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ZADANI DIPI.OMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMEI.ECKEHO DILA, - UMEI.ECKEHO VYKONU)

umﬁn leStrn

Vedloum katedry Vém ve smyslu nafizeni vlady CSSR é. 90/1980 Sb., o statnich zaverecnych zkous-
~kdach a stutmch ngorozmch zkouskach uréuje tuto dlplomovou préci:

Nazev tématu: muuﬂun htﬂu svrahatho pmm mm‘

Zasady pro vypracovani:

~ v s.,. ELITE nnutﬂ u bttcu woMu serehathe ptctc—-
ného olaceni vihradni rulald. Spolw s pPipraveu s nbsledndni
vmntui vyladuje balent selkovi vmu podil rulnt prése. V x&-
'-lrui podnitu je tl-to stay uﬂmlinnt. : 5
iprasujte: ~
’ e ,3“0“'7 stav balent s :itnn v podniku.
-2+ Stav baleal svrehathe platendde olacent ve &pl!uv}n ndai-
‘eish v tuzensku { ashrantli,
3. lomoﬂ vyuliti soderat tnbaiiy v mum tun, vutﬂ
zaalent msnipulace atd.
4. Bhvrhy Podent recionalizace & vibir minui varianty.

5. Ekonowtcké zhednesent. V /\)/ / QO £

Mmmuuml
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' Vedouci d_iplomové préce: Ing. Srahonir Fenecl

1D'g‘tum zadéni diplomové préce: 28.2.1990

y Term_i'n odevzdéni diﬁlomoyé prace:’ 1464990
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baleni vyrobkl stnd Garového kddu

ZKONCMICKE ZHODNCCENT

ckonomické zhodnoceni opatieni dle bodu 5.1.
skonomické zhodnocend opatieni dle sodu 5.2.1.
Ekonomickd zhodnocend opati‘eni dle bodu 5.2.2.
=ronomické zhodnoceni opati‘eni dle bodu 5.2.3.
=konomické zhodnoceni opatieni dle bodu 5.3.
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5 ohledem na specializaci studia se zamdfenim na bali-
ci a polygrafické stroje pozadal stdtni podnik Elite Varns-
dorf Vysokou 8kolu strojni a textilni v Liberci, aby bylo
téma této diplomové prace zamé&feno na problémy spojené s ba-
lenim pleteného vrchniho o8aceni.

V souasné dobd v s.p. Elite probiha cela operace baleni rud-
né a to vdech vyrobk& vrchniho osaceni, jenz jsou prezentova-
ny panskymi a damskymi pulovry, démskymi vestami a panskymi
polokodéilemi.

Operace ru&niho baleni je zdlouhavd, namdhavé, vyzadujici

vysokou pracnost.

Ziskané poznatky a cil této diplomové préce by mél
vést k moznému nahrazeni runiho baleni vyrobkd vhodn& vyti-
povanymi stroji, ktere by vytvoifily automatizovanou balici

linku.

Strojni zatizeni musi splnovat mimo podminky za&lenéni do
technologického toku vyroby i podminku co nejmendi prosto-
rové naro&nosti s ohledem na soudasny jedin& moZny prostor
k jeho umisté&ni a pokryt svym vykonem vzristajici vyégbu ple-
teného vrchniho oSaceni v ngdsledujicich letech.

o

p¥i ziskavani poznatk® o strojnim zattizeni s urcenim

k baleni vyrobkd vrchniho o%aceni by bylo vhodné provEéiit

nabidku tohoto strojniho zatizeni tuzemskymi vyrobci.




——

>, SOUCASNY STAV BALENT A SITUACE V S.P. ELITE VARNSDORF

2.1, Seznémegi_ge statnim ggdgggem Elite Vg:nsdorf

puigpuprep Y~ L adend -—-—a—---- - prapligripuep=pg 4 Suias - o = " oy

statni podnik Elite varnsdorf je pletai*skym podnikem,

kde hlavnim nosnym programem je vyroba punéochového zbozi,

dale vyrabi pletené vrchni o3acend. Mimo tyto vyrobni prog-
ramy produkuje s.p. Elite potiebné zakladni suroviny pro
vyrobu, tj. roéné kolem 400 tun tvarovanych prizi, efektni
a skané pfrize jak pro vyrobu punéochového -bo2i, tak pro
vyrobu pleteného vrchniho odaceni.
' Roéni vyroba s.p. Elite varnsdorf pFedstavovala za
rok 1989 VvV sortimentu punéochovych kalhot 44 mil. kust
a 12 mil. kus@ ostatnich pundoch, ponozek, $lapek, coZ
dohromady predstavuje g8 % celkove vyroby podniku.
Zbyvajicich 12 % celkové vyroby ptipada na pletené vrchni
osaceni. Za rok 1989 tento objem pfedstavoval 476 tisic
kus@ vrchniho 0§aceni;
‘ Konkrétné se pod nazvem pleteného vrehniho o3aceni vyrabi
ve s.pe. Elite nadsledujici :
- panske a damské pulovry
- damské vesty
- panske polokoéile
-~ panské a damské rolaky
vV oblasti pleteného vrchniho oBaceni nelze vyrobené
objemy SePe Elite srovnavat 8 takovymi stétnimi podniky.
jako jsou Modeta Jihlava, kde vyroba vrchniho pleteného

obleteni &ini ro&n& pres 6 milion® kus@, &1 Bonex Teplice

nebo JiteX Pisek. Pro Sepe Elite varnsdorf znamenalo zave-




deni této vyroby roz3ifeni vyrobniho programu o atraktivni
a obchodn& perspektivni sortiment, zvla3té o vyrobky s in=-
tarsiovymi vzory, které jsou Y4dané na tuzemském i zahra-
ni¢nim trhu.

V soudasné dobd md s.p. Elite Varnsdorf 2380 zamést=-
nancl a nésledujici strukturu:
- podnikové Feditelstvi - sprava podniku - 'Varnsdorf
- zavod Elite 1, Varnsdorf + odloulena provozovna Dubsd a U3tsk

- zavod Elite 2, Krésna Lipa + provoz Staré Krecany -

. V 2, polovin& roku 1989 do3lo k osamostatndni zdvodu Elite 3
‘ Chrudim a vznikl statni podnik pod jménem Evona. Timto od=
trzenim ztratil s.p. Elite Varnsdorf monopolni postaveni

vyroby pundochového zboZi.

2ele Qgganlzacnl sgbggg ngggy gleteneho vrchniho oéaceni

vlny___vlnénYch

smési_a_z PES_piizi_a_desénu 82
Jak jiZ napovida nadpis, pouzivéd se Kk vyrobg pletené-
ho vrchniho o8aceni dvou rozdilnych materidld a tomu je ta-
ké prizplGsobena vyroba a trechnologické postupy vyroby.
Na nasledujicich stranach jsou uvedena dvé& schemata
organizace vyroby, Vv nichz jsou vypsany jednotlivé operace

véetnd uvedeni strojniho zatizeni.

Pro nizornou piedstavu jsem pofidil fotografie nékte~
rych strojnich >arizeni, které jsou uvedeny na piilohach

é¢.1,2,3,4.




Organizaéni schema vyroby pleteného vrchniho oSaceni

z vlny a vlndnych smési

: PLETARNY VRCHNiHO OéACENi
Zavod 2 Krésna Lipa Provoz Staré Krelany

- pleteni pfednich a zadnich dild, rukavd

- kotonové stroje Scheller, Bentley, Textima
(pifiloha €.1)

- pleteni doplnkl - patenty rukavd a tdl, vyujimané
limce
- ploché pletaci stroje Transrobot, Ribomat,
Universal, Kars Diamant

. - pfeprava na stredisko konfekce I

KONFEKCE piLl - Konfekce I Kréasné Lipa

- obnitkovéni v3ech dild
- obnitkovaci stroje Kettma, Textima

- oznadeni vystiihu

- retizkovani pravého, levého ramene, limce, rukavd
-~ Fetizkovaci stroje Kettma, Textima

- pieprava na stredisko konfekce 11

. |

KONFEKCE PULOVRB - Konfekce II Varnsdorf

- sesiti dil a rukavd
- $ici stroje Rimoldi s retizkovym stehem

- kontrola se3iti, pfipadné opravy seditd
- kontrola a spravovani = odstiiZeni a zataZeni koncd ni-

t1i a retizks, ruéni doSiti 1imcé, kontrola uplet@, Svi
a retizkovani, oprava zatrhd, pusténych ofek ap.

- pfeprava na stifedisko upravny vrch. o8aceni

|




UPRAVNA VRCHNIHO odaceNi - Varnsdorf

- chemické &ist&ni vyrobkd "
- stroje Trimor 25-3, Trimor 25-4, Bowe (priloha &.2)

- Zehleni vyrobkl a jejich roztiidéni dle velikosti
- %ehlici a fixadni lisy Rotor Monti (pt¥iloha Ee3)
lis Novakust

- ustéleni vyrobkl na odkladacich regalech

- presun vyrobkl ke kontrole a t¥idéni

- kone&na kontrola a tpidéni - kontrola rozmérd, kvali-
ty provedeni konfek&nich praci - tfidéni do ti#id ja-

kosti dle CSN - natisknuti symbold na tkané nebo tig-
@ tané etikety (pFiloha &.4)

- na%ivani etiket do vnititniho $vu k pasu
- 3ici stroje Textima

- sklédani papirovych krabic - dvojdilne skladadky se
samostatnym dnem 2 vikem - ruéngé z prifezd

- ru&ni baleni vyrobkd - slozeni vyrobkl, nastfileni
splintd s visadkami, vliozeni vyrobkd do PE sadka,
prehnuti chlopng PE sacku a zalepeni samolepici eti-
ketou, ulozeni do slozenych papirovych krabic po dvou
aZz peti kusech dle druhu vyrobku, uzaviteni krabic vi-

«

kem a oznaleni &titkem s gdaji o obsahu

- expedice »abaleného zboZi do skladu hotovych vyrobkd

Operace provéadéné na stiedisku upravny vrchniho odaceni
jsou totozné pro vyrobky z viny a vlngnych smési i pro

vyrobky z PES prizi a desénu 82.

- 40 =-




Organizadéni schema vyroby pleteného vrchniho o3aceni

z PES pfizi a desénu 82 (smé&s bavlny a polyesteru)

PLETARNY VRCHNTHO o0SAcent
Zavod 2 Krasna Lipa Provoz Staré Kredany

-~ pleteni pfednich a zadnich dil&, rukava
- kotonové stroje Textima, Bentley

- pleteni doplnk@ - patenty rukdv@ a t8l, limce, listy
- ploché pletaci stroje Ribomat, Universdl, Kars

- pfeprava na stredisko konfekce I

. l,

KONFEKCE DI - konfekce I Varnsdorf

- sediti dilG, rukadv@, ragland
- 8ici stroje Rimoldi a Textima s fetizkovym stehem

- sediti prakréniku
© = 3ici stroje Rimoldi a Textima

- fixace vyrobk@
- fixadni stroje Tricoset

KONFEKCE VEST - Konfekce II Varnsdorf
{(stejné podlaZzi jako konfekce I)

- odstifiZeni prakré&niku a rozstiiZeni ptfedniho dilu
- retizkovani 1lisSt, limch
. - tetizkovaci stroje Kettma, Textima

- dirkovéani a knoflikovani
- knoflikovaci stroje Juki, $ici a dirkovaci stroje
Minerva, Juki

- kontrola vyrobkl a spravovani - odstfiZeni a zataze-
ni konc@ niti a fetizkd&, kontrola upletd, SviG a fe=-
tizkovéni, oprava zatrhG, pusSténych ocek ap.

- pteprava na stfedisko uUpravny vrchniho oSaceni

l

GPRAVNA VRCHNIHO O0SACENI -~ Varnsdorf
- stejné operace jako u vlny a vln. smé&si - viz str.10

- 11 -




2.3. Sougasnd_uroven baleni vrchniho oSaceni

Dnedni situace v oblasti baleni vrchniho pleteného
odaceni je takova, Ze se celd produkce bali ruiné. Konkrét-
n& pro rok 1990 to znamena zabalit 500 tisic kush vyrobka.

Jedny z hlavnich ptigin, pro¢ az do soudasné doby ne-
byly podniknuty 3adné kroky k nahrazeni ruéniho skladéni
a baleni vyrobkd& vrchniho pleteného oSaceni strojnim zafize-
nim, lze spatfovat Vv nutnosti nakupu tohoto zafizeni pouze
v zapadnich zemich a v nedostatku investiénich prostiedkd.
Ty byly smé&fovany predevséim do oblasti strojniho zafizeni
pro pun&ochovou vyrobu, ktera je hlavnim a nosnym programem
s.p. Elite Varnsdorf.,

Je zde na mist& také podotknout skutednost, Ze u nas Vv gsFR
mime “levnou pracovni silu®, coZz ma za/nésledek znadné zne=-
snadnéni kladného zdavodnéni nakupu balici techniky.

PFi o&ekavaném nardstu vyroby vrchniho o$aceni v na-
sledujicich letech bude podnik postaven pred radu problémd
a to jednoznaéné u z4véredné pracovni operace skladéni a ba-
leni vyrobka, kde jiz dnes je nedostatek pracovnich sil.
Prace je to namdhava a pracovnice se velice t&2ko ziskavaji
pro tuto operaci, kterd obna3i zabalit jednou précovnici
500 kus& vyrobk&é za 8,5 hodiny. RovndZ je zde témé&f nemoz=

nosti zavést dvousménny provoz piti soudasnych podminkach,

jelikoz zde pracuji pouze seny starajici se o rodinu a déti.




2.4, Rugéni _baleni vyrobkd

- - — - o - - -

Jak bylo jiZz uvedeno, rulni baleni vyrobk& je zavéreé&-
na pracovni operace v ramci celého technologického postupu
vyroby vrchniho pleteného o3aceni. Realizuje se na vy&lend-
ném prostoru strediska Upravny vrchniho o$aceni, coZ je zna-
zornéno v prfiloze ¢. 5. Tato piiloha je plidorys podlaZi se
stfediskem udpravny, je zde zakreslen tok vyrobk& vietnd jed-
notlivych strojnich zafizeni.

Upravna vrchniho o3aceni je st¥ediskem, kde po dokon&eni pfe-
depsanych technologickych postupd je vyslednym produktem za-
baleny vyrobek do polyetylénového sadku a poté po dvou aZz pé-
ti kusech dle druhu vyrobk& do skupinového obalu tvorfeného
dvoudilnou skladackou.

VSechny operace provadéné na tomto stifedisku jsou shodné pro

VVrobky z vlny a vlné&nych smési i z PES prizi.

Pracovni operace baleni vrchniho oSaceni se provéadi
bez pouZiti mechanizadniho zafizeni a v nésledujicim textu
je popséna ve své konelné podobé tak, jak se v soulasnosti

provadi,

Pracovnice baleni pfevezme po naSiti etikety s uda-
ji o vyrobku ptfislusny plan zboZi, ktery pifedstavuje pro
vrchni o8aceni poéet 140 kus@ stejného druhu. Plan pfenese
z odkladaciho stolu na adjustacéni st8l (viz. pfiloha &. 5
z pozice &, 7 na pozici &. 6). Dle baleného zbozi si pfi-
pravi odpovidajici visalky s natisté&nymi obchodnimi Gdaji,

smotky, $titky s Gdaji pro oznaceni papirovych krabic a ba-

lici material pﬁedstavujici'PE satky a samolepici etikety.




Adjustalni stil s rozméry 360 x 80 cm je uréen celou
svou plochou ke skladéni a baleni vyrobkd. Pfisun zboZi je
na sobé& a vZdy po deseti kuéech je rozliseni pod&tu kusa
pooto&enim,

Znazornéni adjusta&niho stolu je na obrazku &. 1 (str. 15).

Pracovnice balici vyrobky odebira postupné ze 3tosu
jeden kus za druhym a sklédd predepsanym zplsobem na roz-
mér 22 x 30 cm,

Postup pti skladédni je nésledujici :

é) otodeni vyrobku prednim dilem na st@l

b) ptfehnuti vyrobku po délce a urovnani rukavu do podélného
sméru

c) totéZ druhd podélnd strana s urovnanim rukavu

d) pFéloieni vyrobku v podélném sméru (vétSinou v polovinég,
pak vychazi délka sloieni na 30 cm)

e) otodeni vyrobku a odlozZzeni prfednim dilem vzhlru,

Takto poskladané vyrobky se odkladaji na plochu adjustatni-

ho stolu vlevo od prostoru skldddni po deseti kusech na sebe,

"

a) . b) c)
)

E

Obr. 2 =~ Postup pfi skladéni pulovru s dlouhym rukavem
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Po sloZeni celého plénu nasleduje nastifileni splinth
s visackou a smotkem s pt¥izi rucni pistoli Demnison u vy-
robkd urdéenych pro export., Pro vyrobky na tuzemsky trh se
vklada do vyrobku. Visalka mé natisténé predepsané obchodni
udaje z jedné strany, z druhé strany je nédvod na prani vy-
robku. Smotek s pfizi se pridava k moZné pozdéjsi opravé
vyrobku., Opét se nastieluje cely plan najednou, vyrobky z{-

z

stavaji zhruba na svém mist& po deseti kusech na sobé.

’

V priloze ¢&. 6 jsou piiloZeny ukazky visacek.

Nasleduje uklédani sloZenych vyrobk& do polyetyléno=-
vych sadkd, kazdy vyrobek do samostatného sacku, Limec mu-

si byt orientovan smérem k otevienému usti sacku.

Tento postup velmi dob¥e zachycuje nasledujici fotografie.




PFi pohledu na fotografii vidime, Ze pracovnice levou rukou
ptidrzuje otevieny PE salek a pravou rukou do ng&j vsouva
vyrobek., NeZ se ale uloZi vyrobek, musi se sadek oteviit tim
zpisobem, Ze prsty levé ruky jakoby smykem rozeviou usti
sa&ku a prava ruka se vsune do sacku, aby od sebe oddglila
“slepeny" vnit¥ni prostor.

Po vloZeni vyrobku se prehybd Usti sdlku a uzavirad se samo-
lepici etiketou (viz obr.3). Takto zabalené vyrobky se od-

kladaji stejnym zpGsobem jako slozZene vyrobky.

Obr. 3 - Uzavirani PE sadku samolepici etiketou

Polyetylenové salky s potiskem dodévéd pro s.p. Elite OSPAP
Hradec Kralové, vyrobcem je s.p. Fatra Napajedla. Dodavky
jsou gtvrtletng, cena za 1000 kusG je 132,~- Kés. PE sadek

uzavi‘teny samolepici etiketou je prilozen jako pfiloha &. 6.

V &ase, kdy pracovnice baleni ma poskladan cely plan
a provadi baleni do PE s4dkd, pfemisti skupinovd manipulant=-
ka na pravou cast adjustaéniho stolu a na zem po pravé stra-
n& papirové krabice - dvojdilné skladacky, jenz jsou urceny

jako skupinovy obal, ktery lze také nazvat obchodnim bale-

nim vyrobkd vrchniho pleteného o8aceni.

- 17 =




Dvojdilné skladalky se samostatnym dnem a vikem jsou dodava~
ny formou vyseknutych prirfezd, pro usnadngni tvarovéni a do-
dr2eni rozm&rd a tvaru jsou ryhovany v linkach ohybl. Vikav
jsou s potiskem.

Dodavatelem papirovych prirezl na dvojdilné sklédalky je s.p.
spofa Varnsdorf, cena 2,53 Kés za kus (dno + viko).

skladani prifezd provadi skupinova manipulantka na stolech

pro kartondzni prace., Dna nebo vika po sloZeni Stosuje na se-

be, coz zachycuje nasledujici fotografie.

Pracovnice balici vyrobky uklada vyrobky zabalené
do PE sa&ku do spodniho dilu papirové krabice po dvou az

p&ti kusech a uzavird krabici samostatnym vikem. Pocet kusd




v jedné krabici je dan jednotlivymi druhy vyrobkd dle jejich
objemnosti.

Po zabaleni celého planu stejnych vyrobkd jsou krabice nasklé-
dany na stole Celem k pracovnici. Na &elo krabice se nalepi
papirové Stity s Gdaji o obsahu krabice. Lep na Stitku je ak-
tivizovan navlhlenim. V

v ptiloze &. 6 je uveden vzor Stitku.

Obr. 4 Uzaviréni krabic a lepeni 8titkd s udaji

Papirové krabice se zabalenym zbozim jsou uloZeny pra-
covnici baleni na difevénou paletu, kterou odvazi manipulantka
do skladu na provoze upraviay @ poté do skladu hotovych vyrob=
k&, kde se papirové krabice uklédaji dle sjednanych objednavek

do piepravnich kartontd.

Pracovnice baleni po naskladani krabic na paletu nedeka
na odvoz palety, ale pfipravi si druhy adjustaéni stal ke

skladani a zabaleni daldiho plénu vyroby.

Timto je popséna celd operace skladani a baleni plete-

ného vrchniho odaceni.
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Touto operaci se Vv soudasné dob@ zabyvaji 4 pracovnice, kte-
ré skladaji a bali vyrobky s vykonem 500 kus@ za 8,5 hodiny
na jednu pracovnici. Dale musime uvést 2 skupinové manipu-
lantky, ktere provadi skladani dvojdilnych papirovych skla=
datek a jejich pFemisténi na adjustacni stoly. Odvoz zabale~
ného zbo2i do skladu hotovych vyrobkd véetnd jeho evidence
provadi 1 pracovnice = evidenéni manipulantka.

Celkem tedy pro ope;ggiybaleni je zapotiebi pii sou&asne

vyrobgé 7 pracovnic.\




3. STAV BALENI VRCHNTHO PLETENEHO 0SAcENT ve SPICKOVYCH

PODNECiCH V TUZEMSKU I ZAHRANIéi

3.1, Stav_balen
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S politovanim zde musim konstatovat, Yo pletrvavejici
staré struktury monopold podnikd zahraniéniho.obchodu mi
neumoznily hlubsi studii pouzitého strojniho zarizeni pro
sklédani a baleni pleteného vrchniho o8aceni ve pickovych
podnicich zapadnich zenmi, jelikoZ jsem nemgl pisemny sou=
hlas ministerstva obchodu Beské republiky.

Podklady pro tuto gast diplomové prace jsem gerpal
- cestovnich zprav ze sluZebnich cest pracovnikd s.p.
£lite, Vyzkumného Ustavu pletatfského Vv Brné a pracovnikd
byvalého generalniho teditelstvi pletafského pramyslu

v Pisku.

Firma Marz v Mnichové, SRN = tento podnik patti
v SRN mezi stiedné velké, Vyrobky patfi pirevazng do ka=-
tegorie juxusniho provedeni. Do vyrobniho programu pat¥i
panské a damske vrchni o3aceni. Vedkeré hotové vyrobky
prochazi narodénou vystupni kontrolou, pfed balenim je ve-
dena evidence pres poital dle sortimentni skladby.
Baleni panskych a damskych pulovri a vest S€ provéddi stro-
jové a to na strojich TLM 15 a TLM 23. Vyrobcem t&chto
stroj& je firma Maschinenfabrik Michael Horauf Donzdorf,
SRN,
Stroj TLM 15 je automaticky skladaci stroj s navaznym ba-

¥ * . . 2 I » v s » r w
lenim do fdliového materidlu. Sklédaci zarizeni ma mozZnost

jednoduchého piestavéni dle pozadovaného formatu. Zatizeni




uzavira polyetylénove nebo polypropylénové sagky vytvore=
né ve stroji &tyfmi moznymi zplsoby - chlopen zalepenad sa-
molepici etiketou, prekryvajicim uzavitenim (priloha &. 7).,
dplnym uzavienim nebo Uplnym uzavienim s perforovanym {ezem
spodni &asti sacku (p¥iloha &. 8). Vykon stroje pro pulov-
ry s dlouhym rukdvem je 9 az 10 zabaleni za minutu.

stroj TLM 23 je urden pro gpidkové luxusni vyrobky automa=-
ticky sklédane a naslednd balené do reklamniho obalu z kar-
tonu, ktery tvoii format balidku. Obal m& otvor kryty pri-
hlednym materialem, g¢imz jednoznalné uréuje obsah a zaro-
ven tak dosahuje atraktivnost a estetickou troven obalu,
ktery pomdhad velmi vyrazng pfi poptavce a prodeji vyrobkd
takto zabalenych. Rozmér skladéni je dén obalem a lze jej
prizpdsobit. vykon stroje je 10 a? 15 zabaleni za minutu.
Oba vy$e uvedené stroje potFebuji pouze elektrickou pfi-
pojku, také je zde tieba zdGraznit, Ze obsluhu stroje tvo-

#{ 1 osoba. Cena j& v rozmezi od 180 do 220 tis. DM.

Podnik VEB WTZ Trikotagen Limbach, NDR - tento pod-
nik jako jediny ze viech podnikd zemi vsocialistického ta-
bora" mé&l jiZ v roce 1979 ve svém zavodé zafizeni pro skla-
dani a baleni préadlovych vyrobka stavebnicové konstrukce.
Automat je sloZen ze skladaciho -atizeni, manipulatoru, sto-
hovaciho zafizeni a baliciho stroje. Vétsina ovléadacich

ot

prvkd je rizena pneumatickym #idicim systemem. skladani vy=-

robkdé se provadi pomoci 1i3t, jenz jsou pro uréité rozméry
nastavitelné pro délku a gitku skladani. Slozeny vyrobek
uchopi ruka manipulatoru a podle pozadavku - stohovani nebo

baleni do s&dku - odloZi slozeny vyrobek na urené praco=-

04

vists. Stohuje se 2 aZz 10 kus@ vyrobku. Pokud se baldi,

o 22 -
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+ak do PE sactkd vytvo?enych ve stroji z PE folie. Vzduchoveé
trysky oteviraji satek a ruka manipulatoru vklada vyrobek
do sadku. Obsluhu tvoi¥i 1 pracovnice, stroj mé pramérny

vykon 40C0 ks za 8 hodin.

zavérem bych zde chtél podotknout skuteénost, ktera
se aplikuje témdi ve vdech podnicich z4padnich zemi zamé-
fenych na textilni nebo pletené vrchni oBaceni. Spotiva

e

v zavadéni strojniho zatizeni skladajici a balici téméi

celou produkci vyrobkd a tim tedy nahrazeni pracovni si-

‘ ly, ktera je Vv tdchto zemich nesrovnatelne drazéi nez
u nas.
5.2, 3tav_baleni_vrehniho 038S2D ni_y_tuzemsky

Pokud vyjmeme z pletencho vrchniho o3aceni konkrétni
vyrobky jako jsou pletené pulovry a vesty, mazeme nasledné
konstatovat situaci v oblasti pbaleni té&chto vyrobkld u pred-
nich tuzemskych vyrobch.

Vv statnich podnicich Modeta Jihlava a pleta Banska
Ztiavnica, jenz jsou nejvétdimi ruzemskymi vyrobci toho-
to zbozi, se cela produkce p?edstavujici 2,5 milidnd kust
ro&né sklada na dany rozm@r pouze ruéng. V obou statnich
podnicich pouzivaji pro gast vyrobkd automaticky balici
stroj Beck = serienpacker, typ s 1732, vyrobce firma Beck
Frickenhausen, SRN, ktery bali sloZené vyrobky poloZené
na vstupni pas do polyetylenOVQ, polypropylenové nebo PVC

f&lie. Uzavirani sacka je formou prekryvaglclno uyzavieni

(viz priloha Ea 7)o podnik Modeta mé ve svych zavodech

- 23 =




tyto stroje dva.
skuteény vykon stroje je cca 7 tisic zabalenych vyrobkd za
dvé sm&ny. Obsluhu tvoFi dvé zaudené osoby. Cena stfoje je
80 tisic DM.
Zbyvajici vyrobky se bali stejnynm zp&sobem jako ve s.p.
Elite - do PE sackd s potiskem 8 ndslednym uzavienim sa-
molepici etiketou a nasledné do papirovych krabic.

Podniky jako jsou Posumavské pletarny Vodnany nebo
5lezanka Ostrava, které nedosahuji tak vysoké produkce

vyroby v oblasti pulovrl a vest, pouzivaji stejny zph=

sob rugéniho baleni jako s.p. Elite.
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ERNI TECHNIKY V PODNIKU ELITE

VCETNE ZNACENI ,

MANIPULACE

Kvalita baleni je
ta zboZi samotného.
saceni patri dnes k odvé
v& intenzivni”.
ch

azi -dlouhavé skladani

vkladanim vyrobkt do kar

sil, musime nasledné kon

s naroky na obaly
pracovnich sil, nybrz
nym strojnim zarizenim.
Moderni prum
obalove t
vyrobké.
strojniho zarize
byt 1 normalizac
SN 80 0006 -

nich vyrobkd.

e
oy

UFCUllCl

- -

Eodnlnkz

eho clenenl

a_l

pirehled techniky skladani a pbaleni zd

cemai vyhr

dostupnae.

podniky zaméfené na

pokud uvazime,

a baleni nelze re

fesit

aysl by mél byt d
echniky véetné a
Znacnou vyhodou
ni pro baleni
e rozmé&rd prodejnich jednot

zakladni rozméry

adné na zakladé f

dnes stejné dalezita jako kvali-

pletehé vrchni o-

rvim, které se da nazvat vobalo~

e procesu pbaleni pied-
vyrobkd @ spolu se sadkovanim &i

tonu potiebujeme mnoho pracovnich

statovat, Ze zvyseni produktivity
it navysenim podtu

tuto situaci vhodn& vytipovar-

nes nemyslitelny bez
utomatizovaného procesu
pro <ladné hodnoceni
rextilnich vyro kG by meéla
ek = nap?iklad

textilnich

zat l/..Gf“\l

-

8] vyb

— -—

pr r SiFOlﬁLﬂO

—

ijremni literatury.

kusovych a odév=-

e obsazeny vznik

ktera mi byla



Strojni zafizeni, které je uvedeno na nasledujicich
strankéch umoznuje baleni, popfipadé i skladani pleteného
vrchniho odaceni vyréb&ného statnim podnikem Elite
Varnsdorf, to znamend, Ze musi spnovat podminku moZnos-
ti baleni pro panské i damské pulovry a vesty.

RovnéZ byl pii vybéru strojniho zarizeni respekto-
van pozadavek obchodu, coZ je daldi urdujici podminka,
aby zabalené =zbozi bylo snadno pristupné a dalo se vyjmout
z obalu k predvedeni »4kaznikovi s naslednym zpétnym ulo-
¥enim do obalu.

Pozadavek zakladnich rozmérd slozeného zbozi dle
ZsN byl rovnd: respektovan jako uréujici podminka. Pro vy=-
robky s.p. Elite jsou to konkrétni rozmé&ry v tomto rozme-
zi - &ive 22 az 24 cm, délka 30 az 32 cm.

Velmi zavaZnou podminkou, Felenou jiZz v uvodu, je co

nejmensi prostorova naro&nost strojniho zatizeni, Jedin

~<

mozny prostor k jeho umisteni je st¥edisko upravny roz-
prostfené na jednom Z podlazi testietdzové budovy, kterad
mé& Zelezobetonovou konstrukci. Kazdé podlazi je rozllené-

no nosnymi sloupy, které urduji maximalni moZnou 81iFi

strojniho zafizeni 3 a% 3,5 metru., RovnéZz je konstrukci

budovy omezena Vyska strojniho zarizeni na maximalni roz-

mnér 2,5 metrue.

Vliastni sklédaci a balici techniku jsenm rozé¢lenil
nasledujicim zplisobenm:
- stroje na skladani s ndslednym balenim (sagkovanim
a zatavovanim)
- stroj na baleni do félie

r

- stroje na zatavovéani (svafovani) f6lii a s
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- stroje na uzavirani krabic lepenim

- stroje pro vyrobu skladacich krabic

- - -———a——-——-——--—-—-_----— - T oy o - -

Firma Jensen AG_Burgdorf, Svycarsko - nabizi 5 provedeni
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automatizovanych sklédacich strojd s urgenim pro damské
saty, sportovni pradlo, rritcka s kratkymi i dlouhymi
rukavy, svetry a Vvestye stroje skladaji vyrobky podle
piredem zvoleného programu. U jednotlivych provedeni je

15 nebo 30 programd. Automaticky jsou zjigtovany rozméry
vloZeného vyrobku>a jeho dalsi skladani, Stroje jsou urce-
ny jako vstupy pro balici stroje (spoluprace s firmou

Beck SRN).

U mendich vyrobkd je délka cyklu 3 az 4 sekundy na vyro=-
bek, nevyhodou je velka plo3nd narolnost a velmi vysoka

cena.

Firma_ARBIER_GmbH Wien, Rakouske - vyrabi stroj TRIKA
pro skladani pletenych vyrobk na maximalni rozmér

27 x 38 cm, moznost vkladani kartonu do vyrobku, nasled-
né baleni se provadi na gryilech variantach stroje VA 63
- HO, HO I, H I nebo H Il.

Obalovym materialem je PE, PP nebo PVC hadice, téZz sréif
1iva fdlie.

Balici vykon 750 aZ 1200 kus@ za hodinu dle velikosti.

vykon stroje je 1200 aZ 150C kusG za hodinu, cena 155 tis.

- 27 -
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Nasledujici strojni zarizeni bude popsano podrobnéji,

jelikoz bylo vybréno Kk navrhu fedeni pro s.p. Elite,

Firma_SAC_s.a.s,. §olbiate Olona

- e o e e 2o o o Lo

NOVA 80, BUSMATIC 300 a SACMATIC BF.

Itédlie -~ nabizi stroje

Stroj_NOVA_80 je automaticky skladaci stroj urfen pro skla-

dani pletenych ko5il, trikotazi, pulovrd, sportovnich trik
apod. UmoZnuje r8zné sklady s 8ifi od 14 do 28 cm, jedno-
duché pfestavéni probiha tvarovacem. Délka skladu miZe

byt urdéena digitalelektronovym poéitadlem impulsl,

Stroj umoZnuje 3 druhy skladd (na délku) :

o

a) dvojity sklad zboZi slozi na 2 dily (=)

(<

b) zvlddtni dvojity sklad - umozni sklad na nestejné dlou-
hé dily, coZ umoZni dodrZet zvolenou délku bez ohledu na
velikost zboZi (D)

c) trojity sklad - je zvlddté vyvinut pro sklad zboZi (riz-
n¢ velikosti), sklada na 3 dily (neni pravidlem, Ze jsou
stejné) pro dosaZeni koneéné stejné velikosti balicku (&D).
Na prani mGZe byt velikost skladl ptedvolena.

Skladaci stroj je mozno kombinovat se sadkovacim strojem
BUSMATIC 300, ktery pouZivad pifipravené sacky, nebo s ba-
licim strojem SACMATIC BF, ktery sacky zhotovuje.

Obsluhu tvoi#i jedna zaulend osoba, ktera pokléda =zbozi

na vstupni &ast stroje.

ného zboZi do sadéku s chlopni.

Zbo¥i, které piichdzi sloZené ze stroje NOVA 80 nebo je
poloZeno sloZené na pas, je zasunuto do sackd. Chlopen

se pieklopi pomoci pneumatického systénu,

I3

Na pféani mGZe byt stroj vybaven automatickym etiketovacim

zafizeninm kompletované s uzaviranim chlopng, nebo se zarizenim




pro zavareni sacku (nemusi

I

pro otevirani (tzv. perforovany rez -~ piiloha &. 8),

Dle prani je mozno pouzit PE nebo PP obaly od rozméru

mit chlopen) s naznadenym {fezenm

14 x 16 cm do rozméru 30 x 40 cm. Délka chlopné pro uzavi-

rani etiketou musi byt 6 aZ 7 cm. Nejsiln&jsi zboZi - maxi-

malni tloudfka 4 cnm.

ného zboZi sloZeného ve stroji NOVA 80,

Zbozi je fotoelektrickym systémem udrZovéno se stejnymi

mezerami na vstupnim pasu (spou$téni a zastavovani pésu).

ZboZzi vstupuje do polyetylénové hadice vytvoirené ze spod-

ni a horni role, Nadsledné pificny nosnik

Je mozZné
je 14 az

Na prani

45 cm,

maximdlni tloudtka 16 cm.

zafizeni, svaii a oddéli zabaleny vyrobek.

, hesouci svareci

pouzit souvisle potidténou PE f4lii. 3ifka obald

je mozné instalovat zafizeni, které vytvori pfe-

kryvajici uzavieni nebo perforovany ez (viz pril, &. 7,8).

Tab. 1 - technicks data strojd
stroi prikon|provozni 3g§$ggga max.vykon|rozméry /mm/
°J kw tlak MPa N1/min ks/hod § xdx v

NOvA 80 1,5 G,6 50 650 2640 x 1305
X 1355

BUSMATIC 300 1 ¢,6 80 650 2500 x 750
% _15C0

2 0,6 250 1000 2900 x 1200
SACMATIC BF 1,5 % 1600

Cena strojd NOVA 80 + BUSMATIC 300 je 128 mil, LIT,

cena stroj& NOVA 80 + SACMATIC BF je 140 mil.
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automatickeé

stroje pro textilni primysl,

3.1.

sk

na strangé 22,

ladaci stroje,

LIT,

automatické sklédaci a balici

Stroj

zde uvéddim podrobndjsi
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je popsany v kap.

popis stroje




TLM 15, ktery jsem vybral jako dalsi moZny ndévrh Fedeni.
Stroj TLM 15 ~ je urden pro automaticke skladani o bale-
ni vrchniho o8aceni - pradla s dlouhym i kréatkym rukaven,
kosil, Zupan@, sportovniho obleCeni, svetrd, vest, pPra-

covniho obleleni apod,

1\

a bal

[

[N
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Stroj sklad textilie pln& automaticky v jednon

s r

progranu. Je nastavitelny v rozsahu rozm3rd od 19 x 23 en

~
-~
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do 27 % 38 cnm, bali do sdi&kd (PE,PP) zhotovenvych ve stroji.
Zpracovavané zboZi se polo#i na pracovinil stGl = urovna.

Pomoci tran

[&)
3
Q
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céru se provede pitesun ke sklddadi. Polo-

Zeni na st@l probihd v dobd, kdy se pifedchizejici zbo3!
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Jiz skléada a bali, proto stroj pracuje kontinué
ni nutné¢ zastavovdni stroje.

Sitka zboZi pro skladani méZe mit trojnasobek 3irfky hoto-
vého balidku, pokud je sirdi, musi se upravit ru&nd na
vstup do stroje, Délka mGZe byt dvojndsobck délky balig-

ku, delsi zboZi se musi op&t upravit rudnd (toto se nety-

ka zbozi vyrabéného ve s.p. Elite).

I

Pfed dopravou zboZi k baleni je moZno vloZit ze zdsobni-

ku do zboZi prohliZeci kartonek (nabalova&ka nebo papi-
rova vigneta 15C aZ 300 g/m2 s obchodnimi ddaji, popfi-
adé navodem na prani a GdrZbu vyrobku).

Nasledné je zboZi zasunuto do PE nebo PP polohadice.
J

Zvlastni provedeni kle$ti & moZnost napnuti fdlie umoZfu=

<
[ )

~ ’

je velmi tésné zavareni a pevné uloZeni zbo2i v hotovénm

baleni. qtrog pracuje systémem déliciho svafovani., To
umoznuje ekonomické a bezpecné pouziti polvetylenové

a polypropylenové f8lie.

Transport zabaleného zboZi obstaravd na vystupu pés, zbo-

MNe

i lezi urovnan&, coZ umoZnujc snadné odebirani nebo pie-




chod na dalsi strojni zafizeni provadgjici baléni do krabic.
Pri pouziti ptidavného zarizeni lze pomoci druhé utzké fdolie
vytvoiit prekryvajici uzaviteni sadku (tzv. tadticka - viz
priloha &. 7) nebo se salky mohou uzavirat samolepici eti-
ketou za pomoci etiketovaciho zafizeni. Daldi zpGsob je u-
plné uzavreni sacku nebo Uplné uzavieni s perforovanym e~
zem spodni &asti sacku (priloha &. 8).

Pomoci ¢teciho zarizeni lze pifesné registrovat zabalené zbo-

4

Zi. Stroj mé solidni a stabilni konstrukci, fizeni je pomo-
ci excentrd a valek, v prostoru obsluhy se nenachdzi Zadné
pohyblivé &asti stroje, kryti znemoZnuje neZadouci Uraz.
Stroj se uvadi do pohybu noZnim spinadem, je moZnost zvo-
leni pﬁefuéovaného nebo trvalého chodu pﬁiéemi prerudovany
chod je plynule m&nitelny.

Obsluhu tvori jedna zaudena osoba, kterd poklada vyrobky na
pracovni stll stroje o $ifce 810 mm a délce 760 nnm.
Obalovym materidlem je PE nebo PP polohadice tloudiky
0,03 az 0,06 nn,

Vykon stroje je az 15 zabaleni za minutu, pro pleteng pulov-
ry s dlouhym rukdvem 10 aZz 11 zabaleni za minutu pri tloudice
baleného zboZi 10 aZz 16C mm.

Prikon stroje 3,5 kW, hmotnost cca 1600 kg.

Cena -~ dle pifidavnych zatizeni od 175 do 180 tisic DM,

4,3, Stroje_na_baleni_do_fdlie
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Strojni zatizeni s urdenim pro baleni vrchniho oSace-

ni je zastoupeno velkym mnoZstvim zahraniénich vyrobcd.




Toto strojni zarfizeni se vyrabi také v tuzemsku,

S.p._Tosta, strojni_zavod As by mél v nejbliZsi dobé& uvést

¥ S+ Sl o o

na tuzemsky trh balici stroj BASR, jehoZ vyvoj zajistoval
Pletarsky pramysl, oddéleni konstrukce, Pisek,

Stroj slouzi k plynulému tvofeni sadkd ze dvou protilehlych
roli fdlie a k jejich plnéni zboZim. Sadky mohou byt ze
Etyi stran uzavitené nebo s jednou otevienou stranou. Oba-
lovym materidlem je PE fdlie o tloudtfce 0,04 a% 0,07 mm,
smrititelnd PE fdlie a PP fdlie o tloudfce 0,04 mm.

Lze balit rGzné piedméty o $iffce od 28 do 41 cm, délka

10 cm a vice a o vysce 10 cm, zejména kusovy textil = na=-
priklad pulovry a dal3i souédsti vrchniho oSaceni, punco-
chové zboZi, ale i daldi vyrobky - rukavice, kniny apod.
Vyrobek se poklddéd na vstupni pds, ktery jej dopravi mezi
dva pruhy félie, fotobunka sepne relé, pohyb félie se za=-
stavi a tavici 1lidty vytvoi#i obal, Oddglené kraje fdlie

se naviji na dva postrani kotoude, jenZ zéaroven zabezpedu-
ji posun félii pro daldi cyklus. Zabalené vyrobky vystupu=-
ji ze stroje pomoci tahovych feminkd.

Princip zmény rozmérd obal@ je jednoduchy a velmi rychly,
Vykon se pohybuje kolem 6 500 baleni za sménu.

Prredbdznd cena bude asi 30C GO0 Kcs.

V.d. Rozvoj Trnava vyrdbi balici stroj Polytex 500 R1 urce=-

ny k baleni textilniho zboZi do polyetylénové nebo polypro-
pylénové félie. Stroj vytvéii celouzavi‘ené obaly nebo obaly
s oteviraci chlopni. Do obalového materidlu - polohadice

se rudnd vkladaji adjustované vyrobky. Optimélni velikost
balitku je déna obvodovou velikosti svéreciho ramu, jenz

po rudnim sklopeni vytvoii svar obalu.

Stroj je ur&en pro spoti‘ebitelské baleni kusovych vyrobkd
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s pravidelnym i nepravidelnym tvarem.

vykon je 4 az 10 baligka za minutu, podle druhu a velikosti

v

baleného zboZi a zruénosti obsluhy.

e

Velikost baligkd: 8ifka i délka 40 aZz 500 mm, vyska

A

aZ 50C mm. prikon 1,4 ki, rozméry stroje 1600 x 1210 X
% 1500 mm, hmotnost 170 kg, cena 30 000 ,~- Kis.
Daldim vyvojem vznikly stroje : Polytex 1000 - pro balendi

celych dild tkanin a Polytex 1500 - pro kusové zbozi.

Kosice vyrabi pomocne zatizeni Kort Pack Il.

- S -

Sep..Kort
sloeny vyrobek sklouzne tunelem do povytaZene hadice (PE,
PP), ktera je z pFedchézejiciho baliciho cyklu na spodni
strand uzaviena svarem, svafeni na horni strané.

vykon 5 zabaleni za minutu, cena g 700,- Kis.

Stroj Kort Pack III - rozeviréni z jedné strany rozstitize-
nou foliovou polohadici, vkladéni vyrobku, sklopenim sva-

#ovaciho ramu dojde k uzavieni obalu.

vykon 4 az 10 2abaleni za minutu, cena 16 CO0C,~- Kis.

vyse uvedené ruzemské stroje fesi baleni jiZz piedem
Y , ’ », . i rd . ! v ~
slozenych vyrobkd do $81iového obalu, kam se vkladaji rucne.
7z mnoha zahranignich vyrobct uvédim pouze jednoho, ktery je

v soudasnosti nejpruzngjsi.

Firma_Beck_Packautomaten Gmbi +_CQ_Frickenhausen, SRU

vyrabi $irokou ikalu balicich automatl. Jejich piednost je
v universalnosti, je mozné balit prakticky jakykoliv druh
zbozi poéinaje balenim samostatnych civek niti &i pfizi

pies baleni skupin nejr&znéjsich vyrobk@, pradla, pono-

sek az po rutniky, povlaky ¢i od&vy.

Bali se do félie polyetylénové, polypropylénové, PVC a




ar

Stroje jsou vybaveny fTotoelektrickym idicim systémen,

<

vkladani vyrobk( transportnim zarfizenim (nebo rué&ng), moZ-
nost Ctyistranného svarovani stavitelné na t&#i rozméry,
moznost pfipojeni etiketovaciho a potiskovaciho za#izeni,
{apacita strojl je az 2 500 kuslG za hodinu podle typu z ve~-

o . - v
folie. Cenovéd relace se

b

likosti vyrobk® a kvality balic

pohybuje od 70 do 220 tisic DM,

4.4, Stroje_na yonbu sklédagég@ gfabic

Firma_RATIO_-_PACK_wien, Rakousko nabizi stroje BOX-MATIC,

oy
(3
]
~3
[
<
~
“3
[
[
[0l
L)
B
o]
o
r

omaticky az 2 400 skladacich krabic za
hodinu, v 8irokém rozsahu velikosti, které lze snadno mé~
nit. Doba prestavéni na jiny format je 20 az 60 minut.

Postup vyroby zahrnuje vyseknuti pfifezu, draZkovéni, skla-

dani a lepeni. Rozméry stroje 160 x 160 x 200 cm, vdha 800kg.

Jones _Ohio, USA -~ stroj se stejnym principem

jako ptedchozi, vykon 20 aZ 60 kartonovych krabic za mi=~

nutu, cena 25 az 30 tisic USP.

Velice vhodnym zafizenim, které by mohlo ukoncovat
strojni baleni vyrobk& v s.p. Elite, je uvedeno podrobnéji.
Firma Cortese S.p.A. Bologna, Italie nabizi automaticky
balici stroj TRAY FORMER 20, ktery vyrabi krabice z pfife=-
z& odebiranych ze zésobniku a plni je balidky, které obsa~-
huji sloZené pradlo nebo jiné zbozi.

@ 2 s ’,

Stroj se skladd ze 3 &&sti : prvni obstaravd vyrobu krabic,

2

drund do nich vklada vyrobky a tfeti je uzavira.




V praxi je moZné spojit tento stroj s jinymi balicimi ¢&i
upravovacimi stroji a vytvoiit plné automatizovanou vyrobni
linku,

Prifezy se odebiraji jedenbpo druhém ze zésobniku mecha-
nickym ramenem a skladaji se tvarovacimi ¢leny s nasled-
nym slepenim. Krabice, otevifend tvarovacim pistem, se pre-
misfuje pod uUroven pasu pro podavani vyrobk&. Dva posou-
vale (podélhy a priény) premisti krabici na transporini
pas, ktery ji dopravi k mistu plnéni.

Vyrobky se pomoci mechanického dopravniku seskupuji ve
shromazdovacim prostoru, odkud je bere specialni rameno

a uklédad je do krabic s piipadnym otaddenim a stohovanim
podle Zzadaného podtu kus&. Po nastohovani vyrobkd je krabi-~
ce pfevzata lisovacim Ustrojim, které provede Uplné stla-
geni a tim perfektni kone&nou upravu,

Mo 7

Krabice se zboZim se premisti do uzaviraci &asti. Dle hor-
ni uzaviratelné chlopnd se provede uzavieni (zajidténi pii-
lepenim rozehitdatym lepidlem nebo mozZnost zajidténi proti
otevi‘teni samolepici etiketou nebo paskou).

Na pfani je dodévana tiskdrna pro termoplasticky tisk ob-
chodnich Gdaj@ na krabici nebo zafizeni pro nalepeni samo-

lepici etikety na urcené misto.

Tab. 2 - rozméry krabice a technicka data

Rozméry krabice Technicka data
mm | min | max max. rychlost 40 krabic/min
A 60 1300 prikon 1,5 kw
tlak vzduchu 6,6 - 0,7 MPa
B 20 1100 spotieba vzduchu 10 N1l/cyklus
C 100 (400 hmotnost stroje 1300 kg
rozméry stroje (mm) 1800%1600x 2000
B cena 45 mil, LIT

doba na predé&léni velikosti| 3C minut




V této kapitole diplomové prace nechci takzvand

[#1]4

“objevit Ameriku", provedl jsem pouze vybér nejvhodngjsiho
strojniho zafizeni pouZitelného pro s.p., Elite Varnsdorf
z $iroké 8kaly zahraniénich prospektd. Objevuje se zde

i strojni zatrizeni vyrabéné tuzemskymi podniky.

Obsdhlost této kapitoly je dana predevdim tim, Ze

jsou zde velmi podrobné& popséna strojni zarizeni pouZitd

v navrhu fedeni racionalizace baleni v dald$i kapitole.




5, NAVRHY | ESENT ?ACIONALIZHC‘: A VYB,_:’K‘ OPlIM:—\LNI V ARIANTY

Navrhy fedeni racionalizace baleni jsou rozd&leny do
ti okruhd :
1) Navrh dilé&iho fedeni v oblasti manipulace s Vyiehleny—
mi vyrobky
2) Navrh strojniho zatfizeni pro skladani 2 baleni pletenych
pulovr, vest ve tfech variantéch
3) Navrh zatizeni pro oznaovani skupinového baleni vyrob-

kg véetnd &carového kédu.

5.1, avrh dilé&iho Fe§en1 v_ ng im anlgula

vxzenlggimg vyrobky

PFi svych nav3tdvach na stredisku upravny vrchniho

odaceni, kde jsem shromazdoval potiebné Gdaje pro diplo-~

movou praci, jsem »zaznamenal skute&nost, ktera mé nenecha-~
la lhostejnym. ’

Po vyzehleni vyrobkd na lisech ROTOR - MONTI musi
dle stanoveného technologického piedpisu dojit k ustale-
ni a vychladnuti vyrobk& po dobu cca 24 hodin, K tomuto
udelu jsou na stifedisku odkladdaci policove regaly, do kte-
rych pracovnice od lis@ pokladaji vyzehlené vyrobky po de-
seti nebo dva ceti kusech. Toto jedt& samo O sobé neni alar=-
mujici situace. Ta nastava az pri pfesunu ustalenych vy=-
robké k operaci kone&né kontroly a tridéni. Pracovnice
této operace prenasi dle své zdatnosti (!) p@l nebo cely

v

plan ruclné.
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Pléan v tomto pfipadd znamend 140 kus® vyrbbkﬁ, pro predstavu:
démsky pulovr ze 10C % vlny o velikosti 45 mé %motnost 250 g
tedy plan o 140 kusech p#edstavuje 35 kg, nebo ddmskd vesta

z PES-KDK velikost 45 m&d hmotnost 1C0 g, 140 kus@ tudiz
predstavuje 14 Kkg.

Této Zisla upozornuji na skute&nost, Ze je nutnéd situaci
pifisunu vyrobkl resSit jinym zpdsobem, neZ donést cely plén
140 kus@ vyrobkd najednou &i nadvakrat.

V priloze &. 5 (pGdorys stfediska Upravny) jsou pod pozici 2
oznadeny odkladaci policové regaly., Z této pozice se zbo=-

Z1 prendsi po ustdleni na pozici 5 - stGl pro kone&nou kon-

Jako moZné Fedeni navrhuji vozik, jehoZ konstrukci
se zachovava odkladani vyrobk® po Zehleni jako do polico-
vych regald a odstrani se namahavé piendseni.

Postup préace s pouZitim voziku je nasledujici :

o 1

- obsluha lisu poloZi na pracovni stQl u lisu podloZku-des~
ku z plastické hmoty o rozmé&rech 760 x780 mm a tl. 4 aZ
5 mm {hmotnost 0,9 kg)
- na desku odkladéa vyZehlené vyrobky po deseti nebo dvace~
ti kusech
- po naskladéni daného poltu se deska jednodude zasune do
vedeni na voziku, které je tvoiteno U
- po zaplnéni voziku se jednoduSe odiladi na urlend misto,
kde dojde k ustaleni a vychladnuti vyrobk@
- pi‘esun k operaci koneéné kontroly se rovnéz provede jed-
noduchym pfevezenim.

Konstrukce voziku je =zifetelnd z vykresu - piiloha ¢&.9,

Spodni ram a vedeni na desky je z uhelnikd, sloupky z trub-

.

kového materidlu. Vedkeré konce konstrukce a svary musi byt




precizné zaclistény, aby nezplsobovaly zdtrhy nebo diry na
vyrobecich, Pro dobrou manévrovatelnost jsou vdechny kola
rejdovaci (pogumovana), uloZend na kulidkovych loZiskach.

C,

Vypocet mnozstvi vozikd
Pfi vyrobé 4000 kus@ vyrobkl za 2 smény, z tohoto mnoZstvi
dle druhu vyrobk( je mozné skladat 1600 = 1800 kus@ po dva=

r

ceti na sebe, ostatni po deseti na sebe, vyplyva

k&

..
s

1800 vyrobka 140 (1 plan na vozik) = 12,8 13 voz

2200 vyrobkd : 70 (1/2 plénu na vozik) = 31,4 £ 32 vozikd
celkem 45 vozikl

Odstavnd plocha pro voziky by byla misto regdll oz-
naCenych pozici 2 na piiloze ¢&. 5.
Tato plocha je dostateéna pro vSechny voziky.

2

je zndzornéno na obrazku ¢. 6 na str, 43

~

P

o,
L

i

Umisténi vozi

Porovnani starého zplGsobu manipulace s vyrobky a ma-

nipulace s navrZenym vozikem :

Zehleni vyrobkd Zehleni vyrobk®
a Stosovani po a Stosovani po
1C necbo 20 ks na sebe 10 nebo 2C ks na sebe
pifekladani a uklé- uloZeni vyrobkd na
déni vyrobkd do re=- vozik, odvoz plného
galad voziku
3 x az 4 x na 1 plan 1 x na 1 plan

]
pifenadeni vyrobkd pi‘evoz voziku se
ke konecné kontrole zbozim ke kontrole
2 x na 1 plan 1 x na 1 plén

Na prvni pchled je vidét, 2e sc uBcti¥ilo nékolikandsobnég

pfenaseni vyrobka.
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2. Navrh stroiniho zarizeni pro skladani a baleni Ele-

tenych_pulovrd a_vest

JiZz v Gvodu diplomové prace a poté ve Ctvrité kapito-
le jsem uvedl zdkladni podminky, které musi strojni zati-
zeni sphovat. Pro Uplnost je zde zrekapituluji, zkonkrét-
nim a doplnim,

Jednozna&ny pozadavek obchodnich organizaci s vyhle-
dem do budoucna :

- razit trend baleni pulovrd a vest do PE a PP sackd,

Q
0

je i svétovy trend

- obaly musi byt lehce oteviratelné pro moZnost pfedve-
deni zboZi zékaznikovi s néslednym zpé&tnyn uloZenim do
obalu

- dodrzeni zakladnich rozmérG sloZeného zboZzi, konkrétne
pro pulovry a vesty 22 x 30 cm (tolerance + 2cm)

- baleni do skupinového obalu maximdlng po péti vyrobcich

titek s obchodnimi UGda-

U

- pro tuzemsky trh moZno vkladat

ji a nédvodem volng do vyrobku
Poradavky s.p. £lite Varnsdorf :

- skladani é baleni pulovr( a vest jednim strojnim zaiizenim

’,

himadlni vykon stroje 4000 zabaleni za 2 smény

)

%
5%

1
=3
1.

~ dodrZeni rozméru skladani
- minimélni prostorové naroky - maximalni $ifka 3,5 metru,

maximédlni vyska 2,5 metru

e

- jednoznadné za&lendni strojniho zafizeni do technologice

kého toku s Usporou pracovnich sil

<
Y,

- moZné navaznost strojniho zafizeni pro skupinové baleni
vyrobk& po 2 aZ 5 kusech do papirovych krabic sloZenych ve

stroji s uzavienim a oznalenim krabice.
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Daldimi dOleZitymi poZadavky jsou - strojni zaiizeni ne

s

4]

m

zhorSovat pracovni prostifedi, nesmi pGsobit vady vvrobkd

s s

I3

pozadavek nendrolnosti obsluhy a jeji bezpeénost proti ura-
zu, spolehlivost systému a otdzka servisu a jeho rychlosti,

nizké provozni naklady.

Na zakladé téchto poZadavkd byly navrZzeny 3 varianty

v ,

eseni nahrady ruéniho baleni strojnim za#fi-

®

nejvhodngjsiho

zenim.

5.2.1. Navrh strojniho_zafizeni - varianta &.

T e S . S NS WS S Gwp e EES WS GEN BB W Sk Wes WS N WS

1

Pro operaci strojniho baleni navrhuji pou

N

Zit nasle=~
dujici strojni zarizeni :
- stroj NOVA 80 + stroj BUSMATIC 30C, vyrobce firma SAC,
Itdlie
- stroj TRAY FORMER 20, vyrobce firma Cortese, Itdlie,
Stroj NOVA 80 je automaticky skladaci stroj, stroj
BUSMATIC 300 automaticky bali sloZené zboZi ze stroje NOVA
do hotovych s&ckd, které uzavird etiketou. Oba stroje na
sebe navazuji a tvori automatickou balici linku,
Maximalni vykon je 650 kus® za hodinu, tj. 5200 kusl za
sménu,
Funkce, princip, moZnosti stroje, technicka data s cena
jsou podrobnd popsany v kapitole 4.2. na strand 28,
Stroj TRAY FORMER 20 je automaticky balici stroj vy-
rab&jici krabice z prifezl, dle zadaného poétu kusd plni
krabice sloZenymi vyrobky, uzavird krabici a oznadi ji

samolepici etiketou s poZadovanymi Udaji - skupinové baleni.




Vykon stroje pln& postaduje balicimu zafizeni. Vystupni
pads z baliciho zafizeni plynule navazuje na vstupni pas

tohoto stroje.

Navrhnuté uspoiddéni automatizované linky vyZaduje jed-
nu zau&enou osobu na vétupni Castli stroje NOVA 80, kterd po-
klada zboZi na vstupni pés. Tato osoba musi u pulovri slozit
rukdv zpGsobem, ktery je naznalen na obrazku &, 5, musi vlo-
2it do vyrobku gtitek s obchodnimi Udaji a névodem. Obslu-
ha si provéadi ptisun vyrobkd urfenych k baleni, nakladani
sadkd pred zahdjenim baleni a zaloZeni samolepicich etiket
s Udaji do stroje TRAY FORMER.

Druhd zaudend osoba odebird v uréitych &asovych cyklech pa-
pirové krabice se zabalenym zboZim, ktereé se hromadi na vy-
stupu stroje TRAY FORMER., Tyto krabice urovna na paletu, po
dosa¥eni daného podtu krabic na paleté provede evidenci
a odsun do skladu hotovych vyrobk@. V povinostech je také
zakléddani piiifezl do zdsobniku stroje (desetiminutovd pré-

ce stali na 1 sménu).

V piiloze &.10 pifikladam fotokopii prospektu strojd
i .

firmy SAC, v piiloze &.11 stroje TRAY FORMER 20,

Na obrdzku &.6 je navrZeno umisté&ni strojd na stie-

disku Gpravny. Blizkost vytahu sniZuje naroénost manipulace.

Vvyslednym efektem této navrieng automatizované balici
linky jsou poskladané a zabalené vyrobky do PE (PP) sackd
uzavienych etiketou (s piipadnym perforovanym i‘ezem)

s ndslednym skupinovynm zabalenim po dvou aZ péti kusech

do uzaviené a samolepici etiketou oznaCené papirové krabi-

ce piri obsluze pouhych dvou zaudenych osob., Zadany vykon

- v 3o oy Py !
400 kusG splnuje linka za 1 smenu (respektive za 6,2 hod).




Obr, 5 - Ukladani vyrobk& na vstup stroje NOVA 80 a nasled-

ny postup skladani timto strojem

5.,2.2. Néyﬁ@_sgroiného_ggfgzgni_- varianta €. 2
V této varianhtd navrhuji pouziti ndsledujiciho stroj-

niho zatizeni :

- stroj NOVA 80 + stroj SACMATIC BF, vyrobce Tirma SAC,
Italie (fotokopie prospektu - pifiloha c. 10)
- stroj TRAY FORMER 20, vyrobce firma Cortese, Italie

e

Oproti variantd &.1 zde doslo ke znm3nd stroje BUSMATIC
300 za stroj SACMATIC BF, ktery navazuje na automaticky skla-
daci stroj NOVA 8C a tvoifi s nim automatickou balici linku,
Automaticky balici stroj SACMATIC BF bali zboZi do PEC sacka,
které sam zhotovuje z horni a spodni félie. Je moZné pou-

N

AT e L. . "' 3 r r *
2itd potidténé 7ilie (horni nebo spodni nebo obé&).
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MoZnosti uzavieni sacku jsou ndsledujici :

- prekryvajici uzavieni (tzv tadtidka - pFiloha &. 7)

r

i

olie sadku

o

- uplné uzavieni s perforovanym fezem spodni
(priloha ¢. 8).

ZaloZeni dvou roli fdlie provede mechanik strediska.

Obsluha této strojni sestavy je totoZnd s variantou

¢.1, plati i obrazek ¢.5.

Na obrdzku ¢&. 7 je navrZeno umisténi strojd na stife~

disku upravny.
Vysledny efekt je totoZny s variantou &.1, rozdil je

’

ve zplsobu a provedeni uzavi‘eni sadku, coz je zde popséno.

5.2.3., Navrh_strojniho_zarizeni-varianta_ c.

- e v om o U . o A . S - - D S A g - e

RN}

Pro variantu ¢.3 navrhuji nésledujici strojni =zati-
zeni
- stroj TLM 15, vyrobce firma Horauf, SRN

- stroj TRAY FORMER 20, vyrobce firma Cortese, Italie

[N

Stroj TLM 15 je automaticky skladaci a balici stroj,

A

bali do sa&ka /PE,PP/ zhotovenych ve stroji z fdliové po-
lohadice. Fdlie m(Ze byt potidtdna.

Funkce, princip, moZnosti siroje, technicka data a cena
jsou podrobnd popsany v kap. 4.2. na strangé 3C.

Zde chci =zdGraznit pfednost stroje, kterd spodivéd v auto-

matickém vkladani Stitku s obchodnimi Gdaji a navodem do

skladaného vyrobku, Stitky se odebiraji ze zasobniku.

¢

MoZnosti uzavieni sadku jsou nasledujici :




- prekryvajici uzavieni
-~ Uplné uzaviteni s perforovanym ezem
- uzavieni sacku pirchnutim a zalepenim samolepici etiketou
Zména uzavieni sacku se provadi jednoduchym p¥estavinim
a seirizenim piidavného zarizeni za dobu cca 15 a% 30 minut.
Vykon stroje pro puloevry je 1C aZ 11 zabaleni za minutu,
tj. 5280 kust za sménu, |

Stroj TRAY FORMER pracuje stejnym zplGsobem jako ve
varianté ¢.1 & 2. Stroj TLM je vybaven vystupnim pdsen,

ktery navazuje na vstupni pas tohoto stroje.

Skladba automatizované linky z té&chto strojl vyZaduje
jednu zaudenou oscbu na vstupni &asti stroje, kterd pokléa-
dé zboZi na vstupni pas -~ obrazek €.8. Obsluha si provadi
pifisun vyrobkd urcenych k baleni, zalozeni 8titkd s obchod=-
nimi Udaji do zasobniku stroje TLM a zaloZeni samolepicich
etiket s udaji do strojé TRAY FORMER.,

Druhé zaudend osoba je na vystupu linky a provadi stgjné

ukony jako ve varianté &.1 a 2.

V priloze ¢. 12 piik

”

14dam fotokopii prospektu stro=-
je TLM 15,

* I'4

Na obrézku &. 9 je navrZeno umisténi strojd na stie-

disku upravny.

Vysledny efekt této navrZené automatizované balici
linky je v posklédaném a zabaleném zboZi do PE (PP) sal-
k& s moZnosti trojiho uzavieni a v nasledném skupinoven
baleni do uzavi‘ené & samolepici etiketou oznalené papiro-
vé krabice pfi obsluze pouhych dvou zaudenych osob. Zada-
ny vykon 4000 kus@ splnuje linka za 1 sm&nu (respektive za 6hod).

Velkym kladem je automatické vklédani Stitku s obchodnimi

Gdaji do baleného vyrobku.
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Obr.7 - Ukladani vyrobkl na vstup stroje TLM 15 a nasled-

ny postup skladéni

- - ——

5.3, Navrh_zaiizeni_pro_oznafovani
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6. EKONOMICI .'E Z!“IODNOCENIE

Navrh strojniho zarizeni jako nédhrada za operaci ruéd-
niho baleni sméfuje k odstranéni zdlounavé a namdhavé pra-

a ar

racnost, RovndZz dGleZitym tTak-

-

ce, ktera vyZzaduje vysokou

[

tem pi'i zavadéni strojnino zalizeni je Uspora pracovnich

sil, kterych je v s.p. Zlite neanstatek.

3

Ekonomické zhodnoceni wnavrZenycn opaifeni je proto uve-

deno smérem k UGspoi‘e pracovinich sil.

ké zhodnoceni opat¥eni_dle_bodu 5,1,

V bod& 5.1. je navrZen vozik pro ustaleni a naslednou
pifepravu vyrobkG. Pifinosem tohoto ifelSeni je usnadnéni manipu-
lace a odstrandni tézkého a nesnadného p¥enadeni vyrobki.

7

Odhad pfinosG by byl vhodny provést po realizaci,

6.2.1, Ekonomické zhodnoceni_op

[T
et
Bt
1o

NavrZenym strojnim zafizenim ve varienté& &. 1 nastéa-
véd rozdil “pouze" u pracovni operace baleni. Z této zmé&ny

vychdzi vylisleny piinos této varianty.

Produkce linky za rok pfi taktu 650 ks/hod :
Pro balici stroje uvaZujeme 85 ¢ vyuziti (pfestavky, nasta-
veni, zaloZeni félie apod.): 650 x 85 § = 552,5 ks/hod,

Obsluhu linky by tvoiily 2 pracovnice :

552,535 : 2 = 276,25 ks/hod/1 prac.

Bas na 1 vyrobek: 60 : 276,25 = 0,2172 nmin.




Tarif u stroj. baleni je S Kés/hod, 29 ¢ prémii a 9 % hodnoce=~

s

ni, tj. naklady :

12,42 Kd&s/hod : 276,25 ks/hod/prac = 4,50 hal/ks.

]

Ro&ni produkce pii jednosmé&nném provoze a 245 prac.dnech :

-

552,5 ks/hod x 8,5 hod X 245 dni = 1 150 581 ks/rok.

N

Ruéni balidka méd spotiebu Casu 1,412 min/ks (vietné nastielovani
splint a skladéni krabic), 60 : 1,412 = 42,5 ks/hod.
/

742 rok zabali: 42,5 ks/hod X 8,5 hod x 245 dni = 88 506 ks/rok.

Nas zabaleni produkce ze strojniho zarizeni je ti*eba nasledu-~
jici pocet ruénich balicek :

1 15C 581 : 88 506 = 13 pracovnic

Linku by obsluhovaly 2 pracovnice, Z gehoZ vyplyva uspora

11 pracovnic pfi »avedeni strojniho zaiizeni.

Cena strojniho zarizeni :

MOVA 80 + BUSMATIC 300 LIT 128 mil. tj. 1 740 tis .KEs
TRAY FORMER 2C LIT 45 mil. ti. 611 tis.KEs
Celkem 2 351 COO0,- KCs.

q0zdil v sazbé za stroj. a ru&. baleni :

18,20 - 4,50 = 13,7 hal/ks, pi‘i produkci linky

1 15¢ 581 ks/rok to znamena usporu nadkladd 157 63C,- Ks/rok.
Stroje maji pfikon 1,5 + 14 + 1,5 = 4 ki, pi*i soudobosti 75 e
jsou to 3 kW, pti cend 0,55 Kés za 1 kih to znamend rodni
provozni naklad: 3 x 8,5 x 0,55 X% 245 = 3 436, Kés.

spotieba tlakového vzduchu :

NOVA + BUSTAMATIC : 130 Nl/min, 66,3 m3/8,5 hod X 245 dni =

16 243 m3/rok, TRAY FORMER : 10 N1l/cvyklus, piri 385 0COkrabic/rok
je to 3 850 ms/rok, celkem 2C CS3 m3/rok, pii cené C,2 <és/m3

to znamena rodéni ~aklad 4 0i9,- Kis.

~

zavedenim nového druhu papirovych krabic vznikd uUspora :

2,53 - 1,15 = 1,38 Kes/ks, pii 385 CCO krabic/rok je to




dspora naklad( 531 30C,- Kés/rok.
Naklady na poiizeni a provoz ¢ini 2 358 455,~ Kis.

” v .

Uspora nakladl cini 688 930,~- Kis.

Porovnanim nadklad@ a Uspor dostavame nakladovou névrat

nost 3,42 roku. To lze povaZovat za Usp&dné a pii pozZadavku

uzavirani sadkd pouze samolepici etiketou lze nakup tohoto

strojniho zaiizeni doporucit.

6.2.2, Ekonomické_zhodnoconi opatieni dle bodu 2.Z.2.

t8i

[

Pro vyéisleni piinosu varianty &, 2 pouziji z Vv
tasti ekonomické zhodnoceni z bodu 6.2.1.

’

NavrZené strojni zarizeni ma stejnou kapacitu, roz-

pYe

dil bude v cené&, spotiebd pracovnich médii a dosaZené na-

kladové navratnosti vzhledem k pouziti baliciho stroje

SACMATIC BF oproti pavodnimu stroji BUSMATIC 30C.

Cena strojniho zafizeni :

NOVA + SACMATIC BF LIT 140 mil. tj. 1 00 tis. KCs

TRAY FORMER 20 LIT 45 mil. tje 611 tis. Kcs
Celkem 2 511 000 ,~ Kes

stroje maji prikon : 1,5+ 2,5+ 1,5 = 5,5 kW, pri soudobos~
ti 75 5 jsou to 4,2 kv, pti cené 0,55 Ké&s za 1 kWh to zna-
mend rodéni provozni naklad :

4,2 x 8,5 X 0,55 x 245 = 4 811 ,~ Kcs.

Spotieba tlakového vzduchu :

NOVA + SACMATIC : 300 N1l/min, 153m3/8,5 hod x 245 dni =

= 37 485 ms/rok, TRAY FORMER : 3 850 ms/rok, celkem

41 335 m3/rok, pri ceng C,2 Kés/m3 to znamend rodéni naklad

8 267,- Kis.




Néklady na po#izeni a provoz Zini 2 524 078,~ Kés

Uspora nakladd &ini 688 930 ,~ Kis

Opétovnym porovnanim nakladl a Uspor dostdvame nakla-
dovou navratnost 3,7 roku.
Dle mého nédzoru lze i tento vysledek pokléadat za éspéény,l
zv1astd kdyz si piipomeneme, Ze lze uzavirat salky s vyrob=~
ky prekryvejicim zpGsobem nebo uplnym uzavienim s perforo=-

vanym f‘ezem.

6.2.3., Ekonomické zhodnoceni opatieni_dle_bodu_5.2.3..

Pl grudpitbo e iipangguipepiupaipyraps DR ME Y bt des desdendadondee At d et

—

K vytisleni pfinosu varianty C. 3 pouziji stejny postup

jako v bodéd 6.2.1.

Produkce linky za rok pfi taktu 660 ks/hod, vyuziti
balici linky na 85 % : 660 x 85 ¢ = 561 ks/hod.
Obsluhu linky by tvoffily 2 pracovnice :
561 ;: 2 = 280,5 ks/hod/1prac.

8as na 1 vyrobek : 60 : 280,5 = 0,2139 nin.

Tarif u stroj. baleni - ndklady

[y

12,42 Kés/hod : 280,55 =
= 4,43 hal/kse.
Ro&ni produkce piti jednosm&nném provoze a 245 prac. dnech :

561 ks/hod x 8,5 hod x 245 dni = 1 168 282 ks/rok.

Ruéni balidka : spoti¥eba &asu 1,412 min/ks, 6C : 1,412 =
= 42,5 ks/hod.

Za rok =zabali : 42,5 ks/hod x 8,5 hod x 245 dni = 88 506 ks/rok.

Na zabaleni produkce ze strojniho zatfizeni je tfeba nasle-
dujici po&et ruénich balilek :

1 168 282 : 88 506 = 13,2 pracovnice.

Linku by obsluhovaly 2 pracovnice, z tehoZ vyplyva udspora

3 -

Ul




11,2 pracovnic piri savedeni strojniho zatizeni.

Cena strojniho zatdizeni :

MTL 15 DM 180 tis. tj. 1 800 tis. KCs
TRAY FORMER 20 LIT 45 tis. tje. 611 tis. KCs

Celkem 2 411 000 ,- Kés

Rozdil v sazb& 2za stroj. @ rud., baleni : 18,20 - 4,50 =

= 13,7 hal/ks, pfi produkci linky 1 168 282 ks/rok to zna-
mena usporu naklada 160 055,- K&s/rok.

Piikon strojl : 3,5+ 1,5 = 5 kW , pri soudobosti 75 <3

je to 3,75 kW, pri cend 0,55 Kis za 1 kwh to zpnamena rodni
provozni naklad : 3,75 x 8,5 X 0,55 x 245 = 4 295,- Kés .
Spotieba +lak, vzduchu - TRAY FORMER : 10 N1l/cyklus,

pri 390 000 krabic/rok je 10 3 800 mS/rok, pii cené 0,2 Kés/m3
to znamena ro&ni naklad 780 ,~ Kis.

Zavedenimvndvého druhu krabic vznika uspora 1,38 Kds/ks, pii
390000 krabic/rok je to Gspora nakladd 538 200 ,- Kés/rok.
Naklady na porizeni a provoz gini o 416 075,- KCs

*
Uspora naklada &ini 608 253,~ KCs

Porovnaninm nakladl a uspor dostavame nakladovou nav=
ratnost 3,46 roku.
vzhledem k tomu, CO v3echno stroj dokaze, je to velmi dobry

vysledek a 1ze nakup tohoto strojniho sapizeni doporutit.

Tato navrZend varianta &. 3 se zda byt nejvyhodnéjéi
vzhledem k dosahovanénu vykonu baleni pfi moinosii automa-
tického vkladani Stitku s obchodnimi udaji & ti'eni moZ-

nymi zpQsoby uyzaviteni sackd (etiketou, pirekrytim, perforo-

vany fez).




konomické_zhodnoceni_opatieni dle

bodu

2.3

Bod 5.5. pifibliZil soucasny investidni zémdér s.p. £lite,
jehoZ vysledken bude zakoupeni termotiskarny s moZnosti velmi
rychlé zm&ny tisknutych Gdaja a velkou kapacitou
to kapacita stali pokryt mimo pundochovou vyrobu i vrchni
odaceni. Pouziti &arového kédu v tomto pitipads vychazi
vetiic pozadavkim obchodnich organizaci a znamend v bliz-
ké budoucnosti zjednodu$eni evidence a prodej zboZi, coZ se

~

d4a oznaldit za hlavni pfinos navrhovaného Fedendi.




Téma této diplomové préce je zaméfeno na racionalizga-
ci procesu ruéniho baleni pleteného vrchniho o8aceni, kon=-
krétnd na panské a démské pulovry, vesty a pdnské polokoSi-

le, krerdé vyrabi statni podnik ELITE Varnsdorf,.

s

Pracovni operace sklédani a balen

P

pleteného vrchniho

Us¢

o8aceni je jedna z t&ch operaci, u kterych je tifeba koneln3
prorazit bariéru, kterd zabranuje zavaddni strojniho zatize-
ni. Tyto operace, podcenovény do soulasné doby, jsou u néas
zajidtovény "levnou pracovni silou”, jenZ tvoii tuto baricéru
spolu s nedostafkem investiénich prostfedkd na zakoupeni
strojniho zafizeni pouze ze zahranili z dGvodu absence této

techniky na tuzemském trhu.,

z

P#i shromazdovani podkladd strojniho zaifizeni, vhodné-
ho pro pouZiti v s.p. Zlite, jsem se zam&ril i na tuzemské
podniky., Ov3em skute&nost je takova, Ze jsem nenasel jediny

tuzemsky stroj, ktery by automaticky sloZil na zadany rozmér

e

zeni,

b

vyrobek - pulovr &i vestu., PPiznivéjsi situace je u za

* g

které po ruénim vloZeni sloZeného vyrobku vytvori obal z po-

-

3

lyetylénové nebo polypropylénove félie. Toto strojni zafize-
ni je popséno v kapitole 4.3. na strand 3i, vybdr nékterdho

z nich pro fe¥eni zadaného témétu nebyl proveden, jelikoZ by
nerfefil otazku automatizovaného procesu baleni.

Nabidka zahrani&nich vyrobct zépadnich zemi je tak Siroka, ze
jen potvrzuje skutefnost, kterou aplikuji témér v8ichni vy-
robci textilniho a pleteného vrchniho o8aceni - pouZiti stroj-

niho zafizeni skladajici a balici témé&F celou produkci vyrob-

k@ plnd automaticky a tim nahrazujici pracovni silu, ktera

N¢

U nas.

je v zapadnich zemich nesrovnatelnd draZdi ne
- 56 =



Bedenim této diplomové préce jsou navriené tii varian-
ty automatizované balici linky sloZené z vytipovaného stroj=-
niho zafizeni, které plné nahrazuje rulni operaci baleni vrch-
niho oBaceni v s.p. Elite Varnsdorf.

P¥#i vybéru vhodného strojnihb zafizeni se plnd akceptovaly
urédujici podminky uvedené v kap. 5.2. na strané 40 a vybrané

stroje je splnuji.

TFi varianty mo¥ného FeSeni byly vybrany a ekonomicky

zhodnoceny zandrng., Pfesto, Ze jedna z nich dosdhne zajist¢
.

nejlepéiho hodnoceni, nemusi se v praxi plné& osvédlit., Plso=-
bi zde cela Fada daldich faktor@, které mohou nepifiznivé ov-
livnit operaci skladani a baleni - naptiklad pomuchlané slo-
*ené zbo®i, nedokonalost uzavirani etiketou apod. Investilni
z4mdr, ktery by byl zpracovan pfi rozhodnuti s.p. Elite na
zakoupeni vybraného strojniho zafizeni, musi dle mého nazoru
obsahovat i piimou zkou$ku skladddni a baleni vyrobkd ze s.p.
Elite na tomto zafizeni za Ulasti kompetentni osoby z podni-
ku piimo u vyrobce., Timto se vyvarujeme moznému nakupu zari-
zeni, které po instalaci nebude splnovat ocekdvané pozadavky.
Co se tyka samotné cesty k zahranilni firm&, jsou jiZ dnes
vytvoifeny podminky pro “snadné a bezproblémové" cestovani
a vétdina zahraniénich firem se zédjmem realizovat prodej za-

f{izeni uhradi nadklady spojené s touto cestou.

P#inosem této diplomové préce je - pokud sc bude rea-
lizovat dle nékteré z navrZzenych variant - nahrazeni zdlou-

havé, namahavé a pracné operace rucniho sklédani a baleni

pletengho vrchniho o8aceni vhodnym strojnim zafizenim. Navr-

.

N
6]
[N
[

ené varianty jsou porovndny v tabulce &. 3, prind sporu

v

11 pracovnic, mzdovych nékladd@ véetné nakladovych Uspor za-

vedenim nového druhu skupinového obalu.
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Automatisches Falten und
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TLM 15: Automatisches Falten und Verpacken von Textilien

Einsatzbereich: Die Maschine faltet und verpackt Textilien

vollautomatisch in einem Arbeitsgang. Sie
ist innerhalb des Formatbereiches auf ver-
schiedene Formate umstellbar.

Die Maschine ist geeignet fur Unterbeklei-
dung, Schlafanziige, sonstige Nachtwasche
wie Nachthemden, Sportbekleidung, Pullo-
ver, T-Shirts, Westen, Nicki-Artikel, sonstige
Strickwaren, Berufskleidung, Schiirzen und
Scheuertlicher sowie vieles andere.

Arbeitsweise:

Die zu verarbeitende Ware wird von Hand
auf den Anlegetisch gebracht und von dort
mittels einer Transporteinrichtung zu der
Faltstation beférdert. Das Anlegen auf den
Anlegetisch erfolgt wahrend die Maschine
das Falten und Verpacken vorher angeleg-
ter Ware ausfiihrt. Ein Stop der Maschine
ist daher nicht erforderlich; sie kann kon-
tinuierlich laufen.

Die Breite der anzulegenden Ware kann die
3tache Breite der fertigen Packung betra-
gen. Breitere Ware wird beim Anlegen von
Hand oder schon vorher auf diese Breite
vorgefaitet.

Die Lange kann bis zur 2fachen Lénge der
fertigen Packung betragen. Léngere Ware
ist durch Vorfalten von Hand gekiirzt anzu-
legen. In der eigentlichen Falt- bzw. Lege-
station wird die Ware zuerst quer, dann ldngs
um Stébe gefaitet. Sie wird wihrend des
gesamten Faltvorganges festgehalten. So-
mit ist eine exakte Legung sichergestelit.
Vor dem Ausbringen der Ware aus dem Le-
gebereich der Maschine und dem Transport
zum Verpackungsteil kann einseitig ein Sicht-
karton beigegeben werden, der wiederum

automatisch aus einem Stapel entnommen
wird. Dieser Sichtkarton kann auch mit einer
Umschlagklappe (L-Bcard) ausgebildet sein.
AufWunsch ist es méglich anstatt des Sicht-
kartons einen Einlegekarton beizufiigen.

Nach dem Falten und Zufiithren des Einlege-
oder Sichtkartons wird das Verpackungsgut
in den Verpackungsteil der Maschine tber-
geben. Dabei wird die fertig gelegte Ware
in eine Halbschlauchfolie eingeschoben.
Die besondere Ausbildung der Einschub-
zange sowie ein Nachspannen der Folie
Uber das Volumen des gefalteten Artikels
erlaubt ein sehr enges EinschweiBen der
Ware, so daB ein exakter und auBerordent-
lich straffer Sitz der Ware in der fertigen
Packung gewahrieistet ist. Die Maschine ar-
beitet nach dem TrennschweiBverfahren.
Dieses erlaubt eine duBerst wirtschaftliche
und siclere Verarbeitung von Polyathylen-
und Polypropylen-Folien.

Der Abtransport der Ware aus dem Ver-
packungsteil erfoigt auf einem Transport-
band. Die Ware liegt geschuppt iibereinan-
der, so daB eine einfache Abnahme moglich
ist. '

Vorteile:

® Hoéchster Rationalisierungsgrad durch
Integration von Falten, Herstellen, Befiillen
un;l. VerschlieBen des Beutels in einer Ma-
schine.

Zusatz-

einrichtungen:

@ Attraktive Prasentation der Ware durch
sehr enge Verpackung.

Durch Zuftihren eines zweiten schmale
: n Fo-
lienbandes kann eine sogenannte Eingriff-

:ja:che bzw. Stulpverschiug hergestelit wer-
n.

Mit einer Druckmarkensteuer inri

einrichtun
kann bedrucktes Folienmaterig| registerge?
nau verarbeitet werden,

klebeetikett auf gie genau itioni
positionierte Pak-
kung aufgebracht werden; dazu ist die Ma-

schine mit einem Druck- und Etiketti
parat ausristbar. elierap-




Bauart: Die Maschine ist sehr solide und stabil ge- Die Maschinewird normalerweise (bereinen
paut. Die Steuerung erfolgt mechanisch FuBschalter in Betrieb gesetzt.

durch massive Stahikurven und Exzenter.

Die Antriebselemente sind leicht zugénglich. paueriauf oder Ein-Takt-Betrieb ist vorwahl!-
Uber\ast-Stcherungseinrichtungen stoppen par. Fur das Einrichten der Maschine ist ein
den Antrieb der Maschine im Notfall auto- Handrad am Kompaktantrieb vorgesehen.
matisch. Auch T\pp—Betrieb ist moglich. Die Takizahl

pro Minute ist stufenlos einstelibar.

den sich keiné sich pewegenden Maschi-
nenteile. Unbedachtes Hineingreifen in die
Maschine wird durch eine Rundum-Verklei-
dung verhindert.

Technische Daten

Formatbereich Anlegeflache

maximal: Lange: 760 mm
Breite: 810 mm
Fertigformat maximal minimal
Lange: 380 mm 230 mm
Breite: 270 mm 190 mm
Packungsdicke: 10 bis 100 mm
Verpackungs- Sichtkarton: 150 bis 300 g/m?
material: Einlegekarton: 150 bis 300 g/m?
Folien: Halbschlauchfolie aus Polyathylen

oder polypropylen 30 bis 60pm

Normal- Anlegetisch
ausriistung: Legeeinr'\chtung mit Sichtkartonstapel
oder E'\nlegekartonstapel

Verpackungsteil far Volle'mschweiBung
Abtransportband
Kompakt—Regelantrieb
Elekirischer Schaltschrank nach VDE
Elektrische Sicherheitseinrichtungen Zur
automatischen Maschinenabste\lung

Leistung: Biszu 15 Packungen/Min.
Legezeit 4 Sekunden
Anlegezeit 3 Sekunden bei Maschinen—Durchlauf
Bedienung: 1 Person
Elektrischer
AnschiuB: 3,5 kW
Gewicht der

Maschine: ca. 1600 kg




TRAY FORMER 20

PRESENTAZIONE

La confezionatrice automatica a movimenti alternati modello
TRAY FORMER 20 realizza scatole di tipo display-box prele-
vandole sotto forma di fustellati da magazzino e ne consente
il iempimento automatico con buste contenenti capi di maglie-
ria intima e vestiario in genere.

La macchina si compone principalmente di tre moduli, uno per
la formazione della scatola, uno per l'alimentazione dei prodot-
ti alfinterno della scatola ed uno per la chiusura della suddetta.
E possibile il collegamento diretto alle macchine confezionatrici
ed ai fine linea di nostra produzione per automatizzare comple-
tamente lintero ciclo produttivo.

PRESENTATION

The automatic, alternate movement packaging machine model
TRAY FORMER 20, forms «display boxes» by extracting the
blanks from their store and filling them with bags containing un-
derwear and other garments,

The machine is mainly composed of three groups, one for form-
ing the boxes, one for feeding the products into the boxes and
one for closing them.

It is possible to have a direct connection to other packaging ma-
chines and finishing machines produced by us to completely au-
tomatise the whole cycle.
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Macchine automatiche per piegare e imbustare
articoli di maglieria

Automatic machines for folding and packagmg
knitwear articles

Machines pour plier et confectionner
articles de bonneterie

Faltautomat und Verpackungs Maschinen
fiir Strickwaren




TRAY FORMER 20

FUNZIONAMENTO

I fustellati, inseriti nelfapposito magazzino, verigono prelevati sin-
golarmente da un braccio mobile quindi depositati sul piano di
scorrimento dove viene effettuata la spruzzatura della colla per
la successiva formazione della scatola.

La messa in volume della scatola viene effettuata dallazione
combinata di un pistone formatore e di una tramoggia tramite
un movimento verticale che deposita la scatola inferiormente,
allaltezza del nastro di alimentazione prodotti.

Due spingitori (uno in linea ed uno laterale) immettono la sca-
tola nel trasportatore a denti mobili che trasla la medesima in
corrispondenza della stazione di riempimento.

I prodotti sono convogliati sotto la stazione di prelevamento da
- un nastrino motorizzato mentre un apposito braccio mobile aspi-
rante li preleva e li deposita, girandoli alternativamente in un
senso od in quello opposto, allinterno della scatola, impilando-
li nel numero previsto dalla confezione. :

Ultimato limpilamento, la scatola si porta in corrispondenza di
un dispositivo di pressatura per compattare meglio le varie con-
fezioni ai fini di una chiusura perfetta della scatola.

Infine la confezione viene immessa nel modulo di chiusura do-
Ve uno spruzzatore applica la colla <hot melt» mentre un piega-
tore a rullo assicura il perfetto incollaggio della pattella superio-
re completando, in tal modo, le operazioni di confezionamento,

OPTIONALS

— Gruppo timbratore per la stampigliatura termoplastica di una
sigla di riferimento sulla scatola.
— Gruppo hot melt per la formazione e la chiusura della scatola.

DATI TECNICI

Velocitd max : 40 scatole/ 1"

Impianto elettrico : [P45

Tensione d’alimentazione 1 220/380V 50 Hz
Potenza installata : 1,5 Kw

Pressione aria : 6/7 bar
Consumo aria aspirata : 10 Nl/ciclo
Tempo di cambio formato  : 3¢’

Formati : vedi tabella

Peso : 1300 kg

Dimensioni d'ingombro : 1800x 1600x H 2000 mm
I dati forniti possono subire variazioni senza preavviso.

TECHNICAL
INFORMATION

OPERATION

The blanks are extracted one-by-one from their store by a mobile
arm and are deposited on the moving platform where the glue
is sprayed for their closure.

The boxes are opened out by the combined action of a forming
piston and a hopper with a vertical movement which deposits
the box below the level of the product infeed belts.

Two pushers (one in line and the other lateral) place the box
on the conveyor which moves it to the filling station. The pro-
ducts are grouped together under the grouping station by a
motorised conveyor while a special mobile aspiration arm takes
them and deposits them inside the display box, turning them
alternately and stacking them in the number required.

When they are stacked, the box is taken to a pressing device
which ensures thaf the various. packs are completely compress-
ed for a perfect finish.

Lastly, the pack is placed inside the closing group where a noz-
zle applies the hot melt glue, while a roller-type folder ensures
the perfect glung of the upper flap, thus completing the whole
packing operation.

OPTIONAL EXTRAS

— Printing unit for thermoplastic printing of a reference code
or colour etc. onto the box.
— Hot melt group for the closure of the display-boxes.

TECHNICAL DATA

Max speed. : 40 boxes/min.

Electrical plant : IP45

Infeed tension : 220/380V 50 Hz
Installed power : 1,5 Kw

Air pressure : 6/7 bar

Air consumption : 10 Nl/cycle

Size changeover time : 30 mins.

Carton sizes . : see table

Weight of machine : 1300 Kg

Overall dimensions : 1800x1600x H 2000 mm
These specifications are subject to alteration without prior notice.

Grafiche Beccari - Persiceto BO
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TRAY FORMER 20

PRESENTAZIONE

La confezionatrice automatica a movimenti alternati modello
TRAY FORMER 20 realizza scatole di tipo display-box prele-
vandole sotto forma di fustellati da magazzino e ne consente
il iempimento automatico con buste contenenti capi di maglie-
ria intfima e vestiario in genere.

La macchina si compone principalmente di tre moduli, uno per
la formazione della scatola, uno per l'alimentazione dei prodot-
ti allinterno della scatola ed uno per la chiusura della suddetta.
E possibile il collegamento diretto alle macchine confezionatrici
ed ai fine linea di nostra produzione per automatizzare comple-
tamente Tintero ciclo produttivo.

cortese

PRESENTATION

The automatic, alternate movement packaging machine model
TRAY FORMER 20, forms «display boxes» by extracting the
blanks from their store and filling them with bags containing un-
derwear and other garments.

The machine is mainly composed of three groups, one for form-
ing the boxes, one for feeding the products into the boxes and
one for closing them.

It is possible to have a direct connection to other packaging ma-
chines and finishing machines produced by us to completely au-
tomatise the whole cycle.
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NOVA 80

kg 900

1358

... 940
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Larghezza di piega variabile da 14 a 28 cm.
tramite regolazione di un semplice formatore.
Lunghezza di piega predeterminabile a piacere.

Folding width variable from 14 to 28 cm. just by
adjustment of a simple former. Folding length can
be predetermined as you like.

Largeur de pli variable de 14 a 28 cm. par
réglage d’un simple formateur. Longueur de pli
a choix.

Verschiedene Falte von 14 bis 28 cm. Die
w0 | 1308 Verstellung erfolgt mit einem Former. Auf

1905 Wunsch kann die Falteldnge vorbestimmt werden.

AL TN A

BUSTAMATIC 300

. -

Le dimensioni delle buste utilizzabili variano da
un minimo di 14 X 16 cm. a un max di 30 x 40 cm.
La patella di chiusura consigliata & di 6-7 cm.

Massimo spessore del prodotto da imbustare: 4 cm.

Bag dimensions can vary from 14 x 16 cm. min.
up to 30x 40 cm. max. The length of the flap

must be about 6-7 cm. The maximum thickness
of the articles to be packed is 4 cm.

Les dimensions des enveloppes utilisables

changent d’'un minimum de 14 X 16 cm. jusqu'a un
maximum de 30 X 40 cm. La mesure de la patte de
fermeture doit étre 6-7 cm. Le maximum épaisseur
du produits a mettre sous enveioppe est de 4 cm.

Je nach den Erfordernissen lassen sich Umschldge
verschiedene Abmessung verwenden: 14 X 16 bis
30 % 40 cm. Falteldnge muss 6-7 cm. sein. Die
grésste Dicke der Produkte zu verpacken: 4 cm.

RN

X

SACMATIC BF

1800

Le buste possono essere compietamente chiuse
o con un lato aperto. La larghezza delle buste
varia da 14 a 45 cm. circa. Massimo spessore del
prodotto da imbustare: 16 cm.

_ The bags can be either completely closed or open
on one side. Bag width can vary from 14 cm. min.
up to 45 cm. max. The maximum thickness of the
articles to be packed is 16 cm.

Les enveloppes peuvent étre complétement
fermée ou bien avec on cdté ouvert. La largeur
change d'un minimum de 14 cm. jusqu’a un
maximum de 45 cm. Le maximum épaisseur du
C 2 produits a mettre sous enveloppe est de 16 cm.

2900

— 1200 Die Umschiédge kénnen génzlich verschlossen
1800 oder mit einem Seite gedffnet werden
Umschlagbreite von 14 bis 45 cm. Die grosste
Dicke der Produkte zu verpacken: 16 cm.

DATI TECNICI - TECHNICAL DATA - DONNEES TECHNIQUES - TECHNISCHE DATEN

MACCHINA "¢ . POTENZA ASSORBITA: " -} PRESSIONE ESERCIZIO | ASSORBIMENTO ARIA | PRODUZIONE MAX: (capilora)
MACHINE : ABSORBED POWER - *'} WORKING PRESSURE AIR ABSORPTION - MAX. OUTPUT: (pieces/h)
MACHINE PUISSANCE ABSORBEE ' | PRESSION DE SERVICE | ABSORPTION D'AIR PRODUCTION MAX: (piéces/h)
MASCHINE LEISTUNGSAUFNAHME BETRIEBSDRUCK LUFTAUFNAHME MAX. PRODUKTION: (teile/h)
NOVA 80 Kw 1,5 Bar 6 Nl/min. 50 650
BUSTAMATIC 300 Kw 1 Bar 6 NI/min. 80 650
SACMATIC BF Kw 2,5 Bar 6 Nl/min. 250 1000

Con riserva di modifiche - With due reservation of changes -

Sous les réserves de modifications - Um zu wecksein

Via IV Novembre 108

21058 SOLBIATE OLONA (VA) - Italy
Tel. (0331) 641.459 (2 linee)

Telex 340255 SAC |




La piegatrice automatica NOVA 80 &
particolarmente indicata per la piegatura di
magliette, polo, T-shirt, pullover, maglioni etc.
Larghezza di piega variabile a piacere

da cm. 14 a 28 tramite regolazione di un

semplice formatore. Lunghezza di piega

impostabile tramite contaimpulsi elettronico
digitale. E possibile selezionare tre diversi tipi

di piega longitudinale:

1) La piega in doppio (= ): permette
di piegare I'articolo in due parti uguali.

2) La piega in doppio speciale ( —= )
permette di piegare I'articolo in due parti
non necessariamente uguali per ottenere
una lunghezza finale predeterminata
indipendentemente dalia taglia.

3) La piega in triplo (=> ): permette di
piegare articoli di diversa taglia in tre
parti, non necessariamente ugiali, per
ottenere una lunghezza finale
predeterminata.

La piegatrice NOVA 80 pué essere abbinata

alla imbustatrice BUSTAMATIC 300 che

utilizza buste. preconfezionate 0 alla
confezionatrice SACMATIC BF che forma
direttamente Ia busta.

The NOVA 80 automatic folding machine is
particularly suitable for foiding products such
as jumpers, sweaters, polo-shirts, T-shirts,
pullovers, etc. Folding width can be easily
changed as you like from 14 to 28 cm.

by adjustment of a simple former. Folding

length is definited by a digital electronic

counter. It is possible to select thres different
kinds of longitudinal fold.

1) Double fold ( = ): the article is folded
exatly in half

2) Special double fold ( — ): the article is
folded in two parts, not necessarily equal,
to obtain a predetermined final length
indipendently from the size.

3) Three fold (== ): articles of different
sizes can be folded in three parts, not
necessarily equal, to obtain a
predetermined final length.

The folding machine NOVA 80 can be coupled
with the BUSTAMATIC 300 packaging
machine which uses pre-made bags or with
the SACMATIC BF packaging machine which
makes the bag directly from two polyethylene
rolls.

BUSTAMATIC 300

La BUSTAMATIC 300 & adatta all’imbustamen
magliette, polo, T-shirt, intimo etc. che richi
personalizzate con Stampa in riquadro e con patella di chiusura.
Il massimo spessore dell'articolo da imbustare & di cm. 4.

Ciclo di lavoro:

Gli ayticpli da imbustare provenienti dalla piegatrice NOVA 80 folded and placed on th

per chiudere I busta tramite saldatura,
con taglio e distacco della patella.

La machine BUSTAMATIC 300
a été projetée pour le
paquetage de T-shirts,
polos, mailiots de corps,
pullovers, etc., qui
demandent des enveloppes
Dersonalisées avec
mpression en carré et avec patte

‘e fermeture.

€ maximum épaisseyr adu produits a
?ettre Sous enveloppe est de 4 cm
ycles de travajl: '
e; articles & ensacher rovenan
lieuse NO VA 80 oy p//‘e@ par un e a

Derateur et Positionnés sy le ruban
ANSportateur en

, trent dans ia maep; ) '
"' automatiquem onveahine ‘

>C groupe d'imp
> enveloppes au

ression et/oy u
mo
ferma ture, ¢

en de soudyre avec /a coupe de I3 patte

N

NOVA BUSTAMATIC
80 300

.

to in automatico di
edono delle buste

=
o

N dispositif Rour I3 fermeture

The BUSTAMATIC 300 is suitable for packing articles such as T-shirts,
polo shirts, Sweaters, pullovers, etc. with personalized printed bags
with flap. The maximum thickness of the article to be packed is 4 cm.

) Working cycle:
The articles to be packed, either €oming from NOVA 80 or manually

the machine can pe provided with

: ' : an automatic labelling
machine with printing device s

for closing the flap,
. and/or a welding
™ fe; ®™ device for sealing and
‘ cutting away the
flap.

- BUSTAMATIC 300 ist fiir
die automatische
Verpackung der
Strickhemden,
Trikotswaren,
Rundstrickwaren,
Puliover U.s.w. entwickelt
worden, die die Beutel
mit Druck jm Fach yng

4 _ it Falte verlangen.
Die grosste Dicke ar Produkte
2U verpacken: 4 cm.
Die Artike|. die von NOVAAE;geF:;ffr:ng.
oder auf Férderband auf o

sind, sing von der Maschine
gesteckt werden, Die Fa i e Bgutel

Au
) automatischen Etikettj
Mit Druckgeras far

) enFa
um die Beute| durch Schwe/ssu
n



La plieuse automatique NOVA 80 a été
congue pour le pliage d'articles de bonneterie,
comme T-shirts, tricots de peau, pullovers,
polos, etc. La largeur de pli est variable a
discrétion de 14 a 28 cm. par réglage d’'un
simple formateur. La longueur de pli est
déterminé par un compteur électronique
digital. Possibilité d'avoir trois types de pli
longitudinal:

1) Double pli ( = ): I'article est plié en deux
parties exates.

2) Double pli special ( — ): permet de
plier I'article en deux parties, pas
necessairement égaux, pour obtenir une
longueur finale predeterminé sans
considération de la taille.

3) Triple pli ( = ): permet de plier articles
de taille différent en trois parties, pas
necessairement égaux, pour obtenir une
longueur finale predetermine.

La plieuse NOVA 80 peut étre jointe & la

machine BUSTAMATIC 300 pour le paquetage

avec sachets preconfectionnés ou a la
machine SACMATIC BF qui forme directement

I'enveloppe pendant I'opération de paquetage.

. confection.

NOVA

SACMATIC
BF

-

Dia automatische Falzmaschine NOVA 80
ist fUr die Falzung der Strickhemden,
Trikotswaren, Rundstrickwaren, Pullover
Sporttrikots entwickelt worden. Verschiedene
Falte von 14 bis 28 cm. Die Verstellung erfolgt
durch einen Former. Faltelange kann mit
Digitalelektronen-impuiszédhler angelegt
werden. Es ist moéglich drei verschiedenen
Langsfalten auslesen:

1) Doppelfaite ( = ): um die Artikel in zwei
Teile zu falten.

2) Besondere Doppelfalte (— ): um die
Artikel in zwei nicht gleicher Teile zu falten
und eine vorfestgesetzte Endldnge zu
erhalten, unabhénging von den Grosse.

3) Dreimaifaite ( &> ): Es ist besonders
entwickelt um die Artike! (verschiedene
Grésse) in drei Teile, nicht notwendigerweise
gleich, zu falten, um die vorfestgesetzte
Endlange zu erhalten.

Die Faizmaschine NOVA 80 kann mit

Beutelmaschine BUSTAMATIC 300 verbunden

werden, die vorbereite Beutel benutzt, oder

mit Verpackungsmaschine SACMATIC BF,
die die Beutel verpackt.

La confezionatrice SACMATIC B

Ciclo di lavoro:

Gli articoli da imbustare provenienti dalla piegatrice NOVA

80 o caricati manualmente sul nastro trasportatore, vengono 4
regolarmente distanziati da un sistema fotoelettrico, quindi
entrano in un tubolare che la macchina forma -
saldando due fogli di polietilene provenienti da rotoli e
successivamente vengono divisi da u
trasversale che esegue contemporanea
e la saldatura. E possibile I'utilizzo di film stampato
in continuo. A richiesta & fornibile un dispositivo per
utilizzo di film stampato a passo.

La SACMATIC BF a été projetée po
des articles de bonnetterie comme

maillots de
corps,
pullovers,
etc. et
beaucoup
des autres
articles de

Le maximum
épaisseur du

produits & mettre sous enveloppe est

de 16 cm.
Cycles de travail:

Les articles & mettre sous enveloppe R
provenant de la plieuse NOVA 80 ou plies

par un opérateur sont réguliérement espaces

F & adatta all'imbustamento, con
formazione contemporanea della busta, di magliette, polo, T-shirts,
pullover, maglioni e molti altri articoli di maglieria e confezione.
Il massimo spessore dell'articolo da imbustare € 16 cm.

na barra
mente il taglio

ur le paquetage
T-shirts, polos,

par un systéeme photoélectrique, entrent

ensuite dans un boudin que la machine forme
en soudant sur les cétes deux films ‘de po
provenant de deux bobines. Par la suite les

liethiléne
articles sont divises par
une barre transversale qui exécute en méme temps la coupe et les
soudures. Il est possible utiliser film imprim
il est possible avoir un dispositif pour uti

e

é en continu. Sur demande
liser film imprime a pas.

SACMATIC BF

The SACMATIC BF packaging machine is suitable for the packing
with simultaneous formation of the bag of Knitwear articles, T-shirts,
polo shirts, sweaters, pullovers and many other clothing articles.

The maximum thickness of the article to be packed is 16 cm.

Working cycle:

The articles to be packed coming from NOVA 80 or manually folded
and placed on the conveyor beit, are regularly spaced through a
photoelectric cell system. Then they move to a tubular envelope

formed by two films of polyethylene, coming from reels,
automatically welded on the sides. The packed articles are
then separated by a transversal bar which welds and cuts

the bags at the same time. Itis
possible to use
continuous
printed film.

On request a
device for using
reduced printed
film is provided.

Die
Verpackun-
gsmaschine

SACMATIC
BF ist fur
die Verpackung von
Trikotswaren,
Rundstrickwaren,
Pullover u.s.w.
entwickelt worden.
Die grosste Dicke
der Produkte zu
verpacken: 16 cm.

Arbeitsgang: Die Artikel, die von NOVA 80
kommen, oder auf Férderband aufgelegt worden
sind, werden von photoelektrischem System distanziert and dann
treten sie in einen Polyathylen-Schiauch ein, der von zwei Polyathylen-
Folien geformt worden ist, nachher werden sie von einem Quertﬂréger
geteilt, der die Schweiss- und die Trennvorrichtung tragt. Es ist méglich
ununterbrochene Gedruckfolie gebrauchen, oder, auf Wunsch konnen

wir eine Vorrichtung liefern, um Steigunggedruckfohe zu brauchen.
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Pohled na operaci konecéné kontroly a t#idéni vyrobka.

Z fotografie je velice zfeteln& vidét, co pifedstavuje

pléan - 140 kus( vyrobkd ve Stosu na sobég.
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Fotografie Zehliciho a fixadniho stroje ROTOR - MONTI, pohled

na rovnani a 3pendleni vyrobkd pfed Zehlenim.
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Fotogratie kotonového stroje TEXTIMA z NDR ur&ecnsho k vyrobg

pleteného vrchniho o8aceni.




