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Anotacia

Ciel'om prace je popis programovatelnych automatov, inak nazyvanych NC a CNC stroje,
a ich vyuzitie v ramci konfekénej vyroby v Ceskej a Slovenskej republike. K zberu informacii
bol vyuzity dotaznikovy systém platformy Survio a rozosielanie pomocou emailov. Dalsia
Cast’ prace je zamerana na vyhodnotenie dotaznikov a zameranie sa na definiciu ich prinosu,

efektivity, vyhod a nevyhod.
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Anotation

The aim of this thesis is to describe programmable machines, otherwise called NC and CNC
machines, and their use in the production of ready-made clothing in the Czech and Slovak
Republic. The Survio questionnaire and emails were used to gather information. The second
part of the thesis is focused on defining their benefits, effectiveness, advantages and
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Uvod

Urychlit’ a zefektivnit’ vyrobné procesy a znizit’ vyrobné naklady. S tymto zamerom vznikli v
minulosti NC stroje, ktoré sa s prichodom pocitacov premenili v CNC stroje. Uz Joseph Maria
Jacquard v 19. storoci potvrdil potencial strojov a ich programovania ked’ skonstruoval prvy
programovatelny tka¢sky stav. Od vtedy sme sa vd’aka technologickému pokroku dostali do

bodu, kde je mozne plne alebo aspoii ¢iastoéne automatizovat’ procesy vo vyrobe odevov.

Cielom tejto prace je vyhladanie v dostupnej, naSej a zahrani¢nej, literatire zakladné
informacie 0 automatoch a poloautomatoch vyuzivanych v jednotlivych vyrobnych procesoch
konfekcie. Dalej zmapovat' ich vyuzitie v &eskych aslovenskych vyrobnych podnikoch

zameranych na konfek¢ént vyrobu odevov a vyhodnotit” ich efektivitu a prinos do vyroby.

Za tymto ucelom bol vytvoreny kratky dotaznik pre prehladnejSie zmapovanie vyuzitych
automatov a ich produktivity. Pre vytvorenie dotaznika bola vyuzita online platforma Survio
a rozosielanie bolo dosiahnuté pomocou emailu. Oslovené firmy boli vyhladané v zozname
Atok (Asociace ¢eského textilniho, odévniho a kozed€lného pramyslu) a na portali Finstat.sk

(databaza firiem a zivnostnikov).

Dalej boli oslovené dve zname &eské firmy Pleas a Bernhardt Fashion s cielom exkurzie a

oboznamenia sa s ich vyrobnymi automatmi.
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1. Historia
1.1. 18. storocie - Priemyselna revolucia

Velky technologicky prevrat, ktory zacal v polovici 18. storocia a trval do polovice 19.
storoCia, nazyvame Priemyselnd revolucia. Textilny priemysel bol prvy, ktory pocitoval
zmeny. Nastala najmi transformacia z domacej vyroby na tovarenska. Za krajinu kde
priemyselna revolicia zacala sa v§eobecne povazuje Vel'ka Britania a odtial’ nastala expanzia
cez Europu az do Ameriky. Primarne oblasti pokroku boli prave textilny priemysel spolu s
parnou technoldgiou, obrabanie strojov a produkcia zeleza. [1]

V tejto ére vzniklo vela prospesnych objavov, ktoré pomohli zefektivnit textilni vyrobu ako
napr.: tkacsky ¢lnok, mykaci stroj, spriadaci stroj a ¢esacka baviny.

V roku 1801 francuz Joseph Marie Jacquard zostrojil prvy programovatelny tkacsky stav.
Tento stroj revoluéne ovplyvnil tkacsky priemysel a niektori tvrdia, ze polozil zaklad
dnesnému vypoétu dat. “Zakarovy” tkaci stav vedel automaticky tkat’ vzorované latky podla
programu ulozeného na za sebou iducich diernych stitkoch. V momente ked’ kovové haciky

zapadli do otvoru na Kkarte, prislusna nit’ osnovy tkacieho stroja sa dvihla. [2],[3]

il

‘W ﬁ“,\'!f,"l

Obrazok 1: Pracovnik pri Vobe koberca s zakarovym strojom [2]
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1.2. Vyvoj Sijacich strojov

Prvy patent uzrel svetlo sveta v roku 1755 od nemca Charlesa Weisenthala. Bol vydany ako
“ihla, ktora je navrhnuta pre stroj”. Zaujimavé na tomto patente je, Ze v svojom popise
neobsahuje ziadnu zmienku o mechanickom stroji.

Prvy detailny popis nachadzame v roku 1790 od angli¢ana Thomas Saint. Jeho popis stroja
bol “rué¢nou kl'ukou pohanany stroj s pouzitim na kozu a platno”.

V roku 1830 vznikol prvy funkény Sijaci stroj. Jeho autorom je franctiz Barthelemy
Thimonnier. Jeho vynalez vyuzival hac¢ikovu ihlu a jednu nit' pri vytvarani retiazkového
stehu. Ked’ sa Thimonnierovi podarilo Gspesne ziskat’ patent, otvoril historicky prvi odevni

vyrobnu.

Obrazok 2: sijaci stroj Barthelemyho Thimonniera [4]

.....

dvoch roznych zdrojov” ¢ize mechanizmus, ktory dnes pozname ako viazany steh.
V roku 1851 skonstruoval Isaac Merritt Singer jeho Singer stroj pohanany noznym pedalom a
ihla sa pohybovala zhora nadol. [4]

13



Obrazok 3: Singerov prvy Sijaci stroj [4]

Sposob akym sa doba rychlo vyvijala sved¢i o potrebe ¢loveka ulahcovat’ si pracu a postuvat
hranice efektivity.

2. NC a CNC zariadenia

2.1. Historické medzniky

Vynalez dierkovacich stitkov Josepha Jacquarda radime ku pociatkom vypoctovej techniky a
programovania. AKo je uz spomenuté vyssie, jeho vynalez vyuzival malé, odolné Karty nestce
informaciu 0 tom, ktoré haciky maju byt pouzité na vytvorenie pozadované¢ho vzoru. Tieto
karticky umoznovali vytvarat’ vzory neobmedzené zlozitostou kedZe sa dali pospajat’ do
nekoneénej dizky. Tieto karti¢ky viak uréovali iba mechanicka kontrolu.

Herman Hollerith, inzinier z MIT (Massachusetts Institute of Technology), sa zaoberal
Citanim Kariet a strojmi potrebnymi na ich ¢itanie. Za uc¢elom séitaniu 'udu v Amerike, v roku
1890, vyvinul $pecialne dierkové Stitky a sa stal jeden zo zakladatelov novej vedy o
spracovani a ukladani dat.

Na MIT vznikol aj pristroj nazyvany APT (Automatically Programmed Tool) v preklade
Automaticky programovany stroj. Jeho vynajdenie sa pripisuje Douglasovi T. Rossovi a jeho

14



timu. Ich Glohou bolo najst’ sposob ako spojit’ prvé numericky riadené stroje s prichadzajucou
technoldgiou pocitacov.

V roku 1952 vznikol prvy ¢islicovy riadeny obrabaci stroj. Patent je pripisany Johnovi T.
Parsonovi v spolupraci s MIT a inym z oblasti obrany. Parson sa snazil najst’ lepsi sposob ako
spolahlivo vyrobit' rotorové cCepele pre vrtulniky a kridla pre vzdusné prostriedky.
Dovtedajsie boli vyrabané pomocou komplexnych $ablon a boli nachylné na chyby. Zaroven
bol prvy, kto videl potencial v pouziti matematického systému bodov na definovanie pohybu

reznej hlavice v priestore. [5]

Obrazok 4: Jeden z prvych CNC strojov [6]

2.2. Generacie riadiacich systémov

1. NC systémy s elektronkami

2. NC systémy s tranzistorovymi obvodmi
3. NC systémy s integrovanymi obvodmi
4. CNC systémy s mikroprocesormi

5. CNC systémy s otvorenou architektiarou [7]

15



2.3. Uvod do problematiky
Cislicové riadenie je spdsob riadenia prace stroja.

Vsetky automatizované stroje, ¢i uz tie zo zaciatkov alebo tie vysoko vyspelé, obsahuju dve

zakladné funkcie: precitanie programu/prikaz a riadenie/pohonny systém. [8]

Prikazova Cast’ obsahuje udaje potrebné riadeniu, ktoré si zadavané programom Vv uréitom
kode, ktory je zrozumitelny pre riadiaci systémom. Ten potom udaje spracuje a vyhodnoti a
nasledne odosle k ovladacim prvkom a tym vznika vyroba.
U NC strojov nachadzame ovladac, ktori slazi K precitaniu potrebnych tdajov napr. diernej
pasky.

U CNC strojov sa nachadza pocita¢ a ovladaci panel. [9]

I
| H———-——j sniméni othlek
r J
obn*:i' /
| - ,
! r——{ p&:_w | odmitovial ||
tl |
prizpsobovaci obvody l |
T 1T 10 |
L = '

obdvody

Pt [T EEB O |

S— m —
Hteci {j A} potital k uchovinl
b

Obrazok 5: v§eobecna schéma cislicového riadenia [10]
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Pohonny systém stroja delime na hlavny pohon a vedrlajsie pohony. Hlavny slazi pre riadenie

vykonu stroja a vedlajsie k pohybu nastrojov po osach.

Riadené su dva alebo viaceré smery pohybu, ktoré odborne nazyvame 0si. Najbeznejsie st
posuvné (linearne) a rota¢né. Osi, pohyb a ich oznacenie uréuje norma ISO 841.

K riadeniu drahy nastrojov zariadenia po osach sa najCastejSie vyuziva kartézsky stradnicovy
systém. S nim sa da matematicky popisat’ hocijaky bod na pracovnej ploche stroja. [10]

+A (B.C)

Obrazok 6: Kartézsky suradnicovy systém [9]

X, Y, Z - hlavné osy pohybu
A, B, C - rota¢ny pohyb okolo os A, B, C

ak su na stroji d’alsie doplnkové 0si, oznacuju sa U, V, W
Schopnosti zariadenia zavisia od poctu osi v ktorych sa dokaze pohybovat. Najvyspelejsie

stroje dokazu vykonavat’ linearny pohyb po osach X, y, z a zaroven rotovat’ okolo nich - 6

osovy pohyb. [7]
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2.4. Rozdiel medzi NC, CNC a DNC strojmi

2.4.1. NC zariadenia

Skratka NC pochadza z anglického Numerical Control av preklade znamena cislicové

riadenie.

Zariadenia V tejto kategorii maju vlastny riadiaci systém ulozeny v samostatnej skrinke pri
stroji, takzvany ovladac¢ (controller). Riadiaci systém je vybaveny snimacom vd’aka, ktorému
precita program a prevedie ho na impulzy potrebné k vykonaniu prace jednotlivymi ¢ast’ami

stroja.

Program pre NC stroje bol najcastejSie ukladany na média ako dierne Stitky, dierna paska a

magneticka paska. Program sa zhotovil mimo obrabaci stroj a bol do neho len vlozeny.
Presnost’ NC stroja v porovnani s CNC je niz$ia a obsluha je naro¢nejsia.

[11]

2.4.2. CNC zariadenia

Skratka CNC pochadza z anglického Computer Numerical Control a preklade znamena

Cislicové riadenie pomocou pocitaca.

Zariadenia v tejto kategorii su, na rozdiel od NC strojov, vybavené pocitacom pomocou
ktorého je riadeny vyrobny proces. Pocita¢ sluzi k rozpoznaniu programu a zaroven k
jeho zadavaniu. Dalsia odlisnost od NC zariadeni, je ti, Ze program sa vytvara a upravuje
priamo Vv pocitaci stroja. Pamit pocitaca taktiez umoziuje ulozenie vacSiecho mnozstva

programov. Preto je efektivnost’ CNC zariadeni vyssia.

18



2.4.3. DNC zariadenia

Skratka DNC pochadza z anglického Distrubuted Numerical Conrol, a v preklade to znamena

distribuované Cislicové riadenie.
Zariadenia su spolu prepojené a tvoria takzvanu pocitacovu siet’.

Zaroven su spojené s hlavnym pocitacom v ktorom su archivované a spravované programy.

Z hlavného pocitaca su programy distribuované k prislusnym strojom. [12]

prograrm pocitad stroj
DNC
[:;:ii Q%EL stroj
. L -
poéitaé
[:;:ii Q%EL shroj
o ' C—
pocitaé
nlavny pocitad @1 sroj
'

poéitaé

Obrazok 7: Schéma NC, CNC a DNC zariadeni
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2.4.4. PLC zariadenia

Skratka PLC pochadza z anglického Programable Logic Controller ¢o v preklade znamena

programovatelny logicky automat.

Vsetky PLC stroje maju spolocné zakladné Casti: senzory, vstupny a vystupny modul, CPU

(procesor), zdroj energie, programovaci pristroj a pamét’.

Vstupny modul prijima podnety zo senzorov zariadenia a tie transformuje na signal

zrozumitel’ny pre procesnu jednotku. [13]

Procesor vyhodnocuje signaly na zéklade programu ulozeného v paméti a vydava kontrolné

pokyny. Dalej ma na starosti monitorovanie a starostlivost’ o vniitornii diagnostiku systému.
Vystupny modul premiena pokyny procesora na signal zrozumitel'ny pre potrebnu cast’ stroja.

Programovatel'né zariadenie sluzi k vlozeniu pozadovanych instrukcii, ktoré urcuji ¢o bude

vykonavat’ stroj pri roznych podnetoch zo senzorov.

Pamat’ sluzi ako ulozny zdroj pre program a potrebné data. [13, 14]

Zdroj energie
e : cPU 15 —-J\,—
g ' 1 (centralna procesova : i.m
Ly jednotka) S o _C:)_
senzory |t1 3 1 _f :ld <, pristroje
> 1|8y 1 o
nify Pamat’ i N - N

!

=1

programovacie zariadenie

Obrazok 8: schéma PLC zariadenia [15]
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24.4.1. Senzor

Senzor je zariadenie, ktoré pri vystaveni nejakému vstupnému fyzickému signalu (teplota,
sila, atd’.) odosle adekvatny vystupny signal (elektricky, magneticky, mechanicky, atd’.).
Zariadenia vyuzivané v textilnom a odevnom odvetvi najCastejSie vyuziva fotoelektrické
senzory. Tie sa skladaju z takzvaného ziari¢a vysielajiceho svetlo a prijimaca pre prijem
signalu. Ked’ je vysielajuce svetlo prerusené alebo odrazené zmeni sa mnozstvo svetla, ktoré

sa dostane k prijimacu. Ten tuto zmenu zaznamena a premeni signal na elektricky vystup.

[16]

3. Automatizacia konfekénej vyroby

Automatizacia je podl'a Veliska a Kost'ala [17] definovana ako “vyuzitie réznych technickych
prostriedkov, pomocou ktorych samostatne prebichaju Ciastkové, alebo aj celé pracovné
procesy, podl'a vopred pevne stanoveného programu. Vo vyssich formach automatizovanych
procesov su vyrobky automaticky kontrolované a na zaklade vysledkov tejto kontroly sa
vykonavaju automaticky korekcie vyrobného procesu - existuje spitna vizba na vyrobny

proces.”

Zjednodusene povedané, ide 0 zavedenie strojov a riadiacich systémov do vyroby za cielom
zlepsenia kvality, zjednodusenia vyroby a znizenia dlhodobych nakladov na vyrobu. Dalsie
dolezité ciele automatizacie su aj Setrenie pracovnych sil a prenesenie fyzicky namahave;j

prace z I'udi na stroje.

Vdaka automatizacii vzniklo médium na prenos informacii 0 vyrobe vo forme programu, ¢o

zabezpecilo opakovatelnost’ a presnost’ vyroby. [17]

Automatizacia vyrobnych procesov je naro¢na uloha. Technologicky proces ma isté
poziadavky, ktoré treba zohl'adnit’ pri vybere. Findlne rieSenie automatizacie VO vyrobe by
malo takisto klast' doraz na ekonomické a ekologické poziadavky. Pozadovana vlastnost

podl'a ktorej sa vykonava optimalizacia vyroby sa nazyva cielova funkcia. M6ze mat’ za
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vysledok napriklad minimalizovanie ¢asu potrebného na vykon, maximalizovanie

produktivity prace, alebo sa moze zvolit’ iny parameter vyroby. [17]

Spravne zvolenie automatizaénych prvkov vyroby zavisi aj na type a druhu vyroby, jej
velkosti a zlozitosti vyrobku. Je rozdielne zavadzat’ stroje do kusovej a do hromadnej vyroby
ako aj do malosériovej a vel’kosériove;j. [17]

Tento vzajomny vztah veliin je zobrazeny v Grafe 1.

Graf 1: Zavislost’ zavedenia vyrobnych systémov od zlozitosti vyrobku a sériovosti [17]
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K pruznym automatizovanym vyrobnym syst¢émom radime technologické pracoviska, u
ktorych su vSetky vstupy a vystupy automatizované; spolu tvoria jeden uceleny systém s
centralnym ovladanim. Zakladné znaky pruzného vyrobného systému su: integrovanie
niekol’kych od seba nezavislych NC, resp. CNC - strojov na obrabanie daného spektra
obrobkov, komplexné obrabanie, automaticka doprava obrobkov do pracovného priestoru

obrabacieho stroja.
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O nepruznej automatizacii hovorime, ak pouzivame metédy automatizacie, pri ktorych je
pracovny cyklus strojov riadeny mechanicky pomocou vaciek, dorazov a narazkovych
systémov. Program vlozeny do automatu nie je mozné vymenit' vobec, alebo len vel'mi

naro¢ne. Zmena programu predstavuje zasah do vnatornej Struktury automatu. [17]

Pruzné automatizacné prvky (lahko prestavitelné) sa viacej vyuzivaji v Kkusovej a
malosériovej vyrobe.

Nepruzna automatizacia, alebo inak nazyvana aj tvrda, sa viacej vyuziva v hromadnej a
velkosériovej vyrobe. (S prichodom DNC riadenia vyroby sa v tejto oblasti moze zaviest’

pruzny typ, zavisi to na rozhodnuti firmy.) [17]

Pri automatizacii st okrem riadiacich mechanizmov doélezité aj pridavné zariadenia ako napr.
podavace materialu a zariadenia na jeho premiestfiovanie. Ak sa vo vyrobe nachadzaju aj
zariadenia schopné vyrobok priebezne kontrolovat mdzeme hovorit' 0 plnej automatizacii.

[17]

4. Konfek¢éna vyroba

Konfekéna vyroba je, podl'a Kratkeho slovnika slovenského jazyka, definovana stru¢ne ako

“hromadna vyroba odevov v tovarni”. [18]
V anglictine sa konfekcia nazyva “ready-to-wear” a podla oxfordského slovnika je
definovana ako “obleCenie vyrobené pre vsSeobecny trh a predavané prostrednictvom

obchodov”. [19]

Konfekéna vyroba st komplexné predvyrobné a vyrobné procesy spolu s preciznym riadenim

a planovanim ekonomického tseku.

Automatizacné prvky moézeme najst’ v roznych castiach konfekcénej vyroby a pomahajt

zlepsit’ predvyrobnu aj vyrobnu cCast.
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4.1. Predvyrobna ¢ast’

AKo predvyrobnli etapu oznaCujeme procesy prebiehajuce pred hromadnou produkciou
odevov. V tejto faze vyroby sa CNC zariadenia vyskytuji vel'mi ob¢asne avsak tato faza je
sich vyuzitim tuzko spidtd vdaka vyuzivaniu réznych CAD/CAM softvérov, ktoré s nimi

komunikuju.

Do predvyrobnej fazy radime technicku pripravu vyroby (dalej len TPV). Je nevyrobna a
velmi dolezita Cast, ktora prebieha este pred vyrobou vzoriek. Slizi na zaistenie spravnej
organizacie a technologie prace. Zalezi na nej aj tispornost’ a efektivita vyroby.

Hlavné ulohy TPV je tvorba predajnej kolekcie (+ kalkulacia) a priprava technickej
dokumentacie pre vyrobny proces.

Podla obsahu sa TPV deli na: modelova a navrhovi tvorbu, konstrukénu tvorbu a

technologicku tvorbu. [20]

4.1.1. Tvorba strihu, stupfiovanie, polohovy plan

Strih je zjednoduSene povedané Sablona, podla ktorej sa vystrihne z latky pozadovana cast’
odevu.
Informacie potrebné pre vytvorenie strihu najdeme Vv liste so $pecifikaciami vyrobku od firmy,

ktora zadala objednavku na kolekciu. [21]

7ai New
waist SIZE SPEC
spec M
g Length from hip to ankle 98
g 1/2 hip 44
:3 B e Inner leg length 79
< across hip 30
& | pockef T front raise 20
< ;i
P il g backraise 27
width width |
= | waistband width 4
B s belt loop length 5
& S belt loop width 1
o 9 5 belt loops even spread around the jeans as
& ) ;
= drawing
part zipper length on cf 10
lg fake pocket in side seam msrd from sideseam 1
o to cf
patch detail on wrs left pocket from sideseam
& 8
to cf
B | button round shape metal 11 mm
ey
leg
bottom

Obrazky 8 a 9: Body merania (pom - points of measure) a velkostna Specifikacia nohavic
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V dnesnej dobe je este vel'a firiem, ktoré vytvaraja striny ruéne. VAcsi vyrobcovia vSak uz
vyuzivaji pocitace a CAD software, ¢i uz na vlastné vytvorenie strihu alebo vyuzivaju
predvolené Sablony. Avsak pre zjednodusenie a vyssiu efektivitu prace, s fyzicky vytvorenym
strihom, boli vyvinuté digitizéry. Vyuzitim Specialneho na dotyk citlivého stola a grafického
pera napojeného sa pocita¢ sa naznacia body, ktoré sa automaticky premietnu v CAD

systémoch a vytvoria obrys dielu vo vektorovej forme. [22]

V dnesnej dobe pozname aj proces digitalizacie strihu pomocou fotoaparatu (Nshot of firmy
N-hega) alebo s vyuzitim vysoko kvalitného skenera (Accuscan od firmy Gerber, Nscan od
firmy N-hega). Zariadenia zaznamenaju tdaje 0 strihu s vysokou presnost'ou a prenesu ich do
kompatibilného CAD softvéru kde mozu byt” d’alej modifikované a vyuzité na stupiiovanie a
tvorbu polohového planu. [22] [23]

Stupniovanie je proces manualnej alebo digitalnej Gpravy strihu zo zakladnej velkosti na ina
bez zmeny tvaru a Stylu. Zakladna velkost v medzinarodnom textilnom priemysle je
najcastejsie velkost M (medium). Stupiiovanie vychadza z informacie priloZzenych k

objednavke alebo ak nie st urcené, tak podla tabuliek vyrobcu.[24]

Zékladné metody stupiiovania Sa delia na:

* manualne alebo 2D stupriovanie

* pocitatovo podporované s pomocou CAD softvéru alebo 3D

Pocitacovo podporované stupnovanie je rychlejSie, presnejSie a preciznejsie. V plne
automatizovanom systéme budu informacie automaticky spracované v polohovy plan a

prenesené do formy programu pre nakladaci stroj a cutterovy systém. [24]

Proces, v ktorom sa rozkladaju strihové Sablony s cielom optimalneho vyuzitia plochy textilie

a za ucelom vzniku polohového planu sa nazyva polohovanie. [25]
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Hlavné sposoby polohovania su:
* manualne

* s pouzitim CAD softvéru a pocitaca - usetri ¢as a eliminuje pracu s papierom. Polohovanie
bude az 8-krat rychlejsie. Plan je automaticky zostaveny a berie ohl'ad na skladové zasoby
aj parametre cuttra. Vystup z programu sa moze preniest’ na plotter a ten vykresli polohovy
plan. [25]

o ol i a0 ) 30 100 :
SHELL %S-1.5-1, M-1, L1, X1, 40/ 55 pcs 58000 nx 3yd 8470 In 'Yield:0.0000 yd

Obrazok 9: Polohovy plan [26]

Ako optimalne vyuzitie mézeme oznacit’ polohovy plan, ktory vyuzije 70% latky.

Polohovy plan zavisi aj od vlastnosti latky. Iny polohovy plan vznikne pre latku so vzorom a
iny pre latku bez vzoru atd. Rovnako zavisi aj od toho ¢i odev bude v d’alsich procesoch

podlepovany. [16]

Najznamejsie softvérové rieSenia automatického nakladania pozname od firiem: Gerber (1!),
Lectra (‘Optiplan’), String(Nesting strategies), AMS(Cutplan), Option Systems,Optitex(Mark,
CutPlan), FK group(Futura Marker), Assyst(Automarker/ autocost). [16]

4.1.2. Plotter

Plotter je vystupné zariadenie pouzivané na zobrazenie vektorovej grafiky pomocou stradnic
preto je aj inak nazyvany suradnicovy zapisova¢. Pomocou plottra vznika fyzicka kopia

strihovych $ablon vytvorenych v CAD systémoch. [27]
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Rozlisujeme 2 druhy plottrovych zariadeni:

e doskové/stolné - papier je upevneny na stolnej casti (doske) plottra. Nad papierom je

upevneny zeriav S Kresliacou hlavou. Ta sa posuva po kolajnici vo vnutri ramena a
celé rameno sa pohybuje po kolajnici pozdiz bokov plottra. Vnutri kresliacej hlavice
je pero, ktoré mechanickym pohybom vykresli pozadovany objekt na povrch papiera.
Nevyhodou tychto plottrov je ich pomala rychlost, preto ich v dnesnej dobe
v konfek¢nej vyrobe uz nenachadzame. [28], [29]

Obrazok 10: stolny plotter [28]

* stojanové - posuva kresliacu hlavicu v jednom smere a to naprie¢ papierom. Papier je
umiestneny po stranach zariadenia a jeho pohyb je vykonavany pomocou pritlaénych
valcov. Papier je napnuty vd’aka podtlaku pod kresliacou plochou. Takyto plotter je
viacej rozsireny vd'aka mensej zastavanej ploche a neobmedzenosti dizky papiera.

Jedina nevyhoda je zloZity mechanizmus pre posun papiera. [21]
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Napr. Firma Berndhardt Fashion vyuziva len stojanové plottre Lectra Alys 30 a Gerber
XLP series.

8|
/

Obrazok 11: Stojanovy plotter Lectra Alys 30

/

/

S

Obrazok 12: Stojanovy plotter Gerber XLP series

Podl'a inStrumentu v kresliacej hlavici delime plottre na:

* perové - kresliacej hlavici sa v tradi¢nych plottroch nachadza kresliace pero, ktoré sa a
pohybuje v jednom alebo v dvoch smeroch. Perové plottre maju nizsiu rychlost’ ale

vysoku kvalitu a prepracovanost’ ¢iar. Vyhoda je aj nizsia cena a naklady. [29]
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* vyrezavacie - namiesto pera obsahuju Specialny vyrezavaci n6z. V menSom rozmere sa
vyuzivaju viacej v inych oblastiach ako v konfekcii. Vo vacsich rozmeroch ich v
konfekénom priemysle pozname ako plottro-cuttre a sluzia na vyrezavanie strihovych
Sablon [29]

Obrazok 13: GERBERplotter™ SP Series [30]

5. Vyrobna cast’

Pri procesoch patriacich do tejto Casti vyroby sa s pojmom automatizacia stretdvame
najcastejSie. Napriek tomu sa Ceska alebo slovenskd odborna literattra tejto konkrétnej téme
venuje len vel'mi zriedka. Preto informacie Kk tejto casti boli ziskané najmé zo zahrani¢nych
zdrojov. Spektrum automatov ¢i poloautomatov vyuzitych v tejto faze je Siroké preto tu bude

uvedeny strucnejsi prehl'ad dolezitych informacii.
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5.1. Oddelovaci proces

5.1.1. Nakladacie zariadenia

Nakladanie je proces, v ktorom je uréena latka poloZena a rozrezana na kusy uréitej dizky a
tie st umiestnené nad sebou vo vrstvach. Dizka jednej vrstvy je uréena tvarom, velkostou a
poc¢tom kusov, ktoré z nej maju byt’ vyrezané. Pocet vrstiev v jednom naklade zavisi od poc¢tu
pozadovanych kusov odevu a technickych limitov nakladacieho stroja ako napr. vyska reznej
cepele.

Rychlost’ stroja zavisi od vlastnosti latky a druhu nakladania. [16]

Nakladaci proces sa realizuje na $pecialnych stoloch s hladkym povrchom. Sirka stola by

mala byt’ aspoil 0 20 cm vicsia ako Sirka nakladanej latky.

Na zaciatku sa ulozi na stol podkladovy papier. Ten zabezpeci hladké pokladanie prvej vrstvy
a eliminuje mozné deformacie latky.

Pocas nakladania sa kraje vrstiev starostlivo zarovnaju. Povolena tolerancia je = 0.5 cm,
kedze sa Sirka latky moéze odliSovat aj v ramci jedného kotGca. Kvoli takymto

nerovnomernostiam sa latka stale zarovnava k 'avému okraju.

Aligned edge —» Layers of fabric

Spreading table —» |

Obrazok 14: zarovnanie latky k 'avému okraju. [16]
Koniec jednej vrstvy je oddeleny od koti¢a pomocou Specidlneho rezného zariadenia.

Niekedy su vrstvy na konci prelozeni. Po rozlozeni vSetkych pozadovanych textilii sa na

hornt vrstvu umiestni polohovy plan. [16]
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Nakladacie zariadenia z hl'adiska automatiza¢nych prvkov delime na:

manualne - dvaja pracovnici presunt vrstvy latky na nakladaci stol a dozeraju na
spravne  polozenie kazdej vrstvy, kontroluju latky pre pripadné poskodenia a
rozhoduju ¢i ju nechaju alebo vyradia a rataju vrstvy. Ak je latka vzorovana, dozeraji
na to aby vzor pri poloZeni zhodoval s ostatnymi vrstvami.

Rychlost’ a kvalita zavisi od vlastnosti latky a Sikovnosti pracovnikov. Pri tejto
variante nie je potreba ziadne $pecialne vybavenie. Je vhodnejsi pre mensie podniky.
[16]

polo-automatizované - operator sa posiva pozdiZ stola a sleduje nakladaci proces.
jeho ulohou je vyhladzovat’ povrch latky, rozpoznat' jej nedokonalosti a rozhodovat’ o
nich. [16]

automatizované—vykonava ho nakladaci stroj, ktory odvija pozadovanu latku,
prerezava a pocita vrstvy a dba na ich spravne umiestnenie. Operator len nastavi
potrebné parametre (dizku vrstvy, rychlost’ nakladu a napnutie latky atd’.) a necha

automat vykonat’ proces. [16]

Automatizécia nakladanie vyrazne zefektivnila ale nijak nezmenila jeho zakladné principy.

Rovnaké operacie prebiehaji v manudlnom aj automatickom néklade.

RozliSujeme automatické nakladacie stroje pre rozne textilné vyrobky a pouzitie: odevy,

nabytok, maloobchod, interiéry automobilov, technické potreby a niekol’ko d’al§ich odvetvi.

Najznamejsi vyrobcovia su: Lectra (Franctizsko), Gerber (USA), Kuris (Nemecko), Assyst-
Bullmer (USA), Eastman (USA), Cosmotex (Spanielsko), FK group (Taliansko), B.K.R. Italia
(Taliansko) a Oshima (Taiwan). [16]

K hlavnym castiam nakladacieho zariadenia s automatickymi prvkami patri pohybliva cast’,

kora zabezped&uje transport latky v pozdiZznom a prie¢nom smere. Sklada sa z dvoch hlavnych

Casti tela a veze.
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Zariadenie pre odvin Veza

tatky

Senzor pre zarovnanie
okrajov

Telo I

Obrazok 15: Casti nakladacieho zariadenia [31]

Odrezné zariadenie

Telo je pohybliva &ast, ktora vykonava pohyb latky v pozdiznom smere.

Veza zabezpeCuje pohyb latky v priecnom smere. Jej pohyb je kontrolovany dvojitym
senzorom a pohybuje vezou ako je potrebné. Na tele pohyblivej Casti sa nachadza aj rezné
zariadenie, cik-cak zariadenie (naklad lice na lice v oboch smeroch) a zariadenie na

pretrhnutie slabsich latok. [16]

Prerezanie latky zabezpecuje rezné zariadenie, ktoré sa pohybuje spolu s telom nakladacieho
automatu. Ked’ je latka plne rozvinutd zaobleny ndz sa automaticky presunie na druhu stranu
stola a tym vykona odrezanie. Zaostrenie noza je vykonavané automaticky rovnako ako aj

detekcia vysky naloze, ktora zabezpeci minimalny odstup noza od vrchu poslednej vrstvy.
[16]

Povrch stola moéze byt perforovany a vybaveny vzduSnym alebo védkuovym systémom aby

udrzal latku na mieste. [16]

Existujtl aj nakladacie automaty pre Specidlne latky ako st tkaniny s vlasom (stroje s oto¢nym
zariadenim), technické materialy a dzinsové tkaniny (pre dlhé a vysoké vrstvy, velké a tazké

rolky), vysoko elastické tkaniny (vyroba spodného pradla) a okruhle textilie.

Stroje st tiez kategorizované podl'a maximalnej vysky tkaniny (aZ do 30 cm), pracovnej Sirky

(do 350 cm) a rychlosti nakladanie (do 120 m/min). [16]
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V malosériovych vyrobach ako napr. Bernhardt fashion je investicia do nakladacicho

zariadenia nevyhodna a preto sa tu stretneme s vyuzitim manualneho nakladania.

Vo vicsich vyrobnych strediskach sa vyuzivaji automatické systémy nakladania ako napr.

Kuris vo firme Pleas.

Obrazok 16: Nakladaci stroj Kuris [32]

Nakladacie zariadenia najcastejSie obsahujui senzory na detekciu vySky nakladu a zarovnania

latky.

5.1.2. Cuttre

Pri cuttroch taktiez rozoznavame automatické, poloautomatické a manualne metddy.
Manualna metody sa v dneSnej konfekcii vyuzivaju najmd ak sa nedaji aplikovat
automatické. AvSak manualne metddy su pomalSie a nezabezpecia tak presné vysledky ako

cnc zariadenia. Manualne vyrezanie strihu sa vykonava pomocou noznic.[16]

K poloautomatickym cuttrom patria: priamy rezaci stroj, rotaény rezaci stroj, pasovy rezaci
stroj, vysekavaci stroj, dierkovaci stroj a vyvrtavaci stroj. Tato kategoéria strojov dokaze
vykonat’ vyrez len s pomocou obsluhy a jej efektivnost’ je nizsia ako plne automatizovanych

systémov. [33]
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Automatizované vyrezavacie zariadenia sa v textilnom priemysle vyuzivaju od 70. rokov
a priniesli vyznamné zmeny do vyrobného procesu. Cuttre su vysoko efektivne a vyuziteI'né
pri réznych druhoch materidlu. Vysoka presnost’ rezného mechanizmu zabezpecuje vysSiu
kvalitu samotného procesu. Z hl'adiska porovnania produktivity automatov vyuzivanych

v konfek¢nej vyrobe st cuttre hodnotené ako najproduktivnejsie. [16]

Hlavné Casti cuttra su: rezné zariadenie, ktoré je uchytené v reznej hlavici, nosnik, ktory

prenasa vozik naprie¢ povrchom, pracovny stol a kontrolny panel.[16]

Cutter mbze byt taktiez vybaveny senzorom pre autodetekciu ostrosti ¢epele a moznost'ou

vyrezu dierok a zarezov. [16]

Dva synchronizované servomotory hybu nosnikom pozdiz stola (po ose X), treti servomotor
hybe hlavicou po nosniku po Sirku rezného stola (po ose Y) aStvrty rotuje sreznym
zariadenim pocas rezného procesu. Ak sa rezné zariadenie pohybuje aj vertikalne (po ose Z)
vyuziva sa pridavny motor. Pre vi¢sie zvySenie produktivity st skonstruované cuttre s dvoma

reznymi hlavami (na dvoch nosnikoch) pohybujucimi sa zaroven. [16]

Najcastejsie je vyuzitie nozov. V hlavici sa nachadzaju rézne typy aich vyuzitie zavisi na

vol'be materidlu a typu obrysu aky idu vyrezat'.

Obrazok 17: Typy reznych hlavic [16]

Na obrazku xx vidim rozne typy noZov. Su tu rotaény ndz, oscilany nodz, vlecny nodz

a razidlo.

e rotatny ndZ — Vyrezava obrysy



e oscila¢ny n6z — pohybuje sa nahor a nadol v pravidelnom rytme, vyuziva sa najmé na
viacvrstvové naloze hrubé materialy a zlozité tvary
e vleény n6z —ma ostra zoSikmenu Cepel’, vyrezava rohy, detailné obrysy a zarezy, uhol

Cepele zavisi od vlastnosti materialu [16]

Aby sa latka pocas procesu nepohybovala je zabezpecené vyuzitim vakuového systému, ktory

stlaca vrstvy materialu. [16]

Polohovy plan je vloZeny do pocitata pomocou USB a reznd hlavica sa na zaklade neho

pohybuje. [16]

Na prerezanie latky mozu byt’ vyuzité aj iné rezné zariadenia ako no6z a to laser a vodny la¢
(water jet). Cuttre svyuZzitim tychto technologii som v ramci svojho prieskumu firiem

nezaznamenala a preto sa im nebudem $ir$ie venovat’. [16]

Spolo¢nosti, ktoré produkujt rezné automaty s vyuzitim noza su: Lectra (Franctizsko), Gerber
(USA), Eastman (USA), Bullmer (Nemecko), Kuris (Nemecko), Novocut (Nemecko),
Oteman (Spanielsko), Morgan Tecnica (Taliansko), Elitron (Taliansko), FK group
(Taliansko), Tecno-Systems (Taliansko), B.K.R. (Taliansko), S.M.R.E. Engineering
(Taliansko), Atom (Taliansko), Zund (Svajéiarsko), Blackman & White (UK), Autometrix
(USA), Gemini (Rumunsko), Kimla (PoI'sko), Shimaseiki (Japonsko), Takatori Corporation
(Japonsko), Tukatech (India), lecho (Cina), Oshima (Taiwan), Aeronaut (Austréalia), and
Pathfinder (Australia). [16]

Vo firme Bernhardt fashion vyuzivaju stroj Assyst Turbocut s2001cv od firmy Bullmer a vo

firme Pleas Vectra Fashion od firmy Lectra.
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Obrazok 18: Assyst Turbocut, vyrdba Bullmer

Obrazok 19: Vector fashion, vyraba Lectra [34]
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5.1.3. Podlepovacie stroje

V priemere 80% zo vsetkych odevov vyrabanych v konfekceii potrebuji podsivku pre zvysenie
pevnosti, zlepSenie tvaru, odolnosti a tuhosti. Podlepenie je proces trvalého spojenia vrchnej
Casti materialu S podsivkou, na ktorej je vrstva termoplastov, vd’aka comu je vytvorené pevné

spojenie v celej ploche. [16]

Tento proces je vykondvany pomocou Specialnych strojov, ktoré vytvaraji podmienky vhodné
pre spravne podlepenie materidlu. Parametre na, ktoré treba klast' doraz pri tychto procesoch

st teplo, tlak a Cas. [16]
Podlepovacie stroje delime na diskontinuélne a kontinuélne.

e diskontinualne — funguje postupne aoddelene. Od kontinualnych st menej
produktivne a vhodnejsie pre mensie az stredné vyrobné podniky.
Patria tu doskové a karuselové podlepovacie stroje. Tieto stroje st najcastejSie
manualne alebo poloautomaty.

e kontinudlne — funguji nepretrzite a viac produktivne. Podlepenie je s minimalnym
zmr$tenim a vyblednutim latky.
Patria tu bubnové a pasové podlepovacie stroje. Tieto stroje si poloautomaty a
automaty. Moézu byt’ vybavené riadiacim panelom (napr. stroj s panelom Siemens od
firmy Meyer) [16]

Kontrolny panel

Ohrevné telesa

Pritla¢né vélce

Obrazok 20: Schéma kontinualneho pasového podlepovacieho stroja od firmy Meyer [35]
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Podlepovacie stroje su najcastejSie vybavené senzorom detekcie teploty povrchu textilie a

tieto data su viditeI'né na kontrolnom panely. [16]

K najznamejs$im firmam produkujucim stroje na podlepenie patria: Meyer (Nemecko), VEIT-
Group (Nemecko), Macpi (Taliansko), Konsan (Velka Britania), Hashima (Japonsko) a
Oshima (Taiwan). [16]

Vo firme Bernhardt fashion vyuzivaju stroje firmy Kannegiesser, ktora patri pod firmu Veit a
vyuZivaju ju na podlepenie sak. Dalej disponuju strojom firmy Vaporetta na podlepenie

pasového goliera.

Sy

Obrazok 21: Podlepovaci stroj Kannesgiesser
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Obrazok 22: Podlepovaci stroj Vaporetta

5.2. Spajaci proces

Rozlisujeme dva druhy priemyselnych Sijacich strojov: kontinualne a cyklické. Kinematika
oboch typov je zlozena zo Styroch zakladnych Casti: zdvizny mechanizmus, mechanizmus
prepychu ihly, mechanizmus podavania latky a mechanizmus chapada. Sijaci proces je teda

zjednodusene povedané synchronizovany pohyb tychto styroch hlavnych ¢asti. [16]

Hlavné anatomické Casti kontinualneho Sijacieho stroja su: hlava stroja, rameno, stehova

doska, podavac a pritlacné zariadenie (pétka).
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Rucné koleso

A\
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% Rameno

Patka Stehova doska

Podavac

Obrazok 23: Zjednodusena anatémia Sijacieho stroja [36]

Vsetky Casti stroja su pohanané energiou z ruéné¢ho kolesa/zotrva¢nika a vd’aka rotaénému
pohybu v hlavnom hriadeli, ktory spaja a hlavu s ramenom. Hriadel' vykonava svoj pohyb
pomocou manualnej rotacie kolesa (na pravej strane stroja) alebo pomocou remenového
pohonu riadeného kl'ukovym hriadel'om alebo elektromotorom. VSetky priemyselné stroje st
pohanané elektromotorom. Hlavné systémy vyuzivané na zabezpeCenie pohybu vnutri stroja

st hriadel’, kl'ukovy hriadel’ a ozubené kolieska. [16]

Pohyb zo zotrva¢nika je do stroja prenaSany pomocou dvoch rdéznych sposobov. Pomocou
remenov alebo hriadel'ov. Remene st viac vyuzivané Nemeckymi vyrobcami a hriadele

Japonskymi.

Tieto systémy, ich detailnejsi opis a vysvetlenie st preberané v ucive pre vySSie rocniky

a preto sa im nebudem v tejto kapitole venovat’ a spomenula som ich len okrajovo.

Cyklické Sijacie stroje sa takto nazyvaju, lebo vykonavaju Sitie v kratkych cykloch. Tieto
stroje radime aj do kategdrie poloautomatov so Specidlnym zameranim. VyuZivaji sa najma
na priSivanie gombikov a vysitie dierok na gombiky. Obsluha umiestni latku/Cast’ odevu do

Uchytnej Casti, zapne stroj a ten sdm dokonci Sitie podla predprogramovaného poctu stehov.
[16]
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Pri tomto druhu strojov sa ihla hybe nahor a nadol pre vytvorenie stehu a tichytna ¢ast’ hybe
latkou horizontalne po ose x a vertikalne po ose y pre vytvorenie pozadovaného tvaru. Pohyb
uchytnej Casti je riadeny vackovym hriadel'om alebo elektronicky. Pre zmenu vzoru pri
vyuziti hriadela je potrebné vymenit' vacky, pri elektronickom riadeni je vyuzity

mikroprocesor, v ktorom len sta¢i vymenit’ program. [16]
To tiez radime k ucivu pre vyssie rocniky preto sa tomu nebudem venovat’ do detailov.

Sijaci proces mozeme rozdelit' do troch hlavnych procesov: vloZenie materialu, itie alebo
inak povedané spajaci proces a odobranie materidlu. Vo vicsine Sijacich automatoch je uz len

vklad materialu manuélny. Sitie a odobranie dokaZu byt’ plne automatické procesy. [16]

S prichodom skombinovania $ijacieho stroja s elektronickym riadenim vznikli vSestranné
poloautomaty s funkciami ako napr. polohovanie ihly, zapositie, ratanie stehov, detekcia
vyprazdnenia spodnej nite, odstrihnutie nite a iné. Tieto funkcie st dosiahnuté prave vd’aka

skombinovaniu PLC systémov, elektromagnetiky a pneumatiky. [16]

Strojov s automatickymi prvkami existuje na dneSnom trhu velké spektrum a kazdy podnik si
sam podla svojich poziadavkou zvoli, ktoré st pre neho benefitom. Preto na ukazku rozpiSem
len niektoré funkcie strojov a potom uvediem uZ len kategdrie odevov a priklady funkcii,

ktoré dokdzu automaty vykonat’ pri vyrobe.

5.2.1. Funkcia odstrihnutia nite
V anglictine sa tieto stroje nazyvaji UBT ¢o je odvodené od celého nazvu stroja - Under Bed
Trimmer.

Na kontrolnom panely operator vytvori program pre poZadovanu operaciu, ktori potom stroj
bude opakovane vykonavat’. V ramci programu sa potom da jednoducho upravit’ ¢as cyklu a

vzor stehu.

Bez nutnosti zadsahu obsluhy dokaze tento poloautomat vykonavat’ zdvih ihly, zapoSitie a

odstrih nite.

Automaticky zdvih ihly zabezpecuje prvok, ktory nazyvame polohovac ihly. V momente
zastavenie stroja sa ihla automaticky zdvihne. Zaroven na zaciatku a konci $vu sa vykona

automatické zapositie na zaklade predprogramovaného poctu stehov. Tento stroj obsahuje aj
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funkciu automatického zastavenia stroja pri konci cyklu aj v momente ak by bol pohonny
pedal stlaceny. Vtedy nastane automaticky odstrihnutie vrchnej aj spodnej nite so zanechanim

minimalneho konca nite. [16]

5.2.2. Funkcia automatickej vymeny cievky

Tento automat funguje na principe kontroly zostatku spodnej nite a v momente dosiahnutia
minimalnej hodnoty je cievka vymenena robotickym zachytivacom. Prvy takyto stroj
predstavila firma Juki v roku 1995. Neskor firmy Philippe Mall (Nemecko) a Kinoshita
(Japonsko) predstavili zasobnikovt verziu tohto stroja. PIné cievky st vlozené do zasobniku a
ten je pripevneny k stroju. Mechanizmus na kontrolu ostatku nite pomocou sondy vidime na

obrazku 24. Ten predstavila tieZ firma Kinoshita. [16]

Zasobnik s 6smimi cievkami na obrazku 24 vydrzi nepretrzite $it’ az dva a pol hodiny.

Obrazok 24: Osemcievkovy zasobnik [16]
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Obrazok 25: Sonda na kontrolu ostatku nite v cievke [16]

5.2.3. Funkcia detekcie vynechaného stehu

Firma Kinoshita taktiez prisla na trh so strojom s funkciou kontroly pretrhnutia nite a

vynechania stehu.

Ako vidime na obrazku 26, v ¢asti nad ihlovym mechanizmom je k telu stroja pripevneny
Mmechanizmus s optickym senzorom a vzduchova trubi¢ka. Nit'" prechadza pravou castou
mechanizmu senzora. Ak dojde k pretrhnutiu nite alebo vynechaniu stehu tak nit’ naberie
dostatoénti dizku aby ju vzduch vhanany cez trubicku posunul az k senzoru. Ten zaznamena

podnet a na kontrolnom panely zasvieti kontrolka a upozorni obsluhu. [16]
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Obrazok 26: Zariadenie od firmy Kinoshita na detekciu pretrhu nite a vynechania stehu [37]

VZDUCH m===)=

PRETRHNUTIE NITE

VZDUCH A/

h . \ senzor

Obrazok 27: Schéma funkcii zariadenia Kinoshita [37]
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Obrazok 28: Kontrolny panel zariadenia Kinoshita [37]

5.2.4. DalSie zname automatizované a poloautomatizované prvky

e Panské a ddmske koSele — priSiva¢ vrecka, lemovac vrecka, automat pre gombikové
dierky, prisiva¢ gombikov, prisivac etikiet, stroj pre Sitie podl'a $ablon (autojig), stroj

na ozdobné $itie, vSivac rukavov a iné. [16]

e Spodné Casti odevov na bezné nosenie — lemovac vreciek, prisiva¢ putka, ozdobny
stroj pre zadné vrecko, stroj pre zahnutie vrchnej Casti vrecka na nohaviciach, prisivac¢

zadného vrecka, stroj pre olemovanie razporku a iné. [16]

e Formalne odevy — stroj pre zaSevky, lemovac vreciek, overlock, stroj pre imitaciu

ru¢ného $itia, vsiva¢ zipsu do razporku, automat pre prisitie ptitka a iné. [16]

Niektoré funkcie pri vyssie spomenutych zariadeniach si mozné aj vd’aka vyuzitiu PLC
systémov (vid’ kapitola 3) a ich senzorom. Stroje m6zu obsahovat’ napr. senzor pretrhu nite,
vynechania stehu, vy&erpania spodnej nite v cievke, dizky stehu, napitia nite, tlakové senzory

ihly, a iné. [16]
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K firmam venujicim sa vyrobe $ijacich automatov a poloautomatov patria:

Atlanta attachment Company (USA), Automatex (Svédsko), Beisler (Nemecko), Brother
(Japonsko), Duerkopp Adler (Nemecko), JAM (Taliansko), Juki (Japonsko),Kinna
Automatic(Svédsko), KSL (Nemecko), MAICA (Taliansko), MPT (Velka Britania), Pegasus
(Japonsko), Pfaff (Nemecko), Rimac (Taliansko), Rimoldi (Taliansko), Sipami (Taliansko),
Sunstar (Juzna Korea), Texpa (Nemecko), Typical (Cina), Vetron (Nemecko), ViBeMac
(Taliansko), Yamato (Japonsko), YUHO (Japonsko) [16]

Ako konkrétne priklady vyuzitia $ijacich automatov uvediem firmu Bernhardt Fashion.
U nich vo vyrobe som nasla napr. tieto stroje: stroj na imitaciu ru¢ného Sitia, v§ivanie vreciek,
priSivanie etikety, imitacia prsnych vloziek, dierkovac, vySivku, v§ivanie rukévu. (vid’ Priloha

A).

Pozname aj nekonven¢éné metddy spajania materialu. Hlavné z nich su: zvaranie (pomocou
hortceho klinu, hortceho vzduchu, ultrazvuku alebo laseru), zlepovanie $vov a nitovanie.
Tieto druhy sa véacsinou nevyuzivaju (alebo len minimalne) pri konfekénej vyrobe odevov,

preto sa im v mojej praci nebudem venovat’.

5.3. Tvarovaci proces

Je to proces, pri ktorom sa vykonavaju tepelné a vlhko tepelné procesy za ucelom zlepSenia

tvarovej stalosti a finalneho vzhl'adu vyrobku. Zjednodusene povedané je to proces Zehlenia.

Tato oblast’ z hl'adiska automatizacie zaostava za ostatnymi procesmi zahrnutymi vo vyrobnej
Casti. No aj tu najdeme pokrocCilé technologie ako napr. zehliace figuriny a dokoncovacie
stroje. Stale vSak treba asistenciu pracovnika pre vloZenie a vybratie Casti odevu, preto by sa

dalo konstatovat’, Ze ide len o poloautomaty.
Parametre ktoré zohl'adiiujeme pri tomto procese su: teplota, tlak, vlhkost, ¢as a schnutie.

Zehlenie prebieha pri medzioperaénych ukonoch (rozzehlovanie Svov, zaZehlenie dielov

a zéloziek,... ) ako aj pri dokoncovacich (tvarovacich) procesoch.
Moézeme ho rozdelit’ do dvoch hlavnych kategorii: rucné a strojové.

e rucné — pomocou Zehliciek

e strojové — S vyuzitim poloautomatov
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Strojové zehlenia d’alej delime podl'a prevedenia na stroje zakladného prevedenia, tandemové
a karuselové a podl'a vyhrievania tvaroviek na elektrické, parné alebo kombinované. Pozname

aj stroje na Specialne tkony ako zehliace figuriny a dozehl'ovacie stroje. [38]
Pohon strojového Zehlenia méze byt mechanicky, pneumaticky a hydraulicky. [39]

Stroje zakladného prevedenia su charakteristické¢ skldpacim ramenom. Nositel'om tepla st
tvarovky a tlak na odev pdsobi postupne. Nevyhoda tychto typov stroja je manualna obsluha

a manipulacia s odevom na vyhriatej tvarovke. [39]

&leso stroje

sklopné rameno

homi tvarovka

dolni tvarovka
zéakladova deska
pohon

zdroj vyhiivani
napafovani horni tvarovky
9. napafovani a odsavani
10.  oto¢ny kloub

Il. sefizovani piitlaku

12. fidici panel

N N -

oo

Obrazok 29: Schéma zehliaceho stroja zakladného prevedenia [39]

V pripade neautomatizovaného typu je spodna tvarovka vybavena naparovanim a odsdvanim

pomocou nozného pedalu. Na riadiacom panely sa potom reguluji parametre Zzehlenia. [39]

Karuselové stroje maju horni tvarovku pevne uchytené a spodnd sa postiva otocnym
pohybom. Funkéné schéma je podobna ako pri stroji zakladného prevedenia. Vyhodou je, Ze

materidl je na rovnakom mieste naloZeny aj odobraty aje menSie riziko popalenia pre

obsluhu. [39]
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Obrazok 30: 120° karuselovy stroj od firmy Veit [40]

Tandemové zehliace stroje sliZia na Zehlenie prednych a zadnych dielov sék a inych casti
odevov, ktoré su si zrkadlovo podobné. Stroje su uloZzene na spolo¢nom podstavci a tym
tvoria tandem. Tieto stroje umoziuju sucasné vlozenie pravej a I'avej Casti odevu ¢im sa

vyrazne Setri Cas. [39]

Obrazok 31: Tandemovy Zehliaci stroj od firmy Brisay [41]

Zehliace figuriny poskytuju inverzné Zehlenie, Zehlenie z vnutra. Na povrchu figuriny je vak,

ktory sa vd’aka horacemu vzduchu nafukne. Na neho je obleCeny vyrobok a vpustenim pary
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dojde k jeho vyrovnaniu. Je vhodné najmid pre odevy bez podSivky. Proces zehlenia je
vykonany vpustenou parou a ochladenie je vykonané odsavanim. Na stroji najdeme aj

pridavné zariadenia ako napr. pritlacné systémy a napinac¢e odevu. [39]

Ich vyhodou je Zehlenie v celku, 'ahka vymena vyrobku a minimalne rozdiely vo vyslednej
farebnosti. [39]

Zehlici agregit

parni komora

Fehlici pytel

zikladovi deska

drzik pro Fehleni nubkdvi
pritlacné celisti

regulace

kontrolni piistroje

Slapky pro ovlddini stroje

M DSl o LR g L0 B

Obrazok 32: Funkéna schéma Zehliacej figuriny [39]
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Ukazka zehliacich strojov v navstivenych firméch:

Obrazok 33: Zehliaci stroj od firmy Brisay vyraba Veit
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Obrazok 35: Stroj pre zehlenie prednych dielov Brisay vyraba Veit

Hlavnych vyrobcov zehliacich strojov pozname: Hoffman/New York (USA), Macpi
(Taliansko), Naomoto (Japonsko), Veit (Nemecko).

Do tvarovacieho procesu radime aj dozehl'ovacie tunely. Tieto sa vSak v konfekénej vyrobe

na naSom uzemi nevyskytuju, preto sa im nebudem hlbSie venovat’.
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6. Dotaznikovy prieskum

Tato kapitola je venovana dotaznikovému prieskumu v ktorom sa zmapovalo vyuzitie
automatizaénych prvkov Vv oblastiach konfekénej vyroby naprie¢ Ceskou a Slovenskou
republikou. Informacie k dotazniku som nachadzala z réznych zdrojov. V ramci prehladu
ceskych firiem som vyuzila databazu ATOK plus internetové zdroje. Prehl'ad slovenskych
firiem bol zlozitejsi vzhladom na fakt, ze Asocidcia textilného a odevného priemyslu
Slovenskej republiky je momentalne v likvidacii. Preto som Cerpala najmi z databazy na
stranke finstat.sk. kde som vyber firiem zuZzila podl'a NACE kodu (kategoria C ¢islo 14.1 -

Vyroba odevov okrem kozuSinovych odevov)

Dotaznik mi vyplnilo 32% z celkového poctu 91 opytanych firiem.

6.1. Dotaznik

Na vytvorenie dotaznika som pouzila online platformu Survio. Samotny dotaznik pozostaval
z deviatich otazok formulovanych tak, aby bolo mozné I'ahko a presne odpovedat’ vzhl'adom
na vytazenost’ firiem. Otazky, ktoré som zvolila povazujem za primerane zrozumitel'né,

struéné a jednoduché na odpoved..
Otazky s moznost'ami a vysvetlivky:

1. Nazov firmy (odpoved’ nebola povinna)
2. Pocet zamestnancov vo firme: (moznosti som vytvorila na zédklade kategorizacie

velkosti podniku podla po¢tu zamestnancov podl’a mvsr)

a. 1-9

b. 10-49
c. 50-249
d. 249 aviac

3. Aky typ odevov vyrabate:
a. volnocasové
b. pracovné

C. Sportové
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d. spolocenské
e. iné (moznost’ dopisat’ aké)

KoTlko percent vasej vyroby exportujete do zahranicia:

Pouzivate pri vyrobe programovatel'né automaty? (stru¢ne uvedena definicia)
a. ano

b. nie

Ak ano, aké automaty alebo poloautomaty vyuzivate? (spomenula som tu hlavné
kategorie, ktoré som povazovala za podstatné)

a. plottre

o

cuttre

c. nakladacie stroje

d. Sicie stroje s automatizaénymi prvkami
e. vysivkové stroje

f. dierkovaci stroj

g. zehliace stroje a figuriny

Ak vyuzivate tieto zariadenia vo vyrobe, oznacili by ste ich za efektivne z hl'adiska

produktivity?
a. ano
b. nie

Ak disponujete tymito strojmi, z hl'adiska navratnosti investicii, by ste hodnotili ich
zavedenie ako: (vzhl'adom na to, Ze firmy si takéto informacie straZia alebo ich vobec
nezaznamenavaju, bola tato vol'by formuldcie odpovedi podl'a miia najvhodnejSia)

a. vyhodné rieSenie

b. stredne vyhodné riesenie

€. nevyhodné rieSenie
Ak nedisponujete NC alebo CNC zariadeniami vo vyrobe, zvazujete ich kapu?

a. ano

b. nie
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6.2. Odpovede a vyhodnotenie

Otazka ¢.1 nebola povinna na vyplnenie ak firmy chceli ostat’ v anonymite. Medzi firmami,
ktoré vyplnili tento dotaznik su podniky ako Nehera, Zajo Outdoor, Vespa Prostéjov, Gemor
fashion, Odeva Lipany, Modex, Egotex, Vkus v. o. d. Klatov, Styl Plzen, Jamel fashion,
Altreva, Arca Czech s. r. 0., Alea, Vyvoj — odevni druzstvo v Tiesti, Koutny s. r. 0., Hallpe,

Nyna, Evona, VD Cil Prostéjov a iné.
Na zéaklade odpovedi z Grafu 2 sme zistili, Ze najviac opytanych firiem st stredné podniky.

Graf 2: pocet zamestnancov v oslovenych firmach

Pocet zamestnancov vo firme:

6,9 % -

s 138%
/

44.8% —
T 345 %

®1-9 ®10-49 ®50-249 ® 249 aviac

TYP PODNIKU POCET ZAMESTNANCOV
MIKRO menej ako 10
MALY menej ako 50

STREDNY menej ako 250
VELKY 250 a viac

Tabul'ka 1: Kategorizacia vel’kosti firiem podl'a po¢tu zamestnancov [42]
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Ako mozeme vidiet na Grafe 3, do dotaznika sa zapojili najma firmy, ktoré vyrabaju
volnotasové odevy. Za nimi sa umiestnili pracovné a §portové odevy. Dalej st spoloenské

a kategoria iné, kde firmy charakterizovali svoje zameranie na uniformy a uzitkova

konfekciu.
Graf 3: Zameranie zic¢astnenych firiem
Aky typ odevov vyrabate?
100%
80%
60% 55,2%
o
E 44,8% 44,8%
40%
34,5%
20%
10,3%
® volnocasove @ pracovné sportove ® spolocenské ® ne

Podla Grafu 4, z opytanych firiem len 13% neexportuje svoje vyrobky do zahranicia a 3,4%
opytanych nevedelo odpovedat na otazku exportu. A podla Grafu 5, 24,1% opytanych
nevyuziva automaty pri vyrobnom procese. Pri pohl'ade na jednotlivé odpovede zistime, ze

polovica z tych ¢o nevyuziva automaty neexportuje vobec, naopak druha v priemere 60%
zZ celkovej vyroby.

Z Grafu 5 rovnako vyplyva Ze skoro 76% opytanych vyuziva NC alebo CNC zariadenia vo

svojej vyrobe.
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Graf 4: Percentualne zobrazenie exportu hotovych vyrobkov ziucastnenych firiem

Kolko percent vasej vyrobe exportujete do zahranicia?

3,4 13,8
31
17,2
\ s

31

#"0% ®1-30% =31-50% =51-80% m=81-100% = neviem

Graf 5: Percentudlne zobrazenie vyuzitia programovatel'nych automatov vo vyrobe

Pouzivate pri vyrobe programovatelné automaty?

® ino @ nie

Pri podrobnejsej analyze odpovedi na otazku ¢.2 a ¢.5 zistime, Zze najviac podnikov, ktoré
odpovedali kladne na otazku ¢€.5 (o vyuziti CNC zariadeni pri vyrobe) su stredné podniky s

poctom zamestnancov 50-249.
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Graf 6: Analyza odpovedi na otazku ¢.2 a ¢.5

Velkost podnikov vyuZivajucich programovatelné

automaty
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Z Grafu 7 vyplyva, ze najviac vyuzivané automaty vo vyrobe su $ijacie stroje s pomerom
100%. Kazda z firiem, ktord vyuziva automaty oznacila Sicie stroje. Tym sa da konstatovat,
Ze najvicsie vyuzitie automatov je prave v spajacom procese. Druhé najviac vyuzivané su
plottre s pomerom 81,8 % aza nimi su cuttre a Zzehliace figuriny s rovnakym pomerom

60,9%. S pomerom len 40,9% st najmenej vyuzivané vysivkové automaty.

Pri blizSom pohl'ade na korelaciu vysledkov velkosti firmy a vyuZitia automatov vidime, Ze
ak menSie firmy vyuZzivaji nejaky automat, najcastejSie to je Sijaci stroj s automatizacnymi
prvkami. Viacsie firmy, ktoré exportuju do zahranicia svoje vyrobky, vyuZzivaji asponl v dvoch

procesoch ¢islicovo riadené€ stroje.
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Graf 7: Pomer automatov vyuzivanych vo vyrobe

Ak ano, ktoré automaty alebo poloautomaty pouzivate?
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© Nakladaci stroj

® Sicie stroje s automatizaénymi prekami
® Yyiivkove stroje

® Dierkovac

® Zehliace stroje a figuriny

Podiel

Z hl'adiska produktivity 95,8% firiem, ktoré disponujii automatmi, hodnoti zavedenie do
vyroby ako produktivne. Len 4,2% opytanych hodnoti vyuzivanie automatov ako

neproduktivne. Tieto vysledky zobrazuje Graf 8.

Z hl'adiska navratnosti investicii 76% firiem, ktoré vyuZivaji automaty zhodnotilo ich
vyuzitie ako vyhodné. 20% ako stredne vyhodné a len 4% ich oznacilo za nevyhodné. Toto
zobrazuje Graf 9.
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Graf 8: Grafcké vyhodnotenie otazky ¢.7

Ak vyuZivate tieto zariadenia vo vyrobe, oznacili by ste ich ako efektivne z
hladiska produktivity?

42 %
l

95,8 %

® ino @ nie

Graf 9: Grafické vyhodnotenie otazky ¢.8

Ak disponujete tymito strojmi, z hladiska navratnosti investicii by ste hodnotili
ich zavedenie ako:

4% -
l

20%

- T6%

® yyhodné riedenie @ stredne vyhodnériesenie @ nevyhodné riedenie
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Podla Grafu 10, 85% z firiem, ktoré nevyuzivaji automaty vo svojej vyrobe ani nezvazuje ich
kapu.

Graf 10: grafické vyhodnotenie otazky ¢.9

Ak nedisponujete NC alebo CNC strojmi vo vyrobe, zvazujete
ich kipu?

= nie ®ano
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7. Vyhody a nevyhody vyuzitia Cislicovo riadenych zariadeni

Prichod novych technologii a Cislicového riadenia prinieslo pokrok vo vyrobe a ulahéenie
vyrobnych procesov. V dnesnej dobe véc¢sina firiem pri svojej produkcii vyuziva aspoini jedno
zariadenie, ktoré by sa dalo charakterizovat' ako automat alebo poloautomat. Zavedenie
takéhoto typu strojov do vyroby so sebou prinaSa vyhody a nevyhody a tym sa budem

venovat’ v tejto Casti.

7.1. Vyhody

narast produktivity - s narastom efektivity prace narasta aj produktivita vyroby. Ked’

je praca vykonavana 'ud’'mi pocet chyb pri praci je vyssi ako ked’ je praca vykonavana

strojom.

e rychlejsi obrat zasob - s narastom produktivity sa zvySuje obrat zasob v inventary
firmy. Pri manudlnej praci musia zasoby v sklade cakat’ dlhsie kym sa vyuziju. Vd'aka
vySSiemu obratu zasob sa znizuju ndklady na udrZiavanie inventara.

e zlepSenie kvality - automaty znizuji percento chyb vo vyrobe z dévodu l'udského
faktora. To vedie k menej chybnej vyrobe a zniZeniu po¢tu odmietnutych kusov.

e zniZenie rozdielnosti vyrobenych kusov a zvySenie presnosti vyroby - vd’aka pred
pripravenému programu a kontrolnym senzorom sa minimalizuje odliSnost
vyrobenych kusov, ktoréd by sa inak vyskytovala pri manualnej praci.

e skratenie vyrobného cyklu

o lepSie vyuzitie prestoru

e zlepSenie bezpecnosti na pracovisku

7.2. Nevyhody

e vysoka pociato¢na investicia - investicia do automatov je vyhodna len ak bude plne
aspoil spolovice plne vyuzitd jeho kapacita a bude vyuzivany v dlhodobom meritku.

Zaroven vyZaduje obsluhu s prisluSnym zaskolenim.
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vysoké naklady na opravu - tieto stroje vyzaduju Specidlne suciastky a zaskoleny
personal. S tymto suvisi aj

nepredpokladané vydaje

dizka doby opravy - v pripade nutnej opravy je as vynaloZeny na opravu automatu
vacsi ako v pripade klasického stroja

vicSie znecistenie - niektoré stroje su pohdnané motormi, ktoré vyzaduju Specidlne
chemikalie a to zvySuje riziko znecistenia pracovného prostredia

mensSia flexibilita - automat, ktory vykonava len jednu funkciu stale dokola nedokaze
nahradit’ flexibilitu a prispdsobivost’ zamestnanca.

nezamestnanost’ - vel'a pracovnikov textilného alebo odevného priemyslu stratilo
svoje zamestnanie s prichodom automatizacie. V dneSnej dobe uZ jeden automat
dokaze vykondvat pracu za viacerych zamestnancov. Report od Medzindrodnej
Zamestnaneckej Organizacie vravi o 88% risku straty zamestnania 'udi v Kambodzi v

textilnom priemysle, prave kvoli automatizacii.
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Zaver

Textilnd a odevna vyroba je odvetvie, ktoré sa neustale technologicky vyvija. VylepSovanie
procesov zacalo prichodom priemyselnej revolicie a prvej mechanizdcie zariadeni. S
prichodom automatizacie sa procesy zrychlili, zefektivnili, stipla produktivity a skratil sa

pozadovany cas.

Ciel'om tejto prace bolo zmapovat’ v dostupnej literatire prvky ¢islicového riadenia vyuzivané
v konfekénej vyrobe. Zaroven vykonat’ prieskum ceskych a slovenskych firiem zameranych
na vyrobu odevnej konfekcie. Ten bol vykonany pomocou platformy Survio a zaroven aj

fyzickou navstevou vo firmach Pleas s. r. 0. a Bernhardt Fashion.

Ako moézeme vidiet, v dnesnej dobe trh s automatizovanymi strojmi zameranymi na odevna
vyrobu pontika velké spektrum automatov s roznymi prvkami. Firmy maju moznost’ vybrat’ si
podla ich potrieb a poziadaviek. V zahrani¢i tieto zariadenia nachadzaj vacsie vyuzitie ako v
Cesku alebo na Slovensku. No aj napriek poklesu odevnej vyroby u nas, stile nachadzame

firmy, ktoré vyuZzivaji automaty Vv svojej vyrobe.

Podra vysledkov dotaznikovej ¢asti, to su najméa stredné podniky a s prieskumu vidime aj
skutoénost’, Ze najCastejSie vyuzivaju automaty v spajacej Casti vyroby. Len zriedkavo

nachadzame zavedenie automatov v celom procese.

Vacsina firiem hodnotila vyuzitie a zavedenie automatov ako kladné riesenie pre ich podnik a

preto je len otazka casu kedy sa viac lokalnej vyroby rozhodne pre tento krok.

63



Zdroje

[1] SULLIVAN, Nate. Textile Industry & the Industrial Revolution. Www.study.com [online].
[cit. 2018-11-05]. Dostupné z: https://study.com/academy/lesson/textile-industry-the-
industrial-revolution.html

[2] GANAPATI, Priya. JULY 7, 1752: JACQUARD'S LOOM WILL WEAVE A DURABLE
WEB. Www.wired.com[online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://www.wired.com/2009/07/dayintech-0707/

[3] ERBEN, Lukas. Dérné stitky a holocaust (1.). Www.root.cz [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: https://www.root.cz/clanky/derne-stitky-a-holocaust-1/

[4] History of the Sewing Machine: A Story Stitched In Scandal. Contrado [online]. [cit.
2018-11-05]. Dostupné z: https://www.contrado.co.uk/blog/history-of-the-sewing-machine/

[5] 6 Early Inventions in the History of CNC Machining. Star Rapid [online]. [cit. 2018-11-
05]. Dostupné z: https://www.starrapid.com/blog/6-early-inventions-in-the-history-of-cnc-
machining/

[6] A Dbrief history on cnc machining. CMSNA [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://www.cmsna.com/a-brief-history-on-cnc-machining-c-56_68.html

[7] Konstrukcia cnc strojov. Www.sospd.sk [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://cloud5.edupage.org/cloud/Konstrukcia-CNC-
strojov.pdf?z%3A1851UZtis5TjrCCH1LekEe8Vkn5BXIDAFyxh%2B7EpgE%2FB7VVM6
%2Fz0JpG%2BDTscY6Yp

[8] The History of Computer Numerical Control (CNC). Cnc.com [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: http://www.cnc.com/the-history-of-computer-numerical-control-cnc/

[9]DEMEC, Peter. Automatizdcia vyrobnych strojov. Kosice: Strojnicka fakulta, TU v
Kosiciach, 2007. ISBN 978-80-8073-817-4.

[10] POLASEK, Jaromir. CISLICOVE RiZENE STROJE. Www.moodle2.voskop.eu [online].
VOS, SOS A SOU KOPRIVNICE: VOS, SOS A SOU KOPRIVNICE, 2012 [cit. 2018-04-
24]. Dostupné z: http://moodle2.voskop.eu/download/teu/U31_Cislicove_rizene_stroje.pdf

[11] NC a CNC stroje — ¢islicové tizené stroje. Www.spszengrova.cz [online]. [cit. 2018-11-

05]. Dostupné z: https://www.spszengrova.cz/texty/texty/STT/STT4 _7-
NC_a CNC_stroje.pdf

[12] HAVLIK, Radek. Programovani a fizeni CNC stroji. Www.kvs.tul.cz [online]. [cit.
2018-11-05]. Dostupné z: http://www.kvs.tul.cz/download/cnc_cadcam/pnc_1.pdf

[13] Siemens basics of PLC. Www.siemens.com [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
http://diagramas.diagramasde.com/otros/Siemens%20Basics%200f%20PIc.pdf

64



[14] HANAK, Miroslav. Advanced PLC programming

methods. Www.dspace.cvut.cz [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://dspace.cvut.cz/bitstream/handle/10467/68419/F3-BP-2017-Hanak-Miroslav-
Advanced_PLC_Programming_Methods.pdf

[15] GONZALES, Carlos. Engineering Essentials: What Is a Programmable Logic
Controller?. MachineDesign[online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://www.machinedesign.com/engineering-essentials/engineering-essentials-what-
programmable-logic-controller

[16] NAYAK, Rajkishore and PADHYE, Rajiv. Automation in Garment Manufacturing.
Vyd. 1. Woodhead Publishing, 2018.

[17] VELISEK, Prof. Ing. Karol a Ing. Peter KOSTAL. Mechanizdcia a automatizacia.
Bratislava: Slovenska technicka univerzita / Edicia vysokoskolskych uc¢ebnic, 2007, 187 s.
ISBN 9788022727532.

[18] Kratky slovnik slovenského jazyka. Www.slovniky.juls.savba.sk [online]. [cit. 2018-11-
05]. Dostupné z:
http://slovniky.juls.savba.sk/?w=konfekcia&s=exact&c=1272&d=kssj4&ie=utf-8&oe=utf-8#

[19] Definition of ready-to-wear in US English. English Oxford Living Dictionaries [online].
[cit. 2018-11-05]. Dostupné z: https://en.oxforddictionaries.com/definition/us/ready-to-wear

[20] KOMARKOVA, Petra. Katedra odévnictvi FT TUL, Studentska 2,Liberec. Textilni
technologie Il. Predndska.

[21] Uses of Pattern in Garment Industry. Fashion apparel [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: http://fashion2apparel.blogspot.com/2016/1 1 /uses-pattern-garment-industry.html

[22] Pattern Making in Garment Manufacturing. Textile School [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: https://www.textileschool.com/293/pattern-making/

[24] Pattern Grading Methods in Apparel. Fashion apparel [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: http://fashion2apparel.blogspot.com/2017/03/pattern-grading-methods-
apparel.html

[25] Pattern Markings in Garment Manufacturing. Textile School [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: https://www.textileschool.com/353/pattern-markings-in-garment-manufacturing/

[26] What is a marker?. Fashion-Incubator [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
https://fashion-incubator.com/what-is-a-marker/

[27] GLOMBIKOVA, Viera. Katedra odévnictvi FT TUL, Studentska 2,Liberec. VYUZITI
CA SYSTEMU V KONFEKCNI VYROBE(hardware). Predndska.

65



[28] Types of plotters. Computer help and tips [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
http://computer-help-tips.blogspot.cz/2011/04/types-of-plotters.html

[29] Www.sosnejdek.cz [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
http://www.sosnejdek.cz/graphx/video/video/vts_28.pdf

[37] Kinoshita devices. Shiro International [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
http://shiro-international.com/product/kinoshitabobbin.html#catcher

[33] Different Types of Fabric Cutting Machines Used in Apparel Manufacturing. Fashion
apparel [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné z:
http://fashion2apparel.blogspot.com/2016/12/types-fabric-cutting-machines.html

[23] Pattern Adaptation Using Digitizer. Fibre2fashion.com [online]. [cit. 2018-11-05].
Dostupné z: http://www.fibre2fashion.com/industry-article/5024/pattern-adaptation-using-
digitizer?page=1

[30] GERBERplotter SP Series. In: Gerber Technology [online]. [cit. 2018-12-05]. Dostupné
z: http://www.gerbertechnology.com/fashion-apparel/design/gerberplotter-sp-series/

[32] Kuris spreading machine. Youtube [online]. [cit. 2018-11-04]. Dostupné z:
https://www.youtube.com/watch?v=Alyquxs-WMk

[35] Siemens control. Meyer Machines [online]. [cit. 2018-11-04]. Dostupné z:
https://www.meyer-machines.com/fileadmin/user_upload/machines/fusing/kontinuierlich/rps-
e2/meyer_maschinenfabrik_RPS-E2_funktion_en.png

[39] ZOUHAROVA, J. Vyroba odévi. Dil I. Liberec: Technické univerzita v Liberci, 2004.
ISBN 80-7083-781-0

[40] Bri 1220 - final pressing machine. Veit [online]. [cit. 2018-08-04]. Dostupné z:
http://www.veit.de/en/ironing-and-pressing-garments/pressing-machines/bri-1220-final-
pressing-machine/

[41] Jacket Front Finish Pressing Machine BRI 1200/101 Premium. In: Veit [online]. [cit.
2018-11-05]. Dostupné z: http://www.veit.de/en/products/pressing-machines/bri-1200101-
jacket-front-finish-pressing-machine/

[42] POMOCKA K URCENIU VECKOSTI PODNIKU PRE UCELY STATNEJ POMOCI
na programové obdobie 2014 - 2020. In: Www.op-kzp.sk [online]. [cit. 2018-11-05]. Dostupné
z: http://'www.op-kzp.sk/wp-content/uploads/2015/12/Pomocka-k-urceniu-velkosti-podniku-
pre-ucely-SP.pdf

66



Priloha A

Obrazok 37: stroj na imitaciu ru¢ného $itia AMF Reece Deco 2000
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Obrazok 39: Dierkova¢ AMF Reece ES-505
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Obrazok 41: Automat na vSivanie kapes Juki Takaturi
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Obréazok 42: Automat na prisivanie etikiet Juki IP-100

Obrazok 43: Stroj na imitaciu prsnej vlozky Maier
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Obrazok 44:St0j na vsivanie ruké JUKI
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Obrazok 45: Vysivaci stroj Brother
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Obrazok 47: Vysité dierky
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