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Jemné pundochové zbo%i se dnes stalo véci b&Zné
spoti‘eby, coi vede k vytvoieni velkych podnikd pro vyrobu
punfoch a punochovych kalhot, s maximélnf mechanizaci ce-
1ého vyrobniho pestupu.

Podétky vyroby puntoch sahaji hluboke do historie
pletaiské v§roby. Vidyt i prvni pletarsky stroj, Leeho
ruéni stévek, byl urden pro vyrobu pundoch, i kdy# byly
vyréabény v plochych kusech a seSivény.

Po celou dobu se vyrab&ly pouze pundochy, aZ rok 1966
se stal rokem rozvoje punfochovych kalhot. V soufasné dobé
kolem 90 % mladZich Zen nosi punfochové kalhoty, a to i
pod dlouhymi kalhotami, piedeviim pro vé&tSi pohedli nez
jaké dovoluje noSeni klasickych punfoch. Tato skute€nost
se také projevila u vyrobci punfochového zboZi. JestliZe
jeSté v roce 1967 se pohybovala v zahrani€i vyroba jemnych
pun&ochovych kalhot pod 4% celkové vyroby jemného punéocho-
vého zboZi, tak jiZ o 5 let pozdé€ji, t.j. v roce 1972 ,€ini-~
la v riznych zemich 75 - 85 ¥ vyroby pun&ochového zbozf.

Stejny trend ve vyvoji punéochovych kalhot byl i u
néds. Zatim co v roce 1967 byla jejich vyroba u nés zane -
dbatelna, tak jiZ v roce 1972 délala 34 % z celkové vyroby
jemného pun&ochového zboZi. Pro rozvej vyroby pun&echeovych
kalhot bylo rozhedujici zavedeni vyroby novych vysoce elas-
tickych tvarovanyeh piizi, které umoZnuji prizpisobivest
hadicového Gpletu o primé&ru 33/4. aZ 4" obvedu nohy,a teo
jak v kotnikové Easti tak i v &4sti stehenni, kde obved
je znaéné vEtsi,

Sm&rnice pro hospodairsky a sociélni rozeoj v CSSR
v letech 1976 -~ 1980 piredloZené na XV, sjezdu KS& ukléadaiji
pokrafovat v modernizaci vyroby pletenych v{robkii s cflem
maximélniho uspokojeni potieb doméciho i zahrani&nihe trhu;
jejich vyrobu zvySit do roku 1980 zhruba o 30 % COZ je o
jednu tifetinu vice ne% ukléddaji celému textilnimu primyslu.

St 29 2417 76




Tento riist je nutné zajistit podstatnym ristem produkti-
vity préce, uplathovénim efektivnich vyrobnich postupd ve-
doucich ke sniZeni pracnosti, uplatnovénim vyZ¥ich forem
mechanizace a automatizace ve vyrobé.

ve své diplomové préci se zabyvém technelogii vyroby
pundochevych kalhot z jednoho kusu podle &eskoslovenského
zplisobu, V soutasné dob& se u nés puniochové kalhoty vyrébé-
ji tak, %e ka¥dé nehavice vetn& prisludné sedové Easti se
plete samostatn® a to bud z klasickou otevi‘enou ¥pici, nebo
je Spice uzavifena automaticky pi¥imo na pletacim stroji.
Tyto dily se v pedélné Zasti rostFfihnou a sediji k sebég,
pitipadn& i s vleZenym klinem u v&t3ich velikosti.
U takevych to pun&ochovych kalhot je sadovéd Eé&st vazebn&
vypracovédna t& , aby co nejlépe vyhovevala anatomii uZiva-
tele. Klasicky zpisob vyroby v3ak potiebuje jest& dalsi
dokon&ovaci operace, a to ¥iti, ve kterém se jednotlivé no=-
havice seSivaji v rozkroku, &imZ teprve miZeme Gplet nazvat
pun€ochovymi kalhotami. Spojovaci Sev obou nohavie je vSak
méle trvanlivy, nepchodlny, snadno se poSkozuje, zpiseobuje
prosekévani ,a tim i utikini ofek. Piitom si tente zplseob
vyZaduje znalné spotieby lidské préce.

Snahy po racionalizaci a automatizaci v{roby pun&echo-
vych kalhot vedly k hledani novych zplsobd vyreby tak, aby

odpadlo pokud moZno co nejvice operaci, které byly pFi vy=
rob& klasickyeh punfochevych kalhet zapotiebi. V soufasné
dob& byly vyvinuty maloprim&rové pletaci streoje, které
pletou punZochevé kalhoty v jednom sledu od uzavi‘ené 3pice
k uzavifené ¥pici s potifebnym roz3irenim v t&lové E4sti a
piipletenym pruinym lemem v pase. Takto vyrobené kalhety
nepotifebuji dalsf{ konfek&ni zpracovéni. I na¥ koncernovy
podnik Elitex, ktery je monopolni vyrebce punEechev§ch
stroji pro zem& RVHP, piripravuje vyrobu stroje podobnéhe
typu. ProtoZe vEak licen¥ni poplatky za v{robu pun€ochovych
kalhot podle n&kterého ze zahrani¥nich zpisobd jsou znatné,
snazim se v této préci navrhnout vliastni zplisob pleteni a

porovnat jej se stévajicimi technologiemi pleteni pun¥eche-
vych kalhot v zahranit{.
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2.1. Teoreticko é ¢ as ¢t

g — T ———— -

2.1.1. Prdzkum soudasného stavu u nés

N&rodni podnik Elite vyrébi punochové kalhety stéle
je$t& klasickym zphsobem. Kaidé nohavice pun¥ochovych kal-
hot se uplete zv143f s uzavifenou ¥pifkou. Upletené zboZf
se sbird do pytld., Povinnesti pletaiky je kontrolovat kai-
dy 6.~ 8.Gplet, Zjisti-li vadny, neché stroj epravit a
zkontroluje vSechny Gplety vyrobené od posledni kontroly.
Po skon&eni sm&ny odvadi zboZi v pytlich do skladu, kde se

Gplety véaii a kontroluji.

Rovnéni a kontrola dGpletd.

Pracovnice odebiréd Gplety z pytle, v ruce kontroluje
zéchyty a celé (plety prohliZi po nataZeni na formu. Za-
triené kapiléry opravuje, vadné Gplety vyifazuje a tridi,
Stahované Gplety napinéd do Sifky, aby zkréatila jejich délku
@ rovné je do balitkd po deseti pérech. Délky sedd a lytek
upravuje mirnym napindnim tak, aby v sedech nebyly v&tsi
wrozdily neZ 1 cm.a v lytkach 3 cm. Lemy musi pracovnice
preklédat na sebe, dGplety rovnat po sloupku. KaZdy bali&ek
s deseti péry se pievé’e na chodidle 3nfirkou a ulo?i do
pFepravky. Lemy musi klést stifidav& vpravo a vlevo. Stopade-
sét pard se v pirepravce zakryje a piredd k paient.

Pareni a sréZeni.

ZboZi uloZené v paletéch se v parFici komoie vystavuje
teploté 100°C po dobu dvaceti minut. Dochézi zde k vysriie-
ni Gpletu,

Siti sedu a sklédéni.

| Siti sedu je moZno provédEt bud po barveni ( v pripads,
Ze se barvi normélni odstiny, pro které je barevny ¥ict
material), nebo v reiném stavu. Sefivéni sedu se provéadi

| ®e soutasnym roziezévénim od jednoho okraje k druhému,
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Z¢¥ku ofezu a brzdéni Zicich niti se musi upravit tak, aby
pii napéti nepraskal Zev v kroku. Pii Biti lemu se musi
Gplety vice napinat, aby se zvy8il polet stehd a do v
se zabralo vice sloupki. Sedy se po u¥iti sklédaji podle
puki a hotové balitky se uklédaji do palet. Reiné zboZi

se potom piredévé k séEkovéni.

s&&kovéani a barveni.

Oplety se vkladaji do sé¥ki d&lenych na dvé pitihrédky,
do jedné piihrédky séZku se zasune deset péart Gpletd piFe-
loZenych na polevinu, do druhé piihraddky také deset part
a s&fek se pevn& zavéZe. Takto zasé&fkované zbo2i se barvi
v bubnovych barvicich strejich.

Vysatkovani,
Po vybarveni se nesmi nechat zbo%i zaschnout, Musi se
vyjmout ze sa¢ku a vyrovnat.

Suseni,
Balidky se pirevésuji po osmdeséti pérech na noesnou
ty&, kterd se vkléds do unéd¥eciho Fet&zu su¥iciho stroje.
Po pirejeti sulicim tunelem se zboZi snimé, pireklada na polo-

vinu a vkladé po sto parech do piepravek, se kterymi se
piredévé tiidéni a baleni.

Tridéni.

Provéddi se podle podnikové normy soufasnE s balenim.
Vadné zboii se vyiadi na opravu a po opravé se provede
jeho nové zatiidéni. Razi se pouze druhé volba a partie.
Baleni se provaddi do krabi¥ek nebo do poloviénich s&&kd
podle dispozic, které dodévé odbytové oddEleni podniku,

~ 12 =
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2.1.2. Prizkum soudasného stavu v zahranidi

Vv soutasné dob& pievladaji ve vyvoji strojd na vyrebu
puntochevych kalhot dva hlavni sméry:
a) zvétdeni vyrobnosti streje zvySovénim otécek,
b) vytvaireni sloZityech stroji schopnych vyréb&t punochové
kalhoty z jednohe kusu. Je to sm&r nutné konvergujici
k automatizaci vyroby.

Podle soufasnych Gdajé o vyrob& maloprim&rovych stro-
j& pro vyrobu pun¥ochevych vyrobki se zdé, Ze pievlédl
druhy smér vyveje pundochevych strojd.

Jednokusové puntochové kalhoty se zrodily ze stroji
anglické firmy Pretty Polly, se kterymi se cbjevila na
vystavé textilnich stroji ITMA v PaifiZi v roce 1971 ( pe-
tent z roku 1968 ). Nyni jiZ existuje n&kelik riznych zph ~
sobéi vyreby punochovych kalhot z jednoho kusu, které vy~
robci strojii rozpracovali a Zdokonalili,.

Jsou to napifiklad zpisoby:

PANTYSOL ( pozd&ji uvadén jako PANTYSAMO)

SANTONI

LONATI MONOPANTY

ESTAPANTY

MECMOPANTY

PRENIHANPANTY (Pretty Polly)

BILLI COMPLET

Jako posledni se objevil systém MECMOPANTY, ktery byl vy-

vinut v I1t4lii a provadi se na dvouhlavevych typech stroji
o prim&ru jehelniho vélce 101,6 mm( 4" ).

Zpisoby vyroby punéochevych kalhet z jednoho kusu lze roz-
délit na dvé& skupiny podle toho, jak se vytvéairi délka té&-

lové €asti kalhot.

St HIT ™



2.1.2.1, Délka t&lové &asti vytvéairend podtem sloupkd ofek

Princip provedeni takto zhotovenych pun&echevych
kalhot je FeSen zdkladnim patentem firmy Pretty Polly, pod-
le kterého jsou pundochové kalhety tveieny dutym Gpletem,
pitidemz Gsek urieny pro t&lovou Zést je roz3ifen zesilenim
( pitidénim zesilevaci nit& ), iFid8im Gpletem a vazbou s
chytovymi kli&kami.

2.1.2,1.1. Pretty Polly
Obr, 1

T /// = 1 - ¥picka
Y d 2 - télové &hst

.____“_____*A{Z:::gfl_r_ 1N 8 -~ pasovy otvor

Nékres zékladniho provedeni pundechovyech kalhot 2z jednoho
kusu uzavienymi 3picemi. V mist& rozkroku se t&lové &é&st
Gpletu zkracuje chytovou nebo pedklddanou vazbou, a te pes-
tupnou zmé&nou po&tu chytovych nebo podloZenych kliek na
pirisludnych o&kéch, tim dostévaji pundochové kalhoty cha-
rakteristicky bandnovy tvar.

Obr.2

l -~ lem

2 - zesilen& kalhotkovj
Cast

3 -~ rozkrokova &é&st
s chytovymi nebo
podloZenymi klitka-
mi

Vytvoieni otvoru a pruiného lemu pro pas se vytvéirelo
wléténim elastomerové nité& pii rotadnim nebo vratném cho-
du stroje.

St HIT e




Pro vytvoieni otvoru pii rotadnim chodu stroje se musi
prerufit pleteni na n&kelika jehléch a ofka z nich shedit.
Nevyhodou tohoto zplisobu je zkréceni délky té&lové Easti

o zmen$eny podet sloupki ofek préavé v nejvice potifebném
mist&. Vvratny chod stroje zhetovuje otver pro pas s pev-
nymi okraji pruZného lemu pii nezm&n&ném poltu sloupkd
t&lové casti.

Obr.3 Pasovy otvor pleteny vratnym zpUsobem

% SN, 2 \
=
7 seasas 72

2,1.2.1.2, iedeni firmy Lonati

Tento zplsob pleteni se vyuiivéd u stroje typu Monepan-
ty. Vyrobek se plete od jedné Spifky k druhé, pirifemZ obé&
moheu byt uzavifeny. V pase je zapleten elasticky lem.
Banédnového tvaru Gpletu je docileno chytovou vazbou v rez=-
kroku. Zdkladni rozdil je ten, Ze kalhotkové &ést je i
8 lemem pletena pi‘i vratném chodu stroje &tyifmi systémy,

z nichZ dva pletou na pifrednim dilu a dva na dilu zadnim.

Ani u tehoto zplsobu vyroby punochovych kalhot neni za-

bezpeena dostalujici produkce stroje. Vratny chod stroje
se v8ak hodi pro pleteni prodlouZené t&levé E&sti v mistéd
pasu,

- 16 =
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2.1.2.2, Délka t&lové Sasti vytvaiend poltem Fadkid ofek

Puntochové kalhoty s t&lovou &asti vytvoienou sloupky
ofek v podélném smEru odpovidaji dvoudilnym pun&echevym
kalhotém, ktefé se dosud vyrab&ji. U tohoto typu je moZneo
vyrobit libevelnou délku t&lové &asti a také pruiny lem
se d& zhotovit bez pieruleni a po¥kozeni elastomerovych

niti.

2.1.2.2.1. ReSeni firmy Santeni

TS . Obr.4 Punfochové kalhoty po

upleteni

— 1 - Spicka
" 2- nohavice
3 = pruiny lem

2 4 = podélné otvory piesazené
' o 180°

Je to v podstaté duty aGplet, ktery je uzavi‘en na obou ken-
‘eich, uprostifed je vloZeny pruiny lem., Tente Gplet mé na
 'svém obvodu dva podélné otvory piresazeaé navzéjem o 180°,

K vytvoieni punfochevych kalhot dejde provledenim jedné

nohavice otvorem na druhé polovin& Gpletu.

oor. 5, 6

s Postup protahovéni noha-

vice otvorem

Rovn&Z u tohoto zpisobu je problematicks velikost §ire
Gpletu v t&lové déhst .

StW U™




2,.1,2.2.2. Reseni firmy Samo

Toto se sna’ila odstranit firma Same, které na rozdil
od obvyklych jednovélcovych streji pouZila dveuvélcového
pletaciho stroje, piifem: kaZdy z vélcd mé vlastni soupra-
vu jehel, které viak nemehou piechézet z ldika do liZka.
Pun&ochevé kalhoty se pletly od lemu, stifidav& na jehléch
herniho a dolniho vélce pii vratném pohybu vélce, &imZ
se vytvéirel duty Gplet, jehoZ sloupky ofek odpovidaly poltu
jehel v obou liZkéch. Po upleteni t&lové Easti se pokralo-
valo jiZ samostatn& na ka’dém vélei pleteni nohavic.

Obr, 7

Tvar po upleteni

Po upleteni je nutno Gplet rozloZit na Z&dany tvar pun&o=
chovych kalhot. Spi¥ky vSak u tohoto zpésobu nejsou uza-
vitény na stroji, &imZ zde vzniké petieba dokenZovaci epe-
race. Problém také zOstéva ve vyrobnosti stroje, kteréd je
v disledku pouziti vratného chodu nizk4.

2.1.2,2.3. Re¥eni firmy Billi

Tato firma vyvinula vyrobu punochevych kalhet z jed-
nohe kusu metodou zvaneu " Tii Spice”. Nejprve se na jedno-
vBlcovém stroji uplete dvojity klin v duté pletening&, ktery
tvoii krokovou &4st, po upleteni se navési z jehel na na-
v&Sovaci platiny v taliifovém 1ld¥ku.
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Nyni se zaiiné plést prvni punfocha od ¥pitky a pomeci
talifovych platin se spoji polovina horni &ésti punochy
8 polovinou ebvedu klinu. Potom se na uvoln&nych jehléch
plete télové &ést s elastickym lemem. Po upleteni a scho-
zeni t&lové &asti se na jehly nav&si druhé pelovina klinku
a zéchyt z t&lové &asti. Pokratuje se pletenim druhé neha-
vice, kterd se opé&t ukenéi uzavi‘enou Spici. Nevyhedou te~
hoto zpilsobu vyroby pundechovych kalhot je nedostate&né
§ife Gpletu v télové &asti.

-~ 19 -
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2.1.2.3. Billi ' COMPLET °

V soutasné dob& jiZ n&které firmy vyréb&ji stroje,
schopné plést puntochové kalhoty z jednoho kusu o desta-
teéné kvalit& a proto se zafaleo s primyslovou vyrebou.
Napiiklad firma Billi - Matec se svymi stroji Zodiac 4
Fast @ Zodiac 8 Fantasia. CtyFsystémovy stroj Fast mé
432 jehel na prim&ru 101,6 mm ( 4" ) , jeho pletaci rych-
lost se pohybuje okolo 400 otéfek za minutu. Posledni va-
rianta pundochevych kalhot z jednoho kusu ze stroje Fast
nese nazev " COMPLET". Toto ifeSeni patif k nejlepSim na
svétovém trhu, Firma FeSila problém vyroby té&€chto punéo-
chovych kalhot jiZ od roku 1968 na principu patentu fir-
my Pretty-Polly., Prvni vysledky nebyly valné. Vyrebky
mély nevyhovujici rozméry, Gplet v té&lové &asti byl Fidky
a velmi obtiZn& se nasival pruiny lem. Teprve konstrukeci
stroji Zodiac 4 Fast a Zodiac 8 Fantasia v roce 1969,
které m&ly 432 jehel na obvodé vélce, po&al Gplet vyhovo-
vat 8iFfi 200 mm v kotniku a 800 mm a vice v télové &ésti.
Tvar vyrobku z rovného Pretty-Polly byl zmé&né&n na bané-
novy, plvodné& dildimi fadky, pozd&ji pak speciélni velbou
chytovych a podloZenych kliZek krokové &asti. Timte se
odstranilo zapléténi konct dil&ich rr4dkd. Stroje jsou jiZ
zavedeny v primyslu, kde se osvddéuji. Rozméry kalhotek
vyhovuji i pro vétdi velikosti a debie padnou.

- 20 =
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2..2.3.1, Popis vyrobku

Obr. 8 Hotové puntochové kalhoty

. pruzny lem
. kalhotové &4st pletend ve Strukové vazbé
. chytova vazba 1 : 3

1

2

3 3

4, chytova vazba 1 : 7

5. chytova vazba 1 : 15
6

. uzavirené Spicka

Spitka - uzavirenad systémem SCOTT WILLIAMS,
Aby nebylo na Zpi&ce mnoho materiélu, plete se
jen na kazdé druhé jehle,

Kalhotova &ast - pletenéd v jednolieni chytové vazb& (3tru-
ku).

§ :
t ]
5
|
. |
]
1
b
"
_‘_l'

Rozkrok - punfochové kalhoty maji v rozkroku tifi rdzné
pasma nékolikanésobnych chytd, kteréd redukuiji
délku pleteniny ve sm&ru sloupkii. Prov&d&ji se
bud na stéle stejnych jehléch, nebo se chyty
pravideln& stifidaji na sousednich jehléch. Na

38 jehléch uprostied rozkroku se plete mnohenésob-
néd vazba chytova 1 : 15,
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Na osmi jehléch z kaZdé strany se plete chytova
vazba 1 : 7.

Na osmi jehléch z kaidé strany se jeS3t& plete
chytové vazba 1 : 3.

PruZny lem - vytveieni otveru se provede shozenim 2z né-
kelika jehel, které v prib&hu vytvéieni otveru
nepletou, konce niti se vystifihuji.

Vytvoi‘eni obdélnikovéhe otveru a pruinéhe lemu

je velmi obtiZné. Pro pleteni lemu se pouZivéa
vklédéni elastomeprové pirize do Fadkd Gpletu.

Ob& protilehlé bo&ni strany lemu sedi debie na
bocich nositelky, ra4dky zékladu i elastické nité
jsou rovnob&Zné s boky. Toto jsou nejlepsi pod~
minky pro maximélni elasticitu lemu, proto maji
tyto strany funkci nosnou, Nevyvolévaji piritom
neZédouci napéti v bocich a pase. Druhé dvé& &ésti
maji réddky kolmé ke straném, a proto jseu méné
elastické., Tyto dvé strany maji tedy spiSe funkci
estetickou neZ podplrnou, V té&chto stranéch se
také zachycuji kence elastickych niti. Takte
provedeny lem mé tainost 250 - 300 %, coZ je
dostadujici jak pro drieni kalhot, tak i pro pFf=
jemné noSeni,

Rychlost vyroby téchto punfochovych kalhot z jednehe kusu
na stroji Zodiac 4 Fast udévé vyrobce v rozmezi 4,5 a¥
5 minut, zatimco na stroji Zediac 8 Fantasia asi 3 minuty.

L |
- Ll =
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2,1.2.3.2, Vazby pouZiivané pro pleteni
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3, Praktické &éast

. o —— i ——

3.1. Ceskoslovensky zpisob pleteni punZechovych kalhot
z jednohe kusu navrhovany ve spolupréci s pracovniky
k.p. Elitex v Tirebi&i.

Jedné se o pleteni punfochevych kalhot z jednoho ku-
su na jednovélcovych okrouhlych strojich. Podstatou toho-
to zplsebu pleteni punfochevych kalhot je to, Ze po uple-
teni prvni nohavice od ¥pi¥ky k rozkroku se pi‘enese polo-
vina obvodu #adku na protilehlou polovinu jehelnihe vélce
pomoci pi‘eklopného talifku. Uplete se druhé nohavice op&t
od Spice, a to aZ po rozkrok. Potom se dosud drienéd cést
*adku u prvni nohavice shodi z jehel, vytvoiri se sedové
¢ast o poZadované velikosti a ukonéi se pruinym lememn.

3.1.1. Popis pleteni

Plete se nejprve prvni nohavice, a to od uzavi‘ené
Spicky. Lytkova &ast se plete na poloviénim poldtu jehel
v rozdéleni 1 : 1, stehenni €ast se plete pi‘i rozd&leni
3 :1( to znamenéd 3 jehly pletou a 1 neplete) aZ do
rozkroku. Nyni se o&ka poloviny iadku piFevedou z odhozo-
vé do piridrZovaci roviny, zatimco na druhé poloving je-
helniho valce zlistane zbytek rFadku edhozevé rovin&, Nyni
dojde k pieklopeni sklopnéhe piiltalifku, ktery obsahuje
pienéSeci platiny a dvojice uzaviracich platin o 180°,
Vysunou se pitistrojové i uzaviraci platiny talifku a pro-
vede se zéchyt v pom&ru 3 : 1 (na kazdé &tvrté jehle se
utvorri kli€ka ). Po staZeni piristrojovych platin se zé-
chytem se provede n&kolik zaji¥tovacich radkd pied sho-
zenim ofek z této poloviny jehelniho vélce. V tomto okan-
Ziku tedy visi polevina Gpletu na pieklopném piltaliiku,
ktery se sklopi do piivedni polohy. Nynf dojde k pieneseni
ofek z platin plltaliifku na jehly, které nepracuji{ v dru-
hé polovin& obvedu stroje, tedy na kaZdou &tvrtou jehlu.

25

-t
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V tomto okamZiku se na stroji za&ne plést druhé nohavice,
kteréd opét zalinéd od uzavi‘ené Spice. Po upleteni posled-
niho F&dku druhé nohavice se provede shozeni dosud drZené
thsti pieneseného Fadku z jehel, na které byl pienesen.
Platinové klitky dosud drZiené ve spodni piidrievaci ro-
ving se piFevedou do odhezové roviny a za&ne se plést se-
dové &4st kalhot. Po upleteni dostate&ného poltu Fadku

se Gplet zakon&i dvojitym lemem za pomoci pienéSeciho
piistroje. Po vytvoieni dvejitého lemu se hotovy Gplet
shodi z jehel.

3.1.2, Jednotlivé faze pletenti

Popis obrézkd 12 - 19,

a) Upleteni prvni nohavice a pievedeni jedné& poloviny
obvodu jehel do piidrZevaci roviny,

b) Zachyt na pérkéch piistroje. Jehly jsou v €innesti
v pom&ru 1 : 3 ( jedna jehla plete a ti‘i jehly nepletou)
Uplete se n&kelik zabezpedovacich ifadki a shodi se
z jehel, které nejsou v piidrZevaci roviné.

¢) Sklepené polovina talifku se odklepi do otevi‘ené polohy.
Prevedeni dosud drZené nohavice platin talifku na kaZ-
dou &tvrtou jehlu, které nepracovala pii tverb& nehavice

d) Jedna polovina obvodu pesledniho i*adku, ktery byl ple-
ten v poméru 3 : 1 je drZena v piidrievaci rovin& peo-~
moci zaFezu odhazovaci platiny. Druhé &&st obvedu je
driena na kaZdé &tvirté jehle,

e) Po upleteni druhé nohavice se plete rota&n& na viech
jehléach peleviny ebvodu n&kelik Féadkid, na druhé pele-
vin& jehel se nité& odstifihuji. Tim dojde k vzéjemnému
propojeni poleviny druhé nohavice a té &asti prvé neo-
havice, kteréd byla dr¥ena na ka%dé &Etvrté jehle.

Po upleteni n&kelika zajiZfovacich radkd se provede
shozeni z t&chto jehel, &im? se ném vytveri rozkrok.

- 20 =
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g) Prevedeni ofek posledniho F&dku prvni nohavice z pii-
driovaci roviny do roviny odhozové .

h) Pleteni sedové Zésti. Po upleteni dostateného poé&tu
Fadki se Gplet zakon&i dvejitym lemem s vkl&danou
gumovou pFizi pomoci pienéSeciho piristroje. Shozeni

hotového Gpletu z jehel,

Obr. 20
Zjednodu3ené schéma &innosti pireklopného péltaliifku

6

- pFistrojové platina
prenéSeci platina

-~ odhazovaci platina s piridriovaci rovinou
jehla

- pfevélovans &4st Gpletu

preklopny paltalirek

Db W N
t
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3.1.3. Popis vyrobku

. 1
VU . - |

- dvojity pruiny lem

- misto pifeneseni

- zesileni v kalhotové &ésti

plete se v rozdéleni 1 : 3 ( 1 neplete, 3 pletou )
-~ plete se v rozdéleni 1 : 1

- uzavi‘enéd Spié&ka

OO h BN
'

Dostavéme punfochové kalhoty z jednoho kusu, které
maji tu vyhodu, Ze je u nich libovolné délka sedu s kva-
litnim provedenim elastického lemu v pase. Oplet je ana-
tomicky a hodi se pro $ir8i sortiment velikosti.

Rovn&Z sm&r olek v lytkové i sedové Zdsti je stejny.
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3.2. Vlastni névrh vggggx_gunéochovggh

- ——— . ——— -~ e ——— ————— A,

kusu.

3,2.1. Popis zplsobu pleteni

pun&ochové kalhoty z jednoho kusu je moZné plést
podle tohoto zpisobu na jednovélcovych okrouhlych ple-
tacich strojich, jedno a vicesystémovych. Na strojich
musi byt zafizeni pro automatické uzaviréni ¥pifek na
stroji.

Pun&echovy Gplet je cely tvoien rotainimi radky.
Jeho v{roba probih& tak, Ze se nejprve vytvoifti prvni no-
havice od uzavi‘ené Spice. Po upleteni nohavice se dale
plete bez pieruSeni sedova &ast pundochogch kalhot, ve
které je vytvoi‘en pasovy otver ~vplétanou gumou pro vy =
tvoieni pruiného lemu. Tento otvor se vytvari shozenim
odek z jedné &tvrtiny jehel. Kolem otvoru jsou pleteny
specidlni vazby pro vytvoieni pruiného lemu.

Zaroven se v kalhotkové &&sti pletou chytové vazby,
které maji lépe pirizpiisobit tvar hotového vyrobku lidské-
mu té&lu.

Po dopleteni sedové &ésti se ofka peslednihe Fadku
pievedou do Grovn& piidrZovaci roviny, kde je Gplet drien
za platinové obloudky v hrdle odhazovacich platin,

Obsr. 22 , -

Zatahovaci platina
1l - odhozové hrdlo

2 - hrdlo, ve kterém je Gplet drien v piidriovaci roving.
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Nyni se za&ne plést druhé nohavice op&t od uzavifené
$pi¢ky. Po upleteni dostate&né délky punochy deojde k
uvolnéni dopesud drZeného posledniho F&dku prvni Easti
Gpletu z piidrZovaci roviny de reoviny odhozové.

V dalfim Fédku miZe tedy dojit ke spojeni obou Eéasti
pundochovych kalhet v jeden celek. Ke spojovéni dechézi
v zesilené &asti Gpletu pro zajisténi pevn&jsiiho spojeni.
Nakonec se uplete n&kolik zaji¥tovacich #&4dkd z tenkého
materidlu, které zajiStuji spojeni obou Z&sti pied pé-
rénim, nafeZ se hotovy Gplet shodi z jehel.
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3.2.2. Postup_tvorby punfechovyeh kalhet
3.2.2.1. Jednotlivé féze pleteni punEocheovf{ch kalhot
Obr. 23 - 27

Y

L]
1

\ ALY I
\ I
‘R \q A
‘7 A\ § 4
g ’ l‘/ Il'
4 #
1 T
| l
1 I
\ /
e
“‘ﬁ""

a) b)

1r______7 a) Upleteni prvni nehavice od uzave-
P I
!

Fené 3pidky spolu se sedovou casti
; pun&ochovych kalhot.

/ b) PFevedeni posledniho *&dku Gpletu
gusm;

do piidrZovaci roviny a tverba
druhé nohavice.
I

c) Spojeni obou ¥&stf po upleteni
dostate&né délky druhé nohavice,
- Posledni Fédek prvni S&sti se pie=
vede op&t do odhozové roviny, kde

se splete s poslednim F&dkem druhé
Céasti,
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d) JdelikoZ maji punéochové kalhoty po upleteni nohavice
v seb&, je potifeba provést vytaZeni druhé nohavice.
e) Tvar hotového dGpletu,
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3.2.2.2, Tvorba pruiného lemu

Obr. 28

TR

il

AN

1l - pasovy otver

2 - pirevéZeny lem pro zajisté&ni okrajl proti péréani

3 -~ vazba vytvérejici pifi€nou taZnest pruinéhe lemu

4 -~ vazba vytvéirejici podélnou tainost lemu

5~~ kalhotkové &ést pletenéd ve vazb& se sniZenou paratel-
nosti

Vazba vytvarejici piri&nou tarnost pruzného lemu
= = = = gumové piize

e 78 Ladni material

PFi€né taZnost této vazby je docilena vklé&dénim gumové
pFize na kaidou druhou jehlu v nékterych ifadeich

LY~

- ) -
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Obr. 30,

vazba vytvéiejici podélnou taZnost lemu

Zde jsou sloupky tvoiené pouze gumevou niti

—=—— gumovi piize
— zé@kladni material

Podélné tainost této vazby je docilena tim, Ze kaZdy
druhy sloupek je tvoien pouze ofky z gumové piize.

3.2.2.3. Pohled na kalhotkovou &ést zespodu

Obr.31

5

1 2 3 +
///'“‘// /7[-_ ,//ﬂ—“
4

"

\

| SRR
g

2
SRS

i\

1 - spojeni obou &4sti apletu

2 - kalhotkovéd €8st ve Strukové vazbé

3 = chytova vazba 1 : 5

4 ~ chytovad vazba 1:11
jednolieni hladké
pletenina pletené

(4]
!

zesilovacim mat.
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Zévainym problémem piti tvorb& jednodilnych pun&ocho-
vych kalhot je ta skutednost, Ze Gplet z maloprimé&rového
pletaciho stroje se musi pirizplsobit rozm&rdm uZivatele
jek v ebvedu lytka, tak i v sedové Eésti kalhot. ProtoZe
u maloprim&rovych stroji nemiZeme provad&t tvarovéni
Gpletd pomoci roz¥ifovani a ujiméni, musime pouiit réznych
metod, které ném mohou ovlivnit rozm&ry a deformadni vliast-
nosti Gpletu, V jednelicnich vazbéch, ve kterych jsou tve-~
Feny pundochové vyrebky, piichézi v Gvahu vazby chytové
a podkléadané.
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Chytové klifka obr. a je €ést nité&, ve které se netvo-
#i ofko, je pouze piridéna k predchézejicimu ofku, se kte-
rym je provézéna v nésledujicim Fadku.

Vazby s chytovymi kli&kami pouZijeme u pun&echevych
vyrobkii tam, kde chceme 3ir3i Gplet. Jeliko* chytové kliZka
je vazana dvéma vaznymi body, miZe se 4ste&n& narovnat a
branit dpletu ve srédZeni. ZédleZi oviem na podtu a umisté-
ni chytovych kli€ek v Gpletu. PFitem taZnost Gpletu ve
sm&ru Fadkd je tém&r stejnéd jako u hladkého aGpletu, pro=-
toZe chytové klitky jsou na maleprim&rovych strojich tve-
feny pomoci zvedae, tzn. ¥e klifka je zataheovéna stejn&
joako ofko, a tedy mé i stejnou spotiebu niti. Pro tyto
divody jsem pouZfil pro sedovou ¥4st 3trukové v.zby‘iktgra
tuto S4st mirnd roz¥irf, |
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Dostévame punfochové kalhoty z jednoho kusu vzhledo-
vé velmi podobné vyrebkim firmy Pretty Polly. Obdélnikevy
otvor s elastickymi nit&mi rovnob&Znymi s boky zaji¥fuje
maximdlni elasticitu lemu, a tim i lepXi padnuti vyrebku.
Oplety jsou snadno vyrobitelné na jednoduchych jednovélco-
vych pun&ochovyech strojich s roziirfenym vzorovénim,

Nevyhodou je obréceni jedné nohavice rubni stranou
ven a rovnéZ problematické je otézka plsobeni odtahu pFi
pleteni druhé &asti Gpletu.
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Obr. 32 Chytové vazba 1 : 5

Vlivem chytovych kli&ek Gpletu dojde k redukci délky Gpletu

v rozkroku, &imZ se zajisti lepSi padnuti pun&ochovych
kalhot na t&lo. Obdebng je i chytové vazba 1:11.

3.2.2.4. Zpiseb dr¥eni obou &&sti Gpletu na stroji

M\
Obr. 33

1 -~ ofka druhé
Casti
3 2 - prvni &ast
: Gpletu

—
| — - —

i

3 = odhazovaci
platina

e 3 -
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PouZijeme=1li v n&kterych &4stech Gpletu mnohonésobny
chyt na n&kterych jehléch, dostévéame v danych sloupcich
mendi pofet ofek neZ v sloupcich sousednich. VytaZené ocka
spolu s chytovymi kli¢kami se budou snaZit zaujmout ener-
geticky co nejvyhodn&jsi polohu, tj. ofka se budou chtit
zkrétit a chytové kli&ky narovnat, &imZ dojde v daném
Gseku ke zkréceni Gpletu. Tohoto jsem vyuZil piFi tverbé&
krokové &dsti Gpletu, kde je poti‘eba redukevat délku dGple-
tu oproti pasové &ésti. Vazby obr., d, e maji za Gkel pre-
vést redukci Gpletu v krokové &E4sti,.

- ‘1‘(_" -
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3.3. Popis_technolegie vyroby punfochevych kalhot z__

- S —

jednoho kusu dle stévajicihe_zaiizenf n.p. Elite

—— ——— —— ——— T ——————— -

vVarnsdorf

P#i nédvrhu technolegie v{reby v&etn& piipravy materid-
14 a viech dokendovacich praci jsem vychézel ze stévajici
viroby punochevych kalhet v n.p. Elite ve Varnsdorfu.

3.3.1. Piiprava materiélu:

Na pleteni by se pouZiilo polyamidové kontinuélné& ka-
deiené hedvébi tuzemské vyroby z n.p. Silen Planéd nad
LuZnici a n.p. Chemlon Humenné.

PouZité materidly na jednotlivé &asti punéechevych
kalhot.

Lem : 3,33 tex (30/2 den) PAD=KK Chemlon
Lytko : 2,22 tex (20/2 den) PAD=KK Chemlon
Spice : 3,33 tex (30/2 den) PAD=KK Chemlen
Kalhotové &4st : 3,33 tex PAD-KK Chemlon

Elastomerové nit: opifedenéd Leicra

Materi&l pro pleteni by se pouZil navinuty na civky
tak, jak pFiSel ze zévodid. Pouze by se vybalil z krabic
a nasadil na civkové stojany pletacich stroji.

3.3.2. Pleteni

Pleteni by se provdd&le na novych jednovélcovych ple-
tacich strojich upravenych pro pleteni punéochovgch kalhot
z jednoho kusu dle diFive popsaného &eskoslovenského zpii-~
sobu., Pletaci stroj by byl mimo jiné vybaven antitwisto-
vym zai‘izenim, aby nedochézelo ke krouceni vyrab&ného
zboZi, a piridavnym zaiizenim “Hot-box" preo fixaci hotovych
punéochovych kalhot na stroji firmy Selis, které provédi

fixaci vyrobkd v odtahové roure pomeci vzduchu wo teplotd
9 - 110%.
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Doprava Gpletd od jednotlivyeh pletacich stroji by se
provad&la pneumaticky na jedno misto, kde se provede kon-
trola a tiidéni podle velikesti a kvality, zéroven se
zde bude provadét oprava vadnych punochovych kalhet.
Zkontrolované Gplety se budou dévat do paletiza&nich
prostiredki. Z mista kontroly Gpletd se bude provéidé&t
vypinédni pletacihe stroje, ktery by pletl vadné Gplety.

3.3.3. Oprava

Barveni a suSeni:
Punéochové kalhoty by byly na paletéch dopraveny de barev-~
ny, kde by se provedlo nasé&fkevéani vyrobkd pe dvaceti ku-
sech do satkd, ve kterych jsou vyrebky uzavifeny pi‘i pro-
véd&ni jednoléznového barveni v bubnevych barvicich stro-
jich barvivem Amichrom. Po prob&hnutém barveni a vysé&ke-
véni by se provadé&lo sudeni v tunelovém suSicim stroji.
Po su3eni bude né&sledovat opétné skladéni do piepravek,
ve kterych vyrobky poputuji k tifidé&ni a baleni.

Tridéni a baleni:

TFid&ni punochevych kalhot z barevny se bude provédét
podle podnikové normy.

Po tifidé&ni bude nésledovat baleni do krabi&ek nebe
86&kd podle poZadavku obchodu., Ur&ity pofet krabi¥ek nebe
sétkld, napi’. dvacet, se zatavi do ochrannéheo polyetyleno-
vého obalu,
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pomoci zahrani¥nich_stroji_spitkové Grovné.

—————— T ————— . — T o ———————— —— -

Piprava materiédlu byla jiZ popséna v kapitole 3.3.1.

3.4.1. Pleteni

Maloprim&rovy pletaci stroj schopny plést punfochevé
kalhoty z jednoho kusu podle mnou navrhovanéhe zpidsobu
s antitwistovym zaFizenim, které zabranuje zkrucovénf
pleteného vyrobku. D&le by m&l byt vybaven zarFizenim
* Hot-box " firmy Solis, které je moZno instalovat na ma-
loprimérové stroje. Zairizeni k fixaci vyrobki v eodtahevé -
rouire pomoci horkéhe tlakovéhe vzduchu o teplot& 90 - 110 C
a tlaku 490,5 - 1177,2 kPa. Doba fixace v tomto zaiizeni
je 45 - 60 s. Zpusoby pleteni byly jiZ popsény na piedché-
zejicich stréankéch.

3.4.2, Oprava

Firma Heliot vyifeS§ila Gpravu pln& automatizovanou jed=-
notkou ° Modul 133 ", zaloZenym na principu individuélni
Gpravy jednoho kusu punfochovych kalhot, které jsou uleZeny
v kontejneru. Tente kontejner se pak pohybuje od jednehe
pracovniho mista k druhému, Malé kentejnery jsou uzavifeny
ve vélci, jehoZ jedna strana je mi‘iZkovéna. Bunky ve sku-
pinéch po 14 tveii blek, ktery potom automaticky prechézf
rdznymi upravovacimi stanicemi, kde se zbo¥i barvi , opla=~
chuje, sudi a vyhazuje ven. Vyrobky se do stroje vkladaji
samostatn& do nasypného koZe, odkud si stroj automaticky
vtaZen kaidy kus a zavede jej do bunky,
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3.4,3, Popis préce stroje " Modul 133 °

Jsourli buiiky jednohe bloku napln&ny, ponoii je blok
do barvici l4zn&. Ponor je Gplny a na krétkou dobu - asi
30 - 40 vteiin - lézen cirkuluje. Po skon¥eni barveni se
blok zvedne a vyrobky jsou stlaienym vzduchem zbaveny veo-

- dy, blok znovu klesé do eplachevaciho tanku na dobu 5 - 10
vteifin, V§rebky se znovu zbavi vody a vleii se do tifidilné
sudici zény, Kaidé zéna mé su¥ici baterie, pies které se
vhéni vzduch o piesném tlaku, ktery miZe byt v kaZdém
odd&leni jiny. Suché vyrobky se automaticky vyhazuji vzdu-
chem kus po kuse a mohou se jednotliv& barvit.

V:barvici lazni se pracuje s disperznimi barvivy, kte-
ré se dodévkovévaji po kaidém cyklu. Oplachovaci lézen se
obnovuje na principu piFepadu lazné.

Vykon stroje se pohybuje mezi 800 - 1000 kusy punéo-
chovych kalhot za hedinu.

Vyhodou této metody je wlouteni nebezpedi zatrhd,
které je zplisobeno “&etnou manipulaci s vyrobky pii stéva-
jicich zplGsobech Gpravy. Za stroj se miiZe piripojit auto-
maticky balfci stroj.

3.4.4. Baleni

Stroj BIBOX I.T.V. firmy Heliot je balici strej, kte-
ry provadi naséti a vyfouknuti obarvenych pun&echevych
kalhot do krabitky, kterou si stroj piipravi, uzavie, za-
lepi a uloZi do kartonu pro piepravu k odb&rateli.

Firma udévé maximélni vykon tehoto stroje 2 500 punéechevychy
kalhot za hodinu,
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Popis blokového schématu:

Upletené a fixované punochové kalhoty by dopadaly
pomeci centrélniho pneumatického sb&ru na tiidici pas,
kde by se provéd&lo rudni ti'id&ni upletenych vyrobkd
pomoci natahovéni na dvejité formy. Po kentrole se vyrebky
vlezi do malych oddild na pése, z nichZ kaidy obsahuje
jedny pun&ochevé kalhety. Tyte malé oddily vlivem pohybu
tifridicho péasu vyprazdﬁuji sviij obsah do nésypného stroje
* Modul 133 ", Dal3¥{ pracovni postup jiZ nevyZaduje rué€ni
préci, nebot na tento stroj se dé piimo napojit automatic~
ky balfici stroj BIBOX I,T.V., ktery provede automatické
zabaleni pun¥ech a ulofeni bali¥ku do palet. Cinnest t&ch-
to stroji je podrobn&ji popséna na piredchézejicich strén-
kéach,

Po vyieSeni automatické kontroly je moZno vytveorit
z tohoto systému plné& automatizovanou linku na vyrobu
pun&ochovych kalhot z jednoho kusu.

ProhliZeni by se mohlo dit pouze v nohavicové €éasti
pomoci sv&telné 3t&rbiny a snimadl reagujicich na zm&nu
svételného toku. KaZdy strej pro pleteni pun&ochevych
kalhot by musel mit vlastni znatkovaci zairizeni.

Névrh vyroby pundochovych kalhet iFizené po&itadem
predpoklada vyireSeni nékolika stévajicich problémd.

Jako hlavni by bylo zkonstruovéni automatické prohliZeky,
kteréd by z poZadovanou rychlesti a jistotou devedla tii-
dit vyrobky na dobré a vadné. Po vyFeSeni této operace
bude spravovéini Gpletd jedinym mistem, kde by byle potieba
lidské prace.

Pocital by na zékladé Gdaji z odbytevéheo stifediska
automaticky pirestavoval stroje na pleteni poZadovanyich ve=
likosti téhoZ druhu pun€ochev{ch kalhot a z&roven na zf-
klad& zprév z vyhodnocovaciho zaifizeni vypsnal stroje, kte-~
ré pletou vadné Gplety. Zé&roven by po upleteni po adova-
ného po¥tu vyrebki jedné velikosti piepinal stroj na ple-
teni jiné velikeosti stejného typu pundochovyech kalhot.
PouZitim poditafe dojde k zna&nému snifent spotifeby lidské

préce a urychleni celého vyrobniho cyklu,
.
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4. Technicko-ekonomické zhodnoceni_ jednotlivych_ techne=
logif_vyreby pun¥ochovich kalhet_z_jednohe kusu

PFi technicko-ekenomickém zhednoceni navriené techno-
logie vyroby pun€echevyeh kalhot z jednohe kusu jsem se
nejvice zajimal porovnévéanim zphsobd pleteni puntochevych
kalhet, hlavn& pokud se tyké spoti‘eby fasu na upleteni
jednoho kusu a obtiZnesti technického iFeSeni vyroby.

PFi porovnévéni rychlosti pleteni rozebiréme vyrebky
pletené klasickou technelegii s uzavifenou Spitkou, pun-
&ochové kalhoty typu Complet, zplsob pleteni navrhovany
pracovniky k.p. Elitex v TFebii a vliastni navrhovany
zplsob vyroby pun&ochovych kalhet.

KaZdy vyrobek jsem si rozd&lil na uriité pasma peodle
pleteni a peorovnéval jsem rychlosti pleteni t&chto &éasti.

Pro stanoveni fasu pleteni jedneotlivych vyrobki jsem
8i zvelil tyte piedpoklady:

Stroje, na kterych jsou vSechny typy punochevych kalhet
délény, maji stejny polfet systémd (Styii).

Zékladni otéa&ky streji: 6,67 ot./s (400 et,/min,)

Ot&&ky pii zesilovani: 3,33 ot./s (200 ot./min.)

Ota&ky piri z&m&néch: 1,67 ot./s (100 ot. /min,)

Oplety maji pokud moZno stejny pofet rFadkd v jednot-
livyeh Castech, 1iSi se po&tem zé&mén.
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4.1. Technicko-ekonomické zhednoceni jednotlivyech

zplsobid pleteni.

4.1.1. Zpasob pleteni punfochovych kalhot ze dvou dild.

—— e e e —— e b —— e . b = - ————

Pri klasické vyrob& punéochovych kalhot se plete
ka’dé nohavice zv143f s uzavi‘enou ¥pitkou, nate? se obé&
casti sesSivaji piri soufasném rozifrezévéni od jednoho okra-
je k druhému.

Proteo se zde zabyvam pouze pletenim jedné nohavice.

Polty radkd a umisténi zém&n na jedné nohavici.

Obr, 37
’®
12 | I - E | Jem zép&ny pii pletenti
3 S jednotlivyech &éasti
Q o ”
%) N nohavice
1T -1 I - dvejity lem
Z 1I- kalhetkova &&st
9 I1I~-
. 3 | : plynulé zmé&na hustety
v 1lytku
1V =lytke
I1X - V = uzavitenéd 3picka
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Rozpracované Spicka

Ob#. 38 b5 3 4. 85 A 1 - zéchyt |
/_-/_;/__,/_-'/*j//ﬁﬁ 2 ~ pleteno materiilem 4,44 tex
// j/:/ 7 //5/// 3- pleteno materidlem 2,22 tex
1 4 - pleteno materidlem 4,44tex
y 5 - pirevéieni
6 - zakonéeni

Tabulka vyjadifujici zévisleost t&chto parametrd:
poftu systémii, oté¥ek vélce, Féadkii, otétek vélce za 60
vteifin a %asu v jednotlivych E&stech aGpletu.

OCacky |
o | #imost ity ey [0TSR
1 start 8 8 100 4,20
4 kalhotkovéa &4st 196 784 200 58,80
4 horni 1l¢tko 224 896 400 | 33,60
4 spodni lytko 140 560 400 | 21,00
4 chodidlo 116 464 400 17,40
+ neparatelné rFadky B 16 100 2,40
1 §picka 12 12 200 3,60
4 Spicka 64 256 200 19,20
3 neparatelné zakon&eni 2 6 100 1,20
- ukonéeni 4 - 100 2,40
Celkem 770 |3 002 - 163,80

K Fadkim Gpletu je nutne pitipo¥itat jedtd Fadky, ve kterych
oe provadéji jednotlivé zém&Eny.

St T 78




Tebulka z&mén.

otalky |Cas
.zh- otélky vélce [pleteni
ny | s Einnost vilce |Fédky | za 60s|/ s /
1 1 |zéchyt 8 8 100 4,20
reveseni a tvorbg
2 4 alhotek 16 64 100 9,60 |
3 4 |1lytko 4 16 100 2,40
) 3 Spice 8 24 100 4,80
5 1 |3pice 2 2 100 1,20
6 4 Spice 2 8 100 1,20
prekrouceni a ,
7 . pirenégeni s 3% 100 4,80
8 4 | neparat.zakoneni 4 16 100 2,40
Celkem 52 170 - 30,60

Po seiteni hodnot z obou tabulek dostévéme tyto vysledky.

- otéadky Cas ple-

§t épletu véalce Fadky teni /s/
Na jednu nohavici 822 3 172 194,40
Na celé pundochové kalhoty 1 644 6 342 388,80

PFi pleteni punfochevych kalhot tfmto zpisobem potifebuje
tedy pletaci stroj k upleteni obou X&stf vyrebku 388,80 s,

PFi GEinnosti stroje 90 ¥ je tedy pletaci strej schopen
vyrobit za jednu hedinu 8,33 kusd pundochovych kalhet,

i L e s st
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4.1.2. Vyroba pun&ochovych kalhet zpdsobem " COMPLET".

Obr.’' 39

| 10 9 8 7
o . B 54321
|
!
-
e
t 290+74
384464 | 1920416
2748 _J

Pro vét$i nézornost umisténi zémé&n jsem nakreslil jednu
$pi¢ku rozevi‘enou.

ota€ky

s Cinnost valce | radky n cas /s/
1 start 8 8 100 4,20
3 neparatelné zakondéeni 2 6 100 1,20 |
4 | spitka 64 | 256 200 | 19,20
1 gpitka 12 12 200 3,60
- neparatelné rFadky - 16 100 2,40
4 chedidlo 116 464 400 17,40
-+ spodni lytko 140 560 400 21,00
4 horni 1ytko 224 896 400 33,60
4 kalhotkovd &4st 96 384 200 28,80

celken 666 [2 602 - 131,40

8 - systémy
n - pofet otdfek vélce za minutu

Tabulka vyjadituje ¥as a podty iadkd potifebné pro vytveient
1/2 Gpletu.

e e T T p———p———— AT e AR

S 1T 76




T S T e T

oté&ky | Cas
€. z4~ otéa&ky vélce pleteni
mény | s ¢innost valce radky |za 60s |/ 8 /
1 1 zéchyt 8, 8 100 4,20 |
2 3 §pice 8 24 100 4,80
3 1 Spice 2 2 100 1,20
-+ -+ Spice 2 8 100 1,20
prekrouceni a
B | 4 | 8 32 100 | 4,80
6 4 1ytko 4 16 100 2,40
7 & kalhotkové &éast -+ 16 100 2,40
zesilovani
8 4 elastomerem ‘ 16 100 2,49
zakoncenl pred
9 4 pr e 4 16 100 2,40
zakonéeno, shozeno
10 | 4 1/4 jehel’ 4 16 100 2,40
Celkem 48 154 ~ 28,20
Po setteni vysledkid dostaneme tyte hodnety:
oté&ky éaaiple4
ten
Na &éast Gpletu vélce radky Lot .
Na jednu pelevinu Gpletu 714 2 756 159,60
Ne celé pundochové kalhoty | 1428 5512 | 319,20
PFi GEinnosti stroje 90 ) je tedy stroj schopen uplést za
jednu hedinu 10,15 hetovyeh pun&ochovych kalhot.
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4.1.3. Ceskoslovensky zplsob pleteni punZechevych kalhot
nayrhovany pracoyniky k.p. Elitex v Tiebifi
Kéty na nékresu znali po¥ty Fédkd v jednotlivych Eéstech
+ @b, 40 21 22 23 gpletu.
F l l 1-.23 z&m&ny piri vyrobé&
ﬁ Gpletu
$9 10 11 ©
N
(o]
™~
v
6 17
E
el
+
o]
N
(%)
=i e
o
[+ 2
+
=
2234

Potty rFadkd a potiebné Easy pifi pletent jednotlivych
Easti pun&ochovych kalhot, jake% i zé&mé&n, jsem seifadil deo
nésledujicich tabulek,

V mistech provédéni zam&n mé stroj pouze zéamé&nné

;  otéacky.
|
¥
k-
] ]
j
- 56 -
R A R W BT T = ST TR R - 5 S S MM i T ————— ’
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Tabulka pleteni jednotlivych Eésti Gpletu.
otack otétky | tas ples
5 &innost v:iiey radky - 60: teni?i/
1 |start 8 8 100 4,20
3 neparatelné zakoneni 2 6 100 1,20
4 | spicka 64 256 200 19,20
1 | Spi&ka 12 12 200 3,60
4 | neparatelné radky * 16 100 2,40
4 chedidlo 116 464 400 17,40
4 | spodni lytko 140 560 400 21,00
4 | hoerni lytke 224 896 400 33,60
3 | neparatelné zakoneni 2 6 100 1,20
4 gpicka 64 256 200 19,20
1 | 3pi&ka 12 12 200 3,60
4 | neparatelné radky - 16 100 2,40
4 | chedidlo 116 464 400 17,40
4 |spodni lytko 140 460 400 21,00
4 | horni 1lytke 224 896 400 33,60
= kalhotkova &éast 192 792 200 70,00
Celkem 1 324 |5 120 - 271,00 -

-Stroj potifebuje na upleteni vSech &&asti punéechevych
kalhot 271 s. K tomuto asu vSak musime jeStd pri€ist Casy,
pFi kterych se na stroji provad&ji jednotlivé zamény,

Tyto Zasy zém&n jsem seiadil do nésledujic tabulky.

e
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Tabulka z&mén
&, zé4-~ otéky otadky |Cas plek
mé&ny 5 Eginnost vélce | Fadky za 60s |teni/s
. zéchyt 8 8 100 4,20
2 3 ipice 8 24 100 4,8C
3 1 Spice 2 2 100 1,20
4 4 Spice 2 3 100 1,20
prekrouceni a ) 32 100 4. 80
5 4 pirtenéfent . . St
6 4 19tko 4 16 100 2,40
zamena vodicu na ~ 20
7 4 kalhotkovou Ségt - . 0 .t
prevod ocek do
8 ) S Ak . 3 8 100 4,80
9 1 zéchyt 8 8 100 4,80
10 0 pi‘eklopeni + 4 100 2,40
11 1 pi‘eneseni na jehly 4 + 100 2,40
12 1 zéchyt 8 8 100 4,20
13 3 Ypice 8 24 100 4,80
14 1 Spice 2 2 100 1,2C
15 . Spice 2 8 100 1,20
prekrouceni a . 3 % S
» . pireneseni ’ 5 - -
17 + lytko 4 16 100 2,40
spojeni v rozkroky o "
18 2 zakon&eni § - 16 100 4,80
19 1 shozeni 4 4 100 2,40
20 | O prevod ofek nahory 8 8 100 4,80
21 < zéchyt 2 8 100 1,20
22 b pirevéieni 2 8 100 1,20
23 + zakon&eni,shozeni 2 8 100 1,20
Celkem 112 248 - 68,40
Po sefteni vysledki dostaneme v¢slednou hodnotu dasu
pleteni jednoho kusu 339,40 s,
PFi 90 %-nf GE&innosti stroje je to 9,55 kusd puntocho-
vyeh kalhot za hedinu,
- 58 -
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Obr ‘9 11 14‘
10 1
3 ‘
1 24 25 17 18 19
1 : pe 4 7 8 ! 1715 16 23 22 s ok

s =

290+82F.

|
1920+16 ¥, 384+ﬁi}.
-

l - 25 zémé&ny v jednotlivych &4stech Gpletu.

Tabulka pleteni jednotlivych &4sti pro jednu pelovinu Gpletul

otéatky otadky | Cas pll—

8 | &innost valee |Fadky |za 60s [teni /s
1 |start 8 g8 | 100 4,20 _
3 neparatelné zakonéeni 2 6 100 1,20
%4 Spicka -k 256 200 19,20
1 | 3pi¥ka 12 | 22 200 3,60
-+ neparatelné radky <t 16 100 2,48
+ chodidlo 116 | 464 400 17,40
-+ spodni 1y¢tke 14 560 400 21,00
4 horni 1¢tko 224 | 896 400 33,60
B kalhotkova &4st 96 384 200 28,80

Celkem na 1/2 Gpletu 666 2602 - 131,40

Celkem na pun&ochové 1 38 .

- ‘l )4 - “:
kalhoty . -
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K t&mto hodnotém musime viak jedtd pri¥ist Gdaje ziskané
z rozboru podtu z&m&n na jedny pundochové kalhety .
Tabulka z&mén pro cely Gplet.

T, z6-] otadky | ota&ky Elsiple-
nény . Bfesndine vélce radky | za 60s |teni /s/
.1 1 zéchyt 3 g 100 4,20
2 3 Spice 8 24 100 4,80
3 1 pice 2 2 | loo 1,20
4 - S§pice 2 8 100 1,20

prekrouceni a
S 4 pieneseni . 32 e 4,80
6 | 4 lytko 4 16 100 2,40
7 4 kalhotkova &ast + 16 100 2,40
VaEzZby vV Kalhotoy
T . R T 4 16 | loo 2,40
g0 zesilovani :
9 4 gunou 4 16 100 2,40
zakro i pred
B | ¢ | SRR g 4 16 | 100 2,40
zakon&eno, sh '
L * 338 kigh,’,ls —— 4 16 | 100 2,40
zacatek, zapnuti 4 16 100 2,40
|4 | e jenar ¥ ol
3 . zatétek vkléd.gumy ‘. 16 100 2,40
14 4 do kalhotek B 16 100 2,40
Tladka vazba v
15 | 4 | zesilovéni . 16 | 100 2,40
16 | O pirevedeni dold 8 8 100 4,20
17 | 1 | zéchyt 8 8 | 100 4,20
18 3 Spice 8 24 100 4,80
19 1 Spice 2 2 100 2
- el |
20 <1 §p1ce 2 8 100 1’20
2 prekrouceni a
: 4 preneseni 8 32 100 4,80
22 4 1lytko ! 16 100 2,40
hladka vazba :
23 4 v _zesilovéni . 16 100 2,40
24 4 spojeni-obou &asti 4 16 100 2,40
25 zakondeni spo : 4 : - a4
veIken na 5ﬁn%n,ﬂn- : 16 100 <,40
/& kalhoty 112 3 - 70, 20
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Po sefteni viech hodnot destaneme vysledny Zas pro vyrobu
jednohe kusu pun&ochovych kalhot 333,00 s.

PFi piredpokladané 90)-ni GEinnosti pleteni je to 9,72
pun&ochovych kalhot za hedinu.

4.1.5. Porovndvéni Sash_a_obti’nosti_provedeni mezi_ jednoti,

zpisoby v¢roby pun&ochoyvych_kalhot,.

-———— - ——— i —————

V této &&sti diplomové préce se snaZim porovnat jed-
notlivé zplsoby pleteni a vybrat z nich ten, ktery by byl
pro eskoslovenské podniky nejvyhodn&;jsi.

ProtoZe jsem volil po¥ty Fadkd v jednetlivyeh Edstech
Gpleti stejné, je moZné mezi sebou jednotlivé hednoty po-
rovnavat.

Pro nézornest jsem ziskané a vypoltené parametry
seifadil do nésledujicich tabulek.

Tabulky udévajici mnoZstvi jednotlivych parametrd pro
upleteni jednoho kusu punéechevych kalhot.

Einnost Klasicky zpisob Cs. zpfisob~T*ehiX
Oté¢ky vélce 1 644 1 436

Pedet iadki 6 342 5 368

Podet 100/60s 132 132
othdek 200/60s 544 344
vélee pri [ 400 /608 1 100 960

Cas pleteni /s/ 388,80 339,40
Potet zémé&n 16 22

N S R v
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OMPLET mnou navrhovany
Jl."..!l L zpﬁ’ob
otétky valce 1 428 1 444
podet radkd 5 512 5 552
poiet otéek 100/80s 124 126
vilce pri 200,/60s 344 344
400/60s 960 974
210 20 3
(888 pleteni /s, 319,2C 33,00
podet zéamé&n 20 25

Z tabulek je vid&t, Ze v¥echny ti‘i techneolegie vyroby
pun&ochovych kalhot z jednoho kusu piredéi co do Zasu ple-
teni vyrobu pun&ochevych kalhot ze dvou dild.

Ne jvyhodn&jsim zplsobem vyreby ' jednokusevych punfoecho-
vyech kalhot je technolegie COMPLET, kterd vykazuje piri ma-
lém po&tu zémé&n nizky &as pleteni 319,20 s, coZ &ini pii
90%-ni G&innosti pleteni 10,15 pun&ochevych kalhet za hedinu.

BohuZel v8ak s vyuZitim této zahrani&ni licenge Pretty
Polly jsou spojeny dva rdzné zpisoby Ghrady licenénich poplat-
ki, a to:

@) jednordzovy licen&éni poplatek 9 600 3vycarskych frankd
za kaidy vyrobeny stroj,

b) jednorézovy licenéni poplatek 275 ¥vycarskych frankd
vztahujicich se na kaZdy vyrobeny stroj a 0,129 ¥vycar-

swiskyeh frankd za kaidych 12 kusd vyrobenych pun&echeviych
kalhot, které by hradil vyrobce pun&ochovéheo zbe3i.

Vzhledem k té&mto vysckoym licen&nim poplatkiém deporu~
€uji vybrat mij navrhovany zpisob pleteni. Tento zpiseb je
sice Casové nérotné&jsi, ale dd se plést na stavajicich stro-
jich, na kterych by se provedla Gprava fidiciho zarizeni a
odtahu druhé nohavice.

Oproti dosavadni vyrob& pun¥ochovych kalhot by tento
zplsob vykazoval Gsporu 14,35 9 srojového ¥asu. Prifem? se
eely vyrobek plete pouze na jednom stroji.

- 62 -
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4.2, Technicko-ekonomické_zhodnoceni vyroby punéochovych

kalhot z_jednoho kusu a_klasickych punZechovieh

ProtoZe v z&sadé vSechny dalsi operace, krom& pleteni,
jsou u jednodilnych pun&ochovych kalhot stejné, porovné-
vém pouze vyrobu klasickou technologii a obecn& technolo-
gii pleteni jednokusovych pundechevych kalhot.

Podivame se na blokové schémata vyroby klasickym
zplisobem a zpidsobem vyroby z jednoho kusu,

Stavajici technologie - blokové schéma.

kontrola,
pletenf — slcladéni
pired pafenipm

vysrazeni [—| s4ckovéni

r
spravovani

3
barveni wvysitkovanil—el sulent {sefivani -
tfidéni a -l Skupinové "
baleni zatavovani
spravovéani
z barevny

|
- - -
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Blokové schéma vyroby jednokusovych pun&ochovych kalhet
na stévajicim strojovém vybaveni.

Obr. 43

pleteni a

fixace

tifidéni a
kentrola

1

spravovéani

vyséékovin

suseni

sddkovéni barven{i P
tFidéni a skupinové | __
baleni zatavovéni

1

spravovéani

: barevny

Porovnéme~-li ob& blokové schémata, vidime, Ze pii
pouZiti vyroby punéochovych kalhet z jednoho kusu ném

odpadaji n&které operace. Hlavn& seSivéni sedld je nékladné
operace s velkym mnoZstvim naméhavé jednotvéarné konfek&ni
préace, na kterou se v budoucnu budou 3Spatn& ziskévat pra-

covnici. Pripojenim fixatniho zaiizeni "Het box" firmy

Solis odpadé dalsi pracovni operace. Zmen3enim po&tu operaci
ve vyrobnim procesu dojde také k sni’eni rozpracovanesti

vyroby.

o Bl »
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Z Gdajb, které jsem zjistil v n.p. Elite ve Varnsdorfu,
jsem si napsal a vypoietl normofasy jednotlivych operaci
v§roby punfochevych kalhot, at jiZ klasickym zplsobem
nebo tvorbou jednokusevych vyrobki.

Normoas - spotieba Zivé préce na provedeni jedné ne-

bo skupiny operaci.
Pro stanoveni porovnatelnych normofasi jsem vychézel z pied-
pokladu, Ze jedna pletai‘ka u v3ech zplsobli obslouZi stejny
podet stroja 18,

Tabulka normodast pro vyrobu klasickych pun&echevych kal-

hot.

Operece Nermodas

/8 /
pleteni do pytld 26,96
kentrola, spravovéani, 54,36

paifeni, skladéni
sackovani pro barveni 5,04
barveni na bubnové & b
barviéce 2,8
vysa&kovani a suleni v tune- -
|lové suidce 12,3¢
|se8ivani sedld s roziezem "
na stroji Rimoldi 38, .
tFfidéni a baleni 29,16
tridéni oprav 3,5 % a _
prrebarveni 2% 0,66
spravovéni oprav 3,5 ¥ 2,82
zatavovani do skupin

po 10 do bali&kd 3,18

Celke 173,60

- 65 -
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PFi vyrob& jednokusovych punfochovych kalhot se néam
mé&ni normofasy pleteni a vypadévé ném Easové nérofné ope-
race ¥iti sedl. Proto déle uvédim jen tabulku normoasi
pleteni a vysledné normolasy celé vyroby u jednotlivyeh
zplisob,

Tabulka normolasu pleteni.

normolas
Zphsob pleteni / 8 f
COMPLET 22,320
s, zplsob z Tiebide 23,760
navrhevany zplisob 23,244
klasicky zphsob 26,960

Tabulka vysledného normolasu Celéfv?roby.

normoéaa'
Zpisob vyroby /8 /
COMPLET 132,48
&s. zplsob z Trebide 133,92
navrhovany zpdsob 133,40
klasicky zphsob 173,60

Z tabulky vyslednych normofasé celé vyroby je vidé&t,
Ze pouiiti zpisobu vyroby punfochovych kalhot z jednohe
kusu misto klasické vyroby piinese Gsporu normeZasu na
jeden kus piibliin& o 23

fOe
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Rozdily v normoasech u jednotlivych zpdsobd pleteni
punéochovyeh kalhot nejsou tak zna&né. Rozdily vSak zde
jsou pFi porovnéni obtiinosti provedeni jednotlivyeh zpi-
sobd. Tak napi#. konstrukce pieklép&ciho piltalifku je vel-
mi obtiiné. Celé zaiizeni je komplikované s velkym poZa-
davkem na piesnost vyroby. Mé viak tu vyhodu, Ze punecho~-
vé kalhoty podle n&ho vytvoiené maji libovlonou délku sedu,
coZ pripousti pouZiti té&chto vyrobkd u velkych velikesti.

M@j navrhovany zplsob je po konstrukéni strénce jed-
nodud$i. AvSak kaidéd nohavice vyrobku je obrécena na jinou
stranu, Obréceni by nem&lo byt na zévadu b&Znému noSeni.

Z porovnani zpisobu pleteni punéochovych kalhot jasné& vy~
plyva, Ze tvorba jednokusovych punfochovych kalhet je pro
vyrobu daleko vyhodn&j8i, neZ stévajici zplsob sedivéni
pundochovych kalhot z n&kolika kusd.

PFi praktickém zavad&ni strojid do zévedd stoupnou Eastednd
odpisy z jednotlivych stroji. Musime si vZak uv&domit, Ze
zavedeni technologie vyroby jednokusovych pun&ochevych
kalhot ném odpadne zna&né mnoZistvi 2ivé préce, na kterou
se ném v budoucnu budou velmi obtiZn& shan&t pracovnici.
Zéroven tak bude proveden dal¥f krok k vy3%i mechanizaci
vyroby, které by m&la v dal¥im obdobi vyGstit v pln&
autematizovany provoz.
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Okolem diplomové préce byle navrhnout Eeskoslovensky
zplsob vyroby punochevych kalhot z jednoho kusu a perov-
nat jej se zahrani&éni vyrobou "COMPLET",

Z &asového rozboru pleteni vyrobku pomoci obou zpi-
sobdi vyplyvé, e zahrani¥ni zplseb vyroby pundochovych
kalhot z jednoho kusu je rychlej8i a mé men3i néroky na
slozitost Fidiciho Gstroji a stroje, nei jaké maji oba dva
teskoslovenské zplsoby. AvZak vzhledem k vysokym licen=-
&nim poplatkdm , které firma Pretty Polly za svij zphsob
poZaduje, je tifeba zvaZiit moZnosti edbytu piFipadnych na¥ich
stroji a cenu, za kterou jsme schopni stroj vyrobit.

Z porovnéni klasické vyroby pundocheovych kalhot a vy=-
roby z jednoho kusu je zi'ejmé, jaké vyhody nese vyroba
jednokusovych kalhot. Jejim zavedenim dojde ke zna&né
Gspoi‘e pirimych mezd, a tedy i pracovniki. Z&roven zde bu-
dou vE&t3i moZnosti automatizace a menSi spotifeba mista
na zévodech.

PFi pouZziti materiéld barvenych ve hmot&, miZeme ze stroje
dostévat hotové vyrobky, které kromé& zabalen{ nebudou ji}

potifebovat Z&dné jiné pracovni operace. Absolutni odstra-

néni vSech Svi a vyborné anatomické piizplsobivest zarudu-
ji dosud nedosaZené pohodli pii noSeni.

Hlub8i ekonomickych rozbor jsem neprovedl, protoZe
nebylo moZno zajistit piesné vyrobni néklady na jednotlivé
typy stroji ani dilenské sazby u n&které ze zahrani&nich
firem vyréb&jicich punfochové kalhoty typu®COMPLET",

Pfes v3echny vzniklé nedostatky vSak doufém, Ze vysledky
této diplomové préce bude moZno vyuZit pii dal¥f préaci

na Zeskoslovenské cesté vyroby jednokusovych puntochovych
kalhot.
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Zavé&rem bych cht&l pod&kovat pracovnikim kencerno-
vého podniku Elitex v TiFebi&i zv143t& pak s. ing. B, Kej-
novskému a ing. R, Kevéifovi za odborné vedeni pii vypra-
covéni této diplomové préce.
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