Techniki wytwarzania odzieży (3h) 03.03.2021 r.
Temat: Maszyny specjalne odzieżowe. Maszyny stębnowe ze specjalnym transportem zszywanej warstwy materiałów. Maszyny stębnowe z mechanizmem odkrawającym. Fastrygówki. Maszyny stębnowe dwuigłowe i zygzakowe. Maszyny łańcuszkowe. Obrzucarki.
Witam serdecznie. W dużych zakładach odzieżowych oprócz maszyn stębnowych przemysłowych używane są różnego rodzaju maszyny specjalne. Na dzisiejszych zajęciach poznasz część z nich. Proszę wpisać temat do zeszytu i przeanalizować przesłane materiały. Na podstawie przesłanych wiadomości, informacji internetowych oraz własnych spostrzeżeń i doświadczeń napisz pracę- Pracownia krawiecka z mojej wyobraźni z wykorzystaniem maszyn specjalnych. Termin oddania pracy najpóźniej do dnia 10.03.2021 r.
Pozdrawiam. Beata Gola
03.03.2021 r.
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© zwiekszonych wymiarach plyty, jest wyposazony W specjalng, nakta- }
dang forme (rys. 148 b), ulatwiajacq wykonywanie operacji fastrygowa-
nia, np. przy szyciu marynarek, plaszezy itp.

4. Maszyny stebnowe dwuigtowe

Maszyny stebnowe dwuiglowe sa stosowane do jednoczesnego
szycia dwoch szwow rownoleglych. Dotyczy to zwlaszcza réznego rodzaju
szwow bieliznianych i nakladanych. Ze wzgledu na charakter pracy sato
maszyny ciezszego typu. Konstrukcje tych maszyn charakteryzuje zasto-
sowanie dwoch chwytaczy obrotowych o osi pionowej. Kazdy chwytacz
wspéldziala z jedna igla (rys. 149).

Rys. 149. Usytuowanie chwytaczy wdwu-
iglowej stebnowej maszynie szwalniczej
ocowane w jednym wspélnym uchwycie na jednej
igielnicy lub w dwach uchwytach na dwoch oddzielnie napedzanych

igielnicach. W tym drugim przypadku dzialanie jednej z igielnic moze

byé wylaczone, co pozwala na zmiane kierunku szycia (np. przy szyciu

Igly mogg by¢ zam

narozy).
Rozstawienie igiel (a wiec i odleglos¢ miedzy szwami) w powszechnie

spotykanych konstrukcjach stebnowych maszyn dwuiglowych wynosi
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Rys. 150. Stebnowe zygzakowe maszyny
szwalnicze: a) szybkobiezna maszyna Zy-
gzakowa Juki L.Z-582/583, b) maszyna zy-
gzakowa Pfaff 116, c) maszyna z auto-
matycznym sterowaniem Sciegu zygzako-
wego Eucznik 436
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. wicy, sa przeznaczone do cigzszych prac w warunkach przemysiowych

0,8—30 mm, a w konstrukcjach specjalnych do ok. 70 mm. Przy wi .
szym rozstawieniu igiel jest stosowany zwykle transport walcowy.

Predkosé szycia nowoczesnych dwuiglowych maszyn stebnowych
chodzi do ok. 3000 $ciegow/min. :

5. Maszyny stebnowe zygzakowe

Zasady budowy i dzialania maszyn stebnowych zygzakow
zostaly oméwione w rozdziale VII. Maszyny te sa produkowane jak0f
— maszyny lzejszego typu, :

— maszyny przemystowe (w tym réwniez maszyny szybkobiezn
— maszyny specjalne. 3
Maszyny zygzakowe lzejszego typu o wydajnosci do ok. 1500 sc
gow/min sa dostosowane do wykonywania lzejszych operacji szycia w pro-
dukceji miarowo-ustugowej.
Zygzakowe maszyny przemyslowe, o odpowiednio wzmocnionej b
dowie i wydiuzonej (w poréwnaniu do maszyn lzejszego typu) plycie

Zygzakowe maszyny przemyslowe szybkobiezne (rys. 150 a) pozw
laja na uzyskiwanie predkosci szycia do ok. 4500 $ciegéw/min. ;

Maszyny zygzakowe specjalne (rys. 150 b) sg dostosowane do
nywania réznorodnych szwéw taczacych i ozdobnych (np. trzysSciegos
szwow drabinkowych, szwow cztero- i szesciosciegowych oraz szwow.
szelkowych, rys. 151).

Szew trzysciegowy Szew czterostiegowy Szew szesciosciegowy
drabinkowy

Szew mus

Rys. 151. Schematy szwéw uzyskiwanych na specjalnych maszynach zygza

Do zygzakowych maszyn specjalnych zalicza sie takze zygza
0 zwigkszonej (do ok. 10 mm) szerokosci zygzaka, zygzakowki dwui
do naszywania koronek, zygzakowki do obrzucania dziurek okraglyc

Wyodrebniong pozycje wsréd maszyn zygzakowych zajmuja
ny z automatycznym sterowaniem sciegu zygzakowego wedlug o
nych wzoréw (rys, 150 ¢). Umozliwia to uzyskiwanie réznorodnych
ozdobnych. Maszyny tego rodzaju s budowane zwlaszcza w grupi
szyn lzejszego typu. ;
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Rys. 152. Maszyny laficuszkowe: a) Pfaff
5463-801, b) Singer 231, ¢) Yamato Spe-
cial DW-103
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* wigzanie konstrukcyjne maszyny jest po

: : form budowy. Wynika to z licany,

-uzytkowych, jak i pod wzgledem X 9

:gn\:iza); é?:\ite)g,u la]r'lcuszkowego stosowanego w produkeji odziezy, Da

to zwlaszeza: i
— Sciegu jednoiglowego dwum.
— $ciegow wielorzedowych (wiel
— Sciegéw pokrywajacych. .
Najczesciej stosowanymi f.ormam1

forma plaska i forma ramieniowa — ze

mienia. ; ; %
Przyktadem maszyny Szyjace] jednc;ngiowyrr;n(ii:t;mtkowymc héegi
) ' na stuzaca do tworz : g

fancuszkowym jest maszy. s (S%Erys. 125 N

zamknietych w produkcji bielizny, b,

owego, i
oiglowych i wielonitkowych),

pudowy maszyn lancuszkowych | :
specjalnym uksztaltowaniem

nych w plaskich maszynach stebnowych. .Zas’afinicza rézmca. doty:
konstrukeji mechanizmu chwytacza, Wiazanie sclegu Odbfg’}?‘{a‘ Sl EE
mocg chwytacza tancuszkowego typu wahadtowego. m“g_"sc skoku .SCI
dochodzi do 4 mm. Nastawiania tej diugosci dokonuje si¢ mechanizmen
regulatora, za posrednictwem kola napedowego e 2 Cenng zale;,
maszyny jest jej wysoka wydajnos¢ (predkosé szycia) dochodzaca do k.
6000 Sciegéw/min. .
Szerokie zastosowanie do zszywania rekawéw, nogawek spodni, w pr:
dukeji bielizny, ubran roboczych i sportowych znajdujg dwu- i trzyi
we maszyny lancuszkowe o specjalnej formie ramieniowej. Przykiadem
takiej maszyny jest maszyna dwuiglowa wykonujgca dwurzedowe szw
tancuszkowe (rys. 152 b). NajczeSciej sa to szwy bieliZniane tworzone
przy zastosowaniu specjalnych przyrzadow pomocniczych. Wigzanie $¢
gu odbywa sie za pomocg wahadlowych chwytaczy lancuszkowych. Pr
kos¢ szycia moze dochodzi¢ do ok. 4000 $ciegow/min. Diugosé skoku §
gu od 1,1 do 3,1 mm (a odleglos¢ miedzy igtami: 3,1, 3,9, 4,7, lub 6,2
Wieloiglowe maszyny laicuszkowe szyjace elastycznymi Sciegami
krywajacymi sg stosowane zwlaszcza w produkeji bielizny, gtownie
wykonywania takich operacji, jak np. naszywanie lub wszywanie ta;
gumowych, wykanczanie i wzmacnianie zawinietych brzegéw mater
tu itp. Maszyna pokazana na rysunku 153 ¢ ma plaskg forme. Wat
ny maszyny jest usytuowany w plycie glowicy. Maszyna ma r6zni
mechanizm transportu. Predko$é¢ szycia moze dochodzi¢ do ok. 4000
gow/min.

7. Obrzucarki

Obrzucarki s maszynami tancuszkowymi, stuzgeymi do

konywania szwéw lgczaco-brzegowych i obrzucajacych (rys. 153)
dukeji odziezy najwieksze zastosowanie znajduja;
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Rys. 153. Przyklady szwbw (wraz ze schematami §ciegébw) wykonywanych

na obrzucarkach: a) szew dwunitkowy, b) szew trzynitkowy, ¢) szew cztero-
nitkowy

ot e
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— obrzucarki jednoigtowe szyjace s'?iggi?m dwur'nt'k;:wym,
obrzucarki jednoiglowe szyjace Sciegiem trz_‘,n'lt owym,
dwuigtowe szyjace Sciegiem czteronitkowym.

ek sa stosowane igly lukowe pu

— obrzucarki
W réinych konstrukcjach obrzucar ot
proste. Wiazanie $ciegu odbywa sie za pomoca mechanizmu ch

a)

2

" Rys. 154. Obrzucarka Singer 246K13: a) widok maszyny, b) schemat kinematyc ,",
mechanizméw atycany
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wghad?o.wych typu lancuszkowego. Przemieszczanie materialu nast¢puje
n:aJ(?ZQSClej przy zastosowaniu transportera réznicowego. Réwne obcina-
nie brze;gu materiatu podczas szycia zapewnia mechanizm odkrawajacy.
Predkosé' szycia obrzucarek dochodzi nawet do okoto 7000 Sciegdéw/min.

Jednoigtowa obrzucarke szyjaca Sciegiem trzynitkowym pokazano na
rysunku 154. Z wykorbienia obracajgcego si¢ w kierunku pokazanym
strzatkg gléwnego walu maszyny 1 ruch przenosi sie za posrednictwem
korbowodu 2 na walek napedu iglty 3. Zamocowana na ramieniu 4 igla
5 otrzymuje ruch wahadlowy wzgledem osi watka. Skok tego ruchu
odp?wiada warunkom tworzenia Sciegu.

Zrédlem napedu mechanizmu chwytaczy sa wykorbienia glownego
watu maszyny. Korbowoéd 6 (utozyskowany przegubowo) wywoluje ruch
wahadlowy chwytacza dolnego 7 wzgledem osi walka 8, a korbowdd 9
— ruch wahadlowy chwytacza gérnego 10 wzgledem mogacej si¢ prze-
suwaé w kierunku pionowym kulisy 11.

Réznicowy mechanizm transportu materialu otrzymuje naped w dwoch
kierunkach: pionowym i poziomym. Naped w kierunku pionowym wywo-
luje zamocowany na gléwnym wale maszyny mimosréd 12 usytuowany
w kamieniu 13. Ruch transporteréw w kierunku poziomym pochodzi
réwniez od mimosrodéw znajdujacych sie na glownym wale maszyny.
Mimo$réd 14 napedza dzwignie transportera 15 i zamocowany na niej
transporter 16, natomiast mimosréd 17 — dzwignie 18 i transporter 19.
Naped noza 20 mechanizmu odkrawajacego jest wywolany dziataniem
mimosgrodu 21 na gléwnym wale maszyny. Mimo$réd poiaczony ciggnem
22 z dzwignia mechanizmu 23 powoduje jej wahania wzgledem osi 24,
decydujgce o pionowym ruchu zamocowanego do dzwigni noza.

Budowa obrzucarek 2-, 3- i 4-nitkowych jest podobna. Stanowig one
zwykle podklasy zasadniczej konstrukeji maszyny. Roéznice wynikaja
z odmiany $ciegu obrzucajacego, ilosci nici tworzaeych $cieg, prowadzenia
nici i regulacji ich napiecia.

W obrzucarce 3-nitkowej (rys. 155) nici ze szpulek przechodzg przez
oczka prowadnika 1 do regulatoréw napiecia 2, 3 i 4, a nastepnie przez

dalsze prowadniki do igly i do chwytaczy.

8. Maszyny szyjace $ciegiem niewidocznym

Maszyny szyjace Sciegiem niewidocznym (krytym) stuza do
tworzenia szwéw wystepujacych tylko na jednej (gornej) powierzchni
zszywanej warstwy materiatow. Na drugiej (dolnej) powierzchni nici
szwu sa niewidoczne, Tego rodzaju szwy znajduja zastosowanie zwlaszcza
~do_pikowania klap i wylogéw w produkeji kostiuméw, marynarek, pla-
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| wanych warstw materialéw.\r_

pe IX.
g MASZYNY SZWALNICZE SPECJALNE

1. Maszyny stgbnowe ze specjalnym transport
zszywanej warstwy materiatow

Zwykle rozwigzanie transportu zszywanej warstwy mate Py
w maszynach szwalniczych ogolnego przeznaczenia polega na zastoso-
waniu uzebionego transportera plaskiego i stopki dociskajgce] przem 3
czang warstwe do tego transportera (rys. 145 a). Powyisze rozwig
zwane transportem dolnym plaskim, nie zawsze zapewnia rownomie ;
przemieszczanie zszywanych materialow. Roznice wielkosci skoku Sciegu
w goérnej i dolnej warstwie wynikaja stad, ze sam transporter dzi
bezposrednio tylko na dolng warstwe materiatu, podczas gdy gorna je
jakby powstrzymywana przez nacisk stopki.

Dla poprawy warunkéw przemieszczania zszywanych materialéw p
czas szycia stosuje si¢ maszyny szwalnicze ze specjalnymi rozwigzanis
transportu. Do rozwiagzan takich naleza:

— transport dolny i igtowy,

— transport dolny, iglowy i gérny,

— transport dolny i gérny o zwiekszonym skoku $ciegu,

— transport dolny, iglowy i walcowy,

— transport r6znicowy. |

Transport dolny i iglowy |(rys. 145 b) jest rozwiazany w taki sposéb,

e przemieszezanie zszywane] warstwy materialow odbywa sie jedno-
czesnie za pomocg zwyklego transportera dolnego i dodatkowo za
srednictwem igly. Igla, oprécz ruchu prostolinijno-zwrotnego w kierun
pionowym, przesuwa sie w kierunku szycia wraz z transporterem, tkwiq
W czasie przemieszczania w zszywanej warstwie materialéw. Dzigki te!

‘zapobiega sie W znacznym Stopniu przesuwaniu ste-wzgledem siebie z8

~ Jeszczel lepsze wyniki, zwlaszcza przy szyciu grubych warstw mat
0 d;fljﬂﬂwﬂy_ 1 gorny((rys. 145 c). Trans
gérny polega tu na zastosowaniu dwéch na przemian dziatajgcych sto
z ktérych jedna (stala) wykonuje ruchy tylko w kierunku pion
170
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a)

» )

% ‘) odzaje transportu zszywanej warstwy materiatéw: a) transport dolny plaski, b) trans-
DOl i iglowy, c) transport dolny, iglowy i gérny, d) transport dolny i gérny o zwiekszonym
skoku $ciegu, e) transport dolny, iglowy i walcowy, f) transport réznicowy
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a druga (przesuwna), oprécz ruchu w kierunku pionowym, przesuwa sjq\“
nadto wraz z iglg i z transporterem dolnym. Dla stworzenia warunkéw
lepszego docisku dolne powierzchnie obu stopek sa uzgbione. (4 s

Dziatanie obu stopek jest nastepujace: w potozeniu pokazanym ng §1
rysunku 145 ¢ z lewej strony zszywana warstwa materialéw jest prze- }
mieszezana dzieki dzialaniu transportera dolnego, igly i stopki przesuw-
nej. Stopka stala jest wowczas uniesiona w gérg. W potozeniu z prawe
strony zszywana warstwa materialéw, docisnieta stopka stala, Ppozostaj
nieruchoma. Uniesiona w gére stopka przesuwna wraca w tym czasie d ]
polozenia wyjsciowego.

: Odmiang zwyklego transportu gérnego jest transport gérny ze ZWiQ-»
kszonym skokiem $ciegu w stosunku do skoku wspoéldzialajagcego z nim
transportu dolnego (rys 145 d). Tego rodzaju rozwiagzanie, pozwalajagce
na uzyskanie wiekszego skoku Sciegu w gérnej warstwie zszywanych ma-
terialéw w stosunku do skoku w warstwie dolnej, jest szczegdlnie prazy-
datne przy wszywaniu rekawéw; Z tego wzgledu znajduje ono zastoso-
wanie w specjalnie do tego celu budowanych maszynach szwalniczych.

/ Rys. 146. Maszyna do wszywania rekawéw
Diirkopp 505

W maszynie do wszywania rekawéw (rys. 146) do regulacji zwickszania
skoku transportera gérnego stuzy dzwignia 1 nastawiana wzgledem po-
dzialki 2. Maszyny te moga mieé¢ ramieniowsg lub kolumnowsa forme bu-

dowy.
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tego uniknag, stosuje sie laezny

ie takiego tra

parg walcow usytuowa-
to'wy, zsyncl?ronizowany z ruchem transportera
gorny spelnia tylko role docisku. W taki Spo:
dodatkowo udzial w transporcie zsz
wajac na

' prawidlowe przemieszezan
dzy igtami.

dolnego, natomiast walec
sOb para walcow bierze
ywanej warstwy materiatow, wply-
ie warstwy na calej szerokosci mie-

.SZCZE.g()l%‘lie klopotliwe jest tworzenie szwéw w materiatach o znacz-
nej r(l)zcla.;ghwos’,ci. Aby zachowaé przy tym konieczng elastycznosé szwu,
stosuje sie tzw. transport réznicowy (rys. 145 f). Mechanizm tego trans-
portu skiada sie z dwoch transporteréw dolnych, majacych niezalezne
napedy. Wspéldziatanie transporteréw jest regulowane i w zaleznoéci od
potrzeby mozna uzyskaé podezas szycia rozcigganie lub zsuwanie (mar-
szczenie) zszywanych warstw, i A

Lekkie rozcigganie daje w efekcie zwiekszenie elastycznosci i wy-
trzymalo$ei szwu. Materialy o zbyt duzej rozciggliwo$ci wymagajg od-
powiedniego zsuwania (Sciggania) podczas tworzenia szwu.

Maszyny ze specjalnym rozwigzaniem transportu zszywanej warstwy
materialéw sg budowane zwykle na bazie maszyn podstawowych z trans-

portem dolnym plaskim. W takim ujeciu stanowia one najczesciej pod-
klasy maszyny podstawowej.

2. Maszyny stebnowe z mechanizmem
odkrawajgcym

Na maszynach szwalniczych z mechanizmem odkrawajacym do-
konuje sig szycia z jednoczesnym obcinaniem brzegu zszywanej warstwy
materialéw (rys. 147). W szytym wyrobie ofrzymuje sie w ten sposéb
rowno obcigte brzegi materialu w jednakowej, zadanej odleglosci od two-
rzonego szwu, | E. BT oy o RO

Dzialanie mechanizmu odkrawajacego, ktory jest napedzany od gtow-
nego walu maszyny, powoduje prostolinijno-zwrotne ruchy noza w kie-
runku pionowym. Podczas kazdego ruchu w dét — przypadajacego raz
na jeden obrét walu — krawedz tngca noza 1 przecina material na diu-
goéei réwnej skokowi Sciegu. Plaszezyzna dzialania noza jest réwnolegla
do kierunku szycia, a ruch noza jest zsynchronizowany z ruchem igty.

‘Mechanizm odkrawajacy moze byé wigczony lub wylgczony, W stanie
wylgezonym néz zoslaje wycofany w gorne polozenie i unieruchomiony.
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Rys. 147. Mechanizm odkrawajacy

4
('3 Fastrygowki

Fastrygéwki stuzg do wstepnego lgczenia elementéw odz1e§{

w celu ulatwienia wlasciwego szycia. Stosuje sie je np. do wstepnego
przyszywania podszewek, laméwek, wkiadek watowych itp. Szwy fa- =
strygujace powinny by¢ fatwe do wyprucia, co osigga sie przez stosowa-
nie mozliwie matego napiecia nici i duzych skokéw Sciegu. = f

W produkeji odziezy powszechne zastosowanie znajduja jednoigtowe
fastrygowki stebnowe o réznej budowie glowicy: plaskiej, kolumnowej
i ramieniowej. W maszynach tych jest wyeliminowany transport me-
chaniczny, a przemieszczanie zszywanych elementéw w dowolnym kie-
runku, o dowolng wielko$¢ skoku, odbywa sie recznie. Docisk specjalnej
stopki jest zsynchronizowany z dzialaniem igly i ma miejsce tylko w tej
fazie cyklu tworzenia Sciegu, w ktoérej igta tkwi w materiale. Dla ulat-
wienia przemieszczania zszywanych elementéw podczas szycia wznios
stopki jest zwiekszony i wynosi ok. 20 mm. J
Dziatanie maszyny hastepuje przy zastosowaniu specjalnego sprzegla 3
wspo6ldzialajacego z kolem napedowym maszyny. Sprzegto wilgcza sie
pedalem noznym. Namsmeme na pedat powoduje zadzialanie ukla
dzwigniowego 1 i 2 (rys. 148 a), wigczenie sprzegla i uruchomienie
szyny. Zwolnienie na na pedal wylacza sprzegto i unieruchamia
szyne, a igla i pode lici zajmujg gérne potozenie.
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Predkosé szycia fastrygéwek jest ograniczona ze wzgledu na reczny
transport zszywanych elementéw i wynosi ok. 300—400 $ciegow/min.

Pokazane na rysunku 148 fastrygowki firmy Pfaff maja korbowo-ku-~
listy podciggacz nici i chwytacz obrotowy o osi pionowej. Stot maszyny,





