ZADANIA KROJOWNI W ZAKLADZIE ODZIE ZOWYM

Krojownia jest dziatlem produkcyjnym, wdiym realizowana jest pierwsza faza
procesu technologicznego przy produkcji odyieWarunki pracy w jakich przebiega
praca w krojowni, stopie mechanizacji i automatyzacji oraz stapierykorzystania
maszyn i urzdzen, map wplyw na sprawn& realizacji zada oraz na jak&
otrzymywanych wykrojéw, a zatem jadogotowego wykroju. Krojownia jest dziatem
trudnym z punktu widzenia organizacyjnego. Spowodowane jestAwonadndcia
zada do wykonania oraz zawodow wyptijacych w krojowni (krélarz, naktadacz,
krojczy, szykowacz). Kaly z wymienionych wyej zawodoéw ma odpowiedzialne
zadanie, ktore wptywa na efektdapwy produkowanych wyrobdw.

Zwykle prag na poszczegolnych stanowiskach dla pracownikow Beegoio
produkcyjnych przydzielaj brygadzéci. Krojownia pracuje cgsto z trzydniowym
wyprzedzeniem, w stosunku do potrzeb szwatachowanie rytmu w tym dziale jest
wrgcz niemaliwe. Istotnym problemem jest w6 nie synchronizacja pracy, ale
optymalne wykorzystanie czasu zmiany roboczej przez poszczegoélnych pracownikéw.
Uzaleznione jest to od rodzaju produkcji, wiellad zamowienia, jakéri, rodzaju
materiatu przeznaczonego do produkcji, maszynddmeh oraz od zdyscyplinowania
samych realizatoréw.

Aby czas wykonywanych zafldbyt jak najkrétszy, a jaké produkciji wysoka
nalezy zapewnt krojowni wysoki stopi@ mechanizacji i automatyzacji procesow.
Wyposaenie krojowni decyduje o zdoléa realizacji zlecé w krotkich terminach, a
takze stopniu wykorzystania parku maszynowego.

Do czynnikdw wptywajcych na stopi@wykorzystania maszyn w krojowni nate

kwalifikacje pracownikow,

- zapewnienie dobrego stanuheaznego parku maszynowego,

- zapewnienie ggci zamiennych w celu szybkiego usuwania powstatych
usterek,

- jakos¢ przerabianego surowca,

- wielkos¢ zlecenia,

- dhugacsc linii cigcia i jej skomplikowanie.

W krojowni rozpoczyna giproces przeksztatcania tkaniny w sziuddziezy.

Tkanina zostaje pokrojona na poszczegolrgéaizwane wykrojami.



Materiat przed rozkrojem powinien &ypdpowiednio przygotowany i sprawdzony pod
wzgledem ildsci i jakasci. Prace te wykonuje brakarz. Kontrola odbywarscznie lub
za pomog specjalnych maszyn zwanych przglgrkami. Zauwzone bedy tkackie,
uszkodzenia fizyczne, plamy, odcienie itp. brakarz jest aimamy zaznaczy krech
nitka kolorowa wpleciory w brzeg tkaniny. Przede wszystkim maidg¢ naznaczone
przez brakarzy bHy w materiale, ktére natg wyeliminowa& przy rozkroju. Po
przeghdnieciu beli materialu brakarz pisze nspecjalnej metryczce numer beli,
faktyczrg dtugas¢ materiatu, jego szerokéi uwagi o zauwzonych bédach.

Oprocz organoleptycznych badgrzeprowadzonych przez brakarza ngleprzed
rozkrojeniem, sprawdeiwtasngci uzytkowe materiatu metadliaboratoryja. Prae t¢
wykonuje metrolog.

Sprawdza on takie parametry jak:

kurczliwose,

wytrzymatas¢ na tarcie,
piling,
wybarwienie.

Pozytywne wyniki bada organoleptycznych i laboratoryjnych 'stanpwi
podstaw do uznania materiatu za przyla do produkcji przemystowej. Do
momentu rozkroju materiat powinien dpdpowiednio skiadowany i przechowywany,
aby nie ulegt zniszczeniu. Materiat stiéavany i przechowywany jest w magazynach,
ktore znajduj sii w kazdym zakladzie odzimwym. Surowce sktadowaneg na
przystosowanych do tego regatach i wdzkach. Powietrze w magazynach jest suche,
ciepte, Naley tu jednak zaznaczy iz w duwych =zakladach odziewych,
nastawionych na nowoczesne rogx@nia dostarczany do krojowni jestzju
przetestowany przez metoga i brakarza. Tak wt bele z tkania nie przysparzaj

dodatkowej pracy.

Do zada krojowni naley:
- pobieranie materiatu z magazynu,
- warstwowanie i eliminowanie &iow, czyli tworzenie naktadu,
- nanoszenie rysunku uktadu szablonéw na nakiad,
- rozkroj materiatéw zgodnie z dokumentatgchnicza,
- kontrola wykrojow,

- znakowanie i kompletowanie wykrojow,



- obrébka wsipna wykrojow, np. klejenie,

- przekazywanie wykrojow do rozdzielni lub szwalni.

Niektére z tych zadarealizowane g alternatywnie. Ich wykonanie w krojowni
zalezy od systemu organizacji produkcji i wypasaia tego dziatu.
Prag w krojowni zwykle kieruje mistrz, ktoremu podlegdjrygadzici, a tym z kolei -
pracownicy bezpé&ednio produkcyjni. W grupie pracownikow beZpdnio
produkcyjnych wysipuja zawody: krélarz, naktadacz, krojczy, sortowacz.
Liczba pracownikbw w poszczegélnych zawodach urédma jest od rodzaju

krojonych materiatow, astymentu produkcji i wypog&nia technicznego krojowni.
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Wielkos¢ krojowni, jej wyposaenie i organizacja pracy zale gtdbwnie od
wielkosci przedsgbiorstwa oraz rodzaju i ikei produkowanych wyrobéw. Krojownia
musi w petni zaspokéimazliwosci produkcyjne szwalni.

Aby czas realizacji wykonywanych zadhayt jak najkrétszy, a jak@ produkcji wysoka

nalezy zapewnt krojowni wysoki stopi@ mechanizacji i automatyzacji procesow.

Produkcja wykrojéw.

Proces wytwarzania wykrojéw skfad& g prostego uktadu technologicznego o
trzech podstawowych ogniwach:
1) warstwowanie materiatow,
2) rozcinanie warstwowag® materiatu na sekcje,

3) krojenie lub wycinanie z sekcji poszczegdlnych wykrojéw.

Warstwowanie tkanin jest jednz najbardziej pracochtonnych i jednog¢zie z
najckzszych prac fizycznych w procesie rozkroju tkanin.

Warstwowanie materiatdbw polega na adthniu ich w stos, przy czym diugo
wszystkich warstw musi ldyjednakowa. Diug& kazdej warstwy odpowiada dtuga
odpowiedniego uktadu szablonow, a wys@koaktadu zaley od maliwosci maszyny
krojczej i wielkasici zamowienia. Krajki z jednej strony naktaduveyrownywane.

W zaleznosci od rodzaju przerobionych tkanin i asortymentu produkowanych wyrobéw
stosowane & rozne sposoby warstwowania.p&0b warstwowania jest okleny
utozeniem wzgtdem siebie, rozedia sk prawg i lewa strore tkaniny, kierunek wiosa
oraz maliwosci warstwowania tkaniny zimnej ladz roziozonej. Rozrénia sk trzy
metody utazenia materiatow:

1) warstwowaniewahadtowe" (zyg-zak) polegace na tymze tkanirg uktadamy
bez odcinania warstw ,prawstrore do prawej", przy przeciwnym Kkierunku
~witosa",

2) warstwowanie,jednostronne” polegajce na tym,ze tkanirg uktadamy z
odcinaniem warstw, wszystkie warstwy zbome g prawymi stronami do stotu,

3) warstwowanie,przemienne” polegajce na tym, ze tkanig ukladamy z

odcinaniem warstw raz ,prastrore do prawej", raz ,lew strory do lewej".



Te metody warstwowania ma@y¢ realizowane gcznie lub przy pomocy usdzen
mechanizujcych.

Warstwowanie reczne polega na tymgze pracownik uktadap warstwy odwija
tkanire z beli i przeciga p wzdtuz calej dlugéci naktadu. Bele, z ktdrych odwijagsi
materiat lea na stole obok warstwowego materiatu lub zawieszaneasspecjalnym
stojaku. Do odwijania tkaniny sta pomocnicze urmizenia, ktére w dwym stopniu
zaoszcgdzap wysitek pracownika, tj.:

- skrzydetkowy rozwijacz bel tkaniny,

- ruchomy stojak,

- rozwijacz rolkowy,

- stét do warstwowania z transportem bel tkanin.

Urzadzeniami dodatkowymi usprawragymi prag przy warstwowaniu gcznym
mog by¢ urzadzenia do odcinania warstw tkanin, mocowaniaddw warstw, a take
proste urzgdzenia do wyrbwnywania kidjz jednej strony naktadu.

Warstwowanie mechaniczneodbywa s¢ przy pomocy ¢cznie poruszanego
woOzka, umaliwiajacego rozwijanie bel tkaniny i uktadanie warstw
W czasie warstwowania, koe warstw w naktadzie mocujeggorzy pomocy pitow
metalowych, natomiast odcinanie warstw odbywa rgcznie za pomag naza lub
nozyc, wzgkdnie przy pomocy specjalnych wydzer. Niektore typy wozkow
wyposaone § W urzdzenia do automatycznego mocowania warstw i automatycznego
odcinania materiatu na kou nakiadu, a tale urzadzenie do wyréwnywania jednej

krawedzi naktadu.

UL-1/ UL-2 — Urzdzenie logujce.



Warstwowanie pétautomatyczneodbywa s przy wykorzystaniu wozkow o
napdzie elektrycznym. Na wozkach tych zamontowamnensajczsciej urzdzenia
usprawniaice uktadanie materialtdbw, automatycznie macej kace warstw,
automatycznie odcingge kace warstw, urgdzenia odmierzage materiat,
wyréwnujce brzeg materiatu, odwipe bele.

W tym przypadku réwnie pracownik obstugacy wozek ma wszelkie warunki
do doktadnego skontrolowania prawidtaégbuktadania warstw oraz wykryciagolow
w warstwowanej tkaninie. W tym celu niektére wozki posiadgyvietlenie od spodu,

umazliwiajace dokfadniejsz kontrok tkaniny.

KSM ECS 40 — pétautomatyczny system naktadu.

Warstwowanie automatycznerealizowane jest gidbwnie za pomaspecjalnych
catkowicie zautomatyzowanych uktadarek, ktére nie wymgk@jtroli operatora.
Charakterystyczncechy automatoéw warstwaggych jest:

* automatyczne rozpoczynanie idazenie warstwowania,

» beznapjciowe przeciganie tkaniny, bez odksztafcez maliwoscia
odwracania tkaniny przy uktadaniu ,lewa - prawa" odbywa Ssi
automatycznie,

»  mozliwosé rozpoznawania btow,

* regulacja szybkii warstwowania,

»  mozliwosé programowania naddatkow na peikal i koncu nakfadu,

» automatyczne liczenie warstw,

»  mozliwos¢ warstwowania tkanin w ,,zyg-zak" bez odcinaniadey warstwy.



Obecnie uktadarki automatyczne mdyy¢ polgczone w ling produkcyjm wraz
z automatem do znakowanie i rozkroju, a éajprocesu mge bra pocatek w dziale
przygotowania produkcji. Naty podkréli¢, ze producenci tych maszyn poidi
gtéwny nacisk na ich przydatfiotechnologiczn. Zakup i zastosowanie warstwowarek
w procesie technologicznym musi przyiti@kreslone zyski dla zaktadu odzewego
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ADVENTAGE Cradle-feed — zaawansowana nakfadarka programowalna

Sposoby rozkroju naktadu.
W procesie krojeniageznego lub maszynowego nawarstwowanych na nakfad
materiatdbw widkienniczych wyedi¢ mazna dwa etapy:
a) podziat nakladuna sekcje,
b) wycinanie elementéw odzig.

Rozkroj naktadu na sekcjma na celu jego podziat na elementy mniejsze,
ktorymi tatwiej jest manipulow@przy bezpérednim wytwarzaniwykrojéw odziery z
zastosowaniem maszyn krojczych. Procegkroju na sekcje niema miejsca przy
rozkroju automatycznym.

W zalenosci od etapu procesu produkcji wykrojow, ksztattow elementéw
odziezy oraz wiasnéci krojonego materiatu, rodzapytych do krojenia urgzen jest
inny. Ich dziatanie jest na ogét oparte nagéym kontakcie mechanicznego ngdzia

tngcego z materiatem. Dlatego metody wykorzygtaj uradzenia tego typu nosz



nazwe kontaktowych. Poza tym, istnieje wéemetod krojenia, w ktérych na materiat
dziala nie na, czy t&ma, ale strumie medium, ktorym mge by woda, tuk
elektryczny, ptomié plazmy, ptomié lasera, czy substancja chemiczna o d&re/ch
wiasciwosciach. Metody te g nazywane bezkontaktowy. Podzial metod produkcji

wykrojow pokazano na Rysunek

Metody produkcji Wykrojév1

Kontaktowe Bezkontaktowe
| |
| | | | | |
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wykrojnikami

[ |
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Klasyfikacja metod produkcji wykrojéw.

Kontaktowg meto@ produkcji wykroju dzieli si na:
- metod krojenia,
- metody wycinania.

Metoda krojenia to punktowe dziatania nglzia tracego na nakfad. Krojenie
odbywa st przy wyciu krajarek przenmych adz maszyn krojczych stacjonarnych z
nozem t&mowym.

Krajarki przenéne kczne staag do podziatu nakidu na sekcje. Noi inne elementy
tych uradzer zamocowaneasnad poziom podstawy wyposaong w rolki utatwiapce
przesuwanie. Podczas pracy podstawa znajdujmigdzy powierzchnj stotu, po ktérej
jest przesuwana krajarka, a dplwarstwy naktadu. Elementem goym w krajarkach
moze by obracajca s¢ tarcza okggta lub wieloktna, albo te nd&z pionowy
poruszajcy sk ruchem posuwisto - zwrotnym.

Krajarki przenéne nie zapewniaj wykrojéow o wysokiej jakéci przez co ich
wykorzystanie ogranicza ¢sinajczsciej tylko do rozkroju naktadu na sekcje i do

wycinania wykrojow o prostych lub lekko zaagtonych konturach.




Maszyny krojcze tanowe stuza do wykrawania poszczegdllnych elementow
odziey z materiatdw widkienniczych, wg linobrysowych lub szablonéw. Miejsce
maszyny i n@a pozostaje state, a wykrawanie detali odgiedbywa st w wyniku
manipulacji pakietem materiatow. Elementenacym jest né@ w postaci témy bez
konca, rozmieszczony na kotach prowacxch, z ktorych jedno jest kotem
napgdowym. Od maszyn tego typu wymagane jest: utrzymanie prawidtowych
wymiarow wszystkich warstw krojonych (zaréwno gérnych jak i dolnych), co jest
szczegOlnie wame dla wysokich poktadéw, umlbwienie krojenia materiatow z
réznego surowca, niezawodne i natychmiastowe dzialanigzez hamujcych nG w
przypadku jego zerwania (elektromagnegsyaksymalne utatwienie pracy dla obstugi
Metody bezkontaktowe moa podziek na: termiczne, termomechaniczne,
hydromechaniczne, chemiczne.

Metody termiczne charakteryzuyj sie tym, ze lini¢ ciecia otrzymuje giprzez.
stopienie lub zwglenie materiatu. Do tej grupy zaliczg shetody elektroiskrowe, ktore
wykorzystup tuk elektryczny i metody laserowe. Metody elektroiskrowe radaj do
rozcinania materiatdw bardzo cienkich (do 0,6 mm) pojedynczyciuik& krojenia
zawiera s¢ w granicach 0,5 - 1,5 m/minV metodzielaserowe] pgdkos¢ krojenia
zalezy od mocy lasera oraz od rodzaju rozcinanego materiatu i dla wyrobow osgrubo
0;3 -1,0 mm wynosi 10 - 60 m/min. Szerékoszczeliny ctcia zazwyczaj nie
przekracza 1 mm.

Metody termomechaniczneodznaczaj sic tym, ze szczelin cigcia otrzymuje
sig¢ pod wptywem jednoczesnego dziataniepta i mechanicznego oddziatywania
czastek medium. Przykiadem tych tod jest metoda plazmowa. Szerékszczeliny
ciecia uzyskiwana metadplazmow jest mniejsza od 1 mm, gakos¢ krojenia waha
sie w granicach 2-20 m/min. I§6 przecinanych warstw zaie od rodzaju materiatu.

Metody hydromechanicznepolegaji na przecinaniu materiatbw strumieniem
wody. Strumié ten wyrzucany jest z dyszysoednicy 1 mm pod éhieniem 2 t/crh
przecina pakiet materiatéw o grueo40 cm.

W metodzie chemicznejpowstawanie szczeliny giia jest wynikiem reakcji
chemicznych zachodeych medzy medium a rozcinanym materiatem.

Z wyzej wymienionych metod bezkontakiej produkcji wykrojéw najbardziej
rozpowszechniona jest metold@erowa. Uzyskiwane w ten sposob wykroje odznaczaj
si¢ duza dokfadndcia wymiarow i jakgcia. Rozwoj tej techniki umidiwia krojenie

coraz grubszych tkanin i nakladéw z¢ksz predkoscia. Jedym metod, jaka nie



przyjeta sk w przemyle odzieowym jest produkcja wykrojow metadchemiczia
ktéra nie wyszta poza steebada laboratoryjnych. Jej niepopulastojest efektem
trudnaici w doborze rozpuszczalnikow, ze wadll na rénorodnd¢ surowcovy tkanin,

a co za tym idzie koniecziad ciggtej zmiany medium tcego.

Maszyny krojcze.

W przemystowej produkcji odzhy zachodzi konieczrié wykonywania
wiekszej liczby wykrojéw tych samych elementow. W tym celu uklag@dpowiedn
ilos¢ warstw materiatu (tkaniny) w postatzw. naktadu i dokonuje wykrawania wg
okreslonych wzoréw (szablonéw). Do wykrawaniazywa st maszyn krojczych,
zwanych krajarkami. Warstwowanie tkanistosowanie wydajnych krajarek wptywaj
w bardzo powznym stopniu na zmniejszenie pracochtofunooperacji krojczych.
Maszyny krojcze stosowane w przeiley odzieeowym dzieli s¢ na: krajarki ¢czne

przendgne i krajarki tamowe state.

Krajarki pionowe

W krajarkach z neem pionowym nd ma posté listwy z krawedzia tnaca. Napd naza
jest typowym mechanizmem korbowym. Ruch obrotowy silnika elektrycznego zostaje

zamieniony na pionowy prostoliniowy — zwrotny ruclzao




Krajarka eczna z naem pionowym Csepel Cs 529. 1 — podstawa, 2 — korpus z wbudowanym
silnikiem elektrycznym i korbowym mechanizmem @dyp naa, 3 — né, 4 — prowadnica n@, 5 —

chwyt, 6 — ostonagki.

Zalety krajarek z neem pionowym jest ich dia wydajnd¢ i mozliwosé
precyzyjnego wykonywania zaorodnych wykrojow, ktGre magmie¢ wewrgtrzne
naraza i zaokaglenia. Z tego wzghbu krajarki te znajdgjbardzo szerokie zastosowanie
w zaktadach przemystu odzmwvego. Gtéwnymi elementami konstrukcji krajarek z
nozem pionowym 8. korpus z wbudowanym silnikiem elektrycznym i korbowym
mechanizmem ngpu n@a, podstawa oraz prowadnicezaoZ przodu, przed mem,
jest umieszczona ostongkr, stanowica jednoczénie docisk naktadu. Docisk taki jest
konieczny ze wzgdu na maliwos¢ podnoszenia naktadu tkaniny przy ruchuwanav
gore. W gornej cgsci zasegu ruchu nea znajduje si mechanizm do okresowego
ostrzenia krawdzi tracej.

Krajarki z n@em pionowym stosuje gido ckcia naktadow o maksymalnej
wysokdaci wynoszacej 240 mm. Rwdkos¢ naza dochodzi do 300 m/min, skok @
wynosi 30 — 50 mm, zapotrzebowanie mocy — 250 — 350 W.

KM K5-AU

Krajarki pionowe firmy EASTMAN

Parametry krajarek pionowych.

Parametry KM KS-AU KM KS-EU EASTMAN
6,7,8, 5,6,7,8,
Wysokosé ostrza 5,6”
9,10,13" 9,10,11,13"
Wysokosé krojenia 110,135,160, 90.110 89,114,139,165,
(mm) 185,210,290 ' 191,215,254,292




Waga krajarki 14,5 kg 9 kg 15,4 kg

Moc urzadzenia 400 W 200 W 500 lub 680 W

produkcja japaiska japaska amerykaska

Noze amerykaskiej firmy EASTMAN oraz japaskiej firmy KM reprezentyj
najwyzszy jakas¢ wykonania. EASTMAN Blue Streak 629 oraz KM KS-AU\4 s
przeznaczone do rozkroju wphego. Mniejszy gabarytowo aAd&KM KS-EU z waskim
ostrzem jest réwnie bardzo dobry do rozkroku koowego. EASTMAN i KM
wykorzystup ostrza tego samego typu (typ EastmanKrajarki tarczowe.

NGz krajarki rcznej, majcy posta obracajcej sk tarczy lub przesuwagej sk
pionowo listwy, jest naglzany silnikiem elektrycznym wbudowanym w korpus
maszyny.

Obstuga krajarki polega na:
- podsungciu podstawy maszyny pod warstprzecinanych tkanin,
- ustawieniu nga naprzeciw przewidywanej linii ggia,
- wiaczeniu silnika elektrycznego,
- przesuwaniu maszyny wzadtkonturu wykrawanych elementow lub wzdhinii
przececia naktadu.
Rozr&nia sk krajarki tarczowe z n@m wielokytnym, okgagtym.

Krajarka rczna z neem wielolgtnym dziala na zasadzie pracy zgo.
Obracajca s¢ tarcza 1 ma na obwodzie krea tnaca, odgrywajca role jednego z
ramion oporowych nigyc. Drugie ramg oporu stanowi ostrze z kradzig tnaca 2,
umieszczone w podstawie krajarki. Wiedtika tarcza nia krajarki ma na obwodzie
cztery, osiem lub dziesi krawedzi tmacych. W przypadku tarcz czworgtkych
krawedzie ostrzy maj posta tukéw . Krajarki z tarczami wieloknymi s3 stosowane

do wykonywania wykrojow lub ¢cia nakladéw o grubigi do 40 mm.Rysunek 1
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Krajarka eczna z naem wielolkgtnym: a) krajarka z nem dziesiciokatnym, b)
ndz czworokytny 1- tarcza nia, 2- ostrze, 3- korpus maszyny z wbudowanym silnikiem
elektrycznym, 4- chwyt, 5- ostona tarczy, 6- ostagla, I7- wylacznik

W krajarkach ¢cznych z naem okagtym (Rysunek 10) noma posté okragtej
tarczy. Szybko obracgja s¢ tarcza nea powoduje dociskanie przecinanego nakiadu
tkaniny, bez potrzeby stosowania dodatkowej kdzvtracej na podstawie krajarki.

Krajarki z nazem okaglym do prostopadtego przecinania naktadéw lub
obcinania ich brzegow. W tym celu stoly krojcze wyposaone w przesuwane
prowadnice polone prostopadle do dtszych bokéw stotu. Przy przecinaniu naktadu

krajarke przesuwa giwzdtuz prowadnicy.

'\'1-—_.__;_;:..:_. A
Krajarka eczna z naem okaglym firmy Strasos. 1- tarcza zm 2- korpus maszyny z
wbudowanym silnikiem elektrycznym, 3- podstawa, 4- chwyt, 5- oskgkiaG- mechanizm do ostrzenie

tarczy naa, 7- wyhcznik.

Wadj krajarek z neami wielokatnymi i okragtymi jest to,ze cicie naktadu odbywa si

nie w jednym przekroju, prostopadtydo ptaszczyzny stotu krojczego, ale wmgm
zasggu, wynikapcym z promienia tarczy ma. Przegicie gornych warstw naktadu
sicga dalej nt przecgécie warstw dolnych. Unienmmiwia to wycinanie wykrojéw
majcych wewrtrzne narea i zaoksaglenia. Z tego wzgdu krajarki z neem
okraglym 3 stosowane albo do prostego przecinania naktadéw, albo do wykrawania

prostych elementéw, bez wegtrenych wcec. Parametry krajarek tarczowych
Parametry RS-50 RS-100 HF-100 HF-125
Srednica ostrza 50 mm 100 mm 100 mm 125 mm

Rodzaj ostrza Wielokatne Wielokatne Okragte Okragte




Wysokosé
o 6 mm 25 mm 85 mm 98 mm
krojenia
Waga krajarki 0,6 kg 2,9 kg 3,5 kg 3,5kg
Moc urzadzenia 40 W 100 W 380 W 380 W
produkcja japonska japonska polska polska

Krajarki ta smowe.

Szerokie zastosowanwe masowej produkcji odziy znajduj maszyny krojcze
z nazem tamowym (Rysunek 11).4t0 maszyny stale wyposane w plyt stotu 6, na
ktorej przeznaczony do gdia lub wykrawania nakltadu podsuwae sio pionowo

biegracej tamy mapcej krawedz thaca.

Krajarka firmy Strasos — widok ogoliny

N6z tasmowy (bez kéca) jest opasany na kotach prowadzh i kole
napdowym. Ruch obrotowy kota nagowego wywotuje silnik elektryczny. Niegtine
napkcie tamy naza uzyskuje si przez regulae¢jpotozenia jednego z két prowagizych
(zwykle gornego). Na pionowej drodzesrnay, najczsciej w gornym potaeniu, jest
umieszczony mechanizm ghey do ostrzenia kragdzi tmacej. Cata droga tany naza,
poza zasigiem roboczym, jest obudowana ostonami. Podaphtotu, w miejscu
dziatania naa znajduje si ssawka odkurzacza, odprowadzaj zbierajcy sk podczas
pracy pyti kurz.

Podczas obstugi krajarki $@mowej szczegblnie niebezpieczne aady¢ nagte
zerwanie tamy naza. Aby nie dopéci¢c do wypadku, stosowane jest (niezale od
ostony tarczy) specjalne wudzenie, ktére w razie zerwaniasmay powoduje jej
przytrzymanie. Rolka tego wdzenia jest dociskana dosmay naza. W momencie



zarwania tamy rolka spada na wagznik pmdu i zatrzymuje silnik elektryczny.
Jednoczénie zostaje wiczony elektromagnes, ktory chwyta zerwarsanta

Wysokas¢ naktadow wykrawanych lub wglych na krajarkach sasnowych mae
wynosi 250 — 300 mm. Rdkos¢ naza — 700 — 900 m/min. Zapotrzebowanie mocy —
700 — 1000 W. Dlug@ tasmy naza — 3500 — 5000 mm. Szergkdasmy naza — 6 — 15
mm. Grubd¢ tasmy naza (grubd¢ ciecia) — 0,5 mm.
Rodzaje krajarek tanowych.

OTEMAN MODEL 20-N

Nowoczesny, solidnej konstrukcji adrojczy tamowy do cécia wszystkich rodzajow
materiatdw. Na spetniajcy wysokie wymagania norm bezpiefaigtwva, cichy w pracy.
Minimalne wymagania dotyaze bieacej obstugi, wysokaywotnasé¢ i niezawodnec.

Podstawowe mechanizmy dostarczane w standardzie:

- mechanizm ostrzeniastay tracej o regulowanymdcie natarcia kamieni i opcji
ciagtego docisku,

- mechanizm regulacji nagu tamy tmcej,

- automat. stop i chwyt §eny, w przypadku jej zerwaniagsi

- samocentrowanie ¢my tmcej na 4 kotach prowadeych,

- ukfad 4 kot zapewnia mniejszytkopasania na kdym z kot, co zapewnia min.
obcigzenie zngczeniowe mat. tny tmcej,

- oswietlenie halogenowe obszaru pracy,

- monolityczny korpus dtej sztywndci, mechanizm antywibracyjny,

- ostona bezpiechstwa przed tama tnaca.

Podstawowe parametry techniczne:

blat roboczy o wymiarach (szer. xgt2250 x 1500 mm,

wyciag ramienia (wolna przestrazea prawo od tany do korpusu): 980 mm,

- max. wysokéc¢ cigcia: 300 mm,

predkos¢ tasmy tmacej: 17 m/s (pyd. stata); O — 300 m/s (opcja: regulacja
elektroniczna),

Opcje dodatkowe — doptata:

- elektroniczna, ptynna regulacja przeptywdéng tracej z wyciem falownika

czestotliwosci, Zespot poduszki powietrznej
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OTEMAN MODEL 20-N

HOFFMAN HF-200 TD/750 i HF-200 TD/1100
Do wykonania bardzo doktadnych i jednakowych wymiarowo w catej warstwie naktadu
wykrojéw nalery stosowa naze tamowe. Firma HOFFMAN produkuje krajarki
tasSmowe dajce maliwos¢ krojenia naktadéw nawet do 300 mm gretio Przestrze
operacyjna pod ramieniem (tzw. wg@iramienia) wynosi w zakaosci od modelu 750
mm lub 1100 mm. Urdzenia § wyposaone w mechanizm osHey tame thaca.
Dodatkowo mae by zamontowane uggzenie odpylajce. Naptcie zasilania: 3x380
V + N, moc napdu: 1,1 KW.
W zaleznosci od potrzeb produkcyjnych krajarkia spotrzebne z blatami raej
wielkosci:

- 1500 x 1500 mm,

- 1800 x 1250 mm,

- 1800 x 1500 mm,
- 2000 x 1800 mm.



HOFFMAN HF-200 TD/750 i HF-200 TD/1100
EM-700 /-900

Nowoczesnyznkrojczy tdmowy do cecia wszystkich rodzajow
materiatdbw. Solina konstrukcja. NoO spetniajcy wysokie wymagania norm
bezpieczéstwa, cichy w pracy. Minimalne wymagania dotychiezacej obstugi,
wysoka zywotnas¢ i niezawodnéé. Prdkosé liniowa tamy tmcej jest regulowana
elektronicznie z  wykorzystaniem falownika esmotliwosci, co  zapewnia
energooszednai¢ oraz petg moc cecia niezaleng od pedkosci tasmy. Konstrukcja
zapewnia bardzo tagwvymiarg tasmy tracej. Naze wystpuja w dwoch podstawowych
modelach: model OB.-700: blat roboczy 1500x1200 mm, wysok@cia 180 mm,

przestrzé pod ramieniem 700 mm oraz model OB-900: blat roboczy 1500x1800 mm,

wysokas¢ krojenia 180 mm, przestragpod ramieniem 900 mm.

Opcjonalnie dephy jest nowoczesny zesp6t poduszki powietrznej (EA)
zapewnigjCy znaczne zmniejszenie oporu @u@u materiatu po blacie roboczym

krajarki, co zwgksza komfort, wydajni oraz doktadn& wykonywanego rozkroju.



EM-700 /-900

Krojownia jest wydziatem produkcyjnymy ktorym realizowana jest pierwsza
faza procesu technologicego przy produkcji odzig.

Przed przysipieniem do rozkroju, tkanina winna dykontrolowana przez brakarzy
surowca pod wzgtlem jak@ciowym oraz wymierzona faktyczna diugoi szerokdé¢
beli.

Praca w krojowni oparta jest na wytwarzaniu dobr w sposéb ekonomicznie
optacalny przy wykorzystaniu odpowiednich maszyn iadem. Zwykle w krojowni
wystepuja znaczne rznice w wydajndci krojenia i warstwowania co ma wpltyw na
racjonalne  wykorzystanie maszyn oraz stworzenie pewnych zlimegci
organizacyjnych poprawigych synchronizag¢jprac, a co za tym idzie zapobieganie
przestoju maszyn.

Naleza do nich m¢dzy innymi:
— tworzenie naktadow przez jeglwvarstwowark na kilku stotach;
— magazynowanie gotowych naktaddw;
— rozkr6j maksymalnie wysokich naktadow {nte wspétczynnik sprawrici
procesu),
— tworzenie naktadow niejednorodnych (np. zmgch tkanin);

— wprowadzenie komputeryzacji w dziale krojowni.

Opracowata Marlena Piosik

nauczyciel Zespotu Szkét Ponadgimnazjalnych netdovkil



