Turnus 2- krawiec 2: Techniki wytwarzania odzieży (16.11.2020 r.)- 3 godz.
Temat: Krojenie materiałów odzieżowych ciąg dalszy. Urządzenia do znakowania wykrojów. Podklejanie wykrojów. Maszyny do sklejania i zgrzewania elementów odzieży.
Witam serdecznie. Przesyłam następne materiały do tematu- Krojenie materiałów odzieżowych. Proszę zapoznać się z tematyką.
Korzystając z informacji internetowych oraz publikacji książkowych podaj zasady bezpiecznej pracy podczas produkcji wykrojów na oddziale krojowni. Pracę prześlij do 18.11.2020 r. na podany e-mail.
Sprawdziłam Twoja pracę- temat pracy: Błędy tkanin : bardzo dobry (praca wykonana prawidłowo, wyczerpująco)- materiałoznawstwo odzieżowe.
Pozdrawiam. Beata Gola
12.11.2020 r.
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Rys. 1.17. Przyrzad do oznaczanii
punktéw wewnetrznych na wykrojacl
(Kalimet, typ PS 78)
1 — Korpus, 2 — przelacznik napedu silnika,
3 — silnik komutatorowy, 4 — zacisk igly, 5 —
granicznik opuszczania mechanizmu napedowego

i] Y zigla, 6 — igla wiertnicza, 7 — prowadnik igly.
8 i = 8 — plytka wskazujgca micjsce do oznaczeni
: 9 — podstawa dociskajaca material, /0 — uchw
% i do opuszczania korpusu z igta, 11 — §ruba,
. A \jlgl; 2 d) 12 — plytka, 13 — sprezyna, 14 — kolumna
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2 anie punktow przyrzadem z nagrzewan
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dalszej obrobee cieplnej wykrojow, : i

uzywajac przyrzadu z igla nanoszaca ciecz fluoryzujaca, ktora jest wi-

doczna w procesie konfekcjonowania przy o$wietleniu elementow lam-
pa ultrafioletowa;

b) nacinanie zewnetrznych punktow technologicznych na krawedziach warst-
wy wykrojow przyrzadem do recznego nacinania (typ OP51A-COBRPO)
lub bezposrednio ostrzem maszyny krojczej albo krajarki recznej;

c) wycinanie zabkow i roznych wzoréw na krawedziach wielu warstw wykro-
jow za pomoca pras z profilowanymi nozami lub maszyn z obrotowa glo-
wica wycinajaca. Wycinanie wzorow na krawedzi wykrojow chroni elemen-
ty odziezy przed strzepieniem;

d) numerowanie wykrojow przez termiczne naklejanie etykiet z kolejnymi nu-
merami zlecenia, rozmiaru wyrobu i oznaczeniami ewidencyjnymi. Etykiety
sa powleczone klejem termoplastycznym.
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Rys. 1.18. Maszyna do numerowania wykrojow (Famox, typ 44 s):
a) widok ogélny
1 — zasilanie tamy perforowanej z papieru powleczonego Klejem termoplastycznym, 2 — plyta do ukladania wykrojow, 3 — me-
: “ﬂlﬂﬂlm do nastawiania wymaganych numer6w .
~b) nadruk na etykiecie

)60 — kolejny numer wykroju, 22/3 — numer Zlecenia produkcyjnego, 48 — oznaczenie wielkosci odziezy, 17 — oznaczenie

T
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Rys. 1.19. Drukarka reczna (Meto)

Numerowanie wykrojow mozna wykonywac recznie, uzywajac numerato-
row z farba, przypinajac lub przyszywajac etykiety z numeracja wykrojow lub
tez wypisujac bezposrednio na wykrojach.

1.7. Podklejanie wykrojow

1.7.1. Rodzaje wkladow klejowych

Klejenie odziezy polega na laminowaniu wykrojow odpowiednimi wkiada-
mi z materialtow wiokienniczych powleczonych klejami termoplastycznymi lub
na bezposrednim sklejaniu folig syntetyczna.

Klejem moga by¢ powleczone tkaniny, wi6kniny, przedziny lub dzianiny.

Kleje termoplastyczne w postaci proszku, pasty lub folii uzyskuje si¢ z nastg-
pujacych tworzyw: polietylenu wysokocisnieniowego, octanu poliwinylu, po-
liamidu, octanu celulozy, polichlorku winylu (PCV) oraz kopolimeréw etyle-
nopropylenowych. '
Powloki klejowe uzyskuje sie w wyniku . %
a) powlekania proszkiem — polega to na regularnym ulozemu ziaren pl'osfl
klejowego w ilosci 15+ 60 g/m2, i i
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pl’as*kieh, proﬁlowanych lub bebnach. Plyty lub walce pras moga byC ogrzewa-

1e elektrycznie lub z dodatkowym parowaniem.
Znane s3 ToOwniez prasy do klejenia bezdociskowego przez oddziatywanie
podgrzanego powietrza lub pradami wysokiej czestotliwosci.

Plyty i tasmy prowadzace W prasach sa zabezpieczone przed osadzaniem
kleju przez zastosowanie wykladzin z folii teflonowej odpornej na temperature
klejenia.

Klejenie drobnych elementéw
moze by¢ wykonane na recznych

Do klejenia wielkopowierzchniowych w
plaszezy i 7akietow sa stosowane prasy pa
AHV (rys. 1.20).

Proces sklejania elementow w warunkach przemystowych moze odbywac
sig w prasach do ciaglego klejenia Meyer (REN) typ RPS lub Reliant (W. Bry-

tania) typ M 816.

odziezy w warunkach zaktadow ustugowych
klejarkach stotowych Protomet LW-45.

ykrojow, np. przodéw marynarek,
letowe Protomet: LW-48 lub Meyer

a do amm'mé klejenia elementdéw odziez |
a do : ) y (Meyer, typ AH
zasilania i odbioru wykrojow, 2 — ramka z folia teflonowa, 3 — strefa kﬁjmin.y)'- dmuchawa
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Rys. 1.21. Schemat technologiczny prasy do klejenia o ruchu ciaglym (Meyer.
1 — elementy odziezy (wykroje), 2 — taéma dolnego przenosnika, 3 — taéma gormego przenoénika, 4 "typ RPS)

podklejone wykroje, 5 — komora chlodzenia (powietrze, woda), 6 — komora wstepnego podgrzewan
9 — watki dociskowe, /0 - walek regulacyjny, 1 walki
e TR

— obszar czyszczenia ta$my

wstepnego Klejenia, 8 — komory wtérnego podgrzewania,
12 — skala pomiarowa docisku miedzy watkami, /3

W

Rys. 1.22. Prasa do klejenia i form i
owania elementow odziez i i

a) budowa prasy ziezy (Textima, typ Apolda):
1 — wykroje w strefie przygotowawczej, 2 — strefa zasilania ' )

iki i Sl wykrojéw do Kiejenia, 3 — wykroje 2 wkiadami Kejowymh !~
fnk: gunktéw émetlnych.do ustawx;ma wykrojéw i wkladéw klejowych, 5 — strefa ki 0 ':. ia, 6 — streft
i odbioru, 7 — urzadzenie sterownicze 1 ejenia i formowania,
b) zasada dzialania prasy .
1, I, IIT — fazy Klejenia i formowania elementéw odziezy; '
1 — uklad dzwigniowy prasy, 2 — plyta formujaca, 3 — przenoéni et A i
odziezy, 7 — plyta stolu prasy przenosnik, 4 — zbiornik ciénieniowy, 5 — membran:
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' Na rysunku 1.21 pokazano schemat technologiczny prasy do klejenia o ru-
chu ciaglym Mg:yer typ RPS. Prasa sklada si¢ z uktadu ogrzewanych komor
i walcow sklejajacych oraz z przenosnika zasilajacego i odbierajacego elementy
wykrojow. Prasa RPS jest wyposazona w programator temperatury klejenia.

W przemysle odziezowym stosuje si¢ tez prasy Textima (NRD) do jedno-
czesnego podklejania i trojwymiarowego (przestrzennego) ksztattowania przo-

doéw odziezy bez zaszewek (rys. 1.22). Firma Kiefel (RFN) skonstruowata ma-

szyne sterowana mikroprocesorem, stuzaca do klejenia w pakietach pradami
wysokiej czgstotliwosci.

1.7.3. Zgrzewanie wykrojéw

Materialy temoplastyczne moga by¢ zgrzewane ultradzwiekami i promie-
niami podczerwieni. Zgrzewarki stuza do spawania dziurek do zapie¢, wykony-
wania zamocowar szwow i taczenia drobnych elementéw odziezy. Zgrzewanie

szwow w odziezy nie znalazlo dotychczas wigkszego zastosowania W prze-
mysle.





