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2. Uvod a cie diplomovej prace

Konfekcia je ddleZitym odvetvim spotrebného priemyslu
a jej u¢elom nie je len samotné obliekanie &loveka. Sucastou
konfekcie ako takej je aj vyroba technickej a Sportovej
konfekcie, koZusnictvo, koZiarstvo, obuvnicky a galanterny
priemysel. Odevnictvo, koZuSnictvo, koZiarstvo, obuvnictvo
ma ji dlhoroéni tradiciu a predli dlhodobym vyvojom
v kondtrucii vyrobkov, v pouZitych materidaloch a technolégii.

Technickd konfekcia ma tieZz dlhodobu tradiciu, ale len
v niekolko malo vyrobkoch napr. lodné plachty, lana, stany.
Vznik a vyroba novych materidalov a rozvoj techniky vi8ak
umozZnili prudky rozvoj technickej a &portovej konfekcie,
z hladiska novych vyrobkov a ich netradiéného vyuZitia napr.
norné steny, pretlakové a rebrové haly, vodné hradenia ap.

7Zijeme v storo&i, ktoré z technického hladiska pred&ilo
vietky ostatné. Na druhej strane, éim je svet civilizovanejsi
a vyspelej8i, tym viac sa ludia snaZia uchylit sa do prirody,
ktora im poskytuje Gtocisko. Pri dlh8ich pobytoch v prirode,
pri vode, v horach ludia vat3inou pouZivajui prechodné obydlia
a tymi si stany. Pre oddych a rekreaciu sa vyuZivaju stany
turistické a kempingové. Na iné GCely napr. na skladovanie,
nidzové obydlia, prechodné obydlia pre vdcé8ie skupiny Iudi sa
vyuZivaju velkopriestorové stany popripade velkopriestorové
stany stavebnicového typu, ktoré podla potreby méZme
zvidt3ovat pomocou modulov.

V poslednej dobe dochadza ¢asto k prirodnym katastrofam,
k zemetraseniam, povodniam, erupciam sopiek, pri ktorych vela
fudi prijde nielen o strechu nad hlavou, ale aj o Zivot.

V neposlednej miere su oblasti, v ktorych sG Iudia postihnuti



hladom a vojnou. Postihnutym v tychto oblastiach prichadzaju
na pomoc rézne medzindrodne zdravotnicke a humanitarne
organizacie. Zameriavaji sa predovBetkym na poskytovanie
zdravotnickej pomoci, potravin, liekov a na ubytovanie Iudi
bez pristreSia. V takychto situaciach by sa neobi3li bez
zakladného vybavenia a strechy nad hlavou. V tychto pripadoch
je vyuzitie velkopriestorovych stanov najviacé8ie, Podla
potreby sa =z velkopriestorovych stanov polné nemocnice,
ambulancie, operacné saly, jedalne a ubytovne.

Cielom diplomovej prace nie je 1len spracovat vyrobu
velkopriestorovych stanov v normalnych podmienkach,ale riesit
realizaciu zakazky tychto stanov v naSich podnikoch v pripade

naliehavej potreby.

B VESeobecne o technicke j a
Eportove j konfelkcili a ich

rozdelenie

V¥robou technickej a Sportovej konfekcie sa u nas
zaoberaju dve velké a.s. SVITAP Svitavy a TECHNOLEN Lomnice
nad Popelkou, ktord m& 3tyri poboéné zavody. Ich vyrobny
program je velmi bohaty a ré6znorody.

TECHNICKA KONFEKCIA sa zaobera zhotovovanim vyrobkov
technického charakteru. SG vac¢8inou vyradbané v malych sériach
alebo kusovych zakazkach, popripade jeden kus za rok napr.
cirkusové Sapitd. Technicku konfekciu zahriiujeme medzi taZkd
konfekciu, a to preto lebo materialy, z ktorych sa vyrobky
technickej konfekcie vyrabaja su tazZké, ich plo3na hmotnost

-

je asi 400 aZz 800 g/m?. S tymito materidlmi sa taZiie



manipuluje a na ich spracovanie potrebujeme stroje
a zariadenia silnejsich kon8trukcii, S0 silnej8imi
mechanizmami .
Sortiment technickej konfekcie

- filtracéné plachetky

- obaloviny, vrecia

- rovné plachty

- lodné plachty

- vozové plachty pre Zeleznicu

- tvarované plachty na nakladné automobily

- prepravné textilné vaky

- textilné vloZky do zasobnikov

- textilné lutny

- trasportné pasy

- norné steny

- pneumatické rebrové haly

- pretlakové haly

- vodné hradenia

- plynojemy

- tesniace vaky do plynarenského potrubia

~ zaAchranné vaky do bani

- protivybuchové uzavery

~ pla&te textilnych hal na pevnej konsStrukcii

- cirkusové Sapitéd

- velkopriestorové stany

~ velkopriestorové stany stavebnicového typu

SPORTOVA KONFEKCTA sa zaobera prevazne zhotovovanim

virobkov pre Sportové a rekreacdné ucely. Vyrobky sa od seba
l18ia prevedenim, rozmermi i hmotnostou.

V¥robky &portovej konfekcie mdZime rozdelit na:



1. potahy na skladacie sedaéky a lehatka
2. stany - kempingové
~turistické
3. doplnky a prisluSenstvo k vybaveniu stanov
- zavesné kapséare
- zavesné skrinky na potraviny
- obaly na stany
- s8lnecné strechy
- kuchynské kity
- predsienky

- hygienické vloZky do stanov

zateplovacie vloZzky do stanov
4. ostatné vyrobky

- obaly na lyZe

- obaly na rybarske prity

- spacie vaky

- hygienické vloZky do spacich vakov

3.1. STANY A TCH ROZDELENTIE
Rozdelenie stanov
1. turistické - zakladné
- tropikové
2., kempingové
3. velkopriestorové
4, velkopriestorové stavebnicove
TURISTICKE STANY - patria do Bportovej konfekcie. Sd pre
svoju mali hmotnost vhodné pre peSiu turistiku dvoch, troch
v¥inimoéne Styroch o0sbb. M&Zu byt vyrobené s podlahou alebo
bez podlahy. Podla prevedenia sa turistické stany delia na

zdkladné a tropikové



Zakladné stany - stany s obdlZnikovym pddorysom alebo stany
v tvare osovo sumerného mnohoiholnika tzv. apsidou.

Tropikové stany - skladaja sa 2z vnGtorného stanu, ktory je
rieSeny obdobne ako =zakladny stan a z tropikovej
strechy, ktord prekryva vnitorny stan a vytvara
pred nim krytd predsienku

KEMPINGOVE STANY s vhodné pre naroéné a dlhodobé
stanovanie dvoch aZz Siestich os8b. Skladaju sa z vlastného
stanu a jednej alebo dvoch rézne rieSenych spalni, ktoré siu
umiestnené vo wvnatri stanu. Pred spaliiami je vlastny obytny
priestor. Stan méZe mat slnedni strechu,prievisnuté strie3ky,
zaveterné steny,odklopny zadny diel alebo viity kuchynsky kit
ap. Kempingové stany s vyrabané v rdznych tvaroch
a variantach. Tieto stany nemaju podlahu.

VELKOPRIESTOROVE STANY patria do skupiny technickej
konfekcie. SU urcené pre vacidi pocet oséb. Podla druhu stanu
ich mdZe byt aZ dvadsat. Stany sa zhotovujui s podlahou alebo
bez podlahy. TIch vyuZitie Jje velmi Siroké. ZaleZi na
potrebach zakaznika.

VELKOPRTESTOROVE STANY STAVEBNICOVEHO TYPU. PouZivaja sa
prevazZne k vojenskym, hospodarskym Géelom, ale aj ako 1&6Zkova
¢ast polnej nemocnice, operac¢né saly, kuchyha, jedalen ai.
7Zadkladny stan pozostava z dvoch zakladnych céasti - z predného
¢elného dielu a zadného ¢elného dielu. Tieto diely sa spajaju
Snurovanim. Tento typ stanu mbéZme Ilubovolne predlZovat
nastavnymi dielmi tzv. modulmi, ktoré sa vkladajia medzi &elné
diely a zoSnurovavaji sa. Tym je dany stavebnicovy charakter
stanu,

K zakladnému vybaveniu stanu patri

- stanova konS3trukcia k danému typu stanu



- obal na stan

- kotviace koliky
Kazdy typ stanu mbZe byt na prianie z&kaznika doplneny
doplnkovym prisluSenstvom ako sui napr. zateplovacie vloZky,

hygienické vloZky, zavesné kapsare atd.(vid. kap. 3.)

4 . SOcasny stav v podnikoch

Cielom exkurzii do podnikov bolo =zistit postup a
organizaciu prace, sucasny stav pouzZivaného materialu,
pouZitie strojového parku v oblasti samotnej vyroby. Tieto
exkurzie som previedla vo Svitape Svitavy a Technolen Lomnice
nad Popelkou zavod Hlinsko v Cechéach.

V oboch podnikoch sa 2zaoberaji zhotovovanim vyrobkov
technickej konfekcie. Ide o vyrobu mnoho druhov vyrobkov v
malom poéte kusov popripade v malej sérii. Z toho vyplyva, Ze
v podnikoch je striedava kusova vyroba. Jednym z
najddleZzitejSich druhov vy¥robkov, ktoré sa +tu vyrabaja su
velkopriestorové stany. Sa urcené k rdznemu ucelu, podla
potrieb a poZiadaviek zakaznika. V sucfasnosti sa vyrabaju
prevaZne na objednavku. Oba podniky sd monopolnymi vyrobcami
velkopriestorovych stanov u nas.

V podniku sa v8ak nezaoberaji len konfekénym spracovanim
v¥robkov, ale aj vyrobou technickych textilii a ich dpravami
a povrstvovanim. Je to vyhodné 2z ekonomického hladiska,
pretoZe odpadaji naklady na dopravu materialu, &o sa premieta
i do ceny hotového vyrobku.

Zaklad vyroby v8ak tvori konfekciovanie vyrobkov. Zaé&ina
na strihdrni a prechadza v spojovanie dielov a sudasti v
jeden celok. Spojovanie sa prevadza klasickym spdésobom, 3itim

strojovym alebo ruénym a netradiénym spdsobom - zvAaranim.

-1 d -



PouZivaju sa dva spbdsoby zvarania. Zvaranie horicim vzduchom
a vysokofrekvenéné zZvaranie. Tento spbsob spojovania
termoplastickych materialov je pri vyrobe technickej
konfekcie ¢&asto pouZivany. Spojovanie sucasti a dielov
prebieha na §ijacich dielfiach. Na jednej zo 3ijacich dielni
sa zhotovuju stany, na druhej zase doplnky pre stany. Pre
8itie stanov sa pouZivaji pouZivaju taZdie 3ijacie stroje neZ
pre vyrobu doplnkov.

Vsetky Sijacie operacie na stane prevadza jedna 3icka.
Vyroba stanu prebieha preruSovane, lebo niektoré sedlarske
prace je nutné previest podas procesu Sitia. Manipuléacia so
gitym materidlom je velmi namadhava, preto niekedy 8icke
vypomdha e3te jedna pracovnicka. Na uSitych dieloch stanu sa
prevedi sedlarske a dokoncovacie prace. Potom uZ nasleduje
kontrola a adjustéacia vyrobkov. Sitie doplnkov je obdobné ako
gitie stanov, odpadaji tu sedlarske prace. JednoduhSia je i
manipulacia so 8itym materidalom, lebo doplnky sa zhotovuju z
odlahéenych materialov.

Napriek tomu, Ze s8a pri vyrobe stanov pouZiva modernéa
technika, sG operdcie kde sa stroje nedaju pouZit a operacie
sa prevadzaji rucéne. K takymto operaciam patria predovSetkym
sedlarske préace, ktoré sa prevadzaji na rozpracovanych
dieloch alebo na hotovom vyrobku. Ruény podiel prace je
vysoky pri manipulécii s materidlom. Vyrobky saG zhotovené z
taZkych materidlov, ich rozmery si velké a manipuldcia s nimi
nie je vébec jednoducha. Na prepravu materialu sa pouzZivaju
ruéné manipulacné voziky a rucné pojazdné ploSiny. V
Technolenu Hlinsko pri manipulacii medzi Jednotlivymi
technologickymi pracoviskami pouzZivaja zavesny hak s

elektrickym pohonom, €im odstrafiuji namadhavi fyzickd pracu



pri manipuléacii.

4.1. MATERTALY POUZIVANE K VYROBE VELKOPRIESTOROVYCH STANOV
Materidly, ktoré sa pouZivaji k vyrobe stanov mbZme
rozdelit do tychto zakladnych skupin
1. plosné textilie (plachtoviny, podlahové textilie, aj.)
2. dlzkové textilie (8ijace nite, &niry, lemovky)
3. technicka priprava (zipsy, koliky, haciky)

4, konstrukcie

4.1.1. Plo8né textilie
PLACHTOVINY - su tkaniny tkané platnovou vazbou v réznych
osnovach a dostavach. Tkaji sa v rdznych 3irkach, vychadzajic
z poZiadaviek zakaznika. Vyrabaji sa zo stopercentnej ba, 1n,
PES alebo zo zmesi ba/PES. Ich plo3na hmotnost je asi 300 az
700 g/m?2 . Plachtoviny musia splnat poZiadavky na

- nepriedusSnost

- vysoku pevnost

- viaccyklické namdhanie

- odolnost voéi klimatickym podmienkam

- odolnost vo¢i mikroorganizmom

Pre splnenie tychto poZiadaviek sa prevadzaju tieto zakladné

Upravy materialu hydrofébna

ohfiuvzdorna

fungicidna, antibakterialna

Hydrofébna idprava sa prevadza na materidli za G&elom
nezmacéavosti textilie. Pred samotnou dpravou sa material
predupravuje, aby bolo moZné na Jjeho povrch alebo na
jednotlivé vlakna rovnomerne naniest vhodny hydrofobizaény

pripravok. Hydrofébnu upravu mbéZme previest dvoma spdsobmi:

- | [ -



NepriedusSne - nanesenim filmu zlGéeniny, ktorad nemusi
byt ani hydrofébna na material, pri ktorom ddjde k zalepeniu
pbrov v tkanine.

PrieduSne - nanesenim zlGéenin s vysokym povrchovym

napatim, ktoré odpudzuji vodu, na materidl alebo jednotlivé
vlakna
Na prevedenie hydrofébnej upravy sa pouZivaji parafinové
emulzie so solami Al, Zr a iné pripravky.
Nehorlavd udprava prevadza sa na materidloch horlavych alebo
nebezpeéne horlavych. Horlavymi materidlmi si vlna, prirodny
hodvab, PES, PAD. Horlavost prirodnych materidlov vl, ph,
mozZno potlacit spracovanim anhydridne halogenovych
organickych kyselin, metyloderivatmi mocCoviny alebo melaminu
s kyselinou fosforeénou atd. Horlavost syntetickych
materiidlov PES,PAD, sa potlaéuje pripravkami na bazi
halogenov, fosforu alebo oboch prvkov v podobe zluéenin napr.
hexabrombenzen.

Vietky celuldézové vlakna a PAN velmi rychlo horia, preto
sa im venuje najviac pozornosti. Cielom nehorlavej fdpravy
celuldzovych vlakien je ovplyvnit termicky a oxidaé&ny rozklad
celulézy tak, aby uéinkom plamefia dochadzalo k vzniku pokial
moZno malého mnoZstva horlavych prchavych rozkladnych
produktov, popripade aby vzniklé produkty horeli menej
intenzivnym plamefiom. Celulézové vlakna sa upravujui napr.
pripravkom Pyrofix B 63,

Fungicidnd a baktericidna dprava. Prirodné vlakna rastliného
a Zivoeidného pbvodu podliehajd napadnutiu mikroorganizmami,
ktoré material odbiravaju. PoSkodenie alebo rozruSenie
celulézy ¢éi proteinu je spdsobené enzymami produkovanymi

haktériami alebo plieshami.



Fungicidna, bakteriologicka dudprava spoéiva v naneseni
baktericidne &i fungicidne p&sobiacich substancii na textilny
material. Tym sa zamedzi nielen pristupu mikroorganizmov, ale
nemdZu sa na materidl ani uchytit. VSetky Upravy prevadzané

na materialoch nesmi byt zdravotne zavadné.

TEXTILIE NA PODLAHY STANOV

Na vyrobu stanov sa pouZivaju polyamidové plachtoviny
alebo iné technické tkaniny, ktoré si z oboch stréan
nanosované PVC. Pozname ich pod nazvom Plastel. Plastel sa
vyznaéuje uréitymi charakteristickymi vlastnostami, dobra
odolnost voéi oderu, nepriedusnost, nepriepustnost, zdravotna
nezavadnost, dobra stalost pri opakovanom pohybe, dobra
stialost na poveternosti, ktoré sa podielaji na dobrej kvalite
a zivotnosti stanu.

Pre podlahy spalni stanov sa pouZziva textilia

beztextilny plastik NAPA, TPD.

TEXTILTE POUZIVANE NA DOPLNIKY STANOV
Doplnky stanov (vid. kap. 3.) tvoria interiér stanu a su
z odlahéenych materidlov, ktoré mbéZu byt tkané, pletené,
tkanopletené, ale mézZu byt vyrabané tieZ ako netkané
textilie.
- kuchynky sa zhotovuju z POE kaSirovanej tkaniny
- na 8itie spalni a hygienickych vloZiek sa pouZiva
bavlinena tkanina, nazyvana Molino alebo pletenotkanina
Medyna
- na vyrobu =zateplovacich vloZiek sa pouZivaji netkané
textilie zvané Arachne, Termo.

K plosnym textiliam zahrifiujeme taktieZ presvetlovacie



félie NOVOPLAST, ¢&iru féliu, PES sietovinu, PA uplet. Tieto

materidly sa pouZivaji k vyrobe okien a vetracich pasov

u stanov.

4.1.2. DlZkové textilie
STJACE NITE

Vhodny vyber §ijacieho materidalu (8ijacich niti) je
podmieneny druhom 8itého materialu, druhom Sitia a riadi sa
CS normami. Podobne ako u plo&nych materidlov i u &ijacich
niti sa kladie déraz na pevnost, rovnomernost, taZnost,
odolnost v odere, stalost rozmerov, tuhost a stabilitu
zakrutov., U 8&ijacich niti pouZivanych pre stany a inu
technickid alebo Sportovi konfekciu sa za UCelom nezmacdavosti
prevadza vodoodpudiva dprava. Sijacie nite mbZeme rozdelit
pre ruéné a strojové Sitie., Pre stany a technickad konfekciu
sa pouzivaju 8ijacie nite zmesové bavlnarského typu,
syntetické napr. PESh, obuvnicke nite. Pre svoje mechanické
vlastnosti sa v8ak najviac pouZivajia jadrové nite RASANT
(PESh /ba) rbéznych pevnosti. V oboch podnikoch pouZivaju
8i jacie nite od firiem ACKERMANN, GUTERMANN, BENAR, MDZ ai.

Dal&imi diikovimi textiliemi pouZivanymi na stany su
rézne druhy Snar, popruhov, lan, lemoviek. SU vyrabané ako
z prirodnych, tak zo syntetickych materialov (ba, 1ln, POE,
POP, PES). U tychto materidlov je nutné zabezpedit dostatoéni
odolnost voéi oderu, ktora by odpovedala predpokladane;

Zivotnosti vyrobku.

4.1.3. Technicka priprava
Si¢astou materialu ako takého je aj technicka priprava,

ktora zahrfiuje gombiky, zipsy, spony, haéiky, kruZky, nity.



Prvky technickej pripravy sliZia k dodasnému alebo trvalému

spajaniu suc¢asti vyrobku.

4.1.4. Kon3trukcia

Pre kaZzdy druh vyrobku technickej a &portovej konfekcie
je podla podnikovej normy zhotovena kovova konStrukcia, ktora
sa d4 Yahko skladat &i rozkladat. K tejto kon3trukcii patria

aj upeviovacie koliky.

V podnikoch SVITAP a TECHNOLEN je zavedena dvojstuphova
vyroba. Priadza sa tkanim spraciva v plo&na textiliu, ktora
sa podla danych poZiadaviek e8te upravuje. Z plosnej textilie
sa spojovanim (8itim alebo zvaranim) zhotovi vyrobok.

Svitap ma& zavedenu dvojstupiiovi vyrobu na plachtoviny a
POE tkaniny, ktoré si tiez nanosuje. Textilie ako Plastel,
beztextilny plastik, ba Molino nakupuje prevazne z
Technolenu Lomnice nad Popelkou, ktory ich vyraba.

Ostatné materialy, 8ijacie nite, lana, popruhy, drobni
technickd pripravu, kondtrukcie oba podniky nakupuji a
dovazaju.

Kazdy 2z materidlov, pouZitych pre vyrobu stanov,
prechaddza pred vstupom do vyrobného procesu technickou
kontrolou. Materidly nakupované od inych vyrobcov prechadzaja
vstupnou technickou kontrolou, materidly z vlastného podniku
medzioperadnou technickou kontrolou. Kontrolou a preberanim
materidlu sa snaZia v oboch podnikoch predist nekvalitnym

vyrobkom.



5. Charakteristika poZiadavkowv
v pripade naliehavej potreby
Vv poslednej dobe sa Tudia c¢asto nachadzaju

nezavideniahodnych situaciach, ktoré zapridinilo ¢&i uZ
zemetrasenie, povodeii, vybuch sopky ¢&i iné katastrofy.
Naliehava potreba pouzitia velkopriestorovych stanov vychadza
z nutnosti zabezpeéit obyvatelstvu v takto postihnutych
oblastiach pristredie, zdravotnicku a potravinova pomoc.

Vychadzajic 2z pouZitych materidlov pre stany v3etky
velkopriestorové stany splhaji v8eobecné poZiadavky na
nepremokavost, nehorlavost, odolnost voéi pliesiam a
mikroorganizmom, dobrui stalost pri opakovanom pohybe,
odolnost voci klimatickym podmienkam.

elu
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Stan musi dalej odpovedat poZiadavkam podla
pouzZitia. Tné poZiadavky sd na stany pre zdravotnickue tidcely
na nemocnice, operac¢né saly, a iné poZiadavky si na stany pre
bytové Géely, sklady, jedalne a vyvarovne. Preto interiér
stanu musi byt patric¢ne vybaveny doplnkami stanov, hlavne
pokial ide o hygienické vloZky, zateplovacie vloZzky, zasteny,
vetracie kominy, ktoré sa k zakladnému daji lahko pripeviiovat
alebo odopinat podla potreby.

Mimo stanovenia poziadaviek na vlastnosti a ucel
pouzitia stanov musime predov3etkym stanovit poZiadavky a
podmienky pre vyrobu stanov v pripade naliehavej potreby.

Vypracovanie a dopracovanie technickej dokumentdcie.
Vychadzame z toho, Ze zakaznik si vyberd z ponukanych stanov,
t.z., Ze technicki dokumentéciu pre urcCity typ stanu mame
¢iastoéne vypracovanu. Je nutné dopracovat dokumentaciu z
hladiska stanovenia po¢tu pracovnikov, smennosti prevadzky a

strojového zariadenia.



Vytvorenie zdsob na dobu nevyhnutne nutnu. Predpoklada sa
vytvorenie zasob na dobu, ktord je nutnd na =zavedenie
poZadovanej vyroby stanov a na vyrobu a nakup materialu.

Dal&im predpokladom pre rychlu realizaciu zakazky Jje
flexibilita - schopnost v3etkych, ktori sa podielaja na
procese vyroby, ¢&éi uZ pri jeho priprave alebo vlastnej
vyrobe, pruZne reagovat na vzniknuté okolnosti a konat.

Tieto poZiadavky pre vyrobu stanov naliehavej potreby
platia v3eobecne a vychadzaju 2z poZiadaviek zakaznika. Mimo
vSeobecnych poZiadaviek na stany, 2za&kaznik (humanitarna
organizacia) kladie déraz na 0céel pouZitia stanov, ich
kapacitné vyuzZitie a ¢o najkrats8i termin dodania stanov.
PoZiadavky zakaznika (stanovené odhadom):

Nemocnica asi so 120 16Zkami, 2 operacné saly, 1 velka
vyvarovia, jedalein o kapacite cca 200 1Iudi, a potrebuju

pristresie asi pre 700 Iudi.

6 . Prehlad stro jowv a zZariadeni
moderne j techniky Pre Sitie

velkopriestorovych stanowv

Stroje a zariadenia pre vyrobu stanov mbéZme rozdelit na
1. stroje a zariadenia pre oddelovaci proces
2. stroje a zariadenia pre spojovaci proces
- 8ijacie stroje

- zvaracie poloautomaty

6.1. STROJE A ZARIADENIA ODDELOVACIEHO PROCESU
Stroje a zariadenia oddelovacieho procesu rozdelujeme na:

- nakladacie atroje - slidZia k vrstveniu materialu



na predpisanu vysku a diiky materialu
- oddelovacie stroje a zariadenia - pouZivaju sa

na oddelovanie jednotlivych suéasti

6.1.1. Nakladacie stroje
Pri vyrobe stanov sa nakladanie prevadza
~ mechanickymi nakladacimi vozikmi ovladanymi rucne
- elektricky ovladanymi nakladacimi strojmi automatickymi a
poloautomatickymi
RUCNE OVLADANY MECHANICKY NAKLADACI VOZIK.

Nakladanie tymto vozikom sa prevadza tak, Ze sa vozik
ruéne posunuje po kolajniciach wuloZenych na nakladacom stole
tam a spat. Tento vozik vrstvi bez napnutia a zanechava
vyrovnané okraje, naviac zniZuje fyzickd namahu obsluhy.
POLOAUTOMATICKY NAKLADACI STROJ

Tento stroj na elektricky pohon a na rozdiel od ruéne
ovladanych vozikov je vybaveny zariadeniami, ktoré slaZia k
mechanizacii uréitych ukonov vrstvenia. Napr. polocautomatické
stroje majid pojazdni plod8inu pre obsluhu, odkial sa
nakladanie riadi. K nastaveniu napnutia vrstveného materialu
sliZzi podavaci valec, ktory pracuje synchrénne s pohonom
nakladacieho stroja a ma vlastny pohon. Jeho rychlost moZno
plynule regulovat. Vyrovnavanie okrajov po dlzke riadi
elektronicka fotobunka. Mimo toho je stroj vybaveny rezacim
elementom, zariadenim na prehybanie okrajov na konci listu a
zariadenim pre pridrZovanie koncov,

AUTOMATICKY NAKLADACf STROJ

Automaticky pracujuce nakladacie stroje vykonavaja celd

operaciu samoéinne. Obsluha nastavuje len dlzku a vysku

naloze a iba sleduje a kontroluje operaciu nakladania. Vymenu



balikov materialu i navadzanie balikov do vodiacich prvkov
nadalej obstarava obsluha.

Pri vyrobe velkopriestorovych stanov sa zvaésa pouzivajud
ruéne ovladané mechanické nakladacie voziky, alebo elektricke
nakladacie stroje, pretoZe pri vyrobe stanov a technickej
konfekcie sa jedna prevaZne o kusovi vyrobu a pouZitie
automatickych nakladacich strojov by bolo neefektivne

a narentabilné.

6.1.2. Stroje a zariadenia pre oddelovanie
PodYa druhu materialu, druhu navrstvenia, vyS8ky nalozZe

mbZme jednotlivé sticasti od seba oddelovat konvencénym
spbsobom (s pouZitim noZa) a nekonvenénym spdsobom.
Nekonvenéné metddy oddelovania (bez pouzitia noZa) pouzZivaju
k oddelovaniu jednotlivych siéasti iné technické zariadenia.
Rozdeluju sa na

- tepelné metddy oddelovania - vyuZivaja horiuci vzduch,
elektroiskru, laser, plazmu

- netepelné metdédy oddelovania - vyuzZivajui 1ué, ultrazvuk
BeznoZové spbsoby oddelovania sa v technickej konfekcii
nepouzivaja.
Konvenéné metédy oddelovania vyzZaduja k oddeleniu strihovych
sucasti néz.
Rozdelujeme ich na

- strihanie - jednotlivé sucasti si oddelené strihom dvoch

celusti

- rezanie - oddelovanie jednotlivych siaéasti rezacim
strojom

- vysekavanie - oddelovanie sa prevadza tvarovanym noZ%om -

raznicou



PouzZitie jednotlivych postupou zavisi na druhu oddelovaného

materialu.

B2 i PRACOVNE PROSTRIEDKY PRE STRIHANIE
PouZivaji sa rézne druhy noZnic

- krajéirske noZnice

nozZnice pre odstrih koncov niti

- noZnice pre odstrih vzorkov

6.1.2.2. STROJE A ZARTADENIA PRE REZANIE
Rezacie stroje a zariadenia si najpouZivanejs8ie
prostriedky v procese oddelovania.
Podla rezacieho elementu ich rozdelujeme na stroje
- 8 priamym (vertikalnym) noZom
- 8 kruhovym noZom
- 8 pasovym nozZom
Podla konStrucie sa delia na
- prenosne
- stacionarne
- pojazdné
Prenosné rezacie stroje - maju ruéni obsluhu a pre
rezanie 80 vybavené noZom priamym alebo kruhovym.
Ruéné rezacie stroje 8 priamym noZom sa pouZivaju len na
detailné vyrezavanie sucasti.
Ruéné rezacie stroje s kruhovym (rotaénym) noZom sa pouZivaju
na hrubé oddelovanie blokov, s ktorym je potom Iah3ia
manipulidcia alebo na oddelovanie sddasti s priamymi dlhymi
obrysmi
Stacionarne rezacie stroje sa delia na stroje so

vstavanymi rezacimi elementami, vyvinuté v niekolkych



konstrukciach s priamym a kruhovym noZom, ktoré sa musia

upeviiovat na Specialnom stole a na stroje pasové vertikalne.
Pri oddelovani strihanych sdcdasti stanov sa najcastejSie

pouZivaji ruéné elektrické rezacie stroje s priamym noZom

alebo 8 rotaénym noZom.

6.1.2.3. VYSEKAVACIE STROJE

PouZivaji sa na vysekavanie velkych ¢&asti a malych
sicasti. Napriek tomu, Ze presnost vysekavania je vysoka,
pouZivaji sa v men3ej miere a na obmedzeny druhovy sortiment.
K vysekavaniu sa pouZivaju tvarované noZe - raznice,

V technickej konfekcii sa pouZivaji na vysekavanie
tvarovo rdéznych podloZiek, paskov a malych saéasti. Tieto

vyseky sa zhotovuji na uéelovo zkonStruovanych lisoch.

6.2. STROJE A ZARTADENTA PRE SPOJOVACI PROCES

Spojovanie jednotlivych sufasti sa prevadza tradicne
8itim a netradi¢éne - zvaranim, nitovanim.
Podla tychto metéd spojovania mbébZme stroje rozdelit na:
- 8ijacie stroje

- zvaracie poloautomaty

6.2.1. Sijacie stroje pre Sitie velkopriestorovych stanov
a technickej konfekcie
Od roku 1845, kedy E. Howe vytvoril prvy skutoéne
pracujici 8ijaci stroj aZz po sGcasnost, §ijacia technika
predla znaénym vyvojom. V sicasnosti je v konfekénej vyrobe
len méalo operacii, kde nie je moZné nahradit rudné 3sitie

strojovym. Sijacie stroje v  3irS3om ponimani s@ stroje



zaloZené na principe 3itia, rozdeluju sa podla rdéznych
hladisk, =z ktorych niektoré maji svoje opodstatnenie Vv
technickom prevedeni.

Sijacie stroje si kon3truované ako jednoucelové so stale
vy88imi otacékami. Zakladnad konstrukcia a princip stroja sa
takmer nemeni. §ijacie stroje pre stany a technicku konfekciu
si vytvorené na zaklade poZiadaviek na

- s8ilnejsia konStrukciu

- silnejsie mechanizmy

- vy838i zdvih pritlacdnej patky

- dlhsSie stehy

- vaési manipulacny priestor

- zvy3en( Uéinnost podavania 8itého materialu

- pridavné zariadenia k 8ijacim strojom (vodice, zakladace,

odstrih niti ap.)

Vychadzajiuc 2z tychto podmienok sa v technickej konfekcii
pouZivaju stredne tazké alebo tazZké jednoucelové §ijacie
stroje s ramenom dlZky 500 aZ 1000 mm, zvaé8ia ploché, ktoré
si jednoihlové alebo dvojihlové. Sijacie stroje pouZzivané
na stany 8iji so stehom

triedy 301 - dvoj a viacnitnym viazanym

triedy 401 - dvoj a viacnitnym retiazkovym

triedy 501 - obnitkovacim
DiZka stehu u tychto strojov je 7 aZ 10 mm, zdvih pritladnej
patky 8 az 15 mm. StGéastou §ijacich strojov je velka plosina
pre manipuldciu s materidlom pri 8iti. Najcastejdim pridavnym
zariadenim je zakladaé, automatické zapositie, odstrih niti.
ﬁalej sa pouzZiva pridavné zariadenie na vstrekovanie lepidla
s pritlaénym valcekom, nadobami na lepidlo a na vymyvaci

prostriedok, Jje to pridavné zariadenie k zabezpedeniu




nepriepustnosti wu§itého &va zvarovanim. Pre &itie stanov a
technickej konfekcie sa pouZivaju 8ijacie stroje napr.
LU 562, LU 563, LUH 521 a iné typy. Sijacie stroje pre
technickdi konfekciu vyrabaja firmy JUKI, SINGER, PFAFF,

ADLER, MIMERVA.

6.3. STROJE NA ZVARANIE

Zvaranie - je spojovanie termoplastickych materialov.

V technickej konfekcii sa uplatiiuje
- exotermické zvaranie - horidcim vzduchom
- endotermické zvaranie - vysokofrekvencné

Exotermické zvaranie sa prevadza zariadenim
LEISLER-VARTANT, ktoré vhana cez dmychadlo do trysky horici
vzduch. Tryska je vsunutd medzi okraje tkanin, ktoré nahrieva
a pritlaény valéek spojuje oba materialy.

Na endotermické zvaranie sa pouZivaju vysokofrekvencéné
zZvaracie 15 a5 opatrené zvaracimi elektrédami, ktoré
materialu privadzaji potrebni energiu a suc¢asne formuju a
lisuja materidl. Tieto stroje sa pouZivaji casto pri vyrobe

technickej konfekcie.Na stany sa pouzZivaju typy ELD-4, EDS-7.




7T.Navrh projektu vyroby

Pri navrhu rieSenia vychadzam z poZiadaviek stanovenych
v kap.5 a 2z poznatkov ziskanych v priebehu exkurzii v
podnikoch. Podla pozZiadaviek zakaznika som z ponuky
velkopriestorovych stanov vybrala jeden druh stanu a to VZ65.
Tento typ stanu,som vybrala pre jeho &irokid moZnost
vyuZitia, jeho stavebnicovy charakter,ktory umoZiiuje Iubovolné
nastavenie dielov a v neposlednom rade preto,lebo vyroba
jedného typu stanov je rychlej8ia a zakaznik potrebuje stany
v Go najkrat8ej dobe.

VZ 65 sa dodava v rozmeroch 6x9m,t.j.s jednym nastavnym
modulom.Vychadzajiac =z potrieb zakaznika,rozmerov stanu a
predpokladanej kapacity stanu je moZné stanovit pocet
stanov,ktory je nutné vyrobit (vid.pril.é.4).V naSom pripade
sa jednd o vyrobu 34 ks stanov a 10 modulov poZadovanych
navysSe.Pocet jednotlivych dielov stanu je uvedeny v pril.c.3.

Mimo problematiky technolégie a techniky sa pri riesSeni
vyroby stanov nika nemenej dbéleZzita otazka:Za aky ¢co
najkratsi éas je moZné vyrobit 34 ks stanov a 10 modulov,a
pritom pribliZne vychadzat =z redlnych podmienok podnikov a
okolnosti,ktoré mbzZu vzniknuat ?

Sucastou projektu je technicky nakres stanu, technicky
popis, technologicky postup vyrobku, pracovny predpis, ktory je
ddleZity pre spracovanie vyrobného postupu, plan podlazia

a ekonomické zhodnotenie projektu.



Celny predny diel
mmwbw zadny diel
Nastavny diel

Otvor s klopou na CPD

Okno s klopou na dieloch

7.1. TECHNICKY NAKRES VYROBKU

:



7.2 TECHNICKY POPIS VYROBKU

Stan VZ 65 je stavebnicového charakteru. Zakladny rozmer
stanu je 6x6 m. Stan je doplneny nastavnym dielom, preto
za zaklad povaZujeme stan o rozmeroch 6x9 m. Kon3trukcia
stanu je trubkovA a skladd sa zo stredovych a boénych
podpier. Stan je vybaveny hygienickou a zateplovacou vloZkou.

Stan VZ 65 je zhotoveny 2z bavlnenej impregnovanej
plachtoviny, ktorad je opatrend nehorlavou, vodoodpudivou
upravou.

PREDNY CELNY DIEL : Celnd prednd stena je opatrena
vchodovou predsienkou. Obe boéné steny majdi po jednom okne.
Okno je z vonkajSej strany kryté klopou zo stanovky. Klopa ma
po krajoch tkanice na priviazanie stanového dielu. Strecha
nad vchodom ma& otvor pre dymovid vloZku, ktory mbZe tieZ
slazit ako okno. Otvor je moZné z vonkajSej strany zakryt
klopou. Po obvode vniutornej strany je Snurovanie, ktoré slidzZi
k napojeniu dalSieho dielu.

NASTAVNY DIEL : MA v oboch boénych stenach rovnaké okna
ako celny predny diel. Obe strany su opatrené 3nurovanim
pre napojenie dals8ieho dielu.

ZADNY CELNY DIEL : Je takmer zhodn§¥ s prednym &elnym
dielom. 0Odlisny je stresny diel, ktory nema otvor a
Snurovanie, ktoré je prispbsobené k napojeniu druhej strany
predného éelného dielu alebo nastavného dielu.

ZATEPLOVACIA VLOZKA : Vyraba sa z netkanej textilie
Arachne, Olivami sa pripeviiuje na vnutornu stranu zakadného
stanu., Jednotlivé diely sa spojujui zviazanim tkanic.

Predny a zadny Celny diel =zateplovacej vloZky majt

v boé&nych stenach okna, ktoré su lemované a vystuZené

-..j'|_



keprovkou. V mieste vchodu je =zateplovacia vloZka upravena
ako zatahovaci zaves.

Nastavny diel ma v oboch boénych stenach okna. Zavesenie
a spojovanie je rovnaké ako u ¢elnych dielov.

HYGIENICKA VLOZKA : Je vyrobend 2z molina. Spojenie
jednotlivych dielov sa prevadza zviazanim tkanic.

Celny diel : Na boénych stenach st oknd po obvode
vystuZené molinovymi pasmi. Zavesenie sa prevadza na hrebeni
pomocou laniek, po obvode pomocou pﬁtiekdna olivy potahu

stanu.

7.3 PREHLADNY TECHNOLOGICKY POSTUP ZHOTOVENIA STANU VZ 65

CELNY PREDNY DIEL
1. Vypracovat okna na boénych dieloch na JS
a) zosit okno (féliu) s dielom vratanie pruhu zo stanovky
b) presit z RS pruh stanovky okolo okna
c) zhotovit klopu na okno preSitim podohnutého kraje
z troch stran; na znaCky na klope na3it podloZky
s tkanicami
d) nas8it klopu na okno z LS vratanie tkanic
2. Vypracovat otvor na prednej streche
a) zodit diely strechy, v ktorych je otvor na JS
b) prediit tvar otvoru pruhom zo stanovky na JS
c¢) zastrihnit v mieste roZkov, vyvratit pruh a predit ho
Z RS okolo otvoru
d) zhotovit klopu
e) nasit klopu na otvor z LS
3. USit ¢Gasti urcené k nastaveniu, podohnit pruh na 3irku

15 ecm a 2x predit. 1x pre3it 15 cm od okraja dielu, 2x




pre8it v kraji na JS (dva boc¢né diely, 8tyri diely na
vchod, dva diely na strechu)
4. 7Z08it sicdasti bocéného dielu v celok na DZ
5. Zosit jednotlivé diely boénej strechy v celok na DZ
6. Zo8it diely prednej strechy v celok na DZ
7. Zo8it predné diely stanu na DZ
8. Zo3it predné diely stanu s vnatornou c¢astou vchodu na DZ
9. U8it vchod stanu na DS
10. Zosit pravy boény, ravy boény, predni stenu a stresné
diely na DZ
11. Nasit pas z povrstvenej tkaniny s priditim pitok na dolny
kraj predného ¢elného dielu na DS
12. Na3it pas z povrstvenej tkaniny s prisitim patok na dolny
kraj vchodovej predsienky na DS
13. Prigit vchodovi predienku k prednej stene predného

éelného dielu na JS

ZADNY CELNY DIEL
Vypracovanie zadného celného dielu je takmer zhodné ako
predného ¢elného dielu, vynechdvame operdaciu ¢.2 a pri 8iti

davame pozor na umiestenie ¢asti k nastaveniu.

NASTAVNY DIEL

1. Vypracovat okna na boc¢nych dieloch modulu na JS

2, Usit casti k nastaveniu na JS

3. Zo8it sicéasti bocného dielu v celok na DZ

4, 7Z08it jednotlivé diely strechy nastavného dielu na DZ

5, Nadit hrebenad® na strednu &ast stred&ného dielu na JS

6. Nagit pas z povrstvenej tkaniny na dolnd ¢ast stanu na DS

Druhy &vov,ktorymi sid 8ité stany sG uvedené v pril.&.2




7.4 PRACOVNY PREDPIS ZHOTOVENIA STANU VZ 65

Pracovnd operacia Pou?. Cetnost Spotreba Tr. Mzda
stroj dasu[min] [KE]

PCD, ZCD
1.Vypracovat okna na

boé.dieloch
a)zo8it okno s dielom

vratane pruhu JS 2.0 301 B 035
b)presit z RS pruh JS 2l 3.25 5 0.36
¢ )zhotovit klopu JS 1.6 1.155 5 0.:30
d)nasit klopu Js 0.6 0.565 5 0.15
2.Vypracovat otvor na

streche
a)zosdit diely s otvorom JS 2.8 3.2125 b 0.42
b)prediit otvor,vyvratit

ho a pres§it z RS JS 3.8 4.468 5 0.64
c)zhotovit klopu JS 156 1, 155 5 0530
d)nagdit klopu

na otvor z LS JS 0.60 0.565 5 Q5L
3.U8it céasti k nastaveniu

dielov,bocné diely JS 3.4 5.321 5 0.53

diely na vchod Js 3.4 532t 5 0.53

diely na strechu JS 6,46 8.250 5 15 /6]
4.708it boény diel DZ 3.4 5,825 5 0.60
5.Z08it boénu strechu DZ 3.23 5. 741 5 0.58
6.Z08it prednu strechu DZ gl 13548 5 2.40
7.Z208i¢ predné diely DZ i T 2.55 5 0.37

-4 L




Pracovna operacia Pouz. Cetnost Spotreba Tr. Mzda
stroj ¢asul[min] [KE]

8.Zo8it predné diely s

vnitor.éastou vchodu DZ [ 2:65 5 0.37
9.U8it vchod stanu DZ 72 12.964 5 2:3b
10.Zosadit boCné,predné

diely a strechu DZ 24.5 39.41 6 5.63
11.Nasit pas povrstv.text.

na dolny okraj DS &5 27.483 5 340
12.Nagit pas povrstv.text.

na dolny okraj vchedu DS 34 6.85 5 051
13.Pridit vchodoviu pred-

sienku k pred.dieli DS 5.5 12 .51 5 2210
14.708it diely zadnej

strechy DZ 11.93 295423 5 3.24
15.Vypracovat okna a,b,c,d
16.U8i¢ cast k nastaveniu
a)boény diel JS 6.8 9.98 5 1553
b)stresné diely JS 112,82 21.60 5 2.60
17.Zo3it boéné diely DZ 3.4 5.825 5 0.60
18.Zo8it stre3né diely DZ 12.92 28.546 5 3.50
19.Zo0sadit nastavny

stredny diel s boénym DZ 6.6 10525 5 10
20.Nasit hrebenac JS 6.6 9,28 5 1.:38
21.Nadit pas z povrstv,
text.na dol.okraj modulu DS 6.6 10.8 5 1.80
Prevedenie sedl. praci, dokoncéenie
kontr, a adjustacia (stanov. odhadom) 112.0 24.00




7.5. SPRACOVANIE VYROBNEHO POSTUPU

Vyrobny postup som zhotovila na zaklade pracovného
predpisu $itia pre jeden stan. Pri jeho spracovani som
vychadzala z poZiadaviek stanovenych v kapitole 5.
Polet pracovnikov na SD, ktory som pri vyrobnom postupe
pouZila, vychadza z realnych podmienok podniku. Celkovy pocet
pracovnikov na SD je 32. Z toho je
19 8iédiek, ktoré sa podielaju na 8iti vyrobku
5 manipulantiek, ktoré sa podielaji na manipulaciji ¢éi uz so
8itym materidlom (pomdhaju 8icke pri 8iti) alebo pri
manipulacii so sucastami, dielmi, vyrobkami

4 pracovnici vykonavajaci sedlarske prace (kruizZkovanie,
nasSivanie podloZiek, oliv, 3ndr atd)

4 pracovnicky, ktoré vykondvaji dokoncovacie prace, kontrolu

a adjustaciu vyrobku.

Vypoéty a data vyplyvajice z vyrobného postupu

celkovy jednotkovy Cas : 576.76 min
pocet vyrobkov : 15 ks
fond pracovnej doby : 440 min.

priemerné zataZenie
pracovnika + 102:5 %

pracovny takt s 29.33 (440 : 15)
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7.6 NAVRH RIESENTA

Pri navrhu rieZenia vychadzam z poZiadaviek stanovenych
v kap.5 a z podmienok podniku.Pri zavadzani zakazky stanov
nesmiem zabudat, Ze podnik ma zavedeni uréitd vyrobu
vyrobkov.7Z toho Jje nutné pri rieSeni vychadzat.Ci uz ide o
rovnaky druh vyrabanych vyrobkov alebo obdobny,akd je pouzita
technika a technolébgia,aké nasledky a straty prinesie
nasledné prerusenie vyroby.

Pri zavaddzani nutnej vyroby predpokladdm uréitd zasobu
materidlu na sklade,ktory moZno hned pouZit.Poéas pripravy
technickej dokumentacie,organizaénych zaleZitosti,pripravy
materidlu na nakladanie a strihanie sa postupne prerudi
v¥roba s dokonéenim rozpracovanych vyrobkov.V nadvdznosti na
striharen zacne samotné konfekciovanie stanov, podla
zhotovenej technologickej dokumentacie.Na dobu spracovania ma
vplyv postup a rozpracovanost vyrobkov,pouZitid technika a
manipuldcia s materidlom,

Pri navrhu som sa zamerala predovEetkym na Sitie
vyrobku.Pri 8iti najviac vyuZivam Sirokoramenné dvojihlové SS
s viazanym stehom, s rozpichom ihiel 10mm s pouZitim
zakladaca,ktory vytvara sity 8Sev v Sirke 13mm.Tieto stroje
vyuZivam. hlavne z toho dévodu,Ze jednym preditim dosiahnem
Jjednak zacistenie a jednak presitie 8va a tym aj skratenie
gasu,ktory je v na3om pripade velmi dbéleZity.Tieto S$S mdZme
upravit na dvojihlové stroje bez zakladaca.Zakladaéd
jednoducho odskrutkujeme a pouZijeme pritlaéni patku.

K Sitiu stanov pouZivame tie? jednoihlové SS so stehom

dvojnitnym viazanym. Sitie jednoihlovymi strojmi  je




zdlhavejsie ak potrebujeme 2x presZité 3vy. Na druhej
strane, jednoihlové stroje umoZfiuji 3it rézne druhy Svov,Co
dvojihlové stroje neumoZiiuji.

Ako bolo uZ spomenuté , stany sa 8ijad z tazkych
materidlov.Z toho vyplyva,Ze manipuldcia s rozpracovanymi
vy¥robkami je znadne nadrodénad a fyzicky namdhava.Pre dopravu
materidlu k jednotlivym pracoviskadm pouZivam rucné pojazdné
voziky a rudne pojazdné plo3iny.Podla m&éjho nazoru je moZné
ZntZit namahavost manipulécie 8 materidlom vyuZitim
jednoduchého zavesného dopravnika,ale je nutné vyrie8it
kon&trukciu =z&vesného zariadenia.(Konstrukciou a vyrobou
dopravnych systémov sa v CR zaoberd fa RESL Liberec.)

Pri rieSeni predpokladéam v¥bornia organizéaciu
prace,pretoZe len rychly a komplexny pristup md vplyv na

rychlu realizaciu zakézky a tym aj na minimdlne straty.

S . Ekoconomicke z=zZhodnotenie

rrojgektu

V sicasnosti vSetky hospodarske a vyrobné organizdcie sa
riadia principom trhového hospoddrstva.Preto nie je moZné
ziskat podklady potrebné k ekonomickému zhodnoteniu.Z toho
dévodu som nemohla previest ekonomické zhodnotenie na svoj
v¥robok,

Do ceny hotového vyrobku sa premietaju:
- ceny materidlu

- ndklady na manipulaciu a dopravu

- v¥robné reZia

- Spravna rezZia

- mimoriadne poloZky

...\r:,.'u_




- dan
V pripade naliehavej potreby sa prejavuje mimoriadna
polozka, ktora kompenzuje straty vyrobcovi, vzniknuté
ndhlym preruSenim vyroby.Podniku méZu vzniknit maximé&lne
straty,pokial ma& zahraniéné zakazky, v tom pripade mu hrozia
pendle ale aj moZna strata zakaznika, alebo minimdlne straty,
v pripade, Ze nema objednavky.

KaZzda zakazka pre naliehavd potrebu znamend zasah do
v¥roby, ale 2z moralnych dévodov predpokladam, Ze vyrobca
prijme objedndvku bez ohladov na straty, ktoré mu mdZu

vzniknidt.

9 .Zavexr

Pri rieSeni préace som sa snaZila zobrat do dvahy vsetky
moZné aspekty, ktoré ovplyviiujl optimdlne rieSenie.Vysledok
prace moZno zhrnit do viacero zaverov.
1.RieSenie projektu naliehavej potreby je v naSich podnikoch
mozZné, pretoZe spliajid podmienky 4 hladiska
techniky,technoldégie i1 organizacie prace.

2.Podniky maju v ponuke také typy stanov, ktoré sa mdZu pre
naliehavy pripad pouZit a nemusia sa hladat nové navrhové a
technologické riesenia.

3.Podniky sa zaoberaji prevaiZne zakdzkami s mendim podtom
vy¥robkov, takZe naliehavy poZiadavok na stany by nespésobil
velky z4sah do predchadzajicej vyroby.Objednavku moZno
zariadit aj bez velkych strat.

4.,Naliehavi zakazku Jje moZné vyrobit v kratkom dodacom
termine, zAleZi na pocte pracovnikov,smennosti,

5.Kazda naliehavad zakazka znamend zadsah do vyroby, &i uZ v




mensom alebo vdéSom rozsahu.Z etickych dévodov v&ak
predpokladam, Ze vyrobca takito zdkazku prijme bez ohladu
na to, aké zavazky ma k ostatnym odberatelom.

Na tejto praci som pracovala so zadujmom, pretoZe si
uvedomuje, Ze i v storoéi techniky mdZu nastat okamZiky, kedy
je élovek bezmoecny &i uZz pred zasahom z prirody alebo pred
vojnou a je odkazany len na pomoc inych.Dufam, Ze moja praca
naértla moZné rieSenie naliehavej situadcie v podnikoch,

zaoberajicich sa vyrobou stanov.

-l P -
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Priloha é.1

Vzorky jednotlivych

tkanin pouzZitych pri vyrobe stanov

Vzorok materialu

Struéna charakteristika

100% ba tkanina, v platnovej
vdzbe, o hmotnosti 410 g/m?,
s prirodnou a fungicidnou
apravou

100% ba tkanina, v platnovej
vdzbe, o hmotnosti 540 g/m?,
8 khaki a fungicidnou dpravou

&

]

100% ba tkanina, v platnovej
vdzbe, o hmotnosti 530 g/m?,
s prirodnou a fungicidnou
ipravou

100% ba tkanina, v platnovej
vdzbe, o hmotnosti 530 g/m?,
s olivovou fdpravou

POE tkanina, v platnovej
vdzbe, o hmotnosti 175 g/m2
presvetlovacia

POE tkanina, v keprovej
vazbe, o hmotnosti 200 g/m?,
kasirovana




Priloha ¢.1 - pokracovanie

Vzorky jednotlivych tkanin pouZitych pri vyrobe stanov

Vzorek materialu Struéna charakteristika

povrstvena textilia,
podklad je PAD molino

PES textilia,

dve navzajom spojené vrstvy
tejto textilie sa pouZiva
na vyseky nahradzujice usne
a kozZu

beztextiny plastik,
pouziva sa na podlahy loZnic

textilia povrstvena PVC
uZivana na pasy k dolnému
kraju stanov

Plastel - polyamidova textilie
nanosovana PVC, pouZiva sa
na podlahy stanov

.. 1|||i e e TR I l




Priloha ¢.2

Druhy 8vov pouZivané na stanoch

Druh Sva Schématicka Charakteristika PouzZitie
znacka gvu

preplatovany Sity na DZ so zadivanie

Sev 2203-2 C stehom tr. 301 sac. dielov,
= zosadzovanie

zakl. casti
zacistovaci 8ity na JS so na zacCistenie
Sev 2601-1 = =y stehom tr. 301 okrajov

lemovaci

8ity na JS so

na olemovanie

dev 2301-1 e stehom tr. 301

preplatovany §ity na JS so nasitie

Sev 2204-1 EF::: stehom tr. 301 v¥stuZn. pasu
(hrebenaca)

chrbatovy 8ity na JS so na presitie

Sev 2124 ::4: stehom tr. 301 putok, tkanic

preplatovany 8ity na JS so

Sev 2201-1 —— stehom tr. 301

greplétovanf 8ity na DS so nasitie péasu

Sev 2201-1 ———Ji::;$:ﬁ- stehom tr. 301 z povrstvenaj
tkaniny

chrbatovy Sity na JS so

Zev 2101 ———=F |stehom tr. 301




Priloha ¢.3

Poéet jednotlivych dielov stanu, kondtrukcie a kotevnych
kolikov
Rozmer stanu v m 6x6 6x9 6x12 6x15 6x18
predny cCelny
diel 1 1 1 1 1
Potah
zadny c&elny
stanu diel 1 1 1 1 1
nastavné
diely = 1 2 3 4
celneé
Hygienicka |diely 2 2 2 2 2
vlioZka nastavneé
diely - 1 2 3 4
celné
Oteplovacial|diely 4 4 4 4 4
vloZka nastavné
diely - 2 4 6 8
Stredné podpery 1 2 4) 4 5
Bo¢né podpery 14 16 18 20 22
Kotevné koliky 18 20 22 24 26




Priloha ¢.4

Stanovenie poc¢tu stanov pre vyrobu

PoZziadavky zakaznika:

Uéel pouzZitia kapacita Pocet stanov (6x9m)
nemocnica 120 16zZok 5

2 operacné saly 2
vyvarovia 1

jedalen 200 osbb 2
ubytovanie 700 osbb 24

spolu: 34

Poznamka:predpokladana kapacita

stanu je 30 osdb




