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PouZité znaky a symboly

NBT 4/55 - stiéastny ihlovy tkaci stroj urfeny k adaptéeii
NBT-ELS - zadaptovany tkaci stroj NBT
ELS - elektronické zariadenie na vzorovanie osnovou
- uhol medzi reamenom péky a kladidkou [O]
8,-8;¢ - dlZky ramena pdk 1-16 [ mm]
b - vzdialenost kladilky od bodu otdlanis pdky [mm]
¢ = vodorovné vzdialenost medzi bodom otddanis péky a bodom
otddania pre3lupného vélca [ mm]
d - zvislé vzdialenost medzi bodom otdlania pédky a bodom
otéfania pre3lupného vélca [mm]
r - polomer kladilky
rgp- maximdélny polomer &lénku retaze pre pohyt listov [mm]
rlp- minimdlny polomer &lénku retaze pre pohyb listov [mm]
- uhol medzi maximédlnym & minimélnym zdvihom ramena péky [°]
- kon3trukény uhol viz. obr., 4,5 [°]
= uhol medzi kladilkou & spojnicou bodov otddanis [©]
n,=n,c -zdvihy jednotlivfch listov [mm]
21,2 ~ zdvih noZov [ mm]
- uhol medzi maximélnym e minimélnym zdvihom remena péky
15 a 16, ktoré uZ ovlddaju noze [°©]
- uhol medzi kledilkou pdk 15 a 16 a spojnicou bodov otédda-
nia [°]
r, - minimélny polomer &lénku retaze na ovlddanie rnozow [ mm]
r, - maximélny polomer &lénku retaze na ovlddanie noZov [mm]
- uhol po oprave zdvihu [°]
ry, = Dinimélny polomer po oprave zdvihu [mm]

J - polet strojov, ktoré obsluhuje 1 pracownik




s = polet smien

t,- teoretickj vyuZitelng pracovné doba [hod]
& - nutné prestojové Zasy [hod]

p- percento vyuZitia stroja [%]

Py- produktivita préce za 1 den [ m]

P~ produktivita prace za 1 rok [m]

Vn - uyrobné néklady za 1 rok [KZs]

vn - vyrobné néklady ma 10COm stuhy [K&s]
T - trzba za 1 rok [K&s]

Zi - zisk za 1 rok [K&s]

e - podet chodov stroja

n - otélky stroja [ot.min-l]




1, GVOD

Textilie a vyrobky z nich sd nepochybtnec Jednou z naj-
potrebnej3ich lTudskych potrieb. Textilny priemysel Jje velmi
&lenity. Je to spdsobené pomernou zlozitostou celého techno-
logického procesu.

Stuhdérska vyroba je Zpecializovanym odvetvim tcxtilnéno

priemyslu. 04 pracovnikov v stuhdrstve sa nozaduje jednak dob-
ry prehlad o textilnej vyrobe, jednak schopnost aplikovat vo
svojom odbore poznatky z ostatnych odvetvi textilne] vyroby.

Stuhdrska vyroba v 8SSR je v sulasnej dobe zallenend v
oborovom podniku Pletiarsky priemysel so sidlom ¥ Pisku a
sustreduje sa vo dvoch nérodnych podnikoch:

- zévody S. Kostky Neumana ne. p. V Krnove
- ne p. STAP Vilémov

Zadiatky tovérnej vyroby stuh na uzemi CoSR siahaiu az
do rokov 1897 a to nemeckym tovérnikom Rudolfom Froweinom. 2
Seskych zakladatelov stuhérske vyrcby su zndml Ekduard Zizka
s Jozef Nemajer, ktori zahéjili vyrobu stih v Dobruske, dnes-
nom n. p. STAP 08. Potom vyroba stuh prechédzala rodznymi vyvo-
jovymi etapami. V tzv. 1. etape znérodnenia od 1. 1. 1946
vznikol stuhérsko-prymkérsky podnik "Z&vody stuih a prymkov
n. p. v Krnove" - dne3%né Zévody S. K. Neumana n. De
V tzv. 2. etape znérodnenia po februdri 1948, presne 4. 5e
1948 bol vytvoreny STAP, spojené zavody ns stuhy n. p. so sid-
lom v Dobrudke. V roku 1947 bolo sfdlo podniku premiestnené do
Vilémova. Od tohoto okamihu zadal podnik kré&cat cestcu nldno-
vitého socialistického hospodérenia.

0d 1. 1. 1985 mé n. p. STAP 9 zdvodov s podnikovym ria-

ditelstvom vo Vilémove. Usem z&vodov sa zaoberd samostatnou




vyrobou stih a zdvod 07 vo Velkom Senove sa zacberéd vyrobou
a modernizdéciou stuhédrskych stavev,

Vyvo] zacal od stavov Savrer,ktoré boli zavédzané okolo
roku 1952. EBoli to ¢lnkové tkacie stavy 24 B a o0 E, ktoré do-
sahovali 300 - 700 ot. . min.—l. Potom sa zadall zasvéadzat sta-

vy firmy MUller a to NA, ktoré dosahujd 7C0 - 80C ot. . min.” L.

Dnes 2 ~ 6-chodé ihlové stavy firmy Muller a Bonas dosahuju
okolo 2 0OCO ot. . min.—l. V roku 1961 uzavrel n. p. STAP koo-
perainu zmluvu s firmou Muller a ihlové stavy NET 4/55 si vy-
rébas sém.

Rozvo] v dalSom obdobi sa bude uberal rozvejem minizakd-
ru s firmou Muller. Je to z d6vodu Uspory devizovych prostried-
kov a 1 preto, Ze v roku 1960 bclo vyrobenych 16,z mil. m stidh
na zakdroch a v roku 1962 to beolo iba 15,5 mil. m, &iZe vyrcba

na zaxkéroch poklesla.




2. POUZIVANE SYSTEMY FLEKTRONICKEHC RIADENIA OSnOVY -

- SVETOVY TREND

Riadenie osnovy bolo zalozené nz kartcvem systéme. Lk3te
aj dnes s2 vyrdbajl tieto dvojzdviZné Zzkéry naor. firmami
Grosse a Bobbio. U nés sa tieto Zakéry riasdené kartami vyré-
bali v Lomnici nad Povelkou a dodnes sa na nich vytkéveju rdz-
ne vzoroveé stuhy. Elektronicky programovetelné zakary sa vlast-
ne cobjavili az na ITiE 83 a miniZaxdry v r. 1481 na vystsave
firiem Muller a OMM /Menegatto/ vo Wuppertale. Na vystave
ITMA '83 najmodernej:ie stuhérske ihlové stavy vystavovali fir-
ny Bonas, OMM, Muller.

V oblacsti elektroniky, menovite elektronickych Zaké&rov,
programovanych zariadeni, registrécia produkcie, vridtane vyhod-
nocovania produkcie na 60 - 1 COO registralnych miect predstih-

la firma Bonas firmu Muller.

Elektronicky vzorovaci systém CAPS pre prendSanie vzorov
mhZe pracovat Jednak fotografickou cestou prendl3anim zo vzor-
nice, alebo priamo televiznou kamerou na farebni obrazovku.

D=T30ou prednostou elektronického systému Je schopnost
poditala registrovat Udaje z monitoru do politada podla Jed-
notlivych pracovidt /efektivnost, ¢isla zdkaziek, podty utku
. cm-l, vypodet &istého pracovnéno ¢asu a pod. /. Vyhodnocuje
dalej prestojové hodiny, prethy osnovnych, udtkovych niti, do-
bu potrebni na opravy a nastavenle stroja, vietky potretné uda-
je, ktoré odstranuju akékol'vek manipula&né operdcie a ddvaju
perfektné podklady k vypoltu miezd, registruje vSetky zédkazky

v rozsahu 65 - 1 000 praccvnych miest,




DaYrie prednosti elektronickych zekérovych strojov fir-
my Eonas z 3. série Jje Zakérovy stroj vybaveny 56 alebo 51c¢
platinami /iUller max. 640/ pre tkanie atraktivnych atlasco-
vych etikiet.

Co do kvality tkanych etikiet dosahuju zakéry firmy Eo-
nas najlepsed kvality v porovnani so strojmi Multicolov fir-
my Muller,

Firma Bonas predviedla ne vystave daldie stroje 3. gene-
récie, ich prednosti spodivaju:

- Vv sgkrédteni stroja

- 2zjednodulené nastavenie stroja, velmi dobtry pristup k jed-
notlivym Castiam stroja

- poddvanie utkovel nite - s moZnostou na-tavenia za chodu
/uz méme i my/

Vykony sa pohybovali okolo 2 000 ot. . min. .

2. 2. Firma Qi Taliansko

Tieto stroje nedosahuju urovne firmy Muller a Eonas.
Stav typu bJL 2/80 so 64 platinami v kombindcii s listami s
elektronickym vzorovacim systémom - ako u firmy Muller.

Najlepdim kondtrukdéne spracovanym strojom tejto firmy Je

minizakdér so 64 platinemi a s elektrinickym riaienin,

2. 3. Pirma Miller - Svaj&iarsko

Tédto firma sz pri modernizéciil sustredila na tyo Nbi, 2z
ktorého Je odvodeny ved3i polet modifikéecif. rfeckrok i u tejto
najznémejse firmy stuhérskych stavov spociva v plnom nacade-
ni elektroniky, ktord zasiahla hlazavne do oblarti vzcrovania.

Firma vvvinula mikropoditacdovy programovy systém Mucomp, kto-
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ry umoznuje elektronicky zédznam vzoru a jeho prencsenie pria-
mo na Zakérovy stev. Okrem toho ponuka firma tiez Jedzoduchsi
& lecnej*i systém Muprog, ktory mozno pouZit pre priame prog-
ramovanie do stroja. U strojov pre hlaaky tovar Je systém Mu-
data, pomocou ktorého sa sleduje produkcia v Jednotlivych sme-
néch, pretrhy nit{, vvuzitie stroja a pod.
2.3.1.Flektronicky vzorovaci programétor MGCOMB
UmoZnuje prevedenie vzorov na elektronicky program pre
zakarové stavy firmy Maller. rostup tvorby vzoru pomocou toho-
to zariadenis Jje nasledujuici:
Zber dét - pomocou &idla zachyti po&itad potrebné t.iele a ulo-
z1 ich do pamati
- pri dalsom spracovani su farebné vzory opticky ¢i-
tané a vyhodnotené pocitafom s moZnostou korekcie
- na obrazovke sa objavi presny farebny zdznem zada-
nych vzorov

Spracovanie udajov

sl spracovévané automaticky, Je prevadzat
tieto operédcie:
- pomoccu jednoduchyeh prikazov umiestnit
potretné symboly /névod na pranie 2 osod./
- zvad3it aleto zmensit vzor na obrazovke
pre kontrolné udely
- otédcat alebo preklépat striedu vzorov
- automaticky opakovat ukondenie krajov
- automatiky podévat prikazy pre ostatné
funkcie - volba farieb
- Tubovolne doplnovat vzory
Predévanie udajov =~ predané a zostavené udaje su predanéd ria-

diacemu systému stroja. Spracovane vzory

...11...




mézu byt pre kontrolu zaznamenané graficky.
Realizécia udajov - risdiace zariadenie so vstaveaou pamatou
umiestené na stave umoznuie:
- snimat bezchybtne udale
- pri tkani korigovat chyty
- realizovat pokyn ku zmene
’rednosti tohoto systému:
- racicndlne, bezprecné nastavenle zakaroveho vzoru, odpeadne
préca s kartami
- nahradenie paoierovych kariet
- minimélna potreta miesta pre uchovanie vzoru
- rychla zd&mens vzoru
- moZnost korekcie pomoccu klédvesnice
Micomp obsahuje:
- pod&ital Apple III kapacity 256 kB z klévesnicou a kotudovym
poddvacim zariadenim
- &iernobielu otrazovku pre textové ddaje a faretnid pre vliast-
né spracovanie vzorov v rozsahu 30 nlatin
- Graficky tabulku 9CO x 60CC mm pre kreslenie vzoru
- Hard - visk SMB pre rychly pristup k informaciém
- Ciernobiely tisk

- disketa o kapacite 140 kB
2.3.2.0ikropocitadovy programovaci systém Muprog

Je urdeny pre zostavovanie vzorovacicn progratov pre ih-
ilove stavy - minizakdry. Tcto zariadenie otesahuje:
- priame klévescvé programoveacie zariadenie, ktoré umoznuje
- jednotné zadanie prozramu a funkcle do sy=temu Muprog -
- malé rozmery, hmotnoest, vhodné pre prencené pouzitie

- priame pripojenie na stav

..12..




- gkupinové programnovanie osnovnych vzorov

- dva spbdsoby zrudenia programu

- automatické prendianie programu

- 2z RAM do zdsobniku Fprom a otrétene

- z RAM ku kazete a obréatene

- zo enimacieho zarisasdenia v z&sobniku

- vymazanie tkanych bodov atd.
Zariadenie otbsahuje pristroje pre riadenie a archivivar.e pros-
roi;u pomocou kazety. Kazetovy pristrc sa pripojuje priamo na

-1

stroj. Rychlost prenosu asi 50 utkov . s
- zdsobnikovy modul umoznuje prenos dét zo zékladného riadia-
ceho pristroja vo zdvojenom prevedeni s kapacitou 2 0CO -

- 4 CO0 utkov

- zékladny programovy pristroj_ ide o ustrednu Jednotku pre
externd programovui stanicu s oripojkou pre v3etky popisané
pristroje s kapacitou 4 000 Utkov

- 8itacie _zariadenie Je urdené pre dve funkcie, kopirovanie
diernych 3titkov a ¢itanie zo vzornice
Zariadenie Je spoJené s klévesnicou a vybavené nastavitel-
nym posuvom papieru.
denia Jje na vysoke] technickej drovni. rProgramovenie sa ore-
védza pomoccu poc¢itala s obrazovkou, pre kontrclné ulely Je
mozno vytisknut kontrolnu patronu. Udaje & opakované vzory
mbzu byt vymazané.

Signédly z tohoto systému Muprog idd ne vstupy elekiromagnetov

zariasdenia FLS takisto firmy Muller.

-13-




2.3.3.Popis zariadenia ELS

Toto zeriadenie KLS ném zabezpeduje prevod elektrickych
signdlov - prikazov na mechanické pomocou elektromagnetov, za-
rézky & platin. ELS - elektronické riadenie niteniek, Jje za-
riadenie ktorym mozno riadit elektronickv maximdlne <8 nite-
niek. ELS je mozno pouzit v 3 variantzch:

- DHO - dvojzdvizny na otvoreny preslup
- DHC - dvojzdvizny na stTah

- EH - Jjednozdvizny
DHO - Dvcjzdvizng systém_na otvoreny /plny/ preSlup

Systémom DHO moZno riadit 14 niteniek /pre kazdu su ¢
magnety a 2 platiny/. Platiny sa pohénaid nozmi I, II,
ktoré sd pohénané bud retazou alebo valkami. Je mozno
pouzit Tubovolné vazby pri plnom vykone stroja /1/1;
2/1; 3/2; 4/4 atd/. Tento systém je na obr. 1.
Princip &innosti:
Dvoma platinami Pl a v2
a 3ndrou vedenou cez od-
pruzenu kladku s& ovléda
pre kazdy chod l-zdvizna

3ndra s nitenkou = 1 risg-

diaca funkcia. Dva noze
N I, N II pracuju proti-
chodne v pomere 1/1 syn-
chronne s predlupnym za-
riadenim. Prevzatie pri-
kazu pre buddci krok Je
mozné len ak sd noZe v

krajnej polohe.




N{tenke méZe zostat v hornom alebo v dolnom preslupee.

Priklad &inncsti Jje na obr. 2

A: Magnety /M1 a M2/ su nabudené, platiny Pl a P2 sa pohytu-
34 spolu s nozmi N I, N II, nitenka zostédva v spodnom prel-
lupe

B: Magnet M1 nie je nabudeny, nlatina Pl zostane dole, Hlati-
na P2 tude nozom & 1II stiahnutd, nitenka sa zdvihne

C: Magnety Ml a M2 nie su nabudené. platina ¥l a rc zoctéva

dole, nitenka zo=téva hore

OBR. 2

—— o — — o - o o one a— — - i m— om— —

Systémom DHC moZno riadit 28 niteniek /1 nitenka = 1 mag-
net a 1 platina/. NoZe sa pohybujd na rozdiel od zariade-
nia DHO subezne. Nitenky mbdZu byt stéle len v hornom pre-
%lupe a mbdzZu byt spustené do dolného pre3lupu vidy len

pre 1 utek. Z toho vyplyvaju pouZite vazky.

Vazba = Pravy podet utkov /osnocvnych vaznich bodov/
1 utek

-15-




DHC s= prevazne pouZiva ku tkaniu popruhov a dutinovych stun.
Pouzité vazty 1/1, 3/1, 5/1, 7/1 atd. Tento systém Jje na obr.3
Princip &innosti:

Kazdd nitenka N1 je spojend

s Jednou platinou Pl. Uba no-
Ze sa pohybujud sidbezne a syn-
chronne s preslupnym zeriade-
nim. Prikaz pre buddci Gtek

v

mbéze byt dany len vtedy, ked

st oba dole. Ak st nozZe dole

su nitenky hore. Tymto zaria-

denim moZno tkat len vyrobky

s8¢ vzoroem na lici.

CBR.3

EH_-_JednozdviZny systém

Systémom tH moZno riadit 28 niteniek /lnit = 1 magnet
a 1 platina/. rohdna sa 3peciélnou vadkou alebo &pecidl-
nou retazou, maju na obvode & zvySenych e & znizenvch
niest. Zariadenie ¥LS preto pracuje pri Jjednozdviznom
systéme dvakrdt rychl:3sie nez tkaci stroj. MoZzno nim
tkat Tubovolné vazby.

Princip &innosti:

Je rovnaky ako u systému DhC.

_16_




U systému DHC a EH pracuju tkacie lisy vzhladom k vadkém nega-
tivne, t. J. zvyZenym miestom vedry =d stahované. wWaproti to-
mu riadenie niteniek ELS Je pozitivné t. j. zvySenym miestom
vaCky su zdvihané. Vzhladom na toto Je treta vadky pre :LS =
retaz pre tkacie listy vzéjomne pooto&it. Systém Muoprog a za-
riadenie kLS sa bude montovad! na ihlovy stuhdrsky stro: wBT,
ktory sa sdéasne vyréba v n. p. STAP 2 na ktorom budd uréité

konsStruk¢né a funkiné zmeny.
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3.Popis dtvorchodého tkacieho stroja NBT 4/55

Stroj NBT 4/55 je stuhérsky ihlovy tkaeci stroj pre rdzne
druhy materidlu. Je 3tvorchody tzn. ze tké 3tyri rovnaké stuhy
maximélne] ¥irky 55mm sulastne. Zrovnanie stuh Jje do roviny.
Hustota utku Je 3—33dtkov.cm—l.Elektricky vykon motora Je 1,5kW.
Otédky stroja si 1200-22000t.min™*. Provozné otétky s okolo
l500ot.min’l. MoZnost regulécie varidtorom, podla pouzitého
tkacieho materidlu. MoZ%nost volby véazby a vzorovania Je pomocou
Sestnéstych listov a vzorovacieho retaza. Vzorovat ca d4 maxi-
mélne 48 utkov, u predlZeného raporiu je to asi 400 utkov.
Osnovu je moZno navijat na osnovny val, ale ju moZno brat pria-
mo z cievodnic. To si vyzaduje ku kazdemu stroju cievo&nicu.
Hotové stuha sa nenavija na vél ale padéd rovno do zésobniku.
VzhYadom k tomu, Ze pri tkani prirodnych materié&lov doch&adza
k zandSaniu stroja drobnymi Ciastoclkami z tohoto meteridélu, st-
roj je vybaveny ofukovacim zariadenim o vykone O,L8kW a odsé-
vacim zariadenim o vykone O,3kW.

Kinematickd schéma Je v prilohe 1.

Pohon je zabezpedeny od elektromotora cez meniteiny prevod va-
rigtora 1. OtééKy na predlohovom hriadele 10 sa pohybugd v roz-
medzi 1200-22C00t.min~t. Cd predlohoveého rriadela, na ktorom

Je kotué na ruéne opretolenie stroga 2 Je pchénany nriadel me-
chanizmov 9 prevodom 1:Z2. Dalej Je pohénarié od predlohového
hriadeia odtahove zariadenie stuhy 3, ktore riadi anustotu utku.
Prediupny valec L4 Je pohénany od prediohového hriadela ozube=-
nym remenom 12 prevodom 1:0,88 a ozubenym prevodom so Sikmym
ozubenim 13 prevodom i:4,5. Vysiedny prevod medzi predlohovym

hriadelom a2 pre3lupnym vélcom je 1:i4. 064 predlohoveého hriadela
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Je eBte zaisteny pohon na predlohovwy hriadel podavada nite 15

a odtialto je pohon olejoveho &erpadia 5 a pcdavada Utku a zé-
chytnej nite 6. 0d hriadela mechanizmov cez kludovy mechanizmus
11 je pohdnany hriadel paprsku prirazu 8.

0d hriadela mechenizmov si pohénané dve tvecrové valky. Jedna
zabezpeduje pohyb Utkovej ihly a druhé pokyb zéchyinej jhly.
Preslup zabespeduje 16 listov 17, ktoré sui cez péku 16 riadené
vzorovacou retazou. Tah iistov je pomocou sruZin spodny. Pomo-'
cou retaze je list zdvyhany a stahovany Jje pruZinou. Namiesto
vzorovace] retaze m8zu byt pouZité i valky pre jednoduché vaz-
by. Odtah stuhy Jje zabezpeleny odtahovymi vélcami, kKioré su
regulované reguldtorom odtahu. Timto regulétorom sa déd regulio -
vat v rozsehu 3 - 33ﬁtkov.cm-l. Regulovanie sa prevédza vymenou

ozubenych kolies.

Kinematické schema reguldtora je na obr. 4.
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Regulédtor je pohénany od predlohového hriadels ozubenjym reme-
nom 3, dalej cez kuZelové sukolie 1 a Snekovy prewcd 2.
Tymito prevodmi sa zmen3ujd oté&lky pevnym nemenym prevcdom,.
Tieto prevody su umiestnené v jednej skrinke. Ostatné prevody
si umiestnené na povrchu tejto skrine =a proti prachu chréne-
né snimatelnym krytom. Dalej je moZné pomocou vymenitelnych
kolies 4 & 5 menit otddky a tym i hustotu utkov. Ot4&ky sa da-
Ju e3te menit zmenou ozubenych kolies 6 a 7. Na rozdiel od
kolies 4 2 5 u kolies 6 a 7 nemusime dodriet osovi vzdialenost.
Z ozubeného kolesa T sa otd¥ky prenédaju na kolo 8, ktoré je
na jednej hriadeli z odtahovym vélcom 9. Tieto vélce si na st-
roji Styri.

Utkové nit sa odvija z kuZelovwych cievok cez brzdidky
a podavad utku k Utkovej ihle. Pretrh niti je sledovany elek-
tricky e okamZite pri pretrhu sa stroj zastavuje.
Rozmery stroja su vy8ka 1600mm, 3irka 875mm, dYZka bez cievo-

¢nic 920mm. Ro&né produkcia strojov NBT v n. p. STAP je 60kse
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4,Uprava stroja NBT na stroj NBT=-ELS

Vzorovacie zariadenie ELS sa mé namontovat na tkaci ih-
lovy stroj NBT 4/55. Preto treba upravit tento tkaci ihlovwy
stroj. Uprava sa tyka pohonu noZov, upravou pre3lupu a pri-
spdsaobenie stroja NBT tak, aby sa dalo zariadenie ELS namon-
tovat na tento stroj. I toto zariadenie ELS treba upravit.
Uprava zariadenia ELS je wyrieS8end v diplomove] préci V. Krap-
ku 1985,

Pohon noZov zariadenia FLS Jje odvodeny od vwzorovacieho
valca stroja NBT cez upravené vzorovacie retaze alebo vadky,
dalej cez dve najdlhdie péky &islo 15 a 16- tzn. namiesto pos-
lednyeh dvoch listov. Kondtrukdny a zdroven i funkdny ndvrh
tohoto pohonu je vidiet na zostave KIS-054-P1, ktord Je v pri-
lohe. Nitenky pre vzorovanie osnovy su umiestnené v 3tyroch
raddch po siedmich v predne] &&sti pre3lupu v priestore listov
¢islo 1,2,3 &o Jje widiet na obrézku preslupu v prilohe 2,

Na inovovanom tkacom stroji NBT-ELS ndm zostane k dispozieii

11 listov.

Pre sprévny chod zariadenia ELS musime splnit niekolko
poziadaviek kladenych na pohon noZow.

l. Zdvih noZov musi byt taky, aby osnova riadenéd nitenkami
mala uhol pre3lupu ako osnova riadend listami, alebo i vad-
8i. Je to z toho dbvodu, Ze tkacia rovina a celd hlava
s prirazom a ihlami ostédvaji nezmenené.

2. Moznost menit pohyby noZov bud subeZne alebo protisubeZne.
Je to z toho dévodu, aby sa dali pouZit vSetky systémy
FLS-EH,DHC,DHO viz. kapitola 2.3.3.
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3. NoZe sa musia pohybovat v zadne] &dsti preslupu, pretoZe

v

predne]) ¢astli Jje hlavné vzorovacie zariadenie - 28 nite-

niek pomocou ktorych je mo% > wvzorovat v rozsahu bud 14 os-

novnych niti{ alebo 28 - podla systému ELS.

4.1l.Splnenie poZiadavku 1

4.1.1.Urdenie velikosti zdvihu niteniek

Nitenky sd namontované v priestoru prvych troch listov.

Usporiadanie je schématicky vidiet v prilohe 2. Aby bol zacho-

vany minimdlny uhol pre3lupu, treba vychddzat zo zdvihu na tre-

tom liste. Tento list ako aj ostatné su pohsnané od pre3lupné-

ho valca pomocou vwzorovace] retaze cez pédku.

Schématicky je toto usporiadanie vidiet ne obr.5. Musime vypo-

¢itat zdvih na pdke a to Je vlastne aj zdvih listu.

1

2
3
4

péka vo vrchne] polohe
péka v spodneJ polohe
bod otéfania péky

bod otéddania pred3lupného vélca




Rozmery sudiastok su z vykresovej dokumentdcie stroja NBT.
L= 45°

a3 = 121, 7mm

¢ = 15,5mm

d = 87,5mm

r = 20mm

=45, 2mm

=61,2mm

b = 5lmm

Zdvih ny vypoditame podla obr.5:

Y s NN . N
sin > = T == ny = 4.83.51n—§— (1)
A . T -
T-X-ﬁ-{—&—_z (g)

Uhol T vypoditame z konStrukénych udsjov:

tef= (3)

Uhol d urdime z kosinusove] vety:

(r2p+ r)2= e%+b°=2.e.b.cosd
S ez+b2-(r2p+r)2
cosd = >.e.0
J e2+b2—(r2p+r)2
= arc coe —x—g (4)
Vzdialenost e vypolitame:
€2 = 02+d2 = e = C¢+d2 (5)

Dosadenim vztahov (3) (4) (5) do vztahu (2) dostaneme uhol% afd:

c2+d2+b2-(r2 +r)2 o .
Jg—-= X +arc cos s D - arc tg - - =
2.Ve+d? .b
Lo = 9,422° = 9° 257 = 18° 500
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Dosadenim uhlu.Jg— do vztahu (1) dostaneme zdvih ny:
ny = 39,84mm

Této hodnota je pre nds smerodatnd pre vypodet rozmerov &lan-

ku retaza alebo vadky / osem &ldnkov retaze tvoria vlastne

valku /. Vzhladom k tomu aby sme mohli nakreslit pre3lup v pri-

lohe 2 vypoditame e3te zdvih na liste dislo 16 dosadenim

do vztahu (1) .

856 226, 3mm

Ne

74 ,09mm

4el.2.Vypolet maximélneho a minimélneho polomeru &lénku

retaze

VypoCet tychto polomerov vychddza zo zdvihu tretieho
listu ni, ktory sme uz v kapitole 4.1.1 vypo&itali. Musi pla-
vit, Ze minimdlny zdvih noZa Z5 Je taky velky ako zdvih tre-

tieho listu n, na stroji NBT 4/55
]
ny =z,

Vypolet vychddza z obr.b6




Polomery vypol{tame podla kosinusove] vety:

(r1+r)2= b2+e2-2.b.e.cos@£'-ﬁﬁ

ry =\/%2+e2-2.b.e.cospﬂ -ﬁ;;-r (6)
(r2+r)2= b2+e2-2.b.e.cosd:

r, fy/b2+92-2.b.e.cos;;1—r (7)
heprg o -4 o)
sin J%L = 22 = ‘g” = arc sin—%g (9)

Po dosadeni do wztahu (9) dostaneme uhol f% :

B = 5,05° = 5° 2

Po dosadeni vztahov (9) a (3) do vztahu (8) dostaneme:

dy = arc tg ‘%‘ + —%— + arc sin Eg— -4
Po &iselnom dosadeni a vypoditani:
d, = 60,09°
Zo vztahu (5) po Ciselnom dosadeni dostaneme:
e = 88,8mm

Po dosadeni do vstahov (6) a (7) dostaneme polomery &ldnkov

retazi:
ry = 48,28mm
r, = 57,26mm

Pre sprdvnu funkciu zariadenia ELS Je potrebné, aby sa

v spodne] &dsti platina dostala o 2mm dolu ako vidiet z obr.7
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PLATINA ]

+ PAKA

ELEKTROMAGNET

“0s

CBR. 7

Je to preto, aby elektromagnet nemusel silou magnetizmu
- ktoréd sa od magnetu zmenduje~ prekondvat silu pruzinky.
Platina, ktoré sa pohybuje spolu s noZom vytladi zdpadku
a péku proti pdsobeniu sily pruZinky. Ked Jje v elektromagnete
signdl, tak pdka ostane pritazend pdsobenim sily elektromagne-
tu, ktord musi byt vaddia ako sila pruzinky. Zépadka nezapadne
do vyrezu a platina sa pohybuje spolu s noZom. V opadnom pri-
pade, ked v elektromagnete nie Je signdl /megnet nie Jje nabu-
deny / platina sa pohybuje smerom dolu, tieZ vytladi zépadku
a pdku, ale pri spatnom pohybe sila pruzinky vtladi z&padku
do vyrezu platiny a tym sa uZ platina nepohybuje s noZom ale
zostava v spodnej polohe / viz. diplomové préca V.Krapka 1985/.
Presné nastavenie oznalene] vzddlenosti Jje moZné v sys-
tému LLS, alebo téhlom pod praporocm, ktord sa dé nastavit na

Tubovolnu hodnotu v rozmezi asi 5 mMme
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Preto treba polomer r, znizit o takd hodnotu aby sa zdvih zni-

Zil o 2mm. Pre prepodet pouZijeme obr.S8.

OBR.8

ZvadSeny uhol /3,,, vypoditame:

Z +
- 2

sinf,,, = (10)

816

Dosadenim do vztahu (10) dostaneme:

[y, =555

Zo vztahu (6) doplnenim uhlu /3., dostaneme:

r1u=%2+e2-2 oD e€ o COS( J-N ‘(ﬂAHJ + '_f—' )) -1
Po &iselnom dosadeni:

rlll: 47’ 83mm

°’re konStrukdné rieSenie ¢lénku retaze su rozhodujice
polomery i 8 Toe Hodnoty tychto polomerov sd i na vykresove]

dokumentdcii.
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4.1.3.Kontrola zdvihu prvého noza

Prvy n6% NI je pohyboveany od péky ¢islo 15 a té je na dli-
ku o Smm krat¥is. Preto treba skontrolovat, &i sa nezmendi
uhol predlupu u tych osnovnych niti, ktoré su riadené od to-
hoto nozs.
Zdvih noZa urdime upravou vztahu (9)

8y = 218, 3mm

_ o [
z, < 2.al5.31n -5

Po ¢iselnom dosadeni:

z, = 38,42mm

1l
Tento zdvih porovndme zo zdvihom druhého listu stroje NBT 4/55.
Dévod je zrejmy z predlupu v prilohe 2.
Dosadenim do vztahu (1) rozmer dlzky péky ¢islo 2 dostaneme:

8, =113, 7mm

n, =37,21mm
Aby uhol pre3lupu nebol mend3{i ako pbdvodny musi platit:

nzgjzl

Vzhladom k tomu, Ze tdto podmienka plat{ je i zdvih prvého no-
Za wyhowujuci.
7 tohoto vyplyva, Ze stali vyrobit Jeden druh &lénku, preto-
%e rozdiel dl%ok 8mm nevadi.
Ostatné polomery zaoblenia - hlavne prechodové krivky &lan-
ku retaza / vadky/ ostdvaji nezmenené a su také 1sté sako
u ¥lénkov retaze pohdnajucej listy. Je to z toho dbvodu,aby
sa osnova pri pre3lupe pohybovala rovnakc, aby nite riadené
nitenkami nezaostévali za nitami osnovy riadend listami alebo

naopak. Dielensky vykres %lénku retaze je v prilohe pod &islom

KTS~-054P1-6:
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4.2.Splnenie poZiadavku 2 - moZnost menit pohyb nozov bud

sibe%ne alebo protisiubeine

Této podmienka je wvelmi lahko splnitein&é u retaze, preto-
e Jje moiné retaz lubovolne nasklédat na predlupny védlec. No
mis{ sa to robit pri vybranom pre3lupnom vdleci. Je to wvidiet
z hlavnej zostavy stroja NBT-ELS.
Tédto podmienka musi byt splnitelna preto, aby sa zariadenie LLS
dalo pouzivat v rdznych systémoch a to v systéme DHOa DHC.
Pri pouziti systému EH je nutno skondtruovat &lénok retaze tak,
aby retaz po celom obvode mala osem zniZenych a osem zvySenych
miest. Ostatné rozmery r,,a T, by zostali nezmenené¢, zmenila
by sa prechodové krivka. Jeden &lénok by mal Jjedno zvySené

a jedno zniZené miesto.

4.3.Splnenie poZiadavku 3- noze sa musia pohybovat v zadnej

ésti prellupu-uprava predlupu

Této poZiadavka Je splnend tym, %Ye noze NI a NII sd pohybované
dvoma najdlh¥imi pédkami Cislo 15 a 16, ktoré su bez zmeny

z pdvodného stroja NBT. N6z NI je pohybowvamy pékou &islo 15

a nbdz NII pékou &. 16. Tim Je zabespedené, %e sa pohybugu vo
vodiacej doske namiesto listov &. 15 a 16.

VzhTadom k tomu bole nutné zmena uchytenia vodiacich do-
siek oproti p8vodnému uchyteniu. Této udprave je patrnd z hlavn-
nej zostavy KIS-054Pl. Bolo treba zabezpelit priechod noZa
z predlupnych dosiek von k platindm. Preto bola zmenenéd zadné
1i%ta, ktord Je zakreslend na vykreée KTS-054P1-3 v prilohe.
Dalej bolo treba zmenit i kondtrukciu prednej lidty. Vykres

prednej 1i3ty Je tieZ v prilohe pod &fslom KIS-054P1-2.
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Tym pédom s& vondtrukdne zmenil i plech predny KTS-054r1-4

a vrehny KTS-054P1-5.

Funkdné &innost tychto dielov sa nezmenila. 7menila sa len ich
kondtrukeia. Vietky diely, ktoré bolo treba kcndtruklne upra-
vit su rozkreslene ¥ prilohe. Bolo treba navrhnut prapor, ktory
by vyuzil maximélne mnozstvo dielov z praporu pohybuguceho
listy. Tento upraveny prapor na pohyb noZov u stroje NBT nie Je.
Preto je i funkélne novy.

Podzestava praporu je na vykrese KTS-054r1/1. Celé rameno,
ktoré sa skiada z troch &ésti navzéjom bodovo zvarenych ostalo
bez zmeny, tak isto ako drzadlo 4 - takZe sa daju vyuzit zo
stroja NBT.

Ostatné diely sa museli kon¥truklne zmenit. Uplne funklne

a kondtruk&ne nové t4st je ndZ 2, ktory pohybuge ¥ spojeni

z ramenom platineami. Vykres tohoto nového prvku praporu Jje

% prilohe pod &islom KTS-054P1/1-1. Uprave sa tyka i vodidiel
a to ¥ tom zmyslu, %e spodne vodidlo 5 je vyhotovené z pésu
plechu 2z pruzinove] oceli 12 090. Z toho 1stého materiélu Je€
vyhotovene i horne vwodidio 3 & vykres Jje Vv prilohe pod ¢islom

KTS=-054P1/1-2.
Upevnenie zariadenia ELS na tracs stroj NBT

Celé zariadenie ELS je na gstroj NBT upevnené na dvoch
miestach. Zadné stojina zariadenia ELS Je upevnena medzi nohau
a pre8lupom, a tym ea zmeni doska, n& ktorej je této noha upev-
nené, pretoze noha sa posunie ©O velkost zadnej stojiny.
Upravend doska je na vykrese KTS-054P1-7.
7adné stojina Jje Kk nohe prichytené tromi skrutkemi M8 a predlup

styrmi skrutkami M6. Z toho 3dévodu musia byt n& zadne stodine
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montédZne otvory.
Druhé miesto upevnenia zariadenia ELS je ne tkacej hlave stroja
NBT skrutkou M8 a na pre3lupu troma skrutkami M6.

Vzhladom k tomu, Ze na novom stroji NBT - ELS Je ovléddanych
len jedenést listov a dva noZe a nevyuZzité su Styri medzery
pre &lénky retaze v preSlupnom vélel, Je toto rie3enie vhodné
len pre malosériovi vyrobu. Pri vad3e]j vyrobne] série by sa
mohlo uvazovat i o zmene tohoto vdlca z moZnostou pouzitia va-
Siek. Ak sa bude sulastne vyrdbat i tkaci stroj MBIl tak by to
bolo neekonomické , pretoZe zo stroja NBT sa deju pouZit diely

. i na stroj NBT - ELS.
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4.4.Iné moZnost pohonu noZov - pomocou vadiek

PretoZe sa lanky retaze dovdZzaju, bolo by dobré néjst
u néds vyrobcu pre tieto &lénky. Zatial sa to nepcdarilo, & pre-
to treba néjst iné kon&trukiné riedenie. Je to néhrada retaze
pomocou vacky.

Pri tomto rie3eni nastane zmena v celom preSlupnom véleci. Né-
vrh vychédza z toho, Ze sa jedné o vyrobu dvoch rovnakych va-
¢iek. Podzestava tohoto kon3trukdného usporiadania je na vykre-
se KTS-054P1/2. Uchytenie pre3lupného vélca vzhladom k tomu,
Ze sa olejové skrin nemeni, muselo zostat p8vodné. Preto hria-
del 1 zostéva bez zmeny. SU pouzité i pbvodné loZiskdé 11 a 9
co bol poziadavok podniku. Ozubeny veniec je neupravovany

a Je podla vwykresu P2-36, ktory nie je sulastou vykresovej do-
kumentdcie tejto préce, ale Jje sulastou dokumentécie stroja
NET»

Pohyb noZov tu zabezpeluju dve valky, ktoré cez pséky pohybuju
prapormi. Pri tomto usporiadani vadiek na jednom kraji je pot-
rebné zmenit i usporiadenie stahu pék. do roviny. Usporiadanie
pdk mdZie byt eite do 3ipu. Z hladieskas rovnomerneji3ieho zataze-
nia preSlupného vélca a loZisiek Je vyhodnej%ie usporiadanie
do &ipu.

Kon3truk&ne sa zmenil retazovy vélec 3, xtory Jje nakresle-
ny na vykrese KTS-054P1/2-2. Na tento retazovy vélec sa d& na-
sklédat maximélne 11 retiaz, &o odpovedé poltu listou. Aby sa
dali tieto retaze zmontovat bolo potrebné jednu skrutku, kto-
ré drzia valky e loZiskd, dat va&siu a to M8 /pozicia 14/, aby
tadialto predla ty¢ g6, ktoré spojuje retaze. Toto Je potrebné
ked retaz obepina retazovy védlec. Ak je ale retaz volne uloZené

dé sa retaz na retazovy vélec namontovat i bez tohoto otvoru.
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Aby bola splnené poZiadavka, Ze noZe musiz prscovat raz
subezZne a raz protisubeZne tzn. Ze su vrcholy na Jjednej i dru-
hej valke spolu, v opadnom pripade Je raz vrchol Jednej vaclky
spolu s minimom druhej valky, su na valkéden / viz vikres
KTS-054P1/2-1 / dva otvory vaisie , aby sa dali valky natod&it
o 45°. Sta&ilo by aby tieto dve zvalsené diery mela len jedna
vacka, ale potom by sa museli rozliZovat a vyrébat dve valky.
Vyroba jednej vadky s dvomi dierami Je univerzélneisia,

Dal3ia sufast, ktord sa musi vyrobit Je vymezovaci krudZok
KTS-054P1/2-4. Je z polyamidu alebo iného plastického materislu.
VymedzuJe vzdédlencst medzi vadlkemi. Vacky a loziské& prichycuje
vieCko K1S-054P1l/2-3.

Toto navrhované usporiadanie pohonu vadkemi by bolo efex-
tivne len &k by sa vyrébalo viac strojov. z hladiska maximél-
neho vyuzitia uZ vyrédbanych sddiastok je vyhodne3di pohon no-
Zov pcmocou upravene] vzorovace] retaze. rri tomto updsobe
pohonu retazom netireba prevéazat zieane Upravy na prediupnom
valci, treba Llen v,ropit iny &.dnuk retaze podla vykresu

KTS-C54P1-5
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S.Ekonomické zhodnotenie inovovaného stroja ANBT-ELS

Fkonomické zhodnotenie vychédza z porovnania nékladov na
1000m stuhy a porovnania produktivity préce za 1 rok na 1 pra-
covisku. Toto porovnanie Je prevedené sko u stuhy tak i u pru-
Zenky. Preto sa porovnévajui dva vyrotky z réznych materidlov,
aby sa zistilo , ktory vyrobok prinesie vass{ zisk. V3etky vi-
podty vychddzajy z kalkulaénych listov, ktoré su v prilohe 3,

Budeme porovndvat dva rézne vyrobky:

1. Stuhu "V3ST - SVOE - 85" tkand na stroji NBT-ELS z tou is-
tou stuhou tkanou na &lnkovom Zak&rovom stave RSJ. Této stuhs
Je v prilohe 4,

2. PruZenku "JOCKEY" tkani na stroji NBT-ELS z tou istou pru~
Zenkou tkanou na &lnkovom stave GL s listovkou. Pruzenka Je

v prilohe 4.

2+1ePorovnanie stuhy

V nésledujicej tabulke 1 st jednotlivé nékledy, celkové
vyrobné néklady, zisk a velkoobchodnd cena u oboch strojov.

Tieto hodnoty sy z kalkuladnyeh listov a su pre 100Cm stuhy.

Néklady na stav RSJ stroj NBET-~ELS
mat, hlavny K&s 476,13 546,12
mat. vedlajsi -"- 0,50 C,50
priame mzdy - 99,52 53,3?
nar. poistenie -"- 19,90 11,37
vyr. reiie 115%-"- 114,45 -
=%e  ="- 24C%-"- - 130,42
spr. rezie 90% -"- 89,57 51,15
vir. néklaedy c.-"- 800,CT £0z,4
zisk -t 64,93 62,6
velkoob. cena <"~ 865 865
TAB. 1
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Porovnanie produktivity prevedieme na Jedno pracovisko za jeden
rok. Jednym pracoviskom se rozumie podet strojov, ktoré obslu-
huje jeden pracovnik, U strojov WBT-ELS Jje to j=lZ2strojov,

u stroja RSJ J=6strojov. Predpokladé sa , Ze tietc stroje budd
pracovat na 2 smeny, preto s=2 po 8smich teoreticky vyuZitelnych
hodindch t,=8hod. Nutné prestojové Casy su asi &=6,5hod.
Dalej musime brat do dvahy percento wyuZitia stroja - p. Této
hodnota zahrnuje kazdé zastavenie stroja pre nejaky pridinu.

VyuZitelnd doba strojov za jeden den je:

t = Se tt—é (10)
kde pre vdetky stroje platia hodnoty: s = Zsmeny
tt= 8hod
& = 0,5hod

potom vyuZitelnd doba Jje:
t = 15hod
Vyrobnost - %o je polet utkanych metrov zea 1 nodinu na 1 stroji

vypolitame zo wvstahu:

v - S =
kde n = polet otélok za minutu
e = polet chodov stroja
p = % vyuZitia stroja
h = hustota utku na cm
Pre stroj NBT-ELS plati: n = 12000t .min™*
e = 4chody
p = 80%
h = 16Gtkev.cm

po dcsadeni do vztahu 11 dostaneme vyrobnost:

V = 144m.hod™t
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Produktivitu préce za 1 den na 1 stroji urdime tak, Ze wyrob-
nost vynésobime z vyuZitelnou dobou:

Py= Vot ‘ (12)
pre stroj NBT-ELS Je:

P42 160 m.den™!
Polet pracovnyeh dni v roku Jje 260. Tdto hodnota Je ideélna,
pretoZe gsa mﬁie stét, Ze stroj bude mimo prevédzku i nie kolko
dni. |
Produktivita prdce za 1 rok na 1 pracovisko bude:

P = Pd.260.j (13)

‘ pre stroj NBT-ELS je:

P =6 739 200 m.rok™+

Zisk na 1 pracovisko je rozdiel vyrobnych ndkladov a triby

za predané vyrobky.

TakZe musime urdit vyrobné ndklady za 1 rok. Tie urcime z toho,
Ze poznéme vn-vyrobné néklady na 1000m stuhy z tab. 1,

Vn = —gpgB—— * o (14)
pre stroj NBT-ELS Je:

vn =5 407 534 Ké&s

Trzba potom bude za 1 raok pre 1 pracovisko:

. VC.Pr

T = —1o00— (15)
pre stroj NBT-ELS Je:

T =5 829 408 Ki&s
Zisk urZime zo vstahu:

Zi = T-Va (18)
pre stroj NBT-ELS je:

Zi =421 873 X&s

To isté wypoditame i1 pre stav RSJ pre hodnoiy n =lOOot.min'l,

1

h=18ltkov.cm™ ~, p=65%, e=25chodov, j=6stavov dosedenim tychto
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hodndt do vztahow (11) (12) (13) (14) (15) (16).

Vysledné hodnoty obydvoch strojov su,v tabulke 2.

: NBT-ELS RSJ
V¥robrost[m.hod ] v 144 54,17
°roduk., préce za
1 den na 1 str.[m] Py 2160 812,55
Produk. préce za p
1 rok na lprac.[m] r & T39 200 1 267 578
V¥robné néklad Vn
za 1 rok ¥Kés] 5 407 534 1C14151
Triba za 1 rok[K&s]| T 5 829 408 1 096 454
Zisk za 1 rok [K&s]| 2i 421 873 g2 303

' TAB. 2

5.2.Porovnanie pruZenky

V tabulke 3 su jednotlivé nédklady, celkové ndklady,
zisk a velkoobchodné cena u obydvoech strojoch a to ihlovwého

tkacieho stroja NBT-ELS a &lnkového stavu GL s listovkou,
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Néklady na stav GL NBT-ELS
mat. hlaeny K&s 1232,31 1482,76
mat, vedlajsf - 15,27 17,19
priame mzdy - 260,3 113,4
nédr. poistenie20%-"- 52,06 22,68
vyr. rezie 160% -"- 416,48 -
-"e  <Me 320% -"- - 362,88
spr. reiie 90% -"- 234,27 102,06
vyr. nékl., celkom-"=- 2210,69 2160, 97
straty triedenim -"- 9,95 10,58
zisk - 129,36 138,45
velkoobchodnd ¢, ="~ 2350 2350
TAB. 3




Pomocou vztahov (11) (12) (13) (14) (15) (16) z kapitoli 5.1 urdi-
me tie isté hodnoty, ale pre stroje NBT-ELS a GL s listovkou.
Pre ihlovy tkaci stroj NBT-ELS platia tieto hcdnoty pri wyro-

be pruZenky:

n = 12000t.min™t
e = 4chody

p = 80%

h = 320tkov.em™t
J = l2strojov

Vypolitané hodnoty sui v tabulke 4,
. Pre ¢lnkovy tkaci stav GL s listovkou platia tieto hodnoty

pri vyrobe pruZenky:
1

n = 100ot.min~
e = Z4chodov

p = 65%

h = 32dtkov.cm T
J = 3stroje

Vypoditané hodnoty su v tabulke 4.

NBT-ELS GL
. Vyrobnost [m..hod'lj \4 e 45
Produk. préce za ]
1 den na 1 stroj [m] P4 1080 675
Produk. préce za o
1 rok na 1 prac. [=] Pr 3 369 800 526 50C
Vyrobné néklady ;. _
za 1 rok [k&s] | Vo | 7 079 su8 1 163 928
Triba za 1 rok [K&s] T | 7 918 560 1 237 275
Zisk za 1 rok  [K&s] Z2i 839 131 73 346

TAB. 4
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5.3.Vyhodnotenie ekonomickych vysledkoy

Pri porownani vyroby stuhy z tab. 1 vidime, Ze celkové vy-
robné néklady su u nového stroja NBT-ELS vy&ie ako u stavu RSJ,
ale treba brat do uvahy percento wyuzitia stroje e dal8ie fak-
tory ovlyvnujice produktivitu préce, ktord Je u stroja NBT-ELS
vysia. Percento vyuZitia Jje va&3ie uZ aj oreto,lebo stev KSJ
mé 25 chodov a ked sa pretrhne nit, tak sa zastavi v3etkych 25
chodov. U strojs NBT-ELS sa zastevia len 4 chody. Rozdiel Je 1
v podtu obsluhovanych strojov jednym pracovnikom. I otalky
ihlového stroja sdi asi 10-nésobne vadiie, Velkoobchodné cena
stuhy zostéva u oboch strojoch rovneaké.

I ked so zdé z tab. 1, Ze zisk u stroja NBT-ELS je men3i{, no
ako vidiet z tab. 2 vwyrobnost je 2,6-krét vySsia. Zisk-z jedného
pracoviska za rok je u stroja NBT-ELS az 421 873 KZe, kdeito
u stavu RSJ je to len 82 303 K&s, Co Je 5,1-krét menej.
Produktivite préce nea jednom pracovisku za rok se zvysila 9, 3-k-
rat.

Pri porovnani pruZenky su uz néklady nsa 10CCa viz,., tab., 3
nizsie u stroja NBT-ELS ako u stavu GL. I zisk ne 100Cm Je
v823{ u nového stroje ako u stuhy, kde Je niz3{i. Polet strojov,
ktoré obsluhuje 1 pracovnik je u stavu GL 4-krét mnend3{ nei
u strojes NBT-ELS. Preto se i produktivita na 1 pracovisko za rok
oproti stavu GL zvy3ila 6,4-krét viz. tab.4. Celkovy zisk na
1 pracovisko za rok sa zwy3il 11, 4-krét.

7 tohoto porovnania jasne vyplyva, ie Je vyhodnejSie tkat
na novoh stroji pruZenky, &o sa 1 bude realizovat v n.p. STAC,
falSou vyhodou tohoto ncvého stroja NBT-YLS v porovnani zo sto-

jom NBT je vadsi sortiment vyrébanych stih a vadiia pestrcst
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¢o je nézorne vidiet zo stih v prilohe 5.

MoZno e3te pre nézornost porovnat cenu stroja NF42 4/45RLS
vyrébaného vo Svajdiarsku, ktory mé také isté vzozovacie zaria-
denie FLS ako stroj NBT-ILS. StroJ NF stcji v prepolte 285 500
korin & stroj NBT-%LS, ak by sa dovdialo celé zariadenie ELS
stoj1i 246 COO korin. Trebe eZte brat v uvehu, Ze ~& budl postup-
ne dovézané sudiastky nahradzovat tuzemskymi/ viz. diplomové

préca V.Krapka 1985/,
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6&,Z28ver

Tdto préca mala za dlohu adaptouwat stroj NBT tak, aby sa
dalo na tento stroj pouZit vzorovacie zariadenie kLS.,
Préca obsahuje v3etku vykresovd dokumentsciu potrebnld k pres-
tavbe tohoto stroja na stroj NBT-ELS,
MéZe sa stat, Ze vzhladem k tomu, Ze stroj NBT mé dost velké
kmitanie nebudu elektromagnety na zariadeni FLS pracovat spréav-
ne, Vtom pripade bude treba spevnit kon¥trukciu a hlavne odstrs-
nit zdroje tohoto kmitania,
MéZe sa stat, Ze pri vyrobe vznikni nejaké nepresnosti v dieloch
ktoré bude treba podas stavby prototypu odstrénit.
VzhYadom k tomu, Ze sa bude ro&ne vyrdbat tychto strojow
v n.p. STAP Velky Senov iba 20 kusov, popri vyrobe stroja NBT
bolo by vyhodnejSie na pohon noZov pouZit upraveny vzorovacit
retaz, pretoZe by boli rovnaké diely na obe stroje o je velké
vyhoda.
Akc vyplynulo z ekonomického hodnotenia omnoho sa zvy3i
produktivita na tomto stroji s porownanim strojov, na ktorych
sa tké dnes. Zvad3{i sa sortiment vyrébanyjch vzorovanyeh stdh,
odstrédnie sa priestory na uskladnenie kart pre Zakérové stroje
dneSne]j kon$trukeie, zrychli sa zmena vyrdtanych stuh.
Je to stroj, ktory prinesie nove moznosti vzorovenia v stuhér-

skom priemysle.
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