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Rys. 12-7. Prasy parowe firmy Hoffman: a) do prasowania przodéw marynarek, b) do prasowania
ramion marynarek

12.3.2. Prasy elektryczne

Budowa pras elektrycznych jest podobna do budowy pras parowych. Réznica
dotyczy jedynie sposobu ogrzewania ptyt prasulcowych, ktére — w przypadku
pras elektrycznych — s3 nagrzewane na skutek dziatania pradu elektrycznego. Po-
zwala to na osiaggnigcie wyzszej temperatury prasowania (do 250°C), jednak bez
mozliwosci naparowywania prasowanej odziezy. Prasy elektryczne znajduja za-
stosowanie w produkcji bielizny i odziezy lekkiej. Zwilzania prasowanych wyro-
béw dokonuje si¢ za pomoca spryskiwacza. Ksztatty ptyt prasulcowych pras elek-
trycznych — podobnie jak i pras parowych — mogg by¢ r6zne, zar6wno uniwersalne,
jak i specjalne, dostosowane do réznych form prasowanych elementéw odziezy.
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Prasa przeznaczona do prasowania mankietow koszul meskich (rys. 12-8) skia-
da si¢ z plyty dolnej, na ktérej uktada si¢ mankiety, oraz z ptyty prasulcowej
gornej. Plyta gérna jest wypekniona olejem stanowigcym czynnik przekazujgcy
cieplo na powierzchnie prasujaca. Olej jest podgrzewany za pomocg grzatek elek-
trycznych. Okladzina filcowa ptyty dolnej jest réwniez podgrzewana grzatkami.
Dziatanie prasy polega na uniesieniu i docisnigciu ptyty dolnej do ptyty gérne;j.
Mankiety przed prasowaniem sa zwilzane wodg z pistoletu nawilzajacego, za-
montowanego na Korpusie prasy. Maksymalna temperatura prasowania wynosi
160°C, a czas prasowania — 5+10 s.

Rys. 12-8. Prasa LW 11 do prasowania mankie-
téw koszul meskich, produkeji fabryki ,,Bzura™
w Zgierzu

12.3.3. Prasy elektryczno-parowe

Budowa pras elektryczno-parowych jest dostosowana do ogrzewania gérnych plyst
prasulcowych pradem elektrycznym lub para wodna. Plyty te sa wymienme
w zalezno$ci od rodzaju prasowania. Dolne ptyty prasulcowe maja tylko ogrze-
wanie parowe.

Prasy elektryczno-parowe znajdujg zastosowanie zaréwno w produkcji cies=
szych ubioréw i okry¢, jak i bielizny i ubioréw lzejszych. Wykorzystuje sig j&
rowniez do prasowania wyrobow dziewiarskich.

W uniwersalnej prasie elektryczno-parowej (rys. 12-9) gérne ptyty prasuleos
we sg wymienne, ogrzewane elektrycznie lub parowo. Plyty prasulcowe dolne s§
ogrzewane parowo, z mozliwoscig naparowywania prasowanych wyrobéw. Kae
ciot do wytwarzania pary, ogrzewany elektrycznie, jest wbudowany w korpus
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Rys. 12-9. Prasa uniwers:

Sita robocza naci:
(regulowana) wynosi
wanie mocy do wytw

Do zaginania i z
wymienianych ksztah
prasujace sa ogrzewa
zania miejsc zaprasov
wany elektrycznie. Te




ie, zliwos¢é g0 nastawiania temperatu-
Iy i czasu trwania okreslonych czynnosci, pozwala — przy uzyciu gérnej plyty
prasulcowej ogrzewane; elektrycznie — na zastosowanie prasy w technice klejenia
odziezy.

Rys. 12-9. Prasa uniwersalna elektryczno-parowa Csepel Cs 313

Sita robocza nacisku prasy wynosi ok. 2 kN. Temperatura plyt prasulcowych
(regulowana) wynosi 80-250° C, a moc silnika elektrycznego 750 W, zapotrzebo-
wanie mocy do wytwarzania pary — 400 W.

Do zaginania i zaprasowywania krawedzi wykroj6w odziezy (wg wzoru
wymienianych ksztattek) stuzy zaprasowywarka krawedzi (rys. 12-10). Elementy
prasujace sg ogrzewane elektrycznie. Do prasy jest doprowadzona para do zwil-
zania miejsc Zaprasowywanych wykrojéw. Prasa ma naped pneumatyczny stero-
wany elektrycznie. Temperatura prasowania wynosi do 250°C,




Rys. 12-10. Zaprasowywarka krawedzi LW31 konstrukcji Osrodka Mechanizacji i Modernizagie
CLPO w Lodzi

12.3.4. Pneumatyczne stoty prasowalnicze

Znaczne zastosowanie w produkcji odziezy znajduja specjalne stoly prasowalms
cze z dociskanym zelazkiem, wyposazone w naped pneumatyczny (rys. 12-158
Nad plaskg poduszkg prasowalnicza o przystosowanym do okreslonych czynm -
§ci ksztatcie porusza si¢ zelazko / zamieszone przegubowo na ruchomej szymis
Szyna 2 przesuwa si¢ w obrotowej glowicy 3. Po nacisnigciu przycisku elekiryes
nego na rekojesci zelazka szyna opada, dociskajac zelazko do prasowane] odzass
zy. Docisk zelazka moze by¢ pneumatyczny lub nozny. Cisnienie docisku wynas
do ok. 0,16 MPa przy docisku pneumatycznym i do 0,02 MPa przy docisku no@
nym, temperatura zelazka — do 160°C, a skok zelazka — 0-12 mm.

12.3.5. Manekiny prasowalnicze

Specjalny rodzaj urzadzen prasowalniczych stanowia manekiny stuzace do ped
sowania wykariczajacego odziezy lekkiej, bielizny i wyrob6éw dziewiarskis
(rys. 12-12). Na powlok¢ manekina / naklada si¢ prasowany wyr6b. Ksztalt s
nekina odpowiada formie wyrobu. W podstawie urzadzenia znajduje si¢ dopiyl
pary grzejnej. Otwierajac pedalem noznym zawor parowy, powoduje si¢ dal
lyw pary do wnetrza manekina i przenikanie pary przez powloke do prasowaneg
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a)

Rys. 12-11. Pneumatycz
1 — zelazko, 2 — szyna.

Rys. 12-12. Manekin pra:
I — manekin, 2 — dmuc}
gulator temperatury



Rys. 12-11. Pneumatyczny stét prasowalniczy LW27: a) ogélny widok stolu, b) zelazko LY48a
1 — zelazko, 2 — szyna, 3 — glowica

Rys. 12-12. Manekin prasowalniczy
I — manekin, 2 — dmuchawa, 3 — re-
gulator temperatury




wyrobu. Po naparowaniu nastgpuje zamknigcie doptywu pary i otwarcie — za
pomoca dZwigni rgcznej — ,.doptywu” cieplego powietrza do wnetrza manekina.
Powietrze ttoczy dmuchawa 2 przez regulator temperatury 3.

Podwyzszone cisnienie cieplego powietrza powoduje napigcie powloki manekina
i dobre przyleganie do tej powloki prasowanego wyrobu. Jednoczes$nie nastepuje
osuszanie wyrobu. Eksploatacje urzadzeri z manekinami prasowalniczymi utrud-
nia znaczny wzrost temperatury ich otoczenia (na stanowisku roboczym). Jako
$rodki zaradcze stosuje si¢ ostony (m.in. w postaci kabin), odpowiednie kierowa-
nie obiegiem cieptego powietrza i specjalne wyciagi.

12.3.6. Agregaty prasowalnicze

Maszynami prasowalniczymi, umozliwiajgcymi zmechanizowanie operacji pra-
sowania, s3 agregaty. Do najbardziej znanych naleza agregaty typu Vertomat
firmy Kannegieser, przeznaczone do prasowania koszul mgskich (rys. 12-13).
Agregat ma trzy pozycje robocze z pionowo usytuowanymi ptaskimi manekina-
mi prasowalniczymi. Ksztalty i wymiary manekinéw sg dostosowane do praso-
wanych koszul. Podczas dziatania agregatu podstawa z manekinami obraca sig
zgodnie z taktem wykonywanych zabiegow. Kierunek obrotu podstawy poka-
zuje strzalka.

— W pozycji | nastgpuje naktadanie koszuli, zwilzonej uprzednio za pomoca
spryskiwacza, na manekin prasowalniczy.

— W pozycji IT manekin wchodzi migdzy dwie pionowe plyty prasulcowe,
ktére dokonuja jednoczesnego prasowania przodu, tyhu i ramion koszuli.

— W pozycji III wyprasowang koszulg zdejmuje si¢ z manekina i wiesza na
ramigczku urzadzenia transportowego.

W przedstawionym schemacie dziatania agregatu wykonywanie operacji pra-
sowania ma charakter ciggly. Dzieki temu osiaga si¢ szybka obstuge agregais
i duza wydajnos¢, umozliwiajaca wyprasowanie 2500-3000 koszul w czasie jed-
nej zmiany (8 godzin).

Manekiny agregatu sa podlaczone do urzadzenia odsysajacego. Zapewnia &
dobre przyleganie koszul do powierzchni manekina i szybkie osuszanie. Dostas=
czanie koszul do agregata odbywa si¢ samoczynnie za pomocs transportera pods;
wieszonego, na ktérym sa zawieszone ramigczka z koszulami przeznaczonymi o
prasowania. Ruch transportera jest zsynchronizowany z zabiegami operaci
prasowania. W strefie transportera, przed agregatem, znajduje si¢ w specjalmg)
obudowie automatycznie dziatajacy spryskiwacz do nawilzania koszul przed p -
sowaniem. Przekazywanie wyprasowanych koszul z agregatu do pakowanis
odbywa sie réwniez za pomoca podwieszonego urzadzenia transportowego z
miaczkami.

Catos¢ urzadzenia z agregatem prasowalniczym zapewnia dobrg jakos¢ prase
wania i wysokg wydajno$¢ oraz wymaga znacznie mniejszej powierzchni niz ms
wienie zespotu tradycyjnych maszyn prasowalniczych do produkcji 0 podobne;] skl
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Rys. 12-13. Agregat
stanowiska roboczeg
I I 1Il — pozycje a



Rys. 12-13. Agregat prasowalniczy Vertomat: a) ogolny widok agregatu, b) uproszezony schemat
stanowiska roboczego agregatu
I, ITi Il — pozycje agregatu, [,2,3 — pionowe manekiny plaskie, 4,5 — pionowe plyty prasulcowe




12.4. Maszyny do klejenia i formowania

Nowoczesne maszyny do klejenia sg prasami elektroparowymi lub elektryczmy=
mi, najczesciej z napgdem pneumatycznym (rzadziej — hydraulicznym). Zapri=
gramowanie wielkosci naciskow, temperatury i czasu trwania operacji jest kom=
trolowane automatycznie.

Oproécz pras, przewidzianych zasadniczo do klejenia, coraz wigksze zastosg=
wanie znajduja nowoczesne prasy przeznaczone do jednoczesnego sklejania i pras=
strzennego (tréjwymiarowego) formowania elementéw odziezy.

N
/ / N

Rys. 12-14. Maszyna prasowalnicza firmy Textima-Apolda: a) ogélny widok maszyny, b, &l
d) kolejne fazy klejenia i formowania

1 — uklad dzwigniowy, 2 — ksztattowa plyta prasulcowa, 3 — tasma transportowa, 4 — zbio
ciénieniowy, 5 — elastyczna membrana, 6 — element odziezy, 7 — ptyta prasulcowa stala

il
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Maszyna prasowalnicza przedstawiona na rys. 12-14 stuzy do migdzyopera-
cyjnego sklejania przod6éw ubrafi z wkiadami wtékninowymi, z jednoczesnym
formowaniem tych przodéw. W maszynie istniejg cztery strefy pracy: naktadania,

prasowania, chtodzenia i odbioru.

Strefe nakladania stanowi stét z ruchoma powierzchnig. Na ta§mie tego stotu

uktada sie, w Scisle oznaczonym miejscu, wykroje tkaniny z podiozonymi wkia-
dami pokrytymi klejem. Miejsce utozenia wykroju wyznaczajg $wietlne strzatki,
rzucane z odpowiednio ustawionych lampek. Strzatki wyraZnie zarysowuja sie na

powierzchni tasmy transportowe.
Po nalozeniu wykrojow tasma transpor
fy prasowania. Stanowi ja specjalna prasa pneumatyczna. Podwieszona na ukla-

dzie dZwigniowym I ksztattowa ptyta prasulcowa 2 jest ogrzewana elektrycznie.
Wyjsciowe potozenie plyty pokazano na rys. 12-14b. Pod ta$ma transportowg 3
znajduje si¢ zbiornik ci¢nieniowy 4, ktorego gbima Sciang stanowi elastyczna mem-
brana 5. Zbiornik jest zamocowany W plycie prasulcowej statej 7.

Po opuszczeniu plyty prasulcowej (rys. 12-14¢) pod membrang wttacza si¢
sprezone powietrze. Membrana dociska element odziezy 6 do ksztaltowej piyty
prasulcowej. Nastepuje jednoczesne sklejanie i formowanie przodu ubrania. Po
zakoficzeniu klejenia 1 formowania (rys. 12-14d) tagma transportowa przesuwa
sie do strefy chlodzenia, wywotanego podmuchem powietrza. Po ochtodzeniu ob-
stuga zbiera sklejone { uformowane przody ubrania i podaje je do strefy odbioru.

Plyty prasulcowe moga by¢ wymieniane, W zaleznosci od przewidywanego
ksztattu i rozmiaru przodu ubrania. Czas prasowania wynosi 10-45 s, temperatura
prasowania — 120-200°C, ci$nienie powietrza — do 0.5 MPa, a docisk prasy —do

0,3 MPa.

towa przesuwa si¢ wraz nimi do stre-

1 2.5. Maszyny i urzadzenia do plisowania

formowaniu fatd, znajduje zastosowanie w pro-
dukcji lekkiej odziezy damskiej i dziewczecej. Do plisowania nadaja si¢ zwlasz-
cza tkaniny z widkien syntetycznych — umozliwiaja one zachowanie duzej trwa-
toéci zaprasowanych faid. Plisowania tkanin mozna dokonac: recznie w formach
— lub maszynowo — za pomocg specjalnych maszyn.

Przy plisowaniu r¢cznym tkanine uklada si¢ W odpowiednio przygotowa-
ne formy papierowe. Utrwalenie ulozonych fatd nastepuje przez parowanie 1 su-
szenie. Utozenie fald utatwia zastosowanie specjalnego stotu (rys. 12-15), umoz-
liwiajacego formowanie réwnoleghych fatd plaskich. Uktadanie tkaniny w formie
odbywa si¢ na ptycie stotu 1, na podktadce z tkaniny Inianej 2 — Z uzyciem sanek
3 obciaznika 4. Zaplisowang miedzy papierowymi formami tkaning wraz z pod-

Plisowanie tkanin, polegajace na
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ktadka nawija si¢ na rolke 5 za pomoca korby 6. Otrzymany w ten sposéb nawdj
tkaniny przewiazuje si¢ tasiemkami i poddaje procesowi parowania i suszenia.
Nastepuje to w specjalnych parownikach-suszarkach o budowie szafkowej, ogrze-
wanych elektrycznie.

= \\\\\‘\\\\\\\\‘\\\\\\‘\\\\\\\

Rys. 12-15. St6t do plisowania
1 — plyta stotu, 2 — podktadka Iniana, 3 — sanki, 4 — obciaznik, 5 — rolka, 6 — korba

Najpierw dokonuje si¢ naparowania, a nastepnie parg odprowadza sie z szafki
za pomocg urzgdzenia do wtlaczania sprezonego powietrza. Nagrzane powietrze.
osuszajac tkaning, utrwala uformowane fatdy.

Przedstawiony sposéb plisowania tkanin znajduje zastosowanie w mniejszych za-
ktadach produkcyjnych.

W przemysle odziezowym, przy wigkszej skali produkcji, plisowanie tkanim
w faldy plaskie réwnolegle odbywa si¢ maszynowo (rys. 12-16). Tkanina prze-
znaczona do plisowania, podawana z beli /, przechodzi migdzy rolkami 2, 31 4 da
stolika 5. Jednoczesnie nastepuje odwijanie papieru gérnego ze zwoju 6 i papierm
dolnego ze zwoju 7 w kierunku pokazanym strzatkami. Do wywotania odpowie-
dniego napiecia tkaniny i papieru stuzy ruchoma rolka 8.

Tkanina wraz z papierami jest przesuwana pod dziataniem szczek 9. Szczekd
te majg odpowiednio uksztattowane ostrza, ktérymi — pod dziataniem sprezyny
chwytajg tkaning znajdujaca si¢ migdzy papierami i przemieszczaja w kierunkm
podgrzewanych walcéw prasujacych 101 11 o wielkosci skoku plisowania. Szczeks
oprocz poziomego ruchu postgpowo-zwrotnego wykonujg takze ruch wahadlows
w celu uformowania faldy (rys. 12-16b). Podczas tego ruchu podsuwajg one tka-
ning do dolnej lub gornej ptytki oporowej 12 w zaleznosci od kierunku formowa-
nia fald. Po wykonaniu faldy i podaniu jej pod walce prasujace zwalnia si¢ zacisk
szczgk i zostajg one wycofane w prawo do polozenia wyjsciowego. W tym czasie
walce prasujace wykonuja obrét o kat odpowiadajacy podzialce plisowania. Taki
cykl formowania fald powtarza si¢ w dalszej pracy maszyny. Uformowane faldy
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sg dociskane do dolnego walca prasujacego za posrednictwem filcu napigtego
migdzy gérnym walcem prasujacym a dodatkowym, luzno zwisajacym walcem /3.
Splisowana tkanina, po przejsciu przez walce prasujgce, swobodnie zsuwa si¢ po
plycie 14 i dostaje sie do kanatu podgrzewanego stotu stabilizacyjnego /5. Gérna
pokrywa tego stotu /6 moze by¢ otwierana za posrednictwem dZwigni 17
i ramienia /8. Po wyjsciu ze stolu stabilizacyjnego splisowana tkanina zsuwa si¢ po
plycie prowadzacej 19 i jest nawijana na tekturows rolke, zatozong na watek 20.
Ruch tego walka, pochodzacy na skutek tarcia od wspéldziatajacego napgdzane-
go walka 21, jest dostosowany do taktu plisowania.

Rys. 12-16. Schemat dzialania maszyny do plisowania ,,Rabo” -64: a) schemat ogélny, b) schemat
dziatania szczek

1 — bela tkaniny, 2, 3, 4 — rolki, 5 — stolik, 6 — zwdj papieru gérny, 7 — zwdj papieru dolny,
8 — rolka, 9 — szczeki, 10, 11 — walce prasujace, 12 — plytki oporowe, 13 — walec, 14 — ply-
tka, 15 — st6t stabilizacyjny, /6 — gérna pokrywa stotu, /7 — dZwignia, 18 — ramig, /9 — ply-
tka prowadzgca, 20 — walek, 2/ — watek napgdu .

Nawinieta na tekturowg rolke splisowania tkanina jest nastgpnie przez 24 go-

dziny poddawana tzw. dojrzewaniu w suchym pomieszczeniu w celu utrwalenia
uformowanych fatd.
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zamiana ruchu wahadtowego pedalu na ruch obrotowy kota. Przeniesienie ruchu

d w | z>1 mu< g>mN<z OUN— MMOI obrotowego z kota napgdu noznego na napgdzane koto glowicy nastepuje za po-
E<n —_.— . $rednictwem paska.

Przy przelozeniu przektadni napgdu noznego wynoszgcej przecietnie 4,5:1
osigga sie predkos¢ szycia do 800 dcieg6w/min.

13.3. Zm__u@a_ elektryczny

H F _ Powszechnie stosowanym Zrédiem napedu maszyn i urzadzed przemystu odzie-
ﬂ w- ‘— - Wiadomosci Ew.n@—u-.-ﬂ . 7owego s silniki elektryczne o réznej budowie i charakterystyce. Znajduja one
o ; . : ] , szerokie zastosowanie, zwlaszeza w napedach maszyn szwalniczych i krojczych,
M.MMwmuw.zhm_”%mwmw”wwﬂwww%hwﬂ”mﬁ nastgpujace rodzaje napedu: nozny, elek- | w przegladarkach i maszynach do warstwowania tkanin oraz w napedach urza-
Naped noZny spotyka si¢ juz JE% LI el _ / dzen :msmwczo%%o? Womémﬁm.u.u.m napedu &mwﬁ\nmsmmo maszyn mmém_EON.wn:
czych, eksploatowanych niekiedy w Eoos.:wmor AL n_mn.u maszyn szwalni- 5 zalezy od rodzaju tych maszyn i ich przeznaczenia. Do napgdu maszyn lekkiego
1y napedem noZmymi fiay omSE.nN_NE st Mﬁmﬁﬁo-_ﬂi:moéwmz. Maszy- 1 Qvﬁ_.zmﬁwoémuwor w @Eooéimmr. ::Eoéo-:mﬁmoé«n:u stosuje sie tzw. silni-
BAREELURE o Wil g wydajnosc, a ich uzytkowanie wymaga - ki ﬁﬁ%mﬂmgo i jednofazowe E.:EO mmﬁ.z przemiennego. Przemystowe maszy-
Naped m_a_wnJBN:%_.@Lmﬁ woﬂmmmng.ﬁ S ; : ny mmim:ummm sg napedzane tréjfazowymi E.F%EE pradu ?.mmEH::w@o.
bovigch. oot e, Bistpies - omo%.mswwdlé budowie maszyn odzie- 4 Silniki uniwersalne malej mocy sg jednofazowymi silnikami
ENE il i neaslpIsiie REpeGH NoZnep0 mmv@mma m_owEB.Nst : komutatorowymi o charakterystyce szeregowej. Mogg one pracowa¢ przy zasila-
. ynach szwalniczych pozwolito na kilkakrotne zwigkszenie predkosci szy- . niu pradem statym lub przemiennym (rys. 13-1).
MWPHWM:WM%.V mmmm:uwo.ém?o napedu elekirycznego prowadzi w konsekwencji do i Zasadniczymi elementami silnika sa:
wcwmmv‘“““ou. ufatwienia obstugi maszyn oraz do znacznego ograniczenia wysil- ® stojan (z elektromagnesami, ktére wytwarzajg pole magnetyczne), sktadajg-
Napedy pneumatyczne i hyrauliczne znajdujg zastosowanie w budowie ma- o3 SiB R QUG SR e

® wirnik, réwniez sktadany z blach, umieszczony na wale silnika 3, z uzwoje-
niem 4, przez ktére ptynie prad.

Wikutek dzialania pola magnetycznego na uzwojenie wirnika powstaje mo-
ment obrotowy powodujacy ruch obrotowy wirnika, a wigci walu silnika, na kto-
rym wirnik sig znajduje. Prad jest doprowadzany z sieci do uzwojenia wirnika za
1 pomocy szczotek grafitowych 5, slizgajacych si¢ po komutatorze 6. Silnik chto-
dzi sie powietrzem zasysanym przez wentylator skrzydetkowy 7, umieszczony na
wale silnika z prawej strony. Na wystajacej koricowee walu silnika jest zamoco-
wane koto napedowe 8. ;

Do uruchamiania i regulacji obrotéw silnika stuzy specjalny regulator oporo-
wy. Regulator, w postaci rezytora, decyduje o prgdzie doprowadzanym do uzwo-
jenia wirnika, a wigc i o wielkosci momentu obrotowego, powodujgcego ruch
obrotowy watu silnika. Najwygodniejsze w eksploatacji sg regulatory umozliwia-

szyn .wEmm.E&EnNMn_H Naped pneumatyczny spotyka si¢ réwniez w przypadkach
Eméﬁﬂmn urzgdzen transportowych stosowanych na stanowiskach maszyn szwal-
niczych.

S Ak S

13.2. Naped nozny

Maszyny m.Ném_Eom.o _Nﬁummomo typu o napgdzie noznym majg pedat przymocowa-
Mu\ do belki taczgcej nogi stotu. Pedat jest potaczony za posrednictwem korbowo-
bw z _MOMQ: L.mnﬂmc. noznego utozyskowanym na osi przymocowanej do prawej jace zachowanie ciaglej (bezstopniowej) regulacji obrotéw w okreslonym zakre-
: WH stotu. M.Mumwawm stopami na ._umamw powoduje sie jego wychylanie. Ruch pe- sie (ys. 13-1b). Rezytancja zalezy od stopnia écisnigcia elementow i

atu poprzez korbowdd przenosi si¢ na koto napedu noznego. Zachodzi przy tym | rezystora 1. Scisnigcie jest regulowane wielkoscia docisku dZwigni 2 obracajace]
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sie na o.ﬁ 3 ..ono.NmE.m silnika elektrycznego z gtowica maszyny szwalniczej od-
E\S.m S1¢ najczescie) przez przymocowanie silnika za posrednictwem specjalnego
ramienia (uchwytu) do korpusu gtowicy maszyny.

Eﬁ.,_wuwh. Schemat silnika uniwersalnego z oporowym regulatorem obrotéw: a) schemat budo-
wy silnika

I — blachy stajana, 2 — cewka z uzwojeniem, 3 — wat silnika, 4 — uzwojenie
grafitowe, 6 — komutator, 7 — wentylator, § — kolo napedowe

b) uproszezony schemat regulatora oporowego potgczonego z silnikiem

1 — elementy weglowe rezystora, 2 — dzwignia, 3 — o§

, 5 — szczotki

. Charakterystyczny przyktad instalacji napedu elektrycznego maszyny szwal-
EON&. z silnikiem przymocowanym na zewngtrz do korpusu glowicy maszyny
umwn Eww%&io:% narys. 13-2. Silnik 7 jest przykrecony wkretami 2 do prowad-
nic ramienia 3. Ramig jest przykrecone wkretem 4 do prowadnic wystepu 5 znaj-
dujacego si¢ na tylnej scianie korpusu glowicy maszyny. Przeniesienie ruchu obro-
towego z watu silnika na gléwny wat glowicy maszyny odbywa sig za pomoca
przektadni pasowej 6. Potozenie silnika wzgledem korpusu glowicy jest regulo-
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wane w celu zapewnienia prawidtowego naciggu paska napedowego. Regulacja
polozenia moze sig odbywad albo przez pionowe przesunigcie ramienia na prowa-
dnicach wystepu korpusu glowicy maszyny, albo przez poziome przesuniecie sil-
nika wzdtuz prowadnic ramienia. Zaréwno przesunigcie ramienia, jak i przesu-
nigcie silnika odbywa sig po uprzednim odkreceniu wkretéw mocujgeych. Silnik
ma wtyk (gniazdko) 7 stuzgcy do przylaczenia go do sieci i do regulatora obrotow.

Przewody przylaczeniowe maja z jednej strony nasadke tréjstykows 8. Jeden
z przewodow jest zakoriczony nasadka dwustykowa 9, stuzacg do taczenia z regu-
latorem obrotéw 10, a drugi — wtyczka 11 do przytaczenia instalacji do sieci elek-

trycznej.

Rys. 13-2. Komplet napgdowy maszyny szwalniczej z uniwersalnym silnikiem elektrycznym

1 — silnik, 2 — wkrety, 3 — prowadnice ramienia, 4 — wkrgt, 5 — prowadnice wystepu,
6 — przekladnia paskowa, 7 — wtyk, 8 — nasadka tréjstytkowa, 9 — nasadka dwustykowa,
10 — regulator obrotow, 1/ — wtyczka przyltaczeniowa

Moc silnika uniwersalnego wynosi 25-35 W (moc oddawana), 50-100 W (moc
pobierana), napiecie — 220 V, a predko§¢ obrotowa 4500-6000 obr/min.

Przelozenie przektadni pasowej, stosowanej w napedzie elektrycznym z silni-
kiem przykreconym do glowicy maszyny szwalniczej, wynosi przecietnie 1:4.
Uwzgledniajac sprawnos¢é przektadni, umozliwia to osigganie predkosci szycia
1200-1400 $ciegéw/min. Stosowane w napgdach elektrycznych maszyn szwalni-
czych regulatory obrotdw sa sterowane noznie. Naciskajgc stopg na pedat regula-
tora reguluje sig prad doprowadzany z sieci do uzwojenia wirnika, co decyduje
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Mmﬁmﬂmmom\m .ou.u_.o.BEMB. a wigc i o predkosci obrotowej watu napgdowego silni-
. Najezgscie spotyka sie regulatory nozne, ustawiane na okr
na podtodze, i sterowane stopa. e el
; Mﬁ:osu\or wozwﬂaw&.mor maszyn szwalniczych (zwlaszcza w tzw. maszy-

ach domowych) powszechnie sg stosowane silniki elek :
et tryczne wbudowane
= Emﬁ@nwnw instalacje napgdowe maszyn szwalniczych z silnikami uniwer-
salnymi sg s\.wwomwémcm w H lub II klasie izolacji. Instalacje wykonane w klasie
Wmo_mn.: m_ua\o_m:.ﬁ .ca. II) nie wymagajg uziemienia, natomiast instalacje w kl.

muszg byc uziemiane. Uziemienie odbywa sie za po$rednictwem jednej z zyt
Ewoéoac trojfazowego, stuzgcego do przylaczania instalacji, a zakorficzonego
specjalng wtyczkg ze stykiem uziemiajgcym.

Do napgdu elektrycznego masz i § i 7
- yn szwalniczych $redniego typu, uzytkowa-

nych w EmonSEmnr krawieckich i zakladach miarowo-ustugowych, najbardziej
Nm_oomum.mm, Jednofazowe silniki komutatorowe pradu
prz emiennego (rys. 13-3). W silnikach tego rodzaju rezystorowe regulatory
o_uwoﬂ.oé.. ﬂm:.osw_mn catod¢ konstrukeyjng z silnikami, sg umieszczone w obudo-
M_m w:ﬂwmﬂ. Silnik vﬂmwaoaos&m si¢ wkretami do plyty stotu maszyny (od dotu)

uch obrotowy z watu napedu silnika na gtéwny wat gtowicy mas j :
noszony przez przekladnie pasows. i g i iod

Rys. 13-3. Jednofazowy komutatorowy silnik pradu
przemiennego do maszyn szwalniczych

I — silnik, 2 — lapa silnika, 3 — koto napgdowe,
4 — ciggno .

.éﬁmnmmim silnika m._.mmc_os.mam predkosci obrotowej dokonuje sig pedatern
noznym, ﬁoﬁnNo:wB ciggnem z dZwignig silnika. Moc silnika jednofazowego
pradu przemiennego stosowanego do napedu maszyn szwalniczych wynosi
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100-180 W, predkos¢ obrotowa silnika — 2800 lub 1400 obr/min, a napigcie — 220 V.
Stosowanie takich silnikéw umozliwia osiaganie predkosci szycia 1800-2500 scie-
g6w/min.

Naped maszyn szwalniczych, eksploatowanych w zaktadach przemystu odzie-
zowego, jest dokonywany z reguly za pomocg as y n.c hronicznych,
tréojfazowychklatkowych silnikdéw pragdu przemienne-
g o na napigcie 220/380 'V, wyposazonych w sprzggta z hamulcem (rys. 13-4).
Silniki te dziatajg na nastepujacej zasadzie.

Rys. 13-4. Asynchroniczny silnik trojfa-
zowy firmy Necchi do napgdu przemy-
stowych maszyn szwalniczych

Odpowiednio roztozone wzdtuz obwodu stojana uzwojenie wzbudzajace jes
zasilane pradem tréjfazowym z sieci. Dzigki temu na obwodzie stojana zostaje
wytworzony strumiefi magnetyczny, wirujacy dookota osi wirnika. Powstale w te
sposéb pole wirujace wytwarza sitg elektromotoryczng w majacym postac klatk
uzwojeniu wirnika. Sita elektromotoryczna powoduje przeptyw pradu elektrycz
nego w zamknietym obwodzie uzwojenia wirnika. Dzieki temu przeplywajac:
przez to uzwojenie prad oraz strumieii magnetyczny wytwarzaja moment obroto
wy, powodujgcy obrét wirnika.

Warunkiem dziatania silnika asynchronicznego jest przecinanie uzwojenia wit
nika przez linie pola wirujacego. Decyduje o tym predkosé obrotowa wirnika mniej
sza 0 tzw. poslizg w poréwnaniu z predko$cia wirowania pola. Ten asynchronizr
obrotéw uzasadnia nazwe silnika.

Przeniesienie ruchu z watu silnika na gtéwny wal maszyny szwalniczej nastg
puje (pomijajac rozwigzania specjalne) za posrednictwem sprzggla ciernego, ste
nowigcego catosé konstrukcyjng z silnikiem. Sprzegniecie jest dokonywane tyl
ko na okres pracy maszyny. Sprzgglo odgrywa przy tym role regulatora obrot6v
Regulacja, decydujgca o predkosci szycia, a zalezna od stopnia docisku tarcz
sprzegta, jest dokonywana za pomocg pedatu noznego. W celu zapewnienia szyt
kiego rozruchu maszyny na wale silnika jest umieszczone koto zamachowe. Zwa
niajac docisk pedatu wysprzegla sie silnik i hamuje maszyng.

Przyktad budowy klatkowego silnika pradu przemiennego pokazano I
rys. 13-5. Silnik jest wyposazony w sprzggto mechaniczne cierne (z hamulcem
stanowiace jedna konstrukcyjng catos¢ z silnikiem. Na wale silnika / jest osadz
ne koto zamachowe 2, a na wale napedowym sprzegla 3 znajdujg sig tarcze sprz
gla 4 i koto napedowe silnika 5. Z prawej strony jest przykrecona do korpus
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przeglem do napgdu przemystowych maszyn szwalniczych

Rys. 13-5. Trojfazowy klatkowy silnik pradu przemiennego ze s

I — wat silnika, 2 — kolo zamachowe, 3 — wat napedowy

sprzggla, 4 — tarcza sprzggla, 5 — kolo napgdowe silnika, 6 — tarcza hamulcowa,

terujaca, 8 — of déwigni, 9 — stojan, 10 — wirnik, // — wentylator, 12 — tapa mocujaca, I3 — ostona kota napedowego

7 — dZwignia s

sprzegta tarcza hamulcowa 6.W celu uruchomienia maszyny szwalniczej dokonuje
sie docisku tarczy sprzggla do kola zamachowego (przy jednoczesnym obcigzeniu
silnika) dZwignig sterujaca 7 wychylang wzglgdem osi 8. Wielkoscig docisku tarczy
reguluje sie jednoczesnie predkos¢ obrotowg kota napedowego silnika. Odsunigcie
tarczy sprzegta w prawo wysprzegla silnik, a docisniecie tarczy sprzggla do tarczy
hamulcowej powoduje szybkie zatrzymanie maszyny szwalniczej.

Regulowanie predkosci obrotowej kota napgdowego silnika, decydujace o prgd-
kosci szycia, odbywa sig za pomocg pedatu noznego (rys. 13-6).

Pedat 7 umieszczony na dolnej belce taczgcej nogi stotu maszyny szwalniczej
jest potaczony z dZwignig 2 za posrednictwem ciggna 3. Ruch obrotowy z kota
napedowego silnika 4 na napgdzane koto glowicy maszyny 5 przenosi przekla-
dnia pasowa o polozeniu okreslonym wzorem

D _m

j=—=—=

D, n

w ktérym: D, — rednica podziatowa kota napgdowego silnika w mm,
D, — srednica podzialowa napedzanego kota glowicy maszyny w mm,
n, — predkos¢ obrotowa kota napedowego w obr/min,

n, — predkos¢ obrotowa kota napgdzanego glowicy maszyny

b
w obr/min.

Rys. 13-6. Schemat rozwigzania re-
gulacji predkosci obrotowej kola
napedowego silnika elekirycznego
pedatem noznym

1 — pedat, 2 — dZwignia, 3 — cig-
gno, 4 — silnik, 5 — glowica ma-
szyny
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Przetozenie dostosowuje si¢ do zadanej wydajnosci szycia.
Silnik przykreca sig¢ Srubami do plyty stotu maszyny szwalniczej (od dolu). Prze-
gubowo-wychylne zawieszenie silnika na lapach mocujacych umozliwa regulacje
naciggu napedowego paska klinowego.

Silniki tréjfazowe przeznaczone do napedu przemystowych maszyn szwalni-

czych majg najczesciej moc 240 - 370 W, przy predkosci obrotowej 2800 lub
1400 obr/min.

Przyklad: Obliczy¢ przelozenie przekiadni i predkosé obrotows gtéwnego
watu przemystowej maszyny szwalniczej, napgdzanej silnikiem elektrycznym, ma-
jac nastgpujace dane: Srednica podzialowa kota napgdowego silnika D, = 78 mm,
srednica podziatowa kota napgdzanego maszyny D, = 65 mm, predkos¢ obratowa
kota napgedowego kota silnika n,= 2800 obr/min.

Przetozenie przektadni wyniesie

D
1 HMMH&N
D, 65

Predkos¢ obrotowa gtéwnego watu maszyny
n, =i-n =12-2800= 3360 obr/min

Do napedu elektrycznego innych maszyn i urzadzen odziezowych (np. maszyn
krojczych, przegladarek, maszyn do warstwowania materiatéw, urzadzen transpor-
towych) stosuje sig rowniez silniki asynchroniczne tréjfazowe pradu przemiennego
o przedstawionych juz zasadach dziatania. Predko$¢ obrotowg wirnika silnika (no-
minalnie: 3000, 1500 lub 950 obr/min — zaleznie od liczby biegunéw) i moc dobiera
sie w zaleznoSci od przeznaczenia (np. orientacyjnie do napedu przegladarki:
ok. 600 W i n=1500 obr/min, do napgdu transportera OT 13: 1,5 kW i n=750 obr/min,
do napedu maszyny krojczej tasmowe;j: ok. 750 W i n=3000 obr/min). Przeniesie-
nie ruchu z silnika elektrycznego na elementy robocze maszyn i urzadzen odbywa
si¢ za posrednictwem przekladni, najczesciej pasowych i zebatych.

13.4. Napedy pneumatyczne
i hydrauliczne

W urzadzeniach napgdowych pneumatycznych lub hydraulicznych powietrze [ub
olej doprowadzane pod cisnieniem do cylindra roboczego powodujg przesuwanie
sig thoka wraz z ttoczyskiem. Ttok z ttoczyskiem, wykonujac prace mechaniczng,
wywotuje odpowiednie ruchy mechanizméw napedzanej maszyny.
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Napgdowy ukfad pneumatyczny lub WEBE.EN@ mEmam.m.ﬁ ze: Maaww ener-
gii, Zr6dia cignienia, urzadzen re gulacyjno-sterujacych (rozdzielczych), odbiomi-
4 pomocniczych, czynnika roboczego. e
o WMM_&MM%QWO energii mWOmE.m mw@ powszechnie silnik elektryczny. Silnik napgdze
#rédlo cisnienia, tj. sprezarke (w napgdach pneumatycznych) lub pompe (w na-
licznych). .
m@aﬂWMMMMMW ﬁomcwmouw_.so-mﬂmﬁwoo_ gléwnie w wo_wmmo..H réZnego Hoamw:gwmim ai
reguluja ci¢nienie czynnika i kierujg go w odpowiednich momentac ' ,o W mﬂw
wych odbiornikéw. Odbiornikami sa cylindry _,uzn..meQomso lub Ea._.m: iczne z o
kami i ttoczyskami. Urzadzeniami pomocniczymi sa: .9.85305\. filtry, Emmﬁmo _
doprowadzajace i odprowadzajace czynnik itp. OmﬁEme Howoomﬁs w Eﬁm ac
pnéumatycznych jest powietrze, a w napgdach hydraulicznych — olej mineralny.
Przyktad napedu pneumatycznego ma-
szyny prasowalniczej pokazano mnwﬁmm@.ﬁ‘
nie na rys. 13-7. Powietrze pod ci$nieniem
jest doprowadzane do cylindra w:ocEQOm-
nego 1. Pod dziataniem muﬂnwo:o.mo powie-
trza przesuwa sig thok 2 z ttoczyskiem 3. Tto-
czysko jest potaczone przegubowo z uktadem
d7wigniowym 4, 5. Przy ruchu ttoczyska
w prawo dZwignia dwuramienna 6, t&mnwo-
na z uktadem dZwigniowym, obraca si¢ w le-
wo woko} punktu podparcia 7.

Rys. 13-7. Przyklad napedu pneumatycznego maszy-
ny prasowalniczej

1 — cylinder pneumatyczny, 2 — tlok, m = ttoczy-
sko, 4, 5 — uklad déwigniowy, 6 — d#wignia dwura-
mienna, 7 — punkt podparcia, 8 — plyta prasulcowa
ruchoma, 9 — plyta prasulcowa stata, 10 — spregzyna

Polaczona z gormym ramieniem dZwigni Enﬁoﬁu m.J;m prasulcowa & .owamﬁ,

sie wéwczas, dociskajac prasowang odziez ao.mﬁmr& plyty wnmms_moéﬁ N R

tioka w lewo powoduje @oa.anmmo_mm ruchomej plyty prasulcowej do potoze
. Utatwia to sprezyna 10.

o%%%mﬂm%a%&ﬁ;m EEMNM%\@SQENQQEQ 1 Emﬁ.mc:\om.% ch sa podobne. R

nice w budowie urzadzen wynikaja jedynie z wlasciwosci ﬂomﬁim&o: nmuﬁ,

kéw roboczych; powietrza — w napedach pneumatycznych i oleju — w naped

hydraulicznych.
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Po dokonaniu demontazu oczyszcza si¢ chwytacz i gniazdo kosza. Resztki
zanieczyszczen, weisnigte w naroza gniazda, najlepiej usuwa sie za pomoca zao-
strzonego patyczka. Po usunigciu zanieczyszczen gniazdo kosza przemywa sie
naftg i przeciera szmatka zwilzong w oleju.

Mechanizm chwytacza sktada si¢ w odwrotnej kolejnosci niz demontuje.

Konserwacja silnikéw elektrycznych, stosowanych w napgdach przemysto-
wych maszyn szwalniczych, polega na okresowym smarowaniu tozysk i usuwa-
niu zanieczyszczeni (kurzu, pylu wiékien itp.) co najmniej raz w miesiacu. W celu
usunigcia zanieczyszczen silnik i sprzegto przedmuchuje sie suchym sprezonym
powietrzem. Wymiana smaru w tozyskach tocznych silnika i sprzegta odbywa sie
okresowo co ok. 2000 godzin pracy napedu.

Przy konserwacji silnikéw komutatorowych szczegdlng uwage nalezy zwra-
ca¢ na usuwanie zanieczyszczen z komutatora i obsad szczotkowych oraz na stan
szczotek, ktore w przypadku zuzycia podlegajg wymianie. Konserwacja maszyn
krojezych wymaga czgstego oczyszczania mechanizméw tych maszyn z pylu
widkienniczego, powstajgcego w czasie operacji krojczych.

Podczas eksploataciji pras i urzadzen prasowalniczych szczeg6lng uwage zwra-
ca si¢ na dobre osuszanie ptyt (poduszek) prasulcowych. Ma to duzy wptyw na
trwatos¢ plyt i ich wyktadzin.

Zanieczyszczenia stopy zelazek, powstajace najczesciej na skutek przypale-
nia lub tlustych plam, usuwa sie za pomocg specjalnych ptynéw czyszczacych.
Zanieczyszczenia nalezy usuwac mozliwie natychmiast po prasowaniu, gdyz po-
zostawione i zaniedbane stajg si¢ trudniejsze do usuniecia.

15.2. Ogolne wskazéwki usuwania
przyczyn wadliwej pracy maszyn
szwalniczych

Na skutek niewtasciwego eksploatowania maszyny szwalniczej lub stopniowego
zuzycia moze nastgpi¢ rozregulowanie mechanizméw lub uszkodzenie czesci.
Moze to doprowadzi¢ do stanu, w ktérym dzialanie maszyny nie zapewnia prawi-
dlowego szycia lub nawet do catkowitego unieruchomienia maszyny. Nizej poda-
ne wskazowki oparte na rozpoznaniu stgbnowych maszyn szwalniczych ogélne-
g0 przeznaczenia majg na celu utatwienie znalezienia sposobu na usunigcie prze-
szkdd, jakie mogg powstac przy eksploatacji maszyny. W przypadku powazniej-
szych uszkodzef nalezy korzystac z ustug stuzby remontowe;.
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ZRYWAMIE NICI GORNE]

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Spos6b usunig¢cia uszkodzenia
lub uvsterki

Przyczyn
luk

Niewlasciwe prowadzenie nici gérnej
ze szpulki do uszka igly

prowadzenie nici gérnej musi byé

zgodne z instrukcja obstugi maszynys:

nalezy przy tym zwrdci¢ uwage na |

stan prowadnikéw nici, ktére w
miejscach stykania si¢ z nicig
powinny by¢ starannie wypolerowane

Zaplatanie nici ¢
szpulke

Zbyt duze napigcie nici gérnej

za pomoc3 regulatora napigcia nalezy
odpowiednio zmniejszy¢ napigcie nici
gornej

Niewlasciwe zamocowanie igly
w uchwycie

iglte nalezy zamocowaé w uchwycie
tak, aby krotszy rowek przy uszku
igly mial prawidlowe potozenie
wzgledem ostrza chwytacza

Zaplatanie nici g
chwytacza

Uszkodzone ostrze chwytacza

nieznaczne uszkodzenie ostrza chwy-
tacza mozna usunaé przez wygla-
dzenie drobnoziarnistym papierem
sciernym; przy wigkszym uszko-
dzeniu chwytacz nalezy wymienié¢

Niewtlasciwe na
mechanizmu chr

Uszkodzony otwdr w plycie
$ciegowej

nieznaczne uszkodzenie otworu moz-
na zaczysSci¢ i wypolerowaé; przy
wiekszym uszkodzeniu nalezy wy-
mieni¢ plytke sciegowg

Zbyt duze napie

Ni¢ dolna ziej ja

Uszkodzona igta (np. wygieta lub
stepiona)

nalezy wymienic igle

Niewlasciwe na
na szpuleczke b

Ni¢ gérna zlej jakosci

nalezy uzywac nici dobrego gatunku

Niewtasciwy dobér numeréw ighy
i nici gérnej

nalezy dokona¢ prawidlowego doboru
nici 1 igly w zaleznosci od rodzaju
wykonywanych operacji szycia

Uszkodzony otv
Sciegowe]

Uruchomienie maszyny w momencie,
gdy podciggacz nici nie zajmuje wia-
§ciwego, gérnego potozenia

uruchomienie  maszyny powinno
nastgpowa¢ po uprzednim dopro-
wadzeniu podciggacza nici do gor-
nego polozenia, gwarantujgcego pra-
widlowe podawanie nici gérnej do
uszka igty w momencie uruchamiania
maszyny

Uszkodzone kra
regulacyjnej w t
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Uszkodzone, os
uzgbienia transp




ZRYWANIE NICI DOLNE]

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Sposéb usunigcia uszkodszenia
lub usterki

Zaplatanie nici gérnej na trzpieniu na
szpulke

nalezy zwrécié uwage na whasciwe
prowadzenie nici tak, aby ni¢ pod-
ciggacza podczas szycia ze szpulki
nie zaplatywata sie na trzpieniu

Zaplatanie nici gérnej w mechanizmie
chwytacza

zaplatang ni¢ nalezy usunaé z mecha-
nizmu chwytacza; w bardziej zlozo-
nych przypadkach moze to wymagaé
demontazu mechanizmu chwytacza;
koto napedowe maszyny nalezy obra-
ca¢ tylko w kierunku wskazanym
w instrukcji obstugi

Niewlasciwe nawleczenie bebenka
mechanizmu chwytacza

bebenek nalezy nawlec zgodnie z ins-
trukcjg obshugi

Zbyt duze napigcie nici dolne;

nalezy  odpowiednio  zmniej szyé
docisk sprezynki regulacyjnej
w bebenku

Ni¢ dolna zlej jakosci

nalezy uzywac nici dobrego gatunku

Niewlasciwe nawiniecie nici dolnej
na szpuleczke bebenka

ni¢ dolng nalezy réwnomiernie
nawing¢ na catej diugosci piasty szpu-
leczki bebenka

Uszkodzony otwér w plycie
Sciegowe;j

nieznaczne  uszkodzenie  otworu
mozna zaczyscié i wypolerowad; przy
wigkszym  uszkodzeniu nalezy
wymieni¢ ptytke sciegowy

Uszkodzone krawedzie sprezynki
regulacyjnej w bebenku

uszkodzone  krawedzie  sprezynki
nalezy zaczysci¢ i wypolerowaé; przy
wigkszych uszkodzeniach nalezy wy-
mieni¢ sprezynke regulacyjng lub caly
bebenek

Uszkodzone, ostre krawedzie

uzgbienia transportera

nalezy wymienié transporter
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EAMANIE IGLY

Przyczyna uszkodzenia
lub usterki

Spos6b usuniecia uszkodzenia
lub usterki

Pociaganie podczas szycia za zSzy-
wang warstwg materialow, powo-
dujace nadmierne wygigcie igly

prowadzenie materialu podczas szycia
nie moze powodowac wygiecia igly

Uszkodzona (wygieta) igta

nalezy wymieni¢ igle

Zbyt cienka igla

numer igly nalezy odpowiednio
dobra¢ do numeru nici i wykony-
wanych operacji szycia

Zbyt duze napiecie nici gérnej

za pomocg regulatora napigcia nalezy
odpowiednio zmniejszy¢ napigcie nici
gérnej

Niewlasciwe (np. skosne) zamo-
cowanie stopki, stwarzajgce mozli-
wosci uderzenia igty o sanki stopki

nalezy  prawidlowo  zamocowal
stopke w takim potozeniu, aby sanki
stapki znajdowaty si¢ w odpowiednie]
odleglosci od otworu w plytce
Sciegowe]

Niewlasciwe zalozenie bgbenka w
mechanizmie chwytacza

bebenek nalezy doktadnie nasunac na
trzpied mechanizmu chwytacza az do
zatrzasniecia zasuwki zamka bebenka

Niewlasciwe potozenie mechanizmu
chwytacza wzgledem igly

mechanizmy igielnicy i chwytacza
nalezy ustali¢ w maszynie zgodnie
z zasadami prawidlowego wspdl-
dziatania

Nici zlej jakosci

Niewlasciwe zan
uchwycie

Niewtasciwe pro-
ze szpulki do usz

Niewlasciwe naw

Niewlasciwe naw
na szpuleczke bel

Niewtasciwy doc
warstwy materiat

NIEl

Przyczyna
lub

NIEPRAWIDEOWY PRZEBIEG WIAZANIA SCIEGU

Niewlasciwy docs
warstwy material

Przyczyna uszkodzenia
Iub usterki

Sposéb usunigcia uszkodzenia
lub usterki

Niewtasciwe potozenie mechanizmow
tworzenia sciegu, a zwlaszcza
mechanizmoéw igielnicy i chwytacza

polozenie mechanziméw tworzenia
$ciegu w maszynie nalezy ustali¢
zgodnie z zasadami prawidlowego
wspoéldziatania

Niewlasciwe wy
fransportera nad
Sciegowe;]

Niewtlasciwy dobér ighy i nici

nalezy dokonaé odpowiedniego
doboru numeréw nici do rodzaju
wykonywanej operacji szycia

Niewlasciwe uzet
(za drobne lub za

Niewtasciwy dobdr napigcia nici

napiecia nici gérnej i dolnej nalezy
tak wyregulowaé, aby wigzanie
§ciegn  nastgpowato w  srodku
zszywanej warstwy materialow

Uszkdzone lub zu
fransportera

Niewtasciwe dobr
transportera, powt

szczenie (Sciggani
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Nici zlej jakosci

nalezy stosowac nici dobrego gatunku

Niewlasciwe zamocowanie igly w
uchwycie

iglte nalezy zamocowaé w uchwycie
tak, aby krétszy rowek przy uszku
igly mial prawidlowe potozenie
wzgledem ostrza chwytacza

Niewtasciwe prowadzenie nici gornej
ze szpulki do uszka igly

prowadzenie nici musi by¢ zgodne
z instrukcjg obstugi

Niewlasciwe nawleczenie bebenka

bebenek nalezy nawlec zgodnie
z instrukcjg obshugi

Niewlasciwe nawinigcie nici dolnej
na szpuleczke bebenka

ni¢ dolng nalezy réwnomiernie
nawing¢ na calej dlugosci piasty
szpuleczki bebenka

Niewtlasciwy docisk zszywanej
warstwy materiatu stopka

site docisku stopki nalezy dostosowaé
do rodzaju wykonywanej operacji
szycia (w zaleznoSci od rodzaju
szytych  materialow 1  grubosci
warstwy)

NIEPRAWIDEOWY TRANSPORT ZSZYWANE]
WARSTWY MATERIALOW

Przyczyna uszkodzenia
lub uvsterki

Sposob usunigcia uszkodzenia
Iub usterki

t__._

Niewtlasciwy docisk zszywanej
warstwy materialéw stopka

sile docisku stopki nalezy ustalicé w
zaleznosci od rodzaju wykonywanej
operacji szycia

Niewlasciwe wystawanie uzebienia
transportera nad poziomem plytki
$ciegowej

wielko§¢ ~ wystawania  uzebienia
transportera nad poziomem plytki
Sciegowej w fazie transportu nalezy
dostosowac¢ do rodzaju wykonywanej
operacji szycia

Niewtasciwe uzebienie transportera
(za drobne lub za grube)

nalezy stosowad transportery z uze-
bieniem powierzchni roboczej odpo-
wiadajgcym rodzajom szytych mate-
riatéw i grubosci zszywanych warstw

Uszkdzone lub zuzyte uzebienie
transportera

nalezy wymienié transporter

Niewlasciwe dobrana wielkos¢ skoku
transportera, powodujgca np. mar-
szczenie ($ciaganie) materialu

wielko§é skoku dciegu nalezy dos-
tosowa¢ do rodzaju wykonywanych
operacji szycia




NIEPRAWIDLOWY TRANSPORT ZSZYWANE]
WARSTWY MATERIALOW

Przyczyna uszkodzenia Sposoéb usuniecia uszkodzenia
lub usterki lub vsterki

Nadmierne zanieczyszczenie trans-|mechanizm transportera nalezy syste-
portera kurzem, pylem nicianym matycznie oczysci¢

Rozlegulowanie machanizmu napedu |dzialanie mechanizmu transportera
transportera nalezy doprowadzi¢ do stanu odpo-
wiadajacego zasadom wspéidziatania
transportera z innymi mechanizmami
tworzenia Sciegu, a zwlaszcza z me-
chanizmem igielnicy

15.3. Naprawy maszyn odziezowych

Eksploatowane maszyny i urzadzenia tracg stopniowo swa wartosS¢ uzytkowa. Pod
dzialaniem czynnikéw mechanicznych, chemicznych lub cieplnych nastgpuje zu-
zywanie sie czesci. Niekiedy dochodzi przy tym do naglych uszkodzen (awarii)
uniemozliwiajacych uzytkowanie maszyny lub urzadzenia. Zasadniczg przyczy-
ng zuzywania sie maszyn i urzgdzen jest tarcie powstajace miedzy wspélpracuja-
cymi czesciami.

Intensywnos$¢ zuzywania si¢ czg$ci maszyn zalezy m.in. od uksztattowania
czgsci, doboru materialéw konstrukeyjnych, wielkosci wystepujacych sit (obcig-
zefl), warunkéw konserwacji (smarowania).

Dbalosé o nalezyty stan maszyn i urzadzei w zaktadach przemystowych jest
przedmiotem dziatalnosci stuzby planowo-zapobiegawczej gospodarki remonto-
wej, obejmujacej zabiegi konserwacyjne i naprawy. Zabiegi konserwacyjne obej-
muja opieke nad maszynami i urzadzeniami w okresie migdzy naprawami. Zada-
niem napraw jest usuwanie nadmiernego zuzycia czgsci 1 przywracanie maszy-
nom i urzgdzeniom odpowiedniej uzytecznosci.

Rozréznia sie nastepujgce rodzaje napraw: biezace, srednie, gtéwne.

Naprawa biezaca polega na demontazu, czyszczeniu i regulacji
podstawowych zespoléw maszyny, wymianie szybko zuzywajacych si¢ czescei,
likwidacji nadmiernych luzéw, wymianie zuzytych odcinkéw instalacji elektrycz-
nej, regulacji dziatania itp.

Naprawa §rednia mawigkszy zakres niz biezaca. Obejmuje ona m.in.
wymiane bardziej odpowiedzialnych czesci i zespolow.

Celem naprawy glownej, majacej najwiekszy zakres rob6t i wymiany
czesci 1 zespoléw, jest przywr6cenie w mozliwie najwigkszym stopniu pierwot-
nych zdolnosci uzytkowych maszyny lub urzadzenia.
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Okres migdzy dwor
naprawczego. W
i napraw nizszych szcz

Przeglad tei
kolejnymi naprawami
cia czgscii zespolow, w
dzenia i ustalenie zakr
niezbednej regulacji m

Cykl naprawczy 1]
szczebla ustala sig dlar
dnio zdobytych doswiz

Okresem m
stosunek dlugosci cykl
Znajomos¢ cyklow nag
powiednie planowanie
przemyshi odziezowegt
pisy te okreslajg zasad
oraz cykle naprawcze d
niejszych zabiegdw zw
n a zuzytych czesci iz
naprawczych i katalogt

Na przyktad w ram
napedu chwytacza w st
wy. Przystepujgc do wy

Numer
Lp. (symbol) Naz
czesci

1 | 801520603 | Korb

2 | 80152 0606 | Korx

3 6 Pierse
TGL 21706 | osadc
4 |12 0505 Poda
5 |12 0525 Dzwx
6 |12 0508 Swon
7 5 Piersc
TGL 0-6799 | osadc
M4X4 ;1
8 | TGL0-s51 | Wkre
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Okres migdzy dwoma kolejnymi naprawami gtéwnymi nosi nazwe cyklu
laprawczego. W ramach tego cyklu dokonuje si¢ przeglad6éw technicznych
i napraw nizszych szczebli w ustalonej kolejnosci i w ustalonych okresach.

Przeglad techniczn ¥, dokonywany kazdorazowo miedzy dwoma
kolejnymi naprawami (bez wzgledu na ich szczebel), ma na celu ustalenie Zuzy-
cia czgsci i zespotow, ustalenie stanu technicznego przegladane; maszyny lub urzg-
dzenia i ustalenie zakresu najblizszej naprawy. W czasie przegladu dokonuje sie
niezbednej regulacji mechanizméw majacej wplyw na sprawne ich dziatanie.

Cykl naprawczy i jego strukture wskazujaca na kolejnosé napraw nizszego
szczebla ustala sig dla réznych rodzajéw maszyn i urzadzesi na podstawie poprze-
dnio zdobytych doswiadczen.

Okresem migdzyn aprawczym (wgodzinach) nazywa sie
stosunek diugosci cyklu naprawczego (w godzinach) do liczby napraw w cyklu.
Znajomos$¢ cykléw naprawczych i okreséw miedzynaprawczych umozliwia od-
powiednie planowanie napraw. Zagadnienia gospodarki remontowej w zaktadach
przemystu odziezowego sg regulowane specjalnymi przepisami branzowymi. Prze-
pisy te okreslajy zasady planowania napraw i rodzaje przewidywanych napraw
oraz cykle naprawcze dla réznych grup maszyn i urzadzeri odziezowych. Do waz-
niejszych zabiegéw zwigzanych z nhaprawg maszyn i urzgdzen nalezy wy mia -
na zuzytych czesci i zespotw. Wymiany dokonuje sig na podstawie instrukcji
naprawczych i katalogéw czesci zamiennych (rys. 15-6).

Na przyktad w ramach Wykbnywanej naprawy konieczna jest wymiana watka
napedu chwytacza w stebnowej maszynie szwalniczej, majgcej chwytacz obroto-
wy. Przystepujac do wymiany walka najpierw odkreca si¢ wkrety mocujace chwy-

]
r Numer Liczba
Lp. (symbol) Nazwa czgsci sztuk
czgsel W Zsp.
1 | 80152 0603 | Korbowod 1
2 | 80152 0606 | Korba 1
3 6 Pierscien 5
TGL 21706 | osadezy
4 1120305 Podeiggacz nici 1
5 (120525 Diwignia 1
6 |12 0508 Sworzen 1
. 5 Pierscien 1
TGL 0-6799 | osadezy
4X4 s ot
8 1IY[GL 0-551 | Wkret 1 Rys. 15-6. Fragment katalogu czesci zamien-
nych stebnowej maszyny szwalniczej
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tacza i wymontowuje chwytacz. Nastgpnie przystgpuje si¢ do demontazu ostony
stozkowej przektadni zgbatej, przenoszacej ruch obrotowy z watka pionowego na
walek napedu chwytacza (rys. 15-7a). W tym celu wykreca si¢ wkret / i zdejmuje
oba segmenty ostony 2 i 3. Po usunieciu smaru z kot zgbatych zaleca si¢ oznacze-
nie wspotpracujgcych zgbow obu két. Pozwoli to, przy wymianie walka, na usta-
wienie k6t wedtug ich pierwotnego potozenia. Nastepnie odkrgca si¢ wkrety mocu-
jace kota zgbatego 4 (wspélpracujacego z kolem zgbatym 5) na prawym koricu
walka napedu chwytacza i po wypchnieciu zuzytego watka 6 w kierunku igielni-
cy zaktada si¢ nowy watek 7 (rys. 15-7b). Dlugosé¢ lewego, wystajacego korica

Rys. 15-7. Wymiana watka napedu chwytacza w stebnowej maszynie szwalniczej: a) demontaz
ostony stozkowej przektadni zgbatej, b) wymiana

1 — wkret; 2,3 — segmenty ostony; 4,5 — stozkowe kola zebate; 6 — watek napedu chwytacza
(zuzyty); 7 — walek napgdu chwytacza (nowy)

watka, powinna gwarantowa¢ wlasciwe potozenie osiowe i zamocowanie mecha-
nizmu chwytacza. Po ustawieniu watka dokrecasie wkrety mocujgce kota zebate-
go, zaktada ostony przekladni zebatej, wypelnia je smarem i skreca wkretem
mocujacym. Planowanie potrzeb w zakresie czgsci i zespotéw zamiennych — zgod-
nie z obowigzujgcymi przepisami — odbywa si¢ na podstawie tzw.norm zu Z y-
ci1a. Normy te s oparte na ustalonej praktycznie (doswiadczalnie, statystycznie)
przewidywanej trwatosci czesei lub zespoléw. Trw ato § ¢ okresla sig okresem
przewidywanej pracy, np. w godzinach.

Praktyka wykazata,
na zwigkszenie wyd
liczby wypadkéw i :
Z problemami be
szania do minimum °
warunkow pracy. Ko
peratura, wilgotnos¢
dnio skonstruowane
organizacja stanowis
Gl6éwng organiza
zagadnieniami bezpi
Pracy (CIOP) w War
Kazda maszyna (
wszystkich elementé
nia. Obowigzuje prz
czgsci maszyny wyk
lub zabezpieczone os
ny niebezpiecznie w:
W przemystowyc
igly zamocowane w |
ciggacza nici wystaja
we silnikow elektryc
Bardzo staranneg
zagrozenia, wymagaj
strukcji, stale lub nas
drucianej lub z tworz
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