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1. VSEOBECNA CAST

1.1 Zadani diplomové prace



1.2 Anotace

Anotace

Diplomova prace je zaméfena na prizkum zpisobii vyroby panské vesty, které se
v soucasné dob€ v odévnim primyslu pouzivaji. Zvladt€ se vénuje grafické analyze
technologickych operaci vyroby panské vesty.

Teoretickd c¢ast diplomové prace se zabyva rozdélenim panskych vest a
technologickou strankou vyroby panské vesty na trovni nékolika zplisobil vyroby.

Prakticka Cast diplomové prace se vénuje pracovni analyze jednotlivych
technologickych operaci vyroby panské vesty. Piedev§im je zaméfena na grafickou analyzu
vyroby panské vesty zhotovované plynulou montazi. Grafickd analyza se vztahuje na
technologické operace vyroby panské vesty v pribéhu spojovaciho procesu. Tato &ast
diplomové prace obsahuje i vlastni navrh rozdéleni panskych vest dle riznych hledisek.

Panska vesta se mizZe jevit jako vyrobek s ustalenym zpisobem vyroby, ale se zménou

technologického zpracovani se zmeéni charakter vyrobniho postupu vyroby panské vesty.

Annotation

The diploma thesis focuses on an enquiry of men’s vest construction used at present in
the clothing industry. It mainly follows a graphical analysis of technological operations of the
men’s vest construction.

The theoretical part of the thesis sorts men’s vests and answer a question of different
technologies of vests construction.

The practical part of the thesis attends to an operating analysis of individual
technological operations of the men’s vest. Above all it describes a graphical analysis of the
men’s vest by the mean of continuous assembly. The graphic analysis is related to
technological operations of the men’s vest during the conjunctive process. This part of the
diploma thesis covers also a suggestion of men’s vest diversification by different standpoints.

Men’s vest can look like a product with a steady form of construction but in fact any
change of the technological process cause also the change in production procedures of men’s

vest construction.
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1.7 Seznam pouzitych zkratek a znaceni

1.7.1.Zkratky

ZD - zadni dil viz. - k vidéni

PD - piedni dil tzv. - takzvany
§v. - §vova (zalozka) pozn. - poznamka
kap. - kapsovy (otvor) atd. - a tak dale

apod. - a podobn¢

1.7.2 Druhy Sraf

lepici vyztuzna vlozka

| B142 plosna hmotnost: 80 g/m2

lepici vyztuzna vlozka

1502 plosna hmotnost: 70 g/m2

lepici vyztuzna vlozka

9125 plo$na hmotnost: 47 g/m*

lepici vyztuzna vlozka

5423 plosna hmotnost: 37 g/m2

|=I|[I=]| 1epici krajovka

Sablona
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1.7.3 Druhy ¢ar

__________________ Siti u pravé provadeéné pracovni operace

Siti u jiZ zhotovené pracovni operace

viditelny obrys

neviditelnv obrvs

ez

—_— e — —— viditelny chyb nebo piehyb

S neviditelny ohyb nebo piehyb
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2. UVOD

Odeév uz od prvopocatku lidstva neplni pouze ochranou funkci proti neptizni pocasi,
ale zaroven prezentuje moc, spoleCenské postaveni a na prvni pohled poskytuje jisté
informace o jeho nositeli.

V souc¢asné dobé neni méda jen doménou Zen. I muzi veénuji ¢im dal vic Casu a
prostiedkd k tomu, aby co nejvice zdiraznili svou osobnost. Neoddélitelnou souéasti
muzského Satniku je i panska vesta.

Vesta jako nova soudast muzského obledeni se poprvé objevuje ve Francii na dvoie
Ludvika XIV. (obdobi baroka). Stithové se prizpusobuje kabatci justaucorpsu, saha ke
koleniim a ma rukavy i Sosy, takZe se vlastné€ oblékaji dva kabatce pies sebe, spodni je jen
méné honosny. V obdobi rokoka se délka vesty postupn€ zkracuje a stava se velmi luxusni
soucasti muzského obleCeni. V pozdéjsim obdobi se stiih vesty zjednoduduje a pfedeviim
ztraci rukavy a §osy. Napadnou ozdobou vesty je jen jeji vyrazny material, vysivka ¢i potisk.
Vesta spoleéné s kravatou zastavaji jedinou napadnou ozdobou muzského obledeni az do
soucasné doby.

Historicky vyvoj vesty proSel velkymi zmé&nami tvarQ 1 odévnich materialli. Plivodné
tvorila vesta vyhradné odév muzl, teprve pocatkem 20. stoleti se rozdifila do zenského
Satniku. V soucasné dobé€ patii vesta k oblibenému a modnimu odévu muzii i Zen.

Chceme-li vestu velmi obecn¢ popsat, pak je to muzsky nebo Zensky trupovy odév,
pokryvajici trup téla; mize pokryvat jen jeho horni &ast, popi. miize pokryvat svou
prodlouzenou ¢asti obalovité 1 dolni konéetiny.

V dnesni dobé se vesta pouziva pro rizné piilezitosti. S tim je spojeno jeji stithové
feSeni , volba odévniho materialu a v neposledni fadé€ technologické zpracovani vesty.

Odévni technologie pojednava o technicko-vyrobnich zakonitostech pii zpracovani
odévi. Zabyva se studiemi a nejucelngdimi metodami vyroby odévii a uréuje jejich
zpracovani. Technologie je stale Ziva, nebot’ na ni neustale plisobi véda a technicky rozvoj se
zietelem na dobrou jakost vyrobku, zkraceni vyrobniho Casu a odstranéni nebo zmirnéni

lidské namahy.
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2.1 Cil prace

Cilem diplomové prace je poskytnout ucelené informace a piehled o technologii
vyroby panské vesty, které se v soucasné dob€ v od€vnim primyslu pouzivaji. Predevsim se
tato prace zamcfuje na technologii vyroby panské vesty zhotovované plynulou montazi.
Plynula montdz v soucasnosti nahrazuje dilcovou montaz z divodu zvyseni produktivity a
rychlosti prace. Zvladtni pozornost je vénovana navrhu a realizaci grafické analyzy
technologickych operaci vyroby panské vesty tzv. technologickeé listy. Technologické listy
piispivaji ke snadn€j§imu pochopeni a proniknuti do problematiky technologie vyroby panské
vesty se zfetelem na zajisténi kvality provedeni jednotlivych technologickych operaci.
Konetnym cilem diplomové prace je provést doporuceni pro uplatnéni technologickych listl

v odévni vyrobé.
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3. TEORETICKA CAST

3.1 Definice panské vesty

VESTA - kratky piiléhavy i volny trupovy nebo rukavovy odév, vpfedu na zapinani, sahajici

do pasu, n¢kdy Caste¢né pod pas. M4 vystiih a je jednotfadova nebo dvoufadova. [2]

3.2 Rozdéleni panskych vest

Trupovd vesta — je bez rukavil a Castéji i bez fazonky, tvori soucast panského obleku.

Predni dil je zhotoven z vrchového materialu, zadni z podSivky.

Rukdvova vesta — ma rukavy a asto 1 fazonku. Tvofi samostatny sportovni nebo
pracovni odév, nahrazujici sako. Jeji puvod saha do tiicetileté valky, tenkrate méla rukavy, od
kterych se ustoupilo az v 18. stoleti spolednd i se osy, kdy dostala dnedni formu. Sila se

Z luxusnich, bohaté vysivanych tkanin. [2]

Oblekovd vesta — trupova priléhava vesta jednofadova nebo dvouradova, tvofici

soucast obleku; zadni dil je zhotoven zpravidla z trupové podsivky.

Separatni vesta — trupova piiléhava vesta jednofadova nebo dvoufadova, zhotovena

z jiného materialu nez odév, se kterym tvofi sdruzené obleceni {oblek).

Smokinkova vesta — trupova piiléhava vesta s hlubokym vystfihem zhotovena obvykle

Z téhoZz materialu jako smokinkové sako.
Frakovd vesta — jednofadova nebo dvouradova trupova priléhava vesta s hlubokym

vystithem, zhotovena z bilého odévniho materialu; jeji zadni dil je nahrazen stahovaékou

v pase. [1]
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3.3 Technologie vyroby panské vesty

3.3.1 Technicky nakres panské vesty

Panska oblekova vesta, jednofadova, pasova dvouvypustkova kapsa, na piednim

podsivkovém dilu krajové podsadky v pfednim i dolnim kraji, podsita trupovou podsivkou.

16



3.3.2 Technicky popis panské vesty

Tvar:

Panska oblekova vesta, jednofadova, zapinana na 5 knoflikli. Vesta ma mirné hluboky vystiih
bez fazénky, pasova dvouvypustkova kapsa 11 cm dlouhd, na podsivkovém piednim dilu ma
krajové podsadky v pfednim i dolnim kraji z vrchového materialu, vesta je podsita trupovou

podsivkou,

Piedni dilec:

Povrchovy predni dil: zhotoven z vrchového materialu, celoplodné podlepen lepici vyztuznou

vlozkou, tvarovan sesitym pasovym prostiizenym odsevkem. Kapsy: pasové dvouvypustkové
kapsy na levém 1 pravém prednim dilu 11 cm dlouhé Kapsovy vacek je ze dvou Casti:

podkladova &ast z vrchového materialu, otvorova €ast z trupové podsivky.

Podsivkovy predni dil: zhotoven ztrupové podSivky, zmenSen o krajovou podsadku

vpfednim a dolnim kraji z vrchového materidlu, podsadky podlepeny lepici vyztuznou

vlozkou, tvarovan odsitym pasovym odsevkem, sloZen rovny pfi¢ny zahyb v prsni ¢asti vesty.

Zadni dilec:

Povrchovy zadni dil: zhotoven z trupové podsivky, Clenén stfedovym Svem, stfedovy Sev

prosit, tvarovan odsitym pasovym odSevkem, do odsevkl viita stahovatka zapnuta stiedem

na sponu. Stahovacka je zhotovena z trupoveé podSivky a neni prosita.

Podsivkovy zadni dil: zhotoven z trupové podSivky, tvarovan odsitym pasovym odSevkem,

Clenén stiedovym §vem.
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3.3.3 Soupis operaci vyroby panské vesty

3.3.3.1 Dilcova montaz

¢.operace

nazev operace

LN

10.
11.

12,

Vybavovani:
Piipravit povrchové dily.
Phipravit podsivkové dily.

Vybavit drobnou pfipravu a soucasti.

Lepeni:

Podlepit celoplosné piedni povrchovy dil lepici vyztuznou vlozkou na
kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit piedni povrchovy dil v mist€ naramenice a priramku lepici vyztuznou
vlozkou na kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit ptedni a dolni krajovou podsadku lepici vyztuznou vloZzkou na
kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit vypustkové podsadky kapes lepici vyztuZnou vlozkou na kontinualnim

podlepovacim stroji.

Povrchové predni dily:
Naznacit umisténi a délku pasového odsevku dle sablony s nazna¢enim znacky
v prukrénikovém okraji.
Roziezat pasovy od$evek na fezacim stroji s pasovym nozem.
Sesit predni pasovy prustith povrchového piedniho dilu dle naznaceni.
Dostithnout pasovy odSevek, rozzehlit pasovy prustiih, podlepit vrchol odSevku
lepici vyztuznou vlozkou.
Zpracovat piedni vystiihovy okraj, krajovy sv&s a dolni okraj povrchového

ptedniho dilu lepici krajovkou.
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13.

14.
15.

16.
17.

18.
19.

20.

21

22

23.

24.

25.
26.
27.
28.

29.

31

Dvouvypustkové kapsy:
Piipravit horni a dolni vypustkovou podsadku prehnutim a pfedzehlenim do
piehybu.
Naznacit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle sablony.
Piedsit kapsovy otvor na povrchovém piednim dilu horni a dolni vypustkovou
podsadkou.
Prostiihnout kapsovy otvor stiedem piedsiti v ukonéeni do rozki.
Vtahnout vypustkové podsadky a rozky do rubni strany, odsit rozky v ukon&eni
kapsy.
Urovnat a vyZehlit vypustkovou kapsu z licni i rubni strany.
Nasit otvorovou &ast kapsového pilva¢ku na Svovou zalozku dolni vypustkové
podsadky.
Nasit podkladovou &ast kapsového pllvacku na Svovou zélozku horni vypustkové
podsadky.
Sesit kapsovy pulvacek na stroji s ofezem.
Urovnat vypustkovou kapsu, zajistit kapsovy otvor sesitim bez uzasiti.

Vyzehlit hotovou pasovou vypustkovou kapsu.

Naznacit a obstiihnout okraje povrchovych piednich dili.

Podsivkové predni dily:
Odsit pasové odsevky podsivkového pfedniho dilu.
Piezehlit pasové odSevky podsivkového piedniho dilu.
Slozit a piezehlit rovny pfi¢ny zahyb dle nastiihl na podsivkovém piednim dilu.
Sesdit dolni krajovou podsiddku v hornim kraji s dolnim krajem podsivkového
ptedniho dilu.
Piezehlit mezni Sev dolni krajové podsadky a podsivkového predniho dilu smérem
do podsivky.
Sesit podsivkovy piedni dil v pfednim kraji se zadnim krajem ptedni krajové
podsadky se souCasnym vSitim piezehleného rovného piiéného zahybu v prsni
asti podsivkového predniho dilu.
Nastithnout $vovou zalozku predni krajové podsadky pod Svem dolni krajové

podsadky a v této Casti $vovou zalozku rozzehlit, mezni Sev predni krajové
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32.

35.

36.

39.
40.
41.

42.
43,
44,

podsadky a podsivkového piedniho dilu prezehlit smérem do podsivky, prezZehlit

podsivkovy piedni dil.

Montaz prednich dilci:
Zkompletovat povrchovy a podsivkovy predni dil, naspendlit podsivkovy pfedni
dil na povrchovy s pietazenim podsSivkového piedniho dilu.
Piedsit piedni vystiihovy kraj, krajovy svés, dolni kraj a priramkovy kraj piednich
dild na stroji s ofezem, kontrola pied$iti, vyjmout Spendliky, sestiihnout rozky
predsitych prednich krajt, nékolikrat nastiihnout §vové zalozky priramkii.
Rozzehlit §vové zalozky predsitych prednich kraji, obratit piedni dilec na licni
stranu, vymnout a vypichnout rozky.
Prezehlit pfedni kraje a priramek vesty s vytvofenim vypustky z povrchového
piedniho dilu, pfezehlit rovny piiény zahyb na podsivkovém prednim dilu.
Kontrola tvaru prednich kraju.
Urovnat a spojit podsivkovy piedni dil s povrchovym piednim dilem v bocnich a
naramenicovych okrajich pomocnym Svem se soufasnym uchycenim rovného

ptiéného zdhybu v prsni ¢asti podsivkového piedniho dilu na stroji s ofezem.

Stahovadka na povrchovy zadni dil:
Predsit stahovaCkovy pasek a piezkové poutko ze dvou stran.
Sestiihnout rozky predsité stahovacky.
Rozzehlit Sev predsiti stahovacky s vloZenim Sablony.
Obratit stahovackovy pasek a prezkové poutko na licni stranu, vymnout a
vypichnout rozky.
Prezehlit stahovacku s vytvorenim vypustky.
Navléknout pfezku na piezkové poutko, zahnout a prosit za prezkou.

Doméfit délku stahovackového pasku a prezkového poutka.
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45.
46.
47.
48.
49.

50.
51
52.
53.

54.
55.
56.
57.

58.
59.

60.
61

Povrchovy zadni dil:
Sesit povrchovy zadni dil ve stfedovém kraji.
Piezehlit stiedovy Sev povrchového zadniho dilu.
Prosit stfedovy Sev povrchového zadniho dilu po levém zadnim dilu.
Odsit pasové odsevky povrchového zadniho dilu s vloZenim stahovaéky.

Piezehlit pasové odsevky povrchového zadniho dilu.

PodSivkovy zadni dil:
Sesit podsivkovy zadni dil ve stfedovém kraji.
Piezehlit stiedovy Sev podsivkového zadniho dilu.
Odsit pasové odsevky podsivkového zadniho dilu.

Piezehlit pasové odSevky podsivkového zadniho dilu.

Montaz zadniho dilce:
Zkompletovat povrchovy a podSivkovy zadni dil.
Predsit zadni dilec v dolnim kraji.
Piezehlit dolni kraj s vytvofenim vypustky z povrchového zadniho dilu.
Urovnat a obstiithnout podsivkovy zadni dil podle povrchového zadniho dilu

v bo¢nim, priramkovém, naramenicovém a prukrénikovém okraji.

Montaz vesty:
Zkompletovat pfedni dilce se zadnim dilcem.
Sesit boéni kraje piedniho a zadniho dilce se soucasnym vsitim prezehleného
rovného zahybu v prsni fasti podSivkového predniho dilu, priramkové kraje
zadniho dilce, naramenicové kraje piedniho a zadniho dilce a prikrénikovy kraj
zadniho dilce s vynechanim montazniho otvoru v levé bonim §vu podsivkového
zadniho dilu.
Nékolikrat nastiithnout §vovou zalozku priramka a prukréniku zadniho dilce.
Obratit vestu na licni stranu vynechanym montaznim otvorem v boénim $vu,

vymnout rozky.
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62.

63.

64.
63.
66.
67.

68.
69.
70.
71.

72.
73.

74.
75.
76.
77.
78.
79.
30.
81.
82.
33.

Piezehlit priramky a

prikrénik  zadniho dilce

s vytvofenim

vypustky

z povrchového zadniho dilu, prezehlit bo¢ni a naramenicové §vy zlicni 1 rubni

strany vesty.

Zapravit otvor pro obraceni vesty v levém bo¢nim $vu oboustranné lepici mfizkou.

Zhotoveni knoflikovych direk:

Naznacit a rozméfit umisténi 5 direk dle sablony na levém prednim dilci.

Vysit 5 direk na dirkovacim stroji.

Protdhnout podlozku u 5 direk.

Zhotovit uzavérky u 5 direk na zavorovacim stroji.

Koneéné Zehleni:

VyzZehlit vestu na tvarovkovém Zehlicim stroji.

Dozehlit vestu na bustovém zehlicim stroji.

Vyzehlit stahovacku na plochém Zzehlicim stroji.

Vyzehlit podsivkové dily ru¢né elektrickou Zzehlickou, urovnat a vyzehlit rovny

piiény zahyb na podsivkovém piednim dilu.

Dokondovaci prace:

Naznadit umisténi 5 knofliki na pravém pirednim kraji pfedniho dilce.

Piisit 5 knoflik(i dle naznaceni strojem na piisivani knofliki, piisit nahradni

knoflik na nahradni material strojem.

Zhotovit kr¢ky u 5 knoflikl specialnim strojem.

Upravit a zabarvit 5 direk.

Provléknout konec stahovackového pasku prezkou.

Ocistit vestu, odstithnout konce niti.

Povésit vestu na raminko.
Zapnout vestu na 1 knoflik.

Zavésit visatku na zapnuty

knoflik.

Vlozit nahradni material s knoflikem do sac¢ku a zavésit na raminko.

Technicka kontrola.

Adjustace.
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3.3.3.2 Plynula montaz

¢.operace

nazev operace

10.
11.

12.

Vybavovani:
Piipravit povrchové dily.
Piipravit podsivkové dily.

Vybavit drobnou piipravu a soucasti.

Lepeni:

Podlepit celoplosné piedni povrchovy dil lepici vyztuznou vlozkou na
kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit predni povrchovy dil v misté naramenice a pruramku lepici vyztuznou
vlozkou na kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit predni a dolni krajovou podsadku lepici vyztuznou vlozkou na
kontinualnim podlepovacim stroji.

Podlepit vypustkové podsadky kapes lepici vyztuznou vlozkou na kontinualnim

podlepovacim stroji.

Povrchové predni dily:
Nazna¢it umisténi a délku pasového odsevku dle $ablony s naznalenim znalky
v prukrénikovém okraji.
Roziezat pasovy odievek na fezacim stroji s pasovym noZem.
Sedit predni pasovy pristiih povrchového predniho dilu dle naznaceni.
Dostiihnout pasovy odsevek, rozzehlit pasovy pristiih, podlepit vrchol odfevku
lepici vyztuznou vlozkou.
Zpracovat piedni vystithovy okraj, krajovy svés a dolni okraj povrchového

pfedniho dilu lepici krajovkou.
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13.

14.
15.

16.
17.

18.
19.

20.

21

22

23.

24.

25.
26.
27.
28.

29.

31

Dvouvypustkové kapsy:
Pripravit hormi a dolni vypustkovou podsadku pfehnutim a piedzehlenim do
prehybu.
Naznacit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle sablony.
Predsit kapsovy otvor na povrchovém pfednim dilu horni a dolni vypustkovou
podsadkou.
Prostiihnout kapsovy otvor stfedem pfedsiti v ukonéeni do rozki.
Vtahnout vypustkové podsadky a rozky do rubni strany, odsit rozky v ukonéeni
kapsy.
Urovnat a vyzehlit vypustkovou kapsu z licni 1 rubni strany.
Nasit otvorovou &ast kapsového pililvacku na $vovou zalozku dolni vypustkové
podsadky.
Nasit podkladovou &ast kapsového pilvacku na Svovou zalozku horni vypustkové
podsadky.
Sesit kapsovy pulvagek na stroji s ofezem.
Urovnat vypustkovou kapsu, zajistit kapsovy otvor sesitim bez uzasiti.

Vyzehlit hotovou pasovou vypustkovou kapsu.

Naznadit a obstiihnout okraje povrchovych piednich dili.

Stahovacka na povrchovy zadni dil:
Predsit stahovackovy pasek a prezkové poutko ze dvou stran.
Sestithnout rozky predsité stahovacky.
Rozzehlit Sev predsiti stahovacky s vlozenim Sablony.
Obratit stahovatkovy pasek a pfezkové poutko na licni stranu, vymnout a
vypichnout rozky.
Prezehlit stahovacku s vytvofenim vypustky.
Navléknout ptezku na prezkové poutko, zahnout a prosit za piezkou.

Doméfit délku stahovackového pasku a piezkového poutka.
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33
34.
35.
36.

38.
39.

40.
41.
42.
43.

44.

45.

46.

47.
48.
49.
50.

Povrchovy zadni dil:
Sesit povrchovy zadni dil ve stiedovém kraji.
Prezehlit stfedovy Sev povrchového zadniho dilu.
Prosit stiedovy Sev povrchového zadniho dilu po levém zadnim dilu.
Odsit pasové odSevky povrchového zadniho dilu s vlozenim stahovacky.

Prezehlit pasové od§evky povrchového zadniho dilu.

Montaz povrchového trupu:
Zkompletovat povrchové predni dily s povrchovym zadnim dilem.
Sesit bocni kraje povrchového piedniho a zadniho dilu.

Rozzehlit povrchové boéni §vy.

PodSivkové predni dily:
Odsit pasové odsevky podsivkového piedniho dilu.
Prezehlit pasové odsevky podsivkového predniho dilu.
Slozit a piezehlit rovny pii¢ny zahyb dle nastiihi na podSivkovém piednim dilu.
Sedit dolni krajovou podsadku v hormim kraji s dolnim krajem podsSivkového
predniho dilu.
Prezehlit mezni Sev dolni krajové podsadky a podsivkového piedniho dilu smérem
do podsivky.
Sedit podsivkovy predni dil v pfednim kraji se zadnim krajem piedni krajové
podsadky se soucasnym vsitim pfezehleného rovného pfi¢ného zahybu v prsni
Casti podiivkového predniho dilu.
Nastfihnout §vovou zalozku predni krajové podsadky pod svem dolni krajové
podsadky a vtéto Casti Svovou zalozku rozzehlit, mezni Sev piedni krajové
podsadky a podSivkového predniho dilu prezehlit smérem do podsivky, pfezehlit

podsivkovy predni dil.

PodSivkovy zadni dil:
Sesit podsivkovy zadni dil ve stfedovém kraji.
Prezehlit sttedovy Sev podsivkového zadniho dilu.
Odsit pasové od3evky podsivkového zadniho dilu.

Ptezehlit pasové odsevky podSivkového zadniho dilu.
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S1.
52.

53.

54.

55.

56.

37.

8.
59.

60.

6l.

62.

63.

Montaz podsivkového trupu:
Zkompletovat podsivkové piedni dily s podSivkovym zadnim dilem.
Sesit boéni kraje podsivkového piedniho a zadniho dilu s vynechanim montazniho
otvoru pro obraceni vesty vlevém bocnim 3vu a se soufasnym vsitim
piezehleného rovného piiéného zahybu v prsni ¢asti podsivkovych prednich dila.

PieZehlit podsivkové boéni $vy.

Montaz vesty:
Zkompletovat povrchovy trup s podsivkovym trupem.
Sespendlit poddivkovy trup s povrchovym trupem.
Predsit pfedni vystithovy kraj a krajovy svés pfedniho dilu, dolni kraj pfedniho a
zadniho dilu, priramkovy kraj predniho a zadniho dilu na stroji s ofezem, kontrola
predsiti.
Vyjmout $pendliky, ne€kolikrat nastiihnout §vové zalozky priramkd, sestfihnout
rozky predSitych pfednich kraju.
RozZehlit §vové zalozky piedSitych piednich kraji vesty.
Obratit vestu na licni stranu otvorem v naramenicich a prukréniku zadniho dilu,
vymnout rozky.
Prezehlit predsité kraje vesty s vytvofenim vypustky z povrchového pfedniho a
zadniho dilu, prezehlit rovny pfiény zahyb na podsivkovém prednim dilu.
Obratit zadni dil vesty do rubni strany, sedit vestu v naramenicovych krajich se
souCasnym predsitim prikrénikového kraje zadniho dilu, nékolikrat nastfihnout
§vové zalozky prikréniku zadniho dilu, kontrola.
Obratit vestu na licni stranu vynechanym montaznim otvorem v levém bo¢nim $vu
podsivkového zadniho dilu, zapravit otvor pro obraceni vesty v levém bo¢nim $vu
oboustranné lepici miizkou.
Piezehlit prukrénik zadniho dilu s vytvofenim vypustky z povrchového zadniho

dilu, piezehlit naramenice z licni 1 rubni strany vesty.
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64.
65.
66.
67.

Zhotoveni knoflikovych direk:

Naznacit a rozméfit umisténi 5 direk dle Sablony na levém piednim dilci.

Vyiit 5 direk na dirkovacim stroji.

Protahnout podlozku u 5 direk.

Zhotovit uzavérky u 5 direk na zavorovacim stroji.

Konec¢né Zehleni:
Vyzehlit vestu na tvarovkovém Zzehlicim stroji.
Dozehlit vestu na bustovém zehlicim stroji.
Vyzehlit stahovacku na plochém Zehlicim stroji.
Vyzehlit podsivkové dily rucné elektrickou Zehli¢kou, urovnat a vyzehlit rovny

pfi¢ny zahyb na podsivkovém prednim dilu.

Dokoncovaci prace:

72.
73.

74.
75.
76.
77.
78.
79.
30.
81.
82.
83.

Nazna¢it umisténi 5 knoflik( na pravém prednim kraji pfedniho dilce.

Piidit 5 knoflikd dle naznaceni strojem na prisivani knoflika, pfisit nahradni

knoflik na nahradni material strojem.

Zhotovit kréky u 5 knoflikd specialnim strojem.

Upravit a zabarvit 5 direk.

Provléknout konec stahovackového pasku piezkou.

Ocistit vestu, odstithnout konce niti.

Povésit vestu na raminko.

Zapnout vestu na 1 knoflik.

Zavéesit visacku na zapnuty knoflik.

Vlozit nahradni material s knoflikem do sacku a zavésit na raminko.

Technicka kontrola.

Adjustace.
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4. PRAKTICKA CAST

4.1 Vlastni rozdéleni panskych vest dle riiznych hledisek

Uvod praktické &asti diplomové prace je vénovan doplnéni existujiciho rozdéleni

panskych vest dle riznych hledisek.

4.1.1 Rozdéleni panskych vest z hlediska uéelu pouZiti

Domeci vesta — pouziva se pii praci a odpodinku v domacim prostiedi. Je vyrobena z riznych

odévnich material a rizného konstrukéniho feseni. Prioritou je jeji snadna udrzba.

Pracovni vesta — je odév slouzici pfi vykonu riznych povolani. Material a technologické

zpracovani musi byt pfizpiisobeny k vykonu zaméstnani. Nejvyhodnéjsi je lehce udrzovatelny
material. Stfih pracovni vesty musi umoziiovat jeji jednoduché zpracovani a volny pohyb
pracovnika, proto se voli voln&§iho stfihu s riznymi typy nakladanych kapes. Povrchova
Uprava materialu a nékdy 1 barva musi napomahat bezpecnosti pracovnika napf. pracujici na

cestach a silnicich, policie apod. Celkové se prihlizi k praktiCnosti a bezpe¢nosti pfi praci.

Vychdazkova vesta — pouziva se na bézné noseni napi. do Skoly, zaméstnani. Zhotovuje se

z raznych druhii odévnich material, rizné stithové feeny s ohledem na vék, postavu a médu.

Sportovni vesta — je uréena pro volny ¢as a provozovani riznych druhil sportli. Stiihové feSeni

se voli spife volnéj§iho typu pro zajisténi dostate¢ného pohybu pii riznych sportovnich
aktivitach, s riznymi Clenicimi §vy a druhy kapes. Miize byt opatiena kapuci a ¢asto i
vypliikovym materidlem. Material musi byt pfedevsim snadno udrZovatelny a zajistovat

komfort.

Spolecenskda vesta — vesta je uréena pro spolecenské a slavnostni pfilezitosti. Kladen je diraz

piedeviim v oblasti estetického vzhledu. Vyhotovuje se znakladné&sich materidli a je

soucasti obleku, smokingového nebo frakového obleku.
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4.1.2 Rozdéleni panskych vest dle siluety

Priléhavd vesta — vyrazng vyznauje na obleCené postavé siluetu téla.

Polopriléhava vesta — mirmné vyznacuje na obleCené postaveé siluetu téla.

Voina vesta — nevyznaduje siluetu téla, mize byt riizn€ Siroka.

4.1.3 Rozdéleni panskych vest dle druhu zapinani

¢ na knofliky - jednotadova vesta — odév na zapinani s mengim piekladem, s jednou
fadou knoflik(i nebo jinych zapinadel.
- dvoutadova vesta — s Sirsim piekladem, s dvéma fadami knofliki, z niz
jedna fada slouZzi k zapinani a druha k ozdobé.

o na stuhovy uzdvér

s na zdrhovadio

s na hdachky a odka

4.1.4 Rozdéleni panské vesty z hlediska zptusobu vyroby

Zakazkova vesta — je odév zhotoveny na zakladé naméfenych nebo jinak ziskanych télesnych

rozmér pro konkrétniho spotiebitele, ktery sjednal zakazku.

Konfekéni vesta — zhotovena do zdsoby v normalizovanych velikostech pro pfedem

neurceného spotiebitele.
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4.1.5 Rozdéleni panské vesty dle konstrukéniho a technologického
reseni

Z hlediska stiihového feSeni ve vztahu k technologickému vypracovani se nabizi velka

variabilita provedeni. Tvar vesty je ovlivnén pfedevsim Uéelem odévu a médou.

Panskou vestu wvyrobenou odévaiskou technologii lze rozdélit do nékolika

nasledujicich skupin:
Predni dily:
e prava v pase - odiity odSevky

- bez vybrani

® pasové kapsy - prostiizené - dvouvypustkové kapsy
- listové kapsy
- vypustkové listové kapsy

- nakladané

o vnéjSi ndaprsni kapsy - prostiizené - dvouvypustkové kapsy

- listové kapsy
- vypustkové listové kapsy

- nakladané

e uprava vystiihu - bez fazoénky

- s fazénkou

- s Salovou fazonkou

* prava prednich krajii - bez krajovych podsadek

- s krajovymi podsadkami
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Zadni dil:

¢ uprava v pase - odsity odsevky
- pruzenkou
- odsity odsevky se stahovackou

- ozdoben dragounem

e uprava pritkréniky - bez prukrénikového dilku

- s prukrénikovym dilkem

Montaz:

*  fypy montdaie vesty - dilcova

- plynula

o montazni otvor pro obrdceni vesty - levy boéni Sev

- prukrénik zadniho dilu

- kapsovy vagek
4.1.6 Rozdéleni panské vesty z hlediska materialovych pozadavki

Vesta je pro svojn praktiénost a mnohostranné pouziti velmi oblibenym odévem a
v soudasné dobé také velmi mddni. Tento odév je pii spravné volbé odévniho materialu a jeho
zpracovani vhodny k nejriznéjsim piileZitostem.

Podle pouzitého druhu odévniho materidlu v zavislosti na ro¢nim obdobi je mozno
vesty rozdélit na :

Jarni a letni vesty - jsou zhotoveny z tenkych nehiejivych nebo méné hiejivych materiald,

zpravidla svétlejSich odstint.

Podzimni_a_ zimni vesty - jsou zhotoveny z hiejivéjsich, silné€jSich odévnich materiald,

zpravidla tmavsich odstin(i. Mohou byt opatfeny vypliikovym materialem.

Pozn.: Toto rozdéleni vest lze aplikovat na vsechny druhy vest mimo spoleCenskych, kde

volba materialu z hlediska roéniho obdobi nehraje Zadnou roli.
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4.2 Vybér a analyza technologickych operaci vyroby pianské vesty

Prakticka ¢ast diplomové prace je zaméfena na technologické operace vyroby panské
vesty zhotovované plynulou montazi. Ponévadz se v soucasné dobé prechazi od dilcové
montaZe na plynulou montaZz z divodu zvySeni produktivity a rychlosti prace. Vzhledem
k vysoké obsahové i Casové naro¢nosti je analyza technologickych operaci vyroby péanské

vesty vypracovana v rozsahu operaci tykajicich se spojovaciho procesu.

Povrchové predni dily:

¢.operace nazev operace

8. Naznalit umisténi a délku pasového odSevku dle Sablonv s naznaCenim znacky

v prukrénikovém okraji.

Uchopit povrchovy PD a poloZit na pracovni stil rubni stranou nahoru, uchopit a piilozit
§ablonu pro naznaCeni umisténi pasového odSevku presné na predni vystfihovy a
naramenicovy okraj povrchového PD, uchopit krejCovskou kiidu a naznacit znalku pro
umisténi pasového odsevku v piednim vystiihovém nebo naramenicovém okraji dle uréité
velikosti, odlozit $ablonu, uchopit pravitko a spojit podle pravitka nastith v dolnim okraji a
znacku pro umisténi pasového od3evku v pfednim vystithovém nebo naramenicovém okraji,
odlozit pravitko, naznadit krejéovskou kiidou podle tabulky velikosti znacku pro vrchol
pasového odsevku, odlozit krej¢ovskou kfidu, kontrola naznadeni odsevku, odlozit povrchovy

PD na uréené misto.

9. Roziezat pasovy odfevek na fezacim stroji s pdsovym noZem.

Uchopit a polozit povrchovy PD na pracovni stil fezaciho stroje s pasovym noZem rubni
stranou nahoru, zapnout fezaci stroj s pasovym nozem a provést zafez do povrchového PD
v misté naznaleni umisténi pasového odsevku s nedofezanim od vrcholu pasového odsevku
20 mm, vysunout povrchovy PD, vypnout fezaci stroj s pasovym noZem, kontrola zafezu,
uchopit krejéovské méfidlo a kfidu, naznacit krej¢ovskou kfidou podle tabulky wvelikosti
znacku v miste pasu pomoci krej¢ovského métidla, odlozit krej¢ovské mefidlo a kiidu, odlozit

povrchovy PD na ur¢ené misto.
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10. Sesit pfedni pasovy prustiih povrchového piedniho dilu dle naznadeni.

Uchopit povrchovy PD, slozit PD licem k sobé& tak, aby okraje pasového pristiihu leZely
zaroven okraji k sobé, zvednout patku Siciho stroje, vlozit slozeny PD v mist€ naznaCeného
pasového pristiihu pod patku stroje, urovnat a spustit patku Siciho stroje, sedit predni pasovy
prustith smérem od nastiihu v dolnim okraji po vrchol odSevku (sediti odsevku konéi 20 mm
nad prostiizenim pasového odSevku) s uzasitim na zacatku a konci $iti, zvednout patku stroje,
vysunout povrchovy PD, odstiihnout vrchni 1 spodni nit na za¢atku a konci $iti, zkontrolovat

sediti pasového prustithu, odlozit povrchovy PD na uréené misto.

11. Dostiihnout pasovy odsevek. rozZehlit pasovy pristfih, podlepit vrchol odsevku lepici

yyztuznou vlozkou.

Uchopit povrchovy PD a polozit na Zehlici stil rubni stranou nahoru, uchopit nfizky a
dostiithnout pasovy odSevek co nejblize k vrcholu odSevku, odlozit niizky, uchopit zehli¢ku a
rozzehlit $vovou zalozku sesitého pasového prustithu, uchopit a polozit lepici vyztuznou
vlozku pies vrchol pasového od$evku, podlepit vichol pasového odSevku lepici vyztuznou

vlozkou, odlozit zehliku, kontrola, odlozit povrchovy PD na uréené misto.

12. Zpracovat piedni vystithovy okraj, krajovy svés a dolni ckraj povrchového pfedniho

dilu lepici krajovkou.

Uchopit povrchovy PD a polozit na Zehlici stil rubni stranou nahoru, uchopit a piiloZit lepici
krajovku k pfednimu vystithovému okraji, na krajovy svés a dolni okraj povrchového PD,
uchopit zehlicku a zpracovat podlepenim piedni kraj vesty lepici krajovkou se zalozenim
vrozku, odlozit zehli¢ku, kontrola zpracovani pfedniho kraje, odlozit povrchovy PD na

uréené misto.

Dvouvypustkové kapsy:

13. Piipravit horni a dolni vypustkovou pedsadku pfehnutim a pfedZehlenim do pfehybu.

Uchopit vypustkové podsadky a polozit licni stranou na Zehlici stil, uchopit Zehlicku, slozit
do ohybu vypustkové podsadky rubni stranou k sob€ tak, ze okraje podsadky lezi zaroveri,
piedzehlit vypustkové podsadky do piehybu, odlozit Zehli¢ku, kontrola piedzehleni, odlozit

vypustkové podsadky na uréené misto.
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14. Naznacit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle 3ablony.

Uchopit a polozit povrchovy PD na pracovni stil licni stranou nahoru, uchopit a polozit
§ablonu pro naznaceni umisténi kapsy zaroven k dolnimu a bo¢nimu okraji povrchového PD,
uchopit krej¢ovskou kifidu a naznadit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle piilozené
Sablony na licni strané PD, odlozit krej€ovskou kiidu, odlozit Sablonu, kontrola naznaeni

kapsového otvoru, odlozit povrchovy PD na uréené misto.

15. Piedsit kapsovv_otvor na povrchovém piednim dilu _horni _a dolnivypustkovou

podsadkou.

Uchopit povrchovy PD, polozit na pracovni desku stroje licem nahoru, uchopit pfedzehlenou
horni vypustkovou podsadku a pfilozit pfehyb podsadky k hornimu naznaceni kapsového
otvoru, vsunout pod patku stroje, urovnat a spustit patku stroje, pfedsit horni kraj kapsového
otvoru v ifi vypustky 5 mm v délce naznaceného kapsového otvoru s uzaditim na zacatku a
konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout povrchovy PD a odstfihnout vrchni a spodni nit na
zatatku 1 konci $iti, zkontrolovat pfedsiti horniho kraje kapsového otvoru, polozit povrchovy
PD na pracovni desku stroje licem nahoru, uchopit predzehlenou dolni vypustkovou podsadku
a ptilozit prehyb podsadky k dolnimu naznaleni kap. otvoru, vsunout pod patku stroje,
urovnat a spustit patku stroje, predsit dolni kraj kapsového otvoru v §ifi vypustky 5 mm a
v délce naznaceného kap otvoru s uzaditim na zacatku a konci Siti, zvednout patku stroje,
vysunout a odstiihnout vrchni a spodni nit na za¢atku i konci $iti, kontrola pfedsiti dolniho

kraje kapsového otvoru, odlozit povrchovy PD na uréené misto.

16. Prostithnout kapsovy otvor stiedem piedsiti v ukonéeni do rozku,

Uchopit povrchovy PD s predsitym kapsovym otvorem, uchopit nizky a prostithnout kapsovy
otvor piesné ve stiedu predsiti s nedostiizenim 10 mm pfed koncem Siti a od nedostiizeni
nastiihnout kapsovy otvor do rozkii k poslednimu stehu $iti, kontrola prostiizeni, odlozit

nizky a povrchovy PD s prostiizenym kap.otvorem na uréené misto.

17. Vtahnout vvpustkové podsadky a rozky do rubni strany. ods$it roZky v ukondeni kapsy.

Uchopit povrchovy PD s prostiizenym kapsovym otvorem, vtahnout vypustkové podsadky a
rozky v ukonéeni kapsy do rubni strany povrchového PD, vsunout pod patku stroje, urovnat
nastiizené rozky a vypustkové podsadky z rubni strany PD, spustit patku stroje a odsit rozky

vukonéeni kapsy suzaditim na zacatku a konei Siti, zvednout patku stroje, vysunout

34



povrchovy PD, odstfihnout vrchni i spodni nit na zacatku a konci §iti, zkontrolovat odsiti

rozkl, odlozit povrchovy PD na uréené misto.

18. Urovnat a vyZehlit vypustkovou kapsu z licni i rubni strany.

Uchopit a polozit povrchovy PD licni stranou nahoru na zehlici stil, uchopit zehli¢ku, urovnat
vypustkovou kapsu zlicni strany a vyzehlit, odlozit Zzehlicku, uchopit, oto¢it a polozit
povrchovy PD rubni stranou nahoru na Zzehlici stil, uchopit zehlicku, urovnat vypustkové
podsadky z rubni strany a prezehlit, odlozit Zehli¢ku, kontrola zehleni, odlozit povichovy PD

na uréené misto.

19. Nasit otvorovou &ast kapsového pulvacku na Svovou zilozku dolni vypustkové

podsadky.
Uchopit povrchovy PD a polozit licni stranou na pracovni desku stroje, uchopit otvorovou

¢ast kapsového pulvatku ztrupové podsivky a polozit licem na lic dolni vypustkové
podsadky okraji zarovei, vsunout pod patku stroje, urovnat a spustit patku Siciho stroje, sesit
kraje dolni vypustkové podsadky s vrchnim krajem kap. pulvaéku v délce vypustkové
podsadky s uzasitim na zacatku a konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout povrchovy PD,
odstfihnout vrchni i spodni nit na zacatku a konci §iti, zkontrolovat sesiti, odlozit povrchovy

PD na uréené misto.

20 Nasit podkladovou &ast kapsového palvadku na §vovou zaloZku horni vypustkové

podsadky.
Uchopit povrchovy PD a polozit licni stranou na pracovni desku Siciho stroje, uchopit

podkladovou ¢ast kapsového pulvacku z vrchového materidlu a pfilozit licem na lic horni
vypustkové podsadky okraji zaroveil, vsunout pod patku stroje, urovnat a spustit patku Siciho
stroje, seSit vrchni kraj podkladové ¢&asti kapsového piilvacku s krajem homi vypustkové
podsadky v délce kapsového otvoru s uzasitim na zacatku a konci 8iti, zvednout patku $iciho
stroje, vysunout povrchovy PD, odstfihnout vrchni i spodni nit na zacatku a konci S$iti,

kontrola sesiti, odlozit povrchovy PD na urCené misto.

21. Sesit kapsovy pulvadek na stroji s ofezem.

Uchopit povichovy PD a polozit licni stranou na pracovni desku stroje, uchopit a urovnat
otvorovou a podkladovou €ast kapsového pllvacku okraji zaroveri, vsunout pod patku Siciho

stroje, urovnat okraje piilvackl, spustit patku stroje, seit kapsové piilvacky ze 3 stran na
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stroji s ofezem s uzaditim na zaCatku a konci §iti, zvednout patku 3iciho stroje, vysunout
povrchovy PD, odstfihnout vrchni 1 spodni nit na zaCatku a konci Siti, zkontrolovat sesiti

pulvackd, odloZit povrchovy PD na uréené misto.

22 Urovnat vypustkovou kapsu, zajistit kapsovy otvor seditim bez uzaditi.

Uchopit povrchovy PD, urovnat kapsovy otvor vypustky k sobé, vsunout pod patku stroje,
urovnat vypustky a spustit patku stroje, zajistit kapsovy otvor seditim delsimi stehy uprostied
kapsového otvoru pies Svovou zalozku dolni vypustky a otvorovou i podkladovou cast
kapsového puilvacku bez uzasiti, zvednout patku Siciho stroje, vysunout povrchovy PD,
odstfihnout vrchni 1 spodni nit na zacatku a konci Siti, kontrola zajisténi kapsového otvoru,

odlozit povrchovy PD na uréené misto.

23. Vyzehlit hotovou pasovou vypustkovou kapsu.

Uchopit povrchovy PD s hotovou vypustkovou kapsou a polozit licni stranou nahoru na
zehlici stll, uchopit Zehli¢ku a vyzehlit vypustkovou kapsu z licni strany, odlozit Zehlicku,
uchopit, otocit a poloZit povrchovy PD rubni stranou nahoru na zehlici stil, uchopit zehli¢ku a
vyzehlit vypustkovou kapsu z rubni strany, odlozit Zehli¢ku, kontrola vyzehleni, odlozit

povrchovy PD s hotovou vypustkovou kapsou na uréené misto.

24. Naznadit a obstifihnout okraje povrchovych piednich dilg.

Uchopit pravy povrchovy PD a polozit na pracovni stlll licem nahoru, uchopit levy povrchovy
PD a polozit licem na lic pravého povrchového PD, urovnat povrchové PD zarovefi v misté
vypustkové kapsy, uchopit Spendliky a sedpendlit pravy 1 levy povrchovy PD k sob€, uchopit
nizky a obstiihnout kraje vesty, odloZit nizky, uchopit $ablonu pro naznafeni odSiti rozku,
pfilozit sablonu v dolnim kraji a na krajovy svés zaroven s okraji vesty, uchopit krej¢ovskou
kiidu a naznacit odsiti rozku dle Sablony na pravém i levém povrchovém PD, odlozit
krejéovskou kiidu a $ablonu, kontrola obstfizeni a naznaeni odsiti rozku, od$pendlit pravy a

levy povrchovy PD, odlozZit povrchové PD na uréené misto.
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Stahovadka na povrchovy zadni dil:

¢.operace nazev operace

25. Predsit stahovaékovy pasek a prezkové poutko ze dvou stran.

Uchopit pruh trupové podSivky na stahovalkovy pasek, slozit stahovatkovy pasek na
polovinu licni stranou dovmtf, zvednout patku 3iciho stroje, vlozit slozeny stahovackovy
pasek pod patku stroje, urovnat a spustit patku stroje, predsit stahovackovy pasek ze dvou
stran s otoenim v rozku v plesné §ifi s uzasitim na zacatku a konei 3iti, zvednout patku stroje,
vysunout stahovaCkovy pasek, odstfihnout vrchni i spodni nit na za¢atku a ukondeni Siti,
kontrola predsiti, odlozit stahovatkovy pasek na urCené misto.

Pozn.: Stejnym zplisobem postupovat pii piedsivani pfezkového poutka.

26. Sestfihnout rozky pfed3ité stahovacky.

Uchopit predsity stahovackovy pasek, uchopit nlizky a sestfihnout 2 rozky, odlozit nuzky,
kontrola sestiizeni rozki, odlozit stahovackovy pasek na uréené misto.

Pozn.: Stejnym zpasobem postupovat pii sestiihavani rozka prezkového poutka.

27. Rozzehlit $ev piedsiti stahovacky s vloZenim Sablony.

Uchopit piedsity stahova¢kovy pasek, polozit na Zehlici stil, uchopit Sablonu a vsunout
§ablonu do predsitého stahovatkového pasku, uchopit zehlicku a rozzehlit svovou zalozku
predsitého stahovackového pasku, odlozit zehli€ku, vytahnout sablonu a odlozit stahovackovy
pasek na uréené misto.

Pozn.: Stejnym zpusobem postupovat pii rozzehlovani §vové zalozky prezkového poutka.

28. Obratit stahovackovy pasek a piezkové poutko na licni stranu, vymnout a vypichnout

rozky.
Uchopit a obratit stahovackovy pasek na licni stranu se sou¢asnym vypichnutim a vymnutim
2 rozk, odloZit stahovackovy pasek na urené misto.

Pozn.: Stejnym zplisobem postupovat pii obraceni pfezkového poutka.

29. Piezehlit stahovadku s vytvofenim vypustky.

Uchopit stahovatkovy pasek a polozit na Zehlici stil, uchopit Zzehlicku a piezehlit
stahovaCkovy pasek s vytvorenim vypustky z vrchni &asti stahovackového pasku, kontrola

prezehleni vypustky, odlozit stahovatkovy pasek na uréené misto.
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Pozn.: Stejnym zplisobem postupovat pii piezehleni vypustky piezkového poutka.

30. Navléknout pirezku na piezkoveée poutko. zahnout a prodit za pfezkou.

Uchopit prezkové poutko a pfezku, navléknout prezku na piezkové poutko, zahnout piezkové
poutko za pfezkou, zvednout patku $iciho stroje, vloZit pod patku stroje, urovnat a spustit
patku stroje, prosit prezkové poutko v kraji  se soucasnym uzasitim na zacatku a konei $iti,
zvednout patku stroje, vysunout piezkové poutko s pfezkou z pod patky stoje, odstithnout
vrchni 1 spodni nit na zagatku a ukonceni Siti, kontrola prositi, odlozit pfezkové poutko na

uréené misto.

31. Doméiit délku stahovaékového pasku a prezkovéhe poutka.

Uchopit prezkové poutko, poloZit na pracovni stlil, uchopit krejéovské méfidlo a doméfit
délku prezkového poutka od stiedu prezky dle velikosti vesty, uchopit krejéovskou kfidu a
poznacit nameéfenou délku prezkového poutka s pfinechanou Svovou zalozkou znackou,
odlozit krejcovskou kiidu a méfidlo, uchopit nizky, odstramit konec prezkového poutka
odstfizenim dle naznafené znaCky pro délku piezkového poutka, odlozit nizky, odlozit
hotové prezkové poutko na ur€ené misto.

Uchopit stahova¢kovy pasek, poloZit na pracovni stll, uchopit krejéovské métidlo a doméfit
délku stahovackového pasku: 60-70 mm + délka stahovackového pasku dle velikosti vesty,
uchopit krejéovskou kfidu a poznadit naméfenou délku stahovackového pasku s prinechanou
svovou zalozkou znackou, odlozit krejovskou kiidu a méfidlo, uchopit ntzky, odstranit
konec stahovatkového pasku odstiizenim dle naznafené znacky pro délku stahovackového

pasku, odlozit nlizky, odlozit hotovy stahovackovy pasek na uréené misto.

Povrchovy zadni dil:

¢.operace nazev operace

32. Sesit povrchovy zadni dil ve stfedovém kraji.

Uchopit levy povrchovy ZD, polozit na pracovni desku stroje licem nahoru, uchopit pravy
povrchovy ZD a polozit licem na lic okraji k sobé na levy povrchovy ZD, vsunout pod patku
stroje, urovnat a spustit patku Siciho stroje, sesit povrchovy ZD ve stfedovém kraji v §ifi

svové zalozky (10 mm) s uzaditim na zacatku a konci Siti, zvednout patku stroje, vysunout
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povrchovy ZD, odstfihnout vrchni a spodni nit v ukondeni a na zacatku &iti, zkontrolovat

sesiti ZD, odlozit povrchovy ZD na urené misto.

33. Piezehlit stiedovy Sev povrchového zadniho dilu.

Uchopit povrchovy ZD, polozZit na pracovni plochu Zehliciho stolu rubem nahoru, uchopit
Zehli¢ku, urovnat a piezehlit sttedovy Sev povrchového ZD smérem do levého ZD, odlozit

zehli¢ku, kontrola prezehleni, odlozit povrchovy ZD na uréené misto.

34. Prosit stfedovy Sev povrchového zadniho dilu po levém zadnim dilu.

Uchopit povrchovy ZD, zvednout patku Siciho stroje, vlozit povrchovy ZD v mist€ stfedového
§vu pod patku stroje, urovnat a spustit patku $iciho stroje, prodit stfedovy sev povrchového
ZD v §ifi 2 mm od stfedového $vu smerem do levého ZD se souCasnym zapositim na zacatku
a konci Siti, zvednout patku stroje, vysunout prosity povrchovy ZD, odstfihnout vrchni 1

spodni nit na za¢atku a ukonéeni $iti, kontrola prositi, odlozit povrchovy ZD na uréené misto.

35. Odsit pasové odsevky povrchového zadniho dilu s vlioZzenim stahovaéky.

Uchopit povrchovy ZD, slozit ZD licem k sobé tak, aby okraje pasového pristiihu v misté

pravého pasového odSevku lezely zaroven, uchopit stahovalkovy pasek, vsunout konec
stahovatkového pasku mezi slozeny pasovy prustiih, zvednout patku Siciho stroje, vlozit
slozeny ZD v misté pasového odSevku pod patku stroje, urovnat a spustit patku stroje, odsit
pravy pasovy odsevek smérem od nastiithu v dolnim okraji po vrchol odsevku (odsiti konéi 20
mm nad priipichem) se sou¢asnym v3itim stahovatkového pasku a s uzaditim na zacatku a
konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout povrchovy ZD, odstithnout vrchni 1 spodni nit na
zafatku a ukonceni Siti, kontrola odsiti pasového odSevku a viiti stahovackového pasku,
odlozit povrchovy ZD na uréené misto.

Pozn.: Stejnym zphsobem postupovat u levého pasového odfevku, kam vivame podle

stejného zplisobu prezkové poutko.

36. Piezehlit pasove odSevky povrchového zadniho dilu.

Uchopit povrchovy ZD a polozit na pracovni desku zehliciho stolu rubni stranou nahoru,
uchopit zehlicku a prezehlit pasovy odSevek smérem k bocnimu okraji se soucasnym
piezehlenim stahovacky na licni stran€ povrchového ZD smérem ke stfedovému $vu

povrchového ZD, odlozit zehli¢ku, odlozit podsivkovy ZD na uréené misto.
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Montaz povrchového trupu:

¢.operace nazev operace

38. Sesit boéni kraje povrchového piedniho a zadniho dilu.
Uchopit povrchovy PD a ZD, polozit piedni dily a zadni dil na pracovni desku stroje licni

stranou k sobé v boénich okrajich zarovedi, vsunout pod patku stroje, urovnat bo¢nimi okraji
zarover, spustit patku stroje, sedit povrchovy piedni a zadni dil v boénich krajich v §ifi $vové
zalozky - 10 mm (8it po PD od dolniho okraje levého bo¢niho $vu k dolnimu okraji pravého
bo¢niho $vu) s uzasitim na zacatku a konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout povrchovy
trup, odstfihnout vrchni a spodni nit na zacatku a konci Siti, zkontrolovat sediti, odlozit

povrchovy trup na uréené misto.

39 Rozzehlit povrchové boéni vy,

Uchopit povrchovy trup a poloZit na Zehlici stil s zehlifskym ramenem rubni stranou nahoru,
uchopit zehli¢ku a rozzehlit $vovou zalozku sesitych boénich $vi, odlozit zehli¢ku, kontrola

rozzehleni, odlozit povrchovy trup na uréené misto.

Podsivkové predni dily:

¢.operace nazev operace

40. Odsit pasove odsevky podSivkoveho piedniho dilu.

Uchopit a slozit podSivkovy PD licem k sobé& podle nastfihti v dolnim okraji a pripichu
v mist¢ pasového odsevku, vlozit slozeny podsSivkovy PD v mist¢ pasového odsevku pod
patku Siciho stroje, urovnat a spustit patku stroje, odsit pasovy odSevek smérem od nastfihu
v dolnim okraji po vrchol odsevku (odSiti odSevku kondi 20 mm nad priipichem) s uzagitim na
zatatku a kona $iti, zvednout patku stroje, vysunout podsivkovy PD, odstiihnout vrchni a
spodni nit vukonéeni a na zacatku S$iti, zkontrolovat odsiti pasového odSevku, odlozit

podsivkovy PD na uréené misto.
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41. Piezehlit pasové odievky podSivkového piedniho dilu.

Uchopit podsivkovy PD a polozit na pracovni desku Zehliciho stolu rubni stranou nahoru,
uchopit zehlicku a prezehlit pasovy odSevek smérem k boc¢nimu okraji PD, odlozit Zehlicku,

odlozit podsivkovy PD na urCené misto.

42 Slozit a prezehlit rovny piiénvy zahvb dle nastitha na podSivkovém piednim dilu.

Uchopit a polozit podSivkovy PD na Zzehlici stll licni stranou nahoru, slozit rovny piicny
zahyb dle nastithd v boénim okraji, uchopit zehli¢ku a prezehlit rovny piiény zdhyb v prsni
¢asti PD do prehybi (na licni strané podSivkového PD sméiuje piehyb smérem k dolnimu

okrayi), odlozit zehli¢ku, odlozit podsivkovy PD na urCené misto.

43. Sesit dolni krajovou podsadku v hornim kraji s dolnim krajem podsivkového piedniho
dilu,

Uchopit podsivkovy PD, polozit PD na pracovni desku stroje licem nahoru, uchopit dolni

krajovou podsadku a pfilozit licem na li¢ podsivkového PD tak, Ze homi okraj podsadky je
zarovefi s dolnim okrajem podsivky, vsunout pod patku stroje, urovnat a spustit patku Siciho
stroje, sedit dolni krajovou podsadku a podsivkovy PD v sifi §vové zalozky - 10 mm
s uzasitim na zaCatku a konci §iti, zvednout patku stroje, vysunout podsivkovy PD,
odstfihnout vrchni a spodni nit na zacatku a konci $§iti, zkontrolovat sesiti a odlozit

podsivkovy PD na uréené misto.

44, Piezehlit mezni ev dolni krajové podsadky a podsivkovéhe piedniho dilu smérem do

podsivky.
Uchopit podsivkovy PD a polozit na zehlici stul rubni stranou nahoru, uchopit Zehlicku a

piezehlit mezni Sev dolni krajové podsadky a podSivkového PD smérem po podsivky, odlozit

zehlic¢ku, odlozit podsivkovy PD na uréené misto.

45. Sesit podsiivkovy piedni dil v pfednim kraji se zadnim krajem piedni krajové

poedsadky se souCasnym vSitim pieZzehleného rovného pii¢ného zahybu v prsni Casti

podsivkového piedniho dilu.
Uchopit a polozit podsivkovy PD na pracovni desku stroje licni stranou nahoru, uchopit

pedni krajovou podsadku a piilozit licem na lic podsivkového PD tak, ze zadni okraj
podsadky je zaroveil s prednim okrajem podsivky, vsunout pod patku $iciho stroje, urovnat a

spustit patku stroje, sesit pfedni krajovou podsadku a podsivkovy PD se soucasnym odsitim
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ptezehleného rovného pticného zahybu v prsni Casti v §ifi Svové zalozky - 10 mm a s uzasitim
na zacatku a konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout podsivkovy PD, odstfihnout vrchni a
spodni nit na zacatku a konci §iti, zkontrolovat sediti a odlozit podsivkovy PD na uréené

misto.

46. Nastfihnout §vovou zalozku piedni krajové podsadky pod Svem dolni krajové

podsadky a v této ¢asti §vovou zalozku rozzehlit, mezni §ev predni krajové podsadky a

podsivkového piedniho dilu piezehlit smérem do podSivky, pfezehlit podsivkovy

piedni dil.
Uchopit podsivkovy PD, uchopit nlizky a nastfihnout Svovou zalozku piedni krajové
podsadky pod $vem dolni krajové podsadky, odlozit mizky, kontrola nastfizeni §v. zalozky,
polozit podSivkovy PD na Zehlici stil rabem nahoru, uchopit zehlicku, rozZehlit §v. zalozku
sesiti dolni krajové a predni krajové podsadky a piezehlit mezni $ev pfedni krajové podsadky
a podsivkového PD smérem do podsivky se soufasnym piezehlenim rovného zahybu
podsivkového PD, odlozit zehlicku, zkontrolovat zehleni, odlozit podsivkovy PD na uréené

misto.

Podsivkovy zadni dil:

¢.operace nazev operace

47. Sedit podivkovy zadni dil ve stfedovém kraji.

Uchopit levy podsivkovy ZD, polozit na pracovni desku stroje licem nahoru, uchopit pravy
podsivkovy ZD a polozit licem na lic okraji k sobé na levy podSivkovy ZD, vsunout pod
patku stroje, urovnat a spustit patku Siciho stroje, sedit podsivkovy ZD ve stfedovém kraji
v 8ifi Svové zaloZzky - 10 mm suzasitim na zaatku a konci $iti, zvednout patku stroje,
vysunout podsivkovy ZD, odstfihnout vrchni a spodni nit v ukonCeni a na zacatku S§iti,

zkontrolovat sediti ZD, odlozit podsivkovy ZD na uréené misto.

48. Piezehlit stiedovy Sev podsivkového zadniho dilu.

Uchopit podsivkovy ZD, polozit na pracovni plochu Zehliciho stolu rubem nahoru, uchopit
zehlicku, urovnat a piezehlit stfedovy Sev podsivkového ZD smérem do pravého ZD, odlozit

zehlicku, kontrola piezehleni, odlozit podsivkovy ZD na uréené misto.

42



49. Odsit pasove odsevky podsivkového zadniho dilu.

Uchopit podSivkovy ZD, slozit licem k sobé& podle nastiiht v dolnim okraji a priipichu v misté
pasového odsevku, viozZit slozeny podsivkovy ZD v misté pasového odSevku pod patku Siciho
stroje, urovnat a spustit patku stroje, odsit pasovy odsevek smérem od nastfihu v dolnim
okraji po vrchol odsevku (odsiti odsevku konéi 20 mm nad pripichem) s uzasitim na zacatku
a konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout podsivkovy ZD, odstiihnout vrchni a spodni nit
v ukonéeni a na zacatku $iti, zkontrolovat odsiti pasového odsevku, odlozit podsivkovy ZD na

uréené misto.

50. Prezehlit pasové odSevky podSivkového zadniho dilu.

Uchopit podsivkovy ZD a poloZit na pracovni desku Zehliciho stolu rubni stranou nahoru,
uchopit zehlicku a prezehlit pasovy odevek smérem ke stfedovému Svu ZD, odlozit zehli¢ku,

odlozit podsivkovy ZD na uréené misto.

Montaz podsivkového trupu:

¢.operace nazev operace

52 Sesit boéni kraje podSivkového predniho a zadniho dilu s vynechanim montazniho
otvoru pro obraceni vesty v levém bo&nim §vu a se soulasnym viitim pieZehleného

rovného pfiéného zahvbu v_prsni &asti podsivkovych pfednich dilg.

Uchopit podsivkovy PD a ZD, polozit ptedni dily a zadni dil na pracovni desku stroje licni
stranou k sobé v boCnich okrajich zaroven, vsunout pod patku stroje, urovnat a spustit patku
stroje, seSit podSivkovy piedni a zadni dil v bo¢nich krajich v §ifi svové zalozky - 10 mm (it
po PD od dolniho okraje levého bocniho $vu s vynechanim montaZniho otvoru pro obraceni
vesty k dolnimu okraji pravého boéniho $vu a se souCasnym odsitim pfezehleného rovného
piicného zahybu v prsni €asti podsivkovych PD) s uzaditim na za¢atku a konci $iti, zvednout
patku stroje, vysunout podsivkovy trup, odstiihnout vrchni a spodni nit na zaatku a konci

§iti, zkontrolovat sesiti, odlozit podsivkovy trup na uréené misto.
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53. Prezehlit podSivkové boéni vy,

Uchopit podSivkovy trup a poloZit na Zehlici stil s Zehlifskym ramenem rubni stranou nahoru,
uchopit zehlicku a prezehlit bo¢ni §vy smérem do podSivkového ZD 1 pies vynechany
montazni otvor v levém bo¢nim svu, odlozit Zehli¢ku, kontrola piezehleni, odlozit podsivkovy

trup na uréené misto.

Montaz trupu vesty:

¢.operace nazev operace

55. Sespendlit podsivkovy trup s povrchovym trupem.

Uchopit povrchovy trup a polozit licni stranou nahoru na pracovni stil, uchopit podsivkovy
trup a polozit licem na lic povrchového trupu zarovei v pfednim, dolnim okraji pfedniho a
zadniho dilu a nastithy v priramkovém okraji pfedniho a zadniho dilu, uchopit 3pendliky a

sespendlit podsivkovy a povrchovy trup, kontrola, odlozit trup vesty na urCené misto.

56. Predsit pfedni vvystiihovyv kraj a krajovy svés predniho dilu, dolni kraj piedniho a

zadniho dilu, prairamkovy kraj pfedniho a zadniho dilu na stroji s ofezem, kontrola
predsiti.
Uchopit seSpendleny podsivkovy a povrchovy trup, polozit seSpendlené trupy na pracovni

desku stroje rubni stranou podSivkového trupu nahoru, vsunout pod patku Siciho stroje,
urovnat a spustit patku stroje, piedsit na stroji s ofezem piedni vystithovy kraj, krajovy svés,
dolni kraj predniho a zadniho dilu a priramkovy kraj piedniho a zadniho dilu s uzagitim na
zacatku a konci $iti, zvednout patku stroje, vysunout vestu, odstiihnout vrchni 1 spodni nit na

zacatku a ukonceni $iti, kontrola predsiti vesty, odlozit pfedSitou vestu na uréené misto.

57. Vyjmout Spendliky, nékolikrat nastiihnout §vové zalozky priuramku, sestfihnout rozky

piedsitvch prednich kraji.

Uchopit a polozit predsitou vestu na pracovni desku stolu, vyymout Spendliky, uchopit nlizky
a 8-krat nastiihnout $vové zalozky praramka pfedniho a zadniho dilu,sestiihnout rozky
piedsitych pfednich kraju, odlozit nizky, kontrola nastiizeni Svovych zalozek, odlozit vestu

na uréené misto.
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58. RozZehlit Svove zaloZky piedsitych pfednich kraji vesty.

Uchopit piedSitou vestu, poloZit vestu na Zehlici stll s Zehlifskym ramenem, uchopit Zehli¢ku
a rozzehlit $vové zalozky piedsitych krajii vesty: piedni vystithovy kraj, krajovy svés PD,

dolni kraj PD a ZD, odlozit Zehli¢ku, kontrola rozZehleni $vii, odloZit vestu na uré¢ené misto.

59 Qbratit vestu na licni stranu otvorem v naramenicich a prukréniku zadniho dilu,

vymnout rozky.
Uchopit a obratit pfedsitou vestu na licni stranu otvorem v naramenicich a prikréniku ZD se

soucasnym vymnutim rozkd, kontrola tvaru, odloZit vestu na uréené misto.

60. Piezehlit piedsité kraje vesty s vytvofenim vypustky z povrchového piedniho a

zadniho dilu, pieZehlit rovny pii¢ny zahyb na pods$ivkovém piednim dilu.

Uchopit a polozit vestu na Zehlici stil, uchopit zehli¢ku a prezehlit pfedsité kraje vesty
{(pfedni vystiihovy kraj, krajovy svés PD, dolni kraj PD a ZD, priramkové kraje PD a ZD)
s vytvofenim vypustky z povrchového pfedniho a zadniho dilu, pfezehlit rovny pfi¢ny zahyb
na podsivkovém piednim dilu, odlozit zehli¢ku, kontrola piezehleni, odlozit vestu na uréené

misto.

61. Obratit zadni dil vesty do rubni strany, sedit vestu v naramenicovvch krajich se

soudasnym piedSitim prokrénikového kraje zadniho dilu. nékolikrat nastfihnout

$vové zalozky pruki¢niku zadniho dilu, kontrola.

Uchopit a obratit ZD vesty do rubni strany otvorem v naramenicich a prikréniku ZD (pfedni
dily ziistavaji obraceny na licni strané), vlozit naramenici PD mezi povrchovou a podsivkovou
naramenici ZD, vsunout pod patku Siciho stroje, urovnat a spustit patku stroje, sesit pravou
naramenici piedniho a zadniho dilu v pokradovani predsit prikrénik ZD a dale sedit levou
naramenici pfedniho a zadniho dilu se zaloZenim $v. zalozky priramku ZD smérem do
podsivkového ZD a s uzasitim na zac¢atku a konci Siti, zvednout patku stroje, vysunout vestu,
odstfihnout vrchni i spodni nit na za¢atku a ukonceni iti, kontrola iti, uchopit nizky, 4-krat
nastiihnout §vovou zaloZku priikréniku ZD, odloZit nlizky, kontrola nastiihdl, odloZit vestu na

uréené misto.
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62. Obratit vestu na licni stranu vynechanym montaZnim otvorem v levém bocnim svu

poedSivkového zadniho dilu, zapravit otvor pro obraceni vesty v levém boénim §vu

oboustranné lepici miizkou.

Uchopit a obratit vestu na licni stranu vynechanym montaznim otvorem v levém bo¢nim §vu
pod3ivkového trupu, polozit vestu na zehlici stil, uchopit oboustranné lepici miizku, podlozit
piezehlenou $vovou zalozku v misté vynechaného montazniho otvoru v levém boénim $vu
poddivkového trupu oboustranné lepici miizkou, uchopit zehlicku a zapravit vynechany
montazni otvor piilozenim zehliky, odlozit zehli¢ku, kontrola zapraveni otvoru, odlozit vestu

na uréené misto.

63. Piezehlit prukrénik zadniho dilu s vytvoienim vypustky z povrchového zadniho dilu,

pieZehlit naramenice z licni i rubni strany vesty.

Uchopit a polozit vestu na zehlici stil s Zehlifskym ramenem, uchopit zehlicku, piezehlit
prukrénikovy kraj ZD s vytvofenim vypustky z povrchového ZD, prezehlit naramenice z licni
1 rubni strany smérem do ZD, odlozit zehli¢ku, kontrola prezehleni, odlozZit vestu na urené

misto.
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4.3 Navrh a realizace grafické analyzy technologickych operaci
vyroby panské vesty

Graficka analyza se zabyva navrhem a realizaci technologickych operaci vyroby
panské vesty zhotovované plynulou montazi, tvorbou tzv. Technologickych listh. Graficka
analyza je realizovana pomoci grafického systému AutoCAD wviz. kapitola 5. Vzhledem
k vysoké obsahové 1 Casové narofnosti je graficka analyza technologickych operaci vyroby

panské vesty vypracovana v rozsahu operaci tykajicich se spojovaciho procesu.

Zplsobi vyztuZovani podlepovanim dili panské vesty existuje mnoho a jsou velmi
individualni. Volba zptisobu podlepeni zaleZi na mnoha faktorech napf. druhu vrchového i
vyztuzného materialu, stithovém Fedeni vesty, volbé parametrti lepeni apod.

Vidy se celoplosné podlepuji povrchové predni dily vesty lepici vyztuznou vlezkou
na kontinualnim podlepovacim lise. Podlepeni piedni a dolni krajové podsadky,
naramenicového a pruramkového kraje vesty je individualni dle fazony. Priramkové kraje
mohou byt zpracovany lepici krajovkou v prubéhu vyroby nebo v piedvyrobé lepici
vyztuznou vlozkou na kontinualnim podlepovacim lise. Pfedni kraje vesty jsou zpracovany a
zajistény proti vytaZeni a deformacim lepici krajovkou. Dalsimi soucastmi, které se podlepuji
jsou vypustkové podsadky kapes. Také se zajistuje podlepenim vrchol pasového odievku u
povrchovych piednich dil po jeho odsiti.

Vzdy musi dojit k harmonizaci ve vybéru vyztuzné vlozky, zpasobu podlepeni ve

vztahu k vrchovému materialu tak, aby byla zajisténa, co nejlepsi kvalita vyrobku.

Priloha ¢. 1-6 obsahuje navrhované strojové vybaveni odévni firmy zabyvajici se
vyrobou panské vesty. Strojovy park firmy je velice individualni a zavisi na mnoha faktorech
napi. pouzité technologii, ekonomickych a prostorovych moznostech firmy apod. V soufasné
dobé lze nékteré pracovni operace provést svyuZitim poloautomatd, univerzalnich
viceutelovych Sicich strojii apod., které zvySuji produktivitu prace a usnadiiuji namahavou
lidskou praci. Piikladem je napi. zhotovovani kapes, které lze zhotovit na jednojehlovém
Sicim stroji anebo pomoci poloautomatu na predsivani kapes, kdy dochazi ke snizeni poctu

pracovnich operaci a presnéjSimu predsiti kapsového otvoru,
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5. PROGRAMOVE VYBAVENI PRO REALIZACI GRAFICKE
ANALYZY TECHNOLOGICKYCH OPERACI VYROBY
PANSKE VESTY

5.1 Systémy CAD

CAD systémy (Computer Aided Design — Po¢itacova podpora konstruovani) jsou
jednou z oblasti pro Siroké nasazeni aplikaci vypo&etni techniky v praxi. UmoZiiuji nahradit
rutinni praci konstruktérii modernimi postupy. Zahrnuji hardware i software, ktery umoziiuje
prevést grafické obrazy na numerickou formu, transformovat je, provadét vypodéty s nimi

spojené, pfenadet o nich data a nakonec pfevést numerickou formou zpét do grafické podoby.

5.2 AutoCAD

Vyrobcem AutoCADu je znama kalifornskéd firma Autodesk Inc.. Tento program se
postupné vyviji a z pavodni verze pro operaéni systém MS — DOS a Unix se vyvinula verze
AutoCAD Release 14. Tato verze pracuje vyhradné s operanim systémem Windows 95,

Windows 98, Windows 2000 a Windows NT.
Zakladni charakteristiky tohoto programu:

¢ AutoCAD je profesionalni graficky systém, ktery pracuje na viech b&znych
cenové dostupnych osobnich pocitadich. Zeyména se uplatiiuje v pfedvyrobnich
fazich. Pouzivaji ho jak technici, tak navrhafi viech obort, napf. v architektufe,
elektronice, stavebnictvi, chemii, geodézii, kartografii, technické dokumentaci
apod..

o AutoCAD je nejpouzivan€jdi graficky systém na svété Poskytye uceleny
soubor prostfedkd pro 2D a 3D konstruovani véetné povichového a
objemového modelovani.

o AutoCAD existuje v mnoha jazykovych variantach a je mozné ho ziskat pies

celosvétovou sit” autorizovanych dealeni.
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e AutoCAD se podobné jako jiné rozsahlé programy vyvijel a piizpusoboval jak
pozadavkam uzivateld, tak moznostem hardwaru. Prvni verze oznaéena jako

AutoCAD Release 1 vznikla jiz v prosinci 1982,

Pti kresleni s AutoCADem se tvofi mnohem vice neZz pouha kresba. Mohou se
umistovat sdruzené objekty do skupin a tvofit tak komplexni objekty, se kterymi se muzZe
manipulovat jako s jednotlivymi objekty Program AutoCAD si pamatuje polohu, velikost a
barvy viech objekti, které se nakresli a ponechava je v datech pro nasledné vyvolani, analyzu

a manipulaci.

AutoCAD disponuje sadou objektt, zakladnich tvari, text(, které se mohou pouzit pro
vytvareni vykresi. Pod pojmem objekt (entit) se rozumi prvek vykresu, jako napi. useCka,
kruZnice, textovy retézec atd. Vybér objektu se provadi pomoci piikazii napsanych
z klavesnice nebo vybérem z menu roletovych i1 obrazovkového. Kazdy objekt je zadan
parametry, které vzdy obsahuji polohu objektu, nékdy je také pozadovana velikost a uhel
natofeni. Po zadani té€chto informaci se objekt nakresli a objevi na obrazovce. Pak mlze byt
zadan piikazem pro kresleni dal$iho objektu nebo provedeni jiné funkce AutoCADu.
Vysledek kazdé zmény se bezprostiedné objevi na obrazovee.

Objekty se mohou mazat, posouvat po vykrese, kopirovat do novych pozic. Lze ménit
pohled na zobrazeny vykres nebo zobrazit informace o vykrese. AutoCAD také umoziiuje
piesné umisténi objektd.

Pokud chceme zobrazit vykres na papir, 1ze ho vykreslit na plotteru nebo grafické
tiskarné. Vysledek prace v§ak mize byt stejn€ dobie ulozen jen jako soubor na pevny disk
nebo disketu a odtud je ho mozno kdykoliv vyvolat v obrazové podobé.

Program AutoCAD muze byt dale rozdifovan o dal§i funkce diky své oteviené
architektufe, ktera kazdému uzivateli poskytuje moznost upravit si systém podle svych narokl
a pozadavki.

AutoCAD podporuje né€kolik programovacich jazyki. Souasti AutoCADu je
makrojazyk DCD (Dialog Control Language) pro tvorbu dialogovych oken, coz jsou panely
umoznujici snadnou komunikaci s programem. AutoLIPS je interpretaéni programovaci

jazyk, ze kterého se mohou vyvolavat piikazy AutoCADu, systémové proménné a dialog. [ 6 |
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6. ZAVER

V dnesni dobé kazdy vyrobce odévii, chee-li uspét v silném konkuren¢nim prostredi a
ziskat urcité postaveni na trhu, musi pii hotoveni vyrobkl vyuZivat riizné technologické
postupy a zajist'ovat maximalni kvalitu a komfort odévnich vyrobki.

Diplomova prace je zamé&fena na problematiku technologie vyroby panské vesty a
pedevsim na navrh a realizaci grafické analyzy vybraného technologického zpusobu vyroby
vesty.

Teoretickd Cast prace se vénuje rozdéleni panskych vest a technologickou
dokumentaci vyroby panské vesty na urovm nékolika zpisobu vypracovani (dilcova a plynula
montaz).

Prakticka ¢ast diplomové prace je zaméfena na grafickou analyzu technologie vyroby
panské vesty zhotovované pomoci plynulé montaze. Na zakladé literamich podkladi a
praktickych poznatki byla nejprve provedena pracovni analyza operaci vyroby panské vesty.
Velka pozornost je vénovana navrhu a realizaci samotné grafické analyzy operaci vyroby
panské vesty pomoci poéitacové grafiky. V grafické analyze byly zobrazeny technologické
operace tykajici se spojovaciho procesu. Dale tato ¢ast diplomové prace obsahuje doplnéni
existiyiciho rozdéleni panskych vest dle riznych hledisek na zakladé literarnich prameni.

Zhotovovani vesty prostiednictvim plynulé montaze zvySuje produktivitu prace a
urychluje vyrobu. Jeji nevyhodou je naro¢nost na presné konstrukéni a stithové feSeni viech
dild vesty. Zvlasté pak na piesny vyiez dilii z naloze odévniho materialu na stiiharné a
dodrzovani site §vovych zalozek beéhem vyrobniho procesu.

Varianty riznych technologii vyroby panskych vest jsou ovlivnény také strojovym
vybavenim odévni firmy. Kazda technologie je svym zpiisobem narofna, a proto jsou pro
snizeni této naro¢nosti Sici dilny obvykle vybaveny Sicimi poloautomaty, univerzalnimi
viceu€elovymi Sicimi stroji a vybaveny piidavnym zafizenim napf. vodié. Jejich vyuziti je
nutné z davodu zvyseni produktivity prace, usetieni lidské prace a uspory pracovniki.

Pro dodrzeni stejnych technologickych postupl si odévni firmy v soufasné dobé
zpravidla zpracovavaji technologické katalogy, které predepisuji technologii hotoveni daného
vyrobku. Da se fict, Ze technologické katalogy wjednocuji technologické postupy vyroby.
Zvlaste tehdy, jestlize se vyrobek nehotovi na jednom zavodé, ale vyroba je rozmisténa i

v dalsich poboénych zavodech.
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Technologicky katalog se sklada ztechnologickych list. Technologicky list je
vypracovan vzdy pro jednu pracovni operaci, které obsahuje soupis operaci daného vyrobku.
Obsahuje nazev a nakres dané pracovni operace pro snadné$i pochopeni a predstaveni
operace, pozadavky kvality a kontrolni body. Technologicky list rekapituluje pracovni
analyzu dané pracovni operace s vyzvednutim dulezitych doporuleni, které maji vliv na
koneénou kvalitu vyrobku.

Technologické listy ulehéuji praci technologim, mistrim 1 samotnym vyrobnim
délnikam, nebot je pfesné dano, jak ma byt operace provedena a co vSechno musi byt
dodrzeno pro pozZadovanou kvalitu vyrobku. Soucasné slouzi mezioperani kontrole a
vystupni technické kontrole, ktera pfi zhorSeni kvality vyrobki sleduje pfi¢iny zhorSeni a
dodrzovani predepsané technologie. Technologické listy také slouzi k rychlejsimu zauceni
nekvalifikovanych vyrobnich délniki. U kazdého pracovniho mista je k dispozici
technologicky list s pracovni operaci, kterd se na daném pracovidti provadi. Je umistén tak,
aby kazdy zaméstnanec firmy mohl do listu nahlédnout a objasnit si nepfesnosti nebo
zkontrolovat provedenou operaci.

Pokud by byl technologicky list opatfen kvalifikacni tfidou, Casovou normou a
mzdovou sazbou, mohl by nahrazovat pracovni piedpis daného odévniho vyrobku.

Velmi vyhodné je vytvaret technologicky katalog resp. jednotlivé technologické listy
s vyuzitim vypocetni techniky. V souasné dobé& existuje nékolik potitatovych programil,
které toto umoziwyi napt. AutoCAD, Corel DRAW, Photoshop atd. Tyto pocitacové programy
umoziiuji rychlé upraveni nebo dodélani jiz existjicich technologickych listh, dale vlozeni
novych listh. Pfi tvorb& nového technologického katalogu se nemusi tvofit viechny
technologické listy jednotlivych operaci, ale pouze ty , které jeité nikde nebyly vytvoreny.
Existwyici listy se pouze vlozi do pravé vytvaieného katalogu.

Vyuziti technologickych listd v poéitaové podobé je vyhodné pro rizna Skoleni,
prednasky a prezentace firmy, ale 1 pro vlastni firemni vyuziti. Pouziti vypocetni techniky
umoziuje velkou variabilitu a rychlejsi tvorbu technologickych listd tzn. technologické
dokumentace.

V pfipadé, Ze budou dodrzeny viechny pozadavky, upozornéni a poznamky uvedené u
grafické analyzy, 1ze dosahnout vysoké kvality zhotoveni daného vyrobku. Tato upozornéni
jsou zavazna a musi byt respektovana, jinak by doslo ke zhorSeni kvality odévniho vyrobku,
coz by mélo vliv na koneény vzhled vyrobku. Dulezité jsou také poznamky charakterizujici
poloZeni odévnich materialt na sebe pii hotoveni jednotlivych operaci, urovnani (nesmi dojit

k posuniim, nezadoucim zahybiim, nechténému ¢i naopak nedostatetnému navolnéni). Toto
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nespravné navolnéni mize vést napi. k popraskani stehi u vice namahanych $vii apod.. Je
oviem také velmi dileZité vyuzit viech zkusenosti a schopnosti $vadlen zhotovujici tento
odév, které ziskaly v oboru a rovnéz podpofit jejich zajem o vyrobeni vysoce kvalitnich
odévnich vyrobku.

Lze tedy konstatovat, ze za dodrzeni vsech téchto doporuéeni, poznamek a piikazu
vsouladu svyuzitim strojového vybaveni firmy 1 zkuSenosti a dovednosti $vadlen

zhotovujicich vyrobek bude pozadované kvality odévniho vyrobku dosazeno.
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PRILOHY




Seznam priloh

Piiloha¢. 1 =BROTHER DB2 -B755 MK IIL.............coo
Piiloha €. 2-BROTHER DB2 —B772. ... ...

Piiloha ¢. 3 - BROTHER BAS - 612, BAS—-611, BAS—-610..................................
Piiloha ¢. 4 - BROTHER DH4 - B980/BO81..................... i,

Pfiloha ¢. 5—BROTHER B 430E..... ... ..o
Priloha ¢. 6 —BROTHER CBC —-BO16A, BOL7A . .. i
Piiloha & 7 — montaZ trupu vesty-piedsiti prednich a priramkovych kraji vesty

Piiloha &. 8 — montaZ trupu vesty-sesiti naramenicovych kraji a prikrénikového kraje ZD

vesty

Pozn.: Pri tvorbé priloh bylo erpano z katalogu Sicich stroji firmy Brother.



Priloha ¢.1
JEDNOJEHLOVY SICI STROJ S ROVNYM VAZANYM STEHEM

BROTHER DB2-B755 MK 111

- se spodnim podavanim, vazanym stehem

Charakteristika:
J0| | 28] B | U@
—~ :
I:IQ typ typ max.délka | vyska zdvihu | zdvih jehelni | zdvih nitové | typ, vyska, |max. rychlost
a stehu jehly stehu pritlagné tyce paky rozted Siti
=) (mm) patky (mm) (mm} (mm) podavace (mm)
4 fady,
DBx35 ruéni 6 0.8,
-1 vizany #11 4.2 kolenem 13 31 57.4 0.9 4.000
4 tady,
DBx35 ruéni 6 0.8,
-3 vizany #14 4.2 kolenem 13 31 574 1.15 5.000
4 fady,
DBx1 ruéni 6 1.2,
-5 vazany #22 5 kolenem 13 35 61.0 1.8 3.500




Priloha ¢. 2
JEDNOJEHLOVY SICI STROJ S VAZANYM STEHEM A OREZEM

BROTHER DB2-B772

- jednojehlovy Sici stroj s vazanym stehem
- bocni ofez
- jehelni podavani




Priloha ¢. 2

Charakteristika:
£ !
"U"' | | ==
|model}
typ jehelni vyika bodni max. typ pohyb zdvih vyika zdvihu fmax. rychlost
stehu podévani podavade ofcz délka jehly nitové jehelni piitladné Siti
(mm) stehu paky tyde patky {spm)
(mm) (mm) (mm) (mm)
DB2- DBx1 rucni 6
IB7724 vazany ® 0.8 * 5.0 31.0 57.4 | kolenem | 5.000
; = #14
403 13
N DBx1 ruéni 6
-903 I T #* #*
903] vazany 0.8 5.0 414 31.0 57.4 Antoc 5.000
Funkce:
model ;
automa‘tick_\"
_ zdvih odstiih sdlics ryehly
piitlaéné patky nite nite zpétny chod
DB2-B771 - 3 - - - -
DB2-B772-103 - * - -
-403 = s s *
=703 pneumaticky £ * *
-903 solenoid * ® *




Priloha ¢. 3

POLOAUTOMAT S VAZANYM STEHEM NA PREDSIVANI KAPES

BROTHER BAS-612, BAS-611, BAS-610

- vazany steh
- dvoujehlovy stroj




Priloha ¢é. 3

Technické parametry:
model BAS-612 BAS-611 BAS-610
typ stroje LT2-B879 LT2-B873

max. rychlost §iti (spm)

Ize zvolit 2.5300 nebo 2 000

. sklon steln 1.8-3.0 (staly piinistek 0.2 mm)
délka stehu - - — e
(mm) prichytny | zapogiti 0.8-2.0 (staly pfiriistek 0.4 mm)
steh  |zhuseéni 0.4-1,0 (staly piirfistek 0.2 mm)
se sklonem _
36~190 rozte¢ stehi: max. 14mm
y 28190 (staly piinistek 1 mm)
\»zdz}!e,nost velikost kapsy
giti
{mmy})
vodorovna roziteé stelil: max, 16mm 36190
28-190 (staly pfiristek 1 mm)
80-180 (mm) s patkou
délka stehn 3-6
cyklus vyroby cvklus Siti od 5 az 6 velikosti,d4 se zvysit na 6 kapes

rozte¢ stehii (rozesiti)

standard 12 mm (8.10.14.16,18.20 mm)

velikost jehly

SCHMETZ MtX190#16(#16-#18)

typ nité

#50

zdroj energie

3-faz 50/60 Hz 220V, 230V, 240V, 380V, 415V

vykon 300 W
tlak vzduchn Skgticm2
spotieba vzduchu 10N/min
vyéka stolu 830 mm

velikost stroje

hloubka-820 mm, délka-1.300 mm,
vyska- 1.1535 mm

hmotnost

190 Kg




Priloha ¢. 3

V piiloze €. 3 je uveden poloautomat na predsSivani kapes, i kdyz v diplomové praci se
k hotoveni pasovych dvouvypustkovych kapes nepouziva, protoZe strojovy park byl
pfizpisoben vyrobnim podminkam v pobo¢ném zavodé OP Prostéjov v Némdicich nad
Hanou.

Poloautomat na pfedsivani kapes Ize nahradit jednojehlovym Sicim strojem. Hotoveni
kapes na jednojehlovém Sicim stroji je narocnéjsi z hlediska pfesnosti predsiti kapsového
otvoru a zruc¢nosti obsluhy Siciho stroje. Také je potieba vice pracovnich operaci pro predsiti
kapsového otvoru nez u poloautomatu, kde je kapsovy otvor predsit a sou¢asné prostiizen.



Priloha ¢ 4
ELEKTRONICKY RIZENY STROJ NA KONFEKCNI DIRKY

BROTHER DH4-B980/B981

-elektronicky fizeny stroj na konfekéni dirky

- se zavorkou

- bez zavorky
-programovatelny na vSechny parametry konfek¢ni dirky
-vynikajici kvalita




Priloha ¢. 4

Charakteristika:
: s
= ||| 3 o 2 ||| 0F
model b
- délka e vyika w1 max. rychlost
typ poiet S kruhova dirkal atky odstiih adhoz ri
stehu jehel fn':r';y) (tm) fm‘n]?) horni nité nite (si;;)
IDH4-B980-04]dvoufetizkovy 1 10-38 - 12 * * 2.000
[DH4-B980-52)dvouietizkovy 1 14-40 - 12 * - 2.000
[DH4-B980-12)dvoutetizkovy 1 14-40 - 16 * - 2.000
DH4-B980-30|dvouietizkovy 1 - 25 12 - - 2.000
[DH4-B980-06|dvouietizkovy 1 10-50 - 12 - - 2.000
Pozn.: typ jehly — DO x 558
Tvar §iti:
Dirka s Piima knoflikova . .
N . r ifik
ockem dirka SUQLGEPEeliiies.)

Standard

Dirka s V-zavorkou

Dirka s Q-zavorkou

Dirka s kulatou
zavorkou

Kruhova dirka

S

)13

el

B980 (-00,-01,-02,-03,-04.-05,-

52.-53),

B980 (-12.-15)

Option B980 (-00,-01,-03,-
04,-12.-135)

Option B980 (-00.,-01)




Priloha ¢. 4
Technické parametry:

B980 B981
Roztec stehu 0.5-2.0mm
Siika stehu 1.5-3.2mm
10 - 50 mm
(‘s odstiihem horni niti )
10 - 38 mm
Délka knoflikové ( s odstiithem dolni i horni niti - 14 - 40 mm
dirky Dlouhy typ )
14 - 40 mm
( s odstfihem dolni i horni niti -
Kratky typ )
Delkz} e i 3 - 43 mm nebo neni 4 - 40 mm nebo neni
zavorkou
Model Siti Program vybeér DIP zapinani vybér
Casovani odseku Zapinani vyber DIP zapinani vyber
Rozidiey 1,200 mm (W) x 590 mm (]?) x 1,120 mm (H)
( pro sezeni )
. 173k8 (Hlava str;?j .'Sé{ ?gkg / Power
Hmotnost ( Hlava stroje : 87kg / Power table : _ : e
55ka / Kontrolni skii : 33ks) table : 55kg / Kontrolni skfif :
&  29%E 21.5kg )
Stil Pozice pro sezeni nebo stani
" Nastavitelné mezi 670 - 835mm
Tlak 0.49MPa ( Skgf/em?)
Spotieba vzduchu 43.2 I/min ( 8 cykl/min )
Systém podavani Pulse motor
Motor Elektomagneticky spojkovsctype Inverter-type induk&ni motor
EC motor
Zdroj fzizI(;v , | 110V, 200V, 220V, 230V, 240V 110V,220V, 230V, 240V
energie / =
map#tt || > 220V, 380V, 415V 220V, 380V, 400V, 415V
fazovy
Max. spotrfeba el. 1 KVA
energie
Metoda zapinani Dvojity vypinac ( pro zvedani patky a start 3iti )
L Zapinani pedalem Ruéni zapinani

( standard )
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Priloha ¢. 5
ELEKTRONICKY RIZENY ZAVOROVACI STROJ

BROTHER B 430E

- elektronicky fizeny zavorovaci stroj
s programy zavorek v paméti
- s vazanym stehem

model

0

typ max .délka oblast &iti max. podet odstiih odhoz max. rychlost
stehu stehu XY stehil nité nité giti
(mm) (mm) (spm)
LK3-B430E| vazany |0.1-10.00] kyvavy 30x10 5.000 * * 2.500

11




Priloha ¢. 5

Vycet naprogramovanych modeli:

¢islo programu model $iti pocet stehu | velikost modelu X — Y (mm)
01 IAAAAAANAAAAL 42 162
1
04 P e A 28 16x2
05 BAAAAAA 28 10x2
5
08 PARK 21 Txnd
07 FAAAA 28 8x2
.
09 P 21 7x2
10 — 21 10 x 0
11 — 28 10x0
12 o T e A 28 20x0
"‘-‘.--.-..-

12




Priloha ¢. 6

STROJ NA PRISIVANI KNOFLIiKU

BROTHER CBC-B916A, B917A

- stroj na prisivani knoflikt retizkovym stehem
- dvoudirkové, Ctyfdirkoveé knofliky

- s odstfihem niteé

- piestavba na bodovaci stroj
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Priloha ¢. 6

Charakteristika:
Bere & e | >¢|§)
model | model pisiti délka  |vyska zdvihu
. [knofliku ve tvaru posuvu v ose| piitlaéné
stroje pismene typ typ podet velikost B Tk odstith  |max. rychlost
stehu jehly stehi knofliku (m - ) ]():_]m' ) nite Siti
(mm} (spm)
CB3-B916-1
g - 5 s ) -
ohtiem | wammwy | TR | RS2 8-2 Bt 14 _ 1.500
-2
i o TQx1 8,16.32 N 20-6.5 %
il fetizkovy 416 6.12.24 8-20 0-6.5 14 - 1.500
-4
-5
. e TQx1 816,32 5 20-6.5%
X fetizkovy 416 6.12.2 8-20 0-6.5 14 - 1.500
-
CB3-B917-1
Ty - -t s -
obrdeen® | wetizkovy | TEE! g’iﬁ-‘?,‘ 820 2’3_2‘2 * 14 * 1500
)
B TQ 8,16,32 20-6.5
g ; x1 .16.3 2.0-65x ; "
7. fetizkovy 416 61224 8-20 0-6.5 14 1.500
-4
-5
> R TQx1 816,32 s 20-6.5x -
X fetizkovy 416 6.12.2 8-20 0-6.5 14 1.500
-
| dodasné
S iy TQx1 816,32 s 20-6.5x% g
p]_1§1t1l fetizkovy 416 6.12.24 8-20 0-6.5 14 1.500
9 etikety

>0

obracené C

&

PriSiti knofliku ve tvaru pismene:

a7l

docasné prisiti etikety



CELOPLOSNE LEPENI PANSKE VESTY

oot

povrchovy predni dil
- rubni strana

lll}mm

predni krajové podsadka
- rubni strana

~s>

2 mm

—

dolni krajova podsadka
- rubni strana

DL

horni a dolni vypustkova

podsadka
- rubni strana
1mm >le—

IO X XA
:’:’A’A.A’A.A’A‘A'A.A.A‘.

RTTTTe
a¥e%ata%a % 0! 0% %%

Pozn.: smér osnovni nit¢ lepici

vyztuzné vlozky




TECHNOLOGICKY LIST é. 1 operace

Niizev operace: Naznacit umisténi a délku pasového odSevku dle Sablony s nazna¢enim znacky v prikrénikovém &8
= okraji.
bod
" B Pozadavky kvality:
0
AT S + Py bod 1. Pripravit povrchovy PD a Sablonu pro umisténi pasového odSevku.
‘_,C“

r.¢: % 2. Prilozit pfedni vystiihovy a naramenicovy kraj Sablony zaroven na predni
& ipg;ln‘i‘:n“gigl:‘; vystiihovy a naramenicovy okraj povrchového PD, tolerance + 1 mm.

............ U znac“:ky umisténi

..... .4 -\ pas. oddevku

3. Naznacit znacku pro umisténi pasového odsevku dle Sablony na rubni
strané povrchového PD — oznacené body ,,A“, ,,B*, ,,C“ plati pro urcité
velikosti vesty.

4. Spojit nastrih v dolnim okraji PD a znacku pro umisténi pasového odsevku
dané velikosti pomoci pravitka.

5. Na naznaceném sklonu pasového odsevku naznacit znacku urcujici vrchol

pasoveého odSevku podle tabulky pro urcitou velikost.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.

2. Dodrzet piesné umisténi Sablony na rubni strané povrchového PD.

3. Dodrzet znacku pro uvedené velikosti na Sabloné i pfi naznacovani délky
pasového odsevku.

4. Provést znaceni ostrou kiidou.




TECHNOLOGICKY LIST é. 2 operace

Nazev operace: Roziezat pasovy odSevek na fezacim stroji s pAsovym nozem. ¢.9

e
=

il

spojnice ndstiihu

o

v dolnim okraji a
znacky umisténi
pas. odsevku

Pozadavky kvality:

1. Pripravit povrchovy PD.

2. Provést zarez do povrchového PD v misté naznaceni umisténi pasového
odSevku na fezacim stroji s pasovym nozem.

3. Od vrcholu pasového odSevku nedofezat 20 mm.

4. Naznacit znacku podle tabulky velikosti v misté pasu.

Kontrolni body:

1

. Typ vyrobniho zafizeni: fezaci stroj s pasovym nozem.

2. Provést zafez pfesné v naznaceni umisténi pasového odsevku

(5]

. Neprovést zafez dale nez 20 mm od naznacen¢ho vrcholu odSevku.

s

. Pozor na bezpecnost prace.

tn

. Dodrzet symetrii prastiihu pravého i levého PD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 3 operace

Nazev operace:

Sesit piedni pasovy priistiih povrchového piedniho dilu dle naznaceni. ¢. 10

povrchovy PD - lic

--------

20 mm

Pozadavky kvality:

1. Slozit povrchovy PD licem k sobé tak, aby okraje pasového prustiihu
lezely zaroveti, tolerance + 1 mm.

2. Sesit predni pasovy prustiih smérem od nastfihu v dolnim okraji v
pokraCovani §it kolmo po znacku v misté pasu a od tohoto mista se odsiti
pasového prustiihu zuzuje a kon¢i 20 mm nad profezanim pasového
odsevku.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 - nitny vazany.

3. Druh §vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Dodrzet soumérnost odsiti pasového prustiihu u levého i pravého PD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 4 operace

Dostiihnout pasovy odSevek, rozzehlit pasovy prustiih, podlepit vrchol odSevku lepici vyztuznou 11
vlozkou. )

Nazev operace:

=T

T

Pozadavky kvality:

1. Dostiihnout pasovy odSevek co nejblize k vrcholu odSevku.
2. RozzZehlit vovou zalozku sesitého pasového prustiihu.

3. Podlepit vrchol pasového odsevku lepici vyztuznou vliozkou.

Kontrolni body:

1

. Typ vyrobniho zafizeni: Zehlici stdl, parni zehlicka.

o

. Po dostiiZeni nesmi dochazet k vytiepeni $vu seSiti prastiihu.

. RozzZehlit $vové zalozky pasového pristiihu nahladko.

(5]

.pgwohop}?PD H. S
BT AR LR LRl L

s

. RozZehlena Svova zalozka se nesmi proznaCovat na licni stranu PD.

tn

. Podlepeny vrcholu odsevku se nesmi proznacovat na licni strané PD —
vhodné zvolena vyztuzna vlozka.




TECHNOLOGICKY LIST ¢. 5 operace
Zpracovat piedni vystithovy okraj, krajovy sveés a dolni okraj povrchového piedniho dilu lepici .
Ndazev operace: krzjovkvoup o B PNl B 4P yenap sy ¢. 12

zpracovani predniho
vystiihového okraje lepici
krajovkou

pfedni okraj
zpracovan lepici
krajovkou se
A~ zaloZenim v rozku

...........

............ —
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.........

..........

.........

Pozn.:

Pozadavky kvality:

1. Ptipravit povrchovy predni dil a lepici krajovku.

2. Prilozit kraj lepici krajovky k okraji pfedniho vystiihového kraje, krajovy
svés a dolni okraj povrchového PD, tolerance + 1 mm.

3. Lepici krajovka je pfilozena nanosem pojiva na rubni stranu PD.

4. Zpracovat predni kraj vesty podlepenim lepici krajovkou se zalozenim v
rozku.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, parni zehlicka.
2. Nevytahnout nebo jinak nedeformovat kraje vesty pii zpracovani.

3. Zachovat symetrii pravého a levého PD po zpracovani pfednich kraja.

\/\/\/\/\/\/\/\/\ zpracovani navolnéni pfedniho vystiihového okraje lepici

krajovkou




TECHNOLOGICKY LIST ¢é. 6 operace

Nazev operace: Pripravit horni a dolni vypustkovou podsadku piehnutim a ptedzehlenim do piehybu. ¢. 13

homi vypustkova podsadka Poiad avkv kVﬂlitV:

1. Pfipravit horni a dolni vypustkovou podsadku.

140 mm S
2. Slozit horni vypustkovou podsadku rubni stranou k sob& do ohybu okraji
|+ ’I [ ] zaroven, tolerance = 1 mm.
‘- T T T T k’c_l 3. Slozit dolni vypustkovou podsadku rubni stranou k sob€ do ohybu okraji
zaroven, tolerance £ 1 mm.

4. Predzehlit horni a dolni vypustkovou podsadku do piehybu.

£
£
“
dolni vypustkova podsadka
Kontrolni body:
140 mm
L I<_ S S S — .l A— 1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stul, parni zehlicka.
lic _l
I 2. Dodrzet navaznost a soumérnost vzoru u vzorovaného materialu.

15 mm




TECHNOLOGICKY LIST é. 7

operace

piiloZena
$ablona

T

"
y N Nazev operace:  Naznacit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle Sablony. ¢. 14
Pozadavky kvality:
110 mm - délk
hotoy¢ N
ove ka psy
1. Ptipravit povrchovy PD a Sablonu pro naznaceni umisténi kapsového
otvoru.
2. Na licni stranu povrchového PD piilozit dolni a bo¢ni kraj $ablony pro
S ; ¢ naznaceni kapsy zarovei k dolnimu a bo¢nimu okraji povrchového PD.
'&"'\' % g‘g" 3. Naznacit umisténi kapsového otvoru do ramecku dle prilozené Sablony na
2 ’\ XA ‘Q’&" ] licni strané povrchového PD.
By :'1~ AR
2 AR V-M
&5 NININENONINEZNGNS LS
A
BN NI
ss \'\’\'\'\'\'\'\'\‘ Kontrolni body:
I AP
AN
CINSAINAAAAIAY  povrchony Teswirchienimrcovbe
‘ " " " " ‘ " ‘ . 1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stul.
SN . y e
'\4&" ‘ 2. Vybrat Sablonu odpovidajici fazoné.
R 3. Dodrzet presné umisténi Sablony na povrchovém PD.

4. Dodrzet soumérnost umisténi kapes u pravého a levého PD.

5. Provést znaceni ostrou krejcovskou kiidou.




TECHNOLOGICKY LIST é. 8 operace

Nazev operace: Piedsit kapsovy otvor na povrchovém piednim dilu horni a dolni vypustkovou podsadkou. ¢. 15

a=>5 mm - §ife vypustky

b = 10 mm - Sife predsiti

povrchovy PD - lic

Pozadavky kvality:

1. Pripravit povrchovy PD a pfedzehlenou horni i dolni vypustkovou
podsadku.

2. Prilozit pfehyb horni vypustkové podsadky zaroven k hornimu naznaceni
kapsového otvoru, tolerance = 1 mm.

3. Predsit horni kraj kapsového otvoru horni vypustkovou podsadkou.

4. Predsiti je provedeno v délce nazna¢eného kapsového otvoru a v §ifi
vypustky 5 mm.

5. Prilozit pfehyb dolni vypustkové podsadky zaroven k dolnimu naznaceni
kapsového otvoru, tolerance = 1 mm.

6. Predsit dolni kraj kapsového otvoru dolni vypustkovou podsadkou.
7. Piedsiti je provedeno v délce naznaceného kapsového otvoru a v Sifi
vypustky 5 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 5 stehti/ 1 cm.

5. Dodrzet soumérnost umisténi kapes.

6. Dodrzet navaznost a soumérmost vzoru.




TECHNOLOGICKY LIST é. 9 operace

Nazev operace: Prostfihnout kapsovy otvor stfedem piedsiti v ukonceni do rozki. ¢. 16

Pozadavky kvality:

1. Prostiihnout predsity kapsovy otvor presné ve stiedu predsiti.

2. Nedostiihnout 10 mm pred koncem piedsiti.

3. Od nedostfizeni nastiithnout kapsovy otvor do rozka.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.

2. Nastiihnout rozky presné k poslednimu stehu predsiti kapsového otvoru.
3. Neprostiihnout stehy predsiti pfi prostiihovani kapsového otvoru.

4. Nenastiihnout vypustkové podsadky z licni strany.




TECHNOLOGICKY LIST é. 10 operace

Nazev operace:

Vtahnout vypustkové podsadky a rozky do rubni strany, odsit rozky v ukoncéeni kapsy. ¢. 17

i povrchovy PD

- - -

- rub

-

——

povrchovy PD - lic

PBene——

Pozadavky kvality:

1. Vtahnout vypustkové podsadky a nastfizené rozky do rubni strany
povrchového PD.

2. Urovnat vypustkové podsadky a nastfizené rozky z rubni strany PD.

3. Odsit rozky v ukonc¢eni kapsového otvoru z rubni strany pies vypustkové
podsadky kapes.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.

2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Odsit rozky co nejblize k poslednimu stehu predsiti kapsy.

6. Po odsiti rozkt nesmi vzniknout na licni strané PD nezadouci otvory nebo
zahyby.




TECHNOLOGICKY LIST é. 11 operace

Nizev operace: Urovnat a vyZzehlit vypustkovou kapsu z licni i rubni strany. ¢. 18

povrchovy PD - lic Pozadavky kvality:

\

1. Vyzehlit vypustkovou kapsu z licni strany bez vytvoreni zavalu.
2. Prezehlit Svove zalozky horni a dolni vypustkové podsadky z rubni strany.

3. Prezehlit odsité rozky v ukonceni kapsy.

\

povrchovy PD - rub

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, parni Zehli¢ka.

2. Nesmi dochazet pii zehleni vypustkové kapsy k zadnym ze zptisobt
deformaci.

3. Provést zehleni nahladko bez nezadoucich zahybi nebo zavalu.




TECHNOLOGICKY LIST é. 12 operace

Nazev operace:  Nasit otvorovou ¢ast kapsového ptlvacku na Svovou zalozku dolni vypustkové podsadky. ¢. 19

olvorova ¢ast

5 mm

kapsového piilvacku - rub

otvorova cast

kapsového pilvacku - lic

Pozadavky kvality:

1. Pripravit povrchovy PD a otvorovou ¢ast kapsového pulvacku z trupové
podsivky.

2. Prilozit kapsovy pulvacek licem na lic dolni vypustkové podsadky okraji
zarovern, tolerance £ 1 mm.

3. Sesit kraje dolni vypustkové podsadky s hornim krajem otvoroveé ¢asti
kapsového ptlvacku v délce vypustkové podsadky.

4. Sife §vu: 5 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Sesiti kapsového palvacku a dolni vypustkové podsadky musi byt
provedeno nahladko.




TECHNOLOGICKY LIST é.13

operace

Nazev operace:

Nasit podkladovou ¢ast kapsového pulvacku na Svovou zalozku horni vypustkové podsadky. ¢. 20

povrchoty PD *

-rub
e e

podkladova cast

kap. pulvacku - rub

Pozadavky kvality:

1. Pripravit povrchovy PD a podkladovou ¢ast kapsového pualvacku z
vrchového materialu.

2. Prilozit kapsovy pualvacek licem na lic homni vypustkové podsadky okraji
zarover, tolerance + 1 mm.

3. Sesit kraje horni vypustkové podsadky s hornim krajem podkladové Casti
kapsového pulvacku v délce vypustkové podsadky.

4. Sife §vu: 5 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Sesit kapsovy pulvacek a horni vypustkovou podsadku nahladko bez
nezadouciho zvrasnéni apod..




TECHNOLOGICKY LIST ¢. 14 operace
Nazev operace:  SeSit kapsovy ptilvacek na stroji s ofezem. ¢. 21
L PoZzadavky kvality:
=] AN
) - g § 1. Pripravit povrchovy PD.
4 R o & A o 2. Slozit otvorovou a podkladovou ¢ast kapsového ptilvacku okraji zarover,
e e e P tolerance £ 1 mm.
|| povrchovy
E EI' 3. Sesit kapsovy pulvacek na stroji s ofezem ze 3 stran s otoCenim v rozku.
S E
: povrchovy PD
Yy

Kontrolni body:

Dovrthovy

-
— -
—
—————
— -
-
— -

pokladova cast
kap.vacku - rub

——
——
-

nezadouci zahyby.

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj s ofezem.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Hloubka kapsového vacku hotové kapsy: 70 mm.

6. Sesit kapsovy vacek nahladko bez nezadoucich zahybu apod..

7. Po urovnani a sesiti kapsového vacku nesmi vzniknout z licni strany




TECHNOLOGICKY LIST é. 15 operace

Nazev operace:  Urovnat vypustkovou kapsu, zajistit kapsovy otvor seSitim bez uzaSiti. ¢ 22

e —

__,..--"
. Pozadavky kvality:
povrchovy PD - povrchovy PD
rub — -lic
" & = = 1. Urovnat vypustky kapsového otvoru z licni strany k sobé.
" & o . 2. Zajistit kapsovy otvor del3im stehem bez uzasiti uprostied kapsového
otvoru.
dolni ity it T e e~ i -[I[‘\ 3. Zajisténi se provadi pies §vové zalozky dolni vypustky a otvorovou i
vpustkovd > podkladovou ¢ast kapsového pulvacku.

podsadka
- lic piilvacku - rub

podkladova éast
kapsového pilvacku -

rub

podkladova
otvorova éast kapsového E é cast

kapsového
piilvacku - lic

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.
3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 3 stehy/ 1 cm.

5. Zajistit kapsovy otvor bez zapositi.




TECHNOLOGICKY LIST é. 16 operace

Nazev operace:

Vyzehlit hotovou pasovou vypustkovou kapsu. ¢. 23

povrchovy PD - lic

Pozadavky kvality:

1. Vyzehlit hotovou pasovou dvouvypustkovou kapsu z licni strany
povrchového PD, zvlasté vypustky kapsy a v misté ukonceni kapsového
otvoru.

2. Vyzehlit pasovou dvouvypustkovou kapsu a kapsovy vacek z rubni strany
povrchového PD.

povrchovy PD - rub

---------- Kontrolni body:

=
-
s k.

-
-
-

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, parni zehlicka.
2. Vyzehlit kapsu bez tvorby lesku apod..

3. Nesmi dochazet k proznacovani vypustkovych podsadek ani kapsového
vacku na licni strané povrchového PD.

-
--"""--
-

ﬂ’-‘




TECHNOLOGICKY LIS é. 17 operace

Nazev operace:

Naznacit a obstithnout okraje povrchovych piednich dili. ¢. 24

©

obstiihnout okraje

vesty

obstiihnout okraje
vesty

naznacit ods$iti rozku dle

' Sablony

Pozadavky kvality:

1

. Slozit pravy a levy povrchovy PD licem k sobé.

2

. Urovnat povrchové piedni dily zaroven v misté pasové kapsy.

. Sespendlit povrchové predni dily v misteé kapsy dvéma Spendliky.

(5]

s

. Obstiihnout pruramkové, naramenicové okraje a predni okraj povrchovych
piednich dilt podle potieby.

5. Piilozit Sablonu pro naznaceni odsiti rozku zaroven na dolni okraj a krajovy
svés PD, tolerance + 1 mm.

(=)

. Naznacit dle Sablony odsiti rozku na rubni strané pravého i1 levého
povrchového PD.

~1

. Odspendlit povrchové predni dily.

Kontrolni body:

1

. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stil.

o

. Dodrzet piesné polozeni PD na sebe v misté pasové kapsy.

. Provést obstfiZeni ostrymi ntizkami.

(5]

s

. Dodrzet piesné umisténi Sablony na pravém i levém PD.

n

. Provést znaeni ostrou krejcovskou kiidou.




TECHNOLOGICKY LIST é. 18 operace

Nazev operace:

Predsit stahovackovy pasek a piezkové poutko ze dvou stran. ¢ 25

stahovackovy pasek

Pozadavky kvality:

1. Slozit pruh trupové podsivky ur€eny na stahovackovy pasek na polovinu

licem dovnitf.

E —p 2. Predsit stahovackovy pasek ze dvou stran s otoCenim v rozku na jehle.

3. Slozit pruh trupové podsivky ur€eny na prezkové poutko na polovinu licem
dovnitf.

15 mm

]

ptezkové poutko

4. Predsit pfezkové poutko ze dvou stran s otoenim v rozku na jehle.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.

\ 2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

]
1
1
1
1
]
1
]
]
]
1
1
1
1
1
1
1
]
(%]

. Druh §vu: hbetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

1
!

5. Sife predsiti stahovacky: 15 mm.

: 6. Dodrzet stejnou $ifi predsiti stahovackového pasku i pfezkového poutka.

7. Dodrzet dostatecnou Sifi Svové zalozky predsité stahovacky, aby nedoslo k
vytfepeni §vu.

oo

. Predsit stahovacku nahladko bez navolnéni (spravné napéti ).




TECHNOLOGICKY LIST é. 19 operace

Nazev operace:

Sestithnout rozky piedsité stahovacky. ¢. 26

stahovackovy pasek

Pozadavky kvality:

1. Pripravit predsity stahovackovy pasek a prezkové poutko.

2. Sestfihnout 2 rozky u predsitého stahovackového pasku i prezkového

§< /, | poutka.
|
\\ |
N\

< .
pezkové poutko Kontrolni body:
Z
- A\

i

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stdl, nizky

2. Sestiihnout rozky predsité stahovacky ostrymi nizkami.

3. Nesmi dojit k vytiepeni rozkl piedsité stahovacky.




TECHNOLOGICKY LIST é. 20

Nazev operace:  Rozzehlit Sev predsiti stahovacky s vlozenim Sablony.

operace

¢. 27

stahovackovy pasek

Pozadavky kvality:

o

(5]

piezkové poutko

o

vlozené Sablony.

n

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, elektricka zehlicka.

. Vsunout Sablonu do predsitého piezkového poutka.

. Pripravit pied$ity stahovackovy pasek 1 prezkové poutko a Sablonu na
rozzehleni Svu predsiti.

\< 2. Vsunout Sablonu do piedsitého stahovackového pasku.

. RozZehlit Sev predsiti stahovackového pasku a prezkového poutka pomoci

. Vytahnout Sablonu ze stahovackového pasku i prezkového poutka.

2. Rozzehlit Sev predsiti stahovacky bez vytvoreni zavali nebo zahybu.




TECHNOLOGICKY LIST é. 21

Nazev operace:

Obratit stahovackovy pasek a piezkové poutko na licni stranu, vymnout a vypichnout rozky.

operace

¢. 28

stahovackovy pasek

Pozadavky kvality:

1. Obratit stahovackovy pasek na licni stranu se souc¢asnym vypichnutim a

vymnutim 2 rozkli do pozadovaného tvaru.

2. Obratit pfezkové poutko na licni stranu se souc¢asnym vypichnutim a

vymnutim 2 rozkli do pozadovaného tvaru.

piezkové poutko

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.

rozestoupeni niti ve §vu.

2. Dbat na to, aby nedoslo k vytiepeni rozkl, $vu predsiti stahovacky a




TECHNOLOGICKY LIST é. 22 operace

Nazev operace: PieZehlit stahovacku s vytvorenim vypustky. ¢. 29

spodni ¢ast stahovactkového pasku a piezkového poutka

vrchni ¢ast stahovaCkového pasku a prezkového poutka

Pozadavky kvality:

1. Pripravit stahovackovy pasek a prezkové poutko obracené na licni stranu.

2. Prezehlit stahovaCkovy pasek se soucasnym vytvorenim vypustky z vrchni
casti stahovackového pasku.

3. Prezehlit prezkové poutko se sou¢asnym vytvorenim vypustky z vrchni Casti
pfezkového poutka.

4. Site vypustky: 1 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, elektricka zehlicka.
2. Vytvorit prezehlenim rovnomérnou vypustku v celé délce stahovacky.

3. Zehlit po spodni &asti stahovacky tak, aby bylo mozno vytvorit vypustku z
vrchni ¢asti stahovacky.

4. Docilit zehlenim pozadovaného tvaru stahovackového pasku a prezkového
poutka.




TECHNOLOGICKY LIST é. 23 operace

Nazev operace: Navléknout pfezku na piezkové poutko, zahnout a prosit za piezkou. ¢. 30

vrchni strana pfezkového poutka

b7

—~

spodni strana pfezkového poutka

-

(__

Pozadavky kvality:

1. Pripravit prezkové poutko a prezku.
2. Navléknout piezku na prezkové poutko.
3. Zahnout prezkové poutko za prezkou.

4. Prosit prezkové poutko za prezkou v kraji zahnuti.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh stehu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Prosit v celé §ifi prezkového poutka.

6. Prezku zvolit podle §ife stahovacky.




TECHNOLOGICKY LIST é. 24 operace

Nazev operace: Domérit délku stahovackového pasku a prezkového poutka. ¢. 31

délka prezkového poutka od stiedu ZD
10 mm => ¥v. zilozka po pasovy odSevek povrchového ZD
<

( vzdalenost se méni podle velikosti vesty )

X

R .

§

délka stahovackového pasku od stiedu ZD
60 - 70 mm po pasovy odSevek povrchového ZD

10 mm =>
§v. zdlozka

< >« >

( vzdalenost od konce st. ( vzdalenost se méni podle velikosti vesty )
pasku ke stfedu ZD )

<

Pozadavky kvality:

1. Domérit délku piezkového poutka.

2. Poznacit naméfenou délku pfezkového poutka

3. Odstranit konec piezkového poutka odstiizenim dle naznaCené znacky.
4. Domeéfit délku stahovackového pasku.

5. Poznacit namérfenou délku stahovackového pasku.

6. Odstranit konec stahovackového pasku odstfizenim dle naznacené znacky.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.
2. Odstiizeni provadét ostrymi niizkami.
3. Provést znaceni ostrou kiidou.

4. Dodrzet vzdalenosti pro rtizné velikosti vesty dle tabulky.




TECHNOLOGICKY LIST é. 25 operace

Nazev operace:

Sesit povrchovy zadni dil ve sttedovém kraji. ¢. 32

povrchovy
ZD - rub

Pozadavky kvality:

1. Pripravit pravy i levy povrchovy zadni dil.

2. Slozit a urovnat pravy a levy povrchovy ZD licem k sobé v e stfedovém
okraji zaroven, tolerance = 1 mm.

3. Dodrzet navaznost zadnich dilt v prikrénikovém a dolnim okraji.
4. Sesit stredovy Sev povrchového ZD.

5. Sife vu: 10 mm + 1 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Stfedovy Sev musi byt sesit bez vytazeni nebo jinych typa deformaci.




TECHNOLOGICKY LIST é. 26 operace

Nazev operace:

Piezehlit sttedovy Sev povrchového zadniho dilu. ¢. 33

povrchovy ZD
- rub

Pozadavky kvality:

1. Polozit povrchovy ZD na zehlici stdl rubni stranou nahoru.
2. Urovnat stiedovy Sev povrchového ZD.

3. Prezehlit stiedovy Sev povrchového ZD smérem do levého ZD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stul, elektricka zehlicka.
2. Prezehlit stfedovy Sev nahladko bez vytvoreni zavalli nebo zahybu.

3. Nevytahovat Sev pii pfezehlovani .




TECHNOLOGICKY LIST é. 27 operace

Nazev operace:  Prosit sttedovy Sev povrchového zadniho dilu po levém zadnim dilu. ¢. 34

Pozadavky kvality:

povrchovy
ZD - lic

1. Pripravit a urovnat povrchovy ZD.

2. Prosit stiedovy Sev povrchového ZD v §ifi 2 mm od stfedového Svu smérem
- do leveho ZD.

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Prosit stiedovy Sev ZD nahladko bez navolnéni (spravné napéti) nebo
vytazeni.

I

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

: Kontrolni body:
1

1

1

1

1

1

1

1

:

i 6. Zajistit stejnou §ifi prositi po celé délce stiedového Svu ZD.
:
1

2 mm 4




TECHNOLOGICKY LIST é. 28

operace

Nazev operace:

Odsit pasové odsevky povrchového zadniho dilu s vlozenim stahovacky. ¢. 35

povrchovy
ZD - rub

I
et
——+
: -
|
|
il
I-
;
!
!
:
!
!
!
!
[
!
!
.
!
povrchovy l
7D - lic !

20 mm

Pozadavky kvality:

1. Slozit povrchovy ZD licem k sob& v misté pravého pasového odSevku tak, aby
okraje pasového prustiihu leZely zarover, tolerance =1 mm.

2. Pripravit a vlozit stahovackovy pasek mezi slozeny pasovy pristiih ke konci
prostiiZeni.

3. Odsit pravy pasovy odSevek smérem od nastiihu v dolnim okraji, v
pokraCovani $it kolmo po konec prostiizeni se sou¢asnym vsitim

stahovackového pasku a od tohoto mista se odsiti zuzuje a kon¢i 20 mm nad
pripichem ve vrcholu odsevku.

4. Slozit povrchovy ZD licem k sob¢ v misté levého pasového odSevku tak, aby
okraje pasového prustiihu leZely zarover, tolerance =1 mm.

5. Pipravit a vlozit prezkové poutko mezi sloZeny pasovy prustiih ke konci
prostiizeni.

6. Odsit levy pasovy odSevek smérem od nastiihu v dolnim okraji, v pokracovani
Sit kolmo po konec prostiizeni se sou¢asnym vsitim prezkového poutka a od
tohoto mista se odSiti zuzuje a kon¢i 20 mm nad pripichem ve vrcholu
odsevku.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.

2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh §vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Dodrzet soumérnost umisténi a velikost pasovych odsevku od stfedového $vu.

6. Dodrzet umisténi pro vSiti stahovacky.




Nazev operace:

TECHNOLOGICKY LIST é. 29

operace
Piezehlit pasové odSevky povrchového zadniho dilu.

¢. 36

pasovy
odsevek

e

_’:

povrchovy
ZD - rub

stahovacka
— ——
—>

povrchovy
ZD - lic

Pozadavky kvality:

1. Polozit povrchovy ZD na zehlici stal rubni stranou nahoru.

2. Urovnat pasové odSevky povrchového ZD.

3. Prezehlit pasové odSevky na rubni strané povrchového ZD smérem k

bo¢nimu okraji se sou¢asnym pirezehlenim stahovacky smérem ke
sttedovému Svu ZD.

4. Prezehlit stahovackovy pasek a prezkové poutko z licni strany povrchového
ZD smérem ke stiedovému Svu ZD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, elektricka zehlicka.
2. Prezehlit odSevky 1 stahovacku nahladko.

3. Zkontrolovat umisténi a vSiti stahovacky.




TECHNOLOGICKY LIST é. 30 operace

Nizev operace: Sesit boéni kraje povrchového piedniho a zadniho dilu. ¢. 38

10 mm )

povrchovy PD - rub

povrchovy PD - rub

Pozadavky kvality:

1. Pripravit povrchové piedni dily a povrchovy zadni dil.

2. Slozit povrchové piedni a zadni dil licni stranou k sobé bo¢nimi okraji
zaroven, tolerance £ 1 mm.

3. Dodrzet navaznost predniho a zadniho dilu v dolnim a praramkovém okraji.
4. Sesit povrchovy predni a zadni dil v bo¢nich krajich.
5. Sesiti provadét po PD.

6. Smér Siti: levy boéni Sev - od dolniho okraje po pruramkovy okraj, pravy
bocni Sev — od priaramkového okraje po dolni okraj.

7. Site $vu: 10 mm + 1 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 5 stehti/ 1 cm.

5. Sesit Svy bez zahybl nebo zavala.

6. Nevytahovat Svy pii Siti.




TECHNOLOGICKY LIST é. 31

operace

Nazev operace:

Rozzehlit povrchové bo¢ni Svy.

¢. 39

T~

povrchovy ZD

- rib

---------
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Pozadavky kvality:

1. Polozit povrchovy trup na zehlici stl rubni stranou nahoru.
2. Urovnat bo¢ni §vy povrchového trupu.

3. Rozzehlit §vové zalozky sesitych boénich §vi.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stl s Zehlifskym ramenem, parni zehlicka.
2. RozzZehlit Svy bez nezadoucich zahybu nebo zavala.

3. Nesmi dochazet k proznacovani rozzehlené Svové zalozky na licni stranu.




TECHNOLOGICKY LIST é. 32 operace

Nazev operace:  Odsit pasové odsevky podsivkového piedniho dilu. ¢. 40

\{IE[ Pozadavky kvality:

| I 1. Slozit a urovnat podsivkovy PD licem k sobé& podle nastiihti v dolnim okraji
a prupichu v misté pasového odsevku.

]

podsivkovy PD - lic E 2. Odsit pasovy odSevek podsivkového PD.

: 3. Smér Siti: od nastiiht v dolnim okraji, pokracuje kolmo na uroven prapichu
I v misté pasu a od tohoto mista se odsiti odSevku zuzuje a konc¢i 20 mm nad
prupichem = vrchol pasového odsevku.

Kontrolni body:

|
N

podsivkovy PD - rub 1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy $ici stroj.

2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

I 3. Druh §vu: hibetovy Sev.
i 4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Dodrzet soumérnost umisténi a velikost pasovych odSevkd.




TECHNOLOGICKY LIST é. 33 operace

Ndazev operace: Prezehlit pasové odsevky podsivkového pfedniho dilu. ¢. 41

podsivkovy PD
- rub

I A se—

—
‘__

Pozadavky kvality:

1. Pripravit podsivkove PD.
2. Polozit podsivkovy PD na zehlici stil rubem nahoru.
3. Urovnat podsivkovy PD v misté pasovych odSevka.

4. Prezehlit pasovy odsevek PD smérem k bo¢nimu okraji podSivkoveho PD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stll, elektricka zehlicka.

2. Prezehlit odsevky bez vytazeni, zavald apod..




TECHNOLOGICKY LIST é. 34 operace

Nazev operace: Slozit a prezehlit rovny pii¢ny zahyb dle nastihi na podsSivkovém prednim dilu. ¢. 42

30 mm

15 mm

podsivkovy PD - lic

Pozadavky kvality:

1. Ptipravit podsivkovy PD.
2. Slozit rovny pfi¢ny zahyb dle nastiiha v bo¢nim okraji PD.

3. Zéhyb je umistén 30 mm od praramkového okraje PD a $itka zahybu je 15
mm.

4. Na licni strané podsivkového PD sméfuje zahyb smérem k dolnimu okraji.

5. Prezehlit slozeny rovny piicny zahyb v prsni ¢asti podsivkového PD do
piehybu.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, elektricka zehlicka.
2. Pozor na nezadouci tvorbu lesku, otisky apod..
3. Dodrzet stejnou §ifi pfezehleného zahybu v celé §iti podsivkoveého PD.

4. Dodrzet symetrii umisténi piezehleného rovného piicného zahybu na
pravém i levém podSivkovém PD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 35 operace

Nazev operace: Sesit dolni krajovou podsadku v hornim kraji s dolnim krajem podsivkového piedniho dilu. ¢. 43

podsivkovy
PD - lic

=1
~a

dolni krajova /
podsdadka - rub

Pozadavky kvality:

1. Pripravit podSivkovy PD a dolni krajovou podsadku.

2. Slozit podSivkovy PD a dolni krajovou podsadku licem k sob¢ tak, ze dolni
okraj podsivkového PD je zaroven s hornim okrajem dolni krajové
podsadky, tolerance + 1 mm.

(%]

. Sesit dolni krajovou podsadku a podsivkovy PD.
. Sife §vu: 10 mm + 1 mm.

. Smér §iti: od bo¢niho okraje PD po okraj podsivkového PD.

[ TR R S

. Sesiti se provadi po dolni krajové podsadce.

Kontrolni body:

=1

. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy S§ici stroj.

o

. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

. Druh §vu: hibetovy Sev.

(5]

e

. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

tn

. Sesiti provést bez navolnéni nebo zahybu.




TECHNOLOGICKY LIST é. 36 operace

Nazev operace:  Prezehlit

mezni Sev dolni krajové podsadky a podSivkového piedniho dilu smérem do podSivky. ¢. 44

podsivkovy
PD - rub

dolni krajova
podsadka - rub

Pozadavky kvality:

1. Polozit podsivkovy PD na Zehlici stil rubni stranou nahoru.
2. Urovnat mezni Sev.

3. Prezehlit mezni Sev dolni krajové podsadky a podsivkového PD smérem do
podsivkového PD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, parni zehli¢ka.

2. Prezehlit mezni Sev bez vytazeni nebo zavalu.




TECHNOLOGICKY LIST ¢. 37 operace
Nizev operace: Seit podsivkovy predni dil v prednim kraji se zadnim krajem predni krajové podsadky se & 45
souc¢asnvm vsitim pirezehleného rovného pii¢ného zahybu v prsni ¢asti podSivkového piedniho dilu.

b=

PD -

dolni krajova
podsadka - lic

podsivkovy

T~

'

lic

//—

10 mm

é;

navolnéni
$ivkového PD

predni krajova

podsddka - rub

Pozadavky kvality:

6.

. Pripravit podsivkovy PD a pfedni krajovou podsadku.

. Slozit podsivkovy PD a predni krajovou podsadku licem k sobé tak, ze

zadni okraj pfedni podsadky je zaroveti s pfednim okrajem podsivkového
PD, tolerance = 1 mm.

. Sesit podsivkovy PD a predni krajovou podsadku se soucasnym navolnénim

podsivkového PD v prednim vystfihovém kraji a odsitim pfezehleného
zahybu v prsni ¢asti podsivkového PD.

_Sife $vu: 10 mm + 1 mm,

. Smér $iti: od naramenicového okraje PD po dolni okraj dolni krajové

podsadky.

Sesiti se provadi po piedni krajové podsadce.

Kontrolni body:

1.
2.
3,

Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
Druh stehu: 2 — nitny vazany.

Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

3.

Sesiti provést bez nezadoucich deformaci.

6. Dodrzet symetrii pravého a levého PD .




TECHNOLOGICKY LIST é. 38 operace

Nasttihnout $v.zalozku predni krajové podsadky pod Ssvem dolni krajové podsadky, rozzehlit & 46
Sv. zalozku. prezehlit mezni $ev predni krajové podsadky a podSivkového PD.

Nazev operace:

I nastfihnout pouze §v.zalozku

predni krajové podsddky ! Pozadavky kvality:

1. Pripravit podSivkovy PD.

o

. Nastfihnout Svovou zalozku predni krajové podsadky pod svem dolni
krajové podsadky.

(5]

. Polozit podsivkovy PD na Zehlici stil rubni stranou nahoru.

o

. RozZehlit §vovou zélozku od nastiizeni predni krajové podsadky po dolni
okraj podsivkového PD.

n

. Pfezehlit mezni Sev predni krajové podsadky a podsivkového PD smérem do
podsivkového PD.

(=)

. Pfezehlit rovny zahyb v prsni ¢asti podsivkového PD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, parni zehlicka.

2. Nastiihnout §vovou zalozku predni krajové podsadky k poslednimu stehu.

3. Pozor na prestiizeni stehové fady.

4. Nastfizeni provadét ostrymi ntizkami.

5. Zehleni provadét bez nezadoucich deformaci.

Pozn.: ——  npaznaceni nastiizeni §vové zilozky




TECHNOLOGICKY LIST é. 39 operace

Nazev operace:

Sesit podsivkovy zadni dil ve stfedovém kraji. ¢. 47

podsivkovy ZD

- rub

Pozadavky kvality:

1. Pfipravit pravy i levy podsivkovy zadni dil.

2. Slozit a urovnat pravy a levy podsivkovy ZD licem k sobé ve stiedovém
okraji zarover, tolerance = 1 mm.

3. Dodrzet navaznost zadnich dilti v prukrénikovém a dolnim okraji.
4. Sesit stiedovy Sev podsivkového ZD.

5. Sife $vu: 10 mm + 1 mm.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Sesit stfedovy Sev bez vytazeni nebo navolnéni.




TECHNOLOGICKY LIST é. 40

Nazev operace:

Prezehlit stfedovy Sev podSivkového zadniho dilu.

operace

¢. 48

A
—>

Pozadavky kvality:

1. Polozit podsivkovy ZD na zehlici stl rubni stranou nahoru.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, elektricka zehlicka.
2. Prezehlit stiedovy Sev bez vytvoreni zavali nebo zahybu.

3. Nevytahovat stiedovy Sev pii piezehlovani.

podsivkovy
ZD - rub

i

2. Urovnat stredovy Sev podsivkového ZD.

3. Prezehlit stfedovy Sev podsivkového ZD smérem do pravého ZD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 41

Nazev operace:

Odsit pasové odSevky podsivkového zadniho dilu.

operace

¢. 49

e —

 —— E—— E—— ) E— O E—— ] — e T T — O —

=] | Pozadavky kvality:

- Kontrolni body:

=1

o

20 mm
ad

svu.

2. Odsit pasovy odsevek podsivkového ZD.

pripichem = vrchol pasového odSevku.

. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy S§ici stroj.
. Druh stehu: 2 — nitny vazany.
. Druh §vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.
5

1. Slozit a urovnat podsivkovy ZD licem k sobé podle nastiihta v dolnim
okraji a prupichu v misté pasového odsevku.

| 3. Smeér $iti: od nastiihu v dolnim okraji, pokracuje kolmo na uroven prupichu
l v misté pasu a od tohoto mista se odsiti odsevku zuzuje a kon¢i 20 mm nad

. Dodrzet soumémost umisténi a velikost pasovych odSevki od stfedového




TECHNOLOGICKY LIST é. 42

Ptezehlit pasové odSevky podSivkového zadniho dilu.

operace

¢. 50

Nazev operace:

Pozadavky kvality:

1. Pripravit podSivkovy ZD.
2. Polozit podsSivkovy ZD na zehlici stil rubem nahoru.
3. Urovnat podsivkovy ZD v misté pasovych odSevku.

4. Prezehlit pasovy odSevek ZD smerem ke stfedovému Svu podsivkového ZD.

rub

! Kontrolni body:

!

li 1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, elektricka zehlicka.
i ] 2. Piezehlit odSevky bez vytazeni, zavall apod..

[ a—

|

I
! i podsivkovy ZD -
|




TECHNOLOGICKY LIST é. 43

Nazev operace:

Sesit bo¢ni kraje podsivkového piedniho a zadniho dilu s vynechanim montazniho otvoru pro
obraceni vesty v levém bo¢nim $vu a se sou¢asnym vsitim rovného pii¢ného zahybu.

operace

¢. 52

10 mm

=1 !
I
I
1
v 2
- 4 g
HNg
podsivkovy
PD - rub

podsivkovy ZD

Pozadavky kvality:

1. Pripravit podsivkové predni dily a podsivkovy zadni dil.

zaroven, tolerance = 1 mm.

5. Sesiti provadét po PD.

2. Slozit podsivkové ptedni a zadni dil licni stranou k sobé boénimi okraji

3. Dodrzet navaznost predniho a zadniho dilu v dolnim a praramkovém okraji.

4. Sesit podsivkovy predni a zadni dil v boénich krajich se sou¢asnym odsitim
prezehleného rovného pricného zahybu v prsni ¢asti podsivkovych PD.

10mm 6 gmgr siti: levy botni Sev - od dolniho okraje s vynechanim montazniho
otvoru pro obraceni vesty v délce 100 mm po praramkovy okraj, pravy
i it boéni Sev — od praramkového okraje po dolni okraj.
' w
: 7. Sife Svu: 10 mm + 1 mm.
T & ;
Kontrolni body:
podsivkovy
PD - yub i 5 - 1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.
/ 1k H 2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.
2 o —
'% I /// g %E 3. Druh §vu: hibetovy Sev.
//////( * E% E 4. Hustota stehu: 5 stehd/ 1 cm.
. E E I 2 ::g 2 5. Sesiti §vi provést bez zahybu nebo zavalu.
E e 6. Nevytahovat Svy pii Siti.
S a




TECHNOLOGICKY LIST é. 44 operace

Nazev operace:

Piezehlit podSivkové bo¢ni Svy.

¢.53

T —

podsivkovy
ZD - rub

l

podsivkovy
PD - rub

N\

Pozn.: prezehleni levého boéniho
§vui pfes vynechany montazni otvor

Pozadavky kvality:

1. Polozit podsivkovy trup na zehlici stl rubni stranou nahoru.
2. Urovnat bo¢ni $vy podsivkového trupu.
3. Prezehlit §vové zalozky sesitych bo¢nich §vii smérem do podsivkového ZD.

4. Prezehlit Svovou zalozku u levého bo¢niho Svu i pfes vynechany montazni
otvor.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal s Zehlifskym ramenem, elektricka
zehlicka.

2. Prezehleni §vu provést bez nezadoucich zahybu nebo zavalu.

3. Nesmi dochazet k proznaCovani piezehlené Svové zélozky na licni stranu.




TECHNOLOGICKY LIST é. 45 operace

Nazev operace:

Sespendlit pods$ivkovy trup s povrchovym trupem. ¢ 55

Pozadavky kvality:

1. Pripravit podsivkovy a povrchovy trup.

2. Slozit povrchovy a podsivkovy trup licem k sobé tak, aby pfedni, dolni a
pruramkové okraje trupt lezely zaroven, tolerance = 1 mm.

3. SeSpendlit povrchovy a podsivkovy trup Spendliky.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.

podsivkovy PD -
rub

2. Dodrzet pfesné polozeni trupli na sebe.

—l .

podsivkovy ZD - rub

AN |




TECHNOLOGICKY LIST é. 46 operace

Nazev operace:

Predsit pfedni vystfihovy kraj a krajovy svés piedniho dilu, dolni kraj piedniho a zadniho dilu, t. 56
pruramkovyv kraj predniho a zadniho dilu na stroji s ofezem, kontrola predsiti.

10 mm

e
ey

podsivkovy ZD

- - rub @

b N |

podsivkovy
PD - rub

Pozadavky kvality:

1. Pripravit seSpendlené trupy vesty.
2. Predsit kraje vesty na stroji s ofezem.

3. Smer Siti: pfedni vystiihovy kraj PD, krajovy sves PD, dolni kraj piedniho a
zadniho dilu a od stfedového $vu ZD postupovat stejnym zptisobem jen v
opa¢ném sméru. Samostatné piedsit priramkovy kraj predniho a zadniho
dilu.

4. Sife §vu: 10 mm + 1 mm.

5. Piedsiti kraji provadét po podsivkovém trupu.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj s ofezem.
2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh $vu: hibetovy Sev.

4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.

5. Dodrzet navaznost bo¢nich 8vu a nastfiht v priramkovém okraji pii
predsivani kraja vesty.

6. Predsiti provést bez vytazeni nebo navolnéni.




operace
¢. 57

TECHNOLOGICKY LIST é. 47

Nizev operace: Vyjmout $pendliky, né¢kolikrat nastithnout $vové zalozky praramki, sestithnout rozky predsitych
~  piednich kraji.

Pozadavky kvality:

1. Vyjmout Spendliky.
2. Nastiihnout §vové zalozky priaramku predniho a zadniho dilu vesty.

3. Provést 8 nastiiht Svovych zalozek priramku predniho i zadniho dilu.

4. Sestiihnout rozky predsitych piednich kraja.

w‘-\-—--l—-—-""‘-- II.-"III

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.

o 2. Sestiizeni provadet ostrymi niizkami.

podsivkovy ZD PD - rub 3. Nesmi dojit k poruseni stehové tady pii nastiihovani Svoveé zalozky
20 priramku a sestiihovani rozku predsitych kraju.

oo




operace

TECHNOLOGICKY LIST é. 48
¢. 58

Nazev operace:

Rozzehlit Svové zalozky predsitych prednich kraji vesty.

podsivkovy
ZD - rub

o G

-

Pozadavky kvality:

_—
" f'} 1. Pipravit piedsitou vestu.

\ ’4‘0\ 2. Rozzehlit §vové zalozky predsitych pfednich kraji ( predni vystiihovy kraj,
\ P;g“ k";"" / krajovy svés PD, dolni kraj PD a ZD ).

\ ru

é”

4
L

NS

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stl s Zehlifskym ramenem, parni zehli¢ka.

2. Rozzehleni provést bez nezadoucich zahybt nebo zavali.

AN |




TECHNOLOGICKY LIST é. 49

Nazev operace:

Obratit vestu na licni stranu otvorem v naramenicich a prikréniku zadniho dilu, vymnout rozky.

operace

¢. 59

povrchovy ZD
-lic

Pozadavky kvality:

prikrénikovém okraji ZD vesty.
povrchovy PD -
lic

Kontrolni body:

% 1. Typ vyrobniho zafizeni: pracovni stal.
2. Pozor na vytaZzeni naramenicovych kraju.

1. Obratit pfedsitou vestu na licni stranu otvorem v naramenicovych okrajich a

2. Vymnout rozky piedSitych prednich kraji do pozadovaného tvaru.




TECHNOLOGICKY LIST é. 50 operace

Nazev operace:

Prezehlit predsité kraje vesty s vytvoienim vypustky z povrchového piedniho a zadniho dilu, £ 60
prezehlit rovny pifi¢ny zahyb na podSivkovém piednim dilu.

Prg

w7 Lo
AL r gt\(? ’ ’ ?“St\oj
}g{i‘e ‘1??\‘ \g“e\'?
=
podsivkovy
podsivkovy ZD PD - lic
- lic
<

Pozadavky kvality:

1. Prezehlit predsité kraje vesty s vytvorenim vypustky z povrchového
pfedniho a zadniho dilu.

2. Smeér piezehleni: pfedni vystiithovy kraj PD, krajovy sves PD, dolni kraj
pfedniho a zadniho dilu a od stfedového $vu ZD postupovat stejnym
zpusobem jen v opacném sméru. Samostatné piezehlit pruramkovy kraj
pfedniho a zadniho dilu.

3. Sife vypustky: 1 mm.

4. Prezehlit rovny pricny zahyb v prsni ¢asti podsivkového PD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil, parni zehlicka.
2. Dodrzet rovnomérnou §ifi vypustky u vSech pfedsitych kraji vesty.
3. Nevytahnout nebo jinak nedeformovat predsité kraje vesty.

4. Provést kontrolu §ife naramenic PD 1 ZD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 51 operace

Obratit zadni dil vesty do rubni strany, sesit vestu v naramenicovych krajich se sou¢asnym predsSitim L 61
prukrénikového kraje zadniho dilu, nékolikrat nastithnout §v. zaloZzky prukréniku zadniho dilu.

Nazev operace:

Pozadavky kvality:

1. Obratit ZD vesty do rubni strany otvorem v naramenicich a prikréniku ZD
(ptedni dily vesty zastavaji obraceny na licni stranu).

2. Vlozit naramenici PD mezi povrchovou a podSivkovou naramenici ZD tak,
ze okraje naramenic lezi zarover, tolerance £ 1 mm.

. Sesit pravou naramenici predniho a zadniho dilu, v pokraCovani predsit
prukrénikovy kraj ZD a dale sesit levou naramenici pfedniho a zadniho dilu
se zalozenim §v. zalozky priramku ZD smérem do podsivkového ZD.

(5]

_Sife $vu: 10 mm + 1 mm.,

[V I N

. Nastiihnout §vové zalozky prikréniku ZD.

=)

. Provést 4 nastiihy §vové zalozky prikréniku ZD.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: jednojehlovy Sici stroj.

2. Druh stehu: 2 — nitny vazany.

3. Druh §vu: hibetovy Sev.

podsivkovy podsivikovy
PD — lic PD — lic 4. Hustota stehu: 4 stehy/ 1 cm.
(je viozen mezi podsivkovy a (je vlozen mezi podsivkovy a 5. Dodrzet soumérnost a délku naramenic.

povrchovy ZD) povrchovy ZD)

6. NastiiZeni provadét ostrymi ntuzkami.

7. Nesmi dojit k prostiizeni stehové rady pii nastithovani Sv. zalozky
prikréniku ZD.




TECHNOLOGICKY LIST é. 52 operace

Nazev operace:

Obratit vestu na licni stranu vynechanym montaznim otvorem v levém boc¢nim $vu podsSivkového .62

zadniho dilu, zapravit otvor pro obraceni vesty v levém bo¢nim Svu oboustranné lepici miizkou.

podsivkovy ZD

- lic

podsivkovy
PD -lic

Pozadavky kvality:

1. Obratit vestu na licni stranu vynechanym montaznim otvorem v levém
bocnim $vu podsivkového trupu.

2. Zapravit vynechany montazni otvor v levém bo¢nim Svu podsivkového
trupu oboustranné lepici miizkou.

3. Oboustranné lepici miizka je vlozena mezi prezehlenou §vovou zalozku
levého bocniho $vu podsivkového trupu v délce vynechaného montazniho
otvoru.

4. K zapraveni montazniho otvoru v levém bo¢nim $vu prostiednictvim
oboustranné lepici mfizky dojde po piezehleni zehlickou.

Kontrolni body:

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stal, parni zehlicka.

2. Nesmi dojit k proznaceni mfizky na licni i rubni stranu vesty po zapraveni
montazniho otvoru v bo¢nim §vu .




TECHNOLOGICKY LIST é. 53 operace

Piezehlit prikrénik zadniho dilu s vytvoienim vypustky z povrchového zadniho dilu, piezehlit 563
naramenice z licni i rubni strany vesty.

Nazev operace:

Pozadavky kvality:

1. Prezehlit prukrénikovy kraj ZD vesty s vytvorenim vypustky z povrchového

ZD.
z 2. Sife vypustky: 1 mm.
2 3. Prezehlit naramenicové $vy z licni i rubni strany vesty smérem do ZD.
-.»;‘ ) )
podsivkovy PD ) podﬁn’kcrn;v PD
- lie @ - lic

N

\ —

\ 4

Kontrolni body:

podsiviovy ZD - lic

1. Typ vyrobniho zafizeni: zehlici stil s zehlifskym ramenem, parni zehlicka.

2. Vytvorit pfezehlenim rovnomérnou §ifi vypustky.

3. Prezehlit naramenice bez zavalu nebo zahybu.




