Techniki wytwarzania odzieży (3h) 24.03.2021 r. -krawiec.
Temat: Konserwacja i remonty maszyn oraz urządzeń przemysłu odzieżowego. Ogólne zasady prawidłowej konserwacji maszyn i urządzeń. Ogólne wskazówki usuwania przyczyn wadliwej pracy maszyn szwalniczych. Remonty maszyn odzieżowych.
 
Witam serdecznie. W interesie każdego przedsiębiorstwa produkcyjnego leży dbałość o wszystkie użytkowane w nim maszyny. Czynność ta jest niezbędna aby codzienna praca urządzeń była zarówno efektywna, jak i bezpieczna. Warto pamiętać, że konserwację należy przeprowadzać w regularnych odstępach czasu. Pozwala to uchronić maszyny przed niespodziewanymi awariami, a także zapewnia poprawne działanie w kolejnym okresie eksploatacji.
Proszę wpisać temat do zeszytu i przeanalizować przesłane materiały. Przesyłam załączniki.
Sprawdziłam i oceniłam Twoje prace.
Podstawy projektowania i konstrukcji odzieży.
Wykonany rysunek schematu człowieka. Ocena -bardzo dobry.
Projekt stroju dla kobiety. Ocena -bardo dobry.
Techniki wytwarzania odzieży.
Opis maszyny specjalnej. Ocena -bardzo dobry.
Pozdrawiam. Beata Gola
24.03.2021 r.
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 Po dokonaniu demontazu oczyszcza sie chwytacz i gniazdo
Resztki zanieczyszezen, weiéniete w naroza gniazda, najlepiej usuw. :
za pomocy zaostrzonego patyczka. Po usunieciu zanieczyszczen gniaz
kosza przemywa sie nafta i przeciera szmatka zwilzong w oleju.

Skladanie mechanizmu chwytacza przeprowadza sie, wykonujac czyn.
nosci demontazu w odwrotnej kolejnosci. :

Konserwacja silnikow elektrycznych, stosowanych w napedach prze-
mystowych maszyn szwalniczych, polega na okresowym smarowaniu to-
zysk i usuwaniu zanieczyszczen (kurzu, pylu wiokien itp.) co najmniej
raz w miesiacu. W celu usuniecia zanieczyszczen silnik i sprzeglo prze-
dmuchuje sie suchym sprezonym powietrzem. Wymiana smaru w fozy-
skach tocznych silnika i sprzegla odbywa sie okresowo co ok. 2000 go-
dzin pracy napedu.

Przy konserwacji silnikéw komutatorowych szczegblng uwage nalezy
zwracaé na usuwanie zanieczyszczen z komutatora i obsad szczotko-
wych oraz na stan szezotek, ktére w przypadku zuzycia podlegaja wy-
mianie.

Konserwacja maszyn krojczych wymaga czestego oczyszczania me- i
chanizméw tych maszyn z pylu wioékienniczego, powstajacego podezas
operacji krojczych. ?

Przy eksploatacji pras i urzadzen prasowalniczych szczeg6lng uwa-
ge zwraca sie na dobre osuszanie plyt (poduszek) prasulcowych. Ma to
duzy wplyw na trwalos¢ plyt i ich wyktadzin.

Zanieczyszczenia stopy zelazek, powstajace najczesciej na skutek przy-
palenia lub ttustych plam, usuwa sie za pomoca specjalnych ptynow
czyszezaeych (np. plynu ,,Skrzat” firmy ,Uroda”). Zanieczyszczenia na-
lezy usuwa¢ mozliwie natychmiast po prasowaniu, gdyz pozostawione
i zaniedbane stajg sie trudniejsze do usunigcia.

2. Ogoblne wskazowki usuwania przyczyn wadliwej
pracy maszyn szwalniczych

Na skutek niewlasciwego eksploatowania maszyny szwalniczej
lub stopniowego zuzycia moze nastgpi¢ rozregulowanie mechanizméw
lub uszkodzenie czesci. Moze to doprowadzi¢ do stanu, w ktérym dzia-
lanie maszyny nie zapewnia prawidlowego szycia, lub nawet do catkowi-
tego unieruchomienia maszyny. Nizej podane wskazéwki oparte na roz-
poznaniu stebnowych maszyn szwalniczych ogélnego przeznaczenia ma
na celu ulatwienie znalezienia sposobu na usuniecie przeszkod, jakie m
ga powsta¢ przy eksploatacji maszyny. W przypadku powazniejsz
uszkodzen nalezy korzystaé z ustug stuzby remontowej.
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uszka iglty

Zbyt duze napiecie nici gor-
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Niewlasciwe zamocowanie
igly w uchwycie

Zkodzenia lub usterki
Prowadzenje ni j

Sposéb usunier
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za por.nocq regulatora na
odpowiednio zZmniejszyé
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napiecie nici

igte nalezy zamocowaé w uchwyecie tak,
aby l":rotszy rowek przy uszku igly miat
prawidlowe polozenie wzgledem ostrza
chwytacza

Uszkodzone ostrze chwyta-
cza

nieznaczne uszkodzenie ostrza chwyta-
Cza mozna usungé¢ przez wygladzenie
drobnoziarnistym papierem $ciernym;
przy wiekszym uszkodzeniu chwytacz
nalezy wymienié¢

Uszkodzony otwor w plytce
Sciegowe]

nieznaczne uszkodzenie otworu mozna
zaczyéci¢ i wypolerowa¢; przy wiek-
szym uszkodzeniu nalezy wymienic
plytke Sciegowa

Uszkodzona igla (np. wygie-
ta lub stepiona)

Ni¢ gérna zlej jakosci

Niewlasciwy dobdér nume-
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-
Uruchomienie maszyny W
momencie, gdy podciagacz
nici nie zajmuje whasciwe-
go, gornego potozenia
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nalezy wymieni¢ igte

nalezy uzywac¢ nici dobrego gatunku

nalezy dokonaé prawidlowego doboru
nici i igly w zaleznosci od rodzaju wy-
konywanych operacji szycia

uruchomienie maszyny powinno nast(.:—
powaé po uprzednim doprowad?en}u
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gwarantujqcego prawidiowe podawan%e
nici goérnej do uszka igty w momencie

uruchamiania maszyny
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Zaplatanie nici gérnej na
trzpieniu na szpulke

nalezy zwr6éci¢ uwage na wlasciwe pro- |
wadzenie nici tak, aby ni¢ pociagana
podczas szycia ze szpulki nie zaplaty-
wala sie na trzpieniu

Zaplatanie nici goérnej W
mechanizmie chwytacza

zaplagtang nié nalezy usung¢ z mecha-
nizmu chwytacza; w bardziej ztozonych
przypadkach moze to wymagaé demon-
tazu mechanizmu chwytacza; kolo na-
pedowe maszyny nalezy obraca¢ tylko
w kierunku wskazanym w instrukeji
obstugi

Zrywanie nici dolnej

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Sposéb usuniecia
uszkodzenia lub usterki

Niewlasciwe nawleczenie
bebenka mechanizmu chwy-
tacza

bebenek nalezy nawlec zgodnie z in-
strukejg obstugi

Zbyt duze napiecie nici dol-
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na calej dtugosci piasty szpuleczki be-
benka

Uszkodzony otwér w plyt-
ce Sciegowej

zynki regulacyjnej w be-
benku

nieznaczne uszkodzenie otworu mozna
zaczysci¢ i wypolerowa¢; przy wiek-
szym uszkodzeniu nalezy wymieni¢
plytke Sciegowa

Uszkodzone krawedzie spre- .

uszkodzone krawedzie sprezynki nalezy
zaczyscié i wypolerowa¢; przy wiek-
szych uszkodzeniach nalezy wymienié¢

sprezynke regulacyjng lub caly bebe-
nek

Uszkodzone, ostre krawe-
dzie uzebienia transportera

nalezy wymienié transporter
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tamanie igly

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Pocigganie podczas szycia
Za zszywana warstwe ma-
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mierne wygiecie iglty

e
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Sposéb usuniecia
uszkodzenia lub usterki
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racji szycia

Zbyt
gornej

duze napiecie nici

za pomocg regulatora napiecia nalezy
odpowiednio zmniejszyé napiecie nici
gornej

Niewlasciwe (np. skoéne) za-
mocowanie stopki, stwarza-
jace mozliwo$ci uderzenia
iglty o sanki stopki

nalezy prawidlowo zamocowaé stopke
w takim polozeniu, aby sanki stopki
znajdowaty sie w odpowiedniej odle-
glosci od otworu w plytce Sciegowej

Niewlasciwe zaltozenie be-
benka W mechanizmie
chwytacza

bebenek nalezy dokladnie masungé na
trzpien mechanizmu chwytacza az do
zatrzasniecia zasuwki zamka bebenka

Niewlasciwe potozenie me-
chanizmu chwytacza wzgle-
dem igly

mechanizmy igielnicy i chwytacza na-
lezy ustali¢c w maszynie zgodnie z zasa-
dami prawidlowego wspoétdziatania

Nieprawidlowy przebieg wiqzania $ciegu

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Spos6éb usuniecia
uszkodzenia lub usterki

Niewlagciwe polozenie me-
chanizméw tworzenia $cie-
gu, a zwlaszcza mechaniz-
méw igielnicy i chwytacza

potozenie mechanizméw tworzenia Scie-
gu w maszynie nalezy ustali¢ zgodnie
z zasadami prawidlowego wspoétdziata-

nia

Niewlagciwy dobor igly i

nici

nalezy dokona¢ odpowiedniego doboru
numeréw igly i nici do rodzaju wyko-
nywanej operacji szycia
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[ Uszkodzone lub Zuzyte uze-
ienie transportera :

Niewlasciwie dobrana wiel-
kosé skoku transporters po-
“’;o.dujac.a NpP. marszezenie
(Sciaganie) materialy

Nadmierne zanieczyszczenie
transportera kurzem, pytem
nicianym itp.

Rozregulowanie mechaniz-
mu napedu transportera

alezy Wymienijé transporter

e e

. e
Wielkosé skoky Sci
w.'?w do rodzaju w
CJ1 szycia

€gu nzileiy dostoso-
ykonywanych opera-

o :
echanu.zm transportera nalezy syste-
matyeznie oczyszezaé

dz.ial‘anie mechanizmu transportera na-
llezy doprowadzi¢ do stanu odpowiada-
Jacego zasadom wspéldzialania trans-
portera z innymi mechanizmami two-
rzenia Sciegu, a zwlaszcza z mechaniz-
mem igielnicy

3. Remonty maszyn odziezowych

Eksploatowane maszyny i urzadzenia tracg stopniowo swa war-
tos¢ uzytkowa. Pod dzialaniem czymnikéw mechanicznych, chemicznych
lub cieplnych nastepuje zuzywanie sie cze$ci. Niekiedy dochodzi przy
tym do nagiych uszkodzen (awarii) uniemozliwiajacych uzytkowanie ma-
szyny lub urzadzenia. Zasadniczg przyczyna zuzywania sie maszyni urza-
dzen jest tarcie powstajace miedzy wspoélpracujacymi czesciami.
Intensywnosé zuzywania sie cze$ci maszyn zalezy m.in. od:

— uksztaltowania czesci,

— doboru materialow konstrukeyjnych,
__ wielkosci wystepujacych sit (obciazen),
__ warunkéw konserwacji (smarowania).

Dbalosé o nalezyty stan maszyn i urzadze

wych jest przedmiote
spodarki remontowej, ‘
biegi konserwacyJne

niami w okresie miedzy remo
wanie nadmierne,

g0 zuzycia czesci i prz

niom odpowiedniej uzytecznoscl.

Rozroéznia sie nastepujace rodzaje

a) biezace,

remontow:

A w zaktadach przemysto-
m dziatalnosci stuzby planowozapobiegawczej go-
obejmujgce] zabiegi konserwacyjne i remonty. Za-
obejmuja opieke nad maszynami i urzadze-
ntami. Zadaniem remontow jest usu-
ywracanie maszynom i urzadze-
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b) Srednie,

c) kapitalne, i

Remont biezacy polega na demontazu, czyszczeniu i regulacji podsty
Wowych zespoléw maszyny, wymianie szybko zuzywajacych sie czese
likwidacji nadmiernych luzéw, wymianie zuzytych odcinkéw instalagjj
elektrycznej, regulacji dziatania itp.

Remont Sredni ma wiekszy zakres niz biezacy. Obejmuje on m.in, wy-
miane bardziej odpowiedzialnych czesci i zespotow.

Celem remontu kapitalnego, majacego najwiekszy zakres robétiWy.
miany czesci i zespolow, jest przywrécenie w mozliwie najwiekszym stop-
niu pierwotnych zdolnosci uzytkowych maszyny lub urzadzenia,

Okres miedzy dwoma kolejnymi remontami kapitalnymi nosi nazwe
cyklu remontowe go. W ramach tego cyklu dokonuje sie prze-
gladow technicznych i remontéw nizszych szezebli w ustalonej kolejno-
Sci i w ustalonych okresach.

Przeglad techniczny, dokonywany kazdorazowo miedzy dwo-
ma kolejnymi remontami (bez wzgledu na ich szczebel), ma na celu
ustalenie zuzycia czesci i zespotéw, ustalenie stanu technicznego prze-
gladanej maszyny lub urzgdzenia i ustalenie zakresu najblizszego re-
montu. W czasie przegladu dokonuje sie niezbednej regulacji mechaniz-
méw maszyny majgcej wplyw na sprawne ich dzialanie.

Ilosé
Numer (sym- q
Lp. p Nazwa czeSci | sztuk
bol) czeSci W 2D,
1 | 801520603 Korbowdéd 1
(2 | 801520606 Korba 1
2|6 Pier§cien 2
TGL 21706 osadczy
4 | 120505 Podciqgacz 1 i
ner 3
5 | 120525 D#wignia 1 ;
6 | 120508 Sworzen 1
& PierScien,
o 1 d 1
TGL 0—6799 | ©Sadczy
g | M4ax4 Wikret 1
TGL 0—551

Rys. 243. Fragment katalogu czeSci Zamiennych stebnowej maszyny szwalniczeir

Cykl remontowy i jego strukture wskazujgeg na kolejnosé remontéw
nizszego szczebla ustala sie dla réznych rodzajéw maszyn i urzadz
praktycznie, czyli w oparciu o poprzednio zdobyte do$wiadczenia.
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remontowe dla réznych gru

Do wazniejszych Zabiegow
nalezy wymiana zuzytych
W: oparciu o instrukecje remo
243).

Na przyklad w ramach wykonywanego remontu konieczna jest wy-
miana watka napedu chwytacza w stebnowej maszynie szwalniczej, ma-
jacej chwytacz obrotowy. Przystepujac do wymiany watka najpierw od-
kreca sie wkrety mocujace chwytacza i wymontowuje chwytacz. Naste-
pnie przystepuje sie do demontazu oston stozkowej przektadni zebatej,
przenoszacej rich obrotowy z watka pionowego na walek napedu chwy-
tacza (rys. 244 a). W tym celu wykreca sie wkret 1 i zdejmuje oba se-

czesci i zespotéw. Wymiany dokonuje sie
ntowe i katalogi czesci zZamiennych (rys.

apedu chwytacza w stebnowej maszynie szwalniczej,
przekladni zebatej, b) wymiana watka

Rys. 244. Wymiana walka 1
a)ytsiemontai ostony stozkowe]
i ieci 61 zebatych zaleca sie ozna-
2 i 3. Po usunigciu smaru z ko : zna
izn;flril:yv\?:;zrllgracujacych zebéw obu kot. Pozwoli to, przy wymianie
watka, na ustawienie kot wedlug ich pierwotnego polozenia. :
aN ’st nie odkreca sie wkrety mocujace kola zebatego 4 (wspoipra-
€ujwc2g§pz kolem zebatym 5) na prawym koncu watka napedu chwy-
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tacza i po wypchnieciu zuzytego walka 6 w kierunku igielnicy zal
sie nowy walek 7 (rys. 244 b). Dlugos¢ lewego, wystajacego konca vy
powinna gwarantowaé wlasciwe polozenie osiowe i zamocowanie
nizmu chwytacza.

Po ustawieniu watka dokreca sie wkrety mocujgce kola zeb:
zaklada ostony przekladni zebatej, wypelnia je smarem i skreca wk
mocujacym.

Planowanie potrzeb w zakresie czedci i zespolow zam1ennychv
W oparciu o obowigzujace przepisy — odbywa sie na podstawie
norm zuzycia. Normy te sg oparte na ustalonej praktycznie (do$
czalnie, statystycznie) przewidywanej trwaltos$ci czesci lub zespo!
Trwalo$¢ okresla sie okresem przewidywanej pracy, np. w godzinacl
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XV

| ACJA | REMONTY MASZYN
:(SA\IZS:S%N PRZEMYStLU ODZIEZOWEGO

1, Ogoblne zasady prawidtowej konserwacji maszyn
i urzadzen

Konserwacja ma na celu zapewnienie praw‘idl?wf%j I
i dzialania maszyn i urzadzen oraz zmniejszenie tempa 'zuzyc1a 1‘31.1 czescl
i zespoléw roboczych przez oczyszczanie, smarowanie, zab'ezpleczanie
przed korozja itp. Szcegolnej opieki konserwacyjnej wymagajg maszyny
szwalnicze, ktére sa najbardzie] eksploatowane sposrod maszyn uzytko-
wanych w zaktadach i pracowniach odziezowych.

W celu zapewnienia sprawnego dzialania mechanizméw maszyny
szwalniczej, zachowania mozliwie cichego i réwnomiernego biegu, ko-
nieczne jest staranne i systematyczne oczyszczanie maszyny 1 smarowa-
nie miejsc wskazanych w instrukeji obstugi.

Dla zabezpieczenia przed korozjg podczas magnezowania i przesylki
maszyny powleka sie warstwa smaru. Nie smaruje sie powierzchni la-
kierowanych oraz powierzchni majacych powloki niklowe, chromowe,
kadmowe itp. Przed uzyciem maszyny zabezpieczajgcg warstwe smaru
usuwa sie i do kazdego miejsca smarowania wlewa 2—3 krople nafty
(lub benzyny). Nastepnie uruchamia sie¢ maszyne, aby rozpuszczone w
nafcie resztki smaru i brud sptynely z miejsc smarowania. Dopiero wtedy
starannie wyciera sie zanieczyszczone powierzchnie maszyny i doprowa-
dza do miejsc smarowania wlasciwy olej. Podobnie postepuje sie takze
w przypadku uzytkowania maszyny po dtuzszym przestoju.

Do smarowania maszyn szwalniczych stuzg lekkie oleje ma-
szynowe (wg PN-67/C-96070). Sa to rafinowane oleje przemystowe,
o?rzymywane z przerdbki ropy naftowej. Mozna takze stosowaé¢ specjal-
nie przeznaczone do smarowania maszyn szwalniczych oleje pochodzenia
kostnego.
e

s, » zwane dawniej smarami Tovotte'a (Wg PINE
tos 4 smarowania lozysk tocznych — tzw. smary state do
ozysk tocznych (wg PN-60/C-96134).

Niedopuszczalne jest smarowanie maszyn szwalniczych smarami za-
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Rys. 238. Olejarka

- Dostep do miejsc smarowania w maszynie szwalniczej jest wskazany
yykle w instrukcji obslugi. Ogélnie przyjmuje sie, ze smarowaniu pod-
ja wszystkie lozyska, prowadnice, przekladnie zebate itp. wezly ru-
e. Smaruje sic wigc np. lozyska walu gtéwnego, lozyska igielnicy,
ska walkéw napedu transportera, przekladnie zebate mechanizmow
dowych, lozyska i prowadnice w mechanizmie zygzaka, lozyska w
hanizmie chwytacza, lozyska silnika itp.
Smarowanie moze sie odbywaé przez otwory zewnetrzne, rozmieszczo-
bezposrednio w korpusie i w plycie glowicy albo po zdjeciu lub od-
iu pokryw. Miejsca smarowania znajdujace sie pod plyta maszyny
je sie po odchyleniu glowicy maszyny do tytu.
Na rysunku 239 a pokazano miejsca smarowania w korpusie ramienia
plycie glowicy stebnowej przemystowej maszyny szwalniczej. Strzal-
azuja m.in. miejsca smarowania tozysk glownego walu maszyny,
walka napedu chwytacza, gornego lozyska igielnicy, tozysk pod-
a nici oraz elementéw napedu transportera, usytuowanych na

n wale maszyny.
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Starannego i systematycznego smarowania wymaga mechanizm chwy-
tacza w stebnowych maszynach szwalniczych (rys. 240). Po wyjeciu
bebenka olej doprowadza sie miedzy kolnierz kosza i prowadnice korpusu:
chwytacza.

Rys. 240. Smarowanie chwy-
tacza obrotowego w stebno-
wej przemystowej maszynie
szwalnicze]

Intensywnosé smarowania maszyn szwalniczych zalezy od:

a) rozwiazania konstrukcyjnego maszyny, a zwlaszcza rozwigzania
lozyskowania jej wezkow ruchowych,

b) predkosci szycia,

¢) nasilenia pracy maszyny.

Kazdorazowo nalezy stosowaé sie do zalecen instrukeji obstugi maszy--
ny i pamietaé, ze brak systematycznosci w konserwacji powoduje hata-
$liwg i ciezkag prace maszyny i w bardzo znacznym stopniu wplywa na:
niczenie trwatosci (zywotnosci) mechanizméw maszyny.

ograni :
Ogblne zalecenia smarowania maszyn obejmuja:
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wadzi¢ do miejsca smarowania chwytacza Jednqzol(‘) poefil o' eju;

d) uzupelnianie smaru stalego co ok. 150— godzin 1’;:racy ma.s

w oslonach przekladni zebatych ;:)Os’fe})r;\:;)/’znr_naszynac szwalnicz:

j dkogcig do ok. 3 $ciegod 2 1

Praz;”?;,:;’:x}:i:ngrileju v? miskach olejowyc}} szybkobieznych przemysto-

‘wych maszyn szwalniczych co ok. 500 godzin pracy maszyny.

Rys. 241. Usuwanie zanieczy-
szczen z mechanizmu trans-
portera maszyny szwalniczej

Do bardzo waznych czynnosci konserwacyjnych nalezy utrzymywanie
maszyn i urzadzen w odpowiedniej czystosci. Uzytkujac maszyny szwal=
nicze nalezy systematycznie oczyszcza¢ dostepne miejsca mechanizmow
z brudu, kurzu, pytu nicianego itp. Na tego rodzaju zanieczyszczeniﬂ
szczegblnie narazone sa mechanizmy transportera i chwytacza.

Oczyszczanie transportera przeprowadza sie po ustawieniu igielnicy
w gornym pofozeniu oraz po zdjeciu stopki, zasuwki i ptytki Sciegowej:

Do usunigcia zanieczyszezen uzywa sie matego pedzelka lub szezoteczki j‘i
(rys. 241). 3
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Rys. 242. Demontaz mechani-
zmu chwytacza wahadiowego
w stebnowej maszynie szwal-
niczej

Demontaz mechanizmu chwytacza wahadlowego w stebnowej maszy-
nie szwalniczej (rys. 242) W celu usuniecia zanieczyszczen ma nastepujaey
przebieg: pokrecajac kolo napedowe maszyny ustawia sig najpierw igiel-
nice w goérnym polozeniu i odchyla glowice maszyny do tylu w celu
ulatwienia dostepu do mechanizmu chwytacza. Nastepnie z mechanizmu
chwytacza wyjmuje sie bebenek, wykreca wkret przycisku 1, zdejmuje
sprezyne dociskowa 2, zdejmuje przycisk 3 z koleczkow kosza 4 i wyj-
muje chwytacz 5 z gniazda kosza.

19 — Maszyny | urzadzenia...
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