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. Provedte reSersi zamérenou na analyzu zpusobu tvorby strojové azury, parametri

ovliviujicich jeji vyslednou kvalitu a to z hlediska: sezizeni azurovaciho stroje, druhi
pouzitych materiali a jehel. Struéné nacrtnéte historicky vyvoj vyroby azurovych
VZOTTl.

Navrhnéte alternativni metodiku hodnoceni kvality azurovacich vzori (estetické
hledisko).

Na zakladé bodu 1 a 2 provédte experimen zaméreny na eliminaci vytypovanych
faktori, které nejvice snizuji estetickou a funkéi hodnotu vytvarené azury.

. Stanovte doporuceni pro tvorbu azurovych vzori z hlediska zachovani jejich dobrého

estetického vzhledu.
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ANOTACIA

Témou tejto diplomovej prace je analyza vplyvu nastavenia parametrov aZurovacieho
Sijacieho stroja Cornely 10-3 na kvalitu vyslednej azury.

Pre experiment bol &ijaci stroj podrobeny zmenam v nastaveni jeho parametrov, ktoré
z hl'adiska vypracovania najviac vplyvaji na kvalitu vzhl'adu azury. Nasledne bolo potrebné
vyhodnotit’ kvalitu vzhl'adu azurovacich vzorov pomocou navrhnutej alternativnej metodiky.

Vrasnenie vzorky bolo zistované pomocou bezkontaktnej metody snimania 3D reliéfu
textilie laserovym skenovacim zariadenim. Pomocou obrazovej analyzy sa skamali
charakteristiky tvaru dierok azury. Vysledky tychto merani boli dalej porovnavané

s vysledkami subjektivneho hodnotenia troch respondentov.
KPucové slova: textilie, azura, azurovaci Sijaci stroj, vrasnenie, laser, Matlab

ANOTTATION

The theme of the thesis is analysis of influence of settings of parameters hemstitch
machinery Cornely 10-3 on quality of resulting hemstitch.

For this experiment a sewing machine was submitted to charges in settings, which from the
aspect of working-out most influences on quality and design of hemstitch. Subsequently there
was a need evaluate quality appearance of samples with the help of proposed alternative
methodic.

Buckling of samples was investigated with non - contact method scan of 3D textile relief
by laser scan device. Characteristic of shape of holes was examined by visual analysis.
Results of these measurements were further compared with results of subjective evaluation of

tree respondents.

Key words: textile, hemstitch, hemstitch sewing machine, buckling, laser, Matlab
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Zoznam skratiek

a linia Svu a jej susedna plocha
p dizka viny

P platnova vizba

A atlasova vizba

L] I'an

CcO bavina

PL. polyester

0 osnova

it atok

F pevnost’ [N]

A predizenie [%]

Nm sila ihly

CSN Cesk4 $tatna norma

KOD Katedra odevnictva

tex jemnost’ niti

ST Standardné nastavenie parametrov Sijacieho stroja
NV vySSie nastavenie napitia vrchnych niti

NN vySSie nastavenie napitia vrchnych niti

PN nizsi pritlak patky

PN nizsie nastavenie urovne spodného podavaca

R, stredna aritmeticka tuchylka profilu [-]

T Ludolfovo ¢islo

=

aritmeticky priemer
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Uvod

Jednym z dolezitych poziadaviek kvalitného vyrobného procesu je znalost vlastnosti
textilnych materialov, Sijaciecho materialu ovplyvijucich odevné spracovanie, podmienok
a parametrov za ktorych vyroba prebieha. Dalou nezanedbatelnou ¢ast'ou ovplyviiujicou
spracovanie odevné¢ho vyrobku je zvolenie vhodného Sijacieho stroja, ktory vypracuje dané

technické operacie, a nastavenie jeho prislusnych parametrov.

Této diplomova praca je zamerana na zvolenie vhodnych parametrov $ijacieho stroja pre
vytvorenie azury a vplyve tychto parametrov na kvalitu vytvorenia azurovacich vzorov.

Azura je ozdobnym prvkom, sliziacim na ozdobu krajov prevazne postel'ného a stolného
pradla. Vytvorenie azury pozostiva z vypichnutia otvoru ajeho nasledného obsitia.

V miestach azury pri povleceni prikryvky presvita farba sypkoviny alebo farba prikryvky.

Diplomova praca bola vypracovana na zaklade poziadaviek firmy Veba a.s. Broumov.
V tomto textilnom podniku bol prevedeny experiment - vypracovanie vzoriek azurovacim
strojom Cornely 10-3. Pre tento experiment boli pouzité bavlnené¢ materidly v platnovej
a atlasovej viizbe, tkané vo firme Veba. Sijaci stroj bol podrobeny zmenam v nastaveni jeho
parametrov vplyvajucich na kvalitu a vypracovanie azury.

Nésledne bolo potrebné vyhodnotit’ kvalitu vzhladu azurovacich vzorov. PretoZe pre
hodnotenie vzoru azury nie je vytvorena ziadna norma, bolo potrebné navrhnut alternativnu
metodiku hodnotenia kvality azurovacich vzorov. Metodikou hodnotenia pomocou
bezkontaktnej metody snimania reli¢fu textilie bolo zistované vrasnenie Svu textilie.
Dopliiujicim parametrom bola charakteristika tvaru zistovana pomocou obrazovej analyzy.

Pre zistenie objektivnosti tejto metodiky boli tieto vysledky dalej porovnavané
s vysledkami subjektivneho hodnotenia. Tomuto hodnoteniu boli podrobeni traja respondenti.

ktori porovnavali jednotlivé vzorky azury s referencnou vzorkou.
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TEORETICKA CAST

1 Azurovacie stroje

Tieto stroje v jednoihlovom a dvojihlovom vyhotoveni sa zakladaji na principe viazaného
stehu. Azura sa tvori Specialne upravenym bodcom, ktory do Sitého materialu prepichuje

otvory, ktoré sa obSivaju. Stroje nemajua spétny steh, umoznuji vsak zmenu rozpitia aZury.

1.1 Tvorba azurovacieho Svu

Pri azarovacich strojoch vykonava ihlova ty¢ priamociary vratny pohyb a vedl'ajsi pohyb
kolmo na smer Sitia. Na thlovej ty¢i st upevnené dve ihly. Medzi ihlami je bodec, ktory
prepichuje Sity material pred vpichom ihiel.

Mechanizmus, ktory vyvodzuje priamociary vratny pohyb bodca je synchronizovany
s pohybom ihiel. Vypnutim pohybu bodca v spodnej polohe, ked’ zostava zapichnuty v Sitom
materiali, je umoznena zmena smeru Sitia. S blokovanim bodca sa sucasne vyrad'uje z ¢innosti
mechanizmus pre posuv Sit¢ho materialu. Rozhrutiu vizby Sitého materialu pred vpichom
thiel pomaha d’alsi bodec — predny bodec, ktorého pohyb je totozny s pohybom ihiel.

Zariadenie na zachytenie slucky sa sklada z dvoch rota¢nych horizontalnych chapacov.
Posuv Sitého materialu je spodny ponorny.

ty¢ bodca medzi ihlami

.
Pt NG
/ \
4 \
osa hlavného hriadela | = \
i OO T o Bl EREERE
l
\
< O L
x /
B s
\\“‘ /,
ihlové tyce ty¢ predného bodca
l smer podavania

sitého materialu

Obr. 1: Usporiadanie ihiel a bodcov u azurovacich strojoch
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Postup vytvorenia aziry mozno rozdelit’ na Styri fazy:

1) bodec medzi thlami predpichuje otvor v Sitom materiali. Nasleduje vpich ihiel v tesnej
blizkosti bodca,

2) zariadenie na pohyb ihlovej ty¢e presunie ihlovua ty¢ do polohy kolmej na smer Sitia.
[hly vpichuju do Sitého materialu,

3) ihly vpichuji do rovnakého miesta ako v prvej faze,

4) nastava posuv Sit¢ho materialu v obidvoch smeroch. Nasleduje vpich ihiel v Grovni
miesta vpichu pri prvej faze, avsak posunuty o dizku stehu a vpich bodca.

V tomto okamihu sa m6zu bodce zablokovat’ v spodnej polohe. [12]

Casovu viizbu medzi hlavnym a vedlajsim pohybom ihiel a pohybom bodcov je mozné

nazorne vysvetlit' rozdelenim $ijacieho cyklu na jednotlivé faze (Obr. 2).

VM

[ | [

[
>

usek Sitia (2x3 vpichy)

usek posuvu = blokovanie

cyklus (2x3 vpichy + posuv)

Obr. 2: Postup vytvorenia azury
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1.2 Historicky vyvoj azurovacich strojov

Vyuzitie azurovacich strojov je obmedzované suc¢asnou modou. Azury si zhotovované

najmid na postelnom pradle aobrusoch, taktiez na vreckovkach, bluzkach, uterakoch

a spodnom pradle. Na nasledujucich stranach je struény popis jednotlivych azurovacich

strojov od 19. po 20. storocie. Princip tvorby azury zostiva vzdy rovnaky, medzi ihlami je

bodec, ktory do Sitého materialu prepichuje otvory, ktoré sa obsivaju.

U jednoihlovych stojov je vzdy pouzity jeden bodec, pri dvojihlovych strojov st dva

bodce. Pohyb ihiel je sposobeny vackou a prevodmi spojenych s pakami.

Singer Model 71w-1

jednoihlovy azurovaci stroj

jednoihlovy mechanizmus, pouziva jeden
bodec, ktory je pripojeny k ihlovej ty¢i
max. rychlost’ 1800 ot./min

systém ihly 130x1, jemnost’ ihiel 12 a 14
(Nm 80 a 90)

odporucané nite bavinené v jemnosti

100 — 150 tex

Singer Model 72w-19

dvojihlovy azurovaci stroj pre priemyselné
pouzitie vyrobeny zac¢iatkom 20. storocia
pouziva dva bodce, ma samostatny
mechanizmus na pohyb bodca
a vymenitel'ny pomocny bodec

max. rychlost’ 1300 ot./min systém ihly

130x3, jemnost’ ihiel 10,11 a 12

Obr. 3: Singer Model 71w-1

Obr. 4: Singer Model 72w-19



w TU v Liberci Diplomova praca
Katedra odévnictvi

- odporucané nite bavlnené, v jemnosti 100 — 150 tex

- tento stroj je dodnes pouzivany, hoci sa v neskorsich rokoch dockal zdokonalenej

verzie

Singer Model 118w-4

- dvojihlovy azurovaci stroj

- pouziva dva bodce

- max. rychlost 2800 ot./min

- systém ihly 128x15, jemnost ihiel 12
al4

- vdneSnej dobe sa wz velmi

nepouziva

Obr. 5: Singer Model 1 18w-4

Singer Model 119w-1

- dvojihlovy azurovaci stroj vyrobeny

- v 30. rokoch dvadsiateho storocia

- max. rychlost’ 2250 ot./min

- systtm ihly  130x19 (s tupym
hrotom), alebo 130x27 (s ostrym
hrotom),

- jemnost ihiel 12, 14, 16a 18

- odporucané nite bavinené, v jemnosti

70 — 100 tex

Obr. 6: Singer Model 1 19w-1
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Tajima Model TPM-20

- je kopiou azurovacieho stroja
Singer 119w-2 z 30. rokov

- vyraba ho firma Tajima v Japonsku

Obr. 7: Tajima Model TPM-20

BG Switzerland Model HS-2000

- predstavuje radikalnu zmenu v designe
azurovacich strojov

- je vybaveny pasovym dopravnikom pre
posun materialu, dvoma vertikdlnymi |
bodcami, stroj ma tichy chod

- zla stranka  tohto  stroja  spodiva
v neschopnosti nastavenia pozicie bodcov,

¢o je dolezité najmd pri pouziti rozdielnych

druhov materialov [12]

Obr. 8: BG Switzerland Model HS-2000

9
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1.3 Cornely 10-3

- dvojihlovy azurovaci stroj vyrobeny spoloénostou Cornely vo Franchzsku
- max. rychlost: 2200-2500 ot./min

- systém ihly 130x3, jemnost’ ihiel 12, 14, 16 a 18

- odporucané nite bavinené, v jemnosti 70 — 100 tex

- Cista vaha (hlava stroja): 35 kg [10]

Obr. 9: Cornely 10-3

1.3.1 Prevedenie azury

Niz3ie s uvedené typy azurovacich strojov Cornely 10, vytvarajice azuru o roznej Sirke:
Azarovaci stroj Cornely 10 — 1 vytvara azaru o Sirke 1 2 mm
Azurovaci stroj Cornely 10 — 2 vytvara azuru o Sirke 2 mm
Azurovaci stroj Cornely 10 — 3 vytvara aziru o Sirke 22 mm
Azurovaci stroj Cornely 10 — 4 vytvara aziru o Sirke 3 mm
Azarovaci stroj Cornely 10 — 5 vytvara azuru o Sirke 3 %2 mm

Azirovaci stroj Cornely 10 — 6 vytvéra azaru o Sirke 4 mm. [5]

10
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2 Mechanizmy aZurovacieho Sijacieho stroja Cornely 10-3

Pre ziskanie kvalitného $vu je dolezité poznat’ mechanizmy Sijacieho stroja. Nasledujuce
kapitoly si venované strutnému popisu a vyznamu jednotlivych mechanizmov z hladiska
modelu Sijacicho stroja, a d’alej popisu funkcie daného mechanizmu azurovacieho stroja
Cornely 10-3. SG to mechanizmy pre pohyb ihly, mechanizmus pre vedenie, podavanie
anapinanie S§ijacej nite, mechanizmus na zachytenie slucky, pritlany a podavaci

mechanizmus a mechanizmus pre pohyb bodca.

2.1 Mechanizmus pohybu ihly

Mechanizmus pohybu ihly zaistuje v spolupraci s pritlacnym a podavacim mechanizmom
pracu s Sijacim materialom potrebnu pre spravne vytvorenie stehu. Pohyb mechanizmu je
¢asovo viazany na pohyb mechanizmu pre zachytenie slucky, a to tak, aby chapa¢ mohol vo
vhodnom okamziku zachytit’ slucku nite vytvarana ihlou pri priechode Sitym materialom.
Vzajomna vizba pohybov jednotlivych mechanizmov, tj. mechanizmu pohybu ihly,
mechanizmu pre zachytenie slucky, pritlatného a podavacieho mechanizmu, je zaistovana

pomocou prevodov.

2.1.1 Mechanizmus pohybu ihly azurovacieho stroja Cornely 10-3

Pri azurovacom stroji Cornely 10-3 vykonava ihlova ty¢ priamociary vratny pohyb, ktory
je zaisteny kl'ukovym excentrickym mechanizmom. Pre vyvodenie vykyvného posunu ihly sa
pouzivaji kyvavé drziaky ihlovej ty¢e ovladané pomocou vaciek a pakovych prevodov.

Obr. 10 a Obr. 11 znazoriuji zariadenie pre vykyvny pohyb ihiel aZurovacicho stroja.
Rotacny pohyb z hlavného hriadel’a sa meni na posuvny pohyb vackového hriadel'a pomocou
vackového mechanizmu. Pomocou nastavovace) skrutky 99 je zaistena zmena roztece ihiel.

Zmenou roztece ihiel je zaistena zmena Sirky dierky azury.
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Pohyb vykyvného pohybu ihiel vychadza z vacky 207 a reguluje sa pakovym segmentom

100. Ty¢ 231, ktora je spojena s tymto pakovym segmentom pomocou zaistovacej matice
230, predava tento pohyb na vykyvnu ty¢ ,,.L*. Této ty¢ predava d’alej pohyb pomocou ty¢i 42
a 43, ktor¢ sa pohybuji v kulisach. Z tychto ty¢i sa pohyb prenasa na drziaky ihiel 234 a 235,
ktoré sa vykyvuji na ¢apoch 236 a 237, uloZzenych na hlavnom drziaku ihiel (podrobnejsie

vid’ Priloha 1).

Obr. 10: Mechanizmy azurovacieho Sijacieho stroja
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2.1.1.1 Nastavenie vaciek

Tri vacky 206, 207 a 208 (Obr. 10), ktoré zaistuju pohyb podavaca a vykyvny pohyb ihiel,
st navzajom spojené pevne a nepohyblivo. Jedna sa tak o to, aby vzajomné postavenie tychto

troch vaciek bolo vo vzajomnom sulade s pakou 209, ktora pohana ihlovu tyc.

Obr. 11: Schéma aZurovacieho stroja (pohl'ad spredu)

2.1.1.2 Regulovanie polohy ihiel

Pri regulovani polohy ihiel sa musi prihliadnut’ k tymto dolezitym bodom (Obr. 12):
1) pri otvorenej pozicii postaveni maju ihly stat’ vertikalne
2) pri uzavretej pozicii sa maja ihly ulozit do dvoch drazok bodca, tak aby sa ich

nedotkli [5]
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Obr. 12: Regulovanie ihiel

2.2 Mechanizmus pre vedenie, podavanie a napinanie Sijaciecho materialu

Spravna funkcia mechanizmu podavania Sijacicho materidalu méa rozhodujici vplyv na
spravne a bezchybné vytvorenie stehu.

Hlavna cast’ mechanizmu tvori nitovy mechanizmus, ktory ma za Glohu priviest’ Sijaciu
nit’ k miestu ich spracovania, tj. ihle, a zabezpecit’ ich uvolfiovanie a napinanie pri vytvoreni

stehu.

2.2.1 Mechanizmus pre vedenie, podavanie anapinanie Sijaciecho materialu

azurovacieho stroja Cornely 10-3

Ako mechanizmus podavania Sijacicho materialu je pouzita nitova paka s vodiacim
ockom 29, ovladana kib()vym mechanizmom (Obr. 10). Kluka je pohanana hlavnym
hriadefom. Tym je zaruCena spravna funkcia nitove) paky, ktord musi v presne uréenych
fazach vzhl'adom k pohybu ihly, vrchni nit” uvolnovat’ a znovu napinat’.

Pri pohybe nitovej paky do dolnej tvrate sa nit’ uvol'iuje a nastava nebezpe€enstvo tvorby
sluciek. Nasledkom toho moze byt pretrhnutie a nespravne tvorenie stehu. Preto sa musi
vrchna nit’ pri podavani vo vhodnom okamziku napinat’ a brzdit. Tuto ¢innost’ zaist'uju

vodice, napinace a brzdicky.
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2.2.1.1 Napinanie vrchnej nite

Napinanie vrchnej nite zabezpeCuje miskova brzda. Sklada sa z capu 1, na ktorom s
nasunuté dve napinacie disky 3. Misky su k sebe pritlacované pruzinou 8, pruzina sa stlacuje
pomocou regulacnej matice 6. Jej otacanim sa meni pritlak pruziny na misky, a tym sa meni

i velkost’ brzdenia nite. (1,5]

1 — Cap napinaca

2 — napinacie disky
3 — vypinacia miska
4 — vypinaci kolik

5 — pritla¢na pruzina

6 — regula¢na matica

7 — puzdro napinaca

8 — vyrovnavacia pruzina
9 — vedenie nite

Obr. 13: Napinanie vrchnej nite

2.2.1.2 Napinanie spodnej nite

Napinaci mechanizmus spodnej nite musi uvolfiovat’ spodnt nit” tak, aby odpor vzniknuty
pri_ odvijani nite zcievky spodnej nite bol v sulade s odporom sposobenym pri odvijani
vrchnej nite apri treni v Sitom materiali. Tym je dosiahnuté spravne utiahnutie stehu.
Napinanie spodnych niti zaistuje perovy mechanizmus, ovplyviiuje sa pritiahnutim skrutky,
ktory pritlacuje pruzinu proti krytu puzdra cievky. Cim viac je tato skrutka pritiahnuta, tym je
napinanie spodnych niti vicsie. Napinanie spodnych niti ma byt’ vieobecne o nieco slabsie

nez u vrchnych niti.
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2.3 Mechanizmus zachytenia sluc¢ky

Pri vytvoreni stehu je rozhodujice zachytenie vytvorenej slu¢ky na ihle. Mechanizmus
zachytenia slucky spolupracuje pri vytvoreni stehu s ostatnymi organmi, hlavne
s mechanizmom pohybu ihly, podavania Sitého materidlu a posuvu §itého materialu. Pri
tvoreni dvojnitného viazaného stehu musi mechanizmus zachytenia slucky umoznit

prevlecenie slucky vrchnej nite cez cievku so spodnou nitou.

2.3.1 Mechanizmus pre vedenie, podavanie a napinanie Sijaciecho materialu

azurovacieho stroja Cornely 10-3

Vytvorenie stehu u azurovacicho stroja Cornely 10-3 je umoznené vertikdlnym
dvojotackovym chapacom. Sklada sa ztela chapaca shrotom a nosi¢a puzdra cievky
s navinutou zasobou nite, ktora je ulozena v puzdre cievky. Chapac uchopi pri prvej otacke
hrotom slucku vrchnej nite, d’alsim doprednym pohybom ju rozsiri a prevedie okolo
cievkového puzdra s cievkou spodnych niti. Pri druhej otacke (chod naprazdno) zaujme

chapa¢ vychodiskovi polohu. [S]

Obr. 14: Vertikalny dvojotackovy chapac
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2.3.1.1 Regulovanie vzajomnej vzdialenosti chapacov

Vzdialenost’ hrotu chapaca od ihly je obvykle 0,1 mm. Vicsia vzdialenost’ sposobuje
trhanie Sijacieho materialu, pretoze hrot chapaca narazi na material, ktory vytvara slucku.
Mensia vzdialenost' je pri¢inou otupovania hrotu chapaca a vychylovania ihly, ktora je
rovnako poSkodzovana. V oboch pripadoch vznikaja destrukcie stehu. K vytvoreniu

kvalitného stehu musi byt” nastavenie chapacov tplne presné, preto ich nastavuje mechanik.

2.3.1.2 Zmena smeru otiacania vpravo ulozeného chapaca

Pri pouziti nekvalitnej nite méze byt’ uzitoéné, ak sa zmeni otacajuci sa pohyb jedného
z chapacov. Velka vicsina Sijacich niti nachadzajicich sa na trhu ma lavy zakrut. Pri
rotujicom pohybe chapacov sa nit’ otaca okolo chapaca - vtedy sa nit’ stava bud’ pevnejsie,
alebo vol'nejSie uzavretou. Ak sa slucka nite horSej kvality uzavrie, ¢im nebude dostatocne
otvorena, neumozni to, aby chapac¢ zachytil slucku nite. Nit" strati svoju pevnost, nasledkom
¢oho sa trha. Tento jav sa vyskytuje casto u pravého chapaca, ak sa pouzije nit’ horsej kvality
s F'avym zakrutom. Rovnaky pripad nastane, ak sa u I'avého chapaca pouzije nekvalitnejsia nit

so zakrutom doprava.

Obr. 15: Pohl'ad na zachytenie slu¢ky vrchnej nite hrotom vertikalneho dvojotackového chapaca
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2.4 Podavaci mechanizmus a mechanizmus riadenia dizky stehu

K vytvoreniu riadkov stehov je nutné po kazdom vpichu ihly ity materidl posunat
o urdita dizku stehu, tj. o vzdialenost od jedného vpichu k druhému. Velkost' dizky stehu
zavisi predovsetkym na druhu stehu a na hribke spracovavaného materialu.

Mechanizmus riadenia dizky stehu priamo suvisi s mechanizmom pre posuv materidlu,
preto sa zaclenuje k tomuto mechanizmu ako dopliujice zariadenie. Umoznuje nastavit

pozadovani dizku stehu, rozna dizka stehu sa pozaduje podl'a druhu sitia a Sitého materialu.

2.4.1 Podavaci mechanizmus azurovacieho stroja Cornely 10-3

Posun S$itého materidlu je kombinovany vrchny a spodny. Transport Sitého materialu
nastava behom prevedenia dvoch po sebe iducich stehov a to pomocou Specialnej pritlaénej
patky a spodného ziabkového podavaca.

Posun materialu zaistuje podavacie zariadenie — spodny zubkovy podavac. Pohyb tohto
zariadenia Casovo suvisi s pohybom mechanizmu zachytenia slucky a s pohybom pritlacného
mechanizmu. Spodné podavanie so zubkovym podavacom je najbeznejsim typom
podavacieho mechanizmu. Hibka zibkov a ich vzdialenost’ je dana druhom $itého materialu.
Tvar zabkov je uazurovacieho stroja Cornely 10-3 pyramidovy, uréeny pre podavanie

jemnych Sitych materialov.

Obr. 16: Tvar zubkov podavaca a otvor v stehovej doske

Zmenu dizky stehu umoziiuje mechanizmus pre riadenie diiky stehu. Pre zmenu dizky
stehu sa povol'uje matica 95 packy pre nastavenie stehu 96 (Obr. 10). Pre docielenie kratsicho
stehu sa matica posunie smerom dovnitra, pre predizenie stehu sa matica posunie smerom
von. Pohyb mechanizmu je odvodeny od vystredniku. Pohyb vidlice v pozdi’mmn smere je
usmerfiovany kulisou a v nej pohyblivym Smykadlom. Podla polohy nato¢enia kulisy

stehovou pakou sa meni dizka stehu.
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2.5 Pritlaény mechanizmus

Pri tvoreni stehu musi byt” Sity material pridrzovany proti samovol'nému posunutiu. Tuto

funkciu plni pritlaény mechanizmus.

2.5.1 Pritla¢ny mechanizmus azurovacieho stroja Cornely 10-3

Tvori ho odpruzena ty¢, ktorej zdvihanie je spojené s pohybom ihlovych ty¢i a vykyvna
patka zloZena z tela pritlacne) patky a pravej a 'avej nozicky patky.

Pritla¢na patkova ty¢ pridrzuje Sity material po dobu kludu, t.j. pokial nie je material
podavany do stroja. Pred posunom sa pritlatna patka nadvihne a dosadne na material az po
skonceni posunu.

Vykyvna patka umoznuje Sitie cez Svy pri prechode zo slabsej vrstvy na silnejSiu vrstvu
materialu. Patka je vykyvna v smere kolmom na podavanie i v smere podavania. Niektoré
azury sa spractivaju tak, ze maji pravy okraj materidlu dvakrat podohnuty; azura sa Sije
v blizkosti okraja podohnutia (Obr. 18). Vykyvné ulozenie pravej a l'avej nozicky patky, ktoré
je mozné vidiet na Obr. 17, tym umoznuje I'ahsi prechod cez nerovnomerna vrstvu Sitého
materialu.

Tlak patky na Sity material je stavitelny. Musi umoznovat’ spravne Sitie bez preklzavania
podavaca a bez poskodzovania Sitého materialu. Tento tlak sa riadi predpitim pritlacnej

pruziny 210 (vid’ Obr. 10). Vel'kost predpitia pruziny sa da nastavit’ skrutkou 272.

Obr, 17: Pohlad na vykyvny mechanizmus Specialnej patky
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Obr. 18: Spdsob vyhotovenia azury (pohl'ad z rubnej strany)

2.6 Mechanizmus pohybu bodca

Bodec spociva na nosi¢i 105, ktory je umiestneny na spodnom konci ty¢e bodca 250.
Samotna ty¢ je pridrzovana kulisou 251. Pohon tejto ty¢e vychadza z hlavného hriadel'a stroja
a prevadza sa excentrickym mechanizmom 212, ojnicou 252, ¢apom kl'uky 282, hriadelom

283 a nakoniec pakou 280, ktora posobi na kulisovy mechanizmus 251 (vid’ Obr. 10).

thlova doska

Obr. 19: Umiestnenie bodca
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2.6.1 Regulovanie polohy bodca

Bodec musi byt zabudovany takym sposobom, aby pri dosiahnuti svojej najnizsej polohy
stal vnatornom kolienkom presne 1,5 mm nad stehovou doskou. V tejto polohe pre¢nieva
horny okraj bodca asi 0 1 mm nad drziakom bodca. Je tiez dolezité, aby sa Spicka bodca vo

svojej najnizsej polohe nedotykala ihiel.

Obr. 20: Umiestnenie bodca a predného bodca (pohl'ad zboku)

Vzdialenost medzi bodcom a prednym bodcom musi presne odpovedat dizke medzi
dvoma azurami. To znamend, Ze bodec musi preniknat’ presne do otvoru, ktory bol najprv
vypichnuty prednym bodcom.

Pohyb predného bodca je totozny s pohybom ihiel. [5]



w TU v Liberci Diplomova prica
Katedra odévnictvi

3 Hodnotenie kvality vzhl’adu azurovacich vzorov

3.1 Estetické vlastnosti

Vzhl'ad odevu alebo esteticka kvalita odevu je jednou z najdolezitejsich aspektov kvality
odevu. Estetika je vel'mi komplikovany subjekt, ¢o sa tyka hodnotenia, pretoze sa liSi
v hodnoteni jednotlivych pozorovatel'ov.

To ¢o by jedna osoba mohla oznalit’ za prijemny a vyhovujici vzhl'ad, by nemusela
druha osoba oznacit’ rovnako. Je preto takmer nemozné vieobecne definovat’ esteticky vzhl'ad
odevu. Viac menej maju l'udia primerany nazor alebo predstavu o tom, ktory vzhlad je
vyhovujici a ktory nevyhovujici. Za pozadujuci vzhl'ad textilie sa v pripade Sitia azury

povazuje hladky povrch textilie.
Objektivne hodnotenie

Z roku 1950 do 1970 bolo vyvinutych niekolko pristrojov pouzivajicich fotografické
alebo posunovacie snimace, ktoré meraju povrch profilu Svov. Avsak tieto pristroje neboli
obecne prijaté kvoli problematike v ramci presnosti a reprodukovatel'nosti merania.

V poslednych rokoch bolo prevedenych niekolko pokusov s CCD kamerami alebo laserovymi
snima¢mi, ktoré boli pouzité pre zachytenie obrazu Svu (pomocou obrazovej analyzy). Bol
urCeny vztah medzi objektivhe meranymi parametrami a subjektivnymi hodnotami. Neskor
bolo zistené, ze CCD kamera je menej vhodna pre toto meranie, ¢o je zapri¢inené problémom
s meranim vzorovanych tkanin. U tychto typov tkanin totiz nastava problém s rozpoznanim

vrasnenej plochy a plochy vzoru tkaniny. [14]
Subjektivne hodnotenie
Kvalita odevnych vyrobkov sa hodnoti podl'a noriem. Podstatou normy CSN 80 0832 je

zistovanie vzhl'adu tkanin po prani, hladkost’ ploch a Svov. V tejto norme sa vzorky hodnotia

podfa prislusnych etalonov.
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3.2 Negativne faktory vplyvajiuce na vzhl’ad azury

Sev azury ako funkény izdobiaci prvok musi plnit predstavy vzhladu a Eistoty
prevedenia. Stcasne zileZi i na jeho umiestneni na vyrobku. Negativne ovplyviiuje vzhlad
§vu vrasnenie, nerovnomernost’ stehu, pretrhy niti, neprijatel'ny tvar otvoru azury.

Na tieto faktory maja vplyv:

- prevadzajuci pracovnik — na rovnost’ a hladkost’ $vu,

- udrzbar - spravnym nastavenim mechanizmov stroja,

- vol'ba vhodnej Sijacej nite

- konstrukcia a typ Sijacieho stroja

- druh sitého materialu

3.2.1 Problematika vrasnenia

Vrasnenie Svu je mozné definovat’ ako mensiu, respektive viacsiu deformaciu usitého Svu,
ktora sa prejavuje zvlnenim jednej alebo viacero vrstiev Sit¢tho materialu nasledkom Sitia,
prania, Zzehlenia alebo chemického ¢istenia.

Problematika vrasnenia sa prejavuje hlavne u materialov s nizkou plosnou hmotnostou,
s hladkym povrchom, hustou dostavou a u tkanin obsahujucich nekone¢né syntetické vlakna.

Pre vrasnenie byva charakteristické skratenie Ci prediZenie jednej alebo oboch Sitych vrstiev.

3.2.1.1 Mechanizmus vyskytu Svového vrasnenia

Linia $vu a jej susedna plocha st viac tuhSie nez ostatné plochy tkaniny. Vinenie $vu sa
v tejto oblasti neobjavuje nasledkom tuhosti, a objavi sa az v oblasti blizko 3vovej linie.

Zrazenie tuhej zony sposobuje deformacie tkaniny okolo tuhej zony. [15]

rJ
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a— linia $vu a jej susedna plocha

p — dizka viny

Obr. 21: Mechanizmus vrasnenia

Pri¢in vrasnenia je mnoho a pdsobi pri Siti vdcSinou sucasne v roznych vzajomnych

vztahoch a po odstraneni jednej pri¢iny sa vrasnenie vd¢sinou prejavuje d’ale;j.

V d'alsej kapitole st podrobnejsie rozobrané vlastnosti majuce vplyv na kvalitu vytvorenia

azury.
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4 Parametre ovplyviiujuce kvalitu vytvorenia azury

4.1 Sity material

Pre skimanie kvality vytvorenia azury boli pouzité bavinené materidly platno, tkané
v platnovej vizbe, satén a damasek tkané v atlasovej vizbe. Referenéna vzorka bola z l'anu
tkana platnove] vizbe. Nasledujuca kapitola je venovania stru¢nému popisu vlastnosti

ovplyviujicich spracovanie Svu.

4.1.1 Vplyv vlastnosti Sitého materialu na kvalitu vytvorenia azury

Prehlad najdolezitejSich vlastnosti textilnych materialov z hl'adiska odevného
spracovania:

- druh a vlastnosti vlakna (pevnost, taznost,, jemnost’ vlakien, stupen zakrutu)

- konstrukcia tkaniny (dostava osnovnych a utkovych niti, typ pouzitej vizby,
zaplnenie tkaniny)

- spracovatel'ské vlastnosti (poskodenie Sitim, pevnost Svu, sklon k posuvu vo Sve,
odpor proti vpichu pri &iti, tuhost materialu, kizavost vrstiev medzi tkaninami.
taznost a elasticita materidlu, odpor proti riaseniu vo Sve, hribka a stlacite[nost

materialu).

4.1.1.1 KonsStrukcia a druh vizby tkaniny

Je dolezité si uvedomit’, ze konstrukcia a druh vizby maju podstatny vplyv na kvalitu
vytvorenia azury, na vrasnenie Svu i na vzhl'ad otvoru aZury.

U tkanin s vysokou dostavou nie je dostatok miesta pre uloZenie Sijacich niti vo $ve a tym
sa bude u tychto tkanin viac prejavovat vrasnenie. Pri spojovani tkanin Sitim s dvojnitnym
viazanym stehom je potrebné umiestnit” do jedného otvoru vytvoreného ihlou dve Sijacie nite,

v mieste previazania sa vyskytuju dokonca Styri Sijacie nite. [13]
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Obr. 22: UlozZenie Sijacich niti v tkanine

Pri priechode a umiestneni Sijacich niti vo Sve nastdva zhrnutie priadzi v tkanine vplyvom
utiahnutia stehu. Toto vrasnenie bude tym viicsie, ¢im vicSie je napitie niti, intenzivnejSie
utahovanie stehu a ¢im maja priadze vicsi sklon k stlaceniu.
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Obr. 24: Idedlny viazany steh
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Obr. 25: Utinky napitia medzi stehmi s prili vel'kou (nepriaznivou) stehovou dizkou a velkym napiitim nite

4.1.1.2  Povrchové apravy materiilu

Na kone¢né vrasnenie ma taktiez vplyv pouzitie tuZiacich a povrchovych Gprav materialu.
Pomocou tychto Gprav sa docieluje tuhého a plného ohmatu so sucasnym zaplnenim
vizbovych porov v tkanine. Pouzivané pripravky pre tieto upravy maja schopnost’ vytvorit’ na
povrchu materialu pevny film. Tento film po uprave zapliuje priestory medzi priadzami
a vlaknami, vzajomne ich zlepuje a tym obmedzuje ohybnost’ textilie. Znizenou ohybnost'ou

textilie sa docieli vi¢sie vrasnenie Svu.
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4.2 Sijacie nite

Sijacia nit’ tvori jednu z doleZitych stcasti odevného vyrobku, pretoze na nej do znacnej
miery zavisi kvalita $vu a tym i 0Zitna a estetickd hodnota odevu. Z hladiska pouzitel'nosti
musi nit’ splnovat’ dve zakladné poziadavky:

- musi zaistovat’ (zitni hodnotu $vu s ohladom na pouzity typ tkaniny a odevného

vyrobku

- musi mat urCité spracovatel'ské vlastnosti charakterizované predovsetkym Sijacou

schopnostou nite — minimalna pretrhovost’; nit’ musi byt’ teda sposobila k technickému

spracovaniu.

4.2.1 Vplyv vlastnosti Sijacieho materialu na kvalitu vytvorenia azury

Vlastnosti Sijacich niti pozadované z hladiska zaistenia 0Zitnej hodnoty odevnych

vyrobkov a Sicich vlastnosti:

Pevnost’ — Sev musi byt dostatocne pevny, aby Sijacia nit' vydrzala namahu behom
pozadovanej doby nosenia pouzivania odevného vyrobku. Z hl'adiska Sijacich vlastnosti musi
mat’ nit’ taka pevnost’, ktora presahuje zat'azenie, ktoré na nu posobi pri Siti.

Taznost’ — u $vu sa uvadza v percentach pretiahnutia v pretrhnuti. Pri $iti je viak daleko
dolezitejsia hodnota taznosti pri zatazovani, ktoré vznika pri Siti na stroji, a rychlosti navratu
pretiahnutia nite po odl'ahceni pri uvolneni nitovou pakou, tj. €i je Sijacia nit’ schopna v tak
kratkom ¢asovom useku okamzitého navratu do povodnej dizky.

Tuhost - aby Sijacia nit’ vytvorila spravnu slucku pre chapac, je potrebné, aby mala
dostatoc¢nu tuhost’, ktora je mozné ziskat’ dostatoénym zakrutom priadzi a pri skani taktiez
upravou.

Smer a velkost’ zakrutu — je vel'mi dolezity ukazatel’ pre sposobilost” niti k Sitiu. Mierne.
nestabilizované zakruty moézu sposobovat’ ich hrnutie vplyvom drazky uska ihly, takze

dochadza na jednej strane k zniZeniu zakrutov. [4]
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4.2.1.1 Poziadavky na Sijacie nite pri Siti azury

Pretoze azurovaci stroj dosahuje pomerne vysoku rychlost’, doporucuje sa na zabranenie
pretrhovosti niti pouzivat’ nite tej najlepsej kvality.

Nite musia byt’ dostato¢ne pevné a tazné, dané predovsetkym nastavenim vel'kého napitia
niti potrebného pre stiahnutie otvoru azury. Pokial sa pre $itie pouzija priadze vyznacujuce sa
nizSou akost'ou, moze sa pri rychlom $iti taktiez neziaduco prejavit smer zakrutu, a tym sa

nite budu trhat’ (vid kapitola 2.3.1.2). 5]

4.3 Strojové ihly

Ihla je jednou zo zakladnych casti Sijacicho stroja na vytvorenie stehu.
Strojova ihla je finalnym ¢lenom mechanizmu pohybu ihly. Jej funkcia navodzuje na
synchronizované pohyby ostatnych c¢lenov funkénych mechanizmov: na mechanizmus
podavania §itého materialu, mechanizmu tvoriaceho slucku, mechanizmu pre posuv Sitého
materialu a ¢iasto¢ne tiez na pritlacny mechanizmus.

Podmienkou spravnej funkcie Sijacieho stroja, tj. predovsetkym vytvorenia prijateI'ného
stehu, je teda zasadne vhodna vol'ba strojove) Sijacej ihly a jej odpovedajici spravne voleny
Sijaci material. Sila ihiel sa voli podl'a jemnosti niti, ktora ma prejst’ ockom ihly alebo tiez

podl'a jemnosti materialu. [2]

4.3.1 Vplyv sijacej ihly na kvalitu vytvorenia azury

Pri prenikani tkaninou ihla rozoviera nite tkaniny, aby si utvorila dostato¢ny priechod.
Ako nahle ihla opusti tkaninu, vracia sa sice sustava niti v tkanine do povodného rozlozenia,
aviak v mieste vpichu zostava urcity otvor, ktory posobi nepatrné zakrivenie niti tkaniny
v smere Sitia. Ak je smer Sitia rovnobeZny s niektorou sustavou v tkanine, najmi osnovou,
posobia otvory, sposobené ihlou zakrivenie u stile rovnakych niti, ¢o sa prejavuje v ich

celkovom skrateni v linii $vu, ¢im vznika vrasnenie. [4]

Y
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Cim je priemer tela ihly mensi, tym je mensie vytlacenie jednotlivych niti Sitého materialu

v mieste priepichu ihly. Tenka ihla moze primerane lahSie prechadzat jemnymi nitami
tkaniny bez toho, aby ich poskodila.

Doélezité je tiez aby hrot ihly nebol poSkodeny. Takyto hrot sposobuje poskodenie
jednotlivych niti tkaniny a prispieva tak k znizeniu kvality kone¢ného produktu. Neposkodeny
hladky hrot, pripadné zagul'atenie hrotu dava istotu, Ze si pri priechode Sitého materialu najde

optimalnu cestu a pritom material neposkodi. (8]

4.4 Nastavenie mechanizmov azurovacieho stroja

4.4.1 Velkost napitia vrchnych a spodnych niti

Napitie Sijacej nite zavisi pri Siti predovSetkym na statickom predpiti napinacieho
mechanizmu, povrchove] hladkosti a rovnomernosti nite, hladkosti mechanizmu stroja,
ktorymi nit’ prechadza a na rychlosti Sitia.

U jemnych a l'ahkych materidloch sposobuje vrasnenie prili§ velké napitie nite. Vysoké
napdtie bud’ vrchnej alebo spodnej nite sposobuje navzajom nepriaznivi rovnovahu medzi

sebou.

| [ |

Obr. 26: Nepriazniva bilancia medzi napétim nite: napitie vrchnej nite je prili§ vysoké alebo nastavenie spodnej

nite je prili§ nizke

i g Ji Ji 'l

Obr. 27: Nepriazniva bilancia medzi napiitim niti: napitie spodnej nite je prili§ vysoké alebo nastavenie vrchnej

nite je prilis nizke
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Pri priechode a umiestneni Sijacich niti vo $ve azury nastdva vplyvom utiahnutia stehu

zhrnutie priadzi v tkanine (Obr. 25). Cim viac budu Sijacie nite napinané, tym bude viac

stiahnuty otvor azury a bude sa viac prejavovat’ vrasnenie materialu.

RieSenie:

Napitie vrchnej a spodnej nite by malo byt nastavené na najnizsi mozny parameter.
Hruby odhad: .. Tak nizko ako je mozné, tak vysoko ako je nevyhnutné*. [13)

Cielom je vytvorenie okrahleho tvaru otvoru azury. Napitie niti by malo byt idealne, nite
by teda nemali otvor azury stahovat’ ani uvolniovat. Ak by bolo napitie niti prili§ velké,
sposobilo by to stiahnutie azury a tym by sa docielil hranaty tvar otvoru azury. Ak by vsak
napitie bolo mensie, nite by nemali schopnost’ otvor stiahnut’, a niektoré priadze tkaniny by sa

mohli uvolnit. Tym by sa priadze dostali do otvoru a kazili by esteticky vzhl'ad azury.

4.4.2 Velkost pritlaku vrchnej patky

Behom Sitia vyvija patka tlak na tkaninu. Tento tlak nemusi byt vzdy rovnomerne
rozlozeny po celej dizke patky. Tlak patky na tkaninu vyvolava jednosmernu silu trenia medzi
patkou a tkaninou. Tato sila brzdi pohyb tkaniny, ktory je vyvolany pohybom zibkov
podavaca.

Tlak patky sa vSeobecne pohybuje medzi 20 az 40 cN(1cN = cca.l gram). Potrebna sila
tiez zavisi okrem iného na rychlosti Sitia a vySke zabkov podava¢a. Cim vyssia je rychlost

Sitia, tym vy$$i musi byt tlak pritlacnej patky. (8]

RieSenie:
Velkost' pritlaku patky na Sity materidl musi byt taky, aby bol umozneny posun $itého
materialu. Patka Sijacieho stroja je jednym z faktorov, ktory sa vyznamne podiel'a na vzniku

vrasnenia. Pritlak patky sa reguluje nastavenim skrutky 272 (vid’ Obr. 10).
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4.4.3 Zdvih zabkov podavaca nad stehovou doskou

Behom S$itia ziibky podavaca pri podavani premahaju tlak patky, pritlacuji sa na tkaninu a
zoSivanu vrstvu zdvihaju. Pri Siti azury nastava problém, Ze po uSiti su viditeI'né stopy po

zubkoch spodného podavaca.

Riesenie:

"

Preto bol zvoleny zdvih ziabkov ¢o najnizsi, pri zachovani kvalitného podavania materialu.

4.4.4 Hibka bodca

Bodec prepichava otvor atym rozhrnie vidzbu materialu. Rozhrnutiu vizby Sitého
materialu pred vpichom ihiel pomaha d’alsi bodec — predny bodec, ktorého pohyb je totozny
s pohybom ihiel.

Pri prenikani bodca Sitym materialom je rozhrnuta vazba materialu, bodec rozoviera nite
tkaniny, aby vytvoril otvor azury. Pri pohybe bodca nadol sa taktiez pohybuju nadol i ihly.
[hly sa ulozia do drazok bodca tak, aby sa ich nedotkli; st v tesnej blizkosti bodca. Thly tymto
kopiruji pohyb bodca. Ako hlboko sa bude pohybovat' bodec, do takej hibky sa buda
pohybovat’ i ihly.

RieSenie:

Podla manudlnej prirucky ma prec¢nievat’ horny okraj bodca asi 0 1 mm nad drziakom
bodca. (vid’ kapitola 2.6). Toto je najvyssia poloha bodca, pretoze pri vy§som poloZeni bodca
uz nebude dierka azury dostato¢ne stiahnutd. Pri nastaveni bodca do nizSej polohy bude zase

otvor azury stiahnutejsi.

4.4.5 Dizka stehu

DiZka stehu sa ma regulovat’ podla druhu tkaniny. S vy$Sou hustotou stehu rastie
vrasnenie §vu. Prili§ kratky steh taktieZ neponechava medzi otvormi azury dostatoéné

mnozstvo priadze. Sijacie nite stahuju material a tym sa velkost” otvoru azury zmensuje.
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To sposobuje, Zze namiesto ziadaného okrihleho tvaru azury sa ziska tvar hranaty.

Standardné nastavenie dlzky stehu vo firme Veba je zvolené na najvyssi parameter. NiZsie
nastavenie dlZky stehu sa z dévodu vytvorenia neprijatelného otvoru azury neprevadzalo.

[4]

4.4.6 Rychlost Sitia

Vyssie otacky pri Siti podporuji, aby sa vyraznejsie prejavili G¢inky ostatnych zloZiek.
Obecne plati, Ze so stupajucou rychlost'ou vzrasta nebezpecenstvo vrasnenia Svu. U vysoko
otackovych strojoch dochadza k zvysenému namahaniu Sijacich niti a to zvySuje poziadavky

na konstrukciu Sijacej nite. [8]

-
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EXPERIMENTALNA CAST

Ciel'om tejto prace bolo najst’ optimalne parametre nastavenia Sijacieho stroja Cornely pre
dané vzorky materidlov platno, satén a damasek $itych nitami Epic, Rasant a Dual Duty.

Vyhotovené vzorky boli podrobené subjektivnemu i objektivnemu hodnoteniu.

5 Hodnotenie kvality vzhl’adu azurovacich vzorov

5.1 Vlastny navrh hodnotenia problematiky hodnotenia kvality vzhl’adu

azury

Kvalita odevnych vyrobkov je hodnotena podl'a danych noriem. Podstatou normy CSN 80
0832 je zistovanie vzhl'adu tkanin po prani, hladkost’ ploch a Svov. V tejto norme sa vzorky
hodnotia podTa prislusnych etalonov. PretoZe pre posudzovanie kvality vzoru strojovej azury
nie je vytvorena ziadna norma, bolo potrebné stanovit’ si vlastné hl'adiska hodnotenia, podl'a
ktorych sa bude kvalita azury posudzovat. Ako etalon bola preto pouzita referencéna vzorka
z lanu, ktora predstavuje idedl vzorky azury, je teda v silade s predstavou o vysledku vzhl'adu

vzorky azury. Vzorky azury sa d’alej s touto referen¢nou vzorkou porovnavali.

Najvac¢sim problémom pri tvorbe azury je vznik vrasnenia v okoli azury a neprijatel'ne
vytvoreny otvor azury. Zehlenim materialu po usiti sa sice docieli z €asti prijatelny vzhlad
azury, po ¢ase sa vSak material vracia do svojej povodnej polohy, a vrasnenie vzorky je

obnovené.

d
sl




( I y TU v Liberei Diplomova praca
Katedra odévnictvi

Kvalita azury sa posudzovala zo spracovatel'ského a estetického hl'adiska podla tychto

faktorov:
1) vrisnenia v okrajovych oblastiach azury
- pre vyhodnotenie miery tohto vrasnenia bola pouZiti bezkontaktna metoéda
snimania reliéfu textilie
2) vypracovania dierok azury
- pre vyhodnotenie charakteristiky tvaru dierky azury bola pouzita obrazova

analyza.

Na tomto obrazku je mozné vidiet' vzorku damasku $itd po osnove a po utku.

g ¥,
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a) osnova b) atok

Obr. 28: Priklady vzoriek azury damasku po osnove a po utku

5.2 Priebeh experimentu

1) Priprava pracovnych vzoriek
2) Vyber vhodnych parametrov nastavenia $ijacicho stroja a vypracovanie vzoriek azury
3) Stanovenie podmienok merania:

a) Bezkontaktna metdda snimania reliéfu textilie

b) Opticka analyza

4) Analyza vysledkov merania
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6 Priprava pracovnych vzoriek

6.1 Sity material

Boli pouzité tri pracovné vzorky z materialu s platnovou viizbou a z dvoch materialov s

atlasovou vizbou, s rozdielnou hmotnostou a hustotou. Ako referenéna vzorka bola pouZita

vzorka z l'anového materialu s platnovou vizbou. V d’alsej kapitole su rozobrané jednotlivé

pouzité materialy.

Odber vzoriek sa prevadza podla normy CSN 80 0072. Vzorky boli vystrihnuté najmenej

5 ¢m od okrajov textilie, o rozmeroch 300x100 mm, v smere osnovy av smere utku. Pre

hodnotenie Svu sa vzorky uprostred presili Svom.

[16]

Vzorky azury boli zhotovené na azurovacom stroji Cornely 10-3, ktory tvori azuru o Sirke

2% mm.

Tab. 1: Parametre pouzitych Sitych materialov

Hmotnost’ Dostava
Nazov Viizba . Zlozenie Tex | Skanie | Zakrut
|g/m”| na 10 cm
Referenéna AN osnova | 172 | 330 | 1
P 450 LI
vzorka PL Linen utok 172 | 330 ] 1
Material 1 PLATNO | osnova | 243 | 295 [ 1
: P 474 cO =e
PLATNO RE Reno utok | 243 | 295 | 1
Material2 | SATEN osnova | 720 | 120 1 1
E A 429 EC) L
SATEN Carmine utok 375 | =60 2 |
Material 3 | DAMASEK | _ osnova | 747 | 60 SH |
A 425 CcO
DAMASEK Ormella 75 atok | 350 | 60 2 1
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6.1.1 Popis pouzitych Sitych materialov

6.1.1.1 Plitno

Prvym skuSobnym materidlom je platho snazvom Reno. Platnova viizba je
najjednoduchsia a najhustejsie previzujuca viizba. Striedu vizby tvoria dve nite osnovné
adve atkové. Vizba je obojstranna, na kazdej niti sa strieda pravidelne osnovny a ttkovy
vizny bod. Husté previazanie platna zaistuje dobré zaplnenie tkaniny v oboch smeroch.

Na skusobnej vzorke tkaniny Reno je prevedena uprava na zlepSenie ohmatu. ktora
obsahuje polyvinylacetat a etoxylovani mastni kyselinu stearovi. Tkanina je taktiez

sanforizovana. [3]

[ B R P
BEE BB B 1
L | B |

Obr. 29 : Platnova vizba

i

6.1.1.2 Satén

Druhym materidlom je satén Cornella; tkanina vel'mi hladka, az hodvabne leskla. Je
vyrobeny z bavlnenych priadzi. Lesku je docielené pouzitim vysoko jemnych priadzi, hustej
dostavy a hladkou atlasovou vizbou (pit'vizny atkovy atlas).

Na tejto skusobnej vzorke tkaniny Carmine je prevedena taktiez Gprava na zlepSenie

ohmatu, naviac je vsak kalandrovana.

Obr. 30: Parviizny atkovy atlas s postupnym ¢islom 2

R
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6.1.1.3 Damasek

Treti zpouzitych materidlov je damasek Ornella, ktory je tkany v hustej dostave
v atlasovych vizbach. U damaskov sa pouzivaji bohaté zakarové vzory, najcastejSie
kvetinové alebo velkoploSné geometrické. Vysledny motiv tkaniny je spracovany na zaklade
jednotlivych vizieb, zdkladnych i odvodenych. Typicky pre damasek je prijemny lesk odlisny
vo vzore. Damasek je vyrobeny z najjemnejSich bavlnenych Gesanych priadzi. Patri medzi
najkvalitnejSie 10zkoviny pouzivané na povleéenia. Damasky sa chemicky upravuji, ¢im
ziskavaja charakteristicky lesk a hodvabny ohmat. (3]

Vzorka tkaniny damasku Ornella ma rovnaka apravu ako vzorka Reno.

Materialy Cornella a Ornella boli tkané v atlasovej viazbe. Pouzita vidzba vyrazne vplyva
na vytvorenie kvalitného Svu. Pre atlasovu vizbu je typické Sikmé riadkovanie rozneho
sklonu, vdazné body su pravidelne rozlozené a vzajomne sa nedotykaju.

Oproti platnovej vidzbe ma atlas nizsiu previazanost’ niti, resp. najvolnejSiu Struktaru, ma

vySsiu dostavu a vyssie plosné zakrytie.

6.2 Sijaci material

Skuaske sitim bolo podrobenych Sest’ Sijacich niti; z tychto niti sa vSak nite Coats Astra,
Amann Belfil-S a Saba“ pri Siti trhali. Je to zapri¢inené nastavenim velkého napiitia vrchne
Sijacej nite potrebného pre dostacujice stiahnutie otvoru azury. Je mozné, Ze tieto $ijacie nite
toto napitie nevydrzali kvoli svojej mensej taznosti (ako je mozné vidiet' v Tab. 2) a preto sa
pocas Sitia trhali. Tym boli pre tento experiment nevyhovujice a d’alsim experimentom boli
podrobené iba nite Coats Epic, Amann Rasant a Dual Duty.

V tabulke st znazornené jednotlivé parametre Sijacich niti. Dalgia kapitola je venovana
charakteristike pouzitych jadrovych Sijacich niti.

V prilohe 2 je mozné vidiet' jednotlivé hodnoty a grafy merania pevnosti a taznosti

Sijacich niti.
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Tab. 2 : Parametre $ijacich niti

- Etiketné Pevnost’ | Predizenie Doporucena sila
Druh priadze Zakrut
Cislo IN] [%] ihly
Jadrova nit’
Coats Epic 120 2 11,6 16,0 Nm 70— 90
PL/PL
Coats Dual Jadrova nit’
120 2 9,3 22,6 Nm 70 -90
Duty PL/CO
Coats Astra 100% PL striz 120 2 10,3 13,3 Nm 75-90
Jadrova nit
Amann Rasant 120 2 9.8 20,4 Nm 70 - 80
PL/CO
Amann Belfil-S 100% PL striz 120 2 9.4 12,8 Nm 70 - 90
Amann Saba® 100% PL 120 2 9,7 13,5 Nm 70 - 80

6.2.1 Jadrové Sijacie nite

Jadrové nite sa vyrabaji opradenim polyesterového jadra, ktoré je tvorené nekone¢nymi

vldknami, dizkovymi vldknami staplovymi alebo strizovymi, v zloZeni polyester striz/

polyester hodvab v pomere 60/40 (Sijacia nit’ Coats Epic), alebo polyesterovy hodvab/ bavina

v pomere 70/30 ($ijacia nit’ Rasant a Dual Duty).

Jadrové nite sa vyznacuji vysokou pevnostou, pruznostou a taznostou a odolnostou voéi

vysokym teplotam. Relativna pevnost’ je vyssia o cca 60% oproti bavinenym nitiam, taznost

sa zvysi na 14-20%. Jadro (nekone¢né vldkna) zabezpecuje vyborné mechanicko-fyzikalne

vlastnosti, strizovy obal chrani jadro pred deStrukciou a ma chladiaci u¢inok na ihlu.

Kombinaciou vlastnosti syntetickych a prirodnych vlakien sa bikomponentné jadrové nite

priblizuja vlastnostiam §itého materidlu. Maja vysoki odolnost’ proti tepelnému posobeniu pri

zehleni. Jadrové nite su univerzalne nite pre vysokootackové Sijacie stroje.

(6]
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6.3 Strojova ihla

Pre 8ijaci stro) Cornely 10-3 sa pouzivaju Specialne ihly systému 130x3 (727F), firmy
Groz-Beckert. Thla so systtmom 130x3 je vyrdabana iba s hrotom R. Sila ihly bola pre

experiment zvolena na Nm 80, dana podl'a doporucenej jemnosti ihiel (vid’ Tab. 2).

7 Vyber vhodnych parametrov nastavenia Sijacieho stroja a

vypracovanie vzoriek azury

Z hladiska vypracovania $vu boli vybrané Styri parametre nastavenia Sijacieho stroja,
ktoré maji najvicsi vplyv na konecny vzhlad azury. Boli to parametre: velkost' napitia
vrchnych niti, velkost pritlaku vrchnej patky, vyska spodného podavaca a hibka bodca.
Nastavenie tychto mechanizmov je vysvetlené v kapitole 4, ich vplyv na vytvorenie
kvalitného vzhladu azury je popisany v kapitole 5.

Pri analyze vplyvu jedného parametru na vzhl'ad azury boli vzdy ostatné parametre
jednotné so Standardnym nastavenim parametrov Sijacieho stroja. ktoré je nastavené

v podniku Veba.

Nastavenie jednotlivych parametrov azurovacieho stroja bolo nasledovné:

1) velkost napiitia vrchnych niti

- vySSie nastavenie velkosti napdtia vrchnych niti — 3 otacky vyssie ako Standardné
nastavenie napétia niti (NV).

- nizsie nastavenie velkosti napitia vrchnych niti — 3 otacky nizsie ako Standardné
nastavenie napitia niti (NN)

Napitie vrchnych niti nebolo zmerané, pretoZe toto napitie bolo prili§ velké a preto ho

dany pristroj nedokézal zmerat'.

2) velkost’ pritlaku vrchnej patky

- nizgie nastavenie pritlaku vrchnej patky (PPN) nez Standardné nastavenie

S e
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3) vyska spodného podavaca

- najnizSia mozna uroven nastavenia podavaca (PN), pri ktorom je mozny

dostato¢ny posun spodného materialu

Vyssie nastavenie podavaca nie je mozné, pretoze dochadza k nespravnemu vytvoreniu

azury.

4) hibka bodca

- nastavenie hibky bodca tak, aby horny okraj bodca bol zarovno drziaku bodca — najnizsia
poloha bodca (BN)

Skratky nastavenia jednotlivych parametrov v dole uvedenej tabulke si pouzivané

v d'alSom texte prace.

Tab. 3: Nastavenie parametrov azurovacieho stroja u jednotlivych vzoriek

Zmena
Vysvetlivky
parametru
Vzorka 1 ST Standardné nastavenie parametrov Sijacieho stroja
Vzorka 2 NV Vys33ie nastavenie napitia vrchnych niti
Vzorka 3 NN Vyssie nastavenie napitia vrchnych niti
Vzorka 4 PPN Niz3i pritlak patky
Vzorka 5 BN Nizgie nastavenie hibky bodca
Vzorka 6 PN NizSie nastavenie urovne spodného podavaca
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8 Stanovenie podmienok merania

V dalsich kapitolach buda stru¢ne nacrtnuté pristroje pre vyhodnotenie charakteristiky

vrasnenia a tvaru azury a tiez postup pri merani tymito pristrojmi.

8.1 Bezkontaktna metoda snimania reliéfu textilie a hodnotenie kvality

azury

K realizacii tejto metody bolo vyuzité laserové skenovacie zariadenie dostupné na KOD.
Navrhnutd metdda stanovuje presny tvar meraného vzoru z hladiska 3D geometrie. Pre toto
hodnotenie bol vytvoreny vypocet strednej aritmetickej odchylky profilu reliéfu.

Pomocou mechanizmu zlozeného z niekolkych prvkov bol umozneny kontrolovatel'ny
posuv laserového snimaca. S jeho pomocou je snimany povrch vzorky textilie, ktora je
zvrasnend. 7 nej je potom spracovany signal pomocou pocitaca, kde si namerané data
ulozena a vysledkom je priestorovy graf. Laserovy snimac je schopny rozlisit uz vel'mi malé

vzdialenosti (citlivost cca 107 ).

8.1.1 Usporiadanie meracieho zariadenia

Meracie zariadenie pre bezkontaktné snimanie sa sklada z tychto Casti:
PC s meracou kartou (1), svorkovnice (2), dosky pre riadenie krokovych motorov (3),
krokové motory (4), snima¢ polohy a posuvu (5), mikrospinace (6), snima¢ pre meranie

vzdialenosti (7), linearne posuvy (8), zakladna doska pre umiestnenie meranej vzorky (9).
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Obr. 31: Schéma meracicho zariadenia

8.1.2 Software

Povodné casti hlavného riadiaceho programu a podprogramy vytvorené sle¢nou Ing. Evou
Klimovou vznikli v Matlabe verzie 6.5. Pre svoju pracu som vyuzila novsiu verziu 7.1., ktoré

st navzdjom kompatibilné.

8.1.2.1 Programové prostredie Matlab 7.1

MATLAB je skriptovaci programovaci jazyk pre vedecko-technické vypolty,
modelovanie, navrhy algoritmov, simulaciu, analyzu a prezentaciu dat, meranie a spracovanie
signalov, navrhy riadiacich a komunikac¢nych systémov. MATLAB je nastroj ako pre
pohodInu interaktivnu préacu, tak pre vyvoj Sirokého spektra aplikacii.

MATLAB poskytuje svojim uzivatelom nielen mocné grafické a vypoctové nastroje, ale

i rozsiahle kniZnice funkcii spolu s vykonnym programovacim jazykom Stvrtej generacie. [7]
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8.1.3 Hlavny riadiaci program

Vysledkom programu je 3D zobrazenie snimaného predmetu. Ten je mozné zobrazit' po
nasnimani dat vyvolanim samostatného programu a to napisanim jeho nazvu ,.grafy® do
prikazového riadku komunikaéného okna.

Kapitoly su stru¢ne zamerané na niektoré c¢asti hlavného programu. Zdrojovy kod

hlavného programu a taktiez podprogramov je uvedeny v prilohe 3.

8.1.3.1 Vyber nastavenia krokovych motorkov podl’a vel’kosti vzorku

Pre metédu hodnotenia vrasnenia bola pouzita snimana plocha o rozmeroch 10x6. Ak sa
pozaduje ina velkost” snimanej plochy, je mozné ju zmenit’ nastavenim krokovych motorkov.

Na obr. 32 je mozné vidiet’ snimanu plochu vzorky azury, ktora je vyznacena Sedou farbou.

Obr. 32: Schéma snimanej vzorky azury

8.1.3.2 Uprava dat pomocou filtrov

Pri snimani dat dochadza k nepresnostiam a zaSumeniam snimanej veli¢iny. Dovodov
tychto vychyliek v merani moze byt” hned’ niekolko. Jeden z najvyznamnejSich je problém
otrasov a razov, ktoré vznikaju pri posuve krokovych motorkov. Chyby sa daju ¢iasto¢ne

odstranit’ filtrami.
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Pre nas pripad bol vytvoreny Specialny filter, ktory prepocitava kizavy priemer cez tri po

sebe iduce hodnoty. Kontrola sa prevadza v dvoch smeroch — po riadkoch apo stipcoch.
Chyba, ktoru tento filter odstrafuje je nastavitelny parameter, ktory méze uzivatel urcit
podla svojej potreby.

Kazdy filter, ktory sa pouziva, ma hranicu, kde dita vyhladzuje — minimalna chyba.
a hranicu, kde sa krivky sice uhladené, ale tiez skreslené. Matematicky bola chyba vyjadrena
v rozmedzi 0,015 — 0,089. Experimentalne bolo zistené, Ze optimélny je parameter 0,05.

V roznych pripadoch sa vSak m6ze menit’ nielen ruenie, ale i tato chyba. [7]

8.1.4  Postup pri merani

Testovana vzorka sa umiestni na zakladnu dosku do vyznacenej meranej oblasti. Vzorku
je vhodné upevnit, aby nedochadzalo k jej pohybu a teda k naslednym nepresnostiam
merania. Potom sa zapnu vSetky pristroje v¢itane pocitaca.

Samotné snimanie je spustené v programe Matlab cez prikazovy riadok Command
Window napisanim nazvu ,.snimanie”. Po prebehnuti programu, ktory trva 1280 simula¢nych
jednotiek (asi 21 minuat) sa zobrazi nasnimana plocha vzorky a taktiez vyfiltrovana plocha
vzorky. Data vzorky sa dlalej spracavaju v programe ,vrasnenie*. Tento program bol
vytvoreny pre vyhodnotenie vrasnenia vzorky azury, v ktorom bol pouzity vypocet strednej

aritmetickej odchylky profilu R,

8.1.4.1 Vyhodnotenie vrisnenia

Pre meranie $vového vrasnenia navrhli Kawabata a Niwa vypocet strednej odchylky

profilu R,, udavajici aritmeticky priemer absoltnych hodnét skuto¢ného profilu, kde

= L—iﬂz(i)—z(il) (14)

) I vyska i-t¢ho merania,

N v poc¢et meranych bodov

an
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Obr. 33: Stredn4 aritmeticka odchylka profilu R,

Geometricky sa tento parameter interpretuje vyskou obdiznika zostrojeného na strednej
Ciare o rovnakej ploche ako nerovnosti profilu, uzavreté profilom od strednej ¢iary (Obr. 33).
Vyskova charakteristika profilu R, vo svojej podstate udava iba stredni hodnotu vzdialenosti

jednotlivych bodov profilu skimaného povrchu od strednej Ciary profilu. [9]

8.1.4.2 Problematika vyhodnotenia vrasnenia vzorky azury

Hodnotenie vrasnenia bolo prevedené na pravu a l'avu stranu plochy vzorky (chapané od
stredovej linie vzorky v mieste §vu) ako ina celd plochu vzorky azury. Pre zjednodusenie
vyhodnotenia vSak bola posudzovana iba cela plocha vzorky azury.

Bralo sa taktiez do uvahy, Zze hodnoty vrasnenia vzorky ovplyviiuji nerovnosti profilov
dierok azury, a tym zna¢ne vplyvaji na vysledky vyhodnotenia vrasnenia azury. Preto bolo
hodnotenie vrasnenia prevedené ako na celu vzorku, tak ina vzorku s odstranenim plochy

dierok (v programe Matlab prevedené vynatim dat v okoli dierok azury).

EPIC PLATNO
OSNOVA
e | —e— wasnenie celej wzorky
012 ‘ % = wasnenie \zorky bez dierok
0,1 R
0,08 ‘ \ o wasnenie LS worky
d
0,06 | wasnenie LS worky bez
0.02 | | —— wasnenie PS worky

0 !
= wasnenie PS zorky bez

dierok

Obr. 34: Graf jednotlivych hodn6t vrasnenia vzorky platno Sitou nitou Epic po osnove
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Ako je mozné vidiet z predchadzajuceho grafu, mali jednotlivé hodnoty vrasnenia

podobny priebeh. Preto sa doSlo k zaveru, Ze samotné profily plochy dierok nemaju
vyznamny vplyv na vyhodnotenie vrasnenia vzorky. Dalo sa o¢akavat, Ze sa takto budu
chovat’ i ostatné vzorky azury, preto sa na ostatnych vzorkach tento vypocet neprevadzal.

Tomuto vypoctu bola podrobena vzorka platno Sita nitou Epic po osnove.

Uvazovalo sa, Ze vyhodnotenie charakteristiky tvaru dierky azury sa bude prevadzat
taktiez pomocou bezkontakinej metddy. Obrysy jednotlivych otvorov nasnimanej vzorky

azury vsak boli obtiazne identifikovateI'né. Preto tito metodiku nebolo mozné pouzit' pre

hodnotenie tvaru dierok azury.

Nasledujlice obrazky zobrazuju filtrovanu vzorku spracovanii v programe Matlab.

fillrovany vzorek

100

: E1] 1% '
naprie¢ §vu ' 50 pozdiz svu

{mm] 0o

[mm]

a) izometricky pohlad na vzorku (X-Y-Z)

b) pohlad na vzorku zhora (X-Y)

Obr. 35: Filtrovana vzorka
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8.2 Obrazova analyza

Obrazova analyza umoznuje nahradenie subjektivneho posudzovania obrazov pomocou
objektivnych charakteristik. Pomocou obrazovej analyzy bol zistovany tvar dierok azury, teda
kruhovost” dierok pocitana z plochy a obvodu.

Laboratorium obrazovej analyzy na KOD je uréena pre hodnotenie charakteristickych
rysov pomocou obrazovej analyzy. V laboratoriu sa pouZiva systém obrazové analyzy Lucia
od firmy Laboratory Imaging s.r.o., ktoré pozostava z tychto casti:

e PC pracovna stanica so softwarom LUCIA G 4.80

e digitalna kamera: PIXELINK

e objektiv: Navitar

8.2.1 Postup pri merani

Najprv bolo potrebné previest kalibraciu systému, ktord umozhuje merat’ objekty
a Struktiry v realnych jednotkach, vtomto pripade v milimetroch. Nasledne sa na nich
previedlo prahovanie, ktoré umoziuje rozlisenie objektov s vyuzitim histogramov stupne Sedi.
Pre kazda vzorku materialu bolo potrebné nastavit’ ini hodnotu prahovania.

Vysledkom operacii obrazovej analyzy je binarny obraz ako pole dat obsahujtce iba nulu
(biela) alebo jednotku (Cierna). Farebny a binarny obraz vzorky je vidiet’ na nasledujicom

obrazku.

000000 il l EEXE X"

a) farebny obraz referenénej vzorky b)binarny obraz referenénej vzorky

Obr. 36: Obraz vzorky ziskany obrazovou analyzou
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!
V dalsom kroku bolo prevedené meranie jednotlivych dierok azury: obvod, plocha a |
;
|

ekvivalentny priemer dierok azury, ktoré boli ulozené do pamiti pocitaca. Z tychto hodnét

bola d’alej vypocitana kruhovost’ otvoru aZury.

8.2.1.1 Meranie parametru kruhovost’

Kruhovost' 1 plati iba pre kruh, vietky ostatné tvary su charakterizované kruhovostou

mensou nez 1. Je to odvodena miera tvaru pocitana z plochy a obvodu.

478

kruhovost = s
0

[mm]) (10)

SRS plocha otvoru,

0........obvod otvoru.

Na obr. 37 je mozné vidiet’ hodnoty ziskané obrazovou analyzou, a to plocha jednotlivych

dierok, ekvivalentny priemer, ich obvod a kruhovost’ tychto dierok.

REFERENCNA VZORKA 1
OSNOVA
i - &
6 e —h
5 | -+— plocha |[mmi2] ]
41 & ekv. pnemer [mmj |
3¢ ey ——* | | —&— obvod [mm]
2 re—g—w—w——a—8—g—a—=— | kruhovost [mm2)
14 DE 5 U |
0+ T |
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 J

Obr. 37: Charakteristiky tvaru referen¢nej vzorky
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9 Analyza vysledkov merania

9.1 Hodnotenie vrasnenia

Jednotlivé hodnoty vrésnenia vzoriek ziskané v programe Matlab bezkontaktnym
snimanim textilie boli porovnavané s vysledkom vrasnenia referenénej vzorky. Analyza je
zamerana na popis vysledkov vrasnenia vzoriek pre vzorky materialov $ité po osnove a pre
vzorky $Sité po Utku. Samostatne su rozobrané vzorky materialov platna, saténu a damasku
v zavislosti na zmene Sijacej nite a zmene parametrov nastavenia Sijacieho stroja.

Cielom tejto analyzy je, aby vysledky vrasnenia jednotlivych vzoriek dosahovali hodnotu
vrasnenia referencnej vzorky, preto je ziaduce, aby bolo vrasnenie tychto vzoriek ¢o
najmensie.

Nasledujuce kapitoly st venované vysledkom vrasnenia celej plochy vzorky azury.
Jednotlivé strany vzoriek, prava a l'ava strana sa kvoli zjednoduseniu v praci neposudzovali a

pre ukazku st uvedené v prilohe 4.

9.1.1 Vysledky vrasnenia vzoriek Sitych po osnove

7 hl'adiska pouzitych Sijacich niti vykazovala u vzoriek Sitych po osnove najmensiu
priemerni hodnotu vrasnenia nit' Dual Duty, ako je mozné vidiet' na nasledujiicom grafe.

Najvicsiu priemerni hodnotu vrasnenia mali po osnove vzorky Sité nitou Rasant.

PRIEMERNE HODNOTY

OSNOVA

0,14 |
012 |

3
000'3 ! BEPIC

2z ~ DORASANT

Al @DUAL DUTY
0,04
0,02 | .

= : |

REF PLATNO  SATEN  DAMASEK

VZORKA

Obr. 38: Priemerné hodnoty vrasnenia vzoriek Sitych po osnove
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9.1.1.1 Platno

Ako je viditeI'né z obr.39, bolo najmen3ie vrasnenie u platna zistené u vzorky s pouZitim
sijacej nite Dual Duty s nastavenim parametru niz3ej polohy podavaca PN. U vzoriek Epic
a Rasant sa prejavilo najmensie vrasnenie s parametrom NV, vyssieho napitia $ijacej nite.

Cielom tejto prace bolo ndjst’ vhodny parameter nastavenia Sijacieho stroja, ktory by
vyhovoval vSetkym trom Sitym materidlom, a ktory by sposoboval minimalne vrasnenie celej
vzorky azury. Dalo by sa teda predpokladat’, Ze vzorka s klasickym $tandardnym nastavenim
ST, bude preukazovat’ najvécSiu mieru vrasnenia. Kym u vzorky Epic sa prejavilo skutocne
najvicsie vrasnenie u Standardnej vzorky, u vzoriek Rasant a Dual Duty sa umiestnila na
vyhodnom druhom a tretom mieste.

U vsetkych troch vzoriek materidlu sa prejavilo na predposlednom mieste nastavenie
nizSej hibky bodca BN. Najhorsi vysledok mali u vzoriek Rasant a Dual Duty parametre

nizSieho nastavenia pritlaku patky PPN.

Po analyze sa doSlo k zaveru, Ze nastavenie nizSej polohy bodca BN a nizSieho pritlaku
patky PPN je pre platno najmenej vyhovujuci, a za Zelany parameter je mozné povazovat

parameter s vyS$Sim nastavenim napitia nite NV a niz8im nastavenim podavaca PN.

PLATNO OSNOVA
012
-
01 | < A
e
0,08 { Y A - G +—EPIC
s i RASANT
o 0, ‘ - ¥ + DUAL DUTY
0,04 | —=— REF. VZORKA |
0,02

0 : : :
ST NV NN PPN BN PN

Obr. 39: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek platna Sitych po osnove
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9.1.1.2 Satén

Vzorky Sité nitou Dual Duty rozhodne preukazali aj u saténu najmensie zvrasnenie; ako
najmenej zvrasnena bola vzorka s parametrom nizieho pritlaku patky PPN.

U saténu sa na rozdiel od platna prejavil parameter nizej hibky bodca BN ako znacne
vyhovujtci, ked'’Ze sa umiestnil u vSetkych troch vzoriek Sijacich niti na druhom mieste. Na
tretom mieste sa u vSetkych vzoriek prejavila vzorka s vy$§im nastavenim napiitia Sijacej nite
NV. U standardného nastavenia parametrov stroja ST bola zistena najvicsia miera vrasnenia u
vzorky Epic a Dual Duty, u vzorky Rasant sa v3ak prejavilo toto nastavenie ako najlepsie.

U saténu by sa o najlepSej vzorke mohlo uvaZovat' o vzorke s nastavenim parametru

nizSieho bodca BN a nizsieho pritlaku patky PPN.

SATEN OSNOVA

0,16
0,14 |

0,12 | . :
0.1 \/‘R\\ A —e—EPIC
o 008 | 2 \\ RASANT
&« +— DUAL DUTY

g:00 ‘ = |—=— REF. VZORKA |
+

0,04
0,02
0

ST NV NN PPN BN PN

Obr. 40: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek saténu 8itych po osnove

9.1.1.3 Damasek

Najmensiu priemern hodnotu vrasnenia vykazovali u damasku vzorky s $ijacou nit'ou
Epic, najmensie vrasnenie zo vzoriek po osnove vobec ma vzorka s nastavenim nizsej polohy
bodca BN. O malo vicsie priemerné hodnoty vrasnenia boli vSak zistené u vzorky s nit'ou
Dual Duty (Obr. 38).

UJ Epicu i Rasantu sa prejavuje najmensie vrasnenie u vzorky s nastavenim niz3ej hibky
bodca BN, u Dual Duty niZdie nastavenie napiitia Sijacej nite NN.

Po zvazeni vysledkov vykazovali najlepsie vysledky zo vietkych vzoriek damasku vzorky

$ nastavenim nizse) hibky bodca BN, vyssieho napitia nite NV i nizSicho napiitia NN.
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DAMASEK OSNOVA
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0,14
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0,04 \»—r’-“ : ' |
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Obr. 41: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek damasku §itych po osnove

9.1.2 Vysledky vrasnenia vzoriek Sitych po ttku

Z hladiska pouzitych Sijacich niti vykazovali u vzoriek Sitych po utku najniz$iu priemernt

hodnotu vrasnenia nite Rasant a o trochu vyssiu hodnotu vykazovala $ijacia nit Dual Duty.

Najvicsiu priemernt hodnotu vrasnenia mali u vSetkych troch materialov vzorky po utku S$ité

nitou Epic.

PRIEMERNE HODNOTY

UTOK

0,06
0,05
0,04

o 0,03
0,02
0,01

[] - -
REF PLATNO SATEN
VZORKA

/BEPIC |
|ORASANT |
@DUAL DUTY |

DAMASEK

Obr. 42: Priemerné hodnoty vrasnenia vzoriek po tku

Hodnoty vrasnenia u nite Rasant a Dual Duty sa

mnohokrat pribliZovali hodnote vrasnenia

referenénej vzorky z 'anu, v niektorych pripadoch mali hodnotu vrasnenia dokonca mensiu.

U tychto vzoriek sa nedalo jednoznacne ustanovit, ktory parameter nastavenia Sijacieho

stroja je najvyhovujlcejsi, pretoze hodnoty vrasnenia sa navzajom vel'mi priblizovali a lisili

sa od seba vel'mi malo.

N
)
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9.1.2.3 Platno

Ako najlepsi parameter nastavenia uvzoriek Sitych nifou Epic a Rasant sa prejavil
parameter niZSicho napitia nite NN, u vzorky s nitou Dual Duty to bol parameter s vy3sim
napitim nite NV. Vzorky Rasant i Dual Duty s tymto nastavenim dosiahli dokonca mensej
hodnoty vrasnenia nez mala referen¢éna vzorka.

Vzorka Epic s parametrom nizsieho pritlaku patky PPN a so Standardnym nastavenim ST

mala najvacsiu hodnotu vrasnenia.

PLATNO UTOK

008
0,07 | =
0,06 Y ALY
® N '
0.05 / \& —+—EPIC
Vi N | # RASANT
= DUAL DUTY

208 o < = . —«— REF. VZORKA |
0,02 '

0,01

ST NV NN PPN BN PN

Obr. 43: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek platna Sitych po utku

9.1.2.2 Satén

Taktiez ako uplatna iusaténu dosiahli najvysSich hodnot vzorky Sité nitou Epic,
s nastavenim parametru nizSieho pritlaku patky PNN a vzorka so Standardnym nastavenim
ST.

Najlepsich hodnot dosahovala vzorka Rasant s parametrom niz3ej hihky bodca BN, ktora
presiahla hodnotu vrasnenia referencnej vzorky, a vzorka Dual Duty s nizSim pritlakom patky

PPN.

h
sd
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Obr. 44: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek saténu Sitych po ftku

9.1.2.3 Damasek

Taktiez 1 u damasku sa hodnoty vrasnenia u vzoriek Rasant a Dual Duty blizili hodnote

vrasnenia referencnej vzorky. Vrasnenie u vzorky Rasant dosiahlo tito hodnotu presiahlo a to

u vzoriek s nastavenim parametru niZ3ej hibky bodca BN, vyssieho napitia nite NV a nizsej

polohy podavaca PN. Najmensie vrasnenie u vzorky Dual Duty bolo zistené u parametru

s niz§im napétim nite NN.
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Obr. 45: Objektivne hodnotenie vrasnenia vzoriek damasku Sitych po atku
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9.1.3 Zhrnutie vysledkov

Hodnoty vrasnenia jednotlivych vzoriek aZzury po osnove sa pohybovali v rozmedzi od
0,04 do 0,14; hodnote vrasnenia referencnej vzorky s hodnotou 0,0276 sa teda nepriblizila ani
jedna vzorka. Naproti tomu hodnoty vrasnenia vzoriek po ttku sa hodnote referenénej vzorky
s hodnotou 0,0262 priblizovali; boli to v3ak iba vzorky Rasant a Dual Duty (Epic tychto
hodnét nedosahoval). Tieto hodnoty sa pohybovali v rozmedzi od 0,025 do 0,04.

Hodnoty vrasnenia referenénej vzorky v smere osnovy a ttku su vel'mi podobné, takmer
zhodné, pretoZe sustava niti v obidvoch smeroch je rovnaka. Vrasnenie skimanych vzoriek
pldtna, saténu a damasku je vSak r6zne, kvoli zna¢ne rozdielnej dostave osnovy a tatku.

Z grafov vyhodnotenia vrasnenia je viditelna ur¢itd tendencia rastu jednotlivych
parametrov nastavenia Sijacieho stroja u danych pouzitych Sijacich niti. Tento trend je mozné

vidiet’ predovSetkym u vzoriek Sitych nitami Rasant a Dual Duty.

9.2 Hodnotenie tvaru dierok azury

Charakteristiky tvaru dierok azury boli zistované pomocou obrazovej analyzy, toto
meranie sa prevadzalo pre nazornu predstavu len pre vzorky azury Sité nitou Epic.
Pre rieSenie problematiky tvaru dierok azury bol vybrany vypocet kruhovosti dierok. Grafy
popisuji kruhovost’ dierok udavanu v mm’, pre vzorky Sité nitou Epic po osnove a po utku.
Pomocou obrazovej analyzy boli najprv zistené hodnoty ako si plocha dierky
azury, ekvivalentny priemer, obvod dierky aZury a nasledne kruhovost’ otvorov azury, ktorych

hodnoty pre referenénii vzorku st vykreslené na nasledujicom grafe.

REFERENCNA VZORKA

OSNOVA

L e g
6 | ok
5 —&— plocha [mm2]
4 | - ekv. priemer [mm]
3 I — " 4 'd’\m[mrﬁl
2 m—g——a——f—a—a—a—= kruhovost [mm2]
14 '
04

] 2 3 4 5 6 7 ] e 10

Obr. 46: Vysledky obrazovej analyzy referencnej vzorky
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Pre pravidelné tvary dierok azury bolo zistené, Ze ¢im je vicsi obvod dierky azury, tym sa

zvicSuje iplocha dierky a jej ekvivalentny priemer. To je mozné vidiet prave na grafe
referenénej vzorky azury.

Pre nepravidelné dierky azury a teda dierky s malou kruhovostou plati, Ze ak sa zvacsi
obvod dierky azury, plocha a ekvivalentny priemer zostane v porovnani s tym, ze sa zvacsil
obvod dierky aZury, mald. To je mozné vidiet zdalsicho Obr. 47 pre vzorku platno

s parametrom nizSej hibky bodca PN, u dierky ¢&islo 4.

EPIC PLATNO PN
OSNOVA

A—.-/\r“‘-ﬁ\*_‘/l. I+m'mm2] ]
- | —— akv. pnarner{mm]l

|| —&— obvod [mm]

g [ uoestion |

o N & O @

Obr. 47: Vysledky obrazovej analyzy vzorky platna s nastavenim niZ3ej hibky podavac¢a PN

Jednotlivé hodnoty charakteristik tvaru azury pre vzorky platna, saténu a damasku su

uvedené v prilohe 5.

Charakteristika tvaru dierok azury bola zistovana zrovnavanim hodnot kruhovosti dierok.
Pritom je ziaduce, aby hodnoty kruhovosti jednotlivych vzoriek boli ¢o najvyssie; aby
dosahovali vysledkov podobnych hodnote kruhovosti referenénej vzorky.

Dalsie kapitoly popisujti vysledky hodndt kruhovosti dierok aZury pre jednotlivé vzorky

materialov.

9.2.1 Vysledky kruhovosti dierok vzoriek azury Sitych po osnove

Najniz3ia kruhovost” dierok vzoriek skimanych po osnove sa prejavila u vsetkych vzoriek
$ nastavenim nizsej hibky bodca BN. Je to dané tym, Ze tymto nastavenim vznikali

v niektorych pripadoch zatrhy v dierke azury a tym ovplyvnili celkovy tvar dierky.

e ey
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Obr. 48: Kruhovost’ dierok vzoriek azury pre osnovu

U saténu a damasku sa d’alej prejavili najhorsie vysledky u vzorky s parametrom vySsieho
napitia nite NV a u pldtna s nastavenim niZSej Grovne podava¢a PN. U parametru s vySSim
napdtim nite NV je mozné to vysvetlit' tym, Ze je docielené vi¢sie stiahnutie dierky azury
atym je vytvoreny aj menSi obvod dierky. U platna vSak dosahoval parameter NV lepSich
vysledkov a jeho hodnoty sa blizili hodnote referencnej vzorky.

Najlepsich celkovych vysledkov kruhovosti dosahovala vzorka damasku, ¢o je mozné

vysvetlit' menSou tuhostou tejto textilie.

7 hladiska nastavenia parametrov S$ijacicho stroja skimanych vzoriek po osnove
vykazovala u vietkych typoch materialu vyrazne dobrych vysledkov kruhovosti Standardna

vzorka ST.

9.2.2 Vysledky kruhovosti dierok vzoriek azury Sitych po utku

Najnizsia zistena hodnota kruhovosti dierok u utku bola zistena u platna s nastavenim
nizSej hibky podavaca BN, u saténu a damasku vsak vzorka s tymto nastavenim vykazovala
dobré vysledky. U vzoriek platna a saténu s nastavenim parametru nizSicho napitia nite NN
sa prejavila najnizsia kruhovost’ dierok.

Hodnote kruhovosti referenénej vzorky sa priblizovali vzorky platna s parametrom
vysSieho napitia nite NV i nizsieho napitia nite NN a tato hodnota bola presiahnuta u
nastavenia nizsej polohy podavaca PN.

Vysledky kruhovosti u saténu sa u vsetkych parametroch nastavenia okrem nastavenia

niZéicho napitia nite NN bliZili hodnote kruhovosti referencnej vzorky.
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U vzorky damasku boli zaznamenané celkovo najnizsie hodnoty kruhovosti, okrem vzorky

s nastavenim nizsej hibky bodca BN. U parametru s nizSou tGroviiou podavaca PN bol taktiez

dosiahnuty stiahnuty tvar dierky azury.

KRUHOVOST
UTOK
095
0,90 i=—--_-_-1———-0~\ " —-—//;
e [—e—PLATNO |
& faa | = = —=—SATEN |
E pgo ! DAMASEK ||
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Obr. 49: Kruhovost’ dierok vzoriek azury pre atok

9.2.3 Zhrnutie vysledkov

Vysledky kruhovosti dierok azury u jednotlivych nastaveni parametrov Sijacieho stroja
u jednotlivych materialov mali az na niektoré vynimky priblizne podobny priebeh. Vel'mi sa
od tohto trendu odliSovala najmd vzorka platna v smere po utku, kde sa parameter niZsej

urovne bodca BN a nizsieho pritlaku patky PPN prejavil ako znacne nezZiaduci.

Rozne materialy platno, satén a damaSek vykazovali rozlicné vysledky po osnove ipo
utku. Kym vysledky kruhovosti dierok u damasku v smere po osnove sa ukazali porovnatel'ne
lepsie, nez vysledky saténu a platna v tomto smere, vysledky kruhovosti dierok u damasku v
smere po utku vykazovali oproti vzorkam saténu a platna po uUtku porovnatelne nizSich

hodnot.

7 vysledkov hodnét kruhovosti dierok po atku je viditelné, ze tvar dierok sa v tomto
smere vyrazne neligi od tvaru dierok referen¢nej vzorky a v mnohych pripadoch jej kruhovost
dokonca presahuje. Po osnove vSak kruhovost dierok nedosahuje takych vysledkov, ako

po Gtku, ¢o je zapri¢inené vicsou dostavou osnovy.
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Je to taktiez opodstatnené tym, Ze po osnove su priadze materialu vzdy napnutejsie neZ

priadze v smere utku. Dierky azury sii potom po osnove vzdy viac pretiahnuté a splostené nez

dierky po ttku.

9.3 Porovnanie vysledkov objektivneho a subjektivneho hodnotenia

Objektivnost’ navrhnutej metddy vyhodnocovania vrasnenia bola zistovana porovnanim
vysledkov objektivnych a subjektivnych hodnot.

Pre ziskanie subjektivnych vysledkov hodnotenia boli vybrani traja respondenti, ktori
porovnavali jednotlivé vzorky azury s referen¢nou vzorkou. Tato vzorka je z 'anu a bola Sita
nitou Epic v Standardnom nastaveni parametrov $ijacieho stroja. Boli hodnotené vzdy zvlast
vzorky ur¢itého materidlu Sité danou Sijacou nitou v smere osnovy alebo utku pre Sest
parametrov nastavenia Sijacieho stroja. Pocet stupnov hodnotenia bolo teda 6, pricom stupen 1
predstavoval z pohl'adu respondenta kvalitny vzhlad azury a stupen 6 vzhl'ad najhorsi.

V prilohe 6 su uvedené jednotlivé vysledky hodnotenia troch respondentov vzoriek azury

a potom ich priemerné hodnoty.

9.3.1 Vyjadrenie zavislosti medzi subjektivhymi a objektivnymi hodnotami

Zavislost’ objektivnych a subjektivnych hodnot bola vyjadrena korelatnym koeficientom.
Predstavovana zavislost je 1; teda priama zavislost’, ktora vyjadruje, Ze ¢im sa bude zvySovat
stuperi subjektivneho hodnotenia, tym bude rast istupen strednej aritmetickej odchylky
profilu R,. Zavislost -1 zase predstavuje nepriamu zavislost, tj. ¢im sa budi zvySovat

hodnoty subjektivneho hodnotenia, tym bude klesat’ stuperi R,.

Na nasledujiicom obrazku je graf zavislosti hodnot pre vzorku platna Sitou nitou Rasant
po osnove. Jednotlivé grafy zavislosti subjektivnych a objektivnych hodnét je mozné vidiet
v prilohe 6. V prilohe je zobrazena taktiez tabulka, v ktorej su uvedené jednotlivé hodnoty

korela¢nych koeficientov pre vzorky azury.
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Obr. 50:Graf zavislosti medzi subjektivnymi a objektivnymi hodnotami

Tymto vypoctom danych zavislosti je mozné potvrdit' objektivnost’ navrhnutej
alternativnej metodiky hodnotenia vrasnenia vzoriek azury.
Je samozreymé, Ze vo vSetkych pripadoch sa vysledky vrasnenia oboch hodnoteni
nezhodovali. Kazdy hodnotitel’ vnima totiz povrch vzorky inak. Respondent si taktiez okrem
vrasnenia vsimal aj celkovy vzhl'ad azury, vypracovanie dierok a ich okrajov. Tieto faktory /
objektivne hodnotenie nezahrhalo. Hodnotenie respondentov bolo ovplyvnené taktiez
rozdielnou hodnotou vrasnenia pravej a l'ave) strany vzorky.
Je nutné dodat’, Ze hodnotenim s va¢$im poctom respondentov by sa s urcitostou ziskali
presnejSie vysledky a dosiahlo by sa spresnenie vztahu zavislosti medzi subjektivhym

a objektivhym hodnotenim.

[
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10 Zaver

V tejto diplomovej praci bol rieSeny problém nastavenia jednotlivych mechanizmov
azurovacieho Sijacieho stroja a ich vplyv na kvalitu vyslednej azury.

Prva Cast’ prace sa venovala problematike sposobu tvorby azurového $vu, dalej boli
rozobrané jednotlivé mechanizmy azurovacieho stroja. Potom bola prica zamerana na
jednotlivé faktory majice vplyv na vytvorenie kvalitného §vu. Z tychto faktorov boli
vytypované tie najddlezitejsie, a tie boli dalej podrobené experimentu na vzorkach azury.
Boli to parametre nastavenia Sijacieho stroja: velkost’ napiitia Sijacej nite, pritlak patky, hibka
bodca a vyska trovne podavaca.

Vzorky boli vypracované s urCitym nastavenim parametrov Sijacieho stroja, k analyze
vplyvu jedného parametru zostali vzdy ostatné parametre jednotné so Standardnym
nastavenim parametrov Sijacicho stroja. Experimentu boli podrobené vybrané materialy
platno, satén a damasek; pouzité Sijacie nite boli Epic(pouzivana firmou Veba), Rasant a Dual

Duty.

Druha cast’ prace sa venovala vyhodnoteniu kvality vzhladu azury. Pre objektivne
vyhodnotenie vrasnenia azury bola navrhnuta alternativna metodika hodnotenia, vychadzajuca
z profilu reliéfu vzorky. Pre toto hodnotenie bola vybrana bezkontaktna metoda snimania
povrchu textilie, na ziskané data bol aplikovany vypocet strednej aritmetickej odchylky
profilu. Ako doplnujtci parameter bol vybrany vypocet tvaru dierky azury. kde bola vzorka

podrobena obrazovej analyze.

Najlepsie priemerné vysledky hodnotenia vrasnenia vzoriek v smere osnovy i tutku mali
vzorky §ité nitou Dual Duty. V niektorych pripadoch nastavenia Sijacicho stroja sice
vykazovali lepsie vysledky ostatné nite; v smere osnovy to bola Sijacia nit” Epic, a v smere
atku Sijacia nit’ Rasant. Podrobnejsie vysledky vrasnenia vzoriek s uvedené v kapitole 9.1.

7 hladiska nastavenia parametrov Sijacicho stroja dochddzalo k znac¢nej rozdielnosti vo
vysledkoch vrasnenia u jednotlivych Sijacich niti, vysledky vSak vykazovali ur€iti tendenciu

v chovani v zavislosti na pouzitych parametroch.
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Vzorky po utku sa vrasnili omnoho menej neZ vzorky po osnove, ¢o je sposobené mensou

dostavou, a niz§im previazanim niti. Po utku sa hodnoty vzoriek bliZili hodnote vrasnenia
referencne] vzorky po utku, dokonca tito hodnotu presahovali; jedine vzorka Epic tejto
hodnoty nedocielila. Pretoze hodnoty vrasnenia sa od seba navzajom lisili vel'mi malo, nebolo
potrebné ustanovit’, ktory parameter nastavenia $ijacieho stroja je najvyhovujicejsi.

U vzoriek v smere osnovy by sa znameranych hodndt dalo u platna predpokladat
najlepSich vysledkov u vzorky s parametrom nastavenia nizsej hibky podavaca a vyssieho
napitia nite. U vzoriek saténu sa dospelo k najlepsim vysledkom u vzorky s parametrom
nizsej hibky bodca a nizsicho pritlaku patky. U damasku to bol taktieZ parameter niz3ej hibky
bodca, a parameter niZSicho i vyssicho napitia niti. Je teda mozné tieto parametre nastavenia

sijacieho stroja pre dané materialy odporucit’.

Z hladiska kruhovosti dierok azury dosahovali taktiez ako u vysledkov vrasnenia lepSie
hodnoty vzorky Sité v smere atku. Kruhovost’ bola pocitana ako dopliujici parameter iba pre
vzorky S$ité nitou Epic. NajlepSie vysledky kruhovosti uvzorky Epic boli zrovnatelné
s najlepsimi vysledkami vrasnenia tejto nite. Vysledky pre kruhovost” st rozobrané v kapitole

92,

Objektivnost’ navrhnutej metodiky pre zistenie vrasnenia vzorky bola overovana
porovnanim subjektivnych hodnét s objektivnymi. Vysledky hodnotenia respondentov
a objektivne vysledky sa navzajom do urCitej miery liSili, tieto rozdiely vo vysledkoch su
opodstatnené tym, ze hodnotenie pozorovatelov je zalozen€ na subjektivnom vnimani, teda
kazdy respondent videl vzorku inak. Z vypoctu zavislosti oboch metodik sa vsak da usadit’, ze
navrhnutd metodika vyhodnotenia vrasnenia je vhodna a pre d’alSie hodnotenie vrasnenia je

mozné ju odporucit’.

7 hladiska odporucenia pouzitych Sijacich niti je mozné navrhnat’ Sijaciu nit' Dual Duty;
pre kazdy jednotlivy material platno, satén a damasek je mozné navrhnat’ samostatne urcity
parameter nastavenia Sijacicho stroja (ako je uvedené vySSie). Vrasnenie vzoriek je
v koneénom désledku sposobené predovsetkym vlastnostami samotného materialu vzorky.
daného vysokou dostavou a jemnostou priadzi v dostave, preto vrasnenie nie je mozné uplne
odstranit’. Taktiez je vrasnenie pri $iti azury sposobené vplyvom vpichu bodca, ktory rozhrnie

viizbu materialu a tym sposobi deformécie povodného ulozenia priadzi v tkanine.
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INSTRUCTIONS FOR THE USE
OF THE HEMSTITCH MACHINE
CORNELY TYPE - 10

1.GENERAL DESCRIPTION

Hemstitch Machine, Type 10 produces a hemstitch known ai?. « !adder:
hemstitch ». It works with two needles and two rotary hooks,
side of a puncher. The needles bind or tie the threads of the

In addition, a front piercer facilitates the work of the puncher by also
separating the threads of the material before they reach the puncher and the
needles.

The front pierce is useless for drawn threat

stitches in the position where they ar:
position away from the puncher.

ns of a feed 'jechanzsm composed of a feed
g8 1230 5 clearly indicate the different

in the inner position, by mes
surface and a presser foot,
parts referred to), needles
1& 2, hooks 3 & 4 with bobbin cases 2 &*6
surface 9 and presser foot 10.

puncher 7, front piercer 8, feed

Machine 10-1 produces a 1% mm hemstitch
- 10-2 producesa 2 mm -
- 10-3 producesa 22 mm -

- .. 10-4 producesa 3 mm -
- 10-5 producesa 3% mm -
- 10-6 producesa 4 mm -

In order to obtain a larger hemstitch following steps should be done :

1) prepare the fabric : with a CORNELY 15-(x-1) thread pulling machine
© 2) sew the picot hemstitch with the CORNELY 10-x. Where x can be 5 for a
_ hemstitch of 5 mm, 6, 7, 8 or 9 mm. (The respective CORNELY 15
7. .. machines are 15-4, 15-5, 15-6, 15-7 and 15-8).

3} For the finish of very large hemstitches a small embroidery machine is
used to embroider every bunch of grouped threads. For this work we
advise to use the BARATTO 217/3 manual embroidery machine.

The combination of the three machines gives a stitch called JOUR VENISE.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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2. SPEED

3. LUBRICATION

It is indispensable to pay attention to the lubrication, which should be
attended to at least twice a day, when the machine is runni ontinuousty.
We only recommend the use of the best quality oil, and: strongly--adwse our
customers to use our special oil for high speed machines.

FOR EXAMPLE OIL TYPE : MULTINDUS 46. '

The machine can be oiled in two different ways =

1. By means of an ordinary oilcan (see parts. marked H.
1 2357..89 & 21). These parts shouid fre L__.q__;_ant!y be'mled taklng care to

1 i 1

remove from time the cover from the front of the head whlch is secured by
two screws 40 & 41 (Fig. 2), in order w be c.ertain that the essentlai parts

, It is of the utmost importance to.ail the Gulde Bars of the needles, 42 and
43 which are plainly seen on Frg T We also racornmend the very careful

latter. Also the cavity (F;gs 28& 3) ensurlng the lubrication of Shaft Support
185 (Fig. 8). Further the cavmes f:Hed with felt 187 & 188 (Figs. 9 & 34)

the hook shafts.

2. By means of a special pressure pump which forces the oil into the
nipples marked « h » (Figs. 2,3,5,7,8 & 25) This pump (Fig.4) is composed of
a Reseryoir R, on which is secured by means of nut « e » , a plunger “s” with
a spring ‘r’ ended by tube “t" carrying an oil hole. After filling the reservoir
and tightening nut “e”, the pump is ready for service. The pump tube has
only to be applied to the oil nipples « h » referred to and the pump pressed
two or three times . After use, the pump should be closed by fitting Cap C,

/ bringing the oiling tube into the interior of the reservoir.

This system of pump lubrication should be attended to every day with
dreat care.,

In case where the machine is employed continuously , it may happen
that the bobbin cases become heated as a result of friction. This is of no
importance if well lubricated. From time to time, oil with the can the Hook
grooves in which the Bobbin Cases (Fig. 9) rotate. Just a drop is sufficient.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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4. NEEDLES

We recommend our special needles for Type 10 Machines.
These needles are supplied in three sizes : 727F80, 727F90 & 727F100
The size of the needles is determined by that of the thread, which rmiust pass """
freely through the eye of the needle. Also by the type of work belng done.

Nos. 727F90 Needles are recommended for work on medlum heavy
fabrics with all types of Cornely 10 machines.

5 THREADS

To avoid breaking of the cotton when the machine is running at high
speed, we recommend the use of a good quality thread. If the thread
employed is of poor quality, the manner in whi ch |t is twisted may influence
the running of a high speed machine. -

The twist of the thread can be ascertained in :
piece of thread (Fig 6) and twist it between the umb and the index finger of
the rlght hand. If the thread tlghtens when the thumb is moved from raght to

what effect the hook rotataon wlll glve If the threads are of poor quality, They
loose their strength when the strands are untwisted, and consequently they

will break.

This is exactly what happens to the right hook (FIG 9) when a left twist cotton
of poor quality is used, The same trouble is experienced with the left hook if
the poor quality thread has a right hand twist.

For this reason, if a customer absolutely persists in working with an inferior
quality thread, we can supply the machine, in which both hooks rotate in the

same direction.

We strongly advise the use of a good thread, so that the machine can be
~used with the hooks rotating in contrary directions, giving a better and
more symmetrical stitch.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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6. CHANGING NEEDLES

Turn the wheel towards you in the direction of the arrow “f' (FIG 2); tintil th
Neede bar 20 reaches its highest position, and the needles are at the largest
distance from each other. Take the needle, holding the flat and the large
groove towards, the shaft of needle bar 20 (when in position, the large
grooves of the two needles should be facing each other). Push the needle as
far as it will go in the Needle Bar and tighten well the two screws 21 8 22

(FIG 13) which fix the needles.

7. THREADING OF THE MACHINE CORNELY 10

a. Right hand needle

Take the thread from one of the Reelstands B or B’ {Fig 2) Pass it through the
lower hole 23 of the vertical Thread Guide 24. Then pass the thread through
the right hand Check Tension 26, Bring it down and between the Tension
Discs 27 from the right to the left, taking the thread once round before

threading it through the hole of the Compensating Spring 28. Take it then
from the right to the left in the right hand through the hofe of the Take-Up 29.

Turn the flying wheel counter clock- mse*and brmg the needle holder 20 in |ts
lowest position. Take the thread and pass it through the “passe fil inférieur’
32 in Fig 13. Turn the flying wheel and put the needle bar in upper position.
Keep the thread in your left hand and pass it through the hole of the right-
hand needle from left to right, or in other words from the centre of the needle

plate towards the right hand side.

b. Left hand needle

The same threading operation is valid as for the right hand needle. Pass the
thread through :Upper Hole 25 of the Vertical Thread Guide 24 then through
the Check Tension 33 and the Left hand Control Spring 34 (passing the
thread from left to right) Then pass the thread through the hole of the
Compensatjon Spring 35 from left to right, then through the left hand hole of
the in Take Up 29, then through the hole of the Intermediary Thread Guide
31, finally through the Lower Thread Guide 32, after bringing the Needle Bar
~ Inits lowest position. Bring the needle bar again to its highest position and

~ pass the thread through the eye of the left hand needle from right to left, that
s to say, from the centre of the Needle Plate towards its left hand side.

NSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E)
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8. REMOVING THE BOBBIN CASES

Remove the Slide Plates 90 and 91 (Fig 2) and the hooks will appear.

Left and right hand Bobbin Cases : Lift with the help of your finge'r. Eaii'-itha"
cap of the Bobbin Case, and take it by the lip 80. In this way the Babbin €
and the Bobbin can be removed together. (Figs 9 & 12).

Winding the bobbins : And attachment is supplied with the machine to |
automatically wind up the bobbins while the machine is work [

To wind the bobbin, pass the thread coming from the Spool 117 through the
Thread Guide 118, and through the tension 119 and thread guide 130. Wind
a little bit of thread around the bobbin, after having fixed the latter-on the end
of the Bobbin Winder. Then press the Latch 132 rd. This will bring the
pulley into contact with the belt of the machine. The thread will automatically
|, the latch will fall away from

stopped. (A new bobbin can

be wound on the bobbin. When the bobbin i:
the belt, and further winding of the bobbin. will
than be filled.)

The adjustment of the latch is done with the help of the screw on the upper
part of its surface. So the more orless filling of the bobbin can be controlled.
We strongly advise not to fill the bobbin more then 0.5 mm form the edge,
otherwise their is a chance that the bobbin will get jammed in the bobbin
et pre s

9. THREADING OF THE BOBBINS

Example : Threading e:fthe left-hand Bobbin

Place the bobbin in the bobbin case, holding the thread in the right hand and
the bobbin case in the left hand, with the thread in the position as shown in

Fig 11. Pass the thread through the groove of the Bobbin Case, pull the
thread, letting the bobbin turn so that the thread passes unde_-r the spring 77
of the bobbin Case, coming out through the notch on the Spring of the Case.

Threading of the right hand bobbin : same operation see Fig 12.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 23-
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10. HOW TO REPLACE THE BOBBIN CASE

When threaded, replace the bobbin case cap complete with the bobt}m in |t
in the machine, pressing forward the little Finger of the Latch 185 (F|g 9)
which closes the Bobbin Case. _

11. STARTING TO SEW

With the Cover Plates 90 & 91 (Fig 2) still open, hold the ends oft
threads lightly in the left hand, turning the wheel towards you untrl the
needles have reached their lowest position and have ascended again to their
highest position. Pull then the needle threads and the lower threads will be
drawn up. Pull the lower threads through the Needfai-Plate and pass all four

turning the wheel towards you. It'i is adwsed to puII threads while making

the first points.

12. LENGTH OF STITCH

The length of the stitch should be ad;usted in functlon of the type of fabric
that is used.

A stitch which is too short, ds_esn't leave s'q_f;_ficient thread between the holes
(hem stitches) and will tear apart the fabric.

To obtain the best results, it is advised to make samples on small pieces of
fabric and adjust the length of stitch accordingly. Depending of the type of
fabric the length of shtch and the tension on the threads will all influence the
final result. .

a. Change the length of stitch

Loosen Nut 95 of Quadrant Nut 96 situated at the right-hand side of the
machine (Fig 1, 2, 8). Push the nut inwards to shorten the stitch, or pull it
outwards to lengthen it. Re-tighten the nut. Turn the wheel towards you by
hand to check whether the distance between the Puncher and the Front
Piercer corresponds to the length of stitch obtained, that is to say whether the
ront Piercer works at a distance from the Puncher representing exactly the
, distance separating the two stitches. If this is not the case, that is, if the
“Puncher doesn't fall exactly into the hole previously made by the Front
Piercer, [sosen Screw 97 (Fig 1 & 13) securing Support 98 of the Front
Piercer and move this Support forwards, or backwards, until the Puncher falls
into the hole previously made by the Front Piercer, then retighten the screw

97 of the Front Piercer Support.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 {B( OR10-F L] 30/07/97




13. ADJUSTMENT OF THE AMPLITUDE OF THE NEEDLE
OSCILLATION

The needle oscillation of each machine is adjusted to a specific work for i
specific fabric (we strongly advice to send your fabric on ordering} before
leaving the factory.

This adjustment is a very delicate operation, therefore we strongly advice th
technician who has not a lot of experience with the maghine, net to change
this adjustment if not necessary. &

The object of the adjustment is to obtain a padded effect on the edge of the
hemstitch according to the class of materlal used. To increase the ‘amount of

this Nut upwards and then retlghten To decrease the amount of throw move
the Nut downwards.

14. FITTING THE PUNCHER

Turn the flying wheel and bring the Needle Bar 20 in its highest position, with
the needles widest apart. Fit the Puncher in the Puncher holder 105 (FIG 14),
and check that the point comes exactly in the centre of the slot made for it in
the Needle Plate. The height of the Pungher should be adjusted in such way
that its tail is coming +/- 1Tmm out at the back of the puncher holder (Fig 23).
Check by turning the flying wheel that the puncher is not touching the needle
plate. Re-tighten the Pumcher Holder Screw 106.

15. FITTING THE FRONT PIERCER

Place the Front Pierce in the hole of its Support 98 (Fig 13) with the lower
bend of the Pierce directed towards the needles. Press it upwards as far as it
will go. Check the position of the Front Pierce in relation to the Puncher as
explained it the paragraph ... about the adjustment of the length of stitch. Re-
tighten Screw 107 at the front of the Front Piercer Support.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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16. KNEE LIFTER

This attachment N° 147 (Figs 10 & 16) is used instead of Lever 196 to lift the
Foot, leaving the two hands to manipulate the work. It acts by means of the
Shaft 108 (Fig 16) and the Stop Pin controlling lever 109 (Fig 8): Thiis lever
acts on Rod 110 (Figs 3 & 5) which is responsible for lifting the Foot by its.

action on the Stop Pin by means of the large Lever 112 ( Flgs 3&595) By
liting the Presser Foot, Levers 197 & 198 release the presst
Tensions 27 & 34 (Figs 2, 3, 5 & 21)

17. TENSIONS

1. Needle Threads : IMPORTANT Do not attem_pt to ad}ust tensions when the

tensions should be light, just enough to make & perfect stitch. To release
the tensuons wuthout lifting the Presser Foot from the work, press lever 197,

2. Bobbin Cases : The BobbinCase Tensmn is:adjusted by means of Screw
78, acting on Spring 77 of the bobbin case. The more the screw is
tightened, the stronger the tension. The Bobbin Case tension should be
stronger than that of the needle treads. The tension of the former can still
be further strengthened by placing the Bobbin so that the tread unwinds in
the contrary directions to that indicated in Fig 11 & 12.

18. HOW TO TURN AT RIGHT ANGLES OR A SHARP TURN

When the Puncher has entered the last hemstitch and the needles are still
out of the fabric, turn the material at right angles taking the last hemstitch as
turning point, centinue sewing. There will be no additional hole made by the

Front Piercer,

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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PART TWO : ADVANCED MECHANICAL SETTINGS -

SPECIAL INSTRUCTIONS FOR MECHANICS ONLY

1.HEIGHT OF THE NEEDLE BAR

The needle bar 20 carries two marks a & B (Fig 21 & 22). To EdJLJSt the height

of the Needle bar, turn the wheel towards you until the Needie Bar reaches its

when making this adjustment, to check that the lower part of the Needle Bar
is parallel to, or in alignment with the Main Shaft. {N ¢ther words, see that the
needles are central in the needle hole of the Needle Plate Tighten Screw

208.

The needle bar can be adjusted without the use of marks “a” and “b” if, when
the needles are pushed up as far as possibie in the Needle Clamps, when
the Needle Bar at its Lowest position. In this position the eyes of the needles
should be exactly 4.20 mm below the pomts of the hooks in order to obtain
the right settings. &% g N

3. ADJUSTMENT OF THE CAMS

The three Cams 206, 207 & 208 (Fi g which control respectively the rise of
the Feed dog, the oscillation of the needles and the forward movement of the
Feed dog have a fixed position ene to the other. It is therefore only
necessary to adjust the position of these cams in relation with the Shaft 209,
which drives the Needle Bar assembly. This adjustment is made in the
following way. Loosen the two.screws “d” and “e” of Pinion D, which drives
the cam assembly (Fig 22) turn the flying wheel towards, you in the direction
of the arrow “f” until the Needle Bar is at its lowest position. Keeping the
wheel fixed in.this position, turn the three cams together. When looking
throtigh:the Cover Plate in C, two grub screws will be seen, which secure the
cam to the pinion which carries it (Fig 22). The adjustment is then done by
bringing one of these screws in a horizontal line “c” so that the lower part of
' the screw hole is at a tangent with the setting line. It is only necessary then to
ighten screws “d” and "e” on their shaft.
It may happen that at the position where the three Cams 206, 207 and 208
“Nave been placed, Pinion D is place in such a way that the screws “d" and
‘e are somewhat difficult to reach in order to thirteen them properly. In this
case, the best solution is to tighten these screws lightly, turn the wheel very
carefully and then tighten the screws “e” and “d” properly. This can be a
slightly difficult operation because during the rotation of the flying wheel it
has absolutely to be avoided that the Pinion D slips on the shaft.

INSTRUCTION MANUAL r}r,]L,rin (10 (BCOR10-E) 30/07/97
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4. ADJUSTMENT OF THE PUNCHER

The puncher is fixed on its support 105 (Fig 23) the latter being fitted to the
lower extremity of the Puncher Bar 250, supported by the coupling 251 (Fig
21). This Bar is driven from the Main Shaft by Eccentric 212, Connection 251,
Connecting Link 282, Shaft 283 and finally Lever 280 which acts:fanc;Coup -
251 (Figs | and 21) This adjustment should be done in severai ‘steps, wh:ch

as described in following paragraphs. :

4. 1 Adjustment of the Eccentric.

The eccentric 212 (Figs | & 22) is secured to the Main shaft by the two.
Screws V1 and V2, which can be reached through the small opening 213 at
the rear of the Arm. (Fig 3). Turn the wheel in the dlrectlon of the arrow ' this

to ascend. When this result has been obtalned re~tlghten screws V1 and V2.
This adjustment is particularly dellcate and dn‘flcult and great care should be
taken when it is made. :

4.2. Movement of Lever 280 ...
This lever should be adjusted i in such a mannerthat its downward movement
is equal to its upward movement from the centre of the shaft. For this purpose
the position of the shaft 283 should be adjusted in relation to the Connection
Link 282 (Fig 3) In order to do this, loosen Screw 281 and by successive
trials place Connecting | Llnk in the position previously indicated and tighten
Screw 281.

4.3. To adjust the Height of the Puncher

With lever 280 in its lowest position, loosen Screws 210 and move the
Puncher Bar higher or Lover:in Collar 251 (Fig 21) so that the lower extremity
of the Puncher Bar is exactly 16 mm above the level of the Needle plate.
Retighten the two Screws 210. Care must be taken that the clearance is
between the end of the Puncher Bar and not the Puncher Holder (Fig 23).

4.4. To place the Puncher Bar in position ;
Place the Puncher in its support (Fig 14) Set the Puncher Bar by slightly

Eiiflcosenim;; Screws 210 in order that the Puncher Bar can be turned so that the
Puncher enters the centre of the slot in the Needle Plate. It must be

~, uUnderstood that this setting of the Puncher Bar should be made without
“modifying the height of the Bar. Retighten the screws after the setting.

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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4.5. Definite positioning of the Puncher
The Puncher should be fastened in its Support so that , at its lowest posmon
the bend elbow comes exactly 1 % mm above the Ievel of the needle Plate
(Fig 23) In this position, the tail end of the shank should extend abaut 1 mm
above part *f of the Puncher holder. It is advisable to make sure that in its
lowest position, the point of the Puncher does not touch the separatmg pi
situated underneath the Needle Plate. :

5.NEEDLES

this movement through the Rocklng Lever oL ¥ whi h, in its turn, éxpands the
Needle Rods 42 & 43, these latter are.acting on the Needle Clamps 234 &
235, which are supported and are rocking on Studs 236 & 237, which are
situated on the main needle bar head. The two needle clamps are adjustable
along the slide holes "B” & “B"in the needie bar head and secured to the
latter by Nuts 238 & 239 (Flg ’15)

The parts necessary for the adjustment of. the needles are screw 230, Needle
clamp support nuts 236 & 237 on one hand, and the milled head Slide Screw
99 in Quadrant 100, on the other hand. These serve for all purposes of
adjusting the amount of needle oscillation.

5.2. FITTING AND ADJUSTING THE NEEDLES.

The needles are ﬂtted as explalned on page 3 of the General Instructions.
Their position is then adjusted, taking into consideration the two following
essential points, which should be the result of these adjustments.

1. At the open position the needles should be vertical.

2. At the closed position, they should come into the two grooves of the
Puncher, without touching it. (Fig 24) in order to obtain this adjustments, it
s advigable ta proceed in the following manner :

2, Start by fixing Button 99 in the position for which the exact amount of
“oscillation of the needles is wanted. It is recommended to place the button at
the lawest position in the Quadrant 100 machine 10-1, in the middle of
quadrant for machines 10-3, 10-4, 10-5 and 10-6.

The remainder of the adjustment consists in obtaining the two conditions
referred to above by successive trials on the Needle Clamp Studs 236 & 237

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) el L1
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and on Screw 230 in the following manner. Turn the wheel towards you ( in
the direction indicated by arrow “f") and bring the needles to their open -
positions making the first adjustment in this position by moving Clamps 234
8235 equally along the slide holes of the Needle bar. This open position is
limited on the outside by the dimensions of the slot in the Needle Piate. The"
need!esJ should be in an absolutely vertical position when they pierce the
material. s o

In order to obtain this positioning, loosen Locking Nuts 238 & 239 (Fig 15},
situated behind parts 234 &235. Re-tighten after adjustment, Continue to
the wheel towards you, and bring the needles to their closed p:
position make the first adjustment loosen screws 230 an
sideways, to bring the needles to the two grooves of the P

possible avoiding any contact with the moving parts. (Fig 24) Check that the

screw 230 is well tightened after the adjustment;

of the needles in

After every change it is necessary to re-checﬁihe po'sit;i*;”' :
the OPEN POSITION see previous paragraphs, (by:turning the flying wheel)
and if necessary re-adjust it. Then go back {¢.the CLOSED POSITION and so

on until in both positions the good adjustments are obtained.

6. ADJUSTMENTS OF THE HOOKS

Remove the Needle Plate to be able tg._reaéﬁr-'itiﬂe_ parts for the following
adjustments. i

6.1 Adjustment for Distance .

The points of the Hooks should not be set too far from the needles. In order
to avoid missed stitches. Nor should they be set to near the needles, so that
the points could get in contact with the needles. This could damage the hooks
and lead to frequent needle breakage.

It is recommended therefare to try to find the minimum distance possible
without any contact between the moving parts.

Loosen Gear Screws 215, 216,217 & 218 (Figs 8 & 25) and disengage Gears
219 &220 from gears 222 & 223, then loosen screws 224, 225, 226 & 227,
which are securing the Hook holders 228 & 229 (Fig 25). Turn the wheel
towards you to bring mark “b” of the needle bar to the lowest end of Bearing
204 (See Fig 21). Then bring the points of the Hooks close up to the
needles, by moving the Hook Holders 228 & 229 until the point of each Hook
's level with its corresponding needle without touching it. Re-tighten screws
224, 225 226 & 227 which secure the Hook Holders.

6.2 Positioning of the hooks

The points of the Hooks should be brought up to the needles at the position
in which the loop is ready to be taken. To obtain this result, bring the Needles
3ar to its lowest position by turning the wheel towards you as before
mentioned, The mark “a’ on the Needle Bar should coincide with the lower

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 30/07/97
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line of the Bearing 204 (Fig 22). Continue turning the wheel towards you,
causing the Needle Bar to ascend. Stop when the second mark “b”
corresponds with the lower line of the earring 204. Then turn the Hooks by
hand until their points are level with the needles. Now bring the two Gear
Pinions 219 & 220 into contact with Gear Pinions 222 & 223 and well trghten
Screws 215, 216, 217, 218.

NOTE : We recommend to verify that when mark “b” on the Needle Bar
coincides with the lower part of Bearing 204, the points of the Hooks are
exactly 1.6 mm above the eyes of the needles. As previou hi
distance is 4.2 mm when mark “a" on the Needle Bar corncud S wrth the Eswer
part of Bearing 204. : s

7. ADJUSTMENT OF THE FEED DOG

When the hooks have been adjusted, it is necessary to proceed immediately
with the adjustment of the position of the Feeddog- in re’lé’ﬁén to them.
Adjustment of the position of the Feeddog”iri relation to the Hooks Itis
important that the Feeddog should be set in such a way that it doesn't touch
the pomt of the hooks |n any of its poszt;ons

bringing Nut 95 forwards as far as it can ga in quadrant 96 (Fig 8). Then turn
the wheel towards you, and observe the movement of the feeddog in relation
to the points of the hooks. Ta make the necessary adjustments loosen screw
n" (FIGS 1, 8 & 26) and change the position of the feeddog so that , at the
end of its forward or backward position it doesn’'t come into close contact with
the points of the hooks. Tighten screws ‘n* after this adjustment.

Replace the Needle plate and see, as a result of the preceding adjustment, if
the Feed dog functions properly in the Needle Plate slot. Now attend to the
final adjustment of the Feed dog. The elements to check are the rise of this
Foot of the Feeddog and the slope.

The height of the foot of the Feed Dog should be adjusted in such a way that
when it is in its highest position the teeth extend about 1 mm above the
needle plate. If this is not the case proceed as follows : Turn the wheel
towards you until the feed surface starts its upward movement. Loosen the
Screw ‘m” of the small lever controlling the rise of the Feed surface (Figs |,
24 & 26) and raise the latter until the teeth are just above the level of the
. Needle plate (Fig 26) then tighten screw “‘m". In this position the Feed surface
~ should be horizontal. If this is not the case, correct the inclination of the feed
_ surface by loosening the Nuts 269 & 270 (Fig 26) and turning screw 267
secured by Locking Nut 268. (Figs |, 8, 25 & 26) Don't forget to retighten
Nuts 269 & 270 and the Locking Nut 268 after the adjustment.

NSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) Lty
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8. ADJUSTMENT OF THE PRESSURE FOOT SHAFT

Remove the pressure foot to gain access to Lifter Lever 195 (Fig 21). Place
this lever 196 in its horizontal position with the Lifter Block 111 resting upon
it. In this position there should be exactly 36.50 mm between the lower
extremity of the pressure foot shaft and the Needle plate. '

If this is not the case, proceed as follows : 5_
Loosen Screw 271 and move the Pressure foot shaft up or dawn in order to
obtain the necessary 36.50 mm between the lower extremity of the shaft and
the needle plate. Retighten the Screw 271. Replace the Pressure Foot at the
extremity of the shaft. Take care that the feet of the Pressure foot are parallel
to the surface of the Feed dog in the needle plate. (Fig 5 & 21).

9.THREAD-TENSION CONTROLLERS

Tensions 27 & 34 each comprise a Shaft 120 (Fig 29);.on which are placed
in the following order : two Tension Discs 121, separated by Roller 123

(on which the thread is sliding), followed by the Tension Release Washer
122, the Spring 125 and the Milled head Nut 92, Roller 123 rotates freely on
Shaft 120 and the thread it carries passes between the two Tension Discs
121, which are pressed one against the other. by Spring 125 and the Washer
122 causes the tension on the thread. In additicn, the tension units 27 & 34
also have a system of thread control. This system is composed of a Spring
126 for tension 27, and 127 for Tension 34, terminating respectively in
Thread guides 28 & 35, These springs are fitted on the smooth part of the
shaft 120 and their angle end fits into Groove 128 of the Shaft. The amount of
movement of these springs is determined by a recess cut into the shoulder of

the Collar 129.

As indicated on Figs 27 & 28, the Tension 27 is secured to the machine by
screw 101 on Shaft 120 and Screw 102 attached on the collar 129. Tension
34 is in the same way secured by Screws 103 & 104.

The function of the Thread controllers is to put pressure on the needle

threads until the needles pierce through the fabric.
To release or increase the tension on the needle threads : loosen Screws 101

& 103 and turn the Shafts 120 or 120 bis in the required direction, retighten
then the Screws.

To adjust the position of the Collars 129 & 129bis | ‘
Check by turning the flying wheel if the Tension controller springs are resting

ori the shoulders of the recesses cut into the collars when the needle begins
to pass through the fabric. If this is not the case loosen sCrews 102 and 104
and adjust the position of these collars. Retighten the screws after.
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10. HOW TO REMOVE THE HOOKS

Loosen screws 250 & 215 (Fig 9 & 30) which secure the Stop Plate 252
Bobbin Case and remove this Stop Plate. It is then easy to remove the
Bobbin Case Base. The hook appears then as shown in Fig 30. Loosen.
withdraw Screw 253 which passes through the centre of the hoo
can then be drawn upwards and removed from its shaft. (See Fig

11. HOW TO ADJUST THE LOOP RELEASERS (STITCH
FORMATION)

The loop releasers 256 shown in Fig 9 and represented alor
making it possible that the thread is passing between the Re
Bobbin Case and the recess in the Needle Plate
action of the finger “d” (Fig 31) of the loop r

With the machine threaded, ready for sewing he bolts of the table open,
turn the flying wheel towards you until the loops have been taken. The Gibs
258 & 259 of the Bobbin Case Base (Fig 9) are situated in the recess of the
needle plate, but towards the rear of this recess, that is to say, the furthest
away from you. Continue turning the flying wheel towards you, and you will
see the Gibs move towards the frontai part of the recess, that is to say it

comes towards you. They should have arrived in this position when the Hook
has made about two-thirds of a turn after that the loop has been taken (this is
when the thread starts to esgape from the Bobbin case).

To verify the correctness of this adjustment, check if the Finger “d” of the
looper releaser releases the beak of the Bobbin Case in time to enable the
thread to pass into the recess of the Needle Plate.

If this movement is not corre e by the machine, adjust the positions by
loosening the Screws 260 & 261 (Fig 9) and moving the parts 262 & 263 of the
Hook support. Retighten-th;a SCrews firmly after adjustment.

12. ADJUSTMENT OF THE HOOK GUARDS

The funétion of the H_t)bk Guards 264 (Fig 30 & 31) is to prevent the points of
the Hooks from cotning into contact with the needles. The adjustment of ?hese
Guards consist in bending them outwardly as to give the greatest protection to
the Hooks, However, they shouldn’t be bend to much outwardly, because

then they may come themselves in contact with the needles and bend or break

them,

— AT e MRS e
INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) 1
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13. HOW TO CHANGE THE HOOK ROTATION DIRECTION

As explained on page 3 of the instruction manual (part 1) it may be advisa;. e,
in cases where a thread of poor quality is used to change the dlrec:flcn of
rotation of the hooks to avoid frequent breaking of the thread.

As most threads have a left twist (to check the twist of your tf
described in page ...) the right hand hook should be chang
show the disposition of the Hooks before this modification,
with the hooks rotating in opposite directions. Fig 33 & 34 show. | :
disposition of the hooks after modification of the rotating dzrechon of one of
the hooks, in other words, with the hooks rotatlng in the same d|rect|on

Proceed as follows to adapt the machine :

Remove the guards of the Pinions 301 &
Then loosen screws 300 securing PinionsSO

Modify the direction of plmon 220 as show
Replace the shaft 221 and thirteen Screws 300 and 303.
Now, time the Hooks, as explained in the ‘appropriate paragraph of this

instruction manual, taking care to tighten all the screws which have been
loosened during this operation.

— 7
INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E) s0/07/e
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14. RECOMMENDED SPARE PARTS

Puncher_: Part n® : 6039-x
x being the type of CORNELY 10 machine
For example : puncher 8039-3 fits the machine CORNELY 10-3

Front piercher : Part n° : 6069-(x-1)
x being the type of CORNELY 10 machine
For example : Front piercer 6068-2 fits machine 10-3

Needles : Part n°s : 727/F80, 727/F90, and 727/F10
227/F90 is the standard needle used for most types of

Pressure Foot Body : 6033 and 6034
6033B and 6034B are for CORNELY 10-1 to 10-6
6422 and 6423  are for CORNELY 10-7 te{10-9

Pressure Foot Shoe : 6035 and 6036
6035B and 6036B are for CORNELY 10-1t
6316 and 6317 are for CORNELY 10-5 to 10=

Feeddog : _ S

Part n° : 6149 is suitable for machines 10-1, 10-2 & 10-3
Part n° - 8150 is suitable for machines 10-4, 10-5 & 10-6
Part n° - 6418 is suitable for machines 10-7, 10-8 & 10-9

Needle plates :
Part n° - 6227 is suitable for machines 10-1, 10-2, 10-3 & 10-4

Part n° - 6378 is suitable for machines 10-5 & 10-6
Part n° : 6417 is suitable for machines 10-7, 10-8 & 10-9

Hook assembly i Part n® 6917

Bobbin: Part n° 7565:.3?'5'

The complete set : Part n° = T-10 pcs 1 year for Cornely 10-3

Contains : 100 Needles 727F90

20 Bobbin 7568
2  Hook assembly 6217
5 Needle plate+Needle guide SET 6227-3
2 Puncher 6039
5 Front piercer 6069
1 Feeddog 6149
2  Spring 6190
2 Spring 6191

INSTRUCTION MANUAL CORNELY 10 (BCOR10-E)
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PRILOHA 2

Vysledky merania pevnosti a aznosti Sijacich niti
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PRILOHA 3

Zdrojovy kod v Matlabe



program pre vyhodnotenie vrasnenia - ,vrasnenie"

clear all; % rtunload;

1oad VV.mat;
przprepocet(VV)F

figure;
mesh{pr];grid on;title ('namerena data');zlabel ('mm'); $vykreslenie
nameranych hodnét

fl=filtr2 (VV',0.05);
f2=filtr2(£f1',0.05);% cela VV filtrovana
f2c=f2

figure;
mesh (f2); grid on; title('filtrovany vzorek cela');

matice=£2() ;
y=f2(:,1);
Finl e
N=length (y) ;
M=length(z) ;

prumer = mean (matice);
prumer cely=mean (prumer) ;
hodnota=0;

for i=1:N;
for 5=1:M;
hodnota=hodnota+abs (£f2 (i, j)-prumer cely);
end;

end;

vrasnenie =hodnota/ (N*M}

hodnota=0;

for i=1:N;
for j=1:M;
hodnota=hodnota+ (£2 (i,j)-prumer cely)"2;
end;

end;

sigma =hodnota/ (M*N)

t2 LS=f2;

£2 LS([49:end], :)=(];
fiquu;

mesh (£2 1S); grid on; title('filtrovany vzorek lava strana vzorky'):

mMatice=£2 LS();
=52 181, 1)
2=f2 Ll =rai)ie

r



N=length (y) 7
M=length(z)

prumer = mean (matice) ;
prumer_cely=mean(prumer);
hodnota=0;

for i=1:N;
for j=1:M;
hodnotazhodnota+abs{f2_LS{i,j}-prumerﬁcely);
end;

end;

vrasnenie_LS=hodnota/{N*M}

hodnota=0;

for i=1:N;
For: =1 M7
hodnota=hodnota+ (f2 LS (i, ])-prumer cely)"2;
end;

end;

sigma_LS=hodnota/ (M*N)

2 PS=12;

F2 PS([1:49],2)=[1;

figure;

mesh (f2 PS); grid on; title('filtrovany vzorek prava strana vzorky');

matice=f2 PS();
=2 PS (1)
a=57) PE (1,000
N=length (y) ;
M=length(z) ;

prumer = mean (matice);
prumer cely=mean (prumer) ;
hodnota=0;

For i=1:N;
for j=1:M;
hodnota=hodnota+abs (£2 PS(i,j)-prumer cely);
end;

end;

vrasnenie PS=hodnota/ (N*M)

hodnota=0;

for i=1:N;
for j=1:M:
hodnota=hodnota+ (£2 (i,]) -prumer_cely)"2;
end;

end;

8igma_PS=hodnota/ (M*N)




PRILOHA 4

Grafy a tabul’ky jednotlivych hodnot vrasnenia vzoriek azury




OSNOVA

EPIC PLATNO OSNOVA =5
— | vrasnenie | vrasnenie LS [ vrasnenie PS |
vzorky vzorky vzorky
| e
ST 01115 0,1195 0.1018
NV 0,0523 0,0346 0,0704
RN
NN 0,1024 0,0733 0,1188
[
PPN 0,0834 0,0344 0,1012
™ 8N | 01035 0,0642 01189
PN 0,0681 0,083 0,055
RF 0,0276 0,0279 0,0204
EPIC SATEN OSNOVA
vrasnenie vrasnenie vrasnenie
vzorky LS vzorky PS vzorky
Sk 0,1348 0,1204 0,1439
I
NV 0,1019 0,0855 0,1189
NN 0,1156 0,116 01127
PPN 0,1081 0,0722 0,1307
BN 0,0869 0,0375 0,0971
PN 0,0705 0,0701 0,0706
RFE | 00276 0,0279 0,0204
EPIC DAMASEK OSNOVA
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
ST 0,1357 0,1323 0,1352
NV 0,0884 0,071 0,0939
NN 0,0562 0,0619 0,0512
PPN 0,1102 0,0506 0,1296
BN 0,0354 0,0284 0,041
PN 0,0417 0,0501 0,0334
RF 0,0276 0,0279 0,0204
’7 RASANT PLATNO OSNOVA
vrasnenie | vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
ST 0,1 0,1123 0,0911
NV 0,0987 0,0942 0,1033
NN 0,0996 0,0865 0,114
EBN._ |~ 05104 0,0959 0,1255
BN | 01057 0,1074 0,1034
PN 0,1051 00927 | 01169 |
RF 0,0274 0,0279 0,0204
~ RASANT SATEN OSNOVA |
vrasnenie | vrasnenie LS | vrasnenie PS
| vzorky vzorky |  vzorky |
ST 0,0951 01003 " 00871
LNV 01478 | 01268 | 0112
oW ] o725 | oosat |R0A792 0
PPN | otiss | 009% | 01405
BN 01147 01404 | 00816
PN 0,1446 00988 | 0183
[ RF 0,0274 OIn278 NN e D206

[ o 01

EPIC PLATNO OSNOVA
02
018 [
0,16
0,14
012
o 01 t\
0,08 “-vf"”A\
0,06 /\ =T
004 | £
0,02 l_ =
] - S e e e
5T NV NN PPN BN PN RF
—&— wasnenie vorky —&— wasnenie LS wzorky wﬁsneme?smm;i
EPIC SATEN OSNOVA
i e |
— =1
ST NV NN PPN BN PN RF
:—f—vrtmnvwky —I—w&snenne LS vzorky vrésnenie PszqI_g'yg

EPIC DAMASEK osnow\

5T NV NN PN RF

—e— vrasnenie vzorky —8— vrasnenie LS vzorky vrasnenie PS vzorky |

RASANT PLATNO OSNOVA

02

0,18 !
0,16 |
0,14
0,12

0,02 \\'

0 e e - ==
ST NV NN PPN BN PN

0,08
0,06

RF

| —a— vrasnenie vzorky —8— vrasnenie LS vzorky vrasnenie PS vzorky

EPIC SATEN OSNOVA

0,18
0,16
0,14
0,12

0,08 5
0,06 e =
0,04
0,02

o

vrsneme PS veorky



— RASANT DAMASEK OSNOVA S|
== | vrésnrinie—dvvrasnenie LS [ vrasnenie PS |
vZorky vzorky VZO
st | 0.0999 0,1087 glog;;;
=NV, | 00043 0,0827 0104 |
= NN | 01034 0,0629 0.1384
PPN | 0,1208 0,093 01418
= BN 0,0894 0,0746 0,1005
& PN | 01354 0,1268 0,141
i 0,0274 0,0279 0.0204
DUAL DUTY PLATNO OSNOVA -
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
s 0,0568 0,0636 0,0512
NV 0,0707 0,0888 0,0543
NN 0,0879 0,0511 0,197
PPN | 00927 0,07 01122
BN 0,0871 0,0752 00965 |
PN 0,0495 0,0573 0,0399
RF 0,0276 0,0279 0,0204
DUAL DUTY SATEN OSNOVA =
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
osnova vzorky vzorky vzorky
ST 0,1329 0,1379 0,124
NV 0,0788 0,0525 0,1031
NN 0,1008 0,0839 0,1162
PPN 0,0641 0,0603 0,0678
BN 0,0693 00716 | 00652
PN 0,1033 0,0655 0,129
RF 0,0276 0,0279 0,0204
DUAL DUTY DAMASEK OSNOVA
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
ST 0,1201 0,0602 0,1686
NV 0,0662 0,0544 0,0781 |
NN 0,0608 0,0467 0,0751
PPN 0,0819 0,0465 0,1152
BN 0,0854 0,0544 0,1122
PN | 00824 0,0615 0,1024
RF 0,0276 0,0279 0,0204

RASANT DAMASEK OSNOVA

ST NV NN PPN

|—— vrasnenie vzorky —#— vrasnenie LS vzorky

BN PN RF

vrasnene PS vzorky |

DUAL DUTY PLATNO OSNOVA

0,2
0,18
0,16
014
012

008
0,06

0,02

5T NV NN

BN PN RF

[=#= wisnenie vzorky 8- visnenie LS vzorky _ widsnenie PS vaorky | |

DUAL DUTY SATEN OSNOVA

0,18
0,16

—— whsnenie vzorky —8— wrdsnenie LS vzorky _ wrdsnenie PS vaorky |

DUAL DUTY DAMASEK OSNOVA

BN PN RF




UTOK

EPIC PLATNO UTOK

vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
B st 0,0546 0,0576 0,0494
NV 0,0433 0,0337 0,0535
NN 0,0289 0,026 0,03
I PPN | 0,068 0,0692 0,0675
B BN - | 0,0355 0,0323 0,0377
PN 0,0422 0,0257 0,058
RF 0,0262 0,0298 0,021
EPIC SATEN UTOK
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
ST 0,0675 0,054 0,0813
NV 0,0308 0,029 0,0321
NN 0,0485 0,0522 0,0447
PPN 0,0638 0,0396 0,0858
BN 0,0421 0,0323 0,0523
- PN 0,0377 0,0463 0,0287
| FRF 0,0262 0,0298 0,021
EPIC DAMASEK UTOK
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky vzorky vzorky
ST 0,0438 0,0308 0,0546
NV 0,0786 0,0464 0,1059
NN 0,0525 0,0346 0,0704
PPN 0,0768 0,0415 0,1066
BN 0,0393 0,0234 0,0537
PN 0,0268 0,0228 0,0315
RF 0,0262 0,0298 0021 |
RASANT PLATNO UTOK
J vrasnenie | vrasnenie LS | vrasnenie PS
vzorky | vzorky vzorky
ST 0,0316 0,0252 0,035
NV 0,0327 0,0298 0,0352
NN 0,0254 0,0259 0,0237
PPN 0,0287 0,0224 0,0347
BN | 00316 0,0252 0,035
PN 0,0295 0,02 0,0324
L RF | 0022 | 00298 | 0021 |
;- RASANT SATEN UTOK
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
e vzorky ﬁ___\{gm__w_"'}o_rkf__
BE ST | 00329 | 00246 | 0035
BNV ) 0031 |- S0008 W0, (e S
NN | oozs1 | "oo0219 | 004
PPN 00267 | 003 | 00255 |
BN 0,049 00231 | 00252 |
PN 0,0319 00385 | 00232 |
B RF 0,0262 00298 | 0021 |

EPIC PLATNO UTOK
o1z
01 )
008 |
o 006 g B _
e = \"'_"'_.""“-«.
002 | \\‘%/ — . —
0! — —

31 NV NN PPN BN PN RF

|—#— vrasnenie vzorky & vrasnenie LS vzorky  vrasnenie PS vzorky |

012

01

0,08

o 0,06
0,04
0,02

1]

| vrisnenie vzorky —® vrasnenie LS vzorky  wrasnenie PS vaorky |

0,12
0,1

008 | —
006 |
004 |

o002

—&— vrdsnenie vzorky —8— vrasnenie LS vzorky  vrasnenie PS vzorky |
RASANT PLATNO UTOK
0,08
0,07 -
0,06 :
0,05 - - -
¢' 0‘0‘ = —

0B e ——v——__§
0.02 - —— = =
0,01 -

e s

sT NV NN PPN BN PN RF

—a&— yrasnenie vzorky —8— vrdsnenie LS vzorky vrasneme PS vzorky

0,08
0,07
0,06
0,05

o 004
0,03
0,02
0,01

0

| —— vrasnenie vzorky —8— vrsnenie LS vzorky

EPIC SATEN UTOK

sT NV

NN PPN BN PN RF

EPIC DAMASEK UTOK

RASANT SATEN UTOK

BN PN

ST RF

NV NN PPN

vrasnenie PS vzorky |




© RASANT DAMASEK UTOK i :
l:::”_—"]dﬁsnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS | | FAREAT DNt U row
- vzorky vzorky | vzorky | e oa
ST 0,0587 0,0397 0,0781 | o007
N | 00253 0,0245 0,026 55
T NN | 00206 0,0366 00216 | | £oo | m -
~ppN | 00311 0,0325 0,0293 | 58 N~ ¢
BN | 0025 0,0226 [ 7T e A e e e -
PN 0,0261 0,0234 0,0285 _ S' W W PN BN PN RF |
[ RF_| 00262 0,0298 0,021 S e v s e |
DUAL DUTY PLATNO UTOK [ -
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS i DAL DURE PEATNG GTON |
vzorky vzorky vzorky | 0,04
st | 00325 0,0256 0,0341 ‘ "f:;l =
NV 0,0251 0,0249 0,0252 e B =
NN 0,0335 0,0288 0,0377 % o] - )
PPN 0,0294 0,0244 0,0343 | 0w i
BN 0,0345 0,0334 00328 | | °'°°§‘;;' RIS A O ST
PN 0,0335 0,0288 0,0377 ‘ ST W NN PPN BN PN RF
RF 0,0262 0,0298 0,021 | | | —#wisnenie vzorky —® wsnenie LS vzotky wasnenie PS vzorky | |
DUAL DUTY SATEN UTOK Ty i el
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS
= vzorky | vzorky [  wvzorky | | L ;
ST 0,0308 0,0244 0,0356 R S e ,,;;j—% i
NV 0.0286 0,0223 el = EaEEta e e
NN 0,0304 0,0316 0,0297 (B e T PG Al
PPN 0,0268 0,0201 0,0327 001 — |
BN 0,0312 0,0332 0,0291 R e s ]
PN 0,0317 0,0334 0,03 . ST W NN PPN BN PN RF
RF 0,0262 0,0298 0,021 | [ vrasnenie veorky @~ wasnenie LS vzorky _ vdsnenie PS vzorky |
DUAL DUTY DAMASEK UTOK [ DUAL DUTY DAMASEK UTOK
vrasnenie vrasnenie LS | vrasnenie PS | |
vzorky vzorky vzorky Dog e . 1
W st | 0,0365 0,0359 0,0373 . _ \\“jr”’:l“‘“?""i%-ﬂ i
NV 0,0351 0,0361 0,0238  oms| - Ny -
NN | 00278 0,0228 0,0326 % e
PPN 0,0328 0,0274 0,0298 i e
BN 0,0289 0,0248 0,0328 | e v T B e e
PN 0,0328 0,0274 0,0298 : 1 e
RF 0,0262 0.0298 0|021 | | —#— vrasnene vzorky —8— vrasnenie LS vzorky vrasnenie PS vzorky |




OSNOVA

o DUAL REF. | |
PLATNO EPIC RASANT DUTY VZORKA | | PLATNO OSNOVA
| PLATNO
st | 0,115 0,1 0,0568 0,0276 | 042 +
NV 0,0523 0,0987 0,0707 o e ST —x
—wv | o024 | 009% | 00879 i i e =N
PPN | 00834 0,1104 0,0927 Rt e |
BN 0,1035 0,1057 0,0871 I b b N _:_zzfgggni,
Ej ~0,0681 0,1051 0,0495 B : |
oL — * -
5T NV NN PPN BN PN |
5 : _
RASANT DB?‘E V;CE;KA ! SATEN OSNOVA !
0,0951 0,1329 0,0276 016
0,1178 0,0788 | oml K . '
0,1385 0,1008 | e [ Yo e O . | [eepc
0,1188 0,0641 o8 5 N = | = RASANT
01147 | 0,0693 | ooet— e )
0,1446 0,1033 | "Df"; = ) A = SO A
Iu - e
5T NV NN PPN BN PN
= - . . =
DAMASEK | EPIC | RASANT BB?:F VZORKA b sei
ST 0,1357 0,0999 0,1201 00276 | | o ] _
NV 0,0884 0,0943 0,0662 amioaees e = e e vl ,
NN 0,0562 0.1034 0,0608 O =R o A | S
PPN 0,1102 0,1208 0,0819 | 2 o008 L RS S i !
BN 0,0354 0,0894 0,0854 | ow ———% \ = | —n vzZoRK |
PN 0,0417 | 0,1354 0,0824 - e S e | |
2 [ ERpR P

ST NV NN PPN BN PN




UTOK

/Ti DUAL REF.
| PLATNO | EPIC RASANT DUTY VZORKA
ST 0,0546 0,0316 0,0325 0,0262
ST ]
NV 0,0433 0,0327 0,0251

NN 0,0289 0.0254 0,0335
[EENN

PPN 0,068 0,0287 0,0294
PPN |

BN 0,0355 0,0316 0,0345
E:_D_.MQ 0,0295 0.0335
| DUAL REF.
SATEN EPIC RASANT DUTY VZORKA
| SATEN |

ST 0,0675 0,0329 0,0308 0,0262
ST |

NV 0,0308 0,031 0,0286
BNV

NN 0,0485 0,0281 0,0304

PPN 0,0638 0,0287 0,0268

BN 0,0421 0,0249 0,0312

PN | 00377 0,0319 0,0317

( : DUAL REF.
DAMASEK | EPIC RASANT DUTY VZORKA
ST 0,0438 0,0587 0,0365 0,0262
NV 0.0786 0,0253 0,0351

NN 0,0525 0,0296 0,0278

PPN 0,0768 0,031 0,0328 |
BN 0,0393 0,0235 0,0289

PN 0,0268 0,0261 0,0328

PLATNO UTOK
0,08 |
0,07
| ome A\
0,05 ‘-'"\... - A "
| o 004 - / \ e
| - lr"'
003 = S % -
{iS= 007
001 |
0! s
sT NV NN PPN BN PN
| SATEN UTOK
|
0,08
0,07
0,06 + \ el — A g
| 0,05 | : .", _\ .
b e
o 0,04 : ' -~ L —
T e —
0,02 = il
0,01 H
0
ST NV NN PPN BN PN
| DAMASEK UTOK
0,09 ;
0,08 -
| 0,07 A
0,06 A - ; : i
vd
0,05 / )
= thor! f > ==
0,03 i __‘__‘_____=_3t S—
[ 002 + &
0,01
P I

—+—EPIC
“ RASANT
DUAL DUTY ||
—=— REF. VZORKA ||

[—e—EPIC_ i

" RASANT
—&— DUAL DUTY |

I |+REF.V20iji



PRILOHA 5

Grafy a tabul’ky jednotlivych hodnoét charakteristiky tvaru azury

Snimky obrazovej analyzy vzoriek azury




REFERENCNA VZORKA

f*f_f_mﬁ_vzorka osnova |
L — | ekv. 7
: Wc@a priemer obvod kruhovost
polozka | [mm?] (mm] [mm] [mm?]
1 283 1,90 6,60 0,82
= 2,50 1,79 6,15 0,83
3 258 | 181 6,07 0.88
ﬂ"\fﬁd 1,81 6,06 0,89
r5/_”#—;fé§-_. 1,90 6,41 0,87
S| 289 1,92 6,43 0,88
l/?/“—_faz—ﬁ 1,90 6,48 0,84
I'/a’d 2,72 1,86 6,36 0,84
e 28] 1,89 6,25 0,90
"ﬁ_’_—é,_gg—-_ 1,95 6,56 0.87
i 2,76 1,87 6.34 0,86
s | ote 0,05 0,20 0,03
[ Referenéna vzorka utok
/‘r;ﬂla ?kv' obvod 1 kruhovost
. polozka c['mmzl p{:_ﬁm‘i’r [mm] [mm2]
) 1,89 6.1 0,95
2 1,87 6,37 0,85
3 2,82 19 6,34 0,88
4 28 | 189 6,21 0,91
5 27 1,85 6,18 0,89
6 2,28 17 5,69 0,88
7 26 1,82 6,04 0,90
| B 2,87 1,91 6,4 0,88
=g 2.82 1.9 6,41 0,86
[ 10 25 1,79 59 0,90
R 2.7 1,85 617 0,89
=T 295 1,94 6,39 0,91
e 2.72 186 6,18 0,89
s | o018 O,E__"io'.z__o,o:ﬁ

REFERENCNA VZORKA

7 —#— plocha [mm2]
B ekv. priemer [mm] | |

== + | —d— obwod [mm]
= '“_._"___._-H_‘_‘_. “ kruhovosf [mm2]
1 2 3 4 5 6 7 8 5 10
REFERENCNA VZORKA
UTOK

T
6 F“'WW
5 | | —#— plocha [mm2]
L |~ ekv. priemer [mm]
3 ._.,_HW —a— obvod [mm]
2 {a—a—a—=a- —a———a—u—0 - kruhovost [mm2] ||
1 et | : e
0 s 1|

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12




PLATNO OSNOVA

mtno osnova ST .
|/—— T ekv. f EPIC PLATNO ST
priemer obvod | kruhovost i oo ;
[mm] [mm] [mm?)] .
e Bies 0.84 l: PENEE —NE et
2 1,73 5,99 0,82 | o I I_:_—;wm;ilamm"::mm |I
3 1,75 5,88 0,87 | 2 m | —&— obvod [mm] f
i) e L T 5,91 0,85 e s mmene ol
5 2,89 1,92 6,59 0,84 | 123 4558678393 w0n |
- e, o 6,39 0.75
7 2,70 1,85 6,40 0,83
8 2,62 183 6,70 073
9 2,24 1,69 5,86 0,82
10 3,04 1,97 6,98 0,78
1 2,62 1,82 6,32 0,82
X 2,57 1,81 6,30 0.81
s 0,24 0,08 0,37 0,04
Epic platno osnova NV |  EPIC PLATNO NV
G| ekv. - OSNOVA
plocha priemer obvod kruhovost | [
polozka mm [mm] [mm] [mm’] s
1 2,44 1,76 5,88 0,89 | & e a e aa | [—plocalom2 ||
2 2,74 1,87 6,50 0,81 I 4 - — :m’m‘;'"‘""
3 2,82 1,90 6,50 0,84 |ttt | o |
4 223 *:g 2'2:3 2‘2; | 12 .3 ARG T ; 9_ |.n 1-1_..
5 ! 1 il : ] e =
6 2,36 1,73 6,25 0,76
’» 7 2,41 1,75 6,14 0,80
8 2,36 1S 6,18 0,78
9 2,39 175 6,04 0,82
10 2,33 1572 6,82 0,63
i 293 1,80 5,99 0,89
x 2,53 1,79 6.24 0,82
S 0,19 0,07 0,27 0,08
Epic platno osnova NN - ! wog‘;"f MY
locha *."“’- obvod kruhovost
woetia | SO | prmer |y | e , o
1 235 1.73___—-_-__6.58 068 | o W i::?;‘l:“"j:m]
2 2,16 1,66 578 0,81 : |—4— obvod [mm]
3 2,35 173 | 591 | 085 | gttt [ et
T 179 | 647 | 075 e e
T Y 666 | 066 |
o A T R E e e L e
BT 24| 170 oorsIE0E
T . e e
[Te [ 221 | 1es | 680 |@ 080
w0 T 227 | im0 | se2 | 08 |
5. |z | 624 | 077
_ s | o016 | 005 | _EE__EEB_?’_#




r’ ”'____J_E_p_ic platno osnova PNN

”/,/ plocha f::_;e obvod | kruhovost
DLl i s I
1 [FaieEd 2,00 6,89 0.84
9 2 1,86 6,40 0,83
Va’ B 1,85 6,82 0,72
B 1,88 6,58 0,80
>37 1,74 6,33 0,74
246 | 1,77 6,49 0,73
[ 275 1,87 6,59 0,80
2,57 1,81 6,31 0,81
2,98 1,95 8,04 0,58
2,61 1,82 6,50 0,78
271 1,86 6,70 0,76
0,23 0,08 0,51 0,08
Epic platno osnova BN
plOChza pr?::{ T obvod kruhov?sr
[mm’] (mm] [mm] [mm’]
1 2,58 1,81 7,74 0,54
2 2,57 1,81 6,82 0,69
3 293 1,93 7,01 0,75
4 207, 1,88 6,96 0,72
5 2,96 1,94 773 0,62
6 3,05 1,97 6,93 0,80
7 279 1,88 6,56 0,81
8 3,18 2,01 6,96 0,82
9 37 2,01 715 0,78
10 2,93 1,93 6,94 0,76
11 3,69 T, 7,36 0,86
X 2,97 1,94 711 0,74
0,32 0,10 0,37 0,09
Epic platno osnova PN
E locha '.3'“’- obvod kruhovost
pozka | e p[ﬁ::;” (mm] (mm’]
1 2,49 1,78 6,29 0,79
2 2,42 1,75 6,22 0,79
3 2,50 1,78 6,16 0,83
4 2,60 1,82 8,30 0,47
5 269 1,85 6,38 0,83
6 2,47 1,77 6,75 0,68
7 2,70 1,86 6,41 0,83
8 2,38 1,74 5,96 0,84
LI 1,70 593 0,81
|10 385 | 180 | 650 0,76
X 2,51 1,79 6,49 0,76
= DR
s | ofs | ops | ceEET

EPIC PLATNO PPN
OSNOVA

10
2 -
{555 ""“f"‘*‘_‘_‘—-—_.-—._‘_./\ |—#— plocha [mm2)]
| | —#— ekv. priemer [mm] ||
—&— obwod [mm]

4
| “_‘:‘:‘:‘Z.;q::ﬁ::
| ?l" “ kmuhovost [mm2] ||
pE==sssas s :
12 3 AR R T e 10
|
EPIC PLATNO BN
OSNOVA
10
i o e e e [—+— plocha [mm2)
4 B = | | —m— ehv. priemes [mm] ||
(St = : — = 4| |——obvod [mm]
2 o % & = a8 | imuhovsl[mm2] |
o e e |
1 2 3 4 5 5 7 @ 9 0u .
|
EPIC PLATNO PN
OSNOVA
10
. | [~ plocha [mm2]
5 ‘—a—/\'/“"—*——a—r/‘ —8— ekv. priemer [mm]
2 m:;:;:;::l?t:r:! «— kruhovost [mm2]
B e e




PLATNO UTOK

Epic platno utok ST

rr//—[//—ym’oc"',a:ek“ obvod kruh ¢ | Mm“ |
3 riemer Trunovos |
| polozka (mm°] p'[mm] [mm] (mm? |
L —— 8 |
’—/1/_‘__,_,2.7_9.—-— 1‘88 6'?8 0‘76 |5 ‘\‘_'W—“—-H—i—‘ [
— e | 1w | e [ ow | . i EE =T
|,/3f_~£i7__ 1,95 6,47 0,89 e eeeesgglimamin |
1 — kruhovost [mm; |
P’-’«,{(ZL 185 6.08 092 | Pomaeaaaaes | fmm2] ||
5 2‘_{3 1.86 6,10 092 .| 1 2 3 4 5 6 7 & %2 010
—5 | 244 | 176 | 566 | 0%
[//7; 2,75 1,87 6,14 0.92
|/3/_’-_._2_19____ 1,89 6,30 0,88
9 267 1,84 6,02 0,93
10 2,69 1,85 6,14 0,90
’Tﬂ 53 1,86 6,18 0,90
[
12 2,66 1,84 6,01 0,92
e |
X 2,73 1,86 6,18 0,90
| B
s 0,12 0,04 0,27 0.05
Epic platno utok NV ; : !
ook ekv ' mcmnow '
= plocha p obvod kruhovost
polozka 2 priemer 2 [ |
[mm-] [mm] [mm] [mm] i |
s |20 1,93 6.23 0,94 Ll |
2 2,93 1,93 6,43 0,89 s _ . | | ek premes o) |
3 2,90 192 624 0,94 eeererser et I |
4 2,90 1,92 6,30 0,92 i s e rvampa ey o e |
5 269 185 617 DBQ |23i55?89|ﬂ|11213
6 2,96 1,94 6,33 0,93 i
[ 7 2,82 1,89 6,31 0,89
8 2,84 1,90 6,24 0,92
9 2,83 1,90 6,32 0,89
10 2,67 1,84 7,03 0,68
1 2,95 1,94 6,30 0,93
12 2,80 1,89 6,23 0,91
13 3,10 1,99 6,40 0,95
| X 2,87 1,91 6,35 0,90
| s 0,11 0,04 0,22 0,07
L Epic platﬂﬁt_dk NN EPIC PLATNO NN
ekv. e e i dioe
‘ polozka plocha : obvod kruhovost
[mm?] priemer {mm [mm?]
= _[ﬂm_]_ 4  — B
F i B i B ¢ e [ | 089 | =
W2 om0 | {00 peEy 2 MRS = ‘ Bt
O A 1,86 6,37 0,84 ' zl‘_/m..*’t—*.:_rm- | oot (o
|_cool el B 1,84 T R e B L sesa S me -
e |;3455?8910
v D T ) e |- | 633 | 093 |
| 6 | 258 fifz- = |ria 00, M| SR U0 S
g2 T e | 0,96
BB |25 | - 8| BB B
g - |~ Za7 1,7 57 s 0 82T
[ 0 | 257 | 11 | 58 | 095
L 2,58 1,81 603 | 090 |
Lo 022 0,08 | 0A7-n|R00ES




EPIC PLATNO PPN UTOK
ekv.
plocha priemer obvod | kruhovost
olozka mm __[mm] [mm] [mm?) |
1 3,06 1,97 6,47 0,92
2 28 1,89 6,25 0,90
E: | 2w 19 BAs | as |
& i | 289 1,92 6,33 0,91
s | 288 1,92 6.64 0,82
:"5::: 2,36 1,73 5,87 0.86
7 2,96 1,94 9,53 0.41
g | 264 1,83 5,94 0,94
s |
g 2,18 1,66 5.45 0,92
&0 | 17 1,51 511 0.86
i [ 2w 1,79 5,95 0.89
X 2ea 1,82 6,33 0,85
s 0,39 0,14 1,15 0,15
EPIC PLATNO BN UTOK
5 locha it obvod kru
polozka I?mmzl p{:.elm;,er [mm] [r?t?:;]mr
1 2,98 1,95 6,44 0,90
i 2 2,85 1.9 6,33 0,89
3 2,78 1,88 6,28 0,89
4 2,95 1,94 6,55 0,86
5 2,92 1,93 6,51 0,87
6 2,49 1,78 6,15 0,83
7 0,1 0,36 1,32 0,72
8 2,32 1,72 6 0,81
9 213 1,65 572 0,82
10 0,09 0,33 1,54 0.48
1 2,46 1,77 8,03 0,48
12 2,18 1,67 6,58 0,63
13 2,52 1,79 6 0,88
14 0,08 0,32 1,06 0,89
X 2,06 1,50 5,32 0,78
s 1,10 0,64 2,24 0,15
| Epic platno atok PN
[ . eky. vod kruhovost
| polozka F[}:S.::r:}? priemer (:[;:1 m] (mm?]
[mm]
1 2,86 1,91 6,13 0,96
2 305 | 197 638 | 094
) e e ) 6,31 0,91
[~ 208 - -~9705 6,33 0,94
5 3,14 2 6,61 0,90
e |- 280 o) 102 6.44 0,88
E7— | 29 1,93 6,33 0,91
n §e[=oas+ |- o4 566 | 086
o R 2,71 1,86 5,98 0,95
Bi0 | 28 | -mag - |00 Si008
- | 323 | 203 _"?.51__] 0,96
Beiz: | zpw | g | SRIGTR e
L X 2,89 1,92 624 | 093
s | o022 | o007 | o020 | 003 |

[T R A R

EPIC PLATNO PNN
UTOK

: Hﬂ‘_‘_"\/\\i__‘/‘ e meten |
6 - —m— ekv. priemer [mm]
4 | | —&— obvad [mm] |
2 = 4 | | kruhovost [mm2] !|
0

1z 3.4 8 5 78 9 1011 |

—&— plocha [mm2] .
-~ | —8— ekv. priemer [mm] ||

e

12 3 456 7 8 91011121314

ey

EPIC PLATNO PN

2

—#— plocha [mm2]
| —— ekv. priemer [mm] |
r-—'—-t-—““—*—%-v_-»-—r‘"“"' | —A— obwod [mm] |

1 2 3 4 5 86 7 8 9 101N 12




SATEN OSNOVA

h’/Epicisatén osnova ST
ekv.

locha 3 obvod
poozka | p[:ﬁz?r A "“[':1?7‘:%51’
=y 1,93 6,76 0,80
T T | 1,83 6,50 0.78
= 088 1,91 6,73 0,80
B[ 2,68 1,85 6,59 0,78
= T T 1,93 6,91 077
WG| — 21l 1,88 6,77 0,76
) e X 1,91 6,71 0,80
B 001 1,98 6,82 0.83
B 203 1,93 6,61 0.84
e | 282 1,90 6,58 0,82
o | 280 1,89 6,64 0,80
s |
X 2,85 1,90 6,69 0,80
T R 0,04 0,12 0,03
Epic satén osnova NV
e | ekv.
polozka plochza priemer obvod kruhovzost’
[mm’] (mm] [mm] [mm’]
1 2,72 1,86 6,85 0,73
2 o 1,88 6,72 0,77
s 2,86 1,91 6,71 0,80
4 2,95 1,94 6,85 0,79
: 2,85 1,90 6,73 0,79
6 2,85 1,90 6,65 0,81
7 2,56 1,81 6,94 0,67
8 2,85 1,90 6,82 0,77
9 2,70 1,85 6,91 0,71
10 2,65 1,84 6,77 0,73
11 2,64 1,83 6,72 0,73
X 2,76 1,87 6,79 0,75
s 0,12 0,04 0,09 0,04
Epic satén osnova NN
: plocha ekv. obvod kruhovost
polozka [mm2] p;:ﬁfr (mm] [mmE]
1 2,58 1,81 6,46 0,78
2 2,82 1,90 6,67 080 |
3 3,00 1,96 6,88 0,80
4 2,93 1,93 6,71 0,82
S |38 1,98 702 | 078
T I 666 | 075 |
el b 1% 1,79 6,73 0,70
Rl 2,80 1,89 6,59 0,81
0. | 263 | - feda]uiees 0.75
10 [ 283 1,90 6,71 0,79
1 1 27s | ver *_—6,55_ | o8t
2 | 274 | 187 | ee8 | 077
X 278 | 188 | 669 | 078 |
s 017 006 | 015 | 003

| EPIC SATEN ST
‘ OSNOVA

e N & o o

o N & O o

EPIC SATEN NN
OSNOVA

it |

23‘56789101112

e — T

| 1

| —®— ekv. priemer [mm] |

. = et

i—o—pm-a[mmj |

—&— obwod [mm] |
“ knuhovost [mm2] |

| [—e—plocha[mm2] |

| —@— ekv. priemer [mm] |

1 —— obwvod [mm]

| hauhovost (2] |

—a— plocha [mm2)

| —@— ekv. priemer [mm]

|—— obvod [mm]
Kruhovost [mm2] | |



Epic satén osnova PNN :
locha skv. obvod ey i Emont‘f:‘m
o | T | e | o ||
I 1 3,64 2415 ?"55_| 0,80 2 —— o e
= aem 2,12 7,56 0,78 (s [ BE e
r"_'—"_j._._._ 3,26 2,04 25 078 e ::_’"‘"—"“"“‘0—-0-—0-—0—-—‘ :+mpr;amn“:'IMI il
4 3,21 2,02 7,25 077 [ S e
(s 3,42 2,09 7,48 0,77 [ e
E_’: 3,24 2,03 7.0 0,81 "
7 3,16 2,01 7,06 0,80
L’”E‘“— 3,29 2,05 7.47 0,74
W’ 3,08 1,98 713 0,76
=00 | 349 2,11 7,35 0,81
TR T 2,06 7,32 078
@y | =018 0,05 0,19 0,02
___/__.‘ Epic satén osnova BN [ e
s plocha ?kv' obvod kruhow O
polozka [mm? pFrﬁxier el {mm%gf !
1 3,58 2,13 7,58 0,78 e e
2 S| 2,01 7.41 0,73 (Bl | |~ ekv_priemer fmm)
3 3,15 2,00 7,22 0,76 E e s e e | B e
4 3,05 1,97 7,20 0,74 e e [
5 3,06 1,97 7,45 0,69 (N2 S SR T SR8 et YT
6 2,85 1,91 13 0,70 Ry
r 7 3,21 2,02 7.18 0,78
8 3,21 2,02 7,26 0,76
9 312 1,99 7,34 0,73
10 3,31 2,05 7,33 0,77
11 3,20 2,02 7,51 0,71
5% 317 2,01 7.33 0.74:;_|
s 0,18 0,05 0,15 0,03
Epic satén osnova PN EPIC o::orﬂ PN
2 plocha '.gk"‘ obvod kruhovost
poska [mm?] p'[‘lrﬁm?r [mm] [mm?] .
1 2,85 1,90 6,77 0,78 | o e
4 2'73 1'85 6'69 0,?7 | * ...._.,_.._,__..—4——0-—0-—0'—""'-0 I*—_:_-z‘:::;lmm.l
3 2,77 1,88 6,71 0.?7_| | 2 -—--—I——ﬁ—.—l-—-I-—H—H |~ kouhovest mm2] |
4 2,54 1,80 6,58 0,74 o r————————————
|zaa56?as|nn
5 2,74 1,87 6,83 0,74 .
6 2,80 1,89 6,75 0,77
7 2,85 1,90 6,82 0,77
8 2,88 1,91 6,73 0,80
S | 2% 1,93 G E6T S0,
F_w_ 307 -| 108 ] 688 0,81
R ] 2,76 187 | 663 0,79
X 2,81 1,89 6,75 0,77
58" | 013 | ‘oos |Feap8 0,02




SATEN UTOK

F/EpiT satén utok ST m
b ekv.
MEE R o
T 205 W 14 6,49 0,88 | s
T 1,96 6,32 0,95 s gl |
i 3,01 1,96 6,37 0,93 | 3\’"‘*‘*'—*-_4_.%. == e
4 2,86 1,91 6,32 0,90 e et eeeeeesee | nmmatpm |
5 2,78 1,88 6,19 0,91 | 01.1.'2'3 4 567389 101 |.zl
5 2.85 1,90 6,39 0,88 i
E: 2,88 1,91 6,37 0.89
Ef_ 2.71 1,86 6,16 0,90
9 T 1,88 6,14 0,92
ﬁ' 2,68 1,85 6,08 0,91
26 1,85 6,12 0,90
nAY L) 1,88 6,43 0,85
e | 280 1,90 6,28 0,90
o W 0,04 0,14 0,03
e Epic satén atok NV s = == =
’—ﬁocha ekv. obvod kruhovost ! i '?:;? b
polozka Tmmz] pFnim;er v e |
1 2,67 1,84 6,06 0,91 | [
2 261 1,82 6,08 0,89 | :l‘_""_“"_‘:‘"*_'_’_' =t
3 243 1,76 6,04 0,84 N P e == = 1 | Iliusistini O
4 2,50 178 594 0,89 HeecwastRsC ook R HIE S
5 2.54 1.80 5'97 0,9‘0 1 2 3 4 56 7 38 9 1011112 13
6 2,59 1,82 6,15 08 | ' e
7 2,64 1,83 6,09 0,89
8 2.70 1,86 6,23 0,87
9 2,83 1,90 6,23 0,92
10 2,65 1,84 6,14 0,88
1 2.45 1,77 5,82 0,91
12 2,66 1,84 6,15 0,88
13 257 1,81 5,95 091 |
X 2,60 1,82 6,07 0,89
[ 0,11 0,04 0,12 0,02
Epic satén ttok NN | i EPIC SATEN NN .
polazka plocha iy obvod | kruhovost .
[mm?] priemer (mm] [mm?] I
[ B | e | .
Bt 2,70 T s A R t_H_,,/-ﬂ,_,_.___,_./‘. —+— plocha @)
B 1 zeg |6z AU GO0 = s BT
B, |- 254, [~ Aia0esp= Se7ies ERi0 SRR et | et
__—‘;——._ ;'_;_g__—:iz——f—gl—;g——“—'g_’rgi?_.— ; ; 1_‘2.-3_'¢ 5‘5 7 8 9 101N 12
= ) &Ru ) e |
Bty 27 ___1-_97____@‘;____0-.9_“;
e ol 26s 1,83 596 | 093 |
EmECEEEECE S
W | st | a9 | neoiilliER olEe
10 [ 260 | 182 i A e
L1 | 266 | 184 | 604 | 092 |
12 2,51 98 | Sz 06t
X 2,63 1,83 B475 e 008 S
5 0,08 008 | oz |Gl ]




\

Epic satén utok PNN
L’ﬂ//"_r ekv.
| plochza priemer obvod kruhovost
oozka | [mm | [mm) [mm] [mm’)
F’%—‘ 2,48 1,78 6,06 0,85
S g ] 5,90 0,90
3 2,62 1,83 595 0,93
4 2,59 1,82 6,08 0,88
e B 1,81 5,94 0,91
E 2,42 1,76 5,82 0,90
7 266 1,84 6,17 0.88
}/a' 2,58 1,81 6,01 0,90
E 248 178 582 0,92
10 2,42 1,75 5.91 0,87
[ i
[al=d 2,74 1,87 6,06 0,94
12 2.45 177 5,87 0,89
|
X 2,54 1,80 5,97 0,90
Ik
s 0,10 0,04 0,11 0,03
Epic satén ttok BN
_._._-,_-_- locha e;kv. obvod kruhovos!
poozka | Sy priemer |y ] :
1 2.48 1,78 6,06 0,85
2 2,50 1,78 5,90 0,90
3 2,62 1,83 5,95 0,93
4 2,59 1,82 6,08 0,88
5 2,57 1,81 5,94 0,91
6 2,42 1,76 5,82 0,90
R 2,66 1,84 6,17 0,88
8 2,58 1,81 6,01 0,90
[ 9 2,48 1,78 5,82 0,92
10 2.42 1,75 5,91 0,87
11 2,74 1,87 6,06 0,94
12 2.45 1,77 5,87 0.89
X 2,54 1,80 5,97 0,90
s 0,10 0,04 0,11 0,03
Epic satén tatok PN
polozka plocha pr?:r‘:Ef obvod kFUhOV?Sf
| [mm?] [mm] [mm’]
[mm]
1 3,28 2,04 6,70 0,92
2 3,28 2,04 6,68 0,92
3 3,22 2,03 6,67 0,91
4 3,20 2,02 6,96 0,83
5 3,19 2,02 6,75 0,88
6 3.23 2,03 6,61 0,93
Lesall 3,27 2,04 6,69 0,92
[l | e8I 2,00 6,45 0,95
9 327 | 204 | 676 0,90
(50| 288 | 4,05 | oaiB.95 093
e TR 7 2,02 666 | 091
[ | o | o | ogpromal

[ EPIC SATEN PNN
| UTOK

8

e

Byt | [—s— plocha (mme)

| 4 | |m ek priomer [mmi |
| —a— otwod [mrd |

] - kruhovost [mv2] |
| 1 2 3 4 5 67 8 9 101 12
| EPIC SATEN BN
UTOK
I
- =) —c—-ph:nnlllwé] |
! Al 2 - Pt | | et priemer [ |
R = —&— obvod [mm
| 2 H' = = % ®=-u 3 a8 8 - mm:s!lnnﬂ]
i : x| | stichred] e,
1 2 3 4 5,68 T 8 9101112
| -
. EPIC SATEN PN
| >
| s o
: I k4 —%—, |+ plocha fm®
—@— ekv_ poemer [ |
| a1 —a— obwod [

«— hruhovost [m2] |



DAMASEK OSNOVA

T Epic damasek osnova ST
e | ekv.
plocha priemer obvod kruhovost
| polozka | | [mm’] [mm] [mm] mm
S AL 1,99 6,72 0,87
[ 2 | 300 1,96 6,65 0,85
s 3,08 1,98 6,81 0,83
[ i
4 2,89 1,92 6,61 0.83
R 1,98 6,71 0.86
Wi 264 1,90 6,47 085
A T 1,89 6,75 077
T 1,88 6.41 0,85
el i 286 1,91 6,67 0,81
10 2.51 1,79 6,45 0,76
301 1,96 6,50 0,89
12 3.25 2,03 6,69 0,91
% 2,94 1,93 6,62 0,84
5 0,20 0,06 0,13 0,04
Epic damasek osnova NV
. plocha t_akv. obvod kruhovost
polozka [mm?] I__T:\rr:‘]er [mm] [mm?
1 312 1,99 6,85 0,84
2 293 1,93 6.86 0,78
3 3,24 2,03 7,61 0,70
4 3,01 1,96 6,99 0,77
5 3,02 1,96 6,85 0,81
6 2,80 1,89 6,76 0,77
7 2,81 1,89 6,88 0,75
8 1,93 1,57 6,51 0,57
9 3,09 1,98 7,01 0,79
10 2,97 1,95 6,90 0,78
11 3,07 1,98 6,94 080 |
77 2,91 1,92 6,92 0,76
s 0,35 0,12 0,26 0,07
LA Epic damasek osnova NN
% ‘?‘“‘- kruhovost
polozka ?:sﬁ-.r;? priemer T:_lﬁf e
s [rm]
1 313 2,00 6,80 0,85
2 3,03 1,97 6,87 0,81
3 VT e R 6,82 0,87
L D T 678 | 083 |
|5 2,93 1,93 6,54 0,86
__6\] 303 | 19 6,84 0,81
7 28 |t [eas el B
e 3,34 2,06 694 | 087 |
SO T R
_ 10 | 322 2,02 6,87 3| =080 |
1 | 2 | tes | a0 | 08
A 3,07 1,98 675 | 085
L_s 0,15 005 | 015 | 002

o N & @ o

EPIC DAMASEK ST
OSNOVA

b A, A, A
: ~ | —#— plocha [mm2]

|~ kv priemes [mm] |
—i— obvod {mm] |
| “ kruhovost [mm2] .I

’—-—H—-—-.a—AQ-_‘__._H_*__‘-—O

D o -

e — —

1 2 3 4 5 61T 8 3 101 12

EPIC DAMASEK NV
OSNOVA

|
|
|
|
[
S -;—v—pwdmmn'm 1
;—I—-mmuneelmmlf

|—&— obvod [mm) [

m |~ wuhovost [mm2] ||

e N A O @

1 2 3 4 5 B 7 & 5 W N

EPIC DAMASEK NN
OSNOVA

| | —#— plocha [mm2]

||~ ekv. priemer [mim]
—&— obwod [mm}

2/m—m—8—a—8—8—s % & 88 | kuhovost [nm2] ||

1 2. 3 4 5 B T 8 & WM




Epic damasek osnova PNN

j/f locha ?kv‘ ob [
| polozka ‘Emmz] p[r:]ﬁiar [m\:? "‘"[‘:1?:;;“
= o 2,16 7,43 0,63
F ok e . 2,31 7,86 0.86
[Ean | A5 2,30 7,89 0,84
e [T 2,35 8,11 0.83
i e T 2027 7,70 0,85
T e | 2,24 7,90 079 =
[ I 224 7,84 0.81
{7y N O iy 2,20 7,66 0.81
e 2,22 7.78 0.80
— 10 | 390 2,23 7,72 0.82
T G (I 7 2,18 7,55 082 |
X 3,96 2,25 TETd 0,82
s 0,21 0,06 0,19 0,02
Epic damasek osnova BN
3 locha e_:kv. obvod
polozka Tmmzl DF;:;? el kfl[.l:](::%sf
1 3,86 222 7.67 0,82
2 4,45 2,38 8,80 0,72
3 3,74 2,18 10,78 0,40
4 3,71 217 7,65 0,80
5 3,15 2,00 7,04 0,80
6 3.88 222 772 0,82
7 4,07 2,28 7.74 0,85
8 3,37 2,07 7,25 0,81
[ o 3,69 2,17 7,61 0,80
10 3,40 2,08 7,33 0,79
1 3,50 2,11 7,52 0,78
X 37 24T 7,92 0,76
s 0,36 0,11 1,05 0,12
Epic damasek osnova PN
ekv.
polozka T:ﬁ:;ﬂ? priemer T:,:';z? krllxr:xzc])st‘
[mm]
,:1 3.46 2,10 7.00 0,89
2 3,12 1,99 6,85 0,84
3 3,10 1,99 10,44 0,36
4 3,09 1,98 6,67 0,87
O = 2,02 6,91 0,84
g || 301~ | 196 6,75 0,83
7 3,05 1,97 6,61 0,88
Lol | N [ 2,00 6,84 0,85
| T BT 2,03 7,00 0,83
0 | 303 1.96 6,90 0,80
|11 | 280 | 192 6,67 0,82
e — —
X 312 1,99 L1500 |0 0N
Ev | op o rmpuen

| EPIC DAMASEK PNN !
. OSNOVA

A [+ pochaima ||
I "-WMI"-"I!‘
| ::“"M['"“]

888 = s 8 85 8 88 - kruhovosf [mm2] |;

o N & 0 @

EPIC DAMASEK PN
OSNOVA |

12 1
10 =T
8 = —a | |8 kv, priemer [mm] |
| . ||~ obvod mm) I

- = 5 : |
2 {@—a—888 I—I—l—ll—l—:‘ Lt L

{ 2 3 4 5 & 7T 8 3 0N



Epic damasSek utok ST

DAMASEK UTOK

! plocha pr? ::';er obvod kruhovost
polozka [mmzl F i [mm] [mm?)
Reriiartr|r=- 208 1,90 6,47 0,85 g
e 1,98 6.47 092 |

a |20 1,95 6,61 0,85
T | s a3 1,99 6,54 0,91
=263 1,83 6.10 0,89
'ﬂ 2,81 1,89 6,41 0,86
gt 2,79 1,89 6,40 086
’7;_”_" 2,49 1,78 6,02 0,86
) 2,59 1,82 6,16 0,86
10 272 1,86 6,23 0,88
1 2,59 1,82 6,21 0,84
ez 2R 1,87 6,27 0,87
X 2,78 1,88 6,32 0,87
s 0,20 0,07 0,19 0,02
Epic damasek Gtok NV
< locha _ekv_ obvod kruhov
polozka ?mmzl p?;m?r G {m?n zolst'
1 2,82 1,90 6,42 0,86
2 2,13 1,65 544 0,90
[ 2,77 188 | 628 0,88
[ 2,78 1,88 6,24 0,90
5 2,76 1,87 6,35 0,86
6 2,66 1,84 7,68 0,57
7 2,38 1,74 571 0,92
8 3,21 2,02 7,04 081 |
9 2,90 1,92 6.41 0,89
10 2,93 1,93 6,37 0,91
11 2,88 1,92 6,43 0,87
12 321 2,02 6,80 0,87
X 2,79 1,88 643 | 085
[ 0,30 0,10 0,58 0,09
| Epic damasek Otok NN
-| m"' obvod | kruhovost
| o | oy | Premer |y | )
[ 2,94 1,93 6,32 0,92
Bz |22 1,84 6,21 086 |
o g, BT T 189 | 639 0,86
AT 27 1,88 6,43 0,85
s e R T 6,06 0,74
o8 Nz | 165 6,19 0,89
=0 ) 193 6,46 0,88
. 8 ol 2 | 191 | 646 | 086
-0 T 230 [ 970 -Ep 20N H0IS
[0 [ 05 f s ~r;§5 | 087
M | 258 "0 | - 6787 IUR08L
12| 290 192 | 657 | 084 |
13 260 i 182 | 625 | 084
i 2.71 185 | 634 __@4___1
s 026 009 | 017 | 005 |

EPIC DAMASEK ST
UTOK

e S Iy

O =N Wemd

e ]

B T s T T

Y

=

~a % S |

1 2 3 4 5 6 7 &8 9 01 12

' EPIC DAMASEK NN
UTOK

W

=

SN WaEND~

1 2 3 4 56 7 8 8 0MNI1210

| [+ plocha[mm2]
- |+m.pnenm|m|

~—&— abvod [mm]
~— kruhovosf [mm2] i

| |—e— plocha [mm2]

.—I—akv pnumlmn].
—&— otwod [mmj
kruhovost [mm2]



[ ___ Epic dama::: utok PNN , SHE BARASER Tl
r/,g plocha priemer obvod kruhovost i e
oozka | [mm’] [mm] [mm] [mm?] ’
g L 2,08 9,03 0,52 I
E 2,44 1,76 5,75 0,93 6
|/3" 0,62 0,89 3,82 0,53 i s
4 3,19 2,02 6,58 0,93 A
r/5_' 3,32 2,06 6,68 0,93 | 12 3 4567 8 9 101 12 |
e | B4 2,08 6,81 0,92 i :
I 3,15 2,00 6,51 0,93
E: 3,42 2,09 6,78 0,93
9 3,46 2,10 6,86 0,92
e ) 2,05 6,71 0,93
[ERS0" -
[ kb e 14 2,10 6,76 0,95
[ 12 | 336 2,07 6,75 0,93
LB i 3,05 1,94 6,59 0,86
s 0,81 0,34 1,15 0,16
R Epic damasek utok BN | © EPIC DAMASEK BN [
i o] ekv. UTOK
plocha priemer obvod | kruhovost |
| polozka | | [mm?] [mm] [mm] [mm?) s _ 5
i 3,44 2,09 6,92 0.90 |ttt l
2 3,54 2,12 6,91 0,93 | ¢t | [ poermer [mm]
3 3,20 2,02 6,60 0,92 e e e |
4 3,33 2,06 6,92 0,87 ettt TR X )
5 3‘63 2.15 6.99 0‘93 | 1 2 3 4 5 6 7 8 8 W N
6 3,31 2,05 7,00 0,85
7 3,32 2,06 6,81 0,90
8 3,92 2,23 7,39 0,90
9 361 2,14 7.13 0,89
10 3,52 2,12 7,00 0,90
11 3,49 2,11 7.13 0,86
x 3,48 2.10 6,98 0,90
s 0,20 0,06 0,20 0,03 )
Epic damasek Gtok PN , EPIC Dgﬂmhfﬂ PN
ekv. [
plocha priemer obvod | kruhovost '
| polozka [mm’] [mm] [mm] [mm’] e .
1 3,19 2,02 6,77 0,87 8 w‘w [~ plochafmmdl |
2 3,01 1.96 6.41 0,92 e Bt
3 3,29 2,05 6,80 0,89 e e s s e s eu Ol |
4 3,07 1,98 6,55 0,90 < o e e x|
5 2.93 1.93 ——é,ds 0,83 1 2 34 5678 910N 12
s 2,93 1,68, 1536 36 SHH| S5 0,01
! 3,01 1,86 | SEVHOLEIE0.82 2
| 8 | 283 1,90 6,34 088 |
07 2,90 H82 .64 i5510;89 55}
|10 | 28 | 191 | 627 0,91
A e ey
| 12 | 313 | 200 | 720 | 075
X | 304 | 197 | 669 | 08
L s [ o1 | o006 | 045 | 009




PRIEMERNE HODNOTY

E/_’ Priemer platno osnova
! plocha r?‘“" obvod | kruhovost
| m?'] priemer (mm) 5
IFRE0 | 28 1,87 6,34 0,86
E 2,57 1,81 6,30 0,81
NV 253 1,79 6,24 0,82
@: 2,37 1,74 6,24 0,77
[~ PPN 2,71 1,86 6,70 0,76
E 2,97 1,94 711 074
PN 2,51 1,79 6,49 0,76
[ Priemer platno utok
ekv.
p!o:::zT priemer tEbvrzd kruhovzost’
| [m [mm] mm] [mm?]
RF_U 2,72 1,86 6,18 0,89
ST 203 1,86 6,18 0,90
NV 2,87 1,91 6,35 0,90
NN 2,58 1,81 6,03 0,90
| PPN 2:63 1,82 6,33 0,85
BN 2,06 1,50 5,32 0,78
PN 2,89 1,92 6,24 0,93
Priemer satén osnova
ekv.
[ plocha : obvod kruhovost
| [mm?] pF:‘::;’r [mm] [mm?]
L_RF__O 2,76 1,87 6,34 0,86
ST 2,85 1,90 6,69 0,80
NV 2,76 1,87 6,79 0,75 bl
NN 2,78 1,88 6,69 0,78
| PPN 3.33 2,06 732 0,78
BN 317 2,01 7,33 0,74
| PN 2,81 1,89 6,75 0,77
Priemer satén utok N
eky.
plocha priemer obvod kruhovzosf
[mm?] [mm] [mm] [mm?] |
| _RF U 2,72 1,86 6,18 089 |
ST 2,83 1,90 6,28 0,90
LN 2,60 1,82 6,07 0,89
NN _ 2,63 1,83 617 | 088 |
PPN 254 | 180 | 597 0,90
“——BN— —1- ___2!54—_ _1_.‘&,___,__&97_.— 0'90
S RNETIE a2 202 | 666 0,91

- A ]

=MW aO®~

Priememé hodnoty
EPIC PLATNO OSNOVA

Priemerné hodnoty
EPIC PLATNO UTOK

z

Priememé hodnoty
EPIC SATEN OSNOVA

Priememné hodnoty

—#— plocha [mmz]

| —m— ekv. priemer fmm] |
—&— obwod [mm]

| kruhovosf [mm2] ||

| [~o—plocha fmmz] |

| —#— ekv. priemer [mm] |

—| | —— obvod [mm] I

“— kruhovost [mm2] |
ittt i ]

| [~ plocha[mm2] ||

|
—®— ekv. priemer [mm] ||

—&— obvod [mm] |

=] 1= _kl'\lhwusf[_mm%] |

i I —l— M‘a |mm2| i

—@— ekv. priemer [mm] |
—&— obwod [mm]
< kruhovast [mm2] ||



Priemer damasek osnova
ekv. ' Priememé hodnotoy
plocha priemer obvod kruhovost | EPIC DAMASEK OSNOVA
(mm?2] [mm] [mm] [mm2]
2,76 1,87 6,34 0.86 10
( 2,94 1,93 6,62 0,84 J l : ‘,_-—a—-—‘-—-—n/‘___.\l | |—#— plocha [mm2)
T | 28 192 6,92 0.76 & EDSNESR| S e
NN 3,07 1,98 6,75 0.85 2w s g |~ kuhowstimmd) |
0b— L P e e - e
EET.__.—-: 59 = 7,77 0,82 | RFO ST NV NN PPN BN PN
reN_| 37 27 7,92 0,76 .
PN 312 1,99 7,15 0,80
Priemer damasek utok
1 ekv. | Pfimméhnlhoty
| plocha SR obvod | kruhovost ! EPIC DAMASEK UTOK
| [mm2] [mm] [mm] [mm?] |
“RED | 272 1,86 6,18 0,89 :
ST 278 1,88 6,32 0,87 | ®
W 2.79 1,88 6,43 0,85 s
NN | 271 1,85 634 0,84 &
PPN 3,05 1,94 6,59 0,86 =7
BN 3,48 2,10 6,98 0,90 -
PN 3,04 1,97 6,69 0,86
Kruhovost’ dierok
KRUHOVOST OSNOVA ] KRUHOVOST UTOK
PLATNO | SATEN | DAMASEK | RF_O PLATNO | SATEN | DAMASEK | RF_U
ST | 081 0,80 0,84 086 | ST | 090 0,90 0,87 0.89
NV | 0,82 0,75 0,76 NV | 090 0,89 0,85
NN | 077 0,78 0,85 NN | 090 L 0,88 0,84
PPN| 076 0,78 0,82 PPN| 085 0,90 0,86
| BN 0,74 0,74 0,76 BN 0,78 0,90 0,90
PN | 076 0,77 0,80 PN | 093 091 0.86
KRUHOVOST
OSNOVA
0,95
0,90 e
" o8s | ™ —m-SATEN ||
£ . rd_*“‘“x — DAMASEK |
| x —a_ = | —m—RF_O
075 | =
oo 3
ST NV NN PPN BN PN
KRUHOVOST
UTOK
0,95
= -
0,90 " —#— PLATNO
o s || T & SATEN
€ % DAMASEK
E 080 = |—m—RF_U
0,75
0,70 - PEN BN PN



OSNOVA

Snimky obrazovej analyzy vzoriek azury

PLATNO

NajhorSia vzorka Najlepsia vzorka

SATEN

DAMASEK

UTOK

Najhor3ia vzorka

PLATNO

=r =

SATEN

DAMASEK

—



PRILOHA 6

Vysledky respondentov

Zavislost’ medzi subjektivnym a objektivnym hodnotenim



I.  RESPONDENT

[ EPIC OSNOVA L i | i |
=3 STINV|INN]| p
(T = PN_| BN | PN ST|NV | NN| PPN [ BN [ PN |
PLATNO 5 2 1 cidle 8 PLATNO 5 | 6 | 1 4 20|
SATEN BN 3 5| S 4 12 SATEN Gl g R 2 g
DAMASEK GSANT3 2 e Ty e i T i DAMASEK AR
RgT N\?s"ﬁ:’“ RASANT UTOK
PPN | BN | PN sT(Nv[NN] PPN [ BN [ PN
PLATNO | 55315 |82 5 52y PLATNO S o 5 4 | '8
SATEN 1 S 6 2|85 SATEN 6 |6l 3 1] 4
DAMASEK 5 1 6 2 4 3 DAMASEK 6 | 3 1 2 5 4
DUAL DUTY OSNOVA DUAL DUTY UTOK
ST | NV | NN | PPN | BN | PN ST|NV|NN| PPN | BN | PN
PLATNO I R I 4 6 | 1 PLATNO 20T 2 5 | 6
SATEN GRS 4 2 1 6 SATEN a2 1 N 5 6
DAMASEK TR 2 R DAMASEK 5| 3] 2 4 S
2. RESPONDENT
\ EPIC OSNOVA EPIC UTOK
ST| NV | NN | PPN | BN | PN UTOK ST|NV | NN | PPN | BN | PN
PLATNO B|SES 4 3 1 2 PLATNO 6 | 5 4 1 3 2
.I"“ SATEN 4 | Ee 1 5 3 2 SATEN 5 | 4 6 2 1 3
| DAMASEK Gl 2 1 4 5 DAMASEK 6 | 4 2 5 3 1
RASANT OSNOVA RASANT UTOK
ST | NV [ NN | PPN | BN | PN ST | NV | NN | PPN | BN | PN
PLATNO el ) 1 5 6 1 PLATNO 2 | 5 1 4 3 6
SATEN elda 2 5 4 1 SATEN 3 2 1 4 5
DAMASEK 4 6 5 2 3 1 DAMASEK 6 5 1 2 3 4
DUAL DUTY OSNOVA DUAL DUTY UTOK
| ST|NV | NN | PPN | BN | PN ST [NV | NN | PPN [ BN | PN
| PLATNO B8] 51583 4 2 | 1|  PLATNO 112 | 4 3 618 B
| SATEN 2 | 4 3 1 5 | 6 SATEN S L8 |2 A | NS
| DAMASEK 5 6 1 3 2 4 DAMASEK 4 2 1 5 3 6
3. RESPONDENT
| _______EPIC OSNOVA EPIC UTOK Seane ]
h ] ST|NV | NN | PPN | BN | PN STINV|NN| PPN | BN | PN
PLATNO 6 2 3 5 4 1 PLATNO 6 | 2 1 5 3 4
| SATEN 5 | 6| aviisonn e SATEN D20 | e e s
. DAMASEK 6 | 5 1 3 2 4 DAMASEK S5 |85 | e 3 2 4
. G T RASANT UTOK
Jo L8 RASANT OSNOVA
r— = b BN m
L _PLATNO PLATNO LIS B i
| SATEN SATEN 4 3
} _DAMASEK DAMASEK 112
} e BN | PN
PLATNO 6 |5
L F’LATNO _PLATN z =
DAMASEK D&Mﬁ“SEK




Zavislost’ medzi subjektivnym a objektivnym hodnotenim

P;:gﬁ EPIC RASANT DUAL DUTY
o] Ra Hod
\/_/ noty respondentov R Hodnoty respondentov R, Hodnoty respondentov
%_/ 0,1115 5,67 0,1 2,67 0,0568 417
23 : ' :
_ NV E.C:g% 3‘(;0 0,0987 3,00 0,0707 3,00
m I 433 0,0996 1,33 0,0879 2,83
PPN : 3,00 0,1104 5,00 0,0927 4,00
BN 0,1035 3,00 0,1057 533 0,0871 417
PN 0,0681 2,00 0,1051 2,67 0,0495 2,33
Korelacny '
| koeficient _| ek 0,75 039
TR EPIC RASANT DUAL DUTY |
; " : s
‘ SATEN OSNOV R, Priem. hodnoty R, Priem. hodnoty P Priem. hodnoty
feres et respondentov respondentov i respondentov
}L 0,1348 5,00 0,0951 3,33 0,1329 4,00
NV 0,1019 5,00 0,1178 2,67 0,0788 3,33
i 0,1156 3,00 0,1385 2,67 0,1008 3,00
_ PPN 0,1081 3,67 0,1188 5,33 0,0641 1,33
‘ BN 0,0869 2,67 0,1147 3,00 0,0693 333
PN 0,0705 1,67 0,1446 4,00 0,1033 6,00
Korelacny
pubsoeiA 0,76 0,04 0,56
e
| o E|_:-|c RAS‘ANT DUAL DUTY
0OSNOVA R Priem. hodnoty R Priem. hodnoty R Priem. hodnoty
| 2 respondentov i respondentov A respondentov
| ST 0,1357 5,33 0,0999 5,00 0,1201 433
| NV 0,0884 4,00 0,0943 3,33 0,0662 433
NN 0,0562 1,67 0,1034 433 0,0608 167
PPN 0,1102 3,67 0,1208 3,00 0,0819 2,00
BN 0,0354 267 0,0894 3,67 0,0854 3,67
PN 0,0417 3,67 0,1354 167 0,0824 5,00
Korelacny | 0,42
koeficient Hins s : —1




RASANT PLATND OSNOVA

EPIC PLATNO OSNOVA

011 0,112
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RASANT SATEN OSNOVA
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004,
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0,06

BjuBUSRIA BUdMIB

R=074+

W N W M N
wusUsRIA BUdNIE

0,04

0,02

-]
00w MmN O

o

0,04 0,06 0,08 01 0,12 0,14 0,16

0,02

DUAL DUTY DAMASEK OSNOVA

R=

*
-

O 0w M N-
TUBUSEIA Budnis

0,14

0,12

o0z ©0p4 006 008



Eeamumn EPIC
e : RA
| ; Priem. hodnoty Pr?:r: Thod DUAL_ LD,
| PLATNO UTOK R, respondentov R, e L Priem. hodnoty
it pondentov Ra respondentov
I;FEIJ# 0,0546 5,67 0,0316 367 0.0325 300
NV | 0,0433 4,33 0,0327 3,67 ; ;
Ve o . 0,0251 2,33
NN e 0,0289 2,00 0,0254
- — . 167 0,0335 267
P__"Eﬂ_m—— 0,068 333 0,0287 3,67 0,0294 2,00
0,0355 y -
PN 0O y 0,0295 567
| Kore!affﬂ)? 0,0335 5,33
| koeficient __| 0,53 0,37 0,66
]
EPIC RASANT
- DUAL DUTY
) Priem. hodnoty Priem. hodnoty Priem. hodnoty
SATEN UTOK Ra respondentov Rq respondentov Ry respc.undentov
ST 0,0675 4,00 0,0329 6,00 0,0308 4,00
NV 0,0308 3,00 0,031 433 0,0286 3,33
NN 0,0485 467 0,0281 2,00 0,0304 2,00
PPN 0,0638 3,33 0,0287 1,67 0,0268 1,67
BN 0,0421 3,00 0,0249 3,00 0,0312 4,67
PN 0,0377 3,00 0,0319 4,00 0,0317 5,00
Korelacny
koeficient 0,48 L 0,71 0,77
r EPIC RASANT DUAL DUTY
DAMASEK Priem. hodnoty Priem. hodnoty Priem. hodnoty
UTOK Ra respondentov Ra respondentov Ra respondentov
L ST 0,0438 567 0,0587 6,00 0,0365 4,00
NV 0,0786 4,00 0,0253 3,67 0,0351 3,67
NN 0,0525 3,67 0,0296 a3 0,0278 1,67
PPN 0,0768 2,67 0,0311 1,67 0,0328 3,33
BN 0,0393 2,00 0,0235 4,00 0,0289 3,00
PN 0,0268 | 3,00 0,0261 433 0,0328 533
Korelacny
koeficient 0,05 0,55 0,65
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PRILOHA 7

Vzorky Sitych materialov a Sijacich niti



Vzorka po utku

Vzorka po osnove

Sity material
PLATNO

SATEN

DAMASEK




| Sity material

Vzorka po osnove

Vzorka po utku

‘ REFERENCNA
VZORKA

Coats Epic

Coats Dual Duty

Amann Rasant

Sijacia nit’




