1. VSEOBECNA CasT




Vysokd 8kola strojni a textilmi v Liberci

nositelka Radu préce

Fakulta textilna
Obor 31 - 12 - 8

zameranie odevnictvo

Vady pletenin a ich vplyv na spotrebu

materidlu v konfekeii

Eva Knutova
KOD - 193

Vedici préce: Ing. Marie Junkovda, VSST Liberec

Rozsah prace a priloh:

Potel strim. cosasves' D
Polet tabuliekK......22
Polet obrdzkoveeeeool

Poéet pI’ith. #0800 0 3

Détums 24, 5. 1985




Vysoks skola: ..Strodni a textilni — paguite: ......1eXEilni

Katedra: OdévnlCtVi Skolni rok: 1984/85

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Bott 'K aatt o vio
pro 4

obor .31 = 12 - 8 fMechnologie textilu a odévmictvi

zamé¥eni odévnictvi '
Vedouci katedry Vam ve smyslu nafizenf vlddy CSSR &. 90/1980 Sb., o statnicH z4v&re&nych
zkouskédch a statnich rigordéznich zkou$kdch, urcuje tuto diplomovou préci:

Nézev tématu: Vady pletenin a jejich vliv na spotrebu

materidlu v konfekei. .

Zasady pro vypracovani:

1. Charakterizujte oblasti vzniku textilniho odpadu
v jednotlivych vyrobnich stupnich u pletenych vyrobki.

2. Provedte rozbor vyskytu vad vybranych druht pletenin
a zjistéte priciny jejich vzniku v konkrétnich podminkéch
n.p. TATRASVIT. '

" 3. Provérte vliv vad na vysSi strihdrenského odpadu.

4. Provedte zhodnoceni vlivu vad na vydi odpadu v konfekei
pro konkrétni druh vyrobku.

VYBOKA 8KOLA STROM A TEXTIL

Ustrodnl knithoyn » ' /f ' o=
LIBEREC 1, STUD: NTS®%, r d -7 / vy :

PSC 461 17

/T - 483950 (AKCE 31) 1/83 ” & 9 . 912033 83




| «4s Obsah

strana

s VSseobecnd cast
¥.1 Uvodny list 1
iy Zadanie diplomoveJ préce 2
1.,3. MiestoprisaZmné prehlésenie 3
1.4, Obsah 4
1~ Zoznam pouzityech skratiek T
1.6, Uvod 8
T, Ciel préce 9
2 Teoretickd East 10
.o S Technologickd detekcia vad na VPS 10
2ol Charakteristika pletiarskych priadzi a ich

spracovatelnost 13
23 Poziadavky na pripravu pletiarskych priadzi 15
2.4, Kontrolné zariadenia VPS 17
2.5 Kontrola a klasifikdcia iudpletov 18
2.5.1. Racionalizdcia prehliadania textilnych materis-

lov pomocou mikroelektroniky 19
2.5+.2, OdskiSanie v priemysle a vyroba zariadenia 21
2.6. Skladovanie uUpletov 22
2ole Strihanie dpletov 23
2.T.1. MoZnosti a zniZovanie materidlovych strat

v sektore strihania 24
2.7.2, Zni%ovanie str4t pomocou technoldgie

obchédzania chyb 26
2.8, Problematika vyuZitia odpadovw 30
2.8.1, Smery vyuZzitia odpadov z textilného priemyslu 31

- 4 -




S
el

Silasny stav

V¥robny program n. p. Tatrasvit, Svit

3.1.1. Skladba wyroby toveru v zdvode 01 za rok 1984

3.2'

3.2.1. Uplet &. 130 011, technické udaje,technologic-

3.2.2. Uplet &, 110 004, technické ddaje, technologie-

E e P

Prehlad a charakteristika vybranych druhov

upletovw
ky postup
ky postup

Preh?ad a charakteristika vybranych druhov
vyrobkow

3.3.1, " Ilana " - bavlneny kupaci pla3t pre Zeny

3.3.2. " Vipo " - v¥plnkovy ndtelnik pre muZov

3.4,
£ P
3.6,
3.7

Qbjem vyroby vybranych druhov ﬁplétov
Cena vybranych druhov udpletov
Akost vybranych druhov udpletov

V¥podet prestrihu v n. p. Tatrasvit

3.7.1. Dosiahnuté percento prestrihu u vybranych

3.8'
4.
‘4’1‘i .

druhov vyrobkovw

VyuZzitie odpadu v n, p. Tatrasvit
Vlastné riesSenie

Zabezpedovanie kvality v Jjednotlivych

vy¥robnych stupnoeh

4e1s ¢l oSklad, sdkaren

4,1.2. Pletiarem, farebna

4.1.3. Konfekeia - strihéren, &ijaca dielna,pravna

4-20

Vplyv vad na stanovenie vytaZnosti materidlu

pre vybrané druhy vyrobkov

32
35
35

36

36

37

39
39
40
41
41
41
42

44
45

45
46
a7
49



4&2&1 -

4.2.2.
4.2.36

4.2 .4,

5.
5.1,
6.
Te
8.

Zaznamenané vady pri kontrole a kompletovani
vystrihnutyech dielov vybranych druhov vyrobkov
Pridiny a podet vyskytu vad v idpletoch
Zisteny technologicky a madtechnologicky
odpad u vybranych druhov vyrobkow

Porovnanie skutoénej vySky nadtechnologickéha
odpadu s plémovanou vysSkou nadtechnologického
odpadu u vybranych druhov vyrobkov

Zéver

Pripomienky k rieSeniu

Podakovanie

Zoznam pouzite] literatiry

Zoznam priloh

55

el

69
7Q

ﬁ

75



1. 5. Zozmam pouZitych skratiek

velkopriemerovy pletaci stroJ
Vyskumny uUstav textilmej technoldgie
v Karl - Marx - Stadte

bavlna

polyamid

hmotnost nadtechnologického odpadu




1.6. Uvod

Zédkladom hospodédrskeho a socidlneho rozvoja pre osemde-
siate roky, ako ich stanovili zévery XVI. zjazdu KSC, je ge-
nerélna linia vystavby rozvinutej socialisticke spololnosti.

Hlavnym cielom politiky strany pre nastavajice obdobie
je udr?at a skvalitnit dosishnutd Zivotnu uroven obyvatel'stva
a upevnovat jeho socidlne istoty v sulade s vysledkami, ktoré
dosiahneme v rozvoji ndrodného hospodérstva., Qbyvatel'stvo na-
dej spolodnosti ma dostatok prostriedkov na zabezpelenie za-
kladnych potrieb a mé& tendencie nakupovat vyrobky éoraz drah-
3ie, ktoré by plne uspokojovali Jeho ustaviéne rastice potre-
by .

Rozhodujicim kritériom predajnosti sa stédva kvalita vy-
robkov. Hlavnou \dlohou dnefka mnie Je vyrobit &okol'vek a v Tu-
bovol'nom mnoZstve, ale v schopnosti presadit sa na vnitornom
ale aJ zahraniénom trhu.

D8lezitd dlohu v socializme pri riedeni =akosti mé Stét.
Medzi hlavné ndstroje riadenia akosti Stdtom patri najmid sti-
mulovanie vyskumu a vyvoja vyrobkov, tvorba z&ésad pre normali-
zéciu skosti a metod jej kontroly, vytvorenie systému komplex-
nej kontroly resp. ski8anie akosti na bdze vysokej odbornosti
a moderne]j techniky. Velmi aktudlna sz stdva désledné kontro-
la vyrobkov v pletiarskom priemysle, kde ndroky spotrebitelov
na akost suU na vysokej urovni., Dokonald vystupnéd kontrola
u vyrobcu a vstupnd kontrola u odberatela je predpokladom,
aby sa k spotrebitelovi dostal vZdy po vietkych strénkach
kvalitny pleteny vyrobok. Vyroba i obchod spolo&ne zodpoveda=-

Jju za zésobovanie tuzemského trhu v pestrom sortimente vyrob=
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kov vysokej kvalitativnej i esteticke drovni, aby ponuka us-
pokojovala ndroky spotrebitelov a pozitivne ovplyvnovala rast

?ivotnej drovne. I/

1.7. Ciel prace

Cielom tejto préce Jje v prve] dasti zhrmit informécie
o pri¢indch vzniku vad u pletenych vyrobkov v Jjednotlivych
vyrobnych stupnoch. V druhej &asti diplomovej préce je cie-
Tom uskutoénit rozbor vyskytu vad vybranych druhov dpletov
v konkrétnych podmienkach n.p. Tatrasvit, zdvod 01, a zhod-
notit vplyv ved na spotrebu materidlu v strihdrni pre kon-

krétne druhy vyrobkov,




2. TEQRETICKA €AsT

Pletenine je materidlovym utvarom, ktory vznikd systema-
tickou, presnou &innostow pletacieho stroja, spoéivajice]

v spracovani textilného materidlu. Do tohoto procesu zasahu~
34 v neznsme miere ndhodné vplyvy. R8znymi fyzikdlne-mecha-
nickymi paremetrami hodnotime jeJ vlastnosti a taktieZ je]
kvalitu urdovani vyskytom vad.

Jednym z najprogresivnejdich udsekov pletiarskej vyroby
je rozvoj velkopriemerovych pletacich strojov. Roény priras-
tok vyrobnych kapacit je enormny, a to vplyvom silme rozvinu-
tej vyroby prletacich strojov, Takmer 50 svetovych vyrobcov
s vyrobnou kapacitou az 20 000 velkopriemerovych pletacich
strojov zadiatkom 80, rokov predstavuje prirastok vyroby asi
500 000 ton tupletov roéne.

Podiel dpletov z velkopriemerovych pletacich strojov

podTa hmotmostne] spotreby surovin z celkového obgjemu vyroby

pletenin:

- velkopriemerové pletacie stroje 70 %

- osnovné pletacie stroje 20 %

- ostatné pletacie stroje 10 % /2/

2.1. Technologicksa detekcia vad na VPS

¥ technologickom procese vyroby pletenin na VPS doché-
dze v dbésledku pordch funkénych prvkov alebo porich siuvisia-
cich s doddvkou a kvalitou priadze ku vzniku vad v dplete,

PodTa povahy a prejavov m8Zeme tieto vady rozdelit do dvoch
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skupin: a/ vady lokélne,
b/ vady kontinudlne.

HPadiskom, ktoré triedi vady lokdlne, Je ich obmedzenost
v rozmere a ich dodasny charakter, Tento druh vad sa vysky-
tuje ojedinele, néhodne a znehodnocuje pleteninu v relativ-
ne malom rozsahu. Prikladom vad lokdlnych Je prasknutie acka
alebo zadpinenie pleteniny. Naproti tomu vady kontinudlne sa
vyznaduji neobmedzenym trvanim a v dbésledku toho i neobme~
dzenym diZkovym rozmerom. V¥ pripade VPS su dvojakého typu:
ba/ vady kontinudlne zvislé /vady stipkové/,
bb/ vady kontinudlne vodorovné /vady riadkové/.

Vady ba/ su sp8sobené poruchami v ¢innosti pletaeich
ihiel. Tieto vady sa premietaju do zvisle] osi velkoprieme-
rovych pletacich strojov a u strojov s valcovym tvarom uple-
tovej hadice tvoria povrchové priamky telesa tovarov. Sirka
vady zdvisi na polte ihiel ktoré su vedla seba v nesprévne]
ginnosti a na druhu poruchy. Podetnost a komplikovanost po-
rich ihiel vytvdra situdciu, Ze ani 8pecidlny hliadkovaéd
konStruovany pre detekciu vadnych ihiel nie je schopny za-
chytit vSetky uvedené typy porich, hlawvne tie, ktoré suvisia
s vadnou funkciou Jazydka.

Vady bb/ vznikaju v udplete poruchami v siuvislosti s &in-
nostou pletacich systémov. Tieto vady majui charaskter riadko-
vy. V malom poli na upletovej hadici majd zdanlivo horizon-
télnu orientdciu. V skutodnosti vdak v désledku rotaéného
a transledného pohybu \pletovej hadice vytvéaraju Srubovicu,
ktord byva deformovand pSsobenim odtahu. Podstatnym rysom
ty¥ehto vad je, Ze sa nachddzaju v relativnom klude vzhladom

k rému pletacieho stroja, preto nemé%e tieto vady zachytit
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snimad, ktory je spojeny s rédmom stroja a mé statickeé zorné

pole. Pri&inou vad bb/ mbZe byt:

1. porucha alebo nesprdvne zriadenie hibky zétahu zdémku

2. pretrh priadze

3. zvySeny /zni¥eny/ odtah dpletu v priestore niektore€ho
systému

4, porucha v poddvani priadze podévacdom

Prevddzkovy vyznam mé predovdetkym porucha 2, Tdto po-
rucha mé byt zachytend kontrolnym zariadenim /hliadkovaéom/
volnyeh koncov, ktory reaguje na pokles napétia priadze. Ak
nastane pretrh v mieste dostatodne vzdialenom od ihiel, Je
nepdtovy hliadkovad schopny zastavit stroj, a pritom pretr-
hnuty konieec sa nevtiahne do ihiel, Niekedy sa ale stava, Ze
pretrhnuty koniec Je undSany pohybujicim sa 1l6Zkom a v uplete
sa objavi kontinudlna vada. Podobnd situdcia vzniké u strojov
s dvoJitym névlekom priadze. Pri pretrhu Jjednej z priadzi
nemdZe napdtiovy hliadkovaé reagovat, pretoZe prevddzkové na-
patie udrZuje priadza druhé&.

Schématické zndzornenie typu vad v dplete velkoprieme-
rovych pletacich strojov Je na obr. &.1.

Z hladiska zévaZnosti je nutné vyzdvihnut predovietkym
nutnost spolahlive] detekcie kontinudlnych vad, ktorych pre-
vaznd Cast Je typu ba/. Tieto vady trvale znehodnocujd ple-
teninu a% do zastavenia stroja a odstrénenia pridiny poruchy.
Naproti tomu lokdlne vady je u&elné len evidovat pre potreby
hodnotenia kvality a dalSieho spracovania upletov & je do-
konca neziadidce v tomto pripade zastavovat pletaci stroj.

V doterajSom rozbore technologicke problematiky nebol

Specifikovany druh vézby a vzorovania. Uvedené dva faktory
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toti? nid nemenia na type poruch a vad. Len rozpoznenie vad
v plasticky alebo farebne vzorovanych pletenindeh Jje obtiaZ-
nejdie, preto?e prejavy vad v néhodnom signéle parametira su

mnohokrét velmi podobné prejavom vzoru.

obr.é¢.1. Schématické zndzornenie vad v uplete ¥PS
a - lokélna vada
ba - kontinudlna zvisld vada

bb = kontinudlna vodorovnsgd vada FRAL

2.2, Charakteristika pletiarskych priadzi a ich spracova-

tel’nost

Na priadze pouZzivané pri pleteni su kladené vSeobecne
vyS8ie poZiadavky ne? na priadze tkd&ske. Vedla zdkladnych
ukazovatelov, ako Je pevnost, taZnost, rovnomernost a pods
sa u nich vyZaduje mé&kkost, poddajnost /ohybnost/, stabilita
a hladkost. Pri vytvoreni ofka Je nutné stvarovat nit do
priestorovyeh klu€iek o malom polomere ohybu. Preto majuy byt
priadze m8kké, tvdrne a Yahko ohybné. Vys%ia tuhost v ohybe
vedie totiZ ku zvySenému namdhaniu pracovnych orgénov, k ich

opotrebeniu, poruchém ihiel i k pretrhom prisdze. Tuhost
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priadze, ktoré rastie s hrubkou a podtom vldkien v jej prie-
mere, so zdkrutom, poklesom vlhkosti a pod., Jje délezitejSim
parametrom pletiarskych priadzi ako pewvnost.,

Experimentdlne i prakticky bolo dokédézané, Ze pre spra-
covanie Je rozhodujica minimédlna pevnost priadze, a nie pev-
nost priemernsd. Spracovatelnost mene pevnych, ale rovnomer-
ny¥eh a mdkkyech priadzi je na VPS lepS8ia ako spracovatelnos®
vysoko pevnych, ale tuhych a silne zakrucovanych priadzi.
Méikko krutené priedze sa pri ohybe I'ahSie deformuji. Podobne
i priadze s vySSou taZnostou su lepSie spracovatelné ako pria-
dze mdlo taZné. DéleZitym parametrom pre pletenie Je hladkos®
priadze., VSeobecne plati, Ze beZné typy priadzi nemajui pre
pletenie potrebnd hladkost a musia sa zlep3it pripravou /pa-
rafinovanie, preparédcia a pod./. ¥plyvom odporu pri odvijani
vedenim a brzdenim méZe pri vySS8ej drsnosti priadze vysledné
namdhanie prekrodit medzu Je] pevnosti a priadza sa pretrhne.

Na modernych VPS sa rieSi problém dokonalého spracova-
nia 1 meneJ kvalitnej priadze konStantnym alebo z&ésobnikovym
podévacim zariadenim. Toto zariadenie vyluduje takmer vdetky
ne?iadice vplyvy, vyplyvajice zo zhorSeného odvijania, hor-
8ej hladkosti, nizkej &istoty priadze a pod. a nedovoluge,
aby nap8tie priadze v pracovnych orgénoch prekrodilo medze
jeJ pevnosti.

Stabilita /rovnovéZny stav priadze/ Je taktieZ déleZi-
tym faktorom jej spracovatelnosti. Vy$81 zdkrut priadze vy-
voléva torzny moment, ktory spésobuje sludkovanie priadze pri
spracovani. Tento problém moZno do urditej miery riedit nie-
ktorymi technickymil prostriedkami, ktoré v podstate brzdia

odvijanie priadze z cievky a brénia uvolneniu ndvinu a tym

i




i vzniku sluldky na priadzi.

U priadzi moZno torzny moment zniZit volbou niZ8ieho
"pletiarskeho" koeficientu zékrutu; v niektorych pripadoch
sta®f ku stabilizdeii urditd doba "odleZania" priadze v kli-
matizovanych podmienkach a len vynimolne sa musi zaradit do-
datoéngd operdcia /parenie/. Rozhodujucim parametrom spraco-

vatel’nosti je sprédvna jemnost priadze pre dané delenie stroja.

2.3. Poziadavky na pripravu pletiarskych priadzi

Zmyslom pripravy priadzi pre pletenie Je zlep8it niekto-
ré ich vlastnosti z hYadiska spracovatel'nosti, napriklad po-
vrchovi hladkost, vonkaj$iu 1 vndtornd rovnomernost /¢istotu,
pevnost/, dalej potom zvadsit di¥ku a zlepdit kvalitu ndvinu.

MoZznost kontroly kvality priadze a zniZenie alebo od-
strénenie vad Je zamerand na vonkaj$iu alebo vniltornd nerovno-
mernost priadze. Pri pradeni dochddza dost %asto k miestnemu
zosileniu priadze, mnohokrét na niekolkonésobok JeJ priemeru
/nopky, zdvojené priadze, sludky, velké uzly a pod./. Tieto
miestne zosilenia priadze méZu na pletacom stroji viest nie-
len k jej pretrhom, ale i k havdrii stroja. Na vodiaecich plo=-
chédch, v brzdéch a pletacich orgénoch vyvoléva kaZdé zosile-
nie raz v napéti priadze, ktory, pokial presiahne medzu Jjej
pevnosti, spésobi pretrh. Okrem toho sa tieto tzv. nedistoty
strhdvaji a usadzujd v brzddch, vodidoech, ihldch atd. a zhor-
8ujd ich funkciu alebo ich dplne vyradzujy z &innosti.

Havérie VPS vznikaju predovSetkym vplyvom nedist8t a ah-
normélneho zosilenia priadze. Upchanim a nepriechodnostou vo-

dida sa prisdza obvykle utrhne, ale zostdva pod nap@tim,
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takZe hliadkovad priadze nezareaguje. A% ked cely uplet spad-
ne zo stroja, méZe reagovat hliadkovaé ihiel alebo upletu. To

je oviem prilid neskoro a obvykle sa vyradi velké mnozstvo

LE

uz
ihiel a podkodi jedno alebo cbe 1lé%ka. ¥ najlepSom pripade

i ked toto zosilené miesto prejde vodidom, obvykle presahuje
priestor hédku a spbsobi podkodenie vE&Sej alebo mende]j sku-
piny ihiel natishnutim hd&ku alebo vyhnutim, popripade zlome-
nim Jjazycka.

Pre kontrolu vonkajde] nerovnomernosti a ¢istoty priadze
sy sukacie stroje vybavené ¢istiémi priadze. Ide bud o rézne
tvarované pevné alebo 3tirbinové noZe, ktoré méZu mat popripa-
de kruhové otvory, alebo nastavitelné noZe, ktorymi priadza
pri sudkani prechédza. NoZe sU nastavené tak, Ze Strbiny od-
povedaji 2-ndsobku aZ 2,5-ndsobku teoretickej hrubky priadze.
Tym je zarulené, Ze uzol prejde, ale v&dé&ie nelistoty, ktoré
by mohli spésobit havdriu stroja, &istidom neprejdd. Priadza
se pretrhne a vadny Usek sa odstrdni. Mechanické Cistide v3ak
nie s dostatofne spolahlivé., Zosilené miesta priadze, ob-
vykle s nizsSim zékrutom, sa I'ahSie deformujyi a ¢isticom pre-
v behni., Preto sa u modernych siukacich strojov pouzivajui elekt-

ronické &istile priadze. Ide v podstate o éistide, ktoré kon-
trolujd hmotnost priadze prebiehajucu medzi do3tidkami kon-
denzé&tora. Pri velkej zmene kapacity, ktord je dmernd prebie-
hajuce] hmote, sa uvéddzaji do &innosti noZnice, ktoré priasdzu
E prestrihnd a obsluha vadu odstréni, ov3em za cenu dalSieho
: uzla. Zariadenie moZno vo velkom rozsahu zriadit na velkost
a dizku vady. Vyhodou tohoto systému je taktie® moZnost ze-
chytit’ tzv., vnditornd nerovnomernost, t.j. miesta s nizkou pev-

nostou priadze. Tieto zoslabené miesta sa taktieZ registruid
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8 mézu sa vyludit =z dal8ieho spracovania. V&eobecne plati,

e sa pri sukeni musia vyludit vSetky zdvady priadze, ktoré

by mohli spfsobit havdriu velkopriemerového pletacieho stroja.
Lepiie spracovatelské vlestnosti priadze vyplyvajd pre-

dov8etkym z rovnomerného, kvalitného ndvinu, ktory zaruduje

rovnomerné odvijanie priadze i pri vysokych rychlostiach

spracovania. /24

2.4, Kontrolné zariadenia velkopriemerovych pletacich

strojov

Trvalym problémom vyroby pleteného tovaru Je nedplnéd
kontrola vyrobného procesu, spésobujica straty na materidle
a produktivite prace. Snaha zvySovat dspory materialu, pro-
duktivitu préce i kvalitu tovaru a v neposlednom rade zniZo-
vat na minimum obsluhu strojov, vedd k poZiedavke automatiec-
kej inSpekcie vyrdbaného udpletu. Moderné VPS su preto vybave-

né kontrolnym zariadenim - zardZzkou /detektorom vad/, ktory

-~ predstavuje vyznamny automatizadny prvok nevyhnutny pre ra-
“i ciondlne zavédzanie automatizovanych siustav riadenia techno-
logickych procesov v pletiarskych prevadzkach. L3/

Kontrolné zariadenia plnia tieto funkcie:
1. kontrolu priadze,
2. kontrolu pracovného pristroja,
3. kontrolu udpletu,

4, kontrolu ostatnych &asti stroja.

Kontrola priadze - kontrolné zariadenie spravidla pracuje

na elektromechanickom principe, zriedka na elektronickom alebo

e




pneumatickom. Miesto zdvady sa &asto signalizuje Ziarovkou.
Mo¥no povedat, %e dokonaly systém kontroly priadze nebol za-

tial? vywvinuty, urdité percento vad byva zachytené neskoro.

Kontrola pracovného pristroja - kontrola nesprévnej polohy

jazydkov a kontrola ulomeného jazydka alebo koliemka ihly.

Kontrola upletu - kontrolné zariadenie rieSené na elektronic-

kom principe ako odpruZzeny hrot sledujici trvale poveeh uUple-
tu. Z priestorovych dévodov je obtiaZné umiestniit toto kon-
trolné zariadenie na snimanie vad hned na zadiatok dpletu.
¥éé3ina tychto zariadeni zachyti zdvadu aZ po upleteni nie-
kolkych centimetrov v dobe, kedy uZ méZe vzniknit vi&&Sia po-
rucha.

Fotoelektrické kontrolné zariadenia na snimanie vad sa
zatial nerozSirili. Je totiZz obtiaZne zostrojit také kontrol-
né zariadenie, ktoré by spolahlivo registrovalo vady v uplete

a pri tom nereagovalo na Jeho vdzbové a vzorové zmeny.

2.5. Kontrola a klasifikécia dpletov

Kontrola a klasifikédcia dpletov sa prevaédza bezprostred-
ne po pleteni na prehliadacich strojoch. BeZné prehliadacie
stroje umoZnuji prehliadanie upletov v plochom stave po po-
zd{Znom roztrihnuti. Uplety sa strihajt a navijaji na Spe-
cidlnych strojoch. V posledne] dobe sa podarilo vyriedit
i obojstranné prehliadanie dpletu v hadicovom tvare. Pre-
hliadanie a klasifikdeia patria k neproduktivnym operdcidm,

a hTadajli sa preto vhodné opatrenia, organize®né a technické

rieSenia k dUplnej automatizécii tejto operédcie. Fa s
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Jednou z ciest je racionalizédcia prehliadania textilnych

materidlov pomocou mikroelektroniky.

2.5.1. Racionalizdcia prehliadania textilnych materi&lov

pomocou mikroelektroniky

Prehliadanie materidlu sliZi v textilnom priemysle pre-
va’ne pre odhalenie, znadenie a zachytenie vad materiédlu,

k vypodtu mzdovych prémii a ku stanoveniu akostnej triedy.
Konfekdny priemysel vyuZiva prehliadanie materidlu v priprave
v¥roby ako podkladu pre optimdlne hospodédrenie s materidlom
v strihérni.

V siudéasne] dobe sa vady materidlu oznaduju v zdvodoch
v&é8inou ruénym spbsobom. Po vizudlnom zachyteni chyby obslu-
hou sa vada porovndva s odpovedajicim Standardom alebo s pod-
nikovou smernicou, nasleduje oznalenie vady a zépis do hodno-
tiaceho protokolu alebo na visadku kusu a pod. Okrem toho mu-
s1 obsluha zistit diZku a 8irku baliku alebo kusu, pridom
zistovanie Sirky je velmi ndrodné na ¢as, pretoZe sa stroj
pri ruénom merani musi stéle zastavovat.

Na zéklade rozboru procesu prehliadania materidlu spra-
coval Vyskumny udstav textilnej technologie v Karl-Mearx-Stadte
/FIFT/ &tiddiu, ktoré bola podkladom pre formuldeciu vyskumne
dlohy Racionalizdcia procesu prehliadania textilnych materig-
lov za pouZitia mikroelektroniky. TaZiskom problému Jje auto-
matické meranie dfZky a 8irky materidlu a raciondlne zabez-
pefenie protokolu obsahujiceho vdetky informécie potrebné pre

textilny a konfekény priemysel.
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Zariadenie vypracované vo FIFT sa sklada z tychto &asti
Jobrs sl .2 ;
- mikropoditade,
- &pecidlne kldvesnice s indikéeciou udajov,
- zariadenie pre meranie alzkxy a 3irky,

- vystupné tladiarne.

zariadenie

9 S pre mere- Specidlna vystupna
nie dlzZzky kldvesnica| |tladiaren
a 3irky

\
vstupné riadiace vystupné
pamétové pam&tové pam&tové
moduly moduly moduly
mikropoditad K 1510
e

obr. ¢.2, Schéma racionalizaéného zariadenia pre prehliadanie
textilid
1 - navijacie zariadenie,

- zdroj svetla,

snimaé¢ Sirky,

-~ W N
1

- prehliadacia plocha,
5 - snimacd diéky.
Zistenie vady, Jej klasifikdciu a oznadenie prevédza
i nadalej prisludné obsluha ruéne. Druhy vad sa zaznamendva-
ji do po&itada klévesnicou, uddaje o nameranej dl¥ke a Sirke

predédvajui samodinné meride politadu priebeZne.
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Pre vloZenie podnikovych ddajov a pre komunikéciu s po-
d{tadom sa pouZiva taktieZ Zpecidlna klédvesnica. Po skonCe-
nom prehliadani kusu moZno dostat protokoly o vadédch, ktore€
obsahujd napr. tieto udaje:

- datum,
- evidenéné éislo obsluhy,
- obchodné iuddaje ako druh a vzor tovaru,
- hrubé a presni diZka,
- plénovand &§irka, najmen3ia a priemernd Sirka,
- priebeh 3irky po diZke kusu,
- poéet vad, protokol vad.
Dalej je moZné vypracovat suhrnné protokoly, mapr. o vy-

kone obsluhy, uUdaje o akosti, polte a pridindch wvad.

2.5.2. QdskiSanie v priemysle a vyroba zariadenia

SubeZne s vyvojom vo FIFT sa racionalizadéné zariadenie
pre prehliadanie materidlu skiSalo v priemysle, konkrétne
v podniku VEB Textil-und Konfektionsbetrieb, Cottbus, ktory
Je zékladnym podnikom VEB Textilmého kombindtu v Cottbuse.
Sku8ky prebehli kladne, & preto bola zadiatkom roku 1983
zehéjend vyroba zariadenia v racionalizalnom stredisku tohoto

podniku, Do programu vyroby su zahrnuté dasti zariadenia pre

meranie:
- dl%ky v rozsahu 0 - 999,9 m,
-~ 8irky s liStemi osadenymi &idlami v 8irke 20 - 50 cm,

- df%ky a $irky, sko kombindcie predchadzajicich zariadeni.
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Ako doplnkové zariadenia su ponudkané:
- siystava pre porovndvanie dizxy a 8irky s menovitymi hodno-
tami,

- zarisdenie pre zdznam najmenSe] Sirky,
- suUstava pre pripojenie pocitaca.

Dalej sa rovnako vyrdbaju 8pecidlne klévesnice a pri-
strojovy panel.

VEB Textil-und Konfektionsbetrieb, Cottbus, ponika
okrem toho eSte tieto sluZbys
- prispdsobenie programu podnikovym poZiadavkém,
- pomoc pri in8taldcii a zavddzani do prevadzky.

Uvedend techniku pre prehliadanie materidlu moZno pou-
Zit vo vSetkyeh zdvodoch textilmého a konfekéného priemyslu,
v ktorych sa prevédza proces kontroly.

Podrobnej&i popis pristrojove] techniky pre strojové
prehliadanie vad v textilnych materidloch @ programového
vybavenia polditala Je uvedeny v &asopise Textil &.11, roénik

39 - /1984/ na str. 402 - 404, /4/

2.6, Skladovanie udpletov

Skladovanie reZného upletu Jje ndroénejdie ako u tkanin.
D1h8im skladovanim vzniké nebezpeéie lomov a zdhybov v dple-
toch, ktoré moZno odstrénit len obtiaZne alebo sa nedajd od-
stréanit vdbec. Preto je nutné idplet starostlivo navinuit na
dutinku alebo vysklddat vo vyrovnanom stave. Vyhodne jSie v3ak
je priamo na VPS uplet pozdlZne rozrezat a navijat na papie-

rovi dutinku. V Ziadnom pripade sa uUplet nesmie navijat pod
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velkym napgtim.

Déle%itd dlohu hraje tieZ skladovanie upletov po zu-
STachtovacich procesoch. Zu&lachvovanim sa maji zlep$it
vlastnosti re¥ného upletu, a to predovSetkym vzhlad a Struk-
tira ﬁleteniny, Jjej elasticita, dalej sa musi dosiahnut po-
¥Yadovand hmotnost na meter &tvorcovy, odstrénit zrdZanie
dpletov, zazistit stdlofarebné vyfarbenie alebo vybielenie
a pod., Ide o to, aby sa pri skladovani takyto dplet uvolnil
a relaxoval. Zdsadne sa nemd Uplet navijat na val & ukladat
zvisle, ale vyhradne vodorovne., V niektoryeh z&vodoch sa
dplet pred strihanim vyskl&éda na paletu., Tento spbsob umoZ-
nuje Jjeho dokonalé uvolnenie, je vS8ak nérolny na priestor
a manipuldciu. Pri skladovani nesmie uplet prilis vyschnut.
Preto je trebz zistit bud klimetizdciu, popripade zvlhéovanie
skladu, alebo je nutné dplet pred spracovanim aspon zvlh&it
v klimatizadénej komore.

Rovnako svetlo Jje naziadudcim ¢éinitelom, 2zv1l&ast pri dlh-
Som skladovani udpletov. Dlhodobym osvetlenim alebo priamym
slnednym Ziarenim mdéZe d6jst k miestnej zmene odtienov,

v niektoryeh pripadoch i ku strate pevnosti vplyvom degradi-
cie substancie vldkien. Zmena odtienov sa prejavi &asto &%

po strihani spojenim dielov z réznych &asti dpletu.

2.7. Strihanie tpletov

V konStrukeii strihu sa plne vyuZiva t{aZnost a elastici-
ta upletu. Strih Jje Jednoduch8i a menej &lenity ne? u striho-
ve] skladby z tkanin. Pri strihani Jje podmienkou zachovania

tvaru strihu vol'né, beznap&tové pokladanie dpletov. Pri po-
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k1ddani sa Jjednotlivé vrstvy nesmd posudvat a vytahovat, inak
sa jednotlivé diely po vystrihnuti zrazaju a menia pévodny
tvar.

Zésada minimdlneho nap#itia upletov sa musi dodrziavat
i pri daldich operécidch. Transport vrstvy upletu k pésovej
pile alebo k rezaniu kotudovymi alebo vertikdlnymi noZmi mu-
si prebiehat bez pretiahnutia, stladovania a deformécii.
Zv1a3 ¢ nebezpedny je posuv spodnyeh vrstiev. Plne sa& osved-
il transport vrstiev na papierove] podloZke. Nevyhodné Jje

upevnenie vrstiev dpletu sponami, ktoré ho poskodzuju. 12y

2.7.1. MoZnosti a zniZovanie materidlovych stréat v sektore

strihania.

Pri procese strihania vznikajui nasledujiice materidlové
straty:
1. odrad pri strihani /vnitorny strihdrensky odpad/
2. materidlové zbytky konecov balikov
3. mlesta prekladov pri vystrihu chybného materidlu z balika
4, chybné ploSné Casti
5. zbytky v désledku nesiuladu vypolitaného mnoZstva listov
a dlzky vrstvy vodi metrézi v baliku podla vyrobnej ob-
jednévky
6. odpad nésledkom nekvalitne vystrihnutyeh strihovyech &asti.
Materidlové straty tvoria rozdiel medzi celkovou pouZi-
tou plochou textilného materidlu na strihanie /spotreba
brutto/ a plodnym obszhom &asti vrehného materidlu odevného

vyrobku /spotreba netto/. Objem strét zdvisi od:
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- geometrie kondtruovaného a k vystrihnutiu uréeného odevne-
ho vyrobku,

- technologie strihdrenského procesu a jej zvlédnutia,

- technoldgie pripravy strihanisa,

- kvality pouzitého materidlu.

Cielom musi byt raciondlne vyuZitie plochy textilie,

Ne vnitorné a vonkajS8ie straty zo strihovych poldh pé-
sobi mnoho faktorov a kombinadnych moZnosti. Konfekéné vyrob-
ky & ich jednotlivé diely a asti tvoria len vo vynimoényech
pripedoch rovnomerné geometrické plochy. Z toho vyplyva, Ze
i pri ich rozmiestneni vedla seba Je vnutorny strihdrensky
odrad nevyhnutny, ale dd sa ovplyvnit., CeloploSné vada tex-
tilného materidlu sa pri nakladani odstranuje vystrihnutim
vadného miesta a preloZenim tkeniny /pleteniny/. Sirkas miest
prekladu zévisi na strihovej polohe. €im je viac chyb v mate-
ridle, tym Je viac prekladov a straty sa zvyS3ujui. V sulasnej
dobe najastejSie pouzivand mechanicks metoda delenia vrstiev
pomocou rezacich strojov s pédsovym a vertikdlnym noZom vyZa-
duje dodrZiavat medzery medzi strihovymi dielmi /priemerne
do 5 mm/, &o vedie k daldiemu materidlovému odpadu, preto je
nutné robit tieto medzery &o najmensie.

Stdla kontrola kvality v strihdrnach pomdha ako pri zni-
zeni odpadu z dodatodného vystrihu, tak pri zniZeni ndkladov
v 8ijacich dielnach a zabranuje zniZeniu hodnoty hotového vy-
robku. Vo v&&8ich strihdrnach odevnych podnikov sa denne vy-
strihuje cez stovky tisic odevnych dielov. Podiel rudnej préa-
ce Je pritom relativne vysoky /aZ 50 %/. Ku kvalitnej préci
poméha stimuldcia pracovnikov formou hmotne] zainteresova-

nosti. Presvedujeme pracovnikov k prisnej vlastnej kontrole,
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pretofe vo velkej strihdrni nie Jje mo¥né kontrolovat vSetky

diely. Dalej presadzujeme u v&etkych pracovnikov, aby zodpo~-

vedali za spracovanie kazdého zbytku materidlu., Qsvedéili sa
tieto formy &innosti:

- stsla informovanost pracujicich o dosiahnutyeh vysledkoch
zsnifovania materidlovych strét a presadenie materidlnej
zainteresovanosti pomocou odmien a prémii predovSetkym
pri rozhodujicich operéciéch,

- zadanie zlepdovatel'skych Wloh a Skolenie o vedecke] orga-
nizécii préce s pouZitim uréenych foriem socialisticke]
sitaze,

- zosilenie dlohy & zvySovanie kvalifikdcie majstrov ako
bezprostrednych veddcich vyrobnych kolektivov, aby inten-
zivnejS8ie presadzovali zniZenie materidlovych strat,

- tvorenie skupin pracovnikov z roéznych pracovisk véitane
vyrobnej sféry /komplexné racionalizacéné brigady/, ktoré
by analyzovali jednotlivé komplexy strét a prevédzali opa-

trenia k ich zniZovaniu. 15/

2.7.2. ZniZ¥ovanie strat pomocou technologie obchédzania chyb

1. Popis technologie

Setrenie materidlom sko jedno z kritérif pri zvySeni
efektivnosti produkeie hraje v konfekCnom priemysle mimoriad-
nu ulohu, Zékladom je optimdlny nékres polohy. Podla nédkresu

strihového poloZenia sa nakladd ndloZz, Musime mat moZnost
porovnévania nakladanej ldtky a realizovaného strihového nd-

kresu, pricom sa zrovndvaci ndkres strihového poloZenia mdZe
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pouzit bud v skutolnej wvelkosti na nakladanom materidle alebo
zmenSeny ndkres strihového poloZenia.

Technologicky priebeh nakladania sa neodliSuje princi-
pidlne od doposial pouzivanych metdd. Nové metoda obchddzania
chyb byva nasadend v pripade, Ze nakladany materidl obsahuje
chyby. Chyby v materidle su urdujice. VySetrené chybné miesta
sd zrovndvané s postavenim zrovnavacieho nékresu strihového
poloZenia. Ak sa zisti, %e sa chyby nachadzaju vo vnutri stri-
hérenskej straty, pokladanie bude pokradovat bez dalSieho
ohladu na vady. Ak sa zisti, Ze vady leZia vo vnutri striha-
ného dielu, mbéZu potom mat vplyv na dalS$iu précu.

Ked Jje pri zrovnédvani ndkresu strihového poloZenia zrej-
mé, Ze chyba prichddza do ¢asti dielu, ktord nevidno, alebo
do okrajove] oblasti dielu, nemusi sa brat do dvahy, t.j. pro-
ces nakladania méZe pokradovat ako v pripade, ked chyba Je
v oblasti strihdrenskych strét.

Ak sa chyba nachddza priamo v strihanom diele, existuju
dalfie moZnosti odstrénenia vplyvu tychto chyb.

Posunutim listu nédloZe v pozdI{Znom smere méZe byt do-
siahnuty efekt zniZenia straty materidlu. Odpad, ktory vznikéd
posunutim listu nélo¥e, na zadiatku dlZky ndloZe je v kaZdom
pripade men8i neZ strata, ktord vznikd pri vystrihnuti chyby
a preloZeni prestrihnutého miesta néloZe. Posunutie listu n&é-
loZze v prieénom smere Je teoreticky moZné, md v8ak prakticky
podradny vyznam, pretoZe sa mbéZe realizovat len v oblasti
pripustnych Sirkovych toleranciach. Pri posunuti listu sa musi
brat. do uvahy, Ze pri vyskyte védS8ieho mnoZstva chyb sa tieto

medzi sebou vzdjomne ovplyvnuiji.

- 9




[y

Dal%ou moZnostou je otodit list ndloZe. Pritom s& vyu-
¥{va okolnost, Z%e usporiadanie dielov v nakrese strihového
polofenia sa robi podla urditého systému. Vyplyve z obvyklé-
no spdsobu sustredenia velkych dielov na zaliatku strihového
poloZenia, vyslovene malé diely sa rozdeluju vzhl'adom k opti=-
médlnemu vyuZitiu materidlu na stirihom podmienene volnej plo-
che., Usporiadanie dielov sa uskutoénuje s ohladom na tvorenie
tzv. presahov pre pripad, Ze materidl vo vnutri nékresu stri-
hového poloZenia musi byt oddeleny. Ak leZi Jedna chyba napr.
vo vnitri velkého dielu a list ndloZe sa nedd posunit, mbZe
sa vySetrit, &i otodenim listu ndloZe a tym transformiciou
chyby do oblasti strednych a malych dielov chyba pride do od-
padu., TektieZ otoleny list ndloZe sa mBZe posunut.

Otodenie listu ndloZe mbZe byt uskutodnované ruéne alebo
popripade mechanicky. Existuje taktieZ moZnost poletne] trans-
formédcie chyb, prifom otocenie listu ndloZe sa uskutodnuje aZ

potom, ked odskdvany efekt je dokézany.

2. Technické rieSenie vo VEB Textilkombingdt Cottbus

Na zdklade teoretického poznania umerného podmienkdm
VEB Textilkombin&t Cottbus bolo dosiahnuté, vyskuSané a rea-
lizované nasledujice rielenie:
- ako zrovnévaci ndkres strihového poloZenia je pouZivand po-
loha v meritku 1 : 1
- pre prenésanie ndkresu zo zrovnévacieho strihového ndkresu
na naloZenu vrstvu materidlu sa pouZiva systém pozostavaji-
ci z indikdtora chyby - televiznej kamery - obrazovky.
VedTa prvej sekcie spojene so strihanim a s naklada-

cim vozikom sa nachddza st8l o velkosti 2 x 12 m, na ktorom
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je vyloZeny zrovnévaci strihovy nékres. S nakladacim vozikom
je pevne spojeny pojazdny zrovnévaci vozik na zrovnavacom
stole, ktory sa zidastni kaZdého pohybu nakladacieho vozika
v x-oviych suradniciach. Na nakladacom voziku je vhodny,

v y-novom, t.j. prieénom smere sa pohybujuci indikétor chyb
vo forme svetelného bodu.

Vdaka pohybu nakladacieho vozika a sudasne pohyblivému
suradnicovému systému indikétora ehyby je kaZdy lubovolny
bod plochy naloZeného materidlu dosiahnutelny, t.j. stradnice
kaZdej nachédzajice]j sa materidlove]j vady su presne urdcené.

S indikétorom chyb Jje pevne spojend a tym v prie&nom
smere sa pohybujica kamera, ktora sa nachédza nad zrovnava-
cim stolom. ¥ dosahu obsluhy nakladacieho vozika Jje televiz-
na obrazovka, na ktorej je vidiet zachytény obraz miesta
zrovnédvacieho strihového nékresu. Vyznadeny stred obrazu od-
povedd presne svetelnému bodu indikétora chyb. Ak bude v na-
kladanom materiéle chyba, bude svetelny bod indikdtora chyby
presne v tomto mieste. Silasne sa pohybuje televizna kamers
nad totoZnym miestom zrovndvacieho ndkresu strihového polozZe-
nia, Vo vyznadenom strede obrazu televiznej obrazovky je pre
pracovni silu urend presnd poloha chyby v nékrese strihovej
polohy.

Dal31 pracovny krok prebieha po teoretickej dasti popi-
sanej metody.

Zariadenie obsahuje elementy k automatickému vyhl'addva-
niu transformovanych y-novych suradnic pre pripad predvida-
ného otofenia listu ndloZe. Transformécia x-ovyech suradnic
Je realizovand prostrednictvom pohybu nakladacieho vozika

8 vhodnej dIZkove] miery. Dalej Je in3talované automatické
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sp8tné nastavenie indik&tora chyb na nulu po vyhladeni chyby.

Pri dodrZani ndrokov na kvalitu bolo dosiahnuté pri
strihani velkyech kusov /kostym, pénsky oblek/ asi 4 % uspo-
ry materidlu. Pri pouziti u jednotlivych kusov /nohavice,
sukne/ sa uspora materidlu pohybuje medzi 1 - 4 % v zdvis-
losti na tvare strihanych dielov.

Podas zavadzania bol dokdzany nepatrny krok sp8t v pro-
duktivite, ktory by vdak mal byt vyldéeny podla cdpovedajice-

ho &asu zapracovania, /6/

2.8. Problematika vyuZitia odpadov

Celosvetovd napatost v surovinovyeh zdrojoch vedie
vo vS8etkych 8tdtoch socialistickyech i1 nesocialistickych k in-
tenzivnemu vyuZivaniu druhotnych surovinovych zdrojov a k hla-
daniu novych spésobov potenciondlnych surovinovych zdrojov.
Zo$YTachtovanie textilnyech a odevnych odpadov a ich dal&ie
uelné vyuZitie Jje trvalym problémom textilného a odevného
priemyslu. Spracovanim do priadzi sa druhotné suroviny zhod-
notia cca 3 x viac ako pri spracovani do plodnych netkanych
textilid.

Filozofia zostdva v tom, Ze textilny a odevny odpad by
sa mal spracovédvat v niekolkych centrdch pri zdrojoch vyskytu
odradu. Zatial &o odpadové prirodné vldkna sa vyuZivajd bezo
zbytku, naproti tomu zostdavajud problémy so zmesovymi a Eisty-
mi syntetickymi materidlmi, hlavne tzv. m8kkymi odpadmi
z pletiarni a konfekeii. Nadim cielom musi byt lepSie zhodno-

tenlie surovin pri samotnom technologickom procese. To znamené&

_30_




zni?it straty vo vyrobe, dosiahnit vyS8ie relativne uspory
v spotrebe surovin a zabezpedit tak vy&3iu efektivnost vyrob-
ného procesu.

Nedostatky, ktoré brzdia dalsie raciondlne vyuZitie vy-
skytujicich sa druhotnych surovin:

- nedé&sledné triedenie odpadov v mieste ich vyskytu, &éim do-
chddza k premie3aniu odpadov a tym k zvy8eniu nékladov
ne nésledné, niekedy vel'mi obtiaZne triedenie,

- nedostatodne dorieSend hmotnd zainteresovanost pracujicich
na lepSom vyuziti druhotnych surovin,

- nedostatodne vyuZité iniciativa pracujicich, zabezpelovana
vypisovanim podnikovych tématickych dloh.

Z uvedeného vyplyva, Ze ddleZitost urychleného rieSenia
problematiky odpadov Jje z celospololenského hladiska nalieha-
vd. VyZaduje si ale doriedit najma tieto problémy:

- prehIbit starostlivost o Udelné oddelovanie textilnych od-
padov v priebehu vyrobného procesu v miestach ich vyskytu,

- pri modernizécii nasich n.p. sa zamerat na zavédzanie tzv.
nizkoodpadovyech teechnologii,

- vylepSit hmotnd zainteresovanost pracujicich s cielom za-
bezpedit raciondlne vyuzivanie surovin priamo vo vyrobnom

procese. /T

2.8.1. Smery vyuZitia odpadov z textilného priemyslu

Odpady z textilného a odevného priemyslu dnes predsta-
vuJu plnych 60 % z celkového objemu druhotnych surovin, pri-
¢om miera vyuzitia v jednotlivych textilnyech oboroch sa dost

1181,
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V najvadSom textilnom obore - bavlnarskom priemysle -

sa napr, gzhruba tretina asi z 9 300 ton odpadov, ktore tu
vznikaji, zuZitkuje k vyrobe zdravotnickej vaty v n.p. Rico,
Veverské BitySka, a netkaného textilu v n.p. Kolora, Semily.
K dal¥iemu zudTachtovaniu v n.p. Retex Ivandice sa odpreddva
nieo cez 60 %, zbytok, ktory tam tvori nespriadatel’né odpa-
dy a zmetky, zatial zostdva nevyuzity. Pritom GR Bavlndrsky
priemysel hladé cesty ku zniZovaniu tohoto mnoZstva, ktoré
vidi napr. v Wéinnejdom triedeni odpadu behom vyroby & v in-
Staldcii zariadenia na regenersciu, ktoré by odpady predis-
tilo a tieto sa mohli znovu vyuZit,

Pomerne dobre Je prepracovany systém zhodnocovania tex-

tilnyeh odpadov vo vlndrskom priemysle, kde &ini roény vyskyt

9 500 ton, z toho pribli%ne Jedna tretina sa vyuZiva v pra-
diarnach mykanej prisdze pri vyrobe plsti a metkaného textilu,
60 % sa dodéva k daldiemu spracovaniu a pre zostédvajicich 7 %
sa zatial pouZitie nenaflo. V tomto pripade ide v&&&inou

o kompozitné materidly, t.j. také, ktoré obsahuju viasc zlo-
Ziek /textil spolu s PVC, s réznymi ndterovymi hmotami a ped./
Okrem toho je do tohoto oboru organizadne zadleneny i Specia-
lizovany podnik na spracovanie textilnych odpadov, n.p. Retex
Ivenfice, kde roéne zudlachtia 25 - 28 tis. ton odpadov zis-
kanych bud Tudovym zberom, alebo z vldknarskej a textilnej
vyroby. Najvaé8ieho mnoZstva odpadov tu vyuZzivaju k vyrobe
plsti a netkanych textf{lii - viaec ne% polovica, dalej potom

k vyrobe priadze a pod. PribliZne jedna p8tina sa exportuje -
ide o materidly, o ktoré v tuzemsku nie Je zdujem a ktoré vy=-
uzivaju zahraniéni odberatelia k vyrobe hrubyech prikryviek,

vigonového kusového tovaru a pod.
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V Tandrskom priemysle /bez pazderia/ vzniké rocéne okolo

10 000 ton najréznejdich odpadovych hmét; len asi jedna p&ti-

na Jje vratnd a sluiZ?i na kandelové priadze, daldich 25 % sa

spracovadva mimo obor a asi 7 % nenadlo Ziadne vyuZzitie.
Najvy38ie percento nevyuZityeh odpadov vykazuje pletiars-

ky priemysel = zo 7 500 ton je to takmer Jjedna Stvrtina. Ide

vaéSinou o odstrizky a odpad vznikajici pri vyrobe stih

a krajok a odstriZky zmesovych dpletov z chemickych vldkien.
Velké mnozstvo - viac ako 5 000 ton odstriZkov pletenin putu-
je do Retexu k dalSiemu spracovaniu, zostatok asi 600 ton -
hlavne bavlneny odpad a rozvolnené cdstrizky - siuzia k vy-
robe vigonovych priadzi.

Velké rezervy v zhodnocovani odpadov md i odevny prie-

mysel, v ktorom Jje 20 % nevyuZitého odpadu. Zostatok zo 600

ton odpadov, ktoré tu kaZdorolne vznikaji, sa odpreddva mimo
obor.

VSeobecne k tejto problematike je potrebné uviest, Ze
vyuzitie textilnych odpadov komplikuje chemizéecia surovinovej
zékladne, nedostatok potrebnych surovinovyeh zdrojov, zuslach-
tovacich zariadeni, vo vyspelych Stétoch beZnych, ktoré by
bolo nutné doviest z nesocialistickych krajin; rovnako Jje ne-
vyhnutné dorie$i¢ lisovanie odpadov a zaistit oddelovanie
strihdrenskych odpadov podla farieb a druhov. Cez velké méro-
ky ne investicie Jje zhodnotenie textilnych odpadov na druhot-
né suroviny a ich vyuZitie nérodohospoddrsky velmi zaujimaveé,
MoZno to doloZit napr. prepodtom ndkladov spojenyech s tzv.
trhdrenskym spracovanim 5 000 ton odpadov. Ak sa néklady
ne tento proces pohybujui na hodnote asi 18 mil. Kés, spraco-

venim sa ziskajui druhotné suroviny za 30 mil. Ké&s, z ktoryeh
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mo¥no vyrobit v textilnom priemysle tovar asi za 180 mil. KCs.
¥ tejto syvislosti navrhli oba rezortné ministerstva rad
opatreni pre Udinne;jSie zhodnocovanie textilnych odpadov.
Z snalyzy vyplyva, Ze asi jednu p8tinu zo vznikajdeich odpa-
dov moZno zuSlachtit, tri patiny bude Ziadiece rozvléknit
a vyuZit' k vyrobe netkanych materidlov, zostatok vSak asi
po t¥chto uUpravdch nebude moZno ziZitkovat. V poslednom pri-
pade sa wSak nikaju ve?mi slubné moZnosti uplatnenia v inych
odvetviach ndrodného hospodédrstva,
Raciondlne vyuZitie nielen primérnych textilnyeh surovin,
ale i odpadov mé pre CSSR mimoriadny vyznam tym skér, Ze ich
znani €ast nezaistujeme z domdcich zdrojov, ale za cenné

devizy dovéZame, /8/
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N. p. Tatrasvit, nosite!’ Radu prdce, so sidlom vo Svite
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ematikou vad dpletov a ich vplyvom na spotrebu materidlu

v konfekecil sa zaoberdm v tomto zdvode.

3.1.1. Skladba vyroby tovaru v zdvode 01 za rok 1984
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3.2. PrehTad a charakteristika vybranych druhov udpletov

¥.2.1. Uplet &, 130 011, technické ddaje, technologicky
postup
Kédzov vyrobku - udpletu: plydovy idplet
Vézba: Jednolicna - plyS na rubnej strane
Druh a delenie stroja: Jepy 40" 18a
Materidl: zdkladny: Dtex 100/24 x 1 PAD
plySovy: Pex 20 x 1 ba zmex:
Pomer materidlov v udplete: zdkladny 19 %

tab., ¢. 3. Technické uddaje idpletu

"

Cin
o)
et

rezny

hmotnost /¢ /r/ hustota /100 mm Sirka

prakticks 135 riadkov /mm/
267 82 .7 stipikov 2740
< ac | PLA& 2740

upraveny uplet

uzanéné 140 riadkov /mm/
273 96,1 stlpikov 2360
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Technologicky postup:

priprava materidlu k pleteniu:

- Tex 20 x 1, sidkanie z potadovw

- Dtex 100/24 x 1, doddvany nasukany

navledenie vodidov /zdkladné a plySové/

pletenie pod’a zdkladného technologického predpisu

spravovanie

kontrola

kontrola hustét 2 ich evidencia

odvadzanie do farebne
farbenie
odstredovanie
rozkladanie

sudenie

kalandrovanie

odvddzenie do strihdrne

3.2.2, Uplet &. 110 004, technické ddaje, technologicky

postup

Nézov vyrobku - iudpletu:

Vazba:

Druh 2 delenie stroja:

Materidl: zdkladny:
vazny:
vyplnkovy:

Pomer materidlov v Uplete:

Jednoduchy vyplnok
jednolicna zétaZnd, s véznou
nitou 1 = 3

Jervy 40" 18a

Tex 20/1 ba zmes
Tex 20/1 ba zmes

Tex 84/1 vigonovd priadza
zékladny a vizny 56,5 %

vyplnkovy 43,5 %
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d.

Technické udaje ipletu

’

rezny Ur

let

hmotnost|/g/o/ hustota /100 mm Sirka
prakticks uzanénd 115 riadkov /mm/
297 365 T4,6 stlpikov 3040

prakticka

uzancéna

318 31T

Technologicky postup:

#

vyehystdvanie
siksanie
L |

odvédzanie

navlecenie

kontrola =

obracanie 2
farbenie

odstredovanie

kladanie a

kalandrovenie

odvadzanie do

5
WS |

klasifi

o0

sulSenie

Pri¢ina vyberu upletu &

-

materidlu sitkarkzsm

nasukaného materidlu

tvoridov /zdkladny, vizny

cia dpletu

odvddzanie do farebne

strihdrne

130 011

z ich pomerne velkej vadnosti, &o mé

nie plénovaného prestrihu

(@]

¥

-2

<
o

a upletu

¢,

A
ks

lnkovy/

110 004 plynie

.edok prekradova-



3.3. Prehlad a charakteristika vybranych druhov vyrobkov

3.3.1, " Ilana " - bavlneny kupaci plédst pre Zeny
Nédzov viyrobku: ba kupaeci plést krdtky pre Zeny
§islo dpletu: 130 011

Hmotnost vyrobku /netto/: tab. &. 5.

velkost S 38 M 42

zdklad |299 g/ks [329 g/ks

paspula | 32,7 g/ksg 36,1 g/ks

obr, &, 3. Technicky ndkres - Ilana

Technicky popis:
Kupaei plds€ je krédtkej dliky, bez rukdvov, prieramky su za -
pracované na 2 — ihlovom stroji. Predné kraje a priekrénik
sd olemované paspulou. Na pravom prednom diele Je na$ité oz -
dobné nakladané vrecko. Zadny diel je &leneny stredom. Vel -
kostnéd znalka je v&itd v strede zadného dielu v priekr&niku,

Kupaci pldSt je doplneny opaskom na zaviazanie,

Strihové poloZenie dielov:
obr. &, 4. Strihové poloZenie dielov - Ilana, velkost M 42

obr, &, 5. Strihové poloenie dielov - Ilana, velkost S 38
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‘m mno?stva kg upletov zaradenych ¢ . volby, 2.
nim mnoZstva kg upleto denych do 1. vol

a do

N-ka,

na percentea,

aboe g .2,
éislo vyrébany éislo 1. volba 2. volba N /%/
ipletu druh planu /%/ /%/
125 92,4 257 4,9
130 011| Ilana 128 92,3 2,6 5,1
131 91,9 2.9 5yt
201 91,8 8,2 -
110 004 Vipo 204 100,0 = =
205 100,0 = =
/9/

3.7. Vpodet prestrihu v m.p., Tatrasvit

Ako prestrih sa v n.p. Tatrasvit uvéadza sulet technolo-

gického a nadtechnologického odpadu, kde

brutto spotreba =

- technologicky odpad = 100 /%/

netto spotreba

Brutto spotreba je dand celkovou plochou 1 listu ndloZe
materidlu potrebnd pri danej 3irke materidlu k umiegneniu
vietkych strihovych dasti. Netto spotreba Je dand plochou
vietk¥ch strihovych sucdasti, ktoré sd poloZené na 1 liste né-

lozZe,

- nadtechnologicky odpad = % pripadajiice na konce

kuponov + vadnost

e




3.7.1. Dosishnuté percento prestrihu u vybranych druhov

vvrobkov

ek, ¢.9. Pruh ¥ipo
plénov. %|dosiah. %|rozdiel [zhorSe- |zlepSe-
prestrihu|prestrihu| /%/ [|nie /%/|nie /%/
zékl, uplet| 35,2 36,0 0,8 2 3 =
X. 1984
patent 24,1 26,7 2,5 10,8 -
zdékl, uplet 35,2 40,9 S 16,2 -
XTI, 1984
patent 24,1 30,4 6,3 26,1 -
zékl. dplet 35,2 36,1 0,9 256 -
XTT,1984
patent 24,1 26,2 Pl 8,7 -
zékl, dplet 352 3T, B 2,6 -

7,4

T. 1985
patent 24,1 22,7 1,4 - 5,8
zékl, uplet 35,2 39,4 4,2 11,9 -
ET, 1985
patent 24,1 22,7 14 -

pozn,

E. 106

Druh Ilana

zahdjend v oktobri 1984.

planov, %|dosiah., %|rozdiel|zhorSe- |zlepSe-
prestrihu| prestrihu /%/ nie /%/|nie /%
I. 1985| zékl. uplet| 30,4 50,0 19,6 64,5 -
1985| 7417 inle 20.4 z 5
IT. 1985| zdkl. udplet 30,4 25.1 53 - | 754
pozn.: Druh Ilana -

govaniu normovane] spotreby materidlov v porovnani

nicko-hospodérskymi normami - zvySeny prestrih,

= T R ’
vyroba zahdjend v

Z uvedeného wyplyva, Ze

ra

Jjanudri

pridineny nedostatoénou kvalitou dpletov.

1 985

strihdrni dochddza k
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ktory
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L #

ekra-

ch=-
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3.8, ¥Fyuzitie odpadu v n.p. Tatrasvit

N.p. Tatrasvit odpredava:
- drobny odpad v cene 1,10 Kés/kg
- velkokusovy odpad /=0,5 m2/ v cene 5,80 Kés/kg .

Len z2 mesiace Janudr a februdr 1985 bolo odpredanych
4 439,10 kg upletu v cene 54 024-Kés.

fast velkokusového odpadu, predovSetkym odpad z plydové-
ho ﬁpietu, n.p. Tatrasvit spracovdva na pristrihové druhy.
Za mesiace Janudr a februdr 1985 bolo vyrobenych 2 T08 pri-
strihovyeh kusov vyrobkov v celkove] cene polotovarov 62 237,-

Kés. /9/
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4. VLASTNE RIESENIE

Problém mno¥stva zdvad upletov sa v poslednych rokoch
stdve celosvetove aktudlnym, hlavne v désledku vzrastajuce]
ry¥chlosti vyrobnyeh procesov a mnoZstva zmien vo vyrobe.
Problém mno¥stva zévad v upletoch mé komplexny charakter,
nekolko pridiny zdvad si zévislé na vlastnostiach priadzi,
kvalite ich pripeevy, technickom vybaveni pletacimi strojmi,

kvalifikdcii obsluhy, konStrukecii pletenia, zuSTachteni a pod.

Z tychto dé6vodov som sa najskér zamerala na prieskum za-

bezpedovania kvality v Jednotlivych vyrobnych stupnoch vyroby
vybranyech druhov dpletov &. 130 011 a &, 110 004, Vzhladom

k tomu, Ze dlohou tejto préce je uskutoénit nielen rozbor ma-
teridlovyeh vad vybranych druhov upletov, ale taktieZ preve-
rit ich vplyv na vySku strihdrenského nadtechnologického od-
padu, zistovala som vady v Upletoch 8Z na strihdrni a to u vy-
strihnutych dielov vybranych druhov vyrobkov pri kompletovani,

aby som mela zaistené, Ze méZem zaznamendvat i vySku sledova-

ného odpadu,

4.1, Zabezpelovanie kvality dpletov v jednotlivych vyrobnych

stupﬁoch

Vadnost upletov je najzdvaznejSou a najpohyblivejou
Gast'ou nadtechnologického odpadu a ovplyvﬁuje moZznosti zniZe-
nia materidélovyech spotrieb. Na vy3ku odpadu z dévodu vadnosti
upletu pdsobi:

a/ kvalita priadze, z ktorej Je uplet vyrébany
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b/ kvalita pletenia

¢/ kvalita idpravy upletu.

4.1.1., Sklad, sukaren

Zdkladny materiél sa doddva v paletdch réznych druhov
/palety so zmrStovacou foliou, drevené debny, kartony/, na
ktorych je oznadenie materidlovych partii, druhu, ¢isla
a hmotnost materidlu. Tieto zdkladné udaje sud na Stitku, kto-
ry je umiestneny na viditelnom mieste. Vzhladom k malym skla-
dovym priestorom sa palety musia ukladat na seba a tym sa
poSkodzuji vrechné cievky, ¢o nepriaznivo vplyva na kvalitu
materidlu. Z kaZde; materidlovej partie sa odoberaji vzorky
podTa noriem a uskutodnuji sa parametrické skudky na vstupne]
kontrole, Po prehodnoteni vysledkov skiSck sa materidl zara-
duje alebo nezaraduje do vyroby. Nezaradeny materidl postu-
puje na rekiaméciu. fasto sa stdva, Ze materidl, ktory e3te
nie Je vyhodnoteny sa uZ spracovéva vo vyrobe. V¥ysledkom
reklamécie materidlu Je to, Ze na materidl d4 dodédvatel zla-
Vu v cene a aj napriek zniZene kvalite sa materidl spraco-
vdve vo vyrobe, kde hlavnym cielom Jje docielit 1. akostny
stupeﬁ.

Kvalita nasikane] priadze priamo pésobi na dodrZanie
alebo zvySenie plédnovanej kvality upleteného dpletu a na zni-
Zenie podtu pletiarenskych vad. Preto je ddlezité, aby dodany
zdkladny materidl zo skladu do sikarne odpovedal poZadovenej
kvalite. Skutoénost je vS8ak takd, Z%e sukaren dostava niekedy
pomieSané partie alebo nekvalitny material, za ktory nevyza-

duje néhradu, no i tak to mé& vplyv na zdrianie vo vyrobe,

Wi




Stédva sa, Ze aj pri presvkani mdZe dojst k pomieSaniu jed-
notlivyeh partif, hlavne v momente vymeny partie u nasuka-
efch hldv. 7 toho vyplyva déleZitost samokontroly sikariek
i priebeZnej kontroly preddkov a majstrov. V sikarni je za=
vedeny systém znadenia cievok farebnou znalkou sukarky - vrat-

kovy systém, v pripade reklamdcie odraz v odmenovani.,

4.2,1. Pletisren, farebna

Klasifikdecia upletov podla vzhladovych chyb sa uskutoé-
nuje na zdklade stopercentnej kontroly. KaZdy kus /balik/ Jje
hodnoteny samostatne, kontrola upletu sa uskutodnuje na lic-
nej strane na kontrolovacom stole po oboch stransch. ﬁplety
sa klasifikugjd do tychto volieb:

1. volba

2. volbsa

N norma nevyhovujica.

Vol'ba je urdend rozsshom hmotnosti zréZok na zistené miestne
chyby udpletu a chyb celokusovych. Pre 1, vol'bu sa povoluji
miestne chyby v rozsahu nabodovanej hmotnosti do 3,8 % na
hmotnost kusa /balika/. Pre 2. volbu sa povoluji miestne chy-
by v rozsahu nabodovane] hmotnosti do 5 % na hmotnost balika.
Norme nevyhovujice su také kusy, ktorych hmotnost nabodovanych
chyb neprevysi 11 % hmotnosti balika. Uplet nad 11 % sa po-
vaZzuje za partiovy a jeho spracovanie Jje moZné len po suyhlase
a dohode s odberatelom. /10/

Uplety sa odvédzajd z pletiarne do farebne v paletdch.

V pripede, Ze sa manipuladné priestory v budove zaplnia, pa-

lety s dpletmi sa uskladnujd na dvore, kde sd vystavené po-
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veternostnym vplyvom a rdznym spadovym neéistotém, Vzhladom

k zuYenému priestoru farebne mbéZe ddJst K mechanickému po&ko-
deniu upletov /presuvanim a zrézZanim paliet/. Zabezpelovanie
kontroly vo farebni - samokontrola farbiarov a medzioperadné
technickd kontrola, ktord kontroluje odtien a stélosti vyfar-
benia. ﬁplne chyba vystupnd kontrola z farebne, ktoréd by malsa
zachytdvat nekvalitné iplety. Takto sa v3etky uplety dostava-
i4 do strihérne a v niektorych pripadoch sa aZ pri pokladani
zisti, Ze tplet je nevyhovujici a musi sa reklamovat. Najtas-
teidie chyby farebne: zle vyfarbeny uplet, flaky, odtiene, lo-
movitost®, pruhovitost¢, krivy kalander, nedodrZzand Sirka uple-
tu. Proti tymto nedostatkom upravarenskych procesov strihdren
v zna&nej miere uplatnuje medziprevédzkové reklamacéné riade-
nie a vracanim pldnov Ziadajd uskutoénit opravy iupletov. Ne-
vynimaji sa v8ak z podielu nadtechnologického odpadu a sui su-
gastou vadnosti dpletov. V tab. é.11. uvéddzam mnoZstvo dpletu
v kg vréteného zo strihdrne zdvodu 01 do farebne za III. a IV.

Stvrtrok 1984,

tebh. €.

I1I, Stvrtrok IV. Stvrtrok
1984 1984
vyfarbeny uplet /kg/ 113 329 154 801
reklamécie /kg/ 2 867 2 548
zo stirihsrne /%/ 2,52 1,64

Uplety, ktoré sa u? nedaju opravit, sa vo farebni zy-
Zitkujui na zhotovenie vriec, do ktorych obalujd biele a svet-
lo zafarbené dUplety. Evidenciu o mnoZstve tychto odpadovych

dipletov nevedu,
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4.1.3. Konfekeia - strihdren, 3ijaca dielna, udpravna

Vsetky nedostatky, ktoré vznikaju v predchéddzajuecich
stupnoch vyroby sa zndsobuji v strihdrni. V mnohych pripadoch
dochédza k preruSeniu préce v d8sledku toho, Ze
a/ sa dodali materidly nespravne] Sirky,

b/ nesprédvne farebné odtiene,

¢/ nesprédvne mnozstvo vrchného materidlu alebo pripravy,

v désledku &oho Jje nemoZné skompletovat objedndvku. Ak nema
strihdren uplet z titulu kazovitosti, musi sa vybavovat dokup
a tak vznikaiji mimoplény.

Na neprekrodenie spotreby zékladného materidlu Jje nutné
dodrZanie ndkresu polohy 2 ndloZi podla predpisu zo strany po-
lohérky a zo strany technologie prevédzky dodrZzanie predpisa-
nych parametrov udpletov /8irky iupletu, hmotnosti m2, pripadne
zré?anlivosti dpletu/. Na zadiatky a konce ipletov predpisuje
materidlové norma odpad 150 mm. Snahou polohdérky Jje dodriat
uveédeny predpis, av3ak nie vidy Je to moZné, pretoZe zaliatky
a konce upletov su znehodnotené vo vaddej diZke aZ do 200 mm
i viac, Znehodnotenie mé%e nastat pri dprave upletov a to za-
§ivanim pri farbeni a sufeni a dalZie pri kalandrovani vy-
tiahnutim,

Kontrolu materidlovych vad upletov zabezpeduju na stri-
hérni kompletérky a to aZ pri kompletovani vystrihnutyeh die-
lov vyrobkov. Ne zniZenie vytaZnosti upletu na strihdrni pé-
sobi stupen nedistoty, vzhlad a vadnost upletu, ¢o sa preja-
vuje zvySenym vypadom dielov pri kompletovani, pripadne zara-

denim hotovyeh vyrobkov do niZ&ich akostnyeh stupnov.
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Kvalita v strihdrni mé velky vplyv na kvalitu v 8ijace]
dielni. Presne vystrihnuté diely moZno zo&it v minimélnom ca-
se, zatial &o nepresne zo$ité diely si od §idky vyzaduju ca-
sovo nédrodné vyrovnévanie. Zabezpelovenie kontroly Sijace]
dielne - samokontrola $idiek, medzioperadnd technické kontro-
l=2 a kontrola preddkov a majstrov.

Stopercentnd kontrola hotovyeh vyrobkov sa prevadza
v dpravni, kde kxontrolorky kontroluju kaZ?dy kus vyrobku a za-
radia vyrobok podTa vzhladovych vad do 1. wolby, 2. volby
a do N-ka /volba nevyhovujica norme/. Kazdy vyrobok zaradeny
do 1, alebo 2, volby podla vzhladovych vad musi vyhovovat
norme v poZiadavkdéch na uZitkové vlastnosti a v poZiadavkéch
na kon$trukéne-technologické parametre. Vystupng technickd
kontrola v Upravni ndmatkovo kontroluje eSte niektoré vyrobky.
MhoZstvo prekontrolovanyeh vyrobkov vystupnou kontrolou Je
rdzne:

- podTa obtiaZnosti vzoru vyrdbaného druhu vyrobku,
- podTa mnoZstva vyradbanyech vyrobkov uréitého druhu,
- od ndrodnosti odberatela,

- podlas mnoZstva kusov vyrobkov na export,

PribliZne prekontroluje 10 % kusov vyrobkov urditého dru-
hu, no napr. pre luxusné predajne a armidu uskutoéﬁuje vystup=-
né technické kontrola 100 % kontrolu na zéklade poZiadavky od-
beratela,

V tab. €.12, uvédzam odvedeni vyrobu vybranych druhov
vyrobkov so zaradenim do 1., 2. volby a do N-ka, v tab., &.13,
kvalitu findlnych vyrobkov s vylislenim podtu vad pripada:ji-

cich na Jjednotlivé vyrobné stupne.




tiab, .12,
Druh Vipo /ks/ Druh Ilana c:/}cs/
Export | oubeh | Bxport Subeh
10 705 1% S
e 2. 920 2 =
1 984 N 1065
1985
R W 14130
XI. 2.1150 - -
1984 N 1267
2567
25 64T (F T
XII. 20 97D = R
1984 N 1780
2755
4925 L 1. = Lei e
I. 2.,1870 . 2e
1985 n1735 | 993 No-
2805
T 245 el Ty =
i 50 2.0 070 2. 259
1985 N_515 N 90
1215 349
pozn.: V novembri 1984 bolo vyrobenych 11 975 ks vyrobkov -
- Vipo, 150 ks bolo vyrobenych navySe - zaradené do
1. volby
fab. &. 13.
me- | pletiar.| mater.| farb.| fareb,-| manipu-| konfek. .
ol siac vady vady vady Rldpravna|lécia vady Celkon
b 105 224 40 363 66 122 920
%1, 178 396 - 299 117 160 1150
Vipo|XII. 214 390 15 221 79 56 975
1. 205 327 - 308 125 105 1070
) 4 & 290 g5 2 - 119 9 515
i - - - = - - -
Il=ana - = -
II. 25 141 - T2 16 5 259
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Vysvetlivky k tab. &.13.:
pletiarenské vady — diery, stopa po ihle «..
meteridlové vady - pruhovanie /rézne odtiene cievok/, uzly,
nespriadeny materidl, zhluky ...

farbiarenské vady - flaky, odtiene, lomy ...
upravdrenské vady - zodikmenie riadkov, preklady, Spinavé ...
manipuldcia - nesprévne sparované diely kompletarkou
konfek&né vady - krivé goliere, vrecka, opravy.

7Z uvedeného vyplyva, %e najvad¢s8i podiel na zniZenej kva-
lite hotovyeh vyrobkov maji materidlové, upravérenské a ple-

tiarenské vady.

4,2, Vplyv vad na stanovenie vytaZnosti materidlu pre vybrané

druhy vyrobkov

V tejto Gasti diplomove] prdéce som sa zamerala na sta-
novenie vytaZnosti materidlu vplyvom vad, na rozbor vad a ich
priéin. Sledovala som cely vyrobny postup na strihdrni u vy-
branych druhov dpletov &, 130 011 a €, 110 004 a to od pokla-
denia dpletov, cez vystrihnutie aZ po kompletovanie vystrih-
nutyeh dielov, Pritom som musela brat do dvehy &isla pldnov
vybranych druhov dpletov zaradenych ku spracovaniu na stri-
hérni 1 velkosti dpletovych druhov vyrobkov. Z kaZdého druhu
Upletu som odsledovala tri plény:
= W dpletu ¢, 130 €11 ... pldny &. 125,128,131
- u dpletu €., 110 004 ,.,. plémy &. 201,204,205.




4.2.1, Zaznamenané vady pri kontrole a kompletovani vy -

strihnutych dielov vybranych druhov vyrobkov

Podet wy¥skytu jednotlivych druhov vad som uviedla
v nasledujiciech tabulkdch &, 14. a ¢&. 15.
tab. &. 14, Podet vyskytu jednotlivyech druhov vad v idple -

Terao 3@ 0

uplet &. 130G @11 &islo plénu spolu
vyrébany druh - Ilana 125 128 131

chybaiidca plySovéd nit 48 4 70 160
diera 11 3 2 23
stepa po ihle - 4 3 T
Skvrna 1 9 2 12
zneh, zlym naloZenim - 11 - 11
hrubé miesto 2 1 - 3
znedistené ocka - 3 - 3
celkovy podet wvad 219

tab, €. 15, Polet vyskytu jednotlivych druhov vad v idple -
e iy 110 064
uplet &. 110 004 e ¢islo plénu spolu
vyrédbany druh - Vipo 201 204 205
diers 47T 44 28 119
chybajica vyplnkovéd nitf] 25 35 32 g2
Skvrna 17 10 23 50
stopa po ihle 2 9 3 14
zneh., zlym naloZenim 74 6 - 13
nerovnomer., pocdesania 5 7 - 12—«
znefistené odké 4 - 2 5_ﬁ
celkovy pocdet vad 306 B




B
8

Uvedené druhy vad a ich pocet som zistila na zdklade
kontroly pri kompletovani, kedy kompletovadka kompletuje
vystrihnuté diely a kontroluje ich., Z t¥chto dévodov som ne-
mohls zaznamenat vady, ktoré s uréitou pravdepodobnostou
sa vyskytli v technologickom odpade pri vystrihovani dielov
z nadlore. Uvedené druhy ved priamo ovplyvnuji vydku nadtech-
nologického odpadu u vybranych druhov dpletov, &o sa preja-
vilo zvy¥enym vypadom vadnych dielov pri kompletovani.

Vysvetlenie jednotlivych druhov vad:
chybajica plySovd nil - nevytvoreny riadok, spbsobujici prieé-

ny znatel'ny pruh na pletenine
chybaitca vyplnkovd nit - nevytvoreny riadok, spdsobujici
priedény znatel’ny pruh na pletenine
diera - pretrhnuté nite v o8ku, alebo vazba
tvoriaca otvor
stopa po ihle - vyrazne poruseny stipik so zle odli-

sovanymi alebo rozvldknenymi oékami

hrubé miesto - miestne ohranidend zvadésSend hriibka
v uplete
Skvrna - zneldistené alebo inofarebné miesta

réznej velkosti a intenzity

znetistené ockd - zneCistené alebo inofarebné odkd v jed-
nom riadku alebo stipiku

nerovnomernost poéesania - nerovnomerny efekt podesania w dés-
ledku réznej vysky alebo hustoty vlaso-
vého povrchu alebo chybajici vlasovy
povreh /v pripade viyplnkového upletu

¢. 110 004 g8 Jednalo o vady spésobené

predovSetkym chybagjicim viasovym po=-
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vrchom/ Vg
znehodnotené zlym naloZenim — kratke ramend, kratke zreza-

né rukévye...

4.2.2, Pridiny a podet vyskytu ved v dpletoch

Na zéklade dlhodobo sledovanych skutolnosti sa mbZe
povedat, %e existujd tri hlavné skupiny pridin, z ktorych
vada v uplete pochédza. Su to:

1/ vady vplyvom materiélu

2/ vady spbsobené nedostatkami v dodrZovani technologické-
ho postupu vyroby

3/ vady spbsobené nesprdvmou manipuldciou s materidlom alebo
s dpletom

ad 1/ pridimami tychto vad sd niektoré zlé vlastnosti
materidlu alebo niektory jeho nedodrZany parameter. Zle vylis-
tend surovina spdsobuje, Ze sa do dpletu dostdvaju dlhSie ¢i
krat¥ie tseky hrubd3ich &i ten3ich miest a v dplete sa preja-
via sko pruhy. Zle uviazany uzol na priadzi alebo uzol s dl=-
hymi koncemi sp8sobi bud pretrh alebo zastavenie stroja,
pripadne vadu v ﬁplete.-Prilié vysoky zdkrut spdsobuje na
pletacom stroji sludkovanie, ktoré sa prejavi bud pretrhom
alebo zdvojenym miestom v Uplete. Nerovnomernd tvrdost cie-
vok, pripadne zle navinuté cievky sp8sobuju dalsie vady
v dpletoch,

ad 2/ nedodrZanie sprévnej hustoty mé za ndsledok pre-—
tzZenie alebo podlahdenie uUpletu., Nekontrolovanie upletu
pletiarkou mdZe spﬁsoﬁiﬂ, Zze pri vyskyte vad vplyvom chy b=
nej ihly d8jde k znehodnoteniu vel'kého mmoZstva upletu.

NeudrZovanie ¢istoty strojov sp8sobuje, Ze do Upletu sa za=-
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plietaid zhluky prachu.

ad 3/ pri priprave materidlu k sikaniu, pri jeho prepra-
ve, ako i pri pleteni sa %asto stédva, Ze sa s cievkaml zaob-
chddza neopatrne, &o mé4 za nésledok podkodenie. priadze a tym
i jej pretrhy pri pleteni. NajzdvaZnejSou chybou v tejto
skupine Jje pomiefanie materidlu, %o spdsobuje prudké zhorsSe—

nie kvality udpletu, Casto jeho Uplné znehodnotenie. /12/

Prevedeny rozbor pocé¢tu vad a pridin ich vzniku u vybra=-
nych druhov dpletov predstavuje urdéity Casovy snimok siéas=—
ného stavu vo vyrobe., Ziskanie vysledkov obecnejSeJ platnos-
ti by si nutne vyZiadalo dlhodobé sledovenie. Prakticky Je
moZzné uréit len dast pridin, takZe ich kvantitativne vyja-
drenie sa ukézalo neredlne.

V nasledujicich tabul’kdch som porovnala podet vad pre
vybrané druhy upletov:
tab. ¢. 16, Priéiny a polet vyskytu vad v uplete &. 130 011
tab., &. 17. Pri¢iny a polet vyskytu vad v \dplete &. 110 004

Vysvetlivky k obom tabul’kédm:

N..esseo.2bsolutny podet vyskytu vady

f.....0orelativny podet vyskytu vady

n.......absolditny podet vyskytu vedy vztaZeng na 100 kg
upletu pouZiteTného na strihdrmni /skutodnd spotre-

ba kg upletu - brutto spotreba/
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ab, €&. 16, "Pri¢iny a pofet vyskytu vad v dplete €. 130 Qil
&islo| celkovéd hmotnost | 213,9 priéiny vzniku vad
vady upletw /kg/
celkovy polet 219
vad
1 chybaica n| 160 Spatne nasukanéd cievkas,
plySova 1 :
N1t f 0,730 | zanesena nelistota do
n 74,80 vodida, uzly na priadzi
2 diera n 2 zly materidl - hrubé a ten-
£ 0,105| ké miesta v priadzi, razy
n 1 0575 v zataZeni strojom, poS=-
kodend ihla
3 Skvrna n i z1ld manipulédcia s materisg-
0,055| lom, zaSpinenie pri odobe-
n 5,61 rani Upletu zo strogja
4 znehodnotené n 3| nevyrovnany uplet pri
z1lvm
nalozenim ) % 0,050 nakladani
n 5,14
5 stopa po ihle [ n 7 posSkodenie ihiel pri zaple=-
f 0,031| teni prachu a inych nedis=-
n 3,27 | tét /zlomend, krivéd ihla/
6 hrubé miesto n L nerovnomernost priadze
£ 0,014
n 1,40
7 Eze%istené o¢=l'n 3 zaSpinené priadza od rik,
5 0,014| pripadne od okolitého
n 1,40 prostredia, zldéd manipulé=-
cia s materidlom
..lj'?_.




ab., &. 17. Pridiny a podet vyskytu vad v udplete &. 110 004
gislo| celkovéd hmotnost |[916,5 prid¢iny vzniku vad
vady upletu /kg/
celkovy podet 306
vad
1 diersa mw 119 z1ly materidl - hrubé a ten-
f 0,389 | ké miesta v priadzi, razy
n 12,98 v zatvazeni strojom, posS-
kodend ihla
2 chybajica n B& zle nasukand clevka, zane-
vyplnkova
nit f 0,301 | send nedistota do vodica,
n 10,04 uzly na priadzi
3 Skvrna n 50 zld manipuldcia s materid-
s 0,163 | lom, zaSpinenie pri odebe=-
n 5,46 | remi dYpletu zo stroga
4 stopa po ihle | n 14 poskodenie ihiel pri zaple-
f 0,046 | teni prachu a inych nelis-
n | 453 té6t /zlomend, krivéa ihla/
5 znehodnotené n 13 nevyrovnany uplet pri
zlym
naloZenim T Q0,042 | nakladani
n 1,42
6 nerovnomer- n 12 chybne zriadeny stroj,
rnost rodéesania
£ 0,039 [ ujde cievka = riedky
n Vg3 uplet
7 znelistené n 6 zasSpinené priadza od rik,
olkéd
f 0,020 | pripadne od okolitého
n 0,65 prostredia,
- —J 8 -




e : . . o £ AT ocramay
Ziskané hodnoty som vyniesla do st{pcovych diagramov:

!

podet vad Vysvetlivky:
na 100 kg ;
upletu oznacenie druh vady
1 chybajica plySova
nit
80 2 diera
3 Skvrna
J 4 znehodnotené zlym

naloZenim

' 5 stopa po ihle
60— 6 hrubé miesto
7 zneCistené odlka
50

L0’

30

20]

10

1 I e
0 1 Z 3 4 5 6 7  druhy

vad

obr, ¢. 8. Polet vyskytu vad v idplete &, 130 011
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podet wvad Vysvetlivky:
na 100 kg

upletu oznadenie druh vady
1 diera
2 chybajica vyplnkové

3

ke

4 stopa po ihle

5 znehodnotené zlym
naloZenim
6 nerovnomernost
poCesanisa
) 7 zneltistené ocka

15

10

ﬂ
< o
s}
ac

obr. &, 9. Polet vyskytu vad v dplete &. 110 004

Z uvedenych vysledkov vidno, Ze u udpletu &, 130 011
najvatsi{ podiel vad pripadé na chybajicu plySovd nit, naj-
mene] sa vyskytovali znedistené odk4a,

T e,
]
J

U dpletu &, 110 004 najvadd{ podiel vad pripadd na die-
ry a chybajicu vyplnkovd nit, najmensi{ podiel pripadd ns

znetistené odk4,
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4.2.,3. Zisteny technologicky a nadtechnologicky odpad

Tab,

Tab,

u vybranych druhov vyrobkov

¢.18., = Druh Ilana

€.,19., = Druh Vipo

Vysvetlivky k obom tabulkém:

1 =

no
1

o 0 @ = (SRS e (&%)
i

¢islo plénu
rozpis upletu /kg/ podla normy
velkost vyrédbaného druhu vyrobku
rozpis, kolko ks vyrobkov obsahuje pldn
po€et vystrihnutych ks z ndloZe
polet skompletizovanych ks kompletdrkou
prijem dpletu /kg/ pre dany plén
vratené /kg/ - trubice a vrdtené kg dpletu nmaviac
skutoéné véha skompletovanyech vyrobkov /kg/ - metto
skutoény odpad /kg/
10 A - drobny odpad kompletérky /odstriZky/
10 B - odpad od rezada
10 € = k - vdha koncov dipletu
- hruby odpad od kompletérky /vadné diely/
Z uvedeného vyplyva, Ze technologicky odpad tvori odpad
od rezala /10 B/ a nadtechnologicky odpad tvori drobny,
hruby odpad od kompletarky a véha koncov upletu /10 A +
A TR )

skutoénd spotreba iupletu /kg/ = brutto

Brutto spotreba = netto spotreba + skutoény odpad /kg/
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7 uvedenych hodnét vyplyva, %e len u pldnu C. 125
/&, dpletu 130 011 ,vyrdbany druh Ilana/ nedoSlo k prekro=-
eniu plénovane spotreby upletu /kg/,kym VO vietkych
ostatnych pldnov dodlo k JjeJ prekroéeniu vplyvom ZvySené—

ho nadtechnologického odpadu.,

2 nameranych hodndt som vypodéitala hmotnost nadtech-
nologického odpadu pripadajiceho ma jednu vadu. Pri vypolte
som vychddzala z predpokladu, Ze kaZdd z vad mé& rovnaku
b pravdepodobnost pripadnit do vSetkych miest mdkresu polo-

hy v smere jej dizky.

Hmotnost! nadtechnologického odpadu pripadajiceho na

jednotlivé druhy vad, som ziskala tak, Ze som hmotnost

nadtechnologického odpadu pripadajiceho na 1| wvadu vyndscbi-—
la podtom Jjednotlivych druhov vad. Vysledky som zaznamenala
do tabulky &. 20.2 &, 21,
Vysvetlivky k obom tabul'kdm:
| - hmotnost technologického odpadu /kg/
2 - hmotnost nadtechnologického odpadu /HBNO/ pripadajiceho
na konce upletov /kg/
- HNO pripadajiceho na vady /kg/
- celkovy nadtechnologicky odpad /kg/
- HNO pripadajiceho na Jednu vadu /kg/
- HNO pripadajiceho ma chybajicu plySovdi /vyplnkovi/ nit /kg/
HNO pripadajiceho ma diery /kg/
- HNQ pripadagjiceho na Skvrny /kg/

- HNO pripadajiceho na znehodnotenie zlym naloZenim /kg/

] O =] oy WUl R L
1

—

- HNO pripadajiceho na stopu po ihle /kg/

- 64 =




11 = HNO pripadajiceho

na krubé miesto /kg/

na znedistene odka /kg/

12 = HNO pripadajuceho
13 - HNO pripadajiceho na nerovnomernost podesamia /kg/
14 - HNO pripadajiceho nma 10 kg udpletu pouZitelného na stri-
hérni
Babe & 20,
&islo upletu 130 011 1 2 3 4 5 6
hmotnost. 213,9 kg 31 6 31,4 |37,4]0,143 | 22,88
vyrébany druh-Ilana
HNO zapridineny Jednotlivymi druhmi vad 10,70
na 100 kg upletu /kg/
i 8 9 10 14 {2 13 14
3529 1,72 i 1,0 0,43 0,43 = 1,75
1,54 0,80 €73 8,47 ©,28 0,20 -
tab, ¢é. 21.
&1slo upletu 110 004| 1 2 3 4 5 6
hmotnost 916 k
e 1> X8 lo06,1 | 18,4 | 46,6 | 65 | 0,152 13,99
vyrébany druh-Vipo
HNQO zapridineny Jjednotlivymi druhmi wvad 1551
na 100 kg dpletu /kg/
i 8 9 10 11 12 13 14
18,09| 7,6 1,98 2,43 - 0,91 | 1,82 | 0,7
P97 0,83 10,21 0,23 - 0,10 0,20

Dalej som do tyehto tabuliek zaznamenala vypoditani hmot-

1

nost nadtechnologického odpadu zapridineného Fednotliv¥mi




iruhmi vad na 100 kg dpletu pouZitelného mna strihdrni. Vy-
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uvedenych vysledkov vyplyva, Ze najvaési vplyv na

1

hmotnost nadtechnologieckého od . 130 011 ma=-

Ji chybajuece plySové nite a u upletu &. 110004 diery a chy-




nadtechnologické- Vysvetlivky:

hmotnost

ho Ofrﬁ;u vztaZensd na
100 kg dpletu /kg/ oznadenie druh vady
l chybajiuca plysova
11- nit
2 diera

3 gkvrna

znehodnotené

o~

zlym nalozenim

stopa po ihle

\Ji

hrubé miesto

O

T znetistené ocks:

0 1 2 3 /i 5

obr, ¢, 10, Hmotnost nadtechnologického odpadu zapri&ine-
I'.r'-! o nednotl -:vl-_'” . va |,”] vz e '-'I".'.; ne ‘ 00 S
upletu €, 130 011 pouZitelného na stril :r":.i
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442 4. Porovmenie skutoénej vysky nadtechnologického odpadu

s plénovanou vy3kou nadtechmologického odpadu u vy-

branych druhov vyrobkow

tab. €, 22,

¢is.| rozpis |[skutod  povolené | skut] powlens skutoéné
lo spotre~spotr. | konce kon~-|'kazovitost | kazovitost
plé-| dipletu [dpletu ce

nu |(/kg/ \|/kg/ |/ %/|/%&/| /ka/|/%/ |/ke/ | /ke/ | /%/

vyrébany druh — Tlansa

125 | 66,1 64,1 [1,4]0,90| 2,4 | 4,5 | 2,88 | 6,3 9,83

128 | 66,1 R | LJ’B 4o 322k 919
i

e 7851 T&S W4 1 09 243 Ndl BN EE B SO el s i e

9 |,85,45]| 5,1 |6,2 [18,78 | 14,2 | 4,69

6 6
61 Bit, 4 1 &) 5,61 | 6,71 6,219,304 20 91 6,7
6 &

302,2 [1,8|5,44| 6,6 [&,2 |1&,74 | 14,5 | 4,8

Vypodty:

skutol. spotreba x povolené % koncov

I

povolené konce upletu
/kg/ 100

skuto&. spotreba x povol. % kazovitosti

"

povolend kazovitost

/kg 100
skutoéné kazovitost - skutoCna kazovitost /kg/ x 108
/%/ skutoénd spotreba dpletu /’kg/

4 1 A o o - ’ w
Z uvedenych vysledkov vyplyva prekradovanie techniecko-

-: ernnA 47 1 : - -
nospodarekych moriem skutonej spotreby Upletu pre urdity

i ) ¥
L L vyVTro 1 cC o ekl = eViviey . 1 A
h o i 24 |bk ’ C O | gl A0 SUV1cE 2 e < | r regKra ‘UVHIH:H] l"]tlr“ Qvare k‘lﬁ
~ - A -4

nadtechnologického odpadu,

A




5" L] ZAVER

V predlo¥enej diplomovej préci bol uskutoéneny rozbor
podtu vad a pri¢in ich vzniku v podmienkach n.p. Tatrasvit,
zévod 01. Pre prieskum boli vybrané charakteristické dva dru-
hy dpletov z vyrobného sortimentu, u ktorych sa vady najéas-
tejdie vyskytuju: dplet &. 130 011 a &. 110 004.

Zistila som, Ze najéastejSie vyskytujidcou sa vadou bola:
- w dpletu &. 130 011 chybajica plySova nit
- u dpletu &. 110 004 diera, chybajica vyplnkovd nit a Skvena.
Tieto vady najviac vplyvaju na vysSku strihdrenského nadtechno-
logického odpadu.

Z vysledkov ziskanych vlastnym prieskumom vyplyva, Ze
vplyv vad na spotrebu materidlu v konfekeii Je znadny. Setre-
nie materidlom ako jedno z kritérii pri zvysSeni produkcie
hraje v konfekénom priemysle mimoriadnu udlohu.

V silasne] dobe stédle eSte mnoZstvo odpadu v znacéne]
miere zavisi na samotnom éloveku, napr. na zruénosti alebo
praxi pracujicich, ma kontrole v Jjednotlivych dieléich proce-
soch, na schopnostiach pracovnikov uZ v technickej priprave
vyroby, ktori vypracovévaji podklady pre kaZdy novy vyrobok,
na zodpovednosti pracovnikov plnit svedomite normy.

Na zéklade prieskumu zabezpedovania kvality v jednotli-
vych vyrobnych stupnoch doporudujem na ka*dom pracovisku,

v kazde]j dielni, prevédzke a u kaZdého pracovnika zabezpedit
vysokd hospodérnost pri spracovdvani vSetkych druhov zéklad-
ného, pomoeného materidlu a polotovarov, Nepripustit prekra-

¢ovanie normovanej spotreby materidlov oproti technicko-hos-

T




podédrskym normém u Ziadneho vyrdbaného druhu vyrobku. ¥ pri-
pade prekrodenia normovane; spotreby okamZite situdciu riesit
a prijet U&inné opatrenia nea odstrédnenie pridinmy vzniku vys-
Sej spotreby oproti technicko-hospodérskym mormém - vysSS8i od-
pad, vy&3{ prestrih, vy5§ia hmotnost vyrobkov. Za iucelom zvy-
genia kvality hotovyeh vyrobkov Jje nevyhnutné sprisnit medzi-
operadni kontrolu ma kaZdom technologickom stupni tak, aby
bol dodrZany pléanovany prestrih.

Dalei doporudujem aplikovat technoldgiu obechédzania chyb
popisand v tejto préci na str. 26 a uvedend pristrojovi tech-
niku pre prehliadanie materidélov pomocou mikroelektroniky, po-
pisandi na str. 19,

Na zdver navrhujem, aby bola rozpracovand moZnost wvyuZi-
tia vypodtovej techniky pre optimalizdciu spotreby materidlu,
ktora by bola v najbliZ8om obdobi schopnd nahradit &loveka,
vyli¢it tak vplyv subjektu a zaistit operativnost vyroby. Qp-
timalizdcia spotreby materidlu uréuje totiZ okrem materidlo-
vych nakladov i1 ostatné prevadzkové mdklady a tym i ekonomie-

ki efektivnost vyrobku a rentabilitu vyroby.

5.1, Pripomienky k rieSeniu

Rozbor potu vad a priéin ich vzniku v n.p. Tatrasvit,
zévod 01, som uskutodnila v mesiaci janudri 1985 od 14.1.

do 25.1. a v mesiaci februdri 1985 od 4.2, do 8.2.
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Briloha &. 1.

V¥zorky vybranmych druhov upletov

vzorka udpletu ¢. 130 011

vzorka upletu &, 110 004




Vzorka najlastejéie vyskytujiceJ sa vady v uplete

chybajica plySovd nit
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