Witam serdecznie. Na naszych zajęciach z Technik Wytwarzania Odzieży
zajmiemy się produkcją wykrojów odzieży czyli pracą krojowni. Przesyłam
materiały związane z pierwszych etapów pracy tej komórki oraz maszynami
tnącymi. Na podstawie przesłanych załączników oraz informacji internetowych
proszę scharakteryzować sposoby rozkroju materiałów odzieżowych (1-2
strony). 
Proszę przesłać pracę do 09.11.2020 r.
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. Projekt technologiczny linii krojczej z transporterem pneumatycznym:

strukcja stotu z instalacja pneumatyczna (Samco-Strong, Wielka Brytania), b) rozmiesz-
lysz doprowadzajacych sprezone powietrze na plytg stotu,

mechaniczne warstwowanie materialu,

pneumatyczne przesuwanie nakladu materiatu,

pneumatyczne przesuwanie odcinkéw nakladu (sekeji) w kierunku fotokomorki;

wy materiatu (tkanina), 2 — plyta stotu z ,,poduszky” powietrzng, 3 — przewody doprowadzajace sprezone powietrze,
kS podnofnik bel materiatu, 6 ukladarka mechaniczna, 7 — zwoje materiatu, § - krajarka przenoéna (r¢czna),
4 krojcza taimowa, 10 — stol maszyny krojezej z . poduszka™ powietrzng, 11 — punkty doprowadzenia powietrza do

12 fotokomorka

3. Warstwowarki

aterialy dostarczane z magazynu do krojowni musza by¢ zakladane na
i lub maszyny warstwujace.

Do chwytania nawoju materiatu z palety, unoszenia i zakladania na urza-
ie warstwujace stuzy podnosnik.

ielowarstwowe naklady sa zabezpieczane przed rozsuwaniem spinaczami
arowymi (rys. 1.4), iglowymi lub przez ci$nigcic metoda prozniowa (za-
nie).

Warstwowanie moze si¢ odbywaé recznie lub maszynowo.

Wozek z nawojem materiahu jest przesuwany recznie nad stolem. Kola
ka tocza si¢ po szynach jezdnych zamocowanych po obu stronach wzdtuz
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Rys. 1.5. Maszyna do warstwowa
nia (typ CRA Standard Cham-
pion-Kuris) )

1 korpus maszyny, 2 — zwdj materials
3 — stol do warstwowania, 4 — wosek die
pracownika

Maszyny do warstwowania (rys. 1.5) sa dostosowane do szerokosci mate-
riatu i do usytuowania warstw wzgledem siebie. Maszyny wykonuja warstwo-
wanie bez napinania warstw z jednoczesnym mierzeniem i odcinaniem warstw
materialu. Sterowanie elektroniczne ulatwia rownomierne i prostoliniowe pro-
wadzenie jednego brzegu materiatu, tzw. Scianki. Warstwowarki potautomaty-
czne i automatyczne maja naped elektryczny.

1.5. Maszyny, automaty i urzadzenia tngce

1.5.1. Metody rozkroju

Rozkréj materialu moze odbywac si¢ nastgpujacymi metodami:
— reczne prowadzenie materiatu,
— reczne prowadzenie narzedzia tnacego,
—- wycinanie wykrojnikami,
— rozkréj niekonwencjonalny.

Do przemyslowego wytwarzania wykrojow z wielowarstwowygh n
 materialow plaskich stosuje si¢ maszyny krojcze tasmowe, krajarki z

mummd&m m :
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* do znakowania wykrojow, rasyzwykrojn’;ikam‘fémz ut
; mmé]z pojedynczych warstw materiahu odb,ywa ¢ nozy
mi rgcznymi lub nozycami tarczowymi elektrycznymi,

1.5.2. Maszyny krojcze tasmowe i

Maszyna taSmowa sktada si¢ ze stotu z plyta o duzym wysiggu,
‘urzadzenia napedowego i noza tasmowego. o obwodzie zamknietym.

Mas:zyfny krojcze sa stac:j(_)narne lub ruchome. W kota jezdne sa Wyposazone
przewaznie rflaszyny 0 mniejszych wymiarach, przeznaczane do mi¢dzyopera-
Cyjnego wyrownywania elementow w zespolach szwalni.

Nozem taSmowym mozna doktadnie wycina¢ ostre zakoficzenia i zaokrag-
lenia elementow odziezy. Naklady materiatéw przecina sie najpierw na mniej-
sze segmenty, uzywajac krajarki z nozem pionowym. Pokrojone segmenty prze-
suwa si¢ po stole do maszyny krojczej. N6z ta§mowy przesuwa sie od gory
przez warstwy materiatu i przez otwor w ptycie stotu maszyny; moze on osiag-
na¢ predkos¢ 7+-25 m/s. Ostona noza moze by¢ nastawiona na odpowiednia
wysokos¢ w zaleznosci od grubosci naktadu. Wysokos$¢ naktadu moze wynosié
do 400 mm. Tasma jest prowadzona przez trzy lub cztery kota biezne, ktore na
obwodzie s3 pokryte okladzina gumowa. Maszyna krojcza jest takze wyposa-
zona w rolki ostrzace tasme, pochtaniacz iskier, urzadzenie naprezajace tasme
oraz w elektromagnesy zatrzymujace zerwana tasme.

Nowoscig w konstrukcji maszyn tasmowych (rys. 1.6) jest plyta stolu z nad-
muchem sprezonego powietrza. Pomigdzy materialem a plyta stolu powstaje

z korpusu,

Rys. 1.6. Maszyna krojcza ta$mowa (Bullmerwerk, model Komet 800)
' ] — segmenty nakladu materialu, 2 — st6} z instalacja pneumatyczng, 3 — poduszka” powietrzna, 4 - tarcza prowadzaca nbz

~taémowy, 5 — korpus maszyny, 6, 7 — ostony noza
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' powietrzna pozwalajaca na latwiejsze' prowadzenie materialu

roju. Pod stolem maszyny jest zainstalowana sprezarka tloczaca pow
do dysz w plycie stolu. Dysze sa skierowane odpowiednio do lg.ie
przesuwania segmentow nakladu.

V)

v

1.5.3. Prasy do wykrawania i wykrojniki

Wykrawanie elementéow odziezy w prasach moze odbywac si¢:
1) wykrojnikami ustawionymi ostrzami na wielowarstwowym nakladzie

znajdujacym si¢ na plycie stotu prasy, Cmi
2) wykrojnikami zamontowanymi na obwodzie cylindra wspotpracujacego
z waltkiem podajacym pojedyncza warstwe materiahu.
Do wykrawania stosuje si¢ prasy plaskie ramieniowe lub pomostowe (rys. 1.7)
o napedzie hydraulicznym. Ry
WY
1l
o
4
F

Rys. 1.7, Ogélna budowa
prasy do wycinania elemen-
tow odziezy (Samco-Strong,
typ 70)

Rys. 1.8. Profile ostrzy taém stalowych (Ske
Szwecja): a), b) symetryczne, ), d) niesy
czne ’

¥
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Prasy cylindryczne sa to maszyny do mechanicznego wycinania elementéw'
odziezy.

Wykrojniki moga by¢ odlewane ze stali albo wyginane wedhlug szablonu -
sposobem mechaniczno-termicznym z ta$my stalowej (rys. 1.8) odpowiednio
zaostrzonej. )

Wykrojniki moga by¢ laczone w komplety odpowiadajace rysunkowi ukia-
du szablonow lub w segmenty na obwodzie gérnego cylindra wycinajacego.

Wykrojnik jest dociskany do nakladu lub pojedynczej warstwy, powodujac
wycinanie elementow (rys. 1.9). W celu wyeliminowania niekorzystnego zwich-
rowania (wychylania) warstw stosuje si¢ wykrojniki z przyciskami sprezynowy-
mi (rys. 1.10) lub gumowymi.

Rys. 1.9. Schemat wycinania
wykrojnikiem

1 — wykrojnik, 2 — warstwy materiatu,
3 — podloze sprezyste na plycie prasy,
4 — ostrze wykrojnika, 5 — listwy,
F — dzialanie sity dociskowej (prasy)

4
I I
777 7
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b=||=4 l;‘ Rys. 1.10. Budowa wykrojnika

|Z ~ = I — §cianki boczne, 2 — przycisk materiatu,
1 2 3 3 — sprezyna, 4 — listwy

1.5.4. Nowe techniki rozkroju materialow

Rozkréj materialéw na elementy wyroboéw odziezowych moze odbywac sie
takze nickonwencjonalnymi metodami, jak np.: laserowa, plazmowa, hydrauli-
czng i elektroiskrowa. :

Laser dziala na zasadzie wymuszonego emitowania promieni podczerwo-
nych przez generator gazowy (np. CO,). Zastosowanie lasera gazowego umoz-
liwia rozkroj kilku warstw materiatow z wiokien naturalnych lub jednej warst-
wy z wldkien syntetycznych z predkoscia kilkuset metrow na minu_tq. Jedno-
cze$nie nastepuje zabezpieczenie krawedzi przed strzgpieniem w wyniku nadta-
piania wiokien. : : g

Wycinanie plazmowe polega na topieniu lub spalamu' materiatu zjonizowa-
nym gazem (argon) o wysokiej temperaturze (p1on.1ier.'1 plazmgwy). o)

Rozkréj hydrauliczny polega na bezposrednim cigciu m’atenalu strumlemem.
cieczy (wody) ttoczonej pod wysokim ci$nieniem z otworéw dysz.

13
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aniesieniu grafitowej linii na ma

Metoda elektroiskrowa polega na n . afil :
kim napigciu, co powoduje r

i podtaczeniu do jej koncow elektrod o wyso
danie materiatu wzdtuz tej linii.

1.5.5. Automatyzacja wytwarzania wykrojow

Niekonwencjonalne metody wykrawania elementow odziezy oraz rozkrg
oscylujacymi nozami mechanicznymi lub laserowymi stanowia podstawe aute
matyzacji. :

Automatyzacja rozkroju wiaze si¢ $cisle z elektronicznym systemem stop
niowania szablonéw oraz sporzadzania rysunkow uktadu szablonéw. Link
konturowe szablonow sa przetwarzane na cyfry, stanowiace wspolrzedne zbie:
ru punktéw znajdujacych si¢ na tych liniach, okreélonych parametrami tych
punktow w ukladzie prostokatnym wspolrzednych (xy).

Komputer rejestruje na ta$mie magnetycznej wytypowany racjonalny uktad
szablonow, stanowiacy program do automatu. Monitor (rys. 1.11) stuzy do
graficznego przedstawienia danych z komputera.

& ;
Rys. 1.11. Monitor systemu komputerowego

Elektronicznie sterowany system rozkroju wprowadzony np. przez firme
Gerber (rys. 1.12a) wykorzystuje n6z tnacy o ruchu posuwisto-zwrotnym osa-
dzony na wozku przesuwanym wzdtuz stohu. N6z moze wykonywaé ruchy po
szynie wozka na sygnat z tablicy sterowniczej na podstawie informagji o liniach
cigeia zakodowanych na tasmie magnetycznej lub dyskietce.

Naktad materiatu jest ulozony na specjalnym stole z okrywa szczotkowa:
(rys. 1.12b), wyposazonym w urzadzenie prozniowe. Ostatnia warstwa nakladu
jest pokryta foh:a. W czasie krojenia n6z swobodnie przechedzi w glab szczot-
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Rys. 1.12. Automat wykrawajacy (Gerber, S-93):

a) glowica, b) wykladzina szczotkowa stotu

1 — néz glowicy

ki, a materiat jest przyssany w obszarze krojenia, co zapewnia duza doktadnosé
wykrojow. Osiagana wydajno$¢ rozkroju w systemie Gerber 91 wynosi do
30 m/min, a wysokos¢ nakladu moze wynosi¢ do 75 mm.

W konstrukcji automatu do wykrawania firmy Diirkopp wykorzystano ja-
ko element tnacy strumien wody. Sita tnaca strumienia wody o wysokim ci$nie-
niu jest skierowana przez dysze prostopadle do nakladu materialu odziezowe-
go. System ten dziala w polaczeniu z minikomputerem oraz z urzadzeniami do
planowania racjonalnego uktadu szablonow.

Autematyczny system sporzadzania i powielania uktadu szablonow za po-
moca komputera oferuja rowniez firmy: amerykanskie Gerber i Microdyna-
mics oraz francuska Lectra Systemes (patrz rozdz. 10.6).

1.5.6. Krajarki z nozem pionowym

r

Krajarki z nozem pionowym (rys. 1.13) w ksztalcie ptaskiej listwy stuza do
przekrawania nakladow na mniejsze segmenty, tzw. sekcje, a takze do wykra-
wania wickszych elementow. Wysokos¢ nakladow moze wynosi¢ do 300 mm.

Krajarki z nozem pionowym sa wyposazone w urzadzenia ostrzace, a noz
posuwa si¢ ruchem prostoliniowo-zwrotnym. Profil noza moze by¢ gtadki, row-
kowy, falisty, zabkowy lub z wglebieniami.

1.5.7. Krajarki tarczowe
Krajarki tarczowe (rys. 1.14) moga by¢ produkowane z

tarczy okraglej lub wielokatnej tukowej. Wysokos¢ naktad
N6z tarczowy uzyskuje ruch obrotowy od silnika elektrycz

2 — Krawiectwo

gAY

R
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Rys. 1.14. Krajarka tarczowa
| — podstawa, 2 — néz tarczowy, 3 — oslona, 4 — korpus z silni-

(Bullmerwerk) s :
1 — korpus z silnikiem i mechanizmem korbowym na-  Kiem, 5 — wylacznik, 6 — uchwyt
.

pedu noza, 2 — plyta oporowa z rolkami jezdnymi,
3 — noz, 4 — prowadnica noza, 5 — ostona noza

Rys. 1.13. Krajarka z nozem pionowym

1.5.8. Nozyce elektryczne

Nozyce elektryczne (rys. 1.15) stuza do odcinania materiatu w koncach
nakladu lub odcinkow z wadami oraz wykrawania elementow z pojedynczych

lub kilku warstw materiatlu o maksymalnej wysokosci do 8 mm.
W nozycach elektrycznych stosuje si¢ noze tarczowe wielokatne o mniejszej

Rys. 1.15. Nozyce elektryczne z
tarcza wielokatna (Kuris, typ No-
H vita-Super) 3

§
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k przyttzymuja nak!ady i ulatwiaja prowadzeme w linii proste) no-
rycznych, przesuwanych recznie za posrednictwem odchylanego ra-

z rekojescia.

wastw materiatu (Kalimet, typ LU IOA)
2 nutpébklwmyﬂ!zwyhmﬁm 2 — preelacznik d cnm.qlobmmdmh :-w
4~dmpmn. 6 — ped v :
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rodukcja wykrojow

Krojenie materialow odziezowych

awanie elementow skitadowych odziezy moze dotyczy¢ pojedynczych
pw lub okreslonych serii.

fykrawanie wykonuje si¢ za pomocg nozyc recznych lub elektrycznych.
jedyncze wyroby sa wykrawane w zakladach ushigowych i rzemiesini-
b, a takze we wzorcowniach przemyslowych.

crawanie przemysiowe obejmuje wykrawanie jednoczesnie kilkudziesig-
ednorodnych elementow wyrobu z materialu ulozonego wielowarstwowo
pmoca maszyn i urzadzen tnacych.

oces przemystowego wytwarzania wykrojow stanowi faze technologiczna
mujaca nastgpujace operacje:

peeng jakosci materiatow,

konanie rysunkéw ukiadu szablonow,

warstwowanie materialow,

yvkrawanie elementow,

pmerowanie i znakowanie wykrojow,

klejanie wykrojow.

. Ocena jakos$ci materialow

2.1. Ogolne zasady oceny jakosci materialow

Materialy przeznaczone do rozkroju powinny by¢ ocenione pod wzgledem

svdatnosci do konfekcjonowania, rozmieszczenia i rodzaju wystepujacych

jedow oraz wymiarow diugosci i szerokosci w catych nawojach w poréwna-

u z danymi ujetymi w dokumentach dostawcow, tzw. certyfikatach.

| Badanic jakoici materialow odziezowych odbywa si¢ zgodnie z Polskg No-
ma i Branzowa Norma oraz instrukcja dotyczaca poszczegdlnych asortymen-
bw materialow wierzchnich 1 dodatkow.

W przemysle odziezowym wykonuje si¢ badania metrologiczne i przeglada-
materialow.

Ocena metrologiczna polega na sprawdzeniu kurczliwosci, odpornosct wy-
wien, wytrzymalosci, pillingu (skupiska splatanych wlokien w postaci kule-
zek na powierzchni tkaniny) i struktury materiatu. :
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Przegladanie ma na celu przygotowanie materialow do TOZkl'Ojl{ przez do.
kladne wymierzenie materialow, oznaczenie bledéw i posegregowanie materia.
low w zaleznosci od dlugosci i szerokosci nawojow (bel). Przegladanie dotyczy
glownie materialow wierzchnich. Materialy tansze (np. drelich, dzianiny stylo.
nowe) podlegaja tylko statystycznej kontroli.

1.2.2. Wyposazenie zakladowych laboratoriow metrologicznych

W przedsigbiorstwach przemyshu odziezowego pracuja laboratoria metro-
logiczne, ktore wykonuja kontrolne badania laboratoryjne materiatow pod ka-
tem przydatnosci uzytkowej i konfekcyjne).

Laboratorium metrologiczne w zakladach przemystu odziezowego przepro-
wadza nastgpujace badania materiatow: g

1) pomiary mechaniczno-termiczne. Do tych celow jest przeznaczona
aparatura kontrolno-pomiarowa: zrywarki do badania wytrzymalosci tkanin
i nici, waga uchylna, waga analityczna, mikroskop optyczny, skretomierz do
pomiardw liczby skretéw nici, grubosciomierz do materialow plaskich, stgbnowka
jednoiglowa szybkobiezna do oceny szwalnosci nici, przyrzad do pomiaru gniotli-
wosci, przyrzad do oceny pillingu, tensometr do oceny napigcia nici w cza-
sie szycia, przyrzad do badania odpornosci na Scieranie, przyrzad do badania
odpornosci ,,na deszez”, przyrzad do pomiaru przewiewnosci, przyrzad do
pomiaru cieplochronnosci, suszarka elektryczna, aparat oswietleniowy do po-

swnywania wybarwien materialow i nici, maszyna prasowalnicza do badania
kurczliwosci, zelazko elektryczne z termoregulatorem, prasa stolowa do skleja-
nia elementéw z wkladami, psychrometr do pomiaru wilgotnosci wzglednej
powietrza, termometr, lupa tkacka, sekundomierz, obrotomierz, stot laborato-
ryjny, szafka klimatyzacyjna; : :

2) badania pralnicze z uzyciem pralnic, wiréwek i fazni wodnej elektry-
cznej; :

3) analizy chemiczne; przeprowadzane w oddzielnym pomieszczeniu od-
rzemystu odziezowego moga by¢ organizowane laboratoria
zakresem badar kontrolnych lub laborato-
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Preegladarka mecha-
do maternialow (lyp
MM Maschinnenbau
BH): a/ ogdlna budowa,
technologiczny

)} schemat

odwaetienie. 5 — materal
walki odbverajgce, § — wa-
kraesho

Przegladarka mechaniczna (rys. 1.1) ma uklad watkéw przesuwajacych ma-
terial, napedzanych silnikiem elektrycznym o mocy ok. 600 W. Predkosc¢ prze-
uwu material moze wynosi¢ 8 +40 m/min. Material jest przeprowadzany przez
ekran w sposob beznapigciowy.

Fkran od spodu jest dodatkowo oswietlony. Ulatwieniem dla pracownika
+ dodatkowe wyposazenie przegladarki w krzeslo przesuwane na specjalnym

Nowoczesne konstrukcje przegladarek przewidujq usprawnienie przeglada-

| nia matenalow w wyniku zainstalowania fotoelektryeznego czujnika dtugosci
[ materialy, urzadzenia do ciaglej rejestracji szerokosci materiatu, urzadzenia do
nitkowego oznaczania bledow na matenale. W automatycznych przegladarkach
(firm: Buillmerwerk — RFN, Shelton - Wielka Brytania) do rejestrowania
 danych o ‘iﬂahmmﬂuﬁymkmkm.w.xm!w-
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1.3. Wykonywanie rysunkéw ukladu
szablonow

Przy rozkroju pojedynczych wyrobow rysunek ukladu form lub szablonow
zawiera wszystkie elementy skltadowe. Rysunek wykonuje si¢ na mateniale zio-
zonym lub rozlozonym, wykorzystujac uprzednio przygotowane szablony we-
dhug wymiarow klienta lub w wyniku konstruowania elementéw odziezy bez-
posrednio na materiale. Kontury elementéw odziezy zaznacza si¢ na materiale
kreda krawiecka.

Rysunki ukladu szablonéw do rozkroju przemyslowego uwzgledniaja szab-
lony dla wytypowanych wielkosci wyrobow lub tylko szablony dla pojedynczej
wielkosci. Wykonujac rysunki wykorzystuje si¢ wzorcowe ukfady (1zw. minia-
turowe), wykonane sposobem fotograficznym lub rysunkowym w wydziale
przygotowania produkcji.

Przed wykonaniem rysunku ukladu szablonow trzeba ustalic rozmieszcze-
nie szablonéw dla danego asortymentu odziezy i rodzaju materialu, np.:

— ukiad jednokierunkowy wzdluzny (dla materialow z okrywa widknista

i o jednokierunkowych wzorach geometrycznych),

— ukiad dwukierunkowy wzdhuzny, y

— dopuszczalne odchylenia szablonéw od linii osnowy w tkaninie,

— mozliwo$é sztukowania elementow,

— szeroko$¢ materiatu rozlozonego lub ziozonego,

— przewidywane naddatki na szwy oraz dla materialow w kratg lub pasy,
— maksymalne wykorzystanie powierzchni materiatu.

Rysunek ukladu szablonéw do rozkroju przemyslowego moze by¢ nano-

szony na gorma warstwe nakiadu materiatu nastepujacymi metodami:

— bezposrednie obrysowanie szablonow,

— posrednie, z wielokrotnym uzyciem trafaretow,

— naklejanie rysunkow powielanych na papierze z powloka termoplastyczna,
—mmmﬂmychmkabewchmmq lub na papierze

m*m#m::amzwykmmm
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anie rysunkow lub szablondw,do nakladu wykonuje si¢ odpowiedni-
il lub spinaczami.

: Jor.\yw:mm rysunkow ukladu szablon6w sa stosowane wyéwietlarki,
Ki 1 fotokopiarki,

slanie rysunk(sw ukladu szablonow jest uzaleznione od zastosowania
ich papierow.

otowanie wykrojnikow do bezpoéredniego wycinania elementow
Wymaga uzycia stalowej tasmy.

netodzie elektronicznego sterowania rozkrojem nie nanosi si¢ rysunku
tad materiatu, poniewaz kontury linii cigcia sg zarejestrowane na tasmie
tycznej przez kompulter.

£

. Warstwowanie materialow

Zasady warstwowania
¥ przypadku rozkroju pojedynczych wyrobow wystepuje jedna warstwa
srialu pojedynczego lub dwie warstwy materiatu zlozonego w polowie sze-

y produkgji seryjnej wykonuje si¢ wiclowarstwowe naklady materialow.
nakladania przeznacza si¢ materialy posegregowane pod wzgledem szero-
i. Dlugo$¢ kazdej warstwy powinna odpowiadaé dlugosci rysunku ukladu
lonow.

Wyroznia si¢ warstwowanie bezposrednie z nawoju materiatu lub warstwo-
sie z uprzednio odcigtych jednakowych odcink6w materialu. Najczesciej stosu-
sie warstwowanie bezposrednie.

‘Warstwowanie obejmuje nastgpujace czynnoscei:

oznaczenie diugosci nakladu na stole do warstwowania,

zalozenie nawoju materiatu na urzadzenie do recznego odwijania, usytuo-

wane w koncu stohu, lub ustawienie w koncu stotu wozka z kilkoma nawo-
jami materiatu, it
- w przypadku warstwowania mechanicznego — zalozenie podnosnikiem na-
‘Woju na maszyng warstwujaca,
e lub zginanie materialu w koncach nakladu,

stw w celu ominigcia bledow surowcowych,
e warstw, 3 Ay
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Rys. 1.2. Sposoby warstwowania materiatu
PL — strong prawy do lewej,

PP — strong prawg do prawej,
Z — ukladanie zygzakowate

~ Prawa strona do lewej (P L),

~ Prawa strong do prawe;j (P P),

— uklad zygzakowaty (Z); warstw
w koncach nakladu.

y nie sa odcinane, lecz przytrzymywane

1.4.2. Stoly do warstwowania

W przemysle odziezowym stosuje si¢ stoly do warstwowania:
— ze stala plyta robocza,
— z ruchoma powierzchnia robocza (poprzez tasmociagi przeno$nika),
— z powierzchnig robocza, tzw. poduszka powietrzna.
Stél ze stala plyta robocza Kalimet SK 38 o wymiarach 3000 x 1100 x
% 850 mm lub 3000 x 1600 x 850 mm z regulowana wysokoscia; moze by¢ usta-
wiony odcinek powtarzalny w linii krojczej.
j.»bm Mnidl; robocza moga by¢ wlaczane recznie lub za
; m Stol jest podzielony najczesciej na trzy segmenty: pier-
drugi dn chwﬂowe;o przetrzymywania nakladu; na
ie nakladu na sekcje, ktore sg przesu-
do wycinania.
2 Mmuchun Sprezonego powietrza
b p onych sekcji. Natomiast au-
6w na powierzchni szczol-





