Szablony przemyslowe opracowuje sie na podstawie rysunku siatki  stopniowania
szablondw  podstawowych. Shiza one do  wykonania rysunkow  ukladéow  szablondw
i do sprawdzania  jakosci wykroppw wyrobow odziezowych, Wykonuje sie je z kartonu
lub preszpanu. Krawedzie i1 naroza szablondow winny byc ostemplowane w celu stwierdzenia
ewentualnego ich uszkodzenia. Szablony powinny mie¢ znaki montazowe i ormaczenie, linig
prostg nitki ospowy w thaninie lub kolumienek oczek w dzaninie oraz nazwe wyrobu
odziezowego, jego element i wielkosé odziezy.

Komplet szablondw odziezowych jest to zhior szablonow przy pomocy ktdrych, moima
wykroic wszystkie elementy odziezy danego rodzaju 1 wielkosci.

Ukfady szablondw
Ukfady szablondw wykonuje sig w celu:

— ustalenia norm zuzywcia materialy odziezowego,

—  wykonania wzorca, wedhg ktorego sporzadza sie rysunki kroju w krojowni.

Uklady szablondow sporzadza sie dla jednego lub kilku kompletéw szablondw
odziezowych. Szablony jednego lub kilku kompletéw ukiada sie na thaninie, papierze
lub specjalnym stole w taki sposdb, aby suma powierzchni migdzy nimi (tzw. wypady
wewnetrzne) byla jak najmniejsza. Szerokosc ukladu odpowiada szerokosci materialu
odziezowego przeznaczonego do rozkroju.

Zasady projektowania ukladu szablondw
Projekt ukiadu szablondow w duzym stopniu zalezy od doswiadczenia i1 umiejgtnosci

pracownika. Ogdlng wskazdwks dla osob wykonujacych ukdady szablonow jest zasada
woZenia w pierwszej kolemosci duzych szablonow itp. tylu, przodu, rekawow na wyznaczonej
powierzchni ukladu, nastepnmie szablony mniejsze itp. kieszenie, klapki, kolnierze, ktdre
powinny wypelic wolne powierzchnie migdzy duzymi szablonami. Inne wytyczne dotycza
orientacji poloZenia szablondow wzgledem kierunku nici osnowy w thaninie, dopasowywania
wzorow tkanin w wykrojach odziezy. Po wlozeniu wszystkich elementow szablondw wyrobu
odziezowego 1 obrysowaniu, nalezy na kazdym elemencie napisac jego nazwe lub numer czesci
konstrukeyne) oraz jego wielkosc.

Ma koniec nalezy sprawdzic wszystkie czasy 1 pordwnac z danymi w dokumencie | Zestawienie

konstrukeypych  czesci  skladowwych  wyrobu odriezowego”., czy Zadna z  czesc

konstrukeypnych wyrobu odziezowego w ukiadzie szablondw nie zostala pominigta.

Poza wyze] wymienionymi zasadami w zakresie ukladania szablondw odziezy nalezy
ZWrOCic uwage na nastepujace warunki i odpowiednio podjac decyzjg:

— na materiale odziezowym z wyramym wlosem szablony musza by tak ulodone,
aby kierunek wiosa we wszystkich elementach gotowego wyrobu biegl w jednym kierunku
z gory na dobnp. w thaninach welnianych a z dohu do gory np. w aksamitach, welurach.

— na materiale odziezowym w pasy lub krate szablony nalefy ulozye tak, aby wzory
w laczeniu byly do siebie dopasowne i tworzyly zamierzony rysunek, itp. na linii zszycia
tvha z przodami, na linii wszycia rekawa z tylem i przodem itp.

— na materiale odziezowym w duze asymetryczne wzory szablony nalezy ukiadac w jednym
kierunku,

— wszystkie zaznaczone na szablonie srodki przodu, tyvhu, rekawa itp. powinny byé ulozone
rownolegle do nitek osnowy w thaninie, z wyjatkiem tych przypadkow, kiedy
dla osiagniecia efektow dekoracynych nalezy ulozyc inaczej skosy, pasy w poprzek.

W ramach systemu zarzadzania  jakoscia w przedsigbiorstwach  odzezowych
s opracowywane specjalne mstrukcje, w ktorych okresla sig jakie, 1 w ktorym miejscu
dopuszczalne s odchylenia szablondw od nitek osnowy w thaninie itp. w ubraniach roboczych
i ochronnych, a takze dotyczace sztukowania elementdow odziezy itp. kohierza spodniego,
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obloZzen przodu ponizej pierwszego guzika w wybranych wyrobach odziezowych iinne

zalecenia majace na celu zabezpieczenie wysokie] jakosci i1 wygladu estetycznego gotowej

odziezy.

Pracownicy dzialu przygotowania produkcji na podstawie charakterystyki materiaha
odziezowego przeznaczonego do produkcji, rodzaju wwobu odriezowego (asortymentu,
fasonu) oraz liczby sztuk poszczegilnych wielkosci odziezy w dane] partii produkcyjne)
dobieraja odpowiedni rodzaj ukladu szablondw. Przez nich opracowane uklady szablondw
dla danych wielkosci okreslonego fasonu odziezy i dla danej szerokosci materialu okreslajg
optymalne zuzycie materiatn odziezowego.

Rodeaje ukladow szablonow:

— uklad pojedynczy - ukiad kompletu szablondw jednej sztuki odziezy lub w produkcji
miarowej,

—  uklad laczony - uklad dwach lub wigce) kompletow szablondw odziezy. Jest to uklad
racjonalny i im dhuzszy jest uklad faczony, tym mniejsze sa straty przy odcinaniu materiah
w koncach nakladu podezas warstwow ania materiabow,

— ukfad jednokierunkowy wykomue sie na materiale odziezowym o wyraznie zaznaczonym
kierunku whosa lub wzoru, W tym przypadku wszystkie szablony nalezy ukladac zgodnie =
takim kierunkiem wlosa czy wezorn, jaki  jest przewidziany w  dokumentacji
techniczno — technologiczne),

—  uklad dwukierunkowy — komplet szablondw wyrobu odziezowego uklada sig na materiale
o gladkie) powierzchni w dwoch kierunkach. Jest on bardzie) ekonomiczny niz uklad
Jednokierunkowy,

—  uklad wielokierunkowy - jest to uklad szablonow elementéw konstrukcyynych odziezy
w rdgnych kierunkach. Stosowany jest do rozkroju drelichdw, thanin podszewkowych,
whiadow klejowych, wioknin.

—  uklad jednokienmkowy - jest to uklad szablondw elementow konstrukcyjnych dwach
lub wigcej] kompletéow szablondw wyrobow odziezowych te) same) wielkosci 1 tego
samego wzoru odziezy

—  uklad asymetryceny zawiera tylko polowe elementow kompletu szablondw wyrobu
odziezowego 1 sporzadza sig go dla materialdow zloZzonych (prawa strong do prawej - PP),

—  uklad symetryczny, preedstawia uklad wszystkich elementow kompletu szablondw wyrobu
odziezowego 1 sporzadza sig go dla materialdw rozlozonych (prawa strong do lewej -
PL).

—  uklad sekcymy zwany bezresztkowym, jest to ukiad kompletn szablondw wyrobu
odziezowego zozony z czesci (sekgjl) oddzielonych od siebie linia prosts. Uldad
ten umozliwia wykorzystanie odcinkow materiabdw o rdgnych dhigosciach (resztek),
co stanowi bardzo wammy czynnik oszczednosci materiakow 1 obnizki kosztow produkcyi.
Wymienione rodzaje ukladéw szablondw nie wywzerpujg w pelmi ich klasyfikacyi,

gdyz jeden i ten sam uklad szablonow mozZe byc jednoczesnie ukladem: jednokierunkowym,

laczonym 1 symetryeznym lub dwukierunkowym, faczonym i asymetrycznym. Preyvkiady
ukiadow szablonow przedstawiono ponize).
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Eys 4. Uklad szablondw symetryczny, taczony, jedrokicrunkowy i jednorodny | opracowanic whasne|
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320 cm

RBys. 5. Uklad seablondw asymetryceny, loeony, dwukierumkowy | jednorodmy | opracowanie whasmse |
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Ceynniki wphywajace na zuzycie materialow w preemysbowe) produkcji odziezy.

Na sposob wozenia szablondow w ukladzie 1 na wielkos powierzchni zajmowane) przez
ten uklad ma wphyw wiele czynnikiw,

Do czynnikow mapcych wphyw na projekt ukladu szablondw i zaleinych od pracownika
wykonujgcego uklady (tzw. czynnikdw subiektywnych) naleza:

— spostb ulozenia poszezegdlnych szablondw w ukladzie np. odchylenie szablondw
wzgledem kierunku nitki osnowy w tkaninie, kierunkowosc ukladow (jednokierunkowe,
dwukierunkowe),

— sposob fczemia kompletow szablondw np. ilosc kompletdw szablonow (polowa, jeden,
dwa lub wigce) kompletow szablondw w jednym ukladzie), te same lub rééne wielkosc
odziezy itp.

Pracownik w tym przypadku wybierajac sposob ukladania szablondw musi stosowad

sig do zalozen technologicenych i jakosciowych w dokumentacii.

Do czymnikdw  majacyeh  wphyw  na  projekt ukladu  szablonow 1 niezaleinwch
od pracownika wykonujcego uklady (tzw. czynniki obiektywne) nalezy:

—  sposob warstwowania tkaniny (w stanie roziozonym lub zioZzonym),

—  szerokosc materialn przemaczonego do rozkroju (dla rémvch szerokosci zuzycie
materiatu jest imne, poniewaz rome szerokosci moga wplywac na usytuowanie szablondw
w ukladzie),

—  desen materialu np. w pasy, kratg, wzory itp.

— bledy surowcowe np. zgrubienia nici w tkaninie itp. (szablony nalezy tak ukiadac,
aby w gotowym wyrobie bledy te byly jak najmniej widoczne lub zeby zostaly pominigte).
Obecnie w przemysfowe] produkcji odziezy stosowane s dwie metody tworzenia

ukladow szablondw: reczna i automatycena.

Metoda reczna polega na ukladanin szablondw (zgodnie z zasadami sporzadzania
ukladow) obok siebie, a nastepnie  obrysowywaniu  konturdw  tyeh  szablondw
lub fotografowaniu za pomoca aparatu fotograficznego lub specjalnych urzadzen. Otrzymany
uklad szablondow w oskali 1:4 (tzw. miniaturka) lub sfotografowany uklad szablondw stanowi
wzorzec na podstawie ktorego w krojowni sg wykonywane uklady kroju na materiale
odziezowym.

Automatyczne sporzadzanie ukladow  szablondw  sterowane komputerem odbywa
sig w etapach:

—  stopniowanie szablondw,

—  projektowanie miniaturowego ukladu szablondw,

—  drukowanie rysunku ukladu szablondw na ploterze wskali 1:1.

Pojecia i terminy stosowane w normowaniu zuzy cia materialow (tkanin)

Wielkosc odziezy okreslaja wymiary odecinkow konstrukcyjnych wyrobu odziezowego
odpowiadajce ghhwnym wymiarom ciala ludzkie go, ktore zapisane sa w tabeli wymiardw.

Procentowka produkcyjna omacza procentowy udzial (ilosc) poszczegolnych wielkosci
w calej partit wyrobow odziezowych (serii wyrobow, zamowieniu odbiorcy).

Teoretyczna norma zuzycia materialow odziezowych jest to suma powierzchni elementow
szablondw  wyrobu  odziedowego  powigkszona o procentowy  wskaznik  wypadow
wewngtrznych (branzowe Sredniowszone wskamiki wypadow wewngtrznych opracowme
dla poszczegdlnych asortymentow odziezy).
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Zasady normowania zuzycia materialow odziezowych w produkeji przemyslowej

Normowanie zuzycia materialow  odziezowych sluzy  do  sporzadzania  plandw
zaopatrzenia, okreslania stanowisk pracy w  stosunku do  zaplanowane) produkcji
oraz rozliczania 1 kontroli zuzyecia materisbow odziezowych.

Materialy odziezowe w produkcji przemystowe] zawarte w wyrobie odziezowym wylicza
sig na jednostke wyrobu przy zastosowanin mmanych w przemysle odziezowym metod
normowania. W przemysle odziezowym stosuje sie materialy odziezowe podstawowe 1 dodatki
krawieckie np. wkiady klejowe, guziki, nici itp. Normy jednostkowe shuzg jako wytyczne do
racjonalnego rozkroju materialéw 1 rozliczenia zlecenia produkcyjnego oraz stanowia
podstawe do kalkulacji cen odziezy.

Normy jednostkowe zuzycia materialow odziezowych sa obliczane jako jednostkowe

Morma muzycia jednostkowa jest okreslona dlugoscig ukladu szablondw na odecinku
Normy zuzycia materialow odziezowych opracowuje sig na podstawie:

— dokumentacji techniczno-technologiczne) wyrobu odziezowego,

—  szablondw wyrobow odziezowych przewidzianych do produkeji,

— procentowego udziatu (ilosci) poszezegolmych wielkosci wyrobu odziezowego w danej
partii produkcyjne),

—  bramzowych i zakladowych wskamikow wypadow wewnegtranych,

— rodzaju ukladu szablondw odriezowych np. pojedynczy, faczony, sekcyjny, symetryczny,
asymetryczny,

— instrukcji dotyczace) zasad ukladania szablonow dla okreslonych materialow odziezowych.

Majac dane: powierzchnig szablondw, wskainik wypadow wewnetrznych i procentowke
produkcyjng mozna wyliczye normy teoretyezne dla jednej lub kilku sziuk odziezy w jednym
ukladzie szablondw, a nastgpnie Sredniowazong teoretyczng norme zuZycia materiabow
odziezowych dla calej partii wyrobow odziezowych.

Norme teoretyczng zuzycia materiahy odziezowego wylicza sig wedlug wzoru:

— dla jednego kompletu szablondw,

5100
T 00—W, )b
gdzie:
N, — norma teoretyczna zuzycia materialu odziezowego [m],
5 — powierzchnia kompletu szablondw wyrobu odziezowego dla wielkosci wytypow anej
do ukladu teoretycego [m).
W~ brandowy wskaznik wypaddw wewnetranych dla danego asortymentu [%],
b — szerokose materiatu odziezowego [m].
Powierzchnig szablondw wyrobu odziezowego (5) moina ustalic na podstawie jednej
z nizej podanych metod:
—  metods planimetrowania polegajacg na wyznaczaniu powierzchni szablondw za pomoca
urzadzenia zwanego planimetrem,
—  metods komputerowego projektowania szablondw,
— dla dwu lub kilku sztuk odziezy polgczonych w jednym ukladzie szablondw

B T e AR B L
. (100-W_)- b
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gdzie:
Jn.r

W

norma teoretyczna zuzycia materialn odziezowego [m)],
5,.5,.5 - powierzchnia szablonéw kolejnych sztuk odziezy w ukladzie szablonéw [m'],
W —wskamik wypadow wewnetrmnych dla danego asortymentu [%],

b~ szerokosé materiatu odziezowego [m).
W ten sposab nalezy wyliczyd teoretycene dhlugosci wszystkich ukladdw dla danej partii
produkcyjnej.
Sredniowazona teoretyczng norme zuzycia materialow odziezowych wylicza sic wedhug
WZOTLE
SWT = N K +N, K, +.+N_-K

v 100 - n

gdzie:
S'H.-"T#— sredniowazona norma teoretyczna zuzycia materiatu (tkaniny) na jednostke
wyrobu odziezowego [m],
K, , - iloczyn teoretycene) dhugosci ukladu szablondw i procentowego udzialu

uktadu [m].
i — liczba sztuk odziedy w ukladzie.

Sredniowazona teoretyczna norma zuzycia materiabdw odziezowych okresla w sposab
teoretyczny, Srednig wielkoit zuZycia materishi odziezowego na jednostke wyrobu i shuzy
do wstepnego okreslenia zapotrzebowania materialn dla danej partii wyrobow.

Norma techniczna zuZycia materialu ustalana jest na podstawie ukladu szablondw
dla jednego lub kilku wyrobow odziezowych.

Dlugosé sporzadzonych ukladéw pordwnuje sie z normami teoretycznymi. Jezeli norma
techniczna zuZycia materialu jest rowna lub mniejsza niZz norma teoretyczna, to metode
ustalania norm technicznych {woZenia szablondw) naledy umad za prawidlowa. A jesh norma
techniczna jest wicksza niz norma teoretyczna, to nalezy ulepszyc sposob uloZenia szablondw
tak, zeby byta ona jak najbardziej zblizona do normy teoretyczne).

Faktyczny wskamik wypadow wewnetrznych wylicza sie wedhig wzon:

)
W, = Ny =8 1005
N

]r..r

wll oA

ey
gdzie:
W, — faktyczny wskaimik wypadow wewngtrznych [ %],
N_, = powierzchnia danego ukiadu szablonéw [m].
& — powierzchnia szablondw wozonych w danym ukladzie szablonow [m7].
Sredniow azong norme techniceng wylicza sie w celu pordwnania jej ze Sredniowazong
normyg teoretyczng 1 dokonania oceny prawidlowosci opracowania norm dla cale) partii

produkcyjnej.
Sredniow zzong norme techniczng wylicza sie wedhig wzoru:
SWN . = N gK+N . K+ .+N_ K,
pect 100- n
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gdzie:

W L o : ;3 : ;
ek gredniowazona norma techniczna zuzycia material na jednostke wyrobu

odziezowego [m],

' ;
Neawz o Kizn_ iloczyn techniczne) diugosci ukladu szablondw 1 procentowego udzialu

uktadu [m].
n = liczba sztuk odziezy w ukiadzie.

Norma faktyezna wynika z praktyveznego rozkroju materialow (thanin) w zespolach
potokowych w krojowni. Wielkos¢ normy faktyczne] znana jest po dokonanin rozkroju
materiah.

Norme kalkulacyng (katalogowa) wylicza sie na podstawie jednostkowej technicznej
normy zuZycia materiahl odzie?owego, zwickszone) o straty powstale w wyniku resztek
(0.6%) dla wszystkich materialéw odziezowych oraz straty z powodu kurczliwosct (0,7%)
tylko dla materialdw bawehlianych i1 wehlianych z udzislem ponize) 50% wlikien
syntetyezmych.

Oblicza sie wedlug wzoru:

N 100+ W, +W))
a 100

vy

gdzie:
Ny norma kalkulacyjna [m],
s ~ jednostkowa norma zuzyeia materiahln odziezowego [m],

W, _ wkasnik strat na resztki [%].

W._ wikamik strat z powodu kurczliwosci [%].

Kalkulacyna norma zuzycia materisiu odziezowego jest podstawa do wyliczenia kosztu
wyrobu odziefowego.

Kalkulacypna norma zuzycia dla materiabow odziezowych w krate 1 w pasy ustala
sig na podstawie:

— jednostkowe) normy zuzycia materialu gladkiego, powigkszone) o dodatek bedacy
iloczynem wielkosci kraty lub pasow przez liczbowy wskamik zwickszenia zuzycia
(branzowe wskarniki wezrostu zuzwia materiabdw w kratg lub w pasy),

— wykonanych ukladow szablontow na wystepujace wielkosci raportow krat 1 pasow
w materiatach odziezowych przemaczonych do produkcji.

Kalkulacyjne normy zuzycia na materialowe dodatki krawieckie np. podszewki, wkiady

klejowe oraz na dodatki takie jak, thaniny futerkowe na podpinki do plaszczy, kurtek ustala sig

na podstawie Sredmiowazone] wielkosci wynikajgce) z cale) partii produkcyme) wyrobow
odziezowych podobnie jak dla materialow podstawowych.

Kalkulacype normy zuzycia na dodatki w odziezy z tworzyw skoropodobnych np. klapki,

kohlierze wylicza sig z powierzchni kazdego ukladu na podstawie Sredniow azonej wielkosci

wynikajace] z cale] partil produkeynej wyrobow odziezowych.

Jednostkowe normy zuzycia materialow odzierowego dla bielizny poscielowej i stolowe)
ustala sig na podstawie wymiaru wyrobu odziezowego powickszonego o wymagane dodatki na
szwy 1 podwiniecia np. poszwy.
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4.1.2. Pytania sprawdzajace

ol

=

= 0 Do = on L

13.

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania cwiczen.
Jakimi cechami charakteryzuje sie proces technologiczny wyrobu odziezowego?

Jakie etapy wytwarzania odziezy wystepujg w przemyslowych zakladach odziezowych?
Jakie informacje wykorzystywane w krojowni zawiera dokumentacja technologicmna
wyrobu odziezowego?

Jakie informacje zawiera dokument  zestawienie konstrukcypnych czesci skladowwch
wyrobu odziezowego™?

Jakie znasz rodzaje ukladow szablondw?

Jakie znasz zasady prawidlowego ulozenia szablondw w ukladzie szablondw?

Jakie znasz metody sporzadzania ukladow szablondw ?

Jak momma objasnic pojecie procentdowki produkcyine)?

Jak moima objadnic pojecie jednostkowe) normy zuzycia materialow odziezowych?

- Jak ustala sig techniczng norme zuzycia materiabu (thaniny)?
11.
Jak oblicza sie Sredniowarong techniczng norme zuzycia materialu na jednostke wyrobu

Jak oblicza sig faktvczny wskamik wypadow wewngtranych?

odzieznwego?
Jakie znasz czynniki wplywajace na zuzycie materiabdw w przemwslowe) produkeji
odziedy?

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Scharakteryzuj elementy dokumentacji techniczno-technologicznej wyrobu odziezowego

wykorzystywane w krojowni.

1)
2)

3)
4)
5)

Sposob wykonania cwiczenia

Aby wykonat cwiczenie, powinienes:

20T ganizowad stanowisko pracy,

zapoznac sie z dokumentami przykladowe] dokumentacji techniczno-technologicmmne)
wyrobu odziezowe go wiykorzystywanymi w krojowni,

dokonac analizy wybranych dokumentow,

zapisac ich nazwy oraz okreshic zastosowanie,

zaprezentowad efekty swojej pracy.

Wyposazenie stanowiska pracy:

arkusz papieru formatu Ad,

preyvbory do pisania,

dokumentacja technicano-technologicena wyrobu odziezowego (prayklad),
poradnik dla ucznia,

literatura zgodna z punktem 6 poradnika.
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Cwiczenie 6
Oblicz normg  kalkulacypng N, zuzycia materialu odziezowego na spodnice danmska
baweiang majac dane:
M =1.3 m{ techniczna norma zuZycia materialu na jedng sztuke),
W, =0.6 % (wskamik strat na resztki),
W, =0.7 % (wskammik strat z powodu kurczliwosci).

Sposab wykonania cwiczenia

Aby wykonat cwiczenie, powinienes:
1} odszukac wzor w materiale nauczania,
2)  wykonac obliczenia,
3} zapisac wyniki,
4} sprawdzic poprawnosc obliczen.

Wyposazenie stanowiska pracy:
—  arkusz papieru formatu Ad,
—  preybory do pisania,
—  kalkulator,
— poradnik dla ucznia,
—  literatura zgodna z punktem 6 poradnika.

4.1.4. Sprawdzian postgpow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) wyjasnic pojecie procesu technologicznego wyrobu odziezowego
w przemyslowym zakfadzie odziezowym?

2} okreslic etapy wylwarzania odeziezy (procesu technologicznego)
w przemyslowym zakladzie odziezowym?

3)  posthuzy sie dokumentacjy technologiczng wyrobu odziezowegao?

4y wskazac  elementy w  wyrohie odziezowym  wymienione
w dokumencie ,Zestawienie konstrukcypmych czesci skladowych
wyrobu odziezowego™?

3)  okreslic rodzaje ukladow szablonow?

6) zastosowac zasady prawidlowego ukladania szablondw w ukladzie?

7y sporzadzic ukiad szablondw dla wybranego wyrobu odziezowego?

8) okresli¢ czynniki wphywajace na zuzycie materialdow w przemyslowej
produkcji odziezy?

9)  zastosowal odpowiedni rodzaj ukladu szablondw w zaleznoici od
rodzaju materiabu, asortymentu i fasonu odziezy?

10} wyjasnic pojecie techniczne) normy zuzycia materialow odziezowych?

11} uwstalic techniczng norme jednostkows zuzycia materialow?

12} obliczyé norme  kalkulacyma zuzycia dla roimych  matenalow
odziezowych?
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4.2. Maszyny i wurzadzenia do warstwowania i rozkroju
materialow odziezowych

4.2.1. Material nauczania

Zasadnicze znaczenie dla podzialu maszyn 1 wzadzen odziezowych majy ich whsciwosci
techniczne i uzvtkowe, ktore okreslajg przeznaczenie produkeyine.
Klasyfikacja maszyn 1 urzadzen odrziezowych decyduje o ich zastosowaniu. Maszyny
odziezowe 33 stosowane do rozkroju materialow odziezowych, prayvklejania whkladow
klejowych do elementéw wyrobu odriezowego, laczenia elementéw wyrobu odzieZzowego
(szycie), prasowania oraz wykonczania odziezy. Ponize) preedstawiono przyvkiadowy schemat
podziaty maszyn i urzadzen.

Podeial maseyn | urzadeen odzistowych
w zalenescl od ich prasenaceema

r r F L b
1 Rozkrd | materiabiow Elcjenie [ ASEycie | Prasowanie — Wykonczenic
| Preegladarki Elejarki Stchnidoaki Felazka Driurkarki
Ciuzikarki
— Uk tadarki Lancuszkowe Mas iy
prasorea bni cre
Eoye lénarka
= I!::J.Jj..l:lki TOCEnE Fastryzdmki Manckiny
| laswe prasowalnicee
Prasy do Chreucarki
[ wykrawania Agrepaty
wiykmo ik ami prasowalnicee
Prikecnarki
| Agrepaty krojcee Flisowarki
Podseywarki
Preyrzady do
| znakowania

Schemat podzialn maszyn i wzadzen odziezowych w zale#nosci od ich przeznaczenia
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W karde) wyZe] wymienione] grupie maszyn wystepuje bardziej szczegolowy podzial,
ktory okresla rodza) prac (operacji technologicanych) wykonywanych w produkeji odziezy.
Ponizej w materiale nauczania przedstawiono 1 scharakteryzowano wybrane maszyny
iurzadzenia  stosowane do  preegladania,  warstwowania 1 rozkroju  materiabow
oraz wykrawania elementow wyrobow odziezowych.

Maszyny do przegladania materiabow odziezowych.

W warunkach przemysbowych do sprawdzania jakosci i ilosci materialow odziezowych
przeznaczonych do wytwarzania odziezy sluzy maszyny zwane przegladarkami. Przykiad
maszyny przedstawiono ponize) na rysunku 6.

Eys 6. Precgladarka: | - kontrolowany material, 2 - ckran kontrolny, 3 - podstawa, 4 - licenik |1, = 192

Przegladarka skiada sie z podstawy (3), w kiorej usytuowany jest uklad walkow (rolek)
ciggnacych i odbierajacych, miedzy ktérymi przewija sie kontrolowany material (1), z ekranu
(2) na drodze przewijanego materialu, shizacy do prow adzenia obserwacji, licznika (4).

Przemnaczong do przegladu belke materishi odziezowych zaklada sie na urzadzenie
rozwijajace. Rozwijana tkanma przechodzi przez rolki prowadzace ekran, az do walka
odbierajgcego, na ktory jest naw ijana.

Katowe poloZenie ekranu kontrolnego moze bye regulowane. Najczescie) kat pochylenia
ekranu  wzgledem poziomu wynosi ok, 60°. W przegladarkach sg zaistalowane
fotoelektrycmme czumiki  wskazujgce dlugosc kontrolowanego materishn 1 urzadezenia
do oznaczania wykrytych wad materistu. Do zapisywania danwch dotyczacych dlugosci
I szerokoscl oraz wad materialu w niektoryeh typach maszyn shiza mikrokomputery.
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Maszyny do warstwowania materialow

W przemyslowych zakladach odziezowych do warstwowania materialow odziezowych
shuzg specjalne maszyny zwane ukladarkami. Previdad maszyny przedstawiony ponize)
na rysunku 7.

Kys. 7. Ukladarka: | - phyta widzka, 2 - wsporniki, 2 - uk lad rolek prowadeacych, 4 - topatka uktadajaca,
5 - treymak, 6 - preyeisk, 7 - prowadnice brzegowe, § - repulator wysokosc warstwowania | 1, 5. 194 ]

Ukladarka sklada sie z dwo zasadniczych czescir stoln na ktérym  dokonuje
sig warstwowania 1 wozka przesuwajacego sig na szynach jezdnych wzdhz stolu. Przesuwanie
i wizka ukladarki, na ktérym usytuowany jest material przemnaczony do warstwowania, moze
odbywac sig recznie lub mechanicznie { automatycznie ).

Droge wozka w obu kierunkach wymnaczap ograniczniki ustawione na planowang diugose
nakiadu.

Material przeznaczony do warstwowania moZe by rozwijany ze stosu woZzonego
na phycie wozka (1) lub z beli zawieszone] na wspornikach (2). Material przechodzi przez
uklad rolek (3) pod lopatke ukladapes (4). Gdv wdzek znajduje sie na koncu nakladu,
umieszczone z boku dzwignie powodujy podniesiemie trzymaka (5). a fopatka (4) wsuwa
material pod rzymak. Koniec nakladu preytrzymany jest przez sterowany elektromagnetyemie
przyeisk (6). Prowadnice brzegowe (7) zapobiegajy odchyleniom od kierunku ukiadania
warstw. Do sterowania  wysokodci nakladu  shzy  automatvezny regulator  wysokosc
warstwowania (8) i icznik warstw.

Miektore ukladarki sy wyposazone w: pulpit sterowniczy, programowany licenik ilosci
warstw  (samoczynnie  wylaczajacy  maszyne po  wloZeniu  Zadane)  liczby  warstw),
programowany licznik diugosci warstwowanego materialn (nakiadu), wrzadzenie przewozace
pracownika obstugujacego maszyne, wzadzenie obeinajgce material i nne.
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Maszyny i urzadzenia krojcze

W przemysbowe) produkcji odziezy, przy wykonywaniu wigksze) ilosci wykrojow
tych samych elementow odziezy stosowane sq maszyny zwane krajarkami.

Maszyny krojcze stosowane w przemyslowych zakladach odziezowych dzieli sie na:
—  krajarkireczne,
—  krajarki tasSmowe.
W zakladach odziezowych stosuje sie rdzne typy maszyn krojezych. W materiale nauczania
zamieszczono wybrane preyvklady tyeh maseyn.
Krajarki reczne

Krajarki reczne s maszynami przenosnymi i shuza gldwnie do podzialu nakladu na czesci.
Glownym elementem krajarki jest noz, ktory moze miec postac: tarczy wielokatnej lub okragle)
albo listwy posiadajace) krawedz thaca.
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Rys & Krajarka recena z nozem wielokatowym {daesieciokatnym): | - tarcza moeza, 2 - ostrze, 3 - korpus
maszEyny 2 whudowanym silnikiem elektrywznym, 4 - chwyt, 5 - oshona tarczy, 6 - osbona reki, 7 - wytacenik |1,
= 1949]

Krajarka reczna z nozem wielokatnym (rys. 8) (ma na obwodzie cztery, osiem lub dziesigc
krawedzi tnacych) dziala na zasadzie pracy nozyc. Obracajaca sig tarcza (1) ma na obwodzie
krawedzie tnace, ktore spelniaja role jednego z ramion oporowych nozye. Drugie ramig oporu
stanowi ostrze z krawedzia tnaca (2), umieszczone w podstawie krajarki.

Krajarki reczne z nozem wielokatnym sa stosowane do wykonywania wykrojdw
lub ciecia nakladéw na czesci. Wysokose nakladu moze wynosic do 0,04 m.
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W krajarkach recenwch z nozem okraghym (ndz ma postac okragle) tarczy) obracajaca
sig tarcza noza powoduje dociskanie przecinanego nakiadu materialow, bez potrzeby
stosowania dodatkowej krawedz mace) w podstawie maszyny.

Rys. 9. Krajarka rgcema z nogem okraghym: 1 - tarcza noia, 2 - korpus maszyny z whudowanym sil nikiem
elektrycenym, 3 - podstawa, 4 - chwyt, 5 - ostona rgki, 6 - mechanizm do ostrzenia tarczy noga, 7 — wylgeenik
[1, 5 1%49]

Krajarki recene (rys. 9) z noZzem okraghym shuzg do prostopadlego przecinania nakladdw
lub obcinania ich brzegow. Wysokosc cigtwch nakladow moze wynosic do 0,05m.

Wada krajarek recznych z noZzem tarczowym jest to, 7e ze wzgledu na ksztalt (promien)
tarczy cigcie gomych warstw nakladu siega dalej niz przecigcie warstw dolnych. Uniemozliwia
to wykrawanie wewnetrznych narozy i zaokraglen w elementach odziezy. Ztego wzgledu
nadaja sie one do ciecia wadhz linii prostych lub o niewielkich krzywiznach.

Osobng grupe stanowia nozyvczki elekirwezne (budowane na wzor krajarek recznych
Z N0ZEM tarczowym).

Nozyczki elekiryczne z noZzem tarczowym wykorzystuje sig do wykrawania elementow
odziezy z pojedynczych warstw materiatu odziezowego, z nakladéw o wysokosci do 0,015 m,
do obcimania koncow nakiadu lub do obeimania odeinkdw materiatu z wadami.

W krajarkach recenych z noZzem pionowym ndz ma postac listwy z krawedzia taca. Naped
noZa jest typowym mechanizmem korbowym. Ruch obrotowy walka silnika elekirycznego
Zzostaje zamieniony na pionowy, prostoliniowo-zwrotny ruch noZa.
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Rys. 10. Krajarka rgezna z nozem pionowym: | - podstawa, 2 - korpus z whudowanym silnikiem elektrycznym
i korbowym mechanizmem napgdu noza, 3 - néi, 4 - prowadnica noda, 5 - chwyt, 6 - ostona rgki | 1, s, 200]

Krajarki recmme z noZzem pionowym (rys. 10) stosowane s3 do rozkroju nakladdw,
wykrawmia elementow odziezy z naklado materiabow, ktore moga mie¢ wewnetrzne naroza
I zaokraglenia. Niektore z nich s przeznaczone jednoczesnie do cigcia roznorodnych
materialow z tworzyw sztucznych i1 skdry., Wysokos¢ cietych materialdw moze wynosic
do ok. 0.24 m.

Krajarki taSmowe
Krajarki tasmowe shiza do w].-kmwarﬁa poszczegalnych elementow odziezy (rys. 11).
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Rys. 11 Kmjarka tasmowa: 1 - née tasmowy; 2, 3 - kota prowadeace, 4 - kobo napgdowe, 5 - silnik elektrycamny,
6 - phyta stohu, 7 - korpus stanowigey obudowg noza |6, 5. 69
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Elementem tngcym w krajarkach taSmowych jest ndz w postaci taSmy o zamknigtym
obwodzie, posiadajgcym krawedz tnaca. Maszyna ta, wyposazona jest w stol z phvty o duzym
zasiegu, na ktorym uklada sie naklad lub czest nakladu przeznaczonego do wykrawania.
Przemnaczony do wykrawania naklad posuwa sie do pionowo biegnace) krawedzi tnacej noza,
a nastepnie naklad przesuwa sie wzdhez konturu wykrawanego elementu odziezy. Wysokosc
rozkrawanych nakladow moze wynosic do 0.3 m. Pod phts stolu w poblizu miejsca
wykrawania elementow odziezy znapluje sie specjalne wzadzenie (ssawka odkurzacza), ktore
odprowadza zhierajace sie podczas pracy pyl 1 kurz. W czasie obshigi krajarki tasmowej
szczegilnie niebezpieczne dla krojzego moz bye nagle zerwanie s taSmy noZa.
Aby nie dopuscic do wypadku, w maszynach tvch zastosowmno specjalne urzadzenie
elektromagnetycene. ktore w chwili zerwania tasmy wiacza sig i powoduje jej zatrzymanie.

Krajarki tasmowe mogg bye rowniez wyposazone w specjalne wzadzenia zabezpieczapce
przed wypadkiem obslugujacego maszyne pracownika, s3 to: wrzadrenia do okresowego
ostrzenia krawedzi tnace) noza, specjalne ruchome ochraniacze noza taSmowego, pochlaniacze
iskier powstajacych w czasie ostrzenia nozy itp.

W zakladach odziezowych do rozkroju materialdow odziezowych stosuje sie rodme typy
krajarek reczmych i krajarek tasmowvwch. Dla kazdego typu opracowwwmna jest instrukcja
obshugi oraz karta maszyny. Przed podjeciem pracy z wykorzystaniem krajarek nalezy
zapoznad sie z dokumentacyy zalaczong do maszyny.

Prasy do wykrawania wykromikami

Prasy do wykrawania wykromikami mnapdujg zastosowanie przede wszystkim przy
krojeniu skory, materialdw powlekanych 1 laminatow oraz w produkcji seryjnej i masowej
odziezy ghwnie robocze).
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Rys. 1L Schemat wycinania wykmjnikami: 1 - wykrojnik, 2 - naktad materiahu, 3 - podtofe spregyste na phycie
prasy, 4 - ostree wykrojnika, 5 - listay, F - sita dociskowa {(prasy) [2, 5. 15]

Wykromik (rys. 12) ma postac noza odzwierciedlajace go zamknigty kontur wykrawanego

elementu odziezy. Moga one by odlewane ze stali lub wyginane wedhig szablonu sposobem
mechanicno-termicenym  z  tasmy stalowe] odpowiednio zaostrzone). Do wykrawania
elementdw odziezy wykropiki moga by laczone w komplety odpowiadajace rysunkowi
ukiadu szablondw, a nastgpnie ustawiane ostrzami na nakladzie materiatu.
Macisk prasy powoduje ruch roboczy wykropnika (1) w dob. Pod deziakaniem sity (F) wykrojnik
(1) zaglgbia sig swym ostrzem w nakiad materialu (2), ktdry umiejscowiony jest na sprgzystym
podlozu na plycie prasy (3). W wyniku tego drialnia nastepuje wycinanie wykrojow
elementow odziezy. Wycinanie wykronikami jest bardzo dokladne 1 wydapmne.

W zakladach odziezowych do wykrawania elementow odziezy wykromikami stosuje
sig roZne typy pras | agregatow np. agregat skiadajacy sie z prasy i stolu z przesuwnymi
phvtami, na ktéryeh wykonuje sie wiece] niz jeden naklad. Zastosowanie takiego agregatu
sprzyja lepsze) organizacyi pracy i peliejszemu wykorzystanio wykronikdw 1 pras.

JProj ekt wespdifinansowany ze Sroedkdw Europejskiego Funduszu S polecznego”
33



Dla kazdego typu urzadzenia opracowywana jest instrukcja obshugi i karta maszyny. Przed
podjeciem pracy na tych prasach, nalezy zapoznac sie z dokumentacjy obshugi zalaczong do
MASZYIY.

Agregaty krojcze

W zakladach odziezowych agregaty krojeze (rws. 13) shizg do automatyeznego

wykrawmnia elementow odziezy z nakladu materiabow odziezowych.

Rys. 13 Agregat do automatycznego rozkroju materiatu odzd erowego |3, . 20]

Automat  krojezy  jest  sterowany  komputerem.  Elementem  tnacym  stosowanym
do wykrawania czesci odziedy moze byé zardwno specjalny noz  ktéry wykonuje ruch
posuw isto-zwromy jak | plomien plazmowy, laser, a takze ciecz

Technika plazmowa wycinania elementdw odriezy polega na topnieniu lub spalaniu
materialu odziezowego wzdhiz konturu wycmanego elementu odziezowego zponzowanym
gazem | plomien plazmowy argonu o wysokie) temperaturze).

Technika laserowa rozkroju materialu odziezowego jest oparta na wymuszonym
emitowaniu przez generator gazowy promieni podczerwonych. Zastosowanie lasera umozliwia
rozkrd) kilku warstw materiabdw z wlokien naturalnych lub jednej warstwy z wlikien
syntetyczmych.

Technika hydrauliczna polega na cigcin  materialu  strumieniem wody  toczone)
pod wysokim cisnieniem przy zastosowaniu dysz.

Przyrzady do znakowania wykrojow

Znakowmnie ma na celu omaczanie punktow okreslajacych miejsce wykonania zabiegu
technologicznego na wykroju elementu wyrobu odzieowego, np. miejsce umieszczenia
kieszeni, dziurek, zaszewek lub zewnegtrznych miejsc wykrojow odziezy. Ommaczone punkty
technologiczne w wykrojach ulatwiajg obrobke w szwalni.

W przemyile odziezowym w zaleznosci od wyposaZenia zakladu do makowania
wykrojow sg stosowane rogne typy przyrzadow i urzadzen. Ponize) przedstawiono wybrane
previfady preyrzadow do znakowania wykropow.
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Przyrzad do znakowania igly wiertnicza (rys. 14.)

Ry 14, Preyrzagd do znakowania igly wiertniczs: | - stojak, 2 - igha |1, 5. 196]

Igta (2) otrzyiuje ruch: obrotowy i prostoliniowy. W wyniku tego ruchu przewierca
ona naklad materialu (tkaniny), wykonujac w kazdej warstwie znak w postaci malego otworka,
ktory widoceny jest przez pewien czas. Przyrzady z igly wiertnicza znajdujg zastosowanie
do znakowania wykrojéw z thkanin bielemianych 1 podszewkowych, ktorych wlokna nie majg
tendenciji do zapeiania wywierconych otworkdw .

Przyrzad do znakowania ciecza fluoryzujacy (rvs. 15).

Rys 15 Preyregd do snakowania clecen Quoryzujaey: |- element grzejny, 2 - podstawa, 3 - silnik, 4 - zbiornik
2 cleczs tluoryeujaca |1, 5. 196]
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W zhiorniku (4) nad silnikiem napedzajacym znapduje sie ciecz fluorvzujaca. Ciecs
przephywa przez wydrazony walek silnika (3) do wydrazone) igly. Podczas przechodzenia ighy
przez naklad materialu ciecz osiada na brzegach otworn utworzonego w tkaninie. Przyrzad
znajduje zastosowanie do znakowania materialow odziezowych o luznych splotach. Omnacza
sie umiejscowienie kieszeni, koncdw zasrewek, koncow zakladek. Kolor cieczy dobiera
sig w zalemosci od koloru tkaniny, zachowupae odpowiedni kontrast.

Przyrzad do znakowania nicig (rys. 16).

Rys. 16. Przyread do znakowania nicia: | - podstawa, 2 - ramig 3 - kolumna mrkowa, 4 - déwignia,
5 - preycisk, 6 - trzpien [ 1, 5. 196]

Przyrzad do znakowania nicia sklada sie z podstawy (1), ramienia (2) oraz kolumny
rurkowej (3), w ktorej jest umieszczona dluga igha prowadzaca nic.

Obstuga preyvrzadu polega na podsunigcin podstawy przyrzadu (1) pod warstwe
wykrojonego elementu odziezy, a nastgpnie ustawieniu kolumny rurkowej ( 3) nad oznaczonym
punktem. Po naciSnieciu dzwigni (4) igla whija sie prostopadle w material wprowadzajac nic.
Mic obcina sie pod ostamia warstwa materialu. Nastgpnie ni¢ przecina sig recznie pod
kolejnymi warstwami materialu. Przyrzad ten stosuje sie do makowania materialow, ktore
moghyby ulec uszkodzeniu przy zastosowaniu urzadzen z igly wiertnicza.

Przyrzad do znakowania zewnetranych miejsc wykropw odziezy (rys. 17).
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Bys 17. Preyread do znakowania zewnetrznych miege wiykrnojpdw odziezy: 1 - podstaown, T - proaadnica,
3- niZ 4 - prot, 5 - preyeisk, 6 - sprogyna |1, s, 196
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Podstawe (1) przyrzadu wsuwa sie pod warstwy wykrojponego elementu odziezy
tak, aby ostrze noza (3) trafilo w wyznaczone miejsce naciecia. Naciska sig przyeisk (5)
nadajac ruch roboczy nozvkowi. Powrdt noza do pozycji wyjsciowe] odbywa sie samoczynnie
pod dziakaniem sprezyny (6).

Urzadzenie do numerow ania wykrojow.

Mumerowanie sztuki odziezy 1 ich czescl dokonuje sie w celu umozliwienia identyfikacyi
w kazdym etapie procesu technologicmego danego wyrobu i jego elementu. Numerowanie
wykrojow zabezpiecza przed powstawaniem pomylek 1 czeniem miewlasciwych czesc
konstrukcypych (zamiana elementow moZze spowodowac odcienie elementow w gotowym
wyrobie ).

Do numerowania sziuki odziezy i ich elementow (wykropiw) stosuje sig urzadzenia zwane
numeratorami. W przemysle odziezowym stosuje sie rodme typy urzadzen do numerowania
wykropow. Na rysunku 18 przedstawiono wybrany przykiad maszyny do numerowania
wykropow.

Rys. 18, Maszyna do numerowania wykrojéw: | - zasilanic tasmy perforowanej z papieru powleczonego klejem
termoplastycznym, 2 - phyta do uk tadania wykrojéw, 3 - mechanizm do nastawiania wymaganych numerdw
(danych) [2, = 21]

Maszyna ta drukuje na tasmie z papieru, powleczonego kleem termoplastycznym kolejne
numery zlecen, ornaczenia wielkosci odziezy, omaczenia modeln odziezy i kolene numery
wykroju. Numerowanie wykrojow odbywa sig przez termiczne naklejanie etvkiet.
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