Techniki wytwarzania odzieży (3h) 10.03.2021 r.- krawiec.
Temat: Maszyny szwalnicze specjalne c.d. Maszyny szyjące ściegiem niewidocznym oraz ściegiem złożonym. Dziurkarki. Guzikarki. Ryglówki. Maszyny kuśnierskie. Zgrzewarki.
 
Witam serdecznie. Tak jak ostatnio pisałam wyposażenie szwalni składa się zazwyczaj z kilku najbardziej typowych maszyn szwalniczych, takich jak stębnówki i owerloki oraz różnego rodzaju maszyny pomocnicze tzw. specjalne.
Proszę wpisać temat do zeszytu i przeanalizować przesłane materiały. Na podstawie własnych doświadczeń zawodowych, przesłanych materiałów oraz informacji internetowych opisz w kilku zdaniach dowolną maszynę specjalną np. guzikarkę, dziurkarkę, ryglówkę czy inną z poznanych maszyn specjalnych (dużo maszyn specjalnych jest na stronach internetowych).
Pracę prześlij na podany e-mail do 15.03.2021 r. W razie pytań proszę do mnie dzwonić. Przesyłam załączniki.
Pozdrawiam. Beata Gola
09.03.2021 r.
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9. Maszyny szyjace $ciegiem ztozonym

Ten nowy rodzaj specjalnych maszyn szwalniczych pozwala
tworzenie Sciegu laczacego wzdluz brzegu zszywanych elementow
odziezy z jednoczesnym obrzucaniem tego brzegu. W jednej operacji
otrzymuJe sie mocny szew tgczgcy oraz réwnolegly, wykoncza;acy szew
obrzucajacy/ - : & et
zyha szyjaca Sciegiem zlozonym ma oddz1e1ne mechamzmy dla
obu rodzajéw S$ciegu: laczacego i obrzucajgcego. Dwie igly maszyny,
jedna bioraca udziat w tworzeniu Sciegu taczacego, a druga —w tworzeniu
Sciegu obrzucajacego, sa zamocowane w jednym, wspolnym uchwycie.
Maszyna jest wyposazona w mechanizm odkrawajacy, co zapewnia rowne
obciecie brzegu zszywanych elementéw w jednakowej odleglosci od igiet.

Rys. 162. Szycie §ciegiem zlozonym na maszynie Singer 600 W1

Maszyny specjalne stuzace do szycia Sciegami ziozonymi sa budowa-
‘ne na bazie maszyn stebnowych lub na bazie obrzucarek. W pierwszym

zypadku szew laczacy jest tworzony z dwunitkowego prostego Sciegu
stebnowego (rys. 162), w drugim — z dwunitkowego prostego Sciegu tan-
cuszkowego. Szwy zlozone ze $ciegébw stebnowych i obrzucajgcych sa
stosowane do szycia tkanin o mniejszej rozciggliwosci, natomiast szwy
zlozone ze $ciegéw tancuszkowych i obrzucajgcych — do szycia mate-
rialow o wiekszej rozciggliwosci.

Wydajnos¢é maszyn szyjacych Sciegiem zlozonym dochodzi do ok.
4500—5000 $ciegéw/min. Szerokosé Sciegu obrebiajgcego wynosi 3—5 mm,
a rozstawienie igiet ok. 2 mm.
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10, Dziurkarki

{ automatyczny. W czasie jednego
rzucenie jednej dziurki.
ucanych dziurek: bieliznianych i odzie-
karki dzielg si¢ na: bielizniane i odziezowe (rys.
tykanych konstrukejach dziurkarki bielizniane sg
dziurkarki odziezowe — maszynami fancusz-

Cykl pracy dziurkarki jes

cyklu nastepuje samoczynne ob
Ze wzgledu na rodzaj obrz
zowych (rys. 163) dziur
164). W najczesciej SpoO
maszynami stebnowymi, a
kowymi.

Rys. 163. Rodzaje obrzucania dziurek:
dziurka bielizniana, b) dziurki odzieio.\;lze):
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elizniane o budo cbnow
1ym sterowaniem szerokos
2 automatycznym transportem mati

. pézé a
erialu, Obrzuc:

brzucenie lewego brzegu dziurki (prz'y’"széfokoéci Sciegu zygza—
o réwnej szerokosci obrzucania i przy lewym polozeniu zygraka),
- wykonanie pierwszego zamocowania (przy szerokosci $ciegu z2y8~

owego réwnej szerokosci rygielka i przy Srodkowym, symetrycznym.

ozeniu zygzaka),
¢) obrzucenie prawego brzegu dziur
zakowego rownej szerokosci obrzucania

ki (przy szerokosci Sciegu Zyg-
i przy prawym polozeniu Zyg~

zaka),
d) wykonanie drugiego zamocowania (jak w punkcie b) i zakoncze-
 nie szwu.
cie dziurki w wyniku dzia- e

Po tych czynnosciach nastepuje przecie
tania specjah},ego_,mechanizmu noza i obciec

?(‘*‘B‘u'd”oﬁé dziurkarki charakteryzuja:
~a) samoczynne sterowanie szerokosci i potozenia Sciegu zygzakowego:

zgodnie z wymagang szerokoscig obrzucania brzegow dziurki i wymia-
rami zamocowan,

b) samoczynny Przesuw
Kierunkach obrzucania brzegow dziurki),

¢) mechanizm noza powodujacy przecigcie dziurki,

d) mechanizmy nozyc stuzace do obcigcia obu nici tworzacych scieg:

gornej i dolnej, po obrzuceniu dziurki,
e) mechanizm samoczynnego wylaczania maszyny PO

dziurki.

W zespole mechanizméw tworzenia $ciegu stebnowej dziurkarki bie-
liznianej naped chwytacza i podciggacza nici oraz naped igielnicy w kie-
runku pionowym $3 podobne do rozwiazan stosowanych w zwyklych

stebnowych maszynach szwalniczych ogolnego przeznaczenia. Specjalne
rozwigzanie ma natomiast mechanizm sterowania Sciegu zygzakowego:
i mechanizm transportera.

Zasada dziatania tych mechanizmow zostala przedstawiona na Iy-
sunku 165. Ruch obrotowy 2z gtownego walu maszyny 1 jest przekazy-
wany za pomocg przekladni zebatej 2, 3 na krzywke 4. Obroét krzywki
wywoluje wahania obejmujacej ja dzwigni widetkowej 5, ktora unosi
lub opuszcza ciggno 6. Ciegno jest polgczone przegubowo z dzwignig 7.
Prawy koniec tej dzwigni ma przegubowe polaczenie z dzwignia 8, a lewy
koniec suwa sie po prowadnicy ramki 9 usytuowanej — dzieki dzialaniu
sprezyn 10 — w polozeniu pochylonym. Przesuwajaca sie na pochylonej
prowadnicy ramki dzwignia 7 wywoluje ruch wahadlowy wahacza 11,

ie nici tworzacych scieg.

materiatu wzdiuz obrzucanej dziurki (w obu

obrzuceniu
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‘Rys. 164, Dziurkarki: a) bieliZniana Textima 8603, b) bielizniana
Minerva 811, ¢) odziezowa Diirkopp 557
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o reguluje S
1 16 za pomoca pokretla 17.

Rys. 165. Uproszczony schemat sterowania szerokofei i potozenia Sciegu zygzako-

wego w dziurkarce bieliznianej Textima

Zrédlem sterowania potozenia Sciegu zygzakowego jest koto z krzyw-
kami 18 na wale rozrzadczym 19. Wat rozrzadczy otrzymuje ruch obro-
towy od glownego walu maszyny za posrednictwem przekladni slima-
kowej 20, 21, przekladni zebate] 22, 23 i przekladni kot zmianowych
24, 25. Powyzsze rozwigzanie powoduje jeden obrot watu rozrzadczego
w ciagu jednego cyklu pracy maszyny. Mozliwose regulacji dlugosci tego
cyklu zapewniaja kofa zmianowe, Dlugos¢ cyklu okresla sie iloscig Scie-
gow przypadajacg na jeden obrét walu rozrzadczego.

7 kolem krzywkowym 18 wspbldziata dzwignia 26 i ciegno 27. Ciegno
przekazuje ruch wieloramiennej dzwigni 28, ktora za posrednictwem
ciegna 29 wychyla wahacz 11 i obsade igielnicy 12 w nastepujace poto- :
zenia: i3

— lewe — przy obrzucaniu lewego brzegu dziurki,

— prawe — przy obrzucaniu prawego brzegu dziurki,

— érodkowe (symetryczne) — przy wykonywaniu zamocowan.

Wielko$é wychylen reguluje si¢ zmiang polozenia miejsca potgczenia
ciegna 27 z dzwignig 28.

Podczas obrzucania lewego brzegu dziurki z dzwignig 28 wspoldzi
ka 15, a podczas obrzucania prawego brzegu dziurki — ki 3

%
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ich polozenia na walku zape
u zygzakowego, odpowia cej

onywaniu zamocowan z dzwignig 28 wspbldzialaja‘ jedno-
2 mzyw Powoduje to zwigkszenie wychyleh ramki 91 uzy-
jc szerokosci $ciegu zygzakowego, odpowiadajace] wymiarom zamo-

‘Obrzucenie dziurki wymaga przemieszczenia materiatu w obu kie-
nlcach obrzucania lewego i prawego brzegu. Transporter ma postac
mki z gory dociskajacej i przesuwajacej materiat (rys. 166).

¥ : o
Rys. 166. Obrzucanie dziurki
i oo R e ramka transporter

a, 3 — noéz prze-

cinajacy dziurke, 4 — nozyce obeinajace nié gorng

Cykl pracy transportera obejmuje:

a) przesuwanie materialu przy obrzucaniu

b) przesuwanie materiatu przy obrzucaniu PT
— przy zmienionym kierunku ruchu transportera.

Skok transportera jest przy tym odpowiednio ograniczony w celu uzy-
skania wymaganej gestosci szwu. Wykonywanie zamocowan odbywa sie

bez przesuwu transportera.
Zasade dziatania mechanizmu transportera przedstawiono na rysunku

167. Na watku rozrzadezym maszyny znajduje sig koto z krzywka 1.
w prowadm'cach Jkrzywli wodzi sie rolka dzwigni 2. 7. dzwignig jest po-
laczone ciegno 3. Podczas ruchu obrotowego walka rozrzadczego ciggno

powoduje przesuwanie suwadla 4 wzdluz prowadnicy 5 w obu kierun-

kach. Zakres ruchu suwadta, odpowiedni do dtugosci dziurki, reguluje
sie zmieniajac miejsce potaczenia dzwigni 2 z ciegnem 3. Wraz z suwad-

Jem 4 przesuwa sig dzwignia 6, na prawym koncu ktérej jest umieszczona

jewego brzegu dziurki,
awego brzegu dziurki

- 198
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o ienie docisku t
alu noznego. Lewe ramie dzwigni 9,
yla sie W gore wywolujac naci§k rc:vlki d
mgnif. W wyniku tego prawe ramie dzwigni

0dnoszac ramKki

e mechanizmu transportera.

W koncowej fazie cyklu pracy dziurkarki, po zakonczeniu obrzucania
dziurki, nastepuje samoczynne wylaczenie i unieruchomienie maszyny.
Stuzy do tego automatyczny mechanizm wylgczajacy, ktorego zasade
dzialania wyjasniono na rysunku 168. Na walku rozrzadczym 1 jest osa-
dzone kolo, na obwodzie ktérego znajduje sig zab 2. W koncowej fa
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y maszyny (tj. w koncowej fazie obrotu walka rozrzadezego)
 naciska na drugi podobny zab 3, zamocowany na dzwigni 4. Na ;
tego mastepuje opuszczenie w dot ciggna 5 i wychylenie dzwigni

ledem punktu 7. Odpowiedni ksztalt zgebow powoduje, ze wychy-

ie dzwigni nastepuje w dwoch etapach.

Rys. 168. Mechanizm wylaczajacy dziurkarki bieliZniane]

W etapie pierwszym zostaje zwolniona z zaczepu dzwignia (prowadnik
paskow) 8, co powoduje przesuniecie paskéw napedowych, przenosza-
cych ruch obrotowy z silnika na kolo napedowe maszyny na mniejsze
kota silnika. W rezultacie nastepuje zmniejszenie predkosci obrotowej
glownego walu maszyny.

W drugim etapie nastepuje zwolnienie z zaczepu dzwigni 9, ktora pod
dzialaniem sprezyny uderza w czoto specjalnej tarczy 10, umieszczonej
na gtéwnym wale maszyny. 7derzak dzwigni wehodzi w wycigeie tarczy,
powodujac zatrzymanie maszyny. W tym czasie dzwignia 8 przesuwa
paski napgdowe na kota bierne.

W celu ztagodzenia wstrzasow przy zatrzymywaniu maszyny sa za-
stosowane dwa amortyzatory. Pierwszy, umieszczony we wnetrzu kola
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asadzie przejmowania
ugi amortyzator ma post
13. Podczas uderzenia zderzaka diw
dzwigni 14 odchyla sie lekko, a odchylajac
7 je uderzenie.

Sciskana sprezyna amortyzuje u : .
WIacza sie przez nacisniecie pedatu noznego. Ramie
riyj‘muje wowcezas takie polozenie, przy ktoryn'.x dZngn.xe 3
przytrzymane przez zaczepy dzwigni 6. W takim stanie
ié nowy cykl pracy maszyny. : : . k.
%sv?rp koncowej fazie cyklu pracy dziurkarki nastepuje przeciecie ma.
terialu miedzy obu obrzucanymi brzegami dziurki, w wyniku dzialanj
mechanizmu noza. Pionowo usytuowany noz (rys. 166) opadajac w dé}
przecina material i po przecigciu unosi sie w goére do polozenia wyj-
Sciowego.

Rys. ,/\l,éé‘. Zasada dzialania
mechanjzmu noza dziurkarki

Zasade dzialania mechanizmu noza pokazano na rysunku 169. N6z 1
jest zamocowany w uchwycie 2, w dolnej czesci suwadla 3. Suwadlo jest
polaczone ciegnem 4 z dwuramienng dzwignig 5 majgcg o§ wahnigé 6
i sprezyne 8. Dzwignie dwuramienng napedza popychacz 7. Pionowe ru-
chy popychacza sg wywolane dzialaniem mimogrodu napedzanego od
gléwnego walu maszyny. Wigczanie mechanizmu noza w fazie przecina-
nia dziurki powoduje specjalna krzywka na wale rozrzadezym, Przy ru-
chu popychacza w gére nastepuje przesuniecie suwadla z nozem w dét
i przeciecie dziurki. Po przecieciu wylaczony mechanizm noza wraca do
polozenia wyjsciowego (néz w gérnym potozeniu).

Wielkos¢ zaglebienia noza pod poziomem plytki Sciegowej reguluje
sie ustawieniem suwadla i pozycja noza w uchwycie, Moment przeciecia
dziurki w cyklu pracy maszyny reguluje sie ustawieniem krzywki na
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czym. Noze sg wymienne. Dlugoé¢ noza dobiera sie d

owg czynnoscig zabiegu obrzucania dziurki jest obcigcie nici two-

uszkiem igly, nad plytka $ciegowa, drugie — ni¢ dolna, nad pozio- (
plytki Sciegowej. Obciecie nici gérnej nie wymaga ponownego na-
wlelania igly. —
Dziurkarki bielizniane o budowie stebnowej stuzg do obrzucania dziu-
k o dlugosci 6—32 mm (w rozwiazaniach specjalnych do 60 mm) i sze-
- rokoéci do 6 mm (w rozwigzaniach specjalnych do 7 mm). Ilo$é Sciegbw =
w cyklu pracy maszyny wynosi 54—354 (w rozwiazaniach specjalnych
do 510), a predkos¢ szycia do 2200—2500 Sciegéw/min.
: Mniejsze znaczenie w przemysle odziezowym znajdujg dziurkarki bie-
lizniane o budowie lancuszkowej. Przykladem tego rodzaju maszyn jest
jednonitkowa lancuszkowa dziurkarka bielizniana Minerva (rys. 164 b).
Maszyna jest przeznaczona do obrzucania dziurek o diugoSci od 9 do
30 mm i szerokosci do 4,5 mm, przy predkosciach szycia do 3000 Scie-
goéw/min.

_— Dziurkarki odziezowe

ol

Dziurkarki odziezowe, podobnie jak i dziurkarki bielizniane,

s3 maszynami pracujgcymi z cyklem automatycznyn'l. Charakerystyczng
cechg dziurkarek odziezowych jest dostosowanie dzialania mechanizmu
igielnicy i mechanizmu chwytacza do obrzucania dziurek z oczkiem.
" W tym celu zaré6wno igielnica, jak i zespol chwytaczy, oprécz zwyktych
ruchéw majacych na celu tworzenie sciegu, dodatkowo wykonujg w fazie
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mu obrotu igielnicy 1 zespolu chy

alania mechaniz :
r;m:rlx:; y1’110 one koto zebate 2, a na osi glow
: obs »1; lgltacz 3 _ kolo zebate 4. 7 kolami zebatymi w
anizmu chwytaczy e na pionowym watku 7,

: sebate 5 i 6, umieszczon
e % ki kota rozrzadczego maszyny. Jeden o

lek jest napedzany od Krzyw o brzuceniu jedn
maszyny odpowiadajacy o eniu jedn
kola przypada na cykl pracy [ watek z segmentami zebat

dziurki. W fazie obrzucania oczka dziu gt ‘ batymi
iykonuje ruch obrotowy wzgledem wlasnej 0sl W takim zakresie, jaki
jest niezbedny do dokonania obrotu igie

czy o kat 180°. ; -
Obrzucanie dziurki odbywa sie dwunitkowym zygzakowym sciegiem
lancuszkowym. W czterech kolejnych fazach pokazano na rysunku 171.
i mechanizmu zespotu chwytaczy.

charakterystyczne polozenia igly 1 ; :
Igielnica dziurkarki ma wewnetrzny wzdtuzny otwor (wzdluz calej dtu-
gosci), przez ktory doprowadza sie ni¢ goérng do uszka igly. Zapobiega

to okrecaniu sie nici wokoét igielnicy podczas obrzucania oczka dziurki.
Mechanizm chwytaczy, umieszczony W specjalnej, obrotowej, piono-.
wej glowicy, sktada sie z dwoch chwytaczy wilasciwych: lewego 2 i pra-
wego 3 oraz z dwéch chwytaczy pomocniczych (rozszerzaczy): lewego 4
i prawego 5. Ni¢ dolna jest prowadzona tylko przez chwytacz lewy 2.
Zesp6l chwytaczy wykonuje ruch wahadlowy wzgledem osi 6. ,

W W fazie a igla podczas naklucia z lewej strony, po osiggnigciu
dolnego polozenia zwrotnego, rozpoczyna ruch w goére. W zarys powsta-
Jej petli nici gérnej przy uszku igly wchodzi ostrze lewego chwytacza
(przy ruchu chwytacza w prawo).

W fazie b lewy chwytacz przytrzymuje petle nici goérnej. Lewy
rozszerzacz odciaga ni¢ dolng w prawo. W tym czasie igla wykonuje ruch
w dét i podezas naklucia z prawej strony wchodzi miedzy petle nici gor-
nej i ni¢ dolng. Nastepuje wtedy przeplecenie obu nici. Zespol chwyta-
czy rozpoczyna wahniecie w lewo.

W fazie c rozpoczyna sie ruch igty w gore. Podezas naktucia
z prawej strony ostrze prawego chwytacza wchodzi w zarys petli nici
goérnej. Zespot chwytaczy wykonuje wahniecie w lewo.

W fazie d igla wykonuje ruch w dét podczas naklucia z lewej
strony. Prawy rozszerzacz odchyla ni¢ gérng w lewo, zwigkszajac istnie-)

¢

jaca petle nici przytrzymywang przez prawy chwytacz. W zarys petli
wchodzi igla. Zespol chwytaczy wykonuje wahnigcie W prawo.

Po obrzuceniu dziurki néz dzialajacy podobnie jak w dziurkarce bi
liznianej przecina material. Nastepuje réwniez samoczynne obcigcie

tworzacych Scieg.

200




image19.jpeg
Kolejne fazy tworzenia dwunitkowego zygza-
cieg\gﬁ%m@go przy obrzucaniu dziurki

Dziurkarki odziezowe znajduja szerokie zastosowanie w produkcji
ciezszej (ubrania, plaszcze, kostiumy). Predkos¢ szycia dziurkarek odzie-
wych dochodzi do ok. 1400 $ciegbw/min, Ze wzgledu na trudniejsze
 warunki obrzucania predkosé ta jest nizsza niz predkosé¢ szycia dziurka-
: nych. Catkowita diugost dziurek odziezowych wynosi 6—
vewnetrzny wymiar szerokosci oczka 1,6—2,9 mm, a dlugosé

mm.
201
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eyklu pracy guzikarki przyszywajacej plaski guzik
ami, pokazany na rysunku 172, obejmuje 21 Sciegow.,
dziesieé Sciegoéw tworzy sie miedzy pierwsza parg dziurek,

Kierunek ruchu
transportera
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Rys. 172. Przyszycie guzika:

Szerokos¢ zygzaka a) schemat operacji, b) sche-
% mat szwu

stawienie tych dziurek odpowiada szerokosci zygzaka. Nastepnie guzik
zostaje samoczynnie przesuniety za pomocg mechanizmu transportera
o wielko$¢ skoku réwng odlegtosci miedzy dziurkami i tworzy sie dal-
szych dziesie¢ Sciegéw miedzy drugg parg dziurek. Ostatni, dwudziesty
pierwszy Scieg, utworzony w tej samej dziurce co Scieg poprzedni, ma
na celu zakonczenie (zamocowanie) szwu. 3

Przyszycia guzika mozna dokonaé¢ szwem stebnowym za pomoca guzi-
karki stebnowej lub szwem tancuszkowym za pomoca guzikarki lancusz-
kowej. )

Konstrukcje guzikarek charakteryzuja: mechanizm zygzaka —
‘powodujgcy przemieszczanie igly miedzy dziurkami guzika — oraz m e-
chanizm transportera — przemieszczajgcy materiat wraz z gu-
zikiem w kierunku odpowiadajgcym odleglosci miedzy parami dziurek;
jest to kierunek prostopadly do plaszczyzny dzialania igly.

Transporter ma posta¢ plytki, na ktorej uklada sie material. M
ten dociska sie uchwytem, ktérego rozchylne szczeki przytrzymujs g
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. W konstrukeji guzikarek stosuje sie powszechnie ramieniowg forme
udowy glowicy.
Typowe przyklady operacji przyszywania guzikéw przedstawiono na
fysunku 173. 5
Przyszywanie guzika ptaskiego (rys. 173 a). Guzik 1 jest
saci$niety w szezekach uchwytu 2. Matérial 3 spoczywajacy na uzebione]
plytce transportera 4 jest docisniety od gory uchwytem guzika. W wyni-

)
[ A=
==

Rys. 173. Przyszywanie guzikéw: a) guzika plaskiego

1 — guzik, 2 — uchwyt, 3 — materiat, 4 — plytka transportera, 5 — plytka Sciegowa
b) guzika z uszkiem:

= puzik, 2 — materiat, 3 — uchwyt, 4 — podstawka, 5 — plytka Sciegowa

¢) wstepna operacja przyszywania guzika z tzw. stupkiem:

1 — palec,

d) konicowa operacja przyszywania guzika z tzw. stupkiem:
1 — guzik, 2 — material, 3 — uchwyt, 4 — stupek

ku przemieszczania sig igly powstaje $cieg zygzakowy miedzy dziurkami
guzika. W przedstawiony sposob mozna przyszywaé guziki z dwoma lub
czterema dziurkami.

Przyszywanie guzika z uszkiem (rys. 173 b). Scieg zyg-
zakowy tworzy sie miedzy uszkiem guzika 1 i zawinietym brzegiem ma-

terialu 2 przy zastosowaniu specjalnego uchwytu 3. Material spoczywa
na podstawce 4.
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przyszywanie guzika Zz tzw. stupkiem (rys. 173 ¢, d).
astepuje przyszywanie guzika (rys. 173 c¢). W celu

We wstepnej operacji I ;
zwiekszenia obwodu szwu (dla umozliwienia wykonania stupka) nad gu-
zikiem jest umieszczony specjalny palec 1 przytrzymujacy ni¢ podezas

tworzenia Sciegu. ;
W drugiej operacji (rys. 113 d) nastepuje wykonanie stupka. Guzik 1
i material 2 s3 przytrzymywane za pomoca uchwytu 3. Wykonanie stup-
ka 4 polega na owinieciu $ciegiem zygzakow ym. szwu powstalego we
wstepnej operacji (miedzy guzikiem i materiatem).

W guzikarce stebnowej (rys- 174) naped igielnicy W kierunku piono-
wym oraz naped mechanizméw: obrotowego chwytacza i podciagacza nici

sg rozwigzane podobnie jak w zwyktych maszynach stebnowych ogoélne-

go przeznaczenia.

Rys. 174. Budowa guzikarki stebnowej

Zaréwno mechanizm zygzaka, jak i mechanizm transportera sg stero-
wane kolami krzywkowymi, znajdujacymi sie na wale rozrzgdczym ma=
szyny. ..Teden obrét kot krzgwkowych odpowiada jednemu cyklowi. Prze-
niesienie 'ruchu 7 gléwnego walu maszyny 1 na wal rozrzadczy 2 odbywa
sie za posrednictwem przektadni Slimakowej 3 o odpowiednim przetoze-
niu. Na prz.yklad dla cyklu obejmujacego 21 $ciegow przelozenie Prze-
kladni powinno wynosié¢ 1:42 — przy chwytaczu obrotowym dwuobie-
gowym.

. Z Zfawnetrznego kola krzywkowego 4 ruch przenosi si¢ przez ukiad -
dzwigniowy 5, 6 1 ci6gnO 7 ma obsade igielnicy 8. Obsada wraz z igielni-

cg 9 wychyla sie wzgledem osi 10.
Transporter materialu i guzika sklada sie z listwy 11 zakonczon!
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a ktorej uklada sie material, i z mechanizmu docisku 13 za-
szezekowy uchwyt guzika 14. Szczeki uchwytu éq rozchyine.'
, otrzymuje ruch wzdluzny w prowadnicach ramienia ma-
Wo}any dzialaniem wewnetrznego kola krzywkowego 15. Ruch
kola przenosi na transporter uklad dzwigniowo-kulisowy 36.-17:
zdym cyklu nastepuje samoczynne zatrzymanie maszyny i ob(;iecie
worzacych scieg.

uzikarki lancuszkowe szyja jednonitkowym, zygzakowym Sciegiermn
szkowym. Wiazanie Sciegu (rys. 175) odbywa si¢ za pomocg chwy-
obrotowego, wspotdzialajacego z chwytaczem pomocniczym, wykb-

=
=

W2

>\a

/L
@w /
!
i

@

&
Rys@j/?rzyszywanie guzika jednonitkowym zyg-
Sciegiem laAicuszkowym: a) Wspéidzialanie

zako

igly z mechanizmem chwytacza, b) schemat szwu

31 — igielnica, 2 — chwytacz obrotowy, 3 — chwytacz po-
mocniczy

owy z glownego walu maszyny 1

adlowy. Ruch obrot
twem przekladni glimakowej 2, 3

(rys. 176) jest przenmoszony za posrednic
na koto krzywkowe 4. W kanale krzywki jest umieszczona rolka katowe]
dzwigni 9, posiadajace] 0é wahnie¢ 6. Obracajace si€ koto krzywkowe na-

pedza dzwignie katowa, ktora poprzez ciegno 7 i korbe 8 powoduje ruch
Wraz z walkiem porusza

wahadlowy waltka 9 wzgledem jego wlasnej osi.

sie zamocowana na nim korba 10, wywolujac ruch wahadlowy igielnicy
11 wzgledem osi 12. Zakres wahan igielnicy, decydujacy o0 szerokosci

yﬁcriegu zygzakowego 1 zalezny od odlegloéci miedzy dziurkami przyszy-
wanego guzika, reguluje sie zmiang miejsca polaczenia ciegna z dzwignia

katowa (polaczenie érubowe 13). Chwytacz obrotowy 14 jest zamocowany

15 napedzanym od glownego walu maszyny.-
napedu chwytacza pomocniczego 16 stuzy watek 17. Otrzymuje on
¢ wzgledem wlasnej osi od walka napedu igielnicy 9 za

\ ukladu korbowego Zlozonego z korb 18 i 19 oraz ciggna
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@@ Guzikarka Pfaff 3300: a) ogblny widok maszyny, b) przekr6j
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Zamocowany na walku chwytacz pomocniczy wykonuje ruch wahad—
v wspoldziatajac z chwytaczem obrotowym i igla.

~ predkos¢ szycia guzikarek dochodzi do ok. 1200—1500 $ciegow/min,.
co pozwala na przyszycie guzika w ciggu ok. 1 sekundy. Ilog¢ $ciegow
w cyklu wynosi 6—32, szeroko$é zygzaka 2,5—6,5 mm, skok transpor—
tera 0 i 2,56—6,5 mm, Srednica guzika do 36 mm.

12, Ryglowki

e _Ryglowki stuzg do wykonywania réznorodnych szwow mocu—
f jacych (ryglowych). Cykl pracy ryglowki jest automatyczny. W czasie
; tego cyklu maszyna wykonuje szew ryglowy wedtug okreslonego wzoru.
' Na przyklad cykl pracy maszyny wykonujgcej zamocowanie (rygielek)
dziurki odziezowej obejmuje 21 $ciegow (rys. 177 a). Przyszycie ramigcz-
ka szwem ryglowym sklada sie z 28 $ciegow (rys. 177 D). Przyszycie
@(a/nastepuje za pomocg SzZwu zawierajacego 392 4ciegi (rys. 177 ©).

Zygzakowy uklad Sciegéw wplywa na zwiekszenie elastycznosci szwu.-

iBudowa ryglowek jest najbardziej zblizona do budowy guzikarek
\stepgowycvh i lancuszkowych. W najczesciej spotykanych rozwigzaniach
{ igielnica wykonuje tylko ruch pionowy (bez mechanizmu zygzaka), nato-
;' miast{?ﬁéch’anizm transportera (rys. 178) zapewnia samoczynne przemie-—
| Szczanie materialu zarowmno w kierunku wzdluznym (wzdiuz ramienia
| maszyny), jak i w kierunku poprzecznym. W prowadnicach kota krzyw-
kowego 1 (na wale rozrzadczym maszyny) znajduje si¢ rolka 2 dzwigni
uktadu dzwigniowo-kulisowego 3. Uktad jest polaczony z listwa mecha-
nizmu transportera 4. Podczas ruchu obrotowego krzywki dzwignia
wychyla sie wzgledem osi 5, powodujae ruch wzdiuzny transportera (na-
przod i wstecz). Zakres tego ruchu mozna regulowaé zmiang polozenia
kamienia kulisy 6, ktory iaczy uktad dzwigniowo-kulisowy z listwa
transportera.

Zrodtem napedu transportera w kierunku poprzecznym jest koto
krzywkowe 7. W kanale krzywki 8 znajduje sie rolka 9 dzwigni katowej
10, majacej 0§ 11. Do lewego ramienia dzwigni jest przykrecone Srubg
12 ciegno 13 polaczone w dolnym koricu z watkiem poziomym 14. Piono-
we ramie 15 laczy walek z tramsporterem. Podczas ruchu obrotowego
kola krzywkowego ciegno wychyla walek pionowy wzgledem jego wlasnej
osi. Wraz z watkiem wychyla sie¢ pionowe ramie, wywolujac ruch tran-
sportera w kierunku poprzecznym. Zakres tego ruchu reguluje si¢ przez
zmiane miejsca polaczenia dzwigni katowe]j z ciegnem.

Ryglowki pracuja przy predkosci szycia dochodzacej do 1400—1600
6w/min, Ilosé Sciegdw w cyklu wynosi 7—72.
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Rys. 177. Szwy ryglowe (wWraz ze schematami ukladu §ciegéw): a) zamocowanie
(rygielek) dziurki odziezowej, b) przyszycie ramigczka, ¢) przyszycie paska

2 Rys. 178. Mechanizm sterowania transportera rygléwki: a) pr stro-
i .
na maszyny, b) lewa strona maszyny ) prawa !





image27.jpeg
; Do 1gcze

sj.ne Ji yé; 4 ;121:] asll;?rek futrzanych w produkcji odziezy stuza ku—

e c)bcze (rys. 179). Zszywanie polega na tworzeniu
" rzucajacego wzdluz brzegu laczonych skorek.

y Success

Rys. 179. Maszyna kuénierska firm:

w maszynie kuénierskiej (rys. 180) sa:

igla 1 dzialajaca w pla szezyznie poziomej i wspolpracujacy z nig chwy-
tacz tancuszkowy 2, wykonujacy ruch wahadlowy. Mechanizm transpor-
tu sklada sie z dwoch poziomych, radelkowanych na obwodzie krazkow:

Elementami tworzenia Sciegu

Rys. 1
Maszyny 1 urzadzenia...

e
80. Elementy tworzenia Sciegu maszyny kuénierskiej
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krazka dociskowego %, mi.edz.y ktore meWadza f‘

4rek, zlozone futrem do siebie. Wz'dluz Wystaja-
| w brzegu taczonych skorek powstaje

__ obrzucajacy-

kuénierskich, zaleznie od kon-

a diugosc Sciegu obrzucajacego

krazka napgdowego S
sie brzegi taczonych sk
cego nieco nad poziomem krazko
podczas szycia jednonitkowy szew Igczacy

Maksymalna predkosé szycia maszyn
strukeji, wynosi 1800—3000 $ciegow/min,
dochodzi do ok. 4,5 mm.

14, Zgrzewarki

Zgrzewarki (rys. 181) znajduja zastosowanie do aczenia folii

termoplastycznych (w tym réwniez folii zawierajacych dodatek tkaniny)

w produkcji réznego rodzaju odziezy ochronnej.

Zgrzewanie polega na nagrzaniu folii do stanu plastycznego i na do-
cisnieciu taczonych elementow. Ciensze folie laczy sie za pomocg ZzZgrze-
wanych Szwow nakladanych, grubsze — za pomocg zgrzewanych Szwow
zaktadkowych, najczesciej przy zastosowaniu przyrzadow prowadzacych
taczone brzegi folii.

Grubosé folii aczonych za pomoca zgrzewania wynosi od 0,1 do
1,5 mm. Laczone elementy folii wprowadza sie miedzy wspolpracujace ze
sobg rolki, ktére speiniaja podwoéjng role: wywotuja docisk i przesuwajg
zgrzewane elementy wzdluz kierunku szwu. Predko$¢ przesuwu moze
dochodzi¢ do ok. 15 m/min.

Nagezewanie folii do stanu plastycznego w miejscu lgczenia odbywa
sie albo w wyniku dzialania elemen tu grzejnego (np. chromo-
nikie] — srebro), albo w wyniku dziatania pra dem wysokiej
czes totl iwogci. Zgrzewanie pradem wysokiej czestotliwosei nalezy

“do nowszych metod. Pozwala eno na hardziej sprawne i prawidlowe na-
grzewanie laczonych miejsc folii miedzy rolkami spelniajacymi jedno-
cze$nie role elektrod. Temperature nagrzewania i predkos¢ przesuwu
mozna regulowaé w zaleznosci od rodzaju i grubosci folii.

~ Zgrzewarki uruchamia sie¢ za pomoca pedalu noznego, za pomoca
kibrego naprowadza sie rowniez element grzejny w polozenie robocze
(w zgrzewarkach dzialajacych przy zastosowaniu takiego elementu). Do
wlgczania i wylgczania docisku gornej rolki stuzy mechanizm sterowany
dzwignig kolanowa.

Nowym osiggnieciem w dziedzinie zgrzewania odziezy sa obecnie
zgrzewarki ultradzwiekowe (rys. 182), budowane na zasadzie wykorzy-
stania dziatania ultrakroétkich fal dzwiekowych. Znajdujg one zastoso-
wanie w produkeji odziezy z tkanin syntetycznych, szczegélnie do wy-
konywania dziurek i krétkich szwow }aezacych.
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8. Maszyny szyjace Sciegiem niewidocznym

//

s Maszyny szyjace Sciegiem niewidocznym (krytym) stuza do
* tworzenia szwéw wystepujacych tylko na jednej

(gérnej) powierzchni
zszywanej warstwy materiatow. Na

drugiej (dolnej) powierzchni nici

szwy znajdujg zastosowanie zwlaszcza

szwu sa niewidoczne. Tego rodzaju
ikowania klap i wylogow w produkeji kostiumow, marynarek, pla-
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& Rys. 155. Obrzucarka trzynitkowa: @) widok ogblny, b) schemat
- prowadzenia nici do igly i chwytaczy
1 — prowadnik, 2, 3, 4 — regulatory napiecia nici, 5 — ni¢ igly, 6, 7 —
- nici chwytaczy





image3.jpeg
V szezy itp. (rys. 156 a) oraz do podszywania brzegéw podszewek i obre—
bow (rys. 156 b). - b ; :
Do pik?vYaxl.ia stuza maszyny zwane piko6wkami, szyjgce niewi—
docznym S$ciegiem tancuszkowym, a do podszywania maszyny
&od szywarki szyjace niewidocznym S$ciegiem stebnowym.

Rys. 156. Przyklady szycia Sciegiem niewidocznym: a) pikowanie
klap i wylogow marynarki, b) podszywanie obrebianego brzegu
sukienki

Pikéwki

Zasade dzialania pikéwki wyjaénia rysunek 157. Igla 10 ksztat-
cie tukowym wykonuje ruchy wahadlowe wzgledem osi 2. Podczas ru-
chu w prawo robocza czesé igly przechodzi przez warstwe materialow 3,
nie przebijajac dolnej powierzchni warstwy. Utrzymywanie zszywanej
warstwy materialow w odpowiednim polozeniu pionowym zapewnia wy-
pychacz 4. Polozenie to moze byé regulowane w zaleznosci od grubosci
warstwy. Przy powrotnym ruchu igly tworzy sie petla nici przy uszku
igly. W zarys tej petli wechodzi usytuowany nad ptytka Sciegowa 5 chwy-
tacz typu lancuszkowego 6 0 ksztalcie widetkowym. Warstwa materiatu
jest dociskana z géry przez specjalny transporter i przemieszczana sko-
kami w miare tworzenia szwu.

Pikéwka pokazana na rysunku 158 ma posta¢ ramieniowa, z pochy-
lonym korpusem glowicy. Naped mechanizméw tworzenia Sciegu naste-
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<61 10ze byé¢ dostosowana )
plaskiego (rys. 159 b) w zaleznoéci od przewidywa
owanych elementéw odziezy.

/P/odszywarki

Podszywarki sa przeznaczone glownie do szycia szwow niewi-
docznych przy podszywaniu brzegow materiatu i wykonczaniu roznego
rodzaju obrebéw. Zasada dziatania podszywarek (rys. 160) jest podobna
do dzialania pikéwek, Igta tukowa 1 podszywa zawiniety brzeg mate-
riatu 2 podtrzymywany od dolu przez wypychacz 3. Szew podszywa-

jacy moze by¢ tworzony z dwunitkowych Sciegow stebnowych: prostych
lub zygzakowych.

Rys. 160. Podszywanie zawinietego
brzegu materiatu

W podszywarce 0 ramieniowej formie budowy (rys. 161) wigzanie
Sciegu nastepuje za pomoca mechanizmu chwytacza obrotowego (typu
stebnowego) 1 wspoldzialajacego z igla 2. Mechanizm chwytacza jest
usytuowany w przedniej czedci glowicy maszyny, nad plytka Sciegowa.

Przy podszywaniu cienkich materialow igla nie jest w stanie przejsé
przez warstwe tych materiatéw bez naruszenia jej dolnej powierzchni.
W tych przypadkach korzysta si¢ z maszyn wyposazonych w tzw. urza-
dzenie podzialowe. Dzialanie tego urzadzenia polega na tym, ze tworze-
nie mormalnego $ciegu podszywajacego nastepuje nie podczas kazdego
cyklu pracy maszyny (tj. nie podczas kazdego roboczego ruchu igly), ale
w odstepach co dwa, trzy, a nawet cztery cykle. Decyduje o tym odpo-
wiednie sterowanie mechanizmu wypychacza podtrzymujacego materiat.

Powstale w takich warunkach pracy maszyny nieznaczne $lady nici na
dolnej powierzchni warstwy (bedacej zewnetrzng powierzchnig odziezy),
w wiekszych odlegtosciach wzgledem siebie, s3 prawie niewidoczne i nie
wplywaja ujemnie na estetyczny wyglad wyrobu.

Urzadzenia podzialowe znajdujg zastosowanie réwniez w budowie pi-
kowek.
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Rys. 161. Podszywarka Strobel 225: a) widok maszyny, b) usytuowanie chwy-
tacza i igly





