¢ maji ujimanou patu a Spicku, se fadi mezi kvalitni. Méné kvalitni je
druh puncoch s ujimanou patou a Spickou vyrobenou rotatné. A puncochy vyrobené

kompletné rota¢né jsou nejméné kvalitni a nejlevné;si.

Na jednovalcovych okrouhlych strojich je pata a Spicka vytvarovdna ujimacim
zpusobem. Pfi ujimani je pouzita jen urcita Cast jehel. Ostatni jsou zvednuty a mimo
svoji Cinnost. Zakladem ujimani je v postupném procesu zuzit a zpét rozsifit Sirku
pleteniny. Tomu napomahaji pravé jehly, které jsou pracovni ¢innost a vraci se zpét do
chodu. Kdyz se pletenina zuzuje, vylouci se pravé ta jehla, kde je konec tadku. Ve
vyfazovani jsou jehly pravidelné sttidany. Pti rozSifovani pleteniny, se jehly zafazuji
zpét do pohybu. Spoustéji se jen dve jehly, ulozené naproti sobé. U levnéjSiho druhu
zbozi je pouzita rotatni technika, kde je tvar paty a Spi¢ky viditeln¢ zesileny a

formovany za pomoci tepla. Spi¢ky se uzaviraji obnitkovacim $vem [6], [9].

Pii vzniku klinové paty a $picky, se ob& &asti tvoii stejnym zpasobem. Spicka je
uzaviena nad prsty. Aby se mohla uzaviit, je tfeba pouzit metodu fetizkovani nebo
seSivani. SeSivani se pouziva vice. Pfi tomto procesu je pouZit obnitkovaci Sev, ktery je
méné plochy nez fetizkovy. Proto jsou na tento stroje upraveny. Spicka se tak od paty
vytvari na proté&jSich jehlach. Timto zplisobem se Sev Spicky dostava pod prsty a netlaci
na né. Pii vyrobé od Spicky k lemu se plete rotacnim zplisobem a zde se jiz nemusi feSit

uzaviraci proces [6], [9].

7.4. Chodidlo

Tato ¢ast ma pridanou zesilujici nit k zakladni ptizi. Zesiluje se bud’ kazda fadek, nebo

ob fadek. Zesilovaci nit se poté pfimo na stroji odstfihne. U starSich typl stroji se nit
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neodstiihavala a tak zlistavala voln¢ lezet na nartu. Pouziva se zatazna jednolicni hladka

vazba pro vétsi pohodlnost. Byvaji bez vzorovani [6], [9].

8. PROBLEMY VZNIKAJiCi PRI VYROBE PUNCOCH

Pti vyrobnim procesu se musi dbat na mnoho véci, aby se vyrobek dostal k zakaznikovi
vV dokonalém a neporuseném stavu. Potize mohou nastat v kazdé fazi zhotovovani
vyrobku. Nemusi se jednat jen 0 chyby z hlediska technologie. Vyrobce musi mit také
na paméti, ze pletenina ma kromé kladnych vlastnosti 1 své zaporné. Nekteré vybrané

problémy jsou popsany v této kapitole.

Puncochové automaty se fadi k nejlepSim strojim pro pleteni jemného puncochového
zbozi. Stroje se stale musi udrzovat, protoze maji komplikovanou konstrukci a
mechanismus. JelikoZ pracuji automaticky, nevyzaduji ptehnanou péci, jako nékteré
ostatni stroje. Pfesto je nutné se o jejich udrzbu starat, aby nevznikly nékteré problémy

pti vyrobnim procesu [6].

Podélna pruhovitost — disledkem tohoto problému mize byt n¢kolik faktort. Jehly
mohou byt Spatné¢ vyrovnané v lizku nebo jazycek u nckteré jehly se Spatné otevira.

Platiny se v drazkach nepohybuji tak, jak by mély [6].

Pusténa ocfka — pokud ocka objevuji stile na tom samém misté jedné jehly, je
pravdépodobné Spatn€¢ napruzend a ma volny pohyb. Pokud se problém objevuje na
ruznych jehlach, je to z divodu uzavirani jazyCkt nékolika jehel. Je to kvuli vodic¢im,

které jsou dané nizko a tak uchycuji hlavy jehel.

Diry na pleteniné — pfi¢inou mize byt rozbita jehla, nebo nékteré jeji ¢asti jako jazycek
a hlavicka.

Nejcastéji se chyby objevuji u jehel. Napft. jejich kolénka mohou béat urazend, ohnuta.

Hacek a jazycek jehly miize byt ulomeny nebo ohnuty. Problém se musi feSit bud’

vyménou jehly, nebo sefizenim mechanismu [6].

Chyby pii barveni Vv barvici 1azni mize dojit k ohybu pleteniny. Barva se v zahybu
uchyti vice nez v ostatnich mistech. Po usuSeni jsou na pleteniné viditelné¢ stopy

V podobé tmavSich mist. Nebo se barva neuchyti na pleteniné¢ a zlstavaji bild mista
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v podobé flekli. Takové vyrobky jsou oznaceny za zmetek, jelikoz nejde tyto chyby

napravit.

Praskajici elasticka vlakna — do lemu u puncoch se pridavaji elastickd vldkna, aby
1épe drzely na t&le. Casem se diky opakovanému roztahovani pii oblékani a svlékani
puncoch tyto vldkna za¢nou tfepit a poté praskat. Vyrobek se musi vyhodit, jelikoz lem

uz neobepind boky nositele.

Zmolkovitost — patii mezi neZadouci vlastnosti u pleteného zbozi. Nejvice nachylna
vlakna ke tvorbé zmolkt jsou syntetickd. K zabranéni tohoto problému se pouziva tzv.
protizmolkova tprava. Zmolkovani znamena, e kontakt textilie a lidské pokozky
vytvari tfeci silu a diky ni se vldkna u textilie uvoliluji a sméfuji na jeji povrch. Diky
fixaci se vldkna seskupuji a vznikd zde Zmolek. ReSenim miZe byt napf. lepsi
posttihovani a pozehovani, diky kterym zmizi odstavajici konce ptize. Dals$i pomoci je
termofixace. Ta napomaha k tomu, aby se vlakna nemohla volné ptemistovat po textilii.
Pro fixaci se uzivaji filmotvorné piipravky, které diky pojivému efektu ustali polohu
jednotlivych vlaken. Ptipravky se na textil nandsi v lazni a ndsledné se susi za urcité

teploty [17], [20].

Paratelnost — dalsi negativni vlastnost pleteniny. Vlivem namahani mize pletenina
zacit poustét jednotliva ocka. Diky tomu vznikne pretrzena piize. I pro tento problém se
pouzivaji upravy ve findlnim zpracovani vyrobku. Nejcastéji se vlakna na povrchu slepi
pomoci naneseni disperze. Disperze se nanese na povrch textilie a tim ji vytvoii hrubsi

povrch. Vlakna potom maji mensi Sanci poustét oc¢ka [17], [20].

Stacivost - uplet ma tendenci se po upleteni stacet. Tato vlastnost se objevuje hlavné u
jednolicnich pletenin. Nejvice se ji zakrucuji okraje. Pfi¢inou staceni je, ze piize se
elasticky deformuje. Tento jev neni u pleteniny zadany, protoze komplikuje dalsi

procesy pii zhotovovani vyrobku [17].

9. SOUCASNE TRENDY VE VYROBE PUNCOCHOVEHO ZBOZi

V dnes$ni dobé pokrocilé technologie je mozno provadét riizné ipravy s puncochovymi

vyrobky. Vzhledem ke stale se zvySujici naro¢nosti zdkaznika, musi puncochy spliovat
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nékterd jejich ocekdvani. Pomoci jsou specialni upravy, které umoziuji ziskat pleteniné
pozadované vlastnosti nebo vzhled. Na trhu jsou dnes hodn¢ zddané vyrobky, pecujici o

pokozku nohou. V této kapitole jsou nékteré z nich vyjmenovany a popsany.

Kompresni zdravotnické puncochy - tento vyrobek je vyvinut specidlné
Kk napomahani pfi 1é¢bé¢ onemocnéni kiecovych zil a dalSich zilnich onemocnéni jako
napf. zanéty zil, otoky, tromboza a dalsi, které trapi dolni koncetiny. Vyuzivaji se, jako
prevence proti témto onemocnim napi. pii cestovani, sedavém zaméstnani nebo pii
sportu. Déli se na 3 tlakove tfidy dle zdvaznosti onemocnéni. Ttidu urc¢i 1ékat. Punochy
plsobi na nohy tlakem, ktery pomdha rozproudit krev a tak tlumi vznik otokd, které
mohou vést k zanétim Zzil. Material je velmi jemny, mekky a je upravovan, aby Iépe
odvadel vlhkost od téla nositele. Vyrabi se bud’ ve formé puncoch, nebo jako
podkolenky. V Ceské republice je vyroba tohoto zboZi zastoupena firmou MAXIS® a
Aries® [21].

Puncochy proti vzniku celulitidy — celulitida je problém, ktery fesi témét kazda Zzena. I
na tuto nepfijemnost se vyrobci puncochového zbozi zamétili a tak vznikly
anticelulitidni leginy a spodni pradlo. Pomoci krystalti zvané Biofir, ktery je obsazen
v materialu. Tyto mikrokrystaly pfi vyzafovani tepla z pokozky nositele, se uvoliuje
oxid dusnaty za pomoci tzv. vzdalenych infracervenych paprskii. Diky tomu se pokozka

1épe prokrvuje a tim se potlacuje vznik celulitidy [22].

Tvarujici puncochové kalhoty — jinak nazvané stahujici spodni pradlo. Pun¢ochy maji
prodlouzenou sedaci ¢ast az do pasu nositele. Dokazou zformovat Zenskou postavu
Vv oblasti bokl a biiska, pomoci stahovaci formy. Obléknutim na télo, dokaze zmensit
velikost nositele az o jedno celé ¢islo. U nékterych puncochovych kalhot je pfidana i
tzv. funkce push-up, ktera diky specialné vyrobenému sedu opticky zpevni a nadzvedne
oblast zadecku [3].

Dale se u puncoch pouzivaji n¢které specialni ipravy: [21]
e Sloucenina stiibra a vytazky z Aloe vera — pro odvod vlhkosti a vétsi jemnost
e Antibakteridlni a protiplisiové Uprava, kterd také zajisti zadrZeni nepiijemnych

pachi pokozky
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o Uprava High IQ® s COOL COMFORT efektem, zaruujici vy$si odvod potu od
pokozky nositele. Je zaroven rychleschnouci a vyznacuje se chladivym efektem

na kiizi napf. pfi sportovani.
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10. DALSI FIRMY VYRABEJiCi PUNCOCHOVE ZBOZi V CR

ARIES, a.s. — firma sidlici ve Studenci, kterd se zabyvd vyrobou zdravotnickych
puncochovych vyrobkl, vnikla roku 1991. Pro vyrobu vyuziva material Nylon 6.6,
mikrovlakna a elastickou Lycru. Tato firma ma dcefiné spole¢nosti v zahrani¢i, a to na
Slovensku, v Polsku a Rusku. Svou nabidku produktd déli do 3 skupin:
COMFORT,MEDICO a SPORT [23].

ARIADNE — Ceska firma sidlici v Ttebi¢i, byla zalozena roku 1992. K vyrobé svych
produktii uzivd materiadl polyamid, Lycru, mikrovlakna. Zamétuje se také na vyrobu
specialnich puncochovych vyrobku, jako jsou krasobruslarky a baletky. Tyto produkty

musi mit vysokou uzitnost pti namahani [24].

EVONA a.s. — podnik sidlici v Chrudimi s dcefinou spole¢nosti EVONA PLUS s.r.o.
Je to nejvétsi Cesky vyrobce puncochového zbozi a také pradla. Zaméiuje se 1 na vyvoz
produkti do zahrani¢i. Ro¢né vyprodukuje vice nez 8 miliond kusii puncochového

zbozi [25].

ELA - MORAVIA - firma byla zaloZzena roku 1990 v Tiebi¢i. Nabizi nejrtiznéjsi
sortiment punc¢ochovych vyrobkt, od klasickych az po luxusni. Klade veliky diraz na

kvalitu svych produktt [26].

TREPON, as. — je jeden z nejstar§ich vyrobct pundoch v Ceské republice. Byla
zalozena roku 1935 v Tiebi¢i. Vyrobky jsou vyrabény kvalitnimi pfizemi dovazenymi
z celého svéta. Kromé klasické polyamidové ptize, vyrabi i produkty z pfirodnich
vlaken jako je bambus, modal, hedvabi a bavlna. Nabidka sortimentu sahd od

klasickych velikosti az po nadmérné panské velikosti [27].
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11. EXPERIMENTALNI CAST

Experiment byl provadén pro firmu Elite, a.s. Firma nema v pletarn¢ zavedenou
klimatizaci. Musi se proto kazdy den potykat s vykyvy klimatickych podminek pti
vyrob€. Tyto zmény maji negativni dopad na vyrobni proces. Cilem této prace bylo
zjistit, zda klimatické podminky, jako je vlhkost a teplota, vyznamné ovliviuji
rozmérovou stabilitu pleteniny vyrabéné z polyamidové ptize. Pfi vyrobé puncochového
zbozi je dany rozmér puncochy (podle velikostniho sortimentu) naprogramovan do
stroje. Tvorbé jednotlivych ¢asti punochy odpovida urcity pocet otacek stroje (a
nastaveni stahovact ovladajicich hustotu pleteniny). Z toho vyplyva, ze kazda upletena
puncocha by méla mit stejny rozmér, avSak vlivem kolisani vlhkosti a teploty pfi pleteni
jsou rozméry hotového vyrobku pted napafenim rozdilné. Provadéni experimentu

pobihalo v laboratofich katedry Textilnich technologii.

Dle dosavadnich vyzkumu bylo zjisténo, ze ,,polyamidy obsahuji relativné velky podil
vody, ktery se v zavislosti na typu a oblasti uziti mize dle relativni vihkosti vzduchu
meénit. Pouze s urcitym podilem vihkosti si polyamidy zachovavaji svou uplnou pruznost,
tuhost a razovou pevnost “ [28].

Nasledujici obrazek ukazuje, dle ptedchozich vyzkumt, jaky vliv ma vlhkost na
polyamid. Grafy znaci pevnost (c), na svislé ose a taznost (¢), na vodorovné ose. Graf
vlevo popisuje chovani polyamidu v suchém stavu a graf vpravo v navlhéeném stavu.

Jak je vidét, v navlh¢eném stavu ma polyamid mensi pevnost, nez ve stavu suchém.
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Obrazek ¢. 14: Navlhavost polyamidu
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Charakteristika materialu

K provedeni experimentu byly pouzity syntetické polyamidové piize V podobé
multifilu. Pfize mély rozdilnou jemnost. Pletenina oznac¢ena pismenem A byla vyrobena
ze syntetického polyamidového hedvabi jemnosti 78 dtex. Pletenina oznacena
pismenem B byla vytvofena také ze syntetického polyamidového hedvabi ale jemnosti
33dtex a byla druzena 2x tzn., Ze vysledna jemnost ptize byla 66dtex. Material byl
poskytnut z firmy Elite, a.s.

Priprava materialu

Ptize byly dodany na velkych valcovych civkach, které byly pro pletaci stroj nevhodné.

Ptize byla pfesoukana na mensi konické civky s kiiZzovym navinem.
Popis experimentu

V experiment Slo o simulaci pletaciho procesu na

puncochovém automatu. Cely proces méteni byl provadén

na jednovalcovém okrouhlém pletacim stroji. Zkoumana
tedy byla zatazna jednolicni hladkd pletenina. Stroj mél
jeden pletaci systém a déleni stroje bylo 25E. Primér
pletaciho Itizka byl roven 5 palcim. Odtahovaci ustroji

bylo u tohoto stroje frikéni s dvéma valecky, coz byl

rozdil oproti puntochovému automatu. U puncochovych
automatt jsou uplety odtahovany pomoci vzduchu. Pletaci Obrézek €. 15: Vitrina
stroj byl umistén ve specidlné¢ vyrobené vitring, kterd

zajiStovala simulaci klimatickych podminek. Vitrina sestavala z obvodové
umélohmotné konstrukce, ve které byla pevné posazena prithledna plastova okna. Spary
musely byt pevné utésnény pro zabranéni priniku vlhkosti a tepla z vitriny. Vstup do
kukané zajistily dvoje té€snici dvete. U spoustéciho mechanismu bylo vyfezano malé
okénko, aby se pfi zapinani a vypindni stroje nevyvétrala teplota a vlhkost. Klimatické
podminky byly simulovany pomoci dvou zvlhéovacli vzduchu a teplovzduSného
ventilatoru. Byly méfeny digitdlnim teplomérem v desetindich °C a vlhkomérem v

desetinach % vlhkosti vzduchu. Po umisténi civky s pfesoukanou polyamidovou pfizi,
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byla nit vedena pres vodici oc¢ka k vodici ptize. Po zapnuti se zacal vytvaret uplet.
Fixem byl barevné oznacen zacatek upletu. Toto oznaceni pomahalo k orientaci, kde se

pozdé&ji musela pletenina odstfihnout.

Cely proces méteni probihal u obou pletenin stejné. Méfit se zacalo u pleteniny A pfi
teploté 20°C a u pleteniny B pfi teploté 21,5°C. Tyto teploty byly pfirozené¢ dosazeny vV
celé laboratofi, takze nebylo zapotiebi vzduch ohiivat. Pfi méfeni ve vysSich teplotach
bylo nutné pouzit teplovzdusny ventilator. Nejprve byl do zasuvky zapojen zvlhcovac
vzduchu. Bylo nutno pockat, az vzduch dosahne 30% vlhkosti. Vlhkosti pro méteni
byly stanoveny od 30% do 70%. Tyto podminky se vétSinou vyskytuji v pletarnach,
kdyz se méni klimatické podminky vlivem pocasi. Poté se mohlo zalit plést. Pii
zapinani stroje byly soucasné spustény stopky, které odmétovaly pozadovany cas. Pro
zjisténi potiebného Casu pro napleteni ptimérené délky jednoho tpletu, bylo naméfeno
nékolik vzorki pfi riznych Casech. Jako optimdlni ¢as pro napleteni jednoho vzorku
upletu byl zvolen na 4 minuty. Stroj pouZzivany pro experiment nem¢l métic otacek, ale
pletl konstantni rychlosti, proto byl zvolen ¢asovy interval, ktery musel byt odmefovan
a po uplynuti Casu byl stroj zastaven. Tak bylo dosazeno stejného poctu otacek u vSech
upletenych hadicovych uplett. Po 4 minutach byl stroj zastaven, opét se fixem ohranicil
konec upletu, ktery zaroven predstavuje zacatek dal§iho. Dalsi pleteni probehlo az po
zvySeni vlhkosti na 35%. Vlhkost byla zvySovéana po 5% za konstantni teploty a proces

pleteni se opakoval.

Po upleteni posledniho vzorku se kazdy jednotlivy vzorek usttihnout. U kazdého se
svinovacim metrem zm¢ftila délka. Po naméteni byl vzorek napatren zehlickou. Napateni
zehlickou simulovalo fixaci pleteniny. Pii fixaci pasobila na uplety vlhka para, diky

které se vzorky srazely a byly na omak pevnéjsi. Poté byla opét zmé&fena délka.

11.1. Pretest

Nejprve byl proveden pretest, ktery se provadél s hrubsi pfizi s jemnosti 78 dtex.
Meéfeni probihalo za teploty 21°C, 30°C a 35°C. U kazdé teploty méfeni probihalo za
riiznych % vlhkosti. Cas byl stopovan na 4 minuty. Tento pretest byl vykonan, aby
dokazal, zda budou mit zmény klimatickych podminek né&jaky vliv na pleteninu.

Vyhodnoceni méfeni je vidét v nasledujicim grafu.
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Rozmér pleteniny [cm]

Porovnani rozmeéru pleteniny

Vihkost vzduchu [%6]

Grafé. 1

—e—teplota 21°C - po upleteni

Teplota 21°C - po napafeni

—e—teplota 30°C - po upleteni
teplota 30°C - po napafeni

—@—Teplota 35°C - po upleteni

. Teplota 35°C - po napareni
90

Graf ¢. 1 ukazuje naméfené rozméry pleteniny v cm pii jednotlivych teplotich a

vlhkosti vzduchu. Vysledky z tohoto grafu dokazuji, ze pii zvySovani teploty i1 vlhkosti

vzduchu, se délka pleteniny zvétSuje také. Jednotlivé body meéfeni jsou spojeny

pfimkami pro vétsi pfehlednost v méfenych datech, nejedna se o funkéni zavislost. Pro

vétsi prehled jsou naméfené hodnoty uvedeny v nasledujicich tabulkach.

Hodnoty vzorka métenych pii teploté 21°C pro pretest:

Vzorek VIhkost vzduchu | délka po upleteni (cm) | délka po napareni (cm) Rozdil
1. 50% 44,5 30,4 14,1
2. 53% 46,7 30,6 16,1
3. 57% 48,2 32,7 15,5
4, 60% 50,3 34,5 15,8
5. 65% 53,1 40,2 12,9
6. 70% 56,4 40,7 15,7
7. 75% 57,7 41,5 16,2
8. 80% 62,3 42,7 19,6
Tabulka ¢. 1
Hodnoty vzorkli namétenych pfti teploté 30°C pro pretest
Vzorek Vlhkost délka po upleteni (cm) délka po napareni|Rozdil
1. 30% 62,7 36 26,7
2. 40% 63,5 38,7 24,8
3. 50% 66 42,2 23,8
4, 60% 68,7 43 25,7
5. 70% 71,3 26,7 44,6

Tabulka ¢. 2
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Hodnoty vzorkli namétenych pfi teploté 35°C pro pretest:

Vzorek | Vlhkost vzduchu | délka po upleteni (cm) | délka po napareni (cm) Rozdil

1. 30% 58,5 38,2 20,3

2. 40% 64,2 41,3 22,9

3. 50% 68,5 41,5 27
Tabulka ¢. 3

11.2.  Jednoduchd pletenina A

Rozméry vzorkl pleteniny A po upleteni (cm):

Vzorek Vlhkost/teplota 20°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 59,5 56,7 55,7 57,2
2. 35% 59,8 57,1 56,1 60,5
3. 40% 60,4 59,8 58,2 60,8
4, 45% 61,8 60,5 59,1 61,8
5. 50% 62,3 61,4 59,6 65,5
6. 55% 63,8 61,8 60,4 65,8
7. 60% 64 62,9 60,7 66,5
8. 65% 64,5 63,7 61,3 X

9. 70% 65,3 64,2 64,7 X

Tabulka ¢. 4

Rozmeéry pleteniny po upleteni
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Graf¢. 2

Tabulka ¢. 1 ukazuje vysledky méfeni pleteniny A. Popisuje, jak se za rliznych teplot a
vlhkosti ménily rozméry pleteniny. Pfi méfeni délek upletl bylo zjisténo, Ze ¢im vyssi
byla teplota a vlhkost vzduchu ve vitring, tim vétsi délky dosahovaly. Tato reakce je

lépe vidét na grafu €. 3, kde maji ki'ivky rostouci tvar.
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Vzorky u vlhkosti 65% a 70% ve 35-ti stupnové teploté bohuzel nemohly byt

naméteny, jelikoz vlivem vysoké teploty nechtéla vlhkost vzduchu vystoupat na

pozadovanou hodnotu

Rozméry vzorki pleteniny A po napatfeni (Cm):

Vzorek Vlhkost/teplota 20°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 34,5 36,5 35 37,7
2. 35% 35,2 36,9 36,4 39
3. 40% 36,2 37,5 36,8 39,2
4. 45% 37 38 37,6 40
5. 50% 37,3 38,8 39,3 42,2
6. 55% 38,6 39,4 40,2 43,6
7. 60% 39 40,7 40,7 44,2
8. 65% 40,5 40,9 41,3 X

9. 70% 41,3 41,8 42,1 X

Tabulka ¢. 5
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Po upleteni byly vzorky fixovany pomoci napatovéani Zehlickou. Z tabulky ¢. 2 je

patrné, ze fixace méla za nasledek srdzeni pleteniny. I po napafeni mély délky upletii

rostouci tendenci, jak je znazornéno na grafu. Na omak byly uplety pevnéjsi.
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Rozdily délek jednotlivych vzork pleteniny A (cm) :

vzorek vlhkost/teplota ] 20°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 25 20,2 25,7 19,5
2. 35% 24,6 20,2 19,7 21,5
3. 40% 24,2 22,3 21,4 21,6
4, 45% 24,8 22,5 21,5 21,8
5. 50% 25 22,6 20,3 22,3
6. 55% 25,2 22,4 20,2 22,2
7. 60% 25 22,2 20 22,3
8. 65% 24 22,8 20 X

9. 70% 24 22,4 22,6 X

Tabulka ¢. 6
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Z tabulky ¢. 3 je vidét, ze napafeni mélo vliv na zkraceni pleteniny kolem 22 cm.

Nejvyssich rozdili se doséhlo u vzorkl napletenych pii teploté 20°C, kdy jsou vzorky

srazeny o vice nez 24 cm. U teploty 25°C jsou rozdily, vyjma vzorkd 1 a 2, témé&f

konstantni. Nejmensich namétenych rozdilt se dosahlo u upletii napletenych pfti teploté

30°C, vyjma vzorku 1.

46



11.3.

DruZend pletenina B

Rozméry vzorki pleteniny B po upleteni (cm):

Vzorek Vlhkost/teplota 21,5°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 54,3 46,7 52,3 51,7
2. 35% 54 46,3 51 48,9
3. 40% 53,2 46 49,5 48,5
4. 45% 52,7 45,8 49,3 47,8
5. 50% 50,9 44,8 46,9 46,4
6. 55% 50,1 44,1 45,2 50,2
7. 60% 47,9 41,9 X X
8. 65% 45,3 41,5 X X
9. 70% X 44,7 X X
Tabulka €. 7
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Meéieni zacinalo pfi teploté 21,5°C, jelikoz se tato teplota nachazela v pletarné, nebylo

mozné métit od 20°C. Ve vyssich teplotach 30°C,35°C, pti dosazeni 60% vlhkosti

vzduchu, se pletenina B zacala trhat. Tudiz nebylo mozné dale pokracovat v méfeni. V

tabulce ¢. 6 je vidét opacny vliv teploty a vlhkosti na pleteninu. U pleteniny A se

zvySovanim vlhkosti zvySovala i naméfené centimetry. Zde se délka tUpletii s kazdou

zvySenou vlhkosti zmenSuje. OvSem u vzorku €. 6 napletené pii 35°C a vzorku €. 9

napleteném pii 25°C se délka vzorku opét zvysila. Jelikoz se pletenina pii dal§im

zvySeni vlhkost zacala trhat, nebylo mozné tento jev zkoumat dal. Na grafu ¢. 8 jsou

zndzornény vysledky méteni pro lepsi piehlednost.
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Rozméry vzorku pleteniny B po napatfeni (cm):

Vzorek Vlhkost/teplota 21,5°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 34,9 34,5 33,5 33,2
2. 35% 34,5 34,2 33,2 32,2
3. 40% 34,3 33,5 33 31,9
4. 45% 33,8 33,1 32,7 31,4
5. 50% 33,5 32,8 32,5 33
6. 55% 32,9 32,5 30,8 33,7
7. 60% 32,4 32,4 X X
8. 65% 32,1 31,9 X X
9. 70% X 32,6 X X
Tabulka ¢. 8
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Graf €. 6

Vlivem vlhké pary se vzorky zacaly srazet. Délky pleteniny mély opét klesajici
charakter, jak je patrné na grafu ¢. 9. Opét vyjma vzorku €. 6 u teploty 35°C a vzorku ¢.

9 u teploty 25°C, kdy hodnoty stoupaly.

Rozdily délek jednotlivych vzorkt pleteniny B (cm):

vzorek vlhkost/teplota |21,5°C 25°C 30°C 35°C
1. 30% 19,4 12,2 18,8 18,5
2. 35% 19,5 12,1 17,8 16,7
3. 40% 18,9 12,5 16,5 16,6
4 45% 18,9 12,7 16,6 16,4
5. 50% 17,4 12 14,4 13,4
6. 55% 17,2 11,6 14,4 16,5
7. 60% 15,5 9,5 X X
8. 65% 13,2 9,6 X X
9. 70% X 12,6 X X
Tabulka ¢. 9
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Rozdily délek pleteniny s jemnosti
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Tabulka ¢. 8 znazornuje vysledky rozdilt délek vzorku. Jak je vidét, nejvyssich rozdilt
se dosahlo u vzorkil napletenych pfi teploté¢ 21,5°C. Naopak nejmensi rozdily byly
zpozorovany u upletii napletenych pii teploté 25°C. Vysledky jsou pro lepsi prehled

znazornény v grafu ¢. 10.

11.4. Porovndadni pletenin A, B

Pti pleteni doslo u pleteniny B k pietrhiim, zatimco u pleteniny A nikoliv. Diivodem
pretrht je mens$i jemnost, diky které ma piize za vysSich teplot mensi pevnost. Vzorky
pleteniny B byly vice tvarové stabilni a mély daleko mensi tendenci se stacet, nez jak
tomu bylo u jednoduché ptize. Po napafeni zehlickou se vlivem vlhké pary obé
pleteniny srazely. OvSem u pleteniny B je vidét, Ze se po napafeni uplety srazely daleko
mén¢. Zatimco u vzorkl pleteniny A byl rozdil v cm pfes 20 cm, u pleteniny B rozdil
nepiekro¢il u zadného vzorku hodnotu 20 cm. Celkova hustota u pleteniny A se
zvySovala s rostouci délkou upletd. Pleteniné B se celkovd hustota také zvySovala,

ovSem za klesajici délky upletd.

11.5.  Dalsi poznatky

Pfi méfeni se také mohlo sledovat, jak na sebe navzajem reaguji vlhkost a teplota. Bylo
zaznamenano, Ze pii teploté 20°C a 25°C probihalo pleteni bez obtizi. Vlhkost stoupala
postupné a za kratky Cas. Ale pii teplotach 30°C a 35°C, pti pouziti teplovzdusného
ventilatoru, bylo obtizné zvysit vlhkost. Od vlhkosti 55% nestoupala vlhkost uz tak
rychle jako u nizSich teplot. Vyzadovalo hodné casu, nez vlhkost vystoupala na

pozadovanou velikost. Pfi teplot¢ 35°C uz vlhkost nevystoupala na 65% a nebylo
49



mozné dale pokracovat v méteni. Ani za pokust regulace teploty se to nepodafilo. Bylo
zkouseno nechat teplotu vysplhat az na 36°C a poté vypnout teplovzdusny ventilator.
Pti klesani teploty se vlhkost vzduchu zacala zvySovat, ale pti opétovném zapnuti znovu

zacala rychle klesat.
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ZAVER

Teoreticka cast nejprve seznamuje s firmou Elite, a.s. Dale se zabyva popisem
pletenych puncochovych vyrobki. Jsou v ni vypsany nejvice pouzivané vazby k pleteni
puncoch, materidly vyuzivané pro pleteni. Charakterizuje stroje na vyrobu
punc¢ochového zbozi a popisuje jejich hlavni ¢asti. Je popsan postup vzniku vyrobku a
problémy, které se mohou pii vyrobnim procesu objevovat. Vylicuje zplsob vzniku
jednotlivych ¢asti pun€ochy, jako je pata, Spicka, chodidlo, Iytko a lem. V této ¢asti jsou
také uvedeny nékteré soucasné trendy, které jsou v dneSni spole¢nosti zddané u Zen,

jako napft. pun€ochy proti tvorbé celulitidy nebo puncochy zvlacnujici pokozku.

Experimentalni ¢ast se zabyvala zkoumdnim rozméroveé stability zatazné jednolicni
hladké pleteniny v riznych klimatickych podminkach. V testovani byly porovnavany
napletené uplety pti rtiznych teplotdch a ménici se vlhkosti vzduchu. K uskutecnéni
experimentu poslouzila specidlné¢ vyrobend sklenénd vitrina, kde se za pomoci
zvlhéovace vzduchu a teplovzdusného ventilatoru, dala ménit teplota a vlhkost vzduchu.
Pletenina byla vyrabéna na jednovalcovém okrouhlém pletacim stroji, ktery byl umistén
ve vitrin¢ také. Testovany byly dva typy polyamidovych ptizi o riznych jemnostech.
Jednoducha fize o jemnosti 78 dtex, v tomto piipad¢ hrubsi, byla testovana jako prvni.
Z vysledkti méfeni u této jemnosti bylo prokazano, ze ¢im vyssi byla teplota a vlhkost
vzduchu, tim vétSich délkovych rozmért pletenina nabyvala. Po napafeni tupleta
zehlickou se délka vzorkil zmenSila. Jako druhy typ byla testovana jemnéjsi sdruzena
piize sjemnosti 66 dtex. Pfi tomto experimentu dochazelo k opacnému jevu
v naméfenych hodnotach u délky tpleti. Cim vice se zvySovala teplota a vlhkost

vzduchu, tim menSich rozmér dosahovaly délky vzorkd.

Pro lepsi vysledky by bylo dobré udélat vice testi. Tim by se mohlo 1épe pochopit, proc¢
dochazi pti ménicich se klimatickych podminkéach k takovymto vyraznym zménam u
rozméru pleteniny. Z diivodu €asové narocnosti byly otestovany pouze dva vzorky.
Velmi zajimavé by bylo udélat test na pevnost pfize napt. na trhace za ménicich se
klimatickych podminek. JelikoZ pfi naSem experimentu se za vys$i vlhkosti vzduchu

zacala pletenina trhat.

Provedenim tohoto experimentu bylo prokazano, ze ménici se klimatické podminky,

jako je teplota a vlhkost vzduchu, maji vyrazny vliv na rozmérovou stabilitu pleteniny.
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Klimatické zmény ovliviiuji pleteninu v jeji délce. Pti vysSich teplotach a vyssi vlhkosti

ovliviiuje 1 n¢které jeji vlastnosti. Pletenina ma mensi tendenci se stacet a je pevnéjsi.
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