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PODSTAWOWE WIADOMOSCI
O BUDOWIE | ZASADACH PRA-
CY MASZYN SZWALNICZYCH

Kompletna maszyna szwalnicza sktada sie z glowicy / i podstawy 2 (rys. 5-1).
Konstrukcja glowicy obejmuje zesp6l mechanizméw tworzenia sciegu, mechani-
zmy stuzace do regulacji i sterowania oraz inne dodatkowe mechanizmy i ele-
menty usprawniajgce uzytkowanie maszyny. W sklad zespotu mechanizméw two-
rzenia sciegu wchodza mechanizmy majace elementy, ktére biora bezposredni
udziat w tworzeniu sciegu. Elementami takimi s3: igta, chwytacz, podciggacz nici,
transporter zszywanej warstwy materialéw. Rozwiazanie konstrukcyjne tego ze-
spotu uwzglednia jednoczesnie mozliwos¢ sterowania i regulacii maszyny w celu
dostosowania mechanizméw tworzenia $ciegu do wymagar eksploatacyjnych. Wy-
magania takie moga dotyczy¢ np. regulacji: dlugosci sciegu, kierunku szycia, do-
cisku zszywanej warstw materialéw, napigcia nici, szerokosci sciegu (w przypad-
ku maszyn zygzakowych).

Oprécz mechanizméw tworzenia $ciegu oraz mechanizméw ich regulacji
1 sterownia, wbudowanych w korpus glowicy, maszyna ma ponadto rézne rozwia-
zania dodatkowe, usprawniajace jej dziatanie i obstuge. Rozwigzania tego rodza-
ju dotycza np.:

— nawijania nici na szpuleczke bebenka,

— smarowania polaczen ruchowych (tozysk),
— prowadzenia nici ze szpulki do uszka igly,
— instalacji o§wietleniowej,

— wigczania i wylaczania transportera.

Glowica maszyny jest zamocowana w plycie podstawy, majacej postaé stohu.
Plyte stohn wykorzystuje sie do rozktadania materiatéw podczas szycia. Stot stu-
zy réwniez do zainstalowania napgedu. Do plyty stotu od dotu przykreca zazwy-
czaj silnik elektryczny.



Rys. 5-1. Kompletna przemystowa maszyna szwalnicza
I — glowica maszyny, 2 — podstawa (stot)
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Rys. IV-3. Maszyna szwalnicza Zuczpik LZ-2: a) glowica,
; b} st6l, ¢) podstawa il

I — kolo napedowe, 2 — nawijacz nitki, 3 — regulator sfeiegy, i
H 4 — prety na niel, § — diwignia podnoszaca nitke, 6 — napreiacz i
PR ] : . 4
nitki, 7 — piyta czolowa glowicy, § — plyvtka $ciegowa, 9 — prat il
stopki, 10 -- pret igielnicy, Il — silnik elektryvezny, 12 — pret ig- L‘
czgey silnik 2z pedalami, 13 — diwignia stopki, 14 — pedal ik
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5.2. Tworzenie $ciegéw na stebnowych
(czétenkowych) maszynach szwal-

niczych

Podstawowym warunkiem amowa&mn%é.c awﬁmbm.z maszyny mmﬂ_o:.oéﬂ Hn HMM
rzeniu przez nig sciegu jest formowanie 8i¢ _uﬂ:.. Wiazanie nici mom:ﬂ MMNNM .
igly i przeprowadzenie nici dolnej, g.\uarcamwmm_ Z, Bwnrm.EMNE: c ;W@E& mmmam
zarys powstalej petli Sciegu nastepuje W 4?;@ odpowie niego .gm Mn e
dwoch gtéwnych elementéw maszyny, tj. igly zamocowanej w igielnicy
Eomw.@:m przy uszku powstaje w nastepujacych warunkach: pmr,w mcwchMwO HM
pionowo w dét pocigga za soba nic¢ maNmi_wnNonm przez uszko (rys. 5-2a .Hmiwaé
powodowac uszkodzenia nici przy przejsciu przez zszywang émﬁ;%@ EM.ac.m 4
i ograniczy¢ tarcie migdzy nicig a materiatem, w czgsci roboczej Hw %amn u_u i uammw
dwa podtuzne rowki. W tych rowkach uktada sig nic przy przecho NM ,S%m ;
material, chronigc si¢ przed Eoﬁow@n_mwwi EMGQMW_ MMMMDMWM\MHNB Mx n:_.msm

ja 167 0$¢é i spetniaja rézne zadania. Kow szley s
kuww,mmwwwhwswgm mﬁwmmim_ﬂ@ iglty 2 Eﬁmi&m:ﬁ _w.oémw Eo.ﬂwr N.mﬂmswn_w m:wwwm.
chroni ni¢ tylko na poczatkowym, 0graniczonym oaos_e.aﬂom._ przejsciaig woﬂ i
material. Gdy igta osigga dolne polozenie, qoéo.w wa.ﬁw_ m:.BQEm m:w ENW_‘;.E .om_ﬁ
poziomu materiatu i nic z tej strony igly, pozostajac B_@a.@ igta a MH.E eria orc, H_ :
juz celowo narazona na tarcie. W wyniku tego tarcia w pierwsze) am_ﬂmw‘zo Nmmmﬁw
w gore, liczac od dolnego polozenia zwrotnego, nic nie nadaza za igltg pr

tworzy petle przy uszku igly (rys. 5-2b).
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Powstanie petli nici przy uszku igty stwarza warunki do wzajemnego przepla-
tania si¢ nici, prowadzacego w konsekwencji do zwigzania sciegu. Petla nici igly
pozwala bowiem na przeprowadzenie przez jej zarys drugiej nici, tj. nici chwyta-
cza, dokonywane w maszynie za pomocg mechanizmu chwytacza. W tworzeniu
maszynowego sciegu stebnowego oprécz gléwnych mechanizméw maszyny, ja-
kimi sa:

@ mechanizm igielnicy,

® mechanizm chwytacza,

bezposredni udzial biorg réwniez:

® mechanizm podciggacza nici (podajgcy i podciagajacy nié igly podczas przej-
scia tej nici przez mechanizm chwytacza i wigzania sciegu),

mechanizm transportera (powodujgcy przemieszczanie zszywanej warstwy ma-
terialéw podczas szycia).

Wszystkie wymienione mechanizmy: igielnicy, chwytacza, podciagacza nici
i transportera, stanowig lacznie zespét mechanizméw tworzenia sciegu.
Decydujacy wplyw na sposéb tworzenia maszynowego Sciegu stebnowego,
a tym samym i na rozwigzanie konstrukcyjne maszyny szwalniczej, ma rodzaj
zastosowanego mechanizmu chwytacza. Ze wzgledu na budowe i dziatanie me-
chanizmy te dzieli si¢ ogélnie na:
® wahadlowe, 7
@ obrotowe.



D.2.71. Tworzenie maszynowego Sciegu stebnowego
przy zastosowaniu mechanizmu chwytacza
wahadtowego 43 8%

Przy stosowaniu mechanizmu chwytacza wahadtowego petla nici gérnej jest chwy-
tana przez ostrze (czub) chwytacza wykonujgcego ruch wahadiowy i przeprowa-
dzana wokot centralnie polozonej szpuleczki z nicia dolng. O szpuleczki lezy w
poziomo usytuowanej osi wahnieé ostrza chwytacza. Szpuleczka wykonuje jedy-
nie powolny ruch obrotowy wokét wlasnej osi w miare zapotrzebowania nici chwy-
tacza do tworzenia $ciegu, nie zmienia natomiast swego polozenia

Ostrze chwytacza poruszajac sig ruchem wahadtowym wzgledem osi chwyta-
cza O - od polozenia wyjsciowego (lewe polozenie zwrotne) — trafia w zarys petli
nici gérnej, powstatej przy uszku igly w pierwszej fazie ruchu igly w gére, i roz-
poczyna rozszerzanie petli w celu przeprowadzenia jej wokot szpuleczki z nicig
chwytacza (rys. 5-3a).

Przy dalszym ruchu ostrza chwytacza w prawo pgtla nici gorej jest prze-
prowadzana wokét szpuleczki (rys. 5-3b) az do momentu, w kt6rym nastapi prze-
plecenie nici igly z nicig chwytacza. Pociagana w gore ni¢ igly zeglizguje sie
wowczas z chwytacza i pociaga za soba przepleciong ni¢ dolng w celu zawigzania
Sciegu wewnatrz warstwy materialow, Chwytacz po osiggnigciu prawego polo-
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zenia zwrotnego (rys.
wyjsciowego. Igta p

5.3¢) rozpoczyna wahnigcie W lewo, w kierunku polozenia
o dojsciu do gbrnego potozenia zwrotnego rozpoczyna ruch

h materialéw przemieszcza si¢ 0 wielkosé skoku Scie-

w d6l, a warstwa zszywanyc
ie sie z kolei

gu. Po osiggnigeiu przez chwytacz potozenia wyjéciowego r07poczn
nowy cykl tworzenia nastepnego dciegu.
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5.3. Zasada tworzenia maszynowego Sciegu stebnowego (czolenkowego) za pomocg chwyta-

b), ¢) kolejne fazy tworzenia sciegu

Rys.
3 — chwytacz, 4 — warstwa zszywanych materiatéw

cza wahadiowego: a),
] — ni¢ igly, 2 — ni¢ chwytacza,

hwytacza wahadlowego jest pokaza-
tepujacych fazach. W kazdej fazie
gty, chwytacza, podciagacza nici

Caly cykl tworzenia sciegu za pomocg ¢
ny narys. 5-4 w czterech kolejno po sobie nas
przedstawiono charakterystyczne potozenia i

i transportera.
Faza a. lgh, pouprzednim osiggnieciu dolnego polozenia Zwrotnego, unosi

sie. Chwytacz, ktérego ostrze chwycito petle nici gérnej, odbywa ruch
w prawo w celu przeprowadzenia tej petli wokét bebenka zawierajgcego szpu-
leczke z nicig dolng. Oczko podciagacza nici poruszajgc si¢ w dot powoduje po-
dawanie nici gémej w ilosci potrzebnej do przejscia petli nici wokol bebenka.
Transporter koficzy w tym czasie jatlowy ruch powrotny w prawo i unosi sig.
Faza b. Igtazbliza si¢ do gornego polozenia zwrotnego. Chwytacz konty-
nuuje ruch w prawo, a pgtla nici gérmej przeslizguje si¢ przez szczeling migdzy
zabierakiem i chwytaczem. Oczko podciggacza nici, po podaniu odpowiedniej
ilogci nici gérnej, potrzebnej do przejécia wokot bgbenka, osiaga dolne potozenie
zwrotne i rozpoczyna ruch w gorg. Transporter unosi sig. Uzgbienie transportera
wystaje ponad poziom phytki sciegowej.
Faza c. Igtaosiagngwszy gorne potozenie zwrotne rozpoczyna ruch w dét.
Po przeprowadzeniu petli nici gérnej wok6t bebenka chwytacz zmienia kierunek
ruchu (wahniecia) i wraca w lewo do polozenia wyjsciowego. Przy ruchu oczka
podciggacza w gore pastepuje podcigganie nici gémej, przeplecionej z nicig dol-
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przeslizguje sig mig-

na, w celu zawigzania §ciegu. Petla przeplecione] nici gérnej
h w lewo przemiesz-

dzy chwytaczem i zabierakiem. Transporter r0Zpoczyna ruc

czajac Zszywang warstwg materialéw
Faza d. Igta wykonuje nadal ruch w dol. Chwytacz wraca W lewo do polo-
zenia wyjsciowego. Oczko podciggacza nici osiggngwszy gorme potozenie zwrot- “,

ne zmienia kierunek ruchu i podazajac w dél podaje ni¢ do uszka igty. Transporier "
koficzy przemieszczanie zszywanej warstwy materiatéw o wielkosé skoku sciegu ,,

i zaczyna opuszczac sig W dél pod poziom plytki Sciegowej.
Po fazie d, korczacej cykKl tworzenia ciegu, nastepuje Znéw faza a, r0ZpoCZY-

najgca tworzenie kolejnego sasiedniego sciegu.

ynowego $ciegu stebnowego

m.N.N. Tworzenie masz
mechanizmu chwytacza

przy zastosowaniu
obrotowego
ytacza obrotowego (rys. 5-5) jest nastg
w lewo ruchem obrotowym wokot osi
przy uszku igly. Dalszy ruch ostrza ¢
két szpuleczki 2 z nicia chwytacza. Po przepleceniu sie
gly rozpoczyna pocigganie za soba przeplecionej
nici chwytacza w kierunku warstwy zszywanych materialéw. W tym czasic ostrze
chwytacza koficzy pierwszy obrét, W dalszej fazie cyklu tworzenia §ciegu, pod-
czas drugiego obrotu chwytacza, nastepuje ostateczne zawiazanie §ciegu i dopro-
wadzenie do polozenia wyjsciowego mechanizmow maszyny.

pujaca: ostrze chwy-
O trafia w zarys petli
hwytacza powoduje

Zasada dziatania chw
tacza | poruszajac si¢
nici gérnej, powstale]
przeprowadzenie petli wo
obu nici pociggana w gore nic i

Rys. 5-5. Zasada tworzenia maszynowego sciegu
stebnowego (cz6lenkowego) za pomocy chwytacza

obrotowego
1 — chwytacz, 2 — szpuleczka

Z przedstawionego schematu dziatania wynika, Ze chwytacz wykonuje w cy-
klu tworzenia sciegu dwa petne obroty. 7. tego tez wzgledu jest on czgsto okresla-
ny mianem chwytacza dwuobiegowego.

Istota dziatania chwytaczy obrotowych pozwala na ich konstrukcyjne rozwia-
zanie zar6wno z pozioma, jak i pionowa osig obrotu. W pierwszym przypadku
ruch ostrza chwytacza odbywa sig W plaszezyZnie pionowej, w drugim w ptasz-

czy#Znie poziomej.
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ys. o5-0. Zebieg tworzenia masz E e ol en eu) Z | tacz 1ot o0; ¢ kole f; u
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R 5-6.P Y SZYNOWEZO SClegu s «;bnO\ (o] {LZO] kow Q) Za pomocy chwytacza obro OWwWego a) b). ) d) y
g g g ¥ £0. 4), » jne lazy tworzenia §cieg|
g

I —igla, 2 — chwytacz, 3 — podciagacz nici, 4 — transporter



Caly cykl tworzenia §ciegu za WoBonm aécmawmmomqmwwm MMMM%MMMMM MUMMMMMO
i | OS] 4w jest pokazany na rys. J- :

mm% WNM%WM MMMMMW %ﬁwﬁm% fazie @Mno%wﬁo:o charakterystyczne potoze-
nie w@mq 1, chwytacza 2, @omoﬁmmnww Eo.w 3 i qmzmvomoﬂm%” S o

Faza a.lgltapo uprzednim osiggnigciu mo._:mmo po ozenia z : Hmmm e
gie. Chwytacz swym ostrzem o?ﬁ:m pgtlg nici gornej 1 .Howvﬁ_uo.mqwﬁw M_S womo__mm
dzenie jej wokot bebenka zawierajgcego szpuleczkg z nicig dolng. p
gacza nicl owcmwomﬁ.m.n si¢ po

s
Ewaw MWMMQ wﬂow%wawm@m_ sie unosi. Chwytacz kontynuuje ruch oUB.S.é% prze-
prowadzajac petle nici g6rnej wok6t bebenka. Oczko vomwﬁmﬂuwm M:M“ M.W %MMM
nieciu dolnego polozenia zwrotnego rozpoczyna ruch w gore. ransp

m:v Uzebienie transportera wystaje ponad poziom quc $ciegowe]. e
Faza c. Igtapo osiagnigciu grnego potozenia Ncﬁogmmo 10Zp w: Sy
w dét. Chwytacz koficzy pierwszy obrot, ?No?wémammﬁn m@:ﬂ M:.u mHmaa M e
kot bebenka. Przy ruchu oczka podciagacza W g01¢ mmw\ﬁ_w:_m po oSW LSia iy
gdrnej, przeplecionej z nicia dolna, w celu zawigzania scieg wewnatrz zs

E i jac
nej warstwy materiatéw. Transporter 10Zpoczyna ruch w lewo, przemieszczajg

NmNuWm:mméwﬁmﬁmmwmﬂwwwwwmﬂ ruch w dét. Chwytacz wykonuje drugi obrét. Oczko
ﬁo&owwmwmowm ﬁ.:nw po osiggnigein gornego _uo#own.am Néq.ogmmo Bwﬂﬂwﬂmmﬂ H.,MW
w dét podajac ni¢ gorma. Transporter koriczy mﬂna_mmmom_ﬁzo wawsw_.é o y
teriatéw o wielkosci skoku sciegu i opuszcza sig pod poziom ply } gciego M.N Ly
Po fazie d, koriczacej cykl tworzenia §ciegu, nastgpuje znow faza a, TOZPOCZY

najaca tworzenie nastgpnego, sasiedniego Sciegu.

daje ni¢ gorng. Transporter znajduje si¢ pod pozio-

5.3. Podstawowe wiadomosci o U:a_n..,
wie stebnowych maszyn szwalni-

czych

5 W..— . Budowa stebnowej maszyny szwalniczej
lekkiego typu

Budowa tego typu maszyny zostanie oméwiona na ﬁﬁ.«ﬁmmﬂw uktadu mechani-

zmoéw glowicy maszyny lekkiej konstrukcji stosowanej do Fm_mem: prac w pro-

dukcji miarowo-ustugowej (rys. 5-7). Wiazanie §ciegu w pokazanej maszynie na-

j towego.
tepuje za pomoca chwytacza wahad ! . . .
m ﬂuO__uBano% si¢ gtéwny wal maszyny 1 za posrednictwem mechanizmu korbo

wego 2, 3, 4 nadaje ruch pionowy prostoliniowo-zwrotny igielnicy 5, w ktorej
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dolnym koficu jest zamocowana igla 6. Mechanizm korbowy sktada sie w tym
rozwigzaniu z: korby 2 uksztalttowanej w formie przeciwwagi w celu zapewnie-
nia mozliwie réwnomiernego biegu maszyny, specjalnej dodatkowej korby (ra-
mienia) 3 oraz z korbowodu 4.

Lewy czop korby specjalnej jest potaczony z korbowodem, natomiast na pra-
WY CZop, zamocowany w otworze przeciwwagi, jest nasunigty podciggacz nici 7,
ktéry 7rédto swego ruchu ma réwniez w wykorbieniu przeciwwagi. Polgczenie
podciggacza nici z korpusem maszyny nastepuje za posrednictwem dZwigni §.
Istnienie w mechanizmie korbowym dodatkowej korby specjalnej, z odpowied-
nio potozonymi czopami, jest podyktowane warunkami wspdtdziatania igielnicy
7 podciggaczem nici.

Zrédiem napedu chwytacza jest wykorbienie gléwnego watu maszyny. Pod-
czas biegu maszyny ruch z tego wykorbienia przenosi si¢ za posrednictwem kor-
bowodu 9 na krzyzulec /0. Nastgpuje przy tym zamiana ruchu obrotowego watu
na ruch wahadtowy krzyzulca wzgledem jego whasnej osi. Wahadtowy ruch krzy-
zulca poprzez obrotowo osadzony na ramieniu // kamien /2, objety widelkami
krzyzulca, jest przenoszony na watek napedu chwytacza /3 i na zamocowany na
watku (w przedniej czedcei) zabierak /4. Zabierak, wykonujacy ruch wahadlowy
wzgledem osi walka napedu chwytacza, napgdza juz bezposrednio chwytacz wa-
hadtowy 15.

Transporter zszywanej warstwy materialéw, w postaci uzebionej piytki /6,
wykonuje ruch zlozony. W czasie powtarzajgcych si¢ cyklow tego ruchu wyste-
pujg na przemian przemieszczenia zszywanej warstwy materialéw oraz powrotne
ruchy transportera pod ptytka Sciegowsy. Transporter otrzymuje wigc naped w
dwaoch kierunkach sktadowych: pionowym i poziomym.

Naped transportera w kierunku pionowym bierze swdj poczatek w krzywce
krzyzulca {7. Krzywka, obejmowana przez widelki walka pionowego napgdu trans-
portera /8, wychyla ten walek wzgledem jego wlasnej osi. Wraz z watkiem, wy-
chyla si¢ osadzona na nim z przodu dzwignia /9, na koricu ktérej znajduje si¢
rolka 20. Poprzez te rolke dzwignia transportera 27 (ktérej widetki obejmujg rol-
ke) oraz zamocowany na niej transporter otrzymuja ruch w kierunku pionowym.
Sprzegniecie dZwigni /9 z walkiem pionowego napedu transportera w czasie nor-
malnej pracy maszyny odbywa si¢ za pomoca sprzegta 22. Sprzegto wylacza sie
tylko podczas wykonywania niektérych operacji specjalnych, odbywajacych sie
bez udziatu transportera (np. podczas haftowania lub cerowania).

Ruch transportera w kierunku poziomym wynika z ksztaltu krzywki 23, osa-
dzonej na gtdwnym wale maszyny. Krzywka ta wychylajac dZwigni¢ widetkowsg
24 wychyla jednocze$nie, za posrednictwem dZwigni 25, watek poziomego napg-
du transportera 26. Ulozyskowana w ramionach walka 27 dZwignia transportera
przesuwa si¢ na rolce w zakresie okreglonej dtugosci skoku Sciegu.

Zmiany dlugosci skoku $ciegu i kierunku szycia dokonuje sie przez nadanie
odpowiedniego polozenia dZwigni widetkowej wzgledem osi uktadu regulacji.
O¢ dZwigni widelkowej 28 jest utozyskowana w kamieniu 29, usytuowanym
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25

Rys. 5-7. Budowa glowicy stebnowej maszyny do szycia lekkiego, typu Lucznik 413: 2) ogélny
widok mechanizméw, b) uproszezony schemat kinematyczny mechanizmow tworzenia sciegu

I — wal gléwny, 2, 3, 4 — mechanizm korbowy, 5 — igielnica, 6 — igla, 7 — podciggacz
nici, 8§ — d#wignia do pofaczenia podciqgacza nici z korpusem maszyny, 9 — korbowdd,
10 — krzyzulec, 11 — ramig, /2 — kamieni, /3 — walek nap¢du chwytacza, 14 — zabierak,
15 — chwytacz wahadtowy, 16 — transporter, /7 — krzyzulec, 18 — walek pionowego napedu trans-
portera, 19 — d#wignia, 20 — rolka, 2/ — dZwignia transportera, 22 — sprzgglo, 23 — krzywka,
24 — diwignia widetkowa, 25 — déwignia, 26 — transporter, 27 — ramiona watka, 28 — 0§
diwigni widetkowej, 29 — kamiedi, 30 — dZwignia, 3/ — rolka, 32 — krzywka bebnowa, 33 — gal-
ka, 34 — diwignia

w prowadnicach specjalnej diwigni 30. Nastawienie tej dZwigni, decydujace
o polozeniu dZwigni widetkowej, jest ustalane wspéldziataniem rolki 3/ z krzyw-
kq bebnowa 32. Krzywka, sterowana gatkg 33 w zakresie diugosci skoku $ciegu,
ma dwie symetryczne wspotpracujace z rolka powierzchnie robocze. Jedna z nich
odpowiada szyciu ,,naprzéd”, druga szyciu ,,wstecz”. Nastawienie kierunku szy-
cia odbywa si¢ za pomocg dZwigni 34. Przy potozeniu dZwigni powyzej linii
zerowej maszyna szyje ,,naprzéd”’. Przestawienie dZwigni ponizej linii zerowej
powoduje szycie ,,wstecz”. Ustawienie dZwigni na poziomie linii zerowej powodu-
je, ze skok $ciegu jest rtéwny zeru.

5.3.2. Budowa stebnowej przemystowej maszyny
szwalniczej o $redniej wydajnosci

Budowa tego typu maszyn zostanie oméwiona na przykladzie stgbnowej przemy-
stowej maszyny szwalniczej ogélnego przeznaczenia, bucznik LZ-3 (rys. 5-8).

85



Naped igielnicy 1 i podciagacza nici 2 odbywa si¢ tu podobnie jak w poprzednio
opisanym przyktadzie. Przeniesienie ruchu obrotowego z glownego watu maszy-
ny 3 na walek napedu chwytacza 4, na ktérym jest osadzany chwytacz obrotowy
5, odbywa sig za posrednictwem dwoch zebatych przekiadni stozkowych, a mia-
nowicie: przektadni 6i 7 0 przelozeniu 1:2 1 przektadni 81 9 0 przetozeniu 1:1.
Rozwigzanie to, powodujace dwa obroty chwytacza na kazdy obrét gléwnego
watu maszyny, jest podyktowane warunkami pracy chwytacza.

Transporter, podobnie jak w poprzednio opisanym przykladzie, wykonuje ruch
ztozony w dwoch kierunkach skladowych: pionowym i poziomym. Przeniesienie
ruchu z gléwnego walu maszyny na watek pionowego napgdu transportera 10
odbywa si¢ za posrednictwem mimosrodu 11, korbowodu 12 i ramienia walka /3.
Ruch obrotowy gtéwnego walu maszyny jest przy tym zamieniany na ruch waha-
dtowy walka pionowego napedu transportera wzgledem jego wiasnej osi. Osa-
dzona na drugim koficu walka (z przodu maszyny) d#wignia 14, wykonujgc wraz
7 watkiem ruch wahadlowy za posrednictwem rolki 15, powoduje ruchy w kie-
runku pionowym dZwigni transportera 16, a tym samym i zamocowanego na niej
transportera /7.

08 uklady regulacyi

Rys. 5-8. Budowa glowicy stebnowej przemyslowe]j maszyny szwalniczej Bucznik LZ-3: a) uprosz-
czony schemat kinematyczny mechanizméw tworzenia sciegu, b) ogdlny widok mechanizmow

I — igielnica, 2 — podciggacz nici, 3 — gtowny wal maszyny, 4 — watek napedu chwytacza,
5 — chwytacz obrotowy, 6,7 — stozkowa przekiadnia zgbata 0 przetozeniu 1:2, 8,9 — stozkowa
przekladnia zgbata 0 przelozeniu 1:1, 1 0 — walek pionowego napedu transportera, 11 — mimo-
éréd, 12 — korbowdd, 13 — ramie watka, 14 — d#wignia, 15 — rolka, 16 — dZwignia transpor-
tera, 17 — transporter, /8 — krzywka, 19 — diwignia widetkowa, 20 — walek poziomego napg-
du transportera, 2/ — d#wignia, 22 — ramig walka, 23, 24, 25 — uklad dZwigniowy, 26 — regu-
lator $ciegu, 27 — ramie glowicy, 28 — plyta, 29 — kolo napedowe, 30 — przeciwwaga, 31 —kor-
bow6d (w napedzie igielnicy), 32 — uchwyt igielnicy, 33 — stopka, 3¢ — podnosnik stopki,
35 — regulator napigcia nici gornej
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Ruch transportera w kierunku poziomym wynika z ruchu Ewmiwm &%WHMMMH
dzonej na gtéwnym wale maszyny. Ewméww wychylajac woaowm_v En& u anmaw
wego gtéwnego walu maszyny dzwignie widetkowg I P\SMO:M M wm %o iy
osadzona na walku poziomego napedu transportera mc. mmﬁmEMr & oENN 2
d#wignig watek poziomego napedu transportera oﬁmw\iﬁm.nco: wahadlowy Mm Mu %m
dem wlasnej osi. Osadzona na ramieniu watka 22 amgmn_.m ﬁm.am“ﬁ.onwmnm ?.N i
sie poziomo na rolce w kierunku szycia, na an.oamo odpowiadajacej d .cmomoh ske B
$ciegu. Zmieniajac za pomocg uktadu a&émmEoémmo.Nw , 24,25 ﬁo\#owwEm MMMM@
widetkowej wzgledem osi ukladu regulacji woécaém\ﬂm W oﬁnamwéa \N. e
zmiane wielkosci przesuwu ZSZywanej ém,«.mgu.\.:._mﬁz.aoé. tj. zmiang cmro,n._n;.w -
$ciegu, natomiast w innym zakresie Hom&m@ — zmiang kierunku wyc ylani .msﬂ
dZwigni widetkowej 1w efekcie zmiang EﬂE:ﬁ: Eog.ﬁm_,ﬂmmwnwﬁm, tj. zmi w
kierunku szycia. Przy potozeniu regulatora $ciegu m.m ponize] linii N.m_.,oé@m Emmw%-
na szyje ,.naprzod”. Przestawienie regulatora powyzej linil zerowe) ﬁoé_o uje § m-
cie .wstecz”. Skok gciegu — w obu kierunkach szycia — Nm_o.wu\ o.a o.mmg enia H.mmw.._
latora gciegu od linii zerowej. Ustawienie :w.mE\mEE na poziomie linii \mn_,oiﬂ eli-
minuje transport zszywanej warstwy materiatéw, dajac skok gciegu rowny zeru.

m.w.w. Budowa stebnowej mn<_u_3§mw.:mm :
qum3<w*oimm maszyny szwalniczej

Budowa tego typu maszyny zostanie oméwiona na schemacie E:anQnN:%B
mechanizméw tworzenia ciegu stebnowej mmwcwoiomq& ﬁw..mmawm.wos_& maszy-
ny szwalniczej Lucznik k1. 420 (rys. 5-9). Naped igielnicy 1 i podciagacza nici 2

jest tu rozwigzany tak, jak w obu poprzednich przyktadach. Réznice dotyczg na-

pedu chwytacza 1 transportera.

Rys. 5-9. Uproszczony schemat
kinematyczny mechanizméw
tworzenia §ciegu glowicy stgb-
nowej szybkobieznej przemy-
slowej maszyny szwalnicze]
Lucznik 420

| — igielnica, 2 — podciggacz
nici, 3 — gtéwny wal maszyny,
4 walek rozrzadezy, 5,6 —ko-
la przektadni pasowej, 7 — pas,
& — watek napedu chwytacza,
9 — chwytacz, 10, 11 — prze-
kladnia zebata, /2 — transpor-
ter, 13 — mimosrod, 14 — tacz-
nik, 15 — dZwignia transporte-
1a, 16— mimosrod, 17 — dZwig-
nia widetkowa, 18 —walek po-
ziomego napgdu transportera,
19,20, 21, 22— ukiad dZwignio-
wy, 23 — drgzek sterujgcy
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Ruch obrotowy jest przenoszony z gtéwnego walu maszyny 3 na watek roz-
rzadezy 4 (w ptycie glowicy) za posrednictwem uzgbionej przektadni pasowej o
przetozeniu 1:1, sktadajacej si¢ z kot 5 i 6 oraz pasa 7. Na lewym korcu walka
napedu chwytacza 8 jest zamocowany chwytacz obrotowy 9. Otrzymuje on naped
od walka rozrzadczego za posrednictwem pary walcowych két zgbatych 101 1/ o
przelozeniu 1:2.

Transporter /2 wykonuje ruch w dwéch kierunkach skladowych: pionowym i
poziomym. Naped w kierunku pionowym otrzymuje transporter od mimosrodu
/3 (na lewym konicu walka rozrzadczego) za posrednictwem tacznika /4 i dZwi-
gni transportera /5. Naped transportera w kierunku poziomym bierze swdj pocza-
tek w mimosrodzie /6, osadzonym na watku rozrzgdczym Mimo§rdd ten ma re-
gulowang mimosrodowos¢, zaleznie od zadanej dlugosci skoku Sciegu. Mimo-
§rod napedzajae dZwignie wideltkowa /7 wychyla jednoczesnie polaczony z nig
walek poziomego napedu transportera /8 i utozyskowana w jego ramionach dZwi-
gnie transportera, nadajac jej ruchy wzdluz kierunku szycia.

Kierunek ruchu dZzwigni widetkowej, decydujacy o kierunku szycia (naprzéd
i wstecz), jest regulowany za pomoca uktadu dZwigniowego: 19, 20, 21, 22. Zmiana
potozenia uktadu nastepuje za posrednictwem drazka sterujacego 23.

5.4. Tworzenie $ciegéw na tancuszko-
wych maszynach szwalniczych

Zasadnicza réznica migdzy stgbnowymi i tadcuszkowymi maszynami szwalni-
czymi polega na sposobie dziatania mechanizmu chwytacza. Konstrukcje mecha-
nizmdéw chwytacza maszyn tancuszkowych roznig si¢ od konstrukcji chwytaczy
maszyn stgbnowych. W mechanizmie chwytacza taficuszkowego nie wystepuje
szpuleczka z nicig dolng, a sam chwytacz (lub zesp6t chwytaczy) powoduje:
— w przypadku sciegdw taicuszkowych jednonitkowych — wigzanie §ciegu tyl-
ko przez ni¢ prowadzong przez igle,
— wprzypadku Sciegdw taficuszkowych wielonitkowych — wiazanie sciegu przez
ni¢ prowadzong przez igle i ni¢ prowadzong przez chwytacz (lub przez nici
* prowadzone przez igly i nici prowadzone przez zesp6t chwytaczy).
Wigzanie tancuszkowego Sciegujednonitk o we g o moze nastgpowac
przy zastosowaniu mechanizmu chwytacza wahadlowego lub obrotowego.
Przebieg tworzenia $ciegu za pomocg chwytacza wahadlowego o postaci ha-
kowej oraz charakterystyczne potozenia igly i chwytacza pokazano na rys. 5-10
w kolejno po sobie nast¢pujacych fazach.
W fazie a igla po osiagnieciu dolnego polozenia zwrotnego rozpoczyna
ruch w gore i wowcezas przy uszku igly tworzy sie petla nici. W zarys tej petli
wchodzi ostrze (czub) chwytacza, ktére wykonuje ruch wahadlowy w lewo.
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Rys. 5-10. Tworzenie jednonitkowego maszynowego Sciegu taficuszkowego za pomocy chwytacza
wahadlowego: a), b), ¢}, d), e), kolejne fazy tworzenia sciegu
1 —igla, 2 — chwytacz

W fazie b nastgpuje przemieszczenie w lewo zszywanej warstwy materia-
tow. Petla nici jest dalej trzymana przez chwytacz.

W fazie ¢ poruszajaca si¢ w dét igla wchodzi w zarys petli przytrzymane;j
przez chwytacz, ktéry rozpoczyna teraz wahniecie w prawo.

W fazie d widaé przeplecenie utworzonej poprzednio petli z nowym od-
cinkiem nici prowadzonej przez uszko igly

W fazie e przy ruchu igly w goreg i przy ruchu wahadlowym chwytacza
w lewo, ostrze chwytacza znowu wchodzi w zarys nowo powstalej petli nici.
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W fazie fkorczy sie wigzanie sciegu i nastepuje przemieszczenie w lewo
Zszywanej warstwy materiatéw przy ruchu igty w gérg. Chwytacz, dazac do le-
wego polozenia Zwrotnego, przytrzymuje nowo powstalg petlg, aby w jej zarys
weszla igla, podobnie jak to miato miejsce w fazie c.

Charakterystyczne momenty tworzenia Sciegu na jednonitkowej maszynie tan-
cuszkowej, w ktorej wigzanie Sciegu nastepuje za pomocg chwytacza obrotowe-
go, pokazano na rys. 5-11 w czterech kolejnych fazach.
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~ Rys. 5-11, Tworzenie jednonitkowego maszynowego $ciegu tafcuszkowego za pomocy chwyta-
cza obrotowego: a), b), ¢), d) kolejne fazy tworzenia Sciegu
7 — igla, 2 — chwytacz

W fazie aigla wykonuje ruch w gore. Petla nici jest juz chwycona przez
pstrze chwytacza obracajacego si¢ W kierunku pokazanym strzatkg. Zszywana
warstwa materialéw przemieszcza sig w lewo.

W fazie b igla poruszajac si¢ w dot zbliza sie do dolnego potozenia zwrot-
nego. Ostrze chwytacza zbliza sie do igly.

W fazie ¢ ostrze chwytacza wchodzi w zarys powstalej petli nici. Igta wyko-
muje teraz ruch w gorg. W wyniku wejscia chwytacza w zarys nowo utworzonej petli
‘mastepuje przeplecenie tej petli Z petla nici prowadzong dotychczas przez chwytacz.

W fazie d pozawigzaniu Sciegu igta dochodzi do gérnego potozenia Zwrot-
mego i zmienia kierunek ruchu. Zszywana warstwa materialéw przemieszcza sig
w lewo. Chwytacz przeprowadza nowo utworzong petle w prawo do polozenia,
w ktorym w zarys tej petli wejdzie igta, podobnie jak w fazie c.
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Dziatanie maszyny laficuszkowej szyjacej Sciegiem jednoigltowym
dwunitkowym przedstawiono na rys. 5-12. W tym przypadku jedna z dwu
nici tworzgcych $cieg jest prowadzona przez igle, druga — przez chwytacz.
W szesciu kolejnych fazach pokazano charakterystyczne momenty wigzania Sciegu.
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5.13. Zasada tworzenia tr:
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Rys. 5-12. Tworzenie §ciegu dwunitkowego na jednoigtowej maszynie laicuszkowej:
a), b), c), d), e), ) kolejne fazy tworzenia §ciegu
I — nic igty, 2 — ni¢ chwytacza

W fazie aprzy uszku igty, ktéra rozpoczyna ruch w gére, tworzy si¢ petla
' i w zarys tej petli wehodzi ostrze chwytacza.
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W fazie b chwytacz rozszerza petle nici igty. Igta wykonuje dalej ruch
w gére, a zszywana warstwa materiatéw przemieszcza si¢ w prawo.

W fazie ¢ chwytacz, po osiagnigciu lewego polozenia skrajnego, rozpo-
czyna wahnigcie w prawo. Igta po dojsciu do gérnego potozenia zwrotnego poru-
sza si¢ w dot, zblizajac sie do zszywanej warstwy materiatow

W fazie d igta wykonujgc ruch w dét wchodzi miedzy petle nici gornej
prowadzonej przez chwytacz, nic chwytacza i sam chwytacz. Chwytacz kontynu-
uje w tym czasie ruch w prawo.

W fazie e przy dalszym ruchu igty w dét 1 zmienionym kierunku ruchu

- chwytacza (w lewo) petla nici gérnej, zsunigta z ostrza chwytacza, rozpoczyna

wigzanie §ciegu z nicig prowadzong przez chwytacz.

Wfazie f trwarozpoczete wigzanie Sciegu przy rozpoczynajacym sie teraz
ruchu igly w gore.

Istote dziatania maszyny lafdcuszkowej szyjacej Sciegiem pokry wa-
jacym wyjasniarys. 5-13. W pokazanym przykladzie tworzy si¢ Scieg dwuiglo-

- wy trzynitkowy. Dwie nici gérne / i 2 sg prowadzone przez dwie igly.

-

Rys. 5-13. Zasada tworzenia trzynitkowego sciegu pokrywajacego
1.2 — nici gorne, 3 — ni¢ dolna, 4 — chwytacz

Miedzy petlami obu tych nici przebiega ni¢ dolna 3, prowadzona przez chwy-
tacz 4. Ostrze chwytacza hakowego wchodzi jednoczesnie w zarysy petli obu nici
gornych. Nici igiet uktadaja sie réwnolegle na gornej powierzchni zszywanej war-
stwy materiatow.

Na dolnej powierzchni warstwy widaé wigzanie sciegdw i ni¢ chwytacza biegng-
ca migdzy petlami obu nici igiet.




B5.5. Tworzenie $ciegéw na tancuszko-
wych maszynach obrzucajgcych

Dziatanie taficuszkowych maszyn obrzucajacych zostanie rozpatrzone na przy-
ktadzie przebiegéw tworzenia $ciegu jednoiglowego dwunitkowego i jednoigto-
wego trzynitkowego. Na rys. 5-14 pokazano trzy kolejne charakterystyczne fazy
tworzenia Sciegnd wunitkowe go oraz polozeniaigly / i wspotpracujgcego
z igla mechanizmu chwytacza, ktéry w tym przypadku sktada si¢ z chwytacza
wlasciwego 2 i chwytacza pomocniczego 3.

Rys. 5-14. Tworzenie dwunitkowego §ciegu obrzucajacego: a), b), ¢) kolejne fazy tworzenia Sciegu
I —igta, 2 — chwytacz wlasciwy, 3 — chwytacz pomocniczy

W fazie aigla po osiggni¢ciu dolnego polozenia zwrotnego rozpoczyna
ruch w gore i przy uszku igly tworzy sie petla nici. W zarys tej petli wchodzi
prowadzacy swa ni¢ chwytacz, wykonujgc ruch wahadtowy w prawo (w kierunku
obrzucanego brzegu materiatu).

W fazie b igla wykonuje ruch w gére. Chwytacz poruszajac sig¢ dalej
w prawo przytrzymuje petle nici igly. Chwytacz pomocniczy, wykonujac ruch
w lewo, rozpoczyna odciaganie nici chwytacza na goérng powierzchnig brzegu
materiatu w kierunku igty.

W fazie c poruszajgca si¢ w dot igla wchodzi w zarys uktadajacej sig na
gérmej powierzchni brzegu materiatu petli nici chwytacza, powstatej w wyniku
dziatania chwytacza pomocniczego. W ten sposéb dochodzi do wigzania sciegu.
Chwytacz wlasciwy wraca do swego potozenia wyjsciowego w lewo, a chwytacz
pomocniczy — do polozenia wyjSciowego w prawo.
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Lancuszkowy Scieg obrzucajagcy trzynitk o wy (rys. 5-15) tworzy sie
z jednej nici prowadzonej przez igle / i dwu nici prowadzonych przez chwytacz
dolny 2 i gérny 3.

Rys. 5-15. Tworzenie trzynitkowego sciegu obrzucajacego: a), b), c) kolejne fazy tworzenia sciegu
I —igta, 2 — chwytacz dolny, 3 — chwytacz gérny

W fazie a igla osiagngwszy dolne polozenie zwrotne rozpoczyna ruch
w gore 1 przy uszku igty tworzy si¢ petla nici. W zarys tej petli wchodzi prowa-
dzgcy swa ni¢ chwytacz dolny, poruszajacy si¢ w prawo.

W fazie b igta kontynuuje ruch w gére. Chwytacz dolny poruszajac sie
w prawo przytrzymuje petle nici igly. Chwytacz gérny — prowadzacy swa nié
wchodzi w petle nici prowadzonej przez chwytacz dolny i przy ruchu w lewo
podnosi ja. W ten sposob nastepuje wigzanie nici obu chwytaczy.

W fazie ¢ chwytacz gérny przeciagnal prowadzong przez siebie ni¢ na
g0rng powierzchnig brzegu materiatu (za igle) i wraca w prawo. W zarys petli nici
tego chwytacza wchodzi igta powodujac wigzanie Sciegu, a scislej — wigzanie nici
igly z nicig chwytacza gérnego. Chwytacz dolny wraca w lewo do potozenia wyj-
sciowego.




2. Mechanizacja procesu szwalniczego

2.1. Sciegi i szwy maszynowe

2.1.1. Klasyfikacja Sciegéw maszynowych

Wybrane rodzaje ciegow maszynowych przedstawiono w tabeli 2.1. Zbior
réznych rodzajow Sciegébw znajduje si¢ w PN-83 /P-84502 Wyroby konfekcyjne
— Sciegi. Klasyfikacja i oznaczenia.

Pod wzgledem technologicznym $ciegi maszynowe dzieli sig nastepujaco:
a) w zalezno$ci od sposobu wigzania nici na:

— reczne (imitujace reczne szycie),

— stebnowe,

— lancuszkowe;

b) ze wzgledu na ksztalt i przeznaczenie technologiczne na:

— proste,

— zygzakowe,

— obrzucajace,

— niewidoczne jednostronnie,

— niewidoczne dwustronnie,

— pokrywajace; !
¢) ze wzgledu na liczbe igiet i nici niezbgdnych do formowania Sciegéw na:

— jedno- i kilkuiglowe,

— jedno- i kilkunitkowe.

Do oznaczania §ciegdw maszynowych i recznych stosuje sie symbole liczbowe
sktadajace sie z trzech cyfr, oznaczajacych klase i typ Sciegu, np. Scieg stebnowy

301 — pierwsza cyfra (3) oznacza numer klasy sciegu, natomiast druga i trzecia

cyfra (01) okreslaja typ $ciegu. Sciegi sa pogrupowane w szesciu klasach:
— Klasa 100 — $ciegi taficuszkowe (tworzone na maszynach z nici gornych),
_ Kklasa 200 — $ciegi reczne (wykonane igtami do szycia recznego lub na
maszynach specjalnych, jako Sciegi imitujace reczne szycie),

— klasa 300 — sciegi stgbnowe,
— klasa 400 — &ciegi taficuszkowe wielonitkowe,
— klasa 500 — $ciegi lafncuszkowe obrzucajace,
— Klasa 600 — $ciegi tancuszkowe pokrywajace.

W przypadku tworzenia kilku typow $ciegow potaczonych ze soba za pomo-
ca jednej maszyny (np. overlocka dwuigtowego) uzyskuje si¢ Sciegi kombinowa-
ne, oznaczane symbolami uzytych $ciegow, np. 40.. 502.
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2.1.2. Charakterystyka Sciegu maszynowego

Rozroznia si¢ Sciegi jedno-, dwu- i wieloliniowe oraz przestrzenne. Sploty
$ciegowe wykonane na warstwach materialu tworza szew. Szwy i Sciegi nitkowe
stuza do laczenia i wykonczania elementow odziezy.

Rodzaj splotu sciegu decyduje o jego przeznaczeniu. Moga by¢ sciegi nie-
elastyczne, np. stgbnowy 30/, wykonany na stebnowcee jednoiglowej lub elas-
tyczne, jak tancuszkowy 502 czy 401. Ponadto w zaleznosci od miejsca zasilania
nici mozna wyrozni¢ w Sciegu przeplot z nici gornych lub z nici dolnych (przy
sciegach kilkunitkowych).

Odcinek $ciegu miedzy dwoma kolejnymi przektuciami materialu przez igle
nazywa si¢ podziatka lub dlugoseig Sciegu. Liczba $ciegdbw wykonanych przez
' maszyne w jednostce czasu (liczba obrotow maszyny) oraz dhugosé sciegu (po-
dziatka) okreslaja wydajnos¢ maszyny.

* 2.1.3. Przeznaczenie sciegdw maszynowych

Sciegi maszynowe sa stosowane do laczenia elementoéw sktadowych odziezy
7 tkanin, dzianin, wtoknin, przedzin, skor, tworzyw skoropodobrych i lamina-
tow. Do szycia wyrobow rozciagliwych, na skutek konstrukcji ich splotu, lub
Z widkien elastycznych (teksturowanych) wymaga si¢ stosowania $ciegow elas-
tycznych. Wykonywanie szw6w na tkaninie w linii skosnej rowniez wymaga
Sciegu elastycznego. Na rozciagliwos¢ i wytrzymato$¢ sciegow wptywa ich bu-
dowa oraz jakos¢ zastosowanych nici szwalniczych.

Scieg reczny 209 i 209a imituje reczne stgbnowanie lub kryte szycie (pikowa-
nie) brzegow marynarek, zakietow 1 plaszczy.

Scieg stebnowy prosty 2-nitkowy 307, uzyskany na stgbnowce jednoigtowej,
powstaje w wyniku przeplatania si¢ nici igly i nici chwytacza. Jest to scieg
Dnieclastyczny, stosowany do wszystkich podstawowych szwow przy produkcji
odziezy z tkanin o normalnych wskaznikach rozciggliwosci w kierunku watku
i 0SNOwWY.

Scieg stebnowy prosty 3-nitkowy 302, uzyskany przez potaczenie dwoch nici
gornych od igiel i jednej nici chwytacza, moze by¢ stosowany do potaczen, od
Sktorych wymaga si¢ duzej wytrzymalosci. Odmiana Sciegow 3021 301 jest scieg
Mazyskany przez zasilanie maszyny podwojng nicia, np. od bgbenka. Scieg stebno-

7y 3-nitkowy jest stosowany do laczenia skosnych brzegow elementow odziezy,
ap. szew zlaczenia tylu spodni.

Scieg stebnowy zygzakowy 304 jest przeznaczony do laczenia kilku warstw
lementow odziezy na duzych powierzchniach, jako $cieg obrzucajacy elementy
Bdziezy, dziurki oraz jako Scieg zdobniczy.

Scieg stebnowy niewidoczny 2-nitkowy 3/3 stosuje si¢ do krytego laczenia
Elementow odziezy, np. podszywania podwinigé i tasm konfekcyjnych na maszy-
ach podszywarkach.
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Scieg lancuszkowy powstaje na maszynach jednoigtowych lub dwuiglowych
z chwytaczami dzwigniowymi.

Scieg lafcuszkowy prosty jednoiglowy 1-nitkowy 101 jest wiazany tylko z jed-
nej nici; chwytacza nie zasila sie nicia. Scieg tancuszkowy 1-nitkowy latwo sig
pruje i dlatego ma zastosowanie do tymczasowego taczenia elementéw odziezy.
Jest to Scieg o zastosowaniu pomocniczym, wykonywany na maszynach fastry-
gowkach brzegowych; stuzy do fastrygowania brzegéw odziezy.

Scieg tancuszkowy prosty jednoiglowy 2-nitkowy 40/ w odrdznieniu od Sciegu
tancuszkowego 1-nitkowego, jest trudny do sprucia, elastyczny i mocny. Wierz-
chnia strona $ciegu jest podobna do Sciegu stebnowego, a spodnia ma wyglad
petli. Scieg ten stosuje si¢ przy montazu elementdw odziezy z tkanin niekurczli-
wych z wiokien syntetycznych (szwy w spodniach z elany), przy szyciu tkanin

elastycznych oraz do wykonywania szwow taczacych elementy odziezy z dzianin
1 przedzy teksturowanej bistorowe;.

Scieg lafcuszkowy prosty dwuiglowy 2-nitkowy 102a shuzy do wszywania petli
przy znakowaniu wykrojéw na maszynach PMZ 622 (ZSRR).

Scieg lancuszkowy prosty dwuiglowy 3-nitkowy 402 i 406 stosuje si¢ do szycia
podwinig¢ u dotu koszul, bluzek, odziezy sportowej, do przyszywania oblozer do
workow kieszeniowych oraz do szycia podtrzymywaczy paska w spodniach.

Scieg lafcuszkowy obrzucajacy shuzy do obrzucania lub do taczenia elemen-
tow odziezy z tkanin, dzianin, wiéknin i przgdzin. Jest to Scieg elastyczny.
W miare zwigkszania liczby nici w splocie i przez zwigkszanie gestosci sciegdw
jest on bardziej przydatny jako chroniacy brzegi materiatu przed strzgpieniem, |
glownie przy szwach odkrytych w odziezy bez podszewki. Scieg obrzucajacy
uzyskuje si¢ na overlockach jedno- i dwuigtowych ze éciegiem wzmacniajacym
tancuszkowym i obrzucajacym lub na maszynach obrzucarkach wielonitkowych.

Scieg lancuszkowy niewidoczny jednostronnie jednoiglowy 1-nitkowy /054 stu-
zy do krytego podszywania, do pikowania wylogéw i kohierzy z wkladami;
uzyskuje si¢ go na pikowkach.

Scieg tancuszkowy pokrywajacy dwuiglowy 4-nitkowy 602 stuzy do jednoczes-
nego obrzucania i podwijania elementow koszul, bluzek, odziezy sportowej
z tkanin i dzianin.

2.1.4. Klasyfikacja szwow maszynowych

Szwy w wyrobach szytych z tkanin, dzianin i z innych materiatlow klasyfi-
kuje si¢ wedhug obowiazujace; PN-83/P-84501 Wyroby konfekcyjne. Szwy. Kia-
syfikacja i oznaczenia.

W normie tej sa ujete szwy przeznaczone do laczenia elementow konfekcji, i 1 z tkamin
Rozréznia si¢ osiem klas szwow, w ktorych pogrupowano je z uwzglednieniem NC 53 Zasi
liczby zszywanych elementow, sposobu ich ulozenia i obrébki. C
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Szwy oznacza si¢ symbolami pigciocyfrowymi, w ktorych:
— cyfra pierwsza (1+8) podaje klase szwu,
— cyfry druga i trzecia (01 +99) dotycza sposobu utozenia elementow,
— cyfry czwarta i pigta (0 +99) wyr6zniaja $lady kontaktu igly z materialem.
W przypadku szwéw niekonwencjonalnych symbol szwu moze sktadaé sie
tylko z trzech pierwszych cyfT i litery:
b k — dla szwow klejonych (np. 1.06.k),
— z — dla szwow zgrzewanych (np. 2.01.z).

Do pelnego okreSlenia rodzaju obrobki nitkowej, przy oznaczaniu szwu
podaje si¢ rowniez symbol Sciegu (np. 1.01.01/301).

Schematy i przekroje szwow nalezy wykonywac zgodnie z zasadami rysunku
technicznego i zawodowego (wg norm branzowych).

Ze wzgledu na technike laczenia rozréznia sig szwy: szyte, klejone i zgrze-
Wane.

W tabeli 2.2 pokazano niektore rodzaje szwow. Linia gruba oznacza przekréj
‘tkaniny (materiatu), a linia cienka wprowadzenie nici w miejscu przektucia
tkaniny igla lub dodatkowy przelot nici dolnych albo gornych. Szwy klejone
sysuje si¢ dodatkowo Kropkami, natomiast zgrzewane kreskuje sie zamiast ryso-
Wania linii oznaczajacej §lady przektucia iglg.

2.1.5. Zastosowanie szwow

Szwy bielizniane mogg by¢ wykonane przez zszycie materialéw dwoma rzeda-
i Sciegow stebnowych lub tasicuszkowych prostych (szew 2.04.09) na maszy-
mach jedno- lub dwuiglowych, albo przez zszycie materialow w ukladzie Sciegow
W jednym rzedzie (2.04.01).

Szew 2.07.01 jest wykonany na maszynie dwuigtowej o $ciegu fancuszkowym
#8b czolenkowym (stgbnowym), z odpowiednim przyrzadem zwijajacym brzegi
@szywanych materiatow; szwy 2.04.01 1 2.07.01 sa wykonane z Jednorzedowym
ktadem $ladow $ciegowych.

Odpowiednie utozenie warstw zszywanego materiatu uzyskuje sie za pomo-
g przyrzadow pomocniczych, zainstalowanych na stopce dociskowej maszy-
By lub przez odpowiednie zagiecie i reczne prowadzenie materiatu w czasie
Zycia,

Przy wykonywaniu szwow bieliznianych na stebnowkach jednoiglowych
malezy zlozy¢ warstwy materialu prawymi stronami do siebie. Zasilanie niémi
82 maszynie dwuiglowej odbywa si¢ z prawej strony od goéry, tak ze uklad

1azan nici dolnej znajduje si¢ po lewej stronie zszywanych elementdw.

Szwy bielizniane s3 czgsto stosowane do laczenia elementéw wyrobow bieli-
gianych, ubiorow damskich, odziezy dziecigcej, koszul meskich, odziezy za-
wodowej i innych z tkanin lekkich typu bawetnianego.

Szwy bielizniane sa zastgpowane szwami brzegowymi obrzucajacymi ze §cie-
Bem wzmacniajgcym.

Krawiectwo




Szwy francuskie wykonuje si¢ na stgbnowce jednoigtowej. Warstwy mate-
riatu sklada si¢ lewymi stronami do wewnatrz i przeszywa po prawej stronie
w odleglosci 2 +6 mm od brzegu materiatu. Nastgpnie sklada si¢ material pra-
wa strona do prawej (szew w zlozeniu) i przyszywa drugi raz w odleglosci
2--6 mm od krawedzi szwu wykonanego przy pierwszym zabiegu.

Szwem francuskim zszywa si¢ worki kieszeniowe w odziezy bez podszewki,
bielizng poscielowa oraz wykonuje si¢ niektore szwy w konfekcji lekkiej.

Rodzaje szwow ‘ Tabela 2.2
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i 2.2 cd. Zmodyfikowanym szwem francuskim (1.06.03a) wykonanym na stebnowce
jednoigtowej jest szew z zastosowaniem specjalnego zwijacza brzegow materiatu
wedhug profilu, jak na przekroju szwu. Szew ten jest stosowany do szycia bielizny

, poscielowe]. '

Szwy nakladane stosuje si¢ glownie jako zdobnicze lub w celu ukrycia brze-
gow innych szwow, np. przez naszycie tasmy.
Szwy stykowe wykonuje si¢ w ukladzie zszywanych brzegéw materiatu w je-

A dnej plaszczyznie przy zastosowaniu stgbndéwek jednoigtowych, zygzakowek

czy tez overlockow.
B | Szwy wpuszezane stosuje si¢ do laczenia dwoch podstawowych warstw ma-
" 504 terialu z jedna lub wiecej warstwami wypustkowymi. Szwy wpuszczane mozna
wykona¢ na stebnowce jednoiglowej, jako szwy z widocznym jednym rzgdem
. Sciegow i drugim niewidocznym lub tylko z jednym rzgdem $ciegowym niewi-
docznym, lub widocznym na zewnetrznych warstwach materialu. Dwie warst-
53 505 wy materiatu sklada si¢ prawymi stronami do siebie, naklada na prawa strong
trzeciej warstwy i przyszywa. Nastepnie warstwy zewnetrzne przewija si¢ w jed-
. nym kierunku; zaleznie od potrzeb technologicznych mozna przestgbnowac
caly szew.
i : Szwy wpuszczane stosuje sie do przyszywania karczkow i wykonywania

szwu ramieniowego, np. w koszulach i bluzkach; w spodniach stosuje si¢ do
laczenia nogawek z wypustka ozdobna, Przy wykonywaniu tych szwow na
stebnéwkach stosuje sie odpowiednie przyrzady zawijajace brzegi materiatlu
_— | i linijki odleglosciowe.

Szwy zwykle uzyskuje si¢ przez przeszycie dwoch warstw materiatu zlozo-
nych prawymi stronami do srodka. Szwy zwykle mozna wykona¢ na stgbndéw-
| ce jednoigtowej lub na obrzucarce 3-nitkowej. W czasie szycia stosuje si¢ linijki
odlegtosciowe oraz urzadzenia do rownania brzegow materialu w czasie szycia.
Szew zwykly moze by¢ przeprasowany, rozstgbnowany lub fantazyjny (ukiad

anld fald, zmarszczenia, zaktadki). Stosuje si¢ go do laczenia i wykonczania odziezy
lekkiej i ciezkiej. Szew 2.02.01a jest wykonany przez kryte przeszycie odchylonej

T warstwy materiatu.
Szwy zakladkowe sa to szwy zdobnicze stosowane do wykonczania, np.
gt 401 przodéw koszul meskich, bluzek, sukien, spodnic. Szwy zakladkowe imituja

efekty plisowania. Do wykonywania szwow zakladkowych stosuje si¢ maszyny
stebnowki ze specjalnymi przyrzadami pomocniczymi.

| Szwy szczypankowe sa to szwy zdobnicze stosowane w ubiorach damskich
1 dziecigcych.

b Szwy lamujace uzywane do wykoriczania szwoéw wewngtrznych i brzegow
odziezy; maja zadanie zdobnicze i chronigce przed strzgpieniem brzegoéw mate-

B | riatu, np. w szwach zwyktych. Szwy lamujace moga by¢ z niewidocznymi brze-
gami lamoéwki lub z widocznymi, albo ukrytymi sladami szycia. Szwy lamujace

B | wykonuje si¢ na stebnéwkach, overlockach i zygzakowkach z zastosowaniem
przyrzadéw pomocniczych, zwanych lamownikami.

.
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Szwy obrebiajace stuza do wykonczania brzegow materialu w koszulach,
bluzkach i odziezy bez podszewki.

Szwy obrzucajace wykonuje si¢ na overlockach jednoiglowych lub na zygza-
kowkach zwyklych oraz na overlockach dwuigtowych 5- lub 4-nitkowych i na
maszynach do jednoczesnego szycia i obrzucania szwow roztozonych. Stosuje si¢
je do wykonczania i taczenia elementéw odziezy z tkanin i dzianin, a w szczegol-
nosci do szycia koszul, sukien i spodni. Szew 07.01.03a jest odmiang szwu
zwyklego. Szew obrzucajacy 6.02.04 z jednoczesnym podwijaniem brzegow sto-
suje si¢ do wykonczania odziezy z bardzo delikatnych tkanin jedwabnych lub
bawelnianych uszlachetnionych (batyst) oraz do wykonczania koszul i bluzek
u dotu.

Szwy wykonczajace sa to szwy zdobnicze i chronigce brzegi materiatow przed
strzepieniem i przecieraniem.

Szwy klejone moga zastgpowac polaczenia nitkowe.

Zgrzewanie stluzy do ozdobnego ,,stebnowania™ powierzchni elementow
odziezy z materialow i tworzyw syntetycznych lub do ich laczenia.

2.2. Klasyfikacja maszyn szwalniczych

Maszyny szwalnicze stosowane w przemysle odziezowym moga by¢ klasyfi-
kowane wed}ug rodzajow z uwzglednieniem nastgpujacych kryteriow:~ poo-
— sploty Sciegow nitkowych: stebnowe, tancuszkowe, Wy
— uklad i ksztalt rzedow Sciegowych: jedno-, dwu-, kilku- i w1elohn10we ob-

rzucajace, zygzakowe, ozdobne, np. wykonane na merezkarce, kroszecie,

— ksztalt szwu: zwykle, bielizniane, lamujace,

— liczba nici tworzacych Sciegi: 1-, 2-, kilku- i wielonitkowe,

— liczba igiet bioracych udziat w wiazaniu $ciegow: jedno-, dwu-, kilku- i wie-
loiglowe (stgbnowki, hafciarki),

— ksztalt igiel: jednootworowe, dwuotworowe, o dwoch ostrzach (stosowane
w automatach do krytego stgbnowania jedna nicia), proste, tukowe (wy-
gigte),

— rodzaj oprzyrzadowania do celow technologicznych: przyrzady zasadnicze,
np. zwijacze, odkrawacze, przyrzady pomocnicze, np. linijki,

— liczba glowic: jedno- i dwuglowicowe,

— przeznaczenie produkcyjne: uniwersalne, specjalne,

— zastosowanie technologiczne: do odziezy lekkiej 1 bielizny, np. dziurkarka
bielizniana, do odziezy ciezkiej, np. dziurkarka odziezowa, do odziezy
z dzianin, do odziezy ze skory, do szycia paskéw w spodniach, np. dwuigto-
wa z oprzyrzadowaniem do szycia kieszeni, dwuigtowa z przekrawaczem
i zwijaczem, do szycia kolnierzy (automat), do szycia szwow bocznych (au-

tomat), do wszywania gumy,
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— sterowanie szyciem: reczne (np. na stebnowce), polautomatyczne (np. na
dziurkarce), automatyczne (np. automat do wyszywania dziurek w przo-
dach koszul), wspomagane komputerowo,

— rodzaj plyty roboczej maszyny: plaskie, wkleste, ramieniowe, stupkowe,

— usytuowanie mechanizméw do bezposredniego wiazania Sciegow: lewora-
mienne, praworamienne, czolowe,

— rodzaj chwytacza: rotacyjny, wahadtowy, plaski (dzwigniowy),

— sposob przekazywania napedu: nozny, zbiorowy od wspolnej przektadni
pasowej, indywidualny od silnika (elektrycznego, tyrystorowego),

— rodzaj transportu zszywanego materiatu: dolny zabkowy, dolny zabkowy
i gorny iglowy, dolny réznicowy, dolny zabkowy i gorny za posrednictwem
stopki, dolny zabkowy i gorny iglowo-stopkowy, watkowy (zasadniczy lub
dodatkowy), dodatkowy pneumatyczny, dodatkowy tasmowy,

— sposdb zasilania nici: np. zwykty dla nici podstawowych i z rzutem poprze-
cznym dla nici ozdobnych (maszyny zdobnicze),

— osiagana wydajno$c¢: zwykle, sredniobiezne, szybkobiezne,

— przeznaczenie: dla szwalni, wykonczalni.

Rodzaje Sciegow 1 szwow nitkowych oraz rodzaj oprzyrzadowania stano-
wig glowny czynnik przy okreslaniu rodzajow maszyn szwalniczych. Podziat -
maszyn wedlug przeznaczenia produkcyjnego jest dos¢ czesto dokonywany
w przemysle na podstawie oceny praktycznej.

W grupie maszyn specjalnych Wyst@plijq: dziurkarki odziezowe i bieliznia-
ne, guzikarki, ryglowki, podszywarki, pikowki, kusnierki, fastrygowki, rygo-
S warki, overlocki, zygzakoéwki, hafciarki, kroszety, dwuigtowki bielizniane,
L dwuigtowki do szycia podtrzymywaczy paska, dwuigtowki do paskow spodni,
b dwuiglowki ze Sciegiem pokrywajacym, dwuigtowki do szycia kieszeni, dwu-
iglowki z odkrawaczem brzegoéw tkanin, rgkawowki, stebnowki jednoiglowe
§ Z synchronizowanym transportem dolnym i gérnym iglowym oraz maszyny
wicloiglowe.

Maszyny szwalnicze roznych firm sg oznaczane numerem klasy lub podkla-
5y. Klasa oznacza typ maszyny. Podklasa oznacza szczegbtowe przeznaczenie
maszyny, rodzaj oprzyrzadowania, szerokos¢ szwu, rozstaw igiet itp.; czesto
Zawiera rowniez informacig, do jakich materialow mozna stosowaé maszyne,
rodzaj dziurki oraz sposdb obrzucania dziurki (przed czy po przecieciu).

Nazwa fabryczna i numer klasy z podklasa sa wypisane na glowicy maszyny,
mp. maszyna dwuigtowa do szycia kieszeni wypustkowej: Pfaff 1242-732/09-
=293 /14-913/52 BS x 10,0 — pierwsze cztery cyfry oznaczaja klase (1 — Scieg
sigbnowy, 2 — ksztalt glowicy, 4 — uktad chwytaczy wzgledem igiet, 2 — liczba
agiel oraz transport dolny i iglowy), a dalsze oznaczaja podklase: 732 — néz
do przecinania materiatu, 09 — automatyczny wylacznik noza, 293 /14 — aparat
o utozenia wypustek i klapki, 913/52 — elektroniczne pozycjonowanie igiet,
ponadto: B — grubos¢ tkaniny (Srednia), S — materiatl wiokienniczy, 10,0
rozstaw igiet (mm).
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Stebnowka jednoigtowa Textima 8332/3473 — pierwsze cztery cyfry ozna-
czaja klas¢ maszyny; podklasa zawiera szyfr okreslajacy umownie przeznacze-
nie maszyny np.: 3473 oznacza kolejno:

3 — wyposazenie w automatyczng nawijarke nici dolnych i urzadzenie na-

stawcze Sciegu wstecznego,

4 — transport dolny i transport iglowy,

7 — automatyczny obcinacz nici, czujnik nici i automatyczne podnoszenie

stopki,

3 — grubos¢ zszywanych warstw (3 mm).

Maszyny stebnowe sa dzielone na typy w zaleznosci od ukladu Sciegow:
P — prostosciegowe, Z — zygzakowe. Dalszy podzial uwzglgdnia rodzaje stegb-
noéwek w zaleznosci od szybkosci szycia (Sredniobiezne, szybkobiezne) oraz
odmiany w zaleznosci od rodzaju mechanizmu do transportu materiahu.

2.3. Stebnowka jednoiglowa przemystowa

2.3.1. Ogolna budowa i zasady obslugi stebhnowki

Stebndéwka jednoiglowa jest zbudowana z korpusu zeliwnego, w ktorym
wyroznia sie glowice z plaska plyta oraz mechanizmy usytuowane z lewej stro-
ny do wigzania $ciegow stebnowych (czotenkowych) prostych jednoigtowych
2-nitkowych. Znane sa takze stebnoéwki z mechanizmem tzw. prawostronnym,

Stebnowka jednoiglowa plaska (z ptaska plyta) jest podstawowa maszyna
szwalniczg. Na rysunku 2.1 pokazano ogolng budowe stebnéwki przemystowej
— Textima kl. 8332. Glowica stebnowki jest osadzona w plycie stolu. Dzwig-
nia sprzegla [ jest polaczona z pedalem noznym 2 za pomoca ciegna 3. Glowne
elementy elektroniczne znajduja si¢ w skrzynce automatycznego sterowania 4.
Kolo pasowe moze by¢ obracane w kierunku oznaczonym strzatka. Mecha-
nizm 5 jest przeznaczony do regulacji pozycji (dolnej 1 gornej) igly. Maszyna
jest wyposazona w urzadzenie do obcinania nici gornej i dolnej, przewijarke
nici dolnych, mechanizm do automatycznego unoszenia stopki dociskowej,
dzwignie¢ do zmiany kierunku szycia; dodatkowo maszyna moze by¢ wyposa-
zona w czujnik elektroniczny zrywow nici dolnej i gorne;.

Przewijarka 7 shuizy do samoczynnego nawijania nici dolnej na szpulke;
szerokos¢ nawoju jest sterowana czujnikiem 6.

Na ramie natykowej & sa zawieszone szpule nici do przewijania 9 i nici
gornej 10.

Do nastawiania gestosci sciegow stuzy dzwignia /7. Ramie dzwigni 12 jest
przeznaczone do zmiany kierunku szycia na wsteczny. W maszynach z trans-
portem dolnym i gornym dzwignia // ma dodatkowa gatke do ustawienia
wdawania materiatu.
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