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Основною задачею курсу “Обладнання швейного виробництва” є вивчення устрою, принципу роботи, змазки, основних регуляторів, обладнання і  пристосування, які використовують в швейному виробництві.

 Курс “Обладнання швейного виробництва вивчає:

-швейні машини різних класів

-обладнання для ВТО

-обладнання підготовчого та експериментальних цехів

-обладнання розкрійного цеху

Сучасне швейне машинобудування — одна з найрозвиненіших галузей і охоплює різні за призначенням та конструктивною будовою машини. Подивіться навколо себе, на ваш одяг, взуття, меблі, іграшки... Це все виготовлено теж за допомогою швейних машин. У своїй різноманітності швейні машини поєднують різні технічні та технологічні параметри. Є швейні машини, які мають масу кілька тонн, а є такі, що можна сховати в кишені й важать менше кілограма.

Крім білизни, верхнього одягу, взуття, шкірно-галантерейних виробів, головних уборів, на швейних машинах шиють оболонки для надувних зерносховищ, мішки, чохли для автомобілів, спортивні мати та палатки; виготовляють кардну основу для шин і навіть парики для ляльок.

Щоб мати повніше уявлення про значення швейних машин у житті суспільства, зробимо невеликий екскурс в історію.

Перший проект швейної машини був запропонований Леонардо да Вінчі у 1496 році. Майже через 100 років, наприкінці XVI ст., англієць Уїльям Лі, спостерігаючи за рухом спиць у руках дружини, придумав машинне в'язання, яке нагадувало принцип утворення однониткових ланцюжкових стібків. У 1755 році німець Карл Вейзенталь отримав патент на швейну машину, що копіювала утворення стібків вручну. У 1790 році англієць Томас Сент винайшов машину для пошиття виробів зі шкіри, зокрема чобіт. У 1830 році француз Бартоломій Тімоньє створив більш удосконалену машину.

У 1834 році американець Уолтер Хант винайшов голку з вушком біля вістря та човниковий пристрій. Його швейна машина була першою машиною човникового стібка, в якій застосовувалися дві нитки — голкова та човникова. Недолік цієї машини був у тому, що не було пристрою регулювання натягу нижньої нитки. У 1843 році співвітчизник Уолтера Ханта Бенджамін Бін винайшов швейну машину, в якій застосовувалась зігнута голка.

У 1844—1845 роках американець Еліас Хоу, використавши принцип роботи машини У. Ханта та зробивши низку удосконалень, створив стабільно працюючу швейну машину човникового стібка. Під час виготовлення машини застосовувалася нова технологія. Головка машини була вилита з чавуну, а станина виготовлена з дерева. Цей спосіб застосовується і в сучасній технології виготовлення швейних машин. Отримавши патент на машину, Е. Хоу створив кілька таких машин. Машина виконувала 300 стібків за хвилину і заміняла працю п'яти швачок. За цей винахід Е. Хоу називають “батьком” швейних машин.

Машина Е. Хоу отримала широке розповсюдження, але її поява викликала смуту серед кравців та ремісників. Вони побачили в машині загрозу, що може позбавити їх роботи та хліба. З криками: “Геть швейні машини!” вони кинулися знищувати їх. Е. Хоу змушений був виїхати зі свого міста, а згодом — емігрувати до Великобританії.

Така ж доля спіткала за 15 років до цього і француза Б. Тімоньє, який організував у Парижі виробництво 80 швейних машин власної конструкції для пошиття військової форми.

Протягом 30—50 років XX століття у Великобританії, США та Франції було видано понад ЗО патентів на швейні машини. Швейні машини експонувалися на виставках і в музеях, викликали захоплення і велику зацікавленість широкого загалу. Нарешті, у 1850—1851 роках зусиллями американців Алена Вільсона і особливо Ісаака Зінгера швейна машина була доведена практично до сучасного вигляду.

У 1858 році американець Джеймс Джіббс уперше винайшов та виготовив обертовий петельник, а Джеймс Вількокк, зацікавившись можливістю виготовлення швейної машини принципово нового типу, вклав у підприємство свої капітали. Так утворилася одна з найдавніших фірм промислових швейних машин “Вількокк і Джіббс”. У цей час і в Європі починають з'являтися підприємства з виробництва швейних машин. Англієць Томас Ейт, а також німці Детон Науман і Віллі Пфафф, швед Хускварна та інші займаються розробкою та удосконаленням швейних машин, створюють свої власні фірми.

Швейні машини завозять із США на азіатський материк, з 1877 року вони з'являються в Японії. Особливий успіх мала побутова швейна машина Ісаака Зінгера. Механік та промисловець Зінгер заснував у 1850 році свою фірму, удосконалив машину Е. Хоу і почав випускати машини у великих кількостях.

Завжди появу машин цієї фірми зустрічали із захопленням. З 1870 року фірма “Зінгер” починає свою діяльність у США та одночасно відкриває свої філіали в інших країнах світу. 

Наприкінці XIX століття фірма “'Зінгер” відкриває свій філіал в місті Подольську під Москвою, і з 1900 року там почали діяти майстерні, де збирали машини з деталей, які завозили з-за кордону. За рік випускали 600 тисяч машин, над зборкою яких працювали 5 тисяч робітників. З 1921 по 1923 рік на базі майстерень філіалу фірми “Зінгер” був відбудований перший вітчизняний завод з випуску швейних машин, який теж переріс у сучасну велику фірму з виробництва складного сучасного швейного обладнання.

Нині у світі існує понад сто фірм, які випускають швейні машини та обладнання.

Небувалого розвитку набуло швейне машинобудування Японії. Широко відомі японські фірми “Ямато”, “Джукі”, “Кансай Спе-ціаль”, “Сейко”, “Пегасус” та інші. Ці фірми не лише експортують швейні машини, а й виготовляють запасні деталі, взаємозамінні вузли та механізми, голки.

Як виробники побутових машин широко відомі фірми “Хускварна” (Швеція), “Берніна” (Швейцарія), “Тойота” (Японія) та інші.

ЗАГАЛЬНА ХАРАКТЕРИСТИКА СУЧАСНИХ ШВЕЙНИХ МАШИН

Побутові та промислові швейні машини різноманітні за будовою і призначенням. Існують “розмовляючі” швейні машини, які попереджають швачок у разі неправильних дій під час роботи на машині. Відомі також машини, що з'єднують деталі тканин з хімічних волокон ультразвуковим зварюванням.

Сучасний етап швейного машинобудування характерний впровадженням різних методів обробки швейних виробів термоконтактних, ультразвукових та високочастотних. Для розкрою тканини застосовують лазерний промінь.

Створюються автоматизовані машини, машини-напівавтомати, роботи та агрегати. У створенні швейного обладнання нових поколінь широко застосовується комп'ютерна техніка.

У швейній промисловості під час виконання різноманітних операцій використовуються спеціалізовані швейні машини. Для зшивання багатошарових мішків використовують машини ліворукавні 238 кл і праворукавні 338 кл. Для пошиття виробів великих розмірів, наприклад, палаток, призначена довгорукавна машина фірми “Пфафф”. Зшивно-обмету-вальна машина 51-А класу ПМЗ використовується для обметування зрізів деталей. Для підшивання низу сукні призначена машина потайного стібка 85 кл. ПМЗ . Існує також спеціалізована машина для прошивання париків для ляльок.

У сучасній швейній промисловості відомі спеціалізовані машини, призначені для зшивання наповнених мішків , для з'єднання шматків тканин — 235 кл., для з'єднання основ килимових виробів — 267 кл. .

Розвиток моди і нових конструктивних ідей у вітчизняній текстильній та швейній галузях надали більшого значення машинній вишивці. Досягти високого художнього рівня в галузевому виробництві можна використовуючи лише сучасні технології. 

Для виконання оздоблювальних вишивальних операцій при виготовленні одягу фірма ZSK  (Німеччина) випускає контролюючі пристрої з програмним керуванням процесом вишивання різноманітних малюнків на багатоголовкових вишивальних автоматах. 

Оснащення вишивальної машини засобами програмного забезпечення дозволяє виконувати такі операції, як оптиматизація і модифікація малюнків, розроблення монограм, підбір голок і ниток та інше.

КЛАСИФІКАЦІЯ ШВЕЙНИХ МАШИН

Машина — це пристрій, створений та вдосконалюваний людиною для вивчення та застосування законів природи, з метою полегшення фізичної праці, збільшення її продуктивності.

Залежно від виконуваних функцій машини бувають:

— енергетичні;

— кібернетичні;

— інформаційні;

— робочі.

Енергетичні машини перетворюють будь-який вид енергії на механічну і навпаки. Наприклад: машини-двигуни, машини-генератори. Кібернетичні машини змінюють або імітують різні механічні, фізіологічні або біологічні процеси, притаманні людині та живій природі. Інформаційні машини призначені для отримання, передачі та перетворення інформації. Їх поділяють на контрольно-керуючі, математичні та інші.

Робочі машини поділяють на транспортні та технологічні.

Транспортні машини застосовують для переміщення вантажів або перевезення пасажирів.

Технологічні машини призначені для перетворення матеріалу з одного виду в інший або зміни форми матеріалу. Наприклад: металообробні верстати, текстильні машини, машини для переробки харчових продуктів, швейні машини.

Швейні машини різноманітні за зовнішнім виглядом, своєю будовою та призначенням.

Для того, щоб легше вивчати машини, правильно та доцільно використовувати, вести їх облік, уведена класифікація швейних машин.

Усі швейні машини умовно поділяють на сім класів (І—VII), які, в свою чергу, поділяються на підкласи. Розглянемо їх.

І. Загальний (у цьому класі швейні машини поділяються на підкласи залежно від обсягу виконання технологічної операції):

1) універсальні, наприклад: 97—А кл. ОЗЛМ, 1022 кл. ОЗЛМ; (Оршанський завод легкого машинобудування , (Білорусь))

2) спеціальні, наприклад: 51—А кл. ПМЗ. (Подільський механічний завод ім.. Калініна  (Росія) –Концерн;  нова назва „Подольск”

II. Технологічний (машини поділяються на підкласи залежно від виконання технологічної операції):

1) зшивні, наприклад: 97 кл. ОЗЛМ, 1022 кл. ОЗЛМ;

2) зшивно-обметувальні, наприклад: 51—А кл. ПМЗ;

3) виметувальні, наприклад: 2222 кл. ОЗЛМ;

4) стьобально-підшивні, наприклад: 790 кл. фірми “Паннонія”;

5) вишивальні, наприклад: ВМ — 50;

6) ґудзикові, наприклад: 827 кл. ПМЗ;

7) петельні, наприклад. 25—А кл. ПМЗ;

8) зигзагоподібної строчки, наприклад: 26 кл. ПМЗ;

9) копіювальні, наприклад: 1622 кл. ОЗЛМ.

III. За кількістю голок (усі машини поділяються залежно від кількості голок):

1) 1-голкові, наприклад: 51-А кл. ПМЗ, 1022 кл. ОЗЛМ;

2) 2-голкові, наприклад: 852 кл. ПМЗ;

3) багатоголкові, наприклад: М—12.

IV. За швидкістю (залежно від кількості обертів головного вала машини за хвилину):

1) низькошвидкісні (до 2000 об./хв.), наприклад: 27 кл. ПМЗ;

2) середньошвидкісні (2000—4000 об./хв.), наприклад: 51—А кл. ПМЗ;

3) швидкісні (4000—6000 об./хв. і більше), наприклад: 97—А кл. ПМЗ; 1022-М кл. ОЗЛМ.

V. За видом стібка (машини поділяються залежно від характеру переплетення ниток у стібку):

1) човникового стібка, наприклад: 1022 кл. ОЗЛМ;

2) ланцюжкового стібка, наприклад: 51-А кл. ПМЗ.

VI. Залежно від механізації та автоматизації технологічного процесу (наскільки механізовано виконується технологічна операція на даній машині):

1) неавтомати;

2) напівавтомати;

3) автомати;

4) роботи.

VII. Заводська класифікація (порядковий номер машини, тобто її клас; якщо є модифікації машини, то її варіант і завод—виробник, де виготовлена машина): наприклад: 97—А кл. ОЗЛМ; 1022-М кл. ОЗЛМ.

Недоліком заводської класифікації машин є те, що кожний завод чи фірма класифікують машини індивідуально. Не вироблені загальні стандарти класифікації, що зумовлює певні труднощі.

Лекція 2

Загальні відомості про будову швейних машин

1.Організація робочого місця 

2.Основні прийоми роботи на швейній машині

3.Правила ТБ при роботі на швейній машині

4.Поняття про деталі та механізми машини.

5.Способи  з′єднання деталей машин, деталі для з′єднання ланок швейних машин.

Промислова швейна машина складається із головки машини 1; промислового стола 2; індивідуального приводу 3. В машині може бути пристрій  4 , розташований на кришці стола  для намотування нижньої нитки на шпулю (у сучасних машинах човникового стібка цей пристрій розташовують у рукаві машини).

 Головка швейної  ( мал..1(б)) машини має фронтальну частину 1; голку 2; платформу 3; стійку рукава 4; махове колесо 5 для передачі обертового руху від електроприводу до головного валу, рукав 6. Відстань а від траєкторії руху голки 2 до стійки рукава 4 називають вильотом машини. Ця відстань визначається габаритом виробу, який можна розмістити на платформі машини справа від голки.

ОРГАНІЗАЦІЯ РОБОЧОГО МІСЦЯ

Головка швейної машини ( мал.2) 1 встановлюється в розрізі 5 кришки 6. Промисловий стіл складається з двох стійок 11, скріплених між собою боковими 20 та 22, поздовжніми поперечинами. Для підвищення жорсткості стійки 11 та поперечини 23, їх з'єднують за допомогою відкосів 21. В стійках 11 болтами закріплені траверси 8, а до них прикріплена кришка стола 6.

Роз'ємне жорстке закріплення кришки 6 дозволяє регулювати розташування кришки по вертикалі. На кришці закріплений світильник місцевого освітлення 4 з вимикачем 3. Головка швейної машини 1 у розрізі 5 кришки стола 6 закріплена на двох шарнірних петлях 2. Це дозволяє при вимкнутому електродвигуні підняти та повернути головку машини 1 від працюючого, виклавши її над поверхнею стола 6 у неробочому стані. Це необхідно, якщо виникає потреба почистити деталі машини під платформою, змастити їх та відрегулювати.

На кришці 6, справа від паса 26, може бути закріплений автоматичний пристрій 25 для намотування ниток на шпулю.

Зліва, під кришкою 6, у двох спрямувачах, розташований ящик 7 для збереження бобін, шпулей, викруток та іншого приладдя для роботи з машиною. Під кришкою 6 у двох кронштейнах утримується вал колінного важеля 15 для підйому лапки ножним способом. На поперечнику 18 на двох кронштейнах утримується педаль 16 з гумовим килимком або гумовим покриттям. Педаль за допомогою ланцюжка (тяги) 17 з'єднується з важелем 19 індивідуального приводу електродвигуна. Привід закріплений знизу на кришці 6 болтами за машиною справа. Знизу, справа від працюючого, до кришки 6 прикріплений перемикач 24 для вмикання та вимикання електродвигуна машини. Зліва на поперечині 22 закріплений утримувач 10 маслянки 9. Знизу на стійку 11 одягнені гумові башмаки 12, які ізолюють промисловий стіл від підлоги. Заземлення корпусу електродвигуна здійснюється шляхом його підключення до джерела постачання, оснащеного нульовим проводом.

ОСНОВНІ ПРИЙОМИ РОБОТИ НА ШВЕЙНІЙ МАШИНІ

Перед початком роботи на швейній машині необхідно:

1) перевірити санітарно-гігієнічний стан робочого місця;

2) перевірити заправлення ниток в машину (електродвигун машини повинен бути вимкненим);

3) змастити деталі машини, якщо машина змащується вручну. 

При зшиванні деталей виробу:

1) деталі розташовують ліворуч від лапки, а припуск на шов  (зрізи деталей) — праворуч;

2) якщо є зметувальна строчка, машинну строчку  прокладають на відстані 1 мм ліворуч від зметувальної;

3) при виконанні строчки її кінці закріплюють;

4) щоб деталі не зміщувались під час прострочування складного контуру, машину необхідно зупинити при крайньому нижньому положенні голки, а потім, піднявши лапку, повернути деталі на потрібний кут, опустити лапку та продовжити зшивання деталей у потрібному напрямку;

5) по закінченні роботи машину вимикають, робоче місце ретельно прибирають, а інструменти, приладдя та деталі виробу, які зшивалися, складають у визначене місце зберігання, непотрібні клаптики тканин, шматки ниток викидають.

Правильна посадка швачки за машиною, оволодіння прийомами роботи суттєво впливають на її самопочуття, полегшують виконання технологічних операцій, сприяють хорошій якості та продуктивності.

1. Тулуб працюючого повинен бути злегка нахилений вперед 

2. Важливим є вибір стільця. Бажано вибирати гвинтовий стілець із сидінням, висоту якого можна регулювати.

3. Стілець повинен бути поставлений точно напроти голководу швейної машини. Швачка має сидіти прямо, так, щоб відстань від тулуба до краю стола була 10—15 см, а відстань від очей до деталей виробу, що зшиваються, — близько 30—40 см.

4. Кисті рук повинні розташовуватися на платформі машини в стійкому стані, а лікті — на одному рівні з кришкою стола.

5. Ступні ніг мають бути розташовані на педалі так, щоб ступня правої ноги виступала вперед на 10—12 см. Тоді пуск машини здійснюватиметься переважно правою ногою, а зупинка — лівою. При цьому навантаження розподіляється рівномірно на обидві ноги, що значно полегшує роботу на машині.

6. Підйом лапки виконують натиском на колінний важіль 15 , який повинен бути відрегульований по висоті на рівні коліна правої ноги (див.мал.). Неправильна посадка викликає швидке стомлення, знижує продуктивність праці, викривлює спину.

ПРАВИЛА ТЕХНІКИ БЕЗПЕКИ ПРИ РОБОТІ НА ШВЕЙНИХ МАШИНАХ

Працюючі на швейних машинах, потрібно чітко виконувати такі правила техніки безпеки:

1. Перед початком роботи машини необхідно перевірити:

а) санітарно-гігієнічний стан машинного робочого місця;

б) наявність захисного щитка, приводного паса (див. мал.);

в) чи є запобіжники на лапці, що захищають пальці від проколювання голкою;

г) наявність захисного екрана при роботі на ґудзикових машинах;

д) чи заземлений електродвигун швейної машини. 

2. Під час роботи на машині необхідно:

а) працювати у спеціальному одязі та головному уборі (береті, хустинці);

б) після закінчення роботи прибрати у спеціальні ящики всі інструменти та приладдя;

в) заправляти нитки тільки при вимкненій машині. 

3. Забороняється:

а) чистити та змащувати машину при ввімкненому електродвигуні;

б) міняти електролампочки на робочому місці при ввімкненому світильнику;

в) відволікатися під час виконання операцій на машині;

г) залишати ввімкненим електродвигун під час перерв та в кінці робочого дня;

д) виконувати регулювання при ввімкненому електродвигуні;

ж) класти ножиці, нитки, інші речі біля привідного паса. Якщо під час роботи в машині помічені будь-які неполадки, необхідно припинити роботу, повідомити про це майстра чи вчителя та викликати механіка.

ПОНЯТТЯ ПРО ДЕТАЛІ ТА МЕХАНІЗМИ ШВЕЙНИХ МАШИН.

Щоб вивчити будову та основні регулювання базової універсальної машини 1022 кл. ОЗЛМ, ознайомимося з деталями швейних машин. Залежно від конструкції (будови) швейних  машин всі деталі можна поділити на типові та специфічні. 
Типові деталі — це такі, які зустрічаються в усіх машинах або у більшості з них.

Специфічні деталі — це такі, які застосовуються тільки в даній машині або в її модифікаціях.

Деталь — це виріб, виготовлений з однорідного матеріалу без застосування збірних операцій, наприклад: гвинт  8, вал  1 , шатун  3 , кривошип  2 , втулка 9,7 , тощо, гайка  8 (мал. 1).

Ланка — це одна, дві або кілька деталей, що жорстко скріплені між собою і не можуть рухатися відносно одна одної. Наприклад: шатун з голковим підшипником  10 , повзун 4  , палець поводка 5 та поводок 6(мал..1), вал 6 з коромислом  7(мал.2).

Механізм — це дві або кілька з'єднаних між собою ланок, які не мають жорсткого скріплення і можуть здійснювати під дією прикладених сил певні цілеспрямовані рухи. Механізм приводить в дію основні робочі деталі машини — голку, човник, ниткопритягувач, зубчасту рейку. 

Основними виконавчими механізмами у швейних машинах є механізми голки, човника, ниткопритягувача, переміщення тканини, ножа тощо.

Машина приводиться в дію від електродвигуна, який передає обертовий рух головному валу машини. Для перетворення обертового руху головного вала в необхідний рух кожної основної робочого деталі машини застосовують кривошип 11, ексцентрики 1, шатуни 4, коромисла 5,7,повзун 10, зубчасті шестерні 3, гвинти 9 .Ці деталі є одночасно і рухомими ланками(мал.2).

Деталі швейних машин виготовляються з відповідного матеріалу та мають відповідати специфічним, пов'язаним з їхньою функціональністю, вимогам.

Порушення цих вимог може призвести до псування механізмів машини, браку під час виготовлення виробів. Наприклад, порушення вимог для деталей з'єднання та кріплення не дозволить отримати якісну строчку, призведе до обриву ниток, зламу голки.

Всі деталі швейної машини можно поділити на 4 класи:

1. Основні робочі деталі, які безпосередньо приймають участь в утворенні стібів (голка, човник, петельник, зубчаста рейка, ножі, витискувач).

2. Деталі для передачі та перетворення руху ( вали, осі, ексцентрики, зубчасті колеса, шатуни, пальці, кривошипи тощо.
3. Деталі для з′єднання та кріплення ланок механізмів ( гвинти, болти, гайки, штифти).
4. Статичні деталі (корпус машини ,тощо (огорожа).
СПОСОБИ З'ЄДНАННЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН

З'єднання деталей — це конструктивне скріплення деталей для утворення з них механізмів, агрегатів, пристроїв та ін.

Жорсткі з'єднання — це такі з'єднання, за яких одна деталь відносно іншої не може мати ніяких переміщень. Наприклад: з'єднання кривошипа 4 та головного вала 5, коромисла 2 та вала підйому 3. (мал.3)

Нежорсткі з'єднання — це такі з'єднання, за яких деталь відносно іншої може виконувати рух в певній площині. Наприклад: з'єднання шатуна  ,  в механізмі голки, з'єднання коромисла   та ниткопритягувача   .

З'єднання бувають рухомі та нерухомі, роз'ємні та нероз'ємні. Наприклад, рухомі — вал в підшипниках. Нерухомими вважають поводок   на голководі   .

Роз'ємні з'єднання дозволяють розбирати вузли без пошкоджень деталей (різьбові, шпонкові, клинові, штифтові).

До нероз'ємних з'єднань відносять з'єднання, отримані за допомогою зварювання, заклепування, запресовування.

Зварюванням називають технологічний процес з'єднання металевих чи неметалевих частин за допомогою місцевого нагріву зварювальних ділянок до рідкого чи пластичного стану. На сьогодні зварювання є основним видом нероз'ємних з'єднань у сучасному машинобудуванні. Наприклад, з'єднання коромисла  звалом .

У сучасному машинобудуванні заклепувальні з'єднання майже повністю витіснені зварюванням. Заклепувальні з'єднання використовуються в конструкціях, які витримують великі вібрації та ударні навантаження, в матеріалах, які не підлягають зварюванню (дюралюміній, текстоліт). Заклепувальні з'єднання виконуються за допомогою заклепок різних типів з різними формами головок.

Нероз'ємні з'єднання бувають лише жорсткі (одна деталь відносно іншої не може рухатися). До нероз'ємних з'єднань відносять зварні та клепані з'єднання.

Роз'ємні з'єднання можуть бути як жорсткі, так і нежорсткі.

ДЕТАЛІ ДЛЯ З'ЄДНАННЯ ЛАНОК ШВЕЙНИХ МАШИН

Серед розглянутих способів з'єднань найбільшого поширення набули роз'ємні жорсткі, які здійснюються гвинтами, болтами, шплінтами, шпонками та іншими деталями.

Різьбові з'єднання — найпоширеніший вид з'єднання деталей машин. Вони характеризуються простотою конструкції, зручністю у збиранні й розбиранні, універсальністю і високою надійністю.

Основний недолік різьбових з'єднань — висока концентрація напружень у деталях з'єднання.

Різьбові з'єднання складаються з деталей із зовнішньою та внутрішньою різьбою. Всі деталі з зовнішньою різьбою називаються гвинтами, а з різьбовим отвором — гайками.

Гвинт — це циліндричний металевий стрижень, на якому нарізана різьба  для вкручування в одну зі з'єднувальних деталей — з головкою різної форми .  Форма гвинта залежить від призначення гвинта.

 Болт — циліндричний стрижень з різьбою і головкою (шестигранною, рідше чотиригранною, напівкруглою тощо).

КІНЕМАТИЧНЕ ЗОБРАЖЕННЯ ДЕТАЛЕЙ ШВЕЙНИХ МАШИН

Кінематична умовна схема збірного вузла, механізму або машини передбачає умовне зображення деталей, з яких вони складаються, і дає наочне уявлення про будову, принцип роботи, спосіб з'єднання деталей, місця змащення, а також точки їх регулювання.

Перед складанням кінематичної схеми вузла, механізму або машини, необхідно ознайомитися з їхньою будовою та роботою, визначити конфігурацію деталей, способи їхнього з'єднання, місця розташування опор та характер руху окремих точок.

Дайте відповіді на запитання, написавши відповідну цифру назви деталі, вузла, робочого машинного місця згідно малюнка. Відповіді записати до таблиці. 
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 Лекція №3     

ШВЕЙНІ  МАШИНИ  ЧОВНИКОВОГО  СТІБКА

1. Загальна характеристика машин 97-А кл. ОЗЛМ; 1022 кл. ОЗЛМ; 1022 –М кл. ОЗЛМ  (прямострочні зшивні швейні машини)

2. Основні робочі органи швейної машини, їхнє призначення.

3. Характеристика човникового стібка та його утворення.

Машина 97—А кл. випускається Оршанським заводом «Легмаш» і призначається для зшивання бавовняних, шовкових, вовняних і лляних тканин однолінійною строчкою двониткового човникового переплетення. Частота обертів головного вала — до 5500 обертів за хвилину, довжина стібка регулюється від 0 до 4 мм. Може зшивати тканину завтовшки не більше 4 мм. Виліт рукава машини — 260 мм. Застосовуються голки 0052 № 75—120 (ГОСТ 22249—82). Верхня нитка повинна бути тільки правого кручення (Z).

Машина 97—А кл. відрізняється від машини 97 кл. більш досконалим механізмом ниткопритягувача та механізмом переміщення матеріалів, а також тим, що в цій машині використовується автоматичне ценралізоване змащування деталей.

Застосування машини 97—А кл. ОЗЛМ при зшиванні бокових зрізів підкладки пальто дозволило досягти високої якості виконання операції, підвищило продуктивність праці на пій операції до 3 %.

На базі машин 97 та 97—А кл. випущено модифікації цих машин. Машина 97—В кл. ОЗЛМ  відрізняється від машин 97 кл. наявністю пристрою для охолодження голки повітряно-водною сумішшю під час виготовлення виробів з тканин, з домішками синтетичних волокон. Модифікаціями машин 97 кл. є також машини 897 кл., 997 кл., 1597 кл., 1197 кл. та інші. З будовою цих машин та їх призначенням ознайомимося детальніше в наступних розділах цього посібника.

Машина 1022—М кл. випускається Оршанським заводом «Легмаш» і призначається для зшивання деталей з костюмних, пальтових і шинельних тканин однолінійною строчкою двониткового човникового переплетення. Частота обертів головного вала — до 4500 обертів за хвилину, довжина стібка регулюється від О до 5 мм. Машина може зшивати тканину завтовшки до 8 мм. Виліт рукава машини — 260 мм. Використовуються голки — 0203 № 90 - 150 (ГОСТ 22240-82).

Розглянувши мал.. бачимо, що машина має централізоване змащування деталей 1, 2, автоматичний пристрій для намотування ниток на шпулю 3, вмонтований в рукав машини.

Машина 1022—М кл. ОЗЛМ випускається замість машини 1022 кл. і відрізняється від неї тим, що обертання від головного вала  до розподільчого  передається за допомогою зубчастопасової передачі , а не зубчастої , що допомогло зменшити шум. Змінена конструкція механізму переміщення матеріалів та механізму човника, котрі розташовані під платформою .

Деталі машини 1022—М кл. ОЗЛМ мають меншу масу. Механізми під платформою машини розміщені в мастильному картері. Застосована надійніша конструкція автоматичної моталки. 

Машини 1022 кл.  є базовою для розглянутої машини 1022—М кл. ОЗЛМ. На основі машини 1022 кл. ОЗЛМ випускають також інші модифіковані швейні машини. Але ми досконало вивчаємо будову та регулювання саме цієї, базової, машини. Отримані відомості допоможуть опанувати будову модифікацій машини 1022 кл. та швидко оволодіти прийомами роботи на них. 

На основі машини 1022 кл. випускаються машини 1022-3 кл. для обкантовування зрізів деталей легкого і дитячого одягу, , 1022-4 кл. — для окантовування зрізів деталей пальто обкантовувальною смужкою матеріалу з двостороннім підгином її країв. 

На основі машини 1022 кл. випускається машина 1822 кл. для виконання оздоблювальних строчок при виготовленні суконь, костюмів і пальто.

Машину можна застосовувати і для зметування деталей легкого одягу однолінійною строчкою човникового стібка.

Порівняно з машиною 1022 кл. у цій машині частота обертання головного вала зменшена до 2000 об./хв., довжина стібка може збільшуватися до 10 мм. Закріплення строчки виконується збільшенням частоти стібків у закріпці натискуванням на рукоятку важеля регулятора довжини стібка, відповідний пристрій відсутній.

Машина 1322 кл. ОЗЛМ є також модифікацією машини 1022 кл. ОЗЛМ. Основною її відмінністю є аувтоматичне зупинення машини У заданому положенні голк (верхньому чи нижньому), а також автоматичний підйом лапки та обрізання ниток в кінці строчки.

ОЗЛМ на основі машини 1022-М кл. випускає машини 0-1022 МЛК, 0-1022 МТК, 0-1022 МСК, призначені відповідно для зшивання пальтових важких матеріалів, пошиття плащів, костюмів, суконь, сорочок і білизни. Ці машини оснащенні автоматизованими електроприводами для вимкнення машини при нижньому крайньому положенні голки або верхньому положенні голки з підйомом лапки і обрізанням ниток, з автоматичним ослабленням натягу верхньої нитки.

Машини працюють з частотою обертання головного вала до 4200, 4700, 5200 обертів за хвилину і довжиною стібків від 1,7 до 6, 5, 4 мм відповідно. Є можливість відключення автоматизованого привода, за рахунок чого машини можуть працювати в режимі машини 1022—М кл. Машина має також інші модифікації.

Відмінність  (3-х осн.) машин полягає в тому, що машина 97—А кл. ОЗЛМ призначена для зшивання деталей швейних виробів з костюмних та платтяних тканин. Цю машину доцільніше застосовувати при виконанні строчок максимальної довжини. Машини 1022 кл., 1022—М кл. доцільніше застосовувати для зшивання платтяних, костюмних, пальтових та шинельних тканин.

ОСНОВНІ РОБОЧІ ОРГАНИ ШВЕЙНОЇ МАШИНИ, ЇХНЄ ПРИЗНАЧЕННЯ

Для виконання човникового або ланцюжкового стібка в кожній машині існують основні робочі органи.

Основними робочими органами швейної машини (ОРО) називаються деталі (органи), які безпосередньо утворюють стібок та строчку, тобто виконують основну роботу машини. Наприклад, у машині човникового стібка її основними робочими органами є: голка; човник; ниткопритягувач стрижневий  або кулачковий; лапка шарнірна ; зубчаста рейка . (плакат)

Залежно від будови та призначення машини основними робочими органами також можуть бути: витискувач, гудзикотримач, розширювач тощо.

ОРО повинні бути чистими, правильно закріпленими та взаємовідрегульованими.

Якість швейних виробів залежить від стану основних робочих органів швейної машини, вимоги до них нескладні. ОРО обов'язково повинні бути непошкодженими, а ті органи, що труться, мають вчасно змащуватися.

Для того, щоб правильно експлуатувати швейні машини, необхідно знати взаємодію ОРО під час роботи швейної машини та безпосередньо траєкторію руху ОРО.

	Назва ОРО
	Функція ОРД в процесі утворення стібка
	Траєкторія руху в процесі утворення стібка кожної робочої деталі

	Голка 
	а) проколює тканину

б) проводить верхню нитку до човника

в) утворює петлю (напуск) з верхньої нитки
	

	Човник
	а) захоплює петля верхньої нитки

б) переплітає її з верхньою ниткою

в) кріпить шпулетримач
	

	Ниткопритягувач
	а) подає нитки голці та човнику

б) скочує петлю верхньої нитки

в) затягує стібок
	

	Лапка
	притискує тканину до голкової пластини та рейки
	

	Зубчаста рейка
	Переміщує тканину на довжину стібка о46
	


ХАРАКТЕРИСТИКА ЧОВНИКОВОГО СТІБКА ТА ЙОГО УТВОРЕННЯ

Ви вже довідалися, що є машини човникового та ланцюжкового стібка. Щоб опанувати будову швейної машини та прийоми роботи на ній, необхідно вивчити характеристику і процес утворення стібка, який вона виконує. 

Човниковий стібок так називається, тому що для його утворення потрібен човник.

Двониткова човникова строчка утворюється з двох ниток — верхньої (А) та нижньої (В)— між шарами тканини, що зшивається.

Верхня нитка зветься голковою, нижня — човниковою, оскільки надходить зі шпульки, що є частиною човникового комплекту.

Зовнішній вигляд човникового стібка:     L – довжина стіба;

Властивості човникової строчки:

1. човникова строчка важко розпускається;

2. достатньо цупка на розрив як вздовж, так і впоперек шва;

3. погано розтягується (10-15%);

4. найбільш економічна в зрівнянні з іншими машинними строчками.

При визначенні витрати ниток на утворення човникової строчки ураховують коефіцієнт уработки, який в середньому дорівнює 1,2-1,7. Наприклад:  k = 1, 5  ;  довжина шва   L = 10 см.,  то  витрата  складає 15 см в/н та 15 см н/н. 

Коефіцієнт залежить від довжини стібка, товщини і властивостей зшиваємих матеріалів, ступеню натягу ниток. 

Недоліки човникової строчки:

1. невелике видовження строчки вздовж шву ( неможливо зшивати трикотажні полотна);

2. на утворення такої строчки використовується човниковий комплект на обслуговування якого втрачається багато часу;

3. наявність шпульки ( пере заправка нижньої нитки забирає багато часу)

Процес утворення човникового стібка.


 Переплетення ниток при утворенні човникового стібка може виконуватися за допомогою качаючогося, коливаючогося чи обертаючогося човника. Найбільшого поширення отримали машини з обертаючим ся у вертикальній площині човником.

В процесі утворення човникового стібка приймають участь основні робочі органи : голка, човник, ниткопритягувач, лапка, зубчаста рейка. 


Верхню нитку з бобіни обводять між шайбами регулятора натягу, вводять в вушко ниткопритягувача  і заправляють в вушко голки.

Голка  проколює матеріал, проводить верхню нитку крізь нього і опускається в нижнє крайнє положення. При підйомі на 2-3 мм голки утворюється з нитки петля, яку захватує носик човника. Голка починає підніматися  до гори, носик човника, захватив петлю верхньої нитки розширяє її. Ниткопритягувач при переміщенні до низу, подає нитку човнику. Петля верхньої нитки обводиться човником навколо шпульки. Коли петля верхньої нитки буде відведена на кут, більший 180, ниткопритягувач, піднявшись до гори затягує стібок. Зубчаста рейка перемістить матеріал на довжину стібка. Човник виконує холостий хід, а в цей час інші робочі органи машини (голка, рейка, ниткопритягувач) закінчують свою роботу.

За таким же принципом працюють машини з колеблющимися човниками, які менше розповсюджені в швейній промисловості із-за нерівномірного руху човника.

Лекція 4

1. Будова машинної голки. 

2. Будова механізму машинної голки.

3. Кріплення голки в машині човникового стібка. Підбір голки та ниток.

4. Вузол лапки. Кріплення та регулювання лапки. 

5. Механізм зубчастої рейки. Кріплення зубчастої рейки

Голкою проколюють тканину, проводять верхню нитку до човника; утворюють з цієї нитки петлю необхідних розмірів.

Залежно від будови та призначення машинні голки можуть бути різної довжини, товщини, різної форми, з двома довгими канавками та інше.

За формою голки бувають прямолінійні та вигнуті. Перші використовуються на зшивальних машинах човникового та ланцюжкового стібків, обмотувальних, напівавтоматах тощо. Другі — у машинах потайного стібка та деяких обмотувальних машинах.

Голка має три основні частини: вістря (а), стрижень (6) і колбу (в). Розглянемо будову голки докладніше та коротко охарактеризуємо призначення кожної її складової.

        За допомогою вістря (а) проколюють тканину. За вістрям знаходиться коротка канавка (г) для утворення петлі (напуску) з верхньої нитки під час підйому голки з крайнього нижнього положення. Вушко (д) потрібне для протягування нитки. За вушком розташована довга канавка (ж), яка призначена для того, щоб нитка не перетиралася. 

Проколювання тканини голкою — досить складний процес. Проколюючи тканину, голка може проходити між нитками основи й утоку, з яких складається тканина.

За такого проколювання голка розсовує нитки тканини своїм вістрям і не пошкоджує їх. Стібок виходить якісний, строчка — чіткою й міцною. Але під час проколювання голка може потрапити в нитки, прорубуючи тканину. Цей 

дефект може спричинити невідповідний кут загострення вістря й голки.

БУДОВА МЕХАНІЗМУ ГОЛКИ МАШИНИ 1022 КЛ. ОЗЛМ ( 97 КЛ. ОЗЛМ)

Будову механізму голки розглянемо за малюнками 2а, 2б.

 Головний вал 2 обертається за допомогою трьох кулькових підшипників 3, 3а. На правому кінці головного вала 2 двома гвинтами 1а закріплене махове колесо 1. В канавку махового колеса 1 одягнутий клиноподібний пас, який передає обертовий рух від шківа індивідуального привода машини на головний вал 2. На лівому кінці головного вала 2 гвинтом 4а кріпиться кривошип 4. В його отвір 5а закріплюється палець 5 двома гвинтами 5б. На палець 5 одягається верхня головка 14 шатуна 6, в яку закріплений голковий підшипник 16. Осьові зміщення верхньої головки 14 шатуна 6 усуваються гвинтом 18 з лівою різьбою та шайбою. Нижня головка 15 шатуна 6 одягнена на палець 17 поводка, в якому закріплений голковод 10 за допомогою стягуючого гвинта 13.

На праву частину пальця 17 поводка 11 одягнений повзун 7, закріплений у паз направляючої 8. Направляюча 8 закріплена до корпуса машини чотирма гвинтами 8а, 86, 8в, 8г. Голковод 10 пересувається у втулках 9, 9а. Втулка 9 закріплена в корпусі машини гвинтом 20. Щоб сміття та пил не потрапляли у втулку 9, зверху в її отвір закріплена пластмасова заглушка 21. На голководі в ділянці кріплення голки є дротяний нитконаправлювач 22. Голка кріпиться в паз голководу. 

КРІПЛЕННЯ ГОЛКИ В МАШИНІ ЧОВНИКОВОГО СТІБКА

Голка в машині човникового стібка повинна закріплюватися до упору 2 в голководі 1. Кріплення має бути жорстким і виконується за допомогою гвинта 3. Коротка канавка 4 голки повинна бути повернута до носика 5 човника.(мал.3)

Голка повинна бути чистою, добре відполірованою, підібрана за номером відповідно до номера ниток та товщини тканини.

РЕГУЛЮВАННЯ ГОЛКИ У ДІЛЯНЦІ ЇЇ КРІПЛЕННЯ

Закріплену голку регулюють відповідно до вимог та завдань роботи. У ділянці кріплення голки можливі такі дії.

1. Заміна зіпсованої голки  на якісну.

2. Необхідно підібрати та замінити голку  за номером відповідно товщини тканини та номера ниток.

3. Якщо голка  короткою канавкою  зміщена відносно носика човника  хоча б на 1—2", може виникнути пропуск стібка. Щоб усунути цей дефект, потрібно:

1) вимкнути машину;

2) послабити кріплення гвинта  за допомогою викрутки ;

3) повернути голку  за годинниковою стрілкою або проти, виставити коротку канавку  навпроти носика човника ;

4) закрутити гвинт упору .


Що стосується закріплення голки по висоті відносно носика човника: (мал..4а,б)

  якщо голка закріплена високо, то носик човника 1 не зможе захопити петлі 2  з верхньої нитки. Якщо ж голка закріплена низько, вона може вдаритися в корпус шпульного ковпачка з боку вирізу . У такому разі вістря голки може затупитись або зламатися. Щоб перевірити, чи голка по висоті установлена правильно, необхідно вимкнути машину. Голкову пластину, шпульний ковпачок зі шпулею потрібно зняти. Повертаючи махове колесо, опускають голку в крайнє нижнє положення. Якщо голка по висоті закріплена правильно, то з-під стінки паза шпулеутримувача повинно бути видно 1/3 вушка голки (0,15-0,35 мм вушка) для тканини середньої товщини.

ЯК ПІДІБРАТИ ГОЛКУ ТА НИТКИ

Номер голки — це довжина діаметра поперечного перерізу стрижня голки, яка вимірюється у сотих частках міліметра. Наприклад, якщо довжина діаметра дорівнює 1 мм то:

1 мм  х 100 = № 100

У швейній галузі застосовуються голки від 60 до 230 номерів. Наприклад, голки швейної машини 1022—М кл. позначаються згідно ГОСТу 22249—82Е за номером 0203. Голки діаметром стрижня 0,95 мм позначають 0203 № 90.

На колбі ставлять індекс підприємства-виробника голки та номер голки. Індекс позначають великою літерою. Позначення А—90 свідчить про те, що голка виготовлена Артинським механічним заводом і має номер 90.

Голки для побутових швейних машин мають на колбі поздовжню лиску, що допомагає правильно закіріпити голку в голководі машини.

Перед зшиванням деталей з тих чи інших тканин необхідно підібрати нитки відповідно до вимог паспорта швейної машини і залежно від ниток підібрати номер голки.

При підборі ниток слід звертати увагу на напрямок кручення, яке буває ліве — S  та праве — Z . Така необхідність викликана тим, що в одних швейних машинах у процесі утворення стібка (під час переплетення ниток) нитки будуть розкручуватися і втрачати свою міцність. В інших швейних машинах нитки такого кручення будуть допустимі. З цих причин підбирати нитки необхідно відповідно до вимог паспорту швейної машини.

Для визначення напрямку кручення нитку затискують між великим і вказівним пальцем правої і лівої руки . При цьому великим пальцем правої руки нитку перекручують від себе, тобто обертають проти годинникової стрілки. Якщо нитка закручується, то вона належить до правого кручення. Якщо розкручується — то лівого.

Голка підбирається за номером з урахуванням номера нитки та товщини тканини . Крім спеціальних цифрових позначень, всі машинні голки мають відповідні номери.

	Матеріали
	Умовний торговельний №  ниток 
	Номер 

голки

	
	бавовняних 
	шовкових
	

	Шовкові типу сорочкових, віскозних
	60
	65
	75-90

	Шовкові з лавсаном; синтетичні (капрон)
	80
	65
	75-90

	Вовняні легкі
	50
	33
	85-110

	Вовняні з лавсаном, штапельні
	60
	65 а
	85-110

	Бавовняні з лавсаном
	80
	65
	85-110

	Вовняні камвольні та тонкосуконні
	40; 50;60;80
	33а;33;65а;65
	85-130

	Вовняні типу бобрик, драп, ворсові
	30; 40
	18;33а
	90-130

	Грубо суконні, шовкові, плащові, хутро штучне
	50; 60
	33а; 65а
	90-130

	Шинельні, багатошарові та тяжкі
	10; 20; 30
	13а; 13; 18
	130-210


ВУЗОЛ ЛАПКИ МАШИНИ 1022 КЛ. ОЗЛМ

Механізм лапки вважають четвертим вузлом механізму переміщення матеріалів . Для підйому та опускання лапки в машині застосовуються ручний та ножний підйом лапки.

Будова

Розглянемо будову лапки докладніше за мал., де зображено конструктивну схему вузла лапки.

Шарнірна лапка 1 притискним гвинтом 2 закріплена на стрижні 3. Стрижень 3 встановлюється у втулку 4, запресовану в отвір фронтової частини машини. Зверху на втулку 4 вільно одягається кронштейн 5. Його палець 6 вставляється в паз машини і взаємодіє з важелем 7 ручного підйому лапки, одягненого на вісь 8.

На стрижні 3 стягуючим гвинтом 9 закріплюється муфта 10. Її палець 11 вставляється у паз машини і попереджує вільний оберт стрижня 3 і лапки 1 навколо їх осі. В отвір муфти 10 встановлюється нитконаправлювальний кутик 27 і закріплюється установочним гвинтом.

Для створення тиску лапки 1 на матеріал зверху в різьбовий отвір загвинчується регулюючий гвинт 15. На його палець 14 одягається пружина 13, причому її нижній кінець входить в осьовий отвір стрижня 3 (див. рис. 182). При повороті важеля 7 за годинниковою стрілкою кронштейн 5 натискує на муфту 10, стрижень З і лапка 1 піднімаються. При повороті проти годинникової стрілки пружина 13 опускає стрижень 3 і лапку 1.

Для ножного підйому лапки застосовується додатковий пристрій. З пальцем 6 кронштейна 5 за допомогою шарнірного циліндричного гвинта 28 з'єднується нижня головка ланки 29. Верхня головка ланки одягається на палець 17, приварений до важеля 18, призначеного для ножного підйому лапки. Важіль 18 зліва утримується на шарнірному циліндричному гвинті 16. Правостороння його прову-шина вставляється між двома стінками опори 20, прикріпленої двома притискними гвинтами до рукава машини. Правостороння про-вушина одягається на вісь 19, закріплену в правій стійці опори 20 упорним гвинтом 21. В отвір важеля 18 вставляється верхній кінець тяги 23. Положення важеля фіксується розводним шплінтом 22.

Нижній кінець тяги 23 вставляється в отвір платформи машини. Знизу на нього одягається пружина 24 і упорним гвинтом 26 закріплюється установочне кільце 25.

При натискування ногою на колінопідйомник, розташований під кришкою промислового стола, тяга 23 піднімається і повертає важіль 18 проти годинникової стрілки. При цьому ланка 29 піднімає лапку 1. Якщо припинити натискувати їіа колінопідйомник, то пружина 13 опустить лапку 1, а пружив 24 поверне лапку в початкове положення.

КРІПЛЕННЯ ТА РЕГУЛЮВАННЯ ЛАПКИ

Механізм лапки відноситься до збірних вузлів механізму переміщення тканини в швейних машинах. Такі пристрої виконують дві основні функції:

1) запобігають зміщенню тканини під час проколу та виходу голки з тканини, що є дуже важливим для правильного процесу петлеутворення;

2) забезпечують притиснення тканини до зубців рейки, що необхідно для процесу транспортування.

Особливістю більшості пристроїв утримання тканини, зокрема лапки, є її статичне положення під час роботи машини. Таким чином, правильне закріплення лапки забезпечує відповідне виконання двох важливих функцій. Докладніше функції лапки буде розглянуто нижче.

Лапка  кріпиться на стрижні  до упору, жорстко, за допомогою гвинта . Підошва   повинна бути розташована паралельно зубчастій рейці  , проріз  має знаходитися точно над голковим отвором  .

Лапка повинна бути чистою, а її підошва — добре відполірованою. Обов'язково повинен бути запобіжник .

Для підйому та опускання лапки  застосовуються два пристрої: ручний й колінний.

Щоб закріпити лапку, потрібно вимкнути машину. Голковод  підняти у крайнє верхнє положення. Стрижень лапки  теж підняти у верхнє положення за допомогою важеля . Лапку  одягають на стрижень   та закріплюють її притискним гвинтом   за допомогою викрутки.

У вузлі лапки наявні такі основні регулювання: тиск лапки на  тканину, висота підйому лапки над голковою пластиною, положення підошви лапки стосовно зубчастої рейки та траєкторію руху голки. У ділянці кріплення лапки можливо:

1) замінити зіпсовану лапку на якісну;

2) підібрати лапку для виконання спеціальних технологічних операцій, наприклад, для обкантовування зрізів деталей, для виконання оздоблювальних строчок тощо;

3) відрегулювати підошву лапки відносно зубчастої рейки та отвору голкової пластини.

Щоб збільшити тиск лапки на тканину, гвинт  закручують за годинниковою стрілкою. Для зменшення тиску лапки гвинт  повертають проти годинникової стрілки. При цьому лапка повинна бути опущена і машина вимкнена. Розглянемо регулювання лапки у ділянці її кріплення .

Лапка  закріплюється так, щоб підошва була розташована паралельно зубчастій рейці, а розріз між ріжками не закривав голковий отвір на голковій пластині. Тобто лінія траєкторії руху голки не повинна перетинатися з лапкою. У разі зміщення лапки на 1—2 мм можуть виникнути косі стібки в строчці, злам голки тощо.

Щоб усунути такі недоліки, потрібно послабити кріплення гвинта  і лапку повернути навколо своєї осі за годинниковою стрілкою або проти. Влаштувавши лапку правильно, гвинт  закрутити до упору за годинниковою стрілкою.

У ділянці пружиноутримувача  регулюється висота підйому лапки над рівнем голкової пластини, а також положення лапки відносно траєкторії руху голки.

Регулювання висоти підйому лапки над рівнем голкової пластини необхідно визначити за допомогою технічних даних машини, контрольного положення висоти лапки над рівнем голкової пластини швейної машини.

Наприклад, в машині 1022—М кл. висота підйому лапки повинна бути 8 мм. Якщо висота підйому лапки виявиться більшою, скільки б ми не закручували гвинт  , тиск лапки на тканину буде недостатнім і тканина переміщуватиметься погано.

Висоту підйому лапки  над голковою пластиною регулюють вертикальним переміщенням пружиноутримувача  після послаблення гвинта .

Положення отвору (розрізу) лапки відносно траєкторії руху голки регулюють поворотом стрижня  навколо своєї осі після послаблення гвинта  .

Лекція№5   МЕХАНІЗМ ЗУБЧАСТОЇ РЕЙКИ МАШИНИ 1022 КЛ. ОЗЛМ

Під час зшивання деталей швейних виробів на універсальній машині зубчаста рейка переміщає деталі виробу від працюючого . Траєкторія руху зубчастої рейки складна. Щоб краще зрозуміти роботу цього механізму, розкладемо траєкторію його руху на вектори (див. мал.).

Вектор 1 — рейка піднімається угору у вертикальній площині 
Вектор 2 — рейка переміщується від працюючого у горизонтальній площині. Разом з нею переміщаються деталі виробу на довжину стібка 
Вектор 3 — зубчаста рейка спускається донизу під голкову пластину у вертикальній площині .

Вектор 4 — рейка переміщується під голковою пластиною до працюючого і повертається у початкове положення.

Зубчаста рейка може переміщувати деталі виробу (тобто тканину) на довжину стібка 5, 4, 3, 2, 1 мм і 0.

Виконується закріпка у кінці строчки. У цьому разі зубчаста рейка рухається у зворотному напрямку (див.мал.).

Механізм зубчастої рейки складається з трьох вузлів. На мал.  представлено конструктивну схему трьох вузлів механізму зубчастої рейки машини 1022 кл. ОЗЛМ.

Перший вузол забезпечує вертикальні переміщення реки, піднімає і опускає рейку (вектори 1,3).

Другий вузол призначений для горизонтальних переміщень рейки: рухає рейку від робочого положення і назад (вектори 2,4 ).

Третій вузол регулює довжину стібка та зворотного ходу машини.

Якщо натиснути на важіль  і повернути гайку, то довжина стібка зміниться.

Коли ж важіль опустити різко у крайне нижнє положення, то тканина почне рухатися у протилежній бік і в кінці строчки буде виконана закріпка.

Будова  У машині 1022 кл. ОЗЛМ застосовується механізм переміщення матеріалів реєчного типу і складається з трьох вузлів механізму зубчастої рейки та вузла лапки.

У вузлі вертикальних переміщень рейки на головному валу  двома упорними гвинтами 25 закріплюється здвоєний ексцентрик 21, на його ліву частину одягається верхня головка 20 шатуна 17. Попередньо в головку 20 вкладається голковий підшипник 19.

Осьові зміщення головки 20 усуваються пружинним установочним кільцем 18, яке встановлюється в паз ексцентрика 21. Нижня головка шатуна 17 за допомогою гвинта 55 з конусним шарніром з′єднується з коромислом 56 і закріплюється гайкою 57 . Коромисло 56 вилито разом з валом підйому 59, який утримується в двох центрових пальцях 3,58 закріплених у платформі установочними гвинтами. На лівому кінці вала підйому 59 стягуючим гвинтом 2 кріпиться коромисло 1. На його палець одягається повзун 60, який вставляється у вилку важеля 61 механізму переміщення матеріалу.

У вузлі горизонтальних переміщень рейки до важеля 61 двома притискними гвинтами 63 прикріплюється рейка 62. Важіль 61 утримується в двох центрових пальцях 6, 9, закріплених в рамці 8 вала переміщень 10 двома гвинтами 4, 64. Для змащування, з′єднання важеля 61 та пальців 6,9 на них одягається фетрова прокладка 7. Під дією ексцентрика 21 шатун 17 буде переміщуватися в вертикальній площині. Коли він піднімається, коромисло 56 і 1 та вал підйому 59 повертається по годинниковій стрілці, при цьому рейка 62 піднімається.

На правий ексцентрик 22 одягнена верхня головка шатуна 28 і в її отвір встановлений голковий підшипник 23.

Осьові зміщення верхньої головки шатуна 28 усуваються пружинним кільцем 24, встановленим у паз правого ексцентрика22. Нижня головка  шатуна 28 одягнена на вісь 31 і закріплюється упорним гвинтом 48. На цю ж вісь 31 одягаються вилкові головки шатунів 13, 47. Задня головка шатуна 13 з'єднується з головкою коромисла 12 через голковий підшипник 14 і шарнірний циліндричний гвинт 29, який закріплюється гайкою 11.

Передня головка шатуна 47 одягнена на вісь35. Вісь закріплена у рамці 45 установочним гвинтом 44. Рамка 45 в процесі роботи машини залишається нерухомою, якщо не потрібно змінювати довжину стібка або закріпити строчку.

Рамка 45 вільно одягається на палець 34, закріплений у платформі машини установочним гвинтом 43. Другою точкою опори рамки 45 є палець 51, який також закріплений у платформі машини установочним гвинтом 50. На палець 51 одягнена пружина 52 і установочне кільце 53, закріплене упорним гвинтом 54. Лівий кінець пружини 52 встановлюється в отвір установочного кільця 53, а другий — в отвір осі 35 . Під дією пружини 52 рамка 45 намагається повернутися проти годинникової стрілки. Коромисло 12 стягуючим гвинтом 49 кріпиться на валу переміщення 10, який утримується в двох центрових пальцях 30 і 5, закріплених на приливках машини установочними гвинтами.

Під дією ексцентрика 22 шатун 28 буде переміщуватися у вертикальній площині. Якщо шатун 28 піднімається, то шатун 47 повертається за годинниковою стрілкою відносно осі 35. Шатун 13 переміститься від працюючого і поверне коромисло 12, вал переміщення 10 і рамку 8 проти годинникової стрілки. При цьому рейка 62 перемістить тканину від працюючого ( вектор 2).

Розглянемо вузол регулятора довжини стібка та зворотного ходу машини, користуючись рис. 

На вісь 35 одягнена нижня головка ланки 46. Верхня головка за допомогою гвинта 32 з циліндричним шарніром з'єднується з важелем 33 регулятора довжини стібка. Важіль 33 одягається на палець 15 і кріпиться на приливках рукава машини упорним гвинтом 16.Осьові переміщення важіля 33  усуваються установочним кільцкм 27, закріплене на пальці 15 гвинтом 26. На переднє циліндричне плече важеля одягнена гвинтова втулка 37, на її гвинтову частину одягнена рукоятка 42 і нагвинчена регулююча гайка 39. Рукоятка 42 закріплюється жорстко на передньому кінці важеля 33 за допомогою штифта 38. В отвір рукоятки 42 встановлюється пружина 41 і упор 40, який фіксує положення гайки 39. Буртик гвинтової втулки 37 дотикається до шкали 36, яка закріплюється двома притискними гвинтами до стійки рукава машини.

Щоб змінити довжину стібка, наприклад, збільшити, необхідно загвинтити гайку 39. Гвинтова втулка 37 переміщається до працюючого і важіль 33 під дією пружини 52 повертається проти годинникової стрілки. Нова, збільшена довжина стібка відповідно до позначень шкали 36 фіксується отгвинчуванням гайки 39 і установкою важеля 33 у певному положенні.

При повороті важеля 33 проти годинникової стрілки ланка 46 піднімається і повертає рамку 45  проти годинникової стрілки. Внаслідок чого змінюється розташування нижньої головки  шатуна 28 і головки шатуна 47. Відповідно величина горизонтальних переміщень шатуна 13 збільшується. Постійні вертикальні переміщення шатуна 28 призводять до збільшення довжини стібка. 

КРІПЛЕННЯ ЗУБЧАСТОЇ РЕЙКИ

Зубчаста рейка в машині човникового стібка кріпиться жорстко за допомогою двох гвинтів 10 на важелі—вилочці 11. Зубці рейки 9 повинні рівномірно виходити в прорізи 7 голкової пластини 8.

Зубчаста рейка повинна бути завжди чистою. Висота зубців рейки має бути підібрана відповідно до товщини тканини. 
Зубці не повинні бути тупими, але й не дуже гострими, щоб не пошкодити тканину.

Щоб прикріпити зубчасту рейку, необхідно спочатку вимкнути машину.

Лапку 2 підняти вгору за допомогою важеля 4. Повернути махове колесо, підняти голковод 5 угору. Лапку 2 знімають. Переміщують пластину 12 вліво, викручують гвинти 10 і знімають голкову пластину 8.

За допомогою викрутки 4 викручують гвинти 10, знімають пошкоджену зубчасту рейку та ставлять якісну.

Якісну рейку 9 закріплюють за допомогою гвинтів 10 на важелі-вилочці 11. Закріплюють голкову пластину, попередньо впевнившись, що зубці рейки вільно виходять у прорізи 7 голкової пластини 8. Лапку закріплюють жорстко. Засувну пластину 12 переміщують вправо, до голкової пластини 8.

Після заміни рейки необхідно виконати зразок строчки на клаптику тканини.

Слід пам'ятати, що при пошитті виробів з ворсових тканин, при зшиванні деталей швейних виробів з ватину, зубчасту рейку необхідно чистити наприкінці кожного робочого дня, оскільки (ворс її швидко засмічує.

Чищення рейки здійснюють за допомогою м'якої щіточки легкими рухами.

Регулювання рейки

Регулювання висоти підйому рейки необхідно виконувати при вимкненому електродвигуні. Визначимо послідовність регулювання висоти підйому рейки і скористаємося рис.

Машину необхідно підняти. За допомогою махового колеса зубчасту рейку піднімають угору (вектор 2). Послабте стягуючий гвинт 2 на коромислі 3 . Поверніть коромисло 3 проти годинникової стрілки на валу підйому 4. Якщо з'ємне коромисло розташоване на правому кінці вала 4, то при регулюванні висоти підйому рейки потрібно повернути вал 4 з коромислом 6, послабивши кріпленя гвинта 2 коромисла 3.

Зубці рейки рекомендують розташовувати на 0,8—1,2 мм вище рівня голкової пластини 1, залежно від товщини матеріалів, що зшиваються. Якщо зшивають товсті матеріали, зубчасту рейку піднімають.

Положення рейки в пазах голкової пластини регулюють поворотом вала 16  після послаблення стягуючого гвинта коромисла 9. Якщо рейку 1 необхідно перемістити уздовж платформи, то, крім стягуючого гвинта коромисла 17—18, потрібно послабити контргайки центрових пальців 20 і 43 кріплення валу переміщення 16 в платформі машини і повертаючи центрові пальці, перемістити вал уздовж його осі.

Лекція №  6
МЕХАНІЗМ НИТКОПРИТЯГУВАЧА (ЗАГАЛЬНІ ВИЗНАЧЕННЯ)

Ниткопритягувач (нитковод) своєчасно подає нитку потрібної довжини голці та човнику. Ниткопритягувач також призначений для виводу петлі цієї ж нитки з човникового комплекту та затягування стібка. Робота ніткопритягувача, закон руху його вушка мають повністю відповідати роботі петлетвірних деталей машини.

Залежно від конструктивних варіантів петлетвірних деталей та з урахуванням специфіки їхньої взаємодії швейні машини оснащуються відповідними ниткопритягувачами.

Робочим елементом ниткопритягувача є його вушко , яке здійснює рух дугою кола або за замкнутою кривою.

Крім ниткопритягувача шарнірно-стрижневого, який має вушко для заправлення нитки, у швидкісних машинах застосовуються рівномірно обертові ниткопритягувачі (нитководи) ротаційного типу без вушка. Наприклад, у машині 97 кл. ОЗЛМ нитка накидається на спеціальний кулачок ниткопритягувача.

У сучасному швейному машинобудуванні найбільшого поширення набули такі три типи конструкцій ниткопритягувачів:

— кулачкові;

— кулісні;

— кривошипно-коромислові.

МЕХАНІЗМ НИТКОПРИТЯГУВАЧА МАШИНИ 1022 КЛ. ОЗЛМ

Будова

Розглянемо будову механізму ниткопритягувача швейної машини 1022 кл. ОЗЛМ.

У машині 1022 кл. ОЗЛМ застосовується шарнірно-стрижневий механізм ниткопритягувача. На рис. а зображено загальний вигляд механізму ниткопритягувача в машині 1022 кл. ОЗЛМ. На рис.  б бачимо його конструктивну схему окремо. На рис.  в винесені окремі деталі механізму ниткопритягувача. На внутрішнє плече пальця кривошипа одягається стрижень ниткопритягувача 2. В його нижню головку 5 установлюють голковий підшипник 6 для зменшення тертя. У верхню головку 8 ниткопритягувача 2 вставляють палець 7 коромисла 1. Верхня головка 10 коромисла 1 одягнена на шарнірний палець 9. Шарнірний палець 9 в рукаві машини закріплюється установчим гвинтом 4 . Вушко 3 ниткопритягувача 2 виводиться в розріз машини, куди заправляється нитка.

Принцип роботи

Будова механізму ниткопритягувача реалізує принцип його роботи. Розглянемо принцип роботи механізму ниткопритягувача. Для цього подумки поділимо коло А, яким рухається внутрішнє плече пальця кривошипа 3 (м.      ), на 12 частин. Повертаючи махове колесо, розглянемо рух вушка 5 стрижня 1. Якщо поставити вушко 5 у верхнє крайнє положення, що відповідає на рисунку поділці «1», то воно до поділки «5» повільно опускається вниз завдяки повороту коромисла 2 між поділками «5» і «9». Вушко 5 продовжує опускатися при повороті стрижня 1 на відносно нерухомому коромислі 2. Між поділками «9» та «І» вушко 5 швидко піднімається угору, оскільки відбувається поєднання двох поворотних рухів стрижня 1 і коромисла 2. Отже, вушко 5 повільно опускається вниз, подаючи нитку голці та човнику за 2/3 обертів головного вала, а за решту 1/3 обертів головного вала вушко 5, швидко рухаючись угору, затягує стібок і стягує нитку з бобіни.

Верхня нитка в машину човникового стібка повинна бути заправлена між шайбами регулятора натягу верхньої нитки, у вушко ниткопритягувача  і в голку , з боку довгої канавки. А щоб нитка не плуталася, не рвалася, не перетиралася, використовують нитконаправлювачі, які за будовою можуть бути різними: у вигляді кільця, пластини з отворами, у вигляді трубочки, щілини. Кількість їх може бути різною.

Деталі заправлення верхньої нитки повинні бути чисті, добре відполіровані, надійно закріплені. Наявність їх обов'язкова.

ВЕРХНЬОЇ НИТКИ В МАШИНИ РІЗНИХ КЛАСІВ 

Заправлення верхньої нитки в машину човникового стібка різних класів машин має як спільні риси, так і відмінності. Розглянемо варіанти заправлення нитки в машини.

Заправлення верхньої нитки в машину 1022—М кл. ОЗЛМ зображено на поданому рис.1

Верхню нитку з бобини зверху вниз засилюють у правий отвір нитконаправлювача 6, а потім  за годинниковою стрілкою, обводять між шайбами додаткового регулятора натягу верхньої нитки 11.  Потім нитку знизу вгору і наліво послідовно проводять у наступні три очка нитконаправлювача 6,потім справа наліво – через три отвори нитконаправлювача 5.

 Нитку за годинниковою стрілкою пропускають між шайбами основного  регулятора натягу верхньої нитки 18 , справа наліво вниз заводять за гачок нитконаправлювальної пружини 17. Знизу догори нитку обмотують навколо нитконаправлювального кутника 19, потім вгору за напівкільце нитконаправлювача 16. Справа наліво вставляють у вушко ниткопритягувача 4, згори донизу в напівкільце нитконаправлювача 3, в нитконаправлювальне дротяне кільце 2,закріплене на голководі 20. Поворотом махового колеса 9 голку 21 ставлять в крайнє верхнє положення і нитку зліва направо вводять в вушко голки 21,  встановленою короткою канавкою вправо. Залишають кінець нитки завдовжки 70—80 мм.  

 Він потрібен для того, щоб вивести кінець нижньої нитки в отвір голкової пластини 

Від того, наскільки правильно відрегульована величина натягу ниток (їхній баланс) у машині, залежить якість строчки зокрема та майбутнього виробу загалом.

БУДОВА РЕГУЛЯТОРА НАТЯГУ ВЕРХНЬОЇ НИТКИ

На поданих малюнках зображено будову регулятора натягу верхньої нитки. Порядковий номер деталі відповідає цифровому позначенню на мал.

1. Гвинт для кріплення гвинтової шпильки 5 в корпусі 2 (мал..2)

2. Корпус регулятора натягу нитки (мал.2-4)

3.Вікно корпусу 2 для виводу кінця пружини 4 (її називають ниткопритягувальною або компенсаційною) (мал.3).

4. Пружина компенсаційна/ниткопритягувальна (мал.2-4).

5. Гвинтова шпилька (мал.2-4).

6. Стрижень послаблення натягу верхньої нитки (мал. 3,4).

7. Дві шайби натягу (мал.. 1-4)

8. Шайба із перемичкою (мал. 3,4)

9. Пружина натягу. (мал.. 1-4)

10. Гайка. (мал. 1-4)

11. Упорний гвинт (мал.4)

12. Пружина. (мал.4)

13. Важіль. (мал.4)

14. Вісь. (мал.4)

15. Паз. (мал.3)

РЕГУЛЮВАННЯ НАТЯГУ ВЕРХНЬОЇ НИТКИ В МАШИНІ ЧОВНИКОВОГО СТІБКА

Щоб збільшити натяг верхньої нитки, необхідно градуйовану гайку  на гвинтовій шпильці  регулятора повернути навколо своєї осі за годинниковою стрілкою. Для зменшення натягу верхньої нитки необхідно гайку повернути проти годинникової стрілки.

Пам'ятайте, що регулювати натяг верхньої нитки необхідно при вимкненій машині та опущеній лапці.

Лекція №  7
БУДОВА ЧОВНИКОВОГО КОМПЛЕКТУ

Проаналізуємо, з яких деталей складається човниковий комплект (ЧК)  і охарактеризуємо коротко призначення кожної деталі. Порядковий номер відповідає цифрі на мал.1

1. Човник призначений для захоплення петлі верхньої нитки (петлі голки), переплетення верхньої нитки з нижньою для кріплення шпулеутримувача (ШУ). Додаткова деталь — це верхня пластина 1а, яка забезпечує одягнення петлі голки на носик човника 16.

2. Шпулеутримувач використовується для кріплення шпульного ковпачка, для регулювання контрольного положення голки швейної машини по висоті.

3. Бокове напівкільце — для тримання ШУ (шпулеутримувача) у човнику.

4. Закріплююча пластина з установочним пальцем 4а призначена для утримання шпулеутримувача у стаціонарному положенні.

5. Шпуля — для намотування нижньої нитки та її заправлення.

6. Шпульний ковпачок використовується для заправлення нижньої нитки, для регулювання натягу нижньої нитки, для кріплення шпулі у шпулеутримувачі.

БУДОВА ШПУЛЬНОГО КОВПАЧКА

Розглянемо (мал. 2 а,б,в), з чого складається кожний вузол шпульного ковпачка. Порядковий номер відповідає номеру відповідної деталі шпульного ковпачка. Шпульний ковпачок (ШК) складається з 3-х вузлів.

1 вузол. Корпус. (а)

1. Корпус.

2. Стрижень для шпулі та центрової шпильки шпулеутримувача.

3. Гніздо для кріплення пластинкової пружини.

4. Проріз для виводу нитки.

5. Денце шпульного ковпачка.

6. Паз для голки.

7. 7-а. Віконечка для кріплення та руху замочка.

8. Пружина.

9. Канал для пружини 8.

2 вузол. Замочок (б).

10. Пластина.

11. Палець замочка.

12. Шарнірна вісь.

13. Гвинт упору.

14. Палець важеля замочка.

15. Важіль замочка (замочок).

16. Виступ замочка для пружини 8.

17. Отвір для гвинта упору 13.

18. Віконечко для стрижня шпулеутримувача.

3 вузол. Регулювання натягу нитки ( в).

19. Гвинт для закріплення пластинкової пружини 20.

19-а. Гвинт регулювання натягу нитки.

20. Пластинкова пружина.

21. Гніздо для кріплення пластини 20.

Шпульний ковпачок повинен бути завжди чистим, добре відполірованим, всі деталі мають бути добре закріплені

   Лекція№8  ЗАПРАВЛЕННЯ НИЖНЬОЇ НИТКИ В МАШИНУ ЧОВНИКОВОГО СПБКА, РЕГУЛЮВАННЯ ЇЇ НАТЯГУ

Розглянемо послідовність заправлення нижньої нитки в машину човникового стібка.

1. Для намотування нижньої нитки на шпулю використовують автоматичний пристрій. Його будова та розміщення можуть бути різними.

2. Шпульку  з намотаними нитками беруть в праву руку і надівають на стрижень  шпульного ковпачка , який тримають в лівій руці.

3. Кінець нитки вводять у проріз , заводять під пластинкову пружину . Нитку витягають, перевіряють при цьому, чи вільно розмотується зі шпульки.

Для намотування нижньої нитки в машинах човникового стібка застосовується спеціальний автоматичний пристрій, який називається автомоталка.

Цей пристрій може бути розташований на платформі машини, наприклад, в машині 97—А кл. ОЗЛМ, або в рукаві машини, наприклад, в машині 897 кл. ОЗЛМ, 1022—М кл. ОЗЛМ.

Розглянемо будову та принцип роботи автоматичного пристрою для намотування ниток на шпулю, вмонтованого в рукаві машини 1022 кл. ОЗЛМ. Будову пристрою для намотування ниток на шпулю проаналізуємо, скориставшись мал.    .

Нижню нитку намотують на шпулю  за допомогою пристрою 14, розташованого в рукаві машини. Нижню нитку, як і верхню, протягують у вічко  нитконаправлювача 7, потім по годинниковій стрілці – між шайбами регулятора натягу 10, а потім наліво послідовно через три отвори нитконаправлювача 7. На шпульку 12 вручну по годинниковій стрілці намотують нитку кілька разів на шпульку. Шпульку  одягають на шпиндель 13, злегка натискуючи на нього шпулею, одночасно пластина 15, входить між дисками шпулі 12 і утримує шпиндель 13 в робочому стані. Перед вмиканням машини для намотування нитки на шпулю  витягують нитку з вушка голки і, повертаючи важіль ручного підйому лапки вгору, піднімають лапку, натискають на кнопку “Пуск” перемикача, а потім на педаль. Через пасову передачу рух передається з електропривода на головний вал машини. Шпиндель  рухається від головного валу, обертаючи шпулю. Таким чином нитка намотується на шпулю. Коли нитки намотаються на шпулю, пластина 15 відключає шпиндель 13. Шпулю  знімають зі шпинделя , залишаючи кінець нитки 10—12 см (довжина нитки повинна бути достатньою для виводу її з-під голкової пластини). У сучасних машинах передбачені ножі для автоматичного обрізання нитки зі шпулі.

Пристрій 4 для намотування нитки на шпулю, який кріпиться справа від пасової передачі машини, на кришці стола , має іншу будову та принцип роботи. Принцип роботи пристрою для намотування ниток на шпулю розглянемо, скориставшись мал.  .

Пристрій кріпиться до платформи машини двома гвинтами 14 та 21. У двох стійках 17 пластини 15 та осі 5 утримується важіль 8, знизу в його отвір закріплюється пластинкова пружина. Пружина намагається повернути важіль 8 проти годинникової стрілки. В верхньому плечі важеля 8 утримується шпиндель 16, на його лівому кінці установчим гвинтом 7 кріпиться шків 6. Важіль 8 за допомогою шарнірного гвинта з'єднаний з ланкою 4. На виступі ланки 4 притискним гвинтом 19 закріплена пластинкова пружина 18 — обмежувач намотування нитки на шпулю. - Ліва головка механізму 4 за допомогою шарнірного заклепувального з'єднання з пусковим важелем 20. На пластині 15 двома притискними гвинтами 3 кріпиться скоба 2. Скоба утримує гумовий стрижень 1, який призначений для гальмування шківа 6 ' при вимиканні моталки. Справа до пластини 15 притискним гвинтом 9 через шайбу закріплена пластина 10. На пластині закріплений регулятор натягу нитки 11. На шпиндель 16 одягається шпуля. Нитку з бобіни проводять в нитконаправлювальний отвір 12 пластини 10, обводять між шайбами 13 і намотують кілька разів на шпулю. Натискують на пусковий важіль 20, який розташовується разом з ланкою 4 на одній прямій лінії, в результаті чого важіль 8 повертається за годинниковою стрілкою. Шків 6 отримує від від пасу швейної машини обертовий рух. Одночасно кінець пластинкової пружини 18 розташовується між дисками шпулі.

Коли на шпулю намотується достатня кількість ниток, вона тисне на пластинкову пружину. Ланка 4 і важіль 20 розташовуються під кутом один до одного. Важіль 8 під дією своєї пружини повертається проти годинникової стрілки, шків 6 відходить від пасу швейної машини і гальмується гумовим стрижнем 1.

Пристрій регулюється відповідними гвинтами і пластинами. Якщо при ввімкненій моталці шків 6 не обертається, то він не торкається пасу швейної машини. Щоб усунути цей недолік, послаблюють гвинти 14 та 21 і пластину 15 переміщують у межах овальних розрізів на кришці стола.

Кількість нитки, яка намотується на шпулю, регулюється гвинтом 19. При закручуванні гвинта 19 кінець пластинкової пружини 18 опускається і кількість нитки на шпульці може збільшуватися.

Рівномірність намотування ниток на шпулю регулюється переміщенням пластини 10 після послаблення гвинта 9 упоперек пластини 15 так, щоб шайби 13 розташовувалися посередині осі шпулі.

Якщо при вимкненій моталці шків 6 продовжує обертатись за інерцією, то гумовий наконечник 1 після послаблення гвинтів З необхідно помістити ближче до шківу 6.

Такий автоматичний пристрій має певні незручності в користуванні (порівняно великі габарити, не зовсім зручне місце розташування). При неуважному користуванні пристроєм нитки можуть намотуватися на пас та шків. Тому, як вже зазначалося вище, у сучасних машинах пристрої для намотування ниток на шпулю частіше розташовують в рукаві машини.

Щоб перевірити натяг нижньої нитки, необхідно кінець нитки  взяти в праву руку. При цьому шпульний ковпачок потрібно відпустити і не підтримувати. Під впливом своєї ваги та легкому підтягуванні нитки вгору шпульний ковпачок  при правильному натягу нитки опускатиметься на довжину стібка, при сильному натягу шпульний ковпачок опускатися не буде.

Для збільшення натягу нижньої нитки необхідно гвинт  пластинкової пружини  за допомогою викрутки  повернути за годинниковою стрілкою. А для зменшення натягу нитки гвинт  повернути проти годинникової стрілки.

ЗАКРІПЛЕННЯ ШПУЛЬНОГО КОВПАЧКА

Розглянемо, що необхідно зробити, щоб належним чином закріпити шпульний ковпачок.

1. Перевірити правильність заправлення нижньої нитки.

2. Перевірити натяг нижньої нитки.

3. Взяти шпульний ковпачок 2 за допомогою пластини 1 . 

4.Шпульний ковпачок  одягають на центрову шпильку 3 шпулеутримувача 4 . Паз  1 шпульного ковпачка повинен бути направлений догори.

 При закріпленні шпульного ковпачка  в шпулеутримувачі 4 необхідно натиснути великим пальцем лівої руки на шпульний ковпачок.

Якщо ШК «клацнув», то це означає, що він зайняв правильне місце у човниковому комплекті. При закріпленні шпульного ковпачка машина повинна бути вимкнена і голка розташована в крайньому верхньому положенні.

ВИВЕДЕННЯ НИЖНЬОЇ НИТКИ НА ПОВЕРХНЮ ГОЛКОВОЇ ПЛАСТИНИ

1. Перевіряють, чи правильно закріплений шпульний ковпачок і чи вільно виходить нижня нитка, без ривків, з шпульного ковпачка, переміщують засувну пластину  вправо.

Поворотом махового колеса голку  опускають в крайнє нижнє положення, притримуючи кінець верхньої нитки  рукою.

2. Обводячи верхню нитку навколо шпулеутримувача і натягуючи її, виводять верхню нитку разом з нижньою на поверхню голкової пластини . 

Потім верхню та нижню нитки підводять під підошву лапки  і відводять за лапку.

Заправивши нитку в машину, перевіряють якість стібка на клаптику тканини, попередньо відрегулювавши довжину стібка відповідно до товщини та структури тканини. Заправлення ниток в машину човникового стібка бажано починати з нижньої.

Лекція№9        МЕХАНІЗМ ЧОВНИКА МАШИНИ 1022 КЛ. ОЗЛМ

Будова

На мал.  1 зображено конструктивну схему човникового комплекту машини 1022 кл. ОЗЛМ. Деталі механізму човника машини цього класу бачимо на мал.. 2.

У машині застосовується механізм центрально-шпульного рівномірнообертового човника. На головному валу 1 двома упорними гвинтами 7(1), кріпиться конічна шестерня 6(1), з круговими зубцями. З нею до зачеплення входить шестерня 6(2), яка жорстко закріплена на вертикальному валу 2. Вертикальний вал 2 обертається в двох втулках 5(1), 5(2), що знаходяться у рукаві машини і закріплені двома упорними гвинтами. На нижньому кінці вертикального вала 2 кріпиться шестерня 6(3) . 3 нею до зчеплення входить шестерня 6(4), закріплена на правому кінці човникового вала 3. На лівому кінці човникового вала кріпиться човник 9 двома упорними гвинтами 8 . Човниковий вал обертається у втулках 5(3), 5(4); 10 — закріплююча пластина.

Принцип роботи

Рівномірнообертові центрально-шпульні човники, які обертаються в вертикальній площині, завжди виконують обертовий рух проти годинникової стрілки.

Головний вал 1 рухається за годинниковою стрілкою від махового колеса 10. Вертикальний вал 2 отримує рух від головного вала 1 через зубчасту передачу з двох шестерень 6(1) та 6(2). Але діаметр шестерні 6(1) удвічі більший за діаметр шестерні 6(2) , тому вертикальний вал виконує два оберти за один оберт головного вала. Діаметри шестерень 6(3) та 6(4) рівні, це забезпечує передатне співвідношення ведучої і веденої шестерні 1:1. Отже, загальне передатне співвідношення двох пар шестерень 6(1) і 6(2), та 6(3) і 6(4)  дорівнює і = 1 : 2, тобто, частота обертання човникового вала 3 буде вдвічі більшою ніж головного вала 1. Човник 9 кріпиться на валу 3 жорстко і рухається відносно головного вала проти годинникової стрілки удвічі швидше.

У паз втулки 5(3) човникового вала 3 встановлена фетрова прокладка 11 для змащування втулки 5(3) на човниковому валу 3.

Шестерні обертаються в мастильних картерах. Кожний картер складається з двох частин 13—13 а, 14—14 а, стягуючими гвинтами 15 . 

Чищення деталей човникового комплекту

Щоб почистити внутрішню порожнину човника 4, вимикають електродвигун. Головку машини повертають на шарнірних петлях і кладуть на кришку стола горизонтально.

Човниковою викруткою послідовно викручують гвинти 9 (див. мал.), виймають бокове напівкільце 3, потім виймають шпулеутримувач 2. Чистять деталі човникового комплекту за допомогою спеціальної щіточки та шматочка м'якої тканини. Спочатку вичищають човникову порожнину, його паз 34, потім — шпулеутримувач 2. Особливо ретельно чистять поясок 24.

Чистять бортик 35, напівкільце 3. Після чистки деталей човниковий комплект збирають у зворотній послідовності. При цьому необхідно звернути увагу на те, щоб палець 17 установочної пластини 8 увійшов у паз 16 шпулеутримувача 2 .Важливо запобігти перекосу бокового напівкільця 3. Для цього рекомендується гвинти 9 вкрутити спочатку на кілька обертів, а потім, коли вони будуть знаходитися у своїх різьбових отворах, послідовно вкрутити їх до кінця. Порожнину шпульного ковпачка чистять щіточкою.

Регулювання човника відносно голки

Розглянемо розташування носика човника відносно голки, коли вона знаходиться у крайньому нижньому положенні.

Якщо голка перебуває в крайньому нижньому положенні, то відстань між носиком човника і голкою дорівнює 11—12 мм.

Своєчасність підходу носика човника  , голки регулюють поворотом човника  відносно нерухомого човникового вала після послаблення гвинтів.

  Для зручності регулювання і щоб бачити переміщення носика човника відносно вушка голки, необхідно зняти лапку, голкову пластину, зубчасту рейку.

При виконанні регулювання слід опустити голку в крайнє нижнє положення (КНПГ), а потім підняти її на 1,8—2 мм. При цьому носик човника повинен знаходитися вище вушка голки на 1,1 мм.

Проміжок між носиком човника та голкою на момент захоплення петлі верхньої нитки носиком човника повинен дорівнювати 0,1 мм .

Регулюють величину проміжку переміщенням човника  упродовж осі човникового вала після послаблення гвинтів . Послаблюють гвинт ударами молотка по мідному стрижню і переміщують втулку. Якщо носик човника відхиляє голку, то потрібно зняти човниковий комплект і втулку  пересунути праворуч.

При виконанні даного регулювання слід звернути увагу на кріплення пальця установочної пластини .

Осьовим зміщенням човника встановіть проміжок між пальцем та передньою стінкою паза шпулеутримувача , який повинен дорівнювати 0,3—0,5 мм.

Лекція № 10
ШВЕЙНІ МАШИНИ ЛАНЦЮЖКОВОГО  СТІБКА

1. Призначення машин зшивно-обметувального стібка ланцюжкового переплетення. Види строчок.

2. Процесс утворення  двониткової та триниткової обметувальної строчки ланюжкового переплетення.

3. Характеристика машини 51 кл. ПМЗ, 51-А кл. машини 208 кл. РЗЛМ, 308 кл. РЗЛМ, 408 кл.,508 кл.

4. Заправлення ниток в машину 51 кл. ПМЗ. Регулювання натягу ниток.

МАШИНИ ЗШИВНО-ОБМЕТУВАЛЬНОГО СТІБКА ЛАНЦЮЖКОВОГО ПЕРЕПЛЕТЕННЯ

На відміну від універсальних швейних машин машини спеціального призначення виконують певний вид операцій. Вони використовуються, наприклад, для виготовлення вишивки на різного роду жіночого та дитячому одязі, постільній білизні, скатертинах, прапорах (вишивальні машини); розмотування пройми, наметування пілочок на бортову прокладку тощо.

Порівняно з машинами човникового стібка, швейні машини ланцюжкового стібка мають низку переваг.

1. Човниковий комплект, який складається з багатьох деталей та гвинтів для їх з'єднання , замінений петельником .

2. Заміна човникового пристрою на одну деталь — петельник — дає можливість вилучити операції із заміни шпулі (співвідношення довжини ниток в бобіні та шпулі 200:1), а це особливо важливо при застосуванні машин в автоматичному процесі.

3. Машини ланцюжкового стібка мають частоту обертання головного вала більше за машини човникового стібка в середньому на 500-1000 об./хв.

4. Машини ланцюжкового стібка мають менше напруження натягу ниток, меншу обривність ниток та стягування шва.

5. Строчка, виконана на машині ланцюжкового стібка, максимально еластична.

6. Значна різноманітність типів ланцюжкових стібків дає можливість застосувати їх строчки відповідно до властивостей тканин.

У швейній промисловості широко використовуються однониткові, двониткові, триниткові ланцюжкові обметувальні строчки, а також комбіновані зшивно-обметувальні строчки (4-х ниткові, 5-ти ниткові).

Однониткові ланцюжкові обметувальні строчки використовують для зшивання хутряних шкурок, штучного хутра, а також для з′єднання деталей швом встик із вовняних  тканин. Ця строчка легко розпускається, тому її застосовують в закритих швах. (мал.а)

Двониткові – використовують для обметування зрізів виробів із тканин костюмної і пальтової групи.(мал.б)

Триниткові – використовують для обметування зрізів трикотажних полотен, білизняних тканин.

Строчки 2-х та 3-х ниткового ланцюжкового обметувального стібка важко розпускається, тому застосовують для зшивання і обметування зрізів, щоб запобігти їх осипанню. 

Щоб швейний виріб мав бездоганну якість, необхідно правильно обрати способи технологічної обробки.

Гарний зовнішній вигляд виробу часто залежить від правильної обробки швів і зрізів з вивороту. Спосіб їхньої обробки обирають з урахуванням структури та властивостей тканини.

Обметування зрізів двонитковою або тринитковою зшивно-обметувальною строчкою набуло широкого застосування при виготовленні одягу і дає можливість отримати якісний виріб, підвищити його експлуатаційні властивості та знизити собівартість.

При утворенні такої строчки (нитка голки) є з'єднуючою (зшивною), а (нитка лівого петельника) обгинає зріз деталі й тому є обметувальною. Нитка забезпечує зріз обметувальної деталі від висипання. Обметувальну строчку даного стібка застосовують при обробці зрізів тканин, що мають незначну сипкість.

Строчка триниткового обметувального ланцюжкового стібка утворюється з трьох ниток. Нитка голки є з'єднуючою (зшивною) ниткою. Нитка лівого петельника обгинає зрізи з боку нижньої деталі та є обметуваль-ною. Нитка правого петельника обгинає зрізи  з боку верхньої деталі й теж є обметувальною. Таким чином, переплетення петель нитки лівого та нитки правого петельників відбувається уздовж зрізів деталей, що зберігає зрізи від висотування.

Підібравши різні за кольором нитки, змінивши величину натягу нитки голки та ниток петельників можна отримати зміщене переплетення ниток в строчці та гарну оздоблювальну «бісерну строчку».

Дво- та триниткові обмотувальні строчки ланцюжкового переплетення еластичні, важко розпускаються, добре витримують фізичні навантаження при експлуатації виробу. Застосування зшивнообметувальних строчок сприяє виготовленню виробів найвищого гатунку. Ці вироби гарного вигляду як з лицьового, так і з виворітного боків.

Двониткову обмотувальну строчку ланцюжкового переплетення можна розпустити, витягнувши нижню нитку з останньої петлі та потягнувши її в зворотному напрямку до початку шва.

На рис.(а-г)зображено процес утворення двониткового ланцюжкового обметувального стібка. У процесі утворення стібка беруть участь наступні робочі органи машини: голка 1, в яку заправляється верхня нитка, лівий петельник 3, в який заправляється нижня нитка, розширювач 2. 

Розглянемо процес утворення двониткового ланцюжкового обмотувального стібка докладніше.

1. Голка 1 (див. рис.а) опускається в крайнє положення, лівий петельник 3 знаходиться ліворуч, а розширювач 2 — праворуч.

2. Голка 1 (див. рис.б) піднімається з нижнього крайнього положення на 2,5—3 мм і утворює з нитки петлю , в яку, рухаючись зліва направо, входить лівий петельник. Вушко голки на цей момент повинно бути нижче носика петельника на 1,5—2 мм.

3. Розширювач 2 (див. рис. в), рухаючись справа наліво, зустрічається з лівим петельником і захоплює його нитку. Голка на цей час виходить з тканини, а петля її утримується на лівому петельнику.

4. Розширювач 2 (див. рис. г) піднімається над голковою пластинкою і ставить петлю лівого петельника 3 на лінію його руху. Піднімається рейка і переміщує тканину на величину стібка.

Голка 1, рухаючись донизу, входить у петлю лівого петельника, підведену розширювачем, і проколює тканину. Розширювач, рухаючись праворуч, звільняє петлю, а голка і лівий петельник затягують петлі, рухаючись в протилежних напрямках. Потім процес утворення стібка повторюється. Нитки переплітаються на пальці лапки . Під час переміщення тканини петлі зсовуються з пальця лапки і охоплюють зрізи тканини.

На рис. зображено процес утворення тринитково-го ланцюжкового обметувального стібка.

У процесі утворення стібка беруть участь: голка, лівий петельник, правий петельник, зубчаста рейка, лапка, ножі. Розширювач замінюється правим петельником.

Розглянемо процес утворення триниткового ланцюжкового об-метувального стібка докладніше.

1. Голка 1 (див. рис. а) опускається у нижнє крайнє положення, лівий петельник знаходиться ліворуч, а правий — праворуч.

2. Під час підйому голки (див. рис. б) з нижнього крайнього положення на 2,5-3 мм з боку задньої канавки утворюється петля , в яку, рухаючись зліва направо, входить носик лівого петельника 3. На цей момент вушко голки знаходиться нижче носика лівого петельника на 1,5-2 мм.

3. Голка 1 (див. рис. в) продовжує підніматися і виходить з тканини. Назустріч лівому петельнику справа наліво рухається правий петельник 2 і входить у петлю лівого петельника 3.

4. Правий петельник 2 (див. рис.г), рухаючись ліворуч, піднімається над голковою пластинкою і ставить свою петлю на лінію руху голки. Рейка пересуває тканину на величину стібка. Голка входить у петлю правого петельника і знову проколює тканину. Потім правий петельник переміщається праворуч, а лівий — ліворуч. Відбувається затягування стібка. Після цього процес утворення стібка повторюється. Нитки переплітаються на пальці  лапки  , при переміщенні тканини петлі зсовуються з пальця лапки і охоплюють зрізи тканини. У разі обриву верхньої (голкової нитки) строчка не розпускається.

До недоліків розглянутих строчок відносять:

1) потовщення на лінії шва, особливо триниткової зшивно-обметувальної строчки, тому для її виконання застосовують нитки тонші за номером або пряжу;

2) значна витрата ниток на строчку.

Якісної обробки швейних виробів можна досягти поєднанням зшивних строчок човникового та ланцюжкового двониткового стібка і обмотувальних строчок ланцюжкового переплетення.

Значно підвищується економічний коефіцієнт виготовлення швейних виробів за рахунок застосування машин, на яких виконують одночасно зшивний шов і обметують зрізи , наприклад, машини 797 кл., 1097 кл. (ОЗЛМ) та інші.

Зшивати деталі з одночасним обметуванням зрізів можна і на машині 1497 кл. ОЗЛМ. Машина 1497 кл. розроблена на базі машини 97 кл. ОЗЛМ. Машина має три голки. Призначена для зшивання деталей одягу двонитковою строчкою ланцюжкового стібка з одночасним обрізанням і розподільчим обметуванням зрізів двонитковою обмотувальною строчкою ланцюжкового стібка.

Лекція№11
ХАРАКТЕРИСТИКА МАШИНИ 51 КЛ. ПМЗ

Загальна характеристика

Машина 51 кл. ПМЗ випускається Подільським механічним заводом і призначена для обметування зрізів деталей з бавовняних, шовкових, вовняних та трикотажних тканин двонитковим або тринитковим ланцюжковим обмотувальним переплетенням (тип стібка 503 або 504).

На мал.  бачимо зовнішній вигляд машини 51-А кл. (51 кл.) ПМЗ. Частота обертання головного вала машини — до 3500 обертів за хвилину, довжина стібка регулюється від 1,5 до 4 мм, а ширина обметування — від 3 до 6 мм.

На машині можна зшивати тканину завтовшки (у стиснутому стані під лапкою) до 2,5 мм). Застосовуються голки 0029 № 80-110.  Машина застосовується для виконання технологічних операцій при виготовленні швейних виробів за індивідуальними замовленнями. Машина базова.

Машина має:

1) механізм голки — кривошипно-коромисловий;

2) механізм коливальних петельників;

3) диференційований механізм переміщення матеріалів реєч-ного типу, який має дві рейки (передню і задню), горизонтальні переміщення передньої рейки більші, чим задньої, завдяки чому усувається припосаджування і розтягування еластичного полотна у процесі його обметування;

4) механізм ножів працює за принципом ножиць;

5) в машині застосовується централізоване гнітове змащування деталей механізмів, які розташовані під платформою машини (знизу піл головним валом у корпусі машини відлитий картер 1, в який періодично заливається мастило).

На базі машини 51 кл. ПМЗ на Подільському механічному заводі створена машина 51—А кл. ПМЗ. Машина призначена для обметування зрізів деталей виробів з костюмних та пальтових тканин. Ця машина є модифікацією машини 51 кл. ПМЗ.

Від вказаної машини відрізняється тим, що в ній застосовується тільки одна основна рейка.

Машина 208 кл. РЗЛМ  призначена для обметування зрізів виробів із трикотажних полотен тринитковою ланцюжковою обметувальною строчкою.

Ця машина багато в чому схожа на машину 51 кл.ПМЗ.

Машина 308 кл. РЗЛМ призначена для зшивання і обметування деталей верхніх трикотажних виробів з одночасовим прокладенням тасьми. На відміну від машини 208 кл. вона має дві голки, які при взаємодії з петлітелями утворюють чотириниткову комбіновану строчку.

Машина 408 кл. РЗЛМ призначена для зшивання деталей білизняних трикотажних виробів двонитковою ланцюжковою строчкою з одно часовим обметуванням зрізів тринитковою ланцюжково-обметувальною строчкою. На відміну від машини 208 кл. на машині 408 кл. встановлені: додатковий механізм петлі теля і друга голка.

Машина 508 кл. РЗЛМ  призначення її таке ж як і машина 408 кл. Різниця в тому, що машина використовується під час обробки виробів із тканин платтєвої та костюмної груп.

Заправлення ниток в машину 51 кл. ПМЗ

При заправленні ниток в машину необхідно дотримуватись загальних правил техніки безпеки при роботі на швейних машинах. Слід також пам'ятати, що в даній модифікації машини є ще й ножі, з якими треба поводитися обережно, щоб не травмувати пальці рук.

Скористаємося рис.  , і розглянемо заправлення голкової нитки детальніше.

Нитку 1 голки з бобіни 2 проводять донизу через нитконаправлюючий отвір 3 пластини 4, потім знизу угору в нитконаправлюючий отвір 5 (див. рис. ). Обводять між шайбами 6 регулятора натягу голкової нитки, проводять через вічка 7, 8 рамки послідовно до працюючого над ниткоподавачем 9 і згори донизу заводять в отвір нитконаправлюючої пластини 10. Потім . нитку обводять між шайбами 11 додаткового регулятора натягу нитки, закріпленого на поводку голководу 12. Справа заводять за нитконаправлюючий гачок 13 і уводять в напрямі від працюючого у вушко голки 14 (див. рис. ).

Перед заправленням нитки 2 лівого петельника Б (див. рис. , рис. ) кришку 4 повертають (відводять) ліворуч (див. рис. ). Нитку 2 з бобіни знизу догори проводять через нитконаправлюючі отвори 5, 6, пластини 4. Потім нитку вводять у вушко 20 нитконаправлювача 7, закріпленого на верхній головці шатуна 8 механізму голки. Далі нитку послідовно проводять через нитконаправлюючі отвори 21, 22 скоби 23 та отвір 24.

Отвір 24 знаходиться на ниткоподавачі 25, закріпленому на верхній головці шатуна 8.

Нитку проводять згори донизу через отвір 9, що на кришці корпуса машини, вводять в нитконаправлюючий отвір 10 (див. рис.  ,   ) кришки 4, в отвір дротяного нитконаправлювача 12. Обводять між шайбами 11 регулятора натягу нитки і уводять до нитконаправлюючої трубки 13.

Правий петельник Б (див. рис.  ,  ) переводять у крайнє положення і нитку заводять за нитконаправлюючий гачок 15, який закріплений на важелі 16 (див. рис.   ) правого петельника В. Потім лівий петельник Б переводять в крайнє ліве положення і в його вічка 17, 18 (за допомогою пінцета) заправляють нитку. Кришку 4 повертають у початкове положення.

Перед заправленням нитки 3 правого петельника В (див. рис.  ,    ) пластину 5 відкидають уперед (див. рис.  ). Нитку з бобіни 1 (див. рис.  ) проводять знизу догори через нитконаправлюючий отвір 2 пластини 4 і згори донизу вводять в нитконаправлюючий отвір 6. Потім нитку проводять в нитконаправлюючий отвір 7 на пластині 8 (див. рис.  ). Нитку вводять в нитконаправлюючий отвір 9, обводять між шайбами 10 регулятора натягу нитки і вводять в нитконаправлюючий отвір 11. Далі нитку вводять у розріз ниткоподавача 12, закріпленого на важелі лівого петельника 5, заводять донизу під гачок дротяного нитко-направлювача 13 і пінцетом послідовно уводять в два вушка 14 і 15 правого петельника В.

Регулювання натягу ниток

На рис.   зображено регулювання натягу ниток. Скористаємося рисунком і розглянемо ці процеси докладніше.

1. Регулювання натягу голкової нитки.

Для зміни натягу голкової нитки 1 призначений верхній регулятор натягу нитки А (див. рис. ).

Якщо натяг голкової нитки потрібно збільшити, то градуйовану гайку регулятора повертають за годинниковою стрілкою. Гайка тисне на пружину, яка збільшує тиск на шайби, між якими проходить нитка.

Для зменшення натягу нитки гайку регулятора повертають проти годинникової стрілки.

2. Регулювання натягу нитки лівого петельника. Для зміни натягу нитки 2 лівого петельника (див. рис.  ) призначений регулятор Б (див. рис.  ), який розташований з лівого боку машини під відкидною кришкою 4. Перед тим, як виконати регулювання, кришку 4 повертають на шарнірі 6 ліворуч (див. рис. ).

Для збільшення натягу нитки градуйовану гайку регулятора Б (див. рис. ) повертають за годинниковою стрілкою.

3. Регулювання натягу нитки правого петельника.

Для зміни натягу нитки 3 правого петельника В (рис. ) використовують регулятор В (див. рис. ), який розташований на передній частині корпуса машини.

Перед тим, як відрегулювати натяг нитки правого петельника, пластину 5 (див. рис.  ) відкидають вперед (до працюючого).

Для збільшення натягу нитки гайку регулятора повертають за годинниковою стрілкою. Для зменшення натягу гайку повертають проти годинникової стрілки.

Перед заправленням ниток в машину, необхідно перевірити їхню якість, напрямок кручення, а також підібрати нитки за їхньою структурою.

При регулюванні натягу ниток необхідно враховувати еластичність волокон ниток.

Прийоми роботи на машині

Розглянемо деякі прийоми роботи на машині 51 кл. ПМЗ. Щоб виконати технологічну операцію — обметати зрізи деталей , необхідно:

1) підготувати робоче місце до роботи, заправити нитки;

2) натиснути на педаль, під дією ланцюжка , важеля  та важеля  підняти лапку ;

3) під лапку підкласти деталі виробу , які підлягають обробці;

4) опустити лапку, припинити тиснути на педаль;

5) натиснувши на пускову кнопку , ввімкнути електродвигун;

6) за допомогою педалі  привести в дію головний вал машини, обметати зрізи деталей.

Отже, ми бачимо, що робота на машині 51 кл. ПМЗ виконується за принципом роботи на універсальній машині. Але в її експлуатації є невеликі зміни. Після закінчення виконання технологічної операції нитки в кінці строчки не обрізають, а підкладають під лапку нові деталі й продовжують обметування. При цьому зменшується витрата ниток на кінці й вилучається можливість витягування ниток з вушка голки або петельників, не витрачається додатковий час на затягування ниток.

Напрямок переміщення деталей при обметуванні на машині з ножем повинен бути точно визначеним, оскільки краї деталей можуть бути нерівно обрізані або обрізані більше як потрібно.

Будова голки машини 51 кл. ПМЗ Голка машини 51 кл. має такі самі елементи, як голка універсальної машини човникового стібка. Але голка машини 51 кл. має дві довгі канавки. На одній з канавок вище вушка є потовщення.

Кріплення голки машини 51 кл. ПМЗ. Голка  вводиться в паз голководу рукою до упору, загвинчується гвинтом  в голкоутримувачі  за допомогою викрутки . Довга канавка , без потовщення, має бути повернута до працюючог

Лекція № 12
ШВЕЙНІ МАШИНИ СПЕЦІАЛЬНОГО ПРИЗНАЧЕННЯ

1. Загальні відомості про машини потайного стібка.

2. Петельні машини.

3. Машини для пришивання гудзиків.

4. Напівавтомати.

5. Машини зигзагоподібної строчки.

Потайні стібки використовуються в тих випадках коли треба отримати непомітну строчку  з лицьової сторонни.


У технологічному процесі виготовлення одягу вагоме місце посідають машини двониткового потайного стібка човникового переплетення та однониткового потайного стібка ланцюжкового переплетення.


Характерною ознакою таких машин є те, що голка виконує коливальний рух у площині, спрямованій горизонтально щодо голкової пластини. Строчка розташовується на поверхні верхнього шару тканини.


В процесі утворення потайного стібка приймають участь: 

ізогнута голка;
дворожковий петельник; зубчастка рейка; дві пружинні лапки; витискувач.

Голка, петельник, рейка знаходяться зверху платформи машини, дві лапки і витискувач – знизу.

Принцип утворення однониткового ланцюжклвого потайного стібка .

Натиснув на педаль, працюючий опускає мостик і на лапки лицьовою стороною вниз укладує тканину. Лапки при цьому прижимають тканину до голкової пластини 2 (рис.а) , а витискувач  тисне на нижній шар тканини і видавлює її в прорізь голкової пластини. Голкова пластина  тисне на верхній шар тканини . Голка 1, виконуючи рухи зліва направо проколює верхнюю тканину наскрізь, а нижнюю захвачує частково. Петлітель 3 починає переміщуватись до працюючого. При рухах голки (рис. б) вліво на 2-3 мм утворюється петля в яку входять рожки петлітеля 3. Потім (рис. в) голка виходить з тканини, а петлітель рухаючись справа наліво розширює петлю і ставить її на лінію руху голки. В цей момент голка виходить з тканини, опускається рейка 4, просуває тканину на величину стібка. В момент переміщення витискувач зупиняє свою дію. Голка (рис.г) знову рухається вправо, проводить свою нитку в попередню петлю, проколює тканину, петлітель рухається від працюючого. Голка (рис.д) проколює тканину, витиснуту витискувачем в прорізь голкової пластини. Здійснюється затягування попереднього стібка, а також змотування резерва нитки з катушки. Петлитель 3 (рис.е) рухається по дузі зліва направо, голка повертається в крайне праве положення, а петлитель   рухається к працюючому. Кінцеве затягування стібка здійснюється в тот момент, коли голка виходить з тканини. Після цього процесс повторюється. 

Машина 85 кл. ПМЗ використовують для виконання підшивочних операцій при виготовленні виробів із тонких тканин однонитковою ланцюжковою строчкою (підшивання низу сукні, спідниці). Частота обертання головного валу 2600 об/хв. Товщина зшиваємих тканин 0,2 мм. 

Машина Сs- 761 фірми „ Панонія” ( Венгрія)  призначена для виконання підшивочних та стьогальних операцій при виготовленні виробів із тканин платтевої, костюмної і пальтової груп однонитковою, ланцюжковою потайною строчкою. Частота обертання головного валу 3500 об/хв.. Товщина зшиваємих тканин 0,3-5 мм.

Петельні машини

Процесс утворення петлі.

Петлі бувають різної форми (прямі, широкі, с глазком та ін.), різного переплетення човникового або ланцюжкового, з різного типу закріпками (з поперечною, з клиновидною), різних розмірів і т.п.

В легкому одязі використовують прямі петлі з закріпками по кінцям двониткового човникового або однониткового ланцюжкового переплетення. При виготовленні петель на верхньому одязі використовують двониткове ланцюжкове переплетення з використанням третьої каркасної нитки для уворення рельєфної петлі.

 Схема прямої петлі: 

1- довжина петлі;

2- ширина петлі;

3- ширина кромки;

4- відстань між кромками;

5- шаг обметування;

6,7- задняя і передняя закріпки;

8,9- ліва і права кромки.

Машина 25-А кл. ПМЗ замінює машину 25 кл.; призначена для виготовлення петель прямих з двома закріпками по кінцям двонитковим човниковим стібком на виробах легкого одягу. Частота обертання головного валу 2000 об/хв. Довжина петлі від 9 до 24 мм. Ширина петлі до 4,5 мм. Керування машини двопедальне. Машина має механічну обрізку ниток.

Машина 811 кл. фірми «Міневра» (Чехословакія) призначена для виготовлення прямих петель з двома закріпками однонитковим ланцюжковим стібком на виробах із легких тканин.

Машина 62761 кл. фірми «Міневра» призначена для виготовлення петель з глазком і прямих петель двонитковим ланцюжковим стібком з використанням третьої каркасної нитки на виробах із тканей костюмної і пальтової групи. На цій машині можно виготовляти петлі без закріпок.

Машина 525 кл. ОЗЛМ призначена для виготовлення прямих петель з двома закріпками на білизні, чоловічих сорочках, сукнях, костюмах двонитковою зигзагоподібною строчкою з човниковим переплетенням.( заміняє машину 25-А кл.) Частота обертання головного валу 3200 об/хв. Довжина петлі 9-32 мм. Ширина петлі до 6 мм. Керування машини однопедальне. Машина має централізовану змазку.

Машини для пришивання гудзиків.

За характером рухів робочих органів всі гудзикові  напівавтомати можна поділити на 2 групи:

1група – 27 кл., 727 кл., 827 кл., 59-А Кл. та ін., де голка виконує вертикальні рухи і відхилення поперек платформи, а тканина переміщується вздовж платформи.

2 група – 95 кл. та її варіанти, де голка виконує тільки вертикальні рухи, а тканина переміщується як вздовж так і впоперек платформи.

Машина  27 кл.ПМЗ призначена для пришивання плоских гудзиків с 4 і 2 отворами двонитковим човниковим стібком на виробах із тканин костюмної, платтєвої та пальтової групп. Частота обертання головного валу 1500 об/хв. Діаметр пришиваємих гудзиків 15-35 мм.Відстань між отвірами 3-5 мм. Гудзики з 4 отворами пришивають за 21 прокол, а з двома – за 14 проколів.

При пришиванні гудзиків з 4 отворами стібки строчки розміщуються зпочатку в першій парі оворів від 1-го до 10-го прокола гли, при цьому гудзик з тканиною нерухомі, а гла почергово переміщується від одного отвору  гудзикау  к іншому.

Після 10-го прокола гудзик з тканиною переміщується на робочого і стібки строчки розміщуються в другій парі отворів  гудзика. Останні три прокола для закріплення строчки гла робить в правому отворі. Після 21-го прокола машина автоматично зупиняється , а гудзик з тканиною перед зупинкою переміщується в попередне положення. 
Машина має слідуючі основні механізми:

1. механізм зворотньо-поступового руху голки;

2. механізм човника;

3. механізм ниткопритягувача;

4. механізм поперечного переміщення гли;

5. механізм переміщення гудзика та тканини;

6. механізм автоматичного вимикача. 

Машина 727 кл. ПМЗ призначена для заміни машини 27 кл. Конструктивна різниця складається в тому, що в ній використовується механізм обрізки ниток і централізована змазка. 

Машина 59-А кл. ПМЗ призначена для обвивки стойки гудзика однонитковим ланцюжковим стібком. Частота 1200 об/хв.

Машина 95 кл. ПМЗ призначена для пришивання плоских гудзиків с 2 і 4 отвірами однонитковим ланцюжковим стібком до верхнього одягу, білизни і спец. Одягу. Частота обертання головного авлу 1200 об/хв.

Діаметр гудзиків з чотирма отворами 13-32 мм, з двома 13-17 мм. З 4 овірами пришивають за 20 проколів, з 2-ма за 10 проколів.

Машина 295 кл. ПМЗ призначена для пришивання плоских гудзиків з двома отвірами оджнониткового ланцюжкового стібка з автоматичною їх подачею із бункерів гудзикотримачів. Діаметр пришивання гудзиків 12 мм.

Машина 595 кл. ПМЗ призначена для пришивання сферичних гудзиків з вушком до жіночої легкої одежі однонитковим ланцюжковим стібком.

Напівавтомати

Машина 370 -1 кл. ПМЗ призначена для обшивання манжет чоловічих сорочок з закругленими кінцями двонитковою човниковою строчкою з оночасною обрізкою зрізів параллельно лінії обшивання. Ця машина касетного типу. Касета в машині двопозиційна. В касету закладають заготовки манжет і вставляють її в машину. Час обшивання однієї манжети – 9,2 сек.

Машина 470кл. ПМЗ призначена для обшивання по контуру комірів дитячої сукні. Створена на базі машини 370 -1 кл. відрізняється будовою касет.

Машина 770 кл. ПМЗ призначена для обшивання клапанів кишеней задньої половинки брюк і клапанів чоловічих піджаків. В комплект машини входить 12 касет. В залежності від моделі і розмірів клапанів працюючий встановлює відповідну касету.

Машина 260 кл. ПМЗ – для зшивання внутрішнього зрізу підборту двонитковим човниковим стібком з прикладом ( бортова прокладка, ватна прокладка і підкладка) при виготовленні жіночого зимового пальто. Машина складається із швейної головки і спеціального станка з приводом для переміщення цієї головки. Зшивання виконується за допомогою головки, яка рухається вздовж лінії зрізу нерухомої деталі підборта. Довжина строчки 850-1200 мм.

Машина 360 кл. ПМЗ призначена для обшивання бортів пальто човниковою строчкою з одночасним прокладанням під строчкою клеєвої кромки і обрізкою зрізів борта і підборта.

Машина 596 кл.ОЗЛМ  призначена для поузлової зборки і обробки рамки прорізної кишені  шляхом пришивання обшивок двома паралельними строчками однонитковою ланцюжковою строчкою. На машині виконуються послідовно наступні операції:

формування обшивок ;

пришивання обшивок;

розрізання входу в кишеню;

просічка кутів.

Вся інша обробка виконується вручну.

Машини зігзагоподібної строчки

Строчка виконується на машині човникового і ланцюжкового стібка. Зигзагоподібна строчка використовується для виконання стьобальних та підшивочних робіт, для підшивання мережів , аплікацій, для з′єднання деталей встик, для виконання простіших вишивальних строчок, для виготовлення петель і т.п.

При виконуванні зігзагоподібної  строчки човникового стібка голка крім вертикальних переміщень , утворює рухи поперек строчки (вздовш платформи). У зв′зку з цим човник розвернут так, що площина його обертання параллельна площині відхилення гли. 

Зігзагоподібна строчка човникового стібка утворюється так:

Голка робить лівий прокол 1 і при підьомі  з нижнього крайнього положення утворює петлю з верхньої нитки, яку носик човника захвачує і обводить навколо шпульки. Потім гла виходить з тканини, відклонюється поперек строчки, рейка переміщує тканину на довжину стібка, а голка робить прокол 2. Потім процесс повторюється.

Машина 335 кл. фірми «Мінерва» призначена для виконання зигзагоподібної строчки човникового стібка і випускається в двох варіантах:

335-121 кл. – для обробки швейних виробів із костюмних і пальтових тканей;

335-221 кл. – для обробки трикотажних виробів і виробів із легких тканей. Частота обертання головного валу  в першому вар-ті до 3800 об/хв,  в другому - до 4200 об/хв. Довжина стібка  від 0-6 мм, ширина строчки 0-6 мм в другому вар-ті і від 0 до 10 – в першому.

Лекція № 13
ПОБУТОВІ  ШВЕЙНІ  МАШИНИ

1. Типи побутових швейних машин.

2. Машини 2-М Кл. ПМЗ, 142 кл.ПМЗ, 132-М Кл. ПМЗ.

В залежності від ступеню зростання технологічних можливостей і складності конструкції побутові швейні машини можно поділити на наступні типи:

-  пямострочні;

-  простого зигзага;

-  повного зигзага;

-  повного зигзага з декоративними і спеціальними строчками;

- складного зигзагу з програмним комбінованим автоматичним пристроєм   механізма голок і механізма переміщення матеріалу.

Прямострочні машини виконують пряму двониткову човникову строчку. Їх широке розповсюдження обусловлено тим, що вони прості в устрої, надійні в роботі і не потребують високої кваліфікації швачки. До машин цього типу відносяться машини 2М кл. ПМЗ.»Орша», «Харків», «Панонія» та ін.

Машини простого зигзагу можуть виконувати пряму та зигзагоподібну двониткову човникову строчку. Їх устрій порівняно нескладний, надійні в роботі, легко піддаються ремонту та наладці. До машин цього типу відносяться машини «Чайка 132 кл.», «Чайка 134 кл.» та ін.
Машини повного зигзагу мають можливість зміщення голки вліво чи вправо відносно її центрального положення. Це розширює технологічні можливості машини. До машин цього типу відносяться «Тула» та ін.

Машини повного зигзагу, виконуючі декоративні строчки. Ці машини мають устрій більш складний, ніж машини названі вище. Можуть виконувати більшу кількість строчок. Типичними представниками цієї групи буде ціле сімейство швейних машин «Чайка» ПМЗ. Своєю конструкцією ці машини самі вдачні з усіх машин зарубіжного виробництва.

Машини повного зигзага, виконуючі декоративні і спеціальні строчки. Ці машини складного устрою і потребують від швачки необхідних  знань та навичок в роботі. До машин цього типу відносяться «Веритас» 8014/43 та ін.              

Побутові швейні машини мають привідні пристрої 3-х типів: ручний привід, ножний  та електричний . Деякі машини можуть бути скомплектовані з приводом любого виду (всі моделі ПМЗ, « Лучник» (ПНР). «Веритас» (ГДР)).

Прямострочна побутова  швейна машина 2-М Кл. ПМЗ є типовою і найбільше розповсюдженою машиною. Вона призначена для зшивання бавовняних, вовняних і шовкових тканин двонитковою човниковою строчкою, а також для вишивання і штопання. Частота обертання головного валу до 1200 об/хв. Довжина стібка до 4 мм.Максимальна товщина зшиваємих матеріалів 4 мм.

Машина має пристрій для опускання зубчастої рейки при вишиванні і штопанні. На фронтальній кришці (смонтирован) регулятор натягу верхньої нитки. Ричаг ниткопритягувача розташован в фронтальній частині машини, моталка для намотування нитки на шпулю розташована біля  маховика.; стійка машини має ричаг для регулювання шага строчки, ручкою на платформі регулюють величину підьома зубчастої рейки над площиною голкової пластини.

Машини випускають переносні і стаціонарні. Переносні машини бувають з ручним або електричним приводом в валізки із штучної шкіри.

Механізм голки

Кривошипно-шатунний механізм голки повідомляє голці зворотньо-поступові рухи. Голку встановлюють до упору колбою в штифт. ЇЇ довга канавка, зі сторонни якої заправляється  верхня нитка, повинна бути повернута вправо, а лиска на колбі і короткий желобок голки розташован зліва (до носика човника).

Для регулювання положення голки по висоті потрібно повернути махове колесо настільки, щоб голка зайняла крайне нижне положення. Послабивши гвинт через отвір в рукаві машини, слід перемістити  голковод разом з голкою по висоті, гвинт закріпити.

Механізм човника

В машині 2-М кл. використовується центрально-шпулевий човниковий пристрій з коливаючими рухами лівоходного човника. Для утворення стібків човник виконує коливальні рухи по визначеному закону. Механізм регуліровок не має. У процесі експлуатації машини проводиться чистка човникового комплекту від попадання пилу, ниток.

Механізм ниткопритягувача

Використовується кулачковий механізм. В машині виконується повне узгодження рухів  голки та ниткопритягувача, тому в механізмі регуліровки відсутні. 

Механізм переміщення матеріалів

Використовується найбільш розповсюджений механізм реєчного типу. Переміщення зшиваємих матеріалів здійснюється механізмами горизонтальних і вертикальних переміщень зубчастої рейки і вузлом лапки.

Механізм вертикальних переміщень рейки

На платформі установлена пластина з буквами «Н»,»Ш», «В». Якщо рукоятку встановити напроти букви «Н» ( нормально), то зубчаста рейка піднімається над голковою пластиною на 1,2 мм, це потрібно при зшиванні  середніх і товстих тканин. Якщо рукоятку повертають за годинниковою стрілкою, так щоб її указатель був напроти   буква «Ш» (шовк), зуб′я рейки піднімуться над голковою пластиною на 0,8 мм. Такий підьом зубців рейки потрібен для зшивання тонких тканин. Якщо рукоятку встановлють напроти буква «В» (вишивання), то зуб′я рейки не будуть підніматися над площиною голкової пластини. Тканину при цьому переміщують  в пяльцях вручну.

Регуліровки механізмів:

1. довжина стібка

2. висота підйому зубців рейки над голковою пластиною

3. зусилля тиску лапки на тканину регулюється обертанням гвинта

4. положення рожків лапки відносно лінії руху голки регулюється поворотом стрижня при попередньому послабленні гвинта.

Машина 2-М кл. має вузол моталки який слугує для намотування ниток на шпульку.

У більшості побутових швейних машин маховик з′єднується з головним валом за допомогою фрікційного устрою, яке дозволяє легко і швидко вимкнути обертання головного валу; наприклад при намотуванні нитки на шпулю.

Машина 142 кл. ПМЗ  призначена для зшивання бавовняних, льняних, синтетичних, вовняних і шовкових тканин прямою або зигзагоподібною строчкою однією або двома голками для виконання декоративних і спеціальних строчок, а також для вишивання і штопання. Частота обертання головного валу 1000 об/хв. Машина розроблена на базі машини 116 -2 кл.ПМЗ і є машиною складного зигзагу. Основні її механізми – голка, човник, ниткопритягувач, горизонтальне переміщення голки і переміщення матеріалу. Машина може виконувати п′ять різних строчок, малюнок яких показан на панелі машини. Строчки показані цифрами «2» і «3» спеціальні. Цифрою «2» позначена потайна строчка. Цифрою «3» - трьостібкова  зигзагоподібна (при нашиванні еластичної тасьми).

Машина 132-М кл. ПМЗ – машина простого зигзага призначена для зшивання бавовняних, льняних , синтетичних, вовняних і шовкових тканин прямою або зигзагоподібною строчкою однією або двома голками, а також для вишивання і штопки. Частота обертання головного валу 1000 об/хв.

Лекція №14
ЗАСОБИ МАЛОЇ МЕХАНІЗАЦІЇ ДО ШВЕЙНИХ МАШИН

1. Будова та призначення засобів малої механізації.

2. Окремі засоби малої механізації для виконання деяких допоміжних ручних операцій.

Машини, оснащені пристосуваннями малої механізації, сприяють:

1) полегшенню обробки виробів;

2) зниженню собівартості швейних виробів;

3) скороченню терміну обробки виробів;

4) покращенню якості виробів;

5) скороченню термінів навчання робітників. Засоби малої механізації різноманітні за будовою та призначенням. Умовно їх можна поділити на сім класів.

1 клас — пристосування для виконання крайових та інших оздоблювальних строчок.

2 клас — пристосування для обробки зрізів деталей способом підгинання.

3 клас — пристосування для окантовування зрізів деталей.

4 клас — пристосування для виготовлення дрібних деталей (шльовок, пат тощо).

5 клас — пристосування для настрочування тасьми, сутажу, аплікацій.

6 клас - пристосування для вистьобування деталей на утеплювальній основі.

7 клас — пристосування для виконання різних машинних швів.

Зі значної кількості засобів малої механізації, що застосовуються у швейній промисловості, ознайомимося з найбільш типовими.

Проста направляюча лінійка (рис.1). Застосовується при пошитті одягу і призначена для виконання строчки паралельно краю деталі. Складається з металевої пластини, на якій з лівого боку — бортик — упор 2 для краю тканини 3; з правого боку — розріз 6 для регулювання ширини шва 4 та кріплення гвинтом 5 до платформи машини. Лінійку можна пересувати на різну відстань від голки. 

Відкидна дворожкова лінійка (рис.2). Застосовується для виконання паралельних оздоблювальних строчок по краю коміра, манжет, лацкану тощо. Відкидна дворожкова лінійка складається з нерухомої лінійки 1, що закріплюється гвинтами 2 до платформи машини, та рухомої (відкидної) лінійки 3. Рухома лінійка 3 з'єднується з лінійкою 1 шарнірним гвинтом 4. Лінійка 1 встановлюється на більшу ширину шва, а при зміні ширини шва — на меншу величину. При цьому лінійку 3 повертають так, щоб вона знаходилася зверху нерухомої лінійки 1.

Існують також трирожкові лінійки, принцип роботи яких такий самий, як і дворожкових.

Лінійка-рубильник (рис.3). Застосовується для подвійного підгинання зрізу деталей виробу з шовкових, бавовняних та інших платтяних тканин.

Складається лінійка-рубильник з пластини 1 з розрізом 3 для кріплення лінійки до платформи машини. На кінці лінійки закріплений рубильник 2 (пластина завиткоподібна). Лінійка закріплюється на платформі так, щоб рубильник знаходився перед лапкою.

Лінійка—обкантовувач (рис.4). Застосовується для обкантовування краю деталі тасьмою та виготовлення вішалок. Лінійка складається з пластини 1, прикріпленої до платформи машини гвинтами 3. На передньому кінці пластини 1 закріплена двостороння завиткоподібна трубка 2, яка встановлюється перед лапкою.

Рубильник для виготовлення шльовок та бретелей (рис.5). Рубильник має установочну пластину 1, яка закріплюється гвинтами до платформи машини; пластину-фіксатор 2, що має подовжені прорізи для установки рубильника відносно голки. Трубка з розширеним кінцем у вигляді конуса 3 жорстко з'єднується з фіксатором.

Лапка з направляючими лінійками (рис.6 ). Така лапка є од-норожковою. На лапки 1 закріплена направляюча лінійка 3 за допомогою гвинта 5. Лінійка 2 закріплена в стійці лапки 1 за допомогою гвинта 4.

Розташування лінійок може змінюватись. Лапка з направляючими лінійками використовується для застрочування складок.

Лапка з рухомою градуйованою лінійкою (рис.7). Однорожкова лапка 1. До стійки лапки прикріплена гвинтом 5 пружина 2. Пружина притискує направляючу лінійку 3 до лапки.

Для переміщення лінійки 3 використовують важіль 4. Лінійка застосовується для виконання крайових строчок зі зміною їх ширини та точного виміру.

Лапка для настрочування тасьми (рис.8 а, б). Лапка 1 має у передній частині прямокутний виріз/через який пропущений стрижень 3 (рис.  б). Тасьма 5 заправляється зверху стрижня і через виріз 2 пропускається під лапку 1 (рис.                            а).

Часто до лапки застосовують додаткову голкову пластину та направляючу лінійку 4, які допомагають зберегти правильне розташування тасьми від краю деталі.

Лапка з рухомою направляючою лінійкою (рис.9 а, б). Застосовується для вистьобування деталей з бавовняних, шовкових тканин з утеплювальною прокладкою.

Направляюча лінійка 1 лапки 2 повинна переміщуватися точно відносно попередньої строчки, щоб забезпечити паралельність строчок (див. рис.  а).

Лапка для настрочування «блискавки» зображена на рис.10.

Лапка для настрочування сутажу (рис.11а, б) застосовується Для оздоблення дитячих виробів та жіночого одягу сутажем. Пі-дошва лапки 1 оснащена прохідною канавкою 2 (див. рис.  а) Для заправлення сутажу 3 (див. рис.    б). У процесі шиття сутаж проколюється голкою разом з тканиною і не зміщується у бік (див. рис. б).

Лапка для застрочування шнура (рис. 12). Щоб за даної операції шнур 1 не пришивався до тканини 2, а голка 3 не проколювала шнур, канавка для направлення шнура зроблена у правому закороченому ріжку 4 лапки 5 на необхідній відстані від голки. Рукою необхідно підігнути тканину і направити шнур в її згин.

Пристрій для обкантовування зрізів деталей смужкою тканини, тасьмою, строчкою (рис.13 ).

Застосовується для обкантовування зрізів деталей при виготовленні білизни, легкого одягу, плащів, пальто.

За рис. 14  розглянемо будову та використання пристрою для

обкантовування зрізів.

Для заправлення бейки 6 рулон 5 встановлюють на стрижень З підставки 4, розташованої на платформі машини або на кришці промислового стола справа від працюючого. Потім бейку 6 проводять послідовно між направляючими стрижнями 2 (їхня кількість може бути від трьох до семи, якщо підставка 4 розташована на кришці промислового стола; можуть бути додаткові напрямні тасьми).

Стрижні 2 призначені також для натягу тасьми або смужки тканини. Потім тасьму вводять в обкантовувач 1, який може одночасно підгинати зрізи смужки тканини.

Лапка—запошивач (рис.15 а, б, в, г). Лапка-запошивач може бути жорсткою або шарнірною. На кінці лівого ріжка лапки знаходиться виступ з канавкою 2 (див. рис.  а). Канавка необхідна для направлення зрізу деталі. Правий ріжок 1 використовується як направляюча лінійка для підігнутого зрізу деталі.

Лапка-запошивач застосовується для виконання запошивного шва при виготовленні білизни, спецодягу тощо.

Дві деталі складають лицьовими сторонами всередину так, щоб зріз нижньої деталі виходив за зріз верхньої на 3—6 мм.

Складені деталі заправляють під лапку. В процесі роботи машини виступаючий зріз нижньої деталі підгинається і у підігнутому стані пристрочується до верхньої деталі (див. рис.   б). Вдруге заправляють деталі в лапку і знову зшивають (див. рис.   в).

Готовий запошивний шов (див. рис.   г) складається з чотирьох шарів: з внутрішнього боку прошиті всі чотири шари, із зовнішнього — три шари.

Шарнірна лапка-рубильник (рис. 16 ). Дворожкова лапка на виступі лівого ріжка має шпильку 2, а на правому ріжку — вигнуту у вигляді равлика пластинку 3, що обгинає шпильку (див. рис.   б).

Застосовується для підгинання зрізу деталі при виготовленні білизни, спецодягу, жіночого та дитячого одягу.

Лапка для утворення зборок на нижній деталі (рис. 17а). Лапка має у передній частині підошви зубці 1, які під час переміщення тканини створюють додаткове тертя між лапкою та верхньою деталлю. Переміщення верхньої деталі відносно нижньої трохи затримується і одним стібком закріплюється більше нижньої деталі (нижньої тканини), ніж верхньої. Таким чином на нижній деталі утворюються зборки. Лапку для утворення зборок на нижній деталі застосовують при виготовленні жіночих, дитячих суконь та блузок.

Лапка для утворення зборок на одному шарі тканини (рис.17 б). Лапка має нерозрізну підошву (без ріжків). На передній частині підошви до голкового отвору є потовщення 1, яке сприяє притискуванню тканини до голкової пластини та зубчастої рейки. Зборки утворюються завдяки тому, що тканина притискується до голкової пластини не всією лапкою, а лише потовщенням і стягується нитками під час утворення стібка, строчки.

Лапка для утворення зборок на одному шарі тканини застосовується при виготовленні дитячого одягу, жіночих суконь та білизни.

Пристосування для настрочування обшивки по низу рукава накладним швом (рис.18) закріплюється на платформі машини. Основа 1 пристосування жорстко кріпиться на платформі машини двома гвинтами 2. Шарнірний гвинт 3 з'єднує відкидну планку 4 з основою 1. Нижній направлювач 5 жорстко кріпиться з вільним кінцем відкидної планки 4, а верхній направлювач б—з повзуном 7, встановленим в паз колодки 8. Колодка з'єднується з відкидною планкою 4. Повзунок 7 закріплюється на колодці 8 у певному положенні гвинтом 9.

Використовується таке пристосування для обробки низу рукавів. Рукав виробу викладають на платформу машини, заправляючи низ рукава в нижній направлювач 5. Обшивку викладають лицьовою стороною угору на верхній направлювач 6 і вводять у нього її обрізаний край.

Перемістивши вперед рукав і обшивку, опускають лапку, голку машини і, відповідно до переміщення тканини, подають у пристосування обидві деталі. Враховуючи, що зрізи низу рукава та обшивки мають вигнуту форму, необхідно низ рукава сильно притискувати до стінки нижнього направлювача 5, а обшивку — до стінки верхнього направлювача 6.

Якщо обшивка складається з двох частин, необхідно попередньо розпрасувати зрізи і висікти його кутики.

Пристосування можна застосовувати для виконання настрочних швів (середнього шва спинки, бокових швів, швів кокеток при виготовленні сукні, блузок, курток, плащів тощо).

Пристосування для з'єднання подвійної кокетки зі спинкою або передом чоловічої сорочки (рис.19). Пристосування встановлюють на платформі машини. Схема шва показана на рис. 231 а. Пристосування закріплюють двома гвинтами через накладку 1 (рис. 231 б), припаяну до основи 2. До основи 2 припаяний також направлювач З для нижньої кокетки і спинки або пілочки. До направлювача З прикріплений направлювач 4 для верхньої кокетки. Направлювач 2 оснащений пальцем, який частково підтримує деталь верхньої кокетки. Направлювачі 3 та 4 мають вигляд зрізаних конусів. Зрізана частина забезпечує задані параметри шва.

При з'єднанні спинки з кокетками в направлювач 3 вкладають нижню кокетку, а на неї — спинку або пілочку сорочки. У направлювач 2 заправляють верхню кокетку. Після з'єднання всіх трьох деталей нижню кокетку відкидають праворуч і з виворітної сторони виробу строчку закривають нижньою кокеткою.

Спеціальна лінійка для обробки поясу .

Пристрій для обрізання тасьми або смужки тканини ножами типу ножиці 

Пристосування для виготовлення петельок внутрішніх кишень та вішалок 

Пристосування для пришивання тасьми «блискавкам з одночасним підгинанням двох зрізів .

           Леція№15    ОКРЕМІ ЗАСОБИ МАЛОЇ МЕХАНІЗАЦІЇ ДЛЯ ВИКОНАННЯ ДЕЯКИХ ДОПОМІЖНИХ РУЧНИХ ОПЕРАЦІЙ

Пристосування для вивертання кутиків коміра . Пристосування складається з основи 1, на якій закріплена стійка 2 та пінцет 3. Через стійку пропущений підпружинений стрижень 4. Нижній кінець стрижня тягою з'єднаний з педаллю, а до верхнього кінця його закріплений кронштейн 5 та голка 6.

Пристосування застосовується для вивертання кутиків коміра чоловічих сорочок.

Пристосування для вивертання хлястиків . Пристосування має стійку 1, всередині якої проходить стрижень 2. Стрижень 2 нижнім кінцем з'єднаний з важелем 3. На стрижні закріплений кронштейн 4 зі стрижнем 5.

Стрижень 5 входить вниз у трубку 6 під час руху рукоятки важеля 3. Хлястик одягають на трубку 6, опускаючи стрижень 5,

вивертають його.

Пристосування для виправлення комірів чоловічих сорочок (рис. 239). Пристосування складається з шаблонів 1, закріплених на рухомих важелях 2. Шаблони розсовуються за допомогою триплечового важеля З та тяги 4 від нижньої педалі 6, а засовуються завдяки пружині 5.

Пристосування зі з'єднаними шаблонами для вивертання та виправлення манжет чоловічих сорочок . Пристосування кріпиться до краю робочого стола 6. Складається пристосування з двох шаблонів 1, які закріплені на рухомих роликах 2. Ролики одягнені на направляючі стрижні 3. Шаблони розсовуються в боки важелями 4, з'єднаними з педаллю, а повертаються в початкове положення під дією пружини 5.

Пристосування для обрізання низу штанів . Складається пристосування з підпружиненого ножа 1, який приводиться в дію рукояткою 2 нерухомого ножа 3 та притискної пластини 4. На кінці пластини закріплений вантаж 5.

Низ штанів 6 кладуть під притискну пластину 4, опускають рухомий ніж 1, обрізають край низу штанів. Для обрізання низу існують також пристрої з дисковими ножами, які приводяться в рух за допомогою електродвигуна.

Пристосування для застрочування манжет штанів (рис. 242). Складається з основи 1 і направляючої лінійки 2, втулки 3, одягнену на шпильку 4 основи. У середині втулки 3 знаходиться пружина, яка притискує лінійку до основи. При заправленні тканини лінійку 2 піднімають за допомогою важеля 5, жорстко з'єднаного зі стрижнем лапки 6. Такий пристрій застосовується в універсальних швейних машинах, але платформа 7 машини повинна бути завужена навісна, щоб можна було надіти низ штанів.

Пристосування для висікання зубців по зрізу деталі . Різець 1 приводиться в рух електродвигуном. На платформі 2 закріплена напрямна лінійка 3. Пристосування встановлюється і закріплюється на робочому столі. Застосовується пристосування для висікання зубців по краю деталі з метою попередження їх висотування.

Пристосування для розташування місць петель. Пристосування складається з основи 1, на якій закріплена направляюча 2 з кронштейном 3. Через направляючу 2 проходить підпру-жинений стрижень 4, жорстко з'єднаний зі стрижнем 5, на кінці якого закріплена голка 6. На основі 1 розташована обмежуюча лінійка 7. її положення по шкалі 8 залежить від розміру виробу, наприклад, чоловічої сорочки.

Пристосування застосовується для розмітки розташування петель на комірах чоловічих сорочок.

Пристосування для розмітки розташування петель проколом отворів на тканині. Пристосування складається з корпусу 1, в якому проходить стрижень 2, з'єднаний нижнім кінцем тягою з нижньою педаллю 6. На стрижні 2 закріплений кронштейн 3 з проколювачами 4. Виріб викладається на пластину 5.

Пристосування застосовується для розмітки розташування петель на поясах штанів.

Пристосування для обтягування ґудзиків тканиною. Складається зі станини 1, в отворах якої знаходиться підпружи-нений шток 2, пуансон 3 та матриця 4. Пристрій приводиться в дію за допомогою педалі.

Підйомно-поворотний манекен. Манекен вільно обертається на направляючий стійці 3 і переміщується по стійці угору чи донизу після натиску на педаль 1. Педаль 1 розташована в основі стійки 3.

Закріплення манекена на потрібній висоті виконується за допомогою важеля-затиску
НЕПОЛАДКИ В РОБОТІ ШВЕЙНОЇ МАШИНИ

1. Низька якість строчки. Пропуски стібків.

2. Обрив верхньої нитки. Обрив нижньої нитки.

3. Труднощі при переміщенні матеріалу.

4. Поломка гли.

У роботі швейних машин можуть бути різні неполадки, викликані найрізноманітнішими причинами. Чим  складніше робочий процес машини, чим більше в ній механізмів, тим велика імовірність появи різних неполадок. Машина ніколи не буде правильно працювати, якщо по тій чи іншій причині порушена необхідна погодженість рухів її робочих органів, якщо ці робочі органи неправильно встановлені чи в процесі роботи машини настільки зносилися, що вимагають заміни.

Багато неполадок легко усуваються відповідним регулюванням, наладкою машини і виправленням, здавалося б, зовсім дрібних дефектів, що, однак, істотно впливають на роботу машини.

До основних неполадок кожної швейної машини відносяться: пропуски стібків, обрив ниток, низька якість строчки, погане просування тканин, поломка голки.

Низька якість строчки.

Якість строчки вважається низькою, якщо вона слабка, туга або забруднена, а також якщо вона “петляє зверху” або “петляє знизу”.

При слабій строчці переплетення ниток проходить між з’єднувальними матеріалами, але матеріали на дільниці шва відходять один від одного. Щоб ліквідувати цей недолік, слід збільшити натяг нижньої нитки і верхньої нитки.

Туга строчка утворюється при сильному натяв ниток. Така строчка легко рветься при натязі матеріалів взовж лінії строчки. Досить зовнішнього вигляду строчки, щоб зазначити цей недолік. Ліквідувати його можна послаблюючи натяг нижньої і верхньої ниток.

Якщо верхня нитка перетягує нижню нитку і їх переплетення проходить зверху на матеріалі, це значить, що строчка “петляє зверху”. Слід відрегулювати натяг ниток, починаючи з верхньої.

Якщо нижня нитка перетягує верхню нитку і їх переплетення проходить знизу, під матеріалом, це значить що строчка “ петляє знизу”. Для усунення цього недоліку слід змінити натяг ниток починаючи з верхньої.

Забруднення строчки відбувається при поганому уході за машиною і буває дуже замітною при зшиванні світлих матеріалів.

«Петляє знизу» у машинах човникового типу може також проходити при затримці виходу верхньої нитки з човникового пристрою в момент затягування петлі, що викликається наявністю подряпин, заусенців, шорсткостей, поганим поліруванням поверхонь, що стикаються з ниткою.

Пропуски стібків. Основна причина пропусків стібків — неправильна взаємна установка голки і човника (чи петлителя)—непогодженість їхньої роботи. Це може походити від неправильної установки голки по висоті. Якщо голка встановлена занадто високо чи занадто низько, то в момент захоплення вушко голки  разом з петлею займе неправильне положення щодо носика човника чи петлителя, і захоплення петлі не відбувається.

Для усунення цього дефекту потрібно перемістити голковод, опустивши чи піднявши його на відповідну висоту. Голку в голководі потрібно вставляти, як правило, до упора.

Пропуски стібків неминучі, якщо внаслідок неправильної установки човник до голки чи підходить рано, чи пізно, коли вушко голки не займає потрібного для захоплення петлі положення (чи ще не доходить, чи вже переходить).

Пропуски стібків неминучі, якщо в процесі експлуатації гострий носик човника чи петлителя притупився чи обломився і не має можливості вільно ввійти в петлю.

Причиною пропусків може бути також неправильний вибір голки і нитки; занадто тонка голка, проходячи через товстий матеріал, відгинається убік, відходячи разом з петлею від носика човника; з іншого боку, занадто товста нитка, що не відповідає номеру голки, затрудняє петлеутворення.

Як правило, ніколи не потрібно шити дефектними тупими чи вигнутими голками.

Обрив ниток. Нитки поганої якості іншого напрямку крутки — малої міцності, нерівні, з вузликами - завжди будуть обриватися.

Обрив верхньої нитки може бути: погана якість нитки, її чрезмірний натяг, неправильна заправка нитки, не співпадання номера голки і номера нитки, несвоєчасна подача нитки або затягування стібка, чрезмірний нагрів човника, поганий стан направлювачів (царапини, заусениці), царапини або заусениці в отвірі голкової пластини, на деталях човникового комплекту, на підошві лапки, неправильний підбір крутки ниток.

Обрив нижньої нитки буває значно рідше ніж верхньої нитки, бо нижня нитка торкається з меншою кількістю деталей. Причиною обрива нижньої нитки є: поламані або помיяті стінки шпульки, слабке або нерівномірне намотування ниток на шпульку, неправильна заправка нитки, є царапини і завусениці в місцях з’єднань нитки з деталей човникового комплекту.

Труднощі при переміщенні матеріалів. Основна причина — затуплення зубів у рейці подачі.

Погане просування може бути при недостатньому виході (підйомі) зубців рейки з голкової пластини, особливо при шитті товстих матеріалів.

Шорсткувата опорна поверхня в нажимній лапці, викликаючи зайве тертя, може перешкоджувати просуванню верхньої тканини і викликати посадку нижньої.

Погане просування тканин може також викликатися невідповідним тиском прижимної лапки на матеріал. При занадто слабкому притиску зубці рейки не будуть у достатньому ступені захоплювати матеріал, з іншого боку, зайво великий тиск, викликаючи значне тертя, може гальмувати просування матеріалу.

До дефектів подачі потрібно віднести і криву строчку, що викликається неправильною установкою лапки стосовно рейки. Якщо опорна площина лапки і площина вершин зубів рейки не рівнобіжні, цей дефект викликає зрушення матеріалу під час шиття.

Поломка голки. Найчастіше поломка голки походить від неправильного розташування голки щодо тих деталей, біля яких у процесі роботи вона проходить. Голка може вдарятися в край голкової пластини при нецентральному розташуванні її щодо голкового отвору, у краї прорізу прижимної лапки, у шпульний ковпачок, у носик човника чи петлителя, у запобіжник голки при його неправильній установці. Причиною може бути також поперечна качка  відповідних деталей унаслідок граничного зносу їхніх робочих поверхонь.

Усі ці дефекти повинні усуватися після ретельного аналізу причин їхнього виникнення.

Причиною поломки може бути також непогодженість рухів механізму подачі і голки. Просування тканини повинне починатися тільки тоді, коли голка зовсім вийде з матеріалу. Це положення не відноситься до машин безпосадочного шва, у яких самі голки беруть участь у просуванні матеріалу.

Занадто тонка голка при шитті товстих матеріалів неминуче буде ламатися, не витримуючи великих зусиль проколу.

Місцеві стовщення матеріалу потрібно прошивати з обережністю, відповідно зменшуючи швидкість машини.

Спеціальні швейні машини, наприклад, петельні напівавтомати для виготовлення петель під ґудзики, машини для пришивання ґудзиків, ажурні машини зі складним робочим процесом, мають, крім того, свої власні специфічні неполадки, що усуваються відповідними регуліровками, виправленням чи заміною деталей, що зносилися в процесі робоЛекція № 
Лекція№16
ОБЛАДНАННЯ ПІДГОТОВЧОГО ТА ЕКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ЦЕХІВ.

1. Обладнання розкрійного цеху.

2. Обладнання підьомно-транспортного цеху.

Обладнання підготовчого цеху

Підготовка виробництва – початковий етап виготовлення виробів. Тканина поступає на підприємства в рулонах або в кіпах. При розгрузці та розміщенні тканин в складських приміщеннях використовують різні засоби механізмів:

1. деревיяні спуски

2. стрічкові або ролікові транспортери

3. автоматичні штабілери

4. ручі та електровозики

5. електропіднімачі

Зі складу тканина поступає в підготовчий цех, де виконується контрольний просмотр тканин з метою виявлення пороків(вад)? і контрольних вимірів довжини і ширини. Для вимірювання довжини і ширини використовують універсальні машини і промерочні столи.

Лекція № 17
ОБЛАДНАННЯ ДЛЯ ВОЛОГО ТЕПЛОВОЇ ОБРОБКИ ВИРОБІВ.

1. Універсальне обладнання.

2. Спеціальне обладнання.

3. Прасувальні столи.

4. Праски.

5. Інше обладнання для ВТО.

Під ВТО швейних виробів розуміють спеціальну обробку деталей чи виробу вологою, теплом та тиском за допомогою спеціального обладнання. При виготовленні одягу ВТО складає приблизно 15-25% від усіх затрат часу обробки виробу ( в залежності від виду вироба та тканини).

ВТО необхідно для надання деталям одягу або готовим виробам визначеної форми і відповідного товарного виду.

В швейному виробництві використовують три види ВТО:

· прасування

· пресування 

· відпарювання

Під прасуванням розуміють ВТО  при якому робоча частина праски (підошва) послідовно переміщується  по вологому напівфабрикату з визначеним тиском. 

При пресуванні виконується пропарювання напівфабрикатів , пресування з зазначеним тиском, сушка та охолодження. Пресування виконується на пресах різних конструкцій. 

При відпарюванні з волокон тканини знімають напругу, визвані попередньою обробкою, видаляє ласи. Відпарювання виконується на паровоздушних манекенах і за допомогою відпарювальних апаратів.

Обладнання для ВТО розподіляють на пיять основних груп:

1. універсальне пресове обладнання

2. спеціальне пресове обладнання

3. прасувальні столи

4. праски

5. допоміжне та інше обладнання.

До групи універсальне обладнання відносяться пневматичні преси.

Застосування пресів дає можливість  механізувати найбільш трудоємкі (?)операції ВТО, повисити працездатність , поліпшити якість обробки виробів та полегшити працю виконувачів.
           Преси розрізняються типом приводу, величиною зусилля пресування та видом подушок. 



В залежності від використання приводу поділяються на:

- механічні ( механізми закриття та відкриття подушок працюють від електродвигуна);

-пневматичні (за допомогою зжатого повітря);

-гідравличні ( за допомогою  тиску масла в циліндрі);


-електричні

Широке розповсюдження в промисловості отримали електропарові преси, в яких використовується змішаний підвод тепла: пар та електричество. Пар забезпечує (увлажнение) вологу деталей виробу, а електричний нагрів – необхідну температуру. При обробці виробів на електропарових прессах значно підвищує якість ВТО. Прасувальні преси з електричним нагрівом мають ручні чи автоматичні оприскувачі.

Температура подушок залежить від оброблювальних тканин. Якщо тканина має  різні волокна, температура подушок встановлюють по волокну, найбільш чуткому до тепла. Кожен пресс має дві подушки – верхню й нижню. Форма подушок залежить від виконуємої операції.


В залежності від зусиль пресування преси поділяються на:

1. легкі (з зусиллям пресування до 1500 кг)

ПЛП – прес легкий пневматичний

ПЛЦ – прес легкий централізований

2. середні (до 2500 кг) ПСП, ПСЦ;

3. важкі ( більше 3500 кг) ВПП , ВПЦ .
В залежності від призначення  преси поділяються на:

- універсальні (ППУ-1, СS-313, ПЛПУ, ППУ та ін.)

- спеціальні ( для обробки окремих участків та деталей);

При виготовленні суконь та білизни використовують також настольні фальц преси для підгину країв деталей (планок, накладних карманів, застібок). Це обладнання оснащено паром від індивідуальних чи групових парогенераторів, який слугує для пропарювання оброблювальних деталей та виробів, нагріву нижніх подушок пресів та гладильних плит прасувальних столів.

До групи спеціального обладнання відносять: 

-прес для припрасування окатів рукавів ПЛГС; 

-пневматичні преси марок СПР-1, СПР-2, СПР-3, для спрасування посадки по         проймам рукавів (тип привода пневматичний);

-гідравлічні преси марок СПРГ-1, СПРГ-2, СПРГ-3  для спрасування посадки по проймам рукавів ( тип привода гідравлічний);

-прес для припрасування коміру чоловічих сорочок ПВ-1;

-прес для припрасування манжет чоловічих сорочок ПМ-1;

-прес спеціальний для обробки шлиці та низу спинки чоловічого пальто ГПКС-П, ГПКС-Л;

-прес спеціальний бортоформовачний для чоловічого пальто БФС; і ін. 


В швейному виробництві важливе місце відводиться прасувальному обладнанню. Воно включає в себе:

1. праски різних конструкцій;

2. прасувальні столи;

3. оприскувач і пульверізатор;

Всі праски класифікуються в залежності від їх маси, виду нагріву робочої поверхні і автоматизації.

В залежності від виду нагріву робочої поверхні  праски бувають електричні, парові, електропарові.


В електричних нагрів подошви здійснюється електронагріваючим  елементом (спираллю, пластинчатим теном). Зволоження напівфабрикатів здійснюється розпилом води.

В парових – нагрів подошви здійснюється паром. Зволоження напівфабрикту теж паром.

В залежності від автоматизації процесу праски бувають ручні та механізовані. Широкого використання набули праски  зі спірально-нагріваючим елементом. Праска складається із:

-підошви

-спиралі

-азбестової пластини (слугує теплофзолятором)

-чугунної плити (слугує утяжелітелем)

-кришки

-ручки


Праски з пластинчатим нагріваючим елементом за своїм складом схожі на праски зі спіраллю (крім спиралі- пластинчатий елемент)

В пластинчатому елементі на тонку пластину із жароупорного матеріалу навивається спираль із спеціальної проволоки. Зверху і знизу елемент закривається прокладками які добре проводять тепло, але не проводять струм.???

Велике використання набули праски з трубчатим нагрівательним елементом ( теном).

Тен уявляє собою стальну трубку внутрі якої розташована спіраль. Простір між трубкою і спіраллю заповнюють кварцевим піском або окісью магнія.

Майже всі праски мають терморегулятор, який дозволяє регулювати нагрів підошви.

Марки прасок:

Електричні: У-4А, У-5А, У-6А випускає Куйбишевський механічний завод №10

Електропарові: УЭП –4, УЭП-5

Парові СS –395/1, СS-395/2 фірми “Панонія” (Венгрія)

Прасувальні столи (разом з праскою чи без неї) випускаються різних марок: прасувальні столи мають плоску прямокутну прасувальну  плиту різних розмірів в залежності від виробу. 

Принцип роботи прасувального стола: при включенні в сіть загорається лампочка, яка вказує , що поступає напруга. Виріб розкладають на прасувальній подушці. Прасування проводиться праскою з одночасним  (увлажнением ) оброблювального виробу паром, яке поступає через подушку праски.

Відпарюють вироби на прессах відпарювачах за допомогою відпарювальних апаратів та пароповітряних манекенів.

Пресс-відпарювач відрізняеться від звичайного реса, тім що при роботі подушки неплотно зажимають оброблювальну деталь, верхня подушка обогрівається паром та має багато отворів для його виходу.  На невеликих підприємствах отримав розповсюдження відпарювач ОАГ –2 Горьківського заводу «Легмаш» призначений для видалення лас з виробів і сняття напруги, яка зיявилась під час попередньої обробки. Використовується для обробки верхніх швів виробу (t пара 1700С).

Паровоздушний манекен ПВМГ –1 Горьківського заводу «Легмаш» призначений для заключної ВТО плечових виробів (жіночих суконь, трикотажних виробів і пальто). Готовий виріб одягають на манекен , розправляють, зажимають края спеціальними зажимами і включають вентилятор, який  нагнетає повітря.  При цьому всі складки на виробі розправляються. Потім пропускають нагрітий пар, який пропарює виріб і горячее повітря для підсушування виробу в розправленому виді.


