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Anotácia 

Cieľom práce je popis programovateľných automatov, inak nazývaných NC a CNC stroje, 

a ich vyuţitie v rámci konfekčnej výroby v Českej a Slovenskej republike. K zberu informácií 

bol vyuţitý dotazníkový systém platformy Survio a rozosielanie pomocou emailov. Ďalšia 

časť práce je zameraná na vyhodnotenie dotazníkov a zameranie sa na definíciu ich prínosu, 

efektivity, výhod a nevýhod.  
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konfekčná výroba 

 

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 

disadvantages.  
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NC machines, CNC machines, PLC machines, sensors, programmable automats, automation, 
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Úvod 
 

Urýchliť a zefektívniť výrobné procesy a zníţiť výrobné náklady. S týmto zámerom vznikli v 

minulosti NC stroje, ktoré sa s príchodom počítačov premenili v CNC stroje. Uţ Joseph Maria 

Jacquard v 19. storočí potvrdil potenciál strojov a ich programovania keď skonštruoval prvý 

programovateľný tkáčsky stav.  Od vtedy sme sa vďaka technologickému pokroku dostali do 

bodu, kde je moţne plne alebo aspoň čiastočne automatizovať procesy vo výrobe odevov.  

 

Cieľom tejto práce je vyhľadanie v dostupnej, našej a zahraničnej, literatúre základné 

informácie o automatoch a poloautomatoch vyuţívaných v jednotlivých výrobných procesoch 

konfekcie. Ďalej zmapovať ich vyuţitie v českých a slovenských výrobných podnikoch 

zameraných na konfekčnú výrobu odevov a vyhodnotiť ich efektivitu a prínos do výroby.  

 

Za týmto účelom  bol vytvorený krátky dotazník pre prehľadnejšie zmapovanie vyuţitých 

automatov a ich produktivity. Pre vytvorenie dotazníka bola vyuţitá online platforma Survio 

a rozosielanie bolo dosiahnuté pomocou emailu. Oslovené firmy boli vyhľadané v zozname 

Atok (Asociace českého textilního, oděvního a koţedělného průmyslu) a na portáli Finstat.sk 

(databáza firiem a ţivnostníkov). 

 

Ďalej boli oslovené dve známe české firmy Pleas a Bernhardt Fashion s cieľom exkurzie a  

oboznámenia sa s ich výrobnými automatmi.  
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1. História 
 

1.1.  18. storočie - Priemyselná revolúcia 

 

Veľký technologický prevrat, ktorý začal v polovici 18. storočia a trval do polovice 19. 

storočia, nazývame Priemyselná revolúcia. Textilný priemysel bol prvý, ktorý pociťoval 

zmeny. Nastala najmä transformácia z domácej výroby na továrenskú. Za krajinu kde 

priemyselná revolúcia začala sa všeobecne povaţuje Veľká Británia a odtiaľ nastala expanzia 

cez Európu aţ do Ameriky. Primárne oblasti pokroku boli práve textilný priemysel spolu s 

parnou technológiou, obrábanie strojov a produkcia ţeleza. [1]  

V tejto ére vzniklo veľa prospešných objavov, ktoré pomohli zefektívniť textilnú výrobu ako 

napr.: tkáčsky člnok, mykací stroj, spriadací stroj a česačka bavlny. 

V  roku 1801 francúz Joseph Marie Jacquard zostrojil prvý programovateľný tkáčsky stav. 

Tento stroj revolučne ovplyvnil tkáčsky priemysel a niektorí tvrdia, ţe poloţil základ 

dnešnému výpočtu dát. “Ţakárový” tkací stav vedel automaticky tkať vzorované látky podľa 

programu uloţeného na za sebou idúcich diernych štítkoch. V momente keď kovové háčiky 

zapadli do otvoru na karte, príslušná niť osnovy tkacieho stroja sa dvihla. [2],[3] 

Obrázok 1: Pracovník pri výrobe koberca s ţakárovým strojom [2] 
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1.2.  Vývoj šijacích strojov 

 

Prvý patent uzrel svetlo sveta v roku 1755 od nemca Charlesa Weisenthala. Bol vydaný ako 

“ihla, ktorá je navrhnutá pre stroj”. Zaujímavé na tomto patente je, ţe v svojom popise 

neobsahuje ţiadnu zmienku o mechanickom stroji.  

Prvý detailný popis nachádzame v roku 1790 od angličana Thomas Saint. Jeho popis stroja 

bol “ručnou kľukou poháňaný stroj s pouţitím na koţu a plátno”.  

V  roku 1830 vznikol prvý funkčný šijací stroj. Jeho autorom je francúz Barthelemy 

Thimonnier. Jeho vynález vyuţíval háčikovú ihlu a jednu niť pri vytváraní retiazkového 

stehu. Keď sa Thimonnierovi podarilo úspešne získať patent, otvoril historicky prvú odevnú 

výrobnú. 

    

 

Obrázok 2: šijací stroj Barthelemyho Thimonniera [4] 

 

V roku 1845 američan Elias Howe zostrojil šijací stroj, opísaný ako “stroj, ktorý pouţíva niť z 

dvoch rôznych zdrojov” čiţe mechanizmus, ktorý dnes poznáme ako viazaný steh. 

V roku 1851 skonštruoval Isaac Merritt Singer jeho Singer stroj poháňaný noţným pedálom a 

ihla sa pohybovala zhora nadol. [4] 
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Obrázok 3: Singerov prvý šijací stroj [4] 

 

Spôsob akým sa doba rýchlo vyvíjala svedčí o potrebe človeka uľahčovať si prácu a posúvať 

hranice efektivity.   

 

 

2. NC a CNC zariadenia 

 

2.1.  Historické medzníky 

 

Vynález dierkovacích štítkov Josepha Jacquarda radíme ku počiatkom výpočtovej techniky a 

programovania. Ako je uţ spomenuté vyššie, jeho vynález vyuţíval malé, odolné karty nesúce 

informáciu o tom, ktoré háčiky majú byť pouţité na vytvorenie poţadovaného vzoru. Tieto 

kartičky umoţňovali vytvárať vzory neobmedzené zloţitosťou keďţe sa dali pospájať do 

nekonečnej dĺţky. Tieto kartičky však určovali iba mechanickú kontrolu. 

Herman Hollerith, inţinier z MIT (Massachusetts Institute of Technology), sa zaoberal 

čítaním kariet a strojmi potrebnými na ich čítanie. Za účelom sčítaniu ľudu v Amerike, v roku 

1890, vyvinul špeciálne dierkové štítky a sa stal jeden zo zakladateľov novej vedy o  

spracovaní a ukladaní dát.  

Na MIT vznikol aj prístroj nazývaný APT (Automatically Programmed Tool) v preklade 

Automaticky programovaný stroj. Jeho vynájdenie sa pripisuje Douglasovi T. Rossovi a jeho 
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tímu. Ich úlohou bolo nájsť spôsob ako spojiť prvé numericky riadené stroje s prichádzajúcou 

technológiou počítačov.  

V roku 1952 vznikol prvý číslicový riadený obrábací stroj. Patent je pripísaný Johnovi T. 

Parsonovi v spolupráci s MIT a iným z oblasti obrany. Parson sa snaţil nájsť lepší spôsob ako 

spoľahlivo vyrobiť rotorové čepele pre vrtuľníky a krídla pre vzdušné prostriedky. 

Dovtedajšie boli vyrábané pomocou komplexných šablón a boli náchylné na chyby. Zároveň 

bol prvý, kto videl potenciál v pouţití matematického systému bodov na definovanie pohybu 

reznej hlavice v priestore. [5] 

 

 

Obrázok 4: Jeden z prvých CNC strojov [6] 

 

2.2.   Generácie riadiacich systémov 

 

1. NC systémy s elektrónkami  

2. NC systémy s tranzistorovými obvodmi 

3. NC systémy s integrovanými obvodmi 

4. CNC systémy s mikroprocesormi 

5. CNC systémy s otvorenou architektúrou [7] 
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2.3.   Úvod do problematiky 

 

Číslicové riadenie je spôsob riadenia práce stroja. 

  

Všetky automatizované stroje, či uţ tie zo začiatkov alebo tie vysoko vyspelé, obsahujú dve 

základné funkcie: prečítanie programu/príkaz a riadenie/pohonný systém. [8]  

 

Príkazová časť obsahuje údaje potrebné riadeniu, ktoré sú zadávané programom v určitom 

kóde, ktorý je zrozumiteľný pre riadiaci systémom. Ten potom údaje spracuje a vyhodnotí a 

následne odošle k ovládacím prvkom a tým vzniká výroba. 

U NC strojov nachádzame ovládač, ktorí slúţi k prečítaniu potrebných údajov napr.  diernej 

pásky.  

U CNC strojov sa nachádza počítač a ovládací panel. [9] 

 

 

Obrázok 5: všeobecná schéma číslicového riadenia [10] 
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Pohonný systém stroja delíme na hlavný pohon a vedľajšie pohony. Hlavný slúţi pre riadenie 

výkonu stroja  a vedľajšie k pohybu nástrojov po osách. 

 

Riadené sú dva alebo viaceré smery pohybu, ktoré odborne nazývame osi. Najbeţnejšie sú 

posuvné (lineárne) a rotačné. Osi, pohyb a ich označenie určuje norma ISO 841. 

K riadeniu dráhy nástrojov zariadenia po osách sa najčastejšie vyuţíva kartézsky súradnicový 

systém. S ním sa dá matematicky popísať hocijaký bod na pracovnej ploche stroja. [10] 

 

Obrázok 6: Kartézsky súradnicový systém [9] 

 

X, Y, Z - hlavné osy pohybu 

A, B, C - rotačný pohyb okolo os A, B, C  

ak sú na stroji ďalšie doplnkové osi, označujú sa U, V, W 

 

Schopnosti zariadenia závisia od počtu osí v ktorých sa dokáţe pohybovať. Najvyspelejšie 

stroje dokáţu vykonávať lineárny pohyb po osách x, y, z a zároveň rotovať okolo nich - 6 

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

 

 

2.4.1. NC zariadenia 

 

Skratka NC pochádza z anglického Numerical Control a v preklade znamená číslicové 

riadenie.  

Zariadenia v tejto kategórii majú vlastný riadiaci systém uloţený v samostatnej skrinke pri 

stroji, takzvaný ovládač (controller). Riadiaci systém je vybavený snímačom vďaka, ktorému 

prečíta program a prevedie ho na impulzy potrebné k vykonaniu práce jednotlivými časťami 

stroja.  

Program pre NC stroje bol najčastejšie ukladaný na média ako dierne štítky, dierna páska a 

magnetická páska. Program sa zhotovil mimo obrábací stroj a bol do neho len vloţený.  

Presnosť NC stroja v porovnaní s CNC je niţšia a obsluha je náročnejšia. 

[11] 

 

2.4.2. CNC zariadenia 

 

Skratka CNC pochádza z anglického Computer Numerical Control a preklade znamená 

číslicové riadenie pomocou počítača.  

 

Zariadenia v tejto kategórii sú, na rozdiel od NC strojov, vybavené počítačom pomocou 

ktorého je riadený výrobný proces. Počítač slúţi k rozpoznaniu programu a zároveň k 

jeho zadávaniu. Ďalšia odlišnosť od NC zariadení, je tá, ţe program sa vytvára a upravuje 

priamo v počítači stroja.  Pamäť počítača taktieţ umoţňuje uloţenie väčšieho mnoţstva 

programov. Preto je efektívnosť CNC zariadení vyššia. 
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2.4.3. DNC zariadenia 

 

Skratka DNC pochádza z anglického Distrubuted Numerical Conrol, a v preklade to znamená 

distribuované číslicové riadenie. 

Zariadenia sú spolu prepojené a tvoria takzvanú počítačovú sieť.  

Zároveň sú spojené s hlavným počítačom v ktorom sú archivované a spravované programy. 

Z hlavného počítača sú programy distribuované k príslušným strojom. [12] 

 

 

Obrázok 7: Schéma NC, CNC a DNC zariadení 
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2.4.4. PLC zariadenia 

 

Skratka PLC pochádza z anglického Programable Logic Controller čo v preklade znamená 

programovateľný logický automat. 

Všetky PLC stroje majú spoločné základné časti: senzory, vstupný a výstupný modul, CPU 

(procesor), zdroj energie, programovací prístroj a pamäť.  

Vstupný modul prijíma podnety zo senzorov zariadenia a tie transformuje na signál 

zrozumiteľný pre procesnú jednotku. [13]  

Procesor vyhodnocuje signály na základe programu uloţeného v pamäti a vydáva kontrolné 

pokyny. Ďalej má na starosti monitorovanie a starostlivosť o vnútornú diagnostiku systému.  

Výstupný modul premieňa pokyny procesora na signál zrozumiteľný pre potrebnú časť stroja.  

Programovateľné zariadenie slúţi k vloţeniu poţadovaných inštrukcií, ktoré určujú čo bude 

vykonávať stroj pri rôznych podnetoch zo senzorov.  

Pamäť slúţi ako úloţný zdroj pre program a potrebné dáta. [13, 14] 

Obrázok 8: schéma PLC zariadenia [15] 
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2.4.4.1. Senzor  

 

Senzor je zariadenie, ktoré pri vystavení nejakému vstupnému fyzickému signálu (teplota, 

sila, atď.) odošle adekvátny výstupný signál (elektrický, magnetický, mechanický, atď.). 

Zariadenia vyuţívané v textilnom a odevnom odvetví najčastejšie vyuţíva  fotoelektrické 

senzory. Tie sa skladajú z takzvaného ţiariča vysielajúceho svetlo a prijímača pre príjem 

signálu.  Keď je vysielajúce svetlo prerušené alebo odrazené zmení sa mnoţstvo svetla, ktoré 

sa dostane k prijímaču. Ten túto zmenu zaznamená a premení signál na elektrický výstup. 

[16] 

 

3. Automatizácia konfekčnej výroby 
 

Automatizácia je podľa Velíška a Košťála [17] definovaná ako “vyuţitie rôznych technických 

prostriedkov, pomocou ktorých samostatne prebiehajú čiastkové, alebo aj celé pracovné 

procesy, podľa vopred pevne stanoveného programu. Vo vyšších formách automatizovaných 

procesov  sú výrobky automaticky kontrolované a na základe výsledkov tejto kontroly sa 

vykonávajú automaticky korekcie výrobného procesu - existuje spätná väzba na výrobný 

proces.”  

 

Zjednodušene povedané, ide o zavedenie strojov a riadiacich systémov do výroby za cieľom 

zlepšenia kvality, zjednodušenia výroby a zníţenia dlhodobých nákladov na výrobu. Ďalšie 

dôleţité ciele automatizácie sú aj šetrenie pracovných síl a prenesenie  fyzicky namáhavej 

práce z ľudí na stroje.  

 

Vďaka automatizácii vzniklo médium na prenos informácií o výrobe vo forme programu, čo 

zabezpečilo opakovateľnosť a presnosť výroby. [17] 

 

Automatizácia výrobných procesov je náročná úloha. Technologický proces má isté 

poţiadavky, ktoré treba zohľadniť pri výbere. Finálne riešenie automatizácie vo výrobe by 

malo takisto klásť dôraz na ekonomické a ekologické poţiadavky. Poţadovaná vlastnosť 

podľa ktorej sa vykonáva optimalizácia výroby sa nazýva cieľová funkcia. Môţe mať za 
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výsledok napríklad minimalizovanie času potrebného na výkon, maximalizovanie 

produktivity práce, alebo sa môţe zvoliť iný parameter výroby. [17] 

 

Správne zvolenie automatizačných prvkov výroby závisí aj na type a druhu výroby, jej 

veľkosti a zloţitosti výrobku. Je rozdielne zavádzať stroje do kusovej a do hromadnej výroby 

ako aj do malosériovej a veľkosériovej. [17] 

 

Tento vzájomný vzťah  veličín je zobrazený v Grafe 1. 

 

Graf 1: Závislosť zavedenia výrobných systémov od zloţitosti výrobku a sériovosti [17] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

K pruţným automatizovaným výrobným systémom radíme technologické pracoviská, u 

ktorých sú všetky vstupy a výstupy automatizované; spolu tvoria jeden ucelený systém s 

centrálnym ovládaním. Základné znaky pruţného výrobného systému sú: integrovanie 

niekoľkých od seba nezávislých NC, resp. CNC - strojov na obrábanie daného spektra 

obrobkov, komplexné obrábanie, automatická doprava obrobkov do pracovného priestoru 

obrábacieho stroja.  
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O nepruţnej automatizácii hovoríme, ak pouţívame metódy automatizácie, pri ktorých je 

pracovný cyklus strojov riadený mechanicky pomocou vačiek, dorazov a naráţkových 

systémov. Program vloţený do automatu nie je moţné vymeniť vôbec, alebo len veľmi 

náročne. Zmena programu predstavuje zásah do vnútornej štruktúry automatu. [17] 

 

Pruţné automatizačné prvky (ľahko prestaviteľné) sa viacej vyuţívajú v kusovej a 

malosériovej výrobe.  

Nepruţná automatizácia, alebo inak nazývaná aj tvrdá, sa viacej vyuţíva v hromadnej a 

veľkosériovej výrobe. (S príchodom DNC riadenia výroby sa v tejto oblasti môţe zaviesť 

pruţný typ, závisí to na rozhodnutí firmy.) [17] 

 

Pri automatizácii sú okrem riadiacich mechanizmov dôleţité aj prídavné zariadenia ako napr. 

podávače materiálu a zariadenia na jeho premiestňovanie. Ak sa vo výrobe nachádzajú aj 

zariadenia schopné výrobok priebeţne kontrolovať môţeme hovoriť o plnej automatizácii. 

[17] 

 

4. Konfekčná výroba 
 

Konfekčná výroba je, podľa Krátkeho slovníka slovenského jazyka, definovaná stručne ako 

“hromadná výroba odevov v továrni”. [18] 

 

V angličtine sa konfekcia nazýva “ready-to-wear” a podľa oxfordského slovníka je 

definovaná ako “oblečenie vyrobené pre všeobecný trh a predávané prostredníctvom 

obchodov”. [19] 

 

Konfekčná výroba sú komplexné predvýrobné a výrobné procesy spolu s precíznym riadením 

a plánovaním ekonomického úseku.   

 

Automatizačné prvky môţeme nájsť v rôznych častiach konfekčnej výroby a pomáhajú 

zlepšiť predvýrobnú aj výrobnú časť.  
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4.1.   Predvýrobná časť 

 

Ako predvýrobnú etapu označujeme procesy prebiehajúce pred hromadnou produkciou 

odevov. V tejto fáze výroby sa CNC zariadenia vyskytujú veľmi občasne avšak táto fáza je 

s ich vyuţitím úzko spätá vďaka vyuţívaniu rôznych CAD/CAM softvérov, ktoré s nimi 

komunikujú.  

 

Do predvýrobnej fázy radíme technickú prípravu výroby (ďalej len TPV). Je nevýrobná a 

veľmi dôleţitá časť, ktorá prebieha ešte pred výrobou vzoriek. Slúţi na zaistenie správnej 

organizácie a technológie práce. Záleţí na nej aj úspornosť a efektivita výroby.   

Hlavné úlohy TPV je tvorba predajnej kolekcie (+ kalkulácia) a príprava technickej 

dokumentácie pre výrobný proces.  

Podľa obsahu sa TPV delí na: modelovú a návrhovú tvorbu, konštrukčnú tvorbu a 

technologickú tvorbu. [20] 

 

4.1.1. Tvorba strihu, stupňovanie, polohový plán 

  

Strih je zjednodušene povedané šablóna, podľa ktorej sa vystrihne z látky poţadovaná časť 

odevu.  

Informácie potrebné pre vytvorenie strihu nájdeme v liste so špecifikáciami výrobku od firmy, 

ktorá zadala objednávku na kolekciu. [21]  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázky 8 a 9: Body merania (pom - points of measure) a veľkostná špecifikácia nohavíc  
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V dnešnej dobe je ešte veľa firiem, ktoré vytvárajú strihy ručne. Väčší výrobcovia však uţ 

vyuţívajú počítače a CAD software, či uţ na vlastné vytvorenie strihu alebo vyuţívajú 

predvolené šablóny. Avšak pre zjednodušenie a vyššiu efektivitu práce, s fyzicky vytvoreným 

strihom, boli vyvinuté digitizéry. Vyuţitím špeciálneho na dotyk citlivého stola a grafického 

pera napojeného sa počítač sa naznačia body, ktoré sa automaticky premietnu v CAD 

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

 

V dnešnej dobe poznáme aj proces digitalizácie strihu pomocou fotoaparátu (Nshot of firmy 

N-hega) alebo s vyuţitím vysoko kvalitného skenera (Accuscan od firmy Gerber, Nscan od 

firmy N-hega). Zariadenia zaznamenajú údaje o strihu s vysokou presnosťou a prenesú ich do 

kompatibilného CAD softvéru kde môţu byť ďalej modifikované a vyuţité na stupňovanie a 

tvorbu polohového plánu. [22] [23] 

 

Stupňovanie je proces manuálnej alebo digitálnej úpravy strihu zo základnej veľkosti na inú 

bez zmeny tvaru a štýlu. Základná veľkosť v medzinárodnom textilnom priemysle je 

najčastejšie veľkosť M (medium). Stupňovanie vychádza z informácie priloţených k 

objednávke alebo ak nie sú určené, tak podľa tabuliek výrobcu.[24]   

 

Základné metódy stupňovania sa delia na:  

• manuálne alebo 2D stupňovanie 

• počítačovo podporované s pomocou CAD softvéru alebo 3D 

 

Počítačovo podporované stupňovanie je rýchlejšie, presnejšie a precíznejšie. V plne 

automatizovanom systéme budú informácie automaticky spracované v polohový plán a 

prenesené do formy programu pre nakladací stroj a cutterový systém. [24] 

 

Proces, v ktorom sa rozkladajú strihové šablóny s cieľom optimálneho vyuţitia plochy textílie 

a za účelom vzniku polohového plánu sa nazýva polohovanie. [25] 
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Hlavné spôsoby polohovania sú:  

• manuálne  

• s pouţitím CAD softvéru a počítača - ušetrí čas a eliminuje prácu s papierom. Polohovanie  

bude aţ 8-krát rýchlejšie. Plán je automatický zostavený a berie ohľad na skladové zásoby 

aj parametre cuttra. Výstup z programu sa môţe preniesť na plotter a ten vykreslí polohový 

plán. [25] 

Obrázok 9: Polohový plán [26] 

 

Ako optimálne vyuţitie môţeme označiť polohový plán, ktorý vyuţije 70% látky.  

 

Polohový plán závisí aj od vlastností látky. Iný polohový plán vznikne pre látku so vzorom a 

iný pre látku bez vzoru atď. Rovnako závisí aj od toho či odev bude v ďalších procesoch 

podlepovaný. [16] 

 

Najznámejšie softvérové riešenia automatického nakladania poznáme od firiem: Gerber (!!), 

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 výstupné zariadenie pouţívané na zobrazenie vektorovej grafiky pomocou súradníc 

preto je aj inak nazývaný súradnicový zapisovač. Pomocou plottra vzniká fyzická kópia 

strihových šablón vytvorených v CAD systémoch. [27] 
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Rozlišujeme 2 druhy plottrových zariadení:  

 

 doskové/stolné - papier je upevnený na stolnej časti (doske) plottra. Nad papierom je 

upevnený ţeriav s kresliacou hlavou. Tá sa posúva po koľajnici vo vnútri ramena a 

celé rameno sa pohybuje po koľajnici pozdĺţ bokov plottra. Vnútri kresliacej hlavice 

je pero, ktoré mechanickým pohybom vykreslí poţadovaný objekt na povrch papiera. 

Nevýhodou týchto plottrov je ich pomalá rýchlosť, preto ich v dnešnej dobe 

v konfekčnej výrobe uţ nenachádzame. [28], [29]  

 

Obrázok 10: stolný plotter [28] 

 

• stojanové - posúva kresliacu hlavicu v jednom smere a to naprieč papierom. Papier je 

umiestnený po stranách zariadenia a jeho pohyb je vykonávaný pomocou prítlačných 

valcov. Papier je napnutý vďaka podtlaku pod kresliacou plochou. Takýto plotter je 

viacej rozšírený vďaka menšej zastavanej ploche a neobmedzenosti dĺţky papiera. 

Jediná nevýhoda je zloţitý mechanizmus pre posun papiera. [21] 
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Napr. Firma Berndhardt Fashion vyuţíva len stojanové plottre Lectra Alys 30 a Gerber 

XLP series. 

 

Obrázok 11: Stojanový plotter Lectra Alys 30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 12: Stojanový plotter Gerber XLP series 

 

Podľa inštrumentu v kresliacej hlavici delíme plottre na:  

• perové - kresliacej hlavici sa v tradičných plottroch nachádza kresliace pero, ktoré sa a 

pohybuje v jednom alebo v dvoch smeroch. Perové plottre majú niţšiu rýchlosť ale 

vysokú kvalitu a prepracovanosť čiar. Výhoda je aj niţšia cena a náklady. [29] 
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• vyrezávacie - namiesto pera obsahujú špeciálny vyrezávací nôţ. V menšom rozmere sa 

vyuţívajú viacej v iných oblastiach ako v konfekcii. Vo väčších rozmeroch ich v 

konfekčnom priemysle poznáme ako plottro-cuttre a slúţia na vyrezávanie strihových 

šablón [29] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 13: GERBERplotter™ SP Series [30] 

 

  

 

5. Výrobná časť 
 

Pri procesoch patriacich do tejto časti výroby sa s pojmom automatizácia stretávame 

najčastejšie. Napriek tomu sa česká alebo slovenská odborná literatúra tejto konkrétnej téme 

venuje len veľmi zriedka. Preto informácie k tejto časti boli získané najmä zo zahraničných 

zdrojov. Spektrum automatov či poloautomatov vyuţitých v tejto fáze je široké  preto tu bude 

uvedený stručnejší prehľad dôleţitých informácií.    
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5.1.  Oddeľovací proces 

 

5.1.1. Nakladacie zariadenia 

 

Nakladanie je proces, v ktorom je určená látka poloţená a rozrezaná na kusy určitej dĺţky a 

tie sú umiestnené nad sebou vo vrstvách. Dĺţka jednej vrstvy je určená tvarom, veľkosťou a 

počtom kusov, ktoré z nej majú byť vyrezané. Počet vrstiev v jednom náklade závisí od počtu 

poţadovaných kusov odevu a technických limitov nakladacieho stroja ako napr. výška reznej 

čepele.  

Rýchlosť stroja závisí od vlastností látky a druhu nakladania. [16] 

Nakladací proces sa realizuje na špeciálnych stoloch s hladkým povrchom. Šírka stola by 

mala byť aspoň o 20 cm väčšia ako šírka nakladanej látky. 

Na začiatku sa uloţí na stôl podkladový papier. Ten zabezpečí hladké pokladanie prvej vrstvy 

a eliminuje moţné deformácie látky.  

Počas nakladania sa kraje vrstiev starostlivo zarovnajú. Povolená tolerancia je ± 0.5 cm, 

keďţe sa šírka látky môţe odlišovať aj v rámci jedného kotúča. Kvôli takýmto 

nerovnomernostiam sa látka stále zarovnáva k ľavému okraju. 

 

 

 

 

Obrázok 14: zarovnanie látky k ľavému okraju. [16] 

 

Koniec jednej vrstvy je oddelený od kotúča pomocou špeciálneho rezného zariadenia. 

Niekedy sú vrstvy na konci preloţení. Po rozloţení všetkých poţadovaných textílií sa na 

hornú vrstvu umiestni polohový plán. [16] 
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Nakladacie zariadenia z hľadiska automatizačných prvkov delíme na: 

 manuálne - dvaja pracovníci presunú vrstvy látky na nakladací stôl a dozerajú na 

správne  poloţenie kaţdej vrstvy, kontrolujú látky pre prípadné poškodenia a 

rozhodujú či ju nechajú alebo vyradia a rátajú vrstvy. Ak je látka vzorovaná, dozerajú 

na to aby vzor pri poloţení zhodoval s ostatnými vrstvami.  

Rýchlosť a kvalita závisí od vlastností látky a šikovnosti pracovníkov. Pri tejto 

variante nie je potreba ţiadne špeciálne vybavenie. Je vhodnejší pre menšie podniky. 

[16] 

 polo-automatizované - operátor sa posúva pozdĺţ stola a sleduje nakládací proces. 

jeho úlohou je vyhladzovať povrch látky, rozpoznať jej nedokonalosti a rozhodovať o 

nich. [16] 

 automatizované–vykonáva ho nakladací stroj, ktorý odvíja poţadovanú látku, 

prerezáva a počíta vrstvy a dbá na ich správne umiestnenie. Operátor len nastaví 

potrebné parametre (dĺţku vrstvy, rýchlosť nákladu a napnutie látky atď.) a nechá 

automat vykonať proces. [16] 

 

Automatizácia nakladanie výrazne zefektívnila ale nijak nezmenila jeho základné princípy. 

Rovnaké operácie prebiehajú v manuálnom aj automatickom náklade. 

Rozlišujeme automatické nakladacie stroje pre rôzne textilné výrobky a pouţitie: odevy, 

nábytok, maloobchod, interiéry automobilov, technické potreby a niekoľko ďalších odvetví. 

Najznámejší výrobcovia sú: Lectra (Francúzsko), Gerber (USA), Kuris (Nemecko), Assyst-

Bullmer (USA), Eastman (USA), Cosmotex (Španielsko), FK group (Taliansko), B.K.R. Italia 

(Taliansko) a Oshima (Taiwan). [16] 

K hlavným častiam nakladacieho zariadenia s automatickými prvkami patrí pohyblivá časť, 

korá zabezpečuje transport látky v pozdĺţnom a priečnom smere. Skladá sa z dvoch hlavných 

častí tela a veţe. 
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Obrázok 15: Časti nakladacieho zariadenia [31] 

Telo je pohyblivá časť, ktorá vykonáva pohyb látky v pozdĺţnom smere. 

Veţa zabezpečuje pohyb látky v priečnom smere. Jej pohyb je kontrolovaný dvojitým 

senzorom a pohybuje veţou ako je potrebné. Na tele pohyblivej časti sa nachádza aj rezné 

zariadenie, cik-cak zariadenie (náklad líce na líce v oboch smeroch) a zariadenie na 

pretrhnutie slabších látok. [16] 

Prerezanie látky zabezpečuje rezné zariadenie, ktoré sa pohybuje spolu s telom nakladacieho 

automatu. Keď je látka plne rozvinutá zaoblený nôţ sa automaticky presunie na druhú stranu 

stola a tým vykoná odrezanie. Zaostrenie noţa je vykonávané automaticky rovnako ako aj 

detekcia výšky náloţe, ktorá zabezpečí minimálny odstup noţa od vrchu poslednej vrstvy.  

[16] 

Povrch stola môţe byť perforovaný a vybavený vzdušným alebo vákuovým systémom aby 

udrţal látku na mieste. [16] 

Existujú aj nakladacie automaty pre špeciálne látky ako sú tkaniny s vlasom (stroje s otočným 

zariadením), technické materiály a dţínsové tkaniny (pre dlhé a vysoké vrstvy, veľké a ťaţké 

rolky), vysoko elastické tkaniny (výroba spodného prádla) a okrúhle textílie.    

Stroje sú tieţ kategorizované podľa maximálnej výšky tkaniny (aţ do 30 cm), pracovnej šírky 

(do 350 cm) a rýchlosti nakladanie (do 120 m/min). [16] 
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V malosériových výrobách ako napr. Bernhardt fashion je investícia do nakladacieho 

zariadenia nevýhodná a preto sa tu stretneme s vyuţitím manuálneho nakladania. 

Vo väčších výrobných strediskách sa vyuţívajú automatické systémy nakladania ako napr. 

Kuris vo firme Pleas.  

Obrázok 16: Nakladací stroj Kuris [32] 

 

Nakladacie zariadenia najčastejšie obsahujú senzory na detekciu výšky nákladu a zarovnania 

látky.  

5.1.2. Cuttre 

 

Pri cuttroch taktieţ rozoznávame automatické, poloautomatické a manuálne metódy. 

Manuálna metódy sa v dnešnej konfekcii vyuţívajú najmä ak sa nedajú aplikovať 

automatické. Avšak manuálne metódy sú pomalšie a nezabezpečia tak presné výsledky ako 

cnc zariadenia. Manuálne vyrezanie strihu sa vykonáva pomocou noţníc.[16]  

K poloautomatickým cuttrom patria: priamy rezací stroj, rotačný rezací stroj, pásový rezací 

stroj, vysekávací stroj, dierkovací stroj a vyvrtávací stroj. Táto kategória strojov dokáţe 

vykonať výrez len s pomocou obsluhy a jej efektívnosť je niţšia ako plne automatizovaných 

systémov. [33] 
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Automatizované vyrezávacie zariadenia sa v textilnom priemysle vyuţívajú od 70. rokov 

a priniesli významné zmeny do výrobného procesu. Cuttre sú vysoko efektívne a vyuţiteľné 

pri rôznych druhoch materiálu. Vysoká presnosť rezného mechanizmu zabezpečuje vyššiu 

kvalitu samotného procesu. Z hľadiska porovnania produktivity automatov vyuţívaných 

v konfekčnej výrobe sú cuttre hodnotené ako najproduktívnejšie. [16] 

Hlavné časti cuttra sú: rezné zariadenie, ktoré je uchytené v reznej hlavici, nosník, ktorý 

prenáša vozík naprieč povrchom, pracovný stôl a kontrolný panel.[16] 

Cutter môţe byť taktieţ vybavený senzorom pre autodetekciu ostrosti čepele a moţnosťou 

výrezu dierok a zárezov. [16] 

Dva synchronizované servomotory hýbu nosníkom pozdĺţ stola (po ose X), tretí servomotor 

hýbe hlavicou po nosníku po šírku rezného stola (po ose Y) a štvrtý rotuje s rezným 

zariadením počas rezného procesu. Ak sa rezné zariadenie pohybuje aj vertikálne (po ose Z) 

vyuţíva sa prídavný motor. Pre väčšie zvýšenie produktivity sú skonštruované cuttre s dvoma 

reznými hlavami (na dvoch nosníkoch) pohybujúcimi sa zároveň. [16] 

Najčastejšie je vyuţitie noţov. V hlavici sa nachádzajú rôzne typy a ich vyuţitie závisí na 

voľbe materiálu a typu obrysu aký idú vyrezať.  

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 17: Typy rezných hlavíc [16] 

Na obrázku xx vidím rôzne typy noţov. Sú tu rotačný nôţ, oscilačný nôţ, vlečný nôţ 

a razidlo.   

 rotačný nôţ – vyrezáva obrysy 
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 oscilačný nôţ – pohybuje sa nahor a nadol v pravidelnom rytme, vyuţíva sa najmä na 

viacvrstvové náloţe hrubé materiály a zloţité tvary 

 vlečný nôţ –má ostrú zošikmenú čepeľ, vyrezáva rohy, detailné obrysy a zárezy, uhol 

čepele závisí od vlastnosti materiálu [16] 

 

Aby sa látka počas procesu nepohybovala je zabezpečené vyuţitím vákuového systému, ktorý 

stláča vrstvy materiálu. [16] 

Polohový plán je vloţený do počítača pomocou USB a rezná hlavica sa na základe neho 

pohybuje. [16] 

Na prerezanie látky môţu byť vyuţité aj iné rezné zariadenia ako  nôţ a to laser a vodný lúč 

(water jet). Cuttre s vyuţitím týchto technólogií som v rámci svojho prieskumu firiem 

nezaznamenala a preto sa im nebudem širšie venovať. [16] 

Spoločnosti, ktoré produkujú rezné automaty s vyuţitím noţa sú: Lectra (Francúzsko), Gerber 

(USA), Eastman (USA), Bullmer (Nemecko), Kuris (Nemecko), Novocut (Nemecko), 

Oteman (Španielsko), Morgan Tecnica (Taliansko), Elitron (Taliansko), FK group 

(Taliansko), Tecno-Systems (Taliansko), B.K.R. (Taliansko), S.M.R.E. Engineering 

(Taliansko), Atom (Taliansko), Zund (Švajčiarsko), Blackman & White (UK), Autometrix 

(USA), Gemini (Rumunsko), Kimla (Poľsko), Shimaseiki (Japonsko), Takatori Corporation 

(Japonsko), Tukatech (India), Iecho (Čína), Oshima (Taiwan), Aeronaut (Austrália), and 

Pathfinder (Austrália). [16] 

 

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

firme Pleas Vectra Fashion od firmy Lectra.  
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Obrázok 18: Assyst Turbocut, vyrába Bullmer  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 19: Vector fashion, vyrába Lectra [34] 
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5.1.3. Podlepovacie stroje 

 

V priemere 80% zo všetkých odevov vyrábaných v konfekcii potrebujú podšívku pre zvýšenie 

pevnosti, zlepšenie tvaru, odolnosti a tuhosti. Podlepenie je proces trvalého spojenia vrchnej 

časti materiálu s podšívkou, na ktorej je vrstva termoplastov, vďaka čomu je vytvorené pevné 

spojenie v celej ploche. [16] 

Tento proces je vykonávaný pomocou špeciálnych strojov, ktoré vytvárajú podmienky vhodné 

pre správne podlepenie materiálu. Parametre na, ktoré treba klásť dôraz pri týchto procesoch 

sú teplo, tlak a čas. [16] 

Podlepovacie stroje delíme na diskontinuálne a kontinuálne. 

 diskontinuálne – funguje postupne a oddelene. Od kontinuálnych sú menej 

produktívne a vhodnejšie pre menšie aţ stredné výrobné podniky.  

Patria tu doskové a karuselové podlepovacie stroje. Tieto stroje sú najčastejšie 

manuálne alebo poloautomaty.  

 kontinuálne – fungujú nepretrţite a viac produktívne. Podlepenie je s minimálnym 

zmrštením a vyblednutím látky.   

Patria tu bubnové a pásové podlepovacie stroje. Tieto stroje sú poloautomaty a 

automaty. Môţu byť vybavené riadiacim panelom (napr. stroj s panelom Siemens od 

firmy Meyer) [16] 

Obrázok 20: Schéma kontinuálneho pásového podlepovacieho stroja od firmy Meyer [35] 
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Podlepovacie stroje sú najčastejšie vybavené senzorom detekcie teploty povrchu textílie a 

tieto data sú viditeľné na kontrolnom panely. [16] 

K najznámejším firmám produkujúcim stroje na podlepenie patria: Meyer (Nemecko), VEIT-

Group (Nemecko), Macpi (Taliansko), Konsan (Veľká Británia), Hashima (Japonsko) a 

Oshima (Taiwan). [16] 

Vo firme Bernhardt fashion vyuţívajú stroje firmy Kannegiesser, ktorá patrí pod firmu Veit a 

vyuţívajú ju na podlepenie sák. Ďalej disponujú strojom firmy Vaporetta na podlepenie 

pásového goliera.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 21: Podlepovací stroj Kannesgiesser 
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Obrázok 22: Podlepovací stroj Vaporetta 

 

5.2.  Spájací proces 

 

Rozlišujeme dva druhy priemyselných šijacích strojov: kontinuálne a cyklické. Kinematika 

oboch typov je zloţená zo štyroch základných častí: zdviţný mechanizmus, mechanizmus 

prepychu ihly, mechanizmus podávania látky a mechanizmus chapača. Šijací proces je teda 

zjednodušene povedané synchronizovaný pohyb týchto štyroch hlavných častí. [16] 

Hlavné anatomické časti kontinuálneho šijacieho stroja sú: hlava stroja, rameno, stehová 

doska, podávač a prítlačné zariadenie (pätka).  
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Obrázok 23: Zjednodušená anatómia šijacieho stroja [36] 

Všetky časti stroja sú poháňané energiou z ručného kolesa/zotrvačníka a vďaka rotačnému 

pohybu v hlavnom hriadeli, ktorý spája a hlavu s ramenom. Hriadeľ vykonáva svoj pohyb 

pomocou manuálnej rotácie kolesa (na pravej strane stroja) alebo pomocou remeňového 

pohonu riadeného kľukovým hriadeľom alebo elektromotorom. Všetky priemyselné stroje sú 

poháňané elektromotorom. Hlavné systémy vyuţívané na zabezpečenie pohybu vnútri stroja 

sú hriadeľ, kľukový hriadeľ a ozubené kolieska. [16] 

Pohyb zo zotrvačníka je do stroja prenášaný pomocou dvoch rôznych spôsobov. Pomocou 

remeňov alebo hriadeľov. Remene sú viac vyuţívané Nemeckými výrobcami a hriadele 

Japonskými.  

Tieto systémy, ich detailnejší opis a vysvetlenie sú preberané v učive pre vyššie ročníky 

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

Cyklické šijacie stroje sa takto nazývajú, lebo vykonávajú šitie v krátkych cykloch. Tieto 

stroje radíme aj do kategórie poloautomatov so špeciálnym zameraním. Vyuţívajú sa najmä 

na prišívanie gombíkov a vyšitie dierok na gombíky. Obsluha umiestni látku/časť odevu do 

úchytnej časti, zapne stroj a ten sám dokončí šitie podľa predprogramovaného počtu stehov. 

[16] 
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Pri tomto druhu strojov sa ihla hýbe nahor a nadol pre vytvorenie stehu a úchytná časť hýbe 

látkou horizontálne po ose x a vertikálne po ose y pre vytvorenie poţadovaného tvaru. Pohyb 

úchytnej časti je riadený vačkovým hriadeľom alebo elektronicky. Pre zmenu vzoru pri 

vyuţití hriadeľa je potrebné vymeniť vačky, pri elektronickom riadení je vyuţitý 

mikroprocesor, v ktorom len stačí vymeniť program. [16] 

To tieţ radíme k učivu pre vyššie ročníky preto sa tomu nebudem venovať do detailov.  

Šijací proces môţeme rozdeliť do troch hlavných procesov: vloţenie materiálu, šitie alebo 

inak povedané spájací proces a odobranie materiálu. Vo väčšine šijacích automatoch je uţ len 

vklad materiálu manuálny. Šitie a odobranie dokáţu byť plne automatické procesy. [16] 

S príchodom skombinovania šijacieho stroja s elektronickým riadením vznikli všestranné 

poloautomaty s funkciami ako napr. polohovanie ihly, zapošitie, rátanie stehov, detekcia 

vyprázdnenia spodnej nite, odstrihnutie nite a iné. Tieto funkcie sú dosiahnuté práve vďaka 

skombinovaniu PLC systémov, elektromagnetiky a pneumatiky.  [16] 

Strojov s automatickými prvkami existuje na dnešnom trhu veľké spektrum a kaţdý podnik si 

sám podľa svojich poţiadavkou zvolí, ktoré sú pre neho benefitom. Preto na ukáţku rozpíšem 

len niektoré funkcie strojov a potom uvediem uţ len kategórie odevov a príklady funkcií, 

ktoré dokáţu automaty vykonať pri výrobe.  

5.2.1. Funkcia odstrihnutia nite 

 

V angličtine sa tieto stroje nazývajú UBT čo je odvodené od celého názvu stroja - Under Bed 

Trimmer.  

Na kontrolnom panely operátor vytvorí program pre poţadovanú operáciu, ktorú potom stroj 

bude opakovane vykonávať. V rámci programu sa potom dá jednoducho upraviť čas cyklu a 

vzor stehu.  

 Bez nutnosti zásahu obsluhy dokáţe tento poloautomat vykonávať zdvih ihly, zapošitie a 

odstrih nite.   

Automatický zdvih ihly zabezpečuje prvok, ktorý nazývame polohovač ihly. V momente 

zastavenie stroja sa ihla automaticky zdvihne. Zároveň na začiatku a konci švu sa vykoná 

automatické zapošitie na základe predprogramovaného počtu stehov. Tento stroj obsahuje aj 
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funkciu automatického zastavenia stroja pri konci cyklu aj v momente ak by bol pohonný 

pedál stlačený. Vtedy nastane automatický odstrihnutie vrchnej aj spodnej nite so zanechaním 

minimálneho konca nite. [16] 

5.2.2. Funkcia automatickej výmeny cievky  

 

Tento automat funguje na princípe kontroly zostatku spodnej nite a v momente dosiahnutia 

minimálnej hodnoty je cievka vymenená robotickým zachytávačom. Prvý takýto stroj 

predstavila firma Juki v roku 1995. Neskor firmy Philippe Mall (Nemecko) a Kinoshita 

(Japonsko) predstavili zásobníkovú verziu tohto stroja. Plné cievky sú vloţené do zásobníku a 

ten je pripevnený k stroju. Mechanizmus na kontrolu ostatku nite pomocou sondy vidíme na 

obrázku 24. Ten predstavila tieţ firma Kinoshita. [16] 

Zásobník s ôsmimi cievkami na obrázku 24 vydrţí nepretrţite šiť aţ dva a pol hodiny.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 24: Osemcievkový zásobník [16] 
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Obrázok 25: Sonda na kontrolu ostatku nite v cievke [16] 

5.2.3. Funkcia detekcie vynechaného stehu  

 

Firma Kinoshita taktieţ prišla na trh so strojom s funkciou kontroly pretrhnutia nite a 

vynechania stehu.  

Ako vidíme na obrázku 26, v časti nad ihlovým mechanizmom je k telu stroja pripevnený 

mechanizmus s optickým senzorom a vzduchová trubička. Niť prechádza pravou časťou 

mechanizmu senzora. Ak dôjde k pretrhnutiu nite alebo vynechaniu stehu tak niť naberie 

dostatočnú dĺţku aby ju vzduch vháňaný cez trubičku posunul aţ k senzoru. Ten zaznamená 

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

 

 

Obrázok 27: Schéma funkcií zariadenia Kinoshita [37] 
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Obrázok 28: Kontrolný panel zariadenia Kinoshita [37] 

 

5.2.4.  Ďalšie známe automatizované a poloautomatizované prvky 

 

 Pánské a dámske košele – prišívač vrecka, lemovač vrecka, automat pre gombíkové 

dierky, prišívač gombíkov, prišívač etikiet, stroj pre šitie podľa šablón (autojig), stroj 

na ozdobné šitie, všívač rukávov a iné. [16] 

 

 Spodné časti odevov na beţné nosenie – lemovač vreciek, prišívač putka, ozdobný 

stroj pre zadné vrecko, stroj pre zahnutie vrchnej časti vrecka na nohaviciach, prišívač 

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

 

 Formálne odevy – stroj pre záševky, lemovač vreciek, overlock, stroj pre imitáciu 

ručného šitia, všívač zipsu do rázporku, automat pre prišitie pútka a iné. [16] 

 

Niektoré funkcie pri vyššie spomenutých zariadeniach sú moţné aj vďaka vyuţitiu PLC 

systémov (viď kapitola 3) a ich senzorom. Stroje môţu obsahovať napr. senzor pretrhu nite, 

vynechania stehu, vyčerpania spodnej nite v cievke, dĺţky stehu, napätia nite, tlakové senzory 

ihly, a iné. [16] 
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K firmám venujúcim sa výrobe šijacích automatov a poloautomatov patria:  

Atlanta attachment Company (USA), Automatex (Švédsko), Beisler (Nemecko), Brother 

(Japonsko), Duerkopp Adler (Nemecko), JAM (Taliansko), Juki (Japonsko),Kinna 

Automatic(Švédsko), KSL (Nemecko), MAICA (Taliansko), MPT (Veľká Británia), Pegasus 

(Japonsko), Pfaff (Nemecko), Rimac (Taliansko), Rimoldi (Taliansko),  Sipami (Taliansko), 

Sunstar (Juţná Kórea), Texpa (Nemecko), Typical (Čína), Vetron (Nemecko), ViBeMac 

(Taliansko), Yamato (Japonsko),  YUHO (Japonsko) [16] 

Ako konkrétne príklady vyuţitia šijacích automatov uvediem firmu Bernhardt Fashion. 

U nich vo výrobe som našla napr. tieto stroje: stroj na imitáciu ručného šitia, všívanie vreciek, 

prišívanie etikety, imitácia prsných vloţiek, dierkovač, výšivku, všívanie rukávu. (viď Príloha 

A). 

Poznáme aj nekonvenčné metódy spájania materiálu. Hlavné z nich sú: zváranie (pomocou 

horúceho klinu, horúceho vzduchu, ultrazvuku alebo laseru), zlepovanie švov a nitovanie. 

Tieto druhy sa väčšinou nevyuţívajú (alebo len minimálne) pri konfekčnej výrobe odevov, 

preto sa im v mojej práci nebudem venovať.  

5.3.  Tvarovací proces 

 

Je to proces, pri ktorom sa vykonávajú tepelné a vlhko tepelné procesy za účelom zlepšenia 

tvarovej stálosti a finálneho vzhľadu výrobku. Zjednodušene povedané je to proces ţehlenia.  

Táto oblasť z hľadiska automatizácie zaostáva za ostatnými procesmi zahrnutými vo výrobnej 

časti. No aj tu nájdeme pokročilé technológie ako napr. ţehliace figuríny a dokončovacie 

stroje. Stále však treba asistenciu pracovníka pre vloţenie a vybratie časti odevu, preto by sa 

dalo konštatovať, ţe ide len o poloautomaty.  

Parametre ktoré zohľadňujeme pri tomto procese sú: teplota, tlak, vlhkosť, čas a schnutie.  

Ţehlenie prebieha pri medzioperačných úkonoch (rozţehľovanie švov, zaţehlenie dielov 

a záloţiek,... )  ako aj pri dokončovacích (tvarovacích) procesoch.  

Môţeme ho rozdeliť do dvoch hlavných kategórií: ručné a strojové.  

 ručné – pomocou ţehličiek 

 strojové – s vyuţitím poloautomatov 
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Strojové ţehlenia ďalej delíme podľa prevedenia na stroje základného prevedenia, tandemové 

a karuselové a podľa vyhrievania tvaroviek na elektrické, parné alebo kombinované. Poznáme 

aj stroje na špeciálne úkony ako ţehliace figuríny a doţehľovacie stroje. [38] 

Pohon strojového ţehlenia môţe byť mechanický, pneumatický a hydraulický. [39] 

Stroje základného prevedenia sú charakteristické sklápacím ramenom. Nositeľom tepla sú 

tvarovky a tlak na odev pôsobí postupne. Nevýhoda týchto typov stroja je manuálna obsluha 

a manipulácia s odevom na vyhriatej tvarovke. [39] 

 

Obrázok 29: Schéma ţehliaceho stroja základného prevedenia [39] 

 

V prípade neautomatizovaného typu je spodná tvarovka vybavená naparovaním a odsávaním 

pomocou noţného pedálu. Na riadiacom panely sa potom regulujú parametre ţehlenia. [39] 

Karuselové stroje majú hornú tvarovku pevne uchytené a spodná sa posúva otočným 

pohybom. Funkčná schéma je podobná ako pri stroji základného prevedenia. Výhodou je, ţe 

materiál je na rovnakom mieste naloţený aj odobratý a je menšie riziko popálenia pre 

obsluhu. [39] 
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Obrázok 30: 120° karuselový stroj od firmy Veit [40] 

 

Tandemové ţehliace stroje slúţia na ţehlenie predných a zadných dielov sák a iných častí 

odevov, ktoré sú si zrkadlovo podobné. Stroje sú uloţene na spoločnom podstavci a tým 

tvoria tandem. Tieto stroje umoţňujú súčasné vloţenie pravej a ľavej časti odevu čím sa 

výrazne šetrí čas. [39] 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 31: Tandemový ţehliaci stroj od firmy Brisay [41] 

 

Ţehliace figuríny poskytujú inverzné ţehlenie, ţehlenie z vnútra. Na povrchu figuríny je vak, 

ktorý sa vďaka horúcemu vzduchu nafúkne. Na neho je oblečený výrobok a vpustením pary 
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dôjde k jeho vyrovnaniu. Je vhodné najmä pre odevy bez podšívky. Proces ţehlenia je 

vykonaný vpustenou parou a ochladenie je vykonané odsávaním. Na stroji nájdeme aj 

prídavné zariadenia ako napr. prítlačné systémy a napínače odevu. [39] 

Ich výhodou je ţehlenie v celku, ľahká výmena výrobku a minimálne rozdiely vo výslednej 

farebnosti. [39] 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 32: Funkčná schéma ţehliacej figuríny [39] 
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Ukáţka ţehliacich strojov v navštívených firmách:  

 

Obrázok 33: Ţehliaci stroj od firmy Brisay vyrába Veit  

 

Obrázok 34: Stroj pre ţehlenie medzných švov od firmy Brisay vyrába Veit 
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Obrázok 35: Stroj pre ţehlenie predných dielov Brisay vyrába Veit 

 

Hlavných výrobcov ţehliacich strojov poznáme: Hoffman/New York (USA), Macpi 

(Taliansko), Naomoto (Japonsko), Veit (Nemecko). 

 

Do tvarovacieho procesu radíme aj doţehľovacie tunely. Tieto sa však v konfekčnej výrobe 

na našom území nevyskytujú, preto sa im nebudem hlbšie venovať. 
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6. Dotazníkový prieskum 
 

Táto kapitola je venovaná dotazníkovému prieskumu v ktorom sa zmapovalo vyuţitie 

automatizačných prvkov v oblastiach konfekčnej výroby naprieč Českou a Slovenskou 

republikou. Informácie k dotazníku som nachádzala z rôznych zdrojov. V rámci prehľadu 

českých firiem som vyuţila databázu ATOK plus internetové zdroje. Prehľad slovenských 

firiem bol zloţitejší vzhľadom na fakt, ţe Asociácia textilného a odevného priemyslu 

Slovenskej republiky je momentálne v likvidácii. Preto som čerpala najmä z databázy na 

stránke finstat.sk. kde som výber firiem zúţila podľa NACE kódu (kategória C číslo 14.1 - 

Výroba odevov okrem koţušinových odevov) 

Dotazník mi vyplnilo 32% z celkového počtu 91 opýtaných firiem.  

 

6.1.   Dotazník  

 

Na vytvorenie dotazníka som pouţila online platformu Survio. Samotný dotazník pozostával 

z deviatich otázok formulovaných tak, aby bolo moţné ľahko a presne odpovedať vzhľadom 

na vyťaţenosť firiem. Otázky, ktoré som zvolila povaţujem za primerane zrozumiteľné, 

stručné  a jednoduché na odpoveď.  

Otázky s moţnosťami a vysvetlivky: 

1. Názov firmy (odpoveď nebola povinná) 

2. Počet zamestnancov vo firme: (moţnosti som vytvorila na základe kategorizácie 

veľkosti podniku podľa počtu zamestnancov podľa mvsr) 

a. 1 – 9 

b. 10 – 49 

c. 50 – 249  

d. 249 a viac 

3. Aký typ odevov vyrábate: 

a. voľnočasové 

b. pracovné  

c. športové 
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d. spoločenské  

e. iné (moţnosť dopísať aké) 

4. Koľko percent vašej výroby exportujete do zahraničia: 

5. Pouţívate pri výrobe programovateľné automaty? (stručne uvedená definícia) 

a. áno  

b. nie 

 

6. Ak áno, aké automaty alebo poloautomaty vyuţívate? (spomenula som tu hlavné 

kategórie, ktoré som povaţovala za podstatné) 

a. plottre  

b. cuttre 

c. nakladacie stroje 

d. šicie stroje s automatizačnými prvkami 

e. výšivkové stroje 

f. dierkovací stroj 

g. ţehliace stroje a figuríny  

7. Ak vyuţívate tieto zariadenia vo výrobe, označili by ste ich za efektívne z hľadiska 

produktivity? 

a. áno 

b. nie 

8. Ak disponujete týmito strojmi, z hľadiska návratností investícií, by ste hodnotili ich 

zavedenie ako: (vzhľadom na to, ţe firmy si takéto informácie stráţia alebo ich vôbec 

nezaznamenávajú, bola táto voľby formulácie odpovedí podľa mňa najvhodnejšia) 

a. výhodné riešenie 

b. stredne výhodné riešenie 

c. nevýhodné riešenie 

9. Ak nedisponujete NC alebo CNC zariadeniami vo výrobe, zvaţujete ich kúpu?  

a. áno 

b. nie 
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6.2.  Odpovede a vyhodnotenie 

 

Otázka č.1 nebola povinná na vyplnenie ak firmy chceli ostať v anonymite. Medzi firmami, 

ktoré vyplnili tento dotazník sú podniky ako Nehera, Zajo Outdoor, Vespa Prostějov, Gemor 

fashion, Odeva Lipany, Modex, Egotex, Vkus v. o. d. Klatov, Styl Plzeň, Jamel fashion, 

Altreva, Arca Czech s. r. o., Alea, Vývoj – odevní druţstvo v Třešti, Koutný s. r. o., Hallpe, 

Nyna, Evona, VD Cíl Prostějov a iné.  

Na základe odpovedí z Grafu 2 sme zistili, ţe najviac opýtaných firiem sú stredné podniky. 

Graf 2: počet zamestnancov v oslovených firmách 

 

 

Tabuľka 1: Kategorizácia veľkosti firiem podľa počtu zamestnancov [42] 

 

TYP PODNIKU POČET ZAMESTNANCOV 

MIKRO menej ako 10 

MALÝ menej ako 50 

  STREDNÝ menej ako 250 

VEĽKÝ 250 a viac 
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Ako môţeme vidieť na Grafe 3, do dotazníka sa zapojili najmä firmy, ktoré vyrábajú 

voľnočasové odevy. Za nimi sa umiestnili pracovné a športové odevy. Ďalej sú spoločenské 

a kategória iné, kde firmy charakterizovali svoje zameranie na uniformy a úţitkovú 

konfekciu. 

 

Graf 3: Zameranie zúčastnených firiem 

 

 

Podľa Grafu 4, z opýtaných firiem len 13% neexportuje svoje výrobky do zahraničia a 3,4% 

opýtaných nevedelo odpovedať na otázku exportu. A podľa Grafu 5, 24,1% opýtaných 

nevyuţíva automaty pri výrobnom procese. Pri pohľade na jednotlivé odpovede zistíme, ţe  

polovica z tých čo nevyuţíva automaty neexportuje vôbec, naopak druhá v priemere 60% 

z celkovej výroby.  

Z Grafu 5 rovnako vyplýva ţe skoro 76% opýtaných vyuţíva NC alebo CNC zariadenia vo 

svojej výrobe.  
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Graf 4: Percentuálne zobrazenie exportu hotových výrobkov zúčastnených firiem 

 

 

Graf 5: Percentuálne zobrazenie vyuţitia programovateľných automatov vo výrobe 

 

 

Pri podrobnejšej analýze odpovedí na otázku č.2 a č.5 zistíme, ţe najviac podnikov, ktoré 

odpovedali kladne na otázku č.5 (o vyuţití CNC zariadení pri výrobe) sú stredné podniky s 

počtom zamestnancov 50-249.  
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Graf 6: Analýza odpovedí na otázku č.2 a č.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

Z Grafu 7 vyplýva, ţe najviac vyuţívané automaty vo výrobe sú šijacie stroje s pomerom 

100%. Kaţdá z firiem, ktorá vyuţíva automaty označila šicie stroje. Tým sa dá konštatovať, 

ţe najväčšie vyuţitie automatov je práve v spájacom procese. Druhé najviac vyuţívané sú 

plottre s pomerom 81,8 % a za nimi sú cuttre a ţehliace figuríny  s rovnakým pomerom 

60,9%. S pomerom len 40,9% sú najmenej vyuţívané výšivkové automaty.  

Pri bliţšom pohľade na koreláciu výsledkov veľkosti firmy  a vyuţitia automatov vidíme, ţe 

ak menšie firmy vyuţívajú nejaký automat, najčastejšie to je šijací stroj s automatizačnými 

prvkami. Väčšie firmy, ktoré exportujú do zahraničia svoje výrobky, vyuţívajú aspoň v dvoch 

procesoch číslicovo riadené stroje.  
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Graf 7: Pomer automatov vyuţívaných vo výrobe  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Z hľadiska produktivity 95,8% firiem, ktoré disponujú automatmi, hodnotí zavedenie do 

výroby ako produktívne. Len 4,2% opýtaných hodnotí vyuţívanie automatov ako 

neproduktívne. Tieto výsledky zobrazuje Graf 8.  

Z hľadiska návratností investícií 76% firiem, ktoré vyuţívajú automaty zhodnotilo ich 

vyuţitie ako výhodné. 20% ako stredne výhodné a len 4% ich označilo za nevýhodné. Toto 

zobrazuje Graf 9.  
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Graf 8: Grafcké vyhodnotenie otázky č.7 

 

 

Graf 9: Grafické vyhodnotenie otázky č.8 
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Podľa Grafu 10, 85% z firiem, ktoré nevyuţívajú automaty vo svojej výrobe ani nezvaţuje ich 

kúpu.  

 

Graf 10: grafické vyhodnotenie otázky č.9  
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7. Výhody a nevýhody  využitia  číslicovo riadených zariadení  
 

Príchod nových technológií a číslicového riadenia prinieslo pokrok vo výrobe a uľahčenie 

výrobných procesov. V dnešnej dobe väčšina firiem pri svojej produkcii vyuţíva aspoň jedno 

zariadenie, ktoré by sa dalo charakterizovať ako automat alebo poloautomat. Zavedenie 

takéhoto typu strojov do výroby so sebou prináša výhody a nevýhody a tým sa budem 

venovať v tejto časti.  

 

7.1.   Výhody  

 

 nárast produktivity - s nárastom efektivity práce narastá aj produktivita výroby. Keď 

je práca vykonávaná ľuďmi počet chýb pri práci je vyšší ako keď je práca vykonávaná 

strojom.  

 rýchlejší obrat zásob - s nárastom produktivity sa zvyšuje obrat zásob v inventáry 

firmy. Pri manuálnej práci musia zásoby v sklade čakať dlhšie kým sa vyuţijú. Vďaka 

vyššiemu obratu zásob sa zniţujú náklady na udrţiavanie inventára.  

 zlepšenie kvality - automaty zniţujú percento chýb vo výrobe z dôvodu ľudského 

faktora. To vedie k menej chybnej výrobe a zníţeniu počtu odmietnutých kusov.  

  zníženie rozdielnosti vyrobených kusov a zvýšenie presnosti výroby  - vďaka pred 

pripravenému programu a kontrolným senzorom sa minimalizuje odlišnosť 

vyrobených kusov, ktorá by sa inak vyskytovala pri manuálnej práci.  

 skrátenie výrobného cyklu 

 lepšie využitie prestoru 

 zlepšenie bezpečnosti na  pracovisku  

 

7.2.   Nevýhody  

 

 vysoká počiatočná investícia - investícia do automatov je výhodná len ak bude plne 

aspoň spolovice plne vyuţitá jeho kapacita a bude vyuţívaný v dlhodobom merítku. 

Zároveň vyţaduje obsluhu s príslušným zaškolením.   
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 vysoké náklady na opravu - tieto stroje vyţadujú špeciálne súčiastky a zaškolený 

personál. S týmto súvisí aj  

 nepredpokladané výdaje 

 dĺžka doby opravy - v prípade nutnej opravy je čas vynaloţený na opravu automatu 

väčší ako v prípade klasického stroja 

 väčšie znečistenie - niektoré stroje sú poháňané motormi, ktoré vyţadujú špeciálne 

chemikálie a to zvyšuje riziko znečistenia pracovného prostredia  

 menšia flexibilita - automat, ktorý vykonáva len jednu funkciu stále dokola nedokáţe 

nahradiť flexibilitu a prispôsobivosť zamestnanca.   

 nezamestnanosť - veľa pracovníkov textilného alebo odevného priemyslu stratilo 

svoje zamestnanie s príchodom automatizácie. V dnešnej dobe uţ jeden automat 

dokáţe vykonávať prácu za viacerých zamestnancov. Report od Medzinárodnej 

Zamestnaneckej Organizácie vraví o 88% risku straty zamestnania ľudí v Kambodţi v 

textilnom priemysle, práve kvôli automatizácii.  
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Záver 
 

Textilná a odevná výroba je odvetvie, ktoré sa neustále technologicky vyvíja.  Vylepšovanie 

procesov začalo príchodom priemyselnej revolúcie a prvej mechanizácie zariadení. S 

príchodom automatizácie sa procesy zrýchlili, zefektívnili, stúpla produktivity a skrátil sa 

poţadovaný čas.  

Cieľom tejto práce bolo zmapovať v dostupnej literatúre prvky číslicového riadenia vyuţívané 

v konfekčnej výrobe. Zároveň vykonať prieskum českých a slovenských firiem zameraných 

na výrobu odevnej konfekcie. Ten bol vykonaný pomocou platformy Survio a zároveň aj 

fyzickou návštevou vo firmách Pleas s. r. o. a Bernhardt Fashion.  

Ako môţeme vidieť, v dnešnej dobe trh s automatizovanými strojmi zameranými na odevnú 

výrobu ponúka veľké spektrum automatov s rôznymi prvkami. Firmy majú moţnosť vybrať si 

podľa ich potrieb a poţiadaviek. V zahraničí tieto zariadenia nachádzajú väčšie vyuţitie ako v 

Česku alebo na Slovensku. No aj napriek poklesu odevnej výroby u nás, stále nachádzame 

firmy, ktoré vyuţívajú automaty v svojej výrobe.  

Podľa výsledkov dotazníkovej časti, to sú najmä stredné podniky a s prieskumu vidíme aj 

skutočnosť, ţe najčastejšie vyuţívajú automaty v spájacej časti výroby. Len zriedkavo 

nachádzame zavedenie automatov v celom procese.  

Väčšina firiem hodnotila vyuţitie a zavedenie automatov ako kladné riešenie pre ich podnik a 

preto je len otázka času kedy sa viac lokálnej výroby rozhodne pre tento krok.  
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Príloha A 

Obrázok 36: stroj na imitáciu ručného šitia AMF Reece Deco 2000 

Obrázok 37: stroj na imitáciu ručného šitia AMF Reece Deco 2000 
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Obrázok 38: Dierkovač AMF Reece ES-505 

      

 

Obrázok 39: Dierkovač AMF Reece ES-505 
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Obrázok 40: Automat na všívanie kapes Juki Takaturi 

Obrázok 41: Automat na všívanie kapes Juki Takaturi 



  

70 

 

Obrázok 42: Automat na prišívanie etikiet Juki IP-100 

 

Obrázok 43: Stroj na imitáciu prsnej vloţky Maier 
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Obrázok 44: Stroj na všívanie rukávu JUKI 

Obrázok 45: Výšivací stroj Brother 
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Obrázok 46: Výšivka Brother 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázok 47: Vyšité dierky 

 

 


