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1.1,

l.2.

1.5

Zadanie:
Technika vyroby drobnych odevnych dielov
Specifikécia zadania:

I.Prevedte viber a Specifikéciu drobnych odevnych dielov
1I.Zvolte optimélny spdsob oddelovania
I1II.Zvolte optimélny spbsob spracovania Sitim

Pozn.:U bodov II. a III. by mala byt zaistend maximélna
tvarové presnost dielov

Zdbvodnenie zadania:

Mnoho vyrobcov odevov si je vedomé toho,Ze zvyZo-
vanie produktivity préce mé rozhodujuci vliv na efekt
pri hodnoten{ kone¥nfch vysledkov préce v odevnych z4vo~-
doch,ale len médlo z nich cielavedome bojuje o uplatnenie
novich,progresivaych sp8sobov vyroby a k zmendm ustéle-
nych technologickych postipov.

Je rad podnikov,v ktorjch sa stretdvame s pasivitou a
mnohokkrét i nezodpovednostou pracovnikov,ako na useku
vyroby,tak i v administrat{vnom aparéte.Nie vZdy sa hos-
podérne manipuluje s materiélom,mnohy odpad nie je dos-
tatodne ekonomicky vyuZity a spracovany,&im vznikaju pre
$tét zna¥né ¥kody.

Zavedenie novej techniky do odewvnych zdvodov by mnohé ne-
dostatky odstrénilo a néklady s tym spojené by sa vyrob-
covi oskoro vrédtili.:

Vo svojej diplomovej préci chcem poukézat na jed~-
nu z mo¥nosti,ako by sa dala zvySit produktivita a kva-
lita préce odevného zdvodu na useku oddelovacieho a mon-
té¥neho procesu.

Budem sa zaoberat technikou vysekévania, jako¥%to modernym
sp8sobom oddelovacieho procesu,ktord viak,#ial,v naSom
%téte nena3la eSte plné uplatnenie.V mnohych zépadnjych
zemiach predla tdto technika vyvojom a v dne3nej dobe si
ziskala Sirok€é uplatnenie.
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Mojim tukolom je navrhnut vhodny oddelovaci a monté¥ny pro-
ces pre vyrobu dr obnych odevnych dielovw,
preto i v3etky nasledovné state budem rieSit so zretelom
na tuto problematim,uvedomujﬁc si,%e technika vysekiva-
nia mé daleko Sir%ie uplatnenie,a to nie len pri vyrobe
drobn¥ch odevnych dielov,ale i pri vjrobe kompletnych oble-
kov.

EKed¥e som navrhla pre spracovanie drobnjch odevnych dielov
v procese oddelovania progresivau a presmi metodu vyseké-
vania,pre ﬁplnost’ msim v uvode edte poznamenat, Ze na -
@ to metddu oddelovacieho procesu uzko navézuju nové metody
monté¥neho procesu,kladice ddraz préve na presnost tvaru
vyseknutého dielu,8i uZ sa jednd o proces Sitia na automa-
toch pre tvarové Sitie alebo techniku lepenia a zvarovania.

1.4.5pecifikécia drobnych odevnych dielov

Zmienka o normalizdcii,typizécii a unifikéeii tvori klud
k tomu,aby sa technika vysekévania mohla uplatnit vo vid-
Som meritku.

Prednosti typizécie a normalizécie spodivaju v tom,%e sa
vadsimi sériami docieli zniZenie vyrobnych nédkladov,znife-
nie vyrobnjch &asov,ulahdi sa prica konStrukénych dielni
‘ a préce v samotnej strihdrni,ako i na ostatnych dielnach.
V konfekdnjch tovérnach by sa jednalo o tieto odevné su-
gasti,prichddzajice v uvalm,a ktord su uvedend v tabulke
E.1.

Prv§ stipec tabulky bol spracovany podla "Sbornfku sdru-
¥enych normativi pracovnich 3asi v odév.prum.”

D8le¥itost konStrukdnej Standartizécie dielov spodiva v tom,
%e mé byt dosiahnuté &o najvilsSie zhromadnenie,t.z.,zo-
stavenie tvarov drobnych dielov do radov tak,aby pre &o
najvads{ podet druhov,fazon a velkosti moholbyt pou¥ity

%o najmenS{ podet tvarov a rozmerov drobnych dielov.

Ind¢ by sa technika vysekdvania,vzhladom k velkému podtu
nékladnych raznic,nevyplatila.
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2PRIESKUM MOZNOSTTf A volBa
VEODNEHO ODDEYOVACIEHO PROCESU PRE
VYROBU DROBNYCHE ODEVNYCE DIELOYV
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2.1.Mechanizdcia a automatizécia préc v strihérni

V strihérni sa spracuva tovar vo vddSej hodnote/v nor-

ohodlne/,nez v ktoromkolvek inom oddeleni odevného zévo=-
du,preto néklady v strihan{ maju velky vliv na finan&né
vysledky vyroby. _
Je to tieZ prvé oddelenie,v ktorom zadina proces premeny
materiédlu na hotovy vyrobok.
Aby tento proces bol &o najekonomickejsi, je nutné vytvorit
omnoho uspokojivejSie podmienky v strihérni.Nie je skoro
‘.. moZné sprédvne docenit vyznam vykonnej strihérne.Dobré v§-
konnost' sa d4 dosiahnut rdznymi prostriedkami,ako plénova-
nim vyroby,kontrolou spotreby materidlov,dostatodnou tech-
nickou kontrolou,zavddzanim novej techniky,technoldgie pri-
ce,lepSou organizéciou,dopravou a stélym odbornjm vzdelédva-
nim pracovnikov.A nie je to len samotné produktivita,ale

i snaha docielit daného ukolu s menSou fyzickou némahou

a s vedomim bezpednej préce,hospodérneho vyufivania spra-
covédvaného materidlu a tie’ ekonomické vyufitie odpadu,aby
takto straty pre podnik boli &o najmensSie.
V odevnom priemysle u nés i v zahranidi bolo vyrobené mno-
ho modernych raciondlnych strojov a zariadeni,ktoré v znad-
- nej miere prispeli k reorganizécii vyrobného procesu ako
" celok,Strihdren vSak v zavédzan{ najmodernejSej techniky
pomerne zaostala za inymi usekmi vyroby.
PodYa preStudovanych materiélov,v konfrontécii s vlastnf-
mi poznatkami zo Studijnych exkurzi{ v odevnfch zédvodoch
v nafej republike, je stav na useku strihérenskjch préc u
nds a v zahrani¥i zhruba stejny.
V rémci mechanizécie strihérne sa od ru¥ného strihania
preSlo k rezaniu tkaniny elekrickymi strojkami ,pédsovymi
pilami a k vysekdvaniu pomocou raznic,

Je snaha v3etky tieto spOsoby automatizovat,V niektorych
zahranidnfch Sasopisoch sa objavuju sprévy o mo¥nosti pre-~
védzania oddelovacieho procesu pomocou Lasserovych paprskov.
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2.2.0ddeYovac{ proces

Pod pojmom o d d e Tovaci proces v kon-fekdnom
priemysle rozumieme mechanické rozruSenie ploSného textil-
ného materidlu reznjm a.lebo sednym néstrojom za udelom
ziskenia samostatnjch,tvarove predom urdenfch dielov.

PodTa druhu néstroja,ktorym oddelovaci proces prevddzame
a podla jeho obsluhy,uvddzam najbe¥nej$ie metody vyroby
textilnfch dielov:

". wStrihanie no¥nicamni

PouZiva sa len pre ndlofe jednotlivych listov polohy/2-3 1is-
ty/.No¥nice mb¥u byt rudné alebo mechanické.Spbsob je za-
staraly a neproduktivny.Pre omedzent vysku nélo¥e by sa mu-
sela kreslit’ &asto novéd poloha tvarove a rozmerove stejnych
dielov,priom by préve poZiadavok naprostej stejnosti a pres-
nosti,menovite u drobnych odevnych dieloch,urdenych pre tva-
rové Sitie,po vystrihnuti nebol zarudeny. -

Pre uvedené nedostatky je této metdoda v sériovej vyrobe odev-
nych dielov naprosto nevhodnd.Pou’{va sa na rozstrihmutie
listov polohy v miestach kazu a na odstrihmatie ka¥dého lis-
tu z P8 balika materidlu.

- Stribhanie rudnymi rezacimi stro j-
kami

Ru¥né rezacie strojky mé¥u mat kruhovy alebo vertikdlny nb¥.
Metoda je oproti predchédzajﬁcej znadne produktivnejsia,na-
kolko pohon noZa je obstarany elektricky a mbéZ%eme u¥ hovo-
rif o nélo¥i,ktord pozostéva z vi&Sieho podtu listov./V¥dka
nélo¥e je podmienend vlastnostami rezanej tkanf%//pleteniny,
folie.../dvelkostou a tvarovou zloZitostou dielun/.

Prednost’ tohto sp8sobu spodiva v tom,¥e je dosishnutd vy3Sia
kvalita vyrezanych dielov a sice preto,¥e materidl nie je
vedeny k no¥u,ale n8% je vedeny k materidlu.Tym je odstré-
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nenéd manipulédcia s nédloZou a tak aj nebezpelie rozsunutia
nélo¥e zni¥ené na minimum.Na précu je vynakladand men3ia
fyzické némahe,ako pri strihani noZnicami.

Rudny rezaci strojok s kruhovym noZom =

mé vfhodu plynulého a rovnomerného rezu.Vi¥ka néloZe je ome-
dzend priemerom koti¥a. Rudny rezaci strojok s kotudovim no=-
o fom je vhodny pre rezanie vi&3ich textiln;’rch dielov priamej~-
${ch tvarov.Drobné odewvné diely,ma:;uce z vidSej dasti tvar
. u.holn:.kov,je nevyhod.né rezat tymto stroakom,nakolko uhfém /éafm/mﬁ

kotudovym no¥om nedaju jednym rezom vyrezat/odpor steny nélo-
%e vodi ploche kot&églPraktizovamj je postup taky,Ze poloha
sa rozrefe ménym strojkom tzv."nahrubo"t:j.nevyreZe sa diel
presne podla nédkresu,ale len v jeho hrubych obrysoch,pripadne
1 alebo dve rovné stra.ny sa v'yre%u presne,a potom takto™hru-
bo"vyrefané diely s postupené k presnému orezu ne pésova pi-
lu.Pre drobné odevné diely,urlené predovSetkym k tvarovému
$itiu,kde sa vyZaduje presnost a rowvnost okrajov,je takyto
postup nevyhodny,lebo dvojakou manipuléciou s néloZou mdZe
d8jst k posuvu vrstiev néloZe a k strapeniu okrajov.

Buény rezac{ strojok s vertikdlnym noZom -

s tu podobné problémy,ako u pred-
chédzajuceho strojka.Dé sa poufit’
pre vySSie ndloZe a stafuje kontro-
lu rezu,pretoZfe vzhladom k tomu,Ze
ndZ kmité a rozochvieva prvy list
nlo¥e,tym ani rez nie je dist¥, %o
nezodpovedd podmienkam &istého rezu
u drobnych odevnych dieloch.
Rychlost je menitelné,ako i tvary
Obr.%.1. - Tvarové noZe no¥ov su rdzne,podla drulm rezaného
pre vert.rez.str. KURIS materiélu,

i
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Na obrézkoch &.2.,3.,4. su znézornend priklady typov rudnych
rezacich strojkov s vertikdlnym noZom,

Obr.&.2, - Vertikélny rezac{ stroj
UNIVERSAL COMET II.

Obr..3. - Vertikélny rezac{
stroj KURIS typ KV

Obr.C.4.~ Vertikdlny rezaci stroj
SAERE
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~-Vyrezédvanie dielovw pésovymi pilami

PouZiva sa v textilnom priemysle pri velkej sérii vyrobkov,pd-
sové pfila m& mnoho prednosti.Priechod no%a je vid3{,ostrie
no¥a sa tak nezahrieva,ako u ru¥ného rezacieho strojka.Uzke
ostrie umo¥muje presné strihanie.Pri manipulécii si obe ruky
voIné .Produkcia je vyS8ia,neZ u strojkov.M8%feme pouZit vysSiu
nélo¥,ale s tym sivis{i nebezpedie jej roxzsumu, o mé%e byt
épésobené i tym,%e s nédloZou pohybujeme vzhladom k no¥u.
Rozmery nélo¥e su omedzené.Tento spSsob oddelovenia je vhodny
® pre vidsie diely.Pre drobné textilné diely z podobnjch ddvo-
dov,ne¥ u predchédzajuce] metod.y nie je najvyhodnejs{i,i kea.
sa vo vilSine naSich podnikov pouZiva.

Schéma rezania na réznych rezacfch strojkoch

= -
% V’<

W i v Vs
f 3 Pyt = Vn = —
e —— =

= == e
¢ R :

Obroé.5 0br.é.6 0br.é.7

Obr.d.5 RBezanie na rezacom strojku s pohyblivym priamym
vertikélnym noZom
Obr.%.6 Rezanie rudnym rezac{m strojkom s kotu¥ovim no¥om

Obxris¥. 7 I_iqaa.r;iefpésovou »p/i},\gp.

V§sledkom v¥skum ne useku automatizécie préc v stri-
ha.rnach je rezacie zariadenie a elektronické nakladacie za-
rladenie.Dodavatelmi tohto zariadenia su Chicago Sewing Ma-
chine Co.,,50outh main Street,Los Angeles,USA.PodXa pramena
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Manuf.Clothier 1963 zariadenia pracuju na principe fbtoelek-
trickych buniek.Rezacie zariadenie je riadené tromi fotobun-
kami v smeroch dolava,doprave a v smere hnrlzontalnom.Pohy-
buje sa nad strihacim stolom,automaticky vyrezéva vzor/pred-
lolu/ a samodinne sa vypina.ﬁdajne sa mO¥%e zariadenie zapnit
na noc/pri odchode/ a réno je strihanie prevedend.

V &lénku sa tvrdl,ﬁe zariadenie obsalmje tieZ televiznu ka-
meru na stédly prud,ktord umoénuse kontrolu niekolkych zaria-
den{.Obe zariadenia zni¥uju vyrobné néklady a¥ o 50%.

Autor &lénku tvrd{,¥e Ztyri zariadenia si v prevddzke u spo-
’ lodnosti Ganzeles Bros - Chicago,USA,viroba Zport.odevov.

~-Vysekdvanie dielov na sekacidch
l1isoch '

doznalo v poslednych rokoch v odevnom priemysle,hlavne v za-
hraniéi,védSie uplatnenie.Aj tak vSak nézor na uplatnenie tej-
to metody vo vSetkfch oboroch odevného priemyslu nie je jed-
noznadny.Zatial, %o spOsob vysekdvania sa dokonale uplatnil
pre vysekévanie pevného materidlu/ko¥a,galanteris/,tak v odev-
nych zdvodoch je jeho uplatnenie rozdielne,nielen %o do podtu
vyrobcov,ale tief v rozsalm vyrdbangch druhov vyrobkov,pou-
" Zitych druhov materidélov a v podte operédeii.

T4to metoda pre¥la urditjm vivojom,na podiatku ktorého sto=-
ji spbsob vysekévania pripravy: kapsovina,vyplnkové materié-
ly,podSivky a mnohé drobné sudasti odevov,ktoré nepodliehaju
tekym Sastym zmendm fazdn,ako je to u vrchového materiflu.
Mnohym vyrobcom bréni zavedeniu spdsobu vysekévania okolnost,
%e skrétenim a zni¥enim néloZe sa zvy3i medsiddihov¥ odpad,

i ked in{ tomuto nézoru oponajﬁ,ﬁe zvySenie spotreby mate-
ridlu je kryté znadnym zvySenim produktivity./ Podlas zahra-
nidnych prospektov sa zvysi odpad o 4%,kym produktivita vzra-
stie o 20% /.

Vysekévanie sa prevddza na vysekdvacich lisoch,ktorymi sa vy~
vodi tlak na raznice,pozostévajﬁce z ocelovych péskov/no¥ov/,
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ktoré svojim obvodom nesi tvar odevného dielu,a nimi je na
tento konStantny tvar vyseknutd vrstva textilného materiflu.
U predchédzajucich metddach dochddzalo k oddelovaciem procesu
tak, e ka¥d¥ bod pozdl¥ kontirovej diary musel byt p o s t u p-
n e prestrihonuty.Rozmery kontﬁrovej ¢iary,velkost polomerov,
uhly rohov a dl¥ky priamok mali podstatny vliv na stupen ob-
taZnosti vystrihdvania a rezania.Posunom nélo¥{,termoplasti-
citou materidlu a presuvatelnostou materidlu vznikali pri re-
zan{ dalSie ta¥kosti.,

Tieto ta¥kosti,ktoré pri klasickom oddelovan{ strihanim ale-
‘ bo rezanim su podstatné,pri procese oddelovania vysekdvanim
maju podradny vliv.

Pri procese vysekévania su vSetky body kontirovej linie si-
Castne preseknuté n & r a z om a to je podstatou pre Zvy-
Senie produktivity préce u vyrobkov konZtantného tvaru a je
zarudenéd ich rozmerovéd stejnost a presnost.Rez je naprosto
¢isty a kolmy.

2.3 .Z8very

v predchédzaju'.cich odstavcoch som pojednala o spésoboch
prevédzania oddelovacieho procesu v strihdrni odevného zévo-
[y du. Zo zhodnotenia jednotlivych metdd vyplfva,¥e pre virobu
drobnych odevnych dielov je najvyhodnej¥ia presné, jednoduché
a rychla technologia vysekévania na sekacich 1isoch.Pre pré-
cu je moZné vyuZit i menej kvalifikovami silu.Uvedend techno-
16gia dalej umo¥nuje zmechanizovet niektoré préce v strihér-
nach a odstrénit’ dosial be¥né spbsoby, ako kreslenie poldh,znade~
nie dielov,rozrezévanie rudnou rezadkou na menSie diely a ko~
nelne detailné vyrezanie jednotlivich odevnych sidast{ za po-
moci pésového rezacieho stroja.

Velku tlohu na tomto \iseku hraje Standartizécia,typizécia,
unifikécia a stavebnicovy systém.Realizdciou uvedenych ukolov
Sa docieli zniZenie doterajSej druhovitosti,ktord triedti a
sta¥uje hromadmi v¥robu.
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Hlavnou vyhodou vysekévania pomocou raznic je,Ze zarudu ju
absolutne dokonaly tvar.Nepresnosti,sp8sobované doterajSou
technikou/pésovym rezac{m strojom/,kedy tvar a presnost bola
zévislé na robotnikovej préci,ako dokonale ovlddal techniku
podévania materidlu pod rezaci pés,aby rez bol kolmy a aby té-
to presnost nebola viazanéd na zrudnost a néhody pri préci,a
nezévisle na tomto,mohla byt vidy a za v3etkych okolnost{ do-
cieloveand. |

Zatial prax bola také,Ze sa tvary umyselne nedodr¥ovali a kre-
81i¥ zékladnjch poldh niekedy kreslil tvary tak,Ze sa tesne
‘ spojovali,ba dokonca niekedy i prekryvali,aby tak docielil
uspory a prémie.V Sicej dielni s tym boli taZkosti - nedodr-
¥ovanie technologickych zésad.Si%ka bola nutené tieto nedos-
tatky vyrovnévat,odX{vala vid3{ alebo men3{ Sev,menila tvar
dany strihom a také vyrobky su potom predmetom Jastfch rekla-
mécifi-,

Zavedenim raznicbysa tento nedostatok odstrénil a pri vyrobe
drobnych odevnych dielov,u ktorych je zvla3t kladeny dbraz

na tvarovi a rozmerovu presnost,ako aj na &istotu rezu,sﬁ vy-
hody vysekdvania pomocou raznic vitané.
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3, TEORETICEKE PROBLEMY SPOJENE
S TECHNOLGOGIOU VYSEKAVANTIA
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3.1l.Pojem vysekévania

Vysekévanie je postup pri produkcii strihovych dielov kon-
S$tantného tvaru z listu alebo z vrstvy létky,pri ktorom
sedny néstroj /raznics/ ,ktorého ostrie svojim obvodom ne-
gie tvar strihového dielu,vnikme rézom do sekaného materid-
lu a v jednom okam¥iku presekne vSetky konturové body stri-
hového dielu-, nachédzajice sa préve pod tlakovou doskou.

K vykonu uvedeného procesu je potrebny jednak lis,raznice
[} s vhodne prispdsobeny materidl v dostatodnom mmnoZstve.
Lisovaci proces sa mdZ%e vykonat bud jednym tlakom,alebo via=-
cerymi prerulovanymi tlakmi.Pri vysekévani sa pritléda bud
textilnf materidl na vysekdvaci néi/raznlcu/,alebo se tla-
¢{ vysekévac{ n6% na textilny materiél.

Pre zavedenie techniky vysekévania v oblasti vyhotovovanla
strihovych dielov,je potrebné d8sledné ujasnenie sortimen-
tu vyroby zévodu & koncentricia produkcie.

¥s2.1isovacie stroje

Lisovacie stroje,ktoré s v sudasnosti v konfekdnom prie-
‘ mysle nasadené mb¥eme zoskupit podla dvoch hlavnych znakov:

Zoskupenie podle kon3trukdénych znakov
Zoskupenie podla technologickych znakov

3.2.1.Zoskupenie lisovacich strojov podla konStrukénych znakov

Je zoskupovacim znakom jednsk konStrukdné strénka stavby
lisovacieho stroja a potom delenie je nasledovné:

- skupina lisovacich strojov s vykyvnym ramenom

- skupina lisovacich strojov s dvojitym vykywnym ramenom

- skupinsa lisovacich strojov mosbovej konStrukcie
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-Lis s vy

O'br.E':. 8

kyvnym ramenomn/obr.d.8, /

pozostiva v podstate z tychto hlav-
nych dasti:podstavec/rém stroja/,li-
sovaci stdl,ktory je pevne spojeny

s podstavcom,hriadel sklopného ra-,
mens, sklopné rameno,ktoré je mosné
horizontédlne sa pohybovat ponad li-
sovaci stbl, jednorudné alebo dvojrud-
né riadenie/obsluba/.

Obr'ed.9.Detall lisu a—resniea

Obr.&.,10 Obsluha lisu
- Do skupiny lisovacich strojovs dvo jitym vykyv-

nym ranmn

en om spadaju tie,ktoré maju dve vykyvnd

tlakové ramené.NajddleZitejSie Yasti su ako u prvej skupi-
ny,len prispdsobené dvom vykyvnym ramenénm.fobr S/

Postup préce

tychto oboch vykywvnych lisovacich ramien je

navzdjom zladeny.Mé%u byt nasadené obe sudastne, ,ale tie¥
mbé¥u byt v dinnosti striedavo pri vysuvan{ jedného ramena
stranou.Dvojrudné riadenie redukuje nebezpedie urazu na mi-

nimum,
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- Skupina lisovacich strojovs mostovym systémon

sa vyskytuje v sudasnej dobe v rozlilnej forme.Ich podstat-
nymi Sastami si: lisovaci stdl,ktory mble byt pojazdny,pod-
stavec/rém stroja/,tlakovy nosnik,tlakové tyde,hydraulicky
agregét,zapinacie zariadenie a bezpednostné zariadenie,

Obr.&.12, PouZitie lisu mostovej konsStrukcie

Dal8im zoskupovacim znakom je spbsob vyvodenia tlaku na tla-
Kovi dosku:

- skupinsa rudn¥ch lisovacich strojov
- skupina mechanickych lisovacich strojov
- skupina hydraulickfch a pneumatickych lisovacich strojov
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-Rudné 1ig y

Je to p8vodny stroj na vysekdvanie,Tlak ng horni doskn sg do-
cieluje spustentnm Jednoduche j péky.

M e chani cké 1ig y

slufia Pre hromadnejsie pouéitie.Elektrickj motor privddzg
do otd¥iek 20trvadnik,.0vlddand of vagkou,u ktorej sijg k ré-
zovému udery Je docielovang Préve timto zotrvadnikon,

Lis sa sklagg z ramena,éelustl,podkladovej dosky,podstavca

S motorom.Rameno b¥va upravend tak, fe je horizontdine otodné

tvend tkaning Je zamestnancom bosunutd na podlofku na lise,
Taznicu umiestni pg vhodné miesto tam,kde m4g byf‘prevedenj
vysek,poto{ Tamenom nad raznjey a uvedie 1is do &innosti,

Po vyseknuti,podobnom ﬁderu,vréti Sa rameno do Svojej hornej PO-
lohy,obsluha Pootol{ rameno do Strany, vyberie raznicu a vy-
tladi niekolko nevypadnutyeh listov, vyseknutd diely odlo{

& Taznicu znovu umiestni pg vhodné miesto,a.t.é.,postup dal-
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ho konelnej fézi.

ZlepSenu kon$trukeciu mé 1lis,u ktorého je moZné pripevnit
raznicu priamo na ramenopIndd je skon¥truovany na rovnakom
principe ako predchédzajici,s mo¥nostou individudlneho po-
uZitia raznice.V§hodou takto upevnenej raznice je to,%e sa
dé prispbsobit prisuvaniu materidlu bud-Tudne,alebo sutoma-
ticky z bodnej strany a tak obsluha m§ mo¥nost celkom sa ve-
novat len prisunu materidlu a udelndm rozmiestneniu Jjedno-
tlivych vysekov tak,aby plocha bola &o najekonomickejSie vy-
uzitd.

~Hydrauwlické a pneumatické 1isy

Nedostatky,uvddzané u predchédzajﬁcich lisov su Siastodne
rieSené novou koncepciou lisu pomocou hydrauliky a kompre-
soru/prip.pneun./

Docieluju mnohonésobne silnejs{ tlak,ako je docielované u
mechanickych lisov a ich prednostou je,%e poufivaju tak§
tlak,t.j.energiu,kolko je potrebné k vyseknutiu.

Pracuju rovnomerne a plynule.

Obr.t.13, Olejovy hydraulicky lis
3

Svojim vykonom nepdsobia rudivo na svoje okolie a nie je pot=-
rebné zvld¥tnych opatreni zaistujucich strop.Tie% vyseknuté
diely su presnej¥ie a nedochédza u t¥chto lisov k tak dastym
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poSkodeniam raznic z titulu prudkych nérazov a ani k tak ryf-
chlemu opotrebeniu podlo%ky.Postupne-zvyéujﬁci sa tlak vyre-
e tvar,na rozdiel od predo$lych druhov lisov,u ktorych
prudkym nérazom m8%e raznica poodskodit,tkanina sa m8%e poSko-
dit alebo vrstvy sa md%u posumit,

MoZnost pouZit vy3Sich tlakov dovoluje pouZit tief viad3ieho
podétu vrstiev v zrovnani s mechanickjmi lismi.Jemné zariade-
nie dovoluje taky dotyk s podloZkou,aby této nebola zbytodne
rjchle opotrebend.Niekedy stad{ k dokonalému vyseku prenik-
nutie noZa do podloZky len zlomok milimetra,pﬁhy dotyk,ino-
' kedy je potrxeba hlb3ieho prenikmutia ostria raznice do pod-
lo¥ky,/U brub3ich 1l4tok/, aby se diely lahko oddelili,bez do-
datodného dostrihovania. |

VSetky tieto okolnosti umoﬁﬁujﬁ pouZitie zloZitejSich razniec,
¢lenitejSich, a nie je dnes u¥ problémom taky presny vysek
opatrit dal¥{mi dopliikemi,potrebnymi pri &al¥om spracovani,
ako su r6zne znalky pre zosadzovanie,umiestnenie vreciek,zé-
strihy,perforovanie,vpichy a pod.

Najnovs{m zdokonalenim raziacich lisov je zavedenie
elektronického riadenia.Pomocoutohto stroja sa zni¥uje na mi-
nimnm%nava pri préci a je zaistend rychla operécia stroja.

‘.‘ PodloZka je vybavenéd Specidlnym vodivym materidlom,pre uzavre-
nie okruhu.Jakmile raznica po vyseknuti materiflu sa dotkne
podloZky,uzavrie sa okruh,%o mé za nédsledok uvolnenie tlalm

a zdvihnutie ramena do pbvodnej polohy.

Mimo to je lis skonZtruoveny tak,%e odpadd pracné zoradovanie
zdvitu a daju sa pou¥it raznice rézne vysoké a rovnako tak

sa nemusi brat zretel na hrubku navrstveného materiélu.

To znamend,¥e nedin{ potia¥e a nespbsobuje Jasovi stratu, ak
striedame silné vrstvy s tenkymi,alebo len s vrstvou jedinou,
trebdrs i jemnou,ako je hodvéb, jemné sildnové tkanina a po-
dobne.Tym je odstrénené nebezpelenstvo zlomenia,pokrivenia,
vylomenia ostria u raznice.

Dotyk je zoraditelny,ako to vyZaduje préve vysekdvany materdl.
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Elektronické zariadenie je odpojitelné a potom lis pracuje
ako normélny,bez tychto vyhod.

3.2.2.20skupenie lisovacich strojov podla technologickych zna-
kov.

Technologia lisovania je podstatne zévislé od technickych
parametrov a konStrukéného rieSenia lisovacieho stroja.

Z technologickych hladisk moZno lisovanie rozdelit do na-
sledovnych skupin: ‘ ‘

. - lisovanie malych dast{
- lisovanie velkych pléch
- kontinuélny postup lisovania

-Lisovacie stroje pre malé kusy

Lisovacie stroje pre malé kusy si omedzené vo svojich
rozmeroch a maximélnej tlakovej sile.V podstate ide gsku-~-
pinu lisovacich strojov s vykyvnym ramenom a o menSie li-
sy mostového systému.

Tlakovd sila sa pohybuje od 10 Mp do 80 Mp.Lisovanie
drobnych kusov je omedzené na di¥ku strihm do 2m.

"’ ~Lisovacie stroje pre velké kusy

Velkoplps$né lisovacie stroje pozostévajﬁté mostovyich li-
sov.Su to stroje o sile tlaku viac ako 100 Mp.Pomocoun
tfchto strojov mo¥no lisovat vrstvy lubovolnej dfzky.
Tieto stroje md%u byt konStruované sko stroje jednotli-
vé,alebo tieZ ako stroje tandemové.

Rozmery pojazdného lisovacieho stola su zévislé od po¥ia-
daviek na df¥ku lisovanéno materidlu.

Prisun lisovaného materidlu pod tlakovy nosnik je automa-
ticky,podla vopred ustédlendho programu.
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- Skupina kontinuédlnych lisestrojov

pozostédva z lisovacich mostov.U skupiny ide o technologiu
kontinuélneho prisumu lisovaného materidlu.Kontinuédlny pri-
sun je naprogramovany s postupom lisovania.Postup lisovania
mb¥e sa konat za pomoci tlakového tandemového nosnika.Sudas-
ne sa prevédzajﬁ pokusy,ako postup dalej zrychlit pomocou
tlakovych valcov. -

Obr.&l4 Velkoplodny hydraul.lis

3.3.,Funkéné Casti lisu

, Rozhﬁdujﬁci vyznam pre to,aby proces lisovania prebiehal
bez trenia,maju poznatky o funkénych Castiach lisu.

Omedzujem sa na najdble¥itejSie funkdné Sasti lisovacieho
stroja: ‘

lisovacia protipla'bﬁa

lisovacie no¥e /raznice/
vyhadzovade vystrihmutjch dasti
lisovacie mrieZky

3.,3.l.Lisovacia tlakové protiplatna

Lisovacia protiplatna mé za ulohu prebrat’ na seba brity
strihacfch no¥ov,ked tieto prenikmu cez vrstva létky,
aby sa takto zabezpedilo bezvadné vystrihnutie a% do pos-
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ledného Pﬁgg;ﬁ vrstvy.Problematika pri volbe sprévnej tla-
kovej lisovace]j protiplatne je v tom,aby brit raznice ne-
naréd¥al na podstatnejsi odpor,aby sa neposkodzoval,aby vni-
kaniu britu noZa do lisovacej platne vzdoroval lisovany
materidl,aby bolo zarudené optimum lisovania pri bezchyb-
nej funkcii a aby bola moZné regenerécia opotrebovanych
lisovacich protiplatni.

Teda lisovacia protiplatna mé byt pru?ni a pevné a jej po-
vrch mus{ byt rovny,ind¢ by nerovnosti spOsobovali Sasté

. zévady/posledné listy néloZe by neboli dokonale vyseknuté
@ a museli by byt dodatodne vystrihmuté/.

Lisovacia protiplatna vy¥aduje obdasné zrezanie/asi lx tf¥-
denne,ako obnova ostria noZov/.

Série sku¥ok,prevedené v lisovacom laboratoriu v NDR vy-
medzili nasledovné protiplatne:

PVC - lisovacia protiplatna
PVC - lisovaci 3palik
- Gumovéd tlekové doska
Hlin{kové protiplatna

V§sledky skudok ukézali,¥e PVC lisovacia protiplatna o hrub-
ke 7-10mm nalepenéd na 10mm hrubd drevenu preglejku‘,posky-
“ tla najpriaznivejSie vysledky.

3030203. aznice

Hlavnou funkdnou &astou lisu su raznice./obr.é.15./'obr.16/

Obr.d. 15. Obr.&. 164
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V zdvodoch priemyselnej konfekcie sa pou¥fivaju raznice

z kovanej ocele alebo z ocelovej pésky a tvarované na poZa=-
dovany tvar.M8Zu byt jednoduchého prevedenia,len pre jednu
sudiastku,ale tie¥ také,ktoré:; tvoria spletity vzor pre
vyseknutie niekolkych sudiastok narasz,zshrnujice celd plo-
chm lisavacej dosky,s takym usporiadanim,aby bola %o naj-
ekonomickejdie vyuZitéd a straty,t.j.odpad bol &o najmen3i.

Obr.&.17.VelkoploSnd raznica pre vyseks prac. oblekov

Kované raznica vyZaduje zvldStnu techniku spracovania.Ob-
vykle mé len na jednej strane ostrie,vyskytuju sa viak

i také,ktoré maji ostrie na oboch strandch.Néklad na tie-
to raznice je dost vysoky,preto o ich zhotoven{ rozhoduje
okrem stélosti tvaru,podte vrstiev pre 1 visek eSte zloZi-
tost obrysu,velkost série a podobne.
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Menej nékladné su raznice tvarované,vyrdbané z ocelove]
pésky,sle&ujﬁcej obrys odevnej sudiastky alebo i viac su-
giastok,aviak v tom pripade je nutné spevnit raznicu vystu-
hami.

Podobné s1 raznice vsadené do drevenej podloZky.Volba tejto
‘raznice je pre menSie série,pre tvary podliehajﬁce Sastym
zmeném mody a pod.Trvanlivost takej raznice je krétkodobd
a nedé sa nlgako zv1&ast prediélﬁ.

po urditej dobe vysekdvania sa otupia ‘natolko, Ye by posledné
. : listy néloZe neboli kvalitne preseknuté,Spatnym ostrim po-
vytiahnuté vlékna,pripadne nite - tym sa poruSi vzhlad tka-
niny.Obnovovanie ostria vyZaduje skusenost.Obnova ostria
mas{ byt rovnomernéd,indd Spatnym prevedenim /vH¥S{m vybra-
nim,zoslabenim, zmenou uhlu.../ mb%e sa Sast raznice ulomit,
pripadne mb¥e raznica prasknut.

Pre informéciu moZno doplnif %e je nutné toto ostrie obnovo-
vat asi tak raz za ty%den,pri 164hod1novej denneg prevédzke.

Pokusy ukézali, %ebéklady vyhotovenia strihacich noéov/raz-
nic/ z kovanej ocele su o 30% vyS3ie,ako z péskovej ocele.
Dals{m podstatnym nedostatkom raznic z kovanej ocele U
velkd hribka stien a vysokd véha.

3.3.3.yhadzovade vystrihnutfch dielod

Vo vmitri no¥ov si usporiadané vyhadzovale z penovej gumy.
Ich 11lohou Je:

- zmiernovanie vydﬁvania sa materidlu pod tlakom raznfec,

- Vylisované diely vytlédat z noZov,

- napomdhat’ vytld&aniu raznice pri posuve tlakového nosnika
hore z protiplatne

3.3.4. L 1isovacie nmrie?ky

VZOFOV
Pri lisovani &lenenych” sa(monuuau jednotlivé raznice ved-
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Ta seba na lisovaciu platﬂu podla poZadovaného poloZenia.
Pritom ide o to,aby sa odpad redukoval na minimum a aby bo-
1li noZ¥e zmontované &o najbliZdie vedla seba.Toto vSak je
omedzené hrubkou péskovej ocele.Medzi jednotlivymi noZmi

Qdpad odpad
lisov.tl lisov.tlak
néloé_ nélo¥
bodny tlak
od odpadu
- Z 2mm
Obr.%.18.

vedYla seba zmontovanymi je lisovany odpad.Ked sa no¥e montu-
j4 vedla seba,musi byt medzi nimi zachévané vdla.Nakolko tento
odpad nemd¥e byt zachyteny pri dieloch strihov leZiacich tes-
ne vedla seba,sﬁ potrebné medzi jednotlivimi raznicami vzdia-
lenosti cca 2mm v zévislosti na materiéle a hrubke vrstvy
/obr.%. 18, /.

VihodnejSie su lisovacie mrieﬁky.Odliéujﬁ sa od jednotlivych
raznic montovanych vedla seba tjm,¥e raznice,ktorfch konti-
ry sSa navzdjom stfkaji,su rozdelend péskovou ocelou.

Mrie¥ky mb¥u byt vyhotovené o ka¥dej di¥ke a vykazuju dobré
rozdelenie tlaku pri procese lisovania,
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3+4.Proces lisovania
V procese lisovania rozlidujeme 4 fézy:

- stladovanie tkaniny

- vlastné vyseknutie tkaniny

vnikenie lisovacieho noZa do protiplatne

splitny pohyb tlakového nosnika do pdvodmej polohy

>~

-Stladovanie tkaniny

Ked sa spust{ tlakovy nosnfk dole ku miestu lisovania, je
sidasne vyvodzovany tlek na vrstvy tkaniny.Struktira viz-
by tkaniny,zékrut prisdze,zlo¥enie zmesy vléken v priadzi

a vytka vrstvy s rozhodujuce pre-pestupry-siak potrebny
tlak a pohyb tlakového nosnika.Relativne vysoky rast sily,
pri stladovan{ vrstvy je vyvolany odporom,ktory kladie vni-
kaniu raznfc lisovand vrstva.Rozhodujucu ulolm pri tom hréd
d{¥ka strihu.Stladovanie tkaniny mé samozrejme svoje medze
Nesmie viestnn ku deformécii 3truktiry vHzby,priadze alebo
vléken.

-Vlastné vyseknutie tkaniny

® Ked tlak tlakového nosnfka stipne do takej miery,%e vnutor=-
né odolnost tlaku u vrstvy je prekonand a sila tlaku tla-
kového nosnika je viéSia ako protitlaek lisovacieho noZa,za-
4{na vnikanie materidlu do noZov,alebo wvnikanie noZov do
materidlu.Podas tejto fézy lisovacieho procesu zaznamendva
sa pokles lisovacej sily.Tento pokles lisovacej sily je spd-
sobeny pruZfenim vrstvy.

ip

avalve e
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Z obr.8.9.je vidiet,Ze nie je moZny pohyb u spodnej vrstvy

a Z¥iadny meratelny pohyb u niekolkfch vrstiev nad nou.Je mo¥-
né tieZ pozorovat, e vzhladom k stladeniu,napétie je spbsobené
v hornych vrstvéch materidlu.Toto napédtie sa rychle zmen3{,

¢{m hlbSie ide do ndlo¥e,a¥ prdve v bode stril/alebo bezpro-
stredne pod tymto bodom/bude nepatrné.

A vo vztahu k materidlom sa mbZe povedat,Ze materidly s naj-
vidSou povrchovou adheziou u vrstvy na vrstvu maju najvidsiu
Ya¥nost,aviak maju tie¥ najvidSiu stladitelnost.Tie’ materiély,
ktoré maju najmen$iu povrchovi adheziu a mald alebo Ziadm

"' ta¥nost,majl neobylajne malu stladitelnost.Takto pohyb hor-
nych vrstiev materidlu smerom dolu k-bedn-strils je minimélny,
takZe sa zniZ%i posun vrstiev v néloZi na nepatrmi mieru.

Behom vysekévania okraje raznice pewvne prid.réujﬁ materidl,tak- .
Ye sa nembZe pod nimi posumit.K urditém pretiahnutiu ddjde
smerom dolu k bodu strilm,ale pri vyseknut{ ka¥dého listu sa
uvoln{ do sprévnej velkosti a tvaru.A opit toto mnoZstvo pre-
tiahnutia sa rjchle zmenSuje od hornej vrstvy smerom dolu v né-
loZ%i a vo vyske bodu strihu bude nepatrné.

-Vnikanie raznic do tlakovej protiplatne

Aby boli vSetky listy nélo¥e vysekmuté, je nutné,aby lisovacie
‘ no¥e Ciastolne wvnikli do tlsekovej protiplatne.Tym je vyvodeny
konStantny tlak a velkost tohto zéveredného tleku je urdend
v podstate tvrdostou protiplatne.

-Spitny pohyd tlakového nosnika d
vychodzej polohy.
Tu ide o to,aby lisovacie noZe,ktoré prenikli do protiplatne,
boli z nej bezchybne uvolnené.Hraju tu do urditej niery vyz-
namnu rolu vyhadzovade,namontované vovmitri raznfc a maji v tej-
to fézi dve funkcies ‘
vytladenie noZov z protiplatne
vyhodenie vylisovanych Sasti z noZov
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3¢5, Faktory,ovlivmujuce lisovac{ proces

hrubka vrstvy

af¥ka stribu
vyhadzovadle

tvar a vlastnosti raznic
lisovany materidl

DoterajSie vyzkumy su zemerané hlavne na prvé dva faktory

3.5.1. V1iv hrubky vrstvy na lisovac{ proces

Je potrebné hladat’ optimidlnu vysku vrstvy.

$as lisovania pripadajici na jeden list néloZe je tym
men$i,3{m je vdd3ia vySka néloZe.

Tento Cas sa d4 vyjadrit nasledovnym vztehom:

£ = tv o tl - 8as lisovania pripadajuci
™ na jeden list néloZe
tv - das pripadajuci na ndlo%
‘ , va - vyska néloZe

Ked sa zoberie do uvahy %as potrebnf na odsunutie vystrih-
mitej vrstvy,treba vztsh doplnit takto:

to - &as potrebny na odsun vy-
lisovanych vrstiev

Cinitelia,ktor{ omedzuji hrubku vrstvy:
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zdvih raznika lisu
vyska raznice
sila tlakn lisu

Zr

"/\M/—\\.,_/’” — e

-

- Zdvih raznfks lisu

-

je dany konStrukciou a technickymi détami lisu.Maximélna
hridbka vrstvy/viska nélo¥e/ je teda dané volbou lisovacieho
® stroja a jeho technickjmi détami. ’

Pre urdenie potrebného zdvilm raznfka je nutné,aby bolo jasno
v otézke po¥adovanej maximélnej hrubky vrstvy.

Pre urdenie zdvihu raznika je treba tie¥ brat do uvahy viSkm
raznice,hribku protiplatne a hrubku platne raznic.

Pre zdvih raznika mdZme pouZit wvztah:

Zr =Pl .
}‘ -

Ht + Vr + Hp + Hpra /obr.&, 20./
v

Zr - zdvih raznika lisu

Pl -~ polet listov néloZe
Ht - hrubka tkaniny

Vr - viska raznic /len noiov/
Hp - hrubka protiplatne
Hpra - hrubka platne raznic
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'

e Vliv hrubky vrstvy na vySku raznice

‘ Vyska raznice omedzuje vySku vrstvy.Lisovacie noZe prebera:ju
. podas lisovacieho procesu na seba stladené vrstvy.Schopnost
takéhoto preberania a tym aj moZné hrubka vrstvy su zévislé

Obr. éro 21 .

priamo od u¥itodnej vysky raznic.UZitolné vySka raznice
vychédza:

z Vep = efektivﬁej vySky raznice

. Zrr - zosilovacich rebier raznice

vef = Vr - Z2rr - Vv

,Vv - vySka vyhadzovalov pod tlakom

Htp - hrubke tkaniny pod tlakom /V¥$ka néloZe pod tlakom/

. 1. , 4
- V1iv tlsku lisovania na hribku vrstvy

Hribka vrstvy néd priamy vliv na silu tlaku,potrebnﬁ k lisova-
niu.Ked¥e stroj sa vyznaduje urditou maximélnou silou tlaku,
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p/at/
4004}

300 +

200 +

. 100 b 74
podet listov ndloZe
Obr . & 22, ‘
p/at,
4_00 N
. 3004
200 4
100 L
4,70 24 di¥ka strim
_ 725 8,50 /fxm/
Obr.d. 23 .
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34.

ktoréd nemO¥fe byt prekrolend, je d8leZité poznat vllv\b:mbky
na tlak lisovenia Pri skiman{ tychto vztshov boli dbdr%e.né
konStantné df#ky strihov a protiplatne a menili sa 1en hrubky

vrstiev.

Znézornené stipikové diagramy obr,&. 22, ukazujd tlakové pome=~
ry pri 8,24,34,40 listoch ndlo¥e.SkuSobnjm mater1é14>m bola
tkanina pre pracovné obleky ABK ty;p 8 20/80, VIF/BWl 220g/m
Nemerané hodnoty u_kazugu,ée pri stunaguceg vyske vr$tvy su

len nepatrne ovlivmené hodnoty koncovych tlakov.

3.5.2. V1liv df¥ky stribhu na lisovac{ proces

Di¥ka strimu neobydlajne ovllvnu;je,potrebnu silu \lisova.nia.

/obr.&.23, /

Na stipikovom diagrame si znézornené zistend hod.noty.
Na grafe znézornené vysledky ukazuju vo véetk:ycﬁ pripa-

doch,¥e s narastajucou diZkou strim Je zazname

riadne silny rast sily tlaku.

any mimo=~

Eed¥e sila tlaku stroja je omedzené konstnz.kclow,nemoée
dffka strim prekrolit urdité ma.ximum.Pripustné ‘diéka.
strilu mus{ byt zistend pre ka¥du tkaninu a kaﬁdlu hrubku

vrstvy pre prislusny stroj.
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4,). Priesknm v ¢SSR

Vysekévanie raznicami je uZ mnoho rokov zavedené v obuv-
nickom priemysle,v kartoné¥nictve,u plastickych hﬁﬁt,gumy,
galunenia do automobilov,vo vjyrobe o0zdéb atd.a jelto len
nedévno, o sa zalalo uvafovat o jeho uplatneni v texxilnom
priemysle.,

U nés je zatial stav taky,%e len ojedinele sa v ohevnych
zédvodoch stretneme s touto technologiou,ad to len\pre vy-
sek vlioXkového a vyplnkového materidlu.

4,2.Pri{¥iny pasivity v zavddzan{ technologie vysekévania

Kde su pri¥iny,ked z predchédzajicich teoretickych pojedna-
n{ sa jav{ technoiégia vysekédvania odevnych dielov}pomoccu
raznic ako vysoko produktivna,presné a ekonomické?i

State boli spracované podla zahranilnej literatﬁryia pros-
pektov,z ktorych vyplyva,fe v zépadnfch zemiach sa upletno-
vanie tejto techniky vypléca,odmysliac si reklamné]dﬁvodj
"nadsadzovania" v prospektoch,v ktorych vyrobcoviailisova-
cich strojov predovéetkym propaguau vliastné strojo#é garia-
denie,neberuc v Uvahu ekonomické a technologické p#oblémy,
suvisiace s technoldgiou vysekdvania,

‘. . Zdalo by sa,Ze ni& nebréni ani nadim textilnym odb¢rnikom
k zavedeniu tejto technoldgie do odevnjch zévodov,#e& zZa-
hrani¥né literatira uvddza zviSenie produktivity ptéée a¥

0 20 -30 %,kym odpadové straty sa zvySia len o 4% oproti i-
nfm metodam oddelovacieho procesu.Podla toho by-sa néklady,
P vynalo¥ené na drahé rasznice a stroje,by sa mali v¥robcovi
Goskoro vrétit.
Prax je v3ak iné, & potvrdia nasledovné poznatky,adelené
mi s.Mynarikom,uSastn{kom medzindrodnej konferencie k ukolu
RVHP,ktory sa mé touto tematikou tie¥ zaoberat.
Na konferencii diskutovali odbornfeci socialistickych Stétov,
z ktorjch najzaujfmavej$ie boli zistenia textilnfch odbor=
nikov Bulharskej Iudovej republiky.Ich praktické skiSky v ob-

B —
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lasti vysekévania boli zamerané na vyrobu pracovnych oblekov.
7 tychto skiaSok vySiel poznatok, e finan®né néklady wynalo¥ené
na visek su velmi vysoké.
Produktivita préce sa zvySila 5 -6 krét,ale na druhej strane
sa zvySila spotreba materidlu o 8 - 10 cm na 1 kus virobku.
Toto zvySenie spotreby ovlivnili nasledovné pridiny:

- nerovnost krajov ndloZe,

ADrmem ' AOmm

sp8sobené nerovnomernostami v 3irke tkaniny alebo ¥patnym
vrstvenim,Raznica nemohla byt poloZené tesne k olcrb.ju,a.le
bolo nutné nechévat na ka¥dej strame kraj min.l0 - 15 mm,3o
predstavuje nésobené vy¥kou a dlfkou ndlo¥e zna¥n§ odpad.

|

- posuny listov ndloZe v smere podévania,spds. zdsvodoy vyph'v. = obs &1,

. 2, . 50”";1
. 20mm - smer podéavania >

o tief’ sp8sobené rozbiehani{m a zastavovanim poddvacieho s%pola.Je
mutné nechat na zaliatku a na konci nélo¥e 50 mm iezervu,
iné¢ by prvé,prip.posledné listy néloZe nemali uplny vysek.

= B

- posuv vrchn;’rch listov néloZ¥e,spdsobeny rudnym poklédanim
raznfc.Vy%aduje to isté opatrenie,ako u predo3ldho bodu.

- zachovanie medzier medzi jednotlivymi raznicami 5 mm
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Pri praktickych skilkach bolo sistend,¥e dodrfovanie vzdia-
lenosti medsi chnotlivfni nofm{ 2 mm,asko uvddsa literatura,
Je ncdostaéujuoo .;Doohéd:a.lo I kriveniu no!ov.: ddvodov,vy-
t 2 plfvajicich m obrisy 18 *

Ked své¥ime vietky tieto ckolnosti,je srejwé,¥e odpad
Je velmi vysoky.Vshladom k tomm,¥e v socialistickfch semiach
tvor{ materi{l 80% ndkledu na vfrobok,je celkovéd skonomika
pou¥itia technologle vysekévania vo viiSom mriﬂogatimu:
Vypléca sa v kapitalistickfch semiach,kde je sidasny stav
satial takf,Ze materifl je podstatne laone3s{,ako pracovné
sila.
Riaditel V00O s Moskvy konsmltoval tito problematikn s bulhare
skymi odbornfkmi,previedli v Moskve praktické ski¥ky a po ich
shodnoten{ dospeli km stejnym séverom,ako Zpecialisti s HIR.

Bal3fmi pr{iinami,pre ktoré savdisanie vysekévania po-
mocou rasnfo do nalich odevnfch podnikov nepokrodilo vpred,
bol 4 fakt,¥%e néklady na rasnice a ich udr¥tu sd prili¥ vy-
soké a tiel to,Zie nale sévody vidiinou nie si stavené s prede
pokladom vy3Sej nosnosti stropov,30 lisovacie stro:)q,uhl’adnn
k ich véhe a otrasom,ktord vyvoldvaji,vyfadujd.Je hodne pre=-
véidsok,umiestnenfch v budovéch alebo rmiestnostiach,ktoré pb-
vodne boli postavené pre uplne iné udely,
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4.3 Mo¥nosti vyu¥itia technoldgie vysekévenia u nés a zévery

Zavedenie technolégie vysekédvania do nafich konfekdnych
zévodov by bolo ekonomicky vyhodné:

~ pri vyrobe drobnych odevnych dielov

- vysekévat len teké drobné diely,ktoré su urdené pre dalZie
presné spracovanie 3it{im/prip.zvarovanim/ ]

- centralizovat ich vyrobu do jednej strihérne

- - dodrZat zésady u¥ spomenutej typizécie,normalizécie a uni-
@ fikécie

V tabulke &,1 som uviedla Specifikdciu drobnfch dielov,
Na zéklade tohoto rozdelenia poddvam névrh drobnych odevnfch

dielov,ktoré by prichédzali v uvehu spracovat v oddelovacom
procese

e .
metodou vysekédvania pom.raznic
a v montéZnom procese

metodougfpresného $1tiana automatoch pre
tvarové Sitie Materidl

Tab.&. 2. pomocny

vrchny — .
. Drobny odevn¥ diel podsiv, ltuﬁenka glnk. Fapsoviy.
1, Limce x - X X -

», Spony, sgingdlé,

x x x -
3.Néramenfky | x - x - -
4 .Man¥ety x - x - -
5.NaloZené kapsy | x - - - -
6.Diely podprsenky x - x x -

7. Patky x - x x -
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40.
VysSka néloZe: vrchny materidl 30 - 50 listov
pod¥{vka 80 =120 "
- tu¥enka 30 -60 "

vipln. materifl 15 - 25 "

Ostatné diely z pridin vy3Sie uvedenych navrimjem spracuvat
klagickymi metodemi,t.j.rezan{m pomocou rudnych rezacich stroj-
kov a pomocou pésovych pf{l.Podla drubu a velkosti dielu sa md-
%e diel zakreslit do volnyfch miest polohy zékladnej,alebo zos-
tavit samostatmi ekononmicky vyu.éitﬁ pololu.,

Vyznam centralizécie vyroby drobnych odevnych dielov,uvedenych
@ v tabulke &.2. spoliva v tom,Z%e by sa nédklady na vyrobu podstat-
ne zn{#11i.V§roba by bola sustredend do jednej strihérne a t§
by zésobovala vyseknutymi dielmi vSetky konfekdné zévody.
Znemenalo by to usporu drahjch raznfc,strojov,prac.sily,priesto-
rov,a okrem toho naskytuje sa tu moZnost hlbsej Specializécie,

z 8oho vyplyvae moZnost rychlejSieho technického rozvoja tejto
techniky.

Myslim v3ak,%e sa netreba uspokojit s doterajsSimi vfsledkami
vizkumov, zameranjch na technilu sekenia v text.priemysle,i ked
z hladiska ekonomického nie velmni priaznivymi,ale je nutné hla-
dat nové cesty rozvoja a vyzkumy zamerat hlavne na nedostatky,

‘ uvedené v odstavei 4.2.Tieto nedostatky je potrebné rieSit,tak,
‘ aby sa vyroba stala nielen produktivmou,ale i ekonomickou.,

- Pri¥iny nerovnosti okrajov nélo¥e - hladat v samotnej tprave
tkaniny a tieZ nédjst vhodny sp8sob vrstvenia

- Pr{diny posuvov nédlo¥e v smere poddvania - zvolit taky spdsob,
podévania,aby tieto posuvy boli zni¥ené na minimum

- Posuvy hornych vrstiev spSsobené rudne pokladanymi raznicami,

- Rulne pokladané raznice pouZivat’ len v pripade v¥seku z 1 listu

- Medzistrihovy§ odpad - odstrénit,alebo aspon zmen3it na mini-
mum pou¥itim blokovej raznice s mr i ¢ £k o u.Vfhodné je
poufit tak velky blok,ako je udinné plocha raznfka.

- VyuZit vyhody dlhych néloZfi/zniZia sa koncové odpady/

VSetky tieto moje Uvahy by vyZadovali k riefeniu praktické
skifky a skusenosti.




VSST LIBEREC
Fakulta textilni

Strana

4L.

5. TECHNIKA SPOJOVANIA A MONTAZE
DROBNYCH ODEVNYCHE DIELOYV
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5.1, Mechanizécia a automatizécia préc v éice_j dielni

; Presny vystrih a 8isté okraje odevného dielu su prvim
predpokladom k nasadeniu mechanizécie a postupnej antoma-
tizécie Sicfich procesov v konfekdnom zévode.

Sici proces - mechanické previazanie jednej alebo viec vrs-
tiev Sitého materidlu jednou nit’ml,alebo sus-
tavou niti,pridom pomocou pracovnych ustro-
jenstiev Sicieho stroja je vytvoreny steh,kto-
r§ je zékladnou jednotkou Svu,a ten je vysled-
kom Sicieho procesu.

V tabulke %. 1. som uviedla Specifikéciu drobnych odevnych die-
lov,z ktorfch som urobila vyber do tabulky &. 2. a urdila som
ich pre dal¥ie spracovanie tzv. t varovym $it {m.

Prv sa $ili tieto drobné diely na stroji klasického
prevedenia pomocou kovovych %ablon.Na dosku stroja sa napr.
polo¥il predny diel koSele,nan kapsa s predZehlenymi okrajmi
a podTa kraja kovovej Sablony %i%ke kapsu priZila.
0d tohoto spbsobu sa predlo ku kazetovému systému.Diel sa upinal
do kazety s dré¥kou,ale rulné obsluha zostala.

Postupom dasu sa kazeta zdvojovala kdli prekrytiu pripravného

a vlastného prevédzkového dasu.Kym na jednej kazete sa prevé-
dzalo %itie,na druhej sa vyberal u3ity diel a zakladal sa novy.
Pretofe v3ak &as,potrebny na ulitie dielu bol kratSi,nef &das
potrebn§ na vybranie dielu a na zaloZenie nového dielu,této eke
okolnost priviedla odbornfkov na my3lienku vytvorit na zéklade
kazetového systém zariadenie,tzv.karuselové usporiadanie,u
ktorého by bolo mo¥né docielit rovmovédhu pripravanych a prevédz-
kovfch &asov pri Sit{.

Zarbadenie spodivalo z piatich alebo 3iestich kazet usporia-

danych do kruhu a vzdialenych od seba na vzdialenost jedného
kroku. \
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Kijm u predo3lych spdsobov boli urdité dasové straty,spbsobené
spustanim a zastavovanim stroja,u karuselového usporiadania
stroj beZi nepretriite.

4

¥

% &

Obr .%. 24.Schéma karuselového usporiadania kazet

Rozdelenie operdcif po dobu jedného kroku /obr.d.24./:

Kazeta 8.1 - vkladanie dielov /pristrihov/
Kazeta ¢.2 - Sitie

Kazeta &.3 = oresz

Kazeta &.4 - odstrih retiazku

Kezeta ¢.5 = vyberanie usSitého dielun

Nastane pootolenie o 1 krok,pod Siciu hlavu sa dostane kazeta
¢.1 a proces sa opakuje.

Earuselové usporiadanie sa nehodi pre 3itie naloZenjch kapies,
je vyhodné pre Sitie man¥et,patiek,limcov a pod.

Postupnou mechanizéciou a automatizdciou jednotlivych féz Sicie-
ho procesu pomocou karuselového usporiadania sa dospelo k vy-
tvoreniu automatov pre tvarové 3itie.V skntodnosti su to polo-
automaty a sli¥ia k presném ¥itiu predom urdenfch tvarov odev-
nych dielov,

Zékladom ka¥dého takéhoto agregétu je 3icia jednotka.Byva to
obydajne Sic{ stroj s dvojmitnym viazanym stehom alebo retiaz-
kovym stehom,

Podévanie Sablon s pristrihmi pod 3iciu hlavu a obstaranie Si-
cej dréhy je zamtomatizované.S3iska len zskladd pristrihy do dr-
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Ziska stroja a ostatné operdcie vietne pneumaticého vyhodenia
u¥itého dielu su prevedené automaticky./VEdZinou su takto vy-
bavené tvarové polosutomaty fy ADLER/.

Existuje niekolko systémov pre obstaranie predom urdenej Sicej
dréhy:

a/ Sablony,v ich dré¥ke pohybujuci sa kol{k / TRUMATIC /

b/ ozubend dréha a pastorek /zaistuje presnost postupu,presné
rohy/ / DURKOPP 739/

¢/ princip vadky

. d/ magnetické sledovanie dréhy /NECCHI/

Pridavné zariadenia:

- zariadenie na za¥ehlovanie okrajov /NECCHI/

- zariadenie pre orez nit{

- zariadenie pre orez krajov/dé sa vypinat/

- stohovacie zariadenie

- zésobniky nastrihanych dielov

- zésobniky pre hotové diely/v pripade,¥e po uSiti ka¥dého dielu
nasleduje odstrih nit{/

- zariadenie pre navijanie tzv.dielov éitidh"na niti®
a iné

" V&&Sina tychto zariadeni,presnost a spolashlivost ich funkcie

je zé4vislé na presnom vystrihu dielu.Z toho vyplyva,Ze bol
vhodne zvoleny sp8sob oddelovania vysekédvani{m.Na agregite ne-
mis{ byt zariadenie pre orez okrajov,lo vo velkej produkcii zna-
mend urditdy usporu materidlu.

Obr.8. 25¥elkosti l{mcov sa zorad.priamo na stroji pomocou $abldn
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Obr.%.26. Zésobnik nastrihanych dielov

Obr.&.27. ZAsobnik s hotovymi dielmi
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5.2. Stroje na tvarové Sitie

ZvySenie vykonu pomocou nového pracovného postupu pred-
stavuji $icie agregéty podla predom stanovenych tvarov
odevného dielu.Tychto strojov bol predvedeny na vystave
ITMA v Basileji velky podet a ich vyznamnou prednostou

je to,%e mb¥u byt pou?¥ité pre znadné mno¥stvo rdznych Si-
cich operécif. '

Boli vystavené stroje na od3itie zéSevkov,naS{venie kapies,
. zoSivanie stredného 3vu na zadnom dieli ko$iel,bodnych
Svov a pre dal%ie monté¥ne 3vy.

Tieto agregéty zaruduju stélu kvalitu a naprosto stejné
prevedenie Svov,materidl je pri Sit{ pridr¥iavanfy Sabld-
nami a tym sa zabramuje ka¥dému posunu vrstiev materidluy

Tu nachddzaju uplatnenie diely vystrihované presne na vy-
sekédvacich lisoch,u ktorych nie je potrebné vzhladom k
presnému prevedeniu Svu orezdvat okraje.

Tieto stroje su typickfmi predstavitelmi Sasovych spor
prekryvanim pripravného a prevédzkového dasu.

‘, Firma ADLER vyvinula cely rad tychto vykonnjch strojov.
Uvddzam niektoré z nich:

ADLER 961 - agregét pre stehovanie man¥et

Pri 3it{ man¥et pripadd prvé4 operdcia po vyseknut{ pri-
strihu na pristehovanie vlo¥ky na vrchmi tkaninu,pricom
sa sulasne vrchnd tkanina dookola prelo¥i cez vlo¥lm.,
Tato operéciu prevédza agregdt ADLER 961 obr.d. 28.
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Obr. ¢&. 28 ADLER 961
’ -/ vXavo hore stohoval /

Pozostédva z prielne postavenej hlavice stroja ADLER 370-WD
/dvoj.retiaz.steh s valed.poddvanim/,dalej z kombinovandho
vodiaceho a prehybacieho zariadenia,stohovada a snimada "Pic=
kup".

Obsluha odoberie vrchni tkaninu z poddvacieho zariadenia,lkto-
ré pozdvihlo manZetovy diel z hranidky pristrihov k odobraniu.
VloZka leZ{ u¥ pripravend pred obsluhou.

Vlio¥ka a vrchnéd tkanina si teraz vlo¥ené do vodiaceho zaria-
denia a zariadenia pre prehnutie okrajov a presunuté aZ pred
patlu Sicieho stroja.

V tomto okam¥iku preruSenim vzduchovej zdbrany/kontaktu/ je
‘.’ uvedeny stroj do chodu.Po ukonden{ ulitia ¥vu zastavi sa stroj
celkom sim.Pneumatické zariadenie pre orez retiazku rozdel{
retiazok,potom prevezme stohoval hotovy usity diel.Riadenie
celého pracovného pochodu sa prevddza automaticky bez vliva

zo strany obsluhy.Je naprosto zrejmé,%e za tychto podmienock
docieluju sa dobré vikony.

Vysledok je dodatodne ovlivmeny e¥te tym,%e po preruSeni 3i-
cieho kontaktu mb%e u¥ obsluha odobrat dald{ pristrih od po-
ddvacieho zariadenia a predat’ do kombinovaného aparftu pre
vedenie a prelo¥enie okrajov.las potrebny pre vykonanie tej-
to préce je skoro taky isty,eko samotny $ic{ proces.Pokym
stohovacie zariadenie preberd manZetovy diel,mb%e stroj 3it
del3{ najbli¥3{ diel a $i¥ka md¥e pripravit nové pristrihy.
Uzatvéra sa teda pracovnf okruh dasového a funkdného prekryvanig.
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ADLER 979 obr.&.29.- antomat s dvojitym viazanym stehom pre
Sitie l{imcov.

Obr.&.29.Adler 979 /celkom vpravo stohovad/

Je vybaveny sadou vymenitelnych drZiskov pre rbzne velkosti
limcov.Jednoduché vkladanie pomocou vkladacieho zariadenia
ulahduje zédsobovanie antomatu.Stroj je tie% vybaveny novim
zariadenim pre odstrih retiazku,ktoré automaticky odstrihne
retiazok po skondeni Sitia,aby mohol byt hotovy limec odo-
brany stohovacim zariadeni{m.Automat zarufuje presné usitie
vSetkych roZkov a tie¥ dodrZanie stejnej vzdialenosti od
ustrihmitého okraja tkaniny.To znamené,¥e pre- $itie l{imcov,
ktorych tvary boli presne zhotovené vysekévacim lisom,nie je
potrebné zariadenie pre orez krajov a nie je nim stroj be-
ne vybavovany.Vykon automatu je asi 5 limcov za minmitu,

Automat moZno dodat :

- so zariadenim pre orez tkaniny

- bez zariadenia pre orez tkaniny pre presne vystrihnuté diely.

Podla vyrobného postupu mb%e byt automat vybaveny:

- s mo¥nostou Zit "na nit",pridom hotové ulité diely =i z auto-
matu t.j. z sutomaticky sa otvérajuceho dr¥dku Zitého diela
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prudom, stladeného vzduchu "vyhodené",
- Nemé moZnost 3it "na nit",pridom su jednotlivé diely sa-
mostatne "vyhadzované ",

Obr.&.31 Ukédfky tvarov vyrobkov Sitych na str. ADLER 980
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Pri dalSom vyvoji viacidelovfch automatov firmy Adler -amtomatu
ADLER 980 =- podaril sa firme Adler rozhodny krok dopredu.No=-

vy rad viaculelovich automatov poskytuje teraz mo¥nost Sit
s dvojitym retiagkovym stehom a okrem toho vytvorila fa Adler
pre automaty novy stavebnicovy systém..

V dbsledku pouZitia dvojitého retiazkového stelm vzni-
kla v zrovnan{ s dvojitym viazanjm stehom zna¥né uspora ve-
dYajSich dasov,nakolko odpadla vymena spodnej cievky.To zna-

mend pri cca 25_cievkach ze deﬁ;ﬁsporu a¥ 1/2 hodiny na ve-
‘ dYaj$ich Sasoch,ktoré teraz mbZu byt vyufité pre produktive
nu précu. '
Rovnako odpadly poruchy pri Sit{ spbsobené chapadom.,
Na zéklade stavebnicového systému je mo¥né automat doplnit
tak, ¥e sa mb%e prispOsobit najrdznej¥{m vyrobnjm operdcidm.
Je moZné ho pouZit hospoddrne nielen pre tvarovo stejml,ale
i zmie¥ami vyrobu pri stejnom meritku.

Antomat moZno dodat - pod.ako ADLER 979
Z pridawmych zariadeni moZno pouZit:

- navinovacie zariadenie pre vzdjomne pospédjané diely™uSité

. na nit",aby sa nemohli zapliest pri velkych zvidzkoch

- stohovaecie zariadenie u dielov,ktoré neboli 3ité "na nit™,
ktoré toto zariadenie odoberé z dr¥éke 5itého diela,a to
v takom porad{,v aekom boli diely vkladané do automatu,tak-
%e mb¥u byt podla potreby zo zdsobnfku v poradi odoberané,

- triediace zariadenie pre zmieXami vyrobu,jestlife otod=
ny st8l sutomatu bol opatreny Zablonami - dr¥dkmi $itého
diela - r&znych tvarov,podla ktorych automat %ije.

Triediace zariadenie triedi a stohuje uZité diely do zésob-
nikov.,
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Obr.&.32,0bsluba stroja ADLER 980

ADLER 801 - podstatne ulahduje komplikovany mamidlny postup
pri nasSivan{ kapies na pdnske koSele,halenky,zé-
stery a pod.

Vystrihnuté kapsa je bez p8sobenia tepla mecha-
nicky zahnuté a na$ité na predny diel koZele.Sev
je na zadiatku a na konci opatreny uzdvierkou.
Po skonden{ Sitia je nit automaticky ustrihnuté
a pretishnmutéd pod létku,tsk¥e na l{icnej strane

_ nie je vidiet Ziadny koniec.Stroj je vybaveny kon-

. trolou pretrhu nite. ,USitie inych tvarov kapies

je moZné previest pomerne jednoduchou vymenou $i-

cej Zablony.Antomat mé vikon asi 3 kapsy za mi-

matu,pri naprosto stejnej kvalite virobkov.Obslu-

ha je velmi jednoduché,tak¥e stroj md¥u po kréite-
kej dobe obsluhovat i menej kvalifikované sily.

Okrem uvedenych automatov stoja za zmienku e3te stroje
ADLER 965 ~ pre Svajdiarske man¥ety
ADLER 971 -~ pre manZety

ADLER 972 - pre manZety,patky a pod.
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Balfou firmou,ktord obohatila svetovy trh vikonnymi Sicimi
sutomatmi,urdenymi k tvarovém Sitiu je fa PFAFF,

PFAFF 35 41 - O1 obr.&.33.

Obr.%. 33. Behom 3itia sa vlof{a predom vyseknuté odevné -
Sasti a vlo¥ka do druhej Zablony

Stroj PFAFF 35 41 mbfe byt upraveny na Zitie limcov,ale i na
. nag{vanie predom zahmutfch kapies na koSelové predné diely.
Pracovnidka vlo#i predny diel koSele do stroja a predom zah-
nutd kapsu do patridného rému.Stroj nadije takto ulo¥en kap-
su amtomaticky.Kapsa sa na zaliatku a na konci Svu bezpelne

a pevne upodije uzdvierkou vo tvare trojuholnika.Vrchnd a spod-
né nit sa automaticky ustrihne.Na vrchnej strane materidlu
nezostami ¥iadne konce nitf,

Po zapracovani md%e pracovnd sila dosiahnut vykon asi 1200
naSitfch kepies za 8 hodin.

PFAFF 35 18 - automat na na3{vanie nakladanjych kapies na pred-
né diely koSiel.
Vykon: 4 kapsy za min,
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v
PfAFF 35 11 - Sablonovy predSivaci atomat

Pre neustédle sa meniacu vyrobu a vidsSie mnoZ-
stvo rdznych fazon je vihodné poufivat nového
stroja fy PFAFF 35 11.Stroj je viacudelovy a Si=-
je rbzne odevné diely/patky,man¥ety..../ do
maximélnej velkosti 580 x 280 mm .
Materidl,ktory m& byt pred3ity,je vloZeny do
up{nacej ¥ablony,ktoréd je spojené s vodiacou ko-
pirovacou ¥ablonou,odvalovenou na elektromagne-
o tickej hlave pod pracovnou doskou stroja.

Sicia rychlost a¥ 3 200 steh./min

Di%ka stehu 2mm

Obr.%.34.Stroj na predS{v.malych dielov
PFAFF 35 11 - 463

Ffrma DURKOPP vyvinula mimo svojich tradidnych strojov 557,
551,211 atd Zablonov§ sutomat pre tvarové Sitie:

DURKOPP 739 /obr.é. 35./

%1 k Sitiu patiek,man¥iet,spon a pod.
Posun %itého materidlu v upinacej ¥abldne prebicha
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Obr.%.35. Sablonovy automat DURKOPP 739 pre tvarové 3Sitie

pomocou pastorku riadiace] éablény,pevne spojenej s upina-
cou Sablonou,ktord tie¥ urduje liniu Svu.Urdité navolmenie
je moZné spracovat.Samodinné zapo3itie na zaliatku a na kon-
ci $vu a samolinny odstrik Tetiagku z niti.

Dvojnitny viazany steh. '
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Obrté.}é.Pohrad na vodiacu éablénu e odstrihovacie zaria-
denie nit{ na stroji DURKOPP 739

NajmbdernejSie automaty na tvarové Sitie vyvimula italskd
firma NECCHI

NECCHI 15 31 - obr.%. 37.automat na nasS{vanie nakladanych ka-
pies.Na stroji sa prevédza sulasne za¥ehlova-
nie okrajov.

Iné stroje urdené k tvarovém Sitiu:

COMPO ~ADLER POCKET - stroje fy Compo Industries Inc. USA
Upravené Sicia hlava.Sldi#¥i k nad{vaniu
nakl adanych kapies.Vikon 1 800kusov/smenu

Clarkson - asutomat na priSivanie nakladanych kapies.
UZitie 40cm dlhého 3vu trvé 9,5 sec.
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Obr.%.37. Atomat NECCHI 15 31

Obr. %.38,Necchi 1531 zaZehl.a 3icie zariadenie
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TEXMATO -nemeckd firma - vyuZila pre svoj amtomat Sicej hlavy
Diirkopp

SINGER 300 W 205 - dvojihlov§,dvojnitny retiazkov§ steh/obr.s.39Y

Obr.&.39 .Pohlad na dast agregdtu pre Sitie kapies - podé-
‘ vacie zariadenie a hlava stroja Singer 300W205

8eskoslovensky patent PATS - automat pre tvarové Sitie.
] " Informécie zatial nedostupné.

5.3, K zvySeniu efektivnosti ¥icieho procesu md%u napomdct
i nové spdsoby montéd¥e technikou zvarovania a lepenia.
Je vhodné nou nehradit stehovanie niektorfch dielov/vloZky do
l{mcov,man¥et.../ s vyu¥itim termoplastickych vlastnost{ ur-
¢itych materiélov.

Zvarovacie zariadenie s otédlivym stolom so 4 pracovaymi pozi-
ciami: PFAFF

Tento automat pre "stehovanie" plochych jednotlivych dielov,
ako napr.limcovich vlo¥iek,sudast{ podprseniek,bol prvykrit
predvedeny na veltrhu v Basileji.
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Zariadenie s otddivym stolom,s dvoma automatickiymi naklada-
cimi stanicami,automaticky riadenou stanicou pre zvarovanie
s automatickym vykladaéom,umoﬁﬁuje raciondlne vyu¥itie stro-
ja,ponevad odpadnﬁ vietky prestoje.Stvrtd stanica sluZi bud
k automatickému alebo k rudnému vkladaniu materidlu. )
Pneumaticky pracujuci 3pecidlny 1is s poloauntomatickym systé-
mom nekladaci{m a frekvendne stabilnym generétorom je vybaveny
univerzélne stavitelnym,fotoelektricky riadenym,vymenitelnym
zésobnikom.

Obr.&. 40.Vysokofrekvendny zvarovaci
stroj na odevné diely PFAFF rtriedy 8506/1

Fa PFAFF vyrdba dokonalé zvarovacie stroje rady 85.Jednym z tej-
to rady je stroj pre navarovanie maljch dielov/kapies,vlo¥iek
1fmcov a podobne/.Stroj 8506/1 mé vymenitelni elektrodu na réz-
ne tvary a hrubky materiélu.Stroj mbZe byt dodévanj s posuno-
vatelnym stolom,diel sa predom priprevi do upinacej hlavice a
pod vlastmi svarovaciu elektrodu je u¥ dopravovany automaticky.
Stroj Jje uréen§ pre zvarovanie mal§dh odevnych dielov z termo-
plastickych materidlov alebo ich zmesi,
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5¢4. Z-4very

V tejto stati som zvolila ako optimélny spbsob montdZe
drobnych odevaych dielov, spracovanych v oddelovacom pro-
cese teehnolog:.ou vysekdvania,Sitie na tvarovych automa-
toch,eventuélne zvéranie na zvarovacich strojoch fy PFAFF.
Obe technologie sa javia ako vysoko produktivne a efektiv-

ne,a to z dévodov,o0 ktorfch som u¥ v predchéddzajucich od-
stavcoch pojednala.
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Vo svojej diplomovej praci som hlavni pozornost’
sustredila na teoretické problémy suvisiace s technologiou
vysekévania a rozpracovala som ich v takej miere,v skej mi
to rozsah préce /30-40/ strénfurdeny mi katedrou,dovolil.
Technologia vysekéva.nia Je tak rozmanité,%e pre dallie roz-
vijanie teoreticky§ch uvah by boli potxbné praktické skiseno-

ti a hlbSie kon¥trukiné znalosti vysekévacich lisov ,vyro-
benjch pre konfek¥ny priemysel.

Vi&Sinou som sa opierala o prospekty a Elénky zo zahranidnych
dasopisov,hlavne zépadnjch Ztdtov,v ktorfch technoldgia vy~
. sekdvania mé u¥ urdity tradfciu a pre tieto Stdty sa vypléca
JeJ uplatnenie v SirSom mer{tku,vzhladom k tomu, e je tam
lacny textilny materidl oproti drahej pracovmej sile.

V dobe,ked som tito kapitolu spracovdvala,nemals som eSte
poznatky z medzinér.konferencie k ukolu RVHP »na ktorej sa tex-
tiln{ odbornfci zaoberali praktickymi vysledkami metddy vyse-
kévania,a zévery,ku ktorym dospeli,mi osvetlili problém z iné-
ho hladiska,neZ je produktivita préc sna zéklade doho som uro-
bila zévery v kap.4.

Pa¥isko mojej diplomove]j préce spoéivalo hlavne vo volbe op-
timélneho spdsobu oddeYovacieho procesu pre drobné odevné die-
ly,a preto o technike montéZneho procesu som podala len vieo-
‘ becny informativny prehlad,

V zévere by som chcela podakovat vSetkym pracovni-
kom V§ST a pracovnikom VO v Prostéjove za sdelené vedomosti,
ktoré som mohla vo svojej dlplomovej préci uplatnit,menovite
Se Mynar:[kovi,s.Holinkov:L Ing.Opletalon S.Gambovi za ochotu
posky‘tnu‘cla konzultécle,suva.siacej so zadanym mi tkolom,
Ing.Motejlovi a Ing.ToméSkovej dakujem za cenné rady a pripo-
mienky, tykajice sa jednotlivych kapitol.

./’

V Liberci dna 30.6.1970 M. Zjin.{%méaﬁ
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