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1.5« Zoznam pouZ?itvch skratiek a symbolov

ba - bavlna

PES - polyester

PESs - polyesterova striZ

PESh - polyesterovy hodvab

PAD - polyamid

1n - Yan

ph - prirodny hodvéb

VS - viskoza

?% - plo3nd hmotnost

m - hmotnost

T - jemnost

h - hr ibka

S - smerodatnd odchylka

v - variadny koeficient

KTP - katedra tkania a pletenia

KTM - katedra textilnych materidlov
KOR - katedra odevnictva a robotiky
obr. - obrazok

tab, - tabulka

kape. - kapitolae

ot.min.”! - ot4d¢ky za minutu

1

st.min, = stehov za minutu
i - pofet pretrhov
t - das
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2. UvoD

Spolodenskym javom si¥asnosti, ktory motivuje pracovné
Usilie v réznych sférach ludskej &innosti je nesporne urychle-
nie stratégie socifdlne-ekonomického rozvcja nadej socialistic-
kej spolodnosti. Pre toto uUsilie je charakteristické, Ze je za=-
merané k budicnosti, k lepfiemu a v3estrannejSiemu uspokovaniu

hmotnych i kultirnych potrieb &loveka.

Zrychlujdei sa rozvoj vedy a techniky, rozvijajica sa me-
dzindrodnd delba préce, vzostupné nédrokv na svetovo zrovnatel-
nd droven vyrobkov, intenzifikdcia &initelov rastu nérodného
hospodérstva, to vSetko mé podstatny vplyv ako na orientdciu,
tak 1 ekonomiku spotrebného priemyslu a vyuZitie jeho produk-
cie.

Cestou k tomu, ako je zndme z prevedenych analyz z minu-
1ého obdobia a predov3etkym z Hlavnych smerov hospoddrskeho a
socialneho rozvoja CSSR do roku 2000, schvélenych na XVII,
zjazde KSC je modernizécia vyrobnotechnickej zdkladne a zavé-
dzanie progresivnych technologii. V centre pozornosti je neus-
tdle zvySovat stupen uspokojovania nérokov na mddnost, Sirku
sortimentu a na tovar vysSich estetickych hodndt, ako i uZit-

kovych vlastnosti zaistujdcich Tah8iu a rychlejsiu ddrZbu.

Spolofenské spotreba vyrobkov konfek&ného priemyslu neus-
tdle stipa. Stéle viac sa ozyva poZiadavka vysokej akosti vy-
robkov, Napriek zavadzaniu novych neortodoxnych spdsobov spo-
Jovania zostdva hlevnym spojovacim elementom v konfek&nom prie-
mysle 3ity 3ev, uskuto¥novany klasickym spbésobom spojovania
dielov plod3nych textilii stehom &ijscej nite, Preto sea pri me-

chanizdcii a automatizdcii konfek&nej vyroby nadalej podita



so &ijacim strojom a 3ijacou nitou. Tu sa potom &asto $ijacia
nit prejavuje ako najslab3i &lanok automatizdcie, najm& z dévo-
du svojej pretrhovosti. V si®asnej dobe je mo%no straty spdsobe-
né pretrhom nite odhadnit asi na 15 %, pridom Jje moZno pozoro-
vat rasticu tendenciu tychto strat v sdvislosti s automatiza-
eiou pracovisk. Toto v8etko vyvolava néroky na objektivne posu-
dzovanie spracovatelnosti 8§ijacej nite, ktoréd sa vSeobecne po-
pisuje asko 3ijacia schopnost. Sijacia schopnost je v parametric-
kom hodnoteni zahrnutd s najvyi8ou vihou a je jej teda prikla-

dand mimoriadna d8leZitost.

2.1. CieY préce

Nédplnou diplomovej préce je obozndmenie sa s literdrnymi
poznatkami, ktoré sa tykaju $ijacej schopnosti niti. Analyza
problému spodiva v sledovani priéin a moZnosti odstrédnenia pre-

trhovosti 3ijacich niti u vybranych odevnych materidlov.

Vo svojej diplomovej praci som sa zamerala na rozbor fak-
torov ovplyviujdicich 3ijaciu schopnost nitf{. Jednd sa o vplyv
samotnej nite, 8ijacieho stroja a 8itého materidlu, ktoré nepd-
sobia samostatne ale vZdy sufasne. V praktickej &asti sa venu-

jem hlavne vplyvu 3itého materidlu.

Pretrhovost nite nie je moZné celkom odstrsnit, ale dodr-

ziavanim urditych zésad sa d4 docielit dobr4d ¥ijacia schopnost.

1
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3.1, Charaskteristika 8ijacich niti

8ijacia nit je technologicky materidl urdeny na spédjanie
&asti odevov, Spolu so $ijacim strojom a 3itym materidlom mé
rozhodujici vplyv na $ijaci proces v suvislosti so zabezpele-
nim optimélnych vykonov #ijacich strojov, so zabezpelenim pred-

pisanej produktivity préce a kvality findlnych vyrobkov,

Na 3ijaciu nit sud kladené vysoké ndroky a to jednak na
dobré spracovatelské vlastnosti v Sijacom procese a jednak na

dobré uZitkové vlastnosti 3ijacich strojove.

Kvalitu 8ijacich nitf a Jej uZitkové vlastnosti musime po-
sudzovat z dvoch hladisk:

1. Ako plni svoje poslanie v konfek&nom vyrobku, &i zaistuje
vysoké uZitkové vlastrnosti a esteticky vzhlad hotového vy-
robku a to nielen pokial Jje vyrobok novy, ale aj po jeho u-
drZbe

2. Aké su spracovatelské vlastnosti charakterizované 3ijacou
schopnostou t.j. itim s minimélnou pretrhovostou. Dobrd 3i-
jacla schopnost niti vyplyva z charakteru naméhania 3ijacich

nit{ v 8ijacom procese. /8,9/

3.2, Rozdelenie 3ijacich niti

Zdkledné hladisko:
1. z klasickych prirodnych materidlov - ba nite

- 1n nite

- nite z ph

- nite z VS hodvébu
2. z0 syntetiekyeh materidlov - nite z PAD

- nite z PES



HYadisko technologickej vyroby:
1. 3ijacie nite hodvébne - z nekonedénych vlékien
a) hladké nite - maly odvod tepla, vznikajiceho pri 8iti na
ihle. Z toho dévodu nevhodné pre vysokoob-
ratkové 8ijacie stroje
b) tvarované nite - tvarovanie sa prevadza za ilelom zvy3e-
nia objemovosti a pruZnosti niti. PouzZitie
predov3etkym pre konfekciu pruZnych odev-
nych materidlov
¢) monofilové nite = z fyziologického hladiska obmedzena po-
uzitelnost
d) tmelenim monofilamentdrnych vldkien - si to monofilové ni-
te 2. generidcie
2. jadrové &ijacie nite ~ vyrobené opriadenim syntetického jad-
dra prirodnym materidlom. Syntetické Jadro
zaistuje pruZnost nite, ba obal zaistuje
odvod vznikajiceho tepla na ihle.
3. staplové 31ijacie nite
a) vyrdbané klasickym ba spbsobom

b) vyrdbané konvertorovym spdsobom

Vyrobcovia 3ijacich nit{ v 6SSR: n.p. ZMDZ Bratislava:
n.p. BENAR BeneSov n. Pl.
Zahraniéni vyrobcovie 8ijacich niti: AMAN - NSR
ACKERMANN - NSR
GUTTERMAN - NSR
SHAKESFEARE - GB

14



3.3. Textilné materidly pouZivané pre vyrobu $ijscich niti

Vyroba 8ijacich niti z prirodnych materidlov dnes uZ ne=
poskytuje takmer %iadne ekonomicky vyhcdné moZnosti podstatné-
ho zlepSenia ich kvality. V sddasnej dobe prebieha neustaly vy-
voj syntetickych niti, ktoré sa javia ako perspektivny druh 3i-

jacich niti schopny plnit poZiadavky konfek&ného priemyslu.

Podiely vyroby ba 8ijacich niti a niti z chemickych vla-
kien &lenenych podla druhu na celkovej produkecii v Zdpadne]

Europe zndzornuje obr. &. 1, Podiely vyroby v CSSR v roku 1985

zndzornuje obr., &. 2.

Ohve 8 1 Obr. &, 2

Podiel vyroby 8ijacich niti Podiel vyroby &ijacich niti
na celkovej produkcii v Z&- na celkovej produkecii v 8SSR
padnej Europe v roku 1985

15
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} - 8ijacie nite z FESh/ba

- %ijacie nite z PESY/PESS

- 8ijacie nite z PES

S

| — ]

_—==] - ijacie nite z PES

bl

- Sijacie nite z ‘-PESh

\\\bbb - §ijacie nite z PESh/PES
- L L

h tvarované

os®,] - 8ijacie nite z PES

h tvarované

- %ijscie nite z PADh
’?éééé - Sijacie nite ostatné

Prednostné postsvenie na vyrobu $ijacich niti si u nés

ziskal PES. Ich vyroba bola zahdjend uZ pred viac ako 10-imi

rokmi. Je to hlavne splsobené tym, Ze PES vldkno sa oproti pri-

rodnym materidlom vyznaduje mnoZstvom vyhod:

- odolnostou vo&i pliesnam, baktérisdm a poveternostnym vplyvom

- vy8Sou ?1ivotnostou

- vysokou pevnostou, velmi dobrou odolnostou v odere, lepdou
rovnomernostou, odolnostou voli potu, svetlu a chemikdliam

- moZnostou zabezpedenia urlitych hodnét zriZavosti a ta’nosti

Je v8ak velmi citlivy na styk s hordcou inlou, &im je moZnost

Jeho vyuZitis znalne obmedzend.

Vy88ej teplote ihly dobre odolavaji §ijacie nite vyrobené
z nekoneZnych vldkien, opriadené obalom z vlsdkien staplovych.

a5

3.4. Namdhanie 3ijacej nite v procese Sitia

Neustdle zvy3ovanie produktivity préce v poslednych rokoch

si vynitilo aj v konfek&nom priemysle znadni modernizsciu 81 ja=-

16



cej techniky. Eijacia nit je na novych zariadeniach vystavena

niekolkondsobrie vidiiemu mechanickému a termickému namdhaniu

ne¥ na predchddzajicich %ijscich strojoch. Vysocké rychlosti 8i-
tia, rychly rozjazd a prudké zastavenie, zmena smeru gitia, to
vdetko mé negativny vplyv na &ijeciu nit. Podkodzuje ju a spd-
sobuje zvySend pretrhovost. Pre dosishnutie poZadovanych vyko=-
nov $itia a pre ovplyvnenie ne?iaducich prestojov a zniZovanie
produktivity préce, Jje nutné zabezpelit ¢o najmen3iu pretrho-
vost nielen kvalitnym strojovym zariadenim, ale aj kvalitnymi

a z hlediska $itia maximélne spolahlivymi nitami.

Zata?enie v procese Sitia moZno rozdelit na:

1. zataZenie osamelou silou, ku ktorému dochéddza pri prechode
8ijace) nite uskom ihly, pri utahovani stehu, alebo pri
priepichu 8itého materidlu

2. zata¥enie spojitym zata¥enim, rozlo¥enym na urditej dlZke,
t.j. zataZenim 8ijacej nite vlastnou hmotnostou. Toto zata-

Zenie Jje zanedbatelné.

Sijacia nit je od cievky k &ijaciemu stroju privédzans rbéz-
nymi vodidmi, ktorych dlohou je udrZiavanie poZadovaného napa-
tia nite na takej vyske, aby v priebehu 3itia nedochddzalo
k lpJ nadmernému uvolneniu vplyvom zotrvadnych sil nite, aby sa
netvorili slulky, a tieZ obmedzit kmitanie nit{ pri Xiti. Nit
Jje medzi vsetkymi vodidmi namdhand na tah a oder.

Nep&atie nite vo vodiloch a v brzdidkéch narastd podlYa Eulerov-
ho vztahu (1) smerom od cievky k previazaniu stehu v ksZdom bo-

de vedenis nite:

S, =5, . € ()

s )



S,» S, — axidlne sily v niti (napinacie)
: - sd¢initel trenia
A - uhol opésania

Na niektorych miestach dalej pbsobia trecie sily, ktoré vznika-
ji trenim nite o rovinni plochu, trenim nite o nit a nite o 3i-
ty materidl, Uvedeny Eulerov vztah plati len pri statickom na-
méhani. Jeho teoretické vyé&islenie nie je moZné, pretoZe pri 8i-
t1 nie je namdhanie statické, siinitel trenia nie Jje vzhladom

k meniacemu sa parametru 3ijace]j nite kon3tantnym a taktieZ u-
hol opdsania sa podas &itia na Jjednotlivych vodiacich elementoch
meni.

Sijacia nit je pri tvorbe viazaného stehu namdhzné silou, kto-
rou pbdsobi Sijacia ihla na nit v udku ihly pri priepichu 3ité-
ho materidlu napinacou silou vyrovndvacej pruZiny = silou, kto-
rd4 je potrebnd k utiahnutiu stehu. Pri tvorbe viazaného stehu
prejde nit 60 - 80 krat usSkom ihly, Sitym materidlom, vodiaci-
ri elementami.

Pri 3iti ide o cyklické réazové naméhanie, pri ktorom vzniké o-

sové napatie nite, Okrem toho je nit namshand tepelne a na oder.

e TR AR

3.5, Rozbor priéin pretrhu 3ijacej nite

8ijaciu schopnost niti nie je moZné posudzovat jednym pa-
rametrom vlestnosti, ale ide o cely komplet vplyvov, ktoré ur-
¢ujd chovanie 35ijacej nite v dynamickom procese 3itis. Proble-
m=tikou tychto vplyvov sa zaoberd mnoho asutorou, ale najucele-
ne j8iu analyzu poddva Wiezlak, ktory zdroven vytlenuje oblesti

bielych miest v poznani procesu tvorby stehu a namdhania 8ija-

18



cich niti. Je to najm&:

- posuddenie pracovnych podmienok &ijacich niti v zone vytvéra-
nia stehu a urdenie negativnych vplyvov réznych typov mecha-
nizmov a réznych prevddzkovych podmienok

- urdenie pripustnych deformadnych zmien vlestnosti $ijacich
niti po priechode zdnou tvorby stehu

- stenovenie skuSobnych metod k urdeniu technologickych vlast-
nosti 8ijacich niti a ich vlastnosti ku spracovaniu za stano-
venych podmienok

- stanovenie pridin pretrhu niti, vypracovanie modelu pretrhu
nit{ a nédslednym odstrénenim pretrhu, zni?enie &asovych strat

v procese Sitia.

Vplyvy pdsobiace na chovanie niti v procese Sitia:
1. vplyv Struktdry nite
2. vplyv 8ijacieho stroja
3. vplyv &itého materidlu
Suvislosti vplyvov uvddza Wiezlak v Ischikawovom diagrame pri-

lchs &, 1.

3.5.1. Vplyv Btruktiry nite

Struktura nite je popisovend mechanicko-fyzikdlnymi vlast-
nostami, najm& mernou pevnostou, variadnym koeficientom pevnos-
ti, teZnostou, variadnym koefientom ta¥nosti, odolnostou v ode-
re. Za d8le?ité su povaZované i daldie charakteristiky ako
hmotnéd nerovnomernost, variadny koeficient zdkrutu a sludkovi-
tost. 7 tychto parametrov vychddza i hodnotenie sp&sobilosti
nite ku spracovaniu v procese &itia komplexnym ukazovatelom W,

ktory uvAdza Korickigj:

19



od-(""‘lc’d- (2)
(1+ 001y ) (4+00hy)

£ - mernd pevnost nite (eN . tex_]J
d - taZnost nite (%)

v, - variany koeficient pevnosti (%)
¥ s varia¥ny koeficient taZnosti (%)

A koeficient zaplnenia nite (byva okolo 0,05)

Komplexny ukazovatel w Jje stanoveny iba pre ba nite, Praktic-
kymi skuidkami bolo zistend, %e takéto hodnotenie spracovatel-
nosti $ijacich niti neddva obraz o skutolnom chovani nite v 8i-
jacom procese. Lep8ie je posudzovat vplyv 3truktiry 8ijacej ni-
te na jej 8ijaciu schopnost prostrednictvom jej dynamickych cha-
rakteristik, ktoré uddve Wiezlak. Meranim dynamickych deforma-
¢if{ Sijacich niti behom Sitia bolo dokédzané, Ze vyS8Sie otddky
stroja nespdsobuji podstatné zmeny v 8pidkach napatia §ijace]
nite. D8le?itd Jje rychlost Sirenia zvuku v niti, najmZ pre sta-
novenie vlnového 3irenia deformacie nite. Nite s rdznou Strukti-
rou vykazuju rozdielne 3irenia zvuku, pridom za prahovd hodnotu
je pove¥ovanéd rychlost 103 m.s™!. Potom mo¥no porovnat ako sa
dynamické namshanie nite na stroji odliSuje od kritickych rych-

losti. Vychddza sa pritom zo vztahu:
BB e (3)

v, - strednd rychlost pohybu nite v zdne vytvérania stehu
x - 4l%ka nite potrebné pre vytvorenie a zachytenie slulky
(u 2nitného viazaného stehu x = 100 mm)

n -~ otdfky stroja (min_])

20



K

- podiel uhlu oté4&ania hlavného hriadela stroja, behom kto-

rého dochddza k pohybu &ijacej nite pri vytvarani stehu

(pre 2nitny viazany steh K = 0,34)

Wiezlak v svojej préci uvadza, %e u strojov s viazanym stehom

2nitnym mé%u byt za kritické povaZované u? otacky stroja

4000 min~'. /5/

Pretrhy 3ijacej nite spdsobené nou samou su predovietkym

zapri®inenéd kvalitou &ijacej nite a vhodnostou jej pouZitia pre

danui operdciu. Kvalita 5ijacej nite je dana:

1. materidlom pouZitym k jej vyrobe a mechenicko=fyzikalnymi

vlastnostami tohto materidlu,
K vyrobe sa pouZivaju - prirodné vldkna

- syntetické vlakna
VyS88ia pretrhovost 8ijacej nite Jje u prirodnych vldkien, ma-
Ju niZ8iu pevnost a odolnost vodi mechanickému oderu, ale aj
napriek tomu majud Siroké uplatnenie najmé pre svoje fyziolo-
gické vlastnosti
spbsobom vyroby
- spriadanie vldkien ba spbsobom a to
a) neskréteny technologicky postup
b) skrateny technologicky postup
¢) vypriadanie z pramena
Vyslednéd priadze musi byt rovnorodd a straty pri vypriadani
¢o najmensie, Jemnost vldkien jednotlivych komponentov musi
byt rovnak4.
- gpriadanie vldkien 1n spbsobom a to
a) spracovanie dlhych 1ln vldkien na priadzu lenky

b) spracovanie kudele na priadzu kiddelky
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Kvalita vysledného produktu zéAvisi na spravnom nastaveni
strojov a prevedeni jednotlivych operdcii, na druhu a kvali-
te spracovavandho materidlu.
3. kon8trukciou Sijacej nite
- v praxi sa jednotlivé priadze vychadzajice zo spriadatel-
skcho procesu nepouzivajd pre svoju msld pevnost a povr-
chovi nerovnomernost
- pou?ivajd sa vyhradne 3ijacie nite stkané (dvojmo, trojmo)
a %ijacie nite jadrové (predovietkym PES v kombinécii s ba).
Stkanim sa zvy3i pevnost a rovnomernost nite., Jadrové nite
maju zvladt dobru $ijaciu schopnost.
4. Doupravou 3ijacich niti
- dpravy - mecharnickych vlastnosti
- termickych vlastnosti

- vzhTadu

dodprava redukuje trenie priasdza - kov
- chrani priadzu proti termickému posSkodeniu
- zni%uje tvorbu elektrostatického néboja
5. mechanicko-fyzikdlne vlastnosti 8§ijacich niti
- tieto vlastncsti sdi dané vlastnostfami pouZivaného materid-
lu na vyrobu Sijacich niti, t.j. vlasnostami pouZitych
vlidkien., Tie najviac ovplyvnuju kvalitu Zitého spoja a &i-
jaciu schopnost.
Pevnos?t
- je najdbdleZite j8im kritériom hodnotenia 3ijacich niti
- musi byt dostatoéne vvsoka, aby nit vydrZala namdhenie be-
hom &ijacieho procesu i pri praktickom pouZiveni vyrobku

- pevnost Eitého spoja nesmie byt vy33ia ne¥ pevnost ¥itého

materidlu, pretoZe pri nadmernom opakovanom namdhani 3va



by mohlo d8jst k deStrukcii 3itej plodnej textilie, ¢im by

sa vyrohok celkom znehodnotil

Ya¥nost & prunost

- nit¥ Je namdhanéd na tah v procese 3itie, &im sa nit preta-

huje

¥ast deformicii je vratnych (pruZné deformécie), Cast ne-
vratnych (trvelé deformicie). Sufet vratnych a nevratnych
deformacii sa neszyva celkovd taZnost. Ak prekroéi celkové
predl¥enie &ijaciz nit hodnotu tmernd medzi pevnosti, d8j-
de k jej deStrukecii. Pri cyklickom namdhani m4 medza pev-
nosti ni#%iu hodnotu a k pretiahnutiu 48jde skbr. U niek-
torych materidlov musime prihliadat k tzv. relaxadnej
schopnosti. Ide o dl¥kové zmeny, ktoré sa prejavujd aZ ur-
%itu dobu po ze8iti (v obr. &. 3 E.d) a stdvajui sa Jjednym
z mo¥nych &initelov spdsobujicich vrdsnenie Svov. MdZ%Ze sa

prejavit tie% po prani a Zisteni.

Fi 3.
2. /'/'? S *'
4 ///_/' / SRR R
// 7 / F - pevnost nite (¢N . tex—1)
% + /
5 yar - £ - pretishnutie (%)
" rd ;
/ o / Enelx, — Celkove pretiahnutie
2oy / = o
£ gd& £ g, — trvalé pretiahnutie
: Ef”% - g4 - dopruZovanie (elastické,
povocing dizka Ecelk.
ale z4vislé na Zase)
—= (%0 .
Ea | g€, - elastické okam¥ité, zmiz-
oy — e ~ ’
Ed 0d=0 ne ihned po odYahleni
4—§i41 =
Obp. €. 3

Grafické zndzornenie tahove] krivny pri cyvklickom namdéhani



Po niekolkondsobnom zata¥eni a odlah&eni sa Struktura vla-
kien postupne uvolnuje, zmenZujd sa medzimolekulové sily
a nit sa nakoniec pretrhne. Priom sa zvadSuje trvald de-
formdcia a zmen3uje deformdcia pruZna

Oder

- nit je citlivd na skékolvek poSkodenie povrchu, preto sa
kladd velké naroky na oder

- oderom narudend nit mb¥e zaprilinit zhrnovenie zskrutu,
tym sa poruduje stabilita nite, dochadza k nesprévnej
tvorbe stehu, ktory je zle previazany, pripadne mélo pev-
ny

- odolnost vodi oderu je vaddia, &im lepSie sd klzné vlast-
nosti a povrchova odolnost §ijacej nite a akostnejsie vo-
disce elementy 8ijacieho stroja

Zakrut

- z&visi na nom pevnost 3ijacej nite a jej zrd¥avost

F - pevnost priadze (cN . tex-1)

z = polet zdkrutov (podet zdkru-
tov . 1 m ")
z, = kriticky zdkrut (podet zdk-

rutov . 1 mf‘)

z Eyﬁxi:_gﬁggata_maxiéflngj pev-
. nosti (eN , tex")
.m Fllp St T S




hodnoty tzv. kritického zdkrutu Z) s potom sa zniZuje. Tu
s vlsstnosti z hladiska pevnosti najlepsie. PrekroZenim
hranice dochédza k prekrucovaniu nite, nit mé snahu sluc-
kovat

STulkovitost

- prineipom vzniku sludkovitosti je zmena podtu zékrutov,
gim 46jde ku vzniku vnitorného napatia

- sTu¥kovitost zapri&inuje zauzlovanie, namotanie na si¥iast-
ky 8ijacieho stroja, a potom dochddza k nesprdvnej tvorbe
stehu alebo k pretrhu $ijace] nite

Hmotnd nerovnomernost

~ m4d za ndsledok zvySenie pretrhovosti poas Sitia. Odchyl-
ky od rovnomernosti nesmi presiahnut draZku ihly, pretoZe
t4 chrédni nit pred stykom so Sitym materidlom pri vpichu

- hmotnd nerovnomernost musi byt v rozpati 5 - 10 % celko-

vej hmotnosti 8ijacej nite /10, 12/

3.5.2. Vplyv 8ijacieho stroja

Vé¢dinou sa uvaZuje s pouZitim priemyslového &ijacieho
stroja pre 2nitny viazany steh (trieda 301). Na tomto zaria-
deni je 8ijacia nit naméhand najviac. Pri previazani stehu je
nutné pred3myknit cez chapad kI¥ku nite 1301 = 80 - 100 mm, kde%-
to u stehu retiazkového Znitného (trieda 401) je potrebnd k na-
viezaniu sYu¥kovadom dlZka l401 = 20 mm 2 u obnitkovacieho ste-
hu (trieda 500) 1500 = 10 mm, Tym su dané jednak dynamické ns-
roky na $ijaciu nit, jednak nédroky na odolnost nite proti ode-
ru a teplotém,

VSeobecne vplyv §ijacieho stroja ns 3ijaciu schopnost niti

mo?rno nachddzat v jeho nastaveni, dynamickom vyvaZovani mecha-



nizmov, dynamickych charskteristikach mechanizmov, V strmosti
ndbehu z nulovych otddok na otédky prevadzkové, v druhu ihly

(jej geometrii a povrchovej iprave). /5/

Pri 3iti je strojov4 $ijacia ihla znalne namdhand mecha-
nickym & ndsledne toho i tepelnym zataZenim.
Pre spravnu tvorbu poZadovaného stehu na $ijacom stroji musi
mat spodnd i vrchnd nit optimdlne nap&tie. Toto nap&étie je nas-
tavitelné a ovplyvnuje ho rad faktorov.
Vrchnd nit je odoberand z cievky na cievkovom koliku. Cievkové
koliky sud upevnené na razmeni 3ijacieho stroja alebo tzv. nito-
vyeh stojankoch. T4to sustava musi byt upravena tak, aby pri
odvijani bol &o najmendi odpor a toto bolo rovnomerné, U prie-

myselnych $ijacich strojov sa pouZivaju zésadne nitové stojanky

abr. Uy 9 ”
[ (] [] T« T B SO« ST
O l
<
w v

fas /
\\\\\\\T‘\v&\\\\\\\\\ﬁV\C\\\

Obr. & 5

Uniestnenie vodidov niti na 8ijacom stroji, nitovy stojénok

Na drédhe vrchnej 3ijacej nite Jje sudstava vodidov, ktoré tiuto
nit veds v ¥iadanom smere, UmoZnuji tie¥% menit smer vo vedeni
nite a2 zabranuju vytvéraniu neZiaducich sludiek pred napinacim

istrojenstvom. Vodie dalej majui umoZnit rovnomerné odvijenie
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nite z cievky a zabrénit jej ssmovolnému vyvlieknutiu z uska
ihly. Vodide sud umiestnené na rameni stroja v tychto usekoch:
1. Usek medzi cievkovym kolikom a napinacdom

2. Usek medzi napinadom a nitovou pékou

3, usek medzi nitovou pékou a svorkou ihly obr. €. 5.

Ako vodi%ov niti sa pou?iva rdznych dritennych odiek, ple-
chovyeh dré%ok, plechovych uholni¥kov a pod. Musia mat sklovity
tvrdy povrch, aby sa nit pri priechode neodierala, nepoSkodila
a tym sa nezmendila jej hodnota pevnosti, ktord by v daldom
spracovani a pouZ?ivani Zijacej nite v hotovom vyrobku mohla
spbsobit pretrh. Niekedy sa pou?iva pre odkéa vodifov miesto ko-

vu napr. porceldn alebo umely korund.

Na rovnomernu tvorbu stehu a jeho spravne utiahnutie ma
vplyv napétie vrchne]j nite, ktoré Jje moZno nastavit pomocou
napinacieho ustrojenstva. Toto ustrojenstvo je realizované réz-
nymi druhmi napinadov. Musi brzdit vrchnu 8ijaciu nit tak, aby
odpor pri odvijani nite bol vad&{ ne% odpor spdsobeny pri odvi-
Jjani spodnej nite z puzdra cievky. To je podmienkou pre dosia-
hnutie rovnomerne utishnutého stehu. Ak nie je tdto podmienka
splnend,mé%e 46jst vplyvom velkého brzdenia k poSkodeniu nite,
&1 dokonca k Jjej pretrhu. Naopak pri malom brzdeni k tvorbe
volného stehu, miestemi zle previazaného a malo pevného, nit
m4 snahu sludkovat. Podmienky pre sprdavnu funkciu napinadov su:
1. rovnomerné pribrzdovanie vrchnej nite pri réznych hrudbkach

£itého materidlu
2. Tahkd regulovatelnost pri spracovani 3ijacieho a &itého ma-
teridlu réznych hribok.

PodTa funkcie ich delime na hlavné napinale a tzv. "predpatie",
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Predpétie byva zaradené medzi cievku a napinacie ustrojen-
stvo. Vyrovnava spatny chod vrchnej nite z cievky. Je zvlast
A6le¥ité u kotudlovych a diskovych napinacich ustrojenstvéach,
lebo tam sa musi z hladiska bezporuchového 8itia nit pokladat
rovnomerne v smere nap&itia nite.

Prevedenie napinadov mb¥e byt rézne, u dnesSnych 5ijacich stro-

jov sa najviac pouZiva diskové napinacie ustrojenstvo obr. &. 6.

pRacys gty 3 6 whi il

1
- 1 = mif
r/ ¢ - disky
: -~ vypinacia miska
| | - reguladnd metica
: - pritla¢nd pruZina
¥
|
: |

Diskové napinacie uUstrojenstvo vrchnej &ijacej nite

N

o NV B W

- upinaci kolik

Obrs &,

Pri spojovani textilnjéh, obuvnickych a galantérskych ma-
teridlov strojovym 8itim dochddza vplyvom trenia ku vzniku tep-
la a tym tieZ k neZiadicemu ohrevu strojovej Sijacej ihly.

U dnesnyeh rychlobeZnych priemyselnych strojov dosahuje ohrev
8ijacich ihiel teplét a% nad 400 % y Co splsobuje degradiciu
materidlu, zniZuje pevnost spoja, dochddza k dedtrukecii Sitych
materidlov a pod. Tieto neZiadice javy sa vyskytujd najvyrazne j-

gie pri pouZivani syntetickych materidlov, ktoryech teploty de-



graddcie sdU ni%3ie ne% u prirodnych materidlov,

Z

teoretického rozboru vyplyva, %e na ne?iaddci ohrev ihly m&

vplvv:

sidinitel prestupu tepla

frekvencia (rychlost) Sitia

koeficient trenia

mechanické vlastnosti 3itého materiédlu

tepelné parametre 1ihly

NeZiaddei ohrev strojovej 3ijacej ihly moZno eliminovat alebo

potlalit napr.:

chladenim ihly (vyZaduje pridavné zariadenie)

zni¥enim hodnoty koeficientu trenia,pouZitim vhodnych apretov
gitého materisdlu, pripadne povrchovych dprav ihly

zni¥enim rychlosti 8itia - neZiadidce z hlediska produktivity
préace

zni¥enim nepatia vyvolaného pri prieniku ihly do $itého mate-
ridlu

vlhdenim Sitého spoja, tymto spésobom sa neZiaddici ohrev eli-

minuje vyparnym teplom (silikonovy olej). /1, 2/

Ohrevom strojovej Sijacej ihly sa zaoberd najmé& Nestler na

pracovisku Technickej univerzity v Dra%danoch. Analyzuje sidvis-

lost vzrastu teploty strojovej 3ijacej ihly, rastu prepichova-

cej préce a sily priepichu ihly so stdpajicim po&tom otddok.

Nérast teploty ihly, prepichovace] prédce a sily priepichu strmo

stipa a% do frekvencie 3000 ot.min-1, potom sa strmost krivky

zniZ?uje. Teplota ihly je zna&ne ovplyvnend pridenim vzduchu

na povrchu ihly a dobou zotrvania mimo 3ity materidl., Medzi

faktory ovplyvnujice teplotu ihly a silu priepichu autor urdu-

Jje:
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- podet otd&ok &ijacieho stroja
- povrchovi upravu §ijacej ihly

- kvelitu, geometriu a tvar Spi¢ky ihly

druh $itého materiélu.

Ako vyznemny faktor je uvedeny velmi rychly ohrev ihly pri Siti
a naopak jej pomalé chladnutie po ukon&eni 3itia. V praxi to
znamend, %e ani pri prestévkach v 8iti, ku ktorym dochadza z

technologického d48vodu, sa ihla podstatne neochladzuje. /5/

3.5¢3+ Vplyv &itého materidlu

Sity materidl mb%e pretrhovost ovplyvnit svojou vazbou,
druhom materidlu, hribkou, podtom Sitych vrstiev, doudpravou
a celkovym svojim charakterom. V3etky tieto faktory ovplyvnu-
Ju velkost koeficientu trenia pri priepichu strojovej 3ijacej

ihly materidlom, 2 sprdvne poddvanie 3itého diela,

Pri pohybe 8ijacej ihly do dolnej udvrate nit k ihle pri-
lieha z obidvoch strén. Na nédvlekovej strane zapadd do dlhe]
dréZky, na chapalove] Jje primknutd k povrchu valcovej &asti
tela ihly. Koeficient trenia materidlu diela na materidl nite
je ved31, neZ koeficient trenia materidlu ihly na materidl 3i-
jacej nite,

Pri zdvihu z dolnej uvrate sa vytvdra optimdlna velkost siuéky,
ktord je nutnd pre bezporuchové Sitie, pridom je potrebné, aby
vysledny vektor trecich sil na névlekovej strane ihly bol mens{
ne? vektor trecich sil na strane chapadovej. Koeficient trenia
Je dany materidlom diela, jeho hribkou, pripadne podtom vrstiev,
materidlom 8ijacej nite, ale tieZ Struktirami tjchto materidlov,
Uréity vplyv maju aj povrchové dpravy Sitého diela, 3ijacej ni-

te i Sijacej ihly. Velkost trecich sfl méZ%e ovplyvnovat sprévnu



volbu ¥ijacej nite a strojovd &ijaciu ihlu z hladiska zekrytia

v dlhej dréZke pri vpichu a vypichu.

Pretrhy %ijacej nite rovnomernejsi steh mbZe ovplyvnit i
pou¥ity druh ustrojenstva pre podédvanie diela pri zoSivani.
Existuje niekolko skupin podavacieho mechanizmu s podavanim:

- spodnym

- hornym

- spodnym a ihlovym

- spodnym a hornym

- ponornym

- automatickym programovym

- zvl1lastnym.

Pre zofivsenie materidlu so zvladtnymi mechanicko-fyzikalnymi
vlastnostami (napr. vysoky lesk 2 s tym sidvisiaci maly koefi-~
cient trenia a hladkost povrchu, drsny povrch, povrch materis-
lu s vysokym koeficientom trenias, velmi pruZné materidly) by
pouZitie klasického spodného poddvania mohlo spésobit potiaZe.
KIzavy materidl by mohol spbsobit vrédsnenie &vu, &i posdvanie
vrstiev po sebe, pri 3iti materidlu s velkym koeficientom tre-
nia a hodnotou pru¥nosti by mohlo dochéddzat k pretrhom 3ijacej
nite alebo natahovaniu materidlu v 8ve., Tu sa s vyhodou pou%i-
vaju &ijacie stroje so spodnym a ihelnym, &i hornym poddvanim
alebo zvlsd&tne poddvanie,

Pri poddvani nesmie dochadzat k ndsilnému tahaniu $itdho diela
(napr, pri zo3ivani hrubého 8vu), ktoré by spdsobovalo ohyb ih-
ly a tym aj nesprdvne tvorenie slulky, ktord md¥e spdsobit ne-

previazanie stehu a nésledny pretrh 8ijacej nite. /1, 2, 5/
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4.1. Sijacia schopnost 3ijecich nit{i

5ijacia schopnost niti patr{ medzi technologické vlastnos-
ti 8ijacich materidlov. Predstavuje celkové vyjadrenie spdsobi-
losti $ijacich niti zabezpedovat plynuld tvorbu Sitého spoja.
Obvykle sa vyjadruje po&tom pretrhov nite v priebehu Sitia ur-
itej dI¥ky 8vu za stanovenych technickych podmienok Sitia.
Podas Sitia dochddza k interakeii viacerych faktorov, ktorych
parametre ovplyvnuji &ijaciu schopnost niti. Ich stanovenie je
vel'mi obtiaZne, pretoZe nepdsobia na §ijaciu schopnost samos-
tatne, ale v sulade so $itym materidlom, stavom a nastavenim
3ijacieho stroja a klimatickymi podmienkami, Preto sa nedaju
vietky faktory ovplyvnujice 3ijaciu schopnost presne sledovat,
vyjadrit a na zdklade toho usmernovat tak, aby bolo moZné za-
istit Standartnd podmienky prevadzania 8ijacich skudSok. Vysled-
ky tychto skiSok u jednej a tej istej Sijacej nite, ziskané v
Jednotlivych pripadoch, su teda relativne a nemusia byt zhodné.
VzhTadom k tomu sa d4 olakavat, Ze chovanie 3ijacich niti v la-
horatornych podmienkach sa budd 11i%it od 3¥ijacej schopnosti pri
praktickom pouZiti vo vyrobnom procese. Preto hlavnou udlohou
sdéasného priemyslu v tejto oblasti je za vzdjomnej spoluprace
odevného priemyslu a vyrobcov 8ijacich niti stanovit zdkladné
perametre a fyzikdlno-mechanické vlastnosti, ktoré mé mat 8ija-
cia nit aby:
- nenarugovala 3ijaci proces pretrhmi
- spolahlivo plnila udZitkové a estetické funkcie
T. j. aby mala vynikajicu, alebo aspon vyhovujicu 3ijaciu
schopnost. O vynikajicej 8ijacej schopnosti hovorime a2k nite

zaruduju:
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- minimélne trenie
- %0 najmen3ie prestoje

- %0 najvaddie vyvuZiitie vyrobného zariadenie.

Hodnotenie 3ijacej schopnosti v CSSR nie je normované a 1li-

i sa v jednotlivych podnikoch a vyskumnych pracoviskéch. Dote-
rej8ie metody skuSania 3ijacich niti sleduju predovSetkym para-
metre a fyzikdlno-mechanické vlastnosti 8ijacich niti:
parametre - d1%kové4 hmotnost

- podet a smer zakrutov

- materidlové zloZenie

- sludkovitost

- dodprava
- fyzikdlno-mechanické vlastnosti
- pevnost v Béhu

- pruznost

zréZzavost

odolnost w odere

Dobrd 8ijaciu schopnost zaistujd tie? vlastnosti, ktoré zabez-
petuju minimélny polet pretrhov, pevnost nite pri 8iti, elastid-
nost a kvalitny vzhlad 8vu. D6le?ité su aj vlastnosti, ktoré na-

pomihajié ocdoldvat oderu. /11/

4.2. Rozbor metod hodnotenia Sijacej schopnosti niti

vV §SSR je stanovenych niekolko metdd skiZania g1 jace]
schopnosti niti. Ako hodnotiaci parameter je uva¥ovany pretrh
nit{ pri uvréditej rychlosti za urdity &asovy usek. Vy jadruje sa
podtom uSitych metrov, alebo kusov, pripadne po&tom uditych

metrov na jeden pretrh.
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Jednd sa o metodiky - V0O Prostejov

- n.p. BENAR BeneSov nad Plouénici

- VUTEN Bratislava
7Ziskané merania v jednotlivych metodikéch skudania 35ijace]
schopnosti na jednej 8ijacej niti nemusia byt zhodné, su rela-
tivne. To je zrejmé z toho, Ze ka¥ds metodike md svoje konkrét-
ne podmienky, po%iadavky, spdsoby hodnotenia.
Zérukov regulérneho priebehu skui3ky je sprdvna priprava 3itého
materidlu a 3ijacieho stroja. VSetky skuSky su prevédzané pri
maximélnom vykone stroja (v = 5000 - 5500 st.min_]) u vsetkych
metodik sa 3ije 2nitnym viazanym stehom triedy 301. Jemnost ih-
ly byva volend podla jemnosti 3ijacej nite, optimdlna d1%ka ste-

hu je 2 mm.

4.2.1. Metodika VUO Proste jov

PouZiva 2 druhy tksesniny. Velmi kvalitné 35ijacie nite sa
skuSaju pri 8iti tkaniny JEANS. Jemnej8ie nite sa podrobujd
skidke pri 35iti koSeloviny ARAGONAL. Len pre niekoré nite

(napr. ba) sa pouZiva oblekovka.

V prvej fAze sku3ky sa skuSaju vzorky o urditej obmedze-
nej dl%ke a réznom po¥te vrstiev pri $it{ vpred a maximdlnej
rychlosti - metodika A. Ak 3ijacia nit poZiadavkam tejto metddy
vyhovuje prikro%{ sa k metode B, kde sa gije tam a spet po ur-
¢itych uUsekoch pri maximélnej rychlosti. Hodnotenie sa preva-

dza poltom pretrhov na 50 Zitych usekoch.

Podmienky prevddzania skusky

- 8ijaci stroj so stehom 301

- rychlost %itia - 5500 st.min~!

- systém ihly 135 x 5, Jjemnost ihly je volend s ohladom na %i-



jaciu nit

- nep&tie niti je volené tak, aby steh bol dokonale previazany.

Sity materidl tab. &. 1

Tab. &, 1 Parametre pouZitych Sitych materidlov

JEANS ARAGONAL OBLEKOVKA 85 425

vyrobeca n.p.,SEBA Tanvsald [n.p.TEPNA Ndchod | n.p.VLNENA Brno

zloZenie PES/VS PES/ba v1l/PES
o a9 g n=2 118 g . n - 350 g m™2

Priebeh sku3ky

Metoda A: 2 vrstvy materidlu 0,5 m zo8ivané, na koneci zapodi-
té
Metdoda B: 2 vrstvy materidlu 0,25 m zo&ivané smerom dopredu
a po zastaveni ckam¥ite smerom dozadu
Overovanie &ijace] schopnosti za&ina metdédou A, 2k nit nevyvka-
zuje pretrhovost prechddza sa na metdédu B. V pripade priazni-
vyeh vysledkov ski3ok sa v men3om rozsahu overuje i 8itie na

Stvyroch vrstvdch materidlu.

Rozsah skusky

Pri obidvoch metodach sa previdza 50 Sitych dsekov. V pripade,

Ze sa nit veIlmi trhd, skuiika sa spravidla ukon&{ skér.,

Vyhodnotenie skusky

3ijacies schopnost Je vyjadrend po&tom pretrhov na 50 Sitych use-~

kov,

4.2.2, Metodika n.p. BENAR Bene3ov nad Plouénici

PouZiva 1 druh tkaniny - ba plétno DOMESTIC., 7 tohto mate-



ridlu s= pripravuji vzorky vo forme nekoneéného pdsu z niekol-
kych vrstiev, ktoré sa $iji jednym smerom - vpred. Vysledky sa
posudzujd podla podtu pretrhov za urdity d&asovy usek. T4dto me-

todika sli%i k porovnaniu 8ijacej schopnosti niti medzi sebou.

Podmienky prevddzania skudky

- 81Jjaci stroj so stehom 301

- rychlost Sitia 4000 - 5000 st. min~

-~ gystém ihly 135 x 1 (135 x 5), jemnost &ijacej ihly je volend
podYa jemnosti $ijace] nite
12/80 pre nif jJemnosti 10 tex x 3
14/90 pre nit Jjemnosti 145 tex x 3

- 41%ka stehu 2 mm

Sitf materidl ~tab., &. 2

Ba platno DOMESTIC - od8lichtovené, vyvarené, vybielené, bez
=ké jkolvek dalZej dpravy.

Tab, ¢, 2 Parametre pouZitého 3itédho materidlu

plodnd hmotnost 135 Eaa m_2
dostava osnovy 24,4 niti na em” ]
dostava Utku 23,0 niti na cm”!
jemnost priadze €9,9 tex

Priebeh skudky

Pripravime si nekone&né pésy materiélu v 2 (4) vrstvéch, zoSity
z pruhov d1?ky 2 m. Pre3fvanie prebieha tak, ¥e na zaZiatku sd

maximédlne ota¢ky; zaznamendva sa fas Sitia a podet pretrhov.

Rozsah skusky

DI1%ka skudky z kazdej cievky odpovedd 3 - 5 ndvinom spodnej ni-

te.
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Vyhodnotenie skudky

3ijacia schopnost sa posudzuje podlla podtu pretrhov za urlity

gasovy udsek (10 min).

4.,2.3. Metodika VUTEN Bratislava

Pou?iva 3 metody. Vzorky materidlu su op&t vo forme neko-
nednédho pdsu rozdeleného na idseky s réznymi poltami vrstiev.
Sije sa bud smerom vpred (metoda A) alebo pri opakovanom maxi-
mdlnom rozbehu a zastaveni stroja po urditom useku (metoda B).
Hodnot{ sa &as na 1 pretrh troma stupﬁami hodnotenia. Tretou
metodou je pre3ivanie nekonedného pésu materidlu do urditej
vzdialenosti a dalej spatym chodom k podiatodnej hranici. Hod-

noti sa podtom pretrhov k urditému podtu preditych usekov.

Podmienky prevédzania skusky

- 8ijaci stroj s viazanym stehom 301 zriadeny podla predpisov
platnych pre dany typ stroja

optimdlna 41%ka stehu 2 mm

- ihla volend s ohladom na jemnost skidanej nite

- nastavenie optimdlneho nap&tia vrchnej a spodnej nite
(hodnota nap&tia spodnej nite musi byt tak4, aby pri uchope-
ni volného konca nite navinutej na cievke a vlo¥enej do puzd-
ra chapaZa, puzdro s cievkou volne klesalo) pri zabezpedovani
kon8tantného napctia v priebehu skidky je potrebnd kontrola

tenzometrom.

$e2+3.1. Metoda A

Skuska 3ijacej schopnosti u nekonedného pdsu s podloZenymi
dsekmi.

IR



Priprava Sitdho materisdlu

- dvojmo zlo¥eny pés materidlu o di¥ke 2,20 m sa zofije preloZe-
nim krajov cez seba v nekonelny pés o &istej pracovnej d1zke
2,10 m. Pds je 3 krat rozdeleny usekmi so 4 vrstvami materid-
lu o d41%ke 0,20 m po celej 3irke pédsu, takZe sa pravidelne
striedaju Stvormo s dvojmo zlo?ené vrstvy materidlu v usekoch

@ 20-min 9,50-m.

Priebeh skusky

- stroj sa uvedie do chodu tak, aby hned na zadiatku vyvinul
maximdlne ot4%ky. Skudka sa mé sprévne prevéadzat z 5 cievok,

z ktorych je ka?dé sledovand tymto spbésobom:

- akonsdhle &isty &as 8itia na 1 pretrh nepresahuje 10 min pri
rychlosti 3itia stroja 5100 st. min"1, opakuje sa kaZdé me-
ranie z ka¥dej cievky 5 krat.

- akondhle %isty &as §itia na 1 pretrh je vy331i ako 10 min

skis8ks cievky koné&{i.

Vvhodnotenie skusky tabagc. 3

Teb. &. 3 Vyhodnotenie skusky

%as na 1 pretrh (min) 81 jacia schopnost heodnotenie
10 a viae vynika jica 1
3 - 10 vyhovujuca 2
0 -3 nevyhovujica 3

Pri tejto skuZke dochddza k deStrukcii 3ijacieho materidlu,
striedanim dvojitych a Stvoritych vrstiev napomdha imitovat
podmienky, ktorym Jje 8ijacia nit vystavovand pri 8iti v kon-

fek&nych podmienkach
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4,2.3.2. Metoda B

Ski3%a %ijaciu schopnost pri msximdlnom rozbehu stroja a je-

ho okam?itom zastaveni.

Zity materidl

- nekonedny péds materidlu v 2 vrstvach s &istou pracovnou alz-

kou 2,10 m, Je §iarami rozdeleny na useky po 0,30 m.

Priebeh skudky

- %ijaeci stroj sa uvedie do chodu tak, aby hned na za¥iatku vy-
vinul maximdlne otéfky. V momente prechcdu ihly cez ¢&iaru od-
deTujuicu jednotlivé useky sa stroj zastavi, a op&t sa uvedie

do maximdlneho chodu.

Rozsah skudky

- meranie sa prevadza na 140 usekoch t.j. 20 kréat obvod neko-
nedného pasu (pri rychlosti 5100 stehov . min_1,to predstavu-
je &as Sitia 4,12 min). K skiSke je pouZitych 5 cievok niti,

z nich kaZ?d4 je hodnotenéd ndsledovnym spdsobom:

- ak *isty &as 8itia na 1 pretrh nite je v&¥31 ne? 4 min, opa-
kuje s2 meranie z ka’dej cievky 5 kriat.

- v pripade, Ze &isty Cas 8itia na 1 pretrh predstavuje viac

ne? 4 min, skufka cievky koné&i.

Vyhodnotenie skusky tab. . &

Tab. €. 4 Vyhodnotenie skusky

%as na 1 pretrh (min) gijacia schopnost hodnotenie
4 a viac vynika jidca 1
s I | vyhovujica 2
0 -2 nevyhovujica 3
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4.2.3.3. Metoda C

Ski¥a ¥ijaciu schopnost niti pri spatnom poddvani 3itého

materidlu.

3ity materifl

- viz., metdda B

Priebeh skudky

- %ijaci stroj sa uvedie do chodu beZnym spbsobom tak, aby
v momente rozhehu vyvinul maximdlne otééky. Presije sa usek
dlhy 0,30 m na konci tohto dseku sa stlali pdka pre spetné
poddvanie materidlu a 3ije sa aZ na poliatonu hranicu useku.

Skudka sa realizuje pri rychlosti Sitia 3400 st . min_1.

Rozsah skusky

- cely postup merania sa opakuje 25 krat z kaZdej cievky, t.J.
po¥tom 3iti v danom smere je 25 krédt a v opadnom tieZ 25 krat.

Meranie sa prevéddza z 9 cievok, t.j. celkom 5 x 50 prediti.

Vvhodnotenie skiSky teb Mueih

Tab. &. 5 Vyhodnotenie skuSky

podet pretrhov 8ijacia schopnos?t hodnotenie
0 vynikajuca 1
1 = 3' vyhovujuca 2
3.3 viac nevvhovuJjica 3
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4.2.4. Prehlad sulasnych metod merania #$ijacej schopnosti

v Europe
Tab. &, 6 Prehlad merania §ijacej schopnosti v Eurodpe
$tandart|druh ity 3ijacia | 8ijaci [A1Zka nastav.
krajiny |stehu material nit stroj [stehu 31j).8tr.
PN 75-P | priebeZ— ba pre o- Textima 2,5 nie je
048 10 né 3i- texti- |devné 8332 mm presne
5 tie lie texti- 4000 stano-
lie st.min”| vené
PN 72-PO|priebeZ?-| texti~ |pre techt Lucznik|2,5-3,3 | nie je
4811 né 3i- lia o- nické 23 mm presne
v patrena
) : 31t 3 ¢ =T,
PLR tie Yrotvon Sitie 3C00 stano
PVC st.min vené
545.10'3
kg.m <
STAS stehové | 2x ba pre o- 2-nitny |{1,6-1,8 [nie je
8300-69 : yopeld : %
8300-6 riadky popelin devné viazany mm presne
?SR i T VW foray s
{fm dlng '* B2E texti- steh NN stano-
kané
text{lig 1€ 3500 vené
st.min~!
RS 2F tvarové |PAD tke~dl¥kové |2-nitny |[3,1-5 nie je
120-1975 |3itie nina hmotnost (viazany mm presne
Velks podra (GURTE) jod 1000 [steh NM stano-
[Pritdnia |$ablon lo 28 tex250-3250 veny
st.min”!
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5.1. Charakteristika pouZitej metodiky merania, pouZitého

§ijacieho a $itého materidlu a 3ijacieho stroja

5.1.1. Ndvrh metodiky merania 3ijacej schopnosti /5/

Nédvrh pracoviska pre meranie 3ijacej schopnosti bol pos-

taveny na tychto parametroch:

zdkladnou jednotkou je jednoihlovy plochy 8ijaci stroj
MINERVA 72523-105 s viazanym stehom triedy 301,
- ot4&&ky 3000 min~',
- d1%ka stehu 2 mm,
- 3ity materidl, ktory sa voli podla predpokladaného pouzitia
nite: a) pldtno DOMESTIC

b) DZINSOVINA

c) PAD tkaninsa

Spfésob skisky pozostdva z 2 dasti

1. Dopredné 3itie nekonedného pasu o dIl%ke 3,5 m s otidkami

3000 min~'. 3ity materisl je v 2 vrstvdch po 0,5 m naditd
priedne dal3ie 2 vrstvy obr. &. 7
0.0%m

Oafm

Obr, S 7

Dopredné Sitie

Vyhodnotenie skuSky tab, &, 71

Tab. %. 7 Cas medzi 2 pretrhmi a zaradenie do stupna 8ijacej

schopnosti

AA



tas medzi 2 pretrhmi %3ijacia schopnost stupen

t = 10 min vynikajica 1
10 >t 3 "min vyhovujica 2
t = 3EWn nevyhovujice 3

Ka?d4 skulka je prevddzand zo 4 cievok testovanej nite. U niti

so %ijacou schopnostou stupna 1 a 2 sa prevedie skiu3ka 2.

2. Cyklickdé dopredné a spitné Sitie na nekoneénom 3,5 m dlhom
pése. Sity materidl v 2 vrstvéch. Cykly su navrhnuté podla
obr. &. 8 dopredné 3Sitie 0,5 m, spiatkovanie, dopredné S itie,

pri vyhodnocovani sa meria doba pretrhu niti.

-

A

Obr.. &, 3

Spiatkovanie

5.1.2. Charakteristika &ijacieho materidlu

1. Sijacia nit AERONIT (viz. priloha &. 2)

-~ vyrébsjd sa v n.p. Z MDZ Bratislava

~ s8d vyrobené zo 100 % PES, ktory Jje tvarovany vzduchom. Ma-
jd &lenity povrch, &im odstranuju niektoré z4porné vlast-
nosti PES 8ijacich niti hladkych. Tvarovany povrch zabez-
petuje dostatofné mnoZstvo chladiaceho vzduchu pri 51 jacom
procese, a zniZfuje tak nebezpelenstvo natavovania ¥ijacie-
ho materidlu na ihlu pri vysokej rychlosti gitia. Vyhodou

vyd8ej drsnosti povrchu tychto niti je aj to, %e obmedzu-~

A



je pohyb niti v u3itom vyrobku

- pou¥fvaji sa na 3itie tkanin a pletenin zo syntetickych
a zmesovych materidlov.

2. Stri%ové %ijacie nite BETES (viz. priloha &. 2)

- vyrébajd sa v n.p. BENAR Bene&ov n. Pl.

- 8% vyrobené s vysoko pevnej PES stri¥e o d4l¥ke 30 - 40 mm,
ba spbsobom vvpriadania

- pou’iveji sa pre 8itie tkanin strednej plodnej hmotnosti
zo syntetického a zmesového materidlu. PouvZivaju sa ako
ihlové i spodné nite

3. Jadrové 3ijacie nite TEBEX (viz. priloha &. 2)

- vyrébajui sa v n.p. Z MDZ Bratislava

- si vyrobené z PES hodvabu a ba. Jadro z vysoko pevného
PES hodvéabu, zabezpeluje vyborné fyzikdlno-mechanické
vlastnosti a dokonald kvalitu 3vu. Obal z dlhovldkenne]
ba chridni PES hodvdb pred deStrukinymi termickymi vplyvmi
zshriatej ihly pri vlastnom $itdi

- vyznaduJjui sa vysokou pevnostou a véestrannostou pouZitie.
Splnajdi po¥iadavky pre Sitie najvédsej skupiny syntetic-
kych, zmesovych a ba text{lif.

4. Sijacie nite imit4cia 5ijacieho hodvébu (viz.priloha &. 2)

vyrédbaji sa v n.p. Z NDZ Bratislava

sd vyrobené zo 100 % ba. Vyznaluju sa vvsokou pevnostou

a leskom, ov3em ich vyroba je ekonomickv nevyhodnd pre

zna%ne vysoké néklady na ich vyrobu

- pouZivaju sa v odevnom, pletiarskom, bielizniarskom prie-
mysle

- nahradzujeme ich ba nitemi, ktoré mercerdciou ziskavaju

vlastnosti podobné hodvédbnym 3ijacim nitiam



Vyber 3ijacich nitd tab, ¢.. 8

Tab, &. 8 Tabulkovy prehlad pouZivangch §ijacich niti

N4zov 3ijacej nite Oznadenie

2 . PIETES (mOdI‘é ) 2 . 1 .

3. TEBEX (ruZové) 3.

4, IMITACIA SIJACIEHO
HODVLBU (sedé)

.
N
.

S

5«.1+3. Charakteristika Sitého materidlu

Pre experimentdlnu 3ast préice boli vvbrané nasledujice

plosnéd textilie:

1. obchodny nézov: DOMESTIC (viz.priloha &, 3)
materidlové zloZenie: 100 % ba
vézba: plétnové

plodnd hmotnost: 149,9 g2 . m e



iostava po osnove: 20 . nittl . <10 em™ !

1

dostava po utku: 230 nitf . 10 em”

farba: biela

dprava: bez upravy

vyrobca: BENAR BeneSov n. Pl.

priemernd hrubka: 0, 4255 mm

obchodny nézov: oblekové dZinsovina
(viz. priloha &. 3)

materidlové zloZenie: 100 % ba

vazba: keprova

plo3né hmotnost: 488,00 & . n=e

dostava po osnove: 100 nitd 2 910 em™!

dostava po utku: 190 ittt .10 em™!

farba: modré

dprava: preddprava nezrazavia
nestadlofarebns

vyrobea: JITKA n.p. OTIN Jindrichuv
Hradec

priemernd hrubka: C,884 mm

obchodny nézov: FAD tkanina (viz. priloha &. 3)

materidlové zloZenie: PAD

veazba: platnovéa

plo&nd hmotnost: b o - e S m™2

dostava po osnove: 210 nit{ . 10 em”!

dostava po dtku: 200" nEtis=1) c:m“1

farba: biela

dUprava: bez dpravy

vyrobea: V3ST Liberee - KTP

priemernd hrubka: 0,143 mm
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5.1.4. Charakteristika pouZitdho stroja

Skusky boli prevedené v laboratornych podmienkach v pries-
toroch laboratdria KOR na V3ST,
Zvoleny bol - jednoihlovy plochy $ijaci stroj MINERVA 72523-105
3ijdici stehom triedy 301 - dvojnitnym viazanym

obr., &, 9

— A

A - vrchnd ni?
@] B - spodnd nit
J

Obr. ¢, 9

Dvojnitny viazany steh

Pou¥ity druh a jemnost ihly - AKRA 14/90, systém 135 x 5

Zvoleny bol - Sev triedy 2119-1 chrbatovy obr. &. 10

Obr. &. 10
Sev T 2119-1 /3F

Napatie vrchnej a spodnej nite bolo nastavené na vzhlad stehu,

tak, aby k previazaniu niti dochddzalo v strede tkaniny.

5.2. Skudky prevedené na &ijacom a 3itom materidle

5.2.1. Zistovanie Jjemnosti pouZitych 3ijacich nitd

Ski¥ka bols prevedend v lsboratdérnych podmienkach KIM na

VSST podYa normy SN 80 0702. Namerané hodnoty viz. priloha

G D
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Tab, . 9

a variadéného koeficientu

Priemerné hodnoty Jjemnosti, smerodatnej odchylky

Druh nite podYa tab.8.8| T (tex) Sp (tex) Vi (tex)
1 3731 0,923 2,47
2 31,23 0,851 i
3 25,0 0, 486 1,94
4 30,25 0,623 £ 05

5.2.2. Zistovanie plo3nej hmotnosti u pouZitych Sitych

materidlov

Ski3ka bola prevedens v laboratornych podmienksch KTM

na V3ST podla normy CSN 80 0844. Namerané hodnoty viz. priloha

".x-. 6’

Tab. ¢. 10 Priemerné hodnoty ploSnej hmotnosti, hmotnosti,

smerodatne) odehylky a varia®ného koeficientu

Pou?ity materisl (Ps (g - n¢) | m (g) Sy (g) v (%)
OMESTIC 149,9 1,499 | 0,0102 | 0,681

DZINSOVINA 488,0 4,88 0,0087 | 0,178

PAD TKANINA 71,8 0,718 | 0,0049 | 0,682

5.2.3. Zistovanie hrubky u pou?itych Sitych materiilov

Skuska bola prevedend v 1aborat6rnych podmienkach KTM na

VSST podla normy TSN 80 0844. Namerané hodnoty viz. priloha

Co T
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Tab. &, 11 Priemerné hodnoty hribky, smerodatnej odchylky

a variadéného koeficientu

pou¥ity materisl h (mm) s, (mm) Vi (%)
DOMESTIC 0,4255 0,521 Ty e
DZINSOVINA 0,884 0,503 0,569
PAD TKANINA 0,143 0,481 3.358
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5.3. Tabulkové spracovenie merania 3ijecej schopnosti niti

tab.

z hladiska pouZitého Zitého materiilu

'ﬁo 12

Skuska hola prevedené

laboratorium KOR

PouZit4 metodika

vyproacovend na KOR

Typ 3ijacieho stroja

MINERVA 72523-10%

Rvehlos? 3itia

3000 ot mins?

Systém a 3islo ihly

AKRA 14/50,systém 135 x 5

Sity materidl

DOMESTIC (viz. priloha

5z.3)

Polet Sitych vrstiev

2 po. O w4

Sijaci materisl

AERONIT (vyig, prilohs &, 2)

Drun a dIl%ka stehu

301

2 mm

ZE7NAM O PRETRHOCH

Vzorka &islo
Cievka &islo lale el 1 1.4,
Celkovy &as £itia (min) 23,56 | 4549 11T 4% 14,16
Priemerny &as $itia (min) 5,90 | 3,50 | 4,268 14,16
Polet pretrhov 4 4 4 0
Hodnotenie &ijacej schopnosti 2 2 2 1
Priemerny &as &itia vSetkych
c%evok/zaraﬂ?nie do hodno- 5,29 5
tiaceho stupna

2. Cast skusky so spiatkovanim
Celkovy 3as 3itia (min) 19,33 723,46 12,02 |12,00
Priemerny fas 8itia (min) 0,59 | &, 59 0,36 | 0,36
PoZet pretrhov 20 8 20 20
Hodnotenie 3ijacej schopnosti 3 3 3 3
Priemerny &as 8itia v8etkych
cievok/zaradenie do hodno- 1,81 3

tisceho stupna




Tab.

13

Ce

Skuska bola prevedend

laboratorium KOR

PouZit4d metodika

vypracovand na KOR

Typ 8ijacieho stroja

NINERVA 72523-105

Rychlost 3itia

3000

ot . min

Systém a &islo ihly

AKRA

14/50,

systém 135 x 5

3ity materisl

DOMESTIC (viz.

priloha &.3)

Pofet Sitych vrstiev

2 poO.5 w &

X , = 2
Sijaci materidl

BETES (viz. priloha &, 2)

Druh & 11%ka stehu

301, 2 mm

75 ZNAM

O PRETRHOCH

Vzorksa é&islo

Cievka &islo 21, ik 2.3 2.4,
Celkovy &as Zitia (min) 16,34 118,49 11403 110,25
Priemerny ¢as Sitia (min) 8,18 18,28 11,03 110,45
Pofet pretrhov 2 P 0 Q
Hodnotenie &ijacej schopnosti 2 2 1 1
Priemerny &as Sitia v3etkych
cievok/zaradenie do hodno- 9,282
tiaceho stupna

2. Cast sku8ky so spiatkovanim
Celkovy C&as éifia (min) 8,46 11,41 15.:25 - 119 65
Priemerny &as 3itia (min) 0,53 1318 =23 1.5
Pofet pretrhov 10 10 10 10
Hodnotenie 3ijace] schopnosti| 3 3 3 3
Priemerny &as &itia vZetkych
cievok/zaradenie do hodno- 1,09

tiaceho stupna




Skiuidka bola prevedenéd

laboratorium KOR

Pou¥itd metodika

vypracovana na KOR

Typ 3ijaecieho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost 3itia

3000 ot.% min_1

Systém a &islo ihly

5it¢ materidl

DOMESTIC (viz. prileha £. 3

Potet ¥itych vrstiev

Sijaci materidl

e po 0,5 m &
4

TEBEX {viz. priloha ¢, 2)

Druh a d1%ka stehu

7KZNAM O PRETRHOCH

Vzorka &islo 3

Cievka &islo E =7 i Jel' D 3.4,
Celkovy &as 8itia (min) 5528 6,11 8,11 35t
Priemerny &Zas Jitia (min) 0 i 0,19 0,25 geat
Polet pretrhov 20 20 20 20
Hodnotenie 3ijace] schopnosti 3 3 3 3
Priemerny &as 3itia v3etkych

cievok/zaradenie do hodno- 0,23 3
tiaceho stupna

2. %ast skusky neprevédzame pre velku pretrhovost




T80, ¢, 19

Skidfka bola prevedensd laboratorium KOR

Pou?itd metodikea vypracovand na KOR

MINERVA 72523-105
3000 ot.mins

Typ 31jacieho stroja

Rychlost 3itia

AKRA 14/50, systém 135 x 5
DOMESTIC (viz. priloha &. 3)

Systém a ®islo ihly

5ity materidl

Pofet 3itych vrstiev 2 o 0,5 m 4

Sijeci materisl imit. 8ij. hodvdbu (viz.pr.2)
Druh a dl%ka stehu 301, 2 mm

z8ZNAM O PRETRHOCH

Vzorka &islo 4
Cievka &islo 451, 4.2, 43 &4
Celkovy &%as 3itia (min) 19,22 | £7:0¢ 118 10 16,36
Priemerny fas Sitia (min) 9,41 8:35 11418 8,18
Hodnotenie 3ijacej schopnosti 1 2 1 2
Polet pretrhov 2 2 0 2
Priemerny &es 3itia vSetkych
cievok/zaradenie 4o hodno- 912 2
tiaceho stupna

2. Cast skudky so spiatkovenim
Celkovy &as &itia (min) 16,09 | 16,46 13,28 114.36
Priemerny &as 3itia (min) 3,04 3.8 4,29 3,39
Pofet pretrhov 5 5 3 4
Hodnotenie 8ijace,] schopnosti v 2 2 2
Priemerny Zas fitia v3etkych
cievok/zaradenie do hodno- 3,35 -
tiaceho s tupna




Tab. &. 18

Skudka bola prevedend laboratorium KOR
PouZit4d metodika vy pracovana na KOR
Typ $ijacieho stroja MINERVA 72523-105
Rychlost 3itis 3000 ot . min”!
Systém s &islo ihly AKRA 14/50, systém 135 x 5
Sity materidl DZINSOVINA (viz. priloha &. 3
Pofet Bityech vrstiev 2 po 0;5 m 4§
3ijaci materisl AERONIT (viz. priloha &. 2)
Druh a d1%ka stehu 301, 2 mm

ZEZNAM O PRETRHOCH
Vzorka &islo 1
Cievks Zislo Tata Yads Yeia 1243
Celkovy %as 8itia (min) 22,30 19,33 5,40 | 7,08
Priemerny &as 3itia (min) 1508 0,28 0,19 I 0:2%
Pofet pretrhov 20 20 20 20
Hodnotenie &ijscej schopnosti]| 3 3 3 3
Priemerny &as Sitia v8etkjch
Jcievck/zaradenie do hodnotia- 0,45 3
ceho s tupna

2. Cast skudky neprevédzame pre velkd pretrhovost




i I M I8 g

Skiuska bola prevedena

laboratorium KOR

PouZit4 metodika

vypracovand na KOR

Typ &ijacieho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost 8itia

3000 ot . Inin"1

Systém a Zislo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

Sity materidl

DZINSOVINA (viz.priloha &.3)

Polet Zitych vrstiev

2 po 0,5m 4

5ijaci materiél

BETES (viz. priloha &. 2)

Druh 2 341%ka stehu

301, 2 mm

’
A T
ZHZHA&

M O PRETRHOCH

Vzorka d&islo 2

Cievka ¢islo 2al Bt 23 2.4,
Celkovy &as 8itia (min) 14,25 13,34 | 11,29 13,37
Priemerny &as 3itia (min) 23593 Zadsl e 2,44
Polet pretrhov 5 2 2 2
Hodnotenie 81 jace,] schopnosti 3 3 3

Priemerny Cas 3itia v8etkych

cievok/zaradenie do hodnotia- 2,40 3

ceho stupna

2. CGast skid3ky neprevddzame pre velku pretrhovost




b4

Tab. ¢. 18

Skuidka bola prevedend

laboratorium KOR

Pou?it4d metodika

vypracovand na KOR

Typ 3ijacieho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost Sitia

3000 ot . min~ !

Systém a &islo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

w
[

Sity materiAl

DZINSOVINA (viz.pril.%.3)

PoCet 3itych vrstiev

2 po 0, m 4

3ijac{ materisl

TEBEX {viz. prilechas &, 2)

Druh a d41%ka stehu

301, 2 mm

7ZAZNAM O PRETRHOCH

Vzorka #iclo 3
Cier_a -J'.SlD 3.10 3.2- 3.3. 3-4-

Celkovy 3as 3itia (min)

2,44 2,06 3,12 isaE

Priemerny &as 3itia (min)

g;08% | 0.08 0,08 | @10

ceho stupna

Pofet pretrhov 20 20 20 20
Hodnotenie 3ijacej schopnosti 3 3 < 3
Priemerny c¢as 3itia v8etkych

cievok/zaradenie do hodnotia- 11 ;60 3

2. ¢ast sku3ky neprevddzame pre velku pretrhovost




Tab. &.
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Skidka bola prevedend

laboratorium KOR

PouZit4d metodika

vypracovang na KOR

Typ 31ijacieho stroja

MINERVA 72523-105

Rvchlost Sitia

3000

ot

. =1
o min

Systém a ¢1{lo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

Sity materidl

DZINSOVINA (viz.priloha &.3)

Pofet 8itych vrstiev

2 po Q5 m 4

Sijeci materidl

imit. s8ij. hodvébu (viz.pr.2)

Druh a d13ka stehu

301, 2 mm

7z£ZNAM O PRETRHOCH

ceho stupna

Vzorka &islo 4
Cievka &islo 45 % .24 4.3 4.4.
Celkovy &as 8itia (min) 10,03 1223 13,34 11 5n.d0
Priemerny &as Sitia (min) 1800 112423 11,34 il 43
Po¥et pretrhov 0 0 0 2
Hodnotenie $ijace,] schopnosti 1 1 1 2
Priemerny &a2s Sitia vSetkych
cievok/zaradenie do hodnotia- Q3T
ceho stupna

2. Sast skudky so spiatkovenim
Celkovy &as &itia (min) 18,48 | 6,24 13,14 |15.06
Priemerny &as 8itia (min) 6,168 | 038 4,25 2. 47
Polet pretrhov 3 10 5 4
Hodnotenie &ijacej schopnosti 2 3 2 2
Priemerny &as &itia v3etkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 2,40

R Q




Skugka bhola prevedend

laboratorium KOR

PouZitd metodika

vypracovana na KOR

Typ 3ijaceho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost Sitia

3000

ol & . ®mih

ystém a &islo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

bl L4

o1ty

Pl 6]

materisl

€

PAD TKANINA (viz.prilcha &.3 )}

Pofet #itych vrstiev

-~

2 po0,5m 4

Sijaci materisl

AERONIT (viz. priloha &. 2)

Druh a d1%ka stehu

200,

2 mm

78ZNAM O PRETRHOCH

Vzorka &islo

Cievks &islo 1wl o Tais 1.3, 1.4,
Celkovy &%as Zitia (min) 15,32 15,41 | 4058 {13298
Priemerny &as 3itia (min) 3,06 5 14 3,58 113:28
Po%et pretrhov 5 3 2 0
Hodnotenie 3ijacej schopnosti 2 2 2 1
Friemerny &as Sitia v8etkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 4,58 2
ceho ﬁupﬁa

2. Cast skudky so spiatkovanim
Celkovy &%as &itia (min) 12,40 16,44 | 16,52 |18,55
Priemerny &as 8itia (min) 1516 3l 4-13 1,54
Po®%et pretrhov 10 5 4 10
Hodnotenie £ 1jace,) schopnosti 3 2 2 3
Priemerny das Sitia vSetkych
cievok/zaradenie do hodnotia- i

ceho stupna

60




Teb, G, 21

Skui&ka bola prevedend laboratorium KOR
Pou?it4 metodika vypracovang na KOR
Typ 3ijacieho strojea MINERVA 72523-105
Rychlost 3itia 3000 ot.min”
Systém a &islo ihly AKRA 14/50, systém 135 x 5
5ity materisl PAD TKANINA (viz.priloha &.3)
Polet Zitych vrstiev 2 pa 0,5 B 4
5ijaci materidl BETES (viz. priloha &, 2)
Druh 2 41%ka stehu 301, 2 mm
ZKZNAV O PRETRHOCH

Vzorka &islo
Cievka ¢&islo PEZ S 2aih 2¢3s 2.4
Celkovy &as &itia (min) 14¢2b 12,03 | 14,47 10,49
Priemerny &as 8itia (min) 5 12;83 L1t 13 10, 49
Fodet pretrhov P O 0 0
Hodnotenie &ijacej schopnosti i 1 1 1
Priemerny fas 3itia vSetkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 2a. 17 1
ceho stupna

2. Cast skudky so spiatkovanim
Celkovy Zas &itia (min) 13,38 14,36 115 1% 12,30
Priemerny &as $itia (min) 8,30 4,53 | 5. 068 2,30
Polet pretrhov 3 3 3 5
Hodnotenie 3ijace) schopnosti] 2 2 2 3
Priemerny &as 3itia v3etkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 4,00 2
ceho stupna




Tab.

Ee d2

Skudska bola prevedeni

laboraetorium KOR

Pou?itd metodika

vypracovend na KOR

Typ 3ijacieho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost 3i1tia

3000

ot

. Illin- 1

Systém a &islo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

Sity materidl

PAD TKANINA (viz.priloha &.3)

a

ofet Sitych vrstiev

,.[_.

2 pe 0;5 m 4

Sijaci materisl

TEBEX (viz. priloha &. 2)

Druh a 41%ka stehu

301,

2 mm

ZAZNAM O PRETRHOCH

ceho stupna

Vzorka &islo 3
Cievka d&islo 351 ¢ B Sa3e Fud
Celkovy ¢as 3itia (min) 12,247 15,2 12,26 10, 18
Priemerny #as 3itia (min) 6,32 | 11,24 | . 6,13 10,10
Pofet pretrhov e O 2 )
Hodnotenie &ijacej schopnosti 2 1 2 1
Priemerny Zas 8itia v3etkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 2312 1
ceho stupna

2. tast skuddky so spiatkovanim
Celkovy Zas 3itia (min) 10,39 [ 18,47 1 93175 I'hnes
Priemerny &as 8§itia (min) 2,39 3,05 3,06 4,29
Pofet pretrhov 4 4 3 2
Hodnotenie &ijacej schopnosti 3 $ 2 2
Priemerny Cas 8itia vSetkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 3,10 2




Tab.

23

Skuska hola prevedenéd

laboratorium KOR

PouZitd metodika

vypracovand na KOR

Typ Sijacieho stroja

MINERVA 72523-105

Rychlost 31itia

3000 ot . mine’

Systém a &islo ihly

AKRA 14/50, systém 135 x 5

Sity materisl

PAD TKANINA (viz.priloha &.3)

Podet 8itych vrstiev

2. po 0,5 m 4

5iisci materisl

imin. 3ij. hodvédbu {viz.pr.2)j

Druh a2 dl%ka stehu

301,

2 mm

L

_
7ZKAZNAM O PRETRHOCH

Vzorka &islo

ceho s tupna

Cievka Zislo 4.1, 4.2, %.3. 4.4.
Celkovy &as ¥itia (min) 12,15 | 12,03 {14, 12 0
Priemerny &as &itia (min) 6,08 12,038 18 6,38
Potet pretr hov 2 0 0 7.
Hodnotenie $1ijacej schopnost] 2 1 1 2
Priemerny &as 8itia vSetkych
cievok/zaradenie do hodnotiat 19,556
ceho stupna
2. Cast skugky so spiatkovanim
Celkovy #as 8itia (min) 10,01 10,16 13,22 115 .52
Priemerny &as 8itia (min) 10,01 19,48 6,41 7,56
Podet pretrhov 0] 0 P 2
Hodnotenie & jacej schopnosti 1 1 2 2
Priemerny %as Sitia vZetkych
cievok/zaradenie do hodnotia- 12,23




5+4. Grafické vyhodnotenie merania
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dopredné 3itie

spiatkovanie
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Z4vislost 8ijacej schopnosti AERONITe na hribkach pouZitygch

Sitych materidlov pri doprednom 3it{ a spiatkovani



A @ 8ijacia schopnost BETESu [min]

//ﬁ dopredné Sitie

spiatkovanie
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Zévislost 3ijacej schopnosti BETESu na hrubkach pouZitych

§itych materidlov pri doprednom 3iti a spiatkovani



| @ 3ijacia schopnost TEBEXu [min]

a8 f i dopredné &itie

spiatkovanie
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Obr. &. 14 materidl
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Zévislost 3ijacej schopnosti TEBEXu na hrubkach pouZitych

§ityech materidlov pri doprednom $it{ a spiatkovan{i
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/J/ dopredné Sitie
\\\ spiatkovanie
| @ 3ijacia schopnost imitécie 8ijacieho hodvabu [min ]
14 1
13 #a S
N
= e
A NE R
IR\ [ e
R\
AN\
1N N
3t / :
TN N S
R N AR
PAD TKANINA  DOMESTIC DZINSOVINA pouZity
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Obr. &. 15 materisl

Z4vislost 3ijacej schopnosti imitdcie &ijacieho hodvébu na hrub-

kach pou¥itych Zitych materidlov pri doprednom 3it{ a spiatkovani



5.4.1. Vyhodnotenie merania ¥ijacej schopnosti z hladiska

pou?itého 3itého materidlu

Z vysledkov ziskanych pri merani a spracovanych formou ta-

buliek /kap. 5.3./ md¥eme previest grafické zhodnotenie, z kto-

rého vyplyvaji nasledujice zédvery:

Obr.

Obr.

A

voe

g,

Te

14

zndzornuje priemerné hodnoty 5ijacej schopnosti
AERONITe pri doprednom 3iti a spiatkovani na rdznych
hribkach 3itjch materidlov. Najlepdia 3ijacia schop-
nost bola namerand u DOMESTICu, stredne hrubom ma-
teridle, ktord sa len velmi mélo odliSovala od Si-
jacej schopnosti nameranej na PAD TKANINE. Dobru
5ijaciu schopnost podla hrubky materidlu a materid-
lového zloZenia by sme odakdvali u PAD TKANINY, ale
to, Ze najlep8ia 3ijacie schopnost bola na DOMESTICu
mbZeme odddévodnit tym, Ze Jjemnost 3ijacej nite a
jemnost priadze, z ktorej bol vyrobeny materidl su
pribliZne rovnaké.

zndzornuje priemerné hodnoty &ijacej schopnosti
BETESu pri doprednom 3iti a spiatkovani na réznych
hrubkach 3itych materidlov. Pri doprednom $it{, pri
spiatkoveni bola zaznamenand najlepZia 35ijacia
schopnost u PAD TKANINY a najhor¥ia u DZINSOVINY.

V tomto pripade by sme mohli povedat, ¥e &im je ten-
81 materidl, tym zaznamenavame lepZ%iu 81jaciu schop-
nost. Je to spOsobené materidlovym zloZenim, preto-
Ye BETES Jje vyrobeny zo syntetického materidlu, tak
isto ako aj PAD TKANINA.

zndzornuje priemerné hodnoty %ijacej schopnosti

TEBEXu pri doprednom $iti a spiatkovani na r 0znych



Obr.

é.

15

hribkach 3itych materidlov. Tento Sijaci material
najlepdie &ije na PAD TKANINE a u DOMESTICu a
DZINSQVINY je pretrhovost velmi vysok4, nit sa tr-
hd skoro na ka¥*dom precrode 4 vrstvami. Casté pre-
trhy boli spbsobené hribkou materidlu, chlpatym po-
vrchom 3ijacej nite, ktory zané$al udko ihly. Z vy-
sledkov bolo zistené, Ze jadrové 3ijacie nite nevy-
kazuju takd $ijaciu schopnost, akui by sme ofakdvali.
zndzornuje priemerné hodroty 8ijacej schopnosti i-
mitdcie 3ijacieho hodvébu pri doprednom $iti

a spiatkovani na réznych hriubkach Sitych materidlov.
Tieto nite vykazovali vybornd Sijaciu schopnost u
vietkych troch materidlov, Jje to spdsobené velkou
pevnostou tychto niti, ale vhodnost ich pouZitia mu-
si byt obmedzend z hladiska materidlového zloZenia
8itého materidlu. SU to ba nite, a teda sd vhodné

pre Sitie prirodnych materidlov.

70
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6.1. Zhodnotenie dosishnutych vysledkov

V teoretickej &asti tejto doplomovej préce bol prevedeny
prieskum literArnych poznatkov, ktoré sa tykali prilin pretr-
hovosti 3ijacieho materidlu pri $it{. V3eobecne je nutné uviest,
%e priZiny pretrhovosti niti nepdsobia nikdy samostatne, ale na
vzniku tejto dedtrukcie sa podiela vZzdy viac faktorov. Pre pre-
hYadnost prdce ich bolo nutné usporiadat a uviest Jjednotlivo.
Faktory ovplyvnujice pretrhovost mbfeme rozdelif do troch zdk-
ladnych skupin:

a) B8truktira 3ijacieho materidlu
b) Zijaci stroj
c) S8ity materiidl

Tieto faktory su podrobne uvedené v kap. 3.6.

Prieskum sudasného stavu merania 3ijace) schopnosti nitd
obsahuje prehlad u néds pouZivanych metodik merania §ijace]j

schopnosti a tabulkovy prehlad merania v Eurdpe /kap. 4/.

Obsah vlastného rieSenia tvoria &asti tykajice sa praktic-
kych ski8ok a vlastného merania., Sku3ky boli prevedené na vzor-
kdch danych metodikou, ktora bola vypracovend na KOR na VST
v Liberci, pre nedostatok koZeloviny ba/PES bol tento materiil
nahradeny PAD TKANINOU,

Na kaZom druhu materidlu boli prevedené skisky 3ijacej schop-
nosti 4 druhmi 8ijacich niti:

AERONIT, BETES, TEBEX a IMITACIA 3IJACIEHO HODVABU.

Tieto skisky nevyZ?adovali zvldStne podmienky merania. Predo-
vi8etkym bolo nutné nastavit na 8ijacom stroji optimdlne napé-
tie vrchnej a spodnej nite. Bolo zvolené napitie, ktoré zais-

Povalo sprdvne previazenie stehu, ale jeho vplyv na pretrhovost



nebol sledovany.

V tejto diplomovej prdci bol sledovany vplyv Sitého mate-
ridlu na pretrhovost 8ijacej nite.
Z vysledkov merani bolo zistené, %e pretrhovos® nite je znalne
ovplyvnovans materidlovym zlo¥enim, dpravou, hribkou a poltom
vrstiev %itého materidlu. Najmen3iu pretrhovost a teda najlep-
¥iu ¥ijaciu schopnost vvkazovala 3ijacia nit IMITACIA SIJACIEHO
HODVABU (ba nit), ale z hladiska materiflového zloZenia je vhod-
nd iba pre Sitie prirodnych materidlov, keby sa pou?ila pri Si-
t{ zmesovych alebo syntetickych materidlov dochddzalo by po u-
prave k vy&3e]j zrédYavosti a z hladiska estetického by nebolo
mo?né vyrobok pouZit. Na Zitie tychto materidlov by sme mohli
pou¥it bud tvarované ¥ijacie nite AERONIT, jadrové nite TEBEX
alebo PES nite BETES.
Z hYadiska hrubky a poétu vrstiev najlepSia 31jacia schopnost
bola v najten3ieho materislu PAD TKANINY, ale u tohto materis-
lu dochédzalo k vrasneniu na spodnej vrstve zoSivanych vzorkov,
%o Jje prejavom posunu vrstiev po sebe vplyvom Smykového trenia

text{lie a tlaku pritladnej patky 3ijacieho stroja.

Z vysledkov vyplyva, Ze pri 3iti je velmi ddleZité vybrat
spravnu nit pre Sitie daného materidlu, je nutné zvéZit mate-
ridlové zlo¥enie, hribku a koSko vrstiev budeme zo3{ivat., Mate-
ridlové zloZenie by malo byt v urditom sudlade so $ijacim mate-
ridlom, Pri 3iti nikdy nesmieme zabudnit na nap&tie vrchnej a
spodnej nite. I sprdvne nastavenie stroja mé znadny vplyv na

pretrhovost.

13



6.2. Ndvrh optimdlnych parametrov 3itia pre dosiahnutie &o naj-
lepSej 3ijacej schopnosti u vybranych odevnych materidlov

vvbranymi 3ijacimi nitami

Navrhnutie optimélnych parametrov $itia pre dosiahnutie
%o najlep3ej 3ijacej schopnosti sa tyka odevnych materiédlov,
na ktorych boli prevedené skusky vybranymi &ijacimi nitaemi.

Tento ndvrh bol spracovany formou tab. &. 24.

Pab, &, 24
ity materidl DOMESTIC DZINSOVINA PAD TKANINA
materidlové
100 % ba 100 % ba 100 % PAD
zloZenie
&ijaci MIP.E1J, IMIT.31J. BETES
materigl HODVABU HODVABU TEBEX
menovita 10 x 3 L
: 10 x 3 tex 10 x 3 tex
jemnost 12 x 2 tex
materidlové
ba ba PES

zloZenie
e o PES/ba
Ss1jace) nite
3ijacia ihla AKRA 14/90 AKRA 14/90 AKRA 14/90

systém systém systém

135 x5 135 % 5 3% x5
1T%ka stehu 2 mm 2 mm 2 mm
podet 3itych

: 2.4 2 4

vrstiev

74



6.3. Pripomienky k préci

V d8sledku toho, ¥e nebolo moZné zmerat nejakym meracim
pristrojom napitie vrchnej a spodnej nite, nejedné sa o presnu
metotu, ale jej vysledky vluZia ako dobry ukazovatel pri skume-
ni vplyvu &itého materidlu na 8ijaciu schopnost niti.

Preto doporudujem ndvrh pre pokradovanie skuSania 3ijacej schop-
nosti, a to z hladiska vplyvu nap&étia niti ne 3ijaciu schopnost
niti., Tento ndvrh sa mbé%e stat jednym z problémov dalZich dip-

lomovych préc.

Misslgra, — Hackka

i,
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B, Z 0% AN PRIIOH

Priloh&ee. 1 : Ischikawov diagram
Priloha®. 2 Uk4%ky vzorkov 3ijacieho materidlu
Pefloka €. 3 UkdZky vzorkov Zitého materidlu
Priloha &. 4 Namerané hodnoty %ijacej schopnosti
4.1. 83ity materidl §ijacia nit
DOMESTIC AERONIT
BETES
TEBEX
IMIT,.31J.HODVABU
4.2. DZINSOVINA AERONIT
BETES
TEBEX

IMIT.3IJ.HODVABU

4.3. PAD TKANINA AERONIT
BETES
TEBEX
IMIT.SIJ,HODVABU
Priloha &. 5 : Namerané hodnoty Jjemnosti 3ijacich niti
Priloha &. 6 : Namerané hodncty hmotnosti Sitych materidlov
Prlloha 6, T : Namerané hodnoty hribky Sitych materidlov
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Priloha &. 2 Uk&a3ky vzorkov &ijacieho materidlu

1. AERONIT

3. TEBEX

4, IMITACIA SIJACIEHO
HODVABU










4.1, §ity materidl:
3ijaci materidl: AERONIT
dopredné &itie
GoBal 1 1 2 “ 4 2 6 7 8 9 10
11 10,35] 3,40} 0,24 | 9,17
1.2] IR bl 30l 2. 43| 6,45
1.3 2,401 11,051 1,05 | 3,25
] :4 14,16
splatkovanie
i et 1 2 3 4 > 6 7 8 9 10
£ 10,500,471 4,27 11,20 10,43 10,53 [0, 10 12, 210.21 1 %
g 12 13 14 15 |46 17 18 19 20
t 10,50 j0,15 | 1,48 | 0,24 0,15 (0,20 {0,341 1,180,008 {1 04
1:21 1 1 2 3 + 7, 6 T 8 9 10
L1025 10,01 4027 10,43 1,012 3,535,328 11, 10
1.3Fa 1 2 3 4 > 6 i 8 g 10
L0, 10 10,25 0,13 10,201 0,181 2 4540.50 10,16 | 1.9 1 e
i 11 12 13 14 15 16 1 18 19 20
T 16,14 19,14 11,02 ] 0,33 {021 [.0,39]0.07 10,221 0.15 5 5 s
1:41 1 1 2 i 4 > 6 7 8 9 10
t 1,00 [1,04 (0,37 | 0,144 0,25 | 1,020,228 [0,16 16,1910 49
3 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
t 0,10 j0,15 10,38 0,16 {0,13]0,10(1,46 [0,26 | 0,44 | 1,08




4.1, §ity materidl: DOMESTIC
§ijaci materidl: BETES

dopredné 8itie
Z.c. 1 2 3 4 5 6 1 9 10
-5 62001013
2.2 11 BT 6,52
23 183
2.4 10,45

spiatkovanie
2.1 1:1410:33 [0.34 11,18 0,56 [1,03 (0,24 1105 | 0. 010 50
2.8 1,2910.59 12,471 10,24 1 1, 1830 48510, 36 #1710 10,2941 43
2.3 1311 13,686 045 {1,431 1,273,088 10,49 11,661 0571
2.4 0;5510,34 12,02 1,03 11,07100,16 1,44 811.04] 1,06 11,15

i g Jrr—
e et
i — e st - S
i . i i i A
T P L ggep——
- “— - . e




DOMESTIC

4,1, ity materidl:
3ijaci materidl: TEBEX
dopredné 3itie
B4 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10
0,16 | 0,10 0,33| 0,08| 0,11f0,12 | 0,18] 0,30] 0,17/ 0,06
11 12 13 14 15 16 | 18 19 20
0,05:10,22 10,49 0,12] 1,06|0,14 |0,30] 0,28} ©.13]0,83
342 1 2 3 4 5 6 i 8 9 10
0,09 |0,16 | 0,08 0,24] 0,05| 0,18} 0,04} 0,07]0.26 |0.32
11 12 13 14 15 162 15 18 13 20
|t {0,22 0,06 |0,11]0,15] 0,19| 0,32/0,21|0,43[0,28 |0,25
33| d 1 2 3 4 > 6 i 38 9 10
D31 110,42 10,20 {10,091 0,0640,.42 10,04 0,211 O,2380_ 18
11 2 3 14 15 16 | 578 18 19 120
1,04 10,13 |0,10|0,21]0,15{1,05 [0,08 | 0,14 |0,18]0,23
3.4 1 2 3 4 5 6 i 8 9 10
0,14 [0,05 0,08 | 0,30 |0,17]0,40 |0,06 | 0,06 | 0,09 |0, 22
11 12 13 14 15 16 18 19 20
0,02 (0,30 {0,08 0,03 ]0,05{0,39/0,26 | 0,06 | 0.06]0.09

e S ST e .




gy L5 $ity materidl:

8ijaci materidl:

DOM

STIC

IMITACIA SIJACIEHO HODVABU

dopredné 3itie

B0 1 2 3 4 5 6 i 8 10
4.1 11,538 7,89
4.2 6,2610,.45
4.3 11,12
4.4 9,54 6,42
spiatkovanie

4.1 4,04 1033 [ 0,341 0,30[10,18
4.2 8,29 10,59 | 2,41 0,28] 4,14

k Oa49 L3014 L 9.45

> V54 42,13 | 0,25 {10.04

R T

-------




g Sit naterial: 1] VINA
1 ’.‘Ci I J{_E}.:-'\"’.I . a 04 -_:. Jn
lopredné 3itie
i A e e = e s
T B I 1 p 3 5 6 7 8 J 10
L = . > L] e s
£ VO A 0,58 10,50 {1508 10,21 11548 12,38 _L_' ,__j E)__ Y, 30 | 0,40
1 ] 12 13 14 15 16 < iy 18 19 20
e P Sl L S e e e — e e
e -~ . ~ A=) { = ) 3 &
t s | ( ,:_4 1,].‘ ‘l,u_‘; 9 7 Yy 4D U _J'( 1,43 C,Td _z,[,_‘-)
SN : Jr R T e e =
17 i 1 c 3 4 5 74 8 9 10
| ~ [ N N - oL e 1 5] 7 -
ol 0TS B N 0 ST SR o 0T Sl B e B Y e ) TR e y o418, 071 Byed
|
- = L | ; 5]
i 11 12 13 14 15 16  fi 18 19 2
__|>-_.___ e e __.___.._._.._| o ——————
t % ’:‘J:, -._.’_jj \_,’_]_l-_i._’ D '24 1,]_} u,_)4- \“1;—5 \’].“J ;v,\..'d
=311 1 P 3 4 5 6 i 3 10
t 'O, 14 137052 6 0,09 10,08 | 0,15 (0,12 |0,22 | 0,22 | 0,48
i 5 12 13 14 15 16 it 18 19 20
t | 0,08 | 0,11 0,11 |0;05 0,20 0,19 /0,04 |0,32.4 6, 18:F0ay
fad] 1 1 P 3 4 5 6 i 8 9 10
i 5, 3 :_’_3 l'\./', '\_."5 U ’ LI; .y 09  y L.:E,- U, k_.-\4 U, 4_7 Uy ‘;'7 \:f" 2‘} v ’ 34
3 11 {7 13 14 1{t7] 16 T 18 19 20
t _r',]\. -,]"I;' K,ij\:' _',45 ;,:]‘I ,_j') \_.’1') u’;_'_'(_" \_’_-,’\___'Jr \‘_’I;‘
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4.3, $ity materidl: PAD TKANINA
$ijaci materidl: AERONIT

dopredné Eitie

1 2 3 4 2 6 T 8 9

1,35 10,36 | 0,26 | 0,39]12,16

2,45 (12,18 0,38

1,19 {3,25 (11,05 | 0,24 3,45

2,18 |0,58 110,42

spiatkovanie

giosg, 3 ir53 | 1,20,29 |30z 40,28 11,5018 42

3,28 |5,12 4,18 | 0,38 3,08

334417, 18 10,481 5,12

3,18 [0,34 0,28 [ 1,25 |1,18 (2,34 0,18 {0,59 | 5,18




4.3, $ity materidl: PAD TKANINA

§ijaci materidl: BETES

dopredné Sitie

.c 1 2 3 4 5 6 10
2.1 3,49 110,36
22 12,83
a3 14517
2.4 10,4
spiatkovanie
2.1 10101 2,181 1,19
B2 10,16 3,21 | 0,59
I 2,39 2,26 10,72
2.4 .2 0,36 1 2,31 11,31 17.24




403.

$ity materidl:

51jacl materidl:

PAD TKANINA

dopredné Sitie

g.c 1 g 3 4 5 6 10
Sal 199 4025
e 11,44
STE 1511 1,15
3.4 10,10
spiatkovani
3< 1 44 L0 6 LR 122,18
oo 28213 3911.1815,18
3.3 e 631 3,04
3.4 Deka -t 3,44




4.3, 8ity materisl: PAD TKANINA
3ijaci materisl: IMITACIA SIJACIEHO HODVABU
dopredné &itie
g.0 1 2 3 4 5 6 i 8 10
4. 1,49 10,26
4.2 12505
4.3 14:12
4. 4 3,1210,03
spiatkovanie
.1 18501
§.2 10,16
.3 - 12110,10
.4 5,18[ 10,34
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Priloha %, 5 Namerané hodnoty Jjemnosti 3ijacich niti

8ijacia nit

ool AERONIT BETES TEBEX IMIT.SIJ.HODV.
1 36,64 31,62 24,51 30,21
2 36,79 29,92 24,59 ITE
3 36,66 30,78 24,68 29,85
4 38.43 31,6 24,88 30,24
5 37,92 32,64 26,07 30,58
6 3415 29,84 24,75 29,57
7 38,0 30,50 24,81 30,65
8 37,42 30,49 25551 36,53
9 37,60 31,57 25,36 31,18

10 38,0 29,11 25,76 30,78

13 37,89 30,66 25m2% 30,14

12 37,49 32,59 24,71 30,52

13 37,55 3T 24,61 30,51

14 37,58 31,75 24,69 29,23

15 37,86 31,90 24,53 29,33

16 37,47 31,63 24,64 30,18

17 3792 30,72 24,44 31,04

18 37,68 31,58 2555 29,44

19 36,04 32,03 26,04 30, 45

20 37,46 31,44 25,64 29,40
D | 746318 624,65 500,01 605,01




Prilohs %. 6 Namerané hodnoty hmotnosti §itych materidlov

W $ity materidl
DOMESTIC DZINSOVINA PAD TKANINA
1 1,4921 4,8923 0,7213
2 1,5021 4,8621 0,7181
3 15142 4,8713 0,7132
4 1,4821 4,8733 0,7204
5 1,4991 4,8811 0,7193
6 1,4921 4,3836 0,7285
T 1,4891 4,8631 0,7308
8 1,5110 4,8732 0,7192
9 1,5090 4,8861 0,7164
10 1,5111 4,8932 g, 7133
11 1,5129 4,8814 0,7158
12 1,4901 4,8821 0,7231
13 1,4925 4,8793 0,7156
14 1,4911 4,8825 0,7189
15 1,4923 4,8798 0,7153
16 1,5100 4,8901 0,7232
17 1,5121 4,8851 0,7152
18 1,4991 4,8812 B, T2
19 1,4913 4,8863 7193
20 1,4953 4,8906 0,7118
2| o9 0ae 97,6177 14,3759




Priloha &= 7 Nemerané hodnoty hrubky Sitych materidlov

R 8ity materidl
DOMESTIC DZINSOVINA PAD TKANINA
1 0,42 0,89 0,14
2 0,42 0,88 0,14
3 0,43 0,88 0,15
4 0,43 0,89 0,14
5 0,42 0,88 0,14
6 0,42 0,89 0,15
7 0,42 0,89 0,14
8 0,43 0,88 0,14
9 0,43 0,88 0,14
10 0,42 0,88 0,15
11 0,42 0,88 0,15
12 0,42 0,89 0,15
13 0,43 0,89 0,14
14 0,43 0,88 0,14
15 0,43 0,89 0,15
16 0,42 0,89 0,14
17 0,42 0,88 0,14
18 0,43 0,88 0,14
19 0,42 0,88 0,14
20 0,43 0,88 0,14
il 8,51 17,68 2,86




