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ZOZNAM POUZITYCH SKRATIEK A SYMBOLOV

G, - Jje teoreticky vykon jednej sikacej jednotky /ksoh-l/
t = t1 - teoreticky &as potrebny k nasikaniu lkg priadze /min/
Vt - teoretickd hodnota sikacej rychlosti /m.min-l/
Ttex - jemnost priadze /tex/
G - maximdlne dosiahnutelny vykon jednej siukace] Jedngith_ ,
TSR - &as strojnoruného cyklu pre nasikanie lkg priadze _
/min.kg "/
N - Zetnost mechanickej vymeny poté¥a na lkg nasik. prladzel
/n.kg "/
S - funkénd spolahlivost stroja = Sp /%/

tp - strojny &as pre vymenu potada a likviddciu pretrhov /min/
H - opakované vymeny a s nimi spojené viazacie cykly /%/

R - ruéné zdsahy obsluhy v rozsahu dopliujicom garantovand
funkénd spolahlivost stroja /%/

t2 - as fakania siikacej jednotky na obsluhu pri ruénej lik-
viddcii pretrhov /min/

e = rudny &as pre vymenu predlohy /min/

t. - tas Cakanie sukacej jednotky na obsluhu pri ruZnej
vymene predlohy /min/

K = podet chyb na lkg priadze

t,r - rudny &as pre likvidéaciu pretrhov /min/

M - Zetnost ruénej vymeny kriZovych névinov /n.kg‘l/

e ruény &as pre vymenu kriZového ndvinu /min/

t. - das fakania sikacej jednotky na obsluhu pri vymene kri-
X Zového névinu /min/

?c - Jje celkovd Ucinnost stroja =?rrey_ /%/

tgtp, = Celkovy stratovy gas /nin.kg-lj

G, - hmotnost kriZového ndvinu /ke/

Gp - hmotnost predlohy /e/

t, - percento dspeSnosti druhého opakovaného eyklu /%/



t_ - %as obchédzky obsluhovaného useku /min/

F, - tetnost chybnych funkcii sukacej jednotky

F, = celkovy potet cyklov prevedenych siukacou jednotkou

Gg - skutodny vykon sikacieho stroja /kg.h'l/
D, - stredné doba opravy /min/

0, - celkové doba oprév /min/

B po&et strojnych poridch celkom

B2 stredny podet vykondvanych pracovnych cyklov na jednu

- poruchu
Cp - celkovy podet pracovnych cyklov

K0 - Koeficient oprav

Hp = Fpd - fond pracovnej doby /hod/
T - netto pracovny d&as /min/
T, - Easovy fond pracovne] smeny /min/
Tp - #as nutnej pracovne] prestévky /min/
T, - &as pre osobnd potrebu obsluhy /hod/
T_ - fas na fistenie stroja /hod/

G. — vykon sikacieho stroja vzhladom k &asu T, TSR /kg/

N, - polet predléh, ktoré musi obsluha doplnit za Zas T
do zésobnika

¥y - podet miest pre uloZenie predlchy na sikace]j jednotke
D - fetnost plnenia zdsobnika predlohami za #as T

- celkovy #as na plnenie zdésobnika /min/
z =~ podet sudkacich jednotiek

Z?~ obsluhovost, je dané podtom sukacich jednotiek, ktoré ob-
sluha udrzi v trvalej &innosti

t? - &as pre pripravu predlohy do zésobnika /min/

V!t - korigovand sikacia rychlost /n.ain'lf
.~ getnost vymen kriZovych ndvinov sudkacej jednotky za &as T
. celkovy ¢as pre rudnd vymenu kriZového névinu /min/

PVP - pofet vymeny potéfov za smenu
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Spy - funkiné nespolahlivost stroja /%/

G_max - maximdélne dosishnutelny vykon stroja za hodinu  _

d /kg.n"L;
Ggglhax = maximdlne dosiahnutelny vykon stroja za & hodin =
/kg « 8h"/

N, NS, NCH - alternativy uvaZované v technologickych vypo&toch
TN si nutné straty vykonu stroja /kg.h-l/
AG - rozdiel maximdélne dosiahnutelného a skutoZného vjkongl
stroja /kg.h ~/



1. Gvop

zékladom hospodérskeho a socidlneho programu KSC¢ je ge-
nerdlna linia vystavby rozvinutej socialistickej spoloZnosti.
Hlavnym cielom politiky strany je zdokonalit Zivotnd uroven
obyvatel'stva, jeho socidlne istoty v silade s vysledkami,
ktoré sa dosishnu v rozvo]ji nérodného hospodérstva.

Splnenie ty¥chto ciellov vyzaduje rast intenzifikédcie e-
konomiky, zvySenie efektivnosti a kvality préce, uplatnenie
Strukturdlnych zmien predov3etkym na zdklade urychlenia a
maximdlneho vyuZitia vysledkov vedeckotechnického rozvoja,
zdokonalovanim plénovitého riadenia. Z toho vyplyvaji hlavné
smery hospoddrskeho a socidélneho rozvoja BSSR na obdobie
siedmej patrodnice, ktoré kladd vysoké a neustdle rastice né-
roky na uspokojovanie dopytu obyvatelstva po spotrebnom tovas=
re v dobe, kedy sd zdkladné Zivotné podmienky plne uspokoje=-
né,

V silade s t¥ymito nédrokmi sa mé vyroba textilného a odew
ného priemyslu zvySit do roku 1985 o 16 %. Rychlejiim tempom
sa bude rozvijat produkecia vlasovych tkanin, postelného préd-
la, kvalitnych druhov vlnérskych tkanin, nébytkovych tkanin,
kobercov a vysoko modnej konfekcie, V bavlndrskom odbore sa
mé zvy3it podiel jemnych druhov priadzi,

Textilny priemysel, ktory zaznamenal najva3i pokles
pracovnych s8il v predchédzajicom obdobi musi zabezpedit rast
vyroby v podstate bez dal'Sieho prirastku pracovnych sil a to
predovSetkym efektivnym vyuzitim zdrojov prucovnikov, zdrojov
produktivity préce, zdokonalenim organizécie vy¥roby, Pozor-
nost treba venovat lepSiemu vyuZitiu vykonnyeh strojnych za=-

riadeni a kapacit zvySovanim smennosti, rastu podielu inves=



ticii na obnovu, progresivnu automatizéciu a modernizdciu vy=
robného procesu, osvojeniu novej techniky a technolagio. Je
treba Sirdie uplatnit chemizéciu v materidlovej zékladni i

v technologickych procesoch vyroby.

Z objektivanych potrieb Strukturdlnych zmien v bavlnér=
skom priemysle bola vyvoland potreba modernizécie bavlndr-
skych zévodov, Jednou z kI'iZovych dloh bolo roziirenie a mo=
dernizécia zdévodu 03 Kity BZ VIL. To sidviei so zavddzanim mo=-
dernej technoldgie tkania, ktoré vyzaduje vysokd produktivitu
prédce vyroby pri vysokej d&innosti procesu a dosiahnuti 3tan-
dartnej kvality. S tym je spojené i zavedenie novej techniky
v procese pripravy, ktoréd je tieZ reprezentovanéd sikacimi au=-
tomatmi typu Autosuk, Ich optimdlne zaradenie do procesu vyie
roby prinéSa zvySenie kvality préce i dsporu pracovanyech sil
pri vyraznom zvySeni produktivity préce.
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2. SOKANIE

(éelom sikania je previndt nit z predldh na névin takého
tvaru a velkosti, ktory je najvhodnejsi pre dal8ie spracova-
nie. Silasne sa nit pri sdikani &istf od prachu & nefistdt.
Musia sa tie¥ odstrénit nedostatky mrownomernosti nite, vznik
nuté v technologii pradenia. Ich odstrénenie a nahradenie
sprévnymi uzlami podstatne prispieva k zvy#eniu kvality pria-
dze,

Hlavnym cielom sikania je vytvorit taky névin, z ktorého
by sa nit v dalSom procese mohla bez obtiaZi stahovat alebo
odvijat s minimélnym po¥tom pretrhov, Sdkanie sa prevéddza
na sikacich strojoch, ktorych zdékladnym stavebnym prvkom Jje
sikacia jednotka., T4 pracuje iba s jednou nitou a je] zasta=
venie pri pretrhu nemé vplyv na &innost ostatnych sikacich
jednotiek stroja, U ka%dej dal'Sej operacie nasledujicej posi=
kani, u snovania, Slichtovania, tkania, znamené pretrh jednej
nite zastavenie celého stroja, %o podstatne ovplyvhuje efek-—
tivnost vyroby. Stratové &asy odstrahovania portch pri sikani

si neporovnatelne niz3ie asko pri HalS3ich operdcidch,

2.1 Siukacia technika

Prudky rozvo]j textilného priemyslu nastal najmé po 2.
svetovej vojne. V tkédfovniach boli zavedené nové vykonejSie
typy bezélnkovych stavov a v budicnosti sa pofita so zavéddza-
nim viaepre3lupnej tkacej techniky. Rozvoj novych tkacich
technik s vysokou vyrobnostou 8i vynucuje zvySené ndroky na
kvalitu pripravnych préc. S tym sivisi i zavddzanie asutomatice
kych sikacich strojov do pripravni, Hlavné pozornost vyrobcov
textilii, vyrobcov sikacich strojov sa sistreluje na sdkacie
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stroje zhotovujdice kriZovy névin, predovietkym pre Staplové

priadze,

Sutasny svetovy trend v progese sikania sa zameriava na
prechod od strojov neautomatizovanych cez poloautomatizované,
a% k tplne automatizovanym linkém a procesom. Stroje, na kto-
rych sa viazanie koncov pretrhnutej nite a vymena predlSh pre=
védza rudne si oznadované ako neautomatické. Majd nizku pro-
duktivitu préce, predstavuji stari generéciu, ktord v prevédz-
ke doziva, Uplathuji sa iba tam, kde z ekonomickych alebo
technickyeh dévodov, nie je moZné vyuZit stroje automatické.

Automatické sukacie stroje sd vybavené zariadenim pre
samodinné navazovanie koncov niti nielen pri ich pretrhu be-
hom sukenia, ale tieZ pri vymene predlohy. Hlavnym znakom roz
delenia tychto strojov je podet sikacich jednotiek, ktoré ob=
sluhuje jeden viaza& uzlov.

a/ Stroje, na ktorych viazaé obsluhuje viac sikacich jednotiek
sa vyrdbaji v dvoch prevedeniach:

- 80 stabilnymi sikacimi jednotkami a pojazdnou navazovacou
hlavou, ich usporiadenie je obyZajne radové, jednostran-
né napr, stroj Schlafhorst /NSR/ typ Autoconer,

~ s pojazdnymi sikacimi jednotkami a stabilnou nav@zovacou
hlavou, usporiadanie dréhy jednotiek je kruhové napr.
stroje Schweiter /Svajéiarsko/, alebo ovélne napr, stro-
je Gilbos /Belgicko/ typ Conematic,

b/ Stroje vyrédbané s viazalom u kaZdej sikacej jednotky, Ich
usporiadanie je radové, kelZe kaZdéd sikacia jednotka tvori
samostatny vyrobny stroj, méZe byt usporiadanie sikacich
jednotiek i obojstranné. Su to stroje Leesona /USA/ typ U=
niconer, Mayer /NSR/, Elitex /ISSR/ typ Autosuk,

12



Néroky na stdle rastici objem textilnej vyroby zvydujd
poziadavky na zdroje energif, surovin, tym i na textilné
vlékna, K obohateniu prirodnej zdkladne vldkien, ktord tvori
bavlna, vina, lan, prirodné hodvébie a celd Skdla Jal'Sich
rastlinnyeh a Zivodisdnych vldkien z hladiska kvantitativneho
menej vyznamnych, prispela chémia produkciou regenerovanych
vldkien celulézovych, ktorych hlavnym predstavitelom sa stali
vldkna viskozové, &i uz ako striZ alebo nekonené vldkno. Né=
stup chemickych vldkien zvld8t syntetickych - PAD, PES, PAN,
POP, nielen ich zékladnych typov, ale i ich réznyeh variant,
modifikéeii, bol hlavnym faktorom Strukturdlnych zmien texe
tilného priemyslu.

Nite z vlékien prirodnych, chemickych, 100 % &istych a=
lebo zmesovych kladd svojimi vlastnostami na &innost stroja
uréité naroky. S tym sudvisia i poZiadavky na vlastnosti sika-
cieho stroja, na jeho technickd uroveh, prevddzkovi spolahlie
vost, na jeho adaptabilitu, #iZe moZnost nasadit sikaci stroj

pre poZadovany rozsah jemnosti a sortimentu materidlu,

Poloatomatické sdkacie stroje sd zavddzané v poslednych
15~tich rokoch, Vedla automatizovanych dkonov stroj predpo=
kladd uréitd &innost obsluhy,

2.1.1.1 Iechnické vybavenie polosutomatickyeh sikacich strejov

Okrem mechanizmov k odvijaniu, vedeniu a brzdeniu, ¥iste-
niu, rozvédzaniu a navijaniu nite, ktoré méd kaZdy automaticky
kriZom sukac{ stroj, mé mechanizmy, ktoré zabezpeia, Ze po
vysidkani predlohy nastéva automaticky pracovny eyklus sikacej

13



jednotky, ktory spociva:

a/ vo vyhladani volného konca nite na kriZovom nédvine, Jjeho
podanie do viazacieho dstrojenstva sifasne s podanim vol-
ného konca od predlohy,

b/ ¥ automatickej vymene predldh, kedy sa pri spotrebovani
nite z predlohy presunie plné predloha zo zésobnika do pra-
covnej polohy,

¢/ v automatickom spusteni sikacej jednotky do prevddzky, po
ukoneni operdcii uvedenych v bodoch a,b.

Impulz pre &innost siukacej jednotky pri vysidkani predlo-
hy déva horné &idlo kontrolujice pritomnost nite a dolné,
ktoré kontroluje vysdkanie predlohy samotnej. Pri funkcii &i-
diel cyklus sudkacej jednotky nastéva bez ohl'adu na to, &i ne-
pritomnost nite bola sp&sobend brzdou alebo &istidom,

DéleZitou operédciou pri sikani je viazanie koncov nite
uzlom, Strojné viazafe pouZivané na poloautomatickych sidka-
cich strojoch viaZu prevaZne rybdrske a tkddske uzly. Musia
byt vysoko spolahlivé, zvl43t u strojov na ktorych jeden via-
zad obsluhuje viac sikacich jednotiek,

V pripade, Ze sa nepodari prvé naviazanie koncov nite,
sd stroje vybavené zariadenim, ktoré umoZni velbu opakovanych
pokusov, Po vylerpani poltu pokusov, ktoré mé stroj k dispo=
zicii sdkacia jednotka vypne. Jej uvedenie do chodu vyZaduje
zésah obsluhy,

PrevaZné &ast pretrhov nite vznikd v #istidi. KedZe chy-
by niti vadia 3alS8im operédciém spracovania a zhorSujd kvalitu
vyslednych produktov je nutné ich odstrénit a nahradit sprév-
nymi uzlami, Klasifikécia chyb niti vzniknutych v predchédza-
Jjéeich operécidch sa prevédza na Specidlnych pristrojoch,
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ktoré vyhodnocujd druhy chyb vyskytujdcich sa v niti. Je tieZ
nutné zvazit, ktoré z chyb niti je uidelné odetrénit. Nahrade-
nie chyb uzlami je najmé u chyb ako si: krdtke a dlhé klasy,
hrubé tlsté miesta, nesprdvne uzly, dvojéky, nopy, neiiadice
primesy. Ich vyskyt a poet ovplyvnuje strojné zariadenie a
technika spriadania.
Pri priamom &¢isteni niti sa pouZivaji mechanické &istile,
u ktorych nit prechédza 3trbinou., Strbina odpovedd uréditej
jemnosti nite, Pri vyskyte objemnejSej chyby, ktord Strbinou
neprejde sa nit bud pretrhne alebo je strihacim zariadenim
prestrihnutd, Ich nevyhodou je, Ze nerozoznévajd dlhé a krétke
chyby, ale iba chyby v priereze. TieZ nesprdvnym nastavenim
istida mbZe ddjst k zdrsneniu povrchu nite.
S rasticimi poZiadavkami na kvalitu plo3nych textilif
stipaji i ndroky na kvalitu &istenia priadze, ¢o viedlo k vy=
voju a vyuZitiu elektronickych ¢istifov. Prevaind fast polo=-
automatickych sdkacich strojov je v sidasne]j dobe vybavend e-
lektronickymi &istiémi, ktoré pracuji na réznych principoch:
a/ Kapacitné Zistife - meraji hmotnost nite. Zmenou hmoty nite
sa ovplyvhuje kapacita kondenzétora., Kel sa vyskytne nerov-
nomernost, zmeni sa vzduchovéd medzera medzi nitou a doska-
mi kondenzétora., Vzniknuté elektrické hodnoty sa porovné-
vaji s predom nastavenymi hodnotemi, ktoré odpovedajl po=
Zadovanému disteniu, Tym sa rozlidujd chyby tolerované od
ne#iaddcich, V pripade vyskytu neZiaddcej chyby vyslany
signél ovlédajici strihacie zariadenie spdsobi prestrih
nite noZikom,

b/ Optickoelektrické &istide - nit prechddza medzi fotodiddou,
a Cotkou, na ktoru dopadaji svetelné paprsky Ziarovky, Ne=
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rovnomernost nite spésobuje zmeny v intenzite osvetlenia foto~
diddy. Zosileny signél uvedie do Zinnosti strihacie zariadenie,
ktoré prerusi nit,
Elektronické Sistife zistujd chyby nit{ i podla ich dfzky, te~
da detekcia chyb je dvojrozmernd.
fistenie priadze predstavuje vidy kompromis medzi poZiadavka=
mi na vyluddenie neZiaddcich chyb nite a vykonom sdkacieho stro-
ja, lebo kaZdy strih znamené zastavenie sikacej jednotky naviag
tym zdkonite dochddza k zniZeniu vykonu sikania. ObyZajne sa
voli postup, Ze sa Specifikujd najprv rudSivé chyby, ktoré
chceme z nite vylu&it, Tym sa stanovi poZiadavka na kvalitu
nite a ziskaji sa parametry pre nastavenie &istenia. Zo zné-
meno podtu chyb nite moZno systémom Classimat prepoditat oda=
kdvany polfet strihov a zistit zniZenie vykonu sikacieho stro-
Jas. No i na dkor zniZenia vykonu stroja je poZiadavka kvality
najmd pri spracovani vlindrskych sortimentov prvotnou zéleZi-
tostoue

Stroje su vybavené automatickou zardZkou, ktord reagu-
je na nasdkanie nastaveného priemeru, Priemerové zardika nee
zaist{ rovnakd dfzku nite na kaZdom ndvine., Rozdiely v dfzke
nite vznikajd vplyvom réznej tvrdosti ndvinov, U niektorych
typov je stroj vybaveny ndkladnym elektronickym zariadenim
pre meranie dfZky nasdkanej nite, Tym vznikaji menSie odpady
po snovani, &o mé velky vyznam v \ispore materidlu,

201.1.2 Cinnost obsluhy pri_sukani na_poloautomatickgch

sdkaeich_strojoch

Obsluha doplfiuje zésobniky predlsh sdkacich jednotiek,
Pri rufnom plneni zésobnika odoberd predlohy z prepravnej kra=-

16



bice, na predlohe vyhladd koniec nite, odstréni podvinok a
spatné oviny. Predlohu vlo#i do zdésobnika a koniec nite zave-
die do sacieho néstavea. Pri vymene predlohy sa takto pripra-
veny koniec nite l'ahko mechanicky alebo pneumaticky prepravi
do viazaa. Obsluha snima navinuté kri%ové cievky, nasadzuje
nové. Kontroluje chod stroja pri sifasnom odstrafovani pri-

padnych zdvad v sikani, ked d8jde k zlyhaniu funkcie stroja.

V prevadzke poloautomatickeyh sukacich strojov je najéas-
tej3ou rudnou operdciou priprava konca nite z predlohy a nasa=
denie predlohy do zésobnika stroja. fastou rudnou operdciou je
tieZ vymena kriZového névinu, pri ktorej obsluha odoberé nasi-
kené kriZové ndviny, nasadzuje nové cievky a spidta sikaciu
Jjednotku,

Ulahdenie tychto prée, alebg ich dplné vyliéenie z &in-
nosti obsluhy sikacieho stroja smeruje k JalSej automatizdcii
procesu sudkania, To zéroveh vedie k uSetreniu pracovngch sil a

k zvySeniu produktivity préace.

2.1.2.1 Automatizécia pripravy s prisunu predlohy k_sdkacim
Automatizdcia vyZaduje, aby bol déraz kladeny na hladanie
réznych principov pripravy predlohy pri sdkani a zdsobovani
jednotlivych sikacich miest. Proces, vyZadujici pripravnd sta=
nicu sice nepredstavuje uplnd automatizéciu v priprave predlo-
hy do zésobnika, ale prispieva k zniZeniu podielu rudnej pré-
ce, Cielom pripravnej stanice je orientovat predlohy a odstré-

nit z nich podvinok. Podvinok je zafukany do dutiny predlohy,
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ktoré sd potom automaticky rovnané do prepravnej krabice.

Z nej obsluha plni zésobniky sikacich jednotiek. Na stroji je

zariadenie nasévajice koniec nite priamo z dutiny potéla.
Gplni automatizéciu tejto operdcie vyriedilo zariadenie

pre predkladanie predléh priamo do zésobnikov sikacich jed-

tiek.

2.1.2.2 hAutomatické vymena kriZovych nsévinov

Automatickd vymena kriZovych nédvinov vyZaduje vymenné
zariadenie, ktoré na zdklade impulzu priemerove]j zardzky vysu-
nie kriZovy névin na odkladaciu plochu alebo priamo na doprav—
ny pés. Ten dopravi kriZovy névin mimo sStroj. V dalSej fédze
Jje tymto zariadenim presunutd nové cievka do cievkového rému
a sikacia jednotka je opat uvedend do prevédzky.

Vymenné zariadenie z hladiska po&tu obsluhovanych sika-
cich jednotiek méze byt:

a/ Pre individudlnu vymenu - vymenné zariadenie je umiestnené
na kazdej sikacej jednotke v samostatnom prevedeni, Toto
zariadenie je k dispozicii v okamZiku plného priemeru kri-
Zového névinu, bez fakania a Zasovych strét, Na druhej
strane zariadenie vyZaduje zvySené nédklady na sidkaciu jed=
notku, Pred nasadenim stroja s touto vymenou je nutné zvée
Zit, &i zariadenie pri sikani niti s poZadovanou jemnostou
bude plne vyuZité. Je nutné aby doba na nasdkanie plného
priemeru névinu nebola prilis dlhé, lebo zariadenie je po=
&as sikania kriZového névinu vlastne mimo #innost. Této
koncepcia rieSenia sa uplatni predovdetkym pri sdkani hrue
byeh niti, kde je vymena kriZového névinu ZXasté,

b/ Pre skupinovi vymenu - vymenné zariadenie je spolo¥né pre
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skupinu sukscich jednotiek. Poet tychto zariadeni zévisi
na poéte obsluhovanyech sikacfich jednotiek. Tym je kon=
Strukcia stroja lacnej$ia a jednoduch3ia v porovnani s in-
dividudlnou vymenou. Toto zariadenie v3ak nie je k diapo~
zicii v okamZiku plného kriZového névinu a sidkacia jednot=—
ka musi akat na prichod zariadenia. Nevyhoda Zakania sa
najviac odréZa pri sidkani hrubgych niti., Gim je va&si Zas
takania sikace]j jednotky u hrubyech priedzi, tym viac po=
jazdnych zariadeni sa musi na stroji umiestnit.
Automatizdcia vymeny kriZového ndvinu je oby&ajne spoje-
néd so zariadenim na vinutie zélohy, ktord sa poZaduje pre nie-
ktoré typy cievoénic, snovacich strojov, pre utkové cievky po-

uzité v bez&lnkovom tkani.

2.1.3 DalSie moZnosti vyuZitia sidkacej techniky

Organizdcia vo vaddine textilngch zdvodov je takd, Ze si-
kanie je ako suast pripravnych préc zaflenené do tkdlovne,
kde sa dodand nit z pradiarni spracovdva na poZadovany formét
kriZového nédvinu., Takéto organizdcia prevaZuje hlavne v naSom
textilnom priemysle,

Existuji v8ak i organizdcie v textilmej vyrobe, v ktorych
sikanie prebieha priamo v pradiarni ako konedné operdcia. Pra=
diarna odberatelovi dodéva podla jeho poZiadaviek kriZové né-
viny, ktoré sa v dalSej organizécii zdvodu v tké&ovni spraco-
vévaji beZnym spbsobom, snovanim alebo sa pouZivaji ako pred-
loha udtku pre neortodoxné stavy.

Dalsi vyvoj automatickych sikacich strojov bude znadne
ovplyvneny zavadzanim bezvretenovych dopriadacich strojov,

Z celkového objemu vyroby niti sa v roku 1980 vyrdbalo uZ
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8-10 % na tychto strojoch. Pre rok 1995 sa predpokladéd zvyde-
nie podielu bezvretenovych priadzi na 40-50 %. /1/

Za predpokladu, Ze sa podari zaistit vytvorenie poZadova=-
ného navinu, jeho potrebnych rozmerov a v pripade splnenia po=
ziadavky kladenej na kvalitu = Zistenie nite inym pracovnym
postupom ako sdkanim, mbéfe sa olakdvat podstatné zniZenie po=-
tréby sikania., Dbékazom t¥chto sndh je i zariadenie firmy
Sehlafhorst Autocoro, v ktorom je vyuZité spojenie dvoch ope-
récii pradenia a siikania, Vzniknuty tvar kriZového névinu sa
u# dalej nemusi presikavat., Teda vysledkom tohto procesu je

taky kriZovy névin, ktory mé poZadovany tvar i kvalitu,

2.1.4 Automatic izom sukaci st

Stroj ried8i automatizéciu vyrobného procesu v sikérnach.
7 hladiska pouZitych stuphov automatizdcie sa Autosuk radi
medzi poloautomatické kri%om sukacie stroje i ked sa o fem
v prospektoch hovori ako o automatickom sidkacom stroji.

Stdle v8ak prebieha jeho vyskum a vyvoj, ukazujdei na
moZnosti vyuZitia rezervy stroja, ktoré povedd k zvySeniu vy-
konov stroja, k zdokonaleniu jeho technickej drovne, prevéddz=
kovej spolahlivosti, fyzickej i ekonomickej Zivotnosti, Hla-
daji sa moZnosti na vyuzitie dalSich prvkov automatizécie, na
zvySenie spolahlivosti stroja ako celku, na zniZenie energe=-
tickej ndrofnosti a zvySenie Wlelnosti pouZitia, To ndti vy-
robcov strojného zariadenia zaoberat sa vzdjomnymi vazbami
medzi jednotlivymi parametrami stroja, hladat sdvislosti i v
névaznosti na pouzivani alebo novo vyvijani textilnd techno-
16giu i na technickoekonomické ukazatele. Pre ich poznanie a

Winné vyuZitie je nutné prevddzat radu technologickych ski=
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8ok a experimentov, Posledné vyvojové typy stroja si oznalo=-
vané ako: Autosuk 2006.0
Autosuk 2007.0, ktory rie3i dopravu nasikanych kri-
Zovych névinov.
Pri zavedeni stroja do prevédzky je nutné vytvorit pre je-
ho &innost vhodné klimatizovené prostredie, ktoré tieZ ovplyv-

ﬁuje dosishnutie poZadovaného vykonu a vyuZitia stroja.

2.1.4.1 Univerzélnost pouzitia sukacieho stroja Autosuk

Stroj mé Siroké pouZitie pre r8zne druhy 3taplovych niti.
MéZe sukat nite z klasickych materidlov i chemické., Predoviet—
kym si to nite bavlnené, vlnené, viskézové, syntetické, nielen
100 % ¢isté ale i zmesové, Z hladiska konStrukcie nite to mdZu
byt Jjednoduché i skané nite, s rozsahom jemnosti 83,3~7,4 tex.

Stroj je urieny pre sukanie niti na kriZovy nédvin, ktory
mbéZe byt valcovy, kuZelovy, popripade variokonicky. Ako predlo-
ha méZe stroju sluZit potd¥, kriZovy ndvin, alebo zbytok kriZo=
vych navinove

Sikacie jednotky vyrdbané v rdznych variantdch sliZia k
ziskaniu vysledného kriZového ndvinu takého tvaru, ktory je
vhodny pre dals%i proces spracovania, pridom sa tieZ vychddza
z tvarov a velkosti predléh pouZivanych priamo v podmienkach
vyroby.
Prehlad parametrov predlféh je uvedeny v tabulke I.
Prehlad variant sudkacich jednotiek je uvedeny v tabulke II.
Varianta A - je urlend pre sikanie osnovy & ako predloha pre

sikanie udtku.

Varianta B - je urdené ako predloha pre pletacie stroje.

Varianta C - mé pouZitie ako varienta A, s moZnostou pouZitia
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Tab. T = ate., 21

Predloha
| e | | Bl
= navinu
dlzka /mm/ 186 - 320 - .
zdvih /mm/ 50 - 80 85 - 150 85 - 150
_ﬁm 18 - 33 - e
__?Eﬁinﬁ /om/ 38 = 65 250 =
- ok 0 -~ 9°15° 0 - 5°57

Tab. II - str. 21

Varianty sikacich jednotiek
poté&é A B e DC DA
a | kriZovy =
R | stvis AX BX cX DAX
=
@ | zbytok
kriZového AZ - CzZ - -
navinu
typ kri- valcovy b valcovy,Nalcovy
Zového kuZe- X ;a:}oky kuZe- | kuze= & ll:uh-
| ndvinu lovy . lovy lovy ovy
max. 9@
ndvinu /mm/| 270 240 270 160 180
3
&£ | kos 0-5°571 (5% 7=9°15* |0-4°20" | 4°20* | 3°30°
zdvih /mm/| 150 150-VARIO| 125 125 150
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nédvinu ako predlohy pre bez&lnkové stavy.
Varianty DC, DA - sd urdené pre sikanie makkjch névinov pre
farbenie nite na cievkach.

Tvar vinutia a velkost predlohy, jemnost a kvalita nite
majd vplyv na sikaeciu rychlost. Maximdlna rychlost akou sa nit
mbZe sikat je 1 200 m.min~t. V rozmedzi od 500-1200 m.min™1
je sdkacia rychlost vyuZité pre jednotlivé varianty prevedenia
sikacich jednotiek a je nastavitelnd vo dvoch rozsahoch:

1. rozssh: 500, 600, 700, 800, 900 [m.min"ll
2. rozssh: 750, 875, 1 000, 1 100, 1 200 [n.min'l]

Podla ddelu daldieho pouzitia musi mat kriZovy nédvin ok-
rem vhodného tvaru i odpovedajicu mernd hmotnost, Mernd hmot-
nost je dand vysledkoﬁ hodndt pritlaku rému na névin a tahu ni-
te, Tah nite je ovplyvmeny sukacou rychlostou, pracovnymi a
kontrolnymi elementami stroja, cez ktoré nit pri sikani pre-
chédza, Tah nite sa v priebehu sdkania predlohy meni v zdvis~
losti na ubytku materidlu na predlohe, K prirastku tahu vyraz—
nym spbsobom dochddza v poslednych fézach sdkania predlohy
/potéda/, kedy sa nit trie o takmer prézdnu dutinku, Néviny
urené k snovaniu, pre udtkové sudkacie stroje alebo pre dtok
na bezélnkové tkéadiske stroje maji poZadovani mernd hmotnost
450-500 kg.m'3. Pri sukani névinov urdenych k farbeniu alebo
pareniu musi byt névin mékky s mernou hmotnostou asi 300-320
kg.m_3. DbleZité je dosimhnutie rovnakej mernej hmotnosti né-
vinu v celom priereze névinu, pre dosiahnutie dobrej kvality a
rovnomernosti prefarbenia. Pri spracovani syntetickyeh a zme-
sovyech niti je treba poditat, Ze ich mernd hmotnost névinu mu-
s{ byt 1,1-1,2 krét vad#ia ako merné hmotnost névinu z klasic-

kého materidlu.
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Pri zmene tvaru kri%ového névinu, zmene mernej hmotnosti
kriZového névinu, pri zmene rozmerov predldh, je nutné zora-
denie sukace]j jednotky, &i uZ zoradenie brzdy, #innosti spod=-
ného ¥idla, ktoré kontroluje vymenu predléh, zoradenie trnu
na ktory sa nasivaji predlohy, &idla kontroly pritommnosti ni=
tes

Stroj sa mbéZe doplnit parafinovacim zariadenim, NanédSa-
nie parafinu na nite zni%i koeficient trenia, Tym sa zniZi
namdhanie nite v tahu, v operéciach nasledujicich po procese
sikania. Nedochdédza k zvySenému podtu pretrhov, o je déleZité
pre dosiahnutie vysokych vykonov strojov i poZadovenej kvality
konedného produktu,

K zlepSeniu akosti niti v procese siikania je moZné podla
potreby pouZit elektronickych &istifov &s. vyroby UAM/C TESLA
vyrédbanych podl'a licencie Zellweger Uster /Svajdiarsko/, kto=
ré si zaloZené na kapacitnom-hmotnostnom principe. istié je
urdeny pre nite prirodné, syntetické i zmesové, v rozsahu jem
nosti 5-100 tex. SliZia k zachyteniu wvzhladovych chyb pri pro-
cese sukania, fistide vystrihuju chyby prejavujice sa zvadie~
nim prierezu, nevystrihujd slabé miesta. Automaticky sa tieZ
vystrihujd dlhé chyby pri zvaéSeni prierezu viac neZ 40 % a
prekrofeni urditej dfzky. Cistenie sa nastavuje pomocou troch
ovlddacich prvkov na panele:

a/ Nastavenie jemnosti nite vo vztahu k materidlovej konStan—
te, ktoré redpektuje vlhkost materidlu. Vplyv vlhkesti na
nastavenie &istenia je zna¥ny a je spbsobeny odlidnymi e-
lektrickymi vlastnostami textilnych materidlov a vody,
ktoré ovplyviiuji dielektrickd konStantu kondenzétora.

b/ Nastavenie citlivosti, ktord je vyjadrené prirastkom prie-
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rezu chyby v percentdch poZadovaného prierezu.

¢/ Nastavenie vztaZnej dfzky, ktors je ddleZité najma pre od-
strénenie dlhych chyb, hoci ich prirastok prierezu je men-
81 ako u rudivych krétkych chyb., Preto diZzka, ku ktorej sa
prirovnévaji skutodné chyby registrované CistiZom je vo
vztahu k hmotnej nerovnomernosti, ktormi moZno chépat ako
prierez nite. PretoZe sa vlastne nastavuje uréité dasovéd
konZtanta, skutoéna afzka chyby je zévisld na rychlosti
sikania. Z tohto dfévodu sa Casovd konStanta musi korigo-
vat podla sudkacej rychlosti.

Sidasné poZiadavky na presidkavanie niti vychédzajd zo su-
rovinovej zdkledne, ktora je tvorend velkou 3kdlou niti réz-
nej skladby i podielu jednotlivych vldkien., Ohromny sortiment
spracovévanych druhov, jemnosti nitf, ktoré v désledku pouZi-
tia chemickych vldkien, viskozovych vldkien kladd rézne nédro-
ky na strojné zariadenie Autosuk, ¢i uZ z hladiska vyhladania
volného konca nite na kriZovom névine, stavby kriZového ndvi-
nu, jeho kvality, kvality vy&istenia priadze,

Schopnost sikacieho stroja Autosuk prispbsobit sa poZia=-
davkém a nédrokom &o najSirSieho sortimentu niti v materidlo-
vej zékladni je uriujicim momentom pre hodnotenie jeho uni-

verzéalnosti.

2.1.4.2 Energetické ndrodnost_sikacieho stroja_Autos

Pohon sudkacich jednotiek je individudlny. KaZdé sidkacia
Jjednotka mé vlastny elektromotor o vykone 180 W, Pohon venti-
létora obstardva elektromotor o vykone 11 kW, Ventildtor tvo-
ri tlak vzduchu v odsévacom potrubi pre vyhladanie koncov ni-

te na kriZovom nédvine, pre odsévanie odstrihnutych koncov ni-
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te odvinutych z kriZového névinu a pre odsdvanie ostatnych ne=
%istdt. Teda tlak vzduchu je nevyhnutny pre Zinnost sikacich
Jednotiek,

Vyroba tlaku je energeticky néro&ny spdsob, lebo ventilée
tor, ktory pracuje s pomerne nizkou ufinnostou musi dodévat
mnoZstvo vzduchu podas celej smeny. Pritom vznikaji velké ener-
getické straty, ak uvéZime, ¥e vzduch je nutny pre dané Ginnos-
ti, ktoré predstavuji men3i podiel z celkového chodu sikacej
Jjednotky, &o je ovplyvnené kvalitou spracovédvanej nite, rozmer-
mi predlohy, Jjemnostou nite, poZiadavkami kladenymi na akost ni-
te po sikani,.

Jeden okamZik vyuZitia stroja, kedy sa otvori clona sika-
cej Jednotky trvé 2-3 s, Miera vyuZitia tlaku potom zdvisi na
poite sikacich jednotiek, ktoré sa otvoria za hodinu, smenu,
iZe kolko vzduchu je v skutofnosti treba v zévislosti na mnoiZ-~
stve vzduchu, ktoré sa doddva behom celej prevddzky stroja.
Zbytok vzduchu unikéd ako odpad do prostredia, alebo sa preme=
ni v teplo.

Z uvedeného moZno vyvodit zdver, Ze stroj pracuje s malym
vyuZitim vkladanej energie. Preto z tohto hladiska je stroj
energeticky nevyhodny. Toho s si vedomy i vyrobcovia stroja,

ktori hladaji alternativy pre vhodné rieSenie tejto situdcie,

Vedla technickych hladisk sa trend vyvoja okrem zvySenia uni-
verzdlnosti pouZitia a zniZenis energetickej nérodnosti zame-
riava i na zvy3enie spolahliveosti stroja ako celku, Podrobne j

S8ie sa spolahlivostou sikacieho stroja Autosuk zaoberdém v ka-
pitole 3.3.
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3. TECHNICKE A TECHNICKOEKONOMICKE PARAMETRY SUKACIEHO

STROJA AUTOSUK

Pri vyuZit{ sikscich strojov typu Autosuk sa vychédza z
technologickych v¥poitovy vo vztahu k vlastnostiam sikacieho
stroja i s ohladom na vplyvy priadze. Kvalita a liroven sika-
cich strojov je danéd urovnou ich dosiahnutelnych parametrov,

Za rozhodujice parametry sikacich strojov sa povaZujd:

vykon stroja

technologické vyuZitie stroja

obsluhovost stroja

spolahlivost stroja

Iba komplexny rozbor v3etkych rozhodujicich parametrov sika-
cej techniky a ich optimélny silad, umoZni dal'3i vyvoj sikacej
techniky v sprdvnom smere a dosiahnutie optimalizédcie vyrobné=-
ho procesu sikania, ktoréd pri redpektovani v3etkych podmienok
sikania dava predpoklady k dosiahnutiu maximdélnych parametrov

vykonu a vyuZitia sudkacieho stroja.

3.1 Vykon stroja

Vykon stroja je préca vykonand strojom za jednotku Zasu,
Vykon jednej sikacej jednotky pre pripad sudkacieho stroja
v koncepeii kon3trukéného prevedenia stroja s automatickou
likviddciou pretrhu a vymeny poté¥a na kaidej sikacej jednote
ke je dany:

60 Y
Gt = R /kg.h 7/ /1/

Prédca vykonand strojom je reprezentovand nasikenim jedného ki-
logramu priadze. Teoreticky ¢as t potrebny k nasdkaniu lkg

priadze v zévislosti na rychlosti sikania Vt a jemnosti pria-
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dze Ttex je vyjadreny rovnicou:
6
s sl /min.kg™/ /2/
Vt.Ttex

Takto stanoveny vykon stroja je teoretickd hodnota, v praxi

nedosiahnutel’nd z tychto dévodov:

a/ priadza sa trhéd v miestach s men3ou pevnostou, vznikajdicim
tahom v priadzi pri sidkani, zésahom mechanického alebo e=-
lektronického &istida priadze, pridom v dobe kedy sidkacia
Jednotka likviduje pretrh nesdka,

b/ sdkacia jednotka sa zastavi, ak neplni sprévnu funkciu pri
likviddécii pretrhu alebo vymene potéfov, &im vznikaji &aso-
vé straty cakanim na rudny zésah obsluhy,

e/ sukacia jednotka poas doby plnenia automatickej vymeny po-
t4da nesika,

d/ obsluha stroja v priebehu celej smeny neméZe pracovat so
100 %=-nym vyuZitim svojho pracovného fondu,

Maximdélne dosiahnutelny vykon jednej sidkacej jednotky za
hodinu je dany:

60 =
& = /kg.n""/ /3/
Tsr

Tgg Je celkovy Zas pre strojno-rufny cyklus, ktory zahfha
likviddeiu pretrhu vrdtane vyhladania volného konca priadze
na kriZovom névine, vymenu poté¥a a runé zésahy obsluhy pri
garantovanej spolahlivesti funkénych mechanizmov stroja, Tene
to Zas je nutny pre nasidkanie lkg priadze a je vyjadreny:

I s,

& H R
S emm—m—————— + N
SR L 1

.
p/1+ / + h. % &ty
00 100 00 P J /
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# K|om==Bay] & / + AL I S WAL T T
{ 100 100 T < w * S/

" -1
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fas strojno-rudného cyklu zévisi na rade faktorov, ktoré vy-
plyvaji z podmienok sikania, pritom N je Zetnost vymeny poté-
dov, ktord je nutné previest pre nasikanie 1kg priadzes

103 i
N = e /noks / /5/

P
M je Getnost vymeny kriZového ndvinu, ktord je nutné previest
pre nasidkanie lkg prisdze:
103

B o /n.kg™ 1/ /6/

Cx

R je doplnok garantovane]j spolahlivosti pri vymene potéda a

likviddcii pretrhov, v rozsahu ktorom zasahuje obsluha:

R =100 -5 F'ey 1/

302 Technologické vyuZitie stroja

Technologické vyuZitie stroja alebo déinnosf,’e, ktory
pracuje v kon#dtrukénom prevedeni s viazacim zariadenim na
kazdej sudkace] jednotke je zdvislé na:

- rychlosti sikania Vt

- Jjemnosti sidkanej priadze Ttex

- hmotnosti predlohy Gp

- hmotnosti kriZového ndvinu Gy

- dobe viazacieho cyklu sidkacej jednotky tp

- percente uspe3ného opakovania viazacieho cyklu H

- Zetnosti chyb v priadzi K na lkg spracovaného materidlu

- vplyve obsluhy, ktory je vyjedreny priemernym &asom obsluho-
vaného dseku to

- po&te zésahov obsluhy po nedspednom viazacom cykle, o je

vyjadrené funkénou spolahlivostou S likvidédcie pretrhov a
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vymeny predlohye.

(&innost stroja moZno vyjadrit ako funkciu uvedenych parame-
trov:

;b = £/¥t, Ttex, GP, Gys t, + Hotyy Ky 5,8/ ;7SS I
(¥innost stroja c pri danej spolahlivosti S je moZné vyjad-
rit ako pomer teoretického casu sikania zvadSeného o etrato-

vé casy, vznikajice v priebehu sikania:

t t
[e = 3 . ik /%7 /9

3.3 Spolahlivost stroja

Spolahlivost stroja sa v sitasnej dobe stéva jednym
z hlavnych ukazovatel'ov pre hodnotenie jeho technickej drovne
a kvalitye
Spolahlivost stroja je definované podla USN 01 0102 ako obec=
nd vlastnost stroja plnit po stanovend dobu poZadované funkcie
pri zachovani prevédzkovyeh parametrov stroja danych jeho tech-
nickymi podmienkami,
Schopnost stroja dosiahnut za danyech podmienok jeho &innosti
pozadovanui spol'ahlivost vyjadruje tieZ jeho funk&nd i vyrobnd
kvalitu, Celkovéd spolahlivost poloautomatickyech sdkacich stro-
jov je hodnotend radom ukazatelov spolahlivesti, z ktoryech
za hlavné sa povazujui:
- funk&néd spolahlivost SF
- sttinitel technického vyuzitia stroja /e
- technicky Zivot stroja
- zéru¥nd doba stroja
- stredné doba opravy jednej strojnej poruchy Do
- stredny polet vykonanych pracovnych cyklov pripadajicich na
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Jjednu strojmi poruchu Dg, ..

- koeficient oprév stanoveny z hrubého fondu pracovnej doby Ko

3.3.1 Funkéné spolahlivost stroja
Funk&nd spolahlivost sikacieho stroja nie je kon3tantné

veli&ina. Z praxe je zndme, %e vo vad3ine pripadoch zévisi

na technologickych podmienkach jeho &innosti a 8 nimi sa tieZ
meni, Ten isty siikaci stroj mé%e spracovdvat jeden druh pria-
dze pri vysokej funkdnej spolahlivesti, zatial &o pri spraco=-
vani iného druhu priadze za rovnakych podmienok sikania mdZe
vykazovat spolahlivost hor3iu. Obdobné situécia méie nastat
pri spracovani rovnakého druhu priadze, ale pri zmenenych pod-
mienkach sikania.

Funk&né spolahlivost stroja je ovplyvnend celkovou pra-
covnou frekvenciou jednotlivyeh funk#nych skupin stroja. So
zvySujicou sa frekvenciou pracovnych cyklov stmoja, ktord je
reprezentovand rychlostou sikania vo vztahu ku kvalite spra=-

. covédvanej priadze narastd i podet chybnyeh funkcii stroja a

zniZuje sa jeho funk&né spolahlivost, Idedlnym pripadom tech-

nickej a vyrobnej udrovne stroja by bola situdcia, kedy polet

chybnyeh funkecif stroja s ndrastom frekvencie jeho pracovnych

eyklov, popripade zmenou druhu & jemnosti spracovévanej pria-

dze bol konitantny. Frekvenné zataZenie stroja je zdvislé

na technologickyech podmienkach sikania za ktoré moZno ozna®it:

- druh a2 jemnost spracovdvane]j priadze

- poget chyb pripadajdcich na lkg spracovévanej priadze

- hmotnost predlohy /potéa/, ktoré ovplyviiuje frekvenciu jej
vymeny

- hmotnost kriZového névinu, ktory v pripade pouZitia automa-
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tickej vymeny kriZového névinu, ovplyvAuje tiez frekvenciu jej
vymeny.

Celkov:a funk®né spolahlivost sikacej jednotky stroja je
vyjadrend su¥inom diel&ich funk&nyech spolahlivosti mechaniz-
mov sdkacej jednotky napr.: mechanizmu vymeny predlohy, zaria-
denia pre vyhladanie volného konca priadze na kriZovom névine,
viaza¥a, mechanizmu dvihania cievkového rému a brzdenia kri-
#ového névinu, mechanizmu vymeny kriZového nédvinu ak je apli=-
kovany na strojis..

e = M oz ol o 3 /% / /10/
Dieldie funk®né spolahlivosti jednotlivych mechanizmov sika=—
cej Jjednotky stroja moZno vyjadrit ako pomer Zetnosti chyb-
nyech funkcii prisludného mechanizmu stroja a celkovej det-
nosti prevedenych pracovnych cyklov mechanizmu stroja za

sledovani dobu.

P
Spy_y = - - 10° /% / /11/

Zo vzorca vyplyva do akej miery pracuje obsluha mimo svojich

nutnych pracovnych udkonov naviac za obsluhovany stroj. Cim je
podiel préce obsluhy, ktord vykondva miesto stroja vy3sf, tym
niZ8ia je spolahlivost stroja.

S rasticim stupnom automatizécie sikacich strojov, Co sa
prejavi zvB&Senym poltom dieldich pracovnyeh mechanizmov na
sikacej jednotke stroja, musia byt na tieto mechanizmy z hla-
diska ich spolahlivosti kladené stédle vy3sie néroky, aby sa
Jej nizkou hodnotou nezniZoval ekonomicky efekt automatickej

vymeny kriZového ndvinu.
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3.3.2 DalSie ukazovatele spolahlivosti stroja
a/ Su¥initel technického vyuzitia 7,ktory moZno definovat ako

podiel skuto&nej produkcie stroja vzhladom k celkovej pléno-
vanej produkcii stroja za dané Zasové obdobie:

G
f:--§-.102 /% / 712/

G

b/ Technicky Zivot stroja, zdru¥nd doba vyjadrené poltom ro-
kov,

¢/ Strednd doba opravy vyjadrené pomerom celkovej doby oprév
a podtu strojnych poridch celkom:

D, = --%- /min/ /13/

d/ Stredny pofet vykondvanych pracovnych cyklov pripadajdeich

na jednu strojni poruchus

Cc
Dgtr, = —;B' 714/

c

e/ Koeficient oprav:

0
K, = ==S- . 10° Y, /15/
Hp

Vedla hlavnych menovanych ukazovatel'ov spelahlivosti
stroja, je pre hodnotenie moZno pouzit vedlajdie ukazovatele
spolahlivosti a to:

- strednd cena spotrebovanych néhradnych dielov na jednotku
produkcie sikacieho stroja,
-~ stredné spotreba ndhradnych dielov na jednotku produkcie si-

kacieho stroja.
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3.4 Obsluhovost stroja
Parameter obsluhovosti je velmi déleZity z hl'adiska pou=-
#itia stroja a vyuZitia pracovnych sil, ktoré obsluhujd euka=-

ciu techniku.
Pri urfeni obsluhovosti sikacej techniky je nutné vychddzat
z celkového &asového fondu obsluhy sudkacieho stroja a z kon-
krétnych presne definovanych podmienock sudkania.
Celkovy &asovy fond obsluhy stroja v jednej pracovnej smene
je T, = 8,5 hod, pri dvojsmennej prevéddzke T, = 8 hod. Tento
das, ktory mé obsluha stroja k dispozicii je moZné rozé&lenit
na: - celkovy netto pracovny &as T, ktory je vyjadreny:

T = 60[%0 - /Tp +.To + Ts{} /min/ /16/

- stratovy &as Ty vznikajdei:
a/ nutnou pracovnou prestavkou Tp = 0,25 hod
b/ osobnymi potrebami obsluhy To v priebehu pracovne]
smeny v rozsahu 4-5 % z celkového pracovného fondu

¢/ &istenim stroja T, = 0,3 hod.

Obsluha vyuZiva #as T pre vyrobny proces na nutné pra=-
covné ukony, ktoré su urdené stupnom automatizécie stroja.
Jedné sa najmd o pripravu predldh, ich doplfiovanie do zésob-
nika jednotky stroja, ruénd vymenu kriZového ndvinu a dkony,
ktoré vyplyvaji z chybnej funkcie stroja, kedy obsluha vyko=-
néva pracovné lkony za stroj.

Netto pracovny cas je fas, ktory mé obsluha plne k dispozi-
cii k vykondvaniu pracovnych iukonov pri obsluhe stroja a

v priebehu smeny sa ziska dosadenim odpovedajdcich hodndt do
rovnice /16/.

T = 60[?,5 = f0,25 + 0,05 . 8,5 + 0,3/] = 451,5 min ...

+s+ pre jednu smenu
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T = 60[% = 70,25 + 0,06 . 8 + 0,3€| = 423 min ... pre dvoj-
smennd prevadzku.
Vy¥kon sukacieho stroja na zdklade celkového netto pracov-
ného ¢asu obsluhy T a &asu TSR' vyjadruje vztah:

T
i S — /kg/ /1?/

Tsr

Vykonu Go zodpovedéd celkovy podet predléh NO, ktoré bude mu-
siet obsluha za &as T doplnit do zésobnika sukacich Jjednotiek:

N, = =—2- ' /18/

Na sdkacom stroji sd priestory pre uloZenie zédsobnych predléh.
Polet miest v zé&sobniku na jednotke siikacieho automatu Auto-
suk je y = 4.
fetnost plnenia zdsobnika predlohami na jednej sikacej jednot-
ke za ¢fas T, ¢iZe za pracovni smenu je danéd vztahom:

N G

D= =2 = —elee /19/
¥y Y-Gp 5

Hodnota D vyjadruje, kolkokrédt obsluha stroja musi iiplne na-
plnit zésobnik predlohami za ¢as T na jednej sdkacej jednotke
stroja. {as pracovnej operdcie pripravy predlohy vrétane jeho
ulozenia do zésobnika sukacich jednotiek je t', Tento &as je
moZno s dostatofnou presnostou stanovit na zdklade rozboru a
merania pracovnych dkonov obsluhy v priebehu pracovnej smeny.
Zo stanoveného normativu tohto dkonu je znéme, Ze Zas na pri-
pravu a doplnenie jednej predlohy do zédsobnika sikacej jed-
notky sa pohybuje v rozmedzi 4-6 s,

Potom Zas T,, ktbry mé obsluha k dispozicii pre pripravu a

plnenie zésobnikov moZno vyjadrit celkovym fasom, ktory mé
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obsluha venovat na plnenie zésobnikov na celom stroji o poéte
z sukacich jednotiek, %o je vyjadrené vztahom:

L el B /min/ /20/
Takto vyjadrend Zasové hodnota T, sa vztahuje k celkovému vy-
konu jednotky stroja Go' Obsluha tento as vyuZiva iba v dobe,
kedy je sikacia jednotka v trvalej &innosti.

Bas T, moZno urdit i z rovnice /4/. Prvy &len tejto rove
nice urduje teoreticky &as t, nutny k nasikaniu jedného kg
priadze, teda #as dosiahnuty za predpokladu trvalej ¢innosti
Jjednotky. V prevédzkovych podmienkach nie je nikdy dosiahnuty,
vznikaji Zasové straty v dbsledku nespolahlivej funkcie sidka-
cej jednotky. Obsluha preto &asu pre dophovanie predl8h do zé=-
sobnikov T, vyuZiva k odstréneniu chybnyeh funkcii stroja,.
fas Tz moZno z rovnice /4/ urdit tak, Ze od teoretického Zasu
t od&itame stratové fasy, ktoré sd dané v tejto rovnieci 2., 3.,
4. ¢lenom. Potom hodnota &asu T, sa vztahuje na nasidkanie lkg
priadze,

Ak sa T, vyJjadri pomocou stratovych %asov a vztiahne k vykonu
sikacej jednotky za ¢as T dostévame:
T, =/t - tstr./ » Gy /min/ /21/

Z rovnie /19/, /20/ a /21/ je moZno vyjadrit polet jed-
notiek siukacieho stroja, ktory obsluha za danych podmienok su-
kania za predpokladu dosiahnutia maximdlne dosiahnutelného vy-
konu Gmax a technologického vyuZitia atro,ja?mnx mbZe obslui-
¥t

Gp/t o tstr./

z = /22/
t?

Takto ziskand hodnota Z' vyjadruje taky podet sikacich jedno-
tiek,ktory mbéZe obsluha sdkacieho stroja udrZat v trvalom pra-



covnom chode bez toho, Ze by do3lo k vyradeniu sdkacej Jjed-
notky z &innosti v désledku toho, Ze obsluhe neostal Zas na
doplnenie z#sobnika sdkace]j jednotky predlohami, Je to polet
sikacich jednotiek stroja, ktory priemerne zrufné obsluha
udrzi v trvalej pracovnej &innosti.
Uvedeny vypodet obsluhovosti sikacieho stroja umoZni predom
stanovit pofet obsluhovanych jednotiek na pracovnika vo vzta-
hu k maximélne dosiahnutelnym hodnotém vykonu a technologic-
kého vyuZitia stroja. Spatne tieZ umoznuje korigovat s ohla-
dom na skutone pozadovani hodnotu obsluhovosti parameter si-
kacej rychlosti tak, aby pri poZadovane]j obsluhovosti bolo
moZné dosiahnut hodndt Gmax,?nmx, ¢o vyjadruje rovnica:
w* . &

¥y = P /m.min™t/ /23/
/2.8 + tatr.'Gp/‘Ttex

Postup pri ktorom sa uvedd do optimdlneho sidladu 3Styri
parametry procesu sikania Gmax, 7mmx, Z2’, V't, ktory re3pek-
tuje vietky podmienky sikania vrdtane funk&nej spolahlivosti
sikacieho stroja Sp & déva predpoklady k dosiahnutiu maximdl-
nych parametrov vykonu a technologického vyuZitia stroja moZ-
no oznalit za optimalizdciu vyrobného procesu sikenia.

Pokial stroj nebude vybaveny automatickou vymenou kri-
Zového nédvinu, bude musiet obsluha uskutofnit ich vymenu ru&-
ne. Cetnost vymen nasdkanych kriZovych névinov na jednej su-
kacej jednotke za Zas T je vyjadreny:

M, = e 124/

Sx

8as pracovnej operdcie obsluhy pre ruind vymenu kriZového née
vinu je tye Celkovy Zas, ktory obsluha musi venovat ru&nej
vymene kriZového névinu na celom stroji o z sikacich jedno-
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tiek je dand vztahom:

ey TR A /min/ /25/

Tento &as mé charakter stratového &asu, lebo obsluha vymiena
kriZovy névin v dobe kedy je sukacia jednotka mimo &innost,
Cize tento stratovy Zas je uZ uvazovany voworci /4/ a z hla-
diska obsluhovosti sikacieho stroja nemusi byt samostatne u-

vazovany.
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4. MOZNOSY VYUZITIA SOKACIEHO AUTOMATU AUTOSUK
V PODMIENKACH zAvoDUu BZ VIL KOTY

Stustredenie vyroby upravenych tkanin do zévodu Ol BZ VIL
RuZomberok a z&vodu Levice vyvolalo poZiadavku na rozSirenie
vyroby zrebnych bavlinenych tkanin v zévode BZ VIL Kity.
Plénované zvySenie vyroby za sifasného po¥adovaného dodrZania
produktivity préce, vyuzitia vyrobnej plochy je moZné pri
progresivnej tkédskej technologii. V suasnosti za takito
technoldgiu moZno povaZovat neortodoxné krosné, ku ktorym sa
poditaji Skripcové krosné STB 2-330 sovietskej v¥roby. Z toh-
to dévodu sa pristupuje v modernizovanom zévode 03 Kity k za=-
bezpeteniu vyroby zrebnych tkanin z&asti na tychto krosnéch,

OdliZnost technoldgie si okrem zmien v spdscbe tkania
vynucuje i zmeny v oblasti pripravy materidlu, teda i v pro-
cese sukania., Proces siukenia musi zabezpe&it vyrobu vhodného
tvaru kriZového névinu, ktory sa pouZije nielen pre snovanie
osnovy, @le i sko predloha pre 3kripcové tkacie stroje,.
Problém modernizécie zdvodu vyvolal potrebu nahradenia doZi-
vajuice] starej generécie predstavovanej mechanickymi kriZom
sikacimi strojmi typu TOTEX-MULLER, automatickymi kriZom si-
kacimi strojmi typu AUTOSUK.

Sikaei stroj Autosuk vyhovuje pre spracovanie daného ma=
teridlu &o do zloZenia i jemnosti. Priadze urdené k sidkaniu
si bavinené, fesané a mykané. 100 %-ne *isté alebo zmesové,

z ktorych najviac sd zastipené ba/VSs a ba/PES,

Ako predloha, kedZe sliZi iba potd®, sikacie jednotky nemusia
byt vybavené Specidlnym zarisdenim pre sikanie z kriZovych
névinov. Je v8ak nutné pouzit tieto stroje i na presidkavanie
zbytkov kriZovych ndvinov, ktoré vznikaji na cievo®niciach
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po nasnovani partie.

Ked%e priprava zabezpeluje potrebny materidl pouzitelny

v procese tkania klasického i neortodoxného, je nutné zvaZit
aké tvary kriZového ndvinu sd k tomuto delu najvhodnejSie.
Preto pre dané vyrobné podmienky z varidnt moZnosti stroja,
ktoré Autosuk poskytuje najviac vyhovuji kuZelové kriZové né-
viny s Udkosom 4°20’ a so zdvihom 150 mm, ktoré sd pouZitelné
jednak pre snovanie osnovy, ako predloha pre sikanie dtku a
tieZ =ko predloha Udtku pre bez&lnkové krosnd.



5. TECHNOLOGICKE VEPOSTY A OPTIMALIZACIA SUKACIEHO PROCESU

Pre zabezpedenie vyroby zrebnych tkanin sa v zdvode
BZ VIL Kity spracovéva priadza z BD ndvinov i z potéddov.
KedZe v objekte zévodu nie je sustredend pradiaren, musi sa
priadza dovéZat. Dovoz priadze je zabezpeleny zo zévodu MDZ
02 Bratislava, jedné sa iba o dovoz &esanej priadze, zo zévo-
du RuZomberok, ktory doddva BD nédviny i potédde a zo zévodu
Levice, ktory doddva iba BD néviny.
Pri spracovani BD névinov sa vynechdva proces sudkania, sika
sa iba priadza z potd¥ov. Pri suikani sa zhotovujui kriZové né-
viny urcené pre titok i osnovu., Pritom siikanie osnovy predsta=
vuje 55 % a siukanie dtku 45 % z celkovej roénej produkcie.
Roéne sa v podmienkach vyroby spracovdva 2 787 900 kg priadze.
Priadza dodand na BD nédvinoch predstavuje asi 40 % celkového
mnoZstva, %o ¢éin{ 1 115 160 kg a 60 % predstavuje priadza
spracovavana na Autosukoch, o &ini 1 672 740 kg.

Postup technologickych vypotov reSpektuje technologické
podmienky sikania.
Pri technologickych vypoétoch som vychddzala z hodnbt, ktoré
mi zadal zdvod BZ VIL Kity a tieZ z hodnbt, ktoré som si
priamo v procese vyroby zistila,
KedZe situdcia v zévode tykajica sa rozsahu sortimentu, ktory
mi bol zadany a z ktorého vychddzam, nebola préve najlepdia,
nemohla som si preverit v3etky druhy spracovédvaného materid-
lu, Z tohto ddvodu mi boli niektoré hodnoty doporufené
Z k.p. Elitex Chrastava,
Hodnoty Gp, Gys K, Vt udané zévodom BZ VIL Kity sa zhodujd
8 hodnotami platnymi v bavlnérskom priemysle.Udané hodnoty pre
spracovédvané materidly sd uvedené v tabulkdch III.-VIII,
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Tab, IIT - atr. 41

Priadza &, 1

ba AI mykana

Jemnost /tex/ 29,5
Gp /8/ 95

Gy osnovy /e/ 1 250
G, dtku /&/ 1l 300
; & /poéei chyb . kg'l/ 6

vt /m . min~l/ 800
Tab. IV - str. 41

Priadza ¢. 2 VSs/ba
Jemnost /tex/ 29,5
Gy, /8/ 95

Gx osnovy /&/ 1 250
Gx utku /&/ 1 300
K /podet chyb . kg-lf 6

vt /m . min™Y/ 800
Tab, V - str. 41

Priadza &, 3 VSs/ba
Jemnost /tex/ 60

Gp V{74 17,5
G, osnovy /8/ 1 250
Gx Utku /&8/ 1 300
K /potet chyb . kg™r/ | 3

vt /m . min~1/ 800
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Tab, VI - str. 41

Priadza ¢. 4

PES/ba Al mykand

Jemnost /tex/ 25

G /e/ 90
Gx osnovy /e/ 1 250
G, utku /8/ 1 300
K /potet chyb . ka~1/ | 8

vt /m. min~t/ 800

Tab, VII - str. 41

Priadza ¢é. 5

ba MII desana

Jemnost /tex/ 16,5
Gp /8/ 60
G, osnovy V74 1 250
Gx dtku /&8/ 1 300
K /potet chyb . kg™L/ 15
vt /m o min~Y/ 800

Tab, VIII - str. 41

Priadza &. 6 ba MII desand
Jemnost /tex/ 14,5

Gp 8/ 60

Gx 08novy /e/ 1 250

G, dtku /8/ 1 300

K /potet chyb . kg~%/ | 15

vVt  /m . min"Y/ 800
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5.1 Praktické merania v procese vyroby v zdvode BZ VIL Kdty

Rozhodujdce parametry stroja ako vykon, vyuZitie, obslu=
hovost, spolahlivost sa menia v zévislosti na jemnosti pria-
dze, druhu materiélu, V praxi tieZ nie su konstantné hodnoty
hmotnosti poté&a, hmotnosti kriZového névinu, po&tu chyb,
ktoré pripadejd na lkg priadze. Preto pre praktické pripady
v¥podtu uvedenych parametrov je moZné tieto hodnoty zistit.,
Priamo v prevadzke sa dd tieZ zistit funk&nd spolanlivost

stroja Sp a vykon stroja Gge

S5.1.1 Meranie hmotnosti kriZovych ndvinov a predléh
Iabe IX
Gx osnova Gx utok

Druh a & /B
Jjemnost 4 /8/ /8/
peiatee zistend|zadand | zistend|zadand | zistend| zadans

meranim meranim meranim
ba AI mykans
29,5 tex 73 95 1384 [ 1250 2 228 | 1 300
VSs/ba
29,5 tex 73 95 1384 | 1250 2 228 | 1 300
VSs/ba ]
60 tex 129 1175 |2 45 |135% | 230 | 1 O
PES/baAlmykansg
25 tex 81 90 1633 | 1250 2 634 | 1 300
ba MII #esan&
16,5 tex 83 60 1300 (1250 2 097 | 1 300
ba MII &esand
14,5 tex 89 60 1523 [ 1250 2 456 | 1 300

Uvedené hodnoty hmotnosti sd priemerné hodnoty, ktoré som zis-
kala z hmotnosti 20-tich potéddov a 20-tich kriZovyech névinov,
Na zdklade rovnakych jemnosti som hodnotu Gp, Gx osnovy i dt-
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ku zistené u priadze ba AI mykané priradila priadzi VSe/ba

Jjemnosti 60 tex.

5-1.2

Prakticky ddaj K moZno ziskat priamo z registra&ného za-
riadenia elektronického &istita, kde je zaznamendvany kaZdy
jeho zésah. Hoeci v zdvode BZ VIL Kity sd elektronické &istie
initalované na niekolkych Autosukoch, nepouZivaji sa z ddvo-
dov zlej kvality spracovédvane]j priadze, ktord je velmi nerov-
nomerné a klasovitd. Cistenie priadze na elektronickych Zisti-
Zoch sa prejavilo prudkym klesanim vykonu stroja aZ o 40 %,
&0 nebolo pripustné, Preto sa pouZivaji ¢istide mechanické.

Z tohto ddvodu som hodnotu K zistovala priamo pri sika-
com procese sledovanim sukacich jednotiek urZitd dobu.

Ked?e v Zase merania sa nespracovdvali v3etky priadze, mohla

som hodnotu K zistit iba u troch priadzi:

u ba AT mykané /29,5 tex/ - sledovala som cykly 4 sdkacich
Jednotiek po&as 2 hodin

u VSs/ba /60 tex/ - sledovala som cykly 4 sukacich jednotiek

podas 2 hodin

u ba MII &esand /14,5 tex/ - sledovala som cykly 1 sukacej
jednotky poas 2 hodin

Po prepoditani poftu cyklov, &iZe pretrhov na 32 sidkacich

Jjednotiek a 8 hodin, ziskala som vysledny podet cyklov stroja

zZa Smenue

Pri vypo&te hodnoty K bolo treba vychddzet i z produkcie

stroja Gg, ktord som ziskala ako priemernd hodnotu vykonu

stroja za 15 smien, Pomerom produkcie Gy 2a smenu a vysledne)

hodnoty podtu cyklov ziskala som vysledni hodnotu po¥tu chyb
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pripadajicich na lkg priadze.

celkovy polet cyklov stroja za smenu
K = /26/

Ge

Hodnotu K zistend u priadze ba AI mykand /29,5 tex/ som pri-

radila i priadzi VSs/ba /29,5 tex/ na zdéklade ich zhodnych
jemnosti. Hodnota K pre priadzu PES/ba AI mykand /25 tex/,
ba MII Zesansé /16,5 tex/ mi bola doporutend z k.p. Elitex
Chrastava, Zistené hodnoty sud uvedené v nasledujicej tabulke,
spolu s hodnotami po&tu chyb pripadajiecich na lkg priadze,

ktoré mi pre zodpovedajice priadze zadal zdvod BZ VIL Kity.

Tab. X

Celkovy polet K

eyklov stroja Sl aln -%
Druh priadze | Ttex G za smenu 4 hyb.ke

- o zisteny | zadany
/tex/| /kg. Bh 7/ —
baAImykand 29,5 | 218,1 1 344 6 6
VSs/ba 29,5 | 218,1 - 6 6
VSs/ba 60 460,5 1 184 3 3
PES/baAlmyk. | 25 196,9 - 8 8
| baMIIZesans | 16,5| 150,1 - 15 13

baMIIZesand | 14,5 141,7 896 6 15
Beled ie funk&nej spolahlivosti s

Funk&nd spolahlivost som zistovala tieZ iba u troch dru-
hoch, pridom som sledovala zdsahy obsluhy u urditého poltu siu-

kacich jednotiek pofas troch hodin:
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u priadze ba AI mykané /29,5 tex/ - sledovala som zésahy ob-
aluhy na 4 jednotkéch

u priadze VSs/ba /60 tex/-sledovala som zésahy obsluhy na 2

sikacich jednotkéch
u priadze ba MII %¥esané /14,5 tex/ - sledovala som zésahy ob-
sluhy na 1 jednotke

Potet zésahov obsluhy takto ziskany sa musi prepoéitat na 32

sikacich jednotiek & na 8 hodin, ¢im ziskame celkovy podet

zdsahov obsluhy na stroji za jednu smenu,

K zisteniu funk&nej spolahlivosti je potrebny i pofet vymeny

potéadov za smenu, ktory sa zisti z pomeru produkcie stroja Gs

za smenu a hmotnosti pot&ada Gpa

G

T SRS /21/

G. . 109
o 10

Ak celkovy polet zdsahov delime hodnotou, ktord ziskame sié&-
tom celkového podtu cyklov a podtu vymeny potddov dostaneme
udaj, s akou nespolahlivostou stroj pracuje:

celkovy podet zasahov obsluhy

= w38
SFN celkovy poéet cyklov + PVP

2

/%/ /28/

Funk®nd spolahlivost stroja potom ziskame z rozdielu 100 %~
-nej funk®nej spolahlivosti a zistene] nespolahlivosti stro-
Jas

Sp = 100 = Spy /%/ /29/
Funkénd spolahlivost u priadze ba AI mykané /29,5 tex/ som

na zdklade rovnakych jemnosti priradila priadzi VSs/ba /29,5
tex/, podobne i hodnotu SF zistend u priadze ba MII desand
/14,5 tex/ som priradila priadzi ba MII Zesané /16,5 tex/,

SF pre materidl PES/ba AI mykané mi bola doporufend z k.p. BE-
litex Chrastava. Jednotlivé zistené hodnoty si uvedené v nas-
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ledujicej tabulke.

Tab, XI
M Celkovy [S 0% e g
gi?ﬁgze /e/ | /ke/ i goiizv zdsahov
& y obsluhy |zistend Juddvand
meranim |vyrobcom
baAImykand
29.5 tex 73(218,1 |2 988 |1 184 1 536 65 95
?

VSs/ba

18,1 (2 98 - - 65 80
B v 73 [218,1 [2 988
VSs/ba
5 s 129 1460,5 |3 570|1 344 917 B8l 80
PES/baiImyk.
25 iex - 81 (196,92 431 - - 80 80
baMIIéesans it Al o - -
16,5 tex o "

Zesand
:i”?t“ma 89 141,71 592| 896 597 | 76 85
29 tex

Niektoré namerané hodnoty SF v porovnani s hodnotami, ktoré
uddva vyrobca stroja sui nizke, &o mbZe byt odrazom nielen do-
by, potas ktorej sd stroje v prevéddzke, ale i ddrZbou a zora-

denim stroja.

50.1.4 Meranie Zasov pri rufnom zésahu obsluhy stroja

Tieto Zasové hodnoty tieZ vyznamne ovplyviuji vykon stro-
ja & jeho vyuZitie. Hoci som pri vypodte technologicky¥ech hod-
ndét vychéddzala z normativov prislusnych Gasovych dkonov ob-
sluhy, ktoré sa ziskali rozborom fondu pracovnej doby obsluhy,
zistovala som ¢asové hodnoty u dvoch priadzi a to u ba AI my-
kand /29,5 tex/ a VSs/ba /60 tex/., Jednd sa o tieto Zasy:
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tr - %as rudnej vymeny predlohy, meria sa tas, za ktory ob-
sluha vyberie predlohu z trnu

t’ . - Sas rufnej likvidacie pretrhu, meria sa od okamZiku ked
obsluha zdvihne rém kriZového névinu, ndjde koniec pria-
dze aZ po spustenie siikacej jednotky

t_ - %as, za ktory obsluha vymeni kriZovy névin, meria sa od
okamZiku, kedy sa obsluha dotkne névinu aZ do spustenia
sikacej Jjednotky

t? - das pripravy potdfov do zdsobnika, meria sa od okamZiku
uchopenia pot&%a obsluhou po vsunutie konca priadze do
odsdvace] trubice

t - &as, za ktory obsluha prejde z jedného na druhy koniec
stroja

t. - ¢as ¢akania sidkacej jednotky na obsluhu pri vymene pred-
lohy

t?j - tas dakania sidkacej jednotky pri pretrhu priadze

tjx - tas Zakania sikacej jednotky na obsluhu pri vymene kri-
zZového névinu

% t’j, fiu - tieto ¢asy sa merajui od okamZiku kedy sa roz-

19
. 3 : svieti signédlne svetlo aZ po prichod obsluhy
Zistené hodnoty su priemery ziskané z 20-tich merani a si u-
vedené v tabulke XII.

Na hodnoty uvedenych &asov mé vplyv nielen subjekt ob-
sluhy, ale tieZ hmotnost potdfa, kvalita podvinku, hmotnost
kriZového nédvinu, kvalita spracovédvanej priadze, sikacia ry-
chlost i funké&énd spolahlivost stroja.

Namerané fasy v porovnani s normativami platnymi v bavlnér-
skom priemysle pre ¢innost obsluhy strojs sa velmi nelifia i

vzhladom k tomu, Ze meranie bolo prevedené iba pre néhodny
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Tab, XII - str. 49

Druh a jemnost priadze
4 baAImykand |VSs/ba
Casové hodn?;{nﬁre 1 tdkon 29,5 1ex. | 60 e
zisteny
¥ meranim 0,11 0,16
r
normativ 0,153 0,153
zisteny 1
. meranim 0,088 1,3
J
noma‘tiv 1, 40 1’40
zisteny
meranim 0,06 0,09
t!
r
normativ 0,10 0,10
s
L.
x normativ 1,45 1,45
zisteny
1 meranim 0,07 0,99
x
normativ 0,122 0,122
zisteny
: serenin 1,44 1,84
Jx
normativ 1,45 1,45
zisteny
£ meranim 0,05 0,09
normativ 0,10 0,10
zisteny
ty meranim 1,58 1,74

vyber obsluhy, ktoréd bola k dispozicii. Tym sa ukazuje na
sprévnost fasovych normativov, ktoré ako vysledok dlhyech me-

rani sui obecne platné,
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50.1.5 Analyza vysledkovmerania

Meranim hodndt v prevédzke som si overila ddaje, ktoré

mi poskytol zévod BZ VIL Kty pre vypracovanie vypodtov. Zi-

stené hodnoty Gp, Gy K, sd v porovnani so zadanymi viac €i

menej odli3né, o by tieZ ovplyvnilo vysledky vypoZtu para-
metrov sikacieho stroja.

KedZe zistené hodnoty su vysledkom ndhodného vyberu a malého

podtu merani, pri spracovani vypo¥tov potrebnych pre projekt

sikarne som vychddzala zo zadanych hodnft & z hodndt ziste=
nycﬁ pri spracovani zodpovedajuicich priadzi v k.p. Elitex

Chrastava,.

Pri vypolte Jjednotlivych technologickych parametrov procesu

sikania su pouzité tri alternativy:

Alternativa N - obsahuje hodnoty zadané zdévodom BZ VIL Kity
so spolahlivostou, ktord uddva vyrobeca stroja
pri spracovani zodpovedajicich materidlov.

Alternativa NS - obsahuje hodnoty zadané zdvodom BZ VIL Kity

so spolahlivostou, ktord som zistila v pro-
cese vyroby.

Alternativa NCH - obsahuje hodnoty zistené v k.p. Elitex
Chrastava pri spracovani zodpovedajdcich
priadzi a od alternativy N sa 1i%i iba hod=
notami K a SF'

Rozdielnost hodndt Spy K pre jednotlivé alternativy sa preja-

vi v hodnotéch vypoditanych parametrov sdkacieho stroja Auto-

suk.

542 Vlastné vypodty parametrov procesu sikania

Vypodet parametrov procesu sudkania:
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maximdlne dosiahnutelného vykonu

maximélne dosiahnutelného technologického vyuZitia

obsluhovosti

sikacej rychlosti
bol prevedeny na stolnom po¥itadi v k.p. Elitex Chrastava.
Vypodet Jjednotlivyech parametrov za smenu bol prevedeny na zé-

klade vstupnych ddajov G_, Gx' K, Vt i Zasovych normativov

stanovenych v bavlnérskoi priemysle pri &innosti obsluhy na
Autosukoch., Vstupné iudaje tieZ redpektuji konStanty, ktoré sd
dané kon3trukciou stroja, funkénou spolahlivostou a stratovy=-
mi Zasmi, vyplyvajicimi z funkcie siikacej jednotky. Vstupné
ddaje pre jednotlivé alternativy sd uvedené v tabulke XIII,
pridom sz vZdy uvaZuje obsluha 32 sukacich jednotiek jednym
pracovnikom,

Vy¥stupné udaje ziskané z politafa sd nodnoty, ktoré vy-
Jjadrujds:

celkovy stratovy &as o

- ¢as strojno-ruéného cyklu Tgr

- korigovand sikacia rychlost V't

- meximélne dosiahnutelny vykon sikace]j jednotky za hod G

- maximélne dosiahnutelny vykon stroja za hodinu Ggmax

- maximdlne dosiahnutelny vykon stroja za 8 hodin Gusmax

- teoreticky vykon stroja za 8 hodin Gt

- maximélne technologické vyuZitie stroja za 8 hodin ;mx

- podet sudkacich jednotiek, ktoré méZe obsluha udriat v trva-
lej ¥innosti Z°?,

Vystupné ddaje pre jednotlivé spracované priadze - pre ich

hodnoty sd uvedené v prilohe &. 1,
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fisla materidlov tabulky XIII zodpovedaji druhom priadzi uve-

denych v tabulkséch III - VIII.

Tabs. XIII - str. 52

8islo priadze

Vstupné udaje
pre alternativy| 1 2 3 4 5 6
N, NS, NCH

vt /memin~l; |eoo |soo | soo | soo | 800 | 800
Sean Sommd 29,5 |29,5 | 60 | 25 |16,5 |14,5

sp /% | s |65 |65 |81 | - |76 | 76
neH [ 95 [ 95 [ 80 | 8o | 95,5 &5

H /% 4 4 4 4 4 4
Gp /8/ 95 95 |1135 | 90 | 60 60
Gy osnova /kg/ | 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25| 1,35
G, utok /kg/ 1.3l 33 Bl Al Al Al
N 6 6 3 8 13 15
K NS 6 6 3 8 13 15
NCH | 5 5 5 7 13 12
t, /min/ 0,2 2] 0,2 6,21 52| &2
ty /min/ 0,153 0,153 0,153( 0,153 0,153| 0,153
t; /min/ 1,4 |1,4 [1,4 [1,4 [1,4 |1,4
t?n /min/ Sl (0853 |82 (43 A 18
t, /min/ 0,122 0,122 0,122 0,122 0,122 0,122
t?y  /min/ 1,45 | 1,45 | 1,45 | 1,45 | 1,45 | 1,45
tix /min/ 1,45 | 1,45 [ 1,45 | 1,45 | 1,45 | 1,45
z 32 32 2 | 3 32 32
T /hod/ 8 ] - 8 8 8
t?  /min/ all 63 6] 831 210
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5.2.1 Vypolet wvykonu sukacieho stroja

Pri vypolte vykonu sukacieho stroja su stanovené kon-
krétne podmienky sikania, ktoré sd vlastne vyjadrenim celkove-
ho &asu TSR - #asu strojno-ruéného cyklue
Vzorece /1/, /3/, /4/ sd naprogramované a po dosadeni vstupnych
podmienok siukania boli vypoditané poZitadom. Pre jednotlivé
druhy priadzi sd hodnoty uvedené v tabulke XIV.

502.1.1 Analyza vysledkov

KedZze teoreticky vykon nie je v prevédzke dosiahnutelny,
rozdiely medzi maximdlne dosiahnutelnym a teoretickym vykonom
stroja spodivajd hlavne v kvalite spracovdvanej priadze, v
stratovych Zasoch, ktoré vznikajui neplnenim sprévnej funkcie
stroja, pri vymene kriZového ndvinu a sdi ovplyvnené i subjek=
tom obsluhy.
Rozdiel aG, teda predstavuje nutné straty vykonu stroja pri

dosiahnuti funkénej spolahlivosti S_, ktoréd je predpokladanéd,

F
Je tieZ nutné brat do udvahy i rozdiely vykonu medzi hodnotami
vykonu maximdélne dosiahnutelného a vykonu stroja Gs skutoZne
docieleného v podmienkach prevadzky.

Hodnoty &Gy, oG su pre Jednotlivé alternativy N, NS, NCH uve-

dené v tabulke XV,

Na velkost hodnotyaG mé vplyv nielen obaluha stroja,

Jjej pracovné intenzita, ale i rada dal'S8ich faktorov:

a/ Strojny ¢as pre vymenu potéda a likviddciu pretrhov tp Jje
dany konStrukciou strojnych mechanizmov, nie je vSak jed-
noznaény, ale koliSe v rozmedzi 9-15 s. Kolisanie hodnoty

je ¢iste néhodné a pouZitie priemernej Zasovej hodnoty

*p
tp = 128 Jje oprédvnené,
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Tab, XIV - str. 54

Druh a jemnost Ggsmax 1 G G
- ke o BR") % 8 "
priadze -1 L
" - NcH |/k&-8nh7/fkg.8h i
baAImykans
285 b 318,12 | 276,37 |323,03 | 362,50 | 218,1
VSs/ba 295,78 | 276,37 |298,52 362,50 | 218,1
29,5 tex
60 tex
k-
PES/baAIlmy 252,58 - 254,57 307,20 | 196,9
g125 tex
g
3 | baMIICesand |39 99 | 164,19 [180,43 | 202,75 [ 150,1
16,5 tex
baMIIcesansg 152,18 | 146,20 | 154,05 178,18 | 141,7
14,5 tex
baAImykans 318,44 | 276,61 | 323,36 362,50 | 218,1
29,5 tex
VSs/ba 296,05 | 276,61 298,80 | 362,50 | 218,1
29,5 tex
VSs/ba 551,10 | 554,51 | 449,77 737,28 | 460,5
60 tex
3
£ PES/baAlmyke. 252,78 - 254,78 307,20 196,9
" 25 tex
baMIItesand | ,g4 o7 | 164,27 | 180,83 | 202,75 | 150,1
16,5 tex
baMIICesand | 155 18 | 146,27 | 154,13 | 178,18 | 14,7
14,5 tex
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Tab. XV v StI‘. 54
Druh a AG'I. aG
Jjemnost
priadze
N NS NCH N NS NCH
baAImykand
29,5 tex 44,38 | 86,13 | 39,47 | 100,02 | 58,27 | 104,93
VSs/ba
29,5 80n 66,72 | 86,13 | 63,98 | 77,68 | 58,27 | 80,42
g 167,14 | 183,65 | 238,47 | 9,64 | 93,05 | 38,31
o
£ |PES/baAImyk. N 7
9 |25 tex 24,62 52,63 | 55,68 57,67
5
baMIIesand
16,5 tex 22,76 | 38,56 | 22,32 | 29,89 | 14,09 | 30,33
baMIIZesand
14,5 tex 26,00 | 31,98 | 24,13 10,48 | 4,50 | 12,35
baAImykans
29,5 tex 44,06 | 85,89 | 39,14 | 100,34 | 58,51 | 105,26
VSs/ba
29,5 tex 66,45 | 85,89 | 63,70| 77,90| 58,51 | 80,70
g 186,18 | 182,77 | 237,51 | 90,60 | 94,01 | 39,27
[ pES/baATnyk
bah
& 25 tex WE 54,42 - 52,42| 55,88 - 57,88
baMIIéesanéa .
16,5 tex | 22,68| 38,48| 22,22| 29,97 | 14,17 | 30,43
baMII&esans
14,5 tex 26,00 | 31,91| 24,05| 10,48| 4,57 | 12,43
AGt = Gt - Gssm

al = G“max - (:-B
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b/ Kolisanie sidkacej rychlosti Vt. Z merania nadej i zahra-
nidnej stkacej techniky sa ukazuje, Ze kolisanie sikace]j
rychlosti medzi jednotlivymi sukacimi jednotkami nie je
vagdie ako + 5 % Vt,

¢/ Kolisanie jemnosti priadze Tex, ktoré prebieha v toleran-
cii + 2 %, o je vSak z hladiska vykonu suikacej jednotky
zanedbatelné.

0dlisnost hodndt jednotlivych vykonov ako je zrejmé

z tabulky XIV sa méZe vyjadrit nerowvnostou:

Gt> (.‘:ﬂam.axi"Gs

pridom Gg Jje vykon stroja skuto®ne dosiahnuty v prevadzkovych

podmienkach, Mohol by tieZ nastat pripad:

Gt> Gssm<63

bolo by to za situdcie, keby obsluha stroja normované Zasy

- plnila lep8ie ako na 100 %, alebo v pripade, Ze rovnaky podet

sikacich jednotiek obsluhujd dvaja pracovnici.

Idedlnym pripadom by bolo:

Gssmax = Gs’ teda vykon maximédlne dosiahnutelny by sa zhodo-

val g vykonom skutoéne docielenym v prevédzke, Mohlo by to

nastat i za predpokladu, Ze by boli vytvorené objektivne
podmienky sudkania, pri ktorych by straty vznikali iba Sasom
potrebnym pre mechanickd likvidéciu pretrhov a vymenu poté&ov

a fasom polas ktorého je sikacia jednotka mimo &innost v dds=

ledku ruénej vymeny plnych krizovych ndvinov,

5.2.2 Vjpotet technologického vyuzitis stroja

Vzorec celkovéno vyuzitia sudkacieho stroja /9/ je napro-
gramovany na stolnom potitadi pre vstupné podmienky uvedené
v tabulke XIII. Jeho hodnota sa& teda ziska na zdklade vSet-
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kych &asovych strét, ktoré sa pri &innosti sikacej jednotky
vyskytuji, si teda redpektované vietky vplyvy, ktoré spdsobu-—
Ji stratové ¢asy. Jednotlivé hodnoty technologického wvyuZitia

pre spracovdvané priadze sd uvedené v nasledujicej tabulke:

Tab. XVI

Druh a ;’c ,} ?’c < }

g /%/ %/
priadze Gs Gt

N |Ns|ncH kg8 N | Ns e

baAIlmykané
29,5 tex 88|76 (89 60(218,1 | 362,50|28( 16 | 29

VSs/ba
29,5 tex B2 | 76| 82 | 60 | 218,1 36250 | 22| 16 | 22

VSs/ba
E0 tax T5| 75| 68| 62| 460,5 | 73326 | 13| 13| 6

PES/baAlmyk, s =
55 ez 82 83| 64| 196,9 | 30720 | 18 19

baMIIZesand
16,5 tex 89| 81| 89| T4 | 150,41 20275 | 15 7115

tutok + enova

baMIIéesana

145 tes 85| 82| 86| 80| 141,7 | 17808 5| 2| 6

5e2e2.1 Analyza vysledkov

Na technologické vyuZitie, ako uZ bolo uvedené v kap. 3.2
vplyva celé rada perametrov a v zédvislosti na nich sa pod-
statne meni, Su to najmé parametry:

a/ Sdkacia rychlost Vt je konStantne nastavitelnd hodnots na

stroji. Jej nastavenie je moZné prevadzat v niekolkyeh
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stuphochvzévislosti na technologickych podmienkach ako: druh
sikaného materidlu, jeho jemnost, kvalita stavby predlohy,
poZiadavky na &istenie priadze a tym i dany pofet chyb na lkg
priadze.

b/ Jemnost priadze Ttex - u&innost ovplyviuje nepriamo, pre-
dovietkym s ohladom na rychlost sikania, Rastica Vt zvySuje
ahovd silu v sikanej priadzi pri jej prechode cez pracovné

a kontrolné elementy stroja. Pri sikani jemnejdich priadzi
tou istou sikacou rychlostou je velkost tahovych zmien niZsia
ako pri spracovani hrub3ich priadzi.

¢/ Hmotnost predlohy Gp - vplyva na dfinnost stroja tym, Ze
ovplyviuje Zetnost nutnych zdsahov obsluhy, &iZe &etnost do-
plhovania zésobnika sdkacej jednotky. Uim menSia bude hmot-
nost predlohy, tym dlh3i &as musi obsluha venovat pre pri-
pravu predldh a ich doplnovanie do zé§obnikov. Tym sa doba
obchédzky predlZuje a fasovy interval medzi jednotlivymi zd-
sahmi obsluhy narastdy o sa prejavi v klesajlicej d&innosti
stroja.

d/ Hmotnost krizového névinu G - ovplyviiuje d&innost stroja
stratovym ¢asom, ktory vzniké vyradenim sudkacej jednotky stro-
ja z chodu behom vymeny plného kriZového névinu za prézdnu
cievku. im bude hmotnost kriZového névinu va*fia, tym bude
men3ia detnost vymen, %o sa prejavi zvySenou dZinnostou stro-
Jae

e/ Doba viazacieho cyklu - ovplyviuje d¢innost svojim ko-
lisanim,

f/ Percento opakovania likvidécie pretrhu H - z praktickych
skisenosti vyrobca uddva, Ze iUspedné opakovanie likvidécie
pretrhu sikacej jednotky nepresahuje viac ako 4-5 %, Nizke
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% Uspedne opakovanej likviddcie pretrhu je dané spolahliveostou
vyhladania volného konca priadze na kriZovom nédvine a mecha=
nickou manipuléciocu sukacej jednotky s tvoriacim sa névinom.
g/Betnost chyb na lkg priadze - pri spracovani priadze, kto-
réd méd velkd hodnotu K, vyjadrujicu jej kvalitu, narastd stra-
tovy &as v dbsledku strojnej likvidacie pretrhov, &o sa odra-
z1 znizenfm déinnosti stroja.
h/ Vplyv obsluhy t - je vyjadreny priemernym &asom obchddzky
obsluhovaného useku. Tim men3i bude t , tym sa zniZia strato-
vé dasy &akania sikacej jednotky na obsluhu, &i uZ pri vymene
krizového névinu alebo pri zlej funkcii stroja. Velidina to
Je vSak zavislé od sikacej rychlosti, hmotnosti predlohy a
kriZového ndvinu a s tym sdvisiacou ?&etnoat‘ou ich vymen,
od funknej spolahlivosti stroja, kvality spracovévanej pria-
dze.
i/ Funkéng spolahlivost Sp - stanovujica pofet zésahov obslu-
hy po nedspeSnej funkcii stroja. Cim je men3ia SF stroja, tym
vagdie su stratové Zasy, o sa prejavi klesajuicou @&innostou,
Rozdiely}c-? vyplyvaji zo skutolnosti, Ze stratové
dasy, ktoré vznikaju v prevédzke,pri spracovani konkrétneho
druhu priadze su vad3ie, ako stratovy Zas TSR' ktory Jje vy-
jadfeny rovnicou /4/. Tento rozdiel ukazuje na Zinnos# lud=-
ského faktoru obsluhy a vznikd tym spfsobom, Ze tdto obsluha
viae &i menej plni ¢asové normativy jednotlivyech pracovnych
dkonov. V pripade, Ze by obsluha Zasové normativy plnila na
100 % bol by tento rozdiel nulovy.

5.2.3 Lypolet obsluhovosti sukacieho stroja

V¥pofet obsluhovosti stroja bol prevedeny na zéklade po-
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uzitia vzorea /22/, ktory redpektuje vietky casové straty
vyskytujice sa v prevédzke, hmotnost potéata a &as pre jeho u-
loZenie do zAsobnika.

Pri praktickej aplikdcii vypodtu maximélneho vykonu a
vyuzitia stroja a v zdvislosti na tychto hodnotéch i obsluho=-
vosti Z' sa stéva, Ze pofet obsluhovanych sukacich jednotiek
vychédza rozdielny od poftu poZadovanych jednotiek.

V pripade, %e je treba zachovat po¥et jednotiek ns obsluhu

za predpokladu dosiahnutia maximélnych hodndt vykonu i vyuZi-
tia stroja je treba spatne prispdsobit rychlost siikania aby
prislu3né parametry Gmax, ?msx pri poZadovane] obsluhovosti
boli dosiahnuté,. Korekcia sudkacej rychlosti prebieha podla
vztahu /23/. Vysledky obsluhovosti i korigovanej rychlosti
pre spracovévané priadze sdi uvedené v tabulke XVII.

Korekciou siukacej rychlosti sa ziska hodnota, ktoré ne-
musi byt presne nastavitelnd pomocou remenic, ktoré si na
Autosuku k dispozicii. Preto sa musi volit hodnota pribliZne
rovnakd hodnote sikacej rychlosti, ktord sa vo dvoeh rozsa-
hoech méZe nastavit pomocou remenic. Skuto#né hodnoty rychlos-
ti podla nastavitelnych hodnét remenice sd uvedené v tabulke
XVIII.

5e203.1 Analyza vysledkov

Redlne sukanie na Autosuku je moZné pouZit do maximélnej
sikacej rychlosti 1 200 m.min_l. Pri pouziti vB&3ich sdkaecich
rychlosti vzniké nebezpedie zletov na poté¥i, dochddza k
strhnutiu niekolkych ovinov a vznikd chumé®ik, ktory sa za-
chyti v pred&isti¢i alebo v brzde a vzniké pretrh. Tym sa i
zvagSuje frekvendné zataZenie stroja, %o sa prejavi v znfZe=
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Tab. XVII - str.6l
PoZet sidkacich Pozadovany |Korekcia sikacej
Shh & jednotiek na jednu|dsek rychlosti
jemnost obsluhu zisteny obsluhy ol
priadze vypoltom P WP e 4
N | ns | ncH N NS NCH
SoAimykand |34,64(27,76| 35,34 32 856,1| 722,9 | 8733
Toithex  |Ma7jonm| 363 32 783,9| 722,9| 7937
ggs{g; 16,15|16,35| 12,78 32 485,6| 488,1| 4481
g
rghe i E R R 862,7| - | 87
o
‘fg'féligi*‘“é 39,70|34,78| 39,83 32 963,2| 852,1| 9665
baMII& 4
14,5 1.2;‘1‘”‘ 42,89| 40,41| 43,63 32 1013,3| 955,4|1039
baAImykans
29‘5"‘\1’93”9‘ 34,68(27,76| 35,38 32 857,2| 723,7| 8734
VSs/ba
29,5 tex 31,22|27,76| 31,67 32 784,8| 723,7| 7936
s 16,21(16,41| 12,85 32 486,3| 488,8| 4488
Ad
2| PES /baA Imyk
Z25 tex W35, . 35,74 32 863,6| = 8725
baMIIdesans | - : :
16,5 tex 39,73| 34,81 39,86 32 963,9| 852,6| 9633
pbaMIIéesand
14,5 tex | 42292 40,44 43,65 32 1014,0| 955,9(10337
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Tab, XVIII- str. 61

Korigované SkutoZné hodnota ryechlosti
Druh a sikacia rycg}osf podla nastavitelnych hod-
Jjemnost /m . min ~/ ndt remenice /m.min=l/
iad
T N | ws | weu| w NS NCH
baAImykand
29,5 tex 856 (723 | &2 | 75 750 900
VSs/ba
29,5 tex 784 | 723 793 800 750 800
VSs/ba
60 tex 486 | 488 | 448 | 500 500 500
E PES/baAlmyk
g 25 tex 863 - 872 875 = 900
6
baMII&esana
16,5 tex 963 | 852 | 967 | 1000 875 | 1000
baMIIZesand
14,5 tex 1013 | 955 1032 1000 1000 1000
baAImykand
29,5 tex 857 | 724 | 873 | 875 750 900
VSs/ba
29,5 tex 785 | 724 | 794 | 800 750 800
VSs/ba
60 tex 486 | 489 449 500 500 500
M| PES/baAlmykJ
,*3 25 tex 864 - 873 arn - 900
baMIIcesana -
16,5 tex 964 | 853 | 967 | 1000 875 | 1000
baMIIZesand
14,5 tex 1014 | 956 |1033 [ 1000 1000 | 1000
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nej spolahlivosti SF' V pripade, Ze by korigovand rychlost
vychddzala vyS8ia ako + 3 % od maximélne nastavitelnej ry-
chlosti, neprevéddza sa oprava vykonu stroja z dévodu, Ze pri
uréeni celkového podtu strojov, ktoré plénovani produkciu za-

bezpefia sa polita s dostato¥ne velkou rezervou.
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6o PROJEKT SUKARNE

Vi¥roba v pripravni musi byt dokonale zladend, aby stroje

predchddzajdieich vyrobnych oddeleni nepretriite poskytovali

prdcu strojom nasledujicich vyrobnyeh oddeleni. Nemali by

vznikat prestoje z nedostatku aslebo nadbytku materidlu.

Stkanie priadze, ako jedna z najdéleZitej8ich operdcii v pro-

cese pripravy musi zabezpedit vhodny tvar kriZového névinu,

jeho potrebnd kvalitu a mnoZstvo, aby vyrobné \ilohy tké&Zovne

boli plne zaistené, lebo tké¥ovhia vyrdba findlny vyrobok -

tkaninu.

Autosuky musia poskytovat précu snovacim strojom, strojom pre

sikanie dtku a musia tieZ zaistit \dtkovd predlohu pre bez-

&1lnkové tkédske stavy STBE.

Ro&né pldnované mnoZstvo priadze, ktoré sa mé spracové=

vat na sikacom stroji Autosuk je v tabulke XIX.

Tab. XIX

100 % 55 B 45 %
Druh & MnoZstvo pria- |MnoZstvo priadze|MnoZstvo priadze
Je@ngaf dze pre osnovu pre dtok
gr /kg . rok-lf /kg . rok-l/ kg rok-l/
beAlmykané 656.10
29,5 tex 401 458,0 220 801,90 180 656,1
VSs/ba
29,5 tex 267 638,40 147 200,90 120 437,10
VSs/ba
50 taw 234 183,6 128 800,98 105 382,62
PES/baAlnykel 401 457,6 220 801,68 180 655,92
25 tex
baMIIfesand
16,5 tex 167 274,0 92 000,70 75 273,30
baMIIZesand
14,5 tex 200 T728,8 110 400,84 90 327,96
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6.1 Fond pracovnej doby

Pri zistovani podtu strojov sui uvaZoveané dva spdsoby
ziskania fondu pracovnej doby:

- del - fond pracovnej doby je dany podtom dni v plénovanom
obdobi, potom hodin jednej smeny. Pri vypodte vyu=
Zitelného fondu pracovnej doby sa prihliada k plé-
novanym prestojom, ktoré tvoria asi 5,75 % z roéného
vyuZitel'ného &asového fondu.

a/ del pre dvojsmennd prevédzku:

ro¢ny kalenddrny &asovy fond 365 dni
nedele 52 dni
Stdtne sviatky 4 dni
volné soboty 49 dni
roény nomindlny &asovy fond 260 dni
celozédvodnd riadna dovolenka 10 dni
pracovné dni v roku 250 dni
podet hodin v 1 smene 8 hodin
roény vyuZitelny fond 2 000 hodin
prestoje 115 hodin
roény ¢asovy fond strojného zariadenia

- vo dvoch smenéch 3 770 hodin

b/ Fpd, pre jednosmennd prevadzku:

podet dni v roku - pracovnych 250 dni
pofet hodin v jednej smene 8,5 hodin
roény vyuZitelny Zasovy fond 2 125 hodin
prestoje 115 hodin

roény Casovy fond strojného zariadenia 2 010 hodin
- Fpd, = pri zisteni fondu pracovnej doby Fpd, sa vychddza
z tistého Zasu, ktory mé obsluha k dispozicii pre
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vykondvanie pracovnych ukonov pri obsluhe stroja v pracovnej
smene. Tento netto pracovny &as, ako je uvedené v kapitole
3.4 Obsluhovost stroja, &ini v jednosmenne] prevédzke 7,05 h
a v dvojsmennej prevédzke 7,53 he

a/ de2 pre dvojsmennd prevédzku:

podet pracovnych dni v roku 250 dni
netto hodin v jednej smene 7,05 hodin
roény netto Zasovy fond 3 525 hodin

b/ Fpd, pre jednosmennd prevédzku:

pofet pracovnych dni v roku 250 dni

netto hodin v jednej smene 7,53 hodin

rotny netto &asovy fond 1 882,5 hodin
Uamovy fond Fpd, Jje uvaZovany iba pre alternativu N, z ktorej

sa vychédza pri spracovani projektu.

6.2 Vypofet poftu strojov potrebnych pre spracovanie

plénovaného ro&ného mnoZstva priadze

Vypodet podtu strojov je prevedeny na zdklade fondu
pracovnej doby Fpd, pre dvojsmenni prevadzku, Jednotlivé hod-
noty poftu strojov variant N, NS, NCH sdi uvedené v tabulkdch
XX, XXI, XXII.

6.2.1 Analyza vysledkov

Rozdiely v poéte strojov pre jednotlivé spracovédvané
priadze u alternativ N, NS, NCH si uvedené v tabulksdch
XXIIT - XXIX.
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Tabo XX - str. 6?

Alternativa - NCH

Druh a G max |V¥kon strojq : Podet
Jemnost s za rok Spotreba prladl‘1gtrgjo'
priadze R s ik
/kg.n /| /ke/ /ke/
baAImykans
29,5 tex 40,3792 |152 229,58 220 801,90 1,450
VSs/ba
Soeba  [373148[100 675,28 | 147 200,90  [2,046
VSs/ba
60 tex 62,3515 |235 065,15 128 800,98 0,548
¢ | PES/baAImyk.
§ | D5o oahlmyke 13182131119 966,30 | 220 801,68 | 1,841
:
baMIIZesand
16,5 tex  [2215538| 85 027,83 92 000,70 1,082
baMIIZesans
14,5 tex 19,2567| 72 597,76 110 400,84 1,521
baAImykané
29,5 Lon 40, 4203|152 384,53 180 656,10 1,186
VSs/b
29'§ e 37,3495 |140 807,61 120 437,10 0,855
VSs/b
60 {e: 62,4708|235 514,91 105 382,62 0,448
A | PES/baATmyk,
£ (25 tex myke 131,8468(120 062,43 180 655,92 1,505
baMIIZesané
IS tem  |2e5666| 85 076,08 75 273,30 0,885
baMII&esand
14,5 tex 19,2661| 72 633,20 90 327,96 1,244




Tab. XXI - str. 67

Alternativa - NS

Druh a Ggmax |Vykon strojaf ‘.LPoétt
Jjemnost za rok Spotreba priadze| strojov
priadze za rok
/xg.ny|  /xe/ /xg/
paAlmykans 134,5458(130 237,66 | 220 801,90 1,695
3
Ye/ba . |34,5458|130 237,66 | 147 200,90 1,130
? -

g 69,1932| 260 858,38 | 128 800,98 0,494
@ | PES/baAImyk. & -
E b - 220 801,68
=}

3

Eg“glizgané 20,5231 77 372,09 92 000,70 1,189
]

pauliesand | 18,2748 68 895,99 | 110 400,84 1,602
: |

Dara™eané [34,5759130 351,14 | 180 656,10 1,386

-y A 34,5759 [130 351,14 | 120 437,10 0,924
E]

-y 69,3140 261 313,78 | 105 382,62 0,403
e - - 180 655,52 -
=

beMIIfesend 120,5337( T 412,05 | 75 213,30 0,972

b
E:”gligia“é 18,2832 68 927,66 90 327,96 1,311
7
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Tab, XXII - str. 67 Alternativa - N /Fpdy1/
Druh a Gguax [Vykon strojal i Potet
Jemnost za rok Spotreba priadze |strojov
priadze d z8 rok
/kg.Y|  /ka/ /ka/
baAImykana
29,5 tex 39,7649 [149 913,67 | 220 801,90 1,473
VSs/ba
29,5 tex 36,9721 [139 384,81 | 147 200,90 1,056
VSs/ba
g 68,7675 |259 253,47 128 800,58 0,500
g
o | PES/baAlmyk. |37 5700(119 026,44 | 220 801,68 1,860
@ |25 tex
o
baMII¢esand
16,5 tex 22,4967| 84 812,56 92 000,70 1,084
baMIItesana
14,5 tex 19,0224| T1 714,45 110 400,84 1,539
baAImykand
29,5 tex 39,8048 150 064,09 | 180 656,10 1,204
VSs/ba
29,5 tex 37,0066/ 139 514,88 | 120 437,10 0,863
VSs/ba
60 tex 68,8869| 259 703,61 105 382,62 0,406
g | PES/beAInvke | 31 5972/ 119 121,44 | 180 655,92 1,517
o 5 tex v
‘d e
baMIIZiesana
16,5 tex 22,5095 84 860,82 T 273,30 0,887
baMIIZesané
14,5 tex | |19,0316 71 749,13 | 90 327,96 1,259
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Tab. XXIII - str. 67

Druh a Pofet strojov potrebnych| Rozdiely v poite
Jemnost pre zaistenie ro&nej strojov

priadze produkcie

baAImykand L AH-
29.5 Yex N NS NCH N=NS |NCH-N [NCH=-NS
osnova 1,47 1,69 1,45 - 0422| - 0,02 |- 0,24
utok 1320 1,39 1,19 - 0,19 - 0,01|- 0,20
celkom 1,67 3,08 | 2,64 | - 0,4} - 0,03|- 0,44
Tab., XXIV - str. 67

Druh a Polet strojov potrebnych| Rozdiely v poZte
Jjemnost pre zaistenie ro&ne] strojov

priadze produkcie :

VSs/ba

9% & i N NS NCH N-NS |NCH-N |NCH-NS
osnova 1,06 1,13 1,05 |- 0,07 = 0,01 |- 0,08
it ok 0,86 0,92 0,86 |- 0,06 [~ 0,00 |- 0,10
celkom 1,88 2,05 1,91 |- 0,13 |- 0,01 |- 0,18
Tab. XXV - str, 67

Druh a Podet strojov potrebnych| Rozdiely v poédte
jemnost pre zaistenie ro&nej strojov

priadze produkcie

L N NS NCH |N-Ns [NCH-N |NCH-NS
osnova 0,50 0,49 0,55 0,01 0,05 | 0,03
Gtok 0,41 0,40 | 0,45 | 0,01 | 0,04 | 0,02
celkom 0,91 0,89 1,00 0,02 0,09 | 0,05
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Tab. XXVI - str. 67

Druh = Podet strojov potrebnych| Rozdiely v polte
Jjemnost pre zaistenie roénej strojov

priadze produkcie

Ryt | § NS NCH |N-NS |NCH-N [NCH-NS
osnova 1,86 - 1,84 - - 0,02 -
litok 1,52 - 1,50 - - 0,02| =~
celkom 3,38 - 3,34 - - 0,04 s

Tab, XXVII - str. 67

Druh a Podet strojov potrebnych| Rozdiely v poéte
Jjemnost pre zaistenie roénej strojov

priadze produkcie

N Lo N NS NCH |N-NS | NCH-N |NCH-NS
osnova 1,08 1419 1,08 |- 0,11 | 0,00 |- 0,11
dtok 0,89 0,97 o,88 |- 0,08 |- 0,01 (- 0,09
celkom 1,97 2,16 1,96 |- 0,19 - 0,01 |- 0,20

Tab. XXVIII - str. 67

Druh a PoZet strojov potrebnych| Rozdiely v poéte
jemnost pre zaistenie rodnej | strojov

priadze produkcie

baMII&esansg

14,5 - N NS NCH N-NS [NCH-N | NCH=NS
osnova 1,54 | 1,60 | 1,52 |- 0,06 |- 0,02 |~ 0,08
dtok 1,26 1,31 1,24 |- 0,05|= 0,02 |- 0,07
celkom 2,80 | 2,91 2,7 |- 0,11|- 0,04 | - 0,15

=




Tab. XXIX - str. 67

Rozdiel atrojov_vyjadreny poltom
Druh a jemnost sukacich jednotiek
riadze
g N - NS NCH - N NCH - NS
baAImykand " di - 15
29,5 tex 14 B
VSs/ba g » e
29,5 tex 2 1
VSs/ba 51 w P
60 tex
3
# | PES/baAImyk. £ 3 2
P 125 tex ¢
+
d 2
5> | baMIIZesana & i N
8 | 16,5 tex 7 1 7
1]
o
baMIIesana & 5 "
celkom - 29 - 4 = 1

Rozdiely v poéte strojov jednotlivych variant N, NS, NCH
sd odrazom spolshlivosti stroja, ktoré vyplyva z predpoklada=-
nej a periodickej udriby a zoralovania stroja a z udrzania
Jjeho rozhodujuicich prvkov na prisludnej vyske,

V pripade, Ze by sa v podmienkach vyroby v zdvode BZ VIL Kty
dosiahla spolahlivest, ktord predpisuje vyrobca pri spracova-
ni zodpovedajdicich druhov priadzi, dosiahla by sa dspora 29
sikacich jednotiek, teda uspora pribliZne jednoho stroja. To
by tieZz prinieslo urfity efekt v uUspore pracovnych sil, v U=
spore energie i zastavenej plochy.

E5te lep8ia situécia by nastala, keby strojné zariadenie Au-
tosuk vykazovalo v prevddzke sporahlivoaé, ktorej hodnoty by

zodpovedali spolahlivosti overenej pre porovnatelny druh, jee=
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mnost priadze a sidkaciu rychlost pri rade technologickych
skiSok k.pe. Elitex Chrastava.

TieZ tu svoju dlohu hré i kvalita priadze dovéZané z pradiar-
ni, i ked rozdiely hodn6t pre jednotlivé materidly u alterna-
tiv si mdlo odlisné alebo zhodné. Dobré stavba predlohy, maléd
hodnota po&tu chyb na lkg priadze umoZnuje, %e pri nizkom poZ-
te pretrhov sa méZe sukat vad3ou rychlostou, %o sa prejavi
zvy8enou produkciou stroja. To znova predstavuje dsporu per-

sondlu, energie i zastavene] plochy.

6.3 Varianty projektu

Priamo v procese vyroby je moZné sidkacie stroje Autosuk
vyuzit v dvojsmennej prevédzke. Popripade urdity poéet sika-
eich strojov méZe pracovat iba v jednej smene. Tieto vy¥hody
robi zdévod najma pre Zeny, ktorym bud z osobnych alebo rodin-

nych dévodov uréitd dobu nevyhovuje dvojsmenné pracovnéd doba,

6.3.1 VyuZitie strojov v dvojsmennej prevédzke

Pri spracovani projektu sikarne sd uvaZované iba po¥ty
strojov, ktoré zodpovedaji alternative N, Pofet strojov na
zdklade uvaZovania Sasového fondu del Jje uvedeny v tabulke
XXII. Podet strojov ziskany na zédklade pouZitia dasového fon-

du de2 Jje uvedeny v tabulke XXX,

Existuje vS8ak niekolko moZnosti ziskenia kone&ného po&tu
strojov, ktoré budd zaistovat spracovanie poZadovaného mnoZ-
stva priadze., Jednotlivé moZnosti su pre pripad del i !pdz
alternativy N uvedené v tabulkéch XXXI, XXXII.
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Tab. XXX - str. 74 Alternativa - N /de2/
Druh a G _max |Vykon strojdSpotreba priadze | PoZet
Jjemnost it za rok za rok strojov
priadze
/kgi/|  /xe/ /ka/
baAIlmykand
29,5 tex 39,76 | 140 154,00 220 801,90 1,57
VSs/ba
29,5 tex 36,97 | 130 319,25 | 147 200,90 1,12
e g 68,77 | 242 414,25 | 128 800,98 | 0,53
PES/baAImyk,
8125 tex 31,57 | 111 284,25 220 801,68 1,94
:
o | balMIIéesana
16,5 tex 22450 [ 79 312,50 92 000,70 1,15
baMIIZesand
14,5 tex 19,02 | 67 045,50 | 110 400,84 1,64
baAImykané
29,5 tex 39,80 | 140 295,00 | 180 656,10 1,28
VSs/ba
29,5 tex 37,01 | 130 460,25 | 120 437,10 0,92
VSs/ba . 4 i
60 {ex 68,89 | 242 837,25 105 382,62 0,43
| PES/baAImyke. _
E 25 tex 31,60 [ 111 390,00 180 655,92 1,62
baMIIZesané
16,5 e ] 22m] ® 3 75 273,30 0,94
baMIIZesand
14,5 tex 19,03 | 67 080,75 90 327,96 1,35
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Tab. XXXI - str. 74

/Fpdy/

1 3 2 3 4
Druh a
Jemnost Podet |Pofet |Podet strojov|Polet strojov
priadze strojov|strojov|zaokrihleny |zaokridhleny
+ 10 % |na 1/2 stroja|na 1/2 stroja
rezerva +10% rezerva
b k
s e B i 2,0 2,20
A
2§f§b§ex 1. | un 1,5 1,65
PES/bah .
il age | s 2,0 2,20

1 by 0,5 | 0,95 1,0 1,10

o

g : ;

Bt | 22 | am 1,5 1,65
e e 2,0 2,20
celkom Ts6 8,36 10,0 11,00
baAlmykans
29,5m{exn 1,2 1,32 1,5 1,65
VSe/b
S o 0,5 | 0,99 1,0 1,10
VSs/ba
60 {ex 0,4 0,44 0,5 0,55
PES/baA k.

25 o 155 1,65 2,0 2,20

°

+°

o |baMIIce a8

16,5 tex | 9 | 0:99 1,0 1,10
baMII¢esansa
14,5 tex 1,3 1,43 1,5 1,65
celkom 6,2 6,82 T45 8,25

Potrebny pocet X

atrojoﬂycglkom 13,8 15,18 17,5 19,25
ﬁﬁ%éilgziﬁﬁgy 14,0 16,00 18,0 20,00
Rezerva /%/ 0 14 29 43
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Tab., XXXII - str. 74 /Fpdp/
3 2 K| 4
Druh a
gﬁ?ﬁgzg Podet |Podet [PoZet strojov |[Podet strojov
strojov |strojov |[zackrihleny |zaokrihleny
+ 10 % |na 1/2 strojaJna 1/2 stroja
rezerva +10% rezerva
. e | 2 2,20
gg?ébi‘ex 1,1 1,21 1,5 1,65
ot | o |05 | w0 | a0
o
2 aAImyk,
E 2§S{Ex - 1,9 2,09 2,0 2,20
m
o .
baMIIdesand
16,5 tex 1,2 1,32 1.5 1465
baMIIé& :
14,5 tex | 16 1,76 2,0 2,20
celkom 759 8,69 10,0 11,00
baAImykand
9,5 tex 15 1,43 155 1,65
VSs/ba
29,5 tex 0,9 0,99 1,0 1,10
NSs/b
60 éei 0,4 0,44 0,5 0,55
ES/bak ke
§§_’5 (s e | 2,0 2,20
b - : =
‘{g?gliziam 0,9 0,99 1,0 1,10
baMIIéesand
14,5 tex 1,4 1,54 1,5 1,65
celkom 645 T:15 T35 8425
Potrebny potet
stro'cﬁy E " 14,4 15,84 17,5 19,25
In8talovany
podet strojov 15,0 16,00 18,0 20,00
Rezerva /%/ 0 6,7 20 33
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6.301.1 Analyza vysledkoyv
Uvedeny podet strojov Autosuk v tabulkéch

mozné vyuzit pri zostrojeni detailnej dispozicie.
Prvy stipec tabulky vyjadruje po¥et strojov, ktoré ﬂ
né pre zaistenie spracovania pozadovaného mnoZstva priadze _
zisteny technologickym vypodtom. Druhy stipee tabulky obsahu-
je tento podet strojov zvySeny o 10 %-nd rezervu,s ktorou je
treba poditat pre pripad generdlnych oprév, beZnych oprév,

pre pripad absencie alebo inych nepredvidanych situdeif, kto-

E= J'_v.h

ré mézu nastat v prevadzke,

V tretom stipei je prevedené zaokridhlenie potrebného po&tu
strojov, potrebnych pre spracovanie jednotlivych druhov pria=
dzi nal/2 stroja i ked vyrobca doddva stroj ako celok, &o je
uvazované aZ v koneénom podte strojov tejto varianty.

Vo 3tvrtom stipci jeeSte zaokrdhleny podet strojov zvacdeny

o 10 %-nd rezervu.

Pri konkrétnom zostaveni detailnej dispozicie sa wychéd-
dza z moZnosti, ktoréd najlep8ie vyhovuje pre zabezpedenie vyj=
robnych dloh tkédovne., Z dbévodu, %e pripraviia mé byt vybavend
strojnym zariadenim tak, aby jej kapacita bola vadsia neZ po-
trebné kapacita pre tkéZoviiu, je pre spracovanie detailnej
dispozicie sikarne zvoleny poget sidkacich strojov 20, uvedeny
v stipei 4 tabuliek XXXI, XXXII.

Celkové rezerva tohto podtu strojov v porovnani s podtom po=-
trebnym pre spracovanie ro¢ného mnozstva priadze podla vypod-
tu predstavuje v pripade pouZitia Zasového fondu de1 43 % a
v pripade Fpd, 33 %. Hoci je rezerva znafne vysokd i tak je
tdto varianta uvaZovand v projekte, vzhladom k tomu, %¥e pri
zvySeni plénu vyroby v buddcich obdobiach bude postupne vyuZi-

té.
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60302 VyuZitie strojov v jednosmennej i v dvojsmennej

rev e

Z dévodu, e z4vod nemé percentuslne podchytené vyuZitie
strojov v jednosmennej a dvojsmennej prevadzke, bol po kon~-
zultéciach na zévode prevedeny odhad rozdelenia vyrobnosti.

V jednosmennej prevddzke sa na sikaeich strojoch Autosuk
spracovéva 22 % a v dvojsmenne] prevadzke 78 % z celkovej
produkcie mnoZstva priadze. Toto percentudlne rozdelenie je
v3ak pohyblivé., V rémci plnenia pldnu si v3ak zdvod ndjde
cestu k vyuZitiu strojov.

MnoZstvo Jjednotlivych druhov priadze spracovévané na Au-
tosukoch v jednej i dvojsmennej prevadzke je uvedené v tabul-
ke XXXIII.

Pri zistovani po¥tu strojov pre zaistenie spracovania
poZadovaného mnoZstva priadze sa vychédza z fondu pracovnej
doby, ktorsd je vyjadrend hodnotou del i de2 pre Jjedno i
dvojsmennd prevadzku,

Vypoéet politu strojov pre fond pracovnej doby Fpd, Jje uvede-
ny v tabulkdch XXXIV, XXXV, pre Fpd, v tabulkach XXXVI, XXXVII.

603+3 Analyza vysledkov
Zistené vysledky poftu strojov v oboch uvadovanych va-

riantdch rézneho vyuzitia sukacich strojov Autosuk, jednak
pre dvojsmennd, tak i pre jedno i dvojsmennd prevédzku, ako
Je zrejmé z tabuliek XXX, XXXI, XXXIV, XXXV, XXXVI, XXXVII,
ukazuji na to, Ze rozdiely vo fonde pracovnej doby !'pd1 a
Fpd, nie si podstatné a nevedd k vzniku rozdielov v nasadeni

konetného potrebného poftu strojov pre zodpovedajice varianty.
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Tab, XXXIII - str. 79
100 %
Druh a
Jjemnost
priadze 22 % 78 %
MnoZstvo priadze Mnozstvo priadze
pre jednosmennu pre dvojsmennud
" | prevadzku_ prevédzku_,
/kg s ToE / /kg « YOK /
b
23%“%’5:“ 48 576,42 172 225,48
gg%biex 32 384,20 114 816,70
»
525{‘3? 28 336,22 100 464,76
PES/b 5 3
E 25 {eimm‘yk 48 576,37 172 225,31
g
baMII& é
16,5 Egian 20 240,15 71 760,55
baMIIé& 4 .
14,‘5122?“ 24 288,18 86 112,66
baAImykand
29,5m{e§n 39 744,35 140 911,75
VSs/ba
29,é tex 26 496,16 93 940,94
VSs/ba
603€ex 23 184,18 82 198,44
4 | PES/beAImyk,
E |25 tex 39 744,32 140 911,61
baMIIfesand .
16,5 tex 16 560,13 58 713,17
baMIIZesand
14,5 tex 19 872,15 70 455,81




Tab, XXXIV - str. 79

/del/

Druh a G _max Vykon Spotreba |Pofet|InStalovany
Jjemnost » stroja priadze |stro-|polet
priadze /kg.h"l/ za rok/kgfza rok/kg]Jov strojov
ng%m{ﬁiné 39,76 | 79 927,5| 48 576,42| 0,61 1
b g P 36,97 | 74 313,9| 32 384,20{0,44 | 0,5
- 68,77 |138 222,7| 28 336,22|0,21 0,5
§ PES/baAlmyke] 31,57 | 45 218,4| 48 576,37/0,45 | 0,5
. Eg?gligiané 22,50 38,235,0| 20 240,15 0,64 1
re e [ 19,02 | 63 459,7| 24 288,180 0,77 | 1
celkom - - - 3,12 4,5
porTmykend | 39,80 | 80 007,7| 39 744,35{0,50 | 1
- 37,00 | 74 383,326 496,16(0,36 | 0,5
b g b 68,89 |138 462,723 184,18(0,17 | 0,5
8 ;ES{E;AImyk- 31,60 45 244,1 39 744,32| 0,37 0,5
. ggfgligia“é 22,51 | 38 253,516 560,13{0,52 [ 1
?%If:i‘ma 19,03 63 510,4 19 872,15( 0,63 1
celkom - - - 2,55 445
Potrebny pofet stirojov celkom 9
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Tab. XXXV - str. 79 /Fpdy/
Druh a Gsmax Vykon Spotreba Podet [In5talovany
Jemnost al stroja priadze stro-|potet
priadze /kg.h™"/ lza rokkg/|za rok/kg |jov strojov
pgAlnykend | 39,76 |149 913,7|172 225,5| 1,15| 1,5
2326 8 ax 36,97 |139 384,8(114 816,7| 0,82 1
USs(ba 68,77 259 253,2|100 464,8| 0,39 0,5
PES/baAluyke| 3) 57 | e 812,6/172 255,3| 0,85 1
5 §2T§I§Zia“é 22,50 | 71 714,5| 71 760,6| 1,20| 1,5
g paiaifesand | 19,02 |119 026,4| 86 112,7| 1,45 1,5
tzlkom - - - 5486 7
Do aysand | 39,80 |150 064,1/140 911,8| 0,94| 1
gy g O 37,00 |139 514,9| 93 940,9| 0,67| 1
g3e( ke 68,89 |259 703,6| 82 198,4| 0,32| 0,5
f?sigiﬁlmyk- 31,60 84 860,8[140 911,6( 0,69 1
8 St | 71 749,1| 58 7T13,2| 0,98| 1
> ba?inziané 19,03 119 121,4| 70 455,8| 1,18 1,5
r:elkom - - - 4,78 6
Potrebny poéet strojov celkom 13
Potrebny pofet strojov pre jednu smenu g
Potrebny podet strojov pre dve smeny 13
Celkovy pofet strojov 22
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Tab., XXXVI - str. 79

/Fpda/

Druh a G_max Vykon Spotreba |Poéet|Instalovany
Jjemnost . sl stroja priadze stro-| podet
priadze /kg.h ~/ |za rok za rok Jjov strojov
V474 [ka/
baAlmykena 2 3
29,5 tex 39,76 140 171,3| 172 225,5| 1,23 35
VSs/ba .
29,5 tex 36,97 |130 326,7| 114 816,7| 0,88
e g 68,77 | 24 405,4{ 100 464,7(0,41 | 0,5
3] ah k.
E §§S{Ex e 31,57 111 291,3[ 172 255,3]| 1,50 1,5
o}
© (pbaMIIZesana
16,5 tex 22,50 79 300,9 71 760,6{0,90 [ 1
baMIIéesana
12 1,28 1
14,5 tex 13500 67 045,5 86 112,71, 29
celkom - = - 6,20 7
baAImykand ’
29,5 tex 39,80 140 171,3 140 911,8 1,00 1
VSs/ba "
29,5 tex 37,01 | 130 326,7| 93 940,9/ 0,72 | 1
238{2: 68,89 |242 405,4 82 198,4(0,34| 0,5
PES/baAlmyke.
¥ (25 tex ] 31,60 |11 291,340 911,61,27 | 1,5
=
baMIIé¢esana .
16,5 tex 22451 79 300,9 58 713,2(0,74| 1
baMII¢esané &5
14,5 tex 19,03 67 053,9 70 455,8 1,00 1
i - - - 5,07 | 6
Potrebny podet strojov celkom 13
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Tab. XXXVII - str. 79 /Fpd2/
Druh a G gmax Vykon Spotreba |[Polet Instalovany
Jemnost -1, |stroja priadze |etro=|polet
priadze /kg.h”~/ | za ro}kg/ za ro}m/ jov |strojov
paAloykand | 39 76 | 74 857,4]48 576,42| 0,65 1
ho®e. | 36:97 | 69 559,9|32 384,20] 0,47 0,5
o B 68,77 |129 454,828 336,22| 0,22 0,5
% PES/baAlnyke| 31,57 | 59 434,348 576,37| 0,81 1
o
b??%ligiané 22,50 42 350,0|20 240,15| 0,48 0,5
pawlrfecans | 19,08 35 809,7|24 288,18| 0,68 1
celkom - - - 3. 4,5
peATnykend | 39,80 | 74 932,5(39 744,35| 0,53| 1
g g PR 37,01 | 69 664,9|26 496,16| 0,38 0,5
g o 68,89 |129 679,6|23 184,18 0,18 0,5
5 PR baplurk. 31,60 59 316,6(39 744,32| 0,67 1
& [baMIIfesand | 22,51 42 374,1(16 560,13 0,39| 0,5
[peuirtesand | 19,03 | 35 826,9|19 872,15| 0,55 1
celkom - - -~ 27 4,5
Potrebny polfet strojov celkom 9
Podet strojov pre Jjednu smenu 9
Potrebny polet strojov pre dve smeny 13
Celkovy pofet strojov 22
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6+4 Presikavanie zbytkov

Pri sukani vznikd odpad priadze, &i uZ v désledku pretr=-
hov, vymeny predlohy, alebo pri nedosukani potéca,
Vy¥robea stroja garantuje pre niektoré pripady spracovaného
materidlu % odpadov. Pri spracovdvani priadze na Autosukoch
v zédvode BZ VIL Kuity tento odpad &ini roéne asi 0,25 % z cel-
kove]j produkcie. Pre snovanie sa roéne spracovdva na Autosu=
koch 55 % celkovej rolnej spotreby priadze, TakZe na sidkanie
osnovy z celkového odpadu siukenej priadze pripadd asi 0,14 %.
Zbytok 0,11 % teda pripadé na odpad pri sudkeni dtku na sika-
cich strojoch Autosuk.
Zbytky kriZového ndvinu po snovani sud zédvislé na rovnomernos-
ti ich hmotnosti. Podla ddajov vyrobcu toleranfné pole hmot-
nosti je + 4 % od strednej hmotnosti spracovédvanych kriZovych
névinov. Najnepriaznivejsia sitdcia nastane vtedy, ked polo-
vica spracovdvanej priadze na snovacich strojoch bude v dolnej
a polovica v hornej tolerancii. Potom priadza, ktord ostane
nespracovanéd na snovacich strojoch bude predstavovat 8 % cel-
kovej hmotnosti priadze spracovévanej snovanim, Tento zbytok
z hladiska dspory materidlu sa musi presdkat na Autosukoch a
vyuzit pre dalSie spracovanie.

Pofet strojov potrebnych k presudkaniu zbytkov je uvedeny
v tabulke XXXVIII.

6.4.1 Analyza vyslediov
Pre presukavanie zbytkov podla technologického vypo&tu

Jje treba 0,6 stroja. Vzhladom ku konStrukcii stroja tento po=
get je zaokrihleny ne jeden stroj. T¥m vznikéd rezerva stroja

40 %, Vai3ie vyuZitie tohto stroja je moZné v pripade, ked
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rezerva bude sluZit i na presikavanie zbytkov krijovych nédvi-
nov z bezvretenovych dopriadacich strojov, 8 tym, Ze potrebny
podet sukacich jednotiek bude prisluine vybaveny pre presudka-

vanie tychto ebytkov.

6.4.1.1 Vypolet potreby sukacich_jednotiek pre BD néviny

MnoZstvo BD priadze ur#ené na presikanie tvor{f asi 2 %
z celkového poZadovaného mnoZstva /1 115 160 kg/ za rok, &o
¢ini 22 303 kge. Z d6vodu, Ze bliZSie rozdelenie jemnosti a
druhu BD priadze mi nebolo udané vyechddzala som pri vypo&te
potrebného mnoZstva strojov na presukavanie BD zbytkov z prie-
merného G max zisteného z hodnét G gmax alternativy N.
Polet strojov je zisteny na zdklade pouZitia &asového fondu

Fpd, pre dvojsmennd prevédzku, &o je uvedené v nasledujicej

tabulke:
Tab. XXXIX -
Vy¥kon MnoZstvo na|Polet Polet
G_max 1 stroja presikanie |strojov sdikacich
® /kg.h™"/|za rok /ke/ /kg/ Jednotiek
36,46 137 454 22 303 0,16 6

K presikaniu zbytkov BD nédvinov je treba pouZit 6 suka-
cich jednotiek, &im sa 40 %-né rezerva stroja urfeného pre
presukanie zbytkov kriZovych nédvinov po snovani zniZi na

21 %.

6+5. Manipulécia s materidlom

Pri realizdeii vyroby je nutnéd menipuldcia s materidlom.

Materidlovy tok musi byt plynuly, aby umoifoval operativny
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prisun a odsun k jednotlivym pracoviském, iba tak sa stdva vy-
robné technologia efektivnou.

Pri vyrieSeni vnitrozévodne] dopravy by sa malo dosiahnut ma=-
ximdlneho zjednodufenia materidlového toku, skrétenia doby po-
hybu materidlu, dspory pléch, energii a odstrénenia fyzicky
naméhavej préce.

Autosuky spracovavajd v zdvode BZ VIL Kity priadzu od
réznych dodavatelov, ktord je uloZend v prepravnych obaloch.
Tejto skutodnosti je treba podriadit organizdciu skladovania.
Priadza osnovnd i udtkové sa do oboch skladov pripravne dodédva
priebezne z centrédlneho skladu. Cast osnovnej i utkovej pria-
dze na potéEoch uloZenej v drevenych debnédch je z dévodov ne-
lahkej manipulovatelnosti ukladand priamo do priestoru pred
Autosuky. Normativ skladu osnovnej priadze je tri pracovné dnj
dtkovej priadze 2 pracovné dni, V sklade itkovej priadze sa
prevédza vychystdvanie dtkovej priadze pre parenie, sikanie
dtku i pre tkddoviiu STB.

Ne sukacich strojoch Autosuk je priadza presidkavané z po=-
tdfov, ktoré sd v prepravnych obaloch dopravované akuvozikmi
do priestoru strojov. Nasdkané krizZové néviny sa ukladaju de
vozikov. Cast priadze na kriZovych ndvinoch ide k snovacim
strojom. Pred snovanim je treba vytvorit zésobu asi na 14 ho-
din produkcie snovérne. ast nasikanej priadze na Autosukoch
sa na vozikoch pre kriZové ndviny dopravuje pred dtkové sika-
cie stroje, ktoré presukavaji udtkovd priadzu na kenety pre
¢lnkové stavy,.

Zbytky priadze od snovania sa na vozikoch dopravujy do pries-
toru Autosuku, urdeného k ich presdkaniu, (tkové kriZové névi-
ny sa dopravujd bud hned do priestorov tkédZovne STB, alebo
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najprv do medziskladu parene,j priadze, kde zdsoba pred parenim

mé byt vytvorend asi na 4 hodiny.

V procese vyroby je tieZ potrebnd manipuldcia s odpadom, kto=

ry je zhromazlovany v zbernych prepravkdch a odvéZany denne

do odpadkérne.

Dutinky od potédov sd po presikani na sukacich strojoch Auto-

suk zhromaZdované do prijmovych obalov a v nich vrédtené doda-

vatelovi priadze.

Na Useku manipulédcie s materidlom je bezpodmiene&ne nut-

né dodrzat platné normy a predpisy pre prevadzku manipula&nych

zariadeni.

6.6 Navrhované umiestnenie strojov a ich usporiadanie

Po vypotte pléch potrebnych pre obsluhu a umiestnenie si-

kacich strojov Autosuk uvedenom v tabulke:

Tab. XL
SPésob.usp01 Polet stro- Plocha|Plocha |Celkové| Potreba| Potreba
riadania jov pre od 1 |pre obqpotrebal plochy |buniek
strojov povegla,_]ﬂce strojalsluhu |plochy | celkom |s g.umi
vyuzitie v | /mé/ /mc/ | /me/ /m¢/ |modulom
prevadzke 12mx18m
21 12,24 25 37,24 182,04 4
1.
23 12,24 25 37,24 B56,52 4
, 10,45 24,48 38,6 | 63,08 H62,34 -
1145 24,48 38,6 63,08 [125,42 4

je moZno usporiadat Autosuky tak, Ze:

1/ kazdy stroj sa umiestni samostatne, KedZe stroj je oboj-

stranny a na ka’dej strane mé 16 sidkacich jednotiek, musi

obsluha pri plneni pracovnych povinnosti chodit dokola ako
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Jje zndzornené na obrézku &.1,

A : :

[T I

Ohit. &5 1

2/ Vidy dva Autosuky sa spoja do rady vedla seba. Tento spbsob
sa v porovnani s prvym javi vyhodnej3i nielen dsporou plo=-
chy o ¢om sveddia ddaje tabulky XL, ale i v tom, Ze obsluha
chodi po dfzke stroja, &o je znézornené na obrézku &.2.
Obsluha mbéZe tak lepSie sledovat chod stroja & pohotovej-

8ie zasiahnut pri zlyhani funkcie sdkacich jednotiek.

. - Sy

Cbr. &. 2

Pri zhotoveni detailnej dispozicie som vychddzala z dis-
pozicie podmienck zévedu a vyuZila druhd moZnost usporiadanisa
sikacich strojov Autosuk., Zmeny v riedeni detailnej dispozi-

cie reSpektujd technologické vypolty uvedené v kapitole 5.,
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Rozmiestnenie strojov pre podet strojov variant liSiacich sa
vyuZitim strojov v pracovne]j smene sui uvedené na vykrese:

KTP - 004=02 - pre dvojsmennd prevéadzku

KTP - 004-03 - pre jedno i dvojsmennd prevédzku.

Pri ried3eni manipuldcie s materidlom uvedenej na vykrese

KTP - 004-01 - som vyuZila p8&vodného projektu v zmysle roz=-
miestnenia & usporiadania ostatnych strojov potrebnych v pro=

cese pripravy tkania.
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7. EKONOMICKE ZHODNOTENIE VARIANT PROJEKTU

Pri urdeni vyhodnosti variant s rozdielnym vyuZitim
strojov v prevddzke je mozno pouZit metodu, pri ktorej sa vy-
podet rodného ekonomického efektu zakladd na porovnani vyna-
loZenych ndkladov na techniku.

Z=S+E .K /30/

Z = vynaloZené ndklady na jednotku produkcie /prevedené né-
klady/

S - vlastné nédklady produkcie /prevadzkové/

E_- normativny koeficient efektivnosti investicii = 0,09

K - nemenné investiéné ndklady do vyrobnych fondov, ktoré sa
musia vynaloZit pred zahdjenim prevadzky.

Prevedené néklady sd také u ktorych dochédza k diferencii a-

lebo zmene. Prevadzkové néklady treba vynaloZit behom prevédz-

ky na kazdd vyrobni jednicu, alebo &asové obdobie. Prevédzkové

néklady v oboch variantéch s réznym vyuzitim strojov sd preve-

dené na moment 1 roku pomocou technickyeh prepo&tov. Ich vj=-

sledky sd uvedené v tabulke XLI.

Pri hodnoteni variant sa sleduju poloZky vlastnych nédkladov

vyroby, ako materidl, odpad, jednicové mzdy, dielenské réiia,

celopodnikovéd réZia. Variantné rieZenie neovplyvhujd poloZky:

materidl, odpad, lebo u oboch variant je rovnaky a tieZ pri

rovnakom objeme vyroby neovplyvnuje variantné rieSenie celopod-

nikové rézia. Preto tieto polozky méZeme vylddit a do dvahy

berieme iba tie vyrobné néklady, ako: dielenskd rézia a jedni-

cové mzdy, u ktorych dochédza k odchylke, Efektivna je té va-

rianta, kde s prevedené nédklady minimélne,
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Tab.

XLI - str. 92

Vyuzitie |VyuZitie stro-
strojov v|jov v 1- i 2=
Vynalozené ndklady = efektivnost 2-smenne ]| smenne j
prevéadzke |prevéddzke
Potreba strojov 21 23
Potreba plochy /nl/ 662 725
Potreba sdkariek 42 3T
Potreba zoradovadov 10 9
cena strojov 6 006 6 578
K - Jednorazové
néklady cena plochy 2 979 3 263
v tie. Kés)t celkom 8 985 9 B41
Jednicové mzdy /v tis. Kés/ 633 567
Elektrickd energia 538 482
SE strojov=9% z CS 541 592
e c
o [Odpisy plochy#2% z CP 60 65
|
>
. celkom 601 657
e
ReZijné mzdy 323 291
]
4 [Doplnkové
1]
Ig mzdy 10%/RM + JM/ 96 86
sl i
A |Prispevok na
B Inemocenské =
g poistenie a 20%/RM + JM + DM/ 210 189
o |déch.zabezpedenia
ot
A lcelkom 1 768 1 705
Prevéddzkové nédklady - S /v tis.K&s/ |2 401 e 272
Z - prevedené néklady /v tis., K&s/ |3 209 3 158

CS
CP
RM
JM
DM

cena strojov
cena plochy
reZijné mzdy
jednicové mzdy
doplnkové mzdy

B A LS
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Tab. XLII - str. 92

Udaje potrebné k technickym vypoltom efektivnosti
InStalovany vykon stroja /XW/ 17
Cena jedného stroja /Kés/ 286 000
Cena plochy 1m? /K&s/ 4 500
Roéné jednicovéd mzda jednej sukarky /K&s/ 15 080
Ro&né re?ijné mzda jednoho zoradovala /K&s/ 32 300
Spotreba elektrickej energie pre 21 strojov Gdf 4,8
Spotreba elektrickej energie pre 23 strojov/GJ/ 3,8
Cena 3,6 x 1089 elenergie /K&s/ 0,4

Spotreba elektrickej energie pre 21 strojov sa vztahuje na
ich vyuzitie v dvojsmennej prevédzke, pre 23 strojov v 1= i

2- smenne] prevdadzke.

7«1l Analyza vysledkov

Prevedené néklady sd nizsie u varianty, ktord zabezpe=-
guje spracovenie priadze v 1- i 2- smennej prevédzke, hoci
z hladiska vyuZitia strojov by sa mala javit varianta vyuZi=-
vajica vietky stroje v 2- smennej prevédzke, Tento vysledok
je spbsobeny tym, Ze postup pri stanoveni konefného poltu
strojov v jednotlivych variantdch nebol rovnaky. PretoZe
v pripade nasadenia strojov iba pre jednosmennd prevédzku,
ktoryech zisteny podet u varianty vyuZitia strojov pre jedno
i dvojsmennd prevddzku méZe byt v pripade potreby wvyuZity i
pre druhd smenu.

V pripade rovnakého postupu ziskania kone&ného po&tu
strojov u oboch variant, ako je uvedené v prilohe &.,2 je efek-

tivnej&ia varianta vyuZivajica vSetky stroje pre obe smeny.
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8. ZAVER

V zsvode BZ VIL Kity sa spracovéva 8iroky sortiment pria-
dze, %o do druhu & jemnosti. KaZdd priadza svojimi vlastnosta-
mi vyzaduje, aby strojné zariadenie plne vyhovovalo pre jej
spracovanie., VyuZitie sudkacich strojov Autosuk nie je rovnaké
z hl'adiska sortimentu, &ocho odrazom je i rozdielny vykon stro-
Jja pri spracovani jednotlivych druhov priadzi.

Zlozitost situédcie narastéd i nerovnakym vyuZitim sudkacich
strojov v pracovnej smene, Tym sa skomplikovalo i riedenie
projektu. Pri spracovani projektu boli vzaté do idvahy moZnos-
ti, ktoré priamo v procese vyroby nastévajd., Projekt bol rie-
geny variantnym spdsobom, &i uZ z hladiska vyuZitia stroja
v oboch smendch, alebo z hlladiska jeho vyuzitia iba v jednej
smene,

Niektoré potrebné ddaje nutné k technologickym vypo&tom
mi zadal zdvod. KedZe nemal vietky uddaje k dispozicii, vychéd-
dzale som v jednej z uvaZovanych variant i z hodnét, zistenych
priamo v procese sukania. Nie vZdy sa zistené hodnoty kryli
8 hodnotami, ktoré mi boli poskytnuté pre vychodziu précu.

Navrhovany projekt vychéddza z podmienock sukania, ktoré
predpokladajd optimélne vyuzitie stroja i ludského faktoru.

V jeho rieSeni sd rezervy, ktoré v prevadzkovych podmienkach
Jje moZné eSte vyuzit. Tieto rezervy spodivaji predovietkym

v dokonalej UddrZbe, zoradeni a v dobrej organizdcii obsluhy
strojov. So sprévnym zoradenim a ddribou strojov je spojend i
ich spolahlivost, ktord je jednym z délezitych faktorov pri
dalSom moZnom zvySeni vyuZitia a vykonov strojov,

Rezervy v po&te strojov, ktoré vznikli zeokridhlenim po=-

trebného poétu strojov, alebo ich dmyselnym vytvorenim sd uva-
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Zované najma z dbévodu, Ze poiadavky na vy3siu vyrobnost dand
hospodérskym plénom budd neustdle narastat. Tieto dlohy bude
treba rie3it bez dal8ich investiénych prostriedkov, &im uvaZo-

7ané rezerva bude vyuzivend stdle vo vidZom rozsahu,

/ /
v Liberci, dﬁa 12.6.1981 c-.aaacoo.-%-}a-
podpis
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zozNAM PRILOH A VYKRESOV

Priloha &. 1

Vystupné uddaje
Vystupné uddaje
Vystupné \ddaje
Vystupné udaje
Vystupné udaje

o]

P

poditada
poéitada
potitada
potitada
poditada

Vystupné ddaje z poditada

pre
pre
pre
pre
pre

pre

3
priadzu baAlmyk. 29,5tex 1
priadzu VSs/ba 29,5tex 2
priadaaVSs/ba 60tex 3
priadzu PES/ba 25tex 4
priadzu baMIIZes.16,5tex 5
priadzu baMIIdes.l4,5tex 6

Poradie vstupnych i vystupnych uddajov spracovéavanych

poditafom T
UkéZka vystupne] pésky stroja priadze:

baAImykand, VSs/ba 8
VSs/ba, PES/baAlmykand ]
baMII¢esans 10
Priloha &, 2 i
Zaokrdhleny podet strojov + 10 % rezerva 1
Vypodet efektivnosti variant s réznym vyuZitim

strojov v smene 2

Vykresy:

Vyrobné zariadenie pripravne a vnitrozdvodné

doprava KTP - 004-01

V¥robné zariadenie sukarne, rozmiestnenie Autosukov

v suikarni KTP - 004-02

Vyrobné zariadenie sidkarne, rozmiestnenie Autosukov

v stkarni KTP - 004=03
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Priloha &. 1

Druh a jemnost

Vystupné ddaje z politada

priadze pre jednotlivé alternativy
baAImykand N NS NCH
29,5 tex
, I 5,9108 13,16 5,18
V't 856,12 722,94 872,31
48,28 55,53 47,55
TSR ’ ’ ’
G 1,2426 1,0795 1,2618
@ | Ggmex 39,7649 34,5458| 40,3792
=
§ G4 mAx 318,1196 276,367 | 323,0341
e 362,496 362,496 | 362,496
/mex 0,8775 0,7624|  0,8911
A 34,6389 27,7091 35,3367
i 5,8624 13,157 5,1278
Vit 857,1721 723,6853| 873,395
TSR 48,2353 55,5298| 47,5007
G 1,2439 1,0804| 1,2631
G max 39,8048 34,5759 40,4203
| Gggmax 318,4386 276,6077| 323,3631
42
Zla, 362,496 362,496 | 362,496
/ max 0,8784 0,763 | 0,892
2 34,6848 27,755 35,3827




Priloha &.1

Druh a jemnost

Vystupné udaje z potéitada

priadze pre jednotlivé alternativy

VSs/ba N NS NCH

29,5 tex
T 9,5581 13,2053 9,0817
Vit 783,9151 722,9388 | 792,6477
, 51,9309 55,5782 51,4545
G 1,1553 1,0795 1,166
G max 36,9721 34,5458 37,3144

o

E G4 gmax 295,7771 2764367 298,5156

S |at 362,496 362,496 | 362,496
zmax 0,8159 0,7624 0,8235
z 31,174 27,7091 31,6266
b 9,5097 13,157 9,0333
Vit 784,7929 723,6853 | 793,5452
TSy 51,8826 55,5298 51,4062
[e] 1,1564 1,0804 1,167

- G max 37,0066 34,5759 37,3495

o

& (0, max 296,0529 276,6077 | 298,7965
Gy 362,496 362,496 362,496
Fmax 0,8167 0,763 0,8242
A 31,2199 27,755 31,6725




Priloha &. 1

Druh a jemnost

Vystupné udaje z potitala

priadze pre jednotlivé alternativy
VSs/ba N NS NCH
60 tex
S 17,0868 6,915 9,9597
Vit 485,6135 488,0559 448,1029
%o 27,9201 27,7483 30,7931
G 2,1489 2,1622 1,9484
G mex 68,7675 69,1933 62,3515
Gggmax £30,1406 553,5457 498,8127
aé Gy 737,28 737,28 737,28
® | /nax 0,7461 0,7507 0,6765
79 16,1521 16,3539 12,7764
7,0384 6,8666 9,9010
L fa * 486,2989 488,748l 448,8121
Tsgr 27,8717 2747 30,7343
G 2,1527 2,166 1,9522
G max 68,8869 69,314 62,4708
:g G g gmax 551,0953 554,5123 499,7665
G, 737,28 737,28 737,28
Jmax 0,7474 0,7521 0,6778
2 16,209 16,4108 12,8454




Priloha Sal

Druh a Jjemnos?t
priadze

PES/baAlmykand

Vystupné ddaje z poditala
pre jednotlivé alternativy

25 tex ’ - -
Kot 10,8132 - 10,3368
VIt 862,6490 - 871,6040
Ts 60,8132 - 60,3368
G 0, 9866 - 0,9944
G max 31,572 - 31,8213

-4 G gmax 252,5765 - 254,570

g

o[y 307,2 - 307,2
7max 0,8221 - 0,8286
A 35,268 - 35,6968
- 10,7648 " 10,2884
Vit 863,5498 - 872,5236
e 60,7648 - 60,2884
G 0,9874 - 0,9952
G_max 31,5972 - 31,8468

8| Gggmax 252,T776 - 254,775

&

G, 307,2 ~ 307,2
fmax 0,8228 . 0,8293
2? 35,3116 - 35,7403




Priloha &.1

Druh a Jjemnost

Vystupné uddaje z poditaca

priadze pre jednotlivé alternativy
baMIIZesand
16,5 tex N NS NCH
ey 9,588 17,7953 9,372
Vit 963,2026 852,0626 96645202
Tsg 85,3456 93,5528 83,1296
G 0,7030 0,6413 0,7048
b G gmax 22,4967 20,5231 22,5538
E G4 gmax 179,974 164,1852 | 180,4306
5 Gy 202,752 202,752 | 202,752
fusia 0,8876 0,8097 0,8899
z 39,7017 34,7773 39,8312
o 955396 17,7469 943237
Vit 96349436 852,6425 | 967,2664
Tsg 85,2972 93,5045 85,0812
G 0,7034 0,6416 0,7052
o | Camax 22,5095 20,5337 | 22,5666
£ |0, max 180,076 | 164,2701 | 180,5332
Gy 202,752 202,752 202,752
Jmax 0,8881 0,8102 0,8904
VA 39,7307 34,8063 39,8603

5




Priloha &. 1

Druh a jemnost
priadze

Vystupné ddaje z poditaa
pre jednotlivé alternativy

baMIT&esand " " -
14,5 tex
e 14,7262 18,8554 | 13,4983
Vit 1013,3106 | 955,3492 |1031,9282
Ten 100,9331 | 105,0623 | 99,7052
G 0,5944 0,5710 0,6017
 |ogmax 19,0224 18,2748 | 19,2567
E G, mex 152,1799 | 146,1988 | 154,054
. e, 178,176 178,176 | 178,176
{ nax 0,854 0,8205 0,8646
29 42,8883 40,4108 | 43,62,51
b 14,6778 18,8070 | 13,4499
Vit 1014,0313 | 955,9898 [1032,6756
Ten ,100,8847 | 105,0139 | 99,6568
G 055947 0,5713 0,6020
., |Ggmex 19,0316 | 18,2832 | 19,2661
2 |Gy max 152,2528 | 146,2662 | 154,1288
G, 178,176 | 178,176 | 178,176
Jmax 0,8545 0,8209 0,865
2 42,9173 | 40,4398 | 43,6541

6




Priloha &. 1 Poradie vstupnych a vystupnych ddajov

na péske poditada

l. Vt sdkacia rychlost

2. Ttex jemnost priadze

3 SF funk&néd spolahlivost stroja

4. H percento Uspeiného opakovania likvidédcie pretrhu

5o Gp hmotnost predlohy

6. Gy hmotnost kriZového névinu

7. K podet chyb na lkg priadze

8. tp strojny &as vymeny potada a likvidécie pretrhov

9. t. ruény ¢as fas pre vymenu predlohy

10. tj tas ¢agkania na obsluhu pri ruénej vymene predlohy
13, t’r ruény das likvidédcie pretrhov

112 tx rudny &as pre vymenu kriZového ndvinu

13 t’j d¢as takania na obsluhu pri rufnej likviddcii pretrhov

14. = gas fakania na obsluhu pri vymene kriZového nédvinu

o

dJ
15. z podet sukaecich jednotiek na stroji
16. T &as jedne] smeny

17. t' &as pre pripravu predlohy do zdsobnika

18. tstr.

19. V't korigovand siukacia rychlost

celkovy stratovy &Zas

20. Tgy Cas strojnoruéného cyklu

21, G maximdlne dosiahnutelny vykon sikacej jednotky

22, Gsmax maximélne dosiahnutelny vykon stroja ze hodinu
23, Gggmax maximélne dosiahnutelny vykon stroja za smenu
24.Gt teoreticky vykon stroja za smenu

25."c maximdlne dosiahnutelné vyuZitie stroja

26. Z' obsluhovost
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Priloha ¢.2

/del/

Druh a jemnost 3 4
priadze _
Poéet stro-| Polet strojov
Jjov zaokri-| zaokridhleny
hleny na na 1/2 stroja
1/2 stroja + 10% rezerva
baAImykanéd
29,5 tex 255 2,79
VSs/ba
29’5 tex 1’5 1’65
VSs/ba
60 tex 1,0 1,1
PES/baAImykand
8125 tex 1,5 1,65
o
8 |baMII#esand
a 16,5 tex 255 b
baMII&esand
14,5 tex 255 2,75
celkom 11,5 12,65
baAlmykand
29,5 tex : 242
VSs/ba
29,5 tex 1,5 1,65
VSs/ba
60 tex 1 1,1
PES/baAlmykand
X 25 tex 1,5 1,65
‘45 baMII¢ é
al esan :
16,5 tex 2 2,2
baMII¢esand
14,5 tex 2,5 2,75
celkom 10,5 11,55
Celkovy polet
atrojgz g o 24,20
InStalovany podet
strojov 22 25
[Rezerva /%/ 0 14




Priloha &, 2

Vyuzitie
strojov v

VyuZitie stro-
jov v 1= i 2=

VynaloZené nédklady - efektivnost 2-smennej|smennej
prevddzke | prevéadzke
Potreba strojov 21 26
Potreba plochy /m°/ 662 820
Potreba sukariek 42 41
Potreba zoradovadov 10 10
cena strojov 6 006 T 436
K= Peiiaay - |cena plochy 2 979 3 690
/v tis. K&s/ celkom 8 985 11 126
Jednicové mzdy /v tis. Ké&s/ 633 618
Elektrickd energia 538 535
by
() latr-ojovzg% z CB 541 669
Odpisy
Bt blochy=2% z CP 60 74
b
¥ elkom 601 743
ReZi jné mzdy 323 323
nwl
Doplnkové
b mzdy 10%/RM + JM/ 96 94
% Prispevok na
nemocenské pa—_—
2| poistenie a 20%/RM + JM + DM/ 210 207
& | déch. zabezpetenie
A
Celkom 1l 768 2 520
Prevadzkové nédklady - S /v tis.Kés/ | 2 401 2 520
Z - prevedené ndklady /v tis. K&s&/| 3 209 3 5’




