120DDELOVACI PROCES

Jedna se o dil¢i vyrobni usek v odévni vyrobé ( ale téZ v obuvnické a kozedéln¢),
kterému se v poslednich letech vénuje mimotadna pozornost , ponévadz
racionalizace a mechanizace tohoto procesu pfinasi nejveétsi tspory pii zvySovani
produktivity prace.

Odd¢lovaci proces ma zajistit pfesnost vykroje sttthové soucasti s netiepivymi
okraji pfi nejmensi spotiebé materialu.

Blokové schéma podle , kterého probiha oddélovaci proces:

Piejimka a tFidéni zakladniho materidlu

Vrchovy material Metrova piiprava Drobna piiprava
| |

Nakladani materidlu
Vymeéra délky a sitky polozeni

vrstveni
|

Pfeneseni nakresu stiihového polozeni

Uprava vrstveného materialu

Oddéleni stfihovych soucasti

Konvenéni metody Nekonvenéni metody
| | | |
stfihani fezani vysekavani vykrajovani
| | | I |
Horkym Elektrojiskrou Laserem plazmou Vodnim
VZduChem paprskem

Uprava a priprava stfihovych soucasti

| I | |
Spojovani délenych

. Podlepovani stiihovych 0T St houy ci1r
stiihovjich soucasti pov VY Tvarovani stiihovych Specialni Giprava

soucasti XAt
soucasti B ’ v
| stithovvch soudasti

Ttidéni a znaceni

Kompletace - vybavovani

Uskladnéni stfihovych soucasti pro spojovaci proces
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12.4 ODDELOVANI ODEVNICH MATERIALU

Je to jeden z nejstarSich zdkladnich postupit odévni vyroby. Odévni material
Jiz pti oddélovani méni sviij tvar charakteristicky pro vyrobek dané velikosti.

Material mizeme oddé€lovat podle danych vyrobnich podminek, hlavné
s pfihlédnutim k jeho mnozstvi a druhu témito zplsoby:

- konvencni
- nekonvencni

Konvencni zpiisoby maji dosud pievahu nad zplisoby nekonvenénimi, protoze
kapacitou a svymi néklady vice vyhovuji podminkédm vyroby.

Dalsi hledisko pro rozdélovani oddélovacich zplsobu je podle pohybu materidlu a
oddélovaciho media. Podle toho rozdélujeme:

- pohybujici se odévni material a stabilni oddélovaci medium, stfihové
soucasti se odd¢€luji po ¢astech

- pohybujici se oddélovaci médium a stabilni odévni material, stfihové
soucasti se odd¢luji po Castech

- oddélovani stiihovych souéasti v celku

Dobr¢ oddé€lovani soucasti zavisi na téchto faktorech:
- druhu odévniho materialu
- délce a vySce naloze
- rozmérech stfihové soucasti
- mozné rychlosti fezaciho elementu
- zru€nosti pracovni sily a jejim citu vici oddélovanému materidlu

Konvencni zpiisoby oddélovani

Mezi konvenéni zplisoby patfi:
- stithani
- vykrajovani
- Fezani
- vysekavani

Stithani

Dlouhou dobu byl tento zpisob rozhodujici pti zhotovovani od€vnich
vyrobkl. S rozvojem industrializace byla ¢ast oddélovani stiithanim nahrazena
fezanim odévnich vyrobkl. Pracovni postup — stithani — nebyl uplné vytlacen a
dodnes se omezuje na malosériovou, nebo zakdzkovou vyrobu, ale modernéj$imi
vyrobnimi prostredky.
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ZARIZENI PRO STRIHANI
Nejéastéji uzivanym zafizenim jsou NUZKY, a to:

- ruéni - krejcovskeé
- Svadlenské
- na odstfih konecku niti
- na odstfih vzorkd odévnich materiali

- elektrické

Krejcovské nuzky

Jsou vyvinuty pouze pro pravaky. Tvoii normalizovanou tfadu. Jejich cepele
méii od ¢epu spojeni az ke Spi¢ce obvykle (150 — 250 mm), Sitka cepele az 30 mm.
Krejcovské nlizky maji Cepele mirn¢ vypouklé, aby se dotykaly pii postupu svirdni
pouze v mist¢ stfihu, tj. bodove. Postupnym sviranim Cepeli postupuje tento bod od
¢epu ke Spicce. Dosahuje se toho pruznosti cepele — ¢im tésnéji se Cepele na sebe
pritlacuji — tim je stiih Cistéji proveden.

Svadlenské niizky
Jsou konstruovany podle stejnych zasad, ale v jednodu$sim provedeni.
Vyrabéji se rovnéz v fad¢ odstupnované podle délky cepeli.

Niizky pro odstrih konecku niti

Tvarové se lisi od béznych nlzek a jsou opatfeny pruzinou, kterd udrzuje
Celisti v trvale oteviene poloze. Rozméroveé odpovidaji tvaru dlané€ leve ruky. Pro
uchopeni je jedna elist opatiena otvorem pro palec. Celisti jsou vybrouseny pouze
na koncich, sméfujicich ke $picce. Spicka se také pouZiva k parani stehiL.

Nuzky na odstrih vzorkii odévnich materialii

Maji specialné upravené Ccelisti s klinovym nebo kruhovym profilovym
vybrusem, umoziujicim ozdobné (/\"\/, / /" \/ ) odsttizeni okrajii odévnich
materiald.

Elektrické niizky

Vyvinuly se z ru¢nich nizek (od nich prevzaly celisti). Jedna Celist je pevna,
druha kmitajici .Kmitani zprostfedkuje elektromotor (vhodné€ umistény v rukojeti).
Tvarové jsou jiz pfechodem k rucni fezacim strojim. Elektrické nizky umoznuji
provedeni vystfihu ve (3-5) listech materialu, podle jeho tloustky. Rezny element
tvofi rotani niz, nebo nliz se zkosenymi hranami.

e misto elektromotoru mize byt pouzit téZ pneumotor

Elektrické niizky maji pohonny motor umistén v rukojeti, tim se odlisuji od rucnich
Fezacich strojil.
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[
Obr. 37 Schéma pusobeni sil F na ¢epelich nuZek Pusobeni sil pFi stifihani
ru¢nimi nuZkami
Vypocetni vztahy sil na ru¢nich niizkach :

_E
p

F

(N), F =2F Sin% [12.18]  [12.19]

(F,.—~N,F-N,r—-m) o, = uhel rozevieni Cepeli nlizek

elektromotor
rukojet’

stfizny element
vypinaci ru¢ni paka
ptidrzné zatizeni
spodni ntiz
podlozka
bezpecnostni kryt

XN R WD

Obr.38 Funkéni schéma elektr. Fezaciho stoje

Vyrobei elektrickych niizek :
napt. Bullmerwerk, Mehrstetten ( SRN), Czepel, Budapest, Krauss- Reichert,
Fellbach

Vykrajovani

Tento zplsob se tykd odévnich vyrobkid z kompaktnich materidla (kaze
apod.), nebo ze siln¢ impregnovanych textilii.Tento zplisob se pouziva ve vEétsi mite
jen viemeslné vyrobé pii hotoveni kozenych odévii a odévnich vyrobki
z podobného materialu. Pfi velkosériové a hromadné vyrobé bylo vykrajovani
nahrazeno vysekavanim. Vykrajovani odévnich soucasti je dosud vhodné také tam,
kde se pracuje s odévnimi materidly nepravidelnych tvarii (napf. usné), a to proto,
aby se pfi nejmensich nakladech dosahlo nejvétSich materidlovych uspor.
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ZARIZENI PRO VYKRAJOVANI

Pro vykrajovani pouzivame pouze — vykrajovaci noze — tj. knejpy. Jsou to
velkoploché ru¢ni noze, které maji ostii upraveno tak, aby umoznovalo vykrojeni
odévniho materidlu.

Rezani odévnich materiali

Je to nejvyhodnéjsi zplsob oddélovani odévnich materiali a v sou€asnych
vyrobnich podminkach nejlépe vyhovuje svému tucelu. Odévni materidly se fezou
nahrubo ru¢nimi fezacimi stroji s rotatnim nozem. Detailni vyfezy stithovych
soucasti se provadéji ruénimi fezacimi stroji s vertikalnim nozem, nebo pasovymi
fezacimi stroji.

Pti tfezdni odévnich materidli vznikd nebezpeci posuvu vrstev materialu,
otupeni nebo destrukce fezného elementu nebo podiiznuti stiithovych soucasti.

- Posuv vrstvy materidlu nelze uplné€ vyloucit vzhledem k elasti¢nosti materialu,
castecné lze tesit pfi fezani ru¢nimi fezacimi stroji.

- Prasknuti (destrukce) fezného elementu nelze vyloucit, sniZeni nebezpeci lze
zabezpecit konstruk¢éni Gpravou zékladnich desek u ru¢nich fezacich strojt.

- Podfezéavani stithovych soucasti je tim podstatnéjsi zavadou, ¢im vyssi je vrstva
odévniho materialu.

Teorie iezani odévnich materiali

Pti fezani odévnich materialt sledujeme 2 hlediska:
- geometrické (tj. pozadavek co nejlepsi kvality fezu)
- silové, nebo-li energetické — to znamena, ze vynaloZzend energie na pohyb noze ma byt

umérna dosahovanému uéinku fezani.

ROZBOR RYCHLOSTI NOZE

Obr. 39 Rychlosti noze
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Vysledna rychlost libovolného bodu ostii noZe — napt. bodu B bude :
V=7, +7, [12.20]
jeji hodnota |v|= W < Pythagorovavéta ¥° =7+,
12.4.1.1.1  Uvazujeme-li, Ze v fezu je celé ostii noze — bude draha noZe pfi
pohybu do fezu déna tGseckou:
BB, =v,.t [12.21]
z A AB;B plyne vztah:

a AB,
1g—=
2 vt

[12.22]

Kvalita a Cistota fezné plochy zaviseji na velikosti tzv. pracovniho uhlu rFezu o »

o = uhel ostfi noZe a pohybuje se konst. rychlosti — v; — (napft. u pasovych
fezacich stroji)

o, = konst. = fezany material se pohybuje rychlosti — v, —

Rychlost noze — v; — podstatné vétsi nez rychlost posuvu materidlu — v, —, miizeme
po matemat. Gpravach (z obr. rozboru rychlosti noze): v,;>>v,

B1A1=BA;
B,A a, vt
BB,=v,t tgE gl Ve g% 2oty O T 12.23
e 8T8 T8 T ¥, [12.23]
BBZZ vit
Z uvedené rovnice vyplyva, Ze hodnota pracovniho thlu fezu — a , — je zavisla na
.V,
poméru —=,
Vi

Aby byla kvalita fezu co nejlepsi, je tfeba, aby pracovni uhel fezu — a, — byl
co nejmensi. Krajni pfipad a, = 0 pfi v, = 0 — tento piipad je vSak z hlediska procesu
fezani naprosto nehospodarny = Ze hledisko kvality fezu a hledisko hospodarnosti
jsou v ur¢itém smeéru protichiidné.

V praxi musime proto volit pfi dané rychlosti noze — v, — takovou rychlost
posuvu noze do fezu — v, — aby hodnota Uhlu a, odpovidala soucasné¢ jak
pozadované kvalité fezu, tak hospodarnosti fezani.

STROJE PRO REZANI MATERIALU
Rezaci stroje:  podle pouZiti Fezactho elementu
- s noZem primym

- s nozem kruhovym
- s nozem pasovym
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podle konstrukce
- prenosné
- stacionarni
- pojizdné

Pi'enosné i‘ezaci stroje s rucni obsluhou

niz: - pirimy (oscilacni, vertikalni)
- kruhovy (rotacni)

Rucni vezaci stroj s noZem primym

Podle povahy materidlu a vysky vrstvy fezu jsou tyto stroje zkonstruovany
v odstupiiovanych fadach, odpovidajicich vysce fezu.

Vyhody: Rucnit.s. jsou ur€eny k detailnimu oddélovani stiihovych soucasti ve vrstvach,
umoznuji fezani v ostrych thlech.

Nevyhody: Pomalejsi chod, vibrace (zpisobené oscilaci noze).

nozev schema {:";3 : {:m )
nigdhy . — |10-300|w0-200
primy auz D e hmm—

;rmne a:ubeny o

iy a0,
hrube ozubeny

pﬂmy nd¥ ‘ S
vlmly '

pﬁmy ﬂ&l LWVW\P—C'—:;
Jtdmslmnne - ,
Iawkny pmnynu: \ g

Obr. 40 Noze ptimé L - délka, D - primér, H - vyska

Rucni iezaci stroje s noZem kruhovym

Slouzi k hrubému odd¢€lovani navrstvené¢ho odévniho materialu, které vyzaduje
rovne fezy.

Vyhody: Kruhovy nliZ odstraiiuje nezadouci vibrace, a tak zvySuje provozni
rychlost.
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Nevyhody: Dochazi k podfezavani odév. materiald, tyto stroje neumoznuji vedeni
noze do fezu v ostrych uhlech. Pro odd€lovani elastickych odévnich
materialii se pouzivaji rotacni noze se zkosenymi hranami (4 az 10
hran), pficemzZ je nliZ opatien protinoZem — tento zplsob fezani se
podoba sttihani, 1ze ho pfirovnat k funkci niizek.

nozey schema | &fha  |loudtho
Modky
M{ym ﬁ 50 -200 | 20-%0
arose ohory nit 50-200 | des0

Obr. 41 NoZe kruhové (idaje mm), nliZ a protiniiz

Staciondrni Fezaci stroje
- s vestavénymi fezacimi elementy - s noZzem pfimym
- s nozem kruhovym

- pasove

Mezi nejpouzivangjsi staciondrni pracovni prostiedky pro oddélovaci proces
pramyslové odévni vyroby patii pasové rezaci stroje.

Pasové rezaci stroje vertikalni

Pouzivaji se tam, kde se vyzaduje fez tvarove slozitéjSich stithovych soucasti.

Rezné elementy — péasové noze
— péasové pily

Vyhody: Rezy v ostrych tihlech, v dostate¢nych vrstvach vyse az 300mm.

Vertikalni pasové fezaci stroje pro bézné odévni materialy jsou v postaveni bo¢nim,
zatimco specialni mohou byt 1 v postaveni ¢elnim.

VylozZeni ramene - do 1250 mm
Pracovnideska - 1500 az 2000mm nebo 1100 az 2500mm
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Pasové iezaci stroje horizontalni

Pouzivaji se pouze ve vyjimecnych piipadech, kdy se feze plast v deskach.

nozev schemo peer | Sfho |tloudlhc
Moawy | R
posemy . J 6 -1w| 055
. .‘1 : _:
sz |f 1
6-10| gés
mglonty = : é
o ’ qés
"y IS L
wa"l'v or ! t .
pdzovy nuz H i 6-10] g5
’ pAAMAAAAMMbAAM %
[ 34 1 [
nut ¢ 4 6-10] ges
ot MANANMWVAVAAY a
lovity [ 1
f:"’) - 4 8-10 ) oes
Obr. 42 NozZe pasové (adaje v mm)
Funkéni schéma fezaciho stroje s noZem pasovym
ram
soustava kladek
elektromotor

vytvarovana desticka
pracovni deska
zafiz. pro napinani a vypinani kladek
8. brousici zafizeni
9. odsavac prachu
10. zatfizeni pro nadzvedéavani vrstvy mat.
11. osvétleni
12. chréani€ prsth

1
2
3.
4. nuz
5
6
7

Obr. 43 Rezaci stroj s noZem pasovym

Ukolem pasového fezaciho stroje je umoznit absolutné &isty fez, &isty fez bez
otfepkli nazyvame fez jemny. Malokdy je tfeba jesté dalSich korekei pii provadéni
takovych tezl, korekce byva nutnd pouze u pletenin, a to v toleranci 1 az 2 smycky.

U stroju pro oddeélovani odévnich materialu plati zasada, Ze cim vétsi je
délka nebo primer noze, tim veétsi muze byt nakladaci vyska. Toto pravidlo je vsak
cdstecné omezeno reznym elementem.

Pasové noze

- konické (specidlné upravené materidly)
- s ozubenym ostiim (technické textilie napt. plachtovinu)
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- s prohloubenym ostfim — mecovity (napft. opryZované materialy)

- s vlnovitym ostfim (pénové hmoty, moltopren a siln¢ apretované materialy)

- pilovity niz s ozubenym ostfim (vSechny druhy odévnich materiald, které
timto technologickym postupem nemohou byt poskozeny)

Dobré fezné vlastnosti nozii vyzaduji, aby niz byl dobie tepelné zpracovan.
N{zZ po brouSeni musi podrZet svoji klinovou formu, je také nutno dbat na to, aby
vSechny pouzité brusné elementy udrzovaly stale stejny tthel k nozi.

Pravidla rezani textilnich materiala:

- ¢im mékéi je fezny material, tim vétSi feznd rychlost mé byt volena, pfi
fezani tvrdsich materidlti musi byt rychlost naopak mensi

- rychlost posuvu zavisi na tuhosti zpracovavan¢ho materialu

- pii volném posuvu zalezi na dovednosti obsluhy stroje, je tedy nutno
zpocatku pracovat s omezenym tlakem a tlak zvySovat, pokud element vniké
do materialu, prodluzuje se Zivotnost elementu

vewvr

- peclivé vybirat brusné kotouce v zavislosti na tvaru fezné¢ho elementu

Vysekavani odévnich materidlu

Tento zpusob oddélovani stifithovych soucasti ve vrstvach nenasel dosud
v primyslové odévni vyrobé plné uplatnéni a to predevsim z téchto davodu:

- je tfeba specidlnich nastrojii stfthovych soucasti pro kazdy tvar 1 velikost a
tyto vysekavaci noze, raznice jsou ptili§ ndkladné

- hmotnost strojii je pomérné velika

- zavedeni tohoto zplsobu by vyzadovalo zvySenou spotiebu zakladniho
materidlu, 1 kdyz pfesnost odévni soucasti je pomérné velika.

Vysekavani jako metodu odd€lovani stithovych sou¢asti je mozno delit
z hlediska pouziti takto:

- vysekavani drobnych odévnich soucasti
- velkoplo$né vysekavani

Velkoplosné vysekdavani

BéZzné v zahranici, zejména u vyrobkt, které modnimi vlivy neméni pftilis Casto
svij tvar (napf. panské kosile).

Teorie vysekavani odévnich materiali

Vysekava se raznicemi, které jsou bud’ kované — pro vysekavani jednotlivych
sttthovych soucasti nebo tvarované — pro vysekavané celych sttihovych poloZeni.
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Raznice maji ve své fezné Casti vytvorfeno tzv. ostfi raznic (zkosenim stén).
Velikost zkoseni, resp. thel fezu a byva v rozmezi od 50 do 25°. Pfi vysekavani
probih4 po mechanické strance dosti sloZity proces.

Pti urCovani sily pottebné pro vysekavani vrstveného materidlu lze cely
proces rozdélit do dvou fazi.

1.faze
Lze ji charakterizovat pohybem raznice od vrstveného materialu az do
hloubky oznacené h’, které konci stlaCovani materidlu a nastava vlastni fez.

. faze
™ "y
l(\'. )
S A
0y/
=i =\

Obr. 44a 1.faze vysekavani
2.faze

Probihé4 pfi pohybu raznice od polohy h’do hloubky h, ktera urcuje vysku
vrstveného materialu.

y/A fg'ze

1]

Obr. 44b 2.faze vysekavani
Hloubka h’, t.j. misto, kde zafind vysekavani a konci stlaCovani, zavisi

jednak na druhu a tvaru raznice, jednak na fyzikdlnich vlastnostech vrstveného
materidlu.

Vypocet sily F, ptusobici na raznici v prvni fazi.

Ptedpokladejme, ze pii vnikdni raznice do materidlu se materidl deformuje
v podobé lichobéznika ABCD (viz. obr. 46 vnikdni raznice do materialu).
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Obr. 45 Vnikani raznice do materialu

Na element plochy ostti raznice o jednotkove Sitce plisobi vertikalni sila dV dana
vztahem

dV= o6 dS [12.24]

kde dS je elementarni plocha
¢ napnuti materialu

Napnuti miizeme vyjadfit
o=¢E [12.25]

kde E je modul pruZnosti v tahu
e pomérné stlaeni (deformace tlakem)

p=d o yoxeotsa [12.26]

Po dosazeni [12.25] a [12.26] do vztahu [12.24]

=

y—Xxcotga

!

dvV =E dx [12.27]

resp.

E X
dV =—|y—-——1d

Celkova sila ve sméru vertikalnim, ptisobici na ostii raznice v jeji obecné poloze je
potom

yiga
y-L£ [y—ijdx [12.28]
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po integraci a uprave

E
V=—"ytea 12.29
Zh,y g [ ]

Pt1 vnikani raznice do materialu bude na element plochy ostii raznice piisobit
soucasné horizontalni sila dH, kterou vyjadiime vztahem
dH =pe E dy [12.30]

kde u je Poissonova konstanta

Dale plati - dy =% [12.31]
dy tga
dosadime-li do rovnice [12.27] vztahy [12.31] dostaneme
dH = ,E“ [y— al ]dx [12.32]
htga tga
po integraci a Upravé
Eu
H = . 12.33
Y4 [ ]

Vysledna sila F, piisobici v obecné poloze na ostfi raznice je diana rovnici

F,=V’+H’ = iya/itgzawzi [12.34]

20

pak sila F(h") v této poloze bude mit hodnotu
F(h')= %h'(tgza +4) [12.35]

Rovnice [12.35] tedy uréuje maximalni silu F (pfi y = h), kterd pasobi na
raznici pii stlaCovani materialu.

bW

."f

£

Obr. 46 Zavislost sily F na poloze raznice
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Funk¢ni schéma vysekavaciho stroje

t i 1
~ au il 1— nosné sloupy
= < 2— kryt
\\ L, P kry
[~ ] 3— vysekavaci element
e = = e e,
4 — ovladaci zafizeni

2~ ?/ ——0 “‘" 5— setrvaénik
5~ A1 [0 Ol 6 — sefizovani

7 — podlozka

AARERTRARRTR TR TR RRRRTRRRRRRTRTRRRRRY

Obr. 47 Schéma vysekavaciho stroje

STROJE PRO VYSEKAVANI ODEVNICH MATERIALU
déli se:
- podle pohonu vysekavacich celisti
- podle tvaru vysekavaci Celisti

Pohon vysekavaci celisti:

rucni

mechanicky (elektromotorem)
hydraulicky

pneumaticky

Podle tvaru vysekavaci celisti

- s vykyvnym ramenem
- s pojizdnym ramenem
- mostove

REZNE NASTROJE:
Raznicemi rozumime noze s jednostrannym nebo oboustrannym nabrouSenim ostfi.

| 1 - raznice
i , 2 - ostif
% i % , 3 - prosekavany material
z Z/ | 4 - podlozka
i,

[T
<

Obr. 48 Vysekavaci raznice
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Raznice:
- kované
- tvarované

Tvarované :

- ocelovy pasovy vysekavac (jednostranné vybrouseny nuz, ktery je vsazen do
dfevéné podlozky)

- ocelovy pasovy nuz (je zkvalitni oceli a je vytvarovan a zpevnén
vyztuzovacimi pti¢niky)

- vysekadvaci niz z uSlechtilé oceli (je podobny jako pdsovy niiz , ma vSak
zesileny hibet)

- vysekévaci niz Beverly (vyrdbi se ze specialni profilové oceli, kterd je
navinuta na kovovou Sablonu a navafena na pevno, niZ je oboustranné
brousen a jeho maximalni vyska je 20mm

NEKONVENCNI ZPUSOBY ODDELOVANI

- fezéani horkym vzduchem
- tezani elektrojiskrou

- ftezani laserovym paprskem
- fezéani plazmou

- tezani vodnim paprskem

Beznozové fezani horkym vzduchem je znamo jiz dlouhou dobu, prozatim se
vSak neosvédcilo prave tak jako fezani elektrojiskrou .

Pti tezani elektrojiskrou musi byt ndkres stfihového polozeni nakreslen
grafitovou Carou k jejimuz zacatku se ptilozi elektroda 1. Na konec obrysu stfithové
soucasti se pripoji elektroda 2. Po zavedeni proudu o vysokém napéti se oddéli
odévni material po celé délce obrysu.

Nevyhoda: obtizné nanaSeni grafitovych ¢ar na odévni materidl vzhledem
k jeho mechanicko-fyzikalnim vlastnostem.

Metoda tezani laserovym paprskem je zaloZena na optickém soustiedéni
svételného paprsku do jednoho bodu a jeho proméné v tepelnou energii.

Nevyhoda: znacny vyvin teploty znemoziuje odd€lovani vysSsi vrstvy
naloZenych odévnich materiala.
Zatizeni pro oddélovani laserem (Lasermatic) tvoii pét prvkii:

e program pokynil k odd€lovani pro pamét pocitace

e pocitac
e pozicni zafizeni
e laser
e dopravnik
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Laser je nepohyblivy vyfez a provadi se fadou pohyblivych zrcadel
v pentaprismatickém uspotadani, kterd jsou ovladdana paskou a odrézeji paprsek
podle programovych instrukci, které zahrnuji i pokyny tykajici se velikosti a
fazony.

Naloz je v mifizce ze specialni slitiny, ktera nepodléha vlivu paprski o
vysoké energii, mtiZze se vSak poskodit ndrazem.

Rezani plazmou je novodoba metoda.Vzhledem k tomu, Ze je to metoda
tepelnd, je mozno ji vyuzit pouze k oddélovani malého poctu listh od&vniho
materialu, coZ omezuje zatim jeji pouZzitelnost pro praktické ucely.

Rezani vodnim paprskem je v soutasné dobé ve vyvoji. Oddélovani
paprskem se d¢je pii cirkulaci vody pod tlakem 400 az 600 Mpa a pii spotiebé vody
do 40 1h™".

ODPAD PRI STRIHANT

Celkovy odpad Od. je soucet technologického a nadtechnologického odpadu
Od, =0d, + Od,

Od; - technologicky odpad
Od, — nadtechnologicky odpad

0d,=B,L,- £ S; [m?]

=S,

vytéinost &=
B, L,

[ %]

Zdroje nadtechnologického odpadu:

1) rizné délky = konce

Lo

2) pieplatovani délky (¢im je pocCet vall vétsi tim vétsi pocet prekladi)

preplatovani
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Obr. 49 Preplatovani délky

3) sirka listd v nadlozi B, > B,

Nadtechnologicky odpad

Od ,= Od. - Od;
[kg] = m,.Od

m, — hmotnost plochy 1m’

125 UPRAVA A PRIPRAVA STRIHOVYCH SOUCASTI

Tim se rozumi piedevsim:
e provedeni smluvnich znacek z hlediska postupu vyroby
e omezeni tfepivosti okraji
e oznaceni stithovych soucdsti, aby nedochizelo k zdmén¢ velikosti a
barevnych odstinli
e ctiketovani z hlediska viditelnych tdaji o vyrobku
e piiprava pro nasledny dil¢i vyrobni proces vcetné ptisluSnych tuprav
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Podle tcelu pouziti se uplatiiuji tyto zplisoby oznacovani stithovych soucasti:
e rucni ¢islovani (kiidou nebo vypratelnou barvou)

¢ nalepeni predtiSténych etiket
e piipevnéni etiket tlakem za horka
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? Kontrolni otazky:

L.

2.

XNk

Vysvétlete podstatu rozdilit mezi jednotlivymi zpiisoby odd€lovani stfihovych
soucasti z odévniho materialu!

Vysvétlete, pro¢ dochazi k "podiezdvani". U kterych fezacich stroji je
vylouceno?

Stanovte ¢im se 1i$i zpisob déleni textilii v ndlozi fezdnim pdsovou pilou a
fezacim strojem s kruhovym nozem?

Kdy muze byt vysekavani ekonomickym zpiisobem oddélovani?

Do kolika fazi mizeme rozd¢lit vysekdvani vrstveného materialu?

Jaké znate nekonvencni zplisoby oddélovani?

Co je preplatovani odévniho materialu pii nakladani a kdy se provadi?

Co zahrnuje uprava a ptiprava stfihovych soucasti?

|| Pouzita literatura:

1.
2.
3.

Motejl, V. Stroje a zatizeni v odévni vyrob¢. Praha : SNTL, 1984
Slepanek, J. Odévni Nazvoslovi. Praha : SPN, 1984
Krebsovéa, M.:Technologie II.- Od&vnictvi . Liberec :VSST, 1990

IZ ® Ukoly pro studujiciho:

1.
2.

1.

Nakreslete funkéni schéma elektrického fezaciho stroje s kruhovym nozem.
Nakreslete funkéni schéma fezaciho stroje s pasovym nozem.

2. funkéni schéma fezaciho stroje s
pasovym nozem

funk¢ni schéma elektrického fezaciho stroje
s kruhovym nozem
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Ze schématu vyplyva , Zze oddé€lovaci proces obsahuje pét zékladnich useki :

ptejimku a tfidéni zakladniho materidlu

nakladani materialu

oddélovani sttithovych soucasti

Uprava a ptiprava stfihovych soucasti

uskladnéni sttihovych soucasti pro spojovaci proces

Nk W =

PREJIMKA A TRIDENI ZAKLADNIHO MATERIALU

Tyka se hlavné vrchového materialu a metrové pripravy , aby se usnadnilo
nasledné nakladdni materialu .

Metrové odévni materialy , které jsou k dispozici v Sirokém sortimentu ,ptichdze;ji
do priimyslové odévni vyroby v nejriznéjSich tipravach , a to bud’ jako :

sklddané (v délce Im)

nataCené na podloZzky (lepenku nebo prkénka )
rolované na tyc¢ich

material hladky , bez vlasu, s pravidelnym vzorem
s vlasem

s asymetrickym vzorem , prouzkem, kostkou

¥ ¥ ¥ ¥ ¥ *

Materialy mohou byt dodavény :
1. v plné §ifi
2. v polovic¢ni §ifi ( dublované )
3. v hadici ( duta pletenina )

Piejimka a tiidéni metrovych odévnich materiali

Tato ptejimka se provadi :
- kvantitativné
- kvalitativné ( pocet vad, tfidéni Sitek..)

Jmenovita Sitka nemusi vzdy odpovidat skute¢nosti a vytifidénim s toleranci
v rozmezi

+ 2cm se ziskaji lepsi podminky pro vytéZznost materidlu a kvalitu stfihovych
soucasti.

Ke kontrole $ifek materidlu 1ze vyuzit jednoduchého zatizeni ,, SBK* (viz. schéma)
, které soucasné umoziuje rovnani nejmensich Sitek pii nakladani.

Zatizeni pro kontrolu §itky materidlu — je nutné zeyména u pletenin , které mayji
znacn¢ rozdilné Sitky.
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1-material
2- fotobunky
3- métidlo

vvvvv

5- motor
6- fizeni Sifek

vvvvv

Schéma zatizeni pro kontrolu materialt ,, SBK*

Ke kontrole vad materialu lze vyuZit zatizeni pro indikovani ( urCovani)
materialovych chyb firmy Krauss — Reichert ( pfidavné zatizeni k naklddacimu
voziku). Timto zatizenim je mozno zjistit , zda materidlova vada zasdhne
zakreslenou souéast , nebo zda ptijde vada do odpadu. Casto se mize zpracovavat i
material s chybami , pfijde-li chyba do odpadu.

V dilnach oddé€lovaciho procesu se pouziva téz zatizeni pro kontrolu
riznobarevnych odstini (napf. ptistro) SUSSMAN ). Je to v podstaté kontrolni
piistroj , ktery rozpozna odliSnost barevného odstinu 5x 1épe nez lidské oko.

Piejimka a tiidéni drobné piipravy - piejima se jen kvantitativné

NAKLADANI MATERIALU

Nakladani materialu a jeho dil¢i technologické postupy zaviseji na pracovnich
metodach , na které maji vliv :

- vyrobni podminky stanovené¢ mnozstvim zpracovanych vyrobka v daném
velikostnim sortimentu ( tim je dana i1 forma organizace vyrobniho procesu)

- zpracovavany odévni materidl , jeho struktura , vzhled a Sitka

- pracovni prostfedky , které musi byt v souladu s vyrobnimi podminkami a
zpracovavanym odévnim material

Vyméra délky a Sirky poloZeni

Nakladani odévnich material predpoklada stanoveni vyméry délky a vySky
poloZeni , nez se za¢ne s vlastnim vrstvenim.
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Délka a vysSka stithového poloZeni musi odpovidat vyrobnim pomértm a fidi se
podle :
1. charakteru odévniho materialu ( napf. material vzorovany , pruhovany nebo
kostkovany )

2. vlasového , nebo hladkého povrchu odévniho materialu
3. zda je material v plné nebo polovic¢ni Sifce

4. druhu adjustace dodané¢ho materidlu ( sklddaného nebo navijeného bud’ na
lepenku nebo na trubku)

Po vyméteni polohy nésleduje teprve vlastni vrstveni na nalezitou vySku poloZeni ,
které je dano poctem kusti v rdmci daného sortimentu .

Nakladani odévnich materiala je prvnim souborem operaci , ktery se musi
provadét s plnou odpovédnosti , aby se dosdhlo pozadovanych Gspor materidlu ,
presnych stithovych soucasti a vytvortily se piedpoklady pro ekonomické podminky
dalSich vyrobnich etap.

Material se musi nakladat tak aby bylo vylou¢eno posouvani vrstev v nalozi . To
neni snadny ukol, poné¢vadz se vedle tahu , ktery je ptirozenym disledkem pti
odvijeni materidlu , projevuji i vlivy elektrostatické .

Mezi jednotlivymi listy naloze piisobi tieci sily , které ovliviiuji posuv vrstev v
naloZzi. Tteci sila plisobici ve sty¢né plose je zavisla normaloveé slozce a koeficientu
treni.

Pro kazdy odévni materidl je hodnota koeficientu tfeni ,,f* jina.

Maly soucinitel tieni ,, f,, zplisobuje , ze jednotlivé vrstvy se po sobé posouvaji.

Soucinitel tfeni je ovliviiovan :
* hladkosti povrchu
* druhem $itého materidlu

Zpiisoby nakladani

Podle druhu dodavky odévnich materialli z prvovyroby se urcuje zplisob nakladani
a také zptisob pouzivani nakresu stiithovych polozeni.

Odévni materialy se zdsadné vrstvi tak , aby licni strana byla pfi prvnim naloZeni
viditeln4.

Pri nakladani odévnich materialii mohou nastat tyto pripady :

1) Neprerusované nakladani ( ZZ )
7.7 mezinarodni znaceni

2) Prerusované nakladani (LR)
LR mezinarodni oznaceni

3) Prerusované nakladani ( LL, RR )
LL - RR mezinarodni oznaceni
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ad.1) NepreruSované nakladani ( Z7 )
7.7 mezinarodni znaCeni

Tento zpusob nakladani pouzivame predevsim u jednobarevnych materialii a
pravideln€ vzorovanych , které se dodavaji v plné Sifce. Jednotlivé listy materialu
nejsou odfezavany , ale vrstvi se bez preruseni — viz. Schématicky nacrt :

Chod Navrstvend hranicka
—_—> 4. pracovni
LLLLLLLLL
— 3. pracovni 777777
LLLLLLLLL
S 2. pracovni
+— 1. pracovni

schématicky néért nakladani ZZ

Pouziti : Pro materidly bez vlasu nebo kde smér vlasu neni rozhodujici, ( pradlo ,
pracovni odévy, technické vyrobky)

Vyhody nepreruSovaného nakladani Z-Z : nejrychlejsi zpisob

Nevyhody : nelze pouzit pro materialy s vlasem

ad2) PreruSované nakladani (LR)
LR mezinarodni oznaceni

Tento zpiisob se pouziva pti zpracovani vétSich Sitek vlasovych materialt .

Je vyhodnéjsi , lezi-li licni strana prvniho listu navrch. Je vS§ak mozny 1 opak , ale
potom je nutno dodrzet smér pokladani materialu .

Tento zpusob vyzaduje nutné€ nepracovni chod nakladaciho zatizeni — chod
naprazdno , nebot’ je tfeba zacit vzdy na stejném konci stroje a pti nasledujicim
chodu se vzdy musi vychézet z téhoz postaveni . List materialu se odiizne vzdy po
ukonceni pracovniho chodu. ,,Chod na prazdno* slouzi k uvedeni nakladaciho
zatizeni do vychozi polohy.

LR Chod Navrstvena hrani¢ka
, . LSS
> 5. pracovni — ofez I
€ 4. chod na prazdno ( nepracovni) SIS S S
< > 3. pracovni chod — ofez

2. nepracovni chod

1. pracovni chod — ofez
schématicky nacrt nakladani LR

Pouziti : Pro materidly s vlasem , kde smér vlasu ur€uje barevny odstin ( svrchni
odévy, calounéni a pod .)
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Vyhody pieruSovaného nakladani L-R : zajiSténi stejnych barevnych odstinti u
odpovidajicich si stithovych dila.

Nevyhody preruSovaného nakladani L — R: Pfi nepfesném vytezu odpovidajici si
dily nekoresponduji , moznost mensi uspory materialu .

ad3) _PreruSované nakladani ( LL)- mezindrodni oznaceni RR.

Tento zplsob je rovnéz vyhodny pro materidly vlasové u nichz nékres sttihové
polohy je zakreslen pro polovicni Sitku . Licni strana listu lezi na licni strané toho
listu , ktery byl naloZen ptedtim . Pracovni pochod , nakladéani za¢ina tedy vzdy na
stejném konci polohy, ale listy musi byt oddéleny . Pfed pokladdnim dalSiho listu se
musi balik s materialem oto¢it o 180", potom je i pro materialy v plné $ifce mozné
presné nakladani. OtoCeni materialu je nutné , aby se otocil vlas.

Chod Navrstvend hranicka
LLLLLLLLS
m > 5. pracovni x ofez x otoceni .
< m 4. pracovni X ofez x otoceni
m < > m 3. pracovni x ofez x otoceni
> 2. pracovni — otoCeni
1. pracovni x ofez

schématicky nacrt nakladani LL

Vyhody prerusovaného nakladani Lic —Lic:

Uspora materialu, odpovidajici dily si vzdy koresponduji a lze je zakreslit do
ruznych vrstev.

Nevyhody nakladani Lic —Lic

Zdlouhavy zptsob nakladani z diivodu otaceni baliku s matrialem o 180°
Pouziti: pro materialy s vlasem , kde smér vlasu urcuje barevny stin ( pradlo,
svrchni odévy, koZzené odévy apod. )

MozZnosti vrstveni odévnich materiala

- rucni nakladani

- ruéné ovladané mechanické naklddani pomoci nakladacich vozikl

- elektricky ovladané nakladani nakladacimi stroji a to : poloautomatické

automatické
rucni
Rucni nakladani odévnich materiali je pro primyslovou odévni vyrobu velmi

nakladné a nepiesné.

Rucné oviddané mechanické nakladani pomoci nakladacich voziku

Ke stolim byly vyvinuty naklddaci voziky a odvijeci a pfidrzna zatizeni , ktera se
stala zdkladem pro nejriznéjsi konstrukce mechanickych a automatickych
nakladacich strojt.
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Elektricky ovladané nakladani nakladacimi stroji

Ruéni pohon byl nahrazen pohonem elektrickym.
Na téchto strojich 1ze provadét pozadované ukony raciondlng , bezpecnéji a co
nejexaktnéji , aby pracovni chod byl tak pfesny , jak jen je mozno, aby byly
urovnany okraje vrstveného materialu , ktery by byl naklddan s maximalnim
vylouc¢enim tahu a napnuti.

Druh pouzitého zatizeni k naklddani odévnich materialt je podminén vyrobnim
programem zavodu, druhem a mnozstvim zpracovaného odévniho materialu i
prostorem, ktery umoznuje instalaci pfisluSného zatizeni.

Casti nakladaciho stroje

ovladaci panel

vodici valce ,

fotobunka y

ofezavaci zafizeni %

ofezdvaci zatizeni ¢ ’

otoc¢nd deska ‘ ‘ :

zafizeni pro ovladani elektrostatického N : A
naboj pror >

8. zafizeni pro plo$né srovnani materidlu -, 1 SR SASAA LAY

9. zafizeni pro plo$né srovnani materialu * =, ¢ \ \ \

10. pocitadlo listt = SR

11. métidlo rychlosti

12. prohlizeci zatizeni

13. zardzka

14. odévni material

15. nakladaci stil

NoUnARE P —

9 5 b

obr. nakladaci stroje

Stavba stfihového poloZeni

Neretézend naloz

Bézné se pouziva u jednobarevného dezénu , kdyz je velky pocet kusti, u
vicebarevného dezénu je to neefektni z hlediska vysokych ndkladl na jejich
zpracovani - nakladani a déleni. Vytvareji se samostatné naloze pro jednotlivé
dezény a polohy, ndloze maji rozdilnou vysku a délku viz. obr.13

obr. 13 nefetézena naloz

91



retézend ndloz —blokova

Retézenim néloZi za sebou se eliminuji koncové piidavky naloze. Naloze maji
stejnou vysku , ale rozdilnou délku viz. obr.14.. Néklady na polohovani jsou
pomérné nizke.

obr.14. blokovéa naloz

jednostranné stupnovité naloze -kaskada

Ukladanim néloze kaskadovité na sebe dochazi k ¢asové uspote fezdni a k zvySeni
ucinnosti polohovani v porovnani s predchazejicim typem.

obr.15. kaskada

oboustranné stupnovité naloze- pyramida
Ptedstavuje nejveEtsi tsporu materialu a ¢asu potiebného na déleni . Rozdilna je
vyska 1 délka u jednotlivych listii v nalozi.

obr.16 pyramida

KINEMATIKA NAKLADANI
Pohybuje-li se bod vzhledem k zékladnimu prostoru po piimce , jde o pfimocary
pohyb bodu. Z geometrického hlediska jde o nejjednodussi ptipad pohybu v ptirodé

1 technice.

Kinematika pohybu nakladaciho voziku.

Po piimce ki, se pohybuje bod M. Vzhledem k pocatku 0 je urcena jeho poloha
v Case t soufadnici x(t) , v ¢ase (t+ A t) v poloze M soufadnici x ( t+ A t).
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M (t)

M'(t + At)

KM
X (1)

X (t+ At)

v (1)

Cx(t+Ar)  Ax

* At At

[1.4]

v (t + At)

Stiedni rychlost charakterizuje zménu rychlosti bodu v uvazovaném intervalu

At

L= v(t+At)-v(t)  Av
C At At

[

1.5]

>

Chceme-li vyjadtit okamzitou rychlost a zrychleni voziku je nutné ve vztazich [ 1.4

]’

[ 1.5 ] uvazovat Casovy interval At — 0. Pak dostaneme pro

okamzZitou rychlost v=1lim,, Ax_dx
At dt
okamzité zrychleni « =Ilim,, , Av_dv
At dt

[

1.6 ]

[1.7]

Okamzitou rychlost a zrychleni bodu budeme déle nazyvat stru¢né rychlosti a
zrychlenim bodu . Obé¢ veliiny charakterizuji pohyb bodu v jeho pribéhu .

Dosazenim vztahu (1.3) do (1.4) dostaneme pro zrychleni .
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dalsi Giprava vztahu  (1.4)

V2
d
_dv dx _dx dv_ dv_dl) [2}

= = =y = = [1.9]
dt dx dt dx dx  2dx dx

Tim jsme stanovili zakladni diferencidalni vztahy pro rychlost [ 1.6 ]a zrychleni [ 1.7
1ty

dx
= 1.10
v= [ ]

dv  d’x d(vz)
qa=—=—=
dt dt*  2dx

Rychlost je ddna derivaci odlehlosti podle ¢asu [ 1.6 ]

Zrychleni je dano

1. prvou derivaci rychlosti podle casu ( vztah[ 1.7 ])
2. druhou derivaci odlehlosti podle ¢asu ( vztah[ 1.8 ])

3. polovi¢ni derivaci ¢tverce rychlosti podle odlehlosti ( vztah[ 1.9 ])

v ’ dx , d\} , dzx .,
oznacenit V=—-=X , d=—=V ’azizzx
dt dt dt

jednotky v (ms"),a(ms?),x(m),t( s)
Ptimocarému pohybu bodu pfislusi ¢tyfi zdkladni kinematické veli¢iny:
¢as t , odlehlost (draha) x , rychlost v=x , zrychleni a=x

Kinematika pohybu nakladaciho voziku :

~
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Klasifikaci pohybl voziku provadime vSeobecné podle zavislosti zrychleni.
U voziku rozliSujeme pohyby se zrychlenim:

l.a=0 ... rovnomérny pohyb
2. a=konst. ...... pohyb rovnomérné zrychleny nebo zpozdény

adl. Je-li a=0, pak ze vztahu a = Z‘; =0 vyplyva v= konst.

Zavislost drahy dostaneme dosazenim do rovnice (1.3) a poc¢atecni podminka je
t=t=0,x=Xxq Jetedy x=x¢+ vt.

ad2. Urceni zavislosti v(t) , x(t) , v(x) pfi danych pocate¢nich podminkéch
t=t=0, v=vy, X =Xg dosazenim do vztahu (1.7) dostaneme :

A
v
>
T,L; T, L, T; L; T.L
_>
L
«— o
dV v t
a:—:jdv: j-a-dt:>v:v0+at [1.11]
dt Vo ty—0
dx 0 1
_ur _ _ - 2
v-dt—jdx— J:(v0+at)dt:>)C—xo+v0t+2at [1.12]

Zavislost rychlosti na draze v( x) Ize urcit bud’ vyloucenim ¢asu z rovnice [ 1.11 ],
[ 1.5]
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azdz(;;)::_[d(vz):j()Zadx:vz=v02+2a(x—x0) [1.13]
Priklad:

Ptimocary pohyb voziku je dén zévislosti rychlosti na ¢ase podle obr. . Pti danych
hodnotéach ¢asovych useki T =0,2s ,T,=0,5s , T3=0,2 sarychlostiv =4 ms’
! stanovte zrychleni v jednotlivych usecich a celkovou prob&hnutou drahu L.

dv ¥ V
a:dt:a.([dt:_[dv

Vo

at=vVax

Reseni :

Zrychleni a; = 20ms? ,a,=0,a;=-20ms" jsou v jednotlivych tsecich konstantni.
Celkovou drahu stanovime nejjednoduse;ji jako plochu diagramu v(t) v intervalu 0
—T. Tak dostaneme :

L= v.T, +v.T+ v .T, L=2.8m
Ln:L1+L2+L3

L1=?
dL

v=-—=v-dt =dL
dt

4 L 2 4
a'[tdt = IdL = a{t } =[L] = ;atl2 =L
0 0

Lz =?
ds
:E:Vmax 't2 :L2
t( lVI'StVY) =ttt + %)
\%
f, = —m

a

1%
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DYNAMIKA NAKLADANI

Pt1 nakladani dochazi t€z k rotaénimu pohybu. Rota¢ni
pohyb je vedle pohybu posuvného zékladnim pohybem
pii nakladani a mé4 zna¢ny vyznam. Pfi rotaénim pohybu
je osa rotace v klidu jako jedina pfimka télesa.

Pti feSeni vychazime ze 6 zékladnich charakteristik pohybu :

3 charakteristiky slozZkové a3 charakteristiky momentové

CHARAKTERISTIKY :

1. slozkové 2. momentové

m.ag, =m.r. o =3 F;, x M,= o . Cpy-e.Cy C .. devia¢ni moment
m.ag=m.r,. £e= XF.y My=—032.CXZ-8.CZy

m.a,=2F,.z=0 M,_1, .¢

Priklad:

Jak velké bude napéti v textilii , jestlize odtah nebude fizen motoricky ,ale jen
odtah silou.

B =..... itka (m)

G = ..... hmotnost ( kg)

my = .... hmotnost plochy ( gm™)
t =.... tloustka textilie ( mm)

POHYBOVA ROVNICE ROT. POH.
M=1.¢
I.ge= Ft .R- Mf moment ¢epového tieni

€ vrreene rotacni zrychleni

Iy ......hnmotny moment setrvacnosti
Fi...... aktivni sila

R ......polom¢r valu

pohybova rovnice ptfimocarého pohybu : m.a =X F;
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Urceni osového momentu setrvac¢nosti I
( hmotny moment setrvacnosti je dan soucinem hmotnosti a ¢tverce vzdalenosti
hmoty)

dIZJ' dm p* = dm=2nrhp,dr, p=r(vzdalenost od osy)

po = mérna hmotnost (g/m’,kg/m?)

m=2nrh .p, mh = dm=2mrh p,.dr

2mr

I= I 2nth por’dr=2nh p, J‘ r3dr=2hnpor: = ; np, hr

0

—_—

2
= mr

2
c.R=a = €=

A

Podle Steinerovi véty : I, =1+ me’ (e = vzdalenost t&Zi§t& od osy otadeni)
Pak :

2

1
10=I+mr2=5mr2+mr2= mr

N | W

Reseni:

Dano: a= lms>, Vinax = 80 m/min,
Ly=5m,B;=1,5m,
my = 300gm’2, t=1mm,

n=40, m, = 12,5 kg

Z pohybové rovnice rotac. pohybu ziskame

I)-e=8-R-M,

Pro vypocet R plati vztah:
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V =TIIR’B, — IF’B,

(1.2)
Pro V plati:
y="h
Yo,
(1.3)
m
p=—"
t
(1.4)
Po dosazeni vztahu (1.4) do (1.3)
=" 200416 m’
m,
Po tpravé vztahu (1.1) plati:
r +r° =R
I7-B
(1.4)

Pro hmotny moment setrvacnosti plati vztah:

dl,=dm- p’
(1.5)
dm=2np-dp-B-u [kg-m'3]
(1.6)
u="r kg m]
(1.7)

Po dosazeni do vztahu (1.5) dostaneme:

R
d]0=2ﬂ-B-y-jp3-dp

(1.8)

po integraci vztahu (1.8) plati :
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o’ i R 7 m

po dosazeni:

4 4
1,=2-314-15- 300(0’]23 _0.080 ] =0,132
»S ,, Ziskame dosazenim do vztahu (1.1)
l,-¢e=S-R
kde pro ¢ plati vztah:
a
&=—
R
(1.10)
Pak po dosazeni vztahu (1,10) do vztahu (1.1):
I,-%=5R
R
Po Upravé:
)i a
0", . .
5 Rzlo_ —]”a—0’1231=8,]3N

a
R R R R 0123

Napéti v textilii je 8,13N.

NAKLADACI STOLY

Musi spliovat urc€ité podminky , aby mohly byt pouzity pro dalsi vyvojové stupné

- musi mit vysokou stabilitu a relativné masivni konstrukci, kterd umozni praci bez

vibraci

- maji mit stavebnicovou konstrukci s vysuvnou spodni ¢asti ( umozituje vyrovnani
nerovnosti podlahy a snadné napojeni pasového fezaciho nebo vysekavaciho stroje )
- vrchni deska stolu musi byt z neposkoditelného materialu, musi se snadno udrzovat

v Cistoté

Povrch stolu
1) hladky
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2) §tdtinovy -

3) trysky pro vzduchovy polﬁtéf—T_ T_
D

4) dopravni pas GE G

Razné vzorované odévni materialy, napt. vySivané, s diagonalné probihajicim
vzorovanim , pficné€ a podéln€ vzorované, musi byt polozeny na sebe piesné podle
vzoru. Bézné bez tahové nakladani k tomu nestaci. Pouziva se tzv. jehlova technika,
kdy se mékke fixacni body vzorovani ve vSech listech polohy stejnomérné
nabodnou na jehly upevnéné na tenké podlozce . Tento zpusob prace je velmi
primitivni a zdlouhavy. Pouziva se vSak velmi Casto , zejména v pletaiskych
zavodech, kde se takto nakladaji diagonalné vzorované materialy pii nakladani
RR.Pravée tak nejsou vhodné z hlediska bezpecnosti pii praci — 1 kdyz se bézné
pouzivaji — ojehlené liSty , na né€z se odévni material napichuje.

Zpusoby transportu textilni naloZe k technologickému stolu déleni

T D

1) dopravni pas

2) vzduchovy polstar _T_T_

Preneseni nakresu stiithového poloZeni
Nakresy stfihovych poloZeni se zhotovuji :

- ve zmenSeném méfitku M 1:3 , M 1:5 podle charakteru vyrobkil ( orientacni
nakresy)

- ve skute¢nym métitku M 1:1 , které slouzi jiz pro jejich prenasSeni na
navrstveny material

Nakresy strihovych poloZeni se prenaseji témito zptisoby:
a) primy zpusob( bez matrice )
- bez kresleni nékresu
- s vykreslenim ndkresu , a to kladenim stfihovych Sablon na list odévniho
materidlu, na pomocny papir nebo na vrstveny material
b) nepiimy zpiisob ( z matrice )
- na list odévniho materialu

- na kopii pofizenou z matrice

Piimé metody
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Ptimé metody stfihovych polozeni jsou neopakovatelné , protoze jsou sestaveny
individudlng.

Metody prime:

Spendleni stithovych Sablon
nazehleni sttithovych Sablon
praskovaci

postiikovaci

obkreslovaci

Spendleni
je zcela jednoduchd metoda s minimalni pfesnosti oddélovani stithovych

soucasti.Sablony zhotoven¢ z tuzsiho papiru ( balici ) se poloZi podle nakresu
zmens$eného stiithového polozeni (orientacni ndkres) na navrstveny materidl, upevni
se specialnimi Spendliky.

Nazehleni stiihovych Sablon

je obdobna metoda jako Spendleni , pouze Sablony jsou zhotoveny z papiru

s adheznim nanosem ( Vinitex) na té stran¢ ,ktera ptijde do styku s odévnim
materialem.Zehlenim pii teploté do 150°C se $ablona pfilepi na odévni material.
Jako Zehlici téleso se k vedeni pti zazehlovani pouziva elektricky vyhtivana deska
v riizné konstruk¢ni uprave. Teplotu desky Ize regulovat termostatem.

Praskovaci

podle zmenseného orienta¢niho nakresu stithového polozeni se v métitku M 1:1 se
polozi Sablony na prvni vrstvu a praSkovaci pistoli nebo jinym zatizenim se
popraskuji poloZené€ Sablony. Mista znacici odpad odévniho materidlu jsou pokryta
praskem a nékres je pfipraven k dal§imu zpracovani( metoda nepiesna a
nehygienicka).

Postrikovaci

na vrchni list néloze se rozlozi stfihové Sablony jako v piedchozich ptipadech,
upevni se (piiklopi) siti z PAD a postiikaji tekutym, rychleschnoucim barvivem,
byva to obvykle vypratelna lihova barva. Tato metoda sice snizi ¢asovou naro¢nost
a zlep$i presnost kontur sttithovych soucasti ovSem zatizeni, pokud se pouzivaji
specialni stoly je neimérné ndkladné vzhledem k dosazenému efektu. Zatizeni je

z hygienickych diivodil vybaveno odsavanim.

Obkreslovaci

nejpouzivangjsi a nejstarsi metoda. Muize se pouzit na list odévniho materidlu, tak i
na papir, popf. na vrstvu odévniho materialu, je-li vyménéna. Vytvaii se rovnéz ze
zmenSené¢ho meftitka jako orientaéni skica. Pfi pouzivani spravné upravenych
kreslicich prostfedkli napt. ostrych tuzek je metoda piesna, Casove vSak nevyhodna.
Jeji individualni povaha ji postupné vytazuje z primyslové odévni vyroby.
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Neprimé metody

Nepiimé metody pracuji pfevazné s kopiemi nékresti poloh, které se polozi na
navrstveny odévni materidl a s nim se soucasn¢ odd¢li.
Jsou zaloZeny na fotochemickych procesech a fyzikalnich jevech.

Metody nepiimé:
perforacni
planografické

- fototisk

- kyanoskopie

- ozalit

- svétlotisk
fotografické
hektografické
xerografické
obtiskovaci
kombinované

Metoda perforacni
Na pevny a nesrazejici se papir se vytvaii nakres stitthového poloZeni obkreslovaci

metodou a to perforovacimi stroji. Perforatory vydéruji obrys stfihovych soucasti
pficemz perforace je bodova nebo carkovéd a je vytvofena dutou jehlou. Z takto
vytvofenych origindli je mozno nepiimo zhotovit patfiény pocet kopii dvéma
zpusoby:

- za sucha (praskovou barvou)

- za mokra (tekutou barvou)
tyto kopie se nakladaji na vrchni list odévniho materidlu jsou oddéleny soucasné
s vrstvou stfthovych soucasti.

Planografické metody:

Zahrnuji metody fotochemického rozmnoZovani a kopirovani nakrest stithovych
polozeni zhotovenych na prasvitném podkladu (papir na film) G¢inkem svétla na
material, opatfeny citlivou vrstvou zelezitych, chromovych nebo diazoniovych soli.

- Fototisk - fotochemické rozmnozovani z preparované Zelatinové vrstvy, na
niZz je néakres stfihového poloZeni pfenesen z papiru opatfeného
zelezitymi solemi.

- Kyanoskopie - rozmnozovani ndkresi poloh kontaktni kopii na papir

zcitlivély zelezitymi solemi. Kopie jsou mokré s bilymi obrysy
Car stithovych soucasti.
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- Ozalit - rozmnoZovani nékresl poloh kontaktni kopii z prasvitného papiru na
papir zcitlivély diazolatkami. Vyvolavani se déje parami cpavku.
Podle druhu pouzitého papiru zndme ozalit:
plosny
linearni

- Sveétlotisk - ploSny tisk, ktery tvofi stifihové soucasti bez reliéfu (ploSny
svétlotisk). Specidlni papir je opatien vrstvou fotografické
zelatiny, na niz je vykopirovan poloténovy negativ. Zelatina
zcitlivi chromovymi solemi. Na mistech, kam dopadne svétlo,
zelatina ztvrdne a piijima tiskovou barvu.

Fotograficka metoda:

M3 tadu variant zaloZenych na fotografickém piekopirovani nakresu stfihovych
polozeni na polohovy papir s lepici upravou, ktery se ptilepi na vrchni list ndloze
od. materialu.

Hektografickd metoda:

Spociva v nakresleni sttihového poloZeni na kreslici papir, pod ktery je poloZzen
aktivni stranou nahoru specidlni kopirovaci papir. Tento papir obtiskne na rub
kresliciho papiru zrcadlovy obraz ndkresu polohy. Uvolnéni barviva a zhotoveni
kopii se provadi lihovym roztokem nebo specialni kopirovaci tekutinou.

Xerograficka metoda:

Vyuziva misto chemickych pochodii zdkladnich fyzikalnich jevii, zaloZzenych na
elektostatickém principu. Vyuziva statické elektiiny a fotoelektiiny, fotoelektrické
vodivosti polovodi¢i vodivych puasobenim svétla. Veskeré postupy probihaji za
omezeného osvétleni.

Obtiskovaci metoda:

PouZiva papir, ktery ma na rubové strané zrcadlovou kresbu nakresu polohy.
Papir se specidlni obtiskovaci barvou ptizehli na kopii a teplem se pfenese nakres
sttthového poloZeni.

Kombinovand metoda:
Vyuziva kopirovani zalozeného na kombinaci elektrostatického zplsobu a
ofsetového principu.

Numerické zpiisoby
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Zvedené piimé a nepiimé metody piendSeni nakrest piedstavuji v podstate
mechanicky pienos. Je tfeba se v§ak zminit o numerickych zpiisobech pienaSeni
nakrest stiih. poloZeni. Z téch ptichazi hlavné v tivahu.

Analogovy prenos

Princip u tohoto zpiisobu pfenosu spociva ve snimani stfihovych obrysit vhodnym
snimacim systémem spojenym s kreslicim nebo fezacim nastrojem k mechanickému
dé€leni vrstvenému materidlu podle ptedlohy.

? Kontrolni otazky:

Které dil¢i useky zahrnuje oddélovaci proces?

Co je cilem piejimky a tfidéni materidlu v odd€lovacim procesu ?

Jaké znate zplisoby nakladani odévnich materiala ?

Cim je ovlivnéna volba zptisobu nakladani?

V ¢em vidite vyhody a nevyhody jednotlivych zplsobii nakladani?

Jaké jsou hlavni funkéni Ustroji pln¢ automatického univerzalniho nakladaciho
voziku?

8. V ¢em vidite vyhody a nevyhody jednotlivych zptisobli prenosu sttihovych
poloh?

Nk WL —
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m ® Ukoly pro studujiciho:

PR.1. Vypoditejte praimérnou rychlost nakladani jestlize:
By = 150 cm, Ly = 6m, a = 50, a,,, = ag p = 10" ms™, v,,= 60 m/ min.,
zpusob naklddani zvolte zik-zak, dobu prostoji v uvratich 3s, plosna
hmotnost m,= 400gm™.
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PR.2. Jak velkd sila S = ? vznika v textilii p¥i rozb&hu vozu s ndbalem pii a = Ims™
a rychlosti v,,x = 80 m/min. (pasivni odpor neuvazujte). A dale vypocitejte
na jaké draze L,= ? tento stav trva.

Dano: L,= 5m,
B;=1,5m,
m,= 300gm'2,
t=1mm,
n =40,
m, = 12,5kg (hmotnost jednoho baliku),
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