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Odévnictvi
obor - priumyslové odvétvi

Odév je specificky vyrazovy prostiedek ¢lovéka, patrny na velkou vzddlenost.
Saty vypovidaji o svém nositeli mnoho, aniz jsme s Nim nékdy promluvili jediné slovo .
Vypovidaji o jeho tiidni prislusnosti, zaméstndni, ndrodnosti, véku, vzdélani, vkusu, vasnich,
poriadnosti, marnotratnosti, lakomstvi, povrchnosti, bohatstvi i chudobé.

TUL / FT / Katedra odévnictvi: Mgr. Ing. Marie Nejedla, Ph. D.



Pro¢ se lidé zacali oblékat?

Co vSechno vedlo nase predky k tomu, Ze zacali halit sva obnazena téla?
Proc jednou predpisuje priliS mnoho spodnicek a zanedlouho odév

prakticky anuluje?

Na vSechny tyto otazky se nam pokusi odpovedét vnéjsi modni
Cinitelé:

Podnebi

Sexus

Lidska psychika
Mravnost
Racionalni element

Estetika
* potreba symbolického vyjadreni
e uplatnéni vytvarného nazoru
 dukaz nadfazenosti vladnoucich tfid

Kdyz studujeme déjiny mody, zjistime, ze nejsou déjinami
skromnosti a praktického vyznamu obleceni, ale déjinami vyrazu
sebevédomi, moci a pojeti krasy.



Druhy vyroby odévnich vyrobku

Kusova
Zakazkova vyroba - mérenky
Sériova
Hromadna



Kusova vyroba

Kusova vyroba se vyznacuje tim, Ze jednotlivé zpracované odévy (vyrobky)
maji rozlicny tvar, rozmeéry, material a lisi se od sebe i vlastnim
vypracovanim (technologickym postupem).

Pfi tomto typu vyroby nelze plné vyuzit vyrobniho zarizeni (techniky),
takze vznikaji znaCné Casové ztraty.

Tento zpusob se vyuziva:

Pri kusové vyrobeé se u kazdého vyrobku méni:
— strih
— pokladani stfihovych dild na textilii
— méni se i operace (technologie)
— konecna uprava vyrobku

Kusova vyroba vyZzaduje vysokou odbornost (kvalifikaci) pracovnika.



Zakazkova vyroba - merenky

* Proindividualni zakazniky
e Vyuziva prumyslove zpracovanou strihovou
dokumentaci odévu

eVV/

rozmeru zakaznika



Sériova vyroba

Charakteristickym znakem sériové vyroby jsou:

— malé nebo vétsi série odévl (malosériova a velkosériova vyroba),

— série odévUl jsou tvarové priblizné stejné

— lisici se od sebe zpravidla jen materialem a rozméry (velikosti)
Dokonalejsi délba prace:

— UmoZniuje omezit ztradtové Casy a lépe vyuZit stroju a zafizeni
Sériova vyroba:

— je soustredéna v zdvodech jako priimyslova vyroba

— nese jiz znaky specializace, zjednoduseni vyrobniho programu
V sériové vyrobé se vyrabéji vyrobky pro:

— export

— exkluzivni vyrobky pro obchodni domy

— malé série nadmérnych velikosti

— pro vyrobu stejnokroji apod.
Malosériova vyroba je zavedena:

— ve vyrobnich druzstvech
— tykd se malych podnikatel(



Hromadna nebo velkosériova vyroba

Hromadna vyroba od sériové vyroby se lisi tim, Ze zpracovava maly pocet druht odévd
ve velkém poctu kusu.
Rozdily jsou jen:

— v barvé nebo odstinu barvy materialu

— rozméry a velikosti jsou ve velkém poctu jednotné

— opakuji se v nepravidelnych casovych intervalech
Hromadna vyroba dava podminky pro:

Organizace hromadné vyroby vyzaduje :
— dukladnou ptipravu vyroby
—  Ucelné sestaveni dilen
— dokonaly a vyvaZzeny vyrobni postup

Vyrobni postup se urcuje na zakladé ¢asovych studii a snimk{ pracovniho dne pro kazdy ukon a operaci.

Pti hromadné praimyslové vyrobé je procento vyuziti strojli a zafizeni pomérné velké, zavedenim
dvousménného provozu jesté vzr(ista.



Srovnani zakazkové
a prumyslové vyroby

Faktory  Zakazkova vyroba Priumyslova vyroba

Presnost pripravy
podkladu

Presnost vystrihu
dili vyrobku

Kvalifikace
pracovniku

Dostupnost
techniky

Pocet kusu
vyrobki

Normocas operace




Vyrobni tok v odévni vyrobeée

Sklad materialu

v
Technicka priprava vyroby
v
Oddélovaci proces
v
Spojovaci proces - vyroba
v
Tvarovaci proces - Zehleni
v
Adjustace — zabaleni vyrobku
v

Sklad hotovych
vyrobku




Etapy vyroby v odévnim
prumyslu

Vyrobni etapa
v
Predani podkladl pro
vyrobni etapu

Predvyrobni etapa 4
Oddélovaci proces
Vyvoj navrhu modelu v
Spojovaci proces
, V
2N ol Tepelné tvarovaci proces - Zehleni
vV
Schvaleni modelu Dokoncovaci proces
Zirovaci komise - adjustace
Vv
e . Sklad hotovych
Ziskani zakazek na kontraktech vyrobki
\z v v
Konstrukéni priprava vyroby  Technologicka priprava vyroby Prodejni etapa

Reklama prodeje

Expedice vyrobku
zakaznikovi
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Pozadavky pro zahajeni
vyroby odévu

® Co je zakladem:
> Pozadavky obchodu

> Vyrobni program podniku — dany druhem vyrobk( (obleky, kostymy, pradlo, pracovni odévy,
atd.
> Zpracovani novych kolekci - na modelarné
> Navrhy a modely vyrobk( (na kalkulaéni velikost) + materidl — dle ro¢nich obdobi
>  Zhotoveni vyrobku na modelové dilné
> Stanoveni cenové kalkulace vyrobku (modelu)
> esteticky vzhled,
> Konstrukéni a technologické vypracovani,
> mzdova a materidlova kalkulace,
> ReZie
> Vybér fazon na kontraktech a zarazeni do vyroby
> Zhotoveni konstrukéni dokumentace vyrobku pro vyrobu
> Do pozadovanych velikosti
> Tvorba Sablon, pfipadné stfihovych poloh pro stfihdrnu
> Zhotoveni technologické dokumentace
> Technicky nakres a popis
> Soupis operaci pro vyrobek
> Pracovni predpis
> Vyrobni postup
> Vyrobnifaze



Schéma vyroby odévu

_________________________________________________ Priprava na kontrakty

Seznam materiald Spotieba ¢asu a kalkulovana
a jejich cen spotfeba materialu na fazonu Definice cen
(pouze na zakladni barvu)
DoplInéni seznamu barev
Tisk a kontrola rekapitulace
_________________________________________________ V pribéhu kontrakta
Plan spotfeby materialu . — Prodej fazon,
dle kalkulaci Spotfeba kalkulacni do barev napInéni objednavek
Plan spotfeby materialu — -
dle zmén materialu Definice materialu do barev
do velkosti dle velikosti
Plan spotfeby materialu , C o ,
dle spgtfeb v></alikost|' Spotfeba na jednotlivé velikosti
————————————————————— == e e e m - = = = = = = a4 = == === Po kontraktech
SkL:tef;’r;a zlpotrs.bz svek Vyhodnoceni Postupné zarazovani
am\a/letlaiﬂzslf(i € objednave Kontraktd vyroby




Predvyrobni etapa

Konstrukéni priprava vyroby



Dnes je odév vyrabén
prumyslovym zpusobem — pro anonymniho ziakaznika, nositele
zakazkovym zpusobem — pro konkrétniho zakaznika

Z.akladem pro tvorbu odévu je:
* Znalost anatomie a plasticity lidského téla

— Kosterni
— Svalova
— Kozni soustava
* Fyzické antropologie
— Somatometrie
— Typologie
— Proporcionalita

e Vlastnosti a charakter materialu
* Technologie zpracovani
*  Moadni smeéry a vlivy



Dnes je odév vyrabén
prumyslovym zpusobem — pro anonymniho zakaznika, nositele
zakazkovym zpusobem — pro konkrétniho zakaznika

Z.akladem pro tvorbu odévu je:

* Znalost anatomie a plasticity lidského téla

— Kosterni
— Svalova
— Kozni soustava
* Fyzické antropologie
— Somatometrie
— Typologie
— Proporcionalita

* Vlastnosti a charakter materidlu
* Technologie zpracovani
*  Moadni smeéry a vlivy

Kostra lidského téla

1 - lebka, 2- patef, 3 — pletenec
horni konc&etiny (lopatkovy), 4- kost
hrudni, 5 — Zebra (12), 6 — kostra
volné horni koncetiny, 7 — pletenec
dolni kon&etiny (panevni),

8 — kostra volné dolni konc&etiny

Svalova soustava lidského téla
1 — ohybac¢ hlavy, 2 — sval
trapézovy, 3 — sval deltovy, 4 —
velky prsni sval,

5 — dvojhlavy sval pazni, 6 —
trojhlavy sval pazni, 7 — pfimy sval
bfidni, 8 — zevni Sikmy sval bfisni,
9 — krejCovsky sval, 10 — &tyfhlavy
sval stehenni, 11 — pfedni sval
holenni 1



Fyzicka antropologie

u soucasnych, historickych a prehistorickych populaci — skupin obyvatelstva.
*  Ke zvlasté vyraznym zménam dochazi v jednotlivych obdobich riistu.
* Vyvoj lidského organismu je totiz velice nerovhomérny, dochazi v ném ke stfidani obdobi
— rychlejsiho a pomalejsiho ristu a
— posléze nasleduje obdobi relativniho vyvojového klidu

Novorozenecké obdobi m m
>,

Kojenecké obdobi

Obdobi batolete e o oot Yo Fpe ettt s A et |
Obdobi piedskolniho véku S ; BT E R A R \]

obi mladgiho fkolniho véku N NI e e g 74
Obdobi mladsiho $kolniho vék 1\‘) Ef\/ l/

Obdobi starsiho véku 14%

Obdobi dorostového véku \W/ > (U U f UU

Obdobi pIné dospélosti
Obdobi zralosti

Obr. 8 Zmény télesnych proporci b&éhem vyvoje (upraveno podle K. H. Stratze)

* Stim, jak se télo vyviji v jednotlivych obdobich ristu, se soucasné méni i télesné proporce.



Antropometrie a somatometrie

Stanoveni postupl a metod, kterymi se zhodnoti a posuzuji a
, nezbytné

se provadi zpravidla v ramci rozsahlejsich akci, tyto akce
jsou provadény na celém uzemi statu

Pri somatickém méreni jsou vybrany urcité skupiny obyvatelstva a to z hlediska:
— Vékového
— Profesionalniho
— oblastniho
— nebo jiného rozdéleni

Méreni jsou podrobeni nahodné vybrani jedinci
Zpracovani zjisténych udajl se provadi na zakladé statistickych charakteristik
Vysledkem méreni jsou poznatky o strukture populace a slouzi k vytvoreni:
— Typologie
— Velikostnich sortiment(

—  Pro urcovani velikosti
— Privlastnim konstruovani odév



Orientace na lidském téle
hlavni osy a roviny

na téle:

A — rovina medidlni— predozadni, B —rovina
frontdlni — celni, C — rovina transverzdlni —

horizontalni; O;— Télni osa, Op, — 0sa predozadni

—medidlni, Op, — 0sa pravoleva - transverzalni
oT

opPZ
OPL

Vychozi rovinou je rovina zemé.

Rovina stredni - - je rovina svisl3,
kolma na vychozi rovinu, jde zepfedu dozadu a
déli télo na levou a pravou polovinu.

Roviny Sipové - - jsou vSechny dalsi
roviny rovnobézné s rovinou medialni.

Rovina celni - - je rovina svisl3,
rovnobézina s ¢elem, kolma na roviny sagitalni
déli télo na predni a zadni ¢ast. S ni jsou
rovnhobézné dalsi ¢elni roviny.

Roviny pricné — - jsou roviny
rovnobézné s rovinou vychozi, kolmé na roviny
medialni, sagitalni a frontalni. Je-li umisténa
transverzadlni rovina v misté pase, déli télo na
horni a dolni ¢dst.



Télesné rozméry a jejich druhy
pro konstrukci odévu

- jsou vzdalenosti mezi stanovenymi body (somatometrickymi),
¢arami a rovinami presné zjisténymi na povrchu téla mérené osoby. Zjistuji se
specialni antropometrickou technikou. Jsou zakladem pro konstrukci stfiha.

- tato norma stanovuje
somatometrické body na téle a obecné zasady a metodiku méreni télesnych

rozmeéru

1 —temenni bod — nejvy3si bod
temene hlavy

2 —stiedni nadoénicovy bod —
dopiedu nejvystouplejsi bod
nad ofnicemi na stfedn{ linii

3 tyIni bod — nejvystouplejsi bod
tylni ¢asti hlavy

4 ~bod 7. kréniho obratle
vrchol vybézku 7. kréniho

T'rup

9 - nadpazkovy bod - nejvice do
strany vystupujici nadpazkovy
vybézek lopatky

10 —ramenni bod — bod ve sifedu
sitky ramenniho kloubu

11 —zadni podpazni bod — vrchol
tihlu, vytvofeného pazi a bo¢ni
stranou hrudniku v misté
zadniho okraje podpaZzi

12 ~lopatkevy bod nejvystouplejéi
misto zad v oblasti hiebene
lopatky

16 —~boéni pasovy bod - bod leZici
v pase nejvice zboku

8 — horni hrudni bed - bod na hornim
okraji hrudni kosti ve stiedu kréni
jamky

13 —predni podpazni bod - vrchol
tthlu, vytvofeného pazi a boéni
stranou hrudniku v misté pfedniho
okraje podpazi

14 —prsni bod — stied prsni bradavky,
u zen a dospivajicich divek
obledenych v podprsence
nejvystouplejsi misto prsi

15 —pfedni pasovy bod - bod lezZici
v pase ve stfedu nejvice vpiedu

18 —piedni horni Ky¢elni trn
nejvystouplejsi misto trnu ky&elni

17 —zadni pasovy bod — bod leZici kosti
obratle - pase ve stiedu vzad 19 —hor! i bod kyéelniho hieb
5 —zadni kréni bod — bod na v Pl“?“ Ve stredu vzadu na - "1“'7““1' rod kycel "']" hiebene
i ¢ d ystouple)s s a hol V]
koteni krku nad 7. krénim paten nejvystouple]si misto na horni zevni

obratlem hrané hiebene kyéelni kosti
6 —boéni kréni bod — bod na

kofeni krku v poloving ramene
7 —piedni kréni bod — bod na

Télesné rozméry
koteni krku na spojnici hlavicek

Klicnich kosti |

[ |

pirimé povrchové (obloukové) ostatni
| |
] | | \

vysky Sifky  délky Sirky obvody
|
I I
celni profilové

e staticke télesné rozmeéry

+ dynamické télesné rozméry



Dvé cesty pro zjiSt’ovani
télesnych rozméru

= pri nichz dochazi k pfimému dotyku
(kontaktu) méridla a téla méreného probanda za pouziti techniky
klasické antropometrie, jako antropometr, torakometr, pelvimetr,
kefalometr, posuvné méritko, dynamometr, kaliper, uhlomér, mérici paska
apod.

- méreni bez primého dotyku,
vychdzejici z optického zaznamu, netradicni metoda zjistovani télesnych
rozméru



Pomucky vyuzivané v klasické
antropometrii

VN
AN

\
- méreni primych vzddlenosti na hlavé @

- snimani obvodovych kontur

- Zjistovdni hmotnosti



Skenovani a mereni 3D objektu

Triangulacni metody — aktivni a pasivni, 1D, 2D — pomoci laseru, fotogrammetrie
3D - technika moiré — stejnosmérné mrizky, riizné orientované mrizky
- svételného vzoru — jednobarevné a barevné osvétleni predmétu

Metody optické interferometrie
- méreni doby letu koherentniho zareni (referencni a predmétova vina)

- Méreni doby letu modulovaného svétla ( doba letu svételného paprsku od
vyslani senzorem, odrazeni od objektu aZ po opétovné zachyceni senzorem)

Bezkontaktni snimani povrchu objektu ultrazvukovou sondou

- vysila zvukové viny v kmitoc¢tovém spektru nad oblasti slysitelnosti lidského
ucha

Pomoci presného méreni fazového posuvu - generovanim zvukové viny a pfijmem
odrazené viny se da vyhodnotit vzdalenost sondy od méreného predmétu



Telesny scaner firmy Cyberware

model WB4 a zobrazeni postavy v softwaru DigiSize



Méreni na téle postavy v 3D CAD
programu CATIA

e kdtovani Zobrazeni horizontdlnich rovin a méreni
vyskovych rozméri

* méreni vzdalenosti

* meéreni polyline linii

e urceni souradnic bodu
* vyznaceni bodl

e vytvoreni primych linii

e vytvoreni polyline

Zobrazeni a méreni linii -
rez vertikalni rovinou

Zobrazeni a mérent obvodovych linii -
rez horizontalni rovinou




Konsruk¢ni sit’
a vytvoreni zakladni konstrukce
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Zakladni konstrukce halenky (Satu) Konstrukce damskeého trika
vySka postavy, délka zad, Sirka zad,
délka zad, Sirka zad, délka odévu, obvod krku, délka odévu, obvod krku, obvod hrudniku, délka rukavu, ...

obvod hrudniku,obvod pasu, obvod sedu, Sifka ramene,
délka rukavu, ...



konstruovani a modelovani odévu
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Zakladni konstrukce
damské halenky

Zpusoby

del halenky

u“ .

Zakladni strihové dily
pro modelovani halenky

Zakladni strih predniho di

Modelové resSeni
levého predniho dilu

Modelové resSeni pravého predniho dilu

Zakladni strih predniho dilu
a vyznaceni modelového reseni



Zpusoby
konstruovani a modelovani odévu

2) S vyuzitim vypocetni techniky

* PFimé konstruovani pomoci 2D CAD programti
— Pomoci nastroju programu — obdélnik, linie, bod, uhly, kruznice
— Definice obrysu dilu — vytvoreni dilu

* Pomoci makra — soucast 2D CAD programu

— Sestaveni programu
Pro zakladni konstrukci
Pro modelové reseni
Vytvoreni dila

— Spousténi makra - automatické

* Modelovani
— Prevadéni vybéru
— Clenéni dilG podéIné a pficné
— Vytvareni zahybl, protizahybd, rfaseni
— Pridavani svovych a koncovych zalozek



Vybaveni pracovisté
Konstrukéni pripravy vyroby CAD systémy

BEISPIEL EINER
NETWERKKONFIGURATION

El4
Grafischer Arbeitsplatz
mit Digitalisiertisch 15”

modelu

K

5. Plotvter’<,v— 2. Digitizer
pro vyfezani Sablon snimag¢ soufadnic
* pro vykresleni Sablon « digitalizace

strihového dilu

* pro vykresleni
polohovych planu

> 3. Stupnovani
4. Polohovani

Zu Fremdanlage.

6. Cutter<_|- <

pro vyfezavani
dild odévu Die Datenbank E 41 mit Netzwerkcontroller dient
- dem Datenaustausch zwischen den verschiedenen
z materialu LECTRA Arbeitsstationen.
Die zentral gespeicherten Daten kénnen jederzeit
von den anderen Arbeitsstationen abgerufen werden. 29




CAD systemy v odevni vyrobe

CAD (Computer Aided Design) - poCitacem podporovany tvar vyrobku

— Pod timto pojmem rozumime aplikovatelné programoveé vybaveni
pocitace k navrhu, vyvoji a konstrukci vyrobku.

CAM - (Computer Aided manufacturing)-pocCitacem podporovana vyroba

— Pod timto pojmem rozumime proces, pri kterém se objekty navrzené v
CAD programu prevedou do specialnich prikazl pro stroje, schopné
pozadovany vyrobek vyrezat

CIM - (Computer integrated manufacturing) - systém fizeni dopravy a
organizace vyroby, planovani a kontrola

Vyuziti CAD systému:

& Modelarna & & Polohovani

30



Zhotoveni podkladu pro vyrobu

JModel - dokumentace odévniho vyrobku mér.: 1:1

dVytvoreni dokumentace vyrobku v pozadovanych
velikostech dle velikostniho sortimentu — stupnovani
* Pro vrchové dily — typizace
« Pro podgivkové dily
* Pro dily z vlozkového materialu — slucovani velikosti
dVytvoreni polohy pro:
* povrchoveé dily
e podsivkové dily
* vlozkové dily
dVytvoreni vyrobniho pfikazu
* Podklady pro stfiharnu
* Podklady pro vyrobu



Zpusoby transformace strihového dilu
do pocitace

* CAD systémy jsou v dnesSni dobé na takové urovni, ze umoznuiji vice
zpUsobU prenosu strihovych dill do pocitace. Existuje celkem pét zpUsob
transformace strihového dilu do pocitace:

* scanovani

* digitalizace

e prima konstrukce

e pomoci tzv. MAKRA

* automaticka konstrukce



Skenovani

Ke snimani obrazu strihového dilu se pouziva velkoplosny
scanner, dale Nscan, Nscan formatu A3, Nscan kamera.

Jedna se o digitalni snimac, kterym se prenasi obraz
strihového dilu nebo souboru strihovych dilt do pocitace.
Snimani je zaloZzeno na postupném snimani sloupcu po
jednotlivych radcich — systém CYBRID.

Snimani obrysu, linii a bodu s vyuzitim odpovidajiciho
software — Nscan...



NScan kamera a NScan A3

Pledstavujerne nejnovéjsi deny rodiny NScan: NScan kameru a NScan A3. NScan kamera je daleko dostupnéSi digitalizatni feSeni pro

3 y ktefi ) nebo NScan. NScan kamera miZe byt instalovana na jakykoliv
stal 1 na digitizér!) pomoci phloZené svorky a souf: Zky. P pouZiti kamery polaZite jednoduse dily na podioZku.
Jediny zachyti v§ y dily a y je pi do NScan digitalizacniho software.

MBMW_MWMMWMW.WW.MM.MaWY

Ktery NScan je pravé pro Vas?

Nscan
Jak to je? PREZ e ¥
Sablony scannerem
Presnost 0.7 % délky Sabiony 0.25% velikost Sablony 0.127 mm
25 cm diouhy dil je sgmut 25 cm diouhy dil je segmut
s plesnostide 0.25 mm. 75cm spfesnostido 0.5mm. 75cm
doutty dil je sgymut s pfesnosti do Gouhy dil jle sgmut s pfesnosti do
0.75 mm 100 cm diouhy di je seymut 1.8 mm 100 cm diouhy il je
s plesnosti do 1 mm ‘sgmut s pfesnosti do 2.5 mm
Maximalni velikost dilu  Standard: 21.5Scmx 500 cm | 135 cm x100 em 30 omx43cm
Pozn.: véisi dily mohou
byt rozfezany a slozeny XL 137¢m x 500 cm
v Nscan software
Potrebny prostor 140 anx45cmx 91 om Minimaini rozmér stolu 150cm | 58 cm x38am
x 110am.
Pro maxmaini oblast snimani musi
byt vySka nad stolem 165 cm.
Podialky ize srolovat a spoks se
svorkou snadno transporiovat
Jiz dnes zvyste produktivitu své prace
Podivejte se, proc byl NScan pfijat pfednimi vyroba svéta. P , nebo nas ujte pfimo na

P Si S mistni i
www.nhega.com, +1 212-222-7803 or info@nhega com.
e
Dsuhm—CakéremMa—ZADASmol.sr.b..Pﬁmyﬂovﬂ.MﬂPfo&ﬁov,TdMZ’OSBZSHM&(axMZOS&BH570
zadas@zadas ¢z

Fashioning intefiigent technology.




Digitalizace

Digitalizace je v podstaté snimani souradnic bodu vyznacenych na obrysu
a uvnitr snimaného stfihového dilu.

Digitalizace udava postup snimani obrysu dilu, ktery je vazan na presny
zpusob oznacovani dili, nazvy bodd, linii a dale na nazev fazony,
stupnovaci tabulku a zakladni velikost.

Digitalizace pracuje na principu elektromagnetickych impulza.

Digitalizovat je mozné:
— Jednotlivé dily

— Velké dily, které se na digitizér nevejdou najednou. Snimani pak probiha po
Castech.

— Stfihovou sit jednotlivych dild
— Snimdni vice referencnich linii — nazev linie (napf. G1), sejmutim linie G2, atd.



Digitizer

snimac souradnic stupnovacich bodu

ay7

Snimadni a stupnovani bodu 7:

Stupnovaci bod 7 ma souradnice: (x7,
y7)

Stupnovaci bod 7 po vystupriovani
ma souradnice:

(x7+Ax7), (y7-Ay7)



Prima konstrukce

CAD systémy dnes davaji moznost zhotoveni strihové
konstrukce bez pouziti tuzky, pravitka, kruzitka a gumy.

Zaklad pro konstrukci tvori: dil — obdélnik, ctverec, kruh.

Misto vySe uvedenych nastroju je vyuzivano ndstroju
programu a zakladnich stavebnich prvki pro tvorbu bodd,
linii, dild, ddle klavesnice a mys.

Princip spocCiva v nanaseni horizontalnich a vertikalnich
usecek, krivek a ve vyuzivani konstrukcnich nastroju programu
nezbytnych ke zhotoveni daného dilu nebo jeho soucasti.



Konstrukce a modelovani v CAD
S — systému AccuMark
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Uzivatelsky panel nastroju - zobrazit
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Uzivatelsky panel nastroju - bod
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Uzivatelsky panel nastroju - linie
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zivatelsky panel nastroju - dil
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Uzivatelsky panel nastroju - stupnovani
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Konstrukce pomoci MAKRA

Jedna se o zpUsob konstruovani nepfimym zplsobem. Princip je zalozen na vytvareni
programu pro konstrukci daného typu odévu s tim, zZe vyrobce systému sestavil pokyny pro
zapis ukonl pro konstruovani.

Makro, je ulozena posloupnost funkci, ktera se po spusténi vykondava automaticky v tom
sledu, v jakém byla vytvarena. Tvorba makra ma smysl tom pfipadé, pokud k dosazeni
urcitého vysledku se pouzivaji stale stejné funkce ve stejném poradi, napf. pfi tvorbé
podsivek, dil( pro podlepovani apod.

Makra je moziné tvofit dvéma zpUlsoby:
— v absolutnim reZimu, tj. vytvoreni makra automaticky se stale stejnymi konstantnimi
hodnotami
— v reZimu zaddvdni - makro je vytvoreno obecné platnymi vzorci a spousti se tak, ze pri
chodu makra se zadavaji konkrétni hodnoty bud' télesnych rozmér( nebo jejich ¢asti,
koeficient( a absolutnich ¢len( apod.

— nebo je makro vytvoreno obecné platnymi vzorci s vazbou na tabulku velikosti a
konstrukcnich rozmérd a pti spousténi makra se vybere pro zobrazeni jedna nebo vice
velikosti, popfripadé sit velikosti.



Program MAKRA a vyobrazeni v CAD

! kalhoty pro TP-H4 - Poznamkovy blok

systému InvenCAD

_p pasovd pfimka
s sedovd primka
k koleni primka
r rozkrokova piimka

dk dolni krajova primka prava dild - [TPD4] ol x|
ZSED??”;;EE?D’UV& primka Soubor Upravy Zobrazit M&feni Konstrukce Modeloveé dpravy  Stupfiovani Népovéda

_pzsp pomocna zadni stfedova pfimka

_ppsp pomocnd predni stifedovd pfimka ‘ﬂ‘ m ﬁ @ @ q @ ‘B = ‘-: % . J SET BD
_ppzd prehybovd primka zadniho dilu :

_pppd prebiybovd primka predniho dilu ‘IEDD 2000
_pzd pomocnd pfimka zadniho dilu H 8} — . : : e
_ppd  pfimka pfedniho dilu

kohstrukce-sit

_ppdk pomocna pfimka dolni krajowva H H
Egkzdpudkhn gadmhu dilu ] & Zh-D4-1
_kzd kolmice zadniho dilu ~/
_kzv kolmice zadniho vykroje s ‘
“odps odklon pasové pFimk Z0-04-2
_psp predni stredova primka L
_ovzd osa wybéru zadniho dilu Nt
_vpw wybrdnd pasového wyhbéru FD-D4-1
_psv primka sedowého wykroje E -
,ED Ea§uyy Ekr@j ~ ID—

oéni” okraj A D4
_kvp kolenni tvarovani pfedniho dilu d/_& h,. I FD-D4-2
_kvz kolenni tvarovani zadniho dilu —
_zsv zasevkova linie iy
#DEFAULT
op, 80,0, 83, obvod pasufam]

0=,101.76,0,105. 5, obvod sedulom]
ost,57,0,59, obvod stehnal[cm]
okol,39,0,40, ocbvod kolene[cm]

opnp, 35.4,0,37, obvod pfes nart a patulom]
bdk,114.4,0,120.5,bocnd délka kalhot[cm]
bhs, 26,0,28, bo¢ni hloubka sedul[cm]

P h2lg @

z=0.35 |<_ -
ADD_POINT PS?l,_sl,z,nS?,PSB' Z |5
ADD_POLYLINE psv _psp, P47, _s1,R571, _ppsp, | 0-
ADD_POLYLINE ED ,_psp P471, p P441 0
ADD_POLYLINE s ,_des paaT P54

z1=15.05

ADD_LINE _kzvl,P511,Pd412,67,z1

MOVE_LINE _k=zvl,P511,P511, _k=zd, 0,0
ADD_POLYLINE _odps’,2, _kzvl,P412, odps,Pd422
al=5.30

xS cla>F P

ADD_FOINT P461,_p,al,Pd6, pad o
£o0 s—p,al, , )){.‘

ADD_LINE _zsv,P461,P561, -90,k5
MOVE_LINE _zsv,P461,P461, p, 0,0
az=1.38

ADD_POINT P462,_p, a2,P461, P44
ADD_POLYLINE _zsvwl,2,_p,P462, _zsv,P561
az=1.38

ADD_POINT P462°, _p,az,P461, P46

EEEER

frp linie

-
L

===

ADD_POLYLINE Esv2,2,_p,P462' L _Zsv, PoAL : =
ADD_POLYLIME U,2,_p,F’441,_ , P54 I | | P |
ADD_POLYLIME _kvp,2,_pppd’, FrEL’ _k1,P78’ \& [i ||'j
ADD_POLYLIME _kwp ~ ,2,_pppd p7al” k TLPFAL’

ADD_POLYLINE _kvp',2, pppd’,P7él, k ,F741°

ADD_POLYLINE kvpl 2, _pppd’ ,P?Gl _k1,P78" u\,
ADD_POLYLINE _pp=zd”, P72, k,P?S

ADD_POLYLINE kvz ,2, ppzd ,F'72l _k",P74L

ADD_FOLYLINE _kvz' ", 2,_ppzd ,P7217,_k,F78 E83 1123
ADD_POLYLIME _kvzl,2,_ pzd ,P72L” ,_k’,P741

22=0.5 |I:I 3|
ADD_POINT P&SL1° pzd zz,PEEL,

F\DD?FE"LYLINE Tkzv,2, iz, PSll,_pzd P&E1’ [117. 15 33.72) cm ZD-D4-2 obiysova Mapovéda F1

au=r.

ADD_POINT Px2,_po, au, P441,P471 d I

aul=13.73 _'Startl £2 Inventex <€ 12:56 PM
ADD_POINT Px3,_po,aul, P471, P44l E & ﬂ

H_EMTRE_ALL



Tvorba MAKRA v CAD systém
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Automaticka konstrukce

Jedna se o zpusob ziskavani obrazu stfihového dilu na obrazovce na
zakladé predem vytvoreného programu postupu ,,urcité” konstrukce
odévniho vyrobku podle dané konstrukcni metodiky.

Prace v takovém systému spociva ve vkladani:
— télesnych rozmeérd,

— hodnot pridavkud a koeficientd, které ovliviuji vysledny obraz
konstruovaného odévniho dilu.

Uzivatel vsak musi konstrukéni metodiku perfektné ovladat, aby védél, jak
a kterou hodnotou muze vysledny obraz odévniho dilu ovlivnit - obraz
strihového dilu se nasledné vykresli automaticky.

U takového systému se kazda dalSi mensi nebo vétsi velikost ziska
opakovanou konstrukci, nikoliv stupnovanim.



Automaticka konstrukce

CAD systéem PDS Tailor
ClassCAD Zlin
nsliin
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Stupnovani strihovych dilu

Po nalezité modelové Upraveé strihového dilu v pocitadi Ize pristoupit k vystupriovani stfihového dilu.

PROCESEM STUPNOVANI se rozumi zvétéeni nebo zmengeni stfihového dilu podle pfedem

danych pravidel, které udavaji hodnoty stuprfiovacich pfirtstkd ulozenych ve stupnovaci
tabulce.

Béhem procesu stupnovani lze provadét:

kontrolu Cisla stupriovaciho bodu

kontrolu stupfovacich hodnot Ax, Ay

zménu stupnovaciho bodu

zménu stupnovaci hodnoty Ax, nebo Ay, popfipadé obou

ruseni stupriovaciho bodu

pridani stupnovaciho bodu

preneseni jednoho stupnovaciho bodu véetné stuprniovaci hodnoty na novy dil

preneseni vsech stupriovacich bod( véetné stupnovacich hodnot na novy dil — pocet stupriovacich bodd na obou dilech musi
byt stejny

CAD systémy umoznuiji:

proces stupnovani stale sledovat na obrazovce
vidét jen konecny vystupnovany dil nebo skupinu diléi na obrazovce

Vvsledkem procesu stupnovani je databanka dilt (sada) vsech velikosti,
uvedenych ve stupnovaci tabulce, nalezejicich k danému vzoru nebo-li
fazone.




Stupnovaci tabulka obsahuje

STUPNOVACi BODY

body umisténé na obvodu nebo uvnitf dilu, v nichz dochazi ke zmeéné polohy bodu
vlivem stupfiovani. Cisluji se od 1 po 999 a umistuji se tam, kde se protinaji linie
(pfimky a kFivky), tj. v rozich stfihu nebo v misté zmény sméru sousedni linie.
Slouzi ke stanoveni Sirek a délek strihu, tj. k méreni vzdalenosti z bodu do bodu.
Stupnovaci bod na zakladni velikosti odpovida bodu na ostatnich velikostech.

HODNOTY STUPNOVACICH PRAVIDEL

prirtstky Ax a Ay, tj hodnoty, které urcuji velikost a smér posuvu bodu sousednich
velkosti ve vztahu k vychozi velikosti.

Stanovuiji se vypoctem nebo grafickou cestou.

Vypoctem, tj. na zdkladé konstrukcnich vzorc, jejichz velikost se stanovuje
k pocatecnimu bodu souradnicového systému.

Graficky, tj. konstrukéné - konstruovanim zakladni a sousednich mensich a
vétsSich velikosti a odmérenim jednotlivych x-ovych a y-ovych vzdalenosti.




Stupnovani v CAD systemu AccuMark

ZStup.lahulka— DOB

Soubor Uprawit Zobrazit Pravidla Napoveda

5107 abua: D00 — Decadm IBB &) » 444 EREIE

Soubor Upravit Zobrack Pravida  Napoveda

DFsadh +28 &

Metoda stupnovani  Mala>velka difersncialni

Popi
- Stup.pravidel v knihowne: 53 Velik.2lomu celkern: 3

Nazwy velikosti Nejmensi velik:
[Mumericke 2 [a4
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v Dals velk oy = J | = | L
Popi
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Polohovani odévnich dilu a soucasti

POLOHOVANI - je pokladani stfihovych $ablon na
odévni material s cilem dosahnout optimalniho
vyuziti plochy textilie.

Uréenim spravné polohy jednotlivych strihovych
Sablon se zajisti nejen potrebna a pozadovana
kvalita vyrobku, ale i minimalni spotreba odévniho
materialu.

Nakreslena strihova poloha se nazyva polohovy
plan.

Polohuiji se strihové sablony =strihové dily
s pridavky na svy a zalozkami.



Polohovani odévnich dilu a soucasti

* Usporadani strihovych sablon ve strihové poloze zavisi na:
— fazéné
*  poéty dili
* pocty velikosti
* jednopolohy az ¢tyrpolohy

— pouzitém druhu materialu (dezén, Sire, vzor)
* Vrchovy, podsivkovy, vlozkovy material
* Vlas - referencni linie
* Karo - sesazovaci body
* Povoleni rotace dilu
* Blok — u karovych materiall
* Naraznik — u karovych materiala
— technologii nakladani
* Material v piehybu
* Rozlozeny material
* Hadice - pletenina
— technologii oddélovani
» Zastfihy - typ
* Vrtané otvory



Minimalizace technologického odpadu

Obecné plati - ¢im vice velikosti a druh( odévti je obsazenych ve stfihové poloze
(napf. vesta, sako, kalhoty), tim vyhodnéji I1ze strihové sablony polozit na material
a tim docilit maximalni spotfrebu materialu - vytéznost.

Délka polohy je omezena délkou nakladaciho stolu.

Vztahy pro vypocet vytéznosti polohy

Sp = Bp Lp ¢ Sa A
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Zpisoby POLOHOVANI

* Vychozi pro sestavovani strihové polohy je

sada strihovych sablon pro kazdou fazonu a
kazdou velikost.

e Tuto sadu strihu Ize polohovat rucne

nebo
 pomoci CAD systému:

— interaktivné nebo automaticky.




SYSTEMATIKA POLOHOVANI

. Systematikou polohovadni se rozumi:

— usporadani stfihovych sablon ve strihové poloze v zavislosti na fazoné,
textilnim materidlu (druh, dezén, Sirka, jakost, atd.) a technologii oddélovani

a spojovani.
— Pri nastavovdni strihovych sSablon do strihové polohy se v praxi poZivaji
rtzné metody nakldadani.

1. Jednopolohy — je to kompletni sada stfihovych dilt pro jeden
vyrobek. Z hlediska vytéznosti je vétsinou nevyhodna, proto
se vyuziva kombinaci, pripadné nasobku velikosti
jednotlivych vyrobku.

2. Vicepolohy — obsahuji kompletni sadu strihovych dili pro vice
vyrobku. Muze byt pro jeden druh vyrobku ve vice
velikostech, vice druhl vyrobk( v jedné velikosti nebo pro
vice druhl vyrobkd v rliznych velikostech. (Maximalné

ctyrpolohy)




Polohovani v CAD systému
AccuMark
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Navaznost vzoru na vyrobku sako, kalhoty, vesta
polohovani
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OPTIMALIZACE VYROBY S VYUZITIM
OPTIPLANU

Systém Optiplan je programové vybaveni, pomoci néhoz asi 300 vyrobci odévt Fidi svoje stfiharny. Zahrnuje vice nez
50 programd.

Poskytuje moznost komplexniho feSeni a planovani vystfihu véetné kalkulace nakladu a spotieby
materidlu, pfi dosazeni vyraznych uspor zivé prace a materialu.

Automaticky planuje stfihové polohy pro pokryti vyrobni zakazky.

Zohlednuje vSsechny technologické podminky pro vystrih, nastavené uzivatelem v parametrické
tabulce — pouzitou nakladaci technologii, rozméry stolli, metodu nakladani, maximalni vysku naloze.
Parametrické tabulky obsahuiji velikostni sortiment, fiktivni obvody a plochy stfihovych dil(,
fiktivni vytéZnost a spotireby, charakter materidlu, skutecnou Sirku materialu apod. Tyto informace
jsou zakladem pro automaticky vypocet navrhu poloh v systému Optiplan.

Systém automaticky zpracuje plan vystrihu ve formé presnych a podrobnych instrukcich véetné
grafického zobrazeni naloze.

Vypocita ke kazdé zakazce naklady vSech metod nakladani a porovna je. Vybere z nich metodu

svwvs

Spocita spotirebu materidlu, ¢as nakladani a fezani, naklady a velikostni sortiment pro kazdou naloz a
celkem na vyrobni zakazku.



Software pro
Textilni a odévni DESIGN

Vytvoreni stridy vzoru materialu s potiskem

Vytvoreni stridy vzoru karového materialu

Redukce a Cisténi barev vytvoreného vzoru

Vytvoreni skici postavy dle predlohy s aplikaci textury materialu
Vybér barev, definice barev a tvorba palety barev

Vytvoreni katalogu a dezénli vzorku textilniho materialu
Simulace 3D na postave s obménou textury

Navrh tkané textilie (stfida vazby a barva niti)

Navrh pletené textilie (simulace ocek, sloupk, radka)



Fima GERBER designer

Photoshop
Artworks
ColorBook
Palete
Colorways
Draping
Easy Weave
Easy Knit
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DESIGN — navrh textilie
Artworks Studio — Photoshop — Colorways
Easy Weave — Easy Knit

File Edit Image Options Yiew Help
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Navrhovani modelu — program
Photoshop
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Software AccuMark a V-Stitcher
vytvoreni odévu na virtualni postavé

Sesiti stiihovych dilu
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Simulace oblec¢eni na 3D postavé

a zadani télesnych rozmeéru
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Vystupy z CAD systému

Na plotter

Na tiskarnu

vykresleni stfihovych dilt

v méFitku 1:1 (ruéni vystiizeni) | || Pro tvorbu polohového planu rucné

vyfezani stiihovych dila

— obkreslovanim na textilni material

v méritku 1:1

Vystrizeni dle polohového planu
v méritku 1:1 z textilniho materialu

vykresleni polohovych plani

v méritku 1:1 (termopapir)

Pro vyrobu -

Vyrezani

dilenskych sablon

)

Vyrobni prikaz

Zadani pro striharnu

Dokumentace

Dily typizovanych
vyrobku v mér. 1:5 se
stupriovacimi body

Stupriovaci pravidla

Polohovy plan v mér. 1:5

Na cutter

Vyiezani polohy
odévniho vyrobku
Z textilniho materialu

zakresleni tvaru klopy,
kraje predniho dilu apod.

Vyrezani jednoho listu -
Jjednoho odévniho vyrobku

Vyrezani polohy
Z navrstveného

textilniho materialu -
tzv. naloze

Jednopoloha — 1 velikost

Dvoupoloha — 2 velikosti

Trojpoloha — 3 velikosti

Ctyipoloha — 4 velikosti
nebo

- Sako, kalhoty

- Sako, kalhoty, vesta
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Predvyrobni etapa

Technologicka priprava vyroby



Technologicka priprava vyroby

e Zahrnuje veskeré pochody, kterymi se méni surovina na
polotovar nebo hotovy vyrobek.

* Postupy, pri nichz se neméni chemicka podstata
zpracovavaného materialu se nazyva , technologie
mechanicka”

* P¥fivyrobé odévl prevlada technologie mechanickd, méni se
jen tvar zpracovanych textilii. Pisobi zde clovéek a technika.
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Technologie se zabyva

@® Zpracovanim vyrobnich postup(

@® Pouzitou technikou, pomUckami a zarizenim
@® Organizaci vyroby

@® Organizaci prace

@® Organizaci kazdého pracovisté

@ Technologické podklady se zpracovavaji v oddéleni
technologickém a normovacim.

@® V/ypracovava se soupis operaci, pracovni predpis, vyrobni
postup, plan podlazi dilny (dispozicni schéma)



DulezZitost technologie

Cilem technologa je stanovit vhodny postup hotoveni vyrobku:

e Stanoveni postupu zhotoveni odévniho vyrobku poZzadované kvality

e Dosazeni minimalnich ¢ast -> produktivni vyroba, snizeni mzdové
narocnosti

* Vyuziti dostupné techniky jako jsou specialni stroje, a moderni vybaveni
dilny

Technolog pfi stanoveni technologie hotoveni vyrobku vychazi:
e ztechnického nakresu a popisu.

* vyuziva znalosti predchozi vyroby, ve které se zhotovily vyrobky
obdobného charakteru.

* ma na paméti efektivnost a ekonomicnost vyroby.

Tvorba podkladl je soucasti technologické casti technické pripravy vyroby.



Podklady pro technologa tvoriciho soupis operaci

e Vzorek usitého vyrobku

Usity na modelové dilné
nebo
UsSity a dodany zakaznikem

* Technicky nakres vyrobku

* Pohled zepredu 1:10
* Pohled zezadu 1:20
 Detaily 1:5
* Strucny a vystizny technicky popis vyrobku

* Podrobny technicky popis vyrobku

Zpusob zhotoveni jednotlivych dild vyrobku z pohledu technologa a
modelare



Analyza operaci

* Podrobny popis postupu zhotoveni kazdé operace
 Nakres operace, detail operace
* Snimek pracovniho dne



Soupis operaci

e Jetvoren v predvyrobni fazi v TPV — Cast technologie.

Soupis operaci

e Soucast pracovniho postupu udavajici podrobny sled a popis
jednotlivych pracovnich operaci.

* Jde o chronologicky seznam operaci (usporadani podle Casu,
poradi), které musi byt provedeny v technologické navaznosti
tak, aby vznikl vyrobek.

* Vychazi z technického nakresu a popisu, a z referencniho vzorku
(navrZzeného a usitého modelu).

e Je psan vinfinitivu, strucne, jasné a vystizné s pouzitim
spravného nazvoslovi.

* Je podkladem pro pracovni predpis a vyrobni postup.



Zakladni pojmy pro sestaveni soupisu
operaci

Operace — proces, kde je pfedmét mechanicky nebo chemicky opracovavan podle téelu prace
a nebo kde se provadi pfiprava pro ndsledujici operace

Podlepovdnl'— proces spojovani dvou a vice materiall chemickou cestou - lepenim

X., s

Siti- proces spojovani dvou a vice materidlli — mechanickym zplsobem pomoci:
—  Zakladni ch Sicich stroju
—  Specialnich Sicich strojt

Zehleni - proces, kdy je vyrobku dodavam tvar vihkotepelnym zplsobem pomoci :
— rucnich Zehli¢ek
— mechanickych a automatickych strojd a zafizeni, robot(

Zehleni mezioperaéni

Zehleni koneéné

Rucni PracCe - etapa, kdy je objekt pFipravovan pro dalsi operace — doméfeni, zakresleni,
slozeni, pfilozeni, prelozeni, obstfizeni, apod.

ManlpU/ace — s dily, svazky — etapa, kdy je objekt pfemistovan z jednoho mista na druhé

Kon trOla — etapa, kdy je objekt méren a srovnavan s urcitymi kritérii a hodnoti se, zda je
dobry, prijatelny, ¢i nepfrijatelny

Kontrola mezioperacni

Kontrola konecna



Etapy vypracovani technologické dokumentace

SOUpiS OperaCi haab e il - ke,
Analyza operace e e

— Normovani vykonu operace

— Zarazeni operaci do kvalifikacnich trid
— Urceni mzdové sazby operace

ZatfZeni pracovnich mist

Pracovni predpis

105
99 95 g5 192 100 o7

Vyrobni postup - je tvoren
z pracovniho predpisu a obsahuje prifazeni operaci
na jednotliva pracovni mista pro konkrétni dilny '

s danym poctem pracovnik

— Diagram zatizeni pracovnich mist

Nakres podlazi — ptidorys dilny — mér. 1:100, 1:50

vé Cislo podle vyrobniho postupu

— Kazdé misto ma po
— Umisténi pracovnika tak, aby fral praci z levé strany na pracovni stll stroie

— Presun prace po dilné co nejkratsi




Software pro tvorbu
dokumentace technologické pripravy vyroby

= === =|PROJEKTY
=-= = =|ODEVNI
~) VYROBY
i« | < - MJdUen

VP - vyrobni postup

umoznuje pridélovat jednotlivé operace technologického postupu na jednotliva pracovni mista
s okamzitym souétem C€asu a mzdy za pracovni misto. Postupné Ize pfesouvat operace mezi
jednotlivymi pracovnimi misty nebo vracet je zpét do technologického postupu. Dokumentace
vyrobniho postupu slouZi i jako ukolové listky pracovniku.

UP — ukony pracovnich operaci

jsou nejvykonnéjsi asti trojice program( a umoznuji manipulaci s 3500 pfedem stanovenymi ¢asy
jednotlivych pohybl MTM s pfihlédnutim na vzdalenost a obtiznost pohybu. Automaticky jsou vypocitavany
hlavni ¢asy Siti a Zehleni podle zadané délky nebo plochy a provadéna archivace technologického postupu
pohybu operace do niz je mozno vstoupit i pfi praci s pracovnim predpisem.

Technicky ndkres a soupis operaci

PP - pracovni predpis
slouzi pro stavebnicové sestavovani technologického postupu pfi

vvvvvv

novou fazénu formou rychlych zmén textu, ¢asu, tfidy a sazby operace pfi
zachovani vychozi dokumentace.

TECH-LINE - Dokument

Konstrukéni program uréeny k tvorbé

technickych nakrest celych vyrobk i dil€ich

e sblony,spodai knoflk -+ cm od poc. okraje rekcive, zékotka §ca, bschovat

R oot oy e e R e technologickych operaci. Technicky nakres

Ize hotovit zcela od po¢atku nebo provedenim

zmeén na vytvoreném technickém nakresu

s vyuzitim databanky stavebnicového

systému. Analyza operace

Detail operace




Vystupy technické pripravy vyroby

Technicky nakres

a popis meku Nazev fazony Soupis operaci
\ Fond pracovni doby postup zpracovani vyrobku
Soupis operaci *Velikost objednavky v ks _
v / *Pocet pracovniki Casova a vykonova norma kaZdé operace,
*Pocet kust/sménu zafazeni operace do tarifni tfidy

Pracovni predpis

Stroje a zarizeni pro vyrobu
)< Sici, zehlici a specialni stroje a zafizeni

Pridéleni operaci na jednotliva mista
s uvedenim €asu a mzdy

Vyrobni postup

, ’ Plan podlazi
Schéma Verby [T Rozmisténi jednotlivych pracovist na dilné

*Nazev fazony:
*Technicky nakres a popis vyrobku

’ r s *Pracovni predpis
Verbnl pri kaz - *Rozpiska stfihovych dilu
zadani pro dilnu Né&zvy velikosti a pocet v ks

*Velikost objednavky v ks
*Termin zhotoveni zakazky
«Zpracoval:
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Vyrobni etapa

Oddelovaci proces



Oddelovaci proces - striharna

kontrola a rozdéleni zakladniho materialu, textilii
nakladani materialu
déleni materidlu

skladovani vystfizenych dil(i pro Sici proces
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Oddelovaci proces

— Vyrobni prikaz — jeho realizace
— Vystrizeni povrchovych dill — (presny vystrih,
vystrih na hrubo — prestrih)
* Vystrizeni dilG
 Vyrezani dill
— Vystrizeni nebo vyrezani podsivkovych dilu
— VystriZzeni nebo vyrezani vlozkovych dilt
— Kompletace vyrobku



Metody nakladani odévnich materiala

RR-LL neorientovany
zpusob nakladani

A S R A

TP Prriaiaiee

Pouziva se na material, ktery nema
rozliSen rub a lic. Pouziva na material
v plné Sifi a duty uplet. Stfihaji se oba
dily .

NepouZiva se na vzorovany a vlasovy
material.

LR orientovany
zpusob nakladani

e 11.

i il i
— o
& R b 9.
8.
] .r.- ) .1 IIIII 7
— .
aaaaaa i snns 6.
' * 5.
r Py, P | 4,
.q 3.
.‘ ||||| 2
1.

Pouziva se na vlasovy, vzorovany
material. Vyhodou tohoto zpUsobu je
stdld kontrola nad licni stranou.
Carkované $ipky znamenaji chod
naprazdno.

LL —RR orientovany
zpusob nakladani

I
= N W s 0O

-"::.r.- r :':

Pouziva se na vlasovy,
vzorovany nebo jednostranny
vzor. Stfihaji se oba dily.
Sipky zobrazuji odstfih
materialu, otoceni role s
materidlem a nakladani.




Stroje pro nakladani materialu

Ruéni nakladani materialu

— klasické rucni nakladani na stoly
— Karostoly

— Se vzduchovymi polstari
Elektricky ovladané nakladani materialu
— poloautomatické nakladaci stroje

— automatické nakladaci stroje — naklada zcela
automaticky bez napeéti
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Oddelovaci proces
strihani a rezani

— Nuzky rucni

— Rotacni nuzky

— Rezaci strojky s vetikdnim noZem a kruhovym nozem
— Pasové noze - pily

— CUTTER - se statickym stolem nebo s conveyorem
Kartacovy povrch stolu
Zpevnéni povrchu naloze — odsatim vzduchu — vytvoreni vakua
Pokryti povrchu folii
Pfimy nUzZ - pfesnost fezdni — profezani posledniho listu
Rychlost fezani je 45 - 100 m/min, inteligence noze




Schéma vyroby
sklad
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Vyrobni etapa

Spojovaci proces



Spojovaci proces

Vybavovani vyrobku
Podlepeni vyrobku
Hotoveni dilu
Hotoveni dilct
Montaz
Dokoncovaci prace
Zehleni vyrobku

Kontrola vyrobku — metodika méreni kontrolnich
rozmeéru

Adjustace



e Roztridéni dilu vyrobku
* Kontrola dilu dle rozpisky

* Oznaceni velikosti na rubni stranu dilu
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Eingabebereich
Fixierstrafe

Hodnoty teploty a tlaku v pribéhu podlepovani
na podlepovacim stroji s konvekxnimi topnymi télesy
a pridavnym tlakem
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Podlepovani

* Podlepovani odévnich dilti se provadi z
davodu
— Zlepseni omaku odévu
— Zlepseni tuhosti odévu

— Zlepseni tvaru odévu
— Shizeni mackavosti

» Jako adheziva pro spojeni podlepovacich
vlozek s vrchovym materialem se pouzivaiji:

— Termoplasticka pojiva
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Steh vazany
Steh retizkovy

Svarovani
lepeni SvU
nytovani

Spojovaci proces
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Tradicni spojovani — Siti

Steh je zakladni utvar Siti, vznika nejméné dvéma vpichy
jehlou s niti

do odévniho materialu
Tridy stehti dle normy ISO 4915

Steh muze byt tvoren
®  Uvnitf materialu
m  Skrz material
= Na materialu
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Druhy stehu
ISO 4915

Trida 100 — retizkové stehy

Trida 200 — rucni stehy

Trida 300 — vazané stehy

Trida 400 — vicenitné — retizkové stehy
Trida 500 — obnitkovaci retizkové stehy
Trida 600 — kryci retizkové stehy
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Trida 100
retizkové stehy

e V této tridé jsou typy stehu tvoreny jednou nebo vice jehlami.

* Jedna nebo vice smycek téze nité prochazi material a je

zajisténa naslednou smyckou nebo smyckami z téze nité po
pruchodu materialem.




Trida 200
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Trida 300
vazaneé stehy

® V této tfidé jsou tvoreny typy stehu se dvéma nebo
vice skupinami niti, které se provazuji.

®@ Smyc¢ky jedne skupiny prochazi material a jsou
zajistény niti nebo nitémi druhé skupiny.




Tridy $vi — 1ISO 4916:1991

SevV je misto spojeni odévniho materialu, v némj se
nastavuje plocha nebo se spojuje kraj s plochou. Krome Sitych
SvU mohou byt Svy lepené a svarované.

Trida 1 — hrbetové
Trida 2 — preplatované
Trida 3 — lemovaci
Trida 4 — dotykové
Trida 5 — ozdobné
Trida 6 — obrubovaci
Trida 7 — zacistovaci
Trida 8 - zajistovaci



Netradicni zpusoby spojovani

Svarovani
Lepeni Svu
Nytovani
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l. Svarovani

»Znamena spojeni dvou povrchl, normalné bez
dalSich lepidel nebo jinych prostredku, tim, ze
se ohrivaji

» Ke spojovani materiadll dochazi na zakladé:

» Teploty/energie
> tlaku 'y W
»rychlosti =
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Pouziti stroje PFAFF 8330

Typické aplikace:

» Venkovni ochranné odévy
» Obuv

» Automobilovy priimysl jako ¢ast autosedacky, loketni opérky

a podobné, aby se zabranilo prochazeni vlhkosti nebo vzduchu otvory po
Siti jehlou




Il. Lepeni Svu

Lepenije proces, kdy obleceni tvorené z nékolika ¢asti stejného nebo rlizného
materialu se lepi pomoci lepidla

Lepeni nahrazuje Siti

Lze pouzit pri béznych nebo vyssich teplotach

Lepenim se provadi Upravou spard

- makromolekularni materialy, nejlépe v tekuté fazi

Pouziti:
pro kontinualni Svy,
vodéodolné a vodotésné




[ll. Nytovani

Tato technologie byla plvodné pouzivana pro zdobeni
napfr. pro upevnéni kapes na obleceni - dziny
dnes se nytovani pouziva hlavné k upevnéni dili na odév
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Tvarovaci proces
zehleni



Tvarovaci proces

Zehleni odévnich vyrobki

— Timto pojmem se rozumi zpracovani
odévniho vyrobku provedené ru¢né nebo strojové

— Umoznuje, aby vyrobek docasné podrzel pozadovany tvar a vzhled.
Starsi systémy pracovaly zehliciho télesa
Soucasna zarizeni
ZpUsob Zehleni zavisi na pouzitém odévnim materidlu, z néhoz je vyrobek
vyrabén
s tim souvisi i faktory, ovliviujici vihkotepelné zpracovdni odévnich
vyrobku:
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Tvarovaci proces - zehleni
odévnich vyrobku

Skelny stav — tvrdy, kiehky polymer.

Plasticky stav — dalsim ohrevem — teplota méknuti.

Teplota zvratu I. radu — rozruseni posledni sekundarni vazby
— teplota tani.

Kaucukovity stav — v amorfni casti dochazi k méknuti -
polymer se da deformovat, ale vraci se do ptivodniho stavu.

Mezi obéma stavy - skelnym a kaucukovym - je teplota
zvratu Il. radu.
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Dekatovani

Specialni tvarovani

Podlepovani

Tvarovaci proces

\‘ Zehleni

Prani vyrobku

Specialni povrchové upravy

y

Strojové Zehleni

Dozehlovani

/N

Horizontalni

Vertikalni

Roboty

Figuriny




Rucni zehleni odévnich vyrobku

rozzehlovani a prezehlovani svi

zazehlovani dilt (napfr. PD saka, PD a
ZD kalhot)

zazehlovani zalozek

e douprava po strojovém zehleni —
zehleni podsivek

e Zehleni vnitrniho vybaveni kalhot
zehleni drobnych soucastek (kapesnich vacka, $vi apod.)
prezehlovani dill

predlepovani fixacnich prouzk

o
=

=
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Strojové zehleni odévnich vyrobku

Zehlici stroje

IPN-SCYH-21-08A

Kragen finishbliaeln

Zakladni provedeni
Karuselové
Tandemové

Zehlici figuriny
DozZehlovaci stroje

Elektricky

Parou
‘”v : E
1%'

1
IPRYC-21-14 | 4 3 l
b

Abbtigeln der Schultern

d L1
‘J
- ' :
IPR-SCV-21-07
/

Biigeln der Armel

Programovani stroju

16 — 40 programu

pomoci kolickd, karet, digitalni
nastavuje se cyklus pro Zehleni
pocet ukonu

pocet programt

Cislo programti

Program nastavuje technik nebo mistr, vyjimecné
obsluha.

Nejde-li program seridit je tfeba vyménit nabal
tvarovky.

Vybér programu a délka programu je
nastavitelnd podle:

druhu materialu

podle druhu vyrobku

umisténi stroje zehliciho

vzdalenost od kotelny (od rozvodu pary)

Program je sefizen na kazdém misté (pracovisti) jinak.
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Strojové zehleni odévnich vyrobku

Zehleni saka e Zehleni kalhot

— rozparek, kapsa, bocni Sev, zadni
*  Zehleni zadnich dilu (levy, pravy) kapsa, prehyby (asi sedm dkonu)

*  Zehleni kapes a prednich dila (levy, pravy) = zehleni dzinu apod.

*  Zzehleni zadnich dilli (levy, pravy)
»  Zehleni kapes a prednich dilli (levy, pravy)
*  zehlenilimce a klopy castecné

»  Zehleni ramennich oblasti rukava Hoffmann, Brissay, Sussman, Veit,
podzehleni rukavu Silc, Macpi, Indupress, Commel,
*  Zehleni rukavu véetné dolniho kraje rukavu Kan negisser

g wes

*  zehleni klopy

* dozehleni na finis stolech (Zzehleni podsivky,
nerovnosti)
— zehlicky elektroparni
- pistole pro ofuk
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Ukazka
zehlicich stroju

Horizontalni zehleni

i
BsAY m:
T

o




Nabaly tvarovek zehlicich lisu

Z 80% se podileji na vysledném efektu zehleni odévniho vyrobku

Nabaly plIni nasledujici funkce:

vyrovnavaji nerovnosti zehleného vyrobku

zmirnuji tepelny ucinek pary a tvarovek

vytvareji spravné zehlici klima v prostoru mezi tvarovkami
zamezuji tvorbu lesku

Nabaly pruzné: pro Zehleni kapes, patek, manzet, vlasovych materiall
Nabaly tuhé: tenceni krajd, vyhlazeni Svi
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Nabaly tvarovek zehlicich lisu

Horni tvarovka:
e tvrd3, hladka, bez pruzného nabalu
* nejvice ovlivhuje teplotu, vlihkost a tlak pfi zehleni a tvarovani

 potah-— nebo , popripadé
nebo

Dolni tvarovka:

* pruzna
* vyrovnhava nerovnosti povrchu
Potah:
, pro delsi trvanlivost se podklada 2x
, tim se zajistuje delsi trvanlivost a odolnost vici
spaleni

— pro vyssi odolnost vici teplu,
prodysnost, hladkost, vysoka trvanlivost
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Dokoncovaci proces



Kontrola V\'/robku — dle rozmérovych tabulek
KOITIplEtaCE V\'/robkﬁ — pansky pracovni oblek (bltza+kalhoty)

Oznaceni V\'/robku visackou — velikost, sloZeni materialu,
symboly udrzby

Adjustace V\'/robkﬁ — baleni - do obald, na raminka, do krabic,

na pojizdnych stojanech

Skladovani vyrobku



Konecna faze

Prodej vyrobku



