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1. OvoD A CcIEl PRACE.

V Hlavnych smeroch hospodédrskeho a sociflneho rozvoja
8SSR na roky 1986 - 1990 a vyhlade do roku 2000 sa hovori
o vSestrannom rozvoji nasSej socialistickej spolo€nosti
a rastefZivotne] trovne Tudu: "Jedinou cestou k tomu je dos-
lednd intenzifiksdcia ndrodného hospoddrstva, urychlenie roz-
voja vedy a techniky, zavédzanie jeho vysledkov do praxe,
presadzovanie maximdlnej hospoddrnosti, raciondlne wvyuzZitie
zdrojov vo v3etkych oblastiach ndrodného hospodarstva, zvy-
Senie kvality vietkej prdce. Dosahovat tak vysokych celospo-
loéenskych prinosov s ¢o najnizsimi ndkladmi pri trvalom
raste spolodenskej produktivity prdce. "DOleZité je: "Zais-
tit pokles materidlovej ndroénosti vyroby a vyrazne zvysit
zhodnocovanie materidlovych zdrojov v celom ndrodnom hospo-

ddrstve."

Rie3ilo sa to uZ v predo3lgch patrodniciach, no nepoda-
rilo sa presadit poZadovany obrat k podstatne vy38ej efek-
tivnosti vyroby, hospoddrnosti a kvalite préce. Nepodarilo
sa v potrebnej miere zniZit podiel vyrobnej spotreby na
tvorbe spoloCenského prodéktu, hlavne v ddsledku nizkeho
stupna zhodnocovania surovin, materidlov a energie vo vyrob-
nom procese. Ulohy, vytféend XVII. zjazdom KSC sa tykajid
vSetkych odvetvi, nevynimajic odevny priemysel, kde Je moZ-
né objavit v spotrebe rdznych spracovédvanych materidlov elte
vela rezerv, ktorych vyuZitim by sa mohol dosiahnut uréity
ekonomicky a hospoddrsky prinos.

Zhodnocovanie materidlovych zdrojov v odevnom priemysle
sa d4 zabezpelit uZ v technickej priprave vjyroby, kde sa
v sudasnosti presadzujd rozne tendencie automatizdcie.
3R sa to rie3i ndkupom celych systémov z ne-




socialistickych krajin, ktoré sd na velmi vysokej technickej
Urovni. Niektoré systémy okrem zdékladnych funkcii, na ktoré

s uréené, sui schopné urdovat aj spotrebu $ijacieho materig-
lu, t.j. 8ijacich nitf. No takyto spdsob urdovania spotreby

S8ijacfeh nitf{ sa podla dostupnych zdrojov v CSSR nepouZiva.

Spotrebu 3ijacich nitf uréuju pracovnici na useku technicko

hospoddrskych noriem /THN/.

Cielom tejto diplomovej préce bolo zistit suéasné mozZ-
nosti urdovania spotreby $ijacich nit{ tek 2z’ literatiry,
ako aj prakticky vyuzivané metédy v niektorych vybranych
podnikoch v GSSR. V zévislosti na druhu materidlu, podte zo-
8ivanych vrstiev, napatf vrchnej nite a pritlaku patky po-

rovnat jednotlivé spdsoby uréovania spotreby a vysledky
zhodnotit.




2. TEORETICKA &ast.

2.1. Medzindrodnd norma ISO 4915.

ISO /Medzindrodnd organizécia pre Standardizdciu/ je
svetovou federdciou ndérodnych normalizadnych inStitdtov.
Norma ISO 4915 bola predlo¥ensd &lenom ISO v oktébri 1979.
Postupne ju schvdlilo 30 8tdétov z celého sveta vrdtane GSSR.
Sustava Standardnych nézvov, obriézkov typov stehov a systé-
mu identifikaénych symbolov poskytuje cenné informdcie pre
ngkupné organizsacie, odevnych vyrobcov, strojdrske podniky,
Studentov a ostatngch, ktor{i potrebujdi prirutky na tito té-

mu.

2.l.1l. Definfieie.

priadzi alebo sludiek niti zachytenych slufkami tej iste]
nite, alebo slTudkami inych niti prechddzajicich do materidlu
alebo cez materidl.
Steh mbzZe byt tvoreny:
- bez materidlu /je uvaZovany Sity materidl/
- vo vnutri materidlu
- cez materidl
- na materidli

———— —— . — o ————— ——— i ———— ————— —— ————

Zachytenie slucky sluckou_inej nite: Prechadzanie sludky
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Typy stehov tejto triedy su tvorené dvomi alebo viace=
rymi skupinemi nitf{. Ich zdkladnou charekteristikou je pre-
viazanie dvoch alebo viacerych skupin. SlTulky jedneJ skupi-
ny prechddzaji cez materidl a sd zabezpedované pomocou nite
alebo¥niti{ druhej skupiny. Patria tu nasledujuce typy ste-
hore: 0L 302 308 = 304,305, 306, 3073308, 1329 210 Flus
C R 0 e e e B R B e T - e eI T2 o I R s
324, 32503265 327 = 27 typov.
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Typy stehov v tejto triede su tvorené dvoml alebo via-
cerymi skupinami niti. Ich charskteristickym znakom je za-
cﬁytenie sTucéky sTucékou inej nite. Teda sludky Jjednej sku-
piny niti prechédzaju cez materidl a sui zachytené slTuckami
inej skupiny niti. Patria tu nasledujuce typy stehov: 401,
402, 403, 404, 405, 406, 407, 4@8, 409, 410, 411t 4312, 415,
414, 415, 416, 417 - 17 typov.

i ————— T ———— T —_——— o — —

Typy stehov v tejto triede su tvorené jednou alebo via-
cerymi skupinemi niti. Ich hlesvnym charakteristickym znakom
Jje, Ze sTulky jednej skupiny niti prechéddzaji okolo okraja
Sitého materidlu. Patria tu nasledujuce typy stehov: 501,
508, 203, 5G40 505, 506, 507, 508, 508 510 511 518 s ni
514, 521 = 15 typov.

Trieda 500 _-_krycie stehy.
Typy stehov v tejto triede su tvorené dvomi alebo via-
cerymi skupinami niti. Ich zdkladnou charakteristikou sud
dve skupiny nitf, ktoré kryjui oba povrchy materidlu. Slulky
prvej skupiny niti prechdédzaji cez slulky tretej skupiny u#

hodené na povrch materidlu a prejdu cez materidl. Na rube

. 14 -




materidlu zachytia sludky druhej skupiny niti. Jedinou vy-
nimkou tohoto postupu je typ stehu 601, kde si potrebné iba
dve skupiny niti a funkciu tretej skupiny vykondva jedna

z niti prvej skupiny. Patriz tu nasledujice typy stehows:
601, 802, 603, 604, 605, 606, 607, 608, 609 - 9 typov.

Kombinované typy stehov sd rozlisSované pomocou oznale-
nia individudlnych typov stehov oddelenych bodkou, napr.:
401.502. Ak Jje kombinovany typ stehu dosishnuty v Jednej
operdcii, oznalenie typov stehov sa nachddza v zéatvorke,
riapr.: /401.502/. [4]

2.2. Charakteristika a tvorba stehov 301, 401 a 504.

Vzhladom k sitasnému stavu odevného priemyslu v CSSR
‘boli vybrané tri fasto pouZivané stehy, ktorymi sa zaobepa
tdto préca. Z triedy 300, ktord obsshuje 27 typov stehov,
Je najcastejsie pouZivany steh 301. NajbeZnejSim zo 17 ste-
hov triedy 400 Je dvojnitovy retiazkovy steh 401. Jednym
z 15 typov obnitkovacich stehov triedy 500 je trojnitowy
obnitkovaci steh 504.

Zékladnou podmiznkou bezpeénej a kvalitnej tvorby ste-
hu je spolahlivé Cinnost jednotlivych ustrojenstiév §ija-
cieho stroja, ktoré spolupdsobia pri tvorbe stehu. Sd to
tieto Ustrojenstvd: :

*

= dgtrojenstvo pohybu ihly

dstrojenstvo zachytenia slulky
dstrojenstvo poddveniea 3ijacieho materidlu

- tstrojenstvo pre posuv 3itédho materidlu

BliZ3ia charakteristika jednotlivyech tUstrojenstiev je




uvedend v lit. [1]. Sd¢innost tfchto mechanizmov musi byt

synchronizovand. Teda Jje nutné, aby Ustrojenstvd spoluvyt-
vdrajice steh v procese 3itia boli presne &asovo a polohovo
¥

i

0

M

na seba viazané, tak aby bolo mo¥né vytvorenie spravn
n

<

e

stehlts Najspolahlivej8ie nastavenie je moZné uskutocnit
podia gyklogramu, ktory je grafickym zéznemom pracovneh
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cyklu stehotvorngch Ustrojenstiev. Cinnosti vBetkye

jenstiev sa vztahuju k pohybu hlavného hriadela.

2.2.1. Charakteristika & tvorba stehu 301.

N¢

Dvojnitovy viazany steh 301 je velmi pevnym a taZko pa-

ratelnym stehom. M& dobry vzhlad a moZnosti spatného Sitia.
5 -
Je poloZeny v rovine Sitia, ¢éiZe vytvara prismy rad.

Vynimoéne tento steh mbze byt tvoreny iba jednou ni-
tou. V tomto pripade byva prvy steh odlisSny od ostatnych,
ako je to viditelné na obr. 5. BeZne pouZivany steh tvoria
dve nite, a to ihlovd /1/ a chdpadovd /a/. Tieto si rovno-
merne rozloZené po oboch strandch 5itého materidlu a maju
byt previazané uprostred, ako to vidime na obr. 6. Teda
vzhlad stehu je z licnej i rubnej strany rovnaky. DIZka
stehu sa urdéuje v smere podévania Sitého materidlu.

Vo svojich vlastnostiach je zatial steh 301 nenahradi-

telny. Je velmi vyhodny hlavne pre nizku spotrebu $ijacich

nitf, vysokd pevnost a nepératelnost. PouZivé sa u vietkjch
druhov tkanin. Jeho pouZitie pri 3it{ pletenin, vzhladom

k niZ3ej pruZnosti oproti stehom triedy 400, je menej das-

té. Ako najvad3ia nevyhoda sa javi obmedzend zdsobs spodnej
nite v cievkovom puzdre.




Funkéné dstrojenstvéd, ktoré sa podielajd na tvorbe
tohto stehu su:
- Ustrojenstvo pohybu ihly -.ihla koné hlavny, t.j. priamo-
diary vréatny pohyb
- Ustrojenstvo zachytenia slulky - chépad
- dstrojenstvo poddvania $ijacieho materidlu - nitovy me-
chanigmus, napinacie dstrojenstvo /diskovd brzdiéka/, vo-
dic¢e niti a cievkové koliky
- Udstrojenstvo pre posuv 3itého materidlu - ponorny ziubkovy
podavacd
Dvojnitovy viazany steh Jje vytvérany strojovo tak, Ze slucka
vrchnej - ihlovej /1/ nite prechiédza 3itym meteridlom z ih-
lovej strany a na druhej strane sa prevazuje spodnou - ché- .
padovou /a/ nitou. Na prevazovanie sluZi chdpa&. Nit je ta-
hand spat tak, aby previazanie nastalo v strede zo&ivaného
materidlu. Podrobny popis jednotlivyech fdz tvorby stehu
a Casovy diagram sa nachddza v 1lit. [1].

2.2.2. Charakteristika a tvorba stehu 401.

Dvojnitovy retiazkovy steh 401, zobrazeny na obr. 7,
Je velmi pruZny. Vzhlad u3itého stehového riadku je pri
pohTade z licnej strany rozdielny od vzhladu z rubnej stra-
ny Sitého diela. Na licnej strene sa tento steh javi ako
riadok dvojnitového viazaného stehu. Z rubnej Jje viditelné
zachytenie spodnej nite /a/ jednotlivymi sTulkemi vrchnej
nite /1/. Vrchné aj spodnd nit sa md%e odoberat priamo
z cievok velkého formétu,umiestnenych na nitovych stoja-
noch. Nevyhodou tohoto stehu je jeho dobrd pdratelnost
a velkd spotreba niti. PouZiva sa vo velkom meritku u ple-




Funkéné dstrojenstvé, ktoré sa podielaji na tvorbe
tohto stehu si:
- ustrojenstvo pohybu ihly - ihla kond hlavny, t.j. priamo-
Ciary vrdtny pohyb
= ustrojenstvo zachytenia slulky - slulkovad
- uUstrogenstvo poddvania #ijacieho materidlu - podobné ako
u strojov s dvojnitovym viazanym stehom
= Ustrojenstvo pre posuv $itého materidlu - ponorny zubkovy
podévad
Dvojnitovy retiazkovy steh Je vytvarany strojovo jednou nitou
vrehnou - ihlovou /1/ a jednou nitou spodnou - slulkovado-
vou /a/. SYulky ihlovej nite sdi po prechode 3itym materii-
lom zachytené na jeho spodnej strane sTulkami sp bodnej nite,
m sa na strane 3itého materidlu vytvori dvojitd retiazka.
je zachytenie slulky, Je tvaru

pre vedenie spodnej nite. Je na
vybranie pre hrot ihly, tvarované tak, aby medzi nitou
a slTulkovacom vznikol priestor pre prechod hrotu ihly. Thla
pri zdvihu z dolnej udvrate vytvira slufku z ihlovej nite.
a¢ snime sIufku ihlovej nite. Nastene podanie diela.
otom sa sluckovaé presunie na nivlekovd stranu ihly a po-

4

siva sa spat do vychodzej polohy. Vytwori sa slTulka spodnej

J
‘ej vnikd ihla. Potom sa predchddzajica sludks
ihlovej nite zo3mykne zo sludkovada a nastane utishnutie
stelu. Jednotlivé fédzy tvorby stehu sd podrobne ponisané
T.1it. [l]. 5asovj diahram a jeho popis je uvedeny v lit.







2.2.3. Charakteristika a tvorba stehu 504.

Irojnitovy obnitkovaci steh 504 je ako v3etky obnitko-
vacie stehy stehom retiazkovym. Zvldstnostou obnitkovacich
stehov, ako uZ bolo uvedend, je to, %e aspon jedna z nitd
je vedend okolo okraja 3itého materidlu. To je zrejmé
z obr.®8, kde nite spodné - sludkovatové /a, b/, si navzd-
jom previazané prive na okrasji 3itého diela. To zabezpetuje
splnenie dfelu, za ktorym si tieto stehy vytvérané, teda
zadistenie okrajov 3itého diela. Vietky tri nite si odobe-
rané z cievok uloZenych na nitfovom stojane. Stroje 3ijluce
tymto stehom patria medzi rychlobeZné.

Funk&né ustrojenstvéd, ktoré sa podielaji na tvorbe tohto
stehu su:

1 #

- Ustrojenstvo pohybu ihly - ihla kond hlavny, t.j. priamo-

<

iary vratny pohyb

I
S\
n
r'!'

rojenstvo zachytenia slulky - dva kyvavé slulkovacde
- Ustrojenstvo poddvania 35ijacieho materidlu - ihlova tyg,
napinacie uUstrojenstvo, vodife nitf a cievkové koliky
- Ustrojenstvo pre posuv 8itého materidlu - ponorny zubkovy
poddvad, ktory byva zdvojeny /diferencidlne poddvanie/
Trojnitovy obnitkovaci steh 504 je tvoreny jednou nitou wvrch-
nou - ihlovou /1/ a dvomi" spodnymi - slulkovadovymi nitami
/a, b/. Oba slulkovale, ktoré tvoria Ustrojenstvo zachyte-
nia slucky, majl otvory a drdZku pre vedenie spodnych nit{f.
STudka ihlovej nite /1/ prejde sludkou nite /a/ prvého
slTuékovaéa, ktord je poloZend na ihlovej strane materidlu
a prejde 3itym materidlom. STulka ihlovej nite /1/ sa za-
chyti slulkou nite /b/ druhého slulkovada v okam¥iku, ked
sa ihla vynéra z dolnej uUvrate. STudka nite /b/ je privede-
nd ku okraju materidlu, kde je zachytend druhou sluckou ni-
te /a/. Slufka nite /a/ je potom pohybom prvého sludkovada
roztiahnutd pre prechod slulky ihlovej nite /1/. Jednotlivé

il



fézy tvorby stehu sd podrobne popiseané v lit. [1]. Basovy

diagrem a jeho popis je uvedeny v lit. [7].
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2+3+ Spotreba 8ijacich niti
z hladiska fesktorov, ktoré na nu vplyvajd.

Podla [6] sa v prdci [5) Dr. Ing. Wienzlek zaoberal
zborom faktorov, ktoré pdsobia na spotrebu Sijacich niti.
dla neho parametre ovplyvnujice spotrebu na jeden steh su:
dl#ka stehu
hribka zo3ivenej tkaniny
velkosti statickych a dynsmickych napati nitd
poloha vazbového bodu v priereze spajanych vrstiev
otdéky hlavného hriadela stroja
deformdcia tkaniny poddvacim zariadenim
eto vplyvy sa aalej prejavujud pri urcéovani celkove spo-

treby, ktord je funkciou celého radu faktorov, ovplyvauju-

e

c

Lo

n

ch ju v rdznej miere.
= f/xl, oy eee X,/
- celkovd spotreba nite na urditd dlZku uditého 3va

pocet faktorov, ktoré vplyvajdi na spotrebu /1, 2,...n/

X1y X5y .. X, = faktory ovplyvnujice spotrebu

se

Na zdklade tohto 2 dal&ich literdrnych pramehov s ski-
nostf, pudeme predpokladat, %e zdkladné faktory ovplyvhu-

Juce spotrebu 8ijacich niti na odevny vyrobok si tieto:

dl%ka %itého 3va

druh stehu

nastavenia napatia nitd
df?ka stehu

hribka zo3ivanédho materidlu

R
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- otadky hlavného hriadela
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2e3ede NPLyV diéky Sva.
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DiZka Zitého &va, brand z hladiska jed 0
vplyv na spotrebu 3ijacich nitf nem#é. Je iba nds
ry je schopny vyjadrit spotrebu 3ijacich nit{ na poZadovani
al¥kxu. Ak by bola uréend spotreba niti na uréitd dlzku 3vsa,
napr. 100 mm, vyndsobenim tejto hodnoty poZadovanou d{zkou
dva /v mm/ podelenou stomi by vznikla celkovd spotreba na
poZadovani diZku 3va. Pri teoretickych vypodtoch nie je
nutné, aby bola dfZka $va vo vzorci obsiahnutd v pripade
jej nahradenia podtom stehov do po¥adovanej dlzky uSitého
3va a diZkou stehu.

2.3.2. Vplyv druhu stehu.

Z hlediska niZSeJj spotreby, napr. pri porovnani stehov
triedy 300 a 400, ako vyhodnej$ia sa javi trieda 300. Ak by
boli brané do uvahy niektoré Specidlne poZiadavky pri urdi-
tych 8voch, muselo by sa prihliadat k tomu, Ze stehy triedy
400 maju vaddiu pruZnost vo Sve a tie? vaddiu kryciu a za-
¢istovaciu schopnost. Pokial ide o stehy triedy 500, tam Jje

spotreba znalne vysoksa, no krycia a zalistovacia schopnost,
vzhladom k tomu, Ze si to obnitkovacie stehy, je zo viet-
kfch tried najlepsia.




Bolo by teda vyhodné, ohladom na zniZenie spotreby 38i-
Jacich nitf, aby jednym 3itim boli zabezpelené viaceré po-
Ziadavky, ktoré musi kvalitny Sev splnat. Prikladom tohto

spéjania operdcii sui zaldistovacie 3vy.

2.3.3. Vplyv nastavenia napatia niti.

Ako bolo v kap. 2.3. uvedenéd, jednym z udstrojenstiev
podielajucich sa na tvorbe stehu, je Ustrojenstvo podévania
S8ijacieho materidlu. Pomocou Jjednotlivych &lenov tohto

trojenstva sa nastavuje napatie %ijacich nit{. Napr.
tehov 504 a 401 sa zabezpeduje reguldcia napatia viet-
acieho dUstrojenstva - diskovych

n
brzdidiek. Nékres a popis je v lit. [1]. Zmena odporu pri

pohybe vrchnej nite je dand zmenou velkosti pritlanej sily
medzi napinacimi diskemi. Hodnota tejto sily sa riadi pred-
patim pritlaénej pruZiny pomocou zoradzovace]j matice.

U stehu 301 regulécia napatia vrchnej nite je tieZ za-
e kou, no napinanie spodnej nite sa reguluje
pomocou skrutky na perovom napinacom Ustrojenstve umiestne-
nom na cievkovom puzdre cHépada. DOleZitym sa javi smer od-
vijania spodnej nite z cievky, ktory musi byt v protismere
k vedeniu tejto nite v zéreze na cievkovom puzdre chdpada.
Iym sa udrZuje uréité predpatie a zabranuje sa samovolnému

odvijaniu spodnej nite z cievky.

Ak sa predpokladd zoradenie napatf jednotlivych niti
tak, Ze vazbové body budd mat spravnu polohu /napr. u ste-
hu 301 uprostred zo3ivaného materi ’1‘..1,-", je pre men3iu spot-
rebu vhodnejiie vadiie napatie niti{, av3ak len také, aby u-

’ﬂinal zakladne p021adavhy, ktoré sd nan kladené.

(218

pevnost a pruZnost.




2.3«4. Vplyv @iiky stehu.

Vyskumemi prevddzanymi odevnym dstavom LodZskej poly-
techniky Dr. Ing. Wienzlakom bolo dokazané, Ze df#kxa stehu
viditelnd na povrchu 3itého diela sa zmenduje so zvadlova-
nim hrdbky Zitého diela. Podla Dr. Ing. Wienzlaka je tato
zdvislost Statistickd. Jednak hodnoty koeficientov koreld-
cie sa bliZia k 1, ¢o je dané tym, Ze vysledky merania vy-
kazuju tendenciu rozmiestnenia pozdlZ priamky, to znamend
do linedrnej koreladnej zavislosti. Meranie dlzky bolo pre-
vadzané epidiaskopom. V praxi sa lastejSie pouZiva urdéova-
nie dfZky stehu z u3itého 3va, minimdlne diZky 50 mm, v kto-
rom sa spoéita podet stehov. Spatne sa vyjadri dlZka stehu.

gl

V prici VUO Prostéjov [2] sa pri urdovani spotreby 3i-
jacich niti nepouZiva termin dlzka stehu, ale posuv. Tieto
dva pojmy je moZné stotoZnit iba vtedy, ak sa dizka stehu
naozaj rovna dfZke posuvu $itého materidlu. Pokial ide
o tkaniny, d4 sa povedat, Ze je stotoZnenie moZné, no u ple-
tenin, vzhladom k ich vysokej pruZnosti, dochdédze pri Sitd
k elastickej deformdcii, takiZe je vtedy S8ity materidl pri
posuve natahovany. Teda ddjde k vyraznému zhusteniu stehov
a z toho vypljva skrdtend dl¥ka stehu. Spotreba 3ijacich
nit{ na urditd dlzku stehového riadku sa zvadluje tak, ako
hustota stehov, teda so zmenSovanim dl%ky stehu. Na zvadle-
ni spotreby sa podiela hlavne td Cast nite, ktora nie je na
povrchu viditelnd, lebo je obsiahnutd v hribke 3itého diela.

Hustota stehov je normovand velidina. Prikladom toho je
i tab. 1, ktord je stidastou CSN 805004 - Pletené kusové V-

robky.




tab. 1

Nézov stehu Druh  Skupina druhov upletov Polet stehov
stehu min.na 100mm
dvognitovy viazany 301 @ vietky 46
dvojnitovy klukaty 304 vietky 46
viazany
dvojnitovy retiaz- 401 vyrobky z tvarovaného 50
kovy hodvdbu, Sportové a
vrchné osatenie
bielizen z chemického 46
hodvdbu
vyplnkové iuplety 36

V praxi dochédza ku skracoveniu dlzky stehu pri 3it{ zakri-
venych Svov a pri spatnom 3iti.

2.3.5. Vplyv hribky zo3ivaného materidlu.

Hribka zo3{vandho materidlu prismo oplyvnuje spotrebu
3ijacich nitf. Cim je vad¥ia hribka, tym je aj spotreba
vys3ia.

2.3.6. Vplyv deformdcie zo3iveného materidlu spdsobeny

jeho stladitelnostou a pdsobenim pritlaku patky.

S hribkou materidlu je velmi dzko spatd otdzka, do akej
miery, alebo ¢i vObec podstatne vplyva stupen pritlaku patky
na spotrebu niti. Pritlakom patky sa zaoberal Rusakov. Za
tymto tuéelom bola prevedend séria experimentov v Odevnom

Ustave lodZskej polytechniky. Boli zistované a porovndvané




stredné hodnoty spotreby pri rdznych dlZkach pritlaénej pru-
riny so zretelom ne cely rozsah regulédcie. Prevddzanéd analy-
za pomocou"testu t” dovolila tvrdit, Ze nie je podstatny
rozdiel medzi pozorovaenymi strednymi hodnotemi. Tento vys-
ledok experimentu sa d4 vysvetlit tym, Ze v miestach prie-
pichu tkaniny existuje urditd medzera medzi ihlou a pritlac-
nym mechanizmom, a tak je pre3ivand hribka vyssia od hrubky
nameranej pod pritladnou patkou. Nie je v3ak vyludené, Ze
iné typy patky pri vytvédranf inych druhov stehov ko 301
spdsobuji zmeny v spotrebe 3ijacich nitf a to tek, Ze prit-
la¢ajd S8itd vrstvu bezprostredne v blizkosti ihly. [6]

Tento experiment lod%ske] polytechniky bude povaZovany
za dostatolné zddvodnenie toho, Ze vplyv pritlaku patky na
spotrebu je zanedbatelny, a preto v dal3ich kapitoldch ten-

to vplyv bude zanedbany.

2.3.7. Vplyv otéddok hlavného hriadela.

PodTa [8] vzniké pri otd¥kach vassich ako 3000 of.min

zmena dlZky stehu. Vyskytuje se &asto a mé urditd mieru to-
lerancie. PodYa zistenia Wvyrobcu Sijacich strojov v ¢SSR
S.p. Minerva Boskovice je predlZzovanie diiky stehu vplyvom
pritlaéne] patky, pdsobenim vdl{f, kinematiky a tuhosti celé-
ho pritlaéného a podédvacie mechanizmu u beZnych typov stro-
jov s toleranciou do 15 %. V kep. 3.1l.5. Jje uvedeny exXperi-
ment, z ktorého vyplyva spravnost tohto tvrdenia.
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2.3.8, Vplyv jemnosti 3ijacej nite.

. v . v os e ks ot e ¢
Jemnost nite ovplyvnuje spotrebu 3ijacich niti velml
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mélo. V pokynoch VU0 Prostejov [2] sa jemnost 3ijacej nite
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V minulosti sa objavili ndvrhy na zistovanie spoireby
Sijacich niti u stehu 301 vo vyrobnych podmienkach in3tals-

-

ciou poéitaca na hlavu stroja, ktory zaznamendva spotrebu

ihlove]j nite. Zépornou strédnkou tohto rie3enia bolo, Ze sa
prevadzalo meranie, tykajice sa hornej nite, za predpokla-

du, Ze v dvojnitovom wviazznom stehu 301 predstavuje spotre-
ba ihlovej nite 50 % z celkovej spotreby niti. Tdto metdda
méZe mat v3ak iba orientadny charakter, pretoZe neberie na
zretel rdznu polohu vazbového bodu v priedénom reze tkaniny
pri jej rdznych hribkach a tieZ pri premennom pomere napa-
tia niti. To mé za ndésledok rdzny percentudlny podiel ihlo-

vej 2 chapacove] nite. [6]

Priamy vplyv polohy vazbového bodu na spotrebu niti,
podla dostupnej literatiry, nebol zisteny, avi3ak pri nes-
pravnej polohe bodu sa meni pomer spotreby jednotlivych ni-
ti. V pripade, Ze je nepomerne velké napatie vrchnej nite,
vtedy Je spotreba vrchnej nite men3ia, a teda zvy%i sa spo-
treba spodnej nite. Z toho vyplyva nutnost Castejle] vymeny
cievok so zdsobou spodnej nite. MOZe ddjst dokonca k velmi
vyrezne] zmene vzhladu stehu, tzv. pretahovaniu spodnej ni-
te, zobrazenom na obr. 1l0. V opalnom pripade nastavenis na-
pati niti je vadsia spotreba ihlovej nite. Tu je nevyhodou
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intenzivnejSie trenie vrchnej nite pri prechode 3itym dielom,
ktoré mbZe spdsobit zvydeny oder 3ijacej nite. Vzhlad stehu
méZe byt zdeformovaeny aZ do podoby zobrazenej nea obr. l1l.

2.4. Stdasny stav v urdovani spotreby 3ijacich niti

2.4.1. UrBovanie spotreby 3ijacich nit{ podYa literatidry.

2.4.1.1. Uréovanie spotreby 3ijacich niti

podla prirutky VOO Prostéjov.

V roku 1967 vydal V00 Prostéjov publikéciu "Spotreba
niti", v ktorej sa snaZil zjednodu3it urlovenie spotreby Zi-
jacfch nitfi. Cislovanie stehov, pouZityech v tejto prirucke,
je podla britského 3tandardu 3870/1965, ktory bol prevzaty
z ISO. Zo vzorcov, nachédzajicich sa v tejto prirutke, bo-
1li vybrané tie, ktoré platia pre stehy 301, 401 a 504.
Platia pre dfZku %itia D. Vietky dizkové ddaje sd v mm.

Steh 301

. i
Lt = 2D (l+ 5 )K
Steh 401




Lt - teoretickd spotreba nitd

D - dl*ka 3itia

T - hrubka 3itého Sva

P - posuv

K =koeficient slucky

R - roztel

D - dl%ka 3itis sa podita vrédtesne zapo3itia na zadiatku a na
konci 3itia, pokial je to potrebné

P - posuv je u priameho stehu totoZny s d{#kou stehu. Zis-
tuje sa z podétu stehov najmenej na 50 mm uSitého Sva.

T - hribka 3itého 3va t.Jj. vietkych preS8ivanych vrstiev sa
meria hribkomerom, popripade mikrometrom.

R - rozted uddva u klukatého stehu prielnu vzdialenost

dvoch vpichov /obr. 12 a/, u dvojriadkového /obr.12 b/
a u trojriadkového stehu /obr. 12 ¢/ vzdialenost kraj-
nych riadkov, u obnitkovacieho a zabezpedovacieho ste-
hu /obr. 12 4/ vzdialenost vnitorného riadku od okra-
jovych vazbovych bodov.

K - koeficient sTucky mé funkciu ochranného koeficientu,
ktory md v koneCnom vyéisleni spotreby tuto upravit.
Pohybuje sa v rozmedzi 0,9 aZ 1l,1. Vy3ka koeficientu
sluéky je zavisla:

a/ u priamych, klukatych, viazenych a retiazkovych
stehov na hribke materidlu

]

napr.: - pre tkaninu hrubd 0,5 mm je X = 1,1
- pre tkaninu hrubd 3 mm je K = 0,9
b/ u spodom krycich, obnitkovacich a zabezpeovacich
stehov na napati. Cim vy33ie je napatie na stroji,
tym ni%Z3ia je hodnota K.

Uvedené vzorce uddvaju priemernud spotrebu pri optimdl-

nom nastaveni 3ijacieho stroja. Rozdiely vznikajd hlavne pri




rozdielnom napat{ nit{ na 5ijacom stroji. Preto tolerancia
vysledkov je v rozmedzi cca - 10 %. Napr. pri uvolneni napa-
tia na obnitkovacom stroji sa mdZe spotreba #ijacich nitd
zvy8it a% o 20 % bez toho, %e by bola menenéd di%ka stehu,
hribka Sitého materidlu a ostatné parametre. {29

Viprilohe 3 boli, na zdklade vzorcov uvedenych v tejto
kapitole, vypolitané na osobnom mikropoditaéi PMD 85 - 2
spotreby B8ijecich niti. Za jednotlivé parametre do vzorecov
boli dosadenéd priemerné hodnoty zodpovedeajice podmienkem
experimentu.

2.4.1.2. Urlovanie spotreby 3ijacich nitdi | »

podla firmy ACKERMAN.

S ohladom na druh stelu podla DIN 61400 zistila a2 zhr-
nula fa Ackeérman /NSR/ hodnotu spotreby £ijacich nitf. ﬁdaje
v tejto informdcii sdi zamerané na spotrebu jednotlivych 3i-
Jacich niti, to znamend ihlovej, chédpatove]j, krycej nite
a nite slulkovacda. Nickedy maju tieto ddaje zvldStny vyznam
pre plénovanie a kalkuléciu spotreby jednotlivych 3ijacich
niti. Tieto hodnoty sa opYeraji o nasledujice rozmery:

- dfxa stehu 2,5 mm
- hribka 3itého materidlu 1

Pri vSetkych vySetrovanych uddajoch ide o normované hodnoty.

Nasledujice vzorce umoZnuju pribliZny wvypolet spotreby
Sijacich niti pre:
viazany steh
2 x dl#ka stehu




——— i — — S —— —n —

3 x dl¥ka stehu

~

2 X hribka 3itého materidlu

—— =

suma X poCet stehov na 1 m =

= spotrecba nite na 1 m Sva

~

—— = i — — e — - — —— i —

4 x alzka stehu
2 X hribka 3itého materidlu

suma X polet stehov na 1 m =

= gpotreba spodnej a vrchnej nite na 1 m 3va

Vztahy pre ostatné typy stehov fa neuvddza. PretoiZe
spotreba niti zdvisi na mnohych faktoroch, musia byt vypoli=
tané exaktné hodnoty jednotlivych druhov stehov. Preto je po-
trebné dffku stehu, ihlovd rozted, 3irku Svu, napatie nite,
hribku 3itého materidlu so skutotnostou v podniku porovnat.

S4 uvedené priklady rozdielnej spotreby.

Napr.: pri skrdteni dlZky stehu zo 3tyroch na pat stehov

na 1 cm je nutné poditat so zvadSenim spotreby o 10 %
Napr.: pri rovnakom type stehu od jednoduche] vrstvy tkaniny

s 0,5 mm /zadistovael steh/ na dvojitej vrstve s 1 mm

hribkou tkaniny /montd¥ny 3ev/ spotreba stipne asi

o 12 %.
V3etko zdvisi od podmienok v Jednotlivych podnikoch. Viac
alebo menej mdéZe sa spotreba menit pri rdznom spdsobe prdce
3i¢ky ako aj pri rbéznych pridavnych zariadeniach/napr. pneu-
maticky odstrih nite/. Spracovanie 3ijac¢ich nit{ s réznou jem-
nostou mé& za ndsledok pri rovnakom type stehu 2 pri ostat-

nych rovnskych technickych predpokladoch rozdiely. V niekto-
rych pripadoch to md%e znamenat zniZenie spotreby tenSich.
niti az o 5 %.




Firma Ackerman uvédza spotrebu na 1 m 3vu a percentud-
lne vyjadrenie podielu jednotlivych niti na celkovej spo-
trebe. Pre vybrané stehy /301, 401, 504/ platia nasleduju-

ce udaje:
Spotreba na 1 m Sva %
Dvojnitovy viazany steh 301 NF = 1,40 m ’ 50
SpF =_1,40 m 50
2,80 m 100
Dvojnitovy retiazkovy Hive="170 m 33
steh 401 =
GF = 3,10 m 65
4,80 m 100
Trojnitovy obnitkovaci NE = 2,80 m 20
steh 504 =
/rozted 4 mm/ GEo = 3,30 m 38
GFu =_5,70 m 42
13,80 m 100
Pouzité skratky:
NF = spotreba ihlovej nite
SpF- spotreba chdpadovej nite
GF - spotreba sludkovacovej nite
CFo- spotreba nite 1. slutkovada
GFu- spotreba nite 2. slulkovada [3]

V prilohe 3 boli, na zdklade vzorcov uvedenych v tejto
kapitole, vypolitané na osobnom pocéitaéi PMD 85 - 2 spotre-
by 8ijacich niti. Za jednotlivé parametre do vzorcov boli
dosadené priemerné hodnoty zodpovedajice podmienkam expe-

rimentu.




2.4.2. Urlovanie spotreby 3ijacich niti

vo vybranych podnikoch v 8SsR.

2+.4.2.1, Urlovanie spotreby 8ijacich niti

v 3.p. Odévn{ primysl Prostejov.

Spotrebu 3ijacich nitf na vyrobok v tomto podniku ur-
¢ujd pracovnfci useku THN. Najprv je nutné zistit dfZku Svov
u. jednotlivych druhov stehov na danom vyrobku. Postup wvypoc-
tu spotreby Bijacich nit{ pre Steh 301 je nasledovny:
Namerand dfzke 3va v cm sa vyndsobl tromi,kin vysledku sa
pripo¢ita na ka%dy koniec 3va 20 cm pre kazdu z nitdi
/v tomto pripade sdi to dve nite/.

U stehu 504 je postup obdobny, len diZke 3va sa ndsobf pat-
r

zZdého Sva, na kazdi z t

(]
t:‘d
{ oL
o

nastimi. Pridavok nz konie
ti,je opat 20 cm.
ce iba stehom 401 sa v tomto podniku nepouZiva-
i tomu velmi Eastym druhom stehu je kombinovany
steh /401.504/, tzv. patnitovy owerlok. Tu sa df?ka Zva nd-

t
pridavok na koniec 3itia Jje obdobny sko

tlivé druhy stehov sa 113i aj .
u. Ako priklad bu-

de ukszand spotreba Sijacich niti u stehu 301. ¥ predo3lom

texte bolo uvedené nédsobenie 3va tromi. To plati pre bavl-

@Rerial, Nasobenie Styrmi sa pouZiva pri vypolte spo-

' Bnveh materidlov. U tesilu ndsobime tri a pol

n materlély maau naavyaalu spotrebu. Tu sa
i treba je aj v pripa-

| ' '-dizko—




niti zdvis{ od zdsobovania. Urlovanie spotre-

i
by 3ijacich nit{ sa prevéddza pribliZne pol roka pred za
Satim wlastnej vyroby. K vypoditanej spotrebe sa v3ak musi
prirdt@t rezerva. Je to v ddsledku toho, Z%e jednotlivé fa-

I
. . . ; : ? e
zony byvajui vyrdbané vo viacerych farbach.

L e R 2 = s T e A % b s =
potreba Sijacich niti sa poc¢ita p

v

nov. Av3ak spotreba na zo3ivanie /montaZ/ p
druhy vyrobkov u zakladného sortimentu je v
Zakladny damsky sortiment

bavlneny pldést, vlneny plas
en

mentu u pénskeho oblalenia patri sako, vesta, oblek, bunda
a nohavice. Z uvedenych uddajov vyplyva, Ze spdsob urcovania
spotreby Sijscich niti v tomto podniku je pomerne jJednodu=

cho pracnost je tieZ relatfvne nizka. Najva&3ie ne-
prus.?stl pri urlovaeni spotreby su spdsobené rezervami pri-
poditanymi kvdli farebnosti fazon. Ale vzhladom k pruZnému
priebehu vyroby, aby nebolo nutné pozostavit vyrobu v dds-
ledku nezabezpelenia potrgbného mnoZstva niti, si tieto re-

zervy nutné.
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rcovanie spotreby Sijacich nitdi

{61

Vv S.p. Textilkombingdt Liberec.

Na urlovanie spotreby 3ijacich niti v 8.p. Textilkom-

bindt Liberec existujd "Normativy praci v odévnim primyslu®
vydené ministerstvom lahkého priemyslu GSR e3te v roku 13955
[9] . Vyteh, tykajici sa spotreby 3ijecich nitf, je uvedeny




tab. 2
Tabulky spotreby vrchnej a spodnej nite na 1 cm Svu

Normélny strogj
hribka latky v mm

0,5 0,6 0,7 0,8 "",9 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4;0 4,5 5,0
pocet stehov do jedného cm Svu

spotreba niti v cm na 1 cm 3va

3 stehy

2,3 2,36 2,42 2 48 2,54 2,672,9 3,2 3,5 3,8 4,1 4, 4LT80T 53
4 stehy

2.4 2,48 2,55 .2 64 2,72 2,8 3,2 3,6 &£,0 4,4 4,8 5.2 5055 0
5 stehov

2,5 2,60 2,70 2,80 2,90 3,0 3,5 4,8 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 035

~

5 stehov

2,6 2,72 2,84 2,96 3,08 3,2 3,8 4,4 5,0 5;6 6,7 5 87 S5

V tychto tabulkdch sa teda nachddzaji udaje pre vypo-
¢et spotreby niti na 1 cm 8vu u stehu 301l. Pre dvojnitovy
retiazkovy steh, rovnako ako pre ostatné stehy, ddaje
v tychto tabulkdch nie si. Pracovnici udseku THN pouZivajd
na tento ucel iba meld tabulku, v ktorej sa neuvddza zdvis-
lost ani na hustote stehu, ani na hribke materidlu. Pre
steh 401 je tu udand spotreba 6 cm na 1 cm Sva, pre steh
504 10 cm na 1 cm Sva, pre kombinovany steh /401.504/

15 cm na 1 cm 3va: a pre dvojnitovy obnitkovaci steh 8 cm
na 1 cm Sva. Pridavky na konce Svov su 25 cm. Vzhladom

k velmi 3irokému sortimentu, ktory tvoria: Sportové bundy

' 2 i letné/, 3aty, sukne, halenky, nohavice, pléite,




pre3ivané deky, batohy, filtradné hadice, pracovné rukavi-
ce, mycle Zinky, stany ... i vyvozovy sortiment do nesocia-
listickych 3tdtov /pracovné odevy, autopotahy, .../, nie je
mo¥%né urdovat spotrebu presnou metodou podla uvedenych ta-
buliek. Pre tradiény sortiment, ako sd napriklad démske 8a-
ty, bléigka, sukna, nohavice, plést ... , sd uréené;vzhra-
dom k predoslym skisenostiem, spotreby Sijacich niti, ktoré
sa pouZivaji pri plénoveni spotreby na nové vyrobky podob-
ného charakteru. U uplne novych druhow vyrobkov sa wv3ak
spotreba prevadza tak, Ze sa odmeraju vSetky 3vy, podla
druhov stehov a vypolita sa spotreba podobnym spdsobom. ako
v 8.p. OP Prostejov. U stehu 301 sa dfzxa 3va ndsobi 3y
kombinovaného stehu /401.504/ patndstimi. Teda tabulka 2

sa prakticky v tomto podniku nevyuziva. Pridavky na konce

Svov su 25 cm.

2.4.2.3. Urlovanie gpotreby 3ijacich nitd

v S.p. Severka Cvikov

V tomto podniku doneddvna existovali tebulky, v kto-
rych bolil uvedené spotrebg 5ijacicho materidlu na niektoré
¢asto opakované druhy vyrobkov. V sulasnosti sa na dseku

THN nachddzaju nové tabulky, v ktorych je vyjadrend zdvis-

lost spotreby 3ijecich nitf v zdvislosti na hustote stehov
a hrubke materialu. Z tychto tabuliek pre steh 301, 401
a 504 platia nasledujice tabulky.
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tab. 4

T - I L) b e o . et B e e 1 o
Druh stroja: retiazkovy /dvojnikovy; MJ = cm

Operédcia Pocet Podet materidlov
- . stehov
Popis materidlov & A
k i do lecm i 2 3 4

Zo3ivanie 3vov a pod. 3 A5
oblekovy materidl 4 bl
ZosA o] = o A > = =
ZoSivanie Svov & pod. 3 S
"lyZziarina" 4 5,8
2 ozdobné presitia 5 &I

AL

Sy

Poznémka: Na konce ku kaZdej dlZke 3va pridat 10 cm vrchne

a 15 cm spodnej nite alebo 10 % celkove]j spotreby.

Druh stroja: obnitkovaci - dvojnitovy = trojnitovy - s poist-

nym stehom

Stroj

Popis materidlu Podet Polet materidlov
stehov LOEaR
rozpatie oblekovka lyZiarina

i 2 1 2

Trojnitovy 4/4 12,6 16,9
oblekovd létka vlnend, 5/4
e g é_ .




Pri vypolte spotreby Sijacfch niti{ na vyrobok,s pouZi-
tim tychto tabuliek, je nutné najprv odmerat alzky 8vov
u v3etkych druhov stehov /v cm/. Tieto sa potom vyndsobia
tabulkovymi hodnotami v zdvislosti na hribke materi&alu
a hustote stehu. Tento spdsob urdovania spotreby Sijacich
niti sa Jjavi sko pomerne presny. AvS3ak pouZiva sa iba u no-
vych druhov vyrobkov. U tradidnych druhov vyrobkov sa vy-
chddza z hodndt ziskanych predo3lymi skiusenostami, ktoré su
podobné v minulosti pouZ?ivanym tebulkdém na spotrebu 3ija-
cieho materidlu na jednotlivé druhy vyrobkov. Je to moZné
vzhladom k sortimentu, ktory tento podnik vyrdva. Su to
detské odevy. Z chlapdenskych vyrdba podnik obleky sakové
i vestové, nohavice dlhé i krdtke, bundy letné i zimné,
pléSte, pionierske nohavice. Pokial ide o dievienské oble-
denie, sU to predovSetkym nohavice, bundy letné i zimné,

plaste i kabaty.

2.4.2.4. Urlovanie spotreby Sijacich nitdi

v 3.p. OZKN Presov

Na useku THN v tomto podniku sa prevéddza urcovanie
spotreby 3ijacich nit{ inym spdsobom oproti doteraz uwede-
nym. Na novom vyrobku /modele/ sa odmeraji diZky jednotli-
vych Svow,podla typu stehw kaZdy zvlast. Na kisku materidlu,
urtenom na tento vyrobok, sa predijui 8wy, ktoré budd neskdr
na vyrobku pouZité. Vypdre sa 10 cm uSitého 3wa a spotreba
na tychto 10 cm sa odmeria. Vysledok sa dostane vyndsobenim
dlzky 3va, vyjadrenej w dm, touto odmeranou spotrebow na 10
cm. To plati pre vSetky typy stehov. Potom sa s¢itaji spo-
treby pre jednotlivé typy stehov. Tento celkowy wysledok sa
potom wyjadri v metroch a zackrihli smerom nshor /v metroch/

z tejto celkove] spotreby.
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tvaru stehu. Tento teoreticky obraz stehu obsahuje tseky
prismkowd a fasti kru¥nfc. Aviak skutodny tvar stehu tvoria
obldky o rdéznych polomeroch, ktoré si zdwislé hlawvne na
hribke 2 stlafitelnosti Zitého materidlu, na napati 3ijacich
nit{, ktorymi je steh tvoreny. V men3ej miere zdvisia i na
priemere 3ijacich nitf a tieZ na dal3fich faktoroch majucich
vplyv Ba spotrebu. Pri detailnom rozbore stehu sa spotreba
vztahuje k osi nite. Vzhladom t tomu, Ze teoreticky obraz
stehu je o0dli3ny od skutoénédho, je nutné povaZovat vysled-
ky,ziskané zo vzorcov stanovenych z teoretického obrazu,
iba za podklad pre stanovenie spotreby a poc¢itat s ich ne-
presnostou.

Pre zvySenie presnosti matematického modelu by bolo
vhodné zavedenie koeficientov, zdvislych na faktoroch vply-
vajicich na spotrebu 3ijacfch nitfi. V [2] sa vo vzorcoch
pre teoreticky vypolet spotreby vyskytuje koeficient slucky,
zdvisly bud na napatf nitf{ alebo na hribke $itého materidlu.
Nie je v3ak presne definowvany. SU uvedené len medzné hodnoty.
Neberie tieZ do: Uvahy ostatné faktory vplyvajlice na spotrebu.
Av3ak zawedenie a presné definovanie koeficientov umoﬁﬁujﬁ-
cich presnejsi teoreticky wypocet spotreby by bolo welmi nd-
roéné a vwyZadovalo by pri kaZdom novom 3iti Sva zistowanie
podmienok 3itia. To by znamenalo, napr. meranie napatia ni-
t1 individudlne u kaZdého stroja, ¢o Jje neilnosné.

2.5.1. Vypracovanie matematickych modelov pre
stehy 301,401,504 za ucelom urcowania
spotreby 5ijaefch nitd.










2.5.1.1. Matematicky model pre steh 301.

Spotreba $ijacich nitf pre dvojnitovy wiazany steh 301
bola odwodend z obr. 13.

. 2 e 2_)‘
Sy = (T - 2D S0k s P - 220 % 24ﬂ'D PS
:[T+

i

P - 5D +2D)PS

el 291D 3 2¢r ) o

S (T -2p+ &0 4 p - 24 D+ 229D)ps -
= (r + P - 50 + D) Ps

=) = oA e = D

8= 8p+ 8, =2 (T + P - 5D + D) PS

S; - spotreba vrchnej - ihlovej nite

SCh ~ spotreba spodnej - chapadovej nite

SC - celkové spotreba nite

3% - hrubka zosSivaného materidlu

D - priemer Sijacej nite

P - posuv - d{¥ka stehu

PS = podet stehov

9 - Ludolfovo &islo /3,1416/

2.5.1.2. Matematicky model pre steh 401.

Spotreba 3ijacich niti pre dvojnitovy retiazkovy steh
401 bol odvodend z obr. 14.

[p-23 ) 2D QEQ] g =
s; =[P-2dp+2 (T - 23) + 250= + 242 | ps =
= [P+ 2r - 5D + 29D} PS
2 7 1)) S
sq = (3P + 2282 p3 = (3P + 291D) Ps
S; = Sp+8g= (4P + 2T - 5D + 4D) PS
SS - spotreba spodnej - slulkovadove] nite

—45_



2e5.1.3. Matematicky model pre steh 504.

Spotreba 3ijacich niti pre trojnitovy obnitkovaci steh
504 bola odvodend z obr. 15.

S (P—213+2T+4-—25':§+ 2D)?S: (p+ 2r + 9D) Ps
o n 291D m <. z*ms)m._
108 [P * 25 + 2 582 4+ 258D z® + P° + E52 ) ps =

T+ﬁD+2VRZE+P‘]P

e G.Z-JLD 2R '“-_.....m 'D.r.r_ i »@2 2D ] P8 =

(05}

i
—
d
+

= (P+ T+ 2Rz + 1,5D + 2D ) PS

1

Sg = (3P + 4T + 2RZ + 4,50 + 2D + 2 | RZ + P2 ) ps

Seq — spotreba nite prvého slulkovalda /viditelnd na licnej
851 s
strane Sitého materidlu/

& = spotreba nite druhého sluclkovacda /viditelnd na rubnej

n
no

strane 3itého materidlu/
RZ - roztec _
DI%ku 3ikmo poloZeného useku nite X prvého sluékovacda vidi-
tel’nu na licnej strane 3itého materidlu stanovime z obr. 16

i

ktory je zjednoduSeny ndkresom poloZenia tejto nite.




3. EXPERIMENTALNA Gash.

Skisky boli prevddzané u ka’dého stehu na jednej aZ
Styroch vrstvdch u vSetkych troch 3itych materidlov, pri
troech zvolenych napatiach ihlovych niti. Kazdd skiSka pri
definovanych podmienkach bola opskovand 5-krat. Teda pocet

merani®u kazZzdého druhu stehu bol 180.

3.1. Podmienky experimentu pri stanovovani

- pripravit vz
e

0
- zabezpelit pribliZne kon3tantné otadky hlavného hriadela

avnu tvorbu stehu

0
- zoradit S8ijaci stiroj pre spr

r

e
(..,+
PJ\

- odmerat napatie Sijacich n

4

o)
na priemyselnom 3ijacom stroji TEXTIMA triedy 8410/1 /NDR/.
Skiuska tro obnitk ' stehu bola prevedensd na

M- O
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3.1.2. Materidly pouZité pri experimente /3ité/.

ateridly z prirodnych

-

Pre experiment boli zvolené tri

. 1 , s

iny charakter.
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av@ osnovy Do = 500 niti.0d m

= - =
Hribka- 0,248 mm
Materigl 2 pléditovina in
gletda. e = DAEDLONINDs RIS,

Nactotra ma +r B &0 P e
ostava osnovy D = 460 niti.0,1 m

=i

Dostava utku D

Vazba - platnova
Hrubka- 0,179 mm

Materidl 3 - materisdl na pracovné odevy.
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/

-1 43 . E

plochy hornej pratlacnej
3

1 1 2 4 W

- tlak pritlaénej Zeluste - 4903,3
Za tychto podmienok bolo prevedenych 10 merani u kaZdého ma-
teridlu. Aritmetické priemery nameranych hodndt boli uvedené

»

= Lot S5 I e 9 . L ek < L , e e ERISERNG, 3 » . L
U jJedanotliivych druhow materialov. Podzr 0bNny popis sk .L’;k‘y sa
h

\achadza v 1it, 10 . Vzorky materidlov st v prilohe 1.
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J«1l.3. Sijaci matericl pouzity pri experimente.

Pre experiment boli pou%ité 3ijacie nite BETES o dlZko-
vej hmotnosti 10x3 tex. Pre vypolet spotreby podlza matema-
tickéhe modelu bolo nutné zistit priemer tychto niti. Pod-
mienky merania: g
- Velkos® plochy hornej pritladnej &eluste - 2,5.10° mm®
- tlak pritladnej celuste - 500 Pa
Za tjchto podmienok bolo prevedengch 20 merani. Aritmeticky

”

priemer nameranych hodndét bol 0,280 mm.

3.1.4. Priprava vzorkov 3itého materidlu pre experiment.

. - 9

Pre stehy 301 a 401 boli pripravené vzorky materidloy
o rozmeroch 120x160 mm. KazZdy zo wvzork d

dnej aZ 3tyroch
vrstvdch, bol pri experimente presSity vo vzd ti 10 mm
od seba 15~krdt. Teda viZdy 5~krdt pre kaZdé z
tych napatf{ vrchnej nite. 3itie bolo uskutodnené vZdy v sme-
re osnovy. Di#ka Sva bola 120 mm. Pre steh 504 mali vzorky
rozmery 120x20 mm. KaZdy vzorok, v jednej aZ Styroch vrst-
vach, bol obnitkovany po jednej strane. Dizka Sva bola 120mm..

3.1.5. Zabezpelenie pribliZne kon3tantnych

otédCok hlavného hriadela.

PribliZne kon3tantné otdcky boli pri experimente zabez-
pedené obmedzenim do3lapu 3lapadla pomocou dreveného hrano-
lu. Av3ak presnost reguldcie je velmi nizka. Je zdvisld na
sile, ktorou je do3liapnuté na Slapadlo a tieZ na rychlos-

ti akou sa dosiahne Uplné doSliapnutie. Této rychlost pd-




sobi na zrychlenie z nuly na maximdlne otdlky moZné pri pou-
Zitom doSlape. Nadoptimdlnej8ie by bolo, keby zrychlenie na
poZadovani maximédlnu obmedzend rychlost bolo okamZité.
Vzhladom k tomu, %e toto nie je moZné v nadich podmienkach
dosiahnut /vplyv subjektfvneho faktoru - &lovek/, boli 3ité
vzofky dlhSie neZ pérané. V nalom pripade na vypédranie Svu
100 mm dlhého, boli usité vzorky o dlfke 120 mm. Prvych

20 mm bolo odstrihnutych. Podéitalo sa to na rozbeh stroja.

Dizka vzorku bola uréend odhadom.

Vzhladom k tomu, Ze boli 3ité wj pomerne hrubé vrstvy
materidlu, napr. najhrub3ia vrstva 2,224 mm /8tyri vrstvy
materidlu 3/, boli zvolené pomerne nizke otdéky. U stehu
301 beli ptacky 1500 ot.min_l, u stehu 401 otacky llOOot.min'1
a u stehu 504 1000 ot. min”*t. Otédky boli odmerané mecha-
nickym otddkomerom typu H6 /NDR/. Pri nastavovani konStant-
nych otdfok boli zistené pomerne velké odchylky. Niekedy aj
e 500 ot.min_l. Pre overenie vplyvu otaéok hlavného hriade-
TYa na spotrebu 3ijacich niti bolo prevedené meranie pre3i-
tim dvoch vrstiev 700 mm dlhého vzorku materidlu 3 /200 mm
na rozbeh/ stehom 301, pri pouZiti niti BETES o jemnosti
10x3 tex, pri rovnakom nastaveni napatia niti a dvoch
réznych rychlostiach hlavného hriadela. Tolerancia otédok
bola pribliZne - 300 ot.minﬁl. V tep. 6 si uvedené vysled-

ky mersnia.

tab. 6 1500 3000
st.omint ot.miRt

Spotreba ihlovej nite na 500 mm 3vu mm 624 673
Spotreba chédpalove] nite na 500 mm 3vu mm 644 566
Celkové spotreba niti na 500 mm 3vu mm 1268 1239
Pocet stehov na 500 mm 3vu 1 245 231
Di%ka stehu mm 25041 2,165
Podiel ihlovej nite na celkovej spotrebe % 49,21 54,32

Podiel chépalove nite na celkovej spotrebe % 50,79 45,68




7 experimentu vyplyva, Ze dl#ka stehu sa zvadsila o 6,08 %
pri zvySent otddok z 1500 na 3000 ot.min™' a tym se zmendi-
la spotmweba o 2,29 %. To potvrdilo udaje v lit..[8]. Toto
meranie v8ak nie je moZné povaZovat za objektivne, pretoze

bolo prevedené iba jedno meranie.

3.1.6. Zoradenie 3ijacich strojov za udelom

spravnej tvorby stehu.

_ Pre spravau tvorbu stehu je ddleZité optimédlne zora-
denie priemyslovych 3ijacich strojov a zaistenlie ich sila-
du so 8itym a2 3ijacim materidlom, aby bola zarufend poZa-
dovand kvalita Sva, a teda boli dosiahnuté technické i u-
Zzitkové vlastnosti. Najzdkladnejsie z nich su: pevnost,
pruznost, odolnost oproti opotrebeniu, odolnost proti vy-
trhnutiu, krycia schopnost stehu, spotreba 3ijescich niti.
Zoradenie 3ijacich strojov v tomto experimente po vybere
materidlu,8itého i 3ijaciecho, spotiva v zoradeni napatia
8ijacich nitf. Spdsob reguldcie napatia 3ijacich niti bol
naé¢rtnuty v kap. 2.3.3. Pre zoradenie Sijacich strojov bol
zvoleny materidl 2 v troch vrstvdch. Nie je v3ak moZné do-
sighnit, aby pri jednom nastaveni stroja bol vytvérany
spravny steh na vBetkych pouZitych druhoch meteridlu v jed-
nej az Styroch vrstvach. Preto sa vyskytli odchylky od
spravne] tvorby stehu.

Odchylky pre steh 301:
- materidl 1

-

"pretahuje"” na licnu i rubnd stranu

- 1 vrstva
o 0

- 2 vrstvy = "pretahuje" na licnu i rubnd stranu

- material 2

- 1 vrstva - "pretahuje" na licnu i rubnd stranu




- materigl 3

- 1 vrstva - "pretahuje" na licnu i rubnid stranu
Pri posudzovani sprdvnej tvorby stehu 504 neboli zistené
védZnejSie nedostatky. Sprévna tvorba stehu 401 sa posudzu=

je obtiaZnejdie, preto nebudi uvedené Ziadne odchylky.

Pri experimente sa zistuje spotreba 3ijacich niti ok-
rem iného aj v zd4vislosti na napatf vrchnych - ihlovych
niti. Preto je nutné previest jeho meranie. Pre potreby
nd3ho experimentu postaduje odmeranie tahovej sily, ktora
u vSetkych niti stehov 401, 504 a u ihlovej nite stehu 301
bola odmerand za brzdifkou a u chépacovej nite stehu 301
navledend v puzdre. Navlelenie niti od cievkovych kolikov
cez vodide aZ po brzdidku Jje zhodné s predpisanym ndvlie-
kom u jednotliwych strojov. Navledenie do puzdra zodpovedd
navleleniu pre beZné Sitie. V stulasnej dobe nebol k dispo-
zicii na KOR-e diagram priebehu napatia nite behom cyklu,
preto tahovd sila bola merangd za statickych podmienok po-
mocou mechanickych pruZinovych silomerov KOVOSTAV 31-98680
so stupnicou do 100 g = KOQVOSTAV 31 - 98680 - P2 so stup-
nicou do 20 g. Bolo zvolené odtahovanie 3ijacej nite kon-
Stantnou rychlostou, na ¢o bol pouZity pripravok s motor-
dekom z KTP. Otdcky hriadela u tohto motordeka dosahovali
hodndt 2600 a¥% 2800 ot.min ™t pri priemere hriadel2a 4 mm

bola teda odtahovacia rychlost 0,545 a%Z 0,586 mms-l.

Pri &itenf hodndt tahovej sily na mechanickom pruZi-
novom silomere hodnoty velmi kolfsali. Bolo to spdsobené
tym, Ze na nit pri prechode brzdidkou a vodidmi vplyvaji
rézne faktory. Dal%iu nepresnost zapriginuje to, Ze za

rl
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brzdidkou sa nit navlieka medzi tri koliky mechanického
pruZinového silomeru. Dva z nich sd pevné a treti je pohyb=
livy. Ten je prepojeny s ruditkou na ukazovateli. Na obr.
17 /DETAIL 8/ je ndkres mechanického pruZinového silomeru.
Vplyv na presnost merania tahovej sily za brzdiékou magju
uhly opdsania a trenie spOsobené stykom nite s kolikmi
pristreja.

Casti mechanického pruZinového silomeru

a, b - pevné koliky

c - pohyblivy kolik

d - stupnieca ukazovatela

e - rulidka ukazovatela

5 - drd’ka pre pohyb pohyblivého kolika
Navlek

g = nigy

Na obr. 17 je schématicky zndzornené pracovisko pre meranie
tahovej sily. Popis usporiadania pracoviska:

1 - doska Sijacieho stroja

2 - hlava 3ijacieho stroja

- nitovy strogjan

- cievka s nitou

,6 = vodidée na 3ijacom stroji

brzdicka

- mechanicky pruZinovy silomer

O O 3 W s W
1

- podstavec na zabezpedenie spravneho umiestnenia silomeru
10 - pripravok s motordekom
11 - vodié nite na pripravku
12 - motordéek
13 - hriadel motordéeka
14 - pritlacény valdek, zabezpelujici odtah nite
15 - podstavec pre zabezpelenie sprdvnej polohy pripravku
s motorcekom
16 - odsdvanie nite
17 = #nig

-53_
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Meracie pracovisko bolo zndzornené podla usporiadania

u priemyslového %ijacieho stroja MINERVA 72113 - 101.

U dalifch dvoch pouZitych strojov bolo usporiadanie praco-
viska obdobné.

Ako uZ% bolo uvedené, toto meranie nie je presné. Ne-
bolo tie% odmerané napatie, ale iba tahovd sila za brzdié-
kou, pripadne tahovd sila nite navledlenej v puzdre, podla
druhu stehu a podla toho, &i je nit spodnéd /chépadové, sluc-
kovadovd/ alebo nit vrchnd - ihlovéd. Hodnoty tehovych sil
jednotlivych nitf u v3etkych pou¥itych druhov stehov sd
uvedené v tab. 7.

tab. 7
steh NA1[N] NA2(N] NA3CN] NS1(N] NS2[N]
301 0,50 el 0,60 B 3Z -
401 0,83 0,09 015 0,34 -
504 0,44 0,64 0,84 0,60 0,32
NA1l - prvd tahova sila vrchnej - ihlovej nite
NA2 = druhd tahové sila vrchnej - ihlovej nite
NA3 - tretia tahovd sila vrchnej - ihlove] nite
NS1 - fahovéd sila spodnej nite u stehov 301, 401,

u stehu 504 tahova sila nite prvého slTulkovada
NS2 - tahovd sila nite druhého slulkovada u stehu 504

Po uskutolneni v3etkych opatreni uvedenych v kap. 3.1.
Je moZné zapodat vlastné 3itie. Po uditi vzorkowv urcéenych

pre prvé napatie ihlovej nite sa prevedie nastavenie druhého
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napatia, jeho odmeranie a u3itie vzorkov pre druhé napatie
ihlovej nite. Pokraduje sa nastavenim tretieho napatia, jeho

odmeranim a usSitim vzorkov.

3.2.1. Zistovanie hodndt parametrov potrebnych pre teoreticky

=
v¥polet spotreby 8ijacich niti z usitych vzorkov.

Po uSiti vzorkov je nutné, aby boli zistené hodnoty pa-
rametrov potrebnych pre teoreticky vypolet spotreby 5ijacich
niti, pretoZe v prilohe budl porovnané skutolne namerané
hodnoty s teoretickymi za rovnekych podmienck. Okrem hribky
Sitého materidlu a2 priemeru niti, ktoré uZ boli urdenéd, sa
v teoretickych vzorcoch vyskytuji nasledujice parametre:

- dfzka 3vu
- podet stehov na dlZku 3vu
- afzka stehu

- rozted /u stehu 504/

Di¥ka 3vu bola urdéend odmeranim pravitkom, &o pre ten-
to experiment postaduje. KedZe bola zvolend dlZka Sva 100mm,
je nutné, aby 20 mm vzorku z potiatku Svu bolo odstrihnu-~
®tych. Dovody ulitia 3Bvov dlgjnh 120 mm sv¥ uvedené v kap.

5 S

Pocet stehov na merand dl%ku Svu 100 mm sa uréd spoc¢i-
tanim. Ndhodne bolo vybranych 10, 8vov u keZdého materidlu,
pri jednotlivych druhov stehov, pri réznych nepatiach a s oh-
Yadom na rdzny polet zodfvanych vrstiev materidlu. Aritmetic-
ké priemery tychto hodndt u vSetkych pouZityeh druhov stehov,
uvedené v tab. 8, boli pouZité vo vypodtoch teoretickgeh

spotrieb 3ijacich nitf.




steh priemerny pocet stehov na 100 mm Svu
301 47,86
401 42,95
504 44,50

DIZka stehu bola urdovand vgpdelenim dféky 3vu po&tom
stehov na tito dlsku. V teb. 9 sd uvedené priemerné hodnoty
dfzky stehu u ka%dého s pouZitgch typov stehov, ktoré boli

dosadzované vo vypoltoch teoretickej spotreby Sijacich niti.

tab. 9

steh priemernd hodnota diZky stehu mm
301 2,089

401 2,328

504 2., 2%

Rozted bola odmerand na kovovom meritku na nshodne
vybrangch vzorkoch v3etkych druhov materidlov a na rdz-
nych poftoch vrstiev. Priemerna hodnota bola 4 mm.

3+2.2., Metodika postupu pri pérani.

Po zisteni hodndt parametrov potrebnych pre teoretic-
ky vypolet spotreby 3ijacfch niti je mo%né zapolat pdranie
vzorkov. Je to ddéleZitd operdcia, ktord mdéZe niekedy znad-
ne ovplyvnit vysledky experimentélnej.skﬁéky. Pri rozlig-
nych typoeh stehov je postup parania tektieZ odlisny, Re-

tiazkové stehy,ako napr. jednonitovy retiazkovy steh 101
alebo dvojnitovy retiazkovy steh 401, sd lahko pératelné.




Naproti nim obnitkovacie stehy viacnitové sa paru obtiaZne.
Pri pdrani dvojnitového viazaného stehu by pri vytahovani
ka%dej nite na 100 mm dlhom 3ve, dochédzalo k nadmernému o-
deru. Tym by vzniklo stendenie nite v miestach oderu a tieZ
naruSenie zdkrutu. Z toho vyplyva, %e by sa vldkna uvolnili
a nit prediéila. 7 tohoto ddvodu sa doporuduje najskdér po-
prestrihat nite. Takto sa zabrdani skresleniu vysledkov me-
rania.

Paranie dvojnitového retiazkového stehu je, ako uZ bo-
lo uvedené, velmi jednoduché.Najprv sa uvolni z licnej strany
pér stehov ihlovej nite, a tym sa uvolni aj nit sluékovada.
Potom potiahnutim nite sluékovala sa uvolnia obe nite. Pé-
rat sa zadina zo strany, kde bolo 3itie ukoncené.

ZloZzitej31i postup pri pdrani Jje nutny u stehu 504. Po-
dobne ako u stehu 301 nie Jje moZné vytahovat nite vcelku.
Najskor sa musi poprestrihat ihlovd nit, ktord blokuje os-
tatné dve nite a povytahovat jej Jjednotlivé Casti. Ostatné
nite sa potom daju Yahko vytiahnut.

Po vypdrani je k2%dd nit odmerand pod miernym napatim
tak, aby sa obluliky vyrovnali. Meranie diiky sa prevadza

na kovovom meritku. Vysledky sa zapisuju do pripravene] ta-
bulky.

3.2.3. Vvhodnotenie vysledkov na osobnom

mikropoéitadi PMD 85-=2.

Vysledky boli vyhodnotené na osobnom mikropoéitadi PMD

85-2 v jazyku BASIC G. Prilohz 2 obsahuje program, skladajui-




ci sa z dvoch 8astf. Prvd ¢ast /riadky 1 aZz 320/ obsashuje
st /riadky

vyhodnotenie vysledkov experimentu a druhd Ca
500 a% 2300/ porovnanie tejto skutocne]j spotreby s teores

tickou.

3.2:.3.1. Popis Dprogremuy.

V prvej ¢asti programu boli zaddvané hodnoty programu
o8nfech spotrieb jednotlivych nitf namerané v experimen—
te. Zaddvali sa spotreby : SI/M/, SC/M/, SS/M/ vidy pre 5
merani, teda pre M = 1 a% 5, za rovnakych podmienck. Zadave
sa teda 5%3 = 15 hodnét. Postupnost zadavania hodndt bola
nasledovna:
- najprv sa zadali hodnoty SI/M/, SC/M/, SS/M/ pre M=1 a% 5
pres <~ 1. SO/T/ = /1) = 301
= 1z NA/J/ = HE/A/ = 0,50
=il DAEE = Bl = 0,248
- pokradovalo sa zadanim hodndt SI/M/, SC/M/, SS/M/ pre
M=12a% 5 s tym, %e sa najprv menilo T/L/ pre L = 1 aZ 4.
Po ukondeni cyklu sa menilo MA/K/ pre K = 1 a% 3. Dalej
sa menilo NA/J/ pre J = 1 a% 3. Pokradovalo sa zmenou ST/I/
pre I = 1 a%Z 3. TakZe salzaddvalo 108-krdt /3x3x3x4/ po
5 hodndt SI/M/, SC/M/, SS/M/, to znemend 1620 nameranych
hodndt spotrieb Sijacich nitfi. To vyplyva z logiky préce
programu.
Zaddvanie ST/I/, NA/J/, MA/K/, T/L/ je uskutodnenéd priamo
Vv programe. Pri zmene tychto hodndt by bolo nutné pozmenit
program v riadkoch 15 aZ 135. Riadky 256, 258, 260 obsahuji
priradenie priemerngych hodndt spotreby premennym V/JKL/,
R/J,K,L/, 0/J,K,L/ podYa NA/J/, MA/K/ a T/L/ kv6li dal3ie-
mu pouZzitiu v druhej %asti programu. Vypis vysledkov tejto
¢asti programu obsshuje tabulky, ktoré si prehladnym uspo-




riadanim experimentu. Program je moZné pouZit aj v pripa-
de iného podtu nameranych hodndét spotrieb 3ijacich niti.
Stadi upravit di¥ky cyklov I, J, XK, L, M.

V druhej 8asti progremu boli zaddvané iba hodnoty P/N/,
Ls/N/, PS/N/, RZ/N/ pre N = 1. Teda vidy jedna hodnota pre
kazdy dpuh stehu. Pri rozdireni cyklu N by bolo moZné poéi-
tat s tymto roz3irengym podtom hodnbét P/N/, LS/N/, PS/N/,
RZ/N/. Pre uUlely tohoto vyhodnotenia vysledkov stali v3ak
vZdy jedna hodnota. Z toho vyplyva, Ze cyklus N by bolo moZ-
né vynechat. Bol zavedeny pre pripad aaléiéﬁo vyuzitlia prog-
ramu. Mikropoéitad by podital hodnoty spotrieb nitfi pri ST/I/,
MA/K/, T/L/, NA/J/ a pri dosadeni hodndt P/N/, LS/N/, PS/N/,
RZ/N/ a tie? v pripade vzorcov VUO Prostejov koeficientu
sTudky KF/W/. Koeficient slulky nie je presne definovany.
Vieme len, %Ze mé& hodnotu 0,9 aZ 1,1 zdvisld na hrubke ale-
bo napati nitf. Preto je u vzorcov VUO Prostéjov pouZity
vyber koeficientu sluclky tek, Ze sa spolita vysledna hod-
nota teoretickej spotreby OF/W/ s koeficientmi KF/W/ od
0,9 do 1,1 v hustote 0,02, teda pri 11 hodnotdch. Porov-
nanim OF/W/ so skutonou hodnotou spotreby, mikropoéitad
vybral hodnotu OF/W/ najbliZ3iu skutodnej pri koeficiente
KF/W/ a tieto najvhodnejdile hodnoty prirgdil podla druhu
stelnd, <

- Kv/J,L/ = KF/M/, OV/J,L/ = OF/W/ u stehu 301
- KR/J,L/ = XKF/W/, 08/J,L/ = OF/W/ u stehu 401
- K0/J,L/ = KF/W/, 00/J,L/ = OF/W/ u stehu 504

Dalej previedol tie¥ podla typu stehu zvldst vypodet teo-
retickej spotreby podla fy Ackerman a vlastnych matematic-
kych modelov a vyhodnotil ich percentudlnu odchylku, ako
aj percentudlnu odchylku vybrangch vysledkov podla V(0O
Prostejov. Kedie v teoretickych vzorcoch nie je brand do
dvahy hodnota napatia /okrem stehu 504/, vyhodnocujdi sa




v¥dy 3 percentudlne odchylky hodndt jednej teoretickej spot-
reby od 3 skutodnych spotrieb pri 3 napatiach NA/J/ a za os=
tatnych rovnakych podmienok. V3etky tieto udaje sa vyskytujud
vo vypise druhej &asti programu spolu s udejmi pouZitymi vo
vypocte.

Zoznam premennych pouZitych v programe:
ST/ - = druh stehu
NA/J/ - tahové sila
MA/K/ - oznadenie materidlu
T/L/ - hribka preS$ivanej vrstvy materidlu
SI/M/ - skutodnd spotreba ihlovej nite
SC/M/ - skutodnd spotreba chdpadovej nite u stehu 301
a slulkovacovej u stehov 401 a 504
SS/M/ - skutodnd spotreba nite slulkovada 2 u stehu 504,
u ostatnych stehov SS/M/ je rovné nule
S1/L/ - priemerns hodnota skutolnej spotreby ihlovej nite
u merania za rovhakych podmienok
S2/L/ - priemernd hodnota skutodnej spotreby chdpafovej nite
u stehu 301 a slTulkovadove]j u stehov 401 a 504
S3/L/ - priemernd hodnota skutolnej spotreby nite druhého
sTulkovada u stehu 504 u merania za rovnakych pod-

mienok

S/L/ - priemernd hodnota skutoénej spotreby celkovey pri
merani za rovnakych podmienok

S4 - pomocnd premennd pre ukladsnie medzivysledkov
SI/M/

S5 - pomocnd premennd pre ukladanie medgzivysledkov
sc/m/

S6 - pomocnd premennd pre ukladanie medzivysledkov
Ss/Mm/

V/d,K,L/ - priemernd hodnota skutolnej spotreby celkovej
U stehu 301




R/J,K,L/

0/d. B L/

P/N/ -

LS/N/ -
D/N/ -
P S r"'N/ 2
RZ/N/ -
KF/ N/ -
OF/ W/ -
RL, "I-.r,/ i

KN/, 5/ =
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ov/J,L/ -

AT /T./
AV/L/

/ /
“Va 1-._!." =

priemernd hodnota skutolnej spotreby celkove]

u stehu 401

priemernd hodnota skutonej spotreby celkovej

u stehu 504

posuv = df%ka stehu

dzka 3vu

priemer 3ijacej nite

podet stehov na danu al2ku Svu

rozte¢ u stehu 504

obeeny koeficient sludky u vSetkych stehov vo

vzorcoch VOO Prostéjov
ac

obecnéd spotreba 351
0

£ w

vo vzorcoch VUO Prostejov

pomocna premenns

ngjvhodnej3i koeficient slucky u stehu 301 za

danych podmienok

najvhodnej8f koeficient sTuclky u ehu 401 za
danych podmienok
3 E slucky u stehu 504 za

aavrhnArnaeTa4 s . 2 At
nagvhodne)S5i koeficient
dm

df;‘;njC‘.’l PO

spotreba podla VOO Prostéjov najbliZiia skutod-

1 301 za danych podmienok

Eﬁ.

G
spotreba podla fy Ackerman pre steh 301 za da-
o

spotreba podla vlastného matematického modelu
pre steh 301 za danych podmienok

percentudlna odchylka 0V/J,L/ od skutoénej pri
roznych napatisch u stehu 301

percentudlna odchylka AV/L/ od skuto&nej pri

réznych napatiach u stehu 301
percentudlna odchylka MV/L/ od skutonej pri
roznych napatiach u ste hu 301

W o
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0S/J,L/ - spotreba podla V0O Prostéjov najbliZ3ia skutol-

nej pre steh 401 za danych podmienok

AR/L/ - spotreba podla fy Ackerman pre steh 401 za da-
nych podmienok

MR/L/%» - spotreba podla vlastného matematického modelu

pre steh 401 za danych podmienok

RO/J,K,B/-percentudlna odchylka 0S/J,L/ od skutoénej pri
rozrych napatiach u stehu 401

RA/J,K,L/-percentudlna odchylka AR/I/ od skutoénej pri
roznych napatiach u stehu 401

RM/J,K,L/-percentudlna odchylka MR/L/ od skutoénej pri
roznych napatisch u stehu 401

00/J,L/ - spotreba podla VU0 Prostéjov najbliZZia skutoé-
nej pre steh 504 za danych podmienok

AQ/L/ - spotreba podYa fy Ackerman pre steh 504 za danych
podmienok
Mo/L/ - spotreba podla vlastného matematického modelu

pre steh 504 za danych podmienok
OP/J,K,L/-percentudlna odchylka 00/J,L/ od skuto&nej pri
rOznych napatiach u stehu 504
OA/J,K,L/-percentudlna odchylka AO/L/ od skutofnej pri
roznych napatiach u stehu 504
OM/J,K,L/-percentudlna odchylka MO/L/ od skutodnej pri
roznych rﬁvétlech u stehu 504

ww - pomocné premennd

3.2.3.2. Vyhodnotenie vysledkov experimentu.
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Experiment potvrdil, Ze &im je viac vrstiev toho isté-

k, ak sa berie do
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ho mageridlu, tym sa zvys3i spotreb
dvahy "hribka %itého materidlu rdzneho charakteru, vtedy
spotreba nemusi byt viZdy u vaédej hrubky vaié3ia. Je to spo-
gaobené bud deformdciou zoSivaného materiéiu, alebo nepres-
nostou experimentu. Vzhladom k tomu, Ze presnost experimen-
tu nebola zarufend, je moZné politat 2j s touto alternati-
vou. Ale pre dbékladnej3ie preskimanie spotreby by bolo vhodné
zistit deformécie zod3ivanédho materidlu. To v tomto pripade,
ak sa uvaZuje, Ze vplyv pritlaku patky na spotrebu je za-
nedbatelny, znamend ddkladnejSie preskimanie stlacitelnosti
materidlu. Z experimentu teda vyplyva predpoklad, Ze stla-
gitelnost materidlu 2 je menia gko materidlu 1. Ak vSak

je hrubka materidlu znafne odli3nd od hribky iného materid-
lu, nepr. materidl 1 a materidl 3, vtedy uZ vplyv stladitel-
nosti nie je tak viditelny. Spotreba pri vadSej hribke /ma-
teridl 3 - 0,556 mm/ je oproti spotrebe pri men3ej hribke
/materidl 1 - 0,248 mm/ vy33ia. Plati to pre vietky typy
skimanych stehov. Vplyv napatia vrchnych %ijacich niti na
spotrebu tychto nitfi bol u v3etkych pouzitych typov stehov
evidentny. Teda, ¢im bolo vy33ie napatie, tym bola ni%3ia
spotreba ihlovych niti.

AvSak pokial ide o celkovi spotrebu, tento vplyv bol °
Jasne viditelny iba u stehu 504. Pre stehy 301 a 401 zhod-
ne platili nasledovné udaje. Celkovd spotreba pri najniz-
éom_gag§ti bola, a% na 3 pripady u stehu 301, ktoré je moi-
né p: | esnosti expe?imentu, vidy vys$3ia. U dvoch



boli podobné a dokonca tastejdie dosshovala spotreba vys-
Siu hodnotu pri vy%sSom z tychto dvoch napati. 0ddévodnit by
sa to dalo tym, Ze pravdepodobne od urcéitého napatia nitf,
pri jeho zniZovani, celkovd spotreba viditelne stupa. Do
tejto hodnoty napatia zrejme celkovd spotreba kolfSe velmi
médlo. Bolo by teda vhodné previest experiment pri vyS3om

a pri niZsom napatf ihlovej nite, aby sa zistilo dal3ie cho-
vanie celkove] spotreby. DéleZity vplyv na spotrebu mé na-
patie spodnych nitf, ktoré pri experimente zostdvalo kon3-
tantné. Pri jeho zmene by boli zrejme, vzhladom k pomeru
spotreby spodnych a2 vrchnych niti /u stehu 401 a 504/ zis-
tené vadSie odchylky spotreby.

3.2.3.3. Porovnanie skutocnej spotreby s teoretickou.

V druhej casti prilohy 3 boli porovndvané hodnoty teo-
retickej spotreby 3ijacich nitf podla V00 Prostejov, fy
Ackerman a vlastnych matematickych modelov so skutoénymi.

Z vysledkov vypoltu pre steh 301 vyplyvaju nasledujice
skutochosti:

- Ako najpresnejiim sa javi vzoree VUO Prostejov. Jeho od-
spotreby kolisali. To znamend, Ze vy-
kazovali 1 vysfie /=/ i niz3ie /t+/ nodnoty oproti skutocC-
Ma
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- Vzérec VU0 Prostejov bol opat najpresnejsi. Maximalna ab

solditna odchylka bola 11,8604 % /+/, minimdlne absolitna
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odch¥lka 0,0390621 % /+/. Hodnoty teoretickej spotreby
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Koeficient sTulky u vzorcov V30 Prcstéjov, ako potvr-
dil experiment, u stehu 301 je zdvisly hlavne na hriubke ma-
teridlu, pretoZe u vacéde] hribky Jje potrebny niZSi koeficient
J koeficient vysS3ej hodnoty. U stehu 401 bol tak=-
mer vo vSetkych pripadoch koeficient slTulky rovny 1,1 , te=
po

dobne by bolo vhodné rozsah koeficientu u tohte

¢
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stehu zvad:

it, aby wvzorce mohli vykazovat vadiiu presnost.
MEky ‘u stehu 504 v niektorych pripadoch potvr-

rebny mensSi koefi-




3.3. Porovnanie spotreby 3ijacich niti na konkrétny

vyrobok vo vybranych podmikoch v GSSR:

Z uUseku THN 8.p. Textilkombindt Liberec bol poskytnuty
materidl, ktorého opis je uvedeny w prilohdch 4,5,6 obsahuju-
¢i potrebné podklady pre urcenie spotreby Sijaeich niti na
konkrétny wvyrobok-pdnsky pracovny plésSt a tieZ prakticky po-
uzity wypofet spotreby na tento vyrobok, ktorého opis nasle-
duje.

e e e Bl o i i s v . b s o e e e i e s e e e S — T ——— o —

Opis vypoctu poskytnutého z useku THN 3.p. Textilkombindt
Liberec:

-owerlok 5-nitovy cm
-pleené vy [/20.15/+25].2 550
-v8itie rukdvov [/60.15/+25]).2 1850
-botné + rukdvové Svy [/120.15/+25].2 3650
-Jjednoihlovka
-vreckd /4/ |
-priehmaty " [r20.3/+25]).2 170
/15.3/+25 70
/17.3/+425 76
-vystuZenie [/20.3/+25].2 170
/15.3/+25 70
-naditie spodného /35.3/+25 130
vrecka
=dwo jihlovka
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-pred3itie fazony (/7.3/+25).2 92

-obruba podsdadky /45 .3/+25 160
-naditie krajovej podsadky /100.3/+25 325
na predny diel {/30.3/+25).2 230
-preditie krajov coliera /250.3/+25 Tio
-zhotovenie pitka /10.3/+25 59
-0obruba rukfvoy [/_')"- /‘r,_:].; :_C’
-ho¥né rozparky [/20.3/+25).4 340
~dolnd koncovsd zdlo¥ks [/34.3/+25).2 254
/68.3/+25 229
-dragin /60.3/+25 205
-8 uzdverov /8.11,2/+/8.25 289,6
-6 dierok /12.11, 2/4 /33254 209,4
”‘-113;'. f_—_)_{:;/ j'?;,'*?
12018,8
Celkova spotreba : 120 m :

Po s¢itani dlZok Svow u stehu 301 bola dosiahnuta hod-
nota 1423 cm. Podet tychto Svow bol 37. Pofet niti u tohte
stehu je 2. Tfuk: Swow Sitjch kombinovanym stehom /401.504,
bola 400 cm, polet Svow 6 a podet miti 5. Spotreba na uzdwe-




- uzdvery a dierky
674,8 cm
Celkows spotreba : 15423,8 cm 2 155 m /zaokrihlené nshor/

Vypodet podla metédy S.p. OZKN Presov:
Pre materidl, ktory- sa pouZiva na wvyrobu pracovnych odevov,
boli v experimente zistené nasledujice hodnoty: spotreba
na 100 mm 3vu u jednej vrstvy pri najvy$om napati u stehu
301 bola 225,8 mm, u stehu 401 529,6 mm, u stehu 504 1240,8
mm. Tieto hodnoty budu pouZité wvo vypolte podla metody 3.p.
OZKN Presov.
= steh 301

1423.2,258= 3213,134 em
- kombinovany steh /401.504/

400./5,296+12,408/=7081,6 cm
- uzdvery a dierky

674,8 cm
Celkovd spotreba : /3213,134+7081,6/+20./3213,134+708156/:100+
+674,8=13028,48 em = 131 m

Vipolet podla metody $.p. Severka Cwikov:

- steh 301
-pre 2 vrstvy /2,9cm na 1 cm/- 6 3vovw
324.2,9=939,6 cm 6./10+15/=150 cm
-pre 3 vrstvy /3,45cm na 1 cm/-28 3vov
984.3,45=3394,8 cm 28./10+15/=700 cm

-pre 4 vrstvy /4,10cm na 1 ecm/-3 3vy
; 4 3./10+15/=75 cm




-pre 2 vrstvy /5,0+16,9cm na 1 cm/- 6 3vov
400.21,5=8600 cm 6./10+15+10+15+15/=390 cm
- uzdvery a dierky
674,8 cm
Celkovd spotreba :
A. 13405,9+10.134,059+674,8=15421,29cm = 155 m

B. 13405,9+1315+674,8=15395,7 cm = 154 m

Pozndmka:

Hodnoty sa zaokrudhlujui nahor.
/13405,9=939,6+3394,8+471,5+8600/
/1315=150+700+75+390/

Pri pouZiti nit{ TEBEX o jJemnosti 12 fex x 3, kioryeh
maloobchodnd cena je 1,90 Ké&s za 100 m, by boli u Jednotli-
vych podnikov spotreby na 1 pansky pracovny plast vyjadrené
v Kés a na sériw 10 000 ks vyjadrené v K¢s nasledovne:

t2ba 10

podnik spotreba Kés na 1 Kés na 10000 straty
v m wyrobok ks vyrobkow v Kés

Textilkombindt 120 2,28 22800 -

Liberec

OP Prostejov 155 2,945 29450 6650

OZKN PreSov 131 2,489 24890 2090

Severka Cvikov

A. 155 2,945 29450 6650

B, 154 2y920 29260 6460

Ak by sa politalo s tym, Ze spotreba urdend v Textil-
kombindte Liberec je dostadujica, potom pri sérii 10000 ks

by v ostatnych podnikoch wznikali straty uvedené v tab.l0.
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zévisld na druhu materislu i po¥te zoSivangch vrstiev.
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Vplyv napatia vrchnej nite bel viditelny hlavne u spotreby
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bola ovplyvnena viedy, ak
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pokleslo o welkd hod-

A .

- B

T3 e em s grianey AL 2

= I v & 4 B 5 ud s ] 11‘;‘ Clw 2% ~n<..‘\l?.;:

= . 1 1 L 3 -
s1kove potreby bolo iba nepatrnsé.
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7.0285 %/. Av3ak u stehu 301 a2 504 boli odchylky velmi

" - - - ~p = an . S Z - ]
7 45,2296 % f Vo velkej vaé3ine vykazovali hod-

B o R G nli skutodéne namerand
noty ovela vacSie ako bolil skutocne namerane.

1, Ze pléano-

Prieskum vo vybranych ;)?&niﬁsch.?ﬂ" &

vani@ spotreby Eijgc:ch nitf{ na nové obky vacSinou

vychdlzza z predod3lych skusenosti. Preto

né urcéovanie spotreby by bolo velmi prédcne, vychédza sa
uh 3ijacich niti

Ze pomerne pres-

vat3inou z pribli¥nych ddajov. Ani dr
nie je vidy najvhodnejsi pre pouzity 3ity materidl, ale
ten v znatnej miere zdvisi na moZnostiach zésobenia
skledu drobnej pripravy. Vadiinou si to nite tuzemskej
produkcie, ktoré nie su vizdy vyrobené v poZadovanej kva-
lite a hlavne Casto nevyhovuji zvySenym poZiadavkdm no-
vych strojov, preto Jje nutné brat na to ohlad pri plgno-
vani spotreby niti. Spdsoby urdovania spotreby Sijacich
niti vo vybranych podnikoch maji nedostatky. ¥V 3.p. OP
Prostejov sa neberie ohlad na podet zo3ivanych vrstiev.
V 3.p. Textilkombinét Liberec sa pri vypodte uvedenom

v kap. 3.3. neberie ohlad na druh materidlu a podet vrs-
tiev. V S.p. Severka Cvikov, ak by boli pouzZité tabulky
berice ohlTad na druh materidlu, poéet vrstiev i hustotu
stehov, ako to bolo prevedené v kap. 3.3., metoda by bo-
la oproti ostatnym pracnejsia. V S.p. O0ZKN Pre3ov je me-
toda vlastne najjednoduchsia, ale neberie sa v nej ohlad

na pocet vrstiev.

Podla zisteni v ka2p. 3.3. sa javi ako gajﬁptimél—
nej8ia, z hladiska Setrenia 3ijacich niti, metoda Bl
Textilkombindt Liberec. LenZe v pripade zhotovovania i-
ného druhu vyrobku, 3itého v rdznych farbach a pri zlej
kvalite nitf by pravdepodobne takto urend spotreba bola
nedostatoénd. Preto sa javi ako najvhodnej3ia metoda OZKN

- T2 =



Predov, ktord je najmenej pracna, berie ohlad na druh ma-
teridlu a oproti metodam dal3fch dvoch podnikoch vykazuje

ni%3ie hodnoty spotreby.

Pokial ide o ekonomickd strénku, vzhladom k relativ-
ne nizkej cene 3ijacich nitf{ v porovnani s cenou 3itého
materidlu, Jje nutné povaZovat ju za druhotni. Straty,
ktoré by vzniklu v désledku pozastavenia vyroby pre ne-
dostatok Sijacich niti, ked nebolo po¢itané s nepredvi-
danymi zmenemi vo vyrobe, zlou kvalitou nitf{ a fareb-
nostou fazon by boli ovela vy38ie. Z d0vodu Setrenia 3i-
jacich niti, by bolo vhodné, aby sa po do3iti uréitého
odtiena 3itej fazény, nite na 3Sijace]j dielni zozbierali,
aby bolo mo¥né ich pouZit pre dal3iu fazonu. Setrenie ni-
ti zavisi okrem objektivnych faktorov aj na vlastnom
pristupe Sicéky k Setreniu 3ijacich niti, na planovani fa-
rebnosti fazon = orgenizdcii prdce s tym spojenej. Vzhla-
dom k velkym stratém pri pozastaveni vyroby Jje vhodnej-
Sie pldnovat vy33iu spotrebu a mat na sklade dallie re-
zervy tychto niti.
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ZOZNAM OBRAZKOV.

Zachytenie sluky slulkou tej istej nite
Zachytenie slulky slucékou inej nite
Previazanie
Priklad minimdélneho mnoZstva stehov, ktoré popisuju
typ stehu
Jednonitovy viazany steh
Dvojnitovy viazany steh 301
Dvojnitovy retiakovy steh 401
Trojnitovy obnitkovaci steh 504
Previazenie niti: a/ s vaéiim priemerom
b/ s meniim nriemerom

Nespravna tvorba stehu 301 - tzv. pretahovanie na
licnu stranu
Nespréavna tvorba stehu 301 - tzv. pretzhovanie na
rubnd stranu
Roztele: a/ u kTukatého stehu

b/ u dvojriadkového stehu

¢/ u trojriadkového stehu

d/ u obnitkovacieho stehu
ZvatéSeny ndkres stehu 301 s vyznadenou osou nite
Zvaéieny ndkres'stehu 401 s vyznafenou osou nite
Zvadieny ndkres stehu 504 s vyznadenou osou nite
Zjednodu3eny ngkres poloZenia nite na licnej stra-
ne materigdlu u stehu 504
Schéma meracieho pracoviska pre meranie tahovej
sily
DETAIL 8 - Schéma mechanieckého pruZinového silo-

meru
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70ZNAM PrILOH.

PouZzité materidly:

- materidl 1 - ko3elovina

- materidl 2 - plaStovina chinz

- materidl 3 - materidl na pracovné odevy

Program na vyhodnotenie vysledkov experimentu a na
porovnanie skutoénej spotreby s teoretickou

Vlastné vyhodnotenie vysledkov experimentu a porovna-
nie skutofnej spotreby s teoretickou

Technicky ngkres panskeho pracovného plasta vzor

82413 - export /Textilkombindt Liberec/

Opis technického popisu panskeho pracovného plasta vzor
82413 - export /Textilkombindt Liberec/

Opis technologického postupu na pénsky pracovany plast
vzor 82413 - export /Textilkombindt Liberec/
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