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V soudasné dobé prudkého rozvoje vedkeré techniky, nevy-
jimaje textilni stroje, je snaha nahradit klasickou techniku
novou, moderni a vykonn&j%i. V oboru tkalcovetvi se jednd
zejména o nahrazeni starych &lunkovyich stavii novymi tkacimi
principy. Existuji v%ak n&které vyhody klasickjch prineipi,
které zatim nemohou nové stoprocentn® zarudit, a které zpiiso-
buji, Ze starsi obvykle univerzdlni technika je zatim mnohde
nenahraditelnd. Probihajici technickd FeSeni pak Zasto vedou
k vyvoji jednotuXelovyeh stroji. 8lunkové tkalcovské stavy jsou
obecn# nejuniverzdlné j8{ 2z hlediska pouZitych vazeb, zpraco=-
vdvaného materidlu i barevné zdmdny. P¥esto vSak z diivodu
fady negativnich vlividl, jak z hlediska dosahovanych parametrd,
tak i hygieny prdce se od nich v rozhodujici mi¥e ustupuje
a hlavni pozornost se vEnuje vykonn#jii bezdlunkové tkaci
technice. Tento problém je vyrazny i v oblasti Zakdrového
tkani. Hledaji{ se proto moZnosti uplatn®ni novych prineipi,
které by viem provoznim i technologickym poZadavkim vyhovovaly
a navic m&ly vy35{ vikonnost a ekonomi¥t¥j5{ provosz.

Prohoz miiZe byt zaji%tEn krom& Zlunku jehlou, sk¥ipcem,
vzduchem, kapalinou a dal¥imi zplsoby.

U tryskového stroje s hydraulickym prohozem se Utkovd nit
vnd%i mezil osnovni nit® pomoeci kapaliny, nap¥.: vody. Jednd
se o princip schopny velmi vysokych vykoni, ktery viak je
zna®né omezen v oblasti pouZfiti. V sou¥asné dob& se na hyd-
raulickych strojich vyrdb&ji technicky a vazebn® nendro&né
druhy hedvdbnych tkanin.

Maximdlni uspokojovdni stdle rostoucich pot¥eb se odri-
¥{ ve zvySovdni objemu vyroby. Tato objektivni skutefnost
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ovliviuje i rist produkce v ¥akdrovém tkani. Velmi dfleZité
misto md proto modernizace Zakdrské vyroby, kde maji primidt
bez&lunkové tkaci stroje jehlové a sk¥ipcové, které jsou zatim

2z novych tkacich principt nejuniverzdlndjsi.

Cilem mé diplomové prdce je zjistit moZnosti dal&fho rozfi-

feni pouZitelnosti hydraulického tryskového stroje v jeho uplat-

néni pro Zakdrskou tkaci techniku.
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EVERNTUELNE sPoJENEf s Z2axidRr-
sEoU PROSLUPNIf TECHEHNIEKOU

Prvn{ konstruk&ni prvek, o ktery jsem se zajimala
pFi vyb&ru strojfi byla vodorovnéd tkac{ rovina. Je nutnou pod-
minkou, aby se po technické strédnce mohlo stdvajici Zakdrové
proflupni zatizeni umistit na hydraulicky tryskovy tkaci
2Ero].

VZechny klasicky teSené stroje Pady H, typy R, RA, U,
které se u nds b&Zné vyrdbély a vyrdb&ji i provozné pouZivaji,
maji v3ak sklon tkaci roviny 36° a jsou tedy jednozna&né
pro vzdjemnou moZnost agregace se Zakdrem nepouZitelné.

Froto bylo nutné hledat odpovidajici stroje zejména
v oblasti prototypd a funk&nich modeld, nebo u zahrani®nich
firem zabyvajicich se touto problematikou. Velmi cenné poz-
natky a informace je moZné ziskat z materidld a prospekt?

vydanych k ITME 79 v Hannoveru.

Tryskové hydraulické stroje pFedvedly na vystavé nasledujici

vyrobei:

firma Nissan, Japonsko

firma I'sudakoma, Japonsko

firma Meteor, Itdlie

- firma Elitex, BSSR




2.1. Zahraniéni stroije
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Technicka data:
délka zane3eného utku : 1100 m/min

oblast pouZiti : syntetické materidly

vackovy a i 1listd






Koncepce stroje je na bdzi dvou trysek, které jsou umis-
tény uprostfed. Prohoz 2 iutkd je tedy realizovédn soufasné
z oboustranné st¥edové trysky. Oba systémy prohozu utkd jsou
vybaveny dvémi odméfova®i a dvEmi derpadly, kterd jsou ve své
funkci nezdvisld. Dvoutrysku je moZné uloZit na otoény &Zep
a polohu obou trysek pravideln& nebo programové mdnit, &imZ
lze dosdhnout barevné vzorovédni ve sm&ru itku.
Vysokd produktivita je dand paprskovou 8i¥#f 310 - 350 cm a ma-
ximdlnimi otd&kami 450 ot/min. -
PouZity princip umoZnuje jednoduchym zpisobem zatkdni dvou
rozli&nych materidld, a to v pomdru 1:1, 2:2, 3:3 a ddle
v libovolné zmén& poFadi po lichych podtech iitkd, coZ umoZ-
nuje dvojité otoné uloZeni zandSeci trysky. Nastaven{ prog-
ramu oto&né dvojité trysky je podle zvlddtniho snimaciho do-
tykového zaFizeni. NepFetrZité kontinudlni odm&Povdni itkové
nité, dvojitého &erpadla a obou trysek pfi kaZdé otddce stro-
je dovoluje optimdln{ se¥izeni i v p¥ipad® nestejnom&rnych
vzort a velkych stiid.
KaZdy pds tkaniny md vlastni paprsek, osnovni vdl a listy
odpovidajici{ 3i#i tkaniny. Toto dovoluje pouZiti v3ech pomoc-
nych prostfedki sériové vyroby a také snadn&j8i transport
osnovnich vAalf.

Fouitelnost tkaciho stroje OK 6/ H 2000 se pFedpoklddd
v %irsim zboZovém sortimentu, ktery by byl tento stroj scho-
pen vyrdb&t. Koncepce stroje pFedpoklddd, Ze by bylo moZné
gpracovdvat lehké a stfedn® tEZké tkaniny jak se synteticky-
mi nekone&nymi vldkny, tak i dal3imi variantnimi materidlo-
vymi druhy v rozsahu jemnosti 44 - 440 dtex.
Tkaci stroj je zatim vybaven vafkovym proSlupnim dstrojim
s ovldddnim pro pldtnovou nebo keprovou vazbu a p¥ipravuje se
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Umisténi Zakdrového prod8lupniho zatizeni na uvedené
stroje by z technického hlediska bylo moZné. Vedle toho Je
vB3ak neméné dileZitd i ekonomickd strédnka problému.

Checeme-1i uskute®nit spojeni Zakdrového proSlupniho za®izeni
a tryskového hydraulického tkaciho stroje, musi byt vysledek
pro ndrodni hospodd¥stvi rentabilni. To znamend, Ze stroje
musi byt natolik produktivni, aby byly schopny kryt své
vlastni naklady a vyrdb&t nesrovnateln® vice, neZ klasické
stroje. Hygiena prdce by rovn&Z m&la byt vysSsi.

Hydraulické tryskové stroje nadi vyroby Fady H, které
se v souasné dobd vyrdb&ji a budou vyrdb&t, jsou relativné
cenovd nejvyhodnsjsi, ale nejsou pro dany cil pouZitelné.
S5ixméd tkac{ rovina s sebou nese ¥adu nevyfeSenych problémi.

S vodorovnou tkaci rovinou existuje stroj OK 6/ H 2000,

se kterym lze podftat pouze ve vyhledovych prognézdch.

Stroje zahraniénich firem, zejména japonskych, se s vodorov-
nou tkaci rovinou vyrdb&ji a jsou tedy k dispozici. Jednd se
viak o velmi ndkladné stroje v oblasti devizovych prostifedki.
FrestoZe dosahuji Zpifkovych vykonovych i kvalitativnich
ukazatelti, nejsou z ekonomického hlediska pro nasazeni v na-
ich textilnich provozech dostupné.

Je rovné% nutné na zavér uvést, Ze na vystavd ATME 80
v Greenvillu je patrné vyrazné ustupovdni velkerych firem
od tryskové vodni techniky a vyzdvihovédni pneumatickjch trys-
kovych strojfi. PouZiti hydraulickych stroji se pPFesunuje
do oblasti technickych tkanin, kde md tato technika své opod-

statnéni.

- 16 =



3. viBEiRrR ZaxirovEHOo PROSLUPNIHO
zARIzZEN! PRO EVENTUELN I
sPeIEBNT S HYDRAULICKYM
TKEKACEM STROJEMNM

Jakdrovy stroj je nejvy85im stupndm proSlupniho zafize-
ni, které ddvd moZnost vytkat ve tkanin® ty nejsloZité&j&i
vzory. Vyrab&ji se damasky, grddly, ddmské Batovky, 84dtky,
ubrusy, ruéniky, ndbytkové a dekoradni tkaniny, koberce a jiné
textilie. UmoZnuje to vlastni podstata stroje, kde je kaZdd
nit ze st¥idy vzoru ovldddna samostatnou nit&nkou, kterd je
pfipojena zdviZnou ¥nfdrou k plating stroje. Stavy vybaveny
Zakdrovym proS3lupnim za¥izenim jsou schopny tkdt vzory vel-
kych rozmé&ri. St¥ida po osnové je obvykle maximdlni do 1200
nit{ a po dtku zdvisi velikost st¥idy na mnoZstvi karet
nebo délce kartového pdsu. V soufasné dobé& se v zahrani&i
objevila novinka elektronické pam&ti s mikroprocesory, kterd
md velky rozsah informaci. Zatim se instaluje pouze na listo-
vé proZlupni zafizeni. Je v8ak velmi pravdépodobné, Ze se bude
v budoucnu pouZivat i v Zakdrovém tkani.

Zakdrovy stroj se v podstat® od dob svého vzniku, tj.
rok 1805, kdy prvé Zakdrové prosSlupni zafizeni sestrojil
Francouz Ch.M.Jackuard. nezménil. Zpisob ovldddni osnovnich
niti platinami pg:; #adfci 3Adry a stah nit{ zdvaZ{¥ky nebo
gumovymi protitahy vedou k tomu, #e proSlupni zafizen{ mus{
byt umistdno na samostatné konstrukci 2,5 aZ 3 m nad stavem.

Z patentové literatury je zndm v&t83{ polet ndvrhi na zabudo-
védni Zakdrového pro¥lupniho za¥fizeni piFimo do tkaciho stroje.
Tém&F v3echny moZnosti poditaji s pFimym ovlidddnim jednotli-
vych nitének elektromagneticky, hydraulicky nebo pneumaticky.

LR L= i
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Vsechny tyto névrhy maji t¥i hlavni nedostatky, které brédni

v soulasné dobé jejich realizaci:

1/ velky potet ovlddanych mist - ka’d4d niténka se ovld-
a4 zv14st

2/ nit&nky, které se zdroven stanou platinami bude nutno
umistit minimdln® 2 - 3 mm od sebe

3/ déleni stroje je nem&nné, pouZitelné pouze pro uréi-

tou dostavu osnovy.

Uvedené Zakdrové stroje - UNIRAFID firmy GROSSE a ZANGS
typ 344 Z, licen&®né& vyrdb&ny v koncernovém podniku ELITEX,
zdvod Lomnice nad Fopelkou je vyFeSen klasicky. To znamend

ov14ddni nitdnek platinami pFes Fadie{ Zndry.

3.1. Rozd&leni Zakdrovych proXlupnich stroji

3.1.1. Rozd&leni podle &innosti

Rozdfil v &innosti mezi strojem jednozdviZnym a dvojzdviZ-

nym ukazuje diagram pohybu noZovych sk¥ini.

POHYB NOZOVE SKRINE
I
=
jednozdvizny g
1 2 3 4UTEK
T 77T POHYB 1 NOZOVE SKRINE
X f/ \\ /
dvojzdviZny & ol > i g S
N "ol 2 POHYB 2 NOZOVE SKRINE
1 2 3 , UTEK

Obr. 7 ©Diagram pohybu noZovych sk¥ini u Zakdrového

stroje jednozdviZného a dvoidviZného

/

e e



U strojfi jednozdviZnjch pracuje no¥ovd sk¥in pravideln#
na kazdyj ttek. Pracovni cyklus stroje trvd jednu otdtku stro-
je. B8hem té doby musi noZovd sk¥in pohybem nahoru otev¥it
prodlup a ndvratem zp&t pro¥lup uzav¥it. Pohyb noZovych sk¥i-
ni musi byt velmi rychly a stavy s jednozdviZnymi stroji ne-
mohou mit vysoké otddky. U strojdl dvojzdviZnych pracuji proti
sob& st¥idavé dvE noZové sk¥in&, a proto se s otevirdnim no-
vého pro¥lupu nemusi Zekat, a* se pfede¥ly proSlup uzavfe.
Zatimco se zvednuté nofe vraceji zpit a prodlup se zafind
uzavirat, zvedd se zAroven druhd noZovd skfin a tvo¥i se jiZ
novy proslup. Stavy se Zakdrovymi stroji dvojzdviZnymi mohou
pracovat mnohem vy33i rychlosti.

%akdrovy stroj, ktery by m&l byt umistén na rychlobéZny
stroj, v tomto sledovaném pFipad® na hydraulicky tryskovy
stroj, mus{ byt nutné dvojzdvi¥ny, protoZe umoZnuje podstat-

né vys31 vykony.

3.1.2. Rozd&leni podle zplsobu tvofeni pro3lupu

JednozdviZné stroje vytvdfejf pfi tkan{ bud horn{ pros-
lup /stroje na zdvih/ nebo plny prodlup /stroje na zdvih i stah/,

popfipad® plny &isty prodlup.

Obr. 8 Stroje pouze na zdvih tvofi proflup jen pohybem

nozové sk¥ind

= e o
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Obr. 9 Stroje na plny prodZlup maji pohyblivou plati-

novou podloZku

Obr. 10 F#i vzniku plného ¢istého proflupu musi zadni
niténky UmEZrng s rostouci vzddlenosti od tka-

niny konat v&t3i pohyb

DvojzdviZny Zakdrovy stroj pracuje s hornim polootevie-
nym pro3lupem nebo otevienym proslupem.
Stroje na polootevieny proSlup se pFi zmén& pro¥lupu sniii,
a to asi do poloviny vySky proSlupu, a pak se nité opét zved-
nou. Pravidelné klesani do poloviny pro3lupu rychlob&Znym

atrojim nevyhovuje.

2
i 17 P 13 1 NUZ
A\ s \\
- \\ / LY
5 o) ’ :
LY " . LY / L
£ ' L% b .
N‘ M 7 | % ’/ | 2 NOZ
1 2 3 4 s 6 OTEK

Obr. 11 pribdh zdvihu osnovnich niti u stroje na polo=

otevieny proSlup
S
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Obr. 12 Prib&h zdvihu osnovnich niti u stroje na otevie-

ny vrodlup

U stroji na otevfeny pro3lup zlstdvaji nité ve zvednuté polo-
ze po potfebny poet utkd. V tomto pFipadé je v Zinnosti vZdy
mén& platin, s nitémi se zachdzi Zetrnéji, a proto mohou mit
tyto stroje vétéi‘opéé;gpgurychlost. Stroje na otevfeny pro-
8lup jsou vZdy konstruk&n® sloZité&jsi.

Jakdrovy stroj, kter§ by m&l byt umistin na tryskovy
tkaci stroj musi byt jednozna&né na horni otevfeny proXlup,

a neméné dileZité je,aby tento proZlup byl &isty.

3.1.3. Rozd&leni podle zplisobu tvorby protitahové sily

U starych Zakdrovych stroji, kde nebylo t¥eba vysokych
rychlosti se niténky stahovaly doll zdvaZifky. Tato zavaZi&-
ka, kterd vyvozuji p¥i pohybu nitének dold stahovou silu,
nemohou dosdhnout v&tZich rychlosti, neZ zrychleni volného
pddu, Maximdlni rychlost, kterou dosahovaly tyto stroje
je 240 ot/min. Kdyby stroje pracovaly rychleji, vedlo by to
k uvolnovdni ¥ndr a k nesprdvnému tvoFfeni proSlupu. Chceme-
-1i dosdhnout vyS88ich rychlosti, tedy vice neZ 240 ot./min,
musi byt niténky Fizeny nucen® v obou smérech. RozliBujeme

dv& nejdileZit&js8{ skupiny. Za prvé taZné pruZiny z ocelové-

ho drdtu nebo za druhé pru#né pryZové hadi&ky.

- 21 =



Chceme-1i dosdhnout co nejvy38i rychlosti je jedind
moZnost, a to je nucené stahovdni. Z hlediska zvySeného pro-
centa relativni vlhkosti ovzduSi pfi spojeni s hydraulickym
tkacim strojem je nutné, aby stahovdni nité&nek dold zajis-

fovaly pruzné pryZové hadidky.

3.1.4. Rozd&leni podle zpisobu ndhonu

Jinnost Zakdrového stroje musi byt sladénd s &innost{
celého tkaciho stroje. Mohou byt pohdn&ny od hlavniho h#{i-
dele tkaciho stroje FetZzovym pFevodem nebo svislym h¥ide-
lem s kuZelovym soukolim tzv. Kardanovym pfevodem. Nevyhodou
fetdzu je zna¥nd hludnost, men3i trvanlivost a nebezpeZi
- odst¥ikdvdni maziva na osnovu. KdeZto u pohonu Kardanovym
pfevodem je chod stroje klidny, stejnomdrny a bez ndrazi.
Tento ndhon je také trvanliveé jsi.

Pro rychlob&Zné stroje je vyhodné&j&i druhy zplisob,

i kdyZ mnohé firmy na svych novych Zakdrovyeh strojich

pouzivaji i Fetézového phevodu.

Jakdrovy stroj, ktery by m&l snést vysoké otd¥ky tkaci-
ho stroje musi byt jednozna&n& dvojzdviZny na horni Zisty
otevieny pro3lup. Stahovdni nitZnek zajisSténo pruZnymi pry-
Zovymi protitahy. Nejvhodn2j3i ndhon od tkaciho stroje svis-
1ym h¥idelem s kuZelovym soukolim.

Je vhodné, aby Zakdrovy stroj byl vybaven za¥izenim na hle-
ddni utku, tzv, hledadem 1itku, pokud nebude mit tkaci stroj
schopnost zastavit okamZit® p¥i pFetrhu utku dokud jeX¥t&
na Zakdrovy stroj nezadala nabihat karta pro ndsledujiei

dtek. Novy pro3lup se pripravuje jiZ v dobé realizace

pfedchdzejiciho prohozu, takZe se elementdrni d&je Zdstednd
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g prekryvaji.

Na stroji je umistén 2zvl4d3tni elektromotor, ktery po zap-
nuti pohdni pouze Zakdrovy stroj. Stav je tedy v klidu a Zakéa-
rovy stroj se otd&i, aby bylo moZno vyhledat volny itek. Toto
za¥izeni je v3ak velmi ndkladné, a proto by bylo vyhodné, aby
tkaci stroj mél takové vlastnosti, které by zaruily bezchybné

tkani i bez tohoto zaFizeni.

3.2. Druhy Zakdérovych strojf

Standardni ¥akdrové stroje vystavované na ITME 79 byly
urdeny pro pracovni otd¥ky do 330 ot/min s vyhradné tFinosymi
platinami, ¥izenymi dvEmi pohyblivymi a jednou stojfc{ aretad-
ni noZovou sk¥ini. Tato konstrukce umofiuje udZet platiny
v klidu po dobu, jaké je potfeba podle vazby. Platiny se pohy-
buji pouze p¥i zmé&né proZlupu.

Nejvykonn& j2{ Zakdrové stroje maji zvlds8tni konstrukci, napf.
UNIRAPID firmy GROSSE nebo Z 356 firmy ZANGS. FouZivaji jedno-
ramenych platin. Timto daly Zakdrovému stroji nejen moZnost
pouZiti pPi vysokych otddkdch tkaciho stroje, ale také jedno-

du3si konstrukeci.

ZANGS - TYP 344 2

Vyrdbi ho v liceneci koncernovy podnik ELITEX, zdwed

Lomnice nad Fopelkou. Jednd se o stroj dvojzdviZny, vyrdb&ny
ve dvou velikostech: 800 ovy /896 platin/ a 1200 ovy /1344
platin/. Je vhodny ke tkani bavlnénych, hedvdbnych, ln&ngch
i vlnényech tkanin.

Stroj md dvojité pruZné platiny a pracuje s otevienym

.



gistym proZlupem. Je pohdnén od stavu vdle&kovym Fetézem
nebo svislym h¥idelem. Nit¥nky jsou nucend ovldddny v obou
smérech a protitahy se pouZivaji pryZové. Maximdlni vykon

je 240 ot/min.

Schéma v8ech moZnych poloh platin:

1/ Platina v nejniZsi poloze,

neodkldni se od no%t, zvedd se.

- e 2/ Platina v nejvy38i poloze,

neodkldni se od noZl, zistdvd

nahofe.

3/ Flatina nahofe, odklon&nd od no#i,

stahuje se dold.

4/ Platina ve stfedni poloze.

- g el e

- 24 -

—






3 wmiees Ladrice

4 .eee. tkagl Tovina

5 «.sss nosnd konstrukce

6 +v... galirovaci m¥iZe - nejlast&ji jsou sklené&né,
0d nich se d&1{ svazek na jednotlivé Padfef Anfd-
ry. K nastaveni pFesné polohy md jejich upevn&ni
moZnost posunu v délce pFfibliZn& 200 - 250 mm.

T eee.. minimdlni vezddlenost od Zakdrového stroje ke stro-

pu, aby bylo mo¥no vyméhnovat platiny.

fhel e« je nejméné 50°- 60° tj. minim4ln{i pFfpustny ihel,
ktery sviraji fadfici ¥ntry s Padnici.

Vy8ka nosné konstrukce i celého stroje zdvisi na velikosti
¥akdrového stroje - podtu platin.

8f#ka Zakdrového stroje s anglickym Padénim, kdy je kartovy
hranol vpFedu nebo vzadu, z4visi na podtu platin a konstrukei
stroje. Je - 1i francouzské ¥ad&ni, kdy je hranol na levé

nebo pravé strané, je ddna 3ifka stroje pouze jeho konstrukei.

.
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Obr. 15 Schéma Zakdrového stroje Z 344
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GROSSE - TYP UNIRAPID

Fat?i mezi Spilkové Zakdrové stroje. V prospektech se udd-
va jeho rychlost 500 ot/min., Vy55i otddky snesou pouze Zakd-
rové stroje ur&ené pro stuha¥skou vyrobu, které majf velmi
maly zdvih - maximdln& 4 ecm.

UNIRAPID je moderni Zakdrovy stroj, ktery lze pou%it ke tkani
bavlnénych, hedvdbnych, 1n&nych i vin&nych tkanin. M4 univer-
z41ni pou?iti na v3ech ¥irokych i tzkych tkacich strojich.
Vytvd¥{ otevFeny &isty prodZlup. Dociluje maximdlni jJednoducho.
sti obsluhy i sefizovédni. Vyrobce zaruuje maximdlni spolehli-
vost celého systému i pFi nejvyZ3ich otdékdch. Jako protitahy
pouZiva UNTIRAPID gumové hadilky. PFevdZnd vEt3ina ostatnich
vyrobed Zakdrovych strojfi je rovndZ pouZiva.

Na pPdni zdkaznika firma doddvd ke strojim i motoricky hledad

dtku,

Pozice k obrdzku 16:

=

sinewe PlaGing

2 vveo. 1 2zdviZnd no¥ovd sk¥in
3 ..... 2 zdviZnd no¥ovd sk¥in
4 anae goRlg

5 “sass« ‘aretatni nde

6 .v... platinovd podloZka
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noZovych sk®ini

ni

obe

16 Funkdni schéma vzdjemného pise

Obr.

a platin
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Pohon zajisfuje firma GROSSE na svych Zakdrovych strojfch
bud ¥etdzem v kluzném vedeni s napindkem obr. 17a nebo spojo=-
vacim h¥idelem s kuZelovym soukolim uloZenym v pouzdfe, kde se

zaji&ftuje samomazini obr. 17b.

1/ t'._

Obr. 17 Pohon Zakaru od tkaciho stroje



Na hydraulicky tryskovy stroj s vodorovnou tkaci rovi-
nou lze umistit jakykoliv Zakdrovy stroj bez vdZné jiich teeh-
nickych potiZ{i. S ohledem na daleko vy%&{ otdfkové moZnosti
tryskovych stroji by se musely otéd&ky stroji upravovat v re-
laci s moZnostmi Zakdrovych strojft. Pokud by byl pouZit Zakd-
rovy stroj typu Z 344 musely by se otddky strojd sniZovat
vice neZ na polovinu, a tim hydraulicky tryskovy stroj ztra-
ti jednu z nejv&tZich vyhod, tj. velmi vysoky vykon a do pop-
fedi vyvstanou problémy, které s sebou nese prohozni element,
coZ je prohozni paprsek. Rychlob&Zny Zakdrovy stroj UNIRAPID
firmy GROSSE by otddkami 500 ot/min vyhovoval rychlesti hyd-
raulického tryskového stroje. Je viak nutné uvést, Ze tento
Zakdrovy stroj by pfedstavoval investice p¥ibliZné stejn¥
velké jako vlastni tkaci stroj. Cenovd relace na¥eho Zakdro-
vého stroje typu Z 344 je nepomdrné pPiznivéjsi neZ pFedchozi.
Krom& otdéek by této technice vyhovoval i nd¥ Zakdrovy stroj,
presto by v3ak bylo jeho pouZiti neekonomické, protoZe vlast-

ni hydraulicky stroj by nebyl maximdln& vyuZit.
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4. ROZBOR HEDVABNICKEBHO

4.1. Informace o narodnim podniku Hedva

N. p. Hedva vyrdbi podstatnou &4st
hedvdbnického typu v Ceské socialistické
nd dvé t¥etiny vedkeré produkce ploXnych
kého typu v 8SSR. 16 vyrobnich zdvodd je
historicky vzniklych oblasti: moravsko -
sko - Sumperskd, rymafovskd a libereckd.
a dva nevyrobni zdvody /Zdvod vyzkumné -

maloobchodniho prodeje/ jsou situovédny v

SOETIREN RN

ploZnych textflif
republice a pfibliZ-
text{li{ hedvdbnic-
soustfed®no do 4
tfebovskd, zdbFfeZ-
feditelstvi podniku
projektovy a Zédvod
Moravské TFebové.

Vyroba podniku je zam&fena na cely sortiment ploZnych

text{li{ vyrdb&njch technoldgii tkani a &4dste&nd technologif

pleteni z niti regenerované celudzy /viskosové, acetdtové,

triacetdtové a smEsové hedvdbi/ a z niti syntetickych /poly-

amidové, polyesterové, polypropylenové, polyvinylchloridové

hedvédbi/.

Podily uvedenyeh skupin uvaZované ve zboZové koncepeci pro ob-

dobi 1980 - 1985 jsou uvedeny v tabulce 1.

Druh niti 1980 1985
z regenerovanych vldken 49,7% 39,6%
ze syntetickych vldken 44 ,8% 45,6%
z ostatnich vldken 6,1% 14,8%

Tab. 1 Podily jednotlivjych druhtl vldken ve zboZové koncepci

pro obdobi 1980 - 1985
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S ohledem na oblasti, do kterych jsou vyrobky sméfovdny jJe
sloZitost sortimentu vyroby uvedeného v tabulce 2 zndsobend
znadnou sloZitosti pot¥eb jednotlivych obchodnich oblasti

a nutnosti zabezpefovat zcela ojedinZlé a vyjimeZné vyrobky.

text pocet
druh vyrobki 376
dezénfl 3 185
koloritd 17 824

Tab, 2 SloZitost sortimentu vyroby

Vyznamnou specifiku maji zem& afrického kontinentu /Ghana,
Nigérie, Togo, Benin, PobfeZi Slonoviny/ stejné jako zem&
ddlného vychodu /Mongolsko/ nebo zem& amerického kontinentu
/Kanada/ a dalsi.

Specifitnost potfeb trhu zpfisobuje znafnou &lenitost
vfroby a snahu o zabezpeleni iisp&¥ného obchodu, a tim vyvo-
14v4 zdkonit& znafné tempo rozvoje a inovace.

Podstatnou skutefnosti je, Ze podnik zabezpefuje
ve srovndni s hedvédbnickym primyslem evropskjch zemi velmi
vysoké podily tkanin v Zakdrovém proveden{, jak je zFejmé

z tabulky 3.

text 1915 1980 1985

podil Zakdrskych tkanin
19,03% | 21,01% | 20,42%

Z vyroby v bm

Tab, 3 Podil Zakdrskych tkanin ve vyrob& n.p.Hedva

Pro zaji¥téni uvedené vyroby textilii se Zakdrskymi vazbami

disponuje podnik s po¥tem Zakdrskych stroji uvedenych v tab.4.
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text 1975 1980 1985

podet Zakarovych strojid
1938 2085 1799
v ks

Tab. 4 Pofet Zakdrovych stroji v n.p.Hedva

Velky rozsah Zakdrské vyroby a vysokd frekvence procesu vy-
robkové inovace vyvolané objektivni pot¥ebou /maximédlni uspo-
kojovdni poptdvky/, byly dfivodem k iuvahdm o modernizaci Za-

kdrské vyroby.

4.2. Vlastni rozbor hedvdbnického sortimentu

Zpracovany rozbor &len&ni hedvdbnické vyroby je prove-
den z podkladi, které maji riiznou &asovost zpracovdni a je
dopln&n o kvalifikované odhady nZkterjch skuteinosti. Je
nutné jej tedy posuzovat orientadn&. ZAkladni trend &len&ni
v3ak zlstdvd zachovdn a odpovidd soufasné skutednosti Zesko-

slovenské hedvdbnické vyroby.

4.2.1., Ulendni vyroby v hedvdbnictvi

8len&ni dle vazeb:

1/ Tkaniny ve vazbdch va&kovych - maximdlni pofet listld pot¥e-
bnych k vyrob& je 10

2/ Tkaniny ve vazbdch listovych

3/ Tkaniny ve vazbich Zakdrovych - zahrnuje veSkeré druhy se-

tkdvané na stavech s Zakdrovym pro3lupnim za¥izenim,

R e ol
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flen&ni dle vazeb v %:

vazby % zastoupeni z celkového
objemu vyroby

vadkové 73 %
listové 6 %
Zzakdrské 21 %

Tab. 5 Olendni dle vazeb v %

Prvni dv& skupiny shrnuté do jedné jako vazby listové v po-

rovndni se skupinou t¥eti - vazby Zakdrské.

4.2,2. Rozbor podle poftu utkid:

pofet utkd bm %
1 41 619 000 85,6
2 1 867 000 4,3
5 40 Q0C 0,1

Tab. 6 RozdZleni listovych tkanin podle po&tu utkd

potet utkd bm %
1 9 114 000 7542
2 2 713 000 22,3
3 300 00O 2,5

Tab. 7 Rozd&leni Zakdrovych tkanin podle potu itk

U Zakdrovych tkanin se vyskytuje v daleko 35ir%i mi¥e vzo-
rovédni s v&t8im poltem dtkd, porovndme-li toto s listovymi
tkaninami. U listovjch tkanin je pro vzorovdni pouZiti dvou

a¥ t¥{ dtkd ve velmi omezeném mnoZstvi. VEtSinou se jednd

—
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1
ol

objem vyroby Vimil.mJ
S

o modni zboZi pomérné variabilni, podléhajici Zastym vykyvim
trhu. Z toho tedy vyplyvd, aby pro vyrobu tkanin Zakdrskou
technikou k zdkladnimu vybaveni stavil pat#ila i barevnd zdmé&-
na, prestoZe urtitd #4dst sortimentu v souZasné dob& je vyrd-
b&na jako jednoutkovd. Musi se vZak brdt v uvahu fasté zmény,
které podstatn® m&ni druhy tkanin vyrdb&nych Zakdrskou tech-

nikou.

4.2.%, Rozbor podle paprskovych Sifi

9
3 ]
7-
6
B — -3
‘.
4]
2.

s

5

: 0l ';l 30 00 10 120 %0 150
0 1
paprskova i&?.) viem)

Graf 1 Rozd&leni listovych tkanin podle paprskovych Si#{
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s w

paprskova sSire v[cm])

Graf 2 Rozd&leni Zakdrovych tkanin podle paprskovych S{#{

Listové tkaniny z hlediska paprskové Bife maji nejvét3i
procento z celkového objemu vyroby v intervalu 90 - 99 em
a zejména pak 140 - 149 cm.
Site Zakdrskych tkanin se vyrab&ji ve vEt3im mnoZstvi od 60 cm,
tedy uz3i, ale maximum vyrobkfl se pFibliZuje maximu u listo-
vych tkanin tj. 80 - 100 cm a 14C - 150 em.
Pokud se vyrab&ji tkaniny u?3i je snaha, aby se tkaly vedle
sebe 2 i 3 3ife, a tim se znadné zproduktivnéla vyroba.
Ddle se pPedpoklddd znadné rozB8ifeni tkanin Sife 163 cm.
Vyplyvd to ze zdméru instalovat stroje STB na tuto 3ifi v ka-

pacité ceca 2,6 mil.m/rok.

-



objem vyroby v[mil.m]

4.2.4 Rozbor podle po&tu osnovnich vdli

PrevdZnd vétZina sortimentu jak v oblasti Zakdrového,
tak i listového tkani se zpracovdvd pfevdZné& na stavech s jed-
nim osnovnim vdlem. Pot¥eba dvou osnovnich vdlu z diivodd vzo-
rovdni je nutnd v oblasti médniho sortimentu, zejména pak Sa-
tovek, ktery svym objemem neni rozsdhly. MnoZstvi je v celko-

vém rozsahu tak malé, Ze se tato skuteZnost miZe zanedbat.

4,2.5. Rozbor vyroby #¥akdrovych tkanin podle poétu platin

[}
6
—
i
e
4 -
3
2
1
= || “ 4 et
400 600 800 1200 o

pocet platin

Graf 3 Rozd&leni Zakdrovych tkanin podle po&tu platin

Z grafu 3 je zPejmé, Ze se velikosti Zakdrového proSlup-
niho zafizeni zi%uji zejména na dvé velikosti, a to 800 a 1200

platin. K tomuto je nutno pFfihlednout pFi zavddéni novych stroji.

i
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objem vyroby v[tis.m]|

vopjem vyrooy vi(tis.m]

4.2.6. Rozbor objemu vyroby podle osnovnich dostav
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1 20 30 4 . S0 60 70 80 90 100 nitijem
Graf 4 Rozd&leni listovych tkanin podle osnovnich dostav
[
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Graf 5 Rozd&leni Zakdrskych tkanin podle osnovnich dostav
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Dostavy osnov jak u listovych, tak u Zakdrskych tkanin jsou
zna&né rozptyleny. Ffitom u Zakdrskych druhfi jsou dostavy

ve vy3&ich hodnotdch oproti listovym, coZ vyplyvd z vazebniho
i barevného vzorovdni. Oboje vSak spadaji do rozsahu osnovnich
dostav, které mohou byt na hydraulickych tryskovych strojfch.

Konkrétni jednotlivé hodnoty lze vy&ist z grafi.

4.2.7. Rozbor objemu vyroby podle udtkovych dostav

8347

L 1

10 20 30 40 50 60 niti/cm

Graf 6 Rozdileni listovych tkanin podle ttkovych dostav
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objem vyroby v(tis.m]
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Graf 7 Rozdéleni Zakdrskych tkanin podle itkovich dostav

Dostavy utku jak u listovych, tak u Zakdrskych vazeb
maji nejvEt3i zastoupeni ve stejné oblasti.
Maximum u obou technik se pohybuje mezi 27 - 28 niti/em.
Rozt¥iZt&nost hodnot idtkovjch dostav je oproti hodnotdm osnov-
nich dostav znatelné men3i. Rozsahy iltkovych dostav se kryji

g8 rozsahy pouZivanymi na hydraulickych tkacich strojich,

4,2.8. Rozbor spotfeby zdkladnich materidld
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Graf 9 Rozd&leni spotfeby zdkladnich druhd materidlu u Zakdr-

skych tkanin
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materidl | celkovd vyroba | vyroba listovych| vyroba Zakdrskych
v [t) tkanin v [t] tkanin v [t]

?Sh 5 100 3 700 1 400

P&Dh 3 200 3 200 =

PESh 1 400 980 420

ba+FES 500 400 100

ACh 200 180 20

ostatni 30 15 15

sklo 380 380 -

celkem 10 810 8 855 1 855

Tab. 8 Rozd&leni spot¥eby zdkladnich materidlii v [t] /rok 1980/

Jak v ptipad& listovych, tak i v p¥ipad® Zakdrskych tka-
nin je nejdileZit®j3im materidlem viskozové hedvdbi. Ddle né-
sleduji syntetické PAD aPES. .Potitd se také se zna®nym rozsi-
fenim POP, zejména pro celosyntetické pFikryvkoviny, které
jsou zatim vyrdb&ny pouze z viskozového hedvdbi. V souZasné
dob& je velmi uzky sortiment celosyntetickych tkanin v jedno-
utkovém provedeni s Zakdrskymi vzory.

Dal3i specifickou zvld&tnosti pro hedvdbnickou vyrobu
je, Ze je materidlové rozmanité J81 v oblasti dtkovjch materid-

14, Vyskytuji se i st¥iZové materidly a bavlin&né pFize.

V n.p. Hedva je v soufasné dobé pFibliZné 21 % tkanin
vyrdbEnych ZFakdrskou tkaci technikou, coZ pfedstavuje zna&ny
podil z celkové produkce podniku. U jedné Etvrtiny tkanin se
pouZivd pro vzorovdni dvou nebo t¥{ itkd. Vzorovdni s vEtEim

podtem tkd je Fidké, a tedy i zanedbatelné. ¥MnoZstvi tkanin,
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které jsou vyvzorovdny dv&mi nebo t¥emi idtky je variabiln{i,
zdvislé na poZadavecich trhu, a proto je nutné, aby vdechny
stroje, které pracuji s Zakdrskym proZlupnim dstrojim byly
zplsobilé ke tkani minimdln& dvoutkovych tkanin.

SouBasné nejdokonalej$i tryskové stroje viak maj{ pouze vdza-
vou utkovou zdm&€nu - mix, jako nap®. Nissan nebo prototyp
teskoslovenského stroje OK 6/ H 2000, kterd nedovoluje tkan{

8 libovolnym poltem itk od jedné barvy, nybrZ pouze v urditych
pom&rech jako 1:1, 2:2, 3:3 atd. Toto neodpovidd poZadawvkim
kladenym na stroje vyrdb&jici tkaniny Zakdrskou technikou.
Stroj, ktery nemd tuto moZnost by zna&nd omezoval tkani jakjch-
koliv minimdln& dvouitkovych tkanin a také sniZoval akceschop-
nost podniku p¥i zm&ndch sortimentu, zejména jsou-1li Zakdro-
vém tkalcovstvi velmi &asté. Zakdrovy stroj je ndkladné za#{-
zeni a pokud bude umist®n na stroj, ktery md tak ziiZené moZ-

nosti ve vzorovdni vice iutky, bude to vysoce neekonomické.

Srovndme-1i paprskové 3ife tkanin vyrdb&nych Zakdrskou
tkaci technikou, kde pFevlddaji &{fe 140 - 150 cm a 80 - 100
em s pracovni 5i¥i hydraulickych tryskovych stroji uvedenych

v tabulce 9,

typ stroje pracovni 5ife v [cm)
Nissan - LW do 230

Tesudakoma - ZW 150 - 210

Meteor - JH 150 - 250

0K 6/ H 2000 2x155, 2x175

Tab, 9 Pracovni 5ife hydraulickych stroji

je z¥ejmé, Be pracovni 3ife nebude maximdln® vyuZitd, zejména
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budou-11 se tkaniny vyrdb&t na ZirZich strojich.
Lze v3ak poitat s moZnosti, Ze se bude tkdt v pfipad& potfe-
by vice 3iFi vedle sebe, a tim se vyroba zproduktivn{ a pra-

covni ¥i¥e bude vice vyu¥ita.

Na provozn& pouZivané i na prototypy hydraulickych tka-
cich stroji lze umistit pouze jeden osnovni vdl pro zakladni
tkaninu /bez kraji/. Toto vyhovuje nejen vyrob& tkanin listo-
vych, ale také sortimentu vyrdb&ného Zakdrskou tkac{ technikou.

Stroj nebude vyZadovat v tomto sméru Z4dnych iprav.

Nové Zakdrové stroje maji nejmendi velikost s 800 plati-
nami. RovnéZ i pPevdZnd Cdst sortimentu je pPizplisobena veli-
kostem s 800 platinami nebo 1200 platinami. Stroje menZich
velikosti jsou staré, doZivajici a nemaji pro budoucnost prak-

ticky vyznam. KaZdym rokem se jejich polet sniZuje.

Rozsahy osnovnich i udtkovjch dostav maji takové hodnoty,
které 1lze bez potiZi setkat i na hydraulickych tryskovych
strojich. V tomto sméru nebudou Z4dné problémy. Naopak vysoké
otd&ky hydraulickych strojfl umoZni produktivné&j&i vyrobu
pFi vys8ich hodnotdch iutkovych dostav, které jsou v hedvdbnic-
tvi oproti jinym materidlov& odliSnym vyrobdm Zasté.

Velmi d#leZitym bodem rozboru je spot¥eba zdkladnich dru-
hil materidlu. Tém&F¥ 80 % vikerych tkanin vyrdb&nych v hedvdb-
nictvi jsou celoviskozové druhy. Jejich vyroba na hydraulickych
tryskovych strojich neni technologicky optimdlni pro #adu do-
provodnych negaci a vhodn#®j3{ je pro jejich vyrobu pneumatic-
k¥ princip nebo jiny typ tkaci techniky. Osnova z viskozového

hedvdbi se musi specidlné& Xlichtovat, coZ md dalsdi negativni
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disledek, a to zandSeni odek nitének a paprskil. Dal%{ negativ-
ni vlastnost, o které je nutno se zminit, je sniZeni pevnosti
viskozového vldkna za mokra. Osnova je v priibéhu tkani velmi
namdhand, a proto pevnost je u ni stdZejni vlastnosti. Mokrd
osnova z viskozového hedvAbi md niZ5{ pevnost, a z toho vyply-
vd i1 vE&t3{ pFetrhovost a ni%3{ uZitedny vykon ve vyrobé.
U rychlob&Znych stroji pfedstavuje sniZeny uZitedny vykon
velké ztraty. V1iv Zlichtovdni se naviec projevuje i zvyZenim
problémi p¥i dpravé reZnych tkanin /ndroénéj&i od3lichtovédni,
mo#nost nestejnomdrn# j&iho vybarveni/.

Zvlastnosti pro hedvdbnickou vyrobu je vEt3{ materidlo-
vd rozmanitost v oblasti udtkovych materidlfi. Toto je vyrazné
i v oblasti Zakdrového tkani. Je vysokd pouZitelnost spidda-
njch prirodnich vlédken, zejména bavliny. Jasto se pouZivaji
v ltku kombinace PES/ ba a PESS/VSs nebo Vsg, které v3ak nel-
ze na soulasnych hydraulickych tryskovych strojich bezpe&n&
setkat.
Zpracovatelnost veSkerych materidld je podminkou, aby umist®-
ni Zakdrového stroje na tkaci stroj bylo ekonomicky opodstat-
néné.
V budoucnu ptipadd pro hydraulické tryskové stroje v dvahu
vyroba celosyntetickych pFikryvkovin na bdzi POP v jednoiutko-
vém provedeni, které se zatim vyrdb&ji pouze celoviskozové,
Tento sortiment je vZak znadné omezen kvantitativm&. Politd

gse s 600 tis. bm celosyntetickych pfikryvkovin.
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50 - STl TRAGLE ROVERGA

Klasicky uspofddané hydraulicky tkaci stroje, které se
vyrabéji v koncernovém podniku Elitex v Tyni%ti nad Orlied
maj{ sklon tkac{ roviny 36°. VEtZina ostatnich bezXlunkovjch
strojt md tkaci rovinu vodorovnou, kromé& tryskovych strojd
pneumatickych &s. vyroby. V mnohjch pFipadech vEak tkac{ ro-
vina neni idedln& vodorovnd, ale mé sklon V pogmezi 0 - 5°.

Tato hodnota v3ak nemd pFi tkani tém&¥ Zd4dny vliv, takZe ji
lze zanedbat.

Sikmd tkaci rovina m& mnohé vyhody, jako je nap¥. men&{
pidorysnd plocha tkaciho stroje, piehlednéjﬁi uloZeni pracov=-
nich #4sti tkaciho stroje pro obsluhu vyhodn&j3{ nebo snad-
né&j8i manipulace se zboZovym a osnovnim vdlem, protoZe jsou
oba umistény na jedné stran& stroje. To Jsou vSak vyhody,
které se uplatni zejména p¥i masové, technicky a technologic-
ky nendroné vyrob&. KdeZto vazebn® i barevné ndrofné techni-
ky vyzdvihuji nevyhody Sikmé tkaci roviny. Velkym technickym
problémem bylo té% umist&ni listového proSlupnfho za¥izen{
na tento stroj. Mnohem v&t3i potiZe by vznikly p¥i umistovdni
jedtd sloZitéjiiho proXlupniho zaPizeni, a to Zakdrového stroje.
Z8ikmé uloZeni Zakdrového stroje je naprosto nevhodné. V Fedeni
této otdzky by bylo nejvhodn® j8i, aby vlastni Zakdrovy stroj
byl v normdlni poloze, tj. kolmé k podlaze a sklon by tykal
pouze *fadicich 3ndr, nitének a protitahd. I tato varianta /'
v8ak s sebou ¥adu problémi, které zpisobi, Ze moZnost uloZeni
Zakdrového proXlupniho za¥izeni na tkaci stroj se Sikmou rovi-

nou se nebude s nejvEtdi pravd®podobnosti praktikovat.

A
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5.1. Prov&¥ovdni Fadicich ®ndr s niténkami a protitahy

Nejv&t5i komplikaci pFi umisténi Zakdrového stroje na trys-
kovy stroj se sklonem tkaci roviny 36° bude s nejv&ts{ pravdé-
podobnosti prov&Sovdni Fadic{ch &nir s niténkami a protitaho-
vymi hadikami. JestliZe se umisti tyde ze skla nebo porceld-
nu /coZ jsou nejvhodnéjsi materidly, pPFestoZe jsou k¥ehké/
pod Padnici, provéZovdnise vyrazn®ji nesniZ{ a podpdry blizke
tkaci roviny by plisobily potiZe. Nelze je umistit v mistech,
kde se napojujf fadiéi gniry na nitdnky a nitinky na protita-
hové hadidky. Toto prov&Zovdni se musi zejména u rychlob&Znych
strojt naprosto odstranit, a to by znamenalo vedeni Fadieich
gndr, nitének a protitahovych hadifek tém&¥ v celé jejich
délce. Bylo by to jednak komplikované, a také by vzniklo pom&r-

né velké neZddouci tfeni.

5.2. PruZné pryZové hadilky

Jedind moZnost upevnéni pruZnych pryZovych protitahd je
k rdmu stroje, protofe ve spodni &dsti hydraulického trysko-
vého stroje je vedend tkanina. Jako protitahd se pouZivd pry-
ovych hadiek a tyto hadilky nemoﬁou mit libovolnou délku.
Délka je omezend tkaninou, kterd je odvddénd do zadni Bdsti
stroje. Je nutno po&itat i s urfitym protaZenim pPi Bdstelném
opot¥ebovdni. Délka pruZnych pryZfovych hadiek po maximdlnim
prota¥eni, spolu s upewn&nim nesmi byt delsi neZ 70 ecm.
Z toho vyplyvd, %e jejich délka bude omezend a &im budou vlast-
ni protitahové hadifky,krats{, tim rychlejs{ bude jejich opot-
¥ebovdni a kratii Zivotnost a naopak. Tato okolnost bude mit

negativn{ vliv na celé Ffad®ni i vlastni Zakdrovy stroj.
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Prostor k umisténi v3ech 84sti pro%lupniho zafizeni, které
le#i pod tkaci rovinou je nazna¥en v bodnim pohledu na hyd-

raulicky tryskovy stroj na obrdzku 18.

Obr. 18 Bodni pohled na hydraulicky tkaci stroj se Hikmou

tkaci rovinou

5.3. Radici Sndry

fladici Bhiry pat¥{ k nejvice namdhanym Edstem Zakdrské-
ho stroje. Nejvice trpi na odér, ktery je maximdlni v mist®
styku &nfir s fadniei. Odiraji se neustdlymi pohyby nahoru
a dold pFi zméndch vazby. Nejvice se odiraji krajni Shdry,

které maji nejvdt3i opdsdn{ v Fadnici a z toho vyplyvd
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i nejkratdi Zivotnost. Zdru¥n{ lhita Fadicich ¥ndr je 3 roky.
V praxi slou#i prim&rn& 5 let p¥i t¥ismEnném provozu. V porov-
ndni s pPedpoklddanou dobou provozniho chodu Zakdrovych strojf
po&itanou na 10 - 15 let je doba 3 - 5 let pom&rn® kritk4.
Bude-1i Zakdrovy stroj umist&n na hydraulicky tkac{ stroj se
Sikmou rovinou se sklonem 36°, budou se ¥fadficf ¥nfdry ldmat
navic do daldf roviny odklon&né od svislice o 36°., Radfcf #nfd-
ry budou tedy jeZt& vice namdhdny a jejich doba Zivotnosti se
zkrdati.

Nejndzorné& j51 porovndni priichodu Padicich ¥ndr od vlastniho
Zakdrového stroje pfes Fadnici ke tkacimu stroji jednak s vo-
dorovnou rovinou a tkaci rovinou sklondnou pod uhlem 36“,

je zPejmé z obrdzki 19 a 20.

= o



Obr. 19 Pohled zepfedu a z boku na Zakdrovy stroj umist&ny

na tkacim stroji s vodorovnou tkaci rovinou.



Obr. 20 Pohled zepfedu a z boku na Zakdrovy stroj umistdny
na hydraulickém tryskovém stroji se Zikmou tkaci

rovinou pod ihlem 380.



bt VLIV YVOoODY W4 ZaxinoX¥t STROJ

Zakdrovy stroj je umistén 2,5 - 3 m nad stavem na své
vliastni nosné konstrukci. Je tedy dostatedn& daleko od zdro-
Je vlhkosti na hydraulickém tryskovém stroji tj. prohozniho
Ustroji. V této vyZce bude mit na vlastn{ Zakdrovy stroj
vétdi vliv klimatizaéni za¥izeni, které bude nutné v tkalcov-
n& umistit. Vlhkost bez klimatizace v hydraulické tkalcovn¥®
dosahuje 90 % a nEkdy tém&¥ 100 % relativni vlhkosti, a to
by cely Zakdrovy stroj zna&né& podkozovalo. Nutné je i zaméze-
ni %astého zkondenzovdni vody, kterd by s nejv&t3{ pravd&po-
dobnosti po urcité dob& &innost tohoto pro3lupniho zafizeni
ohrozilo v dfisledku koroze, zejména bude-1i del3{ dobu stédt.
Zamezeni pPipadné kondenzace vodnich par na jednotlivych Zds-
tech Zakdrového stroje lze uvaZovat pouze za teoretickych
pfedpokladf nepfetrZitého klimatizovdni pracovniho prostfedi
na optimdlni parametry relativni vlhkosti vzduchu a teploty
vzduchu na konstantni hodnoty.

Tato situace vZak v b&Zném provoze neni idedln& zaruditelnad
z Fady provoznich i ekonomickych pFi&in.

Je také t¥eba, aby vi&i vodd byly odolné i ¥dsti Zakdro-
vého stroje, které leZi nejbliZe prohoznimu tstroji tkaciho
stroje. To znamend v dolni polovin& celého proSlupniho za¥i-
zeni. Jednd se zejména o Fadnici, Padici Snidry, protitahy a

v posledni Fad& i karty.
6.1. Radnice

Teoreticky nejvhodn&j8{i Fadnice namisto dfevEné se jevi

¥adnice z umdlych hmot, které jsou hydrofobni a maji dostated-
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nou pevnost a odolnost vii¥i od&ru. Vybér materidlu je vSak
znadné problematicky. Dfevind Fadnice by se ve vlhkém prostfe-
di zkroutila a m&la by vliv na kvalitu vyrdb&né tkaniny i na
cely zdvihaci proces Zakdrového stroje.

Dal%i mo¥nosti je Fadnice pouZivanid firmou Verdol, kde Jje
$adnici sfto, které md drdtky uloZeny pod urZitym dhlem sy-

metricky kolem svislé osy.
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obr. 21 Radnice fy Verdol

Velkou vyhodou této Padnice je, Ze se nemusi vyménovat pfi
gméng dostavy v urditém daném rozp&ti. Pohybem drdtkd smé-
rem ke stiedu se dostava zvysi, pohybem od st¥edu se gmenXi,
Drdtky by musely mit antikorozni vlastnosti a byt odolné
v8&i oddru a potom by plnily bez potiZi svou funkei v pros-
t¥edi zvjiené vlihkosti. Misto drdtkil mohou také sklen¥né

tyfe. Jejich nevyhodou je viak kfehkost.

6.2, Radici Bniry

Jakékoliv pFirodni materidly na Fadiec{ 3nidiry urdené
pro Zakadrovy stroj s hydraulickym tryskovym strojem Jjsou
nevhodné. Ve vlhkém prostfedi by se tyto 5niiry zna¥né prota-

hovaly.
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Je n€kolik zpfisobli vyroby ¥adicich ¥nfir. Materidl pouZ{-
vaji riizné firmy odliSny, nap¥. Treviru a v USSR se zadaly
vyribét ¥adiei Znfiry v n.p. ZSKN v KRWOVE 2z PES, vldken SLO-
TERA. Technologie vjroby fadicich ¥nfir jsou také odli&né.
Mo%no pou%it pouze kroucené a fixované Bniry. Jejich velkou
nevyhodou je kroutici moment, ktery se pFendZ{ na nitZnky
a zpisobuje mnohé pFetrhy. Jind mo¥nost je Padfc{ ¥ndira s jdd-
rem, kterd je opletend urditymi vldkny. V n.p. 2ZSKN se vyrad-
b&ji Eniry pletené a v podstaté vyhovuji pro b&Zny tkaci pro-
ces.Nelze v3ak jednozna¥nd urdit, zda budou naprosto vyhovo-

vat v prostiedi zvySené vlhkosti a zkou¥ky nebyly provedeny.

6.5 Protitahy

ProtitaZnd sila musi byt jednozna¥nd zajistovdna gumovy-
mi hadidkovymi protitahy. Je to pravdEpodobn& jedind moZnost
z hlediska pot¥ebnych vysokych otddek, pFi kterych se musi
zarutit kopirovédni pohybu platin a také z hlediska zvy3ené
vlhkosti. Nelze v3ak jednoznaZné& ur&it, zda budou vyhovovat
stoprocentnd v tomto prostfedi. Lze v3ak pPfedpoklddat, Ze
v dlouhodobém provozu v prostfedi zvySené vlihkosti bude mit

voda na tyto hadidky vliv a z toho dfivoedu se doba Zivotnosti

bude kratit.
6.4. Karty

Kartovy papir &eskoslovenské vyroby neni na iurovni poZa-
dované kvality ve srovnin{ s ostatnimi kartovymi papiry k nédm
dovdZ¥enymi. Ani zahrani®ni papir znatky Standard vSak nen{
vhodny pro prostfedi zvySené vlhkosti, protoZe v rozp&ti
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vlhkosti 45 - 85 % md u 800ového stroje rozdil na kartovém
pdse 1,68 mm a u 1200ového stroje 2,46 mm. Znamend to, Ze Za-
kdrovy stroj potom neni schopen provozu nebo alespon provozu
bezchybného. Je proto nutné hledat jiné druhy karet, které
maji ve vlhkém prost¥edi minimdlni rozdil. Nap¥iklad celopo-
lyesterové félie s ndzvem Plastik I a Flastik II maj{ minimél-
ni rozdily. Jejich velkou nevjhodou je vSak vznik elektrosta-
tického ndboje. Jako nejvhodndj%{ se jevi kartové papiry s oz-
nadenim Polyfol a Alufol. Polyfol je kombinace papiru a poly-
esterové félie a Alufol je kombinace papiru a hlinikové folie.
Pro srovndni jsou uvddény grafy vlivu vlhkosti na papiry

Standard, Folyfol a Alufol.
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Graf 11 Kartovy papir Polyfol
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papiru Polyfol:
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7.1. Porovndni produk®nich parametri jednotlivych tkacich

systémi

V soutasné dobé jsou nejproduktivn&ji{ stroje tryskové,
zejména hydraulické, které dosahuji vysokych teoretickych vy-
konti. Jeskoslovensky hydraulicky tryskovy stroj se stfedovou
tryskou OK 6/ H 2000 md velmi vysoky vykon 1400 m ttku/min,
protoZe se tkaji 2 3ife vedle sebe a tim se skute®ny vykon
zdvojndsobil. Japonské firmy ve svych prospektech uvdd&ji, Ze
Jejich hydraulické stroje jsou schopny zanést do proZlupu
100C - 1300 m dtku/min v jedné #i¥i tkaniny. Absolutni Fpi&-
ku pPedstavuje tkaci stroj firmy Nissan, kterd uvddi vykon
dosahujici 1500 n utkd/min.

Vyvoj pneumatickych tryskovych strojd také nestagnoval
a jejich maximdlni vykon se pohybuje v rozmezi 1000 - 1200
m itkd/min. Toto plati pro zahrani&ni firmy. N43 pneumaticky
tryskovy stroj Jettis dosahuje vykonu 800 - 1000 m itku/min.

Jako zdstupce sk¥ipcovych stroji je nutné uvést stroje
fy Sulzer, ktery pPedstavuje ve svEtd absolutni Spidku.
Sulzer také uvddi nevydané moZnosti v produkei, které se d¥i-
ve nepfedpoklddaly. FFi %i¥#i 540 cm pPekrocil hraniei v¥konu
1000 m utkd/min.

Fondkud niZ3ich vykond dosahuji jehlové stroje. Jehlovy
tkaci stroj s dvémi jehlami nap¥. Snoeck s pPeddvdnim konce

dtku nebo G.Fischer s pFfeddvdnim smy&ky dosahuji vykontd

- 60 =



do 600 m Vtkf/min. Spi¥kové parametry u viech jehlovych stro-
Ji se uvadéji 500 - 800 m tkd/min.
U stroji vEech systémil je vyrazné stoupdni produk®nich

parametri, takZe je lze vSechny povaZovat za velmi perspektivni.
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Graf 13 Trend vykonl JjednoproSlupnich strojd

7.2. Forovndni schopnosti jednotlivych tkacich systémd zpra-

covavat riizné druhy materidlu,

Nejuniverzdlné j3imi tkacimi stroji jsou stroje jehlové.
PfestoZe nedosahuji z hlediska vykond takovyeh hodnot jako
nap¥. skPFipcové nebo tryskové, pFesto se z bezdlunkovich

stroji nejvice roz8ifily. Lze na nich prakticky zpracovdvat



v8echny druhy p¥izi. Nékteré mohou zpracovdvat v jedné tkami-
n& utkové ptize hrubé i jemné. Za&inaji se uplatnovat i ve spe-
cidlnich vyrobidch, které byly vysadou stavi &lunkovych.

SkFipcovy tkaci systém pFedstavuje v soulasné dobd své-
tovou Spic¢ku v oblasti jednopro¥lupnich stroji, pfedeviim
svy¥m vykonem a zdroven pou¥itelnosti. Stroje majf ¥iroké uplat-
néni v primyslu bavlnd¥ské, vlna¥ském a hedvdbnickém. ¥ po-
rovndni s jehlovymi stroji maji omezeni, jsou problémy p¥i
zpracovani velmi jemnyech, velmi hrubjch a efektnieh p¥izi.

Fneumatické tryskové stroje maji z hlediska materidlu
8irsi uplatnéni ne? stroje hydraulické. Tyto stroje se zatim
uplatnily v priimyslu bavlnd¥ském a hedvdbnickém. Neni vylou-
eno, Ze v budoucnu najdou Bir%{i uplatnéni v primyslu vlna#-
ském a primyslu lykovych vldken.

PouZiti tryskovych strojd hydraulickych je znaéné omeze-
no druhem zpracovdvaného materidlu, Lze na nich vyrdb&t
hlavn® celosyntetické tkaniny, kde md tato technika své opod-
statn&ni. V posledni dob& se #eli{ i moZnost zpracovdni skle-
né&ného hedvAbi na obou typech tryskovych tkacich stroji,
protoZe vyrobky z n&ho jsou stfedem zdjmd pozornosti praktie-
ky v celém texilnim sv&t&. PouZitelnost sklen®nych vldken je
znadnd. Kromé toho, ¥e slouZi pFevd®n¥ pro technické udlely,
se nyni s Uspichem poufivaji napP. v bytové kultu¥e jako
vhodny doplnék interiéru /tapety, dekora&ni tkaniny aj./.

P¥1 tkani sklen&ného hedvdbi na H i P strojich je produkti-
vita asi 2,5 krdt vy%8f neZ u &lunkového tkani. Sklen&né
tkaniny pro elektrotechnické iifely nemaji také #4dné poZa-
davky na barevné a vazebni vzorovdni, nejsou hydrofilni,
takZe jsou vhodnym materidlem k obloZeni zejména hydraulic-
k¥ch tryskovych stroji. Ffimo tkani skla na H stavech zname-
nd pro tkalcovnu zvySeni produktivity, vyhodnou ekonomii
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a ddle oproti tkani na P stavech i zlep#en{ pracovniho prost-
tfedi, které se projevuje sniZenou praZnosti v tkalcovn& a sni-

Zenou hlufnosti.

7.3. Srovndni jednotlivych tkacich systémi v jejich moZnosti

vzorovat po osnové 1 po utku

Jehlové tkaci stroje lze pouZit pro tkaniny s ndro&nou
vazebni technikou /maji listové nebo Zakdrové stroje/ a s pe-
strym vzorovdnim po itku /&tyFbarevnou aZ osmibarevnou zdm&nu.

Sk¥ipcovy stroj Sulzer md dtkovou 4 - 6 barevnou a STB
2 - 4 barevnou zéménu. Bez vAZndjiich problémi lze pouZit
proZlupni zaf¥izeni listové nebo Zakarské.

Tryskové stroje hydraulické i pneumatické nemaji zatim
nevdzanou ltkovou zdm&nu. Je t¥eba vytvoFit pfed prohozem
pfesnou zdsobu utku, odméFovaci je sloZité a pFedstavuje jed-
nu z prekd¥ek konstrukce ttkové barevné zdmény. Na vystavé
ITMA 1975 v Mildn& pFedvedla firma Nissan &tyFbarevnou iutko-
vou zdménu, ale od tohoto principu ustoupila. Na hydraulickém
tryskovém stroji OK 6/ H 2000 je pouze dvoubarevnd utkova
zdmdna - mix.

I naddle budou tryskové stroje hydraulické urdeny pouze ke tka-
ni jednoidtkovych tkanin s vafkovym proSlupnim dstrojim nebo

listovym strojem

7.4. Hluk

Tkalcovny pat¥i mezi nejhlunéjdi provozy textilnfho
primyslu. Nejv&tZ{ hluk zpisobuje uUstroji prohozu. Na &lunko-

vych stavech se nepodafilo hluk odstranit nebo vyrazn&ji
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sniZit ani ndkladnymi idpravami. PFedpoklddalo se, %e odstra-
nénim tohoto systému se hluZnost podstatn® sniZf. Clunek se
cdstranil, ale ostatni mechanismy zfistaly, i kdyZ upravené
a frekvence jejich pohybu se vyrazné zvétsila.

Nap¥iklad sk¥ipcové stroje pracujf s daleko mend{ hmotou za-
naSefe, ale s vy38i rychlosti a krom& toho je zana¥e® kovovy
a v prohoznim mechanismu nejsou elastické &leny.

Na jehlovych strojich zpfisobuje nejv&ti3i hluk mechanismus
pohybu jehel a chvéni jehel. Také tryskovy prohoz, zv145t&
pneumaticky je jeSt& p¥ili3d hluény. Prvni tryskové stroje
byly dvakrat rychlejsi neZ ¥lunkové stavy. Dnes jsou v3ak

a¥ osmkrdt rychlejSi. Velké mnoZstvi stroji zpiisobuje op&t
vysokou hluZnost a navic nepfiznivou spekrdln{ skladbu. FP¥{-
zniv& j&81 hlukové spektrum maji tryskové stroje hydraulické,
kdy hluk sniZuje i samotny zandSeci element, coZ je vodni
paprsek. FFfestofe dilny s hydraulickymi tryskovymi stroji
maji nejniZsi hluk, zlstdvaji i naddle velmi hlu&nymi provo-
zy. Maji vS8echny negativni GZinky hluku, jako Jje velkd inten-
zita v dB , nevhodné frekven&ni sloZeni hluku, nepfetrZité
pisobeni hluku dlouhou dobu atd.

Je pochopitelné, #e viechny firmy zabjvajici se touto
problematikou, hledaji moZnosti sniZeni hluku. Vedle konstruk-
&nich tprav stroje vedoucich ke sniZeni hluku, je moZné pou-
3{t i rizné zpisoby zakrytovdni, tlumile, izoldtory chvdni

apodobng
Podle normy ISO TC 43 rozd&lujeme hluk na t¥idy, které

ge 8isluji. Bislo t¥{dy N oktdvového pdsma se st¥ednim kmi-

tottem se rovnd hlading akustického tlaku v tomto pdsmu.
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Graf 14 Hluénost tkacich strojd
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7.5. Energetickéd ufinnost

Zajimavé je porovndni energetické iidinnosti jednotlivgch

tkacich principi.
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8. EKONOMICKE ZHODNOCEN 1

Zakladni ekonomicky zdkon socialismu poZaduje nejen
neustdly rist vyroby, nybrZ i jej{ zdokonalovdni. To znamen4,
%e investice musi zaji¥%fovat zavdd&n{ technicky nejdokona-
lejiich vyrobnich za¥izeni, nejnov&j%{i vyrobni technologie
i nejlep8i organizace vyroby. Tento zdkon nédm tedy p¥ipomind,
Ze rozvoj a vyuZiti nejdokonaleji3i techniky je objektivn{ nut-
nosti socialistického hospodd¥stvi. Nesta®{ vEak jen pouZiti
nové techniky v investi®ni vystavb&. DileZité je, aby této

" techniky bylo sprdvné a pln& vyuZito.

V textilni vyrob&, konkrétn& v tkalcovstvi to znamend,
Ze pfi posuzovdni novych investic se musi uvaZovat celé spekt-
rum faktord - jako jsou kombinace otd&ek, pracovni 3{¥ky a uZi-
te&ného vykonu, cena stroje, rozsah pouZitelnosti stroje, zas-
tavénd plocha, hospodateni se svEtlem a energii, oprava stro-
ji, hygiena prdce a mnoho daldich.

ZavaZnost jednotlivych faktord je specifickd nejen pro urti-

té vyrobni techniky nebo zdvody, ale také pro jednotlivé staty.

8.1. Vyrobni kapacitni vypolty

Kapacitni vypodty se tykaji pouze hedvdbnického primys-
1u v Jeské socialistické republice. Fodil hedvAbnické vyroby
SSR vysledky vyrazndji neovlivni a firemni materidly ze zah-
ranidi pro ziskdni potPfebnych udaji nejsou k dispoziei,

a proto jsou vypoity pouze orientaZni.
Celkovy objem vy¥roby Zakdrskych tkanin v n.p. Hedva je

12 mil. bm tkanin. % tohoto mnoZstvi je cca 9 mil. bm tkanin
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v jednoiutkovém provedeni. Jednd se v3ak pPevdin& o celovisko-
zové druhy, p¥i jejich¥ zpracovdni na hydraulickych trysko-
vy¥ch strojich jsou poti%e. Toto zboZ{i je vSak vyhodny vivoz-
ni artikl, tak#Ze nelze s vyznamn&j&imi zménami v této oblasti
po¢itat. Pro domdei trh v¥ak ubyvaji materidlové bilance celo-
viskozovych druhfi tkanin a z toho divodu se celoviskozové mad-
racoviny a pfikryvkoviny maj{ v pribdhu daldich let nahradit
celosyntetickymi druhy 2z materidlu FOP, . Jednid se o cca 600
tis. bm tkanin, které by byly zpracovatelné na hydraulickych
tryskovych strojich.

Jako nejvhodn&j&i hydraulicky tryskovy stroj pro even-
tuelni spojeni s Zakdrskym proZlupnim za¥izenim se jevi pro-
totyp teskoslovenského stroje OK 6/ H 2000, ktery bude na3im
provozim dostupny. Tento stroj je schopen vyrdb&t maximdlns
tkaniny v dvoutkovém provedeni ze syntetickych materidld.

Visledkem kapacitniho vjpoftu je potf¥ebny polet strojd
OK 6/ H 2000, které je nutno k zaji3tdni vyroby 600 tis. bm
tkanin. (daje nutné k tZmto vypodtim jsou pouze priimErné hod-
noty, eventueln® parametry uvddéné v prospektovych materid-

lech.

Kapacita 1 stroje/rok =———2 . Poca * ¥ /1/
P ox 160 = 100
n ..... potet otaek [ot/min]
@ «-+.. priamérny uzite¥ny vykon v [%]
Di ..... dostava utkd [poéet itkd/em]

O primérny &isty Zasovy fond za rok

K +.... polet 5iF{ tkanin tkanych vedle sebe
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kapacita stroje OK 6/ H 2000 za rok:

n = 450 [ot/min], Y= 80 [%], Di = 28 nit{
T ok = 3 700 hod, k = 2

kapacita stroje OK 6/ H 2000 za rok = 450 x 60 x 80 2 700 x 2 =
28 x 100 x 100

= 57 086 bm tkanin

PotPebny pofet strojd = J¥Ioba v bm/rok * /2/
kapacita 1 stroje/rok

- 500 000 _ 18,5 # 11 strojt
57 086

FPot¥ebny polet stroji k zajidténi vyroby celosyntetic-
kych druhft tkanin v jednoitkovém provedeni s Zakdrskymi vzo-
ry pro hedvdbnickou vyrobu v §8R je velmi maly a rovnd se pfi-
bli%Zn& 11 strojim. Fro toto mnoZstvi neni ekonomické vklddat

do oblasti vyvoj - vyzkum - vyroba jakékoliv investice.

8.2, Porovnani hydraulického tryskového stroje s klasickou

¢lunkovou technikou

Ke srovndvédni byl vybrdn prototyp hydraulického tryskové-
ho stroje &eskoslovenské vyroby OK 6/ H 2000, ktery je pro
dany dZel nejvhodn&jsi, jednak pro své technické parametry
a také po zahdjeni planované vyroby bude naSim tkalcovndm
nejdostupn& j&i. Z #lunkovych tkalcovskjch stavl vybrdn stav
RHti C, ktery byl instalovédn v n.p. Hedva pfed 10 lety. Je
nejnovdjsi z pou’ivanych Zlunkovych stavii v hedvdbnickém pri-

myslu a tedy pro srovndni nejvhodng jsi.
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Jako jednotka vyroby pro toto porovndni 1 mil. m zane3eného

titku/hod.

Vyrobnost 1 stroje v m iitku/hod:

vjrobnost OK 6/ H 2000 =X 60 x y x 8ifka stroje _ /3/
100

=430 x 60 x 80 x 3,1 _ 66 960 m utku/hod
100

vyrobnost R#tiC =225 x 60 x80 x 1,6 _ 47 280 m wtku/hod
100

Pot¥ebny podet strojit k zanedeni 1 mil. m utku/hod:

1 mil. m utku/hod i

poet OK 6/ H 2000
vyrobnost 1 stroje v m itku/hod

-1 000 000 _ 14 g5 strojt

66 960

podet RHti C 2000 00D _ 57,87 strojid

17 280

podet pracovnich sil:

celkovy pofet strojd =
obsluhovany tsek na 1 prac.

podet prac. pro OK 6/ H 2000 =

=14,93 . 1,86 pracovafkid
8

podet prac. pro Rdti C etiafl. » 4,13 pracovanfikd
14

Investiéni ndklady na 1 stroj:
pFfedpoklddand cena tryskového stroje OK 6/ H 2000 ... 260 tis.K&s
pFibliZnd cena Zakdrového stroje Unirapid Grosse ... 250 tis. K&s

celkem 510 tis.K&s
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kupni cena ¢lunkového stavu R#ti C /r. 1971/ ... 158 tis.Kds
instalovany Zakdrovy stroj Grosse /r. 1971/ ... 80 tis.KZs

celkem 238 tis.K&s

FPorovndni investi®nich ndkladd u t&chto strojd je zna¥n¥
zkresleno, protoZe cena stroje OK 6/ H 2000 je pouze p¥edpo-
klddand a na druhé strand celkovd suma ¥lunkového stavu
Riti C se Zakdrskym proXZlupnim za¥{zenim je ndkupni cena
z roku 1971 a od té doby n¥které ceny stouply p¥ibliZn¥ dvoj-
ndsobné.

Celkové investi®ni ndklady:
celkové investice na stroje OK 6/ H 2000 = podet stroji x
x investice na 1 stroj = /6/
= 510 tis.Kfs x 14,95 = 7 674 tis. K&s
celkové investice na stroje Rfiti C =

=-2%8 tis, Kés x 57,87 = 15 TI5 tis. K&

Celkovy pFikon stroje:

celkovy p¥ikon strojd OK 6/ H 2000 = polet strojd x
x pFikon 1 stroje = /7/
= 6 x 14,93 = 89,58 [ku]

celkovy pfikon stroji R#ti C= 1,5 x 57,87 = 86,81 [kW]

Pldorysnd plocha 1 stroje:

pidorysnd plocha OK 6/ H 2000 = S3ifka x délka = /8/
= 4,8 x 1,265 = 6,072 [m%]

pidorysnd plocha Riti C = 1,686 x 3,42 = 5.76[m2]

Pldorysnd plocha pro vSechny stroje:
celkovd piidorysnd plocha 0K 6/ H 2000 = pidorysnd plocha
1 stroj$1x polet stroji = /9/



- 6,72 x 14,93 = 90, 655 [n°]
celkovd pfidorysnd plocha RUti C = 5,76 x 57,87 = 333.69[m2]

text 0K 6/ H 2000| ROUTI C
otddky [ot/min] 450 225
pracovni Si¥e v [m] 3,1 1,6
uZitedny vykon v[%] 80 80
vyrobnost v [m \itku/hod] 66 960 17 280
potet strojd v[kg 14,93 57,87
obsluhovany usek 1 prac. 8 14
pofet pracovniki 1,87 4,13
investice na 1 stroj v tis. Kés 510 23%8
celkové investice v tis. Ké&s 7 674 13 115
pfikon 1 stroje v[kW 6 15
celkovy prikon v [kW] 89,58 86,81
pldorysnd plocha 1 stroje v[m% 6,07 5,76
celkovd piidorysnd plocha v [m% 90,66 333,69

Tab 10 Shrnuti vysledkd

7 pFredchoziho prehledu je vyrazny pFinos nové techniky
pro spoleZnost ve srovndni s technikou &lunkovou. Vykonové
parametry jsou jednozna®n& vy38i a z toho vyplyvd i vy3s{
efektivnost a produktivita ve vyrobé.

Chceme-1i vZak hodnotit vhodnost nové techniky, v tomto p¥i-
padé hydraulickych tryskovych stroji pro Zakdrskou techniku,
je nutné posuzovat problém komplexn& a vzit v uvahu i jiné

faktory, které jsou v tomto p¥ipad® dileZité. Je tFedba,
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aby tkaci stroje urené pro Zakdrskou vyrobu byly pokud moZno
universdlni. Nutny je maximdlni rozsah pouZitelnosti pro riiz-
norodé materidly, Ziroké vzorové moZnosti ve sméru osnovy

i dtku atd. Tato druhd skupina faktort povaZuje hydraulicky

tkaci stroj jako nevhodny pro tkani Zakdrovych tkanin.
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Jako nejvhodnéjsi tkaci stroj pro spojeni s Zakdrovym
proflupnim zafizenim z hydraulickych tkacich stroji se jev{
prototyp Zeskoslovenského stroje OK 6/ H 2000. Technické
parametry tohoto stroje vyhovuji kterémukoliv Zakdrovému
stroji, pouze provozni otdZky vyhovuji jen skupin& Hpikovych
Fakdrovych stroji, ke kterym pat¥i i Unirapid Grosse. Japon-
ské hydraulické tryskové tkaci stroje nelze pouZit z divodd
finan&nich a stroje se Sikmou tkaci rovinou lze jednozna&n&
povaZovat za naprosto nevhodné ke spojeni se stdvajicimi
Zakdrovymi stroji.

Jakérské tkaniny pFedstavuji nejndrodndj&i vazebnd i ba-
revné vzorované textilie. Je pochopitelné, Ze sloZit&j&{ vy-
robé odpovidaji i vy%%i ceny vyrobkl. S timto souvisi i vy3-
&{ kvalita, a to znamend, Ze stroje vyrdb&jici tkaniny Zakdr-
skou technikou musi zaru#it vysokou jakost.

Na tkaci stroje se strojem Zakdrovym se kladou tyto poZadavky:

1/ moZnost barevného vzorovdni po lutku, nejlépe 2 - 4 barevnd
zadména

2/ zpracovatelnost jakéhokoliv p¥irodniho i chemického mate-
ridlu, eventueln® i efektni p¥ize

3/ maximdlni stejnomérnost, vzhledné kraje atd.

4/ co mo¥nd nejsnadn&j3i zména vyrdb&ného druhu.

Tyto poZadavky vZak nemohou tryskové tkaci stroje hyd-
raulické na soufasném stupni svého vyvoje zarudit. Nelze
na nich zatim zajistit nevdzanou, minimdln® dvouitkovou zd-
m&nu, ddle na nich nelze zpracovdvat kterékoliv druhy mate-

ridlu zejména pFize z pFirodnich vldken. Tryskové tkaci
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stroje jsou urfeny pro masovou vyrobu a jakdkoliv zmé&na

ve vyrab&ném sortimentu plisobi znadné potiZe a ztrdty.
Negativni vliv na Bakdrovy stroj by m&lo vlhké ovzdu3i

v hydraulické tryskové tkalcovn®. Ani velmi dokonald kli-

matizace by pravdépodobn& nezaru¥ila idedlni podminky

pro proveoz Zakdrovych stroji. V1iv vody na Padnici, gumové

protitahy, ¥adici Sniry a karty bude zarufen® negativni,

nelze vS8ak urfit bez podrobnjeh provoznich a laboratornich

zkouSek velikost destrukce na tyto Zdsti.

S nejv&t3i pravd&podobnosti zlistane Zakdrskd vyroba do-
minantou tkalcovskych stavi &lunkovych a z novych systémi
strojit sk¥ipcovych a jehlovych. Hydraulické tryskové stroje
budou i naddle vyrdb&t vazebnd nendrofné tkaniny ve velkych
partiich. Vyhody stroji skPipcovych a jehlovych jsou jedno-
gnadné, protoZe tyto stroje jsou ji¥ zpiisobilé k pouZiti

v Zakdrské vyrob& narozdil od tryskovyeh stroji.

ZAvErem bych cht#la podékovat vedoucimu diplomové préce
8. V. Svatému, CSc a konzultantim Ing. Schneeweissovi
a Ing. Palhounovi za cenné rady a pfipominky, které mi

poskytovali p¥i zpracovdni této diplomové préce.
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