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ANOTACE

Bakalarské prace se zabyva vyhodnocenim prodysSnosti v celkovém textilnim
sendvi¢i pfi pouziti embossingu na svrchni tkaniné autopotahu. V teoretické casti byly
popsany jednotlivé druhy laminaci a spojovaci technologie textilniho sendvice.
V praktické c¢asti se provedlo méfeni prodySnosti na textilnich vzorcich potahové
tkaniny, které byly spojeny v celek rozdilnou spojovaci technologii. Dale byly

promé&feny samostatné jednotlivé vrstvy textilniho sendvice.

Cilem prace je ziskat ptehled 0 prodySnosti navrhované potahové textilie, ktera

ponese prvky embossingu na svrchni tkaniné potahového sendvice.

KLICOVA SLOVA:

Prodysnost, potahovy sendvi¢, technologie, laminace, embossing, komfort

ANNOTATION

The Bachelor work deals with the evaluation of permeability within the entire
textile sandwich with embossing use on the upper fabric of the car upholstery. There
were described particular kinds of laminations and joining technologies of the textile
sandwich in the theoretical part. The permeability measurement of upholstery covers’
samples joined together by a different joining technology creating entire one-piece was
taken in the practical part.

The aim of the work is to gain the overview of the suggested cover textile’s
permeability while the textile itself involves embossing elements on the top fabric of the

upholstery sandwich.

KEY WORDS:

Permeability, upholstery sandwich, technology, lamination, embossing, comfort
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1 UVOD

Ukolem bakalaiské prace je poskytnout informace o skladbé vrstev textilniho
sendviCe autopotahu. Ziskat ptehled o zplisobu spojovaci technologie laminovani mezi
jednotlivymi vrstvami. Prace pojednava o hledani souvislosti, jak kazda z komponent
ovlivituje prodySnost v celém sendvi¢i v zavislosti na druhu pouzité laminace a vlivu
zvolené technologie. Bakalafska prace se zabyva finalni Gpravou raZzené¢ho vzoru na
svrchni textilii a jeho vlivu na snizovani prodysnosti v celém sendvi¢i. V ramci
bakalarské prace bylo provedeno porovnani proméienych textilnich sendvict i
jednotlivych vrstev ba prodysnost. Pro zlepSeni komfortu sedacek byl navrzen textilni
sendvi¢ s vhodnou spojovaci technologii a jednotlivymi vrstvami. Pfi vybéru se

zvazovala moznost zavedeni do praktického pouziti pii sériové vyrobé.

Teoretickd ¢ast popisuje vlastnosti jednotlivych slozek textilniho sendvice.
Zabyva se jejich slozenim a vznikem, uvadi ptiklady dodavatelskych firem a
obchodnich nazvu. Tato ¢ast dale vysvétluje celkovou problematikou zkoumani a
zavedeni parametru prodySnosti do materidlovych listd, tzv. Urmustrt, dle kterych by se
ovlivnil prvotni vybér textilii uz od zacatku prace na novych projektech pro autopotah
autosedacky. Teoreticka cast pojednava o rozdeleni potahti pro jednotlivé vybavy, jejich
vznik od pocatku, kdy je zvolena textilie. V posledni fad¢ se tato ¢ast vénuje kvalité a

normam, které jsou doporuceny pro potahové textilie.

Prakticka ¢ast analyzuje prodySnost dle zvolenych kritérii. Vzorky se
kombinovaly podle spojovaci technologie a rozdilnosti laminac¢ni vrstvy a jeji tloustky.
Textilni vzorky mély zachovany stdle sejnou svrchni tkaninu. V ramci praktické ¢asti
byly také proméfeny jednotlivé vrstvy textilniho sendviée bez zatizeni spojovacich
technologii. Dale byla vyhodnocena nejvy$si zavislost ovliviiyjici prodysnost.
V druhém kroku byl vybran potahovy sendvi¢, ktery mél z méfeni prodySnosti dobré
vlastnosti a pfinesl by zlepSeni komfortu autosedacek. Zvazovalo se hledisko mozného
nasazeni do sériové vyroby. Byl také sledovan vliv riznych tlousték laminatu na
prodys$nost. Ve tietim kroku praktické casti se hodnotilo snizeni prodysnosti pro
rozdilné procento embossingu aplikovaného na svrchni textilii. Na zavér se vyzkousSel
zaclenit vzorek s embosovanym povrchem do grafu a stanovila se predbézna hodnota

prodysnosti. Nasledné doslo k proméfeni na pfistroji prodysnosti.
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Cilem bakalarské prace je otipovani hodnoty prodySnosti textilniho sendvice se
svrchnim embosovanym povrchem tkanin. Vznikly grafy pro rizné kombinace
potahovych vzorkil s ¢iselnymi hodnotami z métfeni prodysSnosti. Grafy budou slouzit
pro pocatecni odhad prodysSnosti predlozené¢ho textilniho vzorku. Podminkou pro
orientaci je znalost vstupnich informaci o vyrobnim postupu potahového sendvice. Za
zasadni se povazuje zndt, jaky se pouzil druh laminace, spojovaci technologie, mnozstvi
procenta povrchového embossingu tkaniny. Z téchto vstupnich informaci se vyhodnoti,
jaky graf se pouzije. Nasledné se urc¢i, zda textilni sendvi¢ mize spliiovat hrani¢ni

normu prodySnosti.
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2 TEORETICKA CAST

2.1 Slozeni potahu automobilové sedacky

Potahy autosedatek ve spolenosti Skoda Auto se rozdéluji v zavislosti na
nékolika vstupnich parametrech. Zakladni rozd¢leni se urcuje dle zvoleného materialu
svrchni textilie potahu. Pro zakladni vybavovou fadu kazdého typu vozu se $iji potahy
latkové, alcantarové a kozené. Dale se nabizeji potahy usité v kombinaci latka a usen,
alcantara a usen. U kozeného potahu, v nekontaktnich plochach, se pouziva uméla usen
— kozenka. Naroc¢nost ¢lenéni nastiihu autopotahu, prositi a pouzitd svrchni textilie se

odviji od vybrané tfidy vozu. Kazda varianta potahu se rozdéluje na vybavové stupné:

e zakladni Activ (dfive oznacovano Klasik)
e stiedni tfida Ambiente

e nejvyssi tiida Elegance

e specialni fady Sport, Rallye Sport, Scout, Laurin & Klement.

Dale jsou nabizeny potahy sedacek k riiznym modelovym faddm nebo k vyroci firmy
napi. designovy potah k olympiadé v Sochi, potahy s nazvem Edice jsou ozdobeny

vSitymi paspulemi.

budou splnovat jak esteticky tak celkovy komfort autosedacky. Do klimatizovanych
sedacek se zavadé¢ji potahy supravenym textilnim sendvicem pro podporu zvyseni
funkce prodySnosti. Typy vybav autopotahu, které byly popsany, se liSi vzhledem
pouzitého svrchniho materidlu autopotahu, ozdobnym proSitim nebo embossovanym

povrchem a cenovou nabidkou.
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2.1.1 Casti autopotahu

Autopotah se sklada z mnoha nastiihu, které jsou uzpiusobeny pénovému tvaru
odlitku autosedacky. VSeobecné se déli nastiihy potahu podle pouzité tloustky laminace

na kontaktnich mistech pti dosedu. Plochy jsou odliseny i vzhledové.
Zakladni rozd¢leni nésttihi potahu se Cleni:

e stiedova oblast (Insert),

e univerzalni oblast (UNI).

Stiedové dily byvaji v pfimém kontaktu s pasazérem, jedna se o tzv. dotykové plochy.
Tento nastéih potahu se vyrabi z nakladnéjSich a vice barevnych textilii. Pouzivaji se
vazby zakladni, odvozené, kombinované, které umoziuji pouziti vice barev a vzoru.
Nékteré vzory vznikaji pomoci vytlacovanim do povrchu tkaniny tzv. embossing.

Laminace ploch se pohybuje od 6 - 8 mm. Stiedovou oblast popisuje obrazek 1.

Univerzalni oblast potahu se oznacuje jako bolster, a ptedstavuje nekontaktni
nebo nepohledové plochy potahu. Na tyto €asti nastiihu potahu se pouZivaji tkaniny
hladké, jednobarevné, bez vzoru. Vazba je navrhovana vétSinou v keprovém provedeni.
Laminace potahové UNI tkaniny se pohybuje od 1- 3 mm. Oblast UNI znazormuje

obrazek 1.

UNI oblast

Sttedové oblast

Obr. 1 Zakladni rozdéleni nastfihi potahu na autosedacce
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Potahy autosedacek dle vyvbavovych stupnu

Varianta ACTIV je zakladni, nejjednodussi fada, s jednoduchym designem potaht
bez ozdobného progiti. Svy slouzi k nutnému sesiti a zatazeni potahu pro fixaci do
pénového odlitku. PouZzivaji se pouze zakladni Svy pro spojeni. Stiedova tkanina byva
jednobarevnd, Snevyraznym vzorem, o celkové laminaci 6 mm a plosné hmotnosti
580g/m2, doplnéna na nekontaktnich plochach potahu univerzalni textilii v cerné barve,
o laminaci 3mm. Plosna hmotnost se pohybuje okolo 340g/m®. Pro nazornou pfedstavu

potahu vybavy Activ (pfedni opéra autosedacky Octavia) slouzi obrazek 2.

¢/

ey e

Design neni tak strohy jakou u varianty potahu Activ. Tkanina na stiedovych dilech se
pohybuje ve vyssi plosné hmotnosti okolo 600 g/m? s moZnym pouZitim i
jednoduchych ozdobnych §vii. Laminace stfedového dilu byva 6 mm jako u Activu.
UNI material ma laminaci 3 mm. Plo$na hmotnost potahové textilie se pohybuje okolo
340g/m®. Nazornou ukazku potahu vybavy Ambiente (piedni opéra autosedacky)

podava obrazek 3.

§ (Haoy

Obr. 3 Potah pfedni opéry pro vybavu Ambiente
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Ve varianté vybavy Elegance obsahuji potahy ve stfedové Casti textilie jiz vice
nakladného vzoru v Zakarovych vazbach. Prositi potahi byva vice ozdobné. Povrch
svrchni tkaniny se vylepSuje embossovanim do raznych obrazct. Prosivani stfedové
oblasti se navySuje horizontalnimi pruhy. Laminace zistava stale stejna pies vSechny
druhy vybav, tj. 6 mm na stfedové oblasti a pro universalni plochy plati laminace 3 mm.
Plogna hmotnost stiedové textilie se pohybuje pfiblizn& okolo 340 g/m? Tuto variantu

znazoriuje obrazek 4.

Obr. 4 Potah pfedni opéry pro vybavu Elegance

Specialni vybavy Sport, Rallye sport, Laurin & Klement, Scout piedstavuji
potahy, které maji potahové latky ve stiedovych dilech finan¢né a kvalitativné naro¢né
na design. Stfedovou textilii mize byt tkanina, pletenina Alcantara ¢i usen. Také
universalni textilie se vyviraji ve vyssi kvalité. Designové prositi ve stfedové oblasti
byva Casto zdvojeno, piibyvaji 0zdobné $vy. Pro luxusnéjsi vzhled se pouzivaji
vySivana nebo razena loga ve vrchni ¢asti opér. Obrazek 5 znazorfuje luxusni potah

vybavy Laurin & Klement (piedni opéra autosedacky).

Obr. 5 Potah pfedni opéry pro vybavu Laurin & Klement
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Ve spoletnosti Skoda Auto se preferuji potahy usité ze syntetické tkaniny.
Minimalnim procentem byvaji zohlednény pleteniny, a to jen na stiedovém dile. Na
vyrobu tkaniny jsou pouzita pouze polyesterova vlakna. Syntetickd vldkna maji fadu
vyhod, napf. nenavlhaji a nebobtnaji jako pfirodni vlakna. Dale jsou vhodna pro
alergiky, nezmolkuji se a jsou tvarové stabilni. Z hlediska mechanickych vlastnosti,
poskytuji polyesterova vldkna dlouhou zivotnost, nizkou ploSnou hmotnost, pruznost a

pevnost. Nevyhodou polyesterovych vlaken je jejich elektrostaticky naboj.

2.1.2 Rozdéleni potahovych sendvici pro autopotah

Autopotah je posledni vrstva na autosedaéce. Na zeleznou Konstrukei, ktera je
obalena pénovym odlitkem, se Calouni potah. Pénovy odlitek ma tvar budouciho
vzhledu opéry nebo sedaku. Péna vznika odlitim do formy, ktera ma budouci tvar
sedacky. Ukolem pény je pohlcovat vibrace a hluk pii jizdé. Také disponuje tepelnd
izolaénimi vlastnostmi. Polyuretanova péna Spatné rozvadi vzduch, proto se hledaji
nové cesty pro optimalizaci komfortu sedacky. Zavadi se tzv. Z- struktura pény, ktera
obsahuje na povrchu kanalky o rizné $ifi a hloubce (viz obrazek 6). Tyto kanalky
napomahaji rozvodu vzduchu a vétrani u klimatizovanych sedacek. Pénovka obsahuje
zatazna mista v podobé€ kanalki pro uchyceni potahu. Potah se pfichycuje spolkovacimi
svorkami k dratu zalisovanému V pénovce, zataznymi komponentami (kedry) nebo
pomoci suchého zipu. Pred findlnim ocalounénim potahem se na pé&novy odlitek
upeviiuje vyhiivaci decka nebo senzor obsazenosti sedacky (pokud ¢loveék sedi na
sedadle a neni pfipoutan bezpeCnostnim pasem, vydava senzor hlasity signal a

informuje o nutném ptipoutani bezpecnostnim pasem).
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Potah

Textilni
sendvic

Ram sedacky

Obr. 6 Slozeni autosedacky

Potah autosedacky je usity z nékolika nastfihd. Samotny nastiih vznika na prvnich
prototypovych, ruéné brousenych pénach. Potahy se zhotovuji nejprve pro predni opéry
a predni sedaky, poté se postupuje svyvojem pro zadni fadu autosedacek. Na
autosedackach se potahy pfedstavi zastupcim designu, kvality a po jejich odsouhlaseni
se definitivni stav zanese do vykresové dokumentace. V kreslicim programu Catiia se
zaznamenavaji aktudlni rozméry Sablon potahu [1]. Nastiihy jsou logicky rozmistény
vedle sebe a popsany ¢isly pro snadnou orientaci. Mezi Sablonami jsou zakresleny spoje
pouzitého druhu sesivani. Technicka dokumentace obsahuje tabulky s popisovym

polem, kde se definuje pouzity spojovaci Sev, nité, jehly, textilie a druh laminace.
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Obr. 7 Vykres potahu piedniho seddku

Pro konkrétni potah se popisuji jednotlivé ¢asti komponentt. Ty jsou definovany
rozmérem a prislusSnym materidlovym slozenim. Na dokumentaci se také zapisuji
normy, které cely potah musi spliiovat. Predepsané normy se 1isi pro opéry a sedaky dle
pouzitych bezpecnostnich prvki. Pokud se na piedni opéfe nachazi airbagovy Sev,
uréuje norma podminku archivovat vykresovou dokumentaci na 10 let. Pro tento
konkrétni pfipad musi byt potah opatfen na rubové strané specialnim airbagovym
koédem. Na ném se zaznamenava pozice nasazeni a ukonceni airbagové nité, z jaké Sarze
nit byla pouzita. Zapisuje se Cas, den a rok, kdy byl Sev proveden a kdo Siti proved.
Kazdy vykres byva opatfen identifikacnim c¢islem s indexem k pfislusné varianté

potahu pro snadné dohledani.

Vykresova dokumentace je ukladana do systému spoleénosti Skoda Auto a je
k dispozici vyvojovému centru a dodavatelim sedacek. Dodavatel vykresti byva
zaroven dodavatelem potahii a zaruCuje, ze Sablony a pouzité textilie odpovidaji
odsouhlasenému stavu potahu do sériové vyroby. Ve vysledku slouzi vykresové

dokumentace ke kontrole a zpétné vazbé na kvalitu potahu (viz obrazek 7).
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2.1.3 Vybér potahovych textilii

Na pocatku vyvoje nového vozu nebo omlazeni stavajicich projekti se vybiraji
nové potahové textilie. Vybér vhodné textilie pro autosedacky ovliviiuje celkovy vzhled

interiéru automobilu.

Designéti ptipravuji navrhy textilii do stfedovych ¢asti a do univerzalnich oblasti
na autosedacce. Pro stifedovou oblast jsou vybirany textilie s vyssi laminaci 6 - 8 mm,
sniz§i laminaci 1 - 3 mm Vv jednobarevném provedeni. Tloustka a slozeni textilniho
sendviCe se fidi podle vybavy automobilu (obrazek 8). Mezi zastupce dodavatelt
potahovych textilii patii ceskd firma Johnson Controls Strakonice (byvalé Fezko), ze

zahrani¢nich dodavateli Eybl, Treves., Borgstena.

e

e *L

""\

Stiedové oblast

Obr. 8 Clenéni autopotahu

2.2 Zkousky textilniho sendvice

Pokud jsou vybrané textilie schvalené oddélenim designu a nakupu, stanovi
oddéleni vyvoje a kvality normy na dodrzeni pfislusnych vlastnosti. Tyto normy musi

dodavatel textilii odzkouset a splnit. Potahové textilie podléhaji normam a zkouskam
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dle povahy svrchni textilie, tedy zda se jedna o tkaniny, usné ¢i Alcantaru. Normy musi
dodrzet vyrobee textilie a nasledné dodavatel celého potahu. Oddgleni kvality Skoda
Auto disponuje laboratorni sekci. Ovéfuje se zde splnéni pozadované normy na textilii.
Kvalitativni zkouSky se provadi na celkovém textilnim sendvici. Nezkousi se
samostatné svrchni ¢ast textilie nebo mezivrstvy laminace. Vyhodnoceni vysledka
zkousky se zaznamenava do protokolu ke kazdé textilii. Soub€zné probihd testovani
norem u dodavatele latek. Dodavatel musi spliiovat celou normu a kvalita Skody Auto
ovétuje nasledné pravost zaslanych informaci o splnéni normy [2]. V oddéleni kvality se

provadé¢ji mechanické zkousky:

pevnost v tahu,

» statické protazeni,
* trvalé protazeni,

* Ipéni vrstev,

* odér Schopper,

* 0dér Martindale.

Zjisti-li se maly nedostatek pii nedodrZzeni normy, musi dodavatel k textilii
navrhnout opatfeni na zlepSeni a znovu provést zkousky. Pokud ani po té neni dodrzena
norma, textilie se nemiize pouzit k vyrobé potahii a vybere se ndhradni material. Pfi
dlouhodobém nesouladu vysledkii zkousek, mlze byt dodavatel textilie stornovan a

oddélenim ndkupu vyfazen pro piisti vybérové fizeni.

Pro dalsi testovani se sedacka s uSitym potahem zamontuje do vozu a otestuji se
komfortni vlastnosti. Probihaji testy na spravnost rozbalovéani airbagového modulu,
vydrz autopotahu pii dlouhodobych jizddch nebo zkousky v klima komorach. Pti
jizdnich zkouskach se v€as mohou odhalit nedostatky potahu, mezi které patii zvinéni,

krabaténi a nestabilnost velikosti potahu.

Firma Skoda Auto se fidi zakladni potahovou normou VW 50105 [3]. Vieobecna
norma VW 50501 byla aktualizovana v roce 2010. Hodnoty z normy jsou platné a
zavazujici pro dodavatele textilii 1 pro dodavatele celého potahu. V této normé jsou
shrnuty veskeré podminky a definice, co musi textilie dodrzet, napi. vazby, slozeni niti.
Jsou zde rozepsané zkusebni normy, podminky pro hotlavost, statické protazeni, lpéni.

Definuje plosné hmotnosti pro svrchni textilii, podSivku, dale objemova hmotnost
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laminované pény. Norma zahrnuje podminku pro dodrzeni prodysnosti dle evropské
normy EN ISO 9237 Zjistovani prodysnosti plosnych textilii. Popisuje podminky, za
jakych mé byt zkouSka provedena. Interni normu pro hodnoceni prodysSnosti vydala
Technicka univerzita v Liberci vramci vyzkumného centra, tato norma dopliuje

evropskou normu EN 1SO 9237 [4].

2.2.1 Komfort

Pokud usilujeme o zvySeni komfortu autosedacek, je dobré se zaméfit na
prodys$nost potahu. Nemaly vliv na nizkou prodySnost zac¢ina u samotného textilniho
sendvice potahu. Ta se dale snizuje v navaznosti dal$ich vrstvach u pénového odlitku a
konstrukce ramu sedacky. Sedacky maji byt vyrobeny tak, aby se v nich spotiebitel citil
bezpecné a spokojené po dobu jizdy. Problém diskomfortu nastdva v horkém obdobi,
kdy vlivem tepla a minimalniho proudéni vzduchu se pasazér na neprody$nych
sedackach zac¢ne potit. Nastava tzv. efekt zpocenych zad. Cilem je zvysit komfort pfi
cestovani ve voze pro dlouhodobé jizdy. Samotny komfort je definovan jako stav
organismu, kdy jsou fyziologické funkce v optimu a nevytvaii se zadné nepiijemné
vjemy vnimané naSimi smysly [5]. Jednou z Cinnosti, kterou se snazi konstruktéfi
prispét ke zlepSeni komfortu sedacek je vyvoj klimatizované sedacky se zabudovanymi
vétracky v péné. Vlivem proudéni vzduchu dochazi k odvodu vlhkosti z prostoru
sedacky. Vyvoj jde dopfedu smérem k vyhledavani novych textilii, které jsou vysoce

prodysné a podporuji prodysnost textilniho sendvice.

2.2.2 ProdySnost

Prody$nost tkaniny je definovana jako vlastnost textilie, kterda uddva objem
vzduchu, jenz protece kolmo tkaninou pfi danych podminkéch, jako je zkuSebni plocha,

tlakovy spad a doba trvani [6].
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2.2.3 Faktory ovliviiujici prodySnost

Prody$nost tkaniny zavisi na mnoha faktorech [7]. Zavislosti se hledaji
Vv pouzitych vlaknech, ve vazb¢ tkaniny, v rozdilné porosité a plosné hmotnosti. Velky
vliv na prodysnost ma tkana vazba a pomér osnovnich a utkovych niti. Platnova vazba
se na textilii potahu nedodava, protoze je velice pevna, ma nejvyssi hustotu, stejny
podet niti v osnové a v utku. Jeji prody$nost byva omezena (Viz obrazek 9) [8]. Cim
vysSi dostava, tim vice prodysSnost klesd. Keprova vazba se vyznacuje charakteristickym
Sikmym tadkovanim. ProdysSnost se zvySuje oproti platnové vazbée. V atlasové vazbé se

pouziva opakujici se vazny bod. Prodysnost byva jesté vyssi nez u keprové vazby.

Pocet vlaken v dostavé a v ttku se udava na lcm. Dostava je pomér niti, podle
kterych dostavd tkanina charakterové vlastnosti. Dostava osnovnich a tutkovych niti

ovliviiyje vlastnosti:

® pruznost,

e taznost,
e pevnost,
e porosita,

e prodySnost.

Podle poméru niti pfi tkani vznikd prostor na oddaleni nebo pfibliZeni. ProdySnost
tkaniny se zvétsuje nebo pii vyssi hustoté napiiklad u platnové vazby se snizuje [9]. Byl
prokazan vliv hustoty tkaniny na tkaninu, ¢im vyssi dostava utku a osnovy, tim
prodysnost klesa a naopak [10]. Dalsi souvislosti hleda Bc. BlaZzejovska v priméru
osnovnich a utkovych niti. Dosla k zavéru ze, ¢im vétsi je pramér nité, tim je zaplnéni
tkaniny vyS8i a klesa prodySnost. ProdySnost sniZzuje néasledné zpracovani tkaniny a
provadéné findlni upravy (antistaticka, nehoflava, neSpiniva), vrstveni laminaci a
spojovani technologie v celkovy textilni sendvic. To vSe ovlivituje prodysnost a vede ke

snizovani této vlastnosti.
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osnova

Obr. 9 Dostava tkaniny

utek

Norma prodysnosti CSN EN ISO 9237

Na zkuSebnim vzorku textilniho sendvice se proméfuje prodySnost na vice
mistech, z divodu kolisani hodnot. Kolisani miiZze byt zplisobeno Spatnym sefizenim
stroje, nerovnomérnosti tkaniny, jenz vznikd pii technologické vyrobé. ZkuSebni
zatizeni je pfistroj s plovackovym pritokomérem. Pro vétsi frekvenci vyuziti v provozu
laboratote se doporucuje hydraulickd upinaci paka pro rychlejsi upnuti zkousené textilie
nez upinani Sroubovym mechanismem. Dodani vzorkii na odzkouSeni poskytuje
dodavatel textilie. ZkouSeny vzorek se vklada do pfistroje vzdy licem nahoru na spodni
desku s otvorem, kde prostupuje tok vzduchu. Hodnota veli¢iny se odecte na displeji
pristroje. Zkouska na jednom vzorku se opakuje v podobé 10 méfeni a to pokazdé
v jiné oblasti. Celé méteni probiha v laboratornich podminkach. Specifikovéana je
zkuSebni plocha pritoku vzduch na 20cm? pfi spadovém tlaku 200 Pa. Pozadavkem je,
aby tkanina dodrzela vyssi hodnotu prodysnosti nez 75 I/ min/ 100cm? [11]. M&fici
rozsah piistroje definuje vyrobce 98-2500Pa. Jde o zkousku nedestruktivni.

VW 50105: 2010-06

Ausfihrungen

Nr. Eigenschaften Einheit Gewebe Kett-Gewirk Raschelware Rundstrickware
9 Luftdurchlassigkeit' Wmind100 em?
Prifung nach DIN EN ISC 9237 =75 =75 =75 275
Priifflache 20 cm?
Differenzdruck 200 Pa

Obr. 10 Norma prodys$nosti
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P¥istroj na mé&feni prodysnosti ve spolecnosti Skoda Auto

Do Skody Auto se dostane pouze informace o splnéni prodysnosti v celkové
normé¢ VW 50105, kde soucasti této normy je vypsand norma EN ISO 9237 (viz
obrazek 10). Nemame k dispozici ¢iselnou hodnotu prodysnosti pro danou potahovou
textilii. Tato dulezita vlastnost se v laboratofich neméfi. Pouze ve vyvojovém centru
probiha namatkova kontrola textilniho sendvic¢e. Oddéleni vyvoje sedacek, pod vedenim
p. Ing. Minatika, se timto problémem zabyva. Prvnim krokem bylo zakoupeni pfistroje
v roce 2010 [12]. Piistroje Se nachézi v technickém vyvoji Skody Auto, v Cesané (viz
obrazek 11). ZkuSebni zafizeni poskytuje spolehlivou metodu méfeni prodySnosti
plosnych textilii vzduchem za ptedepsanych podminek. Zatizeni odpovida pozadavkim
normy CSN EN ISO 9237. Pii stale vyssich narocich na komfort sedacky stoupa
vyuzitelnost stroje. V roce 2014 byla provedena na piistroji revize kvili eliminaci chyb
pii méfeni. Cilem bude provéfovat hodnoty prodysnosti v oddéleni kvality u kazdé

dodané textilie.

Obr. 11 Ptistroj na mé&feni prodysnosti
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Pro vyvoj komfortnich sedacek by bylo dobré tuto hodnotu pozadovat na zacatku
vybéru textilii pro novy viz. Pro snadnou orientaci ve vlastnostech textilie navrhujeme
zavést parametr prodySnosti do tzv. Urmustru (odsouhlaseny vzorek textilniho

sendvice), na kterém jsou vypsané zakladni parametry o textilii (viz obrazek 12).

-
Johnson /))X('
Controls
mithel thierry

nnnnnnnn

ox 4apest
e o okt tets 60 410 Fezno TRy
il slofeni celict  SIWPES / 49%PUR Heydukoyn 1111
b 386 16, Symmonic.
iy E rodysnost STy

WAl

Obr. 12 Urmuster textilie

2.3 Zakladni potahové sendvice autopotahi

Textilni potahové sendvice

U textilnich a alcantarovych potaht se v souc¢asné dob¢é pouziva slozeni (viz obr.
13):

+ textilie (tkanina, Alcantara),
* mezivrstva (polyuretanova péna),

* podsivka.

Licova strana je opatiena svrchni designovou textilii, podlozena druhem zvolené
laminace. Rubova strana byva ¢asto ukoncena jednoduchou pleteninovou podsivkou

kvuli dobré manipulaci pii natahovani usitého potahu na pénovy modul (pro odlitek
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sedadla, opéry a sedaku. VSechny materialy se spojuji plamenovou technologii v jeden
celek. Pfi pouziti svrchni textilie Alcantara je potahovy sendvi¢ shodny s textilni
variantou. Alcantara se laminuje polyuretanovou pénou a spojuje taktéz plamennou
technologii v potahovy sendvic. Tloustka celého sendvi¢e se odviji od stanoveného
komfortu sedacek, umisténi textilie do partii sedacky a od dodrzeni vzhledového
vnimani celého potahu. U vyssich vybav byvaji textilie opatfeny embossingem, ktery
dodava stfedové casti potahu elegantni a luxusni vzhled. Mezi vyhody textilniho
sendviCe patii snadnd udrzba textilic, mékkost a lepSi cenova dostupnost oproti
kozenému a alcantarovému potahu. P¥i kupovéani vozu Skoda si textilni potah stale drzi

prvenstvi ve vybaveé vozu.

Textilie

Mezivrstva

Podsivka

Obr. 13 Textilni sendvi¢

Kozené potahové sendvice

U kozenych potahti se pouziva specialni sloZeni sendvice pro zachovani

komfortu a estetického vzhledu:

* Usen,
* polstrovaci vata,
* polyuretanova péna,

* podsivka.

Prvni licova vrstva je usen podlozena polstrovaci vatou nebo kombinaci pénové
laminace a polstrovani vaty, bez pouziti plamenové ¢i jiné spojovaci technologie.
Soudrznost se dociluje stejnym nastiihem dilu potahu a prositim vSech vrstev na okraji

stiihového dilce. V oddéleni sedacek, v pracovni skupiné komfortu, byl pfi jizdnich
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zkouskach odzkousen specidlné usity kozeny potah pro zvySeni komfortu sedacek. Na
kozeny potah ve stiedové oblasti byla pouzita perforovana kuze, podloZena
retikulovanou pénou, bez pouziti technologie spojeni, seSita jen v okrajich Sablony,
Prodysnost dosahovala zlepSeni az o 30 %, neZ pifi bodovém lepeni technologii Hot —

Melt a plné usné [13]. Vyhody kozeného potahu:

e pevnost,

® pruznost,

e absorpce,

e desorpce,

e propustnost vodnich par,

e vzhledova prestiz luxusniho potahu.

Za nevyhody kozeného potahu se povazuje vysoka pofizovaci cena a nestabilita

ptirodniho materidlu, ktery se vytahuje a zptisobuje trvalé vyvolnéni.

Technologické listy textilii

Dodavatelé si vedou evidencni listy o vzniku kazdé textilie S technologickymi
postupy [14]. Firma Johnson Controls poskytla k nahledu vyrobni list pro potahovou
textilii Neopren. Zde se popsuji jednotlivé vrstvy sendviCe, jejich vlastnosti. U

latkového provedeni byva definovano:

e typ vlakna, napt. PES 100%,

e dale pocet niti v dostavé osnovy a v tutku,
e Vvazba

e plo$na hmotnost,

e hotova Sitka textilie,

e technologie laminovani,

e druh laminace a jeji tloustka,

e nazev a evidenéni Cislo textilie,

e findlni Upravy.

Technologické popisy jsou vlastnictvim dodavatelské firmy potahovych textilii.
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2.3.1 Jednotlivé vrstvy potahového sendvice

Svrchni textilie sendvice tvofi zakladni pohledovou vrstvu, dilezitou pro celkovy
esteticky vzhled sedacek automobilu. Licova strana se nabizi ve varianté textilni,
alcantarové nebo usiové. Tato svrchni textilie je opatiena neSpinavou, nehoflavou a
antistatickou upravou. Vzory jsou do tkaniny vytkavané nebo razené pomoci
technologie embossing. Pod textilni vrstvou se nachazi mezivrstva, ktera se laminuje a
udéava celkovou tloustku sendvice. Posledni vrstva (podsivka) na rubové stran€ slouzi k

dobrému posunu pii ¢alounéni na pénovy odlitek autosedacky (viz obrazek 14).

Textilie

Mezivrstva

Obr. 14 Vrstvy potahového sendvice

2.3.2 Svrchni licova vrstva potahového sendvice
Tkanina

Latkové textilie jsou tkaniny vyrobené z polyesterovych vlaken. Tkaniny jsou
utkany v zakladnich vazbach kepr, atlas nebo odvozenych vazbach napiiklad cirkas.
Nepouziva se platnova vazba, z divodu husté dostavy a malé pruznosti. Zakladni
universalni tkanina je v jednobarevném provedeni ¢erném nebo bézové koloru, bez
vytkavaného vzoru jen v zakladni vazbé keprové. Stredové textile, byvaji vyrazné&jsich
vzoru a vazeb. Posledni trend zdobeni svrchni textilie je technologie embossing —
vyrazeni vzoru za U¢elem ziskani plasti¢nosti tkaniny. Technologie spojeni: Pro textilni
potahovy sendvi¢ se pouziva plamenna technologie, hot—melt technologie. Znamé
dodavatelské firmy potahovych textilii je ¢eska firma JCI Strakonice (Fezko), nové
za¢inajici firma Borgstena (byvala Jitka Otin) také Ceska republika, ze zahraniénich

firem nutno vzpomenout firmy Eybl, Treves.
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Alcantara

Alcantara je specialni synteticka textilie vyrobena ze smési bikomponentnich
mikrovlaken a polyesterovych vlaken nanesené na podkladovou tkaninu. Jeji povrch
pfipomind brousenou usenl. Alcantarové potahy byvaji oblibené pro jejich shadnou
Gdrzbu, mékkost a pifjemny dotyk. Ve firmé Skoda Auto byl poprvé zaveden
alcantarovy potah na sportovni sedacce Octavia v letech 1995 [15]. Na alcantarové
textilie se bézné pouziva tprava embossingem nebo perforovanim. Technologie spojeni:
pro alcantarovy potah se pouziva vétSinou plamenna technologie, moznost pouzit hot-
melt technologie, zde ma Spatné zkusSenosti ¢eska firma Tomatex, pfi pouziti hot - melt
shledala problém ve zméné stalobarevnosti. Mezi znamé dodavatelské firmy patii

italska firma Alcantara, JCI Strakonice [16].
Usenl

Ve spoleénosti Skoda Auto se pouziva usefi S obchodnim nazvem Vachette nebo
Feinappa. Tato usen je ziskavana zpracovanim z hovéziho dobytka - hovézina. Usné
jsou opatifeny pigmentovou Upravou a vyrazenym vzorkem desénu. Pfevazuji barvy
usné ¢ernd, bézova nove se bude poptavat barva tmaveé hnéda a tmavé Cervena. Z usni
se §iji celokozené nebo kombinované potahy s tkaninou. Potahova norma VW50105
stanovuje tloustku usné, kterou musi dodavatel dodrzet. Nyni se dodava usen na projekt
Octavia 1,4 -1,7 mm. Pokud se pracuje s perforovanou kizi na stfedovych Sablonach
potahu, prodysnost byva na velmi dobré Grovni. Usiiovy potah umozZnuje jako jediny
ptirodni materidl pouzit embossing a perforovani. Technologie spojeni: pro usiovy
potah se doporucuje veskeré laminacni vrstvy pfisit v okrajich Sablony a celé zpracovat
v potah. V nékterych ptipadech se pouziva technologie hot-melt, takto laminované
kozené stiedové Casti dodava jiz zminénad firma Tomatex. Kozeny potah patii vzdy

K luxusni vybavé. Znamé dodavatelské firmy usni: firma Boxmart, Passubio

2.3.3 Mezivrstva potahového sendvice

Polyuretanova pénové laminace
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V sou¢asné dob& na potahovych textiliich pouZiva spoletnost Skoda Auto
vyhradn¢ polyuretanovou laminaci (obrazek 15). Pény se dé¢li dle tvrdosti a rtuzné
tloustky pro potahovy sendvi€. Tvrdost je zvolena dle charakteru komfortu sedacky a
svrchni textilie. Podle normy VW 501 05 se pozaduje objem polyuretanové pény o
hmotnosti 50 kg/m®. Pod svétlou svrchni textilii se pouziva svétla péna, pod &ernou
tkaninu tmavé Sediva péna. Barevnost se odviji z diivodu neovliviiovani celkového
vysledného dojmu svrchni tkaniny. Vlastnosti polyuretanové pény jsou dany objemovou
hmotnosti kg/m®. Objemova hustota laminace pény se voli v zavislosti na komfortu a

pohodli. Pénové laminace mlze mit riznou tloustku podle mista pouziti:

e 1mm laminace pro hlavové opérky,
e 3 mm laminace Vv universalni oblasti,

e 6 -8 mm laminace se pozaduje na stfedové oblasti potahu.

Rozliseni tloustky laminace se odviji podle vozové tiidy a v misté kontaktu dosedu
clovéka do sedacky. Polyuretanovd laminace se pouziva k laminovani tkaniny,
alcantary, umélé usné, usné. Znamé dodavatelské firmy pénové laminace: Euroform,

Lamiflex, obchodni nazev pény Caligen.

Obr. 15 Polyuretanova péna

Technologie spojeni:  Laminace v kombinaci s plamennou technologii se
prody$nost velice snizuje, dochazi k nataveni pény a vytvofeni krusty mezi spojem
svrchni textilie a laminace a podsSivky. Vytvaii se ztuhla neprodyS$na vrstva s
uzavienymi pory V péné. Uzavira se prodys$nost sendvice ve dvou smérech - K svrchni

tkanin¢ a druha strana smérem k podSivce na rubové stran€. Sendvi¢ je prodysSny na
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hranici normy VW 501 05 a neni schopen odvadét vihkost. Vlhkost se uklada a natahuje

se do polyuretanové pény a pena zlstava po dlouhou dobu vlhké a pomalu vysycha.

Retikulovand péna

Tato péna se pomalu zadina zaclenovat do lamina¢niho procesu pro vyrobu
textilniho sendvige ve spole¢nosti Skoda Auto. Pro jeji dobré vlastnosti pii proméfovani
prodysnosti byva pozadovana na odzkouSeni vlastnosti celého potahu. Slozenim se
retikulovanou péna lisi od polyuretanové. Byva méné tazna, vykazuje vyssi odpor proti
stlaCeni. VSeobecné tato péna vykazuje lepsi vlastnosti nez polyuretanova péna.
Retikulovana péna vznikd z polyuretanové pény pii sekundovych procesech.
V uzavieném boxu se odsaje vzduchu a pii dodéani kysliku a vodiku vznik4 fizena
reakce, kterd ma za nasledek popraskdni dotykovych hranic pénovych bublin a pory
zustanou otevieny [17]. Pory po reakci byvaji vétsi, vice oteviené. Pii stlaceni —
dosednuti na sedacku nedochazi k uplnému uzavieni pért Vv péné a textilni sendvic

muze ¢asteCné dychat. Obchodni nazvy: Toscana Gomma

Obr. 16 Retikulovana péna

Vyhodou poziti této mezivrstvy z retikulované pény do textilniho sendvice by
byla podobnost pii tvorbé nastiihovych dilu a Siciho procesu pii vyrobé potahu (obrazek
16). Dalsi z vyhod by bylo zlepseni komfortnich vlastnosti, prodysnosti, pocit mékkosti
a zabofeni pfi dosednuti ziistava podobny. Vlastnosti retikulovanych pén pfi nastiihu se
chovaji podobné jako u polyuretanové pény. Odzkousené usiti potahu ve firmé JCI
Trenc¢in. Pii §iti potahu by pevnosti niti mohly byt zachovany a technologie Siti a
stithani dild [18]. Retikulovana péna musi byt opatfena na rubové strané¢ sendvice

pleteninou, pro snadné ¢alounéni potahu. Nyni je tato retikulovana laminaci zavadéna
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do klimatizované sedacky ve voze super B8 pro kozeny potah, dale se planuje se pro
klima sedacku na projektu Octavia v kozené vybaveé sedacek S pouzitim S perforované

usné ve sttedovych ¢astech potahu.

Technologie spojeni: Pfi pouziti retikulované pény do potahového sendvice se
muze pouzivat jak plamenna technologie i technologie hot-melt. Plamenna technologie
snizuje moznost potahu odvadét vlhkost a ovliviiuje negativné prodysnost. Pofizovaci
cena retikulované pény byva vyssi nez u polyuretanové pény ale nizsi nez u distan¢ni
pleteniny. S technologii hot-melt v kombinaci s retikulovanou pénou ziska textilni
sendvi¢ vys$8i hodnoty prodys$nosti, ale opét ekonomicky dopad bude finanéné

naro¢néjsi na potizeni.

Rozdily vzhledu lamina¢nich pén: standartni polyuretanova péna je vice leskla
(viz obrazek 17 v levé ¢asti), retikulovana péna byva matného vzhledu (viz obrazek 17

v pravé Casti)

Obr. 17 Rozdil vzhledu polyuretanové a retikulované pény

Distanéni pletenina

Nejlepsich vlastnosti pro textilni sendvi¢ s ohledem na prody$nost ma distan¢ni
pletenina. Pletenina se vyrabi se na pletacich strojich s dvéma lazky, prostfedek po
upleteni neni rozifezan nozem jako u pleteniny plySové. Pletou se dvé pleteniny nad

sebou z polyesterovych multivlaken  navzajem byvaji propojeny monofilovym
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vlaknem, ktery spojuje ob¢é dvé vrstvy pleteny do jednoho celku a vznikne distan¢ni
pletenina.

Ve fungovéani proudéni vzduchu Vv kolmé i podélném sméru zarucuji tyto
pleteniny nejlepsich vysledkt prodysnosti ze vS§ech druhu laminace Vv textilnim sendvici.
Obchodni nazvy distanénich pletenin: Ames, Moci, Tylex (viz obrazek 18). Vlastnosti
prodysné pleteniny jsou dané hustotou a tloustkou. U pouziti distanéni pleteniny do
textilniho sendvice vznika tuzsi celkovy omak nez u standardné pouzité polyuretanové
nebo retikulované pény. Usity potah stouto laminaci musi projit odzkouSenim pfi

jizdnich zkouskach na komfort.

P e TR R e T

AmesP13083/1 - 2,4mm Moci Chatofine —2,25mm TylexD000802 —3,58mm

Ret/lmm =2,37 Ret/1mm =3,62 Ret/1mm =2,19

Best performance constructions

Moci Malla 13593 —3,4mm AmesP13081/1 —4,9mm TylexD010101 —5,2mm
Ret/Imm =2,31 Ret/1mm =2,29 Ret/imm =1,53

Obr. 18 Druhy distanénich pletenin

Vyvoj pleteniny s ohledem na prodysnost V potahovém sendvici se uskutecénil ve
firmé JCI Strakonice (Fezko). Zde byla odzkousena prodySnost v zavislosti na tloustce
pleteniny. Zavér byl: ¢im vyssi je tloustka distan¢ni pleteniny, tim vyssi je prodysnost
[19]. Vznika tzv. pomysiny vzduchovy polstai mezi pénovym odlitkem sedacky a
textilnim sendvi¢em. NejlepSich vlastnosti pro pouziti na potah byla oznacena pletenina
snazvem Ames. Ne kazdy typ pleteniny je vhodny pro laminovani svrchni tkaniny,
obzvlasté by mohla nastat problém u hladké tkaniny, kde by doslo k proznaceni hrubé

distan¢ni pleteniny
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Technologie spojeni: pro pouziti laminace distan¢ni pleteninou se pouziva pouze
technologie hot-melt, ktery umozni dostate¢né spojeni designového materialu. Neni

potteba pouzivat podsivku, distan¢ni pletenina z rubové strany slouZzi jako podsivka.

Vliesova textilie

Vliesova laminace je netkand textilie, ktera se ve spoleénosti Skoda Auto
nepouziva (obrazek 19). Vlies se vyrobi jako netkand textilie z nahodné orientovanych
vlaken, spojena tfenim nebo adhezi nebo chemickym, termickym spojenim. Vlakna
mohou byt ptirodni nebo chemicka nebo jejich kombinace. Vznikne velky povrch
vlakenné textilie, ktera je pouzita jako mezivrstevni laminace pod svrchni textilii.
Vyhody: niz8i cena nez distan¢ni pletenina, pojme vlhkost, rychle usycha, dobra
prody$nost, povrch mékky, komfort pfijemny, nemusi byt pouZzita podSivka. Potah
s vliesovou laminaci se bude dobte Calounit na pénovy odlitek. Neni potfeba pouzivat
podsivku na rubové stran¢ sendvice. Standardné se vliesova laminace pro textilni

sendvi¢ na autopotah pouziva v automobilech BMV, Mercedes.

Technologie spojeni: pro pouziti laminace s vliesem se doporuc¢uje technologie

Hot - melt, plamenova technologie se nepouziva z diivodu poskozeni vlaken

Obr. 19 Vliesova laminace
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2.3.4 Rubova strana potahového sendvice

Podsivka slouzi jako posledni ukoncovaci vrstva na rubové stran¢ textilniho
sendvice. Ukonceni pleteninou zarucuje snadné&jsi pohyb pii ¢alounéni sedacky (viz
obrazek 20). Podsivka ve spoleénosti Skoda Auto je pozadovana z polyesterovych
vladken. Spojena plamennou technologii do potahového sendvice. Obecné plati: ¢im fidsi
podsivka, tim pruzngjsi. PodSivka ovliviiuje pruznost a statické prodlouzeni celého
textilniho sendvice, vysledky z laboratofi pii métfeni. Volba podSivky zalezi na svrchni
textilie, pokud je svrchu latkova textilie standardnich taznosti, pouziva se podsivka
zatazna, ktera ma funkci pouze na dobré ocCalounéni autosedacka. Vyhody osnovni
pleteniny: nepate se, drzi taznost svrchniho materialu, minimalni plo§na hmotnost.
Podsivka minimélné omezuje prodySnost textilniho sendvice [20]. PodSivka se

nepouziva u vliesové laminace a distan¢ni pleteniny.
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Obr. 20 Podsivka textilniho sendvice

2.4 Druhy spojovaci technologie v textilnim sendvici

Technologie laminovani byva zptisob pojeni, jehoz ucelem je spojit dvé nebo
vice vrstev a vytvofit potahovy sendvi¢. Obecné se jedna o vkladani laminace mezi dvé

vrstvy textilii nasledné spojené ptitlanymi valci za pomoci tlaku nebo lepidla.
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2.4.1 Plamenna technologie

Plamennéa technologie se pouzivd ke spojovani svrchni textilie s pénovou
mezivrstvou a podsSivkou pfi jednom prichodu strojem vznika potahovy sendvié, ktery
se musi né¢kolik hodin nechat odlezet. Tato technologie pracuje na principu
kratkodobého kontaktu polyuretanové pény s piimym otevienym plamenem, obvykle
tvofenym spalovanim propanu a nasledného okamzitého stlaceni natavené pény s textilii
(v ptipad€ oboustranné laminace Ize pojit 3 vrstvy jednim prichodem, pfi¢emz stredni
vrstva slouzi soucasné jako pojivo). VSechny materialy vstupuji do laminaéniho stroje

samostatné.

PO U3 e

Obr. 21 Princip plamenné technologie

Stroj byva vybaven dvéma fadami hotakt, které natavuji polyuretanovou pénu
ze spodu a z vrchu. Textilie se posouvaji pomoci podavacich valci a nasledné pti
pouziti pfitlaénych valci dochazi ke spojeni za vlivu pisobeni tlaku a rychlosti stroje
(viz obrazek 21). Pénova laminace se odtavuje plamenem hofaku do ur€ité vrstvy, ta
slouzi jako pojivo. Pokud ma byt celkovy vysledny sendvic o tlouStce naptiklad 6 mm.
Pocita se s odtavenim laminacni pény cca 0,5 mm z kazdé strany, musi se zvolit vétsi
pocatecni tlouStka laminace. Tento proces se definuje pomoci odzkouSeni v zavislosti

na rychlosti stroje a druhu pouzité pény. Pokud dochazi k vyraznému odtaveni pény,
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vznika ztuhlé vrstva - Krusta, ktera se vyhodnocuje jako nekvalitni. V textilnim sendvici

vznikaji povrchové vrasy a lomy, které jsou povazovany za vadu.

Lpéni licni a rubni textilie k mezivrstvé

V nékterych piipadech pfi Spatném nastaveni lamina¢niho procesu miize
dochazet K nespravné soudrznosti laminace s textiliemi. Textilie se snadno oddéluji od
pény (viz obrazek 22). Vady muzou vznikat pfi zpracovani nebo posléze az ve finalnim
produktu na uSitém potahu. Souvislosti se hledaji v rozdilnych taznostech svrchni
textilie a druhu laminace [21]. Nutné hlidat pfi testovani a dodrzeni parametru Ipéni

zvlast’ pro svrchni textilii a laminaci a rubovou textilii a laminaci.

Obr. 22 Spatné Ipéni licni a rubové textilie

Mezi znamé laminacni stroje fadime L. R. Schmitt Maschinen — SRN typ boxin ,
ktery pouziva firma JCI Strakonice. Parametry stroje jsou: site loze 2. metry, rychlost
stroje 17-30 m /min [22.

Plamenna technologie se pouziva pro svrchni textilie: tkaniny, pleteniny, vinyl -
umélé usné, alcantara. Vyhody plamenné technologie: jeden pruchod strojem, vysoka

efektivita a rychlost, nejnizsi cena. Nevyhody: ekologie, rapidné snizuje prodys$nost.

2.4.2 Hot — melt technologie

Dalsi z technologii ke spojeni textilii se pouziva technologie hot-melt. Tato
technologie zarucuje lepsi vlastnosti prodysnosti v textilnim sendvi¢i nez plamenna.
Technologie pracuje na principu pfipravy vSech pojenych vrstev za studena pied
strojem a nasledném spojeni pii prichodu tepelnym tunelem s ptitlakem laminaénich
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valct a prichodem chladici zéonou. Pojivym komponentem mezi vrstvami textilii byvaji

pouzita lepidla.

Lepidla mohou byt na bazi termoplastickych a reaktivnich lepidel. Zakladni
vlastnosti termoplastickych lepidel je jejich opakovana reakce v zavislosti na piisobeni
tepla a zmény skupenstvi. Vyhodou je jednoduché zpracovani. Reaktivni typ lepidel
maji nevyhodu, ze se mohou v zasad¢ aplikovat pouze jedenkrat. Po vychladnuti jiz

znovu nereaguji a zastavaji pevna.

Technologie hot-melt probiha za pomoci spojeni tavnych lepidel. VétSinou se
pouzivaji pro laminaci termoplastickd lepidla, maji mensi Casovou dobu zrani a
vytvrzovani a proces zahtati z tuhého stavu se mlze opakovat. Dodavaji se v tuhém
stavu Vv podob¢& granulatu. Nasledné se lepidla zahifivaji. Pfiprava probihd se ve
specialnich nadobach mimo laminaéni stroj. Pokud jiz jsou piipravend a zahfata,
ziskavaji podobu tekutého vosku, aplikuji se na svrchni textilii a probihd proces spojeni

dvou vrstev textilii.

NanaSeni probihd pomoci ptidavnych nadob u laminacnich stroji a vytékajici
lepidlo se roztira na valce pomoci stérky, ktera urcuje spolu s definovanym oddalenim
valce od stérky vrstvu nanaseného lepidla. Dalsi z moznosti aplikace na tkaninu byva
lepidlo vhanéno do perforovaného valce, ktery je opatfen otvory v urcitém rastru a
z n¢ho vystupuje lepidlo na textilii (viz obrazek 23). Pomoci ptitlacnych valci dochazi
K tepelnému spoji mezi vrstvami sendvi¢e a naslednému zazehleni pro soudrznost

vrstev. Dilezita je doba ochlazovani a vyzrani lepidla.

Tato metoda je vicestupnova. Nejprve se spojuje svrchni licova textilie
S laminaci. V druhém kroku se napojuje podsivka a vznika pozadovany sendvi€ o urcité
tloust’ce. Rychlost laminac¢niho stroje se pohybuje okolo 10 m/min, v zavislosti na

tloust'’ce a druhu laminace.

Znamé firmy, které pracuji stechnologii hot-melt je firma Tomatex, ktera
dodava laminované textilie do spole¢nosti Skoda Auto a pouziva linku Mayer [23]. Dale
tento laminac¢ni proces je umistén ve firm¢ JCI Strakonice, kde se pouziva stroj
Lancolm , rychlost stroje 5-40 m/min [24] . Hot- meltova technologie byva vhodna pro
vSechny druhy vrstev textilniho sendvice (latkova textilie, alcantara, vliesova laminace,
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pény polyuretanova a retikulovana, distan¢ni pletenina). Vyhody technologie: pevny
spoj, prodysnost velké plus, moznost definice nanosu lepidla, lepsi mechanické
vlastnost, taznost, Ipéni, odér textilie. Pti aplikaci spojeni touto technologii mezi
vrstvami textilniho sendvi¢e dochazi k zachovani dobré prodysSnosti. Nevyhoda
technologie je ¢asova naro¢nost a pomalej$i rychlost stroje nez plamenna technologie. Z
dalsich nevyhod se stava finanéni naro¢nost a ne kazda firma ma k dispozici hot-

meltové laminacni stroje.

Obr. 23 Schéma technologie hot-melt

2.5 Embossing

Pro povrchové upravy na textiliich za Ucelem ziskani plastického vzoru se
pouziva technologie gaufrovani neboli embossing , némecky ekvivalent Progung. Do
povrchu tkaniny potahového sendvice se z licové strany pomoci deskového stroje nebo
raziciho valcového kalandru vytlatuje pozadovany vzor. Tento vzor je definitivni a
nevratny. Sila a hloubka plasticity protlaéeni vzoru vznika odladénim nastavené tepelné
raznice, ptitlaku stroje a pisobenim ¢asové zavislosti. Pozadovany vzor na potahové
textilii nevznikne na prvni pokus, tak aby odpovidal zadani designu. Dochazi
k odlad’ovani technologického procesu. Protlaceni vzoru muze mit jinou plasticitu
vzoru na prostifedku nebo na okrajich vkladané textilie. Hodnoty, pii kterych vznika
pozadovany vzor, se zapisuji do technologického postupu z diivodu aplikace pro dalsi
vyrobu embossované textilie. Embossing se aplikuje pouze na syntetické textilie a na

usen.

39



2.5.1 Druhy technologie embossingu

Deskovy embossing

Embossing muze byt aplikovan vice metodami. Jednou z metod byva raZzeni na
deskovych strojich — embossing plate. Pozadovany vzor se nejprve pienese pomoci
vyfrézovanim do deskové Sablony. Deska musi mit dobré opracovatelné a tepelné
vodivé vlastnosti, doporucuje se material hlinik nebo Zelezo. Do lisovaciho stroje se
upne Sablona se vzorem, probiha zahiati raznice na pozadovanou teplotu. Poté pomoci
tlaku a doby trvani pusobeni Sablony vznika vzor na svrchni textilii. Embossuji se
textilni pfifezy o velikosti 60X60 cm, zalezi na velikosti Sablony v lozi stroje. Z téchto
ptifezl se vystiithava pozadovanad stiihova Sablona pro potah na autosedackach. Liazko
gaufrovaciho stroje mize byt Siroké az 2 m. Textilie je podavana do stroje z role. Tento
embossing lze rozpoznat podle mezer mezi opakujicim se vytlatovanym vzorem.
Vyhoda deskového embossingu: dobré umisténi vyrazeného vzoru do polohového
sttthového planu, ndvaznosti vzoru, pfesnost a stejnomérnost vzoru, embossingu pfi

podavani textilie byva rychlej$i manipulace, vzor neni nijak omezen.

Valcovy embossing

Dalsi metodou vzniku plastického vzoru je valcovy zpisob - roll embossing.
Vzor se aplikuje na textilii pomoci gaufrovaciho valce neboli patrony. Nejprve se
pozadovany vzor vytvofi na valci. Vzor je vyryty, vyleptany. Razici valec musi byt
predehiaty na urcitou teplotu v zavislosti na druhu textilie a plasti¢nosti vzoru. Pomoci
teploty valce, pritlaku a doby pusobeni se do textilie vytlaéuje vzor. Vyhoda valcového
embossingu: rychlost aplikace. Nevyhoda: opakovani vzoru byva zavislé na velikosti

obvodu valce.

2.5.2 Textilni embossing

Embossing se pouziva na textiliich, které jsou vyrobeny ze syntetickych
materiali. Vlivem teploty dochazi k nataveni polyesterovych vlaken z licové strany

textilie. Protlatovani se pouziva na hladké nebo pocesané textilie ze syntetickych
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vlaken [25]. Ve firmé Skoda Auto se embossovana textilie pouZiva do stfedové &asti

potahu. Touto technologii ziskava potah luxusniho vzhledu.

Embossing se muze vytlacovat pouze na svrchni textilie, ktera se nasledné
laminuje pénou a spoji technologii v celkovy textilni sendvi¢. Pfi vzniku vyrazeného
vzoru pouze do svrchni textilie nemusi vzdy vznikat pozadovany plasticky vzor
s vyraznym protlacenim. Plasticita je nevyrazna a ploch4, zde pusobila raznice po kratsi

Casovy usek. Vzor se neproznacuje a nevyrazné se leskne (viz obrazek 24).

Obr. 24 M¢élky embossing v tkaniné

Pro zlepSeni vyraznosti se embossuje vzor do celého textilniho sendvice. Vzor
byva vice efektni, bohuzel pii této metodé se snizuje celkova tloustka laminace a

textilni sendvi¢ se musi opétovné laminovat na pozadovanou tloustku (viz obrazek 25).
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Obr. 25 Hluboky embossing v tkaniné

Pti opakovaném navySovani laminace za pouziti plamenné technologie se
vyrazné snizuje prody$nost. Samotny embossing na povrchu textilie vlakna natavuje a
spékd, tim se snizuje prodySnost od samého pocatku vyrobniho procesu textilniho
sendviCe. Pro textilni sendvi¢ S povrchovou upravou vytlaCovaného vzoru musi byt

vhodné zvolena tvrdost a druh pénové laminace.

2.5.3 Usnovy embossing

VyraZzeni vzoru se provadi také do ptirodniho materidlu a to pouze do usné.
Zastupcem, ktery dodava do firmy Skoda Auto embossovana loga v usni (napf. Laurin
&Klement, Rallye Sport) je ¢eska firma Tomatex. Vzor se vyhotovuje pomoci strojové
raznice na lisovacim stroji, ktera je nositelem pozadovaného vzoru. Do usné se vyrazeji
nejcastéji loga firem jednoduchych tvart (viz obrazek 27). Razeni se aplikuje na licovou
stranu nastfihové Sablony. Na rubové stran¢ byva usen opatfena netkanou textilii, kterd
zamezuje protrZzeni usnového néstfihu a podrZi tvar s ohledem na taZznost. Tato netkana
podlozka nesmi byt pfili§ vysoka, mohla by se proznacovat na licové strané. Potahovy

nastiih s logem byva nasledné zasilan dodavateli potaht, ktery zaimplementuje Sablonu
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pii Sicim procesu do kozeného potahu. Tak jako u textilniho sendvi¢e se embossing
musi odlad’ovat v zavislosti na pozadované plasticité¢ vzoru. Pfi vzniku vzoru nastavaji
problémy v zavislosti na piirodni material usné. Pii definovani teplot, tlaku a
potfebného Casu byva nutné pocitat s neviditelnymi chybami v usiovém povrchu.

Zalezi na slozitosti tvaru a hloubce vyrazeni (Viz obrazek 26).

Obr. 26 Ustiovy embossing v usni Feinappa

Obr. 27 Ustiovy embossing (jednoduché tvary) v usni Vachette
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3 PRAKTICKA CAST

3.1 Proméreni prodysSnosti v textilnim sendvici

Testovani vzorku na prodySnost k bakalarské praci poskytla firma Johnson
Controls Strakonice (Fezko). Tato firma je jedna z dalezitych a dlouhodobych
dodavatelti potahovych textilii do firmy Skoda Auto. Cilem praktické ¢asti bylo ziskat
hodnoty prodysSnosti u jednotlivych vzorkl, a vyhodnotit, co prodySnost nejvice
ovlivituje. Bylo proméieno 22 vzorki textilnich sendvicd, o rozmérech 50 x 30 cm.
Kombinace potahovanych sendvici byly rozliSeny pouzitym druhem mezivrstvy
laminace a druhem pouzité technologie. Proméfeny byly jednotlivé vrstvy sendvice bez

zatizeni spojovaci technologii (viz obrazek 28).

Meéfteni probéhlo dle pfedepsanych podminek normou CSN ISO 9237 na piistroji
prodysnosti ve vyvojovém centru Skoda Auto. Prodysnost byla méfena pii tlakovém
spadu 200Pa a zkuSebni plosSe 20cm?. Kazdy vzorek byl proméfen 10x, pokazdé na
jiném misté ve vzorku. Odstupy od okraje prométovaného vzorku 10 cm byly dodrzeny.
Vzniklo 220 méfeni. Hodnoty byly zaznamenany do tabulek, grafii. Z naméfenych

hodnot byl spocitan primér a smérodatnd odchylka.

Textilie

Mezivrstva

N PR - —

Podsivka

Obr. 28 Vrstvy textilniho sendvice
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3.1.1 ProdySnost textilniho sendvice

Nejprve bylo proméfeno 6 vzorku textilniho sendviée V rizné kombinaci. Byla
zachovana 6. mm tlouStka lamindtu z divodu méfeni prodySnosti ve stfedové Casti
potahu autosedacky. ProdySnost byla méfena pii tlakovém spadu 200 Pa a zkuSebni
plose 20 cm?. Kazdy vzorek byl proméfen 10x, pokazdé na jiném misté ve vzorku.
Vysledky jednotlivych méfeni a zakladni zpracovani dat jsou uvedeny v piiloze tabulky
¢. 7-12. Svrchni hladka textilie obchodniho nazvu Neopren byla pouzita u kazdého
meéfené¢ho vzorku. Kombinoval se druh pouzité vypliové mezivrstvy (PUR péna,
retikulovana péna, vlies, distancni pletenina) s plamennou technologii a technologii hot
— melt. Proméfené vzorky pro orientaci byly popsany a oznaceny ¢islem. Vysledky jsou

zpracovany do prehledné tabulky — viz tabulka 1.

Tabulka 1 Proméiené vzorky textilniho sendvice

. o oo . Prodysnost
VZOREK Slozeni textilniho sendvice [I/min/100cm?]
svrchni textilie | technologie laminace tloustka
Vzorek ¢. 1 | hladky Neopren | plamenna PUR péna 6 mm 53
Vzorek ¢. 2 | hladky Neopren | plamenna retikul. péna 6 mm 116
Vzorek ¢.3 | hladky Neopren | hot - melt PUR péna 6 mm 64
Vzorek ¢. 4 | hladky Neopren | hot - melt retikul. péna 6 mm 131
Vzorek ¢. 5 | hladky Neopren | hot - melt vlies 6 mm 102
Vzorek ¢. 6 | hladky Neopren | hot - melt | distan¢ni pletenina | 6 mm 171

Shrnuti: V obrazku €. 29, byly zjistény viditelné rozdily pro hodnotu prodySnosti
Vv zavislosti na kombinaci technologie spojeni a pouZit¢ho vypliového materidlu
mezivrstvy. U standardné pouzivané potahové textilie (vzorek ¢.1), plamenna
technologie a polyuretanova péna se primérné hodnoty pohybuji pod hranici normy,
ktera je pozadovana pro splnéni 75 I/min/cm?. U vzorku &. 2 bylo shledano zlepseni jiz
pfi vyméné laminace za retikulovanou pénu, hodnoty prodysnosti se zlepSily o 55 %
(viz obrazek 30). Pokud budeme porovnavat vzorek ¢. 1 a ¢. 3, kde je pouzita stejna

polyuretanova péna a pouze se zméni zpusob technologie, pfinasi zlepSeni prodySnosti
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pouze 0 18 %. Lze stanovit zaveér, ze mezi vzorky ¢. 1 a ¢. 2 samotny Vliv druhu
laminace pfinasi zlepseni. Proméfené vzorku €. 3 - ¢. 6, kde byla pouzita technologie
hot - melt se prodySnost vyrazné zlepSuje. NejlepSich vysledkti dosahl vzorek €. 6 -

kombinace distan¢ni pleteniny a technologie hot - melt.

180
&

160

140

120

100 <& &

Prodysnost [1/min/100cm2 ]

PUR péna + Vlies+  Retikulovana Distanéni PUR péna+ Retikulovana
hotmelt hotmelt péna+ pletenina+  plamen péna +
hotmelt hotmelt plamen

Obr. 29 Graf vlivu technologie a druhu mezivrstvy na prodysnost
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Obr. 30 Graf prodys$nosti textilniho vzorku pti rozdilné mezivrstvé (technologie plamenna)

3.1.2 ProdySnost jednotlivych slozek

K prométeni jednotlivych vrstev textilniho sendvice na prodySnost byly
poskytnuty vzorky od firmy JCI Strakonice. Byly dodany samostatné vzorky: svrchni
tkaniny Neopren a vice prodys$na tkanina Kamil (viz obrazek 31). Dale byly proméfeny
vzorky vyplnoveé mezivrstvy: polyuretanova péna, retikulovana péna, vliesova textilie a
distanéni pletenina. Samostatné vrstvy byly prométeny zkouskou prodySnosti na
vzorcich €. 7 az €. 13. ProdySnost byla métena pfi tlakovém spadu 200 Pa a zkuSebni
plose 20 cm® Kazdy vzorek byl proméfen 10x, pokazdé na jiném misté ve vzorku.
Vysledky jednotlivych méfeni a zdkladni zpracovani dat jsou uvedeny v ptiloze tabulky
¢. 13-19. Vysledky jednotlivych méfeni a zakladni zpracovani dat jsou uvedeny v

ptiloze tabulky ¢. 7-12.

ProdySnost svrchni tkaniny

Byly proméfeny samostatné hladké tkaniny s obchodnim Neopren (vzorek €. 7)

a specialné vyvinuta tkanina na prody$nost s obchodnim nazvem Kamil (vzorek ¢. 8).
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Vysledky jednotlivych méteni a zakladni zpracovani dat jsou uvedeny v ptiloze
tabulky ¢. 13-14. Vzorky byly porovnany na prodysnost v tabulce ¢. 2 a nazorné
zobrazeny v obrazku 32. Tkaniny se lisi plosnou hmotnosti, Vazbou niti v dostav¢,
poctem niti a jinym tvarem vldkna. Vlakna u obou tkanin jsou polyesterové. Zakladni
informace byly Cerpany z technologickych postupt, které poskytla firma JCI Strakonice
[19].

Textilie

¥ A —
N

Obr. 31 Pozice umisténi tkaniny

Tkanina Neopren

Svrchni tkanina Neopren (vzorek ¢. 7) byla vyrobena z polyesterovych vlaken,
ve vazb¢é osmivazny atlas, dostava osnovy 30 vlaken na 1cm, dostava utku 22 vlaken na
1cm,jemnost vldken v osnové 340 dtex a jemnost vldken v utku 340 dtex, vlakno jsou
kruhového prifezu. Plo§nd hmotnost samostatné tkaniny 200 g/m?® [26]. Promé&iena

hodnota prodySnosti byla naméfena 124 /min/em?.

Tkanina Kamil

K porovnani prodysnosti byla poskytnuta tkanina Kamil, ktera je specialné
vyvijena firmou JCI Strakonice za ucelem zvySeni prodySnosti. Dostava osnovy 32
vldken na lcm, dostava utku 18 vldken na lcm,jemnost vldken v osnoveé 330 dtex a

jemnost vlaken v tutku 400 dtex, vlakno jsou kruhového a 4 -lalo¢ného prufezu. Plosna
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hmotnost samostatné tkaniny nebyla dodana. Tkanina je ve vazbé cirkas [27].

Prométend hodnota prodysnosti byla namétena 221 I/min/cm?2.

Tabulka 2: Hodnoty prodys$nosti svrchni tkaniny Neopren a Kamil

. o .y Prodysnost
VZOREK Slozeni textilniho sendvice [I/min /1000m2]
svrchni textilie technologie laminace | tloustka
Vzorek ¢. 7 hladky Neopren 124
Vzorek €. 8 hladky Kamil 221

SHRNUTI: P#i porovnani méfeni prodysnosti pouze svrchnich tkanin Neopren a
Kamil na vzorcich ¢. 7 — ¢ 8 byla zjisténa zavislost pozménénych hodnot pfi
technologické postupu vyroby tkanin. Zmény byly na pouzité vazbé tkanin, jemnosti a
tvaru vlaken, dostavy vlaken (viz obrazek 30,31). Hodnoty prodys$nosti se zvysi u vice

prodysného vzorku Kamil 0 44% (viz obrazek 32).
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[ I/minf100cm2 ]
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Prodysnost

Neopren viceprody3iny KAMIL
Druh tkaniny

Obr. 32 Graf prodysnosti svrchnich tkanin Neopren a Kamil
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Obr. 33 Svrchni tkaniny Neopren (vlevo) a Kamil (vpravo)

Promé&feni samostatnych druhtt mezivrstvy

K prométeni jednotlivych vrstev textilniho sendvice na prodySnost byly
poskytnuty vzorky od firmy JCI Strakonice. Byly dodany samostatné vzorky laminacni
mezivrstvy: polyuretanova péna, retikulovana péna, vliesova textilie, distan¢ni pletenina
(viz obrazek 34). Samostatné vrstvy byly proméfeny zkouskou prodySnosti na vzorcich
¢. 9 az ¢. 13. Prodysnost byla métena pii tlakovém spadu 200 Pa a zkusebni plose 20
cm?. Kazdy vzorek byl prométen 10x, pokazdé na jiném misté ve vzorku. Vysledky

jednotlivych méteni a zakladni zpracovani dat jsou uvedeny v pfiloze tabulky €. 15-19.

Mezivrstva

. T —— —
AL

Obr. 34 Pozice umisténi lamina¢ni mezivrstvy

Shrnuti: Jednotlivé komponenty textilniho sendvi¢e dosahuji rozdilnych hodnot
prodysSnosti (viz tabulka 3, obrazek 34). NejhorSich vysledkt dosahuje vzorek ¢. 9

polyuretanové péna 123 I/min/cm?. Naopak nejlepsich vysledk dosahuje vzorek ¢. 13
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distanéni pletenina s obchodnim ndzvem Ames 2500 I/min/cm?. Rozdily mezi nejhorsim

a nejlepSim vzorkem ¢inni zlepSeni prodysSnosti 0 95%. Zvolena laminace mezivrstvy

do potahového sendvice bude velmi ovliviiovat prodysnost (Viz obrazek 35).

Tabulka 3: Hodnoty prodys$nosti jednotlivych vrstev

. g . Prodysnost
VZOREK Slozeni textilniho sendvice [I/min /1000m2]
svrchni . . "
textilie technologie laminace Tloustka
Vzorek €. 9 - - Pur péna 5,6 mm 123
Vzorek ¢. 10 - - retikul. péna 6,5 mm 1173
Vzorek ¢. 11 - - retikul. péna 8,3 mm 785
Vzorek ¢. 12 - - vlies 4 mm 1070
Vzorek ¢. 13 - - distan¢ni pletenina 4,7 mm 2500
3000
2500
o~
£
& 2000
=1
:
= 1500
#
: &
:; 1000 0
[=]
£ &
500
0 ¢
PURPENA  RETIKULOVANA RETIKULOVANA VLIES 3D PLETENINA
PENA 6,5 PENA 8,3
Druhy mezivrstvy

Obr. 35 Graf vlivu prodysnosti pro jednotlivé mezivrstvy
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Prodysnost rubové tkaniny (pods$ivky) textilniho sendvice

Funkce pleteniny se na textilni sendvi¢ pfidava z divodu dobrého posunu potahu
pfi Calounéni na pénovy odlitek sedacky. Podsivka byva velmi jemna osnovni nebo
zatazna pletenina. Pfi laminovani textilniho sendvi¢em mezivrstvou vlies a distan¢ni

pleteninu neni potieba aplikovat pods$ivku na rubovou stranu (viz obrazek 36).

Shrnuti: Pletend podsivka ma velice fidkou a taznou dostavu, dodany samostatny

vzorek nebylo mozné proméfit.

B AR

Podsivka

Obr. 36 Pozice umisténi podsivky

3.2 Vybér vhodného textilniho sendvice

Druhym krokem v bakalafské praci bylo rozhodnout, ktery vzorek budeme
povazovat za vhodny pro nasledujici vyzkum prodyS$nosti textilniho sendvice s moZznym
ohledem zavedeni do praxe pfi §iti potahii na autosedacky Skoda Auto. Byl vybran
vzorek €. 4. ve sloZeni: svrchni tkanina, mezivrstva retikulovana péna, technologie

spojeni hot -melt.

Odborné zhodnoceni

Nejlepsich vysledkt dosahuje vzorek ¢. 6 — textilni sendvi¢ ve slozeni: svrchni
textilie Neopren, mezivrstva- distan¢ni pletenina spojen technologie hot — melt, ktery
dosahuje prodysnosti 171 1/min/100 cm? Z vysledkii méfeni nejvice prodysného
sendvice se vzorkem €. 1, ktery je nyni béZné pouzZivan k vyrobé€ potahu se prodysSnost
zlepsila o vice nez 69%. Pti porovnani vzorku €. 1 S vybranym vzorkem ¢. 4 pro dalsi
pokracovani v bakalafské praci, prodysnost dosahuje zlepseni o 60% a to je velmi
uspokojive.
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Pti pouziti vzorku €. 6 do potahu ziskame nejlepSich vysledkii komfortu pro
prodysSnost. Na druhé strané musime piihlizet k neznalosti chovani distan¢ni pleteniny
pii technologickém postupu Siti potahu a Vv navaznosti na celkovy komfort sedacky.
Distan¢ni pletenina mé jiné komfortni vlastnosti nez sériové pouzivana mezivrstva
polyuretanové pény. Na zkousku byl usit potah ve firm& JCI Trencin. Konstrukce
nastiihtl z distanéni pleteniny pfinasi Gskali jiz pii stiihani $ablon. Sablony se musi
stifhat jednotlivé, ne v nalozi. Dal$i problém je s uvoliiovanim vlaken. Sici ustroji stroje
se zanasi. Jehly odskakuji pfi proSivani potahu a neni zachovan stabilni smér prositi.
Musel by byt navrhnut specialni technologicky postup [28]. Obtizné byva sesivani a
sestavovani dili potahu k sob¢. Nastava klouzavy efekt pleteniny ve spojeni s druhym
dilem. Vytraceji se tzv. cviky (nasazovaci body) vlivem uvolnénych vlaken pleteniny.
Velky problém nastéva pfi $iti bezpecnostniho airbagového $vu (ViZ obrazek 37), ktery
ma presné definovanou pozici nasazeni a ukonceni airbagové nité. Celkovy potah musi
byt oc¢istovan od vldken. Textilni sendvi€ s touto laminaci se neembosuje. Technologie
spojeni se pouziva pouze hot- melt. Kombinace svrchni tkaniny a distan¢ni pleteniny
jiz na omak pfinasi tuhé vlastnosti. Komfortni vlastnosti se musi odjezdit na jizdnich

zkouskéach.

Obr. 37 Potahovy nastfih z distan¢ni pleteniny

Ekonomické zhodnoceni

Pii porovnani s nejlepsim vzorkem ¢&. 6 (mezivrstva distan¢ni pletenina)
s vybranym vzorkem ¢. 4 (mezivrstva retikulovana vrstev) pro dalsi pokracovani
v bakalaiské praci bylo pfihlizeno k ekonomickému dopadu. Z oddéleni nakupu Skoda
Auto byly poskytnuty orientaéni ceny mezivrstev. Nejvyraznéjsi cenovy narist ma

distan¢ni pletenina, ktera je v porovnani s retikulovanou pénou az 3x drazsi [29] .Pokud
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by firma Skoda Auto chtéla zavadét prody$ny sendvic na zlep3eni komfortu, je dobré jit
stfedni cestou volby, z divodu vysokého finan¢niho nartstu by mohlo byt zlepSeni

zamitnuto.

3.3 VIliv prodysnosti na tloust’ce mezivrstvy z retikulované pény

Pro dal§si méfeni prodySnosti s vlivem na tloustce mezivrstvy byl stanoven

textilni sendvi¢ ve sloZeni:

e svrchni hladka tkanina Neopren,
e laminace retikulovana péna,

e technologie hot-melt.

Byly proméfeny vzorky €. 14, €. 15 a €. 4. Textilni sendvice se lisi tloustkou mezivrstvy
retikulované pény. ProdySnost byla métena pii tlakovém spadu 200 Pa a zkuSebni plose
20 cm?. Kazdy vzorek byl prométfen 10x, pokazdé na jiném misté ve vzorku. Vysledky
jednotlivych méteni a zékladni zpracovani dat jsou uvedeny v pfiloze tabulky ¢. 20-21.

Nameéftené hodnoty byly zapsany do tabulky 4 a znazornény (viz obrazek 38).

Tabulka 4 Vliv prodys$nosti v zavislosti na tloust'ce textilniho sendvice

VZOREK Slozeni textilniho sendvice " /Ir)rfion‘}{z%‘éﬁz]
svrchni textilie | technologie Laminace tloust’ka
Vzorek ¢. 14 | hladky Neopren hot - melt retikul. péna 3 mm 144
Vzorek ¢. 15 | hladky Neopren hot - melt retikul. péna 6 mm 131
Vzorek ¢. 4 | hladky Neopren hot - melt retikul. péna 8 mm 112

Shrnuti: Vliv na prodySnost sendvice pii stejnych podminkéch ale jiné tloust’ce
byly shledany rozdilné hodnoty. U nejtenc¢iho vzorku €. 14, kde prodysnost dosahovala
nejvyssich hodnot 144 I/min/cm?, u dalsich vzorki &. 15 a vzorku €. 4, kde prodysnost

zacala klesat s pfibyvajici tloustkou textilniho sendvice. Byla tedy potvrzena zavislost
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prodysnosti na mezivrstvé z retikulované pény: ¢im vyssi tloustka laminace, tim nizsi

prodysnost (obrazek 38).
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Obr. 38 Graf vlivu prodysnosti na celkové tloust'ce laminace textilniho sendvice

3.4 VIiv embossingu na prodysnost v textilnim sendvici

Pii proméfovani prodySnosti byly doposud proméfovany vzorky, které mély
svrchni hladkou svrchni tkaninu. Firma JCI Strakonice vyrobila vzorky textilniho
sendvice s rozdilnym mnozstvim embossované plochy, zakladem byla svrchni hladka
tkanina obchodniho nazvu Neopren. Na zjisténi vlivu snizeni prodyS$nosti byly
piipraveny textilni vzorky sembosovanym vzorem tkaniny, mezivrstva byla
retikulovana péna, technologie spojeni hot-melt. Nejprve byly proméfeny vzorky ¢. 16 —
¢. 18, které mély jednotnou tloustku 6,5 mm. Pro porovnani byly prométeny vzorky ¢.
19 — ¢. 21, které mély vyssi tloustku laminace 8,3 mm. Prodysnost byla méfena pfi
tlakovém spadu 200 Pa a zkuSebni plose 20 cm?. Kazdy vzorek byl prométen 10x,

pokazdé na jiném misté ve vzorku. Vysledky jednotlivych métfeni a zdkladni zpracovani
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dat jsou uvedeny v piiloze tabulky ¢. 22-27. Piehled vzorku a naméfenych hodnot byl

zapsan do tabulky 5 a nazorné provedeni bylo provedeno (viz obrazek 39).

Tabulka 5: ProdySnost textilniho sendvi€e pti rozdilném % embossingu

VZOREK

SloZeni textilniho sendvice

Prodysnost
[I/min/100cm?]

svrchni textilie

technologie

laminace

tloust’ka

Vzorek ¢. 16

Neopren + 10%
EMBOSSING
vzor Hexagons

hot - melt

retikul. péna

6,5 mm

124,4

Vzorek ¢. 17

Neopren + 30%
EMBOSSING
vzor Turtle

hot - melt

retikul. péna

6,5 mm

105,5

Vzorek ¢. 18

Neopren + 50%
EMBOSSING
vzor Stripes

hot - melt

retikul. péna

6,5 mm

84,6

Vzorek ¢. 19

Neopren + 10%
EMBOSSING
vzor Hexagons

hot - melt

retikul. péna

8,3 mm

112,3

Vzorek ¢. 20

Neopren + 30%
EMBOSSING
vzor Turtle

hot - melt

retikul. péna

8,3 mm

94,6

Vzorek ¢. 21

Neopren + 50%
EMBOSSING
vzor Stripes

hot - melt

retikul. péna

8,3 mm

78,7

Shrnuti: Vliv na prodySnost sendvice pii rozdilném mnoZstvi embossované

svrchni textilie a stejné tloust'ce byly shledany rozdilné hodnoty prody$nosti. U nejméné

embossovaného vzorku &. 16 prodysnost dosahovala nejvyssich hodnot 124 I/min/cm?.

U dalsich vzorki ¢. 17 a vzorku ¢. 18 prodys$nost zacala klesat s ptibyvajici mnozstvim

embossované svrchni textilie potahového sendvice. Rozdily hodnot prody$nosti se mezi

vzorkem €. 16, ktery ma pokryt tkaninu s 10% embossingem a vzorku ¢. 18, ktery ma

pokryt tkaninu s 50% embossingem, prodysnost klesne az o 33 %. Byla tedy potvrzena

zavislost prodySnosti na mnozstvi embossované svrchni textilie pfi zachovani stejné

tloustky sendvice: ¢im vyssi procento embossované textile, tim nizsi prodySnost (viz

obrazek 39).

56




Pokud bychom porovnaly textilni sendvi¢ (zachovana stejnd tloustka,
mezivrstva retikulovana péna, technologie hot-melt) shladkou tkaninou bez
embossingu vzorek ¢. 4, kde prodysnost dosahuje hodnot 131 I/min/ cm? a vzorek &. 18
S nejvysSim procentem embossingu, kde hodnota prodysnosti se snizuje na 84
I/min/cm?, lze procentualng vyjadiit Gbytek prodySnosti o 40 %. Zde byl vliv

embossingu na snizeni prodySnosti znateln¢ prokazan.
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Obr. 39 Graf vlivu prody$nosti na mnoZzstvi embossingu ve svrchni tkaniné

3.5 Odhad prodys$nosti embossovaného vzorku

V posledni ¢asti bakalarské prace byl proméfen vzorek €. 22, u kterého byla
naméfena prodysSnost 115 1/min/100cm?. Byl porovndn snaméfenymi hodnotami

prodysnosti. K porovnani byl vybran vzorek €. 22 o sloZeni textilniho sendvice:

e svrchni tkanina s 15 % embossingem vzor Crystal,
e mezivrstva stanovena z retikulované pény,

e spojovaci technologie hot- melt,
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e tloustka sendviCe 6, 5 mm.

Prodysnost byla mé&fena pii tlakovém spadu 200 Pa a zkusebni plose 20 cm?. Vzorek byl
proméien 10x, pokazdé na jiném misté ve vzorku. Vysledky jednotlivych méfeni a
zakladni zpracovani dat jsou uvedeny v ptiloze tabulky ¢. 28. Vzorek a namétena
hodnota byly zapsany do tabulky 6 a nazorné zaznamenani odhadu prodysnosti bylo

provedeno do obrazku 40.

Tabulka 6 Textilni sendvi¢ se svrchni tkaninou s 15 % embossingem

" o . Prodysnost
VZOREK SloZeni textilniho sendvice [1/min/100cm?]
svrchni textilie technologie laminace tloustka
Tkanina + 15%
Vzorek ¢. 22 EMBOSSING hot - melt | retikul. péna | 6,5mm 115,3
vzor Crystal

Shrnuti: Vliv na prodySnost sendvice pii rozdilném mnozstvi embossované
svrchni textilie byly prokazané v predeslé ¢asti (viz tabulka 5). Pii spravnosti odhadu
pouzitého vzorku & 22 a jeho naméfené prodysnosti 115,3 1/min/cm? by se hodnota
méla pohybovat v oblasti mezi vzorkem ¢. 16 a vzorkem ¢. 17. Jejich prodysnost se
pohybuje v hodnotach 124,4 — 105,5 I/min/100 cm?. Namé&fena prodysnost vzorku &. 22
(15% embossing, vzor Crystal) je niz8i neZ o¢ekavana prodysnost pii 15% embossing z
predesle kapitoly. AvSak pfii statistickém vyhodnoceni, resp. pifi vypoctu 95%
procentniho intervalu spolehlivosti pro stiedni hodnotu se oba intervaly caste¢né
ptekryvaji. Z toho plyne, ze statisticky rozdil obou hodnot neni tak vyznamny. VVzorek

¢. 22 se svoji naméfenou hodnotou pohybuje mezi témito hranicemi ( Viz obrazek 40).
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Obr. 40 Graf zafazeného textilniho vzorku s 15% embossingem

Pti odhadovani hodnoty prodysnosti pro piedloZzeny vzorek textilie je potfeba brat
v uvahu mnoho faktort. Dlllezité jsou vstupni informace napf., z jakych vrstev laminace
se vzorek skladd a jaka byla pouzita spojovaci technologie. Pro dany embossovany
sendvi¢ se doporucuje sledovat velikost a hloubka embosovani. TO znamena, ze zde
muze byt i dal$i pasobici vliv, nez jen procentualni rozmisténi vzoru na plose.
Teoreticky mize mit vliv na prodys$nost i rozlozeni neembossovanych ploch na svrchni

textilii.
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4 ZAVER

Firma Skoda Auto chce dodavat zakaznikim prvotiidni vozy s komfortnimi
sedackami. ProdySnost patii mezi dilezité vlastnosti potahové textilie a méla by byt
vice sledovana. Cilem bakalatské prace bylo zjistit, které faktory v potahovém sendvici
nejvice ovliviiuji prodySnost. V prvni ¢asti praktické stati bylo cilem proméfit vzorky
textilnich sendvicli na prodysnost a naleznout vhodny potahovy vzorek pro ptipadné
zavedeni na potahovy do sériové vyroby. Vzorky byly vyrobeny v kombinaci

jednotlivych vrstev:

e druh mezivrstvy (polyuretanova péna, retikulovana péna, vliesova textilie,
distan¢ni pletenina),
e zpusob spojovaci technologie (plamenna a technologie hot-melt),

e stejnd tloustka a svrchni tkanina sendvice.

Mezi vzorkem ¢. 1 a ¢. 6 byla zjisténa zavislost stoupajici prodys$nosti az o 69%. U
téchto vzorkl byla zaménéna mezilaminacni vrstva a zpusob technologie, pfinos na
zvyseni prodySnosti byl rapidni. Pokud by se zaménila pouze mezivrstva
z polyuretanové pény za retikulovanou a ostatni vstupy by byly zachovany (tloustka,
plamenna technologie) prodysSnost stopne 0 53%. Takto se porovnavaly proméiené

vzorky ¢. 1a¢. 2.

Pro dalsi vyzkum potahového sendvice byl zvolen vzorek €. 4 ve sloZeni:
e hladka svrchni tkanina,
e mezivrstva z retikulované pény,

e technologie hot-melt.

Odivodnéni pro vybér tohoto sendviCe se zvazovaly konstrukéni a ekonomicka
hlediska. Ptikladdna byla pozornost moznému zavedeni do vyroby pii pfijatelném
finanénim nartstu potahové textilie. Hodnota prodysnosti mezi sériovym sendvicem
vzorek €. 1 a zvolenym vzorkem €. 4 dosahuje zlepseni o 60 %. S timto vzorkem €. 4 by
bylo mozné zvysit komfort sedacek s ohledem na prodysSnost vice nez o polovinu. Pt

zhotovovani nastiihi potahu by z technologického hlediska nedochézelo k rapidnim
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zménam. Technologie $iti by mohla byt pfevzata nebo by probéhly minimalni upravy
Sablon.

Doporucuje se, usit potah na piedni seddk a opéru autosedacky pro fidice a
spolujezdce. Ve stiedové ¢asti potahu bude vloZen textilni sendvi¢ ve sloZeni parametra
dle vzorku ¢. 4. Dulezité pro ziskani vjemu zlepseni komfortu a prodySnosti je nutné
nechat odjezdit autosedacky na jizdnich zkouskach. Pasazéti vyplni vhodné sestaveny

dotaznik a z né¢ho bude zji$tén piinos zlepSeni komfortu.

V dalsim kroku bakalaiské prace se proméfovaly vzorky a hledala se zavislost

prodysnosti na vlivu tloustky sendvice. Stanoveny sendvic byl definovan ve skladbé:

e hladka tkanina,
e mezivrstva z retikulované pény rozdilné tloustky 6 mm a 8,3 mm

e spojen technologii hot-melt.

Zavislost byla shledana mezi prométenymi vzorky ¢. 14 a vzorkem ¢. 15. ProdysSnost se
stoupajici tloustkou sendvice se snizila o 14 %. Pfi pouZiti mezivrstvy z retikulované
pény na stfedovou oblast potahu se doporucuje pouzit vzorek ¢. 14 o tloust’ce 6 mm,

protoze se zvysujici se laminaci prodysnost klesa.

Dalsi proméfené vzorky byly opatieny embossovanymi Vvzory V razném
procentudlnim poméru na svrchni tkaning textilniho sendvice. Byly porovnany vzorky

¢. 16 az ¢. 18. Embossované sendvice byly ve slozeni vrstev:

svrchni tkanina s rozdilnym zatiZenim embossované plochy,

stejna tloustka sendvice 6,5 mm,

mezivrstva retikulovana péna,

e spojovaci technologie hot-melt.

Zjisténa byla zavislost prodySnosti na embossovaném povrchu svrchni tkaniny: ¢im vice
ma textilie embossingu, tim vice se prodysnost snizuje. U proméfenych vzorku klesala
prodysnost az 0 32 %. Pokud porovname vzorky S rozdilnou svrchni tkaninou a bude

zachovana stejna mezivrstva z retikulované pény a technologie hot-melt, dochazi ke

61



snizeni prodys$nosti az o 40%. Takto byly porovnany vzorky ¢. 4 a ¢. 18. Zde se projevil

prokazatelny vliv embossingu na snizeni prodySnosti v textilnim sendvici.

Pii odhadu prodysnosti textilniho sendvice budeme schopni se orientovat
v grafech, které byly vytvofeny na zakladé proméienych vzorkd. Z proméfenych vzorki

byly zjistény zavislosti, které nejvice podporuji zvyseni prodysnosti:

e zmeéna mezilaminacni vrstvy na distan¢ni pleteninu a zptsob technologie
hot-melt, ptinos 0 69%,

e zmeéna mezilaminacni vrstvy na retikulovanou pénu a zptisob technologie
hot-melt, ptinos o 60%,

e zména pouze mezilaminacni vrstvy Z polyuretanové pény na

retikulovanou a zachovani plamenné technologie, ptinos o 53%.
Vlastnosti, které vedou k opa¢nému efektu snizeni prodysnosti:

e stoupajici tloustka sendvice s retikulovanou pénou se snizila o 14 %,
e uembossovanych vzorki klesala prodySnost 0 32 %,
e u vzorku shladkou a embossovanou svrchni textilii (mezivrstva

z retikulované pény a technologie hot-melt) dochazi ke snizeni prodysSnosti

az 0 40%.

Prodys$nost textilie se stava v automobilovém prumyslu vyznamnou vlastnosti,
ktera si zaslouzi sledovat. Ve firmé Skoda Auto nedochazi k proméfovani hodnoty
prodysSnosti u potahovych textilii. Naméfena Ciselna hodnota prodySnosti textilniho
sendvice neni k dispozici ani od dodavatele. Nelze proto zjistit, zda textilie se pohybuje
na hranici normy nebo zda méa dobré prody$né vlastnosti. Proto byla vytvofena tato
bakalarska prace, kde byly shledany zavislosti prodysnosti na riznych komponentech a
vytvofeny grafy. Tyto grafy budou slouzit pro prvni stanoveni odhadu prodySnosti
dodavaného potahového sendvice na autosedaky. K zafazeni textilniho vzorku do
grafu bude nutné znat spojovaci technologii a jednotlivé vrstvy laminace Pfislusny
vzorek se vyhleda v tabulce nebo v grafu a prodysnost se odhadne. Pro ovéfeni hodnoty

bude vzorek proméfen na piistroji prodysnosti ve vyvojovém centru firmy Skoda Auto.
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Doporucenim bude, aby dodavatel potahovych textilii uvadel ¢iselnou hodnotu
prodysnosti na odsouhlaseny vzorek tzv. Urmuster (viz obrazek 41), na kterém se

nachazeji zakladni vlastnosti textilie. Poptipad¢ zavést méfeni prodySnosti do laboratofi

v odd¢leni kvality.
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Obr. 41 Navrh na doplnéni normy prodysnosti
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Tabulka 7 VZOREK &. 1

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie plamenna
laminace polyuretanova péna
Celkova tloust’ka sendvice 6 mm

VZOREK €. 1

Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm’]
nameér 1 55,9
namér 2 53,2
nameér 3 41,2
namér 4 49,9
nameér 5 59,3
namér 6 49,7
nameér 7 49,9
nameér 8 55,9
namér 9 53,8
namér 10 62,3
pramér 53
smérodatnd odchylka 5,90
intervalovy odhad
min 49,5
max 56,7
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Tabulka 8 VZOREK ¢&. 2

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie plamenna
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6 mm
VZOREK ¢. 2
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
nameér 1 121,6
namer 2 119
nameér 3 115,1
namér 4 119
namer 5 1194
namer 6 119
namér 7 108,6
namer § 113
nameér 9 113
namer 10 114
pramér 116
smérodatnd odchylka 4,04
intervalovy odhad
min 113,7
max 118,6
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Tabulka 9 VZOREK &. 3

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace polyuretanova péna
Celkova tloust’ka sendvice 6 mm
VZOREK¢. 3
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
nameér 1 68,6
nameér 2 61,2
nameér 3 75,2
namér 4 64,9
namér 5 55,7
namér 6 62,7
nameér 7 53,8
nameér 8 64,9
nameér 9 68,3
namér 10 63,4
pramér 64
smérodatna odchylka 6,23
intervalovy odhad
min 60,1
max 67,6

73




Tabulka 10 VZOREK &. 4

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6 mm
VZOREK ¢. 4
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
nameér 1 139,3
namér 2 134,6
nameér 3 123,7
namér 4 125,9
namér 5 132,7
namer 6 119,4
namér 7 125,9
namér 8 134,6
namér 9 135,5
namér 10 135,6
pramér 131
smérodatnd odchylka 6,48
intervalovy odhad
min 126,8
max 134,6
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Tabulka 11 VZOREK ¢. 5

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace VLIES
Celkova tloust’ka sendvice 4 mm
VZOREK¢. 5
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
namer 1 95,8
namér 2 102,2
namer 3 104,4
namer 4 109
nameér 5 100
namér 6 106,5
namér 7 102,2
nameér 8 100
namér 9 102,2
namér 10 102,3
prameér 102
smérodatnd odchylka 3,64
intervalovy odhad
min 100,3
max 104,7
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Tabulka 12 VZOREK ¢. 6

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace 3D PLETENINA
Celkova tloust’ka sendvice 6 mm
VZOREK . 6
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
nameér 1 167,5
namer 2 170
nameér 3 172
namér 4 167,5
nameér 5 163,1
namér 6 174,1
namér 7 174,1
namér 8 186,3
nameér 9 172
namér 10 167,5
prameér 171
smérodatna odchylka 6,27
intervalovy odhad
min 167,6
max 175,2
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Tabulka 13 VZOREK ¢&. 7

SLOZENI TEXTILNiHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie -
laminace -

Celkova tloust’ka sendvice

VZOREK €. 7
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
nameér 1 119,4
namér 2 125,9
nameér 3 125,9
nameér 4 123,7
namér 5 125,8
namer 6 128
namér 7 121,6
namér 8 119,4
namér 9 125,8
nameér 10 125,8
primér 124,13
smérodatna odchylka 3,00
intervalovy odhad
min 122,3
max 125,9
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Tabulka 14 VZOREK ¢. 8

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE

svrchni textilie

vice prodysny KAMIL

technologie

laminace

Celkova tloust’ka sendvice

VZOREK¢. 8

Namér prodySnosti

Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]

nameér 1 2227
nameér 2 208
namer 3 228
nameér 4 217,8
namér 5 217,8
namer 6 228
namér 7 217,8
nameér 8 227
namér 9 2227
namér 10 217,8
prameér 220,76
smérodatna odchylka 6,23
intervalovy odhad
min 217,0
max 2245
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Tabulka 15 VZOREK ¢&. 9

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie -
technologie -
laminace PUR PENA Caligen (RD)
Celkova tloust’ka sendvice 5,6 mm
VZOREK¢. 9
Namér prodyS$nosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
namer 1 132
namer 2 121
namer 3 117
namer 4 135
nameér 5 105
namer 6 117
nameér 7 120
namer § 127
nameér 9 126
namer 10 132
pramér 123,2
smérodatnd odchylka 9,07
intervalovy odhad
min 117,7
max 128,7
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Tabulka 16 VZOREK ¢. 10

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie -
technologie -
laminace retikulovana péna Toscana Gomma
Celkova tloust’ka sendvice 6,5 mm
VZOREK ¢. 10
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
namer 1 995
namer 2 1059
namer 3 1129
namer 4 1207
nameér 5 1237
nameér 6 1199
nameér 7 1320
nameér 8 1328
nameér 9 1127
nameér 10 1135
pramér 1173,6
smérodatnd odchylka 106,32
intervalovy odhad
min 1109,4
max 1237,8
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Tabulka 17 VZOREK ¢. 11

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie -
technologie -
laminace retikulovana péna Toscana Gomma
Celkova tloust’ka sendvice 8,3 mm
VZOREK ¢. 11
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
namer 1 759
nameér 2 830
namer 3 780
namer 4 689
nameér 5 799
nameér 6 820
namer 7 725
namer 8 790
nameér 9 815
namér 10 825
prameér 783,2
smérodatna odchylka 46,49
intervalovy odhad
min 755,1
max 811,3
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Tabulka 18 VZOREK ¢&. 12

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie -
technologie -
laminace VLIES RN0404
Celkova tloust’ka sendvice 4 mm
VZOREK ¢. 12
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
namer 1 1028
nameér 2 989
namer 3 1050
namer 4 1107
nameér 5 1105
nameér 6 990
nameér 7 1059
namer 8 1107
namer 9 1120
namér 10 1135
prameér 1069
smérodatna odchylka 53,67
intervalovy odhad
min 1036,6
max 1101,4
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Tabulka 19 VZOREK ¢&. 13

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie -
technologie -
laminace 3D PLETENINA AMES P1208 1/2
Celkova tloust’ka sendvice 49 MM
VZOREK ¢. 13
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
namer 1 2409
namer 2 2510
nameér 3 2480
namer 4 2536
nameér 5 2569
nameér 6 2430
nameér 7 2630
nameér 8 2480
nameér 9 2500
namér 10 2495
prameér 2503,9
smérodatna odchylka 64,04
intervalovy odhad
min 2465,2
max 25426
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Tabulka 20 VZOREK ¢. 14

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 3 mm
VZOREK ¢. 14
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]
nameér 1 147,7
nameér 2 138,7
namer 3 156,2
namér 4 131,2
namer 5 1544
namér 6 138,1
namér 7 142,2
nameér 8 145,3
namér 9 139,9
namér 10 147,2
pramér 144,09
smérodatnd odchylka 7,67
intervalovy odhad
min 139,5
max 148,7
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Tabulka 21 VZOREK ¢. 15

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie hladky Neopren
technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 8.3 mm
VZOREK ¢&. 15
Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
nameér 1 115,1
namér 2 103,5
nameér 3 103,4
namér 4 125,9
nameér 5 118,2
namér 6 106,7
namér 7 103,9
nameér 8 115,2
namér 9 102,3
namér 10 135,6
primér 112,98
smérodatnd odchylka 11,22
intervalovy odhad
min 106,2
max 119,8
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Tabulka 22 VZOREK ¢. 16

SLOZENI TEXTILNIHO

SENDVICE

svrchni textilie

Neopren + 10% EMBOSSING vzor Hexagons

technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6,5 mm

VZOREK €. 16

Namér prodySnosti

Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]

namer 1 127,3
nameér 2 125,1
nameér 3 118,9
namgér 4 125,7
namér 5 124,3
nameér 6 128,2
namér 7 119,7
nameér 8§ 128,8
namér 9 121,1
namér 10 125,1
prameér 124,42
smérodatna odchylka 3,47
intervalovy odhad
min 122,3
max 126,5
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Tabulka 23 VZOREK ¢. 17

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE

svrchni textilie

Neopren + 30% EMBOSSING vzor Turtle

technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6,5 mm

VZOREK ¢&. 17

Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]

namer 1 98,3
namér 2 102,2
namer 3 103,1
namgér 4 108,7
namér 5 103,4
namér 6 106,5
namér 7 105,8
nameér 8 109,2
namér 9 111,2
namér 10 102,1
priamér 105,05
smérodatna odchylka 3,94

intervalovy odhad

min 102,7
max 107,4
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Tabulka 24 VZOREK ¢. 18

SLOZENI TEXTILNIHO

SENDVICE

svrchni textilie

Neopren + 50% EMBOSSING vzor Stripes

technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6,5 mm

VZOREK¢. 18

Namér prodysnosti

Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]

namer 1 85,2
nameér 2 79,2
namér 3 78,9
namér 4 88,5
nameér 5 89,2
namer 6 77,5
namér 7 68,8
namér 8 87,3
namér 9 99,8
namér 10 91,7
prameér 84,61
smérodatna odchylka 8,74
intervalovy odhad
min 79,3
max 89,9
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Tabulka 25 VZOREK ¢. 19

SLOZENI TEXTILNIHO

SENDVICE

svrchni textilie

Neopren + 10% EMBOSSING vzor Hexagons

technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 8,3 mm

VZOREK ¢. 19

Namér prodySnosti

Hodnota prodysnosti [[/min/100 cm?]

namér 1 103,1
namer 2 107,2
nameér 3 105,1
namér 4 99,8
nameér 5 115,2
namér 6 118,1
namér 7 123,1
namér 8 128,1
namér 9 122,7
namér 10 101,1
prameér 112,35
smérodatna odchylka 10,33
intervalovy odhad
min 106,1
max 118,6
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Tabulka 26 VZOREK ¢. 20

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE
svrchni textilie Neopren + 30% EMBOSSING vzor Turtle
technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 8,3 mm

VZOREK ¢. 20

Namér prodySnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]

nameér 1 95,1
nameér 2 98,3
nameér 3 101,7
namér 4 99,8
namér 5 87,9
namér 6 101,3
nameér 7 83,2
nameér 8 95,7
namér 9 91,3
namér 10 91,7
pramér 94,6
smérodatna odchylka 6,07

intervalovy odhad

min 90,9
max 98,3
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Tabulka 27 VZOREK ¢. 21

SLOZENI TEXTILNIHO

SENDVICE

svrchni textilie

Neopren + 50% EMBOSSING vzor Stripes

technologie HOT MELT
laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 8,3 mm

VZOREK ¢. 21

Namér prodySnosti

Hodnota prodysnosti [1/min/100 cm?]

namér 1 72,3
nameér 2 77,1
namér 3 67,5
namer 4 85,4
nameér 5 90,1
namér 6 92,3
nameér 7 88,7
nameér 8 64,8
namér 9 85,3
namér 10 63,4
prameér 78,69
smérodatna odchylka 11,05
intervalovy odhad
min 72,0
max 85,4
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Tabulka 28 VZOREK ¢. 22

SLOZENI TEXTILNIHO
SENDVICE

svrchni textilie

Tkanina + 15% EMBOSSING vzor Crystal

Technologie HOT MELT
Laminace retikulovana péna
Celkova tloust’ka sendvice 6,5 mm

VZOREK ¢. 22
Namér prodysnosti Hodnota prodysnosti [I/min/100 cm?]
nameér 1 113,2
nameér 2 114,2
nameér 3 113,2
namér 4 115,9
namér 5 123,6
namér 6 108,2
namér 7 108,6
nameér 8 106,3
namér 9 132,1
namér 10 118,9
pramér 115
smérodatna odchylka 7,82

intervalovy odhad

min 110,7
max 120,1
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