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Ciel diplomovej préce: Vypracovet névrh na reciondlne vyu¥i-

tie kottonovych stédvkov v n.p. Sloven—|

ka

Struény vytah
Préca predklsdé nédvrh rieSeni ne racionélne vyuZitie kottono-

vyeh stédvkov pri redSpektovani poZiadeviek obchodnyech organi-
zdecii.

V dvode je poukézané na sulassny stav vyuZitia kottonovych
stévkov v zévode 04 Vrsnov °/T. & tieZ ne vyznem ich racio-
nélneho uplatnenia, Su obhjasnené pridiny nedostatkov niekto-
ryech druhov pletiarskych vyrobkov na nadom trhu, dalej pridi-
ny, ktoré hlavne v poslednej dobe ovplyviiuji neustdly rast
spotreby chemickych vlékien v textilnom priemysle.

V popisnej &asti sd opisené funk®né tasti jednotlivych typov
strojov, ne ktorych boli niektoré névrhy realizované,.
Modelové Casat je zamersné ne névrh vyrobkov pre kottonové
stévky TEXTIMA 5020 B & 5020 so vsadenym gulovym rukévom &
tieZ s jezykovym rukévom, dslej na névrh vyrobkov, vyrobenych|
kombinovane na kottonovom stdviku TEXTIMA 5020 a ne FPPS UNI-
VERSAL MC-U, & prihlisdmutim ns vyhody oboch typo strojov.
V zéverelne]j Casti sd spracovené ekonomické ukazovatele o

vyhodnosti navrhovanej technologie.
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- trhaci stroj

- kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020 B a 5020
- FPPS KARS

= PPS UNIVERSAL MC-U
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Frehlad oznaleni:

1. Skretky
GO - generélne opravy
ih - ihly
KSR - komplexnd socislistickéd rascionalizédcie
OPS - okrihly pletiarsky stroj
FPS - plochy pletiarsky stroj
r - riadok
RR - patent
TR = trieds stelm
ZM - zékladny materidl
2. Symboly
eN - centonewton
n - pofet merani
P - pond
8 - vyberovd smerodstnéd odchylkas
02 - vyberovy rozptyl
t - rozostup
Wy - viberovy variaény koeficient
X = vyberovy priemer
s - hodnoty néhodnej velifiny pojatej do néhodného
vyberu
3. Indexy
a - upleteny diel /telo/

A - dosial pouZ{vané technologia
b - upleteny rukév

B - navrhovené technologie
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D - al%ke dielu
&, - %sblona ne teld
&, =- 58bléna na rukévy

3 - 5irke dielu




VSST LIBEREC
Fakulta textiln Diplomﬂ'é prédcs 5

Strana

1. Uvop

Pletiarske vyrobné odvetvie je ne jmledSou siulastou tex-
tilného oboru. V pomerne krétkej dobe vyvinulo sa v dbsledim
progresivnej pletiarskej techniky & technologie v moderny a
dobre orgenizovany priemysel, ktory v podmienkach socialis-
tickej spolofnosti dosishol znalného stupiie vyvoja, Pletiars-
ky priemysel je vyznemnym Einitelom v oblasti Zivotnej urov-
ne néd3ho obyvatelstva.

Je znémo, Ze pletisrske technologis je omnoho efektf{vnejdia
neZ tradiéné spbsoby textilnej vyroby. Mé mend3iu potrebu na
pracovné sily, ne vyrobné priestory ® naskytd idedlne podmieny
ky pre spracovenie novodobych syntetickych meteridlov. Tieto
ekonomické aspekty podtrhuji spolofensky vyznem pletiarskej
vyroby, prifom pletené vyrobky plne vyhovujui poZiadevkam Zi-
votného 5tylu moderného spotrebitela, Tomuto spoloBenském
vyznemu odpovedd tieZ znelny & stédle stupajdei rozsah vyroby
néSho priemyslu.

Stdly rozvoj Zivotnej uUrovne je charskteristickym rysom budo-
venia neSej socislistickej spolofnosti, Préve preto mé prie-
myselné vyrobe v 7, pétrofnici rozhodujicu dlohu z hlsdiska
rozvojoviech zémerov nérodného hospodérstva i uspokojovania
rasticich potrieb obyvatelstve. Je nutné zvysit jej celkovy
objem do roku 1985 o 18 - 20 %. ZniZovenim materidlovych nék~
ladov vyroby dosiahmut rychleji{ rest upravenych vlsstnych
vykonov, vo vilSom rozsshu sa sustredit na zvysovenie tech~
nickej urovne vyrobkov, intenzivne jdiu inovéciu sortimentu,
orientovat sa na obohacovanie vniutorného trhu novinkemi a
luxustnymi vyrobkemi. Pri plneni tychto dleh je treba rétat
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nojnd so znatne steienymi podmienkemi & vy33{mi ndkledami
pri ziskaveni zdrojov paliv, enmergie, surovin & meteridlov

a to z dovozu i tuzemskej vyroby.

V silade s plénom rastu vyroby, kledui obchodné organisédcie
stdle nové poZiadavky a to sko do mno¥stve, tak hlavne poZas-
dujd nové vyrobky, novej estetickej urovme, shotovené v mod-
nych smeroch a z novjch materidlov,

V doterajSej skladbe vyroby, ktord je ponikand vo vrchnom o-
Saten{ pletiarskymi podnikmi je ¢o vylepSovet k uUplnej spo-
kojnosti spotrebitels, z hladisks modnosti a strojového vy-
bavenia, Ide o celkom logickd zdleZitost, ktord méd svoje
historické korene. V rokoch 1955 a% 1965, kedy sa pletiars-
iy priemysel rozvijal, bol v nefej republike zasteraly a ob-
medzeny strojovy park, ktory bolo mutné postupne vymiedat a
dopiiiat. 510 o vyrobu prevédine na béze strihaného toveru.
Touto technikou je i dnes ponukané prevaha vyrobkov vo vrch-
nom odateni. ‘

FPletiarske vyrobky mejui vyznemny podiel na kryti svySenych
poti-iab odievanis modernej spolofnosti., Svojim charskterom
pokryve jui potreby vyrobkov bielizne i vrchného o3atenia. Aby
pletiarsky priemysel mohol uspokojovat rastice potreby po
vyskokovalitnych pletenych vyrobkov, stojf{ pred nim zodpoved-
né dloha - roz¥irit poZsdované sortimenty vyrobkov za pred-
pokladu doplnenia strojov & vyrobnjch zerisdeni, Tieto ulohy
boli z fasti riedené i pri vystavbe novjch kapacit, z ktorychl|
jednou je i zévod O4 Slovenks vo Vranove nad Toplou. Hlavngm
zémerom bolo zabezpe&it vyrobu vrchného odstenis g plochyeh
pletiarskych strojov & kottonovych stévkov. Hospodérnost vy-

roby a vyuZitie doméeich zdrojov surovin /Plsh/, bole podne-
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tom pre nédup strojov rbznych jemnost{i. Této myS8lienke je v
sutasnom obdobi uZ zastarsld, prekonand s zamedszuje Birsie

uplatnenie pouZitia klesickych meteridlov a zmesi,

2. SUBASNY STAV VYUZITIA KOTTONOVYCH STLVKOV

V Gsilf vyuZit moZnosti tverovanis pletenych vyrobkov,
pouZivaji sa kottonové stévky na vyrobu tvarovanych dielow
vrchného ofstenia. Ich vyhods spoliva v tom, %e sa na nich
daju vyrébat pine tvarovené diely, ktoré nie je zapotreby
pred konfek&nym spracovenim pristrihovat, alebo len &iastod-
ne. NiZ8is produktivite préce kottonovych stévkov je mnoho-
nésobne nahradend uUsporou meteridlu. Preto sa na nich mble
aspracuvévat vysokohodnotny materidl vlineného charakteru v
réznych menipuléciach - komponentoch. Vyrobky z kottonovych
stdvkov msjui predpoklad dosishmutis vysckej kvality, vyZadu-
ju vBak dobré spracovsnie v pletiarni aj v konfekcii,

Na kottonovom stévku je typickéd vyrobs tverovanych dielov,
pulévrov a viest s raglanovym rukévom, kde vznikd stopa po
ubersni ktord vytvédra skysi doplnkovy vzor. Dnes u# vdak
prestdva byt tok velky zéujem zo stranmy obchodu o vyrobky

8 raglanovym rukédvom a poZadujui ss vo vilSej miere so vsade-
nym, gulovym rukévom. V dsil{ vyhoviet tejto poXisdavke,
preslo sa z fasti na vyrobu dielov, ktoré sa plietli bez
ake jkolvek zmeny tvaru - rovné diely. V dalSom spracovani je
v kaZdom pripsde nuiné predkonfekfné pristrihovanie vSetkych
dielov, prifom vzniké zneény odpad meteridlu. /Obrdésok 2-1/.
Vo svojej préei zamersl som se na vyrobu pletenych vyrobkov,
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hlavne so vsadenymi gulovym rukévom.

Foznémka:

V snahe pridrZania sas k sustave SI, je zapotreby previest
tislovenie kottonovych stévkov. Vyrobcom uiivané &{slovanie

bolo sazko-anglické oznsfovanie gg, @lebo ggs, ktoré uddva
pofet rozostupov na jeden @ pol palce anglického, t.j. na
38,1 mm. Dnes sa uZ toto &islovenie vymikd sistave SI, preto
je lepfie uddvat jemnost kottonovych stévkov v rozostupoch
/47

Pre kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020 B plati:

vyrobcom udenéd jemnost je 12 gg, to znemend, Ze 12 ihiel
pripadé na 38,1 mm

t= %1_ = 3,175 mm

&islo stroja 12 gg & 8"
Pre kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020 plati:

vyrobeom udanéd jemnost je 21 gg, &o znemend, Ze 21 ihiel
pripadé na 38,1 mm

t-_-’@.i.l_- 1, 814 mm
2

&islo stroja 21 gg &+ 14"

Pri reslizéecii tejto Ulohy som vychédzal z terajiieho stavu

v zdvode, kde su kottonové stévky TEXTIMA spomenutych modelow)
Vzhladom k tomu, aby som mohol v @al3fich statiach porovndvat
prinosy pre vyrobu, zemeral som se 8j ne zistenie niektorjch
potrebnych Udajov u tohoto, desial vyrédbaného netvarovaného
vyrobku, ktoré pouZiivam v kapitole 7.

U kottonového stévin TEXTIMA MODEL 5020 B bol predny diel
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pleteny bez pitinetového vzoru v hladkej, jednolicnej vHzbe.
Pracovnéd rychlost stroje pri pleteni predného aj zedného die-|
lu bola 30 r/min. a &as upletenies 18 min. 40 sekind. Pri ple-
ten{ rukévov bola pracovné rychlost stroje 34 r/min. a &as
upletenia oboch rukévov 16 min., 40 sekind.

U kottonového stévin TEXTIMA MODEL 5020 bol predny diel ple-

teny s pitinetovym vzorom, v ddsledku &oho s& pracovné rjch-
lost stroja fasovo menf, klesle na priemernd hodnotu 36 r/min|
Zas upletenis predného dielu je 14 min. 39 sekund. Pri plete-|
ni zadného dielu pracovné rychlost stroja bola 50 r/min. a
¢as upletenia 10 min., 31 sekind. Rukévy boli pletené pri
rychlosti 57 r/min, @ &ss potrebny ne upletenie oboch ruké-
vov je 18 min. 56 sekund.

Vplyvom vzorovania ns prednom dieli vznikd tede rozdiel op-
roti zednému dielu v 4 mindtach 8 sekundédch. U oboch typoech
strojov boli pletené diely rovno, bez zmeny tvaru. Predny,

aj zadny diel budd rozmerovo rovnaké, obdobne rukédvy.

Predny & zadny diel Rukév

e ] |
/
ﬂ
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Uplet po vybrani zo stroje
— —— Uplet po predkonfek&nom pristrihovani
Y/ ///] odpad, venikly po pristrihovani

2.1 RACIONALIZACIA 4 JRJ UPLATNENIR

Akékolvek organiza&nd sustavse, byt pbvodne sebelepdie
navrhovend, v priebehu svojho fungovenie stréce niektoré zo
svojieh hybnyech sil bud@ prostym opotrebovanim, alebo pbsobe-
nim vonks j&ich vplyvov & zmenou podmienok, ktoré jej cielové
chovanie urdujui.

Ide v podstate o zdokonslovenie ® vylepSovanie toho, &0 exis-
tuje. Od zévodov si to vyZaduje ziskat prehlsd o poZisdavkdch
trhu & pruZne sa im prisp8sobovat,

Racionelizédciu moZno tede cherakterizovet eko sihrn Zinnost{,
ktoré zvySujd, alebo zabezpeduji raciomalitu novych resp.
existujucich systémov v podniku cestami, ktoré nevyZadujd in-
vestifné prostriedky, slebo len minimélne.

Basto sa pouifve srgument, %e jednotlivé procesy holi uspo-
risdané pri ich vzniku 8 preto nie je potrebné niedo menit,
Tieto argumenty neobstoje pri vyvoji & raciondlnom riedeni
poZiadaviek trhu & moZnosti vyroby.

Z uvedenych dévodov vznikd orgsnické potreba jednotlivé pro-
cesy v uréitych cykloch skimat ich ui¥innost a znovu usporia-
dat a prispbsobit ich zmenenym podmienkem.

Racionslitu v podniku 8 jeho jednotlivych vnitropodnikovych

finnostisch moZno zvySovat dvoma cestami:
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a/ cesta, ktord vyZaduje investidné ndklady

b/ cesta bez investiénych nérokov
Obidve cesty sU pre zabezpelenie progresivnej vyroby dbleZi-
té. VyuZitie existujlicej techniky v meximélnej miere na jed-
nej strane & obnova strojového perku o Spifkovu techniku na
druhej strane. Musia byt zebezpelované v diaslektickej jedno-
te, ktoréd je prinosom efektivnej vyroby.
Jednym z najvyznamne j§ich zdrojov sustavného rastu spolodens-
ktej produktivity préce 8 jej efektivnosti je komplexnd socia-
listické racionaligédcie, ktoréd sa mus{ stat zdklsdom celého
systému risdiscej préce ne vietkych stupfioch riasdenia,
K rozvimitiu komplexnej socialistickej recionalizécie /@alej
KSR/ dalo podnet plémum v ks€ v jenuéri 1970 s jej dlohu
zd0reznil jask XIV., XV., tak i XVI. zjazd ks&.
KSR predstavuje v sufssnej etape ekonomického vyvoja u néds
vyznamny nédstroj skvalitfiovenia riadisceho procesu a zvjde-
nia efektivnosti nédrodného hospodédrstva,
Této Wloha je danéd tym, Ze je zeémerand okrem iného aj na
sistevné zdokonalovanie stévajicich procesov vo vyrobe pri
dosahovani vjrobkov nsjvydej akosti.
KSR vyrazne napoméhe odhalovat & vyuZivat zdroje vo vyuZiti
zéklsdngeh fondov, pracovnych sil, msteridlov, energie a v
kvalite vyrobkov,
KSR ako suZast riasdiaceho procesu ss mus{i opierst na vhtth
stupfioch riadenia o vjsledky sussného poznania, pokial ide
o zdokonalovenie jednotlivjch Zinitelov vyrobngeh aj nevyrob-

nyeh procesov, Je v porovnani s inymi cestami rozvoja ekono-
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niky, vyhodné, lebo je v podstate zaloienéd na zdokonalovani

silasného stavu technicko-orgenizelnej & ekonomickej urovne

v'}"robyc

2.2 VZOROVANIE NOVECH VEROBKOV 4 UPLATNENIE MODNYCH SMEROV
PRI RESPEKTOVANS POZIADAVKOV OBCHODU /1/

Rast Zivotnej Urovne je spojeny s potrebou jednotlivea,
prejavit sa nielen vnitornou hodnotou, cherakterom, ale aj
vonks j5im vyjadrenim svojho négoru, a to obledenim.
Uvolfiovanie pravidiel v obliekeni poskytuje viac volnosti a
tym aj moZnost obliect sa podla vlaestného vkusu & podls neho
Zit. Vysoké poZiasdavky obyvatelstve na nové a dokonalejiie
virobky vyvolévaji potrebu prehlbovenia spolupréce textil-
nyeh podnikov pri vzorovani, tvorbe lpletov a celych vyrob-
kov, Modne tendencie musis byt uplstiiovené v celom procese
vyroby, po¥nic dezinatirou, 8% po modelovanie. Len této spo-
lupréea zserufuje Uspech @ umoZni roz3irenie sortimentov prak-
tickyeh, vytvarne vyraznych a pre néd3 trh zaujimavych.

Vyvoj novyech vyrobkov ovplyviiuje kvelits materidlov, techno-
l6gias a celkové iroveii vyroby. Modne tendencie si odrazom
zmien v nézore ne odievéanie pre rézne prileZitosti., Su pris-
pbsobené potrebém a spbsobu Zivote spotrebitelov., Pri tvor-
be novych vyrobkov je velmi d8lefité estetickd népeditost,
K tomu je potrebné, sby boli v podnikoch & zévodoch schopni
progcovnici, ktori majui prehlsd, skisenosti a dokonslé zna-
losti pre vystihmitie médnych smerov, Kaidy dobrj§ névrhér
méd mat snahu vyuZit materidly, ferebnost, techniku, zjedno-
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dusit a vyhladat nsjlepSie tvary, ktoré by charakterisovali
Zivotny 8tyl nadej siulasnosti.
V démskych odevoch sa uplatifiuji dve zédkladné smery, s to:

- mladistvy - Sportovy
- Zensky
Mladistvy - Bportovy vyznaduje ss miAkkostou tvaru.
Zensky je zastipeny v odevoch pre volny &es.
Zensky smer zvyraziiuje eleganciu & upletfiuje se na dennych
a spoloienskych odevoch.
Pre obidva smeru s charakteristické dve siluety:
- polopriliehavd
- priliehavé
Rukévy sd réznych tvarov, so vsadenou gulovou hlavicou,
Vystrihy si: - ovédlne
- Bpicaté, t.j. V - vyetrih
- rovné
V démskom odsten{ do skupiny modnych farieb patria kombiné-
cie: - tmavomodréd a biela
- tierns a biela
- Bedd hlinfkovd & ruZovofielovd
Oblelenie pre mlédeZ je smeldie 8 odvéZnejSie v riedenf tva-

rov, v pouZivan{ meteridlov & réznych kombindeci{ farieb. O-
devy pre mlédeZ vyuZivajd vo vh&Zej miere farebnost zo sku-
piny Ziarivych farieb.

V pénskej méde je vedend snahe rozvinit vlastnf vkus s v tom

smere aj osobnost, Hlavnym znakom novych udpletov su jednodu-
chos? a drobné tlmené vzory. Geometrické vzory sd v mendom
meritka, ako u démskych modelov.
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V pénskom oblefeni s charakteristické dva smery:

- Sportovy

- klasicky
Sportovy prevldda v odevoch pre volny as & klasicky v ode-
voch spolodenskych. VSeobecne ss pénska méda uplatiiuje viac
v Sportovom elegantnom spracoveni, je 5tfhla, mé pohodlny
vzhlad 8 je v miikkom spracoveni pri poufit{ modnyeh farieb

a zeujimevych vizieb pésobi vyrazne svieZe.

2.3 MODNE PLNE TVAROVANY PLETENY TOVAR /2/

ViZdy bolo Zpecidlnou charskteristikou pletenin, Ze
zddéraziiuju tvary a pbsobia ich prostrednictvom., Tédto zvldst-
nost mé svoj pbvod v Ztruktire pletenin, v jej ncnl'hraditll'-
nych vlsstnostisch v uréitych sortimentoch. Vyroba pletenin,
hladkych i vzorovanych vizieb, plochyeh i tvarovanych, je
zabezpelovend na strojoch k tomu uUfelu vyrobenych. Kottono=-
vé stédvky sa vyznaluju predovSetkym moZnostou vjiroby tvaro-
vanych dielov v jednolienych vBzbédch., U kottonového stéviu
8d ihly upevnené na rozdiel od plochjch pletiarskych strojov
pevne na ihlové 16Z%ko. Volba pre individudlne vzorovenie nie
je moZné, tekle je skutolne otézkou, nakolko mbZie byt plne
tverovend pletenine tieZ skutoine modna, sk se mé vyraz mod-
na rozumie? nielen ako vyres tvaru,

Je nutno pripustit, Ze tefisko plne tverovanych pletenin le-
#Z{ vo vidzebnom vzorovani, Toto v#ak nie je podmieneno tech-
nicky, ale z vii&dej fasti tie’ silesnym prevléde jucim médnym
smerom, pretoZe na kottonovom stévku je cielom dobre a ddelne
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prevéddzat ferebné vzorovanie, nepr.: prifkovenie, svld4st

v spojeni s prelamovenymi vzormi, Této stat je preto veno-
vanéd strulnému prehlsdu principov vzorovania.
Najjednoduch8ie farebné vzorovenie vzniké striedsvym pouZi-
tim vodifov, navleenych nitemi odlisnej farby. Vznikéd fa-
rebné striedenie riadkov & tym farebné prieéne prifky ako
zékladny motiv. Normélne je u priZkoveného sarisdenies moZ-
noat volty 3 aZ 4 réznych farieb.

Fozoruhodnéd je této vizebnd technike vzorovaniea vdak aZ v
spojeni s réznymi vzorovymi vAzbemi, eko napriklad pHtine-
tové e interziové-vkladané vzory. Tym moZno prejst z jed-
notvérnych vodorovnyeh priZkov k zvislym, klukatym, slebo
réznym vzorom. liajvié&die uplatnenie je v patinetovych vzo-
roch od pouZitia jednotlivych motivov, 8% po celoplosné
vzory. To, Ze je kottonovy stévok zvl4&&t vhodny pre vyrobu
plne tvarovanych pletenin, spoéive v podstate na uberacom
zarisdeni. PouZitie hé&ikovych ihiel umo#fiuje pomocou toho-
to zarisdenies mimoriadne jednoduchym spésobom prenédsat ofké
z jednej ihly na druhu. Ak je tu, okrem pre uberanie krajov,
dal8ie samostainé pohyblivé zariedenie - uberacie listy, je
moZno poufit uberacieho zariasdenis tieZ pre vzorovanie., To-
to zsriadenie je opatrené uberscimi ihlemi jednotlive, ale-
bo po celej &frke ihlového 18%ks, slebo skupinami ubera-
cich ihiel. Posuvny pohyb uberscich ihiel sa prejavaje vo
vzore liniou prendSanyjch ofiek. Prislunym vrédtnym pohybom
uberafiek doprava, alebo dolava, ss prenddaju olkéd zo ste j-
nej ihly doprava, pripadne dolsva, tak¥e vzniké 3ikmé polo-
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ha ofiek leZiacich ned sebou, slebo ak nedochddze k spitném
pohybu uberscej ihly, tek potom vznikndi v podobe pruhov Hik-
mo prebiehajice stipiky. Hovor{ se v tomto pripsde o jedno-
lienych posunovanych vzoroch, alebo tieZ o vzoroch s presade-
nymi stipikmi. Sévisly Sikmy pruh vzniké vtedy, sk se dostane
uberacie ihla, prevédze juca posuv, dolava podls striedy do
vychodzej polohy, takZe pokrsZuje vidy v susednom pruhu. Na
tomto zédklede moZno ziskat tieZ figurédlne vzory, t.j. vzory,
kde jednotlivé pitinetové ihly vytvoria podla vzoru v uplete
jednotlivé pHtinetové olké. '

3. CHARAKTERISTIKA ZATaZNRJ JERDNOLfCNEJ HLADKBJ FLETENINY

Ide v podstate o pleteninu utvorend zo samych hladkych
plnyech riadkov, ktoré mejui vBetky ofkéd rovnaké., Riadky mbiu
byt vytvorené z jednej nite jednoduchej, z jednej nite ska-
nej, alebo z dvoch i visc nit{ jednoduchych, pripadne ska~
nych. Podls toho, z kolkych nit{ je ofko vytvorené, pre javu=-
je sa i jeho vzhlad a charskter celej pleteniny. Ofkd vytvo-
rené z dvojmo skenej nite budd viZdy hladdie & plniie ako o¥-
ké vytvorené z jednoduchej nite. Hladké pletenina mé¥e byt
vyrobenéd bud ako jednoriadkovéd, alebo viacriadkové.

U jednoriadkovej pleteniny su vytvorené vietky riadky z jed-
nej nite, u viacriadkovej pleteniny vytvoreny je keaZdy ris-
dok z inej nite, @ to podls toho, kolko méme precovnych sys-
témov, ktoré su ns stroji, nspriklad na PPS UNIVERSAL MC-U
vzniké pletenina dvojriadkovd, ns kottonovom stévku vzniké
pletenina jednoriadkové.

U pleteniny viacriadkovej musi se dodrZat rovnaké zatahova-
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nie, rovneky materidl, sk mé byt pletenina rovnomernd na
pohlsd po celej ploche. Ak nie sU v3etky nite rovnaké, ale-
bo nie je rovnaké zatahovenie /u dvoch systémov/, objavi sa
v pletenine risdkovenie. Hrub&is nit, alebo dlh3{ riadok
vystipies zretelne navrch. Toto mbZe byt tieZ spbscbené roz-
dielom odtiefiu farby spracovéveného meteridlu. Preto je tre-
ba dbat na to, aby na upletenie celého dielu /v¥robku/ bol
pouZity materidl rovnského odtiefis - z jednej dodanej par-

tie.

3.1 VLASTNOSTI ZATaZNEJ JEDNOLfCNEJ HLADKEJ PLETENINY /3/

jemnost pleteniny zévis{ nea jemnosti stroja, zatehoveni a
&1sle priadze,
pevnost pozdiina je vid&dia neZ priedna, pi'etoie 8a pri
pozdiinej deformécii podielsji na pevnosti dve nite
v kaZdom stipiku, t.j. steny ofiek, kde¥to pri pried
nej deformécii len jedns niZ v riadku,
fainost pleteniny priefna je neopak val&ia ned posdilnl.
Zétainé jednolicnas pletenina je Strukturdlne nejjednoduch-
8ia a tym tieZ najlahsie pératelnd.
pératelnost vztaZend na smer pletenis je u tejto pleteniny
obojsmerné, t.j. proti i po smere pletenia./Obr.3-1.]
Pératelnost pretrhnutim nite sa prejavuje podla
niektorého z tychto dvoch pripadow:
a/ Pretrh v ihelnom obliiku - v stipiku ss uvolfuji jed-
notlivé ofkéd, z ktorych ss vytvére ju &iroké pletinové
obliéiky. Uvolfiovanie ofiek prehieha smerom dole.
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b/ Pretrh v pletinovom obluliku - uvolnenim nit{ vezniké s
dvoch ofiek jedno & uvolfiovenie oliek prebiehs smerom

hore,

Obrc 3"‘1

Mimo uvedenej vlastnosti prejevuje sa zétaZnd jednolicna
pletenina stélanim krajov. To je jav zdkonity len u jedno~

lienych pletenin. Je to désledok vnitornych sil, ktoré vy-
vodzujui u jednolicnej pleteniny jednosmerny d¢inmok. Vo vBz-
nyeh bodoch vznikajui dvojice sfl, spfsobujice natédanie ple-
teniny. Tieto dvojice sfl natéfejui jednolicnu pleteninu v
pozdlZnom smere z rubu na 1lfc a v prieinom smere z lica na
rub, Tédto vlasstnost jednolicnej pleteniny je v3ak vyvdiend
radou priaznivych vlastnost{, sko je melé plodné hmotnost,
prispbsobivost tvaru, el@8sticits, tepelno-izolaéné vlastnos-
ti, priedysnost.

3.2 VOIBA MATBRIALU N4 PLETENIE

Prudky rest produkecie textilnych vyrobkov, ktory bol
zaznemensny v poslednfch rokoch ne celom svete, je umoZneny

mimo iné tieZ neustdlym zvySovanim vyroby chemickyeh vlékien,
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hlavne syntetickych. Bez tychto vldkien si dnes uZ nemoZno
predstavit gasls{ rozvoj textilného priemyslu. Vedla PAD a
PES vlédkien, ktoré su zo syntetickjch msteridlov najrozdire-
nejdie, sa uplatiinji v rede oblast{ textilnej vyroby stéle
viac i PAN vlékna., Tieto znemeneji prinos v rozdirovani
sortimentu materidlov, & to nielen sko v 100 % vypriedeni,
ale i v kombindcisch réznych zmes{ & vlnou, pripedne galdf-
mi klesickymi materidlmi. Tym se do urlitej miery riesi i
nedostatok vlny - klasickych meteridlov.

Fre vjyrobu pleteného toveru su PAN vldkne povaZované za jcd.T
z najvhodne j8ich materidlov a to v@ekas ich vlastnostiam,
itoré se v porovnani s inymi textilnymi meteridlmi najviae
pribli%u jd vlestnostiam vliny. PAN vlékna majui vysoku stédlost
ns svetle, su odolné voli poveternostnym vplyvom. 4j napriek
tomu, Ze 88 u nés PAN vlékne nevyrébejui, zvyduje sa v na-
Bich podnikoch ich spotrebs rok od roka, lebo hlavne plete-
né vyrobky z FAN vldkien su u neSich, ale 8j zahreniénych
spotrebitelov stdle visc poZadované., Je to hlavne preto, Ze
sa v pleteninéch vyuZive jui Ufelne niektoré Specifické vlast-
nosti PAN vlékien, napriklsd prijemny omak podobajici sa o=
maku vlny, dobré objemnost a tieZ krycia echopnost, ktord je
do znatnej miery ovplyvnené ni%Sou Specifickou véhou. PAN
vidkien., Delej je to neplstivost, dobré tepelne-izoladné
schopnost v zrovnan{ 8 inymi druhmi syntetickjch vldkien,
nizky sklon ku Zmolkovaniu, brilantnost a pestrost vyfarbe-
nia, vybornéd stdlost vyfarbenis a koneine moZnost oSetrovat
pletené vyrobky v domécnosti, lebo ss Tahko perd a rychlo

schni, Niektoré negativne vlsstnosti vyrohkov z PAN vldkien,
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napr. vznik elektrostatického néboja, vy33{ sklon k zedpi-
neniu 8 mierny sklon k zmélkeniu sui celkom vyvédiené zmiene-
nymi pozit{vnymi vlastnostami.

Vzhladom k prevahe tychto dobrych vlestnost{ PAN vlékien,
zameral som sa pri vypracovani diplomovej préce ns tento
druh materidlu, ktory je v troch réznych zmesovyich pomeroch
s vlnou. /Tab. 3-1/

obchodny nézov zmesovy pomer /%/
Vigoureuex 50 PAN/50 vl
Caravelle 50 PAN/50 jeh. vl.
Crilana torzal 70 PAN/30 vl

Tab. 3-1

3.2.1 HODNOTENIE SUROVINOVEJ ZAKLADNE Z EKONOMICKEHO
HLADISKA /4/

V obdob{ ne roky 1981 a% 1985 bude rozvoj surovinovej
zédkladne prebiehat za podstatne zloZitejSich podmienok, ne#
tomu bolo v uplymulych desiatich rokoch, lebo sa uZ nepo¥i-
ta s takou dynamikou vyroby chemickjch vlékenych msteridlov,
ako v piatej, alebo Siestej pitrolnici. Limitujuicim faktorom
bude nedostatok surovin, pofinsjic ropou i devizovjch prost-
riedkov na nékup strojného zarisdenis a liniek. V priebehu
7o pitrotnice sa pofita so zvySenim vyroby chemickych v1é-
kenych materidlov zhruba asi o 10 8% 12 %.

Z predpokledaného vjvoja spotreby chemickych vldkenfch ma-
teridlov v obdobi do roku 1985 vyplyve, ¥e podiel spotrehy
prirodnjch vlékenych materidlov oproti chemickym mé dosish-
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mut hodnoty 45 : 55 /v roku 1980 to bolo 49 : 51/ & samotny
podiel syntetickych vldkenych meteridlov sa mé zvy3it zhrubas
na 39 %. V spotrebe syntetickych vldkenych msteridlov budu
mat najviddie zastlpenie PRS vlékna 38 %, PAD vldkne 36 % &
PAN vlékns 12 %.

PretoZe spotreba chemickjeh vldkenjch materidlov mé aj nada-
lej stupsjicu tendenciu v textilnom priemysle, bude nutné
rastici deficit riedit dovozom. (sst chybejuceho mnoZstva sa
mé dovéZat zo socialistickych Stdtov, hlavne z NDR a ZSSR v
rémei dlhodobych obchodnych doh8d na roky 1981 aZ 1985.

Jast dovozu sa mus{ kryt z nesocislistickych trhov, pridom
pbjde prevéine o sortiment devizovo znalne nérolny, ktory
nemoZno ziskat v rémci RVHP & pre inovéeiu v textilnom prie-
mysle je nutny. Dovozy 2o socialistickych krajin sa budd
kompenzovat v prevéinej miere vyvozom POP vlékien, importy

2z nesoeialistickyeh krajin spravidla exportom text{lie a
dslfieho spotrebného tovara.

Aj v dokumente Hlavné smery hospoddrskeho a socidlneho roz-
voja 8SSR ne roky 1981 a% 1985, schvélenom v aprili 1981 na
XVI. zjezde KSE, sa kladie znalny dérez na zvyZovanie kveli-
ty & zlepfenie sortimentnej ponuky chemickych vlékenych ma-
teridlov a vyrobkov z tjchto materidlov.

Nasledujica tabulka 3-2 podédve prehlad o sbsolutnej spotrebe
textilnych vldkien na obyvatels v mil. ton.

0d roku 1960 se mierne zvySuje prirastok spotreby textflif
na obyvaetelas a futurologovia olakévsji, Ze tento trend potr-
vé do roku 2000.
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rok 1960 1970 1980 1990 2000
v1dkeny meteridl
synteticky 0,7 4,94 13,10 | 26,90 | 43,50
pr irodny 11,8 |13,19 15,00 | 16,70 | 19,33
celulozovy 2,66 | 3,56 3,96 2,56 -
Tab, 3-2

Vzhladom k tomu, Ze sa predpovedany populadny rast uZ stéva
skutofnostou, predpokladé ss v budicich rokoch enormné spot-

rebas textilif. ZvySenie vyroby textilnych surovin charakte-
rizuje obr. 3-2, 3-3, 3-4.

Nérast vyroby syntetickych vlékenych materidlow

> |
| ”/’/ /A,
1990 t Y777, A //A%_
1980 } ALY s
://_// *ﬁ?ﬁl |
1A=l | T 1]
1960

+1760

- - >
obr, 320 5 1 B 20 25 30 35 40 45  MIL.TON

Tento graf cherskterizuje zvySenie vyroby syntetickyech vlée

kenjych materidlov aj ked ddjde za sddesnej surovinovej a e-

nergetickej krizy zrejme k spomeleniu tohoto vyvoja, zosta-

ne perspektfvns tendencie sj nadslej zechovand.
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lNérast vyroby prirodnych vldkenych materidlov

ROK A

20007 f:"263

1990 T a7 | ) 4
1?80 i et }

B0 T wdo

=

U vyroby prirodnych vlidkenych meteridlov zostane stuipe juca

tendencia tieZ zachované.

Vyroba celulozovych vlékenjch materidlov
ROK

——

| P
60 TN & 1 15 20 25 30 35 40 45 MIL.TON

Obr. 3-4 7] nérast B3 uwytox

Pri vyrobe celulozovych vlékenych msteridlov bude v priebe-
hu rokov 1980 aZ 1990 zeznsmensny znelny pokles.
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3.2.2 VEZNAM KONTROLY KVALITY

Funkciou kontroly kvslity je zebrénit vstupn nekvalit-
nych meteridlov do podniku, nekvalitnych polotovarov na nés-
ledu jice vyrobné operédcie @ nakoniec zabrénit tomu, aby sa
nekvalitné vyrobky dosteli k spotrebitelovi.

Kvalites vyrobkov v su¥ssnosti patr{ medzi dbleZité podniko-
vé, vjrobhno-existentné Zinitele, ktoré v podstatnej miere pé
sobia okrem modnosti ne rozhodovenie zékaznfkov pri zakipe-
ni{ toho-ktorého vyrobku. Je preto treba venovat zvySeni po-
zornost Cinnosti technickej kontroly kvality, ktord v zédvo-
de zabezpeluje Utver technickej kontroly. Existuje tu urdi-
ty systém kontroly, ktory mbZeme rozdelit podla sféry pdso-
benia na: - vstupnd kontrolu

- medzioperadnd kontrolu

- vystupnd kontrolu
Uvedené Zinnosti technickej kontroly maji na starosti osoh-
ramu kvelity vjyrobkov od vstupu surovin, cez vlastnd vyrobu,
8% po odvedenie hotovych vyrobkov na sklad odbytu. Preto
nemalu pozornost je trebs venovet tieZ mechanicko-fyzikédl-
nyn skiSkem meteridlu @ dodr#eniu technologickej diseipliny
na vietkych stupiioch vyroby.

3e2.2.1 MECHANICKO-FYZIKALNR SKUSKY MATERILLU

féelom tejto operécie je rozhodnit o tom, &i je tem-kto-
ry materidl spbsobily na deldie spracovanie, Fodfta sa va-
rialny koeficient pevnosti & varia¥ny koeficient jemmosti na
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zistenie mechanicko-fyzikdlnych vlestnost{ meteridlu. Podla
vypodftanych vysledkov se roshoduje. Pre PAN vldkna plati
podla podnikovej normy PND 60-101-75 /tab. 3-3/

vy jemnosti /%/ " pevnosti /eN/
do + 4 e +15
Tab., 3~3

Ak nebude splnend niektoré z tychto poZiadsviek, je materidl
nespdsobily dsalsieho spracovania,

Poznémka:

VzhIsdom k tomu, Ze v zdvode 04 Slovenka je doposial k dis-
pozicii zariadenie na zistovenie pevnosti nite stardieho pre-
vedenia, teds 8j vysledky namerané sd v pondoch, bolo by lep-
#ie previest prepolet ne centonewtony hned po ich namerani.
Prevod by som previedol podls podnikovej normy FND 60-101-75
ktord uréuje vyjadrovanie chemickfch vldkien v siustave Tex a
stenovuje postup zavedenis sistavy Tex & jednotiek SI v n.p.
Slovensky hodvéb Senica nad My javou.

9,80665 N

9,80665 . 1073 N

1l kp

lp
Pre praktické pouZfvenie pondu je najbliZia jednotka cento-
newton.

1p =0,980665 . 10~2 = 0,980665 cN

KaZdé nemerend hodnota ss vynésob{ &fslom 0,980665 a z{skeme
vysledok priamo v cN. PretoZe polet mersnf sni v jednom pri-
pade nebol viZ#{ neZ 40, t.j. n$ 40, nevrhujem pou¥it k vjpoT
tom nasledujice vztahy /5/.




s
VS8ST LIBEREC trana

Fakulta textiin Diplomwé préc. 26

Vztahy pouZité k vypoltom:

i:..l_. . E xi 112/1’ 2' 3. o-..-l/
- i=1 n s 40
: § < 2
2 —
8 = : /x; - X/
s 2
Y = « W

Tento postup vypoltu mechenicko-fyzikdlnych vlastnost{ mate-
ridlov uvddzam z toho dévodu, nakolko v zédvode 04 Slovenka
je v silesnosti uifvend metods &asovo ndrolne jiis a vyZaduje
8i vysoku prédenost.

3.2.2.2 MOZNOSTI LEPSIRHO VYUZITIA TEXTILNfCH Surovin
V PLETIARSKEJ TECHNOLOGII

Uspors & meximélna hospodérnost vo vyuZiveni textilnych
surovin je rozhodujucim kritériom rozvoje textilného odvet-
via buddeich rokov.

ZniZenie spotreby surovin je d6leZitou Ulohou predovietkym
pletiarskeho vyaku-u..rdto problemstika je velmi &irokd.
Do -oblasti tejto problemstiky petri:

- zvySovanie jemnosti pletenin
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=~ Ziroké uplatnenie jednolicnych pletenin

- modifikécie vizieb /hlavne obojlicnych pletenin v spojeni
s jednolfcnymi/

~ vyuZitie pfne tvarovanych pletenych vyrobkov.

Jedném zo svetovych trendov, ktory vedie k zniZoveniu spot-

reby surovin 8 k zvjSeniu kvality vyrobkov, su jemne jSie

text{lie. Vychédza sa z pogznatkov, Ze vyuZitim vysoko pev-

nfch & trvanlivych syntetickjch vlédkien prevyduje skuto&né

fyzické trvenlivost prevéZnej desti textilnych vyrobkov, ich

morélm Zivotnost.

Vo svete je dnes uZ celkom zretelny prechod na jemnejsie

textf{lie. Vdaka chemickému priemyslu je dnes k dispozicii

surovinovéd zékladia s doststolnym sortimentom jemnych v1é-

kien. Hordia v3ak je situdcis so strojnym parkom. Je zrejmé,

Ze vyrobcovia textilnych strojov nie sud pr{lis nadSeni pod-

statne ndroénejsou vyrobou jemnych pletacich strojov.

Ale aj v tejto oblasti priemyslu ide o jedmu 2z rogzhodujicich

ciest, ktord by mohls rieZit nedostatok textilnyech surovin

v buddeich rokoch,

Sirsiie upletnenie jednolicnych lpletov je déleZitym faktorom|

pri rieSenf{ prohlému v surovinovej zdkladni. ZniZenim prie-

mernej véhy upletov, teds i pletenych vyrobkov z nich vyro-

benych, moZno dslej upevnit postavenie pletiarskej technolo-

gie v sits¥i s technoldgiou tksnis,

Vyznamnd dsporu surovin moZno docielit ich lep&fim vyuZitim

vo vlastnej tcchnolégii spracovania, Ide hlavne o zniZenie

odpadu ne8 vietkych stupifioch vyrobného procesu. Snah& o neus-
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téle zvySovenie vykomu pletacich strojov mnie je y _
prilid vyznemné, a to hlavne preto, ¥e vm I nik
Jje investilne néro&nejsSis. Vhodnym opstrenim mo¥no |

ne zniZit materidlové straty vo vBetkych vyrobngch 3 :
Tab. 3-10 ukazuje obecne rozdielnost v percentéch prestrihu
upletenych dielov pre kottonovy stévok a PPS.

vyrobok zo stroja priemerny prestrih /%/
kottonovy stévok 5

FPS 20

Tﬂbt 3-4

4, TECHNICKY POPIS STROJOV A4 STROJNEHO ZARIADENIA

Za Ufelom vyprecovenia diplomovej préce som sa zameral
na tieto typy pletacich strojov:
- kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020 B a 5020
- plochy pletiarsky stroj KARS
- plochy pletiarsky stroj UNIVERSAL MC-U

4.1 KOTTONOVY STAVOK TEXTIMA

Prudkym rozvejom vyroby démskych punfoch na OPS a sté-
lym zdokonalovanim tychto strojov, zniZ¥ila sa vyroba dédms-
kych panéich e dnes se ui temer nevyskytuje v OSSR zévod,
ktory by tuto vyrobu edte prevédzal ns kottonovyeh stévkoch.
Kottonové jednolOZkové stévky ne vyrobu vrchného oSstenis
majd do urfitej miery obmedzené vzorovecie moZnosti. Okrem

uberacieho pitinetového zerisdenis maju 3 a% 4 vodide na
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moZnost vjroby priuZfkovenych vzorov. Zese na druhej strane
ném mnohondsobne uSetris meteridl.

4.1.1 TECHNICKY POPIS STROJA

Kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020 B

podet pracovnych hlév ..... 12

pracovné 5irks na jednej prascovnej hlave ..... 0,865 m
pracovnéd 3{rke ns vdSetkych hlavéch ... 0,865 x 12 = 10,38 m
potet ihiel ne jedmu precovnd hlevu ....e. 272 ihiel

poZet ihiel na vSetkfeh hlavéch ... 272 x 12 = 3 264 ihiel
pofet 8ystémov ..... 1

pracovné rychlost ..... 30 aZ 50 riadkov/min

jemnost stroje ..... t = 3,175 mm

Kottonovy stdvok TEXTIMA MODEL 5020

podet pracovnych hlév ..... 12

pracovné 5frke stroja na jednej precovnej hlave .. 0,865 m

pracovnéd 8irka strojs na v3etkych hlavéch ... 0,865 x 12 =
= 10,38 m

polet ihiel na jednu pracovnl hlavu ..... 494 ihiel

pofet ihiel na vSetkych pracovnych hlavéeh ... 494 x 12 =
= 5 918 ihiel

podet systémov ..... 1

pracovné rychlost ..... 30 % 70 riesdkov /min

jemnost stroja seeeo t = 1,814 mm




VST LIBEREC

Fakulta textilni Diplomové préca 30

4.1.2 POPIS STROJNEHO ZARIADENIA

Hlesvné pracovné &ssti kottonového stéviku tvoris z prie-
dze olké. Zostava tychto pracovnych &asst{ tvor{ spelu & po=-
moenymi mechenizmami jednu precovnu hlevu. Stroj mé héiko-
vé ihly, uloZené jednotlivo v ihlovom 18Zku. Otvorené slud-
ky z novonakladanej nite stahuju zatahovacie platiny, ktoré
84 uloZené v platinovej krabici. Pod nim sud uloZené aj vy=-
rovnévaecie platiny. Predné stens pletinovej krabice sluZi
ako lis, To znamend, Ze lis je pevny & ihly vykondvsjui po=-
hyb. Zateshovacie platiny vysidve dopredu konilek prutﬂdn!et-1
vom véhadiel. Odhadzovanie starého riasdku vykonédvs ji odha-
dzovacie pletiny, ktoré su uloZené v osobitnom 1l8Zku. Nitf sa
kladie vodifom, kiory je ns vodilovej ty&i. Nad ihlovym 183-
kom je upevneny pristroj s uberacimi » pEtinetovymi ihlami.
/Uberacie ihly ne formovenie pleteniny do tvaru v stroji,

pitinetové ihly ne vzorovanie/.

4.2 FPS KARS

Tento plochy pletac{ sutomet som pouZil za uZelom vyro-
by patentov pre kottonové stévky @& ne vyrobu doplnkov. Pa-

tent sa pletie v pomere 1 : 1, alebo 2 : 2.

4.2.,1 TECHNICKY POPIS STROJA

pracovné 81irks ..... 1,83 m
pracwni rychlo’t essss 28 l.‘/lin
po&.t aysténw ssane 1
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odtah ....s pomocou pritla&nych valiekov

ukladanie tOVAIU es... vOlne do vystielky pod strojom
jemnost stroje ..... 8" /t= 3,175/ a 14" /t= 1,814/
podet vodiloV seeee 6 — B

4.2.2 POPIS STROJNEHO ZARIADBNIA

Stroj mé jagytkové ihly a pletiny s vysokymi a nizkymi
kolienksmi. Ne kolienka, ktoré vy&nievaju z ihlovej dréZky
v 18Zku, pbsobia zémky. Z hlediska lepSieho vyuZitia pracov-
nej 5irky stroja, pletiu sa dve pastenty vedla seba.

Spracovanie patentov:

Fo upleteni patentu nesleduje niekolko riadkov obojlienych
inofarebnou nitou, zo zbytkovych cievok. Jednotlivé patenty
sa od sebs oddeluju pératelnou radou. Nepletené pstenty na=-
beraéka oddeli od sebs nastrihmutim jedného konca pératel-
nej nite a vytishmit{m pératelnej rady. Potom naberie kaZdé
ofko ne centrédlny hrebeii a népletok sa vypédra. Tento spOsob
pripravy patentov je sice asovo nérolny, ale zase na dru-
hej strane vrchné ofatenie s pripletenym patentom je kraj-
8ie, lep8ie pruZi a sedi na tele.

Patenty z centrédlneho hrebefia si prenesie pletiarka na hre-
beii, uloZeny na kaZdej hlave kottonového stévku, z ktorych
sa prenésajui na ihly stévku, Vzhlsdom k tomu, Ze ihly hrebe-
fis & ihly ihlového 16Zke stévku si pomerne pruiné telesd,
je treba dbat, aby nedoZlo k zémene hrebefis z jednej hlavy
na druhd, teda aby bol stdle stejny hrebeii pouZiveny na tej
samej hlave, To preto, lebo uZ pri mslej odchflke ihiel od
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seba, nezapadnli sprévne do sebs & 48 jde k nesprédvnemu pra-
veseniu o&iek, t.j. d6jde bud@ k jeho napychmutiu, alebo sa
vObec nenshodi na ihlu, PrendZanie patentu z hrebeiis na ih-
ly stévku je poloautomatické.

Foznémka:

Préca s ruinym naberanim lemu je v3ak zdlhavd, preto boli
skondtruované ploché pletacie stroje RIBOMAT, ktoré pruZné
lemy po upleteni naberaji sutometicky ne centrélny hrebeii.
Patent na tychto strojoch pripraveny ss pouZiva pre kottono-
vé stévky BOBHRINGER s na stévky TEXTIMA 5020 pri pouZit{
jemnych materidlov.

4.3, PPS UNIVERSAL MC-U

Za Uelom navrhmtis vjrohkov, pletenych kombinovane
na kottonovom stéviku & PPS, pri maximélnom vyuZivan{ vyhod
oboech typov strojov som si zvolil z rady PPS dvojsystémovy
PPS UNIVERSAL MC-U.
Ide v podstate o dvojloéZkovy plochy pletiarsky sutomat so
strechovite uloZenymi ihlovymi 1l8Zkami.
MoZnosti vzorovania v porovneni nielen s kottonovymi stévka-
mi TEXTINA, sle aj s inymi PPS vbbec su vh&Sie. Stroj dosa-
hu je vysoky vykon.
Oblast pouZitis je dost Birokd:
- od nsjjednoduchiich vzorov viscfarebnych /priZkovenyech/
v jednolicnej vizbe, lisovenych, podkladanych, prelamova-
nyeh, cez obojliecme /priZkované/, rebrové, chytové, napo-
vé
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- k vyrobe osemzémkovych vzorov pomocou platinovych sémkov,
- k vjrobe vzorov, dosishmutych prevesovenim oliek v ﬁuthﬁ
alebo na celom useku pletenis,

- moZno tieZ pliest pevny zaistok 1l:1, alebo 2:1.

4.3.,1 TECENICKY POPIS STROJA

pracovné S31{rke ..... 1,82 m

pracovné rychlost ..... 42 8% 52 r/min
polet SYSLEMOV cseee 2

jemnost stroja ..... 14" /t = 1,814/
0dt8h .es00 pritlainymi védledksmi

podet vodiZov .esee B

4.3.2 POPIS SIROJNEHO ZARIADENIA

Néhon stroja je mélo hluény cez nekonelnu retasz, pridom
je moZno regulovat polet otéd&ok bezstupfiovite. Motor je moZ-
no sutomaticky prepinat na pomaly, alebo ryehly chod,
Kartovy apardt mé 52 funkcif, dspors kariet je aZ 90 %.
Stroj mé 4 nezédvislé platinové zémky.

Prevesovacie zémky k prevesoveniu ofiek zo zedu dopredu me-

Jju nasledujice moZnosti:

- prevesuju zo vBetkych ihiel

-~ prevesujui z ihiel s vysokymi kolienkami

- prevesuju z ihiel, ktoré meju pletiny s vysokymi kolienka-
mi

- prevesuji z ihiel, ktoré meju platiny s vysokymi a nizkymi
kolienkami
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- prevesuju z ihiel, ktoré meju vysoké kolienka & s ihiel

s platinemi, ktoré mejui nizke kolienks.
Thlové 16ika mbZu voti sebe menit polohu:
- predné l6Zko ss mdfe presunit dole /smerom k pletiarke/
- zadné 10Zko sa mbZe posuvat do strén.
Thlové 18%ke msaju prevesovacie ihly s nizkymi & vysokymi
kolienkami & s platinsmi, ktoré maju vysoké @ nigke kolien-
ka, alebo platiny bez kolienok.
Posurutie ihlového 16Zks je moZné rddove cez 6 x 1 ihiel,
alebo 3 x 2 ihly. Je moZné tieZ poloviiné posunutie ihlové-
ho 10%ka pri pleteni pastentu 1 : 1. Prevesovat olké z ihiel
je moZno vo vEetkych Biestich polohéch posunutia,

5. NAVRH Na RacIONALNE vyuZrTIR korroNovicH Sri{vkov

V druhej kapitole su opisané vyhody pri vyrobe tvaro-
vanych dielov vrchného cBetenia ne kottonovych stévkoch.
Ide o vyrobky s raglanovym rukévom, kde ném vznikd odpad
prakticky iba u vystrihnutie ne priekré&niku.

Obchodné organizdecie v poslednej dobe svoje poZisdavky za-
merali na vyrobky so veadenym rukévom, preto bolo mutné vy-
rébat takéto druhy i ze cemu zvySenis odpedu. Technoldgia
bolas pouZité rovnaké sko u vyroby z PPS, to znamené rovné
teld i rukévy, ktoré bolo nutné upravit, tvarove stabilizo-
vat & na delBich stupiioch konfek&ne spracovat,

V diplomovej préci zameral som ss ne riedenie hospodérnej-
Sieho vyuZitis meteridlov - ne znifenie odpadu, a to vyuii-
tim technickych moZnost{ stroja.
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Ako hlasvny problém boli strihové Upravy, prispbsobenie tva=-

ru pleteniny v stroji & nové formy pre zafixovsnie tvaru.

5.1 KOTTONOVY STAVOK TEXTIMA MODRL 5020 B

U tohoto typu stroja ide o vyrobu pulovru & dlhym ru-
kévom pre Zeny. ‘letie sa hlasdké jednolicna pletenina, bes
pitinetového vzoru, za pouZitia PAN vldkna VIGOURUEX, Vghla-
dom k tomu, Ze ide o vyrobu tverovanych dielov /obr. 5-1/ a
vodi¢ vykonéva len dréhu, potrebni ne kladenie nite podl'a
tvaroveného uUselu, zékonite sa zvysuje pracovnéd rychlost
stroja. Skér vdak, neZ som pristipil k samotnému upleteniu
Jjednotlivych dielov ne kottonovom stévky, bolo nutné pre-
viest vypodet pre prislusny druh tvarovenia, ktory uvédzem

v nasledujucej fasti tejto kepitoly.

Obr. 5-1
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5.1.1 PIETENIE PREDNSHO 4 ZADNEHO DIBLU

Pri pleteni predného & gadného dielu sa ry¥chlost stév-
ku pohybovala v priemere ne 32 risdkoch z8 mindtu. Hovorim
tu o priemernej rychlosti preto, lebo sa podla &ssovo plete-—
ného Usekn dielu rychlost menils. Cas mutny ne upletenie
oboch dielov je 17 minuit 58 sekind. Na obr. 5-1/a/ je vi-
diet, Ze cely predny /zedny/ diel je upleteny zo 4 usekov.
Pri rogzdiroveni dielu, Usek I, sa otd&ky stévim v podstate
nemenia, lebo ss tu rozdiruje o jednu ihlu obojstranne len
gviiéSovanim dréhy pohybu vodi&s. Ne useku II & IV dochédza
k uberaniu kre jov pomocou uberscich ihiel, prifom dochédza
k znf{Zeniu obrdtok stroja. Ne III useku dielu sa pletie bez
zmeny tvaru, teda tu méd stédvok najvi&siu preacovnu rychlost,
V¥pofet pre vytvarovanie predného @ zadného dielu.
Vychédzam z obrézku 5-2, kde sl znédzornené jednotlivé Sir-
ky a dl¥ky pleteného dielu.

Po nahodeni patentu na ihly kottonového stévku, kde na pr-
vi & posledni nshodenu ihlu ss neberajui dve olkd pre zais-
tenie okresjov patentu s dielu, zs&ins sa vlastné pletenie
na stévku.
Diel sa pletie na Sl' ktord je nutno rozdfrit na 5, v use-
ka D;.

52 - 51 = 196 - 172 = 24 ihiel,
pretoZfe sa pridédva jedna ihls z lave aj z prava 24:2 = 12,
To znemendé, %e 12x je mutno pridat jedmu ihlu obojstranne,
pritom sa upletie df4ke D,. Roz#irovanie sa prevédse nas-
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ledovne:
54 : 12 = 12
34
10 10x13 =130 r
SsIE= 24
ed a8 zadny diel
— : ’ 51 = 172 ih
ﬁ_QB_:_S('__*;.- g? = 196 ih
| S5 o §; =172 in
54 = 172 ih
N4 3, = 132 ih
cg: RR= 6 cm
Dl =154 r
\
| D2 = 227
a4 D.= T »
| " 3
D4 = 367
\ 5
o'
b 8
S

Obru 5‘2

Z uvedeného vyplyva, Ze rozSiruje se 10x o jedm ihlu g la-
va aj z prava a8 medzi keZdym rozdirenim sa upletie 13 riasd-
kov, potom s& rozdiruje 2x o jednu ihlu z Yava aj s prava

a medzi rozSirenim sa upletie 12 risdkov,
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Pri uberen{ zo 5, se dostaneme na 53 v Uselu D,.

Oplt tu vzniké rosdiel 24 ihiel. Toto tislo podelime 4, lebo
je tu dvojihlové ubersnie z pravej 8j lsvej streny dielu

24 : 4 = 6.

Znemendé to, Ze 6x uberieme

221 6 =3
“ 4 x4 =16
2x3= 6

Uberéme 4x 2 ihly z Yavej 8j z pravej streny dielu a medszi
uberaniami sa upletd 4 risdky, potom 2x 2 ihly obojstranne
a medzi sa upletd 3 riadky.
Pri @slom pleteni zo 53 na 54 nedochédze k zmene tvaru v
afike Dy.
K zmene tvaru dochédza opit zo 54 ne 35 v afzke D, pri nas-
ledu jucom uberani takto:

Q‘ - 55 = 172 - 132 = 40 ihiel .., rozdiel v uberani.
Opét to &{slo podelime, lebo je tu dvojihlové obojstranné u-
beranie 40 : 4 = 10.
Bude teds zapotreby 10x uberat ne dlZke D,

36 : 10 =3
6 6 x 4 =24
4ix31=1]12

Z vysledkov vypljyva, Ze uberdme 6x 2 ihly obojstrenne a me-
dzi uberaniami sa upletu 4 riesdky, potom 4x 2 ihly obojstran-|

ne a medzi sa upletd 3 riadky.

5.1.2 PIRTENIE RUKAWU

Pri pleteni rukévu sa rychlost stévka pohybovela v prie-
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mere na 35 riodkoch zs mindtu., (ss upletenis oboch rukdvov
je 16 minut 18 sekind. Ne obr. 5-1/b/ je znédzorneny tvar
rukédvu, ktory je zloZeny 2z dvoch usekov. Vzhladom k tomu,
Ze vodi& vykonéva men3iu dréhu kladenis nite, je tu mendfia
potreba €asu na upletenie.

Vypolet pre tvarovanie rukévu.

Vychédzem z obr, 5-3, kde sud zékledné Sirky e dliky rukévu.

Patent sa nshadzuje rovnako, ako u predného /zadného/ die-

lu, avdak rovnejici se prisludnej Sirke 51 pre rukév,

rukéyv "2 31 = 88 ih
| FA | ¢ SJ = 52 ih
‘ ] | RR = 5 em
|
; ! b, =18 r
é? D2 = 95 r
=)
&
(.
Obr. 5-3

Rukév sa zaZine pliest na §,, ktord ss postupre men{ na 5,
v alke Dl.

92 - 31 = 144 - 88 = 56 ihiel
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Priddve sa opit jedna ihla z leve 8j z prava 56 : 2 = 28,
To znsmend, Ze 28x je treba priddvet jedm ihlu s Yevej a
pravej streny, pritom sa upletie dlZke D,

185 : 28 = 6
17 17x 7 =119
11 x 6 = 66

Z vysledkov vyplyva, Ze priddvat se hude 17x jedna ihla g
lavej & pravej strany, medzi rozSirovenim sa upletie 7 rind-1
kov, potom llx pridéme jednu ihlu z lasvej & pravej strany
a upletieme po kasZdom rozdiren{i 6 riasdkov,
Pri ubersnf z0 5, na S, v daf%ke D, vzniké rozdiel
5, - 53 = 144 - 52 = 92 ihiel
Uberd sa o 2 ihly z Tavej aj z pravej strany.
92 : 4 = 23
To znamené, e 23 x budeme uberat ns dl¥ke D,.

% D=4
3 3IxS =15
20 x 4 = 80

Uberédme 3x 2 ihly z Yavej & pravej strany & medzi uberanim
ea upletie 5 riadkov, potom se uberie 20x po 2 ihly z Yavej

a pravej strany a medzi ubersniami sa upletiu 4 risdky.

5,2 KOPTONOVY STAVOK TEXTIMA MODEL 5020

Aj u kottonového stévku tejto jemnosti ide o vyrobu
pulévru s dlhym rukévom pre %eémy. Fletie sa hladké jedno-
liena pletenine, no prednom diely s I'shkjm pitinetovym vazo-
rom za pouZitias PAN vlékna CARAVELLE,
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Foznémka :
Vzhladom k tomu, Ze ide o rovmekid technologiu, ako u stéviu
0 jemnosti 8", nebudem v nesledujucich tastiach tejto kapi-

toly sa aZ tak do hibky rozpisovet,

5.2.1 PIETENIE PREDNEHO 4 ZADNKHO DIELU

Pri pleteni predného dielu sa rjchlost stdvku pohybova-
la v priemere ns 36 riadkoch ze minuitu. (as nutny ne uplete-
nie dielu je 14 mindt 30 sekund. U zadného dielu, ktory je
bez vzoru sa rychlost stédviku pohybovala v priemere na 50
riadkoch zs mindtu & ¢ss mutny ns upletenie dielu je 10 mi-
nit 28 sekind. Predny s zadny diel si rozdelené na jednotli-
vé Useky, ako je vidiet na obr. 5-1/a/, kapitole 5.1.
Vypofet pre vytvarovenie predného e zedného dielu,

Vychéddzal som z Qbrégka 5-4.

Gas
ed -
— -‘-’-—5—7 §, = 328 in
diel k-
\ 53 = 272 ih
34 = 272 ih
™
- 5, = 208 in
}] Wes iw
D1 = 290 r
) D, = 36r
D =
- 3 142 r
x D‘ = 56 r
$1
Obr. 5-4 . -
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Diel es pletie na 5,, ktord je nutné rozdirit ne §, v afike

Dy

S, - 5, = 328 - 272 = 56 ihiel
Pridéve ss jedna ihle z lavej a pravej strany 56 : 2 = 28
28x rozdirujeme na dlike D, @ to:

290 : 28 = 10
10 10 x 11 = 110
18 x 10 = 180

Z uvedeného vyplyve, Ze 1Ox rozSirime o jedmu ihlu = Tavej

a pravej strany & upletieme medzi jednotlivymi fézemi 11

riadkov, Potom rozfirujeme 18x o jednu ihlu z Tavej @ pravej

strany a upletieme medzi uUkonmi 10 riadkov.

Nasleduje ubersnie zo 5, na 5, v dfske D
8, - 53 = 328 - 272 = 56 ihiel

PretoZe uberéme u tohoto typu stédvku 4 ihly z laevej a pravej
strany, tento vysledok vydelime 8smimi 56 : 8 = 7.
Znemené to, Ze Tx uberieme ns diZke D

2
H:7=5 -
1 lx6= 6
6x5 =30

Z toho vyplyva, Ze uberéme lx 4 ihly z oboch strén a uple-
tieme 6 risdkov, potom uberéme 6x 4 ihly z oboch strén a
medzi jednotlivymi uUkonmi upletieme 5 risdkov.

Pri @aldom pleteni sa zo 5, na §, v useku Dy nede ju Ziadne
tvarové zmeny.

K zmene tveru dochédzs a% pri pletenf zo 54 ne 55 v aiike
D

4
54 - 55 = 272 = 208 = 64 ihiel
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To znamend, Ze uberéme po 4 ihly z oboch strédn 64 : 8 = 8.
Z toho vyplyva, Ze 8x je mutné uberet na alike D

56 : 8 = 6
B BxT =56

‘C

Uberé se tede B8x po 4 ihly z oboch strén & upletie sa 7 riasdd

kov medzi keidjm opakovenim dkonu.

5.2.2 PLETENIE RUKSWU

Pri pleteni rukdvu sa rychlost stévku pohybovala v prie-
mere na 58 risdkoch ze minltu ® &3s upletenia oboch rukévov
je 18 minidt 10 sekind.

Rukév je znédzorneny na obr. 5-1/b/ v kapitole 5.1.

Vypodet pre tvarovanie rukéwu

rukév S sl = 136 ih
3 §, = 224 in
R 53 = 80 ih
RR = 5 em
S D, = 382 r
-4 D2 = 146 T

=)
= .

ar

oY %

Obr. 5-5

RozSiruje sa zo 51 na S, v alske D;.
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§, - §; = 224 - 136 = 88 ihiel
RozSiruje se o jedmu ihlu z oboch strén 88 : 2 = 44.
Znamend to, Ze 44x bude nutné rozdirovat v afzke Dy.

382 : 44 = 8B
30 30x 9 =270
14 x 8 = 112

Z uvedeného vyplyva, Ze sa rozdiruje 30x o jedmu ihlu po o=
boech strandch a medzi keZdjm opskovanim sa upletie 9 rimL
potom sa rozdiruje o 14 ihiel,o jednu ihlu po oboch “m‘ﬂ
a upletie sa po ka¥dom opakovan{ Ukomu 8 riadkov.

Pri uberan{ rukévu zo §, na S v d{2ke D, vzniké rozdiel v

5, - SJ = 224 - 80 = 144 ihléch
Uberé sa po 4 ihly z oboch stédn 144 : 8 = 18,
Znamend to, Ze 18x sa bude uberat v alzke Dy

146 : 18 = 8
2 2x9=]18
16 x 8 =128

Z vysledkov vyplyva, Ze sa uberd 2x 4 ihly z oboch strén,
upletie sa pritom 9 risdkov po kefdom uberani, potom sa u=-
berie 16x 4 ihly z oboch strén @ upletie sa 8 riadkov po
kaZdom uberani,

5.3 MOZNOST UPLETENIA VIROBKOV S JAZYKOVEM RUKAVOM

V zéujme raciondlnehe vyuZitis kottonovyech stévkov pri
refpektovan{ poZiadaviek obchodu, si nemali pozornost zas-
1ld%is vyrobky s jazykovym rukévom.

Vyrobky takto zhotovené sa vyznaluju zmenou tvaru, na ktory
nebol doposial spotrebitel zvykmuty. ..




VEST LIBEREC Strana

Fakult

a textilni Diplomové préca

45

Poznémka:
Vypotty sl prevedené pre kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020Q.

5.3.1 PLETENTE PREDNEHO o ZADNEHO DIRLU

Vypotet tvarovania:
Vychédzel som z obrédszka 5-6

predny @ zedny diel §, = 352 in
§, = 376 in
SRS o 8, = 304 ih
r : 8, = 304 in
i\ -
™) R = T em
» Dy =270 r
ik
\ Dz’ 28 r
D3 =152 »
-
| R
(sl
(2|
[' T L
L % 3

Cbr. 5-6

Diel sa za&ina pliest ne 51, ktord je zespotreby rozifrit na
S, v alzke D,.
52 - 51 = 376 - 352 = 24 ihiel

2

Priddve sa jedna ihla z Tavej @ pravej stramy 24 : 2 = 12.
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Znamené to, e 12x rozdirujeme ne dlike D, nésledovne:

270 ; 12 = 22
30
6 6 x 23 = 138
6 x 22 = 132

Z uvedeného vyplyva, Ze 6x rozdirujeme o jednu ihlu oboj-
stranne & upletieme medzi jednotlivymi fdzami 23 riadkov.
Nédeledne rozdirujeme 6x o jednu ihlu obojstramnne @ upletie-
me z& kaZdym rozSirenim 22 risdkov.
Nasleduje uberanie zo 5, na 53 v dlzke Dye

§, - §; = 376 - 304 = 72 ihiel
FretoZe méme na stroji Stvorihlové ubersnie 72 : 8 = 9.
Znamené to, Ze 9x uberieme ne dlZke Dye

28 : 9 =3
1 lx4= 4
Bx 3 =24

Uberéme 1lx 4 ihly z oboch strdn s medzi uberaniami upletie-
me 4 riadky, potom 8x 4 ihly z oboch strén & medzi uberania-
mi upletieme 3 riadky.

Pri nasledujicom pletenf zo 55 na §, v alzke Dy nedochédza

k zmene tvaru, pletie ss rovny Usek dielu, ktor§ sa rovnd
152 risdkom.

Fo upleteni posledného risdku se diel zhodf z ihiel. Tym,

Ze sa skréti dlika pleteného dielu, mels by se prismolmerne
skrédtit aj doba upletenia dielu.

5¢3.2 PIETENIE RUKAWU

Vypodet tvarovania:
Vychédzal som z obrézku 5-7
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__8_2_____.% 52 = 256 ih
‘4 é :'f 53 = 48 ih
| e ¥
ﬁ s = @ ih
A RR = 5 em
o
. D =368 r
- D, = 166 r
S Dy = 166 r
\
=}
i T
x|
: \
. -~
Obr. 5-T7

Rozdiruje se zo 5; na 5, v alike D,

8, - 5, = 256 - 184 = 72 ihiel
Roz8iruje sa o 1 ihlu z oboch strdn T2 : 2 = 36.
Znamené to, Ze 36x je nutné rozdirovat v dfike Dy

368 : 36 = 10
8 8 x 1l = 88
28 x 10 =280

Z uvedeného vyplyva, Ze priddme 8x jednu ihlu & medzi kaZ-
dym pridanim upletieme 11 riadkov, potom 22% pridéme jedm
ihlu 8 za kaZidym pridenim upletieme 10 riadkov.
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Rukév uberéme zo 32 na 53 v dfike dielu D,
32 - 53 = 256 - 48 = 208 ihiel treba ubret

208 ;: 8 = 26
48

To znemend, Ze 26x uberieme v dfZke D, 4 ihly obojstranne.

166 : 26 = 6
10 IW0x7=T0
16 x 6 = 96

2 uvedeného vyplyva, Ze 1O0x uberdme 4 ihly obojstranne, me-
dzi ubersnim upletieme 7 riedkov, potom 16x 4 ihly uberieme
obojstranne, medzi upletieme 6 riadkov.

Pri daldom pletenf v dafZke Dy nedochédzs v prechode zo SJ
na 54 k rozmerovej zmene. Upletie sa 166 risdkov ne jazjdek.
Pre stabilizovanie tveru vyrobku je treba pouZit iny tvar
Sablon ako u dielov s gulovym rukévom.

VzhTadom k tomu, Ze nebolo moZné upliest tieto vyrobky na
kottonovych stévkoch, neuvddzem preto ekonomické vyhodnoco-
vanie tohoto névrhu.

6. NAVRE VYROBKU PLETENEHO KOMBINOVANE NA KOTTONOVOM STAVKU
A FPS

MoZnost raciondlneho vyuZitia kottonového stévku nespo-
tiva len v upletoch, vyrobenjch celkovo na tychto stévkoch,
ale aj v zladeni vyroby s PPS.

Po upleteni z{skeme vyrobky nielen so zmenou tvaru - uUsporou
materiélu, ale aj s moZnostou &irokého pouZitia r8znych vzo-

rov.
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Ide v podstate o zladenie vyrobného programu kottonového
stévia TEXTIMA NODEL 5020 a PPS UNIVERSAL MC-U. /rovnakgech

Jjemnost1/.

6.1 VIHODY OBOCH TYPOV STROJOV

6.1.1 KOTTONOVY STAVOK TEXTIMA MODEL 5020

Kottonové stédvky mae jui sfce do urlitej miery obmedzené
vzorovacie moZnosti, ale zato na druhej strene ném mnohoné-

sobne uSetria materidl.

6e1l.2 FPS UNIVERSAL MC-U

V¥hody tohoto typu strojs spo&ivajui v Sirokych moZnos=—
tiach vzorovanis s pomocou zerisdenis ne prend3anie oliek 2
ihiel jedného 10Zke na ihly protilshlého 1l6Zka, Stroj mé
tieZ mechsnizmus ns priZkované viscfarebné vzory a ich kom—
binécie. Je tu vysokéd prevddzkovéd spolehlivost & Takhé obs-
luha,

6.2 VLASTNY NAVRH

Na kottonovom stévku sa bude pliest sadﬁy diel a ruké-
vy. Vypoiitané hodnoty si pre ne rovneké ako predtym vypo&i-
tané v kapitole 5,2 pre kottonovy stévok TEXTIMA MODEL 5020,
Ide opit o kalkula®nd velkost &. 48 obr, 5-8
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Zadny diel
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VEST LIBEREC

Strana

Fakulta textilni Diplomové précse 51

Na PPS ss hude pliest len predny diel - rovny, s pouZitim

vzoru v jednolicnej viEzbe /obr. 5-9/

predny diel
sl = 371 ih

’//A RR = 7 em
% D1=580r
! 4
//;\‘ & -Odpld
f {--—-sr
OITTTTIITIIIE &
Bl

Obr. 5-9

Je tu sice potrebné predkonfekéné pristrihovanie, ale na dru-
hej strane ziskame vzorovaeny predny diel.

Pri pleten{ predného dielu se pracovné rychlost pohybovala
ne 42 r/mindtu. Zas, potrebny ne jeho upletenie je 14 mindt
54 sekund.

Poznémka:

Pletie sa ns celej 8irke ihlového 18%ka, to znemené, %e sa
pletyi dve predné diely naraz, ktoré ss oznafujui v strede,
pri pleteni, vyradenim ihly z &innosti, pre lah&ie oddelenie
dielov od seba, VyuZitim celej pracovnej 3irky stroja bude
aj jeho koeficient wyuZitis vyB&i{.
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6.3 UFRAVA UPLETENfCH VEROBKOV

SkOr, neZ dbjde k vlestnej dpreve vyrobkov, je nutné
upletené diely skontrolovat pomocou urovnévada a chybné die-
ly vytriedit. Kszové diely se opravis, pokial to ide a tie
diely, ktoré sas nedajd opreavit je potrebné spérat a meteridl
nasdkat na sikscom stroji na cievky. Tento nasdikany materidl
je potom moZno pouZit ne pletenie doplnkov. Aby nedoslo k
zémene jednotlivych dielov, je zapotrehy ich pred samotnym
sparovanim & zviasanim do baliks skompletovat a premerat
dlZky, t.j. aby bol cely kus vyrobku zhotoveny z jednej pra-
covnej hlavy kottonového stévku. Pokial ide o PPS, je mutné
zoradit stroj tek, aby nevznikeli rozdiely v hustote ipletu,
patentov & dielov oproti kottonovym stévkom,

Upletené diely ss nechajui 24 hodin odleZat a potom postupu-
Ju na predkonfekinu priprevu. Tu ss zodijui dvojice dielov

k sebe do "vrece®™ s pouZitim jednoihlového dvojnitného re-
tiszkového stehu TRIEDY 401 /obr. 5-10/.

Ll

W

I

Obr. 5-10

Tymto stehom sa zoBiju vdetky diely, vSetkfch predom spomi-
nanjch technologif. Je to teds zékladny steh., Takto zo3ité
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dvojice dielov ss nsparujui ne nspsrovacom zsriadeni Presa-
tex od firmy Textima, Vzhladom k tomu, Ze dochédza k podstat
nej zmene tvarov dielov, je nutné tieZ zmenit tvary doposial
pouiivanych ablon. /obr, 5-11, 5=12/

Tvery Sablon na diely s gulovym vsadenym rukévom

b

Obr . 5-

Tvary Sablon na diely s jezykovym rukdvom

nE

Obr. 5-12
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Mo naparovenie predného dielu, ktory je vyrobeny bez szmeny
tvaru na PPS, bude pouZité klesické 3ablona - rovné.

/obr. 5=13/

Tvar Ssblony na naparovenie predného dielu

Obr. 5-13

Vietky Sablony su zhotovené z kovovjch trubiek o priemere

8 mm & drbtu o priemere 6 mm, SuU Yshké a manipuldeia 8 ni-
mi nie je nérotné. Seblony ne teld su univerzélne, je ich
moZno pou#Zit na vietky velkostné &{sla s Sablony ne rukévy
sa daju pouZit len pre ur&ité velkosti, Vmitri Elhlﬁﬂr na
rukév je rukovit pre Ish8iu manipuléciu, Sablona je sklépa-
né. Sablony na teld sa nastavujd podls velkosti & upevnis
skrutkami. Spdsob naparovania spolive v tom, Ze sa patenty
nenapsruji, v désledku Zoho si zachovaji prirodzemd pru¥-
nost. Naparuje sa 10 sekind z jednej strany, 5 sekind odsé-
vanie, 10 sekind sa naparuje z druhej strany, 5 sekund od-
sévanie pri teplote psry 100°C.
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Po napareni dielov, tieto su odvéddzené na dald{ vyrobny
stupefi - na strihérefi. Tu ss podls tvaru Seblony - strihu
vystrihne presny tvsr budiceho vyrohku. U starej technolo-
gie je mutné strihat diely zo v¥etkych strén, kdeito u na-
vrhovanych technoldgif{ len v oblasti najnutnejdich dprav,

8 to ne ramene, priersmku & krinom vystrihu. Z toho vyplyva,
Ze tie fasti, ktoré neboli znovu strihané, zostani spojené
uZ zédklsdnym stehom. Fristrihnuté &fasti sa zo3iju jednoihlo-|
vym trojnitnym obmitkovacim stehom s orezom TRIEDY 504.
/obr. 5-14/

Obr. 5-14

7. BKONOMICKE VYHODNOTENTE NEVRHOV

Ulohou tejto kapitoly Jje vyjedrit prinosy, ktoré vznik-
ni porovnanim obhoch technolégif pri vyrobe vjirobkov so vsa-
denou gulovou hlavicou na kottonovom stévku a tieZ v kombi-
ndeii kottonového stévku s PPS, U vyrobkov s jesykovim rukds
vom nie je moZné skimanie ekonomickfch prinosov, nakolke mi

uZ nebola umoZnend ich realizdcie na kottonovom stéviu
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vzhladom k vyrobnému programa sévodu.

7.1 SPOTREBOVANL HMOTNOST MATERIALU

UveZujem spotrebu na jeden kompletny vyrobok. /Priloha
.
Z podl edného stipea tabulky 7-1 vyplyve, %e u kottonmového
stévka TEXTIMA 5020 B se udetri 41,5 g materidlu pri pouZi-
t{ technolégie s gulovym vsadenym rukévom, presnejiie pove-
dsné, Ze ns 4,34 kompletnych kusov vyrobkov udetri sa také
pnoZstvo meteridlu, Ze sa z neho upletie dal3f{ kompletny kan
U kottonového stévim TEXTIMA 5020 sa na 4,16 kompletnych ku-
sov vyrobkov udetri také mnoZstvo materidlu, Ze sea g meho
upletie daldi kompletny kus.
Zevedenim nevrhovanej technoldgie do vyroby dostaneme tieto
vysledky /tab. 7-2. Priloha 2/, zaznamenané v celorodnom

meradle.

7.2 SPOTREBA MATERILLU V XKORUNACH

Pri zistovani spotreby msteridlu zdleZi okrem iného
tieZ na cene pouZitého druhu prisdze za jeden kilogram,

Tab. 7-3 ukazuje cenové zoskupenie pre pouZité materidly

nézov vlékna typ stroja cena za 1 kg /K&s/
CRILANA TORZAL TEXTIMA 5020 B T
CARAVELLE TEXTIMA 5020 181
VIGOUEUREX TEXTIMA 5020 181

PPS MC-U

Tﬂb. ?-3
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Z tabulky 7-4 /Prilohs 3/ vyplyve, Ze pouitim navrhovanej
technologie sa udetr{ znadné mno¥stvo msteriélu. U kottonové-
ho stévim

- TEXTIMA 5020 B to &in{ 7,18 K&s na jeden kompletny ku

- TEXTIMA 5020 to %inf 7,33 K& na jeden kompletny ku
Pri riedeni uspory zdkladného msteridlu u technoldgie kombi-
novanej na kottonovom stévku a PPS, vychéddzal som zo spotre=-
by tohoto msteridlu ne kottonovom stévku TEXTIMA 5020 /tech-
nolédgia A/. Odped, vznikly pri konfekinom strihanf u vet-
kych spomenutych technolégif, sa realizuje formovu vrétneho
odpadu. Cens zas 1 kg odpsdu zmesového meteridlu PAN/vl pred-
stavuje Ciastin 4,40 K&s.
Nasledujuca tabulka 7-5 /Priloha 4/ predstavuje roény ukaza-
tel spotreby zéklsdného mesteridlu v korunéch.

7.3 SPOTREBA CASU

Vyhodnocu je sa ¢es, nutny nae upletenie kompletného vy-
robku na jednom pracovnom mieste /teb, 7-6, priloha 5/.
Z uvedenej tabulky je vidiet, Ze pouZitim kombindcie kottono-
vy stévok a FPS, je &as upletenis zhrubs rovnaky, v porovma-
n{ s technologiou, poufitou &iste len na kottonovom stévku
TEXTIMA 5020.

7.4 SPOTREBA 31cfcH nrrf

Na zo#itie dielov upletov boli pouZité tieto &ijacie

priadze:
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- SLOTERA /PBSh/ 5 tex
~ jadrové nit TEBA /PRS 30 %/ba 70 %/ tex 12 x 2,
kde PRS vlékno tvor{ pevnostnui zloZku a ba vldkno i-
zoleind zloZku, lebo lepdie zndSa teplo, vazniklé tre-
nim nite o Siciu ihlu.
V tsbulke 7-7 /Frilohs 6/ sl zagnamenané namerané hodnoty
podTa druhu pouZitého stehu. \
Ne steh TRIEDY 401 bola pou#ité Zicis nit SLOTERA a na steh
TRIEDY 504 bole pouZitd jeadrovd 8icis nit TEBA. Vysledky, u-
vedené v tebulke 7-7 plstie pre jeden kompletny zoSity kus.
Rofné spotrebs Sicich nit{ je uvedenéd v nasledujlicej tabul-
ke 7-8 /Priloha 7/.

7.5 VIROBNE VEKON JEDNOTLIVECH TYPOV STROJOV

Vyrobny vykon zévis{ od konS3trukecie pouZitych strojov,
ich jemnosti, jemnosti sprecovanej priadze a aj od drubu vy-
robkov. DoleZitym ¢initelom je @j sprévna obsluha a uddrZba
strojas, zruénost s zapracovanost pletiasra/ky/ & u kottonové-
ho stévku aj pofet pracovnych hlév,.

7.5.1 VIROBNY VIKON ZA SMENU

Meré sa vyrobny vykon pri optimélnych podmienkach za

jedmu pracovni smenu.
Hodnoty vyrobného vykonu su uvedené v tabulke 7-9 /Priloha 8/
Z tabulky je vidiet, Ze u kottonového stdvku:

- TEXTIMA 5020 B upletie ss za smenu pribliZne 5 komple-
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tov naviac s pouZitim nevrhovanej toehnolégit,
- TEXTIMA 5020 to budd pribliZne 2 komplety naviac za
smemu.

Za povEimmutie stoj{ nevrhovend kombindcia kottonového stév-
ku TEXTIMA 5020 a PPS UNIVERSAL MC-U. VzhIsdom k tomu, Ze
sa pletie po celej &irke PPS, pleti se dve predné diely ved-
Ta seba, Tym stipne ne dvojnésobok mnoZstvo prednych dielov,|
upletenfch za smenu. Stroj akoby mal dve pracovné miesta.
Aby sme sa vyrovnali po&tu upletenych dielov zadnfeh i ru-
kévov na kottonovom stéviu a prednych dielov na PPS, stadi,
ak pouZijeme ns plnenie vyrobného programu lem 3 FPS. A to
z toho dévodu, Ze FPS UNIVERSAL MC-U se teoreticky zastavi
len v pripasde beinych oprév & vymeny cievok. To znamendé, Ze
jeho %as pletenia prevyBuje &es pleteni® na kottonovom stév=-
kau, ktory sa musi po kaZdom skonfeni pletenia nastavit zno-
vu na potrebnd Sirka pleteného dielu.
Ak fisty Gas pletenis na kottonovom stévka bol 7 hodin, na
PPS to bude 7,5 hodiny.
Na jednom PFS ss za 7 hodin upletie 54,9 prednfch dielov,
za 7,5 hodiny sa upletie uZ 58,82 prednych dielow,
Pri pouZit{ troch PPS zs &as 7,5 hodiny upletie sa 176,46
prednych dielov.

7.5.2 VEROBNf VKON ZA ROK

Ak chceme vyjadrit, kolko kompletov sa vyrobf s pouZi-
t{m nevrhovanej technologie s gulovym veadenfm rukévom za
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jeden kalendérny rok, musime mat ne zreteli Ze:
fond pracovnej doby je: dni v roku 365
nedele - 52

soboty - 52

svistky - 6
255
+ 5 pracovné soboty
260 pracovaych dni.

poZet hodin v jednej smene zs rok - 260 x 8 = 2 080 hed.

z toho na nébeZné opravy, GO - - 20 hod.
rotny vyuZitelny fond - 2 060 hod.
riadns dovolenka - - 80 hod.
tistenie strojov - - 60 hod.
ostatné prestoje - - 30 hod.
rofny fond v jednej precovnej smene - 1 890 hod.
roiny fond v dvoch pracovnjfch smenéch - 3 780 hod.

MnoZstvo upletenych kompletov /dielov/ za rok na jednom stro
Ji, pri jeho maximélnom vyuZit{, je uvedené v tab, 7-10
/Friloha 9/.

V poslednom risdku & poslednom stipei tabulky 7-10 je vypo-
E{tand hodnota vyrobenych prednych dielov zs rok na jeden
PPS,

Pri zevedeni do vjroby troch FPS na jeden kottonovy stévok,
uﬁletie sa 83 376 prednych dielov za rok,.

Pogznémka:

—_—

Pre vypofet rofného zvy¥enis objemu vyroby kompletov za pou-
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Zitis kombindecie kottonovy stévok @ FPS, vychddzal som z vy-
roben;ch kompletov za rok ns samotnom kottonovom stévia
TEXTIMA 5020 /technologis A/ @ néviizne na to zo stavu vjro-
by - upletenych trojdielov tieZ ne kottonovom stévku spomi-
naného modelu.

Nasledujuca tabulka 7-11 /Prilohs 10/ vyjadruje predpoklada-

nd vyrobu za rok,




VSST LIBEREC Strana

Fakulta textilni Diplomové préca

ZAVER

V hlavnych smeroch hospoddrskeho & socidlneho rozvoja
8SSR ne roky 1981 a% 1985 ss kladie d6raz ne zvydenie hospo-
dérnosti @ kvelity vBetkej préce. Pre pletiarsky priemysel,
ktory mé zneény nedoststok surovin z toho vyplyva, asby sa
efektivnejBie vyuiivelo materidlov z dovozu i tuzemskej vy-
roby.

Diplomové préca dokumentuje spracovanie pletenych vyrobkow
a zérovefi riesi novi koncepciu progresivnej technolégit. kt
ré mé predpoklady pre hospodérne vyuZivenie surovin v mexi-
ndlne j miere. Je to jediné vjchodisko sko zefektivnit vyro-
bu.

Experimentovanim sa dokézalo, #e tieto vfslodky sd opodstat-
nené & mbéZu byt vyuZivané i mimo zdvod Slovenka. Ide prede-
vietkym o metodu vypoltu mechenicko-fyzikélnych vlastnost{
zédkladnych meteridlov, o vyuZfvenie hospodérnosti vyroby
druhov so vsadenym rukdvom nea kottonovych stdvkoch a vyuif-
vanie kombindcie kottonovy stdvok a FPS z hladisks materid-

lovych uUspor i vzorovacich moZnost{.
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