


Rozdzial X wydania VI podreczmka Gpracowa:'t autor
przy wspolpracy Czestawa Mtynarskiego

Ozﬂadke projektowat: Andrzeg Oleynﬂcak
Redaktor: Maria Tyszka ¢

Redaktor tech-mczny. Joanna Rygielska
‘Korektor: Barbara Wojnicka

" Ksigtka zaiwierdzona przez ,C&n.tralng} Zwigzek. Spbdidzielczofei Pra-
‘¢cy jako podrecznik tec Rgi¥ Fla ucznidw ki1, I=III zasadnicze]
‘gzkoly zawodowej, za o Kaleﬁﬂé‘ Op‘"aco'wana ‘na pod.sta-wie
programu ‘nauczania P;mnsém 3 dmﬁ.‘ls XI 1884 .1,

i

‘W ksigzce podano po\a. 5’7@0\% ;adomoscv z zakresu, tech-
niki wykonywama wyrobo'w‘ aletniczych, zaznammmno Z za-
sadami dzialania, _uzytkowa-..1-a i konserwacit narzedzi, urza-
dzen i maszyn stosowanych w kaletnictwie z podkresleniemn

wskazan bhp. Zapoznano 'z organizacjy zakladu, dokumen- -

tacia materiatows i technolobiczna oraz z zasadami wzorco-
wania wyrobow.

ISBN 83-02-02383-3

© Copyright by Wydawnictwa Szkolne i Pedagog: czne,
Warszawa 1870.

Wy&awnictwai Szkolne i Pedagogiczne. Warszawa 1927, Wydanie VI
Naklad 2860140 egz. Ark. wyd. 17,98, Ark, druk. 18,0.. Papier ilu-
stracyjny kL V, 71 g, 61X85 cm. Oddano do skladania 1986-12-12. Pod-
pisatio do druku w pafdzierniku 1i687. Druk ukofczono W listopa-
dzie 1587. '

Biciskie Zaklzdy Graficzne, Rielsko-Biala, zam. 605/86

e

R P

P S

I

]
3




SPIS TRESCI

;_;-C.hgrakterysty_ka pr_zedmiolfu

L Wiadomosei wprowadzajace

II,

iiL

1.
2.
3.

Podzial wyrobow kaletniczych .
Wazniejsze wyroby kaletnicze , .
Wyposazenie . pracowni. kaletniczej

Rozkroj materialow

I

S N

Ogélne wiadomosci o rozkroju T
Materiaty podstawowe i pomocnicze stosowane w'kalethictwie

Maszyny i urzgdzenia krojowni . . .. C e e e

Zasady rozkroju skér . . . . . W e L e
Technika rozkroju skor i materialow nieskérzanych .

. Komplétowanie wycietych czesei sktadowych wyrobu
‘Organizaéja i urzadzenie krojowni kaletniczej

_Prz"ygotowanie czesei skladowych do Iaczenia

Wyréwnywanie grubosci elementow skérzanych

Scienianie  brzegéw .

Usuwanie uszkodzen i wad elementéw skorzanyen’

Sklejanie czedci skladowych _W}'I,‘ObI:lA .

Suszenie elementéw i wyrobéw .
Zawijanie i wyréwnywanie brzegow

IV. Zszywanic elementiw -

1.
2.

Szycie reczne .
Szycie maszynowe

20

99

99
103

V. Sposoby laczenia- czesci skladowych Wy'r'bb_u‘ zZa ﬁétﬁoca, szyeia 121

1.
2.

Rodzaje szW()\;v R e . T U T
f.gezenie czesci sktadowych SSZwem. naszywanym . .

121
129



VL

VIL,

VIIL

IX,

XI.

i o

3. Eaczenie czeci skladowych szwem zszywanym .,
4. Laczenie elementéw lamowaniem

Liniowanie

1. Ogolne zasady liniowania
2. Liniowanie reczne
3. Liniowanie maszynowe

Zdobienie wyrobéw marszezeniem

1. Marszezenie przy uzyciu tasmy gumowej
2. Marszczenie nicig .
3. Sklepywanie i zszywanie fala

Okuwanie wyrobow

1. Rodzaje okué .

2. Przymocowanie okuéd szyciem

3. Przymocowanie okué nitami . i
4. Przymocowanie okué¢ przez zaciskanie
Zgrzewanie wyrobéw z folii termoplastyeznych !
1. Podstawowe wiadomos$ci o wilasciwoséeiach tworzyw termaopia-
stycznych

Zasada zgrzewania . . Coe .

. Urzadzenia do zgrzewania i zacada dz1a}an;a geperato“a
Rodza]e zgrzewarek ‘

Zgrzewarka typu ZDK-1 2/C

-:ch‘tPW.N

. Higiena i bezpieczefistwo pracy przy obsiudze zgrzewarek

. Spawanie ftworzyw termoplastyeznyeh ultradzwickami

1. Spawanie ultradzwiekami . . . ;
2. Ogblna budowa i zasada dmalama typowe] soawaml ultra—
dzwiekami °

Zasady wykonywania cze$ci skladowych i montowania 'wyrobow
kaletniczyeh :

Wykonanie raczek i pasdéw nosnych
WyKonanie paskow

. Wykonanie portmonetki

. Wykonanie etui (futeratow)
Wykonanie portfeli

Wykonanie ‘toreb

Wykonanie teczki .
Wykonanie torby meskiej sportoweJ

: Rodzaje i dobér oraz konserwac;a elektrod do Zgrzewania.

135
133
137

139

141
144

144
146
147
149

150

156
159

161

163

164

164
170
174
177
181
184
193
203



XII. Wrykonczanje i czygzezenie wyrobéw, | .,
1. Wykonfczanie brzegéw. : -
2.- Wykoniczanie wiaseiwe WYTobow

XIII. Ocena jakesci wyrobéw

1. Kontrola wstepna materiatow
2. Kontrola“ migdzyoperacyjna
-3. Brakowanie wyrobow

XIV. Modelowanie
1. Projektowanie nowego wzoru i makietowanie
2. Wykonanie wzornikow i prototypéw

XYV. Sporzadzanie dokumentacji technicznej

1. Podstawowe dokumenty teczki technicznej

2. Normowanie c¢zasy pracy

3. Normowanie zuzycia materialdw , .o
4. Przyklady dokumentacji te,chniczno-teghnqlogicznej

XVI. Organizacja wytwérczofci kaletniczej

1. Organizacja zakladu kaletniczego R
2. Formy organizacyjne procesu produkcyjnego

Wykaz literatury

223
226

227
223

229

232

233
235




CHARAKTERYSTYKA PRZEDMIOTU

Rymarstwo.i garbarstwo nalezg do najstarszych w Polsce rzemiost,
wykonywanych niegdys przez tego Samego rzemieslnika. Najwezes-
niej rozwinelo sie garbarstwo. .W# okresie s’redniowiecz,?a_,' kiedjf
powstawaly miasta, rymarstwo i kaletnictwo rozwinety ‘sie jako
samoistne rzemiosta. B R |
- W 1939 1. czynnych bylo w Polsce 24 malych fabryk rymar-
sko-siodlarskich, ok. 400 sredniej wielkosci warsztatow kaletni-
czych, 1909 rralych kilkuosob-oWy-ch zakladow rymarskich 1 ok.
9000 indywidualnych pracowni kaletniczych o charakterze typowo
ustugowym:. -

‘W Polsce kaletnictwo i rymarstwo nie miaty tradycji przemy-
stowej produkeji, jak to notuje sie w innych branzach przemysty
lekkiego. Powstanie zakladéw kal-etniczo—rymar.skich produkuig-
cych wyroby na miare przemystows przypada dopiero na pierwsze
dziesieciolecie Polski Ludowej. Eewna-liczba-mnie.jszych.zakladéw
ulegla likwiddeji, natomiast srednie i wigksze zostaly przeksztal-
cone w przedsiebiorstwa o ‘ujednoliconym profilu produkcyjinym.:

Dzialalno$é¢ branzy kaletniczej w sektorze uspolecznionym jest
zgrupowana w dwu pionach panstwowych i czterech pionach spbi-
dzielezych. ‘Do 1980 r. ‘wyroby galanterii kaletniczej byly produ-
kowane w kraju w 99 jednostkach, z tego w-pionie Ministerstwa
Przemystu Lekkiego w 7 jednostkach, w pionie Ministerstwa Han-
du Wewnetrznego i Ustug w 8 jednostkach, 4 w pionach spéldziel-
czych w 84 jednostkach. Znaczgcymi zrzeszeniami spotdzielczymi
sg: Centralny Zwigzek Spoéldzielczodei Pracy, Centralny Zwiazek
Spéidzielni Przemystu Ludowego i Artystyczneg-o,-Centralny Ziwig-
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zek Inwalidow i przede wszystkim Krajowy Zwigzek Spoldzieln;
"Przemystu Skérzahego ASKO w Krakowie.

" Sposréd 99 jednostek produkcyjnych — 26 jednostek zatrud--
nia do 100 bracownikéw, 25 jednostek 101200, 27 jednostek
201400 1 21 jednostek nieco ponad 400 pracownikéw. Wiekszogé
wige Zakia-déw.kaletnjczych to zakiady matle, czesto wielobran-
zowe. | _

‘W zakladach o liczbie zatrudnionych pracownikéw Wynoszgcej
‘ponizej 400 0s6b -poziom: organizacyjny jest niski, system wy-
twarzania przewaznie indywidualny, a park maszynowy ograni-
czony do podstawowych maszyn szyjgcych i wycinarek.

Dzialaln-os’édrobnej wytworczosci sektora nieuspolecznionego
zgrupowana jest obecnie w pionie Centralnego Zwigzku Rzemiosla.
Po regresie tej wytwoérczosci w latach siedemdziesigtych odnoto-
wuje sie staly wzrost liczby warsztatow indywidualnych wytwér-
cow cechowych. Dzieki wprowadzeniu reformy gospodarczej w la-
tach 1980/81 z nadzieja mozna patrzeé na odnowe chlubnych tra-
dycji rzemieslniczych w Polsce, a w tym réwniez kaletnictwa.

‘Produkcja kaletnicza jest bardzo roznorodna. Obok waliz, wa-
lizek, toreb, teczek, tornistrow, neseserow, portfeli, portmonetek,
futeratow, zaklady kaletnicze wytwarzajg drobng galanterig, jak
puderniczki, piorniki szkolne (z tworzyw), smycze, obroze itp.

Zaklady. kaletnicze swiadczg réwniez ustugi na rzecz ludnogci
miejskiej w formie drobnych napraw teczek, toreb itp., za$ pra-
cownie . kaletniczo-rymarskie na wsi irudnig sie naprawa i kon-
Serwacja rowniez uprzezy.

Podstawowymi “materiatam; przezmaczonymi do wytwarzania
wyrobéw kaletniczych sa tworzywa skéropodobne, gléwnie tka-
niny i dzianiny powlekane uplastycznionym polichlorkiem winylu
(PCW) oraz polimery typu polcorfam na bazie poliuretanéw (PU).
" Do produkeji Okreélonych wyrobow kaletniczych, jak torby go-
spodarcze, turystyczne, pokrowcee, sa tez stosowane tkanihy bawel-
niane, Iniane i konopne, ktoére ze wzgledu na przeznaczenie Wy-
robéw moga byé¢ uzyte W stanie surowym badz impregnowane.

Wyprawione skory naturalne sa najszlachetniejszym materia-
tem kaletniczym. Ze wzgledu jednak na stale poglebiajacy sie de-
ficyt tych materialéw przeznacza si¢ je na wyroby wysokiej ja-
kosci lub na takie wyroby, do zastosowania ktérych uzycie innych
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surowcow ze wzgleddw technicznych 1 uzytkowych mijaloby sie
z celem (np. portfele, pasy wojskowe i mys$liwskie).

- Do niedawna --'wquczna-téchnikq wytwarzania- w kaletnictwie
bylo zszywanie elementow w._gotowy wyréb. Wprowadzenie do
tej branzy w szerokim zakresie tworzyw termoplastycznych na
bazie polichlorku winylu i zwiazkdw poliuretanowych, zwanych
tez materiatami termoplastycznymi, spowodowalo zastosowanie -
nowych technik wytwarzania, . jak zgrzewanie wyrobow. prgdami
wielkie] czestotliwosci oraz spawanie tworzyw\termoplastycznych—
ultradZzwiekami.



1. Podzia} wyrobéw kaletniczych

Dotychczasiowy podziat wyrobow kaletniczych byt préba ich kla-
-syfikacji. W obowiazujacej od dnia 1 pazdziernika 1980 r, normie
BN-80/8500-03 »Wyroby kaletnicze i Tymarskie — podzial pod-
stawowy” wyroby kaletniczo-rymarskie zostaly sklasyfikowane na:

grupy, dzialy, rodzaje, typy i systemy wyrobéw.

np. pod wspdlng nazwa torebki (Ip. 6 normy BN'—'80/8500—02) Wy-
stepuja nastepujgce ich rodzaje: |

-a) wyjsciowe,

b) wizytowe,

c) balowe,

d) sportowe,

e) kosmetyczki,

f). éniadanidwki,

g) torebki podreczne i inne.

Dzialy okreglaja podstawowe surowce, z ktérych wyrdb zostal
wykonany.

Rodzaje uscislaja dzialy wyrobow wedlug rodzaju surowca na:

a) wyroby ze skéry naturalnej, |

b) wyroby z materialow skoropodobnych litych i polimeréw

na bazie poliuretanéw, '



Rys. 1. Waliza-kufer

¢) wyroby z tkanin naturalnych i z tkanin naturalnych impreg-
nowanych badz laminowanych.

Typy okre$laja stopien sztywrnogei Wyrobow:

a} wyroby sztywne, np. kufry i walizy,

b) polsztywne, np. teczki,

¢) miekkie, np. torby damskie.

Systemy'okreélajq sposob igczenia wyrobow za pomocy: szycia,
nitowania, zgrzewania pradami wielkie] czestotliwodei itp.

2. Wainiejsze wyroby kaletnicze

Omoéwione ponizej wyroby sa Jjednocze$nie reprezentatywnym
przegladem wzorow kaletniczych o zroznicowanej konstrukeji,
wielko$ci | przeznaczeniu, wytwarzanych w krajowych zaktadach
kaletniczych.

Zmieniajgce sie w ubiorach kierunki mody, szczegdlnie dam-
skiej, pociggaja za sobg i zmiang wzornictwa wyrobow kaletni-
czych. Dotyezy to doboru kolorystyki, akcesoridw zdobniczych
1 ich konstrukeji. Przy calej réznorodnosci wyrobéw kaletniczych
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' Rys. 2. Waliza z la-
‘migalu - wzmocniona
.5korg

Rys. 3. Waliza ze skory swinskiej:

Q) _,zamknie,ta, b) otwarta B .  —

gl'éw-ny.rri wskazaniem projektowania Jest z reg_ul'y‘ troska o ich

funkcjonalnogé v, |
'Wélizy-kufry {rys. 1). Sg stosowane do diuzszej podrozy, przy
‘przeprowadzkach oraz jako sprzet dom-owy. 33 to wyroby o kon-

1) Wiadomosci z zakresu wzornictwa kaletniczego, technologii produkcji
oraz postepu technicznego w branzy kaletniczej zawierajg biuletyny Infor-
‘macji Ekspresowej Branzowego - Ofrodka Informacji Krajowego Zwiazku
Spotdzielni Przemyshu - Skérzanego ASKO, ul. Agnieszki 2, 31-068 Krakow.

1
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Rys. 4. Neseser turystyczny ze skaju, Rys. 5. Neseser damski wyKonany ,
zamykany na zamek blyskawiczny, z dermy, z raczKa z spolis-tyrenu i
z paskiem zapinanym na zamek tik- 1
£a} oo
=Ll
i
i
|
Rys. 6. Torba podrozna z tkaniny Rys. 7. Duza torba podrdzna ze ska-
powlekanej (dwukolorowa) ju zamykana zamkiem blyskawicz-
nym i dodatkowo zabezpieczona pa- :
- \ sami ’
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strukeji pélsztywnej lub miekkiej; wykonane ze skér Swinskich,
tkanin powlekanych, ze skaju, a ostatnio réwniez z polcorfamuy.
Wyroby te s3 zaopatrzone w odpowiednio mocne zamki, zatrzaski
i narozniki Wwykonane z metalu Iub tworzyw sztucznych odpowied-
nio uksztaltowanych:.

Wnetrzne ich jest dostosowane do umieszezania ubran, zapako-
-wania bielizny, obuwia i innych przedmiotéw osobistych.

Walizy (rys. 2 i 3). Stuzg do pakowania odziezy, bielizny i in-
nych przedmiotéw osobistego uzytku. Sa one wykonywane ze skér,
dermatoidu, lamigalu, granitoly; tkanin technicznych i nowych
materiatéw syntetycznych.” Poniewaz walizy nalezg do bagaiu
recznego, najistotniejszg ich cechg powinna byé lekkogé.

Nesesery (rys. 4 i 9). 53 wykonane zazwyczaj z tych samych
materialéw co walizy. Nesesery mogg byé polsztywne lub miek-
kie. Zapinane s3 na zamki (byskawiczne) lub majg zamkniecig
kopertowe. W neseserze zazwyczaj mieszezy sie: recznik, pizama
i przybory toaletowe (mydlo, szezotki, przybory do golenia, cze-
sania, do manicure). - |

Torby podrézne -(rys. 6 i 7). Przystosowane sa do przewozenia
przedmiotéw w czasie podrézy. Skoéra, bedgca dawniej gléwnym
materialem do wytwarzania toreb, jest zastgpowana nowymi ma-
teriatami skéropodobnymi z tkanin powlekanych i ze skaju
wzmocnionego skora. W Polsce do wyrobu toreb stosuje sie po-~
nadto poroderm i poropsl, a takze polcorfam.

Torby podrézne nalezg do polsztywnych i miekkich Wyrobow
kaletniczych. Poszukiwane sg torby miekkie z niemngcego sie ma-
teriatu, ktére nabierajg pelnej formy . po ich wypeknieniu. Torby
‘podrézne sg zamykane zwykle na zamki biyskawiczne.

~ Torby turystyczne i sportowe (rys. 8 ; 9). W. zaleznoéei od
przeznaczénia format ich-jest rézny. Sg =z reguly mniejsze od to-
reb podréznyech, gdyz spelniajg role recznego bagazu. Czesto cha-
rakterystycz'na' cechy takich toreb jest pasek zastepujacy raczke.
Skracajac lub' przediuzajac pasek torbe mozna mnosi¢ w reku lub
Przewiesza¢ przez ramie. Niekiedy torby typu mlodziezowego,
oprocz rgezki, sg zaopatrzone w pasek nosny przypinany na ka-
rabinezyk. Torby turystyczne i sportowe wykonuje sie z tych
samych-materialéw co torby podrézne.

13



Rys 8. Torba turysiyczna z tkaniny
powlekane], obszyta, Skdrg, zamyka-
fia na zamek biyskawiczny

Rys. 10. Torba damska gospodarcza
Z tkaniny tgczonej dermg, zamyka-
na na dwa zamki blyskawiczne
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Rys. i1, Torba gospodarcza z -giatki

stylonowes,
mi zbitkami
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Torby gospodarcze (rys. 10 i 11) sg przeznacgone do przeno-
szenia artykuléw- zywnosciowych oraz  drobnyeh . przeédmiotow.
Wsréd réznorodnych form mozna wyrdzni¢ dwa typy, z dnem
usziywnionym i z dnem miekkim. Wzgledy praktyczne przema-
wiajg za typem pierwszym, gdyz sztywne dno zapobiega gniece-
niu sie. artykutéw. Do wyrobu toreb gospodarczych stosuje sie
zwykle tkaniny powlekane, tkaniny Iniane, siatki' nylonowe, tka-
niny poliuretanowe, odpady 'skc’_}r_ garbowania chromowego itp.

Teezki. W zaleznosei od Wielkoéci,.przezn.aczenia oraz kon-
strukeji, teczki mozna podzieli¢ ogélnie na trzy rodzaje: szkolne,
biurowe i podrézne. Sg to wyroby zazwyczaj pélsztywne rlub
migkkie. Do wyrobu teczek uzywa sie skér $winskich garbowa-
nia roglinnego lub chromowego, skor bydlecych, konskich, ko-
zich i owezych garbowania chromowego oraz materialéow skoéro-
podobnych, skaju itp.

Teczki i tornistry szkolne moga by¢ usztywnione
tekturs; zazwycraj usztywnia. sie przednig i tying &cianke oraz
klape. Wewngtrz teczki znajdujg sie przegrody umozliwiajace A
godne rozmieszezenie zeszytow, ksigzek i przyborow szkolnych.
Czesto pojemnik na przybory jest umieszezony na -przedniej Scian-
ce na zewnatrz teczki (rys. 12). Tornistry szkolne mogg by¢ wy-
twarzane ze skdry i z materialdow nieskorzanych (BN-77/8501-06)..
Poniewaz tornistry sg przeznaczone dla Uczniéw . szkél podstawo-

Rys 12. Teczka fasz.k-olna z fute}alem Rys. 13. Tornister sszo]ny'
na panfofle szkolne

15
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‘Rys. 14. Aktowka ze skory $winskiej Rys. 15, Akiowka ze skory switiskiej
ttoczonej

wych kl. I+1V, wymaga sie, aby byly proste w konstrukeji, lek-
kie, nieprzemakalne oraz estetyczne (rys. 13). Zamkj i zapiecia
powinny byé¢ trwate, a jednoczesnie funkcjonalne i tatwe w obsty-
dze. Ze wzgledu na bezpieczenstwo miodziezy w ruchu drogo-
wym, na klapie, $ciance frontowej, na $ciankach bocznych oraz na
prawym pasku rosnyin musza byé umieszezone elementy z mate-
riatdow odblaskowych.

Aktowki, teczki i tzw, teczki biglowe. Aktowki
(rys. 14) powinny by¢ lekkie i o nieskomplikowane] konstrukeji.
Rysunek 15 przedstawia teczke aktowke z kieszenig na przedniej
sciance korpusu -Przeznaczong na drobne przedmioty osobistego
uzytku. Teczki biglowki wykonuje sie ze skory, dermy, poro-
dermu, skaju, polcorfamu itp. '

Teczki podrézne roznig sie od teczek zwyktych biuro-
wych przede wszystkim wiekszg pakownoscia. Sg uzywane naj-
czeScie] przez osoby wyjezdzajace w delegacje stuzbowe. Ry-
sunek 16 przedstawia tradycying teczke dwukieszeniowa, zag Ty-
sunek 17 té:czke podrézna typu biglowego.

Torebki damskie. Wsrsd tych wyrohéw kaletniczych wyste-
puje najwieksze bogactwo ksztaltow, form, konstrukeji i barw,
Zadne wyroby kaletnicze nie podlegajg tak czesto zmianom dy-
ktowanym przez mode jak torebki.damskie. 7 tego wzgledu doko-~
nanie klasyfikacji iorebek jest rzeczg hardzo trudna. Przyjmujge
za kryterium podziatu np. ich przeznaczenie, mozna wyodrebnié

16
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Rys. 16. Podrézna teczka z dwiema Rys. 17. Podrézna teczka typu bi-
kieszeniami wykonana z tloczonego glowego z boczng klapg na akta
kruponu Swinskiego =

Rys. 18. Torebka damska wizytowa
typu kopertowego

Rys. 19“.‘ Torebki damskie typu kuferkowego

2 — Kaletnictwo



Rys. 20. Torebka miodziezowsa

s
konduktorka

torebki wizytowe lub wieczorowe, Sg one na 0godl male, plaskie,
w formie kwadratu lub prostokgta (rys. 18) lub w formie woreczka
§Ciqgnie;tego gora w Sciggacz lub klips. Wykonuje sie je z mate-
riatu o -spol{-ojnych kolorach. Mogg by¢. zdobione koralikami lub
peretkami. Torebki spacerowe, o formatie wiekszym od poprzed-

nich, moga mie¢ ksztalt kuferka z usztywnionq'ra,czka (rys. 19)

Iub ksztatt koperty.

Torebki mlodziezowe. Réznig sie od torebek damskich nie tylko
zywszymi i jaskrawszymi- kolorami, ale i konstrukejg. Obok ra-
czek, torebki te maja czesto dodatkowy pasek do zawieszania
przez ramie (rys. 20). Torebki zaopatrzone wylacznie w diugi pa-
sek noszg nazwe ,,konduktorek” (rys. 21).

W zaleznosci od przeznaczenia, do wyrobu torebek stosuje sie
skory cielece garbowania chromowego, $winskie garbowania ro-
slinnego i chromowego, wytlaczane w rézne wzory, dwubarwne
skory kozie, skéry gadéw i plazéw, dermy i materiaty skoro-
podobne, skaj, tka_niny typu lezakowego, tkaniny Iniane, siatki

‘Wiskozowe, a nawet — na fantazyjne torebki letnie — plecionki
g ¥R - ‘

¢.% ze sfomy, siatki dziewiarskie itp.

Pow
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Rys. 22, Paski meskie

Drobne wyrohy kaletnicze. Sposrod roznorodnych form nalezy
tu wymieni¢: kosmetyezki, ‘portfele, portmonetki z mieszkiem,
portmonetki podkéwki, paski do spodni, paski damskie, rozne paski
do zegarkéw, etui, puderniczki itp.

- Paski mozna podzieli¢ na paski meskie do spodni, paski dam-
skie i dziecigce. Paski meskie do spodni (rys. 22) wykonuje sie
ze skory lub z gumowych tasm zaopatrzonych w "odpowiednie
zapigcia. Duze bogactwo form i koloréw spotyka sie wsréd pa-
skéw damskich (rys. 23).. Do wyrobu paskéw uzywa sie czesto
skor lakierowanych lub-zamszowych oraz materialéw, z ktérych
wykonuje sie torebki damskie. Paski dzieciece Wytwarza sie rOW-
niez w wielu barwach i odcieniach, a podStawqufich cechg jest
nieskomplikowane zapiecie. h |

- Portfele (rys. 24). Maja zwykle ksztalt prostokatny, z przegro-
dami i kieszeniami stuzgeymi do noszenia banknott’)w 1 dokumen-
tow. Eleganckie portfele sg wykonywane z najwyzszego gatunkii
skér kozlich lub cielecych, zazwyczaj w kolorze czarnym lub
ciemnobrazowym. Portfele wykonane ze skér switskich garbowa-
nia ros§linnego mogs miec¢ wypalane lub wytlaczane WZOTY O Tre-

\

gionalnych - motywach ludowych (np. géralskich, towickich). Wy-

Rys. 23. Paski damskie
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Rys. 24, Portfel wykonany ze
skéry cielecej (dwuskrzydio-
wy)

robem portfeli tego typu trudniag sie pracownie kaletnicze zrze-
szone w Centrali Przemystu Ludowego 1 Artystycznego.

Etui. Sg to futeraly stuzgce do przechowywania okularow,
olowkow, pioér, kluczy, scyzorykéw itp. (rys. 25), wykonywane
z odpadkéw skoér, folii itp. |

Wyrobami o specjalnym przeznaczeniu sg f.uteraly, np. na apa-
raty fotograflczne (rys. 26) i lornetki. Sa to jednak wyroby ry-

Rys. 26. Futeral na aparat fotograficzny Rys. 27. Portmonetka
podkc')wka
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1

marskie, zazwyczaj szitywne, sporzgdzane z blankéw bydlecych
garbowania roélinnego. Na _podSEeWkQ stosuje sie miekki file
w celu ochrony obiektywéw.

Portmonetki. Majg rézne ksztalty i sposoby zapiecia. Zwykle.
przegrodki i kieszonki stuzgce do podrecznego przechowywania
pi'eniedzy., Moga by¢ twarde lub migkkie. Wykonuje sie je z od-
padow skoér lub folii. Wyrézni¢ mozna portmonetki z mieszkiem,
portmonetki portfele, portmonetki podkowki wykonywane ze:
skory $§winskiej garbowania roslinnego (rys. 27).

3. Wyposazenie pracowni kaletniczej

Narzedzia warsztatowe -

Pracownia kaletnicza powinna byt wyposazona w odpowiedni
komplef"nérzed'zi"ni'ezbed'nych do wykonywania wyrobéw, a mia-
nowicie: réznego rodzaju mnoze, urzadzenia do wycinania paskow,
kloce do wycinania, przyciski metalowe, wycinaki, plytki olowia-
ne, milotki, naglowniaki, kowadelka, ztobniki, szydia, szczypce,
liniarki, naczynia na klej, pedzle itp.

Noze. Do recznego rozkroju skér uzywa sie nozy ze stali nie-
rdzewnej. Ksztalt noza zalezy od rodzaju i grubogci skéry. Noze
rymarskie przezndczone do rozkroju skér twardych sg zakrzy-
wione (rys. 28a). Rozkroju skér blankowych dokonuje sie nozami
prostymi lub poélokragltymi (rys. 28b). Do wycfnania elementéw ze
skor miekkich i tkanin kaletniczych uzywa sie nozy cholewkar-
skich (rys. 28¢c).

a) . b)

_ | k“ ’ ) )

J

Rys. 28. Noie do recznego rozkroju skoér: a) | twardych, b} blankowych,
¢} miekkich
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Rys. 29. Urzgdzenie do recznego wykrawania pasow: @) ogolny widok ko-
lodki, b) uklad rak w czasie wykrawania pasa

Do $cieniania krawedzi elementéw ze skér w kierunku do sie-
bie uzywa sie w kaletnictwie noza za.krzywionego, w ktérym krzy-
wizna ostrza biegnie po tuku kgta 120°. Prawa piaszezyzna ostrza

Rys. 30. Udoskonalone urzgdzenie do

wykrawania paséw: a) noz, b) bu-~

dowa urzadzenia
1 — kgtownik z podzialks, 2 — przyrzad

nastawezy szerokosei Pasa, 3 — S$ruba
mocujaca przyrzad, 4 — gruba zacisko-
wa, 5 — rolka- przyciskajaca skére do

ramienia kgtownika, § — néz

22

jest prosta, lewa natomiast jest
wyostrzoma pod pewnym kgtem
1.tworzy tzw. faze.

~0d prawidlowego naostrzenia
i wygladzenia nozy zalezy jakoge
rozkroju i bezpieczenistwo pra-
cownika. Najwiecej skaleczen
nastepuje w wypadku uzywania
nozy niewlasciwie wyostrzonych
i tepych. Do ostrzenia Nnozy uzy-
wa sie oselek z kamienia drob-
noziarnistego - oprawionych w

drewno, lub osetek kotowych.

Ostrze wygladza - sie na miar-
murku.

Urzadzenie do recznego wy-
krawania Pasow. Najprostszym
urzgdzeniem stuzaecym do roz-
krawania skér na paski jest tzw.
kolodka (rys. 29a). Jest to
klocek z twardego drewna w
ksztaleie prostopadioscianu, za-
opatrzony w uchwyt i wglebie-
nie na néz Odpowiedni wystep

N
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na podstawie tego urzadzenia (11,5 mm) jest prowadnikiem, kt6-

‘rym kolodka opiera si¢ o skére w czasie wycinania pasa. Wyci-
" mnania paséw dokonuje sie ruchem w kierunku od siebie!(rys. 29b).

Udoskonalone urzadzenie do wykrawania pasow na tzw. lagi przed-
stawia rysunek 30.

- Deski i kloce do rozkroju skér. Stuza jako podklady przy recz-
nym i mechanicznym rozkroju skor i innych materialéw. Des ki
do recznego rozkroju sg wykonane zazwyczaj
z drewna lipowego.

- Najezesciej uzywa sie desek o wymiarach f. |
150X80 cm.- Kloce do wycinania mechanicz- |
nego elementéw za pomocy wycinarki i wyci- |
nakéw jeszcze do niedawna wykonywano ze _
sklejanych ze sobg prostopadle ustawionych klo- iﬁéﬁ%'ﬁzycmk
ckéw z drewna. Obecnie stosuje sie podklady
wytwarzane z utwardzonego polichlorku winylu (PCW). Ich trwa-
lof¢ w poréwnaniu z klockami tradycyjnymi jest kilkakrotnie
wieksza. Kloce takie po dodaniu odpowiedniej ilodci tworzywa
mozna regenerowac¢ w prasach w temp. 160--170°C.

Przyciski metalowe (rys. 31). Sa to okragle lub owalne, a nie-
kiedy w ksztalcie prostopadiogcianu ciezarki o masie 1000 do
3000 g, przeznaczone do zabezpieczenia skory lub materiatu przed
przesuwaniem sig po podkladzie (desce) w procesie Iecznego wy -
krawania. ‘

Rys. 32, Wycinaki na dziurki: a) o okraglym przekroju ostrza, ) 0 prze-
kroju eliptycznym, c¢) kleszeze z winontowanymi wycinakami
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Wycinaki na dzjurki (rys. 32). Sg przeznaczone do wyhijania
otworéw w skorze przed wprawieniem zbitek, zatrzaskOw, nitow

itp. Ostrza wycinakéw mogy by¢ plaskie, okragle, eliptyczne, tr6j-’
katne, kwadratowe itp. Wycinaki okragle majg rozmiary 1410 mm,

zas plaskie: 8, 12, 16, 20 mm.

Piytki olowiane. Stuzg jako podkladki Przy wycinaniu wycina-
kami otworéw w materiale. Coraz czeSciej zastepuje sie je pod-
kladkami z tworzyw sztucznych, np. z wulkolanu.

Mlotki (rys. 33). Masa ich waha Si¢ w granicach 100--300 g.
Mlotkéw lzejszych uzywa sie do zaklepywania zawinietych kra-
wedzi elementédw oraz do rozklepywania nitow. Ciezsze mlotki shy-
zg do podbijania wycinakdw lub naglowniakéw. Trzonki miotkéw
wykonane z drewna, zwykle grabowego, Powinny by¢ gladkie
1 czyste.

9

Rys. 33. Miotki: a) do
nitowania, b) do rozkle-
pPywania '

S

Naglowniaki (rys. 34). Sa przeznaczone do Wyréwnywania glo-
wek nitéw po- ich rozklepaniu, Powierzchnia czeSci roboczej na-
gidwniaka ma zazwyczaj ksztatt polokragly.

Rys. 34. Naglowniak __._L_ — T _._._ o ‘f}‘ _@

Kowadelko stuzy jako podkladka przy zaklepywaniu okué Wy
robdw.

Zobniki (rys. 35). Sa przeznaczone do Wyk-onywa.nia rowkow
w skérach grubszych (np, blankowych), w ktorych beds schowa-
ne nici grubszego szwu recznego.

Szydla (rys. 36). Sa przeznaczone do naktuwania materialuy na
Sciegi szycia recznego, do znakowania przed szyciem lub do WV~
konywania ‘w materiale mniejszych otworéw, Przekréj ostrzy
szydel moze byé okragty, mieczykowaty lub kwadratowy,

24
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Rys. 35. Ziobnik,

Rys. 36. Szydla i trzonki: a) szydla, ‘ _
b} trzonek fajkowy Rys. 37. Kostka

Kostki (rys. 37). Sa to plaskie, nieduze (dl. ok. 140 mm) za-
okrgglone listwy wykonane z polerowanej koéci lub twardego
tworzywa sztucznego. Przeznaczone sg do zawijania brzegéw,
oznaczania linii szwéw i gladzenia szwéw.

Szczypee tnace (rys. 38).-83 uzywane na stanowiskach przygo-
towania i okuwania, do ciecia gwozdzi 1 nitéw.

Rys. 38. Szczypce tmace czolowe Rys. 39. Szczypce rymarskie plaskie
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m’eiﬁgs‘c‘ T
nominaina a max c
mm
140 | '45. 13
160 45 - 1
180 ) | 12 a0
200 56 14
. 2 '
Rys. 40. Szczypce uniwersalne 220 = 6

Szezypee rymarskie plaskie (rys. 39). Sg przeznaczone do przy-
trzymywania skéry i naciagania Sciegbw szwow wykonywanych
trokiem. _ |

Szczypce uniwersalne (rys. 40). Sa jednym z najbardziej po-
pularnych narzedzi, pozwalajacych na wykonywanie wielu pro-
stych czynnosci kaletniczych. Odpowiednia- budowa szczek umo-
zliwia przytrzymywanie niewielkich przedmiotow metalowych
o przekroju plaskim, owalnym i okrggiym, ulatwia przykrecanie
1 osadzanie nitéw, gwozdzi itp., szczegélnie podczas okuwania WY -
robow,

Rys. 41. Cegi plaskie do za-
ciskania zamkéw ramkowych

Rys. 42, Cegi do za-
ciskania zamkéw ra-
mkowych o przekro-
ju kolistym.
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Rys. 43, Cegi do roZwierania antabek Rys. 44. Cegi do zaciskania antabelk

- Cegi do zaciskania zamkéw ramkowych' plaskich. ‘Roszaréie
ramion jest wspomagane sprezyna. Dzwigniowa konstrukeja daje
duzg moc nacisku (rys. 41). N

Cegi do zaciskania zamkéw ramkowych o kolistym przekroju.
Rozwarcie ramion  odbywa sie za pomocg samoczynnie dzialajg-
cej sprezyny (rys. 42). . .

Cegi do rozwierania antabek (ijs.'-43).“ Sg narzedziem o pro-

stych. koflcévsfk.ach.szczgk, ustawionych na staly odstep zblizony
do szerokogci uformowanej antabki Iub potkoéika.

Rys. 45. Cegi do rozsze-
rzania przekroju zamka
ramkowego -

Cegi do zaciskania antabel (rys. 44). S3 narzedziem o mocnych
koncéwkach z. wyztobionymij podwdinymi wcieciami przeznaczo-
nymi do wprowadzania w nie antabek lub péﬂ;élek-. 5

Cegi do rozszerzania zamkéw ramkowych (rys. 45). Stuzg do
rozszerzania przekrojow ramek zamkow, wlwczas gdy wymaga
tego grubosé wprowadzanego w nie pétwyrobu. . |

. Cegi do wprowadzania sznurka W zamek ramkowy (rys. 46).

Majg cienki, klinowaty ksztalt. Stuza do weciskania na odpowied~

Rys. 46. Cegi do wprowadzania
sznurka w zamek ramkowy
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Rys. 47. Lopatka do weciskania Rys. 48. Nozyk 'do obcinania grubszych
brzegbw w zamek ramkowy zawinieé i lamowek '

nig glebokosé¢ sznurka, stanowigcego uszczelnienie brzegu wyrobu
z zamkiem, ’

Lopatka do wpychania brzegu wyrobu w zamek ramkowy"

(rys. 47). Czescig - pracujaes jest tepo zakonczona lopatka, ktéra
umozliwia wprowadzenie brzegu wyrobu w ramke zamka,.

N

i1 I
LI

-

Rys. 49. Nozyk do obcing-
nia delikatnych Zawinieé

1 — strzemigezko, 2 — klamra,
3 — ostrze noza

Nozyk do obcinania grubszych zawinieé i laméwek (rys. 48).
Czescig pracujacg jest. kablgkowato wygiety wspornik o poziomej
piytce, do ktérej jest przykrecony dwiema Srubami ostry néz,
utozony pod katem prostym. Odleglosé nozyka mozna regulowaé
na wymagang szeroko$¢ zawiniecia lub laméwki,

Nozyk do obcinania delikatnych zawinieé {rys. 49). Sklada sie
z trzech czedci: strzemigczka z dwiema zaciskajgeymi $rubami,
klamry, w ktéra jest wpasowane plaskie ramie prowadzgce, i noza
stanowigcego wlasciwa czese pracujgcy. Odstep warunkujgcy sze-
rokosé obcinania uzyskuje sie przez odpowiednie ustawienie noja
w stosunku do ramienia prowadzgcego. Nozyk ten nadaje sie

28
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szczegblnie do wyréwnywania zawinie¢ w di'o‘bnych wyrobach
kaletniczych, np. w portfelach. N

Liniarka drewniana (rys. 50) stuzy do recznego wyciskania
linii na brzegach skérzanych wyrobéw rymarskich 1 kaletniczych.
Jest wykonana z twardego drewna. Powierzchnig roboczg, liniarki

a1 S %w-
x . @% Rys. 50. Liniarka drewnia-
na

sg dwa wyciete grzbiety, z ktérych zewnetrzny stuzy do prowadze-
nia narzedzia przy brzegu liniowanego wyrobu. Jest on wyzszy od
brzegu pracujacego ok. 2 mm. Odstep miedzy brzegami wynosi
1--2,5 mm, zaleznie od odleglosci wyciskanych linii od krawedzi.

Liniarki stalowe (rys. 51)..Sluza do liniowania na goraco kalet~
niczych wyrobéw skérzanych garbowania chromowego. Do ozda-
biania wyrobéw o brzegach zawijanych. stuzy liniarka po-
jedyncza, a do liniowsania wyrobdéw o brzegach okrawanych

Ryé. 52. Liniarka reczna
elektryczna

Rys. 51. Liniarki stalowe:- a) pojedyn-
cze o rbéinych tukach czeéci roboczej,
b) uniwersalne

29



— liniarka podwéjna. Uniwersalne zastosowanie ma 1i-
niarka rozwierana, gdyz brzegi jej czesci pracujgcych
mozna rozwiera¢ za pomoca “s’_ruby na zgdang odleglo$é liniowania.

Liniarka reczna elektryczna (rys. 52). Czebcig pracujgca jest
stalowa. koficowka ogrzewana spiralg g’rz"eth zasilang z transfor-
matora o napieciu 24 V. Linijarka tego typu moze zastapié inne
liniarki reczne, poniewaz jej kor"lcéfwke mozna dowolnie wymie-
niaé. Dzieki stalemu zasilaniu koncowki pradem elektrycznym
likwiduje sie przerwy na podgrzewanie liniarek tradycyjnych. -

Wygladzarka (rys, 53). Czedcig roboczg wygladzarki jest gru-
ba plytka stalowa o przodzie lekko odchylonym od poziomu. Stu-
zy ona do wygtadzania drobnych elementéw skérzanych.

Rys. 53, Wygladzarka Rys. 54, Naczynie na klej kau-
czukowy

Naczynia na klej (rys. 54). Kleje kauczukowe, powszechnie
stosowane w pracowniach kaletniczych, wymagajg szcezelnego za-
mkniecia, ze wzgledu na. nisks temperature, w jakiej ulatniaja
sie zawarte w nich 'roz'puszczalﬁiki (benzyna). Do rozsmarow_ywaF
nia. klajstru uzywa sie pedzli z wlosem: sztywnym, a do kleju
ka'uczu-kowego — z wiosem pélsztywnym,

Przyrzady pomiarowe

Do wyposazenia pracowni kaletniczej nalezg nastepujgce przyrza-
dy pomiarowe: miarka stalowa (lub tasma), cyrkle, katownik me-
talowy, katownik nastawny, grubos$ciomierz i planimetr.

Miarka stalowa skladana (rys, 93). Jest podstawowym przyrza~
dem pomiarowym. Ma dlugosé 2 m.

Cyrkiel (rys. 56). Stuzy do oznaczania szerokosci zawinie¢, prze-
noszenia wymiardw i odmierzania odcinkéw w dokumentacji te-
chnicznej.
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Rys: 55, Miap-
ka = stalows

skladang, 3, T 3 d ¢ v
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Katowniki plaskie (rys. 7). S3 wykonane ze stali. Wymiary
ramion  katownikow prostokgtnych wynoszg: 800X500, 500X 350
i 200130 mm. -

Katomierz nastawny (rys. 38). Umozliwia mierzenie katow od
0 do 180°. Katomierzy uzywa sie przy przygotowywaniu wzordw
kaletniczych. .

Gruboéciomierz (rys. 59). Jest to przyrzad w kszialcie litery
U. Na koncach ramion- znajdujg sig dwa przyciski: dolny nie-
ruchomy i gorny poruszany d:’zw’ignia_,_.. 'Miedzy‘ rozwarte przyciski

wkilada sie material. Po opuszcezeniu dzwigni ruch przycisku gér-

|

Rys 56. Cyrkiel prosty z palgkiem Rys. 57. Kgtownik

3D 40 50 60

Rys. 58. Katomierz
nastawny
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Rys. 59. Grubosciomierz
1 — przyciski o powierzehni
wypuklej, 2 — przyciski o
powierzehni plaskiej

nego przenosi si¢ za pomocy przekladni na wskazowke licznika,
ktory wskazuje grubo$é materiaty z dokladnoscia do 0,1 mm. Do
pomiaru grubosci skor twardych stosuje sie grubogciomierze
0 przyciskach wypuklych, zas do pomiaru skér migkkich z folii
1 tworzyw — o przyciskach plaskich.

Planimetr. Stuzy do mierzenia powierzchni skér calych lub
krzywoliniowych powierzchni matych elementow wyrobu. Plani-
metr Amslera Koradi (rys. 60) sklada sie z mechanizmu licznika 1,
ramienia wodzgcego 2 i ramienia biegunowego 3, ktérego koncow-

Rys. 60. Planimetr
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ka jest zaopatrzona w cigzarek w ksztalcie walca 4. W $rodku
walca od doki jest umocowana ostra igha, ktéra v czasie pomiary
zostaje unieruchomiong PO ‘wicidnieciu w mierzony material, Dru-
g koniec ramienig biegunowego faezy sie z mechanizmem - licz-
nikowym za posrednictwer stalowego lacznika (z przymocowansg
do niego kulka). Na przeciw eglym koficu ramie wodzgoe jest za-
“Opatrzone w igte ze Sprezyng i wodzik, ktory trzyma sie palcami
Przy- prowadzeniu igly po obwodzie mierzonej powierzehni

Mechanizm licznika skada sig z korpusu, kola sumujacego 3,
noniusza, tarczy cyfrowei, sruby mikrometrycznes, drugiego no-
niusza, kolka Oporowego oraz gniazda do lgczenia kotica ramienis
biegunowego.

Aby dokonaé Pomiaru powierazchni okreslonego elementu, na-
lezy mamie biegunowe 7 kulky polgezyé mechanizmem licznika,

3 — Kaletnictwg



Il ROZKROJ MATERIALOW

1. Ogélne wiadomosci o rozkroju

Rozkrojem . jest nazywany zespél czynnosci technologicinych,
ktorych celem jest podzial materialéw plaskich (skér, folii, tka-
nin, tektury atp.) na ezesei o okreslonych konturach i wymiarach.
W .wyniku rozkroju uzyskuje sie 'wiec elementy wyrobow kalet-
niezych, jak korpusy; dna i klapy torebek i teczek, paski. Rozkroj
moze .odbywaé sie recznie przy uzyciu nozy (patrz rys. 28) lub
prostych urzgdzen (patrz rys. 29 i 30), albo. mechanicznie za po-
moeg wycinarek i wycinakéw, krajarki tasmowej, gilotyny itp.
Rozkréj. reczny jest stosowany jeszcze w wielu pracowniach
kaletniczych, jednak wzgledy technologiczne 1 ekonomiczne prze-
mawiajg za stosowaniem wycinania mechanicznego, szezegblnie
w produkeji seryjnej,
Wzgledy uzasadniajgce wyzszo$¢ wycinania nad wykrawaniem
Sg nastepujgce: T
- ézystos’é'konturéw wycietego elementu,
— nizsza pracochlonno$é w czasie wycinania,
— zmniejszenie ilosci odpadéw, |
— lepsza jako$¢ wyrobdéw, gdyz wycinak nie zakrywajac mate-
iatu umozliwia ominiecie skaz i uszkodzer na powierzchni
wycietych elementow.
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2. Materialy podstawowe i pomocnicze
stosowane w. kaletnictwie

Matei"ialy podstawowe étbsowane w. :kaietnictW'ie' mozna podzielié
'narcztery.f_ grupy: skoéry, materialy skéropodobne, tkaniny i rha-

terialy pomocnicze. Do materialow pomocniczych zalicza sie: ma-
terialy'.papierniczé (papier, karton, te.kture)',"materialjr podklado-
we, kleje, nici i érodki do barwienia.- Omoéwione zostana tylko te
materialy, kiére podlegajg rozkrojowi, |

Skéry. stosowane w kaletnictwie

Do produkeji kaletniczej stosuje sie skéry cielece, bydlece, konskie,
swinskie, kozie, dwoiny "1 rzadziej oryginalne skory krokodyli,
Wezy, jaszezurek, ryb i plazow (tdh. 1). Skoéry mogg by¢ garbowane
réznymi metodami, najezesciej metodg chromows, roslinng, chro-
mowo-roslinng lub syntanowo-roglinna.

Materialy skéropodobne

W kaletnictwie obok skér naturalnych-stosuje sie coraz czedcie]
materiaty skoropodobne. Znajdujg one zastosowanie do wyrobu
waliz, toreb-i torebek. Dzieki corsz lepszym wiagciwosciorn i nizszej
cenie z p-owo'd'zenie.m zastepujg, a nawet wyp.iérajq skére. Mate-
Tialy skéropodobne mozna podzieli¢ na:

— materialy powlekane, '

—— materialy nakladarne,

— tworzywa sztuczne (folie),

— mmateriaty wtérne.

Materialy powlekane

Materialy powlekane otrzymuje sie przez powleczenie tkaniny
warstwg tworzywa sztucznego. Substancjami Stosowa_riymi do po-
wlekania tkanin sg zazwyczaj: kauczuk naturalny i syntetyczny,
olej Iniany, nitroceluloza .i tworzywa sztuczne. (PCW), pochodne
poliakrylanu i poliuretanu itp. Do. powszechnie obecnie znanych
1 stosowanych métgrialéw nalezg: dermatoid, granitol, welur
szluczny, zamsz, derma, sziuczna s.‘g«:éra-lakierowana, winilit, po-

roderm i poropol,

-
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. L Tabela 1
RODZAJ SKOR 1 ICH PRZEZNACZENIE W KALETNICTWIE
: o i :
Sposéh - Powierzchnia | Grubosé
Rodzaj skéry garbowania frednia frednia Przeznaczenie
' ¥ .dm? W mm
. _ ‘ portfele, por-tmoﬁctki, to-
Ciel;ce chromowy 60100 0,6-1,2 | rebki damskie, teczki ak-
o tOwKki
Zarloki | chromowy | 80+160 | 0716 |'orebki damskie, teczki,
: | teczk1 podroézine 1 nesesery
g K chromowy‘ 220--320 ' 1,6-22 | torby damskie, gOSpodar- :
Bydlece : 130=160 | . cze i podrézne oraz walizy
‘cale — .
| Poiowki rodlinny 220320 | 1,6--3,0 | Walzy, pasy i futeraly,.
' np. fotograficzne
i . R
. g torebki ‘damskie, podroz-
Konskie . i - :
przddy chromowy 160--240 0,8+-1,6 | ne, portmonetki i drobne. |-
" wyroby kaletnicze, jak etui
teczki biurowe i podroz-
chro.rhowy -1 ne, torebki damskie i go-
Swirniskie ' i roflinny 60120 0,7=-1,6 spodarcze, walizy i nese-
g " sery, portfele; portmonetki
i drobne wyroby
. _ wyborowe torebki dam-
‘Kozie chromowy 35=80 0,5=0,8 skie, portfele portmonet—
_ ki, etui itp.
1
Owcze chfomowy 3580 0,5-+0,8 tansze t.orebkl dams.kle,
, _ portfele i portmonetki
Bydlece chromowy - i teczki szkolne i tormstfy, .
i N od 30 1,5+3,0 torby gospodarcze drob-
t dwoiny i roslinny
I - ne wyroby kaletnicze
, , .
N ' , .
i ME‘““”?‘* i grubo§¢ i powierzchnia lul.csusowe torebk} (_iam-_
| skéry we- | chromowy L o t skie, portfele, etui, port:
PO | rodlinns zréznicowane w zalezno- . .
: 20w 1 jasz- | 1 rosimny . s ‘ . .. | monetki, paski do zegar-
! - : Sci od gatunku zwierzecia R
| czurek : kow itp,
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Dermatoid jest to material, ktorege podlozem moze by¢ bar-
chan, perkal lub flanela, a p~oW10kq jest mitroceluloza z odpowied-
nimi wypelniaczami, zmiekczaczami i barwnikami, Dermatojd- jest
'wj_zrabiany w arkuszach lub w postaci wsteg. Stosowany jest do
‘wyrobu waliz, toreb, teczek szkolnych i tornistréow.

Granitol o pod_obnym zastosowaniu jest produkowany na pod-
Yozu tkanin.lnianych, konopnych lub jutowych: Powloke stanowi
‘nitroceluloza z kalafonig 1 talkieTp.

Welur sztucany jest to wyréb otrzymywany przez powlekanie
migkkich i elastycznych tkanin cienkg powloka kauczuku lub
tworzywem PCW. Stuzy do wyrobu futeraléw.

Zamsz jest otrzymywany przez powlekanie tkaniny mechaco-
nej cienky blong lateksu lub tworzywa sztucznego. Przeznacza
sig go do produkeji toreb, futeraléw i paskow:

Derma jest to material, ktérego podiozem jest — podobnie jak |
przy dermatbidzie — barchan, perkal, flanela, a powloke stano-
wigtadki lub deseniowany polichlorek winylu. o

Sztuczna skéra lakierowana jest to matefial otrzymywaany dro-
g3 powlekania tkaniny bawelnianej sztucznym tworzywem winy-
lowym. Znajduje ona zastosowanie jako material zastepczy za-
miast skér lakierowanych.

Poroderm i poropol sg to tkaniny powlekane warstwa spienia-
jace] sie. pasty polichlorku winylu. Dzieki dodaniu $rodkéw poro-
tworczych warstwa PCW staje.sie porowata. W stosunku. do dermy
materialy te sg znacznie lzejsze, a zarazem bardziej sprezyste.
Poroderm znajduje w produkeji kaletniczéj coraz wieksze zasto-
sowanie. - |

Materiaty nakfadane

Materialy -nakl,adanéfb’grzymujé sie przez nakladanie-tkaniny na
tworzywo sztuczne, a wiec odwrotnie niz w procesie produkcji
tkanin powlekanych. Nakladane materialy skéropodobne wytwa-
rza sie za gi‘a-nica, masowo. Obecnie rdwniez i w Polsce wethodzg
one coraz powszechniej do produkeji. -

. Skaj produkuje sie w ten sposob, ze na podklad z plyty szkla-.
nej lub metalowej nanosi sie mieszanke z PCW spienionego i do-
piero na mig naklada si¢ tkanine. Plyty. szklane lub metalowe
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sa gladkie lub deseniowane w rozne  wzory, najczesciej imitujace
rysunek lica skér naturalnych, Desen wymodelowany na podkla-
dzie zostaje odtworzony na licowej warstwie PCW. Sa tez ma-
terialy .trzywarstwowe: pierwsza warstwy jest lico, druga poro-
wata warstwa PCW, a trzecig tkanina,

Skaten S-003 jest krajowym odpowiednikiem zagranicznego
skaju. Jest on ‘wytwarzany w kilku -wariantach roznigeych sie
wykonczeniem powierzehni: gladki, deseniowany, 1akier-owany,
opalizujacy, imitujacy skére gadéw itp. . |

Skaten S-005 rézni sig od skatenu tym, ze podlozem jego’ jest
nie tkanina, lecz dzianing. Wieksza ciggliwosé i,sf_)reZystCS’é dzia-
hin‘.umoiliwi_a zastosowanie materialéw typu skaten, w szczegol-
nosci marszezonych, do wyrobu torebek damskich,

Polstram jest wytwarzany na nogniku dzianinowym powleka-
nym mieszaning poliuretanowa w postaci pasty. Licowa strona
jest wykonczona efektami marszczenia na wysoki pély.:sk. Dzieki
szerokiej gamie barw, w jakich polstram jest Wytwariany, nadaie
sig on do wytwarzania damskich torebek o szerokim zakresie
przeznaézenia. | : .

Polcorfam jest materialem syntetycznym na bazie Zwigzkow
poliuretanéw. Produkeje polcorfamu rozpoczeto w 1974 1. w Za-
kladach Chemicznych Pronit-Erg w Pionkach na licencji firmy
Du Pont (USA). Polcorfam, podobnie jak amerykanski corfam
(czytaj: korfam), jest produkowany dla potrzeb obuwnictwa, ta-
picerstwa i1 kaletnictwa. W kaletnictwie, szczegllnie do wyrobu
waliz, walizek, wiekszych toreb damskich, teczek itp., przeznacza
sie polcorfam tréojwarstwowy.,

Polcorfam tréjwarstwowy skiada sie z: powloki kryjacej, war-
stwy zbrojeniowej i warstwy podtoza wibknistego.

Powloka kryjaca (licowa), ktorej gibvnym komponen-
tem jest Zywica poliuretanowa, moze byé réznie wykoriczana, np:
moze nasladowaé rysunek lica skér zwierzecych, moze by¢ dese-
niowana w fantazyjne wzory, moze by¢ wybarwiana jedno- lub
wielobarwnie z efektem lakierowanym lub opalizujgcym.

Warstwg zbrojeniow 3 jest najcze$ciej tkanina bawel-
niana lub- poliestrowa. Nadaje ona tworzywu wysoka wytrzyma-
Y0s¢ na rozeiaganie lub wydluzanie,

Dolna warstwa podioza jest zbudowana z wibkniny
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pohestrowe3, 1mpregnowaneg zyw1cq poliuretanows. Warstwa 1a
decyduje o gruboscn tworzywa i jego Wytrzymalosm

W poréwnaniu. ze skoérami naturalnymi polcorfam: dla celéw
tapicerskich i Kkaletniczych  wykazuje- dodatnie ‘cechy. -Jest on
odporny na wplywy atmosferyczne dzialanie wilgoci, wykonane
z niego wyroby nie brudza sie, daja sie latwo zmywac, a co na]—'
wazniejsze sg lekkie, gdyz ich masa wlasciwa w zaleznosci 'od
rodzaju tworzywa miééci sie 'w granicach od.0,8 do 0,6 g/¢m?.

W 1975 r. Zaklady Chemiczne Pronit-Erg rozpoczely produkCJe
polcorfamuy kaletniczego, dwuwarstwowego Z przeznaczemem na
wyroby drobnej galanterii, jak portfele, portmonetki, "

Tworzywa sztuczne

S3 to Jednorodne materiaty (folie) przewaznie z polichlorku wmylu
Folie w poréwnaniu np. z tkaninami powlekanymi sg:zndcéznie
gorszym materiatlem. Pod wplywem niskiej temperatury staja sie
sztywne, a nd skutek wielokrotnego oddziatywania bodZcow me-
chanicznych przy dluzszym uzytkowaniu - pekaja. Wieksze - pOJe-
mniki kaletnicze wykonane z folii s4 nietrwale.

Miekks folie stosuje sie wiec w kaletnictwie do wyrobu: pa-
skow, okladek do zeszytow 1 ksigzek, teczek biurowych do akt,
bibularzy, futeraléw i w meduzym zakresie torebek damskich,
np. plazowych: Wszystkie te wyroby “s3 produkowane’ metodq
zgrzewania folii pragdem wielkiej czestotliwosci: -

Materiaty wtérne

W zakiadach obuwniczych powsta,]a; duze ilosci odpadow skorza-
nych, -Z odpadéw skér  garbowania roshnnego po ich rozwlok—
pieniu, a naste;pme sklejeniu odpovmedmo dobranym leplszczem
uzyskuJe sie skory wtorne, ktore moga byc zuzytkowalne S ka—
letnictwie. Skéry wtorne po odpowiednim pokrycm sztucznym
licem przeznacza sie do wyrobu np. wahz

Tkaniny

Tkaniny w produkcji kaletniczej stoque sie jako material wierz-
chni i podszewkowy.

Tkaniny wierzchnie stosowane obecnie na wszelkiego rodzaju
pojemniki kaletnicze sg z reguly podklejane drugg tkaning, naj-
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czescie] podszewkows. Dawniej tkaniny wierzchnie podklejano
plétnem krawieckim, tekturs, karfonem itp. w warsztacie kalet~
niczym. Obecnie tkaniny przeznaczone do celéw ‘kaletniczych sg
podklejane fabrycznie. Wykazujg one wiele dodatnich cech. Wy-
roby_ z nich wykonane maja -odpoWied,niqspreiysfos’é itzw. stojke.
Nalezy tu wyrézni¢ tkaniny typu Rena i réznego rodzaju kle-
_jony lamigal.

Tkanina Rena, sklejona lateksem z podszewka z wigonii, po
naniesieniu bezbarwnego lakieru i odcisnieciu desenia na kalan-
drach nadaje si¢ do wyrobu toreb sportowych, gospodarczych
i innych. Tkanina Rena sklejona z wigonia butaprenem jest ela-
styczna i sprezysta. Nadaje sie do wyrobu waliz, toreb podroz-
nych, usztyvwniaczy itp.

Tkaniny podszewkowe. Typowym materialem na. podszewki
kaletnicze jest tzw. mora, tkanina ze sztucznego' jedwabiu. Ponie-
waz jest to tkanina wiotka i staba, nadaje sie tylko na podszewki
do malych errobéw kaletniczych. Na pojemniki wieksze sg prze-
znaczane réznego. rodzaju. tkaniny odziezowe. Tkaniny takie wWy-
kazujg jednak znikomg sztywnosc i nie sg odporne na zgniecenie
i brud. ‘

Sposréd tkanin odziezowych jako materiaty podszewkowe sto-
suje sie podszewke jedwabna J-358 — do waliz, podszewke ryp-
sowg J-641 — do torebek damskich oraz- podszewke plaszczows
PE do wykonczania waliz, toreb podréznych, sportowych itp. .«

Materialy papiernicze

Do materialéw papierniczych najczesciej stosowanych w kaletni-
ctwie ‘naleza: papiery, kartony, tektury, fibra i preszpan. Kolej-
no$¢ wymienionych wyrobéw zostala ulozona wg wzrastajacej ich
gramatury.-Gramatura okrefla sie mase 1 m? wyrobu papier’n-icieg_o
wyrazong w.gramach. )

‘Gramatura poszczegblnych wyrobéw papierniczych wyra-
zona w g/m? jest nastepujgca: - |

bibulka —od 8do 32
papier — od 36 do 160
karton i cienkie tektury — od 160 do 315
‘tektury grube — od 350 do 3150
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W kaletnictwie przyjeto uwazat wytwory o gramat_ur‘ze'_ do.
250 g/m? jako papiery, za§ powyzej tej gramatury juz jako kar-
tony i tektury. "

~ Wielko$¢é arkuszy, papieru jest znormalizowana i w za-

leznosei od przeznaczenia ich wymiary sg rozne. NajczeSciej jest
uzywany papier szeregu A, w kiérym format hajwie;kszy A=
=840X594 mm.

Pocigty ‘papier jest pakowany w ryzy po 1000 arkuszy. Dzie-
sie¢ ryz tworzy bele. R

Papier uzywany do podklejania elementéw wyrobéw powinien
by¢ miekki. Zastepcze uzywanie papieru makulaturowego (gazet)
nie powinno mie¢ miejsca w produkeji kaletniczej.

Papier pakowy o gramaturze 30=-250 g/m? stuzy do pakowania
wyrobow. o | S

Kartony s3 wyrabiane w postaci jedno- Iub wielowarstwowych

arkuszy papieru. Warstwy' te sklejone, a nastepnie sprasowane,

dajg material' odpowiednio sprezysty, ktéry zastosowany do uszty-
wniania Scianek $redniej wielkosci wytworéw kaletniczych nadaje
im odpowiedni ksztait. . |

Tektury sy produkowane w roznych gatunkach i grubos’-cfach.'
Do 'usztywniani'a waliz, jako materialu konstrukcyjnego, uzywa
sie zazwyczaj grubszej tektury brazowej. Tekture. szarg, ciensza,
przeznacza sie nadal do usztywniania toreb i teczek.

Fibra jest specjalnym' rodzajem tektury otrzymywanej przez
sklejanie papieru celulozowego, a mastgpnie sprasowanie na go-
raco-kilku warstw przy podwyzszonym ci$nieniu. Fibra jest pro-
duktem twardym, sztywnym i odpornym na dzialanie wody, tiu-
szezoOw 1 kwasow. W kaletnictwie znajduje. zastosowanie do. wy-
robu rgczek i usztywnien. - o '

Preszpan jest tékturq S'pecjalnlq. Jest on wyrabiany ze szmat
i masy celulozowej. Powierzchnia preszpanu jest gladka i I8nigca.
Preszpan jest materialem gietkim i sprezystym. W kaletnictwie
stuzy do nadawania ksztaltu wyrabianym przedmiotom.



Materialy podkiadowe v

W celu nadania niektérym  wyrobom kal'etniczym.od-powiedniej
wypuklosci 1 miekkoseci w dno'tyku,,.szczegélnie wyrobom z miekkiej
skory, stosuje si¢ widknitex oraz pianki poliuretanowe. Materialy
te mozna latwo ukladad w warstwy i profilowa¢ wg zaprojekto-
wanych zarysow.

3. Maszyny i urzadzenia krojowni

Do wycinania i opracowania celementow wyrobow kaletniczych
znajdujg zastosowanic néstqpuja’ce maszyny i urzgdzenia: wyci-
narki i wycinaki, krajarki, nozyce stol-owe,‘_'gﬂ-otyna, stojak na
skéry, lawa do skladania wykrojow, wozki n.a'wycie;te elementy,
obrotowy walek do rozwijania bel tkanin i skrzynie na odpady.

Wycinarki

Do rozkroju skéry ‘raturalnej, polcorfamu, tworzyw sztucznych,
tkanin oraz innych materialéw stosuje sie' w kaletnictwie coraz
czescie] wycinarki elektrohydrauliczne. Ich zaletg
jest cicha i spokojna praca, bez wywolywania wstrzaséw, oraz
bezpieczna obstuga.

Wrycinarki elektrohydrauliczne moznag podzieli¢ na jednora-
mienne mostowe 1 belkowe, Oddzielng grupe stanowiy zgrzewar-
ko-wycinarki. W kra jowym przemysle obuwniczym oraz W wiek-
'szych zakladach rymarsko-kaletniczych s stosowane wycinarki
_elektrohydraulicane roznych wytworni, mp.. tirmy Schén (prod.
RFN), KAEV (prod. WRL, wytwarzane na licencji firmy Schén),
VEB ({prod. NRD), Svit (prod. CSRS). Konstrukcja wszystkich
wycinarek jednoramiennych oraz ich obstuga, a w szczegélnosei
sterowanie ramieniém ‘u-de-rz.eniioru?ynl, 583 oparte ma tych samych
zasadach,

Wyecinarka elektrohydrauliczna VEB 13005 (rys. 61) jest prze-
znaczona do wycinania elementéow do wyrohow kaletniezych za
pomocy wycinakdw plaskich. W korpusie maszyny, majgcej ksztalt
sl_{rzyni, sq -zainstalowane: silnik elektryczny o mocey 1,1 kW, si-
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townik hydrauliczny, pompa olejowa oraz magnetyczne urzadze-

nia sterujgce. Na korpusie mozna wyrdznic: |

— st01 roboczy z klocem do wycinania 1;

— ramig uderzeniowe 2 majace mozliwosé katowego obrotu wo-
kol ost kolunny 3 w celu macisku na wycinaki zna jdujace sig
na klocu w. réznych qjio»IOZeqdi}aléh;

Rys. 61, Wycina-rka-
VEB 13005

— pulpit prawy, gdzie znajduja sie przyciski do zatgozania 4
i wylgczania 5 silnika elektrycznego, oraz dzwigienka 6 do hy-
draulicznego sterowania ramieniem uderzeniowym,; . )

— pulpit lewy, na ktérym przycisk 7 umozliwia prace oburges
oraz przycisk § do wmiany docisku mamienia uderzenipwego
(10 dub 18 tom). .

Na ramieniu uderzeniowym wyréania sie: | |
-— pokretne kolo reczne 9, ktore stuzy do regulowania odlegltosci
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Rys. 62. Regczne sterowanie ramie- ‘Rys.”63. Sterowanie ramieniem ude-
niem uderzeniowym . rzeniowym za pomocy diwigienki

ramienia uderzeniowego w stosuriku do wysokosei kloca i.wy-
cinaka, |

— tarcze nastawng 10, zaopatrzong w skale; ktéra umozliwia na-
stawienie skoku ramienia od 3 do 10 mim,

Rys. 64. Wycinarka ele-
ktrohydrauliczna  Svit
tvp 06103/P4
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— drgzek {przycisk) 11 shuzgey d;o rqmnego sterowania ramiemniem .

uudea*zemowym : .

Obstuga wycin ar ki Przed TOZpPOCZELiem pracy maszy-
na po jej wlqczemu powmna pracowac 2--3 minut na biegu Ja-'
Iowym azeby mozna bylo sprawdzié prawidlowos¢ - dz.1a1an1a jej
mechanizméw. Po - uchyleniu ramienia uderzemowego na prawo
pod katem 90° w stosunku do podluzneJ osi stolu na klocu uklada
sie material przeznaczony do wycinania, a na nim oburgez lub po
uzyskaniu wprawy- lewg reka’ odpowiedni wycinak. Ramie ude-
rzeniowe mozna naprowadzi¢ na wycmak 1 spowodowac Jego
opadnigcie przez naci$niecie wigcznika w dragzku (rys. 62) lub
sterowanie dzwigienks (rys. 63).

Wskazania bhp. Przy naprowadzaniu ramienia uderze- -
niowego nad wycinak za pomocy .dzwigienki nalezy zachowat
ostroznoé¢, gdyz wahadlowy ruch ramienia, stosunkowo . szybki,
moze spowodowaé skaleczenie lewej dloni u nlewprawnego pra-
cownika, |

Wyecinarka elektrohydrauliczna Svit typ 06103/P4 (rys. 64).
W korpusie maszyny, w dolnej jego czgscel, zna]dujq sie: zbiornik
oleju, zebata pompa olejowa, silnik elektryczny, zawory przele-
wowe, sterujace i bezpieczenstwa. Na korpusie EIlla]IdJUJa sie:

— ramie uderzeniowe 6, ktdrego ldoLna plyta jest pokryta wy-
mienng piyty aluminiows 3,

— drazek 1 do napmowadzamd «rarnmema uderzemowegm nad wy-
cinak,

— dZwignia suteru;;acia 2 ora;z aJutlomatycazny wylgeznik 5 umozli-
Wma]acy powirdt - ramienia do pozycji 'wy]smowe_] W. .wypadilnu
przecigzenia Maszyny.

Obstuga wycin a rki. Po wlayc,z:emu glownego silnika
cnapedowego Ustawia -sie wysokosc ramienia nad klocem, Regu-
lacji tej dokonuje sie silnikiem elektrycznym, zamonbowgnym na
ramieniu sterowanym przelgeznikiem z - lewe] strony podstawy
maszyny. Odleglosé ramienia od stotu 'moze byé regulowana od
90 do 210 mm. Wielkosé skoku w zaleznosci od grubosci materiatu
moze by¢ regulowama od 5 do 60 mm za pomoca tarczy ustaw-
czej 4. Przy skoku do 8 mm do uruchomienia pracy ramienia
wystarczy ipI‘ZYC.lSI]lQGlE dragzka 1 lub przesuniecie do siebie dzwi-
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Rys. 65. Sterowanie oburacz ramieniem
uderzeniowym przy skoku. POWYyZej
8 mm

gni sterujacej 2. Przy skoku-
\_.ramienia powyzej 8 mm na-

lezy pracowaé oburgez (rys.
65).

Wycinarka elektrohydra-
uliczna mostowa Svit typ
06109/P1 (rys. 66) jest stoso-
wana do rozkroju elementéw
z-tkanin, skér sztucznych, te-

ktury o duzej powierzchni i

do rozkroju wielowarstwowe-
go.

W korpusie maszyny w
ksztalcie skrzyni o szerokosci
2,5 m, diugosei 78 cm i wy-
sokosci 1,84--2,31 m znajdu-
je sie elektrohydrauliczny
naped maszyny. Stét roboczy

¢ wymiarach 1,60X0,60 m jest usytuowany na wysckosci I m.
Na plycie ustawia sie kloc gruboscei 15 cm.

Uderzak mostowy 1 jest osadzony na czterech kolumnach. Wy-
konuje on ruch w dot i w gore nadawany przez zespot napedu
elektrohydraulicznego. Odleglosé uderzaka od stolu mozna regu-

Rys. - G6.. Elektrohy-
drauliczna wycinarka
mostowa Svit  {yp
06108/P1
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1 lowa¢ w:granicach 150--520 mm. Parametr ten umozliwia uzycie
do wykroju zaréwno niskich, jak i wysokich wycinakow (21--
=91 mm). Przy uzyciu wycinakéw wysokich maszyne uruchamia
sig listwg pedalu noznego 2, a przy wycinakach niskich opadniécie
mlota wyzwala sie przyciskami znajdujacymi sie na pulpicie po-
nizej ptyty stohi roboczego 3. - N _
Wycinarka belkowa firmy UMSC (rys. 67) jest stosowana przy

a)

! ’ | 9. 1 N
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Rys. 67. Wrycinarka
belkowa UMSC: a)
schemat dziatania, b)
ukiad rgk 'w czasie
pracy




wycinaniu wielowarstwowym poleorfamu, wszelkiego rodza ju tka-
nim przy uzyciu wycinakéw miskich i wysokich. Pionowa belka I
u dolu jest zakonrczona masywnym uderzakiem talerzowym 2.
Poziomymi ruchami dzwigni 3 steru je sig belka w Tewo lub w pra-
wo, naprowadzajac ja nad wycinak. Pionowym ruchem dzwigni

w dot wyzwala sie opadniecie belki na wycinak. Uklad rak przy

uzyciu wycinaka wysokiego (130 mn) iustruje rysunek 67b,

Wycinaki
Czesci skladowe wyrobu kaletniczego wycina sie na klocach przy
uzyciu wycinakow. Wycinaki i kloce 53 podstawowymi marzedzia-

mi :uzy'w_anymi W czasie rozkroju ‘'materialéw wierzchnich, Wy-

cinaki maja ksztatt i vymiary odpowiadajgee wzornikom okreslo-
nych.czesel skladowych wyrobu., Wysoko$¢ wycinakow przezna-

czonych do skor cienkich wynosi 21 mm, Wycinaki sq wyrabiane

z ta$my stalowe], wyginanej ng ls.pecj‘arl:n},r-c:h urzgdzeniach. Jeden
brzeg wycinaka jest zaostrzony od strony zewngirzmej najozescie]
pod katem 20-+25°. Im mniejszy jest kgt ostrza, tym latwiej wy-

cinak przecina skére 1 mniejsze jest uszkodzenic kloca. Drugi brzeg.

wycinaka jest gladko oszlifowany.
. ‘Do wycinania tkanin w warstwach wycinaki sg kute i masyw-
ne — ich wysokos¢ wymosi 58 mym.:

Rozréznia sie dwa rodza je wycinakow: przelotowe i wyrzut-

nikowe. Z wycinakéow przelotowych ‘(Ty.s.- 68) wykroje usuwa sie
géra, a z wyrzutnikowych (rys. 69) — dotem w wymniku dziatania
sprezyny.

Rys. 68, Wycinak przelotowy: a) widok ogélny, b) przekréj wycinaka
I — warsiwy wycielego materiatu, 2 osirze wycingka, 3 — Lierunek usuwania wWy-
cietych elemeniéw
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ak', 3— dziﬁrkacz, 4 — ostrze Wycinaka
b) przekroj wycinaka

1 — ostrze wycinaka, 2 — sprezyna, § -— plytka Wyciskajacla, 4 — wyciety i wycisnie-
ty element

Nozyce stotowe

Nozyce stolowe (rys. 70) stosuje sie do rozkirojy tektury i papieru,
Podstawsa maszyny jest korpus zeliwny 1, pokryty plyts stalows 2.
Do boczne; strony plyty stoly 5q Przymoeowane: nieruchomy néz
dolny 3 oraz ruchomy néz gorny 4, poruszany recznie i dziatajgcy
jak nozyce. N6z ten Opuszeza sig dzieki naciskow] Na raczke dzwig-
ni 5, a podnos;j sie pod naciskiem przeciwcieZaru 6. Do naciskania
i unienuchomianis materialu shuzy plyta dociskowa 7 uruchamiana
-pedatem 8. Dg regulacji szerokogci obcinanych paskéw tektury
stuzy katownik nastawny 9.

Rys. 70. Nozyce stotowe

4 — Kaletnictwo
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Krajarki

Krajarki sg to maszyny do rozkroju wszelkiego rodzaju tkanin
i niektérych tworzyw skoropodobnych. W przemysle konfekeyj-
nym i w branzy kaleinicze]j sq stosowane dwa rodzaje krajarek:
— tadmowa do wykrawania duzych plaszezyzn,
— krajarka przenosna z nozem prostym,

Krajarka taSmowa (rys. 71). Jest przeznaczona do wykrawania
materialow w stosie do grubosci 30 em. Stalowy nédz tasémowy 3

Rys. 71. Krajarka tadmowa (widok ogdlny)

I — podsiawa, 2 — plyvia 'stolu,' 3 — néz tagmowy, 4 — prowadnik noza, 5 — rolki
prowadzace noz, 6 — ostrzalkka nozas, 7 — kola prowadzace néz, 8 — silnik elektryczny,
9 — pas klinowy

20

o

At

Fe s

MHRAY I/



!

0 obwodzie zamknietym jest naciagniety na trzy kola prowadzs-
ceé 7-zaopatrzone, w rolki 5. Néz tasmowy grubosci ok. 0,6 mm
1 .szerokosci- 10 mm wzdtuz -jednej krawedzi (stanowiacej czesé
tngeg) jest oszlifowany dwuistronnie pod katem 15--20°. N6z ta-
smowy jest napedzany silnikiem elekirycznym 8, ktoérego moment -
obrotowy zostaje przeniesiony przez pas klinowy 9 na pienwsze
kolo prowadzgce. W celu wzmozenia uzytecznego tarcia, a jedno-
czednie wytlumienia drgan w crasie pr%int:y_:) Tolki '.';ptrdwadfzagc_e' sa
oblozone gumowymi nakiadkami. Jakosé¢ wykroju zalezy od’ pio-
nowego ruchu tasmy noza miedzy gormym a dolnym kolem trans-
portuj aglc'ym-. Wilasciwy macigg tasmy uzyskuje se przéz ‘regulacje
gornego kola prowadzacego. LT

Ponad plyty stolu 2 moz t@"s’mawy' 3 jest prowadzony w stalo-

Wym prowadniku 4 ogramiczajacym przekirecanie sig tadmy w cza-

sie krojenia, szczegllnie materialéw szty-
wniejszych, badz warstwy tkanin bliskie]
gérnego pulapu (10 mmy).

Ponad prowadnikiem jest zainstalowa-
na ostrzatka noza 6. Elementami szlifujg-
cymi s3 dwa ukosnie usytuowane krgzki
ostrzace, dociskane recznie ruchem dzwi-
gienki. - Ml

- Reczna krajarka przenosna. Do rozkro- '
ju tkanin w stosach na mniejsze plasz-
czyzny o zréinicowanej konfiguracji- sto-
suje sie reczng krajarke o hapedzie ‘elek-
trycznym (rys. 72). Na wsporniku pionowym -1 jest umocowany
silnik elekiryczny 3. Podstawa noza jest plyta 2 z jednej strony
wygieta ku gorze. Po ‘uruchomieniu silnika za pomocy ré;koje-’éci’ 6
ruch’ obrotowy silnika jest przenoszony korbdwodem na noéz pio-
nowy 4, Ppracujgcy ruchem posilwisto-zwrotnym.'w_czasie kroje-
nia material jest dociskany stopks 5, ktéra uniemozliwia podno-
szenie sig tkaniny przy powrotnym ruchu noza. B

- Wskazania bhp. Obslug‘a obu krajarek wymaga ézC’zégélﬁi__é

Rys. 72. Krajarka ‘prze-
nosna.

skoncentrowanej uwagi. S

1. W czasie k_rojenié materiatu nalezy sterowaé dtonmi tak,
aby palce rak byly odlegle co najmniej o 2 em od ostrza noza
lub tagmy. |
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a)
Punkt obroky
o

Rys. 73. Krajarka pasow (prod. NRDj): a) widok ogélny, b) mechanizm Wy-
cinajgcy — widok z przodu, ¢) mechanizm- wycinajagcy — widok z boku
d) mechanizm do re:gulacji ulozenia walka transportujacego '

H

1 — urzgdzenie do regulacji ulozenia silnika, 2 — silnik, 3 — regulacja mimosrodu,
¢ — drazek do mocowania walka transportujgcego, 5 — piyta stolu, & — wal noso-
wy, 7T — lo%ysko oporowe, § -~ drgzek .do odpychania walka docisk_oivego, 9 — noze
tarczowe, 10 — walek dociskowy, 11 — $ruba mocujgeca drazek do zwalniania watka
‘:ransp-ortujqceg_o, 12 — drazek do zwalniania walka transportujscego, 13 — wa!ek
transportujgey, 14 — Sruba, 15 — plerseienie odleglosciowe, 16 — material rozeinany,
17 — palec rozdzielajgcy rozciete pasy, 18 — korbowod walka transporiujgcego
T
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2. Regulacn napinania -tasmy krajarki nalezy dokonywac¢ przy
wylgczonym silniku. S

3. W razie zerwama SlE; tasmy kra]ark1 silnik nalezy natych-
miast wylgczyé z sieci.’ : :

4. W czasie ostrzenia noza tasmowego nalezy uwaza¢, aby nie
nastapi! samozaplon, gdyz iskrzenie rmoze Wywolac zapalenie sig
strzepdéw powstajgeych w czasie kro;ema materiatéw latwo pal-
nych.

Krajarka paséw. W zakladach ;rymarskich i kaletniczych $red-
niej i duzej wielkosci do niezbednego wyposazenia oddzialu kro-
jowni nalezy mechaniczna -krajarka (rys 73). Krajarka ta (prod
NRD) przystosowana jest w. kaletmctw1e do wycinania pasow nos-
nych do toreb, torebek, paséw okala;]acych do walizek, wszelkiego
rodzaju trok6w ze skor naturalnych miekkich i. sztywnych oraz do
wycinania paséw, badZz wsteg z grubych tkamn podgumowanych
lub apreturowanych.

Wyciete przy uzyciu tej krajark1 pasy lub elementy charakte-
ryzuja si¢ réwnymi i nie strzepigcymi sie krawedziami. Pod tym
wzgledem krajarka fa Waloram1 SWymi przewyzsza na;doskonalsze
krajarki tasmowe.

Z réwnym powodzeniem krajarka tego typu nadaje sie do wy-
cinania folii z pollchlorku winylu na tkaninie nosnej, jak i do tka-
nin powlekanych tworzywem poliuretanowym,

~ Zesp6l ‘'mechanizméw roboczych maszyny spoczywa na stole
stalowym usytuowanym na masywnej: czworonozneéj podstawie
z wmontowanym napedowym silnikiem elektrycznym.
* Zesp6ét mechanizméw i przebieg pracy krajarki. W sklad ze-
spotu mechanizméw kra3ark1 wchodza:
— wal nozowy 6 zaopatrzony w noze tarczowe 9,
— pierécienie tarczowe 15 osadzone na wale’ nozowym,
— walek transportujacy 13 usytuowany pod nozami oraz mecha-
nizm regulatji walka transportujagcego.
Noze tarczowe i pierscienie taremwe sa latwo zdej ]mowarne
i nasuwane na .wal nozowy w 11|osm uwalrunklowame] szerokoscig
wycinanych pasow lub wsteg. Stad grubos$é piericieni bedacych
W zapasie miesci si¢ w granicach 1, 2, 4 1 9 mm. Przy odpowiednim
doborze pierscieni mozna rwycmac pasy do szerokosci 20 mm, Ma-
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ksymalna szerokos¢ pasa (wstegi) mie moze Jednak przekroczyé
200 mm, co uwarunkowane jest diugoscig watu.

Poniewaz ostrza nozy w czasie pracy powinny dotyka¢ obwodu

watka transportujacego, w celu zapobiezenia stepienia sie ostrzy,

watek przed rozpoczeciem pracy otacza sig wyktadzing z tworzywa
sztucznego, np. PCW.

- Rysunek 73c przedstawia mechanizm wycinania. Przed nozami
znajduje si¢ walek dociskowy 10. Jego zadanie polega na dociska-
niu cigtego materiatu do plaszezyzny stolu roboczego tak, aby
ewentualne zafalowanie materialu nie wplynelo ma znieksztalcenie
cie¢. Po rozcieciu materialu na pasy znajdujgce sie za nozami,
odpowiednie palce rozdzielajace 17 oddzielaja wyciete pasy, ktore
wpadaja nastepnie do pojemnika.

Wielokrotne ustawiamie nozy-do pozgdanych szerokosei Pasow
przed cieciem wymaga kazdorazowo usytuowania Zarowno pier-
sciend, jak i nozy tarczowych. W trakeie dbugotrwale; pracy ma-
szyny walek transportujacy meze obmizyé sie, w wyniku czego
pasy mie sg rozciname ma cale] dlugosci w sposob zadowalajacy.

Do wlasciwego uregulowania wysokosci wiatka stuzy mecha-
nizm regulujacy (rys. 73d). Mechanizm ten ulozyskowany jest na
korbowodzie 18 ;ipbl@cmmy z mimosrodem 3. Operujgc drazkiem 12
i pokrettem gwiazdowym ma obudowie maszyny 11 walek trams-
portujacy mozna przesuwaé de pozadanego polozenia zapewniaja-
cego nalezyta jakosé wycietveh elementdw. |

-Wskazania bhp. Wycinanie pasow z'materiatéw sztywnych wy-
maga zabezpieczenia tylnej czesci obudowy krajarki dodatkows
ostong metalows. |

Gilotyny do ciecia materiatéw nieskérzanych

Do ciecia tektury, papieru i materiatéw nieskérzanyeh w war-
- stwach stosuje sie tzw. gilotyny o napedzie recznym lub mecha=
niczaym, np. Maxima H 80 (prod. CSRS).

Gilotyna hydrauliczna Maxima H 80 (rys. 74a) zapewnia cal-
kowite bezpieczenistwo ‘pracy. Jest to maszyna pélautomatyczna
o wydajnosci 30 cie¢ na minute. Przeznaczona jest do ciecia pa-
pieru, kartonu, tektury do wysokosei stosu 100 mm, Mozna na
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Rys. 74. Gilotyna hydrauhcz.na Maxima (prod CSRS): a) widok ogolny,
b) gtéwny mechamzm gilotyny '
i

niej wycmac elementy tekturowe z dokladnoscig do 0,1 mm o do-
wolnym formacie do wymiaru 8003<580 mm,

Proces wycinania materialow na gﬂotyme poiautomatyczne]'
przebiega w trzech cyklach wywolanych pracg trzech réznych
mechanizméw, ktérych dz1alama sg $cisle ze sobg zsynchronizo-
wane (rys. 74b).

Mechanizm do krajania jest zakonczony prostym masywnyim
nozem 1 pracujgcym ruchem ukosnym. Pod naciskiem urzadzenia
dociskajacego o sile ok. 35 kN néz ten odeina od- stosu matenialdw
warstwe Zgdane] szerokosci z dokladnoscig do 0,1 mm. Ostrze
noza jest oszlifowane Jend:nustxwomme pod kagtem 20° przy cieciu
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kartonéw, 23° przy cieciu twardszych tektur, ok. 16° przy cieciu
materialow miekkich, np. miekkich gum, ptyt gabezastych.

- Mechanizm przesuwny zallcoficzony siodtem 2 przesuwd po gla-
dzi stolu stos materiatu 3 pod noz gilotyny wowczas, gdy zna B
duje si¢ on w gérnym punkcie zwrotnym.

Mechanizm dociskowy zakonezony masywng listws 4 dociska

w czasie krajania stos materialéw do stalowe]j plyty stolu 5 z sitg,-

ktéra uniemozliwia: przesunigcie sie wcietych materialéw réwniez
i w czasie powrotnego ruchu noza. Aby mie dopuscit do stepienia
lub szczerbienia sie ostrza moza w miomencie osiggniecia przezen
dolnego punktu zwrotnego, w plyte stotu {(do wykonane] bruzdy)
weisniete jest szbuczne tworzywo 6 (wymienialne w miare jego
zuzywania sie).

Inne urzadzenia
Stojak na skéry, Niezbednym wyposazeniem pracowni kaletnicze]

na stanowisku wycinania skér wierzchnich Jest stojak, ktéry stuzy
do podrecznego ukladania skér potrzebnych bezposrednio przed

Rys. 75. Stojak na skéry Rys. 76. Regatl jezdny do transportu
wycigtych elementow
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‘wycinaniem. Stojak (rys.
70) ustawia sie zamwsze po
prawej stronie wycinarki
lub obok recznego stanowi-
ska krojczego. -

Woézki do przewozenia
materialu. W dobrze zor-
ganizowanym  zakladzie
do transportu wewnetrznego stuza pojemniki jezdne. Rysunek 76
przedstawia regal jezdny z potkami stuzgcy do przewozu wycie-
tych elementéw do waliz, teczek itp. Obciagniete guma kotka woz-
koéw umozliwiaja przetaczanie bez zbednego hatasu, |

Lawa do skladania wykrojéw. Aby wykrojone elementy nie
zalegaly na.stolach do re- :
cznego rozkroju skoér, prze-
suwa sie je na lawe prze-
znaczong do tymeczasowe-
‘go skiadowania (rys. 77).
Lawy umieszcza sie za-
zwyezaj  po przeciwne]
stronie stolu w stosunku
do krojczego, jak to ‘ilu-~
struje plan stanowisk i u-
rzadzen . krojowni recznej
(patrz rys. 92). N ; | Rys. '78. Watek do rozwijania tkaniny

Walek -do rozwijania. z belj
‘tkanin z belii W celu uta-
twienia rozwiniecia ciezkich bel tkanin ‘przy warstwowaniu ich
na stole przed rozkrojem stosuje si¢-obrotowy watek, ktory jest
umocowany na stojaku lub zamocowany do Sciany (rys. 78).

=

Rys. 71, Lawa do skladowanid wykrojow

4. Zasady rozkroju skér

Ogdlne zasady rozkroju skér

W czasie wycinania czesci skladowych wyrobu kaletniczego
uwzglednia sig zasadniczo trzy charakterystyczne wlasciwosci skor:
zwartosc tkanki, ciagliwoge skory i jej grubosé.
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Rys. 79. Charakierysiyka topograficzna skory bydlecej: I — char.aktéry-sty-
ka tkanki skérnej, IT — ozmaczenie czesci top-ografi'cznych

Ciggliwosé. skory jest wprost proporcjonalna do zwartosei jej
tkanki — im sploty skory sa bardziej zwarte, tym wykazuje ona
wigkszg odporno$¢ na rozcigganie. i odwrothie, im . skéra jest
luzniejsza, tym ciggliwosé jej jest wieksza.

Grubos¢ skéry okreglonego rodzaju zalezy od jej ukiadu to-
pograficznego (rys. 79). W czesci grzbietowe] (kruponowej) skora
zazwyczaj. jest najgrubsza i’ réwnomierna; 'w karku najezesciej
ciensza (wyjatek stanowig skory z bykow) i zarazem luzniejsza,
a hoki wykazujg wyrazny spadek. grubosci. Tylne lapy 1 czest
przyogonowa wykazujg nie tylko nieréwnomierna grubosé, ale
dodatkowo niepozadang kruchosé tkanki. o

Kierunki ciagliwoéci skér, niezaleznie od rodzaju suroweca,
sposobu jego garbowania czy wykonczenia, sg state; niejedna-
kowy " jest tylko stopien ciggliwosci. Najwieksza ciagliwogé wy-
kazujg' skory szewro'i welurowe. Skéry cale wykazujg zawsze
mniejszg ciggliwos¢ w kierunku podiuznym. Kierunki najmniej-
szej clagliwosci na przykladzie skory cielecej nokazano na TYySun-
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ku 80. Strzalki ha rysunku Wskazujq, ze na;gmzsza “ciggliwo$e wy-
kazuje grzbietowa czes¢ skory i to mie tylko w kierunku podiuz-
nym, ale i w poprzecznym, boki i tapy w kierunku poprzecznym
do $rodka skéry; a kark — wzdluz jarzm. Z powyzszego wynika,
ze najwieksza ciggliwosé wykazuje skora w kierunku poprzecznym
(w przeciwnym kierunku strza-
tek). Najwickszg ciagliwosé w.
kazdym kierunku majg pachwi-
ny; jest to najciensza i najluz-
niejsza czes¢ skoéry.

‘Skéry gotowe sz dostarcza-
ne do pracowni kaletniczych w
calosci lub w poléwkach. Skéry
0 matych rozmiarach, do. kt6-
rych zalicza sig skéry kozie, cie-
lgce i baranie, rozkrawane sg w
calosci bez reszty Podobnie roz-
krawa sig rowniez skéry bydle-
ce o mniejszej powierzchni.
Skory bydlece o duzej powierz-
chni sg przecinane najpierw na szczupaki, krupony, karki lub boki,
ktore nastepme w zaleznosci od wlasciwosci topograﬁcznych
przeznacza sie na okreslone wyroby. Skéry $winskie dla potrzeb
kaletniczych 59 kruponowane juz w. garbarniach: Skory zwierzat
egzotycznych — krokodyli, jaszczurek itp., ze wzgledu na nieduza
ich powierzchnie, sg rozkrawane w calosci bez reszty.

‘W procesie wykrawania recznego lub wycinania mechanicz-

nego . nalezy bra¢ pod uwage Zaréwno wymagama jakosciowe, jak’
" 1 ekonomiczne.

Gléwne zasady rozkroju skér s3 nastepujace:

1. Przy rozkroju skér, bez wzgledu na ich \melkosc, i rodzaj,
obmquu]e zasada, ze nagwartoscmwsza czg§¢ skéry przeznacza
sie na te czesci Wyrobu kaletniczego, od ktérych wymagana jest
-najwyzsza jako§¢ ze wzgledu na eksploatacje. _

2. Na oszczednosé rozkroju wplywa liczba, ksztalt i wielkogé
czeSci skladowych wyrobu. Im mniejsza jest liczba czesci wcho-
dzgcych w sklad jednego kompletu, tym mniejsza Jest powierz-
chnia naddatkéw niezbednych do polgczenia tych czesci. Elementy

Rys. 80. K;Lerfuntk:l na;mme:sze; cia-
gliwosci skory cielecej

-
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o krzywych konturach powodujg powstawanie duzej ilodci tzw.
odpadu miedzy'wzornikowego Elementy o prostych
lub lagodnych konturach wplywaja na zwigkszenie wydajnosci
krojonej skory.

3. Na wydajnos¢ rozkroju wplywa réwniez umiejetnodé ukla-
dania wycinakéw na skérze; -odpédy sg tym rimiej—sze, im dokilad-
niej wypuklos¢ jednego elementu wchodzi we wklesloéé drugiego
elementu,

Szczegélowe zasady rozkroju skér ‘

Rozkréj skor calych. Ze wzgledu na duze zréznicowanie topo-
graficzne skoér calych (patrz rys. 79) rozkroj tych skor nalezy do
bardzo trudnych. Skoér catych nie nalezy wykrawaé¢ od s$rodka,
tj. od kruponu, gdyz odpady po-
wstawalyby po obu bokach skory.
Jako ogélng zasade nalézy przyjac,
ze wycinanie elementéw z catych
skér rozpoczyna sie od tylnej la-
py i prowadzi szeregowo. az do cze-
Sci karkowej, do calkowitego wy-
korzystania skoéry. Cze$é krupono-
wa skoéry przeznacza sie np. na
korpusy torebek, teczek i innych
wyrobow kaletniczych, boki — na
boki, mieszki (rys. 81). Czesci skla-
dowe wyrobu z karku, np. paski,
boki, raczki, nalezy wycigé wzdtuz
jarzm.

Wedlug powyzszych zasad wy-

Rys. 81. Racmonalny rozkrdoj sko-
ry na czeSci sktadowe torebki _ o _ _ -
'K — czesé korpusu, KI — klapy, Cina si¢ i rozkrawa inne mniejsze

1, 2, 3, 4, 5, 6 — boki-mieszki, P — : S . .
; ’ ry bydlece, ciel I X
czgsci sakiewki na pienigdze, R — sko y Rydlgce, cielece 1 kozie Itu

paski na raczki, L — rozne laméwki  CZ€SC kruponowsq przeznacza sie na

o gldowne elementy wyrobu, zas kar-
ki i boki — w zaleznosci od ich wygladu i zwartosei tkanki skér-
nej-— odpowiednio na elementy mniej narazone na eksploatacje.
Skory owcze przeznacza si¢ na podszewki wyzszych gatunkéw to-
rebek damskich,
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Rozkrdj szezupakéw, poléwek, karkow, bokéw'i skér kozich.
Szezupakiem nazywa sie’ srodkowg czes¢ skory bydlecej, 'w ktérej
po odcigciu bokéw pozostawiono krupon z karkiem (rys. 82). Sko-
Ty-te wycina sie lub rozkrawa podobnie jak skory cale, tj. syste-
mem szeregowym od strony lewej do prawej. Poniewaz skéry te
5§ najczesciej garbowania ros’lirineg-o, a grubosé waha si¢ w gra-
nicach 1,53 mm, przeznacza sie je-w kaletnictwie na futeraty

Szczupnk

Rys. 82, Otrzymywa-
nie szczupaka po roz-
kroju topograficznym

D)
do aparatow fotogr.aficzﬁych,-a_ najczgsciej w 'rymarstWie do wy-
robu uprzezy i wyrobow wojskowych.

- Potowki skér bokséw bydlecych wycina sie od linii grzbie-
towe], tj. od przeciecia, w kierunku lewej lub .prawej lapy w za-
leznosci od tego, czy mamy do czynienia z lewg czy prawa po-
1owka skory. Rozpoczecie wycinania od linii grzbietowej uzasad-
nia sie koniecznoscig: wykm."zys'tan-ia .najWarth’ciowszej czesci
skory ma elementy zasadricze. -

Z -boksu bydlecego wycina sig¢ elementy na teczki, tecifki—_ak-
towki, walizy, nesesery. Analogiczne zastosowanie ‘maja polowki
przodow konskich. Poniewazmciagliwos’é skéry w karku jest naj-
mniejsza wzdluz jarzm, dlatego .w czasie, wycinania lub wykra-
wania nalezy zwraca¢ baczng uwage, aby wyciete elementy nie

Al



wykazywaly ciggliwosei wzdluz: odnost sie to przede wszystkim
do wszelkiego rodzaju paséw, uchwytéw itp. (rys. 83).

- Rozkréj kruponéw Swinskich, Skéry swinskie, przéznaczone

na wyroby kaletnicze, obejmujg calg czesé kruponowg i czest
karku. Zasady rozkroju sg takie same jak dla skér catych (rys. 84).
Skéry te sa nadal podstawowym materialem do wyrobu teczek,
aktéWek, neseseroéw, waliz, toreb i torebek damskich oraz innych
drobnych wyrobéw kaletniczych. '

218 3 B 4
o ¥lle

. P _ . 5
2

? r 3

o 7
- ' ; | 5

e —— | 1

B - il
Rys. 83. Racjonalny rozkréj karku Rys. 84. Racjonalny rozkr; krupo-

skory bilankowej na pasy hu swinskiego na cze$ei skiadowe

teczki szkolnej .

1, 2 — gléwne elementy teczki, 3, ¢ —
kieszenie, 5, 6, 7 — podklapy, 8 9 —
boki,’ 16 — 'paski na rgezki, 17 — paski
ng wsuwki

Rozkréj skér welurowych. ‘Welury kozie i cielece sa garbowa-
. ne 1 wykohczane w catoci, welury. §winskie w postaci kruponoéw,
za$ bydlece najczesciej w poldwkach. Zasady rozkroju tych skér
s3 analogiczne -do rozkroju skér wykoniczonych od strony lica."
Podczas wycinania weluréw nalezy braé pod uwage réwniez
kieruriek uloZzenia wiékien OSZIifow.gnej mizdry skéry. Kierunek
ten jest zgodny z kierunkiem ulozenia torebek wilosowych. Na
skérach cielgeych wlos uklada sie w sposéb gwiazdzisty, zas na
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Rys. 85. Uklad widkien na welurze:: q) cielecym, b) kozim

skérach kozich od $rodka grzbietowej czedei skéry — od karku
w kierunku do zadu ukosem ma prawo ilewo (rys. 85). Uwzgled-
niajae te cechy, skére nalezy rozkrawaé tak, ahy wlékna w zasad-
niczych elementach wyrobu kaletniczego ukladaly sie w jednym
kierunku, np. od przodu do jej czesci tylnych. UHozenie wiékien
sprawdza sig dlonig; przy gladzeniu widkien zgodnie z ich kierun-

+ kiem barwa skéry nie zmienia sig, przy odwrotnym ruchu — bar-

wa skory otrzymuje tym ciemniejszy i glebszy odcienr, im wiédkna
skéry sg dluzsze. =

' Wélury cielece i kozie przeznacza sie gléwnie na wizytowe to-
febki damskie, za$ welury $winiskie na torebki powszechnego
uzytku lub stosuje sie je na podszewki do futeraldéw na lornety,
aparaty fotograficzne itp.

Rozkréj skor zwierzat egzotycznych. Ze wzgledu na deficyt
1 wysokg cene skér z gadow i-plazoéw \egzotycznych ich iuzycie
w kaletni‘étwie"jest ograniczone, Rozkrawa sie je tak jak cate
skory; dodatkows trudnos¢ w czasie manipulowania wzornikami
sprawia charakterystyczny rysunek lica. Skory: te przeznacza sie
do wyrobu _I'Uksuslowych- torebek damskich' i portfeli.

Rozkréj i zuzytkowanie 'odpadéw skérzanych, W procesie
wycinania skor zawsze powstajg odpady. ‘Dzieli sie je zasadniczo
na dwie grupy rézniace sie wlagciwodciami: o d pad miedzy -
wzornikowy i przybrzezn y. Odpad miedzywzorniko-
Wy powstajacy miedzy wzornikami lub wycinakami cechuje sie
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dobrg strukturg tkanki skornej i ezystym licem. Odpad przybrze-
zny powstaje na brzegach k-f-oj-o-ne_zj skéry w wyniku niepokrywa-

nia sie powierzchni wzornikéw z powierzchnig skory .w tym miej- -

scu, albo z powodu luznosci, nieréwnej gruboéci czy tez uszkodzen
brzeznej czesci skory. c

Wszystkie odpady skér miekkich i twardych w zaleznosci od
ich powierzchni dzieli sie na 5 klas. Do klasy I zalicza sie wszyst-
kie odpady (odsieki) skér miekkich o powierzchni 15 dm?2 lub

Rys. 86. Pruzyklad zuzytkowania
odpadu - kl. IV ze skéry blanko-
wej - '

1 — uchwyt do paska nosfnego, 2 —
podkladki do torby z tkaniny

Rys. 87. Przyktad zuiytkowania odpaéfl;.
z boku bydlecego kl. IIT na elementy
porimonetki dziecieeej

54

wigksze, do klasy II-zalicza si¢ odpady skér o powierzchni 3——
=13 dm? zas do klasy IIT zalicza sig¢ Scinki skér o powierzchni
1--3-dm?, 2z ktérych mozna wykroi¢ kolo o $rednicy co najmniej
10 em lub prostokat, ktérego krétszy bok Wwynosi co najmniej 2 em.,

W zaleznosci wiec od klasy i rodzaju odpadu mozna przezna-
czat je na drobne -przedmi-oty kaletnicze, a w szczegélnosei: do
wyrobu pojedynczych portfeli i portmonetek, podkéwek, futera-
10w do pior, okularéw, 'gr%:ebieni, scyzorykéw oraz do wyrobu
paskéw do- zegarkdw, oprawek do wizytéwek-itp. (rys. 86, 87).

Drobne elementy z odpadu wycina sie na wycinarkach me-
chanicznych przy uiyciu pojedynczych lub wielosegmentowych
wycinak6éw, w zaleznosci od powierzchni odpadéw. Poniewaz cena
odpadéw jest stosunkowo ‘niska, a mechaniczny rozkrdj w prze-
ciwienstwie do recznego jest mato pracochlonny, tego typu droh-
ne wyroby kaletnicze sg z reguly tanie.
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5. Technika rozkroju skér i materiatéw nieskérzanych -

Spostb wycinania skor nazywa sie technika rozkrbju lub po-
wszechnie mamipulowaniem. Bez wzgledu na to, czy roz-
" kroj skor przelprowadza sig. reczme czy wycina mechanicznie,
rozréznia sie dwie metody rozkroju: kompletowg i kombinowana.

. Rozkréj skéry metodag kompletowa polega na wykra-
waniu lub wycinaniu z-jednej skéry (lub.z partii skér) wszyst-
kich czeSci skladowych potrzebnych do zmontowania -okreslonego
wyrobu. Metoda ta nie jest ekonomiczna, gdyz przy najlepszym

nawet mampulowamu wzornikami -czy Wycmakaml pozostaga; za—..

wsze dosé duze odpady.

- Rozkrd] skér metoda kombinowamna polega na Jed—
noczesnym wykrawaniu lub wycinaniu czesci sktadowych réznych
wyrobow z. tej samej skory (lub partii skér). Lepsze czesci skéry
przeznacza sie na korpusy lub klapy forebek, zag mniej warto-
$ciowe na portmonetki, futeraly itp. Przy tej metodzie wykorzy--
stu]e si¢ jednoczes$nie powstajacy odpad migdzywzornikowy, dzie-
ki ézemu Wykorzystame skory jest ‘catkowite, a po I‘OZkI‘O]u po-
zostaje tylko odpad’ meuzyteczny

Reczny rozkréj skér

Rozkroju skor sposobem recznym dokonuje sie wzdiuz linii pro-
stych lub przy konturach wzornikéw.

Do rozkroju skér wzdluz linij prostych: uzy-
wa sig stalowe] linii i noza, ktérego lewa strona jest rowna i gtadka,
tak ‘aby przylegala do bocznej prostopadie;; Sciany linii, za$ ostrze
‘prawej strony noza ma faze (rys. 88). Przed rozkrOJem przyklada

|
| 1
=
Rys. 88. Ustawienie noza podczas recz- Rys. 89. Uklad rak w czasie roz-
nego rozkroju skoér kroju.skéry przy wzorniku
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sig¢ linie stalowa do oznaczonej na skorze linii prostej i przytrzy-
mujgc linie lewg reka, skére kroi si¢ nozem wzdiuz linii w kie-
runku do siebue.

Do rozkroju skér przy ‘wzornikatch uzywa sie

noza cienkiego o waskim ostrzu. Na okreslone miejsce na po-
wierzchni skéry naklada sie wzornik i obcigza sie go przyciskiem.
W czasie wykrawania skéry plaszezyzne wzornika przyciska sie
palcami lewej reki w.odleglo$ci pie mniejszej niz 2 em od jego
krawedzi (rys. 89). ’

‘Przy rozkroju skér twardych, np. blankowych, gérng czesé ské-
Iy przymocowuje sie szydlem do deski, a nastepnie wykrawa sie
wedlug podanych zasad. Ze wzgledu na wiekszy opoér, jaki sko-
ra blankowa stawia podczas krojenia, rekojes$é noza chwyta sie
calg dionia. |

Technika mechanicznego wycinania skér

Obowigzkiem pracownika jest sprawdzenie sprawnosci dzialania
wycinarki przed jej uruchomieniem. Wysokos$¢ uderzaka musi byé

tak uregulowana, aby-w czasie jego skoku ostrze wycinaka znalazlo

sie na glebokosci, ktéra zapewni czyste kontury wykroju. Za nisko

osadzony uderzak wtlacza ostrze w cinaka w kloc zbyt gt boko,.
Y y 81&(

niszezy jego powierzchnie, a jednoczegnie utrudnia Wyjecie wyci-
naka. Powierzchnie kloca lub plyty igelitowe] nalezy przed wy-
cinaniem natrze¢ parafing. Wysoka sprawno$é maszyny i urzadzen
zapewnia wydajng i bezpieczng prace.

Przeznaczone do wycinania skory ‘nalezy obejrzed’ od strony
mizdry i lica. Poniewaz wszystkie skéry wycina sie od strony lica,
uszkodzenia zauwazone od strony mizdry oznacza sie kredg na
licu. Skéry pokrywane farbami plastykowymi i deseniowane

bada sie przez wyciaganie oburgez; w czasie wyginania glebsze -

uszkodzenia tkanki otwierajs sie, co umozliwia {po oznaczeniu
ich kredg) ominigcie tych miejsc w czasie ‘wycinania.

Przed. opuszczeniem -uderzaka skéra musi bye giadko rozpo-
starta na powierzchni kloca; sfaldowania 53 powodem znieksztal-
cenia wycietego elementu. |

‘Kazdy element wycina si¢ jednym uderzeniem wycinaka. Po-
wtarzanie opadniecia mlota, ktére moze by¢ spowodowane zaole-
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jeniem hamulea, moze wywolaé zniszezenie elementu i okaleczenie
pracowmka

Przed wycieciem kazde] nowej czesci skladowe] jakoseé skéry,
szezegolnie jej ciggliwose, nalezy zbadaé¢ dotykiem i przez wy-
cigganie.

Zasady i technika rozkroju tworzyw skéropodc;bnych

Wprowadzenie tworzyw skéropodobnych typu skaj, corfam, pol?
corfam itp. spowodowalo konieczno$é zastosowanja bardziej efek-
tywnych metod produkeji w procesie wytwarzania wyrobéw kalet-
'niczych poczynajac od -fazy rozkroju az do wykonezenia Wyrbbow

W poréwnaniu ze skérami naturalnymi, o zréznicowanym uktla-
dzie topograficznym, tworzywa skéropodobne wykazuja istotne
zalety technologiczne:

~— jednorodng struktnre, tj. jednolite wiadciwosci flzykomecna-
niczne w catej rolce materialy,

— Jednohty Wyglad zewnetrzny i brak uszkodzer: zewnetrznych,

— jednakowe wymiary grubo$ci dla okre§lonego- asortymentu,

— dostarczane sa do zakladéw kaletniczych w postaci zrolowa-
nych wsteg o szerokosci 80--140 cm.

Jednorodna struktura tworzyw 1 znormalizowane wym1ary
umozh\maga stosowanie rozkroju Wlelowarstwowego €O PIZyCzZy-
nia sie do uzyskania wysokie] wydajnosci pracy, przez zmniej-
szenie parku maszynowego, liczby wycinakow oraz -ograniczemnie
liczby 0s6b zatrudnionych w oddziatach rozkroju.

W fazie rozkroju tworzyw skéropodobnych nalezy sie ‘kiero-
wa¢é nastepujgcymi ogolnymi- zasadami: '

1. Tworzywa skéropodobne odznaczajg sie wieksza ciggliwogcia
w kierunku -poprzecznym, dlatego zasédniéz,e-el-eme.r;ty' wyrohow
wycina si¢ wzdluz wstegl tworzywa, gdyz powinny one wykazy-\
wat najmniejszg c1qghwosc po linii obeigzen. :

- 2. W przypadku tworzyw skoropodobnych 0 okresloanym Iry-
sunku, np. imitujgcych skory gadéw, lub wykoticzanych w ‘wielo-
barwnych efektach ulozenie wsteg tworzywa w warstwy i roz-
kr6j wykonuje sie tak, aby rysunek lica elementéw w wyrobach
kaletniczych by! jednakowy.
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3. Liczba jednoczesnie wycinanych warstw zalezy od rodzaju
tworzywa, jego grubosci, miekkoscei, wykoriczenia lica i od Wypo-
sazenia technicznego' oddziatlu rozkroju. Najczeéciej stosuje sie
rozkrdj od 2 do 12 warstw. - '

Ustalone "szczegblowe zasady . _racjrolnaln-eglo i ekonomicznego
rozkroju tworzyw skoropodobnych sg nastepujgce: ' S

1. Przy wycinaniu tworzyw z-pokryciem PCW, :kfére sg bar-
dziej miekkie od p=blimeréw, nalezy doswiadczalnie ustali¢ liczbe
warstw w stosie, wykonujgc prébny rozkrdj. Bowiem przy zbyt i
duzej liczbie warstw nacisk plyty dociskowej wycinarki moze spo-
wodowaé tak duze splaszczenie materialu w stosie, ze elementy
po wycieciu bedg wykazywaly znaczne réznice ‘wymiardw, -

2. Tworzywa sklada sig licem do lica, za$ warstwy z' wykon-
czeniem lakierowanym: przekiada papierem zapobiegajgcym skle~
jeniu. |

3. Tworzywa skéropodobne z grupy polimeréw z licem dese-
niowanym wycina sie w dwoéch warstwach, a tworzywa gladkie,
w zalezno$ci od grubosci materiatéw, do 12 warstw w stosie. o

4. Do wycinania elementéw z tworzyw skéropodobnych sg sto-
sowane wycinaki miskie, wysokogei 19 mm z zamontowanymi na- i
kiuwakami, ktérych érednica jest zazwyczaj mniejsza od $redniey

nakluwakéw do pojedynczego wycinania skor, oraz - wycinaki }
Wys;okie 32-+50 mm. Pierwsze stuzg do wycinania 2-+6 warstw, %
drugie do wycinania stosu 6--12 warstw, Wycinaki wysokie, 0 ma- \I
sywnej konstrukeji i grubosei 3+4 mm sg stabilne i nadaja sigdo
wycinania elementow o duzej powierzchni. g
Zasady i technika wycinania tkanin podszewkowych, ,-
powlekanych, folii i tworzyw sztucznych &
)

Reczny rozkréj tkanin, folii i materialdw skéropodobnych stosuje '*
sig tylko w matych pracowniach kaletniczych. Obowigzuja tu te-
same zasady jak przy wycinaniu mechanicznym. é
¢ Mechaniczne wycinanie tkanin obejmuje nastepujgce czZynno- vt
Sci: wykreglanie, skladanie tkanin w warstwy i wycinanie tkanin.

Wykreslanie tkanin. Tkaniny wierzchnie oraz podszewkowe
wycina sie w warstwach — 44 2 do 40, zgodnie z zasadg, ze im
ciensza tkanina, tym wiecej warstw. Jest to moiliwe z wielu
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| Wzornik

Tkanina
| / / Plyta sz‘/afu

Rys. 90. Niedopuszezalne ,,podkresla-  Rys. 91. Niedopuszczalne ;nadkresla-

nie tkanin” nie tkanin”

wzgledow. Grlibos’é-tka.niny jest najczesciej mniejsza od grubosci
najcienszej skory; szerokos¢ okreslonego rodzaju tkaniny Ijest
jednolita. .

- Wycinanie warstw tkanin' poprzedza wykredlenie elementéw
skiadowych, zawsze na pierwszej warstwie tkaniny. Czynnosé ta

umazliwia jakoiciowe i ekonomiczne wykorzystanie wszystkich .

warstw oraz kontrole rozkroju jeszcze przed jego przeprowadze-

niem. Pominigcie wykreslenia, badz wadliwe jego ‘wykonanie’

moze spowodowaé duze straty, gdyz kazdy nie wykorzystany cen-
tymetr materialu w pierwszej wykreslonej warstwie powiekszy
strate tylokrotnie, ile razy tkaniny sa zlozone.

- Wykre§lenia elementéw na pierwszej warstwie Jtkaniny do-
konuje "sie ﬂkol-broi:vymi ‘otéwkami przy uzyciu wzornikéw bla-
szanych lub celuloidowych, ktérych ksztalt dokladnie odpowiada
poszczegdlnym wycinakom, a wiec okreslonym. elementom czesci
skladowych wyrobi. ﬂ o o

Przy mrk;e_s'lanig obowiq.zﬁjg na}”stepujqce zasady:

1. Pozycja oléwka w czasie wykre§lania powinna’ by¢ pionowa
(pod katem 90°). »Podkreslanie” (rys. 90) zmniejsza powierzchnie
wycinanych elementéw, za$ ,nadkre§lanie” (rys. 91) wplywa na
zbedne dodatkowe zuzycie materiatu. |

~ 2. Poniewaz tkaniny wzdluz 0sSNOwy Sa mocniejsze niz wzdhuz
watku, wykredlanie czeSci skladowych wyrobéw narazonych na
obcigzenie ‘przeprowadza sie w kierunku podluznym (zgodnym
z kierunkiem nitek osnowy).
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3. Wykreslanie elementéw rozpoczyna sie od wykrojow naj-
wiekszych; przejécie na mniejsze jest dopuszezalne, gdy przema-
wia za tym dobra ukladalnogé wzornikOw i racjonalne wykorzy-
stanie tkaniny, .

4. Poniewaz, Wyrownywanie warstw w czasie skladania za-
zwyc_z.aj‘-nastep'uje po lewej stronie sto U, wykre$lanie elementow
rozpoczyna sie od lewe; dolnej strony.

5. Po prawej stronie wykreslanej tkaniny umieszcza sie za-
zwyczaj drobne elementy wyrobu.

Skladanie (warstwowanie) tkanin. Grubosé stosu zalezy od -

rodzaju, przeznaczenia i grubosci tkaniny. Pojedyncze tkaniny
podszewkowe i wigonke uklada 5i¢ co najmniej z 30 warstw,
a podklejane tkaniny w stosie od 4 do 20 warstw. Ogolnie przy-

jeto, ze wysoko$é stosu nie powinna przekroczyé 2,5 cm, Przy-

wickszej wysokosei stosu wycinanie jest - utrudnione, a ksztalt
wycigtych elementéw gérnych rézni sig. od ksztaltu elementéw
dolnych,

Poniewaz zaréwno wykreslanie wykrojéw na pierwszej war-
stwie stosu, jak tez wycinanie rozpoczyna sie od strony lewej,
brzegi wszystkich warstw z tej strony muszg sie pokrywaé. Aby
unikngé powstawania zmarszczek 1 fald, kazdg warstwe nalezy
wzdluz i wszerz wyréwnae.

Po zwarstwowaniu tkaniny brzegi stosu ‘spina sie klamrami

lub. zbija odpowiedniej diugosei teksami; uniemozliwia to prze-
suwanie stosu w czasie wycinania, Tkaniny odszewkowe zbija
sie dodatkowo teksami w miejscach, ktore przewiduje sig jako
odpad.

Wycinanie elementéw z tkanin, Czgsei skladowe wyrobu wy-
Cina sig za pomocg wycinarki jednoramiennej lub krajarki tagmo-
wej. Do wyrinania tkanin uzywa sie wycinakéw przelotowych.

Wyciete za pomocg wycinakdw czesci skladowe . wyrobu majg .

rowne kontury, zas czas wycinania jest znacznie krotszy, przez
co zwieksza sie wydajnogé pracy. - .

Kloce lub deski do wycinania powinny byé¢ dostatecznie twar-
de, a powierzchnie ich wyrownane i gladkie. Wyszczerbione i tepe
ostrza wycinakéw lub zuzyta powierzchnia deski powodujg strze-
pienie si¢ konturéw elementéw z dolnych warstw tkanin,
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Za j'a_kos’.'c’: wycietych elementéw jest lo-dplowiedzialny krojezy,
mimo Ze wykres$lanie i skladanie bylo Wyk-onane ‘przez innych
pracownikow. Do jego obowigzkéw nalezy kontrolowanie zaréw-
no wykresow, jak i zlozonego stosu.

Rozkréj warstwy nastepuje scisle wg dokladnie spOr'zadzonego
wykresu. Pomimo to zdarzaja sie wypadki uszkodzenia wycina-
kiem brzegéw jednego z wykrojéw. Uszkodzenia te, zwane za-
siekami, sg dopuszczalne pod ‘warunkiem, ze glebokost zasiekow
w dolnych brzegach czesci skladowych, ktére majg byt zagiete,
nie przekroczy 4 mm, za$ dlugosé 10 mm.

6. Kompletowanie wycietych czeéci sktadowych wyrobu

Wykrojone lub wyciete elementy na wierzchy i podszewki oraz
tektury itp. podlegajg mie-d.zynoperacyjnej “kontroli technicznej.
Bada sie i kontroluje, czy poszczegdlne elementy,'sz.cfzegélnie ze
skory, nie wykazujg wad i uszkodzen obnizajgcych j.akoéc’: goto-
Wwego wyrobu. Poniewaz jednym z czynnikéw. decydujgcym o wa-
lorach estetycznych wyrobu jest jednolitosé koloru wycietych
elementéw, z tego wzgledu elementy ze skér barwnych, folii
i tworzyw -skéf-opodobnych powinny by¢ kompletowane wedlug
odcieni .barw, przy czym poszczegdlne komplety na wyroby na-
lezy oznacza¢ kréda w sposéb widoczny od lewej strony mate-
riaty, a na skérach od strony mizdry. L

W zaleino$ci od wielkogci planu produkcyjnego wyciete ele-
mémy. kompletuje sie pojedynczo, pigtkami lub dziesigtkami.
Skompletowane elementy uklada sie w pojemnikach lub rega-
lach jezdnych'i odwozi na oddzial konfekcyiny .do laczenia.

N

7. Organizacja i drzqdzénie krojowni kaletniczej

Wiel_kﬂéé pomieszczen krojowni zalezy' od wielkosei i rodzaju
produkecji oraz stopnia zmechanizowania - zaktadu kaletniczé.go.
Rysunek 92 przedstawia schematyczny plan ustawienia stanowisk
recznych, maszynowych i urzadzen w $redniej wielkosci krojowni
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Rys. 92. Plan ustawienia stanowisk recznych, maszynowych i urzgdzen kro-
jowni ceniralnej - '

1 — stoly do recznego rozkroju skor, 2 -—— stét do krojenia podszewek, 3 — walek
obrotowy do odwijania tkanin z beli, 4 — deseniarka skoér, 5 — stojaki (boczki) na
skompletowane skéry do rozkroju, 6 — poOiki na wyciete elementy, 6o — pojemniki
na odpad, 7 — wycinarki (mechariczne lub hydrauliczne), 8 — regat na wycinaki,

9 — wozki jezdne do przewozenia wycigtych elementéw, 10 — regaty do kompleio-.

wania elementdw, 11 — stolik pod noz elektiryczny, 12 — Ostrzalki mechaniczne, 13 —
stolik (brygadzisty), 14 — waga dziesietna

centralnej, tj. krojowni przeznaczonej- do rozkroju i wycinania
skéry oraz tkanin wierzchnich i Podszewkowych.

Jak ilustruje plan, w krojowni ustawiono 10 stotéw do recz-
nego rozkroju skor i materialow. Powierzchnia stolu ma by¢ taka,
aby umozliwiala swobodne manewrowanie materiatem przeznaczo-
nym do rozkroju, a niezbedne narzedzia pracy mozna bylo umie-
szczat w zasiegu rak pracownika, bez potrzeby przechylania sie
W prawo czy w lewo (rys. 93).
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Wymiary naj-cze§éiéj"'sto"so_\__zvanych stoléw -kajletni_:czych‘ wyno-
sz3: dlugosé 150 em, szerokost 80 cm, zas wysokoss w zaleznodcei

od wzrostu pracownika 80=-100 cm, W'-}stole'-kaletnici:ym'n-ow_ego
typu (rys. 94) pod blatem znajduja sie dwie szuflady.do przecho-
wywania wzornikow, ,:_r'larzedzii 1 przyrzgdéw uzywanych /‘podczas
pracy. Na powierzchni stolu
uklada sie deske-krawalnice o
wymiarach' zgodnych z wymia-
rami blatu. -
Obok stolu i obok wycinarek
mechanicznych s3 ustawione
stojaki na skéry- przeznaczone
do rozkroju, fawy do sktadowa-
nia wykrojow oraz pojemniki na -
odpad. Rys. 93. Powierzchnia robocza stotu

y

asro : . - warunkuje-zasieg ramion racowni-
Rozmieszczenie stoléw kalet- Ko J &8 ramion p

niczych, maszyn i innych stano-

wisk roboczych w krojowni powinno gwarantowa¢ swobodne doj-
Scie do-kazdego stanowiska oraz nieskrepowana prace. Wadg orga-
nizacyjng moze byé¢ w réwnym stopniu nadmierna ciasnota, jak.
1 nadmierna gbszernos’g_f: krojowni, na:paiajqca. pracownika na nie-
celowe wydatkowanie “energii -przy . pokonywaniu zbyt duzych
adleglosci migdzy. stanowiskami pracy. |

Rys. '94. Stét
kaletniczy -
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ll. PRZYGOTOWANIE CZESCI
SKLADOWYCH DO tACZENIA

Wykrojone lub wyciete czesci skladowe przed polgczeniem ich
w gotowy wyréb nalezy odpowiednio opracowaé. Do czynnosci

przygotowawczych zalicza. sie: wyréwnywanie grubosci elemen-

tow skoérzanych, Scienianie brzegow, usuwanie wad i uszkodzen
w wykrojonych elementach, sklejanie czgscl i ich suszenie, zawi-
janie i rownanie brzegow.

1. Wyréwnywanie grubosci elementéw skérzanych

Wyciete, skérzane czesci skladowe wyrobdéw ‘nadmiernie grube
lub wykazujgce grubos¢ zroznicowana wyréwnuje sie¢ recznie lub
maszynowo. Do wyrownywania czeci o wiekszych plaszczyznach
stosuje sie dwojarki tas-
mowe firmy Adler, Albe-
ko, Swit, Fortuna.
Mechanizm  roboczy
kagdéj_dwojarki tasmowej
] (1‘ ys. 95) StQHOWiB‘Z noz ta‘
smowy o obwodzie za-
mknietym 2, watek poda-

SEZNNNN\Z4
..%,/ / Jacy J1 prqwadzqcy 4, Oba

Rys. 95. Schemal mechanizmu rokoczego  walki podsuwaja materiatl

i

L _ ] .
dwojarki N o . w 'kierunku ostrza noza
1 — skora, 2 — néz tafmowy, 3 — watek poda- i . .
Jacy, 4 — walek prowadzacy, 5 — stél taS_mOW9303 ktory WYTOW=

74

AR e TP PR A v B LB St e e

o g e e B R L A R

%

TN |

i



nuje material do 2adanej grubosci. Grubos¢ wyréwnywanego' ma-
terialu reguluje sie dwiema dzwigniami umieszezonymi PO prawe]
stronie maszyny. '

.. W czasie pracy maszyny noéz fasmowy jest ostrzony za po-
mocq ostrzatek mapedzanych mechanicznie, Intensywnogé ostize-
nia reguluje sie recznie kolkami mmieszezonymi ma froncie obu-

~dowy maszyny.

2. Scienianie brzegéw
Scienianie brzegéw elementéw ze skéry

Scienianie brzegéw wycigtych elementow skérzanych przed ich
polaczeniem - ulatwia ‘naszywanie - lub zszywanie dwu elementow
1 zapobiega powstawaniu zgrubien w miejscu poifgczenia. Scienianie
pod zawijanie umozliwia. przegiecie brzegow elementéw,.co ma
zasadniczy wplyw na estetyczne wykonczenie wyrobow kaletni-
czych. Brzegi $cienia sie recznie, a ostatnio coraz czesciej ma-
SZyNnowo. .

Scienianie reczne, Istniejg dwa sposoby &cieniania Tecziego:
od siebie i do siebie. o

Scienianie od siebie- wykonuje sie za pomocy pro-
stego noza, ktéremu w czasie ostrzenia nadaje sie ;z-leWej strony
ostrza odpowiednia faze, matomiast prawa strona noza ma réwng
plaszczyzne., W czasie écieniania néz chwyta sie prawg reka tak,

Rys. 96. Uklad rak w czasié §cieniania od Rys. 97. Uklag rak w czasie
siebie $cieniania do siebie
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Rys 98. Mechanizm roboczy $cieniarki Rys. 99. Schemat dzialania
I.— regulator szerokofci $cieniania, 2 — stopka  Sciendarki -
dociskowa, 3 — nodz fcieniajgcy cylindryczny, 4 — 1 — nb6z cylindryczny, 2 — po-
Sruba regulujaca nastawienie stopki, 5 — podajnik dajnik korundowy, 3 — stopka
korundowy (tzw. beczulka) dociskowa, 4 — skoéra

L

aby keiuk spoczywal na grzbiecie noza, a pozostale ‘palce na pla-
szczyznie trzonka noza; rekg lewsg przytrzymuje sie Scieniany
materiat (rys. 96).

‘Przy Scienianiu brzegéow elementéw o konturach wklestych
lub wypuklych Scienia sie do siebie przy uzyciu noza
wygletego w lewo w kierunku do Scieniajgcego (rys. 97). Scie-
nianie wykonuje sie na plytce marmurowej lub szklanej. Plyt-
ki-podkiady powinny mie¢ idealnie gladkg powierzchnie, gdyz
nawet najmniejsza nieréwnos$é moze spowodowaé wychwyty od
strony mizdry, a nawet dziury w Scienianych brzegach. Piytek
bprzeznaczonych do icieniania nie nalezy uzywaé do innych prac.

Scienianie maszynowe. Do $cieniania. mechdnicznego stosuje
sie zlwykle scieniarki. wyposazone w noze cylindryczne (rys. 98).

Przebieg dcieniania jest nastepujacy (rys. 99): Scieniamg sko-
re 4 uklada sie pod stopka dociskowsy 3 w ten sposob, azeby jej
brzeg opierat sie o prowadnik szerokosci $cieniamia. Podajnik ko-
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ORIENTACYINA SZEROKOSG SCIENIANIA' BRZEGOW .
ELEMENTOW ZE SKORY W ZALEZNOSCI OD RODZAJU WYROBU w mm

" Czedei skdadowe i Torby
Wyrobéw skérzanych ‘ Teczki Portfele Portmonetki damskie
: WwWywracane
{ Korpus ) 11+13. | 810 8=-10 ~ 810
‘Scianka: ! .
— gbrny brzeg 8-9 : —_ 7+8 —
— pozostale trzy brzegi 11-+13 — 810 =
| PrZegrodka 1 8+9 67 67 -
Klapa . 8+10 | 7+8 | 7+8 —
Kieszenie 10 ' 67 — —
| Mieszki — brzeg gérny 15 78 7=-8 _
Paski 810 — — —

rundowy 2 przesuwa skére w kiemumnku ‘winujgoego z predkoscig

ok. 2300 obr/min ‘cylindrycznego noza 1, ktory Scienda skore.

Stopka po uregulowaniu i ustawieniy pozostaje nieruchoma, a po-
dajnik korundowy pod maciskiem. sprezyny PIZy o je - whasciwe
potoienie w zalezniosai od grubose: skory.

Szerokosé i glebokosé Scieniania zaleza od grubosci skory,, wia-
sciwosci, rozmiaréw i przeznaczenia - $cienianego brzegu, np.
szeroko$¢ Scieniania gérnego brzegu korpusu teczki powinna byé
Inna niz szeroko$¢ $cieniania brzegow na irzech pozostalych kra-
wedziach przeznaczonych do zawinigeia na mieszek (tab. 2).
W 'pierws.gygn przypadku szerokogeé scieniania nie powinna prze-
kracza¢ 8 mm,'w drugim powinna - wynosié €0 najmniej 12 mm.

Zbyt szerokie naddatki. na $cienianie ‘pod zawiniecie powodijg

powstawanie nadmiernej ilosei zmarszezek - oraz nierdwnosci.
Przy $cienianiu brzegu, ktéry mamy zawingé na szeroko$é np.
3 mm, szeroko$¢ Scieniania nie powinna przekracza¢ 6 mm.

‘Grubosé Scienianego brzegu ustala sie w zaleznosci od gru-
kbosci skéry, rodzaju wyrobu i szerokosci Scieniania. Ze wzgledow
technologicznych wieksze $cienienie pozwala na wykonanie lep-
Szego zawiniecia, jednak nalezy pamietaé, ze w czasie uzytkowa-
nia wyrobu w miejscu nadmiernie Scienionym szybko przeciera
cie slaba licowa warstwa skory.
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Scienianie i zawijanie brzegéw z tworzyw skéropodobnych
Brzegi elexhentéw ﬁ?_ycietych .z tworzyw skéropodobnych &Scienia
si¢ na $cieniarkach cylindryeznych przeznaczonych do $cieniania
,elefneritc')w ze skor naturalnych. Ze wzgledu lednak na bardziej
sliskie powierzehnie tworzyw Skc')_r-opod.obriych do przesuwania
scienianych elementow nalezy stosowaé karborundowe podajniki
0 grubszym. uziarnieniu, Powierzchnie materialéw lakierowych za-
leca sie zwilzy¢ pod stopka, np. olejem silikonowym,

Skoérzane elementy wyrobow kaletniczych sg $cieniane od stro-.

ny mizdry. Tworzywa skoropodobne, np. polcorfam, ‘mogg byé
Scieniane po obu stronach -proWierz-chni, natomiast tworzywa z po-
wioka PCW tylko po jednej stronie. Bardzo miekkie i elastyczne
materiaty syntetyczne na noéniku dzianinowym, np. polstram,
mozna zawija¢ i-zszywaé bez $cieniania.

Do elementéw z tworzyw stosuje sie tylko dwa rodzaje &cie-

niania: plaskie skos’neji stepianie krawedzi. Do zawijania stosuje
sie fcienianie skosne 0 142 mm szersze niz przy skoérach natural-
nych, a wiec od 8 do 10 mm. Szersze $cienianie warstwy nosnej
ostabia polgczenia lub doprowadza do ‘niepozgdanego odksztalce-
nia zawijanych elementéw w czasie szycia, szczegblnie przy two-
rzywach miekkich., Do elementow nakiadanych o brzegach nie
zawijanych, z materialdéw na nosnikach z tkaniny, zaleca sie
stepianie krawedzi od strony no$nika na szerokosei 12 mm. Za-
pobiega to wysnuwaniu sie nici poza linie szycia. Szersze $cienia-
nie powoduje oslabienie szwu. D

Elementy dolne, podkladane z polimeréw, Scienia sie podobnie
jak przy skérach né_turalnych na szerokosei 6--7 mm, tak aby
linia szwu objela nie Scieniona warstwe nogénika.

Do zawijania brzegéw mozna stosowaé kleje rozpuszezalniko-
we, lecz nie mogg one wywolywact plam na zewnetrznej stronie
tworzywa. Najbardziej odpowiednimi klejami sg: Butapren OBW
lub Butaterm.
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3. Usuwanie uszkodzen i wad elementéw skérzanych

Usuwanie uszkodzer mechanieznych

W wyniku nieumiejetnego $cieniania recznego, wadliwego uregu-
lowania $cieniarki lub"zle‘j jakosci skéry moga pewstaé uszkodzenia
W postaci zacie¢, wychwytéw, a nawet dziur.

. Zacie cia. powstajg od strony mizdry 'w czasie recznego
‘Sciéniania skéry nozem: Uszkodzenia te naprawia sie w ten spo-
sob, ze po odwinieciu zdcietej czeSci skory smaruje sie jg dwu-
stronnie klejem kauczukowym, a po odparowaniu rozpuszczalnika
(po 10 min) skleja i sprasowuje pod przyciskiem. -

Wychwyty s3 to uszkodzenia czesei skory polegajgce na,
miejscowym nadmiernym $cienieniu skéry ‘od strony mizdry.
Wychwyt moze powstaé W czasie wadliwego $cieniania recznego
lub maszynowego. Kazdy wychwyt przekraczajacy 1/4 grubogei
skory powinien 'byc':_wyréwnany. W tym celu przygotowuje sie
odpowiedniej wielkogei tatke skérzana, ktérai po usunieciu lica
i $cienieniu jej brze—-'géw‘-przykleja sie do 'uszk-o-d_z;oneg-o miejsca.
Naprawione miejsce ma wykazywaé identyczng ‘grubosé z gru-
boscia s3siadujgcej powierzchni. !

Zaciecia, wychwyty i dziury mozna naprawiaé jedynie wow-
czas, gdy hie obnizy sig przez to jakosei -gotowych wyrohow. .
Wszystkie élementy uszkodzone w, stopniu uniemozliwiajgcym
ich naprawe, przeznacza sie na wyroby o mniejszych wymiarach.

i i

Usuwanie wad skéry
Wykrojone -lub wyciete elementy skérzane mogg wykazywaé
wiele wad. 'W szczegllnosci na. licu tych elementéw mogg sie
uwidoczniaé §lady zgniecen i zalaman, ktore sg nastepstwem nie-
wiasciwego pakowania i magazynowania skér. Skéry mogg byé
tez zbyt lune lub zbyt cienkie — te ostatnie wady 83 najczesciej
wynikiem nieodpowiedniego doboru surowca w garbarni lub wa-
dliwie prowadzonego wyprawiania.

Zgniecenia, zalamania i zmarszezenia .skor garbowania - roslin-
nego moga byé usuniete przez nawilzanie i wygladzanie. Zgnie-
cenia skér garbowania chromowego usuwa sie przez prasowanie,
Skory. luzne i zbyt cienkie poprawia sie przez podklejanie.
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Rys. 100. Prasa hydrauliczna do wy- Rys. 101. Groszkowanie lica skéry
gladzania lica

1 — plyta prasujaca, 2 — plyta grzejna,
3 — plyia dolna, 4 — prasowany element

- Prasowanie elementéw ze skor chromowych. Zmarszczone luh
zgniecione  elementy ze skér garbowania chromowego, w szcze-
golnosci z bokséw cielecych wyréwnuj_e sie przez: pras-.OWanie.
Elementy drobne prasyje ,sie"‘zela‘zkiem -krawieckim, - elementy
wieksze — pod prasg hydrauliczng (rys. 100). =Elementyﬂ zgniecione
lub zmarszezone uklada sie mizdra na rownej ptycie wylozonej
cienkim filcem i przyciska . zelazkiem nagrzanym do temp. ok.
80°C; czas prasowania ok: 115 min.

W wyniku prasowania skora wyrownuje sie, ale jednoczeénie
lico skéry, szezegéblnie cielecej, traci Swo] charakterystyczny ry-
sunek, za$ tkanka skérna czeéciowo usztywnia sie. W celu usu-
niecia tych wad przeprowadza sie tzw. groszkowanie sko-
ry. Zabieg ten wykonuje sie recznie na gladkiej powierzehni przy
uzyciu drewnianej deski zaopatrzonej od spodu w piyte-korkoﬁvq
lub gumows, zas od gory w uchwyt w postaci paska. Po ulozeniu
skory licem do siebie ruchem .Waha—dlow_ym zmickeza sie skore -
przywracajge licu jego naturalny wygiad (rys. 101).

Wytlaczanie deseni na powierzchni skér duzych

W celu zamaskowania ma powierzchni skér réznych uszkodzen
i wad (zadrapan i skaleczen lica, naturalnych - blizn lica itp.),
a jednoczednie w celu nadania wyrobowi pieknego wygladu, kom-
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plet czesci skladowych okres$lonego wyrobu: poddaje’ sie wytlacza-
niu, nadajac licu sztuezny desen. | '

Deseniowanie przéprowadza sie na maszynie zwanej dese-
niarkg,

‘Hydrauliczna deseniarka (prasowarka) Svit typ 07591 (prod.
CSRS_ij jest przeznaczona zaréwno do apras'owan'ia‘, jak i desenijo-
wania licowej strony .s-kér'n.aturalnych garbowania chrdmowego
1. roslinnego (rys. 102).

Wynr_liary piyt Troboczych prasy, Wynoszgce 1370><66_9 mim
(w typie P1) i 1370X1000 mm (w typie P2), zezwalaja na dese-
niowanie catych skor' cielecych, kozich, swinskich badz, poléwek
bydlecych — przed ich rozkrojem na -ele:fn-e.nty.

" -PIyta prasujgea lub deseniujgea 2 (Tys. 103) jest przytwierdzo-
na do plyty grzejnej 3 magrzewane] pradem elektrycznym lub
strumieniem Pary. Przy nagrzewsaniu pragdem wysokosé tempera- -
tury” roboczej sygnalizuje i reguluje termometr stykowy, zas . do-
piyw. pary reguluje zawor. Suw (skok) stoty roboczego 5 jest na
tyle duzy, ze zapewnia pracownikowi swobodne manipulowanie
skérg pod plyts grzeing przed, Jak i po desendowaniu.

Diugosé skoku prasy jest iograniczona pierscieniem adlegto-
Sciowym -6 Wprowadzon ym mf@dmy przegub. soczewkowy 7 i stol

e

Rys. 102. Deseniarka Svit 07591/P1 Rys. 103. Schemat dzia-
1~ plyla ‘'deseniujaca, 2 — powierzehnia plyty grzej- lania deseniarki Svit typ
nej, 3 — powierzchnia. stolu dociskowego, 4 -~ termo-  07591/P1 g P2

metr konlakiowy, 5 — tablica sterujgca '

& — Kaletnictwo 81



rdboczy 5. Ze wzglqdu wiec ma to, ze stot :rolboczy Spoczywa né
wahliwym lozysku, mozliwe jest prasowanie badz deseniowanie
skéry o wréznicowanej grubosel (wynikajgcej z jej mkiadu topo-
gr.aflcznego) :

System hydrauLic:zny prasy jest zaopatrzony w pompe tlokows
snia;p‘edjz‘:ana'-Si‘rlxn:iki-eam.'él‘ek'tryfcznym za posrednictwem paska klino-
wego.

- Przed .rozpoczgciem pracy zadane ;p=ar‘aine‘cry ustala sig¢ na przy-

rzgdach sygnalizacy jnych: docisk stohu 5 mia manometrze kontak-.

towym, temperature plyty na termometrze kon‘oaknowvm za$ czas
prasowania (badZz tloczenia) sygnalizuje przekaznik CZASOWY .

Przebieg pracy. Przeznaczong do deseniowania skore 1
rozposciera sig na elastycznym podkiadzie 4 (najczesciej na fileu)
-stykajgcym sig bezposrednio z plyts stolu roboczego. Opuszezenie
-boaznych oston 8 wprawia mechanizmy automatyazne w-cykl dzia-
-lania.wg uprzednio ckredlonych parametraw.

‘Oslony 8 speiniajg ponadto role zabezpieczajges z punktu wi-
"dzenia - bezpieczenstwa - pracy, uniemozliwiajge pracownikowi do-
step w zakres niebezpieczne] przestrzend, tj. miedzy stot roboczy 5
i plyte grzejng 3. Maksymalny macisk prasy wynaosi do 630 ton.,

" Doéwiadezenia praktyczne wykazaly, ze podczas deseniowania
skor garbowania roélinnego temperatura mie powinna przekraczaé
60°C, za$ skor garbowania chromoiwego 90°C.

Negatywy plyt stalowych do Wytlaczama deseni na skérach
ilustruje rysunek 104.

Przetworstwo kaletnicze otrzymuje skory czesto nie odeW1a—
dajace wymaganiom Jakosc owym ze wzgledu na uwidoczniore
wady na stronie licowej. ‘W czasie rozkroju wady te: 83 omijane,
co powodme zwiekszenie odpadu nieuzytecznego. Wszelkie zag

wyroby, w ktérych wystepujg wady skéry nie dostrzezone w. toku

rodukcji, przy kontroli koncoweJ ulegajg przecenie. Straty z tego
tytulu sg czesto znaczne.

‘Pewne okreslone wady i uszkodzenia, ktére na skérze S§ roz-
‘lozone symetrycznie, moga stanowié dekoraCJe Wykorzystujac je
projektanci wyrobéw kaletniczych opracowujq odpowiednie mo-
déle. Skory z takimi ,,wadami dekoracyjnymi” przeznacza sie do.
""wvrobu toreb i waliz o charakterze sportowym. Gotowe skéry z na-
turalnymi wadami przy umiejetnym ich wykorzystaniu -mogg byé
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uzyte do wyrobu ,p-o.szukiwa-nych i modnych artykuléw bez ko-
nieczno$ci ich deseniowania.

Nowa metoda deseniowania elementéw
z materiatéw. termoplastycznych

Nowa .metoda deseniowania tworzyw "skéropodobnych polega na
uzyciu matrye ‘silikonowych, a wytlaczanie deseni odbywa sie
w lekkich prasach nZgrzewarkach”, przy zastosowaniu pradu wiel-
kie] czestotliwosci. Materialy termoplastyczne w warunkach na-
grzewania miekng i pod wplywem nieduzego cignienia wywoluja
odwzorowanie faktury, ktorej negatywem jest forma silikonowa.
- Technika sporzadzania matryc silikonowych jest prosta i ta-
ria. W.najog()‘lniejszym zarysie produkeja form jest nastepujaca.
Plynny kauczuk silikonowy, ‘wymieszany ze, Srodkami sieciujgcy-
mi :(utw&rdzajqc‘:;*mi), wylewa sie na powierzchnie, ktorej fakture
nalezy odwzorowaé na materiale syntetycznym, np. na licu skéry
z Jaszczurki. Po utwardzeniu kauczuku, za pomoca odpowiednich
‘operacji termicznych, otrzymuje sie gotows forme.
Podstawowym urzadzeniem w tej metodzie jest prasa zgrze-
wajgca o mocy 8--19 kW, najczesciej o napedzie pneumatycznym.

4. Sklejanie czeéci skiaddwych wyrobu

Kleje stosowane w kaletnictwie
S

.Obecnie w'branzy k.aleﬁni-c-zej w zaleznogei od rodzaju wytwa-
rzanych asortymentow i technik produkeyjnych uzywa sie klejow:
roslinnych, kauczukowych, polichloroprenowych, z polioctanu wi-~
nylu i klejow poliuretanowych. 'Stosbwanym jeszcze klejem po-
chodzenia roélinnego sg klajstry. B

Klajstry sa to kleje otrzymywane przez hydrolize skrobi za-
wartej w mace pszennej, zytniej lub ziemniaczane]. _Klaj.stry Sg
jeszcze obecnie przydatne przy wytwarzaniy drobnych przedmio-

tow kaletniczych: portfeli, etui, portmonetek itp. i stosowane obok

nowych $rodkéw klejgeych.
Kleje kauczukowe sg to roztwory kauczuku naturalnego i syn-
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tetycznego w benzynie, tollienie lub w inn_ych rozpuszezalnikach
organicznych. Klejé,kauc'zukow}\__re wyka@ujq dobrg przyczepnosé do
skory, tkaniny, papieru i tektury. Po wyschnieciu kleju polacze-
nie jest elastyczne i odporne na dziatanie wody.

- Kleje polichloroprenowe sg to roztwory kauczuku chloropre-
Nowego zywic ,syntety-éinych, wypelniaczy i éntyutleni.aczy' W roz-
puszézaianikach.organicznych, Jak benzyma, toluen i octan etylu.

- Butapren OBW jest jednym z podstawowych klejow uzywa-
nych powszechnie w kaletnictwie. Klej ten jest zamiennikiem juz
rzadko stosowanego kleju Butapren OBT IIL Zaletg Butaprenu
OBW jest to, ze zawiera on antyutleniacz nie powodujgcy zmiany
spoiny klejowej ani substancji materialtéw sklejanych. Klej ten
jest stosowany do klejenia skor maturalnych i sztucznych samych
oraz z gumami, tkaninami i tekturs. Klejenie przeprowadza sig
w temperaturze pomieszezenia pracy. Lepszq_przyczepn-os’é powloki
uzyskuje sie przy szorstkiej powierzchni powlekanych warstw.

Butaterm jest klejem o wlasciwosciach zblizonych do wlasci-
wosci Butaprenu OBW — stosowany jest w zasadzie w obuwni-
ctwie, za§ w kaletnictwie nadaje sie do sklejania elementéw
z polcorfamu, :

Butanit jest klejem z kauczuku neoprenowego i akrylonitrylo-
wego w rozpuszczalnikach’organicznych. Stosuje sie go najcze-

Sciej do sklejania dwoin powlekanych, do laczenia dwoiny z tka-

ning baweiniang, fibry z jedwabiem i z derma;

Kleje. polioctanowe (POW) s3 pod Wzglc-;dem chemicznym wod-
nymi emulsjami z dodatkiem mapelniaczy i pigmentéw.

Klej C-20 przed uzyciem rozciencza si¢ wodg do konsystencji
gestej Smietany. W ten sposéb prz gotowany klej C-20 moze by¢
stosowany jako $rodek pomocniczy przy taczeniu skor matural-
nych, tkanin "powlekanych z parpierém, ‘kartonem oraz do skle-
jania skér naturalnych z syntetycznymi. PoniewaZ poczatkowa
adhezja (przyczepnosé) spoiny klejowej jest niewielka, elementy
sklejane nalezy. po posmarowaniu . klejem obcigzyé¢ na czas ok..
2 godzin i dopiero wowczas zszywaé; Zaletg kleju C-20 jest jego
mniejsza szkodliwoéé dla zdrowia, poniewaz jest roztworem wod-~
nym. -/ -

Kleje poliuretanowe sa to najczesciej kleje dwuskladnikowe.
Czesto stosowane sg kleje izokol 102 i izokol 104.
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Izokol 102 jest klejem p=oliu-retan-owym-dwuskljadnikowym;
ktérego jeden skladnik jest roztworem 'Zywicy poliestrowej, zag
drugi roztworem zywicy poliizocyjaninowej w rozpuszezalnikach
organicznych, Po zmieszaniu obu skladnikéw klej nadaje sie do
uzytku. Klej ten jest stosowany do klejenia skéry, tkanin oraz
pianki poliuretanowej.

Izokol 104 stosuje sie -do'-;sklejania pianki poliuretanowej, .
tkanin, dermy, a przede wszystkim skaju ze sobg lub skaju z in-

nymi materialami. Ma on lepsze wlasciwoéei klejace od izo-
kolu 2.

Zasady stosowania. potaczeri klejowych

Czesci skiadowe wyrobu kaletniczego w zaleinogei od’ rodzaju
materiatlu mogg byé lgczone w gotowy wyrob réznymi sposoba-
mi — za pomocy szycia, zgrzewahia lub sklejania. .
 Ligczenie . czesei wyrobdw ze skory, tkanin oraz materialéw
sk(_’)nopodo-bnych, np. skaju, wykonuje sie jeszcze powszechnie za
pomocy szycia lub zbitek. Elementy z tworzyw sztucznych, np.
PCW, mozna Iaczyé przez zgrzewanie na goraco lub pod dziala-
niem pradu wielkiej czestotliwosci. Montowanie wyrobow Wy-
lacznie przez sklejanie elementéw jest przedmiotem b/adaﬁ 1 prob
przeprowadzanych przez laboratoria kaletniczo-rymarskie, ale
dotychezas w praktyce Szerszego zastosowania nie ma. Sklejanie
jest wiec nadal czynnoscig pomocniczg przed szyciem.
Rozrézniamy trzy rodzaje klejenia:
— sklejanie plaszczyzn elementéw wierzchnich i podszewkowych
'z papierem lub tektura,
- nanoszenie kleju na brzegi elementéw przed zawljaniem,
— wstepne sklejanie elementéw (fastrygowanie) bezpogrednio
przed szyciem.
Technika sklejania moze byé reczna lub mMaszynowa.

Nanoszenie kleju

Sklejanie podszewki z tekturg na calej plaszezyinie stosowane
jest w przegrodach teczek, w kieszeniach torebek damskich, przy
boczkach toreb itp. Przy recznym nanoszeniu kleju na plaszezyzne
tektury (kartonu) pedzel nalezy trzymaé caty dionia, a klej roz-
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prowadza¢ réwnomiemie od _'.éro!dlzza, przytrzymujgc tekture pal-
cami lewej reki (rys, 105). W czasie nanoszenia kleju Smarowana

plaszczyzna powinna spoczywaé na podkladzie -tekturowym lub

metalowym. Zastosowanie plyty metalowej jest praktyczniejsze,
gdyz umozliwia utrzymywanie stanowiska klejenia w nalezyte]
czystosci, nie zachodzi réwniez potrzeba czestej wymiany podkia-
du tekturowego. Po-odparowaniu rozpuszczalnika (w wypadku uzy-
cia kleju kauczukowego). na™-..
tekture naklada sie podszewke,
ktéra dociska sie czystg tkani-
ng 1 wygladza kostka.

 Przy naklejaniu podszewki
na korpus, np. teczki, klej nano-
si sig- waskim. pasem tylko na
boki korpusu i przykleja pod-
szewke.’ _

W niektérych elementach
wyrobow kaletniczych zachodzi
koniecznos$¢ sklejenia dwu pla-
szezyzn tektury ze sobg lub tek-
tury z papierem’ pakowym.
Przed sklejeniem dwu warstw
tektur nalezy najpierw zbadaé
kierunek ulozenia wlékien. Ar-
kusze tektury skleja sie tak, aby
wiokna w obu arkuszach prze-
biegaly ' w jednym kierunku.
W przypadku niedotrzymania tego warunku, tzn. gdy w jednym
ze sklejanych arkuszy tektury wiékna sg ulozone w. przeciwnym
kierunku niz w drugim, po wyschnieciu powierzchnie faldujg sie;
co czesto dyskwalifikuje Wyréb.'Do.recznego klejenia tektury uzy-
wa si¢ klajstru. Smaruje sie wowczas .dwukrotnie jeden arkusz
tektury. Arkusze tektury mozna sklei¢ dopiero wtedy,. kiedy po
drugim smarowaniu klajster wykazuje dostateczng lepkoéé, gwa-
rantujgeg dobrg sile sklejania. Sklejone elementy prasuje sig'r.qud‘
naciskiem ciezarkéw lub w prasie hydraulicznej. B

Powlekenie plaszczyzn klejem plynnym moze sie odbywaé ma-
SZYnowo,

Paszezyzng
smarowang kiajstrem | -

‘Rys. 105. Na:n[(jsz_enie"i;:i_eju PQdZ_IéI‘ﬂ-
na plaszczyane tektury ~ - .7
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Rys. 106. Powlekarka plaszczyzn klejem: a)
tania ' ’

1 — walek dociskowy, 2 — walek podbierajacy k

_ _ N2
widok ogdlny, b) zasada dzia~

lej, 3 — palce usuwsjgce nadmiar

kleju, 4 — zbiornik kleju, 5 — walek podbierajacy klej, 6 — drazek reguitjacy ulo-

zenie zbiornika kleju, 7 — wlaczntk silnika, § — wi

gcznik ogrzewanig

J e.dnq._,i najnowszych i wysokosprawnych maszyn do powleka-
nia klejem potwyrohow kaletniczych jest powlekarka firmy J agen~-

borg Z-5 (rys. 106), -

- Powierzchnia robocza plyty powlekarki umozliwia powlekanie
klejem duzych elementow poifabrykatow kaletniczych z kartonu,
cienkie] tektury, tkaniny, pianki poliuretanowej 1 innych mmate-
riatow Usztywniajacych, badz wypetniajgcych do szerokosci 800
mm. Maszyna przeznaczons - lest do manoszenia kle ju na zimno

badz na gorgco. Do podgrzewania klej

u, pod walkiem pobierajg-

cym klej 5 usytuowany jest pojemnik na klej 4 zanurzony w wa-

_ mience z podgrzewana wods., Woda po

dgrzewana jest nurkowym

grzejnikiem elektrycznym do Wymaganej temperatury. Nieskom-
plikowane umocowanje watkow umozliwia szybks ich wymiane
1 oczyszezenie z kleju po zakonczeniy pracy.

Uwidoczniona na rysunkuy dzwignia

6 przeznaczona jest do pod-

moszenia lub opuszezania pojemnika z klejem.

- Silnik - elektryczny wmontowany w

obudowe (na rysunku nie-—

widoczny) uruchamia sie przelacznikiem 7. ‘Obroty :stﬂ-ngik'a mna wal-

ki pracujgce przenoszone 8§ za posred

nictwem paska klinowego.

Do wywolania mieodzownego nacisku na podawany material w cza-
sie jego transportu stuzy walek dociskowy 1. Pailce rozdziela jace 3,
przylegajac tréjkatnymi ‘zakonczeniami do obwodu walks nanc-
szgcego klej na material usuwa Ja jego nadmiar, ktéry sptywa po-
nownie do zbiornika z klejem, Gruboseé biony ranoszonego kile ju
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ustala sie 'W'edlug potrzeby, zwiekszajac badz Zmniejszajac szcze-
ling miedzy walkiem podbierajgcym a nanoszaeym.

. "Brzegi elementéw przed . zawijaniem ‘muszg ‘byé nasmarowané -

wykonuje sig recznie (rys. 107) lub
MASZYyNowo. Klej nalezy rozprowa-
dzié cienkg warstwa, gdyz tworzg-
ce si¢'przy nadmiarze kleju gru-
zelki zaklejaja oczko iglty 1 unie-
mozliwiajg szycie.

Przy  produkeji zespolowej,
gdzie' jeden pracownik obstuguje
stanowisko smarowania, stqsujé’ sie
Smarowanie tzw. drabinkowe. Polega ono na tym, ze przeznaczone
do naniesienia kleju elementy uklada sie Jjeden na drugim tak, aby.
wystawaty jedynie brzegi, ktore majg by¢ powleczone klejem. Na
brzegi te nanosi sie klej szezoteczka w kierunku od warstwy gor-
nej do ostatniej dolnej. Sposéb ten daje znaczng oszczedno$é czasu.

klejem kauczukowym. Nanoszenie kleju na pojedynczy element

Rys. 107. Reczne nanoszenie kle-
Ju na brzegi elementu

Wstepne sklejanie elementéw przed szyciem

W celu unieruchomienia ‘]Ejrzed szyciem cietych do kantu elemen-
tow wyrobéw kaletniczych brzegi ich skleja sie klejem kauczuko-
wym. Wstepne sklejanie stosuje sie rowniez przy wyrobie raczek

‘wykonanych z tego samego materialu co pojemniki kaletnicze,

Jak réwniez przy obcigganiu skérg gotowych raczek metalowych
lub z tworzyw sztucznych, |

Podczas klejenia nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

1. Rodzaj kleju i je_g-o'kons_ystenbja_ zalezg od rodzaju skle-
janego materiatu. Do sklejania: np. tektury, papieru, mozna uzyé
klajstru, pod zawiniecie s’cieniqnych brzegéw skorzanych — kleju

kauczukowego, do sklejania materialéw skéropodobnych, jak skaj,
polcorfam — wylgcznie klejow poliuretanowych  dwuskladniko-

wych, np. izokol 104 lub vinycoll 782 z dodatkiem utwardzacza
desmodur R w ilogci 7--8%. Uzycie kléj(’)w.'butaprenowych przy
sklejaniu tych materialéw dziala odbarwiajgco na skutek reakeji
utleniajacych, w wyniku czego powstaja nieusuwalne plamy.
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2. Zbyt gruba powloka klejow kauczukowych;. neoprenowych
1 poliuretanowych wywoluje tzw. nitkowanie, ‘przez co oslabia
si¢ moc polgezenia klejowego. Natomiast nadmiar klejow w roz-
tworach wodnych (klajstru, kleju kostnego itp.) powoduje prze-
nikanie ich przez material i wystepowanie plam.

3. Podszewek Jedwabnych z tzw. mory nie nalezy przyklejaé
na cale] powierzchni, gdyz tkanina ta, bardzo wrazliwa na wilgog,
stracilaby piekny wyglad. -

4. Elementy sklejone powinny by¢ czyste, nie zabrudzone kle-
jem. Smugi kleju W\'SLquche np. na czole elementow cietych do
kantu nie nadaja sie do wykonczenia barwieniem.

5. Postugiwanie sie klejami kauczukowymi, neoprenowymi
1 poliuretanowymi, ze wzgledu na ulatnianie sie w temperaturze
pomieszczenia zawartych w nich rozpuszezalnikéw organicznych
(benzyna, toluen itp.), powinno sie odbywa¢ w szafkach wyecia-
gowych polaczonych rurg wylotows z przewodem odprowadzajg-
cym, przy zastosovxamu wentylatora ssacego. Jest to niezbedne,
poniewaz pary -benzyny dziatajg toksycznie, tj. trujaco. Zawartosé
np. 510 mg par benzyny w 1 dm3 powietrza wywoluje przy
wielogodzinnym wdychaniu lekkie objawy zatrucia, zag 25 mg/dm?
juz w ciggu 1/2 godziny wywoluje dzialanie n 1ebezp1ec,zne_ dla
zycia.

5. Suszenie elementéw i wyrobéw

Suszenie polegd na usuwaniu ze skéry, tektury i innych mate-

riatéw wody lub rozpuszczalnikow organicznych wprowadzonych
do nich wraz z klejem. Czas suszenia zalezy od rodzaju i skiadu
chemicznego substancii uzytych do-sklejania wyrobow, tempera-
tury Srodowiska suszgcego, wilgotnosci wzglednej powietrza i ru-
chu powietrza. Suszenie bywa naturalne i sztuczne.

Suszenie naturalne

Suszenie naturalne odbywa sie w pracowni lub w wydzielonych
do tego celu pomieszezeniach. Przebiega w temperaturze poko-
jowej i bez zastosowania specjanych urzadzen. Elementy i wy-
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roby suszy sie na odpowiednich pé]:kaéh przy stanowiskac‘:hirrobo,-‘: |
czych. Taki sposob suszenia, stosowany niestety jeszcze powszech-
nie "w -wielu pracowniach kaletniczych, stwarza niekorzystne
warunki pracy. Suszenie elementéw sklejanych przy uzyciu kle-
J6w w roztworach wodnych (stolarskiego, klajstru itp.) przediuza
cykl produkecyjny na skutek nagromadzenia sie ilosci suszonych
pétwyrobow. Elementy klejone przy uZyciu klejow kauczukowych
CZy neoprenowych 1 suszone wprost w pracowniach powoduja za-
fruwanie powietrza ulatniajacymi sie rozpuszczalnikami organi—_'
cznymi, Nadmierne- nasycenie powietrza mp.- ulatniajacg sie ben-
zyna moze staé sie przyczyng pozaru. |

Z wymienionych wzgledéw pracownia kaletnicza powinna _byé
wyposazona w wentylatory ssgco-tloczace w celu “szybkiej wy-
miany powietrza. Poniewas coraz szersze zastosowanie w kaletni-
ctwie znajdujg kleje syntetyczne, pracownia lub zaklad produk-
cyjny, obok.digestoriow do na- -
noszenia kleju, powinna byé¢ wy-
posazona réwniez w komory su-
szgce, w ktérych wentylatory
ssgce odprowadzajg lotne sub- 7
stancje organiczne. &:

Czas . suszenia elementow
sklejanych przy uzyciu. klejow
kauczukowych i syntetycznych
nie przekracza w normalnej
temperaturze 25 minut. Natura-
Ine suszenie elementow skleja-
nych przy uzyciu klejéw w roz-
tworach wodnych jest procesem
diugotrwaltym. Zbyt dlugi czas |
suszenia w nieodpowiednich wa-  B¥s. 108: Suszarka szaflcowa

) . .. I — poOiki z sjatki, 2 — wentylator, 3 —

runkach powoduje gnicie 'Sub" odprowadzenie wilgotnego powietrza
stancji klejacych, co uwidocznia '
si¢. w zmianie barwy skéry lub w biatych, trudno usuwalnych,
wykwitach i plamach na wyrobie.

- Kazda miewielka pracownia kaletnicza, w szczegdlnosci zas ka-
letniczy warsztat szkolny,- powinna by¢ wyposazona w pionows
suszarke szafkows (rys. 108).

S
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Suszenie sztuczne

Suszenie sztuczne przeprowadza sie w komorach konwekeyjnych
badz 'w suszarkach promiennikowych.

Suszenie konwekey jne polega na tym, ze woda zawarta w wil-

gotnych elementach jest z mich usuwana w postaci pary wodnej
Za pomocy nadmuchu cieplego powietrza. Racjonalne suszenie za-
lezy nie tylko od odpowiedniej temperatury powietrza, ale i od
ruchu (wymiany) powietrza w komorach suszacych. Przy zbyt
malym ruchu powietrza komora nasyca sie parg wodng, co ha-

-7
- J - e S e ]
g
' : P i e -
. .q_—-.—w-
) i ,_._—_hg _~TT B —ops —f—
Powietrze < ,
wehodzo ce ‘\
m— 1 4 Rys. 109. Schemat dzialania su-
; . szarki konwekeyjnej
_/ '/ 1 — kcn_'nora Suszaca, 2 — grzej-
2/ 2/ niki powietrza, § — wentylator

muje odprowadzanie wil gocl z suszonych materiatow. Zrédiem
ciepla w najnowszych komorach konwekcyjnych sa grzemiki elek-
tryczne 2 (rys. 109). Do wymiany powietrza nasyconego parg shu-
2z wentylatory skrzydiowe badz wirnikowe 3. Ruch powietrza
wywoluje dziatanie wentylatora 3 i grzejnikow elektrycznych 2.

W wyniku niewlasciwego suszenia powstajg zjawiska ujemme.
Jezeli suszenie przebiega w zbyt -fW)r&Ofk;i@ j temperaturze, woweczas
wysychajg jedynie wierzchnie warstwy materialow, glebsze zas
pozostajg wilgotne. Przy zbyt ddugotrwalym suszeniu (nawet pry
niezbyt wysokiej t-empe;ﬁa:turlzae) elementy, szezegOinie skorzane,
ulegaja przesuszeniu na catej grubosci. Przesuszone elementy sko-
1zane (ponizej 16% wilgotnogci) odksztalcaja sie, co powoduje, ze
sg niezdatne do dalszej obrobki. Temperature powietrza, czas su-
szenia oraz predkosé nadmuchu dla okreslonego wyrobu ustala sie
na podstawie dokumentacji ;beuchniczno;atechnosliogicz:rxej Opracowa-

nej przez komoérke techniczng danej pracowni kaletniczej lub
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w wigkszych zakladach typu przemystowego przez. laboratorium
dzialu technicznego. . -

' Suszenie w suszarkach promiennikowych, Suszenie konwek-
Cyjne wymaga do$¢ znacznego wyposazenia technicznego i prze-
biega w stosunkowo dlugim’ czasie (nawet do 2--3 h). Suszenie
metodg promiennikows promieniami podezerwieni bez ujemnych
-nastgpstw dla suszonych elementéw trwa krotko (4--6 min). Su-
szarke promiennikows o mniejszych gabarytach moina zainsta-
lowaé' w dowolnym miejscu pracowni kaletniczej lub w dowolnym
odcinku tagmy 'pr‘o'dukcyjnéj W przemysiowych warunkach orga-
nizacji pracy. -

Zasada suszenia promiéniami podczerwieni. Pod pojeciem pro-
mieniowania malezy rozumie¢ przenoszenie energii drogg fal elek-
troma'g‘netycz‘hy-ch,. ktére . w przyrodzie wystepujg np. jako pro-
‘mieniowanie stoneczne.

Zakres dlugosei tych fal jest rozlegly i obejmuje fale od naj-
krotszych, np. promienie ,X” (rentgenowskiej o dlugosci 1 um,
‘Ppoprzez swiatlo widzialne (o diugosci 10—¢ um), az do fal dlugich,
np. radiowych. |

Z optyki wiadomo, ze widzialne okiem promienie §wietlne réz-
nig Sie jedynie dlugoscig fali. Ograniczony wasks szezeling stru-

‘“‘""‘-__. . '_‘—__,..-‘

Rys. 110. Promiennik wysoko- Rys. 111. Suszarka promiennikowa
temperaturowy 1 — promienniki, 2 — torebka kuferkowa

I — trzonek Zzaréwki, 2 — krazek
ochronny, 3 — glowica emitujaea
promienie podezerwieni, 4 — od-
 PlySnik paraboliczny, 5 — banka
(kolba zarowiki) '
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‘mien bialego $wiatla przepuszczony przez pryzmat optyczny roz-

szczepia sig- w widmo (spektrum). Na ekranie powstaje barwne

‘pasmo $wietlne. Po jednej stronie widma widzialne jest §wiatlo

fioletowe, po drugiej — $wiatlo czerwone. Tuz obok widzialnej
czerwieni widma lezg, niewidoczne dla oka ludzkiego, promienie
podezerwone: .

" Do celdw suszarniczych promienie podezerwone s Wytwarzane
sztucznie, Wysokotemperaturowy, promiennik (rys. 110) ma ksztalt

zblizony do zardwki elektryczne]. Przezroczysta bads matowa kol-

ba szklana 5 jest ku gorze przewezoma parabolicznie. Lustnzany
odblysnik 4, dzigki posrebrzanej powloce, dziala jak reflektor, wWy-
sylajac na element suszony sSmuge promiend r':z'mzzamzonej wolira-
mowe]j skretki drutowej 3. Cieplochronna tarcza 2 zahezpiecza
trzonek I przed nadmiernym rozgrzaniem,

Liczba promiennikéw oraz ich rozmieszcezenie w komorze su-
szarniczej zalezs od ksztaltu suszonych elementow -badz WyTrobow,
Elementy plaskie suszy sie promiennikami zainstalowanymi pod
stropem komory suszarniczej badz tunely. suszarnicze go. Wyroby
tréjwymiarowe wymagajs dodatkowe J instalacji promiennikéw na
scianach’ bocznych suszarni, Rysunek 111 ilustruje ostateczne do-
suszanie torebki damskiej typu kuferkowego.

Parametry suszenia, jak mp. czas suszenia, predkosé posuwu
taémy przenosnikowej w systemie produkcji wielkoseryijnej, usta-

la dla konkretnego wyrobu laboratorium. -zakladowe badsz dzial

techniczno-technologiczny wytwoérni kaletniczej,
Promienniki zardéwkowe sz zasilane pradem zmiennym o na-

pieciu sieciowym 220 V. W za-
Promiene leznog’;ci ‘c.:d‘ potrz-eb sto‘_suje sie
podczerwient promienniki o mocy 250, 375,
f 500 W.
Suszony '

. ¢lement
\\ ' i 0 temperaturze zmiennej waha-
\\\\\ , jacej sie w granicach +2000°C,
' Yy q} oraz niewidoczne; tj. podczer-
Rys. 112, Zasada fdz.ialania promie~ wone, o temp. 500°C. Specyficz-

Zarniki wolframowe emity-
ja dwa rodzaje promieni. Jasne,
niowania podezerwonego ng wlasciwoscig promieni pod-
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tzerwonych jest ich przenikanie do glebszych warstw suszonych
materiatdw (rys. 112). Ich przenikalnosé zaleizy od -dtugosci fal
oraz od mozliwogci absorpcyjnych suszonego tworzywa.

6. Zawijanie i wyréwnywanie brzegéw

Zawijanie brzegéw czesci skladowych ma na celu podniesienie
estetycznego: wygladu wyrobow kaletniczych przede - wszystkim
wykonanych ze skéry. Sposdéb zawijania’ zalezy od rodzaju i- gru-
bosci fnaterialéw__oraz -od wielkosci i konstrukeji wyrobow. Ze
wzgledu na wyglad zawiniecia wyrdznia sie zawijanie kryte (niewi-
doczne) i odkryte (widoczne). Technika zawijania moze by¢ recz-
na lub maszynowa. Do -czynnoéci zawijania zalicza sie rowniez
wyrownywanie zawijanych brzegow,

Zawijanie kryte jest stosowane wowcezas, gdy zawijahy ele-
ment bedzie zakryty do samych brzegéw inng czescig skladows
wyrobu, ciety zazwyczaj do kantu. Zawijanie kryte stosuje sie
najezesciej przy wyrobie patek, rgczek do torebek damskich, klap
w teczkach, przy nakiadaniu ornamentéw itp. Poniewaz zawinie-
cie tego typu bedzie zakryte drugim elementem, rozprowadzenie
fald i zmarszezek nie nastrecza trudnosci. Wazne 'jest natomiast
zwracanie- uwagi na zgodnosé konturéw brzegéw w zawijanym
elemencie z konturami elementu kryjacego.

Zawijanie odkryte — widoczne jest to taki rodzaj zawijania,
W ktérym krawedz zawinigtego elementu jest widoczna na ele-
mencie spodnim. Tym sposobem laczy sie kilka czesci wyrobow.
Zawiniecie widoczne stosuje sie przy zawijaniu korpuséw w tecz-
kach oraz klap w portfelach; portmonetkach itp.

Zawijanie reczne i wyréwnywanie zawinie¢
W przemysle kaletniczym, szezegélnie przy wyrobie wiekszych
pojemnikow, zawijanie wykonuje sie recznie. Do recznego zawi-
Jania brzegéw stuzy plyta marmurowa lub metalowa najezescie]
ocynkowana, naktuwak, wzornik z celuloidu Jub z blachy. cyn-
kowej oraz mloteczek. Srodkami sklejajgcymi sy zazwyczaj kleje
kauczukowe, |
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Rys. 113. Uklad rgkk w czasie zawi- Rys. 114. Reczne zawijanie brzegu
jania bezpodredniego brzegu elementu na wzornik

Rozréinia sie zawijanie bezposrednie na podkiadzie wzornika
1 zawijanie na wzornik.

Zawijanie bezposrednie (rys. 113) stosuje sie przy
skérach grubszych o SZeTszym ‘brzegu przeznaczonym do zawinie~
cia, np. przy zawijaniu brzegéw w korpusach teczek, podrecznych
torebek _damsi{ich. Zawiniecie na rogach i krzywiznach powinno
by¢ wykonane dokiadnie, a faldki’ roziczone rownomiernie. Linia
zagiecia skéry w grzbiecie zawiniecia powinna przebiegaé w $rod-
ku §cieniania. "

- Zawijanie posred nie stosuje sie przy produkeiji wWy-
robdw wykonywanych ze skér cienkich — cielecych, kozlecych,
jaszczurczych itp. W tych wyrobach dokladne zawiniecie brzegu
stanowi o jakoéci wyrobu. Brzeg skory powleka sie klejem kau-
czukowym i po odparowaniu. rozpuszczalnika zawija sie nakhu-
wakiem na wzornik z blachy cynkowe]j (rys. 114). Po wykonaniu
zawinigcia brzeg jego, w miare potrzeby, wyréwnuje sie nozem
szewskim lub modelarskim. Po wyréwnaniu brzegu wzornik lekko
podnosi si¢ i wyjmuje, a brzeg elementu skorzanego doklepuje sie
do skc,’)ry mioteczkiem.

Do wyréwnvwania zawinietych brzegéw oraz laméwek
shuzg reczne nozyki pokazane na rysunkach 48 i 49.
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Zawijanie maszynowe ‘

W wiekszych zakladach' kaletniczych zawijanie przeprowadza sie
na zawijarkach. Najnowszym typem zawijarki jest maszyna po6t-
automatyczna, ktéra nanosi klej na brzeg elementii, nacina go na
krzywiznach, zawija'i oklepuje. - I
Zawijanie brzegéw' cietych z materialéw skéropodobnych,
Obcigte brzegi- elementéw ze skaju poczgtkowo -wykoniczano la-
moéwky z cienkiej sztucznej skéry lub pozostawiano w stanie- od-
krytym (cietym od noza), badZ tez wykoticzano przy uzyciu wy-
‘pustki (bizy). Wykonczanie bizowaniem stosowane jest i nadal.

Rys. 115, Zawijanie
elementu ze skaju:
a) stopka dociskowa
1 i watek podajacy 2
(korundowy) $cieniar-
ki przystosowane do
ztobienia rowkow, b)
przekroj elementu,
¢) fragment elementu
po wyzlobieniu row-
ka, d) br'zeg elementu
zawiniety i przyszyty

W NRD, a ostatnio réwniez i w kraju, niektére zaklady ‘ka-
letnicze ‘sfosujq nowg metode zawijania brzegéw w - elementach
ze skaju. Metoda ta opiera sie na ?vycin@niu niegiebokich rowkow
w materiale od strony tkaniny, w odpowiedniej odleglosci od
krawedzi elementéw, a nastepnie zawini'eciu tej czesei i jej prze-
szyciu. Do wykonania rowkéw uzywa sie §cieniarki przystosowa-
nej do tego rodzaju czynnosei (rys. 115).

: Bez wzgledu na rodzaj zawijania obowigzuja nastepujgce wy-
magania technologiczne:
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1. 8zerokoéé zawijania brzegow zalezy od grubodci materiaty

oraz wielkosci i konstrukeji wyrobu. Wymagania te okresla kaz-
dorazowo dokumentacja technologiczna opracowana przed roz-
poczgciem produkeji przez modelarnie lub laboratorium przyza-
kladowe.

2, Szerokosci zawnigcia hrzegéw elementéw skérzanych mu-
szg by¢ uwzglednione juz podczas rozkroju i $cieniania.

3. Powlekanie klejem. przezn czonych do zawijania brzegéw
powinno by¢ réwnomierne i niezbyt ob'fit-e,_aby klej po doci$nie-
ciu materiatu nie wydostawat sie spod zawiniecia. .

4. Po wykonaniu zawiniecia, bez wzgledu na ksztalt konturow,
na zawinietym materiale nie mogg wystepowac faldy, zmarszezki,
rozdarcia itp.

d. Z'ewngtrz\ne brzegi zawiniecia powinny byé¢ obeiete réwno
na wymagang szerokosc, aby linia ciecia nie byia widoczna. Néz
W czasie obcinania powinien byé prowadzony pod kgtem 45° do
powierzchni skéry.,

‘.
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V. ZSZYWANIE ELEMENTOW

1. Szycie reczne

Szycie reczne w kaletnictwie stosuje sie wtedy, gdy wymagane
jest mocne polgczenie elementéw, a lgczenia tego nie. mozna wy-
kona¢ maszynowo. Do szycia recznego uzywa sie odpowiednich
szydet w oprawkach (patrz rys. 36), igiel i nici oraz konika ry-
marskiego do zamocowania zszywanych materiatow.

Przygotowanie do szycia

Przed przystapieniem do szycia przygotowu]e sie nici 1 nawleka

igle oraz przygotowuje szydio.

Grubos¢ nici zalezy od rodzaju zszywanych materiatow. Nié
do szycia recznego powinna byé¢ prawoskretna. Aby okreglié kle-
runek skretu, nalezy ujgé palca-, -
mi kawatek badanej nici i skre-
cajgc prawy rekg do siebie ob-
serwowaé jej zachowanie (rys.
116). Jezeli pod- Wplywem skre-
cania ni¢ nie rozluznia sie, na-
lezy -JQ deI'ZUCII.C.:,. gdyz mamy _do Rys. 116, Okreslenie skretu nici (nié
czynienia .z nicig lewoskretng. ieyoskretna)

Nici lewoskretne nie nadajg sig
do szycia rgcznego, poniewaz czynnosé te wykonuje sig w Kkie-
runku do siebie i wéwezas ni¢ lewoskretna rozkreca sie.

- Koniee lub konfice nici, w zaleznodei od tego, czy bedzie sie
szy¢ jedng czZy dwiema 1glam1 nalezy $cienié stozkowato, aby
mozna je bylo bez trudu wsunaé¢ w uszka igiel.
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W celu uodpornienia nici na wplywy atmosteryezne oraz wzmo-
cnienia szwu nici na catej dlugosei impregnuje sie woskiem pszcze-
lim iub sztucznym. Nié woskuje sie przez'prz_eciqganie jej po wo-
sku lub wosku po nici. W efekcie szybkiego przeciggania nici po
wosku wosk rozgrzewa sie i mieknae pokrywa ni¢ cienkg warstwg

?

a rownoczesnie wnika cze$ciowo migdzy wiéknd. Po impregnacji

rozkrecone w czasie $cieniania kofice skreca sie z powrotem.
Koniec nici przewleka sie przez ucho igly tak, aby w czasie
szycia nitka nie wysunela sie z ucha.
Do przekluwania skory uzywa sie sprezystych, twardych szy-
det o ostrzach owalnych lub - trojkatnych, zas do przekluwania

tkanin — szydel o okraggtym przekroju ostrza. Szydia takie, prze-

ciskajgc sig miedzy splotami tkaniny, rozsuwajg nitki nie prze-
cinajgc ich.
~ Grubosé szydia zalezy od grubosci mici i zszywanych mate-
rialéw. Zbyt grube szydio ulatwia przewlekanie nici, lecz $ciegi
szvcia sg luzne islabo-d-ociq-gaja zszywane elementy. Zbyt cienkie
szydio utrudnia przecigganie nici przez nakiute otwory, nié me-
chaci sie i czesto nadrywa, oslabiajgc w ten spos6b $ciegi szycia.
Jako§¢ szycia zalezy réwniez od doboru igiet. Igly powinny
mie¢ powierzchnie gladka, pdlerowanq, bez $ladéw rdzy. Koniec
ostrza nie powinien by¢ ostry jak przy szydlach, lecz tepy; ostrze
igly zbyt ostre podczas przewlekania przez wykonany otwoér, whija
sie czesto w jego $cianke, a podczas szycia dwiema iglami w nié
wprowadzong juz do otworu.

Rodzaje szwéw i ich zastosowanie

Szwem n.azy”{va sie miejsce polgczenia dwu warstw materiatu za
pomocg rzedu sciegdbw. W kaletnictwie sg ‘stosowane SZWY Trecz-
ne jednonitkowe i dwunitkowe.
.Szwy jednonitkowe s3 wykonane jedng iglg i jedng nicia.
Wyréznia sie nastepujgce rodzaje szwow jednonitkowych: szew
prosty, szew prosty odwracany, szew skoény 1 szew lancuszkowy.
Szew prosty. (rys. 117). Szycie rozpoczyna sie od prze-
ktuwania szydlem dwu elementéw prostopadle do ich powierzch-
ni tak, aby przez nakluty otwér mozna ‘byio przeprowadzié¢ igle
nicia. Po wykonaniu drugiego otworu wprowadza sie do niego
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Rys. 117. Szew prosty ' Rys. 118, Szew p’r’ps't-?y"ptiw;racany
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pierwszy otwér i znow przez drugi, z odwrotnej strony, i dalej
(Jak pokazuje rysunek) przeprowadza sie na przemian raz z jed-
nej, drugi raz z prZeciwn_ej strony .zszywanj(-ch-materiah’)w ~—
az do zakonczenia szwu. Szew zakodcza sie weztem’ miedzy zszy-
wanymi materiatami. Po zakonczeniu szycia ‘szew wygladza sig
kostka, ' _

Szew- prosty odwracan y (rys. 118) powstaje wow-
czas, gdy po tych samych nakluciach ‘wykonuje sie Sciegi w od-
‘wrotnym kierunku do SZWu prostego. . 0

‘Obydwa omoéwione szwy. jednonitkowe stosuje sie przy laczeniu
tych elementow wyrobu, ktére sa niezbyt narazone na rozerwanie,
np. wsuwki, sprzaczki. | e " N

Szew skoény (rys. 119) jest podobny. do szwu prostego,
z ta roznica, ze otwory: w materiale wykonuje sie,fd}u'gim szy-
dlem pod katem 45% dg powierzchni. Szwem skoSnym zszywa
si¢ dwa elementy wyrobu wypeinione wewngtrz watoling, ligni-
ng, pianka z tworzyw sztuczniych itp. Szew ten z.apo'-bie”ga‘p'rzé—
Suwaniu sie materialu Wypelniajqcego_ n_hi‘edzy dwoma Igczonymi
elementami., o

Szew ltancus zkowy (rys. 120) jest to szew jednonitko-
wy stosowany wtedy, kiedy szycie szwem dwunitkowym - jest
utrudnione, np. przy zszywaniu futeralow, czesci sktadowych-wa-

igle i ‘docigga ni¢ do konca, nastepnie przeciaga si¢ ni¢ przez

J

— - / ———

. g
dk\ AW

Rys. 119. Szew skosny Rys. 120. Szew laficuszkowy
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lizek. Szycie szwem' tancuszkowym rozpoczyna sie od wykonania

szydlem dwu prostopadlvch otworéw. Prawa strona szwu lancusz-
kowego jest podobna do szwu dwunitkowego, za$ strona lewa (spo-
dnia) wykazuje pOdWO]nV uklad nici podobny do lancuszka (stad
. nazwa). Szew tancuszkowy zakonicza sie
wezetkiem po lewej stronie zszywanych
materialéw. Prawg strone szwu wygla-
dza sie kostka. J
~ Szew dwunitkowy (rys. 121) jest
wykonywany dwiema iglami. Obie nit-
ki’ przechodzg na wylot przez przeklu-
te materialy i przy dwu przekluciach tworzg $cieg zamkniety
(rys. 122).
‘W zaleznosci od ulozenia materialéw wyrdznia sie dwie od-
miany tego Sciegu:
1) ptaski, gdy oba zszywane materialy sg uloZone plasko
jeden na drugim,
2) tzw. szew pod kgtem, kiedy brzegi zszywanych ma-
teriatow sg ustawione pod katem najczescie] 90°

Rys. 121. Szew reczny dwu-
nitkowy

Szwem dwunitkowym szyje sie rgczki i uchwyty do waliz,

teczek, paski bagazowe, walizki 1tp W porownaniu ze .szwem
jednonitkowym szew dwumtkowy jest znacznie - mocniejszy
1 trwalszy, gdyz w wypadku zerwania sie jednej nici polgczenie
utrzymuje druga nitka.

Szycie trokiem. Trokiem nazywa sie waski pasek skory lub

innego materiatu, ktéry stuzy do lgczenia, najczesciej na styk dwu

”1?-_’-“-”
|
4
| Y
W /r‘l‘j. VI —
| | g
=i , (
; | ‘! 1 % T P
R ‘) pin \ ' !._-~—- \

Rys. 122. Etapy tworzenia szwu dwunitkowegao
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Rys. 123. Wierzch . klapy torebki Rys. 124. ‘Raczka torby zdobiona

damskiej zdobiony frokiem ptaskim  Sciegiem okretkowym

1 — trok, 2 — skéra, 3 — wypustka 1 — trok, 2 — waz igelitowy, 3 — ob-
ciggnigcie skérzane weza, 4 — obciagnig-
cie skoérzane rgezki, 5 — uchwyt meta-
lowy ’

- krawedzi elementéw. W kaletnictwie spelnia on réwnoczegnie role
ozdoby. Ostatnio stosuje sie zdobienie trokiem, tasma plastykows
w réznych kolorach oraz tasmami imitujgcymi wstegi srebrne lub
zlote. Zdobienie trokiem drobnych wyrobow kaletniczych, np. port-
feli, portmonetek, paskéw damskich, umozliwia WprOWa=dze.nie' do
kaletnictwa motywéw o charakterze regionalnym.

Zdobienie trokiem jest stosunkowo létwe. ‘Na liniach wyzna-
czonych do zdobienia oznacza sie dlugosc Sciegdw i w miejscach
tych wycina sie dziurkaczami plaskie lub okragle otwory, przez
ktore przecigga sie trok.

Rysunek 123 przedstawia wierzch k—l'apy torebki damskiej zdo-
biony trokiem §ciegiem plaskim, za$ rysunek 124 — raczke do
tej samej torby stebnowang trokiem sciegiem .okrethowym,

2. Szycie maszy_nowe

Laczenia czesci skladowych w gotowy wyréb kaletniczy dokonuje
sig zwykle na maszynach szyjacych Sciegiem zwartym. W kalet-
nictwie stosuje si¢ maszyny szwalnicze réznego typu: plaskie,
stupkowe, praworamienne, leworamienne i czolowe (rys. 125).
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Rys. 125. Sylwetki typow maszyn szwalniczych: a) plaska jednoiglowa,
b) stupkowa, ¢) Praworamienna, d) leworamienna, e) czolowa (do zszywania
Scian waliz)

I

Ogéina budowa i dzialanie maszyny jednoiglowe;j

Maszyna szwalnicza sklada sie z korpusu 1 i glowicy 2 (rys.. 126).

‘W korpusie znajdujg sie: silnik elekiryomy, wprowadzajacy
w tuch kolo napedowe i za jego posrednictwem meschamzmjr
umieszczone w glowicy, oraz dwa pedaly. Przez macisniecie pra-
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wego pedatu uruchamisa sie
zespél mechanizmoéw szyjg-
cych, a przez naciéniecie le- | _
wego pedatu — podnosi sie ] g " ,
i Opuszeza stopke dociskows S
lub kélko.
W glowicy maszyny moz- :
na ‘wyodrebni¢ dwa mechas
nizmy: | _ :
1) mechanizm tworzenia scie- 7 J B
gu,
2) mechanizm posuwu SZy-~

‘tych elementéw i regula- 1~
cji sciegu (rys. 127). Py /r..._, /

Tworzenie sciegu zwartego

1
}
—
=4

e

_ L Rys. 126. Sylwetka m.arszyhy plaskiej
Do lgczenia czesei skladowych 1 — korpus, 2 — glowica

Uzywa sie najczesciej sciegu

zwartego (zwanego stebno-

wym). Scieg zwarty jest to Scieg' utworzony z dwu nitek, z kté-
Tych jedna — g0rna — jest przewleczona przez oczko igly, druga —
dolna — jest wyciagana ze szpulki bebenka. Obie nitki, przy pra-
widlowym ich docie;gnieciu——powinny krzyzowaé sie w érodku
zszywanych materiatow (rys. 129 — str, 108).

W czasie szycia mastepu je przesuwanie sie materiatu na okre-
slong odleglo$¢ w celu tworzenia mowego Sciegu. Z muchem ma-
teriatu wigze sie sk ok Sciegu Jest to odleglos¢ miedzy dwo-
ma kolejnymi makiuciami igly. BRzad Sciegow, awany takze
Sewem, jest to liczba Sciegéw prgypa-d;ajq:cylch ma odcinku 1 cm.

Zasada tworzenis Sciegu Zwartego mostanie omowiona ma pod-
stawie pracy maszyny z chwytaczem 'wahadiowym. Chwytacz
wahadtowy charakteryzu Je sie tym, ze ruch ostmza chwytacza po
okregu kola odbywa sie ma pewnej czesci tego okregu i jest ru-
chem zwrotnym. '

" Cykl tworzenia Sciegu zwartego (rys. 129) odbywa sie w czte-
rech fazach.
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Rys. 128. Zasada tworzenia Sciegu zwartego w maszynie z chwytaczem
wahadlowym . :
1~ ni¢ gorna, 2 — ni¢ dolna, 3 — chwytacz, 4 — bebenek
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Faza I Igla osiaga najnizszy
punkt zwrotny i rozpoczyna ruch
ku gorze. Ni¢ gérna tworzy petle,
ktorg ‘chwytacz lapie swoim  o-
strzem 1 rozpoczyna ruch W prawo.

Faza II. Igta posuwa-sie szy b~
ko w gére. Chwytacz po uchwy-
ceniu ostrzem petli nici gornej odpro- |
wadza jg naokolo bebenka do polowy.
Nastepuje naprezenie nici gornej.

Faza 11I. Igla konezy ostatni odcinek
ruchu w goére. Chwytacz konezy swoj
ruch w prawo (180°), a petla. goérnej

Mcgarng

o

R2gd sciegu | :
Sk saiegu - widaolng

Rys. 129. Scieg zwarty

i - . . s AT 7 s
nici zeslizguje sie z ostrza chwytacza sogpc i
1 'obejmuje nié wychodzgeg z bebenka.
N ; . . . . . . v

Faza IV. Igla zna;@uje sie W najwyz- AN
Szym punkcie ‘zwrotnym i za chwile P e
rozpocznie ruch w dél. Petla nici gér- e (BN
nej z zaczepiong dolng nicig zostaje , p N |
wciggnieta do srodka zszywanego mate- O Iy B
. - . . | A
rialu. Chwytacz wraca do pozycji wyj- - | i /
Sciowej. AN B

Maszyny szwalnicze stosowane w I
przemysle kaletniczym mogg mie¢ Rys. 130. Zasada tworzenia

Sciegu zwartego w chwy-

chwytacz 'obrotow'y. W mechanizmié taczu obrotowym

obrotowym ostrze chwytacza pPo uchwy-
ceniu petli nieci gornej '_plrizeprowadza ja przez szpuleczke z nicig

dolng, Wykon_u_jqckruch obrotowy po okregu kola (rys. 130). Ma-
szyny z chwytaczami 6brotowymi majg wydajnosé 5000 sciegow

na minute,

Dobér igiet i nici do szycia maszynowego
Rodzaje igiet stosowanych do szycia

Wiasciwy dobor igiel do szycia warunkuje trwalo§é polaczen
zszywanych elementow i wpltywa na estelyke wyrobu, gdyz szwy
4 zarazem elementem zdobniczym. W kazdej igle (rys. 131) roz-
réznia sie trzy 'cze;éci: kolbe, ‘tr;on i ostrze (grot).
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Kolba igly, zwana tes uchwytem, shuzaca do Zamocowania
igly w igielnicy, moze byt z jednej strony splaszezona lub okrg-
gia. Do maszyn przemystowych uzywa si¢ wylgeznie igiet z kol-
bami okraglymi. | - ‘ | |

Na trzonie igly znajdujg sie dwa rowki: dlugi i krétki oraz

- podciecie. Dlugi rowek, w ktérym miegci sie ni¢, stuzy do za-

bezpieczenia jej przed tarciem w czasie przekluwania materiahy.
Rowek krétki po przeciwleglej stronie umozliwia powstanie petli
nici gérnej. Podciecie pod krétkim rowkiem umozliwia blizsze
podejscie ostrza chwytaka do igly (rys. 132).

Ostrze igly (grot) .przy przektiwaniu powinno byé¢ tak uksztal-
towane, aby nie “powodowato uszkodzenia zszywanych materia-
Yow. Profile ostrzy mogg byé rézne (rys. 133). Do szycia skor

uzywa sig w zasadzie igiel o ostrzach -oWalnych, ulozonych w pra-

wo lub w lewo w stosunku do osi igly. Igly takie przecinajg skoére
pod katem 45° i dlatego. mniej nagrzewajg si¢ od igiet okraglych,
ktore przekluwajae material wywolujg wiekszy opoér. Igly
o ostrzach okraglych przeznacza sig. do szycia tkanin, tkanin po-
wlekanych- PCW _i'twor.zyw skoropodobnych typu corfam pol-
corfam itp.

~ , 7 Tkanina
TSR . Nic gorna -

S
N
‘_:?awg{( N i Rawek kritki

A/ R Polozenie vstrza
N - Thwyfacza wchwi-

Kolby ] ] d (i chwycenia petl nici
T-‘ :: S~ gOan'j
. Lodciecie X
“:53," { Przy oczku &
Irzon >
Pigly E |
— il
. 'is
Dstrze / . Najnizsze polvzenie igly-
Rys. 131. Budowa ighv Rys. 182, Rola rowkéw i podciecia.

brzy oczku w igle maszynowej
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Rys. 133, Przykla- .
dy réznych profi- ()

lobw ostrzy igiet:
@) okragle, b) o-
walne ukosne, ¢)
owalne plaskie, d)
owalne - pionowe,
e) trojkatne, f)
kwadratowe

@

Powierzchnie igiel moga byé¢ niklowane Iub chromowane, Igly
chromowane mniej sie nagrzewaja, dzieki czemu zmniejsza sie
ilos¢ zerwan nici. Nadajg sie one szczegélnie do szycia niémi syn-
tetycznymi.

Oznaczenia igiet

Ka-Zda maszyna szwalnicza jest projektowana z okreslonym syste-
mem igiel. Dobér igiel jest podany w instrukcji obslugi maszyny. |
Uzycie igly niezgodnej z instrukcja moze spowodowaé jej ziama-
nie lub uszkodzenie maszyny. Dobor odpowiedniege numeru igty
1 ksztaltu ostrza zalezy od gruboseci nici i rodzaju zszywanych ma-
terialéw oraz decyduje o sprawnosci szycia i estetyce szwow.

W zwigzku z eksploatacjy maszyn szwalniczych roanych firm
stosuje sie igly odpowiednich systeméw: Pfaff (RFN ), Koenigs
(RFN), Rhein-Nadel, Singer itp. Wedlug firmy Singer igly maja
trzy oznaczenia wygrawerowane ma kolbie, mp. 16X1X11. Pierw-
szy znak ozmacza klase igly; drugi ksztalt profilu ostrza (w tym
wypadiu okragly), trzeci grubosé trzonu igly. Jezeli w numeracji
igly na drugim miejscu jest cyfra &, profil ostrza. jest plaski i jest
ona przeznaczona do szycia skor, Igla oznaczona cyfrg 1 jest prze-
znaczona do szycia tkanin i tworzyw skoropodobnych. Igla ozna-
czona cyfrg 10 jest najciensza, a cyfra 18 najgrubsza.
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W celu ujednolicenia, a ZATAZem) upnoszczenia systemu oznid-
czanga igiet, Wprowadzomno numeracje igiel oparty ma égnstemié
metrycznym. Na kolbié igly sq wygrawerowane dwie liczby, mp.
75X2 lub 70X1.. Liczba jpierwsza okresly grubosé - trzonu igly,
tj. 0,75 mm, liczba druga oznacza, ze ostrze igly jest owalne.
W preykiadzie drugim grubosé trzonu wynosi 0,70 mm, a profil
ostrza jest okragly. : |

Niektore zaklady stosujg réwnies igly firmy Rhein-Nadel, kto-
ra specjalizuje sie w produkeji igiet wysokiej jakosci, System
omaczania. igiel jest tu kombinowany. Ozmaczenie cyfrowe jest

‘poprzedzone znakiem literowym, mp. digla R — 16 X1/75 adpo-

wiada igle 16X 1 X 11 'wg systemu firmy Singer Tub igle 75X 1 wg
Systemu metrycznego. Literg R oznacza sie igly o ostrzu okrg-
gtym. '

Rodzaje i dobér nici

W kaletnictwie stosuje si¢ nici z widkien naturalnych i sy.nfety'cz—
nych. Do wlékien naty ralnych nalezg wtékna bawelnia-
ne, Iniane i jedwabne. W1ék na syntetyczne sg wytwarza-
he z produktéw syntezy organicznej. Do ich wyrobu uzywa sie
poliamidu, poliestrow i poliakrylonitrylu, W ,przemj;éle kaletni-
czym stosuje sie najcze$ciej niei poliamidowe i poliestrowe. Do
pierwszej- grupy nalezg: perlon (NRD), nylon (USA), stylon (Pol-
ska) itp. Do drugiej grupy nalezy: dacron (USA), diolen (RFN), de-
wlon (Anglia), torlen (Polska).

- Polskie . nici ‘syntetyezne produkuje Nowosolska Fabryka Nici
Odra w Nowej Soli. Handlowa nazwa tych nici torsol i stilsol zo-
stala utworzona przez polgczenie NazZwy surowcdw uzytych do
produkcji z nazws miejseowosci.

Nici dobiea sie w.zaleznosci od rodzaju zszywanych materia-
16w i grubosci igty. Wymiar uzytej igly okresla jednoczesnie gru-
bose nici, ktéra powinna swobodnie przechodzi¢ przez oczko igly.

Do szycia wyrobow kaletniczych stosuje sie raréwno mici
z wiokien naturalnych, jak i syntetycznych. Nici syntetyezne, ze
wzgledu na swioje wyzsze Wwihasciwosci technologiczne, wypieraja
nici maturalne, szezegblnie bawelniane. Wykazuja one iduzg ela-
stycznose, dwukrotnie przewyzszaja  wytrzymalodeia mici bawel-
niane, a wydluzenie ich prey probie zerwania dochodzi do 22%.
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Sg one praktycznie odporne na dziatanie zasad i kwaséw oraz. ni-
skich i wy sokich temperatur (od.—70 do.+160° C). Poniewaz wy-
kazujy. zwickszong elastycznosé, umozliwiaj ja dobre zacigganie
Sciegow, a wiec dajg trwale polaczenie zszywanych elementdw,
Niei syntetyczne nadajg sie zaréwno do szycia wyrohéw ze skor
naturalnyeh, jak iz tworzyw skéropodobnych.

~ Poczatkowo zastosowanie nici syntetycznych w przemysle sko-
rzanym natrafiato na trudnosei. Nici te w maszynach szyjacych
z predkoscig ponad 2500 uderzen igly ma minute topity sie W roz-
grzanym woczku igly. Poniewaz temperatura topnienia nici poli-
amidowych wynosi- 235°C, za$ poliestrowych 256°C, a igly podezas
sSzycia na.g.r;zewé Ja sie powyzej tych temperatur, w celu zapobie-
zenia topleniu si¢ nicl syntetyczne impregnuje sie olejami sili-
konowymi Silol 350 lub Agnasil A. Nanoszenie imgpregnacji
olejowej na nié odbywa sie w czasie szycia w urzadzeniu nawil-
zajgcym. Jest to pudetko metalowe lub igelitowe o wymiarach
2,5X6,0 cm, w kiorym znajdujg sie wkiady filcowe mnasycone
olejem. Nitka gorna po przewleczeniu przez prowadniki maszyny
przechodzi przez wyzlobienia miedzy whkiadkami filcowymi i tu
zostaje nasycona olejem przed samym szydiem. Prezyrzad ten jest

prosty do wykonania i moze by¢ zamocowany na kazdej maszynie

szwalnicze].

’

Numeracja nici

O przeznaczeniu mici decyduje przede wwszystkim ich grubose,
okreslona odpowiednim numerem. Dla nici bawelnianych zasto-

sowano numeracje metryczng Nm, dla nici syntetycznych nume--

racje angielska Titr-denier.

Numer metryczny wskazuje, ilé metrow przedzy przy-
pada na jednostke masy przedzy przeznaczone] do wykonania od-
powiedniej nici. Jezeli ni¢ jest oznaczona np. Nm 24, oznacza to,
ze 24 m tej przedzy wazy 1 g. I odwrotnie, jezeli z 1 g przedzy
wysnuto np. 40 m, wéwezas — Nm 40. Stosowana w handlu nu-
meracja nici bawelnianych. wskazuje wiec na to, ze im wyzszy
Nm, tym ni¢ jest cienisza. Do szycia stosuje sie nici o Nm 10/8, 24/6,
30/6 i 40/6. Liczba 6 po kresce ulamkowej okresla liczbe pojé-
dynczych nitek tworzacych skret.
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Numer Titr-denier — Td wyraza mase odeinka prze-
dzy dltugosei 450 m w denier (1 den=0,05 g). Odpowiada to masie
9000 m przedzy wyrazonej w gramach (450 : 0,05=9000 m). A wiec
Litr-denier jest to grubosé nici, ktérej 9000 m wazy 1 g. Jezeli
9000 m nici wazy 125 g, jej. Td wynosi 125. Ni¢ oznaczona np.
Td 140 wskazuje, ze jest odpowiednio grubsza, gdyz 9000 m te]
nici wazy 140 g. A wiec im liczba.Td jest wyzsza, tym ni¢ jest
grubsza.

Przykladowo zestawiono grubosei nici bawelnianych z grubo-
$cig nici poliestrowych: M

'Numer nici bawehianych Numer nici poliestrowych
w Nm w Td
10/6 ) 250/3
24/6 125/3
30/6 10073
40/6 100/2
Skret nlci

O przeznaczeniu technologicznym nici, obok jej grubosci, decyduje
rowniez skret przedzy. Przedza moze byé skrecona w nici w kie-
runku S lub Z. Skret S okresla sie jako lewy, skret Z jako prawy.
Do szycia maszynowego stosuje sie gltéwnie nici prawoskretne Z.
Odnosi sig to przede wszystkim do nici gérnej wysnuwanej ze
szpulki. Ni¢ dolna z bebenka moze by¢ dowolnego skretu. _
Dobér igiet i nici stosowanych do zszywania wyrobdw zalezy
od- rodzaju materialow kaletniczych i ich grubosci.: Okreslajg to
‘warunki technologiczne dla danego wyrobu kaletniczego.

Obstuga maszyny do szycia

Otrzymanie wlasciwego szwu w czasie lgczenia elementéw w go-
towy wyréb zalezy gléwnie od racjonalnej obstugi ma.szYny
szwalniczej, jej regulacii 1 konserwacji. Bez wzgledu na Kklase,
przeznaczenie lub typ inas.zyny obowigzujg stale zasady uzyt-
kowania i obstugi, do ktérych nalezy si¢ stosowaé. Zasady te
omoéwiono ponizej na przykladzie jednoiglowej plaskiej maszyny
Yucznik 82. |

Zaktadanie igly do igielnicy (rys. 134). Przed zalozeniem igly
nalezy obrdci¢é ku sobie kolo zamachowe tak, aby igielnica I
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Rys. 134, Zakladanie igly Rys. 135. Prowadzenie i nawiekanie nici
gérne;j

osiggnela majwyisze polozenie, nastepnie rozluznié nieco wkret 2

uchwytyu, po czym wlogyé don igle az do oporu. Igie ustawia sie

w ten sposoh, aby jej krotsze wyzlobienie z podcieciem znajdo-

walo sig od strony ostrza chwytacza. Po nalezytym ustawieniu

igly dokreca sie wkret uchwytu do oporu.

Prawidlowe 'tworzenie sie petli nici i chwytanie tej petli
ostrzem chwytacza bedzie zagwarantowane wowczas, gdy oczko
igty w momencie najnizszego polozenia igly bedzie sie znajdowalo
0 2-+3 mm ponizej ostrza chwytacza.

.Nawlekanie gérnej nici do igly. Prowadzenie nici gornej i na-
wlekanie iglty przedstawia rysunek 135. Przed nawleczeniem nici
do igly malezy obroci¢ kolo zamachowe ku sobie tak, aby dzwi-
gnia 1 osiggnela najwyzsze polozenie. Nastepnie nié Przecigga
sie. kolejno przez prowadniki 2, taterzyki maprezacza 3, SPrezyn-
ke 4, haczyk 5, oczko dzwigni 1, prowadniki 6 i 7, uszko igielni-
cy 8 do oczka igly 9. Ni¢ nawleka sie -do igly od strony jej dbuz-
szego wyzlobienia. Nawleczony koniec nici powinien wystawaé
Z igly na dtugosé 8 em.
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Rys. 136. Nawlekanie nici do bebenka

-1 — trzpien bebenka, 2 — szpulecziza _na' nici

Nawlekanie dolnej nici do bebenka. (rys. 136). Bebenek sklada
sig z dwach czesei: z bebenka wiasciwego i ze ‘sz.'p-ulue;cmki 3 nici,
Trzymajac W prawej rece nawiniety szpuleczke, a w éluerwuej be-
benek, nasuwa sie Ja na trzpien ‘bebenka. Nastepnie uchwyciw-
szy komiec nici ppawg reks, nalezy mié Przeciagnaé przez szezeline
pod sprezynks tak, aby jej koniec wystawal na zewnatrz o maj-
mniej 8 cm. .

Zakladanie bebenka (rys. 137). Igielnice. ustawia. sie w naj-
wyzszym polozeniu, nawleczony bebenek my jmuje sie palcami
lewej reki za odchylone skrzydelko 1 4 nasuwa na trzpied kosza
chwytacza 2. Nastepnie Opuszcza sie skrzydetko, a bebenelk doci-

TR RRT e ?
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Rys. 137. Zakladanie bebenka Rys. 138. Sciegi zwarte: a) zbyt duzy

naciag nici gérnej lub zbyt matly
dolnej, b} zbyt maty nacigg nici gér-
nej lub zbyt duzy dolnej, ‘c) $cieg
prawidlowy
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ska az do zatrzasniecia. Wyjmowanie bebenka w celu nawiniecia

jego szpuleczki przebiega w odwrotne j kolejnosci,

Regulowanie naprezenia. nici gornej i dolnej. Przy prawidlo- -

Wy¥m naprezeniu obu nici: gérnej i dolnej scieg. zwarty powinien
krzyzowa¢ sie w $rodku zszywanych materialéw (rys. 138c). Prze-
ciggamie dolnej nici na wierzch zszywanych materialow (rys. 138a)
moze byt mnastepstwem zbyt duzego naprezenia mici goéornej lub
‘ zbyt malego naprezenia nici doln ej. Odwrotnie, przecigganie gor-
nej mici pod materialy zszywane moze by¢ wynikiem zbyt duze-
g0 maprezenia nici dolnej lub zbyt malego nici gormej (rys. 138 b).

. Regulowania naprezenia nici gérnej dokonuje sie przez dokre-
tenie nakretki maprezacza. “Powoduje to zmiane docisku ‘talerzy-
k6w naprezacza, migdzy ktorymi prowa-

nici gornej, nalezy nakretke pokrecaé w
préwo, a w celu zmniejszenia naprezenia
— w lewo.

Aby uregulowa¢ naprezenia nici wy-
snuwajgcej sie z bebenka, nalezy za pomo-
. cg matego sSrubokreta pokrecié wkret 2
Rys. 139, Elementy re- (rys. 139), dociskajgcy sprezynke 1. Aby
gulacji napreZenia nici . . L .. .
w bebenku : zwigkszy¢ mnaprezenie nici, wkret nalezy

dokrecac, aby zmniejszy¢ — odkrecad. Naj-
czestszy przyczyng stabego naprezenia nici w bebenku jest kurz,
ktéry. gromadzae sie pod sprezynka uniemozliwia jej dokrecenie.
| Diugosc Sciegu wustala sie przez odpowiednie ustawienie dzwi-
gni regulatora. na tabliczce z podziatky dlugosci $ciegu. Usta-
wienie. dzwigni polega na dokreceniu lub odkreceniu nakretki
dzwigni. |

“Niektére maszyny szwalnicze (np. typ Minerwa produkcji
CSRS) maja dnme mechanizmy do ‘regulacii dhugosei Sciegu., NE]
to albo diwignie umieszczone ma gtowicy .mq.s;zyny, albo galki
sterujgce. - ’

Technika szycia maszynowego

Po prawidlowym zalozeniu obu mici moina przystapi¢ do szycia.
Przytrzymujac lews rekg koniec mnici wychodzacy z oczka igly,
nalezy obracaé kolo zamachowe prawg rekg ku sobie do momentu,
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az igla wykona jeden skok w dél i pomownie w gore. Przy wuchu
1gly w gore petla gémmej mici zahatza wychodzgeg z bebenka nié
dolng. Paciagajac paleami lewej reki nié goma, wycigga sie jedno-
czednie zahaczona nié z bebenka (rys. 140a). Obie nici uklada sie
nastepnie pod stopke lub kotko dociskowe (rys. 140b).

Rys. 140. Przygotowanie ni-
ci dolnej i gornej do szy-
cia: a) wycigganie nici dol-
nej, b) ulozenie nici gérnej
i dolnej na plytce Sciego-
wej

Gdy obie nici s3 juz wyciggniete, wsuwa sie pod stopke prze-
znaczone do zszywania materialy, stopke opuszcza sie (naciskiem
pedabu lub recznie) i maszyne wiprawia w ruch.

Podezas szycia mie moina ciggngé ‘zszywanych materiatow,
gdyz mechanizm posuwu podaje zszywany material samoczynnie;
zbyt silne pociggniecie materialu moze spowodowaé zlamanie igly.
W czasie szycia grubszych Iub bardziej zwartych materialow
zwalnia si¢ tempo pracy maszymny.

Po zakoficzeniu szycia stopke lub kotko dociskowe podnosi sie
1 szyte materialy wyciaga od tyhu tak, aby konce wystawaly spod

stopki (lub kotka) ma odleghose 5 cm. Dzwignia przyciggacza po-

winna znajdowaé sig wowezas w swoim gormym pobozerniu,

W stanie spoczynku stopka dociskowa lub kétko nie moze Spo-
czywat bezpo§rednio na zgbkach mechanizmu posuwu,. lecz na
skrawku podiozonej w tym celu skory..

Konserwacja maszyn szwalniczych
Sprawne dzialanie maszyny zalezy w duzej mierze od umiejetnej
i starannej. konserwacji. Zly stan maszyny- mozna nafychmiast

zauwazy¢, ‘poniewaz maszyna pracuje wtedy ciezko i glosno.
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Do podstawowych ;Zabiegéur konserwacyjnych naleza:

a) -racj-onafne smarowanie (olejenie) czesci i zespoléw maszyny
narazonych na intensywng prace,

b) okresowe czyszczenie dostepnych czeéci mechanizméw.

Smarowaniu poddaje sie wszystkie lozyska waltu gléwnego, to-
zysko igielnicy, lozyska walkéw napedu chwytacza, mechanizmu
posuwu chwytacza i inne wezly ruchowe. W kazde] maszynie
szwalniczej miejsca smarowania Sg oznaczone. Do smarowania
maszyn uzywa sie lekkiego oleju kostnego. Ole] doprowadza sie
do miejsc smarowania za _por'n{ocq' blaszanych olejarek. Przy cigglej
pracy maszyny smarowanie nalezy przeprowadzaé codziennie
W tym celu do kazdego miejsca smarowania nalezy doprowadzié
nie wiecej niz 2-+3 kropli oleju. Nadmiar wprowadzonego oleju
powoduje zbedne zanieczyszezenia maszyny 1 plamienie zszywa-
nych materiatow. | |

Czyszczenie maszyny polega na usunieciu z d‘d-stei:').nych miejsc
mechanizméw resztek nici, tkanin, wiékien skory, pyhi, kurzu
itp. Na tego rodzaju zanleczyszczenia narazony jest najéze;éei-ej
mechanizm tworzenia $ciegu, a w nim mechanizm chwytacza i po-
suwu materiatu. Do usuwania zanieczyszezen z zgbkéw mechaniz—
mu posuwu stuzy maly pedzel z péltwardego wlosia. Aby oczy-
sci¢ mechanizm chwytacza, nalezy go rozebraé na czescl. Przy
stalej pracy maszyny mechanizm ten czy$ci sie co najmniej raz
w tygodniu. Zajmuje sie tym konserwator maszyn. Przy dobre]
znajomosci szezeg6low budowy maszyny szwalniczej zabieg ten
moze by¢ wykonany przez pracownika obstugujgcego maszyne.

. Konserwacja silnikéw napedzajacych maszyny szwalniczej po-
lega na .okresowym smarowaniu tozyska watu i oczyszczaniu silni-
ka z pylu.'Prze‘d rozpoczeciem czyszezenia silnika maszyne nalezy
wylgczyé z sieci elektrycznej.

i
Usuwanie przyczyn wadliwej pracy maszyn szwalniczych

W wyniku rozregulowania sie niektérvch rnechahiz—méw,_ uszko-
dzenia cze$ci maszyny lub nieodpowiedniego uzytkowania, wyste-
puja usterki, ktére uniemozliwiajg prawidiowe szycie.

Najczesciej spotykane usterki i sposoby ich usuwania podano
w tabeli 3, ‘
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Tabela 3

USTERKI W PRACY MASZYN SZWALNICZYCH

Przyczyny ustgrki

- Sposéb usunigeia usterki

- Nadmierne zanieczyszczenie mechanizmu

| Pas napedowy za mocno naciagnigty

' $ciegowa i1 lamie sie
‘Naprezenie gornej nici za silne -

Niewtasciwy dobdr numerdw igly i nici -

. Ciezka praca maszyny

Maszyna smarowana n1eodpow1edn1m
olejem

posuwu pod plytka

Lamanie sie igly

Igta wygieta uderza w ostrze chwytacza
lub stopke dociskowa

Zbedne przeciaganie zszywanych mate-
rialow — wysieta igla uderza w plytke

Nieprawidlow¢ ustawienie mechanizmow
igielnicy i chwytacza. Igta trafia w chwy-
tacz i lamie sige

Zrywanie sie

Igla umocowana w igielnicy odwrotnie

Niewlasciwe przewlekanie nici w prowad-
nikach

Naprezenie gornej nici za silne

Igla uszkodzona

Uszkodzony prowadnik nici

Ni¢ zlej jakodei, suplasta
Ni¢ zaplatala si¢ na trzpieniu szpulki

Ni¢ zaplatana w mechanizmie chwytacza

Zrywanie si¢ dolnej nici

Sprezynka bgbenka' uszkodzona

| chanika)

| wo, tj. k:otszym wyzlobjeniem od strony

Dobra¢ grubosé nici tak, aby mieécila sie

Mlcjsca smarowania przemyé benzynq,
a nastepnie’ smarowac wlasciwym olejem
Usungé zanieczyszczenie w postaci pylu
nicianego itp.

Zmniejszy¢ odlegtosé miedzy 0sia silnika
a walem napgdowym

Wymienié igle

Posuw materiatu powinien przebiegaé
samoczynnie — nie pociaga¢ materialu

Zmniejszy¢ naprezenie gdrnej nici
Mechamzmy te nalezy ustawic praw:-
dlowo (do usunigcia usterki wezwad me-

gémej nici
Igle nalezy wyja¢ i umocowaé prawidio-

chwytacza

Prowadzenie nici zmieni¢ na wlasmwe
zgodnie z mstruqu obstugi

Zmniejszy¢ naprezenie gornej nici
Wymienié - igle :
Prowadnik wymieni¢ ‘lub zeszlifowad
wewnatrz drobnoziarnistym plotnem
Sciernym '

swobodnie w diuzszym wyzlobieniu
Stosowaé nici dobrej jakoesci -

Splatana ni¢ usungé; wyprowadzié ze
szpulki prawidlowo -

Zaplatang ni¢ usunaé

Wymieni€ sprezynki
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Tabela 3 cd.

-Przyczyn_y usterki - Sﬁoséb usunigcia usterki.
! Zle nawinieta szpuleczka bebenka Nawingé nici na’ szpuleczke ponownie,
"2 nié nawlec prawidlowo
Ni¢ zbyt silnie naciagnigta Naprezenie nici- odpowiednio Zmniejszyé

Otwdr w plytce sciegowej uszkodzony Wygladzié krawedzie otworu lub wy-
| mieni¢ plytke
Ni¢ ziej jakodci, suplasta | Stosowac nici dobrej jakosci

Przepuszczanie Sciegn

Igta Zle zaloZona ' Zalozy¢ igle: prawidtowo, dociskajac
| w igielnice az do oporu

Krzywa igla Wymieni¢ igle

Stgpione ostrze chwytacza Zaostrzy¢ chwytacz lub wymieni¢

Zanieczyszczony mechanizm chwytacza Wyczyécié mechanizm -

Przeciaganie dolnej nici na wierzch ZSZywanego materialu

Zanieczyszczenie bebenka pod sprezynka | Usunagé zanieczyszczenie
‘Wyizlobienie nicia bebenka Iub sprezynki | Wymienié zuzyte czesci

Stabe naprezenie dolnej nici Dokreci¢ wkret sprezynki bebenka
Naprezenie g0rnej nici za silne - Zmniejszyé naprezenie gornej nici
.

Przeciaganie dolnej nici pod spéxd' zszywanych materialéw

Nié nie zostata wprowadzona miedzy ta- | Wprowadzié ni¢ miedzy talerzyki
lerzyki naprezacza C

Talerzyki naprezacza wytarte Wymieni¢ talerzyki

Talerzyki naprezacza stabo docisniete Docisnaé talerzyki

Nagromadzony brud lub strzepy nitek . Rozkreci¢ talerzyki naprezacza i WyCZy-
migdzy talerzykami naprezacza | Scié je

Nieréwnomierna praca mechanizmu posuwu

Zabki zanieczyszczone l Dokladnie je oczyscié
Zabki stepione Wymignié
Zabki zbyt nisko polozone Uregulowaé wysoko$¢ zgbkow do 0,6 mm

ponad plytke

Zbyt slaby nacisk stopki na Zszywane Ufegulow_aié nacisk stopki
materialy
Zabki zaolejone Wyirze¢ sucha szmatka
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V. SPOSOBY tACZENIA
CZESCI SKEADOWYCH WYROBU
ZA POMOCA SZYCIA

1. ROdzaje. SZWoOW

Powszechnie stosowanym sposobem tjczenia czesci skladowych
W gotowy wyréb jest szycie maszynowe, Ogoélnie mozna wyréznié
trzy rodzaje szwow maszynowych: naszywany, Zszywany i zygza-
kowy. |

Szew naszywany lgczy dwie czesci skladowe wyrobu przez na-
tozenie jednej czesei na brzeg drugiej i przeszycie obu czesci jed-

nym lub kilkoma rzedami sciegdw zwartych (rys. 141a).

y Lico

Lico MMMTIMIOEOa,aSOSEhE
17000 Mg :

Mizdra

N7

/) Mizdra
T e

Mizdra

Rys. 141. Sposoby laczenia elemen- "Rys. 142, Szew zygzakowy
tow: a). szew naszywany, b) szew

ZszZywany, ¢) rozloZehie szwu ZSZy -

‘wanego

Szew zszywany laczy dwie czesci skladowe wyrobu przez
ztozenie ich stronami zewnetrznymi do siebie i przeszycie zlo-
zonych. brzegéw Jednym rzedem $ciegow zwartych. Brzegi zszy-

tych elementéw muszg by¢ rozlozone i wygladzone (rys. 1415, c).
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Szew zygzakowy lgczy dwie czesci wyrobu zlozone krawedzia-
mi na styk (rys. 142). Szew zygzakowy wykonuje sie na maszynie
zyg-zak, ktorej igla przekluwa kolejno raz jeden, raz drugi brzeg
elementow. '

Inne szwy stosowane w kaletnictwie sg odmianami lub kom-
binacjami szwu Daszywanego ze szwem zszywanym, np. lamo-
wanie zwykle jest odmiang szwu maszynowego, zas Szew tzw.
Trancuski, stosOWany do lamowania brzegu torby Iub klapy, jest
kombinacjg obu szwow.,

-

2. Laczenie czesci skladowych szwem haszywanym

Szew naszywany stosuje sie przy wytwarzaniu wyrobéw kalet-
niczych z odpadu, naszywaniu kieszeni lub mieszkéw korpusu
teczki lub torebki, naszywaniu paskéw, ozddb itp. o

- Laczenie elementéw szwem naszywanym wykonuje sie w ten
sposob, ze strone licowa. dolnego eilementu przykrywa sie na od-
powiedniej szerokosci mizdrowa strong gérnego elementu, a na-
stepnie oba elementy lgezy sie jednym (rys. 143) lub dwoma rze-
dami Sciegow zwartych. | '

Rys. 143. Lgczenie dwu elementéw Rys. 144. Sztukowanie elementow z
szwem naszywanym dead-u.

Sztukowanie elementow, Brzegi elementdw s$cienia sie klino-
wato: gorny od strony lewej (mizdry), dolny od strony prawej
(lica) na tej samej szerokosci. Czesci te, po uprzednim sklejeniu
klejem kauczukowym lgczy sie jednym lub dwoma rzedami §cie-
gow zwartych (rys. 144). -

Sztukowanie trzech elementow polega na polgczeniu dwu cze-
sci skor, znajdujch*c'h sie w okreslonej od siebie odleglosci, przez
naszycie na nie czesci 't_rzeciej. Poigczenia dokonuje sie jednym
lub dwoma rzedami §cie-
gow zwartych (rys. 145).

Wzmacnianie czeScel
— “a%/  zszytych na styk. Egczenie.
Rys. 145. Laczenie trzech elementow to Wkanuje sie nastepu-
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jaco: dwie ‘czesel zszytez Szwem zygzakowym na styk wzmac-

nia sie naszyciem trzeciego elementy jednym lub dwoma - rze-
dami éciegﬁ_w zwartych, 'pr_zebiegajgcych' wzdluz oby krawedzi
gérnego elementu (rys. 146)." Ten sposob stosuje sie do Ygczenia
czgsci skérzanych. wyrobow narazonych Na- rozerwanie, przy
produke;ji wyrobéw z odpadu lub, ze wzgleddw ekonomicznych,

Rys. 146. Wzmacnianie dwu czesci ztgczonych na styk :

rowniez przy produkeji. wyrobow pelh-ow.art-os’ci-owych_. W ostat-
nith przypadku takie polgezenie plaszezyzn mozna wykorzystaé
jako ozdobe wyrobu. Na rysunku 147 pokazano wykorzystanie tego
sposobu lgczenia jako ozdoby - przez wykonanie kieszeni, W. tym
celu nalezy wykroi¢ wiekszy plat skéry, brzegi odpowiednio. §cie-
nié i. zavirinqé, 4 po zawinieciu plat ten, w postaci kieszeni, naszye
na Sciane torby.

Brzeg scieniony
. il

Kieszen zawiniety

 Przekrgj . T .
zszytych elementdw 2= ' — !

Kieszert naszyla
na Scignke
o —

Rys. 147. Sztukowanie przedniej czesci torebdsi przez malozenje kieszenj
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3. kaczenie czedci sktadowych szwem zszywanym

Sposréd -wielu sposobow laczenia czesci skladowych ‘szwem

zszywanym nalezy wyrodznié: laczénie dwéch wykrojow wywra-

canych po przeszyciu i lgczenie elementow z wypustky (kiedra).

| LEaczenie  dwéch  elementéw wywracanych po prz/ész‘yciu.

Brzegi elementow w zaleino$ci od rodzaju materialéw “(skora

, — lub ‘materialy nieskérzane)

= — mogy by¢ przed szyciem $cie-

nione lub ciete do kantu. Po

i zszyciu brzegébw (licem do

¥/ siebie) jednym rzedem scie-

hil gow zwartych elementy wy-

— ‘ _V , ' wraca sie (rvs. 148). Ten spo-

iamaciom A S 5b Jacaenia stosuje sie pray

wyrobie torebek, toreb dam-

skich i turystycznych, pélsztywnyc}} 1 migkkich neseserdw i innych

pojemnikéw kaletniczych ze skéry 'lub materialéw skéropo-
dobnych. . 1

——H

‘Rys. 149. Laczenie brzegéw clemen- Rys. 150. Laczenié brzegéw elemen-

téw wypustky ztozong tow wypustka wzmocniong

Laczenie elementow przy uiyciu wypustki. Wypustka nazy-
wamy waski pasek -skéry lub innego materialu zlozony na pot
wzdluz, wkladany miedzy laczone czesei ‘wyrobu i przeszyty na
wskro$ wraz z nimi (rys. 149). _ |

Obok wypustki zlozonej na pét do lgczenia. tg métbt‘lq sto-=

suje-sie wypustki wzmocnione
sznurkiem (rys. 150) lub kiedry
formowane z tworzywa sztu-
cznego — najczesciej igelitowe
(rys. 151). Lgczenie czesci skla-
dowych z wypustkami i kiedra-
mi stosuje sie w celu zabezpieczenia krawedzi wyrobow kaletni-
czych przed przecieraniem sie ich oraz ze wzgledéw dekoracyj-
nych. Wypustki mogg by¢ wykonane z tego samego materiatu co

Rys. 151. Lgczenie brzegébw wypust-
kg profilowans z tworzywa
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1 wyréb kaletniczy lub 'z tworzywa sztucznego. Postép techniczny
w dziedzinie ‘wytwarzania tworzyv{r sztucznych umoZliwil_'stoso—
wanie kiedry formowanej o dowolnym ksztalcie i o szerokiej ga-
mie koloréw.

4. Laczenie elementéw lamowaniem

*
>

. . } .__ - . 7. -.: ) . i . .
Lamowanie brzegow zwykle polega na faczeniu i naszyciu, przy
ktérym stosuje sie kombinacje SZWOW naszywanego i ZSZywanego.

Celem lamowanja jest ’Wz-mocnie'nie zszytych brzegéw wyrobow
‘'z tkanin lub z tkanin p'owlekanych,_zab‘e;;piec_zenie ich przed strze-

pleniem oraz, w przypadku lamowania widocznego, nadanie Wy-

R}'fs. 152. Sposoby lamowania brze- Rys. 153. Lamowanie brzegéw wy-
g6w laméwkg zwyklg ‘TobOW przeznaczonych do wywraca-

nia
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Rys. 154. Lamowanie masiyn-owg zwykile
robom estetycznego wygladu. Wyréznia sie wige lamowanie zwykle
1 ozdobne (tzw. francuskie). = ~

Lamowanie brzegéw zwykle polega na lgczeniu i naszyciu na
brzeg lub brzegi elementéw ‘waskiego paska skéry lub innego ma-
teriatu.

A

\ | -

9 b g B

“ _ N

LaMondz Gbcinanie brzegiw iamowts i ’
\ I .

% ; | fi

f

o

et

N _n"

%
. 4 i\
Llemenl wyrobu / Element wyrobu / Szew i1,

. ¥ "! ! ] e
Srew / Szew i} [ Szew i

L

ki z brzegiem wyrcbu, b) naszywanie lamowki po iej przegieciu, ¢) odci-

AT
Rys. 155. Naszywanie lamowki ozaobnej (francuskiejl: q) zszywanie lamow- 1
' i}

nanie radmiaru brzegu lamowki

v -
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Lamowanie brzegbw wyrobu'na maszynie plaskiej jednoiglo-
wej wykonuje sie w ten sposéb, ze jeden podluzny brzeg la-
mowki naszywa sie na brzeg elementy lub brzegi uprzednio zszy-
tych dwu eleméntéw i po jej przegieciu przyszywa sie drugi brzeg
jednym rzedem Sciegbw zwartych poza linig szycia (rys. 152). Ta-
kie wzmocnienie brzegu lamowaniem ‘stosowane jest przy wyro-
bie tornistréw, pokrowcoéw, waliz, torebek z tkanin  itp.

Dla” wzmocnienia brzegéw dwéch wewnetrznych czesci, np.
z tkanin powlekanych lub materialéw typu skaj bez podszewki,
stosuje sig¢ lamowanie symetryczne. W tym celu na brzegi dwéch
elementéw przyszytych praws strong do siebie naklada sie pasek
odpowiedniego materiatu (réwne po. obydwu stronach) i przeszywa
sie jednym rzedem éciegc’)w zwartych. Szew laméwkowy powinien
znajdowa¢é sie poza szwem Iaczgeym ezesei wyrobu z tkaniny (rys.
153). W ten sposéb mozna wzmacnia¢ réwniez hrzegi wyrobow
zaopatrzonych uprzednio w wypustki (patrz rys. 151). Po naszyciu
laméwki ‘wzmacniajacej wyréb wywraca sie na_ zewnatrz.

Do lamowania zwyklego w pracowniach . kaletniczych uzywa
Si¢ coraz czedcie] praworamiennej maszyny szwalniczej, zwanej
lamowarks. Maszyna ta wyposazona jest dodatkowo. w odpowiedni
wodzik, ktory zwija laméwke na ksztalt litery U i podaje jg wraz
z brzegiem (lub brzegami materiatdow) pod stopke maszyny
(rys. 154), 7

Lamowanie ozdobne s-t-(‘)suje'sig.jako‘\.wyk-or'ic'zenie dekoracyjne
brzegéw torebek i innych wyrobéw. Lamowanie to wykonuje sie

‘W ten sposéb, ze laméwke, ‘najczescie] skérzang, nakiada sie strong

licowg na licowa strone wyrobu lamowanego w odleglogci ok. 2 mm
od brzegu i oba elementy zszywa sie 'jednym rzedem $ciegéw
zwartych (rys. 155a). Po zszyciu lamoéwke 'prze_gina sig 1 przyszywa
do elementu drugim rzedem sciegow zwartych (rys, 155b). Po od-
wroceniu cato$ci nadmiar laméwki odcina sie nozem, podktadajac
pod. jej brzeg metalbwq linijke, lub przy wyrobach miekkich nad-
miar odcina sie nozyczkami (rys. 155¢).



Vi. LINIOWANIE

Liniowanie polega na wyciskaniu na brzegach wyrobéw, najczeg-
ciej skérzanych, trwalych linii w celu nadania im 'estetyczriego
wygladu. -

Liniowanie odbywa sie na zimno przy-uzyciu liniarki drew-
nianej, co stosuje sie najczesciej przy skoérach garbowania ro-
slinnego, lub na gorgco przy uzyciu metalowej liniarki nagrzanej
do temperatury, ktéra zalezy od rodzaju liniowanego materialu.
Liniowanie na goraco stosuje si¢ najczesciej przy ozdabianiu
elementéw 1 wyrobow kaletniczych wykonanych ze skér garbo-
wania chromowego. Jako podioza podczas liniowania uzywa sie
kamieni litografieznych. N

1. Ogédlne zasady liniowania

Efekt linjowania zalezy od temperatury nagrzania liniarek, ro-
dzaju garbowania skér, sposobu wykonczania lica skory garbo-
wania chromowego  oraz od wielkosci liniowanych elementow.

Sitopieﬁ nagrzania liniarki zalezy przede wszystkim od wypra- .

wy skor. Skéry o wyprawie roslinnej latwiej 'po-ddajq sie¢’ linio-

waniu-i.dla uzyskania odpowiedniego efektu, tj. trwalego $ladu .

linii na licu skéry, liniarke wystarcza podgrza¢ do temperatury
55-+-60°C. Natomiast w celu uzyskania wyraznej linii na powierz-
chni skéry garbowania chromowego, obok wyzszej temperatury
liniarki 80--90°C, trzeba uzyé réwnoczeénie wigkszego nacisku.
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Skéry garbowania chromowego s3 wykoficzoné kazeinowd, ani-
linowo lub kryte sa kolodionows powloka lakierows. Kazdy
z.tych trzech rodzajéw skoér (skor:lakierowanych nie liniuje sie)
inaczej reaguje na liniowanie; Przy tej samej temperaturze i na-
cisku liniarki skéry wykonczane kryjacymi .'_farbami.;_kazein;ovéymi
i anilinowymi liniujg sie prawidlowo, za$ na skoérach. wykonczo-
nych powloky kolodiondwg pozostaje po liniowaniy ciemny $lad.

- Zakladowe- laboratorium powinno. podaé w dokumentaciji te-
chnicznej szczegdlowe warunki' liniowania. Jezeli brak takiej do-
kumentacji, przed rozpoczeciem pracy nalezy przeprowadzié¢ probe
liniowania na écinkach skéry poch-odze;cych, z rozkroju elementow
tego wyrobu, ktéry ma byé¢ liniowany. :

2. Liniowanie reczne

‘Liniowanie reczne przeprowadza sie za pomocg recznych liniarek

na idealnie gladkiej plycie marmurowej. Liniowanie -bezpogrednio
na stotach jest niewskazane, gdyz takie podloze nie jest dostatecz-
nie twarde, a i manewrowanie elementami skérzanymi na szor-
stkiej plaszczyZznie drewnianego blatu jest utrudnione.

W - zaleznosci od wielkosci 1 ksztattu ozdabianego elementu
lub wyrobu stosuje sie liniarki réznej wielko$eiio 1_"521137_(:11 krzy-_'_
wiznach czesci roboczych, Do liniowania wyrobow - -du_'z:ych; Iub
dhugich elementéw o brzegach prostych stosuje sig¢ linidrki o ma-
tym. tuku czesei roboczej, natomiast do --Wyk-ofigzaniii ﬂ‘ele'mex_;téw-
matych o brzegach krzywoliniowych — liniarki“o-duzym huku
powierzchni roboczej. | o |

Podczas liniowania duzych elementéw liniarka o matym tuku
ze wzgledu na wiekszg ‘plaszezyzne - styku jej czeéci roboczej
z materialem ochladza sie stosunkowo szybko. Aby praca mogta
przebiega¢ sprawniej, nagrzewa sie réwnoczednie kilka (3-+4)
liniarek. Reczna liniarka .elektryezna ‘stale nagrzewana jest. po-
kazana na rysunku 52, O R AN

‘Mozna wyrdzni¢ liniowanie zewnetrznych lub. ‘wewnetrzdaych
stron wyrobu oraz liniowanie wzdiuz brzegéw skrawahych.= . -

Liniowanie brzegéw od strony zewnetrznej. wykonuje. sie mie~
dzy ‘szwem a brzegiem wyrobu lub za szwem. ‘Odlegltosé 1--sze-
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rokosé $ladu liniowania zalezg od wymiarow wyrobu, wlasciwosci

materiatu itp. W matych wyrobach kaletniczych o cienkim i wg-

skim zawinieciu, np. w portfelach, odleglosci te wynoszg 1+
= 1,5 mm, a w wyrobach duzych, o szerszym zawinieciu i wykona-
nych z grubszego materiatu.— 1,53 mm i zazwyczaj przed linig
SZWU.

"Liniowanie"brzegéw od strony wewnetrznej wykonuje sie
w celu wygladzenia nieréwnogei’ zawinietych brzegéw wyrobu
i rownoczesnego naniesienia linii zdobniczej:

3. Liniowanie maszynowe

Elementy lub wyroby o brzegach prostych, jak pasy i paski,
mozna linjowa¢ maszynowo. Mechanizm roboczy liniarki (rys. 156)
sklada sie z dwu par walcéw. Pasek wkiada sie migdzy pierwsza
pare walcéw. Po uruchomieniu maszyny walec gorny, podgrzany
do Wymaganej temperatury, dociska pasek do walca dolnego

i

Rys. 156. Mechanizm roboczy mecha-
nicznej liniarki do pasow

1 wyciska na skérze odpowiednie linie, a druga para walcow ‘trans-
portuje pasek, R

Na. powierzchni paskéw mozna réwniez wytlaczaé ozdobne
desenie. Do tego celu uzywa sie toczarki (rys. 157), ktorej dzia-
lanie polega na tej samej zasadzie co praca liniarki. Mechanizm
roboczy tloczarki sklada sie z walca” tloczacego 1 wﬁpmaﬂanego
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Rys. 157. Tioczarka mechaniczna f-my Miller i Kurth — RFN

w ruch obrotowy- kotem napedowym 7. Walec ten, o odpowiednio
grawerowanej powierzchni, magrzewa sie grzejnikiem znajdu-
jacym si¢ w jego whetrzu, ktc’m‘r'y' jest :z:aisi;lemy pradem dopro-
wadzanym kablem 2. W zaleznosci od szerokosci paska, pokret-
tami 3 reguluje sie mozstawienie prowadnic 4 umieszczonych na
stole 9. Docisk walca do powierzehni materiahy mozna regulowaé
pokretlem 6. ’

Tloczarka ta jest stosowana przede wszystkim w branzy ry-

9*
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VIl. ZDOBIENIE. WYROBOW

MARSZCZENIEM

1. Marszczenie przy uzyciu ta$my gumowej

Czesei Wynob-éw z boksow cielecych, mubukéw, weluru oraz
z cienszych materialtoéw. z PCW moina marszezyé pPrzy uzyeiu
tasiemki gumowej. W tym celu rozciagniets, odpowiednio cienka

/)
il : —
L - |

\

Rys. 138. Marszczenie przy uzy-
ciu tasmy gumowej: a) przygoto-
wanie tasmy, b) Scianka korpusu
PO zmarszezeniu

tasme gumows, szerokosci 8--10
mm naszywa sie na brzeg mate-
rialu. Marszczenie takie stosuje sie
wowczas, gdy brzegi Sciarek tore-
bek umocowuje sie w zamkach bi-
glowych.

Elementy z grubszych i tward-
szych materialdow marszezy sie ina-
czej. Tasme gumowsg szerokosci
20 mm rozcigga sie na dlugose
wzornika i przybija szydlami lub
teksami do deski tak, aby oba jej

konce wystawaly po 10- mm poza
diugos¢ elementu, ktéry ma byé
‘marszezony (rys. 158a). Scieniony
brzeg elementu skleja sie z tagma’

gumows. Po usunigciu przytrzy-

mujgcych dwoéch szydet element torebki (w tym wypadku $cian-
ka) marszczy sie do wymagane] diugosci (rys. 158b). Aby zapewnié

symetryczne ukladanie sie fald

(szczegblnie w elementach ze skor

grubszych) miejsca, w ktérych przewiduje sie faldy, mozna $cienié
od strony mizdry lub przegigé i sklepa¢ delikatnie na marmurku.
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2, Marszczenie nicig

Szezegolnie clenkie materialy, np. z tk»a[mm dekoracyinych, mosna

marszcezy¢ nicig Sciegiem recznym lub ‘maszynowym. Przy recz-
nym marszezeniu brzeg elementu przeszywa sie mocng nicig dwo-
ma lub trzema rzedami $ciegéw w odstepach 4+5 mm. (rys. 159).
Po przeszyciu. $cigga sie nitki ma dtugosé wzodnika, a konee ich
zakotcza wezlami, aby material sie mie rozsuwatl,

Rys. 159. Marszczenie
brzegu torby  $ciegiem
recznym -

%% g

!

Rys. 160. Marszczenie brzegu szwem  Rys. 161. Marszczenie przy ‘uzyciu
maszynowym: o) Scianka przed mar- urzadzenia marszczgcego (firmy Ad--
szezenjem, b) Scianka zmarszczona ler 105 RM-25) - :
) 1 — stopka dociskowa, 2 — prowadnik
umozliwiajacy marszczenie, 3 — $ruba
) mocujaca urzgdzenié do ramienta masiy-
ny (praworamiennej)
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Przy marszczeniu maszynowym ni¢ wychodzgeg z beberika
nalezy Odpmvi-edmso zwolnié, tak aby podczas szycia byla ona
wyciggana bez trudu przez mié ‘gorna. Po zmarszezeniu :rriateria}-u
nitki zakoncza sie wezlami (rys. 160).

Rysunek 161 ilustruje pétautomatyczne marszezenie elemen-
tu ma maszynie praworamiennej przy zastosowaniu urzgdzenia
marszczacego. |

3. Sklepywanie i zszywanie fald

Scianki torebek z grubszych lub ze sztywniejszych skor, ktérych
nie mozna marszezy¢ ani tasma, ani micig, moma faldowaé przez
sklepywanie fald (rys. 16'2).‘Dno tego celu stuzy wzornik, na kt.érym
s oznaczone diugosci i odstepy fald. Dia oznaczenia przysziych

Rys. 162. Sklepywanie fald: a) dcian-  Rys. 163. Zszywanie fald: a) Scianka
ka torebki po oznaczeniu zalaman, torebki przed zszyciem, b) scianka
b) scianka po sklepaniu fald po.zszyciu '

zalaman ma skérach cienszych dostateczne $lady pozostawi kostka,
Natomiast skéry grubsze nalezy w odpowiednich miejscach &cie-

nia¢ na $cieniarce. Pouktadane fakdy sklepuje sig lekko miotkiem,

a nastepnie na-gérny brzeg $cianki nakleja pasek papiern. Klej
nalezy nanosi¢ na taka szerokosc, - jaka bedzie podznie ] zakryta li-
stewky zamka biglowego lup laméwks.

Jezeli grubosé lub Sprezystos¢ matenialu nie pozwala na mar-
szczenie wyrobow poznamymi sposobami, -$cianki torebek mozna
faldowaé przez zszywanie (rys. 163).
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Vill. OKUWANIE WYROBOW

1. Rodzaje okué

~

Okuwanie polega ma umocowaniu cze;édi ‘metalowych na elemen-
tach wymobu lub na wyrobie gotowym.
W wyrobach kaletniczych stosuje. sie nastepujace olcucia:

zamki, uchwyty (r@ez&m), sprzgezki, pukle itp. Okucia te spelniajy
okreslong funkeje, np. zamki umozliwiajs otwieranie lub Zamy-
kanie pojemnikéw i sa zarazem ‘elementem dekoracyjnym. Do-

datki w postaci okué i ozdéb podnosza walory estetyczne wymro-
béw wykonanych mawet z tanszych skér i materialow. Bywa
i tak, ze nowe formy oku¢ zmuszaja projektantéw do opracowania
zZupelnie nowego modelu kaletniczego. .

. Ze wzgledow konstrulcy jnych - okucia moma podmehc na
okucia shuzgce do:

1) wzmocnienia wynobu,
2) polgczenia ze sobg czesci sktadowych,
3) ochrony wyrobu przed przedweczesnym zuzyciem,
4) zamknigcia wyrobow.
Do grupy pierwsze] zalicza 516; przede wszystkim szyny {stal-
ki), kt6re przeznacza sie do wzmocnienia grzbietu korpusu wy-

‘robu, np. .w teczce (rys. 164a). Do grupy drugiej zalicza sie

wszelkie uchwyty (antabki) i potkétka do raczek (rys. 164b, e)
oraz nity zwykle, rozginame i mity zbitki do 1gczenia innych okué
(zarmkorw zawiasow) z wyrobami (rys. 164c, d). Do grupy ﬁme—'.
ciej walicza sie przede wiszystkim pwk!le do waliz i neseseréw
oraz marozniki. Pukle (rys. 165a) sg ‘to majezgsciej okragle,
wypukte lub' stozkowe okucia mabezpieczajgce dno wyrobéw ka-
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Rys. 164. Rézne rodzaje okué: @) szyna do teczki, b) antabki, ¢) zawias do
walizy, d) zbitka, e) potkoiko

letniczych w czasie stykania sie ich z podiozem, Wytwarzane sg
najczesciej ze stali, s ostdtnio réwniez i 7 tworzyw sztucznych.
Narozniki sa to metalowe lub wykonane z tworzyw sztucz-
nych ochraniacze zabezpieczajace przed Scieraniem wogi i brzegi
- kufréw, waliz i innych :s-z:tywnjy-ch pojemnikéw. Do grupy czwar-
tej okué zalicza sie wiszelkiego rodzaju zamkmiecia do waliz, te-
czek, torebek damskich, portmonetek itp.

Zamki (rys. 166) sa to najezescie; wykonane z metalu oku-
cia stuzgce do zamykania wyrobéw kaletniczych i zabezpiecza jace
je przed przypadkowym lub nie;pqigd»énym olwarciem. W zalez-
nosci od sposobu zamkniecia rozréinia sig mastepujace grupy

zamhkow: zatrzaskowe (typy -wsuwane i dociskane), -zaczepowe
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Szyciem przymocowuje sie

(mimo$rodowe, wciskowe, za- 4@/
tyczkowe,” obrotowe), ramko-
we, blyskawiczne (czastkowe
i bezezastkowe) i ramkowe, -
Okucia, w.zaleznosci od
ich rodzaju i konstrukeji,
przymocowuje sie w' czasie
montazu lub przy wykoficza-
niu wyrobéw.

2. Przymocowanie oku¢
szyciem

migdzy innymi wszelkiego ro-
dzaju sprzgezki do paskéw
nosnych, uchwyty do torni-
strow, teczek szkolnych, to-
reb turystycznych, naszywa
sig zamki biyskawiczne. do kieszeni albo do grzbietu toreb lub
teczek. Laczenie odbywa sie za pomoca szwu"ﬁaszywanego lub
zszywanego, . . _

Wszywanie zamka blyskawicznego do kieszeni. Kieszenie
w teczkach, torebkach, neseserach lub walizach sq zamykane naj-
czgsciej za pomocg zamka -blyskawi,cznego. ‘W, miejscu ‘przezna-
czonym na wszycie zamka rysuje sie prostokat o dlugosei i sze-
rokosci tego zamka. Nastepnie skére w ramach ‘prostokgta prze-
cina sie tak, jak wskazuje linia na rysunku 167a. Brzegi przecie¢
przy skérach grubszych $cienia sie i ‘PO, nanjesieniu kleju od-
wija i skleja z mizdrows strong elementu. Przy skorach cienkich
scienione brzegi elementow, zawija sie na paski kartonu przyklejo-
ne do mizdry skéry wzdtuz podtuznych obrysowanych bokéw pro-
stokata (rys. 167b). Do zawinietych brzegéw przykleja sie zamek

‘blyskawiczny, a na ské_rze_ wszywa sie go po obwodzie prostokata

jednym lub dwoma rzedami Sciegbw zwartych (rys. 167c).
Wszywanie - zamka blyskawicznego do grzbietu. Zamki - bly-
skawiczne coraz cze$ciej stosuje sie iako zamkniecia do aktowek,
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Rys. 166. Réinego rodzaju zamki: a) blyskawiczny, b) zatrzaskowy do wa-

lizy, c) zatrzaskowy do teczki (wsuwany), d) zaczepowy obrotowy, e) ram-
kowy '

Rys. 167. Wszywanie zamka- biyskawicznego do kieszeni
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Rys. 168. Wszywanie zamka biyskawicznego do grzbietu torby

teczel i torebek, toreb’gospodarskich i turystycznych. W pojem-
nikach plaskich (np. aktéwkach) przy ‘dostatecznej szerokogei
tasmy suwakowej jeden jej brzeg Zszywa si¢ z brzegiem korpusu
przez wypustke (rys.. 168a). Brzeg wypustki stanowi dodatkowy
element dekoracyjny. Przy waskich tasmach zamka btyskawicz-
nego, w celu ich poszerzenia, stosuje sie dodatkowo tasme odpo-
wiedniej szerokogci .(rys. 168b); zapobiega ona sti'zepieniu ‘sie
cigtych brzegéw elementéw z tkaniny (np. w torbach gospodar-
skich).

3. Przymocowanie oku¢ nitami

Przymocowanie okué¢ nitami -odbywa 5l W czasie montowania
wyrobu lub w fazie wykonczania. Na przyklad zamki do ‘walizek
przynitowuje sie przed wklejeniem podszewki, za§ zamek do kie-
szeni teczki mozna zalozy¢ juz po ie] zmontowaniu, bezposrednio
przed czyszezeniem wyrobu. | |

Nitami przymocowuje sie zamki i uchwyty do walizek, nese
serow, teczek, toreb podréznych, zawiasy do kufréw i waliz itp.
Do nitowania uzywa sig nitow ZWyklych lub nitéw-zbitek. Nito-
wanie za pomoca nitéw zwyklych ma na celu polgczenie elemen-
tow- wyrobu kaletniczego miedzy dwiema' plaszczyznami okué.

'Niezbednym urzgdzeniem -przy ‘nitowaniu $3:- kowadelko lub
piytka stalowa, szczypce do obcinania nitéw 1 gwozdzi, miotki do
rozklepywania nitéw oraz ‘naglowniak (patrz rys.'34).

Okucia przymitowuje sie nastepujgco. Po dobraniu odpowied-
niego nitu zwyklego, zgodnego ze Srednicy otworéw w okuciach,
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przeprowadza sie go przez przygotowane w skérze i w okuciach

otwory i docigga tak, aby jego plaska glowka dokladnie przy-
legala- do plaszczyzny dolnego okucia. Nadmiar ‘trzpienia nitu
obcina siQ_schyp?cami, a nastepnie przystepuje do jego rozklepa-
nia w celu utworzenia drugiej glowki. Prawidlowosé rozklepania
sprawdza sie obserwujac tworzenie sig glowki. Prawidlowe roz-
klepywanie zachodzi wéweczas, gdy trzpien nitu jest ustawiony
pionowo, a odglos uderzen miotka jest-diwieczny. W celu na-
dania rozklepanej czesci nitu ksztaltnej i gladkiej powierzchni,
tebek nitu zackragla sie nagtowniakiem, ktorego Srednica i gle-
bokos¢ powierzchni roboczej jest dostosowana do srednicy trzpie-
nia nitu.

"Znane jest réwnies ‘tgczenie elementow kaletniczych za po-
mocg nitow-zbitek. Dla zapewnienia scislego polgczenia wymiary
zbitek muszg byé dokladnie dobrane do grubosci elementéw i do
Srednicy otworéw w okuciach.

Zamocowanie raczki nitami Vi uchwycie dwuczeSciowym. Oku-
cle mocujgce sklada sie z dwoch czedel: zewnetrznej, do'ktérej
jest przyszyta rgczka, i wewnetrzne] plytki umozliwiajacej nito-
wanie. Taki dwuczesciowy uchwyt przynitowuje sie zazwyczaj do
korpusu teczki, torby itp. ;
 Zamocowanie raczki nitami-zbitkami. Po wykonaniu otworu
w zlozonej we dwoje raczce lub pasku i po zalozeniu potkédika
zbitke wprowadza si¢ do wykonanego otwory, a nastepnie zani-
towuje na plytce stalowej {(rys. 169a). Podobne zamocowanie
ilustruje rysunek 164b. Tu pétkétko uchwycone jest- skérzanym
ozdobnym"uchwyte'm, ktéry zanitowuije sie zbitksa do konca paska.

Rys. 169. Zamocowanie raczki do porkotka: a) zbitkg (widoczng), b) ozdob-
nym uchwytem, ¢) nitem krytym
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Rysunek 164c przedstawia zamocowanie rgezki zbi.tke;,‘_‘ktéfej obie
gléwki po.zanitowaniu przykryte sg paskiem w-ksztatcie wsuwki.

'4.,_'Przym‘o,cowanie okué przez zaciskanije

Na ‘brzegach wyrobéw kaletniczych zaciska sie metalowe oku-
cie za pomocs -odpoWied_nic_h cegdw. Tym sposobem zamocowuje
sie -zarhlqlie;ciau;oprawki na brzegach grzbietéw torebek damskich
1 teczek typu biglowego oraz narozniki; ozdobne uchwyty itp.
Mocowanie zamkéw ramkowych do torebek. Zamki do tore-
bek ze wzgledu na ksztalt mozna podzieli¢ na: zamki proste
0 profilach plaskich (rys. 170a, bic)io profilach okraglych (rys.
170d, e) oraz za mki ramkowe w ksztaleie odwrdconej lite-
Ty U (rys. 171 oraz rys, 166e). Zakonczenia bokdw zamkow wygie-
tych sg zlgczone nitami niezbyt silnie, tak ze umozlitviaja ruch
pblobrotowy, tj. otwieranie i zamykanie obu §cianek korpusu. Oha

'rodzaje mogg byé wyposazone w zamki zatrzaskujace sie lub otwie-

rane przez pociéniecie. sprezyny. Jedna czesé zamka jest przy-
mocowana do jednej, druga do drugie; oprawki. -

Zamkj s dostarczane do pracowni kaletniczych w stanie wy-
koriezonym lub surowym. Powierzchnia zamkéw' wykonczonych

!
i
{

N
¥
1
i
| . e
Rys.- 170. Zamkniecie metalowe broste zaci- Rys. 171. Zamek ramkowy

 Skame na brzegi torebek: a), b), ¢) o profi- do torebki

lach ptaskich, dj, e) o profilach okragtych
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Oprawki (okucia)

Rys. 172. Ropatka Lkaletnicza Rys. 172, Zamocowanie szerckich zamkow
{a) 1 cegi kaletnicze (b) ‘na brzegi torehki

bywa chromowana, niklowana iub mosigdzowana. Zamki o po-
wierzchni nie wykonczonej noszy nazwe surowych. Obcigga sie
je takim samym materiatem, jakiego uzyto do wyrobu teczek.

Zamocowanie szerokiego zamka o prostej lub wygietej kon-
strukeji odbywa  sic przez zaciskanie. W ‘tym celu gérne brzegi
obu $cianek korpusu. wyrobu smaruje sie klejem i wciska sie
W zagiete, w miare potrzeby, Scianki zamka za pomocy specjalnej
topatki (rys. 172a). Po wyréwnariu faid i zmarszezek weiska sie
do zamka (wzdluz calej jego dhugodci)’ odpowiedniej grubodci
sznurek 1 dopiero woéwezas $eianki zamka zaciska sie cegami ka-
letniczymi (rys. 172b). Schemat tak zamocowanych oprawek na
brzegach torebki przedstawia rysunek 173.

Rys. 174, Kleszeze kaletni-
cze do zaciskania zamkow
0 profilu plaskim




Profil za_mkéw-,War»unkuj\.e__do-bér odpowiednich kleszezy do ich
zaciskania. Do zaciskania zamkéw o profilu plaskim nalezy stoso-
wat kleszcze, ktérych’ czeéé robocza ma réwniez profil plaskj

(rys. 174). Aby"nie dopuscié do uszkodzenia powierzchni zamka,
kleszcze takie, bez wzgledu mna ich profil, muszg byé wylozone
-skoérg.’

T‘Omé“’r’ione_ czynnosci technologiczne ilustrujg ogélne, podsta-
wowe sposoby okuwania wyrobéw kaletniczych, nie wyczerpuja
jednak zagadnienia. Opracowywane sg bowiem coraz to nowe me-
tody wynikajgce z koniecznegei udoskonalania montazy wyrobow
z nowymi okuciami projektowanymi przez zaklady galanterii me-
talowej we wspoipracy z Zakladem Konstrukcyjn-q—'_l‘echnologi&—
nym Krajowego Zwigzku Przemystu -Skérzanego ASKO w Kra-
kowie.



IX. ZGRZEWANIE WYROBOW
Z FOLII TERMOPLASTYCZNYCH

1. Podstawowe wiadomosci o wiasciwosciach
tworzyw termoplastycznych |

Wyciete 1lub Wykm}oqe czgscl skiadowe z folii z tworzyw
termoplastycznych 'sg lgczone najczesciej w gotowy wyréb ka-
letniczy metoda zgrzewania pojemnosciowego. Tworzywa - termo-
plastyczne s3 to tworzywa sztuczne, ktére pod wplywem nagrze-
wania stajg sie miekkie, poiptvnne, tzn. przechodzg w stan plasty-
ezny. Po ostudzeniu, Wlasmwosc* plaz,tyczne zamkamé, a twWorzywo
powraca do stanu ‘pierwotnego. LDlastvcz[n*eme tworzyw mozna
powtarzac dowolng ilosgé razy, bez wywolania Jak1e3k01vv1ek zmia-
ny wich strukturze chemicznej.

Do rnajwazniejszych tworzyw termoplastycznych produkowa-
nych w Polsce nalezy zaliczy¢: miekki polichlorek winylu (PCW)
i twardy, zwany winidurem, polistyren, polimetakrylan, poliamid
i polietyien.

Najszersze zastosowanie w kaletnictwie ma kalandrowana
. folia z polichlorku winylu. Otrzymuje sie ja przez zmieszanie

sproszkowanege polichlorku winylu ze zmiekezaczami, wypelma—'

czami 1 pigmentami w specjalnej mieszarce, a nabtepme przez
walcowanie otrzymanej masy w kalandrach, tj. systemie walcow

ogrzanych do temp. 140--170°C. Folie kalandrowane sg stosowane =

w kaletnictwie do wyrobu tanszych torebek damskich, puderni-
czek, okladek na ksigzki i zeszyty, wszelkiego rodzaju pokrowcow,
etui itp.

' Zardéwno folia z polichlorku winyluy, jak i inne tworzywa ter-
moplastyczne, pod wzgledem elekirycznym sa dielektrykami
Badania wykazaly, ze p*zewodnosc elektryczna typowego dielek-
tryku jest 10%2 razy mme;sza niz przewodnos$é np. miedzi, ktora
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jest" bardzo dobrym _ przewodnikiem. elektrycznodel.. Prad elek-
tryczny w przewodnikach polega na _przeplywie strumienia wol-
nych “elektronéw pod wplywem sity elektromotoryeznej. Ponie-
waz dielektryki nie wykazujg prz.ewo?d;ze.nia pradu, ,nale:':y przyjae,
ze nie.majg swobodnych elektronéw. W kazdym 'dieléktl_"yku, mimo
braku, swobodnych ‘elektronéw, mozna wywolaé przeplyw prgdu
elektrycznego pod warunkiem umieszczenia go w zmiennym polu
elektrycznym kondensatora grzejnego utworzenym przez dwie
metalowe elektrody.

: | e
Rys. 175. Zasada zja- 0) ). B
wiska polaryzacji di- N R I Y
elektrykéw: a) roz- ; . '

mieszczenie ladunkéw ‘ o ' e

elektrycznych w czg- @8 @ o :

steczce obojetnej, b)- . N b8 .
A

czasteczka “spolaryzo- _ '
wana w polu eélek- o

trycznym

1

Jezeli miedzy dwiema plytkami kondensatora zasilanego pra-

~dem gtatym zostanie umieszczony dielekiryk, wowezas .obojetne

d*od;-ychozafs czasteczki Zaczynajay wykezywaé dwa bieguny: do-

Jatni i ujemny; zjawisko to mosi nazwe polaryzacii (rys. 175).

Jest ono wynikiem dzietania pola elektryczanego miedzy biegunimi

i zmiany toru elektronéw w iczastecze e, ktéry z kolowego. staje
sie eliptyczny., Crasteczki spolaryzowane (dipole) ustawia sie tak,

ze ich biegun ujemny (z elelitronami) zwraca sie do elektrody
dodatniej, zas biegun dodatni czgsteczki do elekirody mjemme.
Jezeli el-ekhr'ody kondensatora zostang podlgczone do ih"éld}fa' pradu
Zmiennego; wowcezas zmiana kierunku pola elektrycznego miedzy
elektrodami bedzie Zmuszata czasteczki dielektryku do nieustan-
nej ZImiany polozenia, tak ze mp. dodatni biegun .czasteczki (dipo-
la) ustawi sie zawsze w.kierunku elektrody, ktora w danym mo-
mencie jest ujemmna. Na skutek tarcia, ktére machodzi miedzy
drgajacymi czgsteczkami, wytwarza wsie i energia cleplna w cabej
pojemmosei - dielektryku (stad mezwa zgrzewanie pojemnoseiowe).
Szybkoseé wytwarzariego ¢ieplta w dielekbryku jest tym. wicksza,
Imr wieksza jest czestotliwosé zasila jgeego. pradu do wytworzenia
pola elektrycznego.
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Czestotliwodé pradu. przemysmw ego w Polsce. (r0|wn1ez iw Eu-
ropie) wynosi-50 cykli/s, tj. 50 Hz {hercéw); oznacza, to, ze jego

biegunowos¢ zmienia sie 100 razy ma sekunde. Poniewaz czesto-

tliwose tego pradu do zgrzewania po;emn@sm.oweco tworzyw ter-
moplastycznyich jest zbyt miska, przy nagrzewaniu pogemnosmo~
wym znajdujy zastosowanie lampo we generatory, kidre pracujgce
na - czgstotliwosciach ok. 0,5--200 MHz * umozliwiajg zgrzewanie
folii.

2. Zasada zgrzewania

.

Zgrzewanie elementow folii termoplastyeznyeh polega na po-
lgczeniu ich przy uzyciu ciepla i nacisku. Poniewaz clepto wytwa-
rza sig przez nagrzanie folil wewnatrz metody’ po_‘]ecm:n'obczlowa
, proces ten nosi nazwe zgrzewania po-
*‘ jemnosciowego lub zgrzewania pradem

12 wielkiej czestotliwogei. -
13 44 Zasade zgrzewania folii termopla-
I e [ styeznych przedstawia rysunek 176.
IR R h X ‘ _ .
~ | } Elektrody metalowe 1 i 2 sg.podigczone
| — do generatora wielkiej czestotliwosci
Rys. 176. Zasada zgrzewsa- (G) Elek.tro_d}' _te Wra_z, = Zawart_yml '
nia  folii  termoplastycz-  migdzy nimi foliami 3 1 4, tworzg kon-
nych densator- grzejny. Prad elektryczny

1, 2 — elektrody, 3, 4 — zgrze- . . Y .. o , .
wane folle .wielkiej czestotliwodci przeptywajac

miedzy elektrodami nagrzewa material,
ktéry w ciggu kilku sekund uzyskuje teniperature zgrzewania. Do-
datkowv nacisk (P) gérnej elektrody powoduje trwatle polqczeme
dwu pou'lerzchm folii. Najwyiszag temperature przy Zgrzewaniu
‘pn]emnoscmwym osigga miejsce SLyku zgrzewanych folii. Nato-

miast miejsca zetkme_cm obu folii z elektrodami majg nizszg tem-

perature, gdyz powierzchnie ich sg chlodzone elektrodami: elek-
'Lrody wykonane z metali majg dobrag przewodnosé cieplna.

U MHz (1 megaherc)=1000000 Hz; 1 kHz (1 kiloherc)==1000 Hz.

T

e

st

iyl

er

'.n .,. El
e

d -.”fg

D venides T

G e Aee W




.. -\

3. Urzadzenia do zgrZewania

i zasada dziafania generatora

Kazde umzadzenie do zgrzewania pojemnosciowego, zwane z grze-
warks, skiada sie z trzech gléwnych ozesci: generatora wielkie j
vzestotliwoscei, elektrod, prasy mechanicsn ej. .
Genérator la Mpowy jest podstawowym trzgdzendem
zgrzewarki po Jemnosciowej, ktérego zadaniem jest przetwarzanie
energii elektrycznej o czestotliwiodel nigkie J (tj. slecicwej) na ener-
gig elekiryczng wielkie j czestotliwosed, . Generatory o niewietkich
mocach moga pobieraé prad z sieci oSwietleniowej o. napieciy
220V, generatory duze muszy by¢ zasilane z sieci :s;ihow-élj 3X
X 380V ((tj. pradem. tré jtazowym), | "
"Elektrody spelniaja pedwajng role: stuzg do kwvy’twérma_ni_a
pola elekiryeznego w miejscu lgczenia dwu ‘warstw folii orag,
Przenosza macisk na Zgrzewany materiat,
' Pras y 83 to konstrukcje mechaniczne WYPQsazone w mecha-
nizmy preesuwd i docisky elelktnod. i .
Uproszczony schemat ]pidj'emnO'S’OiJO!Weg?O ‘urzgdzenia . grzejnego
(rys. 177) ru'w.z.gledma 4 obwody ukladu -e-lfekhr}mzne.go generatora
lampawego: - transformartor wysokiego napiecia, prostownik WYS0-
kiego mapiecia, uklad’ g!em.emarcyjlny i obwod grzejny (z “elektro-
dami). Podeny schemat (z pominieciem innych ukkadow i obwodow
pomocniczych) umozliwia ogolne ‘zorientowanie sie W -zasadzie
dziatania kazdego urzadzenia grzejnego wielkiej czgstotlivoger. . *

Prad z sieci o wozestotliwosai .90 Hz i w &(}omkmjretm}'tm_ i(lif]JL}:SﬂI,'O—

wanym) wypadku o mapigeiu 220V Poprzes. l.odjl'ét_lcmmiﬂ.«m:iQ 1 urzg-
dzenia zabezpieczajace zasila gﬁna.nsﬁmmlbar wywokiego na'pmécj;a;,
w ktérym prad ten ransforinowany jest na moc, wysokiegor ':;1_.3,‘:-
Pigcia (rzedu kitkunasty kV .- Po przejsciu pﬁzez.-u»tmalmS:f‘ommaitoai‘
i prosorwnilk wysokiego napiecia prad osiaga mapiecie stale o Wy~
sokiej wartogei, ‘niezbedne do * zasilania gemeratora (obw@d@)
'W.iélikiej czestotliwoscal. . Prad 'wielkiej czestotliwodci Wy twiorzon y
W obwodzie wielkiej czestotliwosci Jest doprowadzany do przy-

stawek- zakonczonych elek trodami, migdzy ktére wkiada sie ma-

terialy do zgrzewania.

D1 kV=1000V.
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‘zgrzewania na zgrzewarkach odcinko-
wych odbywa sie w ten Sposdb, Ze  do zgrzewania cigglego

i

Generatory sg budowane w Postact szaf . nsi:alyﬁ)wch,- 8 z pra-
sami mechanicznymi mogy byé polaczone za pomocs przewodow
elektrycznych. Generator moze tez tworzyC wraz z prasg calose
koristrukey jng, mieszezacs sie we wspélne j obudowie,.

4. Rodzaje zgrzewariek

W zaleznosci od konstrukcji_czqs’Ci mechanicznych pras, zgrzewarki
dzieli sie na rolkowe G odeinkowe,

Zgrzewarki rblkdwe.'WYglqdem zewnetrznym'i sposobem trans-
portow.ainia materialu zgrzewarki te przypominajg piaskie maszy-
ny do szycia. Elektrodami zgrzewarki sg dwie rolki (rys. 178).
‘Godrna rolka dociskajaca jest podigezona kablem do pradu wielkiej
cZesto__tliwos’éi,_ ‘dolna — napedowa
otrzymuje obroty od silnika elektry-
cznego, rolka ta jest uziemiona. Ge-
nerator oraz uklad napedu rolki dol-
nej sg ostoniete obudows zgrzewarki.
Predkos¢ przesuwania sie tworzywa
reguluje sie w zaleznosei od grubosei
folii i szerokosci zlgcza.

 Ze wzgledu na malg pojemnosé
ukladu rolek, zgrzewarki tego typu
wymagajg czestotliwosci pradu po-
wyzej 50 MHz.
Zgrzewarki odcinkowe. Proces

Rys. 178. Elektrody rolkowe

W czasie jednorazowego docisku ele- 1 — rolka gorna podizczona do
S ) i prgdu w.cz,, 2 — rolka dolna uzie-
ktrod w ciggu kilku sekund otrzymu-  miong

je sie okreslony od¢inek zlgeza dwu

lub wigcej warstw folii. ‘W zaleinogei od konstrukeji i przeznacze-

nia zgrzewarki odcinkowe dzieli sie na;

- 1) zgrzewarki reczne wyposazone w elektrody szezekowe z do-
ciskiem recznym, przeznaczone do zgrzewania (zamykania) opako-
wan;
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- Tabela 4
CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA ZGRZEWAREK STOLOWYCH

| | - 1
Ivp : Frg | Czqsto- :}'J": i Napigcie zasilanfa | wice-
_ [, @ tiwosé | i 1moc pobierania | chpia Uwagi
e ¢ ocent SCIOW& .. i
e .z sieci oaljeau
? ‘ ME ‘ kW i wooms |
| 0 o . T
zDK08 | T2 fok 27| 08220V —50Hz | 20 | docisk
; i | 2,8 kVA. _ nozny , o
| ZDK-1,2/B T-12 | ok, z;. 1,2 | 3x380 V—50Hz | 32 | z silnikiem
'| v ; _ 3,3 kVA _ elektrycznym
+ ZDK-1,2/C | T-12 | ok. 3(}i 1,2 | 3x380 V— 350 Hz 32 .
| | | 3,3 kVA ‘ o #
| G-1000 A-32 12730/ 1,0 | 220 V — 50 Hz 30 | docisk nozny *
g | ‘ 2,8 kVA
S RN R %
b5
2) zgmev\ arki automatyczne przeznaczone do zamykania toreb ’
termoplastycznych ze srodkami farmaceuty cznymi lub kosmety - y
CZIW} I'Ih, ' %
3) zgrzewarki mechaniczne ze stolem roboczym.
W kaletnictwie i w galanterii z tworzyw sztucznych powszech- i

ne zastosowanie majg zgrzewarki stolowe. Pojemnosciowe zgrze-
warki stolowe sg produkowane w kraju przez dwie wytwornie:
Zakiady Wytworcze Urzadzen Elektrycznych ‘T-12 w. Warszawie
Zaklady Wytworcze Urzqdzen Elektrycznych A-32 w kodzi. Da-
ne techniczne zo*rzewalek ze stolem robeczym podage tabela 4. L
Zapozqac ie.sie teraz z budows, dzialaniem i obstugg uniwer-
salnej zgrzewav'kl domskowe] ZDK — 1,2/C nowszego typu

DoiT e S I
e i el ©

e S e P

" e e

5. Zgrzewarka typu ZDK-1,2/C

Zgrzewarka ZDK <1,2/C"jest przeznaczona do zgrzewania folii ter- 1
moplastyeznych (z PCW) 0 lgcznej grubosm 0,2--1,0 mm, przy AE
CZym pow: crzcnma zigeza dla elektrody 0,2X150 cm przy grubo-
Sci folii 2><0 3 'mm (2 folie o grubkosci 0,3 mm) wynosi ok. 30 cm.

Zgrzewarka ta .znajduje zastosowanie do wyrobu teczek, to-
rebek, pokrowcow, okladek na ksigzki i zeszyty itp.
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Ogélna budow?é(zgrzewalfk'i

Zgrzewarka ZDK-i,’Z_/C' (rys.-179) sklada sie z dwu zasadniczych
cztonéw: z prasy silnikowe]j oraz generatora Wi'elkiej.,'czeys"coﬂiwos’-ci
(w. cz). Prasa jest wmontowana w korpus zeliwny, ktory za 'po-
srednictwem stotu stanowiacego plaska przeciwelekirode,, spoczy-
wa .n.a'. StalaoWéj szafie. Prase uruchamia silnik: .bo:pi:zez sprzeglo

= ‘ My_@ggwa Korpusu

Lzolo_korpusu

Korpus  Reg.-sily docisku
T - Nakretki_mocujgee
'/zo!éitor porcelanowy
Elekiroda gorna
N\t
/ L ~- Rozdzielnia
| \\\Szaf& stalowa
Rys. 179. Wi~
dok bhoku :
-zgrzewarki ‘ |
ZDK-1,2/C % . Q
ostoniety roz- 1| ]
dzielnig J) s — “‘-——-\

Cardana, przekladnie zebata i §rube pociggowa, umieszczone w kor-
pusie prasy. Docisk prasy jest regulowany i moze by¢ nastawiany
w . granicach. 60--260 kg. Do regulacji docisku stuzy pokretto
umieszczone .nad . zawieszeniem Uchwytu, elektrody gérnej.. Do
rownoleglego ustawienia elekirody gérnej w stosunku do stoly
(tj. elektrody dolnéj) stuza cztery Sruby zaopatrzone w nakretki
mocujace,
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Generator  mocy wielkiej czést-otliw—oéci jest whbudowany we-
wngtrz szafy. Na pulpicie sterowniczy
pod piyta stotu, znajdujs sie:.

— przefgeznik S;, bedacy regulatorem ‘mocy

czterostopniowy od 800 W do 1200 W),
— wylgeznik Sy do wylaczania i ‘Wwigczania zgrzewarki do sieci,

a0\
—fep },
e
i | Reg stly docisky
T

m (rys. 180}, umieszczonym

wyjsciowej (jest on

B

B

FPrasab 47
Arasat -
As

A\

r—

P 3
%
uEA

S
i

By

i 4

i . SRS ! Rys. 180. Widok z przodu
e S — zgrzewarki ZDK-1,2/C .

s

— pokrgtio elektronowego przekaznika czasowego E2 (umozli-
'Wiajgcego czas zgrzewania od 0 <o 10 s)

—-  Wylgeznik Sy przekaznika Czasowego, -

— dwa przyciski Prasa | PO przeciwleglych stronach .pmpmt.u ste-
rujacego, przeznaczone do opuszezania stempla prasy z elek-
troda gérng, -

H

oo T EPRR L e e TR
| B, i B S

— Jjeden przycisk Prasa 4 zna jduj gey sie po =1'eli;s'_f'e J stronie

pul-
pitu i stuzgcy do zwolnienia nacisku elektrody po zgrzaniu g
folii,
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— przycisk W. cz. wigczajgcy napiecie wielkie]. czgstotliwogei wy-
twarzane przez generator,

— czerwona zaréwka ' A, sygnalizujgca ~ doprowadzenie pradu
wielkiej czestotliwosci'do elektmody,

— zielona zaréwka A sygnalizujaca. doprowadzenie pradu z sieci.

PrZeb.iég prjac).r zgrzewarki

Proces zgrzewamnia '[p'nz.e'bri-ega w  trmech etapach i obejmuje
CZyninosci- Iwisd;epn.e; (1 -2—3:), docisniecie folii ;igneali'towynch (4--6) oraz
wy jecie zlgczonych zgrzewaniem folii (7--8). _

" Przed rogpoczeciem pracy zgmewarke podgrzewa sie przez
1 minute. W tym.iczasie ma plycie stobu uklada sie listwe pre-
szpanowa grubosci ok: 1 mm i o powiermachni wiekszej od elekiro-
dy gérnej. Po utozeniu dwwu warstw folii igelitowych przeznaczo-
nych do zgmzewania nalezy wylonaé kolejmo nastgpujgce czyn-
noSci:

- 1) przelaeznik S; Ustawié w potozeniu 1;

2) wlgczy¢ zgrzewarke do sieci elektrycznej .Sy, o czym powin-

* na-zasygnalizowaé zarowka zielona A,; -

3) pokretto przekaznika E, ustawi¢ na dzialce 3 (tj. 3 s);

4) -dzwignie: Sz nalezy ustawi¢ w gérnym ‘potozeniu;

0) nacisngé do oporu dwa przyciski Prasa) oburgez;

6) przycisk W. cz. macisnaé do opom — dopltyw. pradu wiel-
‘kiej czestotliwosci zasygnalizuje czerwona zaréwka A; oraz
- strzalka amperomierza M;.

Po 3 -sekundach mastgpuje automatyczne wylgczenie pradu
wielkiej czestotliwosei i crerwiona zardwka gasnie, m wskazdwka.
M1 wraca do polozénia zerowego, |

7) nacisngé przycisk ‘Prasat lewsg reka do oporu i zwolnic
nacisk, gdy,stempel prasy powrdc do pobozenia Wy jéciowego;

8) wyjaé zigczone elementy spod prasy.

Regulacja pracy zgrzewarki
W zaleznosei od rodzaju i grubogei folii przeznaczonych do zgrze-
wania, zachodzi koniecznosé regulac i zgrzewarki, W makres za-

biegéw regulacyjnych wchodza: ustalenie mocy wyjsciowej, regu-

153



lacja tzasu zgrzewania, ustawienie nacisku prasy, regulac ja elek-
trody ‘gi'éwne j i dobor podikladki dzolu jacej.

Reg_-ulacja mocy wyjsciowej, Przelgeznik S1-(rys. .175) ;s%ug':y
do regulacji mocy uzytecznej w czterech zakresach. Przy poloze-
niu przefaeznika ha 1-(jak to wskazano na rysunku) moc uzyteczna

jest Tzedu 890 W; przy uétt:awiem_ru na 3 — 1020 W, zas prizy usta-

wieniu 4 — 1200 W, -
 Jezeli zgrzewanie probne folii nie daje silnego Zlacza, ‘nalezy,

odpowiednio zwiekszyé moc uzyteczng pradu przelseznikiem S1.-

Podezas dostrajania obwoduy nalezy obserwowad wiskazania ampe-
romierza M1, aby nie przekroezyé dopuszezalnego obcigzenia
generatora. Systematyczne brzeeigzanie lamp "-gene:rfactlomoewyrc-h po-
woduje ich uszkodzenie.

Regulacja czasu zgrzewania i chlodzenia. Czas zgrzewania wy-
Znacza se-le:ktmnedwy przekaznik umieszezony w ostonietej roz-
dzielni. Pokretio do przekaznika E, (rys. 180) umozliwia. regulacje
zgrzewamnia od § do 10 sekund. Przy zgrzewaniu folii z polichlor-
kiem winylu azas zgrzewania mie powinien przekracza¢ 5 s; prze-
diuzenie czasu zgrzewania, powyzej & s mie ma wplyviu na powsta-
wainie zlgcza. Doswiadcezenia wikazaty, ze pPrzy zgrzewaniu folii np.
2X0,2 mm czas zgriewania nie powinien przekraczaé 9 selound.

Ustawienie przekazniksa CZASOWego poprzedza wie- ustawieniem
diwigni wylaeznika Sy Przekaznik Ez Jest ‘wlgczony, jezeli
dzwignia Sz  zostanie ustawiona w polozeniu gornym, wowcezas
po okresie nastawionym, napiecie W. cz. wylgcza sie samoczynnie.

Na jakos¢ zgrzewanego zlgcza wplywa roéwniez czas chtodze-
nia folii pod dociskiem elektrody.  Czas ten powinien wynosié
1-+-2 sekund. Jezeli elektroda zostanie podniesiona (dociskiem
Prasa 1) za wczednie, kiedy material jest Jeszoze plastyczny, to
zlgeze ulega wnieksztalceniu. Jezeli natomiast dzialanie trwa. za
diugo (ponad 2 s) elextroda, na skutek nadmiernego nagrzania
sig cieplem zabieranym. od folii, moze przylgngé do materiaty.

Regulacja nacisku prasy. Zgrzewanie folii “z ‘polichlorku wi-
nylu wymaga nacisku elekirod W granicach 3--6 kG/em? Oceny
prawidlowego nacisku dokonuje sie praez obserwacje nieprawi-
dtowosci, jakie wystepuja w wygladzie zlgcza i podezas zgrzewa-
nia. Przy zbyt duzym nacisku grubosé zigeza jest za mata; przy
niedostatecznym nacisku wystepuja w zigozu pecherzyki powiefrza
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bedace mastepstwem wyladowan iskrowych, miedzy elektrodami.
Ziacze dwu wazstw folii jest wowczas prawidiowe, gdy jego gru-
bosé ‘nieznacznie przekracza potowe grubosci poczgtkowe] tych
dwu wanstw. | S

- Nacisk prasy reguluje sig [pokretlem umocowanym mnad za-
w@e@zeniérfﬁ' tichwytu elektrody gornej (gtowne] — patrz. rysu-
nek 180). '_Zwi‘e;ksz'-enie nacisku nastepuje przez przekrc—;cgnie'po—
lﬂfet]:ajw kevno; @mhieajiszaezn'ie — {Przy przekreceniu w prawo.,

,:Regulaéja,pdloienia ‘elektrody "gléwnej. Je-dn_jrm Z podstawo-
wych warmunkow uzyskenia prawidlowego zlacza na- calej diu-
gosci ‘zgmewamia jest’ rownolegle wuldzenie elektmody . glowmne;
wegledem plaszczyzmy stohu, Qdleglose h -elektrody gtéwnmej mo-
Zna odpowiednio -regulowaé czterema ‘nakretkami mocujgcymi
elektrody.
| _".Do.bér. “podkladki- izolujacej. Rola podkladki izolujacej jest
podwdjna; spelnia ona funkcje - izolatora przecmmd.ZQa%aquee'g'o od-
plywowi ciepla od zgrzewanego materiaty oray, likwiduje dobne
mierownosci na powierzchng robocze] elektrody glowmej. .

- Jak rwd:ad;owho,' elektroda doina w zgizewarce ZDK-1,2/C jest
masywna plyta metalows o duzej pojemnosci cieplnej, Jej. bez-
posrednie stykanie _sig zZe mgrmewa;ﬁrjrm materiatem prowadzitoby
do szybkiego odbierania ciepla z folii, co utrudniatoby, a mie-
kiedy wrecz uniemozliwialo 'wzyékfanije dobrego zigcza. Bo'_‘lwu-geie_-;,
material podkiadki jest bardziej sprezysty od metalu i moze od-
ksztatcaé. sie. przy docisku, dzieki czemu umozliwisg W YT GWILY Wi -
nie majdrobniejszych mawet odchylen od réwnoleglodei miedzy
elektroda gorng a plyta elektrody sboldwej.

Praktyka wykazala, 7e na podkbadki nalezy uzywaé materia-
ow, ktore mie nagrzewajs sie w polu eflektrcywdznym witellgiej cze-
stotliwosci. WieiSciwie spehiaja te role plytki preszpemowe ub
ptytki 2 papieru fotograticanego grubosai 0,2~-0,8 mm. -

W hﬁ:ekté_mych :;gmz.eﬁmauﬂcach' produkcji zagraniczniej stotowe
ptyty metalowe pokryte sg specjalnymi wykladzinami z {iworzyw
szbucznych o miskiej praewodnodei ciepine.



6. Rodzaje i'dobér craz konsérwacja elektrod
do zgrzewania

Rodzaje elektrod

Giownym elementem kazde] zgrzewarki pojemmosciowe] typu od-

cinkowego, -a ‘wiec '!r(’)lwrmiiez i typu ZDK-1,2/C, jest elektroda
gorna, zwana tez gtowng. Jej konstrukcja { precyzja wykonania
wplywa w $poséb zasadniezy na wyirzymalode zigcza i estetyceny
wyglad wyrobow produkowanych z folii '11emmfogpfflasmtyc.z:nr}ﬂch.

Elektrody te mogg byé wykonane 'z miedz, mosigdzu Jub alu-

minium, ze wzgledu na dobrg przewodnosé elektrveozng i cieplng
tych ‘metali. Dobrym materiatem - ha elektrody
gtowne jest réwniez stal chromowa.

- Bez wzgledu ra rodzaj materialy uzytego. do
wykonania elekirody nalezy uwzglednic nastepu-
jace wymagania:

a) szerokos¢ powierzchni roboczej eiektrody na
catej jej diugoéei powinna by¢ jednakowa; w przy-
Rys. 181. Pro. Padku niedotrzymania tegﬁwarunku”.moc zlgcza
filowane plasz- jest oslabiona na skutek ‘nierdwnomiérnego naci-
Czyzny grzejne ‘gly prasy:
elektrody gor- _ - wo . .
nej b) ‘szeroko$e powierzchni roboczc‘ej elekt;‘ody

musi by¢ tak dobrana, aby gwarantowata wiasci-
wg moc zlgcza: za. szeroka powierzehnia robocza pociqga za sobg
zwiekszerie poboru mocy, mimo to nie zapewnia wymagénej trwa-
tosci zigeza;

c) krawedzie plaszczymny elektrody zgrzewajacej nie moga by¢
ostre, lecz zackraglone (rys. 181).

Koenstrukeja elektrod jest podyktowana ich przeznaczeniem.
Wyréznia sie mastepujace typy elektrod: klasyczne, tasmowe,
z krawedzig tnacg oraz tloczace.

Elektroda klasyczna (rys. 182) ‘jest wykonana w calodci ze
stali. Przeznaczona jest do. zgrzewania dwu lub wiecej warstw
folii wzdluz linii prostych. -Jej masywna kﬁonstrukcj.a umozliwia-
przeniesienie nacisku prasy na zlacza diugosci nawet ponad 1 m.

Elektroda taémowa, Ten typ elekirod znalazl szerokie zasto-
sowanie  w kaletnictwie. Elektrody takie wykonuje sie w ten
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Rys. 182. Elektrody klasyczne -

1 — plyta- mocujaca'elektrqde; 2 — ceownik étalnwy, 3 — teownik stalowy, ¢4 -
elekiroda wiaseiwa v

Sposéb; ze listwy (tasmy) metalowe o odpowiedniej szerokogei

' ,(_1,5—:_—2 em) i grubos’c_i'(lﬁ—Z mm) wygina sie wg konturéw zgrze-

wanego wyrobu (rys.: 183a). Do przymocowywania elektrody stuzy
odpowiednia konstrukecja. metalowa (Tys. -183b) lub edpowiednich
wymiaréwl.korpus ‘Z materialu izolécyjnegq., Rysunek 184 po-
kazuje Sposéb przytwierdzenia korpusu metalowego z elekiroda
tasmowg do prasy. o )

- Elektroda z krawedzig tnaca jest przeznaczona do zgrzewania
i réwnoczesnego-obcinania ateriahy. Rysunek 185 przedstawia
przekrdj poprzeczny czedci roboczej elektrody z krawedzig tngcg
wystajaca (a) i elektrody z krawedzig tngcg. ukosng (b). Elek-
troda z krawedzig tnacg jest oddzielona od plaszczyzny zgrze-
wajgce] niewielkim wyzlobieniem, aby w czasie zgrzewania folii

‘_ 'qi'

l; .__-_T._'.

Rys. 183. Elektrody tasmowe: a) elektroda (ponizej element zZgrzewany),
&) korpus z przymocowang elektroda
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Rys. 184. Prasa zgrzewarki z PLZymoco~-  Rys., 185, El-ek*.;ro-dy z krawe-

wang elekirodg . _ dziami tngeymi: a)_ejektroda
! — glowica zgrzewarki, 2 — podkladka, 3 — typowa,. '
korpus mocujacy clektrode, 4 — elektroda, 5 —  b) elekiroda skosna
Zgrzewany element, § — elektroda dolna (5161 1 '-—«'el_ektroda, 2 — Wy:zlobienie,

3 — krawedz tngea

mogla sie w tym miejscu. uformowaé niewielka wypuktose, kidra
wzmacnia brzeg- ziacza i stanowi réwnoczegnie motyw zdobniczy.
Krawedz tngca powinna wystawaé ponad plaszezyzne elektrody
zgrzewajacej o odecinek réwny polowie zgrzewanych materialow,

Plaszczyzna robocza elekirody skosnej jest nachylona pod ka-
tem 10-+-15° wzgledem plaszezyzny stolu. '

Elektrody tloczgce sg przeznaczone do wyciskania na WYyTO-
bach z folii émbiemat6w, cyir, ozddb, znakdow fabrycznych itp.
Plaszczyzny tloczgee takich elektrod s odpowiednio grawerowane
mechanicznie (na frezarkach) lub wytrawiane metody - chemiczng.

Konserwacja elektrod

Jako$é wyrobow z folii oraz ‘Wydajna Ppraca na zgrzewarkach za-
lezy nie tylko od precyzyjrej konstrukeji i wykonczenia elektrod,
ale w rownym stopniu od racjonalnej ich konserwacii.

- W procesie zgrzewania, na skutek zanieczyszczen na powierz-
chni folii czy w same]j folii iub zabrudzen elektrod, nastepuja wy-
fadowania elektryczné"Objawiajqce sie iskrzeniem, Na skutek sla-
bego iskrzenia na elekirodach powstaje nalot, za$ w wypadku wy-

tadowan plaszezyzna robocza elektrody moze ulec uszkodzeniu,.
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ktére objawia sie chropowaceniem materiatu. Nalot i uszkodzenia
pthkie u_s_uwa'sie' prz(_é_z. pole_row}_anie.-'za pomoca pasty polerskiej
lub drobnoziarnistego papieru Sciernego. ‘Uszkodzenia glebsze po-
wodujg koniecznoé przeszlifowania elektrody.

'Elektruody zépa.é-owe nalezy przechowywaé w -'zamkhietych
szafkach wyposazonych- w odpowiednig ilos¢ ‘przegrod. Potki, na
ktorych lezg elektrody, powinny byé: wylozone gumy porowaty
lub filcem. Elektrody przed wlozeniem do szafy nalezy starannie
oczyscié, 4 W wypadku dtuzszego magazynowania pokryé cienkg
warstwg wazeliny. \'

-

7. Higiena i bezpieczefistwo pracy
. Przy obstudze zgrzewarek

Generator wielkigej_ czestotliwogei zgrzewarki pojemnosciowej,
4 W szczegblnodci, elektrody zgrzewarki 83 zrédiem promienio-
wania fal elektromagnetycznych, Pracownicy obstugujacy zgrze-
warke przebywajac diuzszy czas w zasiegu tego promieniowania
mogy (szezegblnie osoby wrazliwe) uskarzaé sie na zle Samopo-
czucie bedace wynikiem sz'ko‘dlfiwego Iodd2~ialywani.a; promieni na
System nerwowy. W takim ‘wypadky praoownicy ci powinni bez-
zwiocznie zwrécié sie do lekarza. .

Odp'owiednie"-przepisy przewidujs, ze nawet ‘W wypadku bra-
ku zaburzen pnacoWnicy -obs@ugujqcy zgrzéwarrki"mwszq Co maj-
mniej raz w rokuy poddawaé sie kontroli lekarskiej. Ewentualne
zaburzenia systemu Nerwowego mijajg po zmianie ‘r_o-d_zaju' pracy.

Elektroda gorna podczas pracy moze znajdowa¢ -sie pod na-
piéciem kﬂkuéet, a nawet kilky tysiecy woltéw. Mimo tak wy-
sokiego .-napieci‘é prady wielkiej czestotliwodei nie zagfa:‘aajgf zyciu
cziowieka, gdys powstajacy prad - przeplywa gléwnie'?lpo skérze
porazonego. Dotkniecie jednak elektrody moze spowodowaé bo.
lesne i trudno gojgce sie poparzenie,

Realne niébez-pieczer’lstwo ‘porazenia pradem stanowig prze-
wody doprowadzajgce. z sieci Prad o czestotliwosei 50 Hz. Smier.
telne porazenie pradem moze -nastgpic w wypadku, kiedy zgrze-
warka jest nie uziemiona.

-~
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Gléwne zasady obstugi i ekSpIoataCJl zgrzewarek:

1) kazda zgrzewarka powinna by¢ nalezycie uziemiona;

2) -ostony rozdzielni i generatora powinny byc W czasie pracy
zamkniete;

3) pracownicy obstugujgey zgrzewarke powinni zachowat
szczegolnq ostroznosé  w czasie manipulowania materiatem, aby
podczas zgrzewania nie dotkngé elektrod;

4) wszelkie- naprawv ‘czZy usuwanie wad W' pracy zdrzewarkl
nalezy przeprowadzac -po wylaczemu zgrzewarki z sieci zasila-
jacej;

0) konserwacja, regulacja lub usuwanie usterek w pracy.
zgrzewarki mogg by¢ dokonywane przez ‘elektryka lub upraw-
nionego technika.
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X. SPAWANIE TWORZYW
 TERMOPLASTYCZNYCH
ULTRADZWIEKAMI

rd

Niektore wyljﬁoby.?l;ﬂal.emmi'c}‘zfe, jiai{":“torby"fgfosp!o:d:aqufe przeziaczone

do }prize=nsdﬂziéa5ﬁ1a-:’larty1mléw zywnosciowych, futeraly do dowodéw
osobistych, réme;j wielkosai ebui ma grzebyki, paski damskie, sko-
roszyty biurowe, teczki itp., s3 wytwarzane masowo nie tylko me-

‘todg zgrzewania pradami wielkie j czestotliwasei, ale jr-éuw.m'.ue_z tech-

nika spawania ultrad#wiekami.. Lon
- Duze domy towarowe réznych hrang do_ pakowania sprzeda-

warych wyrobow stosujg efektowne torby z tworzyw termopla-

stycznych. Sg tez tew. ,,Ir-elkxllaméwki” — - tonby gplsp'o@glricze, badz

turystyczme z tworzyw sztucznych. Niektéme -z mich sg zdobione
motywami regionalnymi: badz barwnie -tloczone zdobieniami.

1. Spawanie, ultradzwiekami

Do lgczenia elementéw z t:wﬂr:zyrw"‘temrniqp]ﬂastyc:mych_ stosuje sie
spaiwanie eWibmancy_j[n-e. Wytworzony w gengratorze pmd wysokie]

czestotliwoéei (W cz.) jest doprrowad‘z'-ony do Urzqdzgnia spawalni-

czego, w kitérym' elektmomagnetyczna oscylacia 'phzg&ﬁszma}]dai sie

W drgamia mechaniczne o czestotliwosei rowmej xc.zq-gt:othoééii pra-
du w. cz. Drgania te, lezace poza - granicy slyszalnosc, wykorzy-

-stuje sig do spawania, ktore jest okreslane jakofﬁlibrnadéwie@gldwe.

Ultradzwiekowy przetwornik za posrednictweim tzw. sonotrody
przenosi wytworzone drganiami ciéplo ma spawane inateriaty. Pod
niaciskiem sonotrody oba L‘m;at-esn'i;a%y stapiajg sie, %‘é;éza-&s'ie W-SpOSGh
nierozerwialny. |
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Rys. 186. Ultradzwiekowa spawarka: a) widok ogblny, b) zasada spawania
1 — generator pradu w.cz., 2 —“_son'ot;'oda, 3 — przetwornik diwiekowy, 4. — element
iaczacy, § —- spawane elementy, 6 — kotko transportujgce

Ultradzwickowa maszyna -sspawaln-ic{za wyglgdem zewnefrznym
przypomina plaskq maszyne szwalniczg (rys. 186). Znajduje ona
zastosowanie do lgczenia spawaniem niektérych tkanin i dzianin
z materiatami syntetycznymi ;puoll'iéSttnowymi; polipropylenowymi,
modyfikowanymi akrylatem. Udzial wiédkien maturalnych w tka-
ninach nie moze przekracza¢ 35% w stosunku do tworzyw termo-
plastycznych. Przy wyzszym udziale wlokien naturalnych spawa-
nie ultradzwiekami nie jest mozliwe.

B
Ees i

Rys, ,187."Priyk1;a:d}" deseni na po-
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g 27 Tl N o R
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2, Ogélna budowa i zasada¥dziafania
typowej spawarki ultradiwiekami

Prad o czestotliwosei poriad 25 kHz jest doprowadzony Tizewada-
‘mi do przetwornika dawickowego 3 (rys. 186). Oscylator kwarcowy
(mp. olluw;i;amno_qcymlqonadwo--tytaﬂmﬁvy) pod wptywem wysokiego ng-
pigcia zmienia nieustammie swoj kiepunek zgodnie z czestotlivioseig
pradu w. cz, Pod Wplywem delikatnych drgas element tgczgcy 4
przekazuje drgania na sonotrode 2, ta zasg na materaly sparwane 5.
Polaczone elementy preesiwa kélio transportujgce 6. Na pracU-
jacej plaszezyinie kolka transportujgcego, jest WYgrawerowany ne-
gatyw wuzoru, kbéwy'moSta'jé'ud:c:im:iety ma lindi spawi,

- Przer wymiane kotek tramsportujgeych o rézmych wzorach yzys-
kujesig odpowiednie WZOTy- szwow odciskanych -na Spawie igczo-
nych materialow (rys. 187). . L

Predkosé posuwn materiaté spawanych .-mozna.. regulowag.
miaksymalnie 1do 18 m/myin. : -



Xl. ZASADY WYKONYWANIA CZESCI
SKLADOWYCH | MONTOWANIA
WYROBOW KALETNICZYCH

.....

1. Wykonanie raczek i paséw nosnych bt |
Konstrukeja i wielkosé raezek zalezg od rodzaju . wyrobu, jego
przeznaczenia i mody. Raczki mozna podzieli¢ na dwie grupy: =~ -
- 1) raezki zwykle wykonane w caloel z materiaty, z ktérego &
wylkonano elementy gléwne, : : Y ‘ﬁﬁ
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Rys. 188. Rgczki: o) raczka prosia cieta do kantu, b) rgczka prosta obeig- - -
gana skorg, ¢) raezka prosta z szyciem niewidocznym, d i e) raczki uwy-

puklone wylozeniemn (grzbiecikiem), #) raczka wsuwana do wyrobu, g) rgcz- 1
ka metalowa do obciggniecia skérg i
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-

- 2) qucsz,_i“ t_rrica?u"ralr_lrowvfe-_'-t_ch};mcja;.g'gacr-me_z_f skorg. “Rysunek. 188 -"‘tiflansrbruje
rgczki stosowane powszechnie do teczek, neseseréw, waliz itp. -
Raczki wykonuje sie ze skéry, z mateniatéw skoropodobnych,

thanin, thanin powlekanych, - folii itp: Recdki megg byé plaskie,

ztozone z dwu, trzeéch lub. wiecej warstw albo wypelnione wikla-
dem- Jub. sznurkiem: Wyilkoriczone do lgantu 8 -wygladzane Iub
obeiggane skorg.-

Wykonanie raczki ptaskie] cietej do kantu

Wykonujae tego- typu raczki nalezy wyciat mastepijace elementy:
a) whiad z odpadu sztywniejszej skéry blankowej lub z tektury,
b). odpoiwiedniej diugogei pas ze skéry miekkiej, | |
: €) ohciggniecie 7 takiego lsamiego materiatu, z jakiego bedzie
wykonany wyréb.

Rys. 189, Sklejanie raczki ‘cie-
tejdo kantu -
1 — lgczenie fcienionych brzegow
pasa 1 obeciagniecia, 2 — otwor do
wmontowania . polk6ika

Czesci te powinny byé szersze o 34 mm od szerokoscl raczki

-po wyltoniezeniu, gdyz po sklejeniu i zszyoiu tych elementow pod-

buzme brizegi rgodki beda obciete i*wWyrdwniamne. _‘

. Kolejnosé  czynmosci montazowych jest m@sbqpﬁj@cna.- - Wiklad
usztywniajgcy po posmarowaniu go klejem obcigga sie paskiem
skory tak, aby -jego $cienione konice polaczyly sic mmiej wiecej
na '1/3 dhugosci. Podobnie makleja sie obciggnigcie, z tym ze jego
scienjone . kofice powinny byé- zlaczone na przeciwlegtym - koncu
raczki (rys. 189). . | I

- Po - skilejeniu elementéw surows raczka sprasowuje sie pod
prasa, a po wyschniéeiu kieju podhuzme brzegi raczki ‘obréwnuje

- sig ido szerokosal wrzornilksa, BSZYWiA. TeCZNie lub maszymowio, barwi

i 'wylkorncza.
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Wykbnéh‘ié ‘raczki ‘piaskiej -obeigganej skéra

AN -

Diugost i szerokodé wikltadu usztywniajgcego oraz zewnetrane

obciggniecie pray. produkowaniu tego typu raczki powinny bye -

dokiadnie zwymiarewane i'wyrownane, Wyciety plat skéry prze-
znaczony na “obeiagniecie Scienia- si¢ .wzdluz czterech krawedzi
i po nadeieciu (rys. 190) okleja sie nim obie poprzednie warstwy.
Najpierw nakleja sie oba korice obciagniecia, a nastepnie oba jego

towanie: rgczki do
obciggniegcia .

1 - nadcinanie nad-
.ciggniecia, 2 — za-
“wijanie ,koﬁc(}w ob-
ciggniecia

podiuzne ‘brzegi. Uformowang raczke przeszywa sie na maszynie
plaskie] w odleglosci ok. 4 mm od brzegu. Nadmiar materiatu
poza linig szycia odcina sig nozyczkami i raozke wygtadeza liniarka.

ébCIﬂ;ganlel’QCZkl metalowej peinej

Raezkimetalowe stosuje sie na jezgsciej do torebek i tisczek typu
biglowegoe. Surowa rgczka sktada sie z dwu wyttoczonych polowek
metalowych polgczonych spawem. Przed ‘obciggnieciem jej skérg
st L (lub innym ‘materiatem) miejsce “spawania
. - nalezy wyréwna¢ drobno nacinanym' pilni-
“wkiem i caloéé pokryé -powloks farby aceto-
“nowej, ktéra.chroni skére przed Uszkodze-
talami. ' . S
** Obciggniecie " wycina sie wg’ wzornika z
odpowiednio Scislej skéry; skéra o strukturze
-lutnej po wewnetrznych tukach raczki-mat-
szczy sig. Podluzne krawedzie obciggniecia
Rys. 191. Zamocowa- Scienia sig na szeroko$é ok. 15 mm. Przygo-
me raczki woczasie  towane w ten sposéhb obciggniecie po nawil-

szycia w  szczekach | | ) _ S
konika rymarskiego Zeniu zszywa sie na raczce dwunitkowym
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Rys. 190. Przygo-

'niem przy bezposrednim zetknieciu sie zZ me-
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szwem reCznyn. chzka W czasie szycza jest umoc.owana W SzZCzg-
kach. komka rymarskiego- (rys 191). W cel; '
wania ‘sie. skory na obwodzie rgczki nacina’ si€ Jq 'W kilkumilime-
trowych odbtepach do glebokosm 7-=-8. mm. . . '. '

"Po wygladzeniu kostky obciggniete] skora, pow1erzchn1 rgczki

nadmiar materiatu odcina sie .w odleglusm 1,5+2,0 mm poza:
hil‘lla szwu. Obcigte brzegi wygladza sie ldrobnomalmmstym papie-
rem $ciermym; barwi odpowiednia farbg i nablyszcza woskiem Jub
parafiry. Zakonczenia raczek zaopatnuje ‘sue W Io!dpuws.edme kotka
lub metalowe 'u'c,hwyty

2l

Wyikon'anié. raczki 'p}asl;iej tréjwarstwqwéj g

Raczka plnaakla rtrovaamstwowa, (Iry15 192) mcuze ‘bye Wkonana
ze skéry, materiatow skonopodobrnych, fuohu .1tp Ra,;cnzka takie (o roz-"
nej-dbugosci) stosiije sie do torebek’ rs;p:alcselmwych toreb jpodréz-
nych, glcnapolduarfcxzyeh utlp -Na wykrojonym wg wizornikas pasie ma-~

vk, -

Rys. 192. Raczka troj-
warstwowa: a)  z
b.rzegiem nie - $cienio-
nym (z. folu), b) z
brzegiém $cienionym
(ze skéry) . - .

teriatu. wymwaza sie wzdhuz linie dziclace guo na tnzy czesci. Na
czest érodkows przykleja sie tasme wzmaoniajacy; & zanazem
usztywmaqucq Na tasme zawija sie prawsg uczqsc mwtemahu Q' na
mig lews podiuzng czest. Wszystkie - czedcl muszy; byc uprrme-dmo
nasmarowane klejem kauczulkowym.. Uflocrmuvmama, rra‘lcmke prize-
szywa sie mwizdiuz jej obu padl]uzny»ch bmzegouw W |d¢1|e,g103c1 ok.
4 mm Jjednym lub dwoma medami Sciegaw mwamtych

‘Wykonanie raczki Oqugléj

Pa lW'ykIlO] eniu - paska. skory o odpowiednie]j szeroliodci 1 Scie-
“nieniu  jego dwadch tdl’llZIS'.Zleh krawedzi, pasek ta&m ‘sktada sie
crmmdjra do siebie. i Preszywa w cxdhlegllosm ok, 3 mm od ﬂoxrmegu
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Jednvm rzedem Sciegbw zwartych (rys.

¢ pomocyg drufu. Raczki okragle’ sg sto-
sowane do wieku, wzordw  torebelk damsﬂwch szczegolume Spacero-
Wycn '1 levtowych

~

Wykbnywan'ie"‘."ba‘ské'w ‘nos$nych:

Dzigki jednolite] grubo$ci mater latow skolropodoonych (slkaj,
corfam itp.) pasy nosne do toreb, torebek, tornistréw i iInnych wy-
robow kaletniczych noqzonych przez ramie Wykonuje sie przy
uzyciu pr ostych w konat* ukeji urzgdzen | przysrubowanych do pty-
ty stobu lub ramienia maszyny, szwalniczei tuz przed stopka, do-
ciskowa i mechamzmelm QZ&’chx*m frys. 194).

Rys. 194, eradzeame przeg ajace do WV"IOI’:)’W’B.I’I‘Q paskow noénych: ¢) do
przeginania wstegi materiaiu o‘oastxcmn‘e b) do przeginania wstegi jedno-
stronnie i {rOJwarstW OWQ

Rys. 193. Stopka formujaca {tzw.
ustnik) -

I — 'stopka, 2 — sZew, 3 — wypustka,
4 — 2ylka igelitows

193). Po wyréwnaniu i Wykonczemu:
R —— 7 -brzegu, do tak utworzonej pochwy weig-
Rys. 193. Raczka okragla ga sie igelitowa lub gumows raczke za




-

:'» Wync;i Q—t-a_‘ ) fwlsite.‘gq' _thOlnzwa_ 'lekémqpqlddbneeg;o,j ozagdam;el fS_iZélr'.Oﬂ'{:O'—
‘Scl wprowadza sig pod -stopke maszyny i przgwleka . przez calg

ddugosé¢ prowadnika. W prowadniky nastepuje zagiecie lrawedzi
tasmy zgodnie z kansm'uflac Ja prowadnika. Zagiete krawedzie zszy-
Wa sig zazwyczaj po obu stromach pasa rio$nego. Krawedzie ‘pasa
‘moga. byé zeszyte ma stylk . lub w zadanym odstepie (rys. 194a).

Prowadnik przeginajacy wstege maberiaiu na trzy przelozenia
w jednym kierunku (rys. 194b) jest stosowany i przy. wyrobie ra:
czek iz 'tr\momzywskdimpodorbnych do torebek damskich.

" Rysuriek 195 przedstawia stopke prowadnika -do obszywania
wezyka igelitowego wypustks w tmw. bize. Biza, wszyta miedzy
dwe brzegi elementéw wyrobu. kaletniczego, np. miedzy Scianke
korpusu. i bok borebidi, chroni sawy przed przetarciem, a zarazem
stanowi ‘ozdobe wymrobu.

WszYWani_g zamkéw btyskawicznych ("suwakp-wych):

Pozytywne wyniki uzyskiwane przez zastosowanie prowadnikéw
do .zszywania paséw noénych ‘przyczynilty sig do skonstruowania
prowadnikéw do WSZywWania zarnkow b‘-IySlaaWijcmnjc:h;, o

* Listwa prowadzgea pokazana ma rysunku 196a shuzy do zszy-
wania jednej strony tadmy zamka otwartego .2 brzegiem wyrobu
kaletniczego-na maszynie 1-iglowej. ‘Prowadnik za$ pokazany na
rysunku 196b shuzy. do Przyszywania zamika blyskawicznego do

9

Rys. 196. Prowadniki do Przyszywania .zamkdw blyskawicznych: a) listwa
do prowadzenia jednej strony zamka (otwartego), b) prowadnik do przy-
szywania zamka obustronhie (zamknietego)

1 — zamek, 2 — taéma, 3 — brzeg wyrobu
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hrzegéw wyrobu kaletniczego w stanie -:’_Zfamlmi_nefcj-‘m na maszynie
2-iglowej. Maszymy te sg réwnies wyposazone W dodatkows stop-

k‘.e p_rtowadza,cq zamek w CZasie Szycia,

Maszyny przystosowane do takiej - opefacji 'sg- produkowane

przez firmy Adler i Pfaff w RFIN,

2. Wykonanie paskéw

Do wyrobu paskéw stosuje sie skory garbowania roslinnego,
chromowego, materialy- skoropodobrie (skaj, clarino itpl), rdine
tkaniny o estetycznych wizorach itp. _ L

.Nizej podane opisy techniologiczne: dotyczg wykonania paska
do spadni oraz paska dao:l zegarka,

Pasek do spodni \

(Tabela. 5, schemat I)

Opis Wyr'obu .

Pasek meski do spodni jest wykonany ze skory switskie
garbowania roélinnego o wymiarach 1002X25 mm. Wyposazony
jest w sprzacrse oraz wsuwike i przesuwke (rys. 197). Liczbe czg-
soi skladowych wyrobu i niezbedne do wykonania paska wizorniki
podano w tabeli 5. '

-

Tabeld 3
{"E'.I:.-.?;(.'I AELADOWE PASKA DO SPODMNI]

Wearniki | Waearniki

Liczha Mumer ; .
. moniniowe div roeliroin

Czesei skladgwe Czpic caedel

Material . ————— — e -
wyrgbu W . ‘ Wi nr cgs i
, \ dl. SACT. W il . 7.7
ach. 1 wlte b nel W i
|r W numn | Wormm | J W Num } W oImin
sch

Wzornik paska 1| tektura ! 1052 25 - =
| sk. §w,

i

i
‘Wsuwka 1 prze- | g
suywha 1 2 g P | 3 70 10 ; E
Sprzgezka ' metal 4 — — = SIS R
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Rys. 197. Pasck. meski zdobio-
ny ftoczeniem -
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Schemat I.-Pasek do spodni
I'— wzornik paska, 2 — wykré] paska, 3 — wsuwiks 1'przesuwka, 4 — sprzgczka

Uwaga. Przy projektowaniu Wwzoru wyrobu kaletniczego spo-
rzadza sie dwa rodzaje wzornikéw roboczych: - wzornik do
rozkroju, . w ktérym wielkosé plaszezyzny uwzglednia ‘wszel-
kie naddatki na $cienianie i zawijanie, oraz wzornik monta-
zowy, ktérego plasZczyZna pokrywa sie z Opracowang i przygo-
towang juz do montazu czescig skladows wyrobu,

Przebieg . czynnoscei tethhologlczﬁyth_; . , . .

Wykenanie pg_slsa obe:jmuje .\ﬁ'aﬁtepu_jace kolejne czynnosci:.
1. Rozkrdj skér na paski, w zaleznosci od wyposazenia pra-

.cowni, przeprowadza sie kolodks Iub maszynowo. W' czasie roz-

kroju nalezy uwazaé, aby wykrojone pasy mialy jednakows sze-
rokos¢ i dhugosé i aby byly wycinane wzdius kierunku najmniej-
szej ciggliwosci skory. R

2, Scienianie, Scienia sie wsuwke i- przesuwke do grubosci
1,2 mm. Do tej-samej grubosci §cienia sig koniec paska w miejscu
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lepszego zakonczenia. i . #¥ g ®

3. Czyszc”z_a_e_nic'"brzeg’t‘iw. Cigte brzegi paska, po nawilzeniu wo-
da klejowa,;czysdci sie do poiysku recinie tkaning lub maszynowo
na polerce. SRR SO

4. Wybici

" dtworsw. Za pomocg wzornika kontrolnego (sch.
I-1) i nakluwaka-oznacza sie miejsca na otwory. Otwory wybija
sie ‘osiip-o-ﬁriedn:im_i wycinakami recznymi lub za pomocyg mecha-
nicznych dziurkarek. Na jednym koricu paska wybija sie otwor
rostokatny przeznaczony do ‘zamocowania- sprzgezki, natomiast
na drugim koncu wykonuje sie okreslong liczbe otworkéw okrg-
glych (na trzpien sprzaczki).
5. Liniowanie brzegow przeprowadza si¢ w odleglogci 3 mm
od podtuznych krawedzi paska. oraz. wsuwek i przesuwek. Ponie-
waz pasek wykrojono ze skéry garbowania roslinnego, tempera-
tura liniarki nie powinna. przekraczaé 60°C. W celu :z‘amaaskOWania:}
plytkich uszkodzen lica, wyciete paski mozna (pomijajac liniowa-
nie) deseniowa¢ na deseniarce;

6. Zamocowanie sprzaczki. Po zalozeniu sprzaczki zawinigty
koniec paska przyszywa. sie w odleglosei 4 mm od brzegu szwem
dwunitkowym, jed-nym lub dwoma rzedami Sciegdbw (recznie lub
na maszynie plaskiej).

7. Zeszycie wsuwek i przesuwek wykonuje sig recznie, stosujac
szew okretkowy na styk. |

8. Oczyszézanie, "P»oh-‘i.ewaz pasek wykonano ze skory garbo-
wania roslinnego, ewentualne ciemne plamy mdina.-ﬁSunaé Toz-
tworem soli szczawikowej. _, )

9. Kontrola techniczna, Brakarz kontroli technicznej spraw-
dza wymiary wg wzornika montazowego oraz estetyczny wyglad
wyrobu. Oznaczenia gatunku sa wyciskane na mizd"ro-w-ej-' stronie
paska.

Pasek do zegarké z przesuwka

(Tabela 6, schc’ginat I-'I)..

Opis wyrobu

Pasek tego typu sklada sie z dwoch czesci, z ktérych szer-
sza — przesuwka (podkiadka) oddziela zegarek od reki, a wezsza
jest: przewleczona przez czesé pierwsza i przez ucha zegarka. Na
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'CZESCI SKEADOWE PASKA DO ZEGARKA .. .. s

loets| | Wm0 “Waomiki
Czesci skiadowe - czesci Material | = momiazowe . ..| . . do rozkroju - .
wyrobu wg terial |7 cze- ' nr czee _
sch. IT &i wg at, sze.r.= &ci wg 5 di, szcz.'.
: ) sch, 11 | ¥ W@ | W mm sch, Ir | ¥ T W mm
Wzornik montazo-" \ | o -
| Wy paska 1 | tektura. | 1 | 262, 18 ~ | - | =
-Pasek 1 | skora — | == ] 2 2801 18
Przesuwka 1 | skéra 3 | 70| 38 — — —.
Wsuwka 1 |skéra- | ¢ 500 4 | =) — |
E ) ' .i'_oroooons)
M8 . 18 503
: 280

Schemat II. Pasek do ze- ,
garka, . S H H ® T~
1 — wzornik montazowy, 2 — SN @ ) 50 ¢
wzornik -do rozkroju paska, 7 :

3 — przesuwka, 4 T Wysuwka (- e

—®

pasek ‘o wymiarach 280X 18 mm uzyto odpadu skffry-‘-évs}iﬁsk'iej
garbowania ro$linnego grubogci 0,8--1,0 mm. Brzegi paska nie sa
zawijane. Liczbe czesci skladowych wyrobu i ni-e:Zbe;d-ne wzorniki

do wykonania paska podaje tabela 6.
Przebieg czynnosci tech nologicznych

Sposéb ~oprac-0wani_a paska jest podobny jak przy Wykloc‘naniu
paska do spodni. Ze wzgledu jednak na mmiejsze jego wymiary
i cienszy material, koniec paska $cienia sie do grubosei .0,3 mm
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na szerokosci ok, 7 mm. Liniowanie materialu przeprowadza sie
w odleglosci do 1,5 mm od brzegu.-Estetyczny wyglad tego nie-
drogiego paska mozna podkreslié deseniujgc jego strone licows
odpowiednim wzorem na deseniarce, .

3. Wykonanie portmonetki

Ze wzgledu na konstrukeje i pojemnogé portmonetki moga byé¢
wykonane w ksztaleie podkoéwki, Zaopatrzone 'w mieszki.lub po-
dzielone na dwie symetryczne ezedei, z ktérych jedna jest prze-
znaczona na hanknoty, a druga na bilon. |

Ze wzgledu na sposoby laczenia po.sz.czegélny_ch _czesci port-
monetki dzieli sie na zawijane lub ciete (okrawane i ‘szyte) do
kantu, .

- Do wyrobu portmonetek uzywa 'sie;‘.néjczes’ciej skér $winskich,
cielecych, kozich garbowania chromowego, materiatéw skéropo-
dobnych, folii z tworzyw sztucznych itp,

‘Nizej podany opis technologiczny dotyczy wykonania portmo-
netki z dwiema klapami:

Portmonetka dwuklapowa
(Tabela 7, schemat TII)
Opls wyrobu
Portmonetka dwuklapowa (rys. 198) sklada si¢ z nastepujacych
czesci: | "

a) korpusu, w ktérym mozna wyréznié cianke przednig i tylng
1 dwa mieszki;

Rys.,6 188. Port:ffio.netka
dwuklapowa: a) zam-
knieta, b) otwarta
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Schemat 11T, Pértmonstia

"I — wzornik korplsu, 2 — wzornik IT przegrody, 3 — wzornik J przegrody
A \ ' g

CZESCI SKEADOWE PORTMONETKI -

-'I\fabcla 7

Czetei
skladowe
wyrohu

‘sch.. 1T

Liczba
czedcel
wE

Material |

. montazowe

Wzorniki -

1. or czg~ |

fci wg di

W mm .

8

SZ6r,

W min

wg sch, IIT

Wzorniki
-~ . do rozkriju

LN .
szer,
W omm.

'!di. !
W mm

s
" ot czefoi

| Korpus ﬁv,raz_
z& Sciankarni
i niigézkanﬁ .
7 przegroda

wraz z klapg

| wraz z kiapg
Zatrzaski

I przegroda (-

Lo

‘skofa

skéra

| skéra
- ‘metal

sch. 1IX

1| 254
3 | 140

2 |146 -

139

108"

108

identyczne
Z wzornikami
.montazowymi
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b) dwu przegrod, ktérych wydiuzone kotce stanowig rowno-
czednie klapy zamykane na zatrzaski,

‘Do wykonania portmonetki uzyto skéry $winskiej garbowa-
nia, chromowego o grubosei 0,8=-1,0 mmn. Czesci skladowe wyrobu
1 ich wymiary podaje tabela 7. -

Przebieg czynnoéci technologicznych

1. Rozkr()j. Portmonetka sklada SiQ‘Z trzech czesci. Ze wzgle-
du na nieduze formaty elementy ‘mozna. wycinaé mechanicznie.
Przy zastosowaniu wycinakéw z tasmy szwedzkiej o szerokogci
22 mm produkeja takich portmonetek nawet w krétkich seriach
jest bardzo ekonomiczna; wyciete elementy majg kontury czyste
i nadajg sie wprost do montazu. SE

2. Barwienie i liniowanie. Przed montazem- krawedzie cie-
tych elementéw nalezy zabarwié farbg dostosowana, do koloru
's-kéry, a brzegi klap oraz $cignek tylnej i przedniej poddaé linio-
waniu w odleglosei ok. 3 mm od brzegu.

3. Formowanie korpusu, Korpus nalezy zalamaé wg linii-prze--
rywanych (sch. 11I-1) i uformowaé dwie écianki oraz boki — mie-
szki. Wyciety element korpusu zalamuje si¢ wizdluz osi podtusmej,
tworzg sie wowezas dwie $cianki: przednia i -t_}dna. Nastepnie za-

tamuje sie boki-mieszki do wewngtrz. Wszystkie zatamania utrwa-
la sie przez lekkie sklepanie ich mlotkiem na plytee marmurowe;j
lub stalowej. ‘

4. Zszywanie, W uformowany korpus’ wklada sie przegrode I

przy tylnej Sciance; brzegi mieszka w tym miejscu zszywa sie
z brzegami przegrody. W wyniku tego polgezenia j;)oWStaje pierw-
sza kieszen miedzy tylng Scianks tej przegrody a przegrodg i1
Podstawe przegredy IT mezywa, sig¢ z drugim zalameniem kor-
pusu — mieszka. W wyniku tego- polaczenia otrzymuie sie kie-
szenl drugg miedzy ta przegroda a przednig Scianka rorpusy.
W zaleznosei od grubodei skory oraz szerokosei zalozen, zata-

mania mieszka z przegrodami- mozna przeszywaé recanie-szwem

dwunitkowym ' 1iub — przy zastosowaniu cienszych skér — [ma—.

BZYTEOWO,

5. Wykoficzenie. Do czynnofei wykonczeniowyeh zalicza sie

umocowanie zatrzaskow,  obcinanie zbgdnych nitek, czyszezenie
i ewentualne apreturowanie calosci.
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Etui na ‘oku,’lary

4. Wyl‘(.bﬁhm"g' ‘etui (futeratéw)

Etui thogg byé¢ wykonsne zardwno-ze skér miekkich garbowania
chromowego, jak i pottwardych garbowania. roslinnego oraz z two-
rzyw sztucznych termoplastycznych. | | _

- Nizej podano sposéb’ wykonania pélsztywnych etui na okulary
i scyzeryk ze skéry garbowania roélinnego. Wykonanie wyrobéw
tego rodzaju jest proste. Elementy I3czy sie dwunitkowym szwem
recznym, ktéry ‘jest coraz szerzej stosowany przy ‘wykoniczaniu
wyrobdw kaletniczych wysokiej jakogci.

: ('tI‘abeIa 8, schemat 1Y)

Opis wyrobuy

Efui na "«'okulary' (rys. 199) jest wykonane ze .skéry bydlecej
garbowania roslinnego, o wymiarach dostosowanych do normal-
nych okularéw. (140X50 mm). Etui jest zamykane na klapke
wehodzgeg pod ‘wsuwke. Czesci skladowe wyrobu oraz formy do
ksztaltowania podaje tabela 8. '

Przebieg czynnosci technologicznych

1.-Rozkréj, Ze wzgledu na niewielkie rozmiary etui, w pro-
dukcji §rednio- i wielkoseryjnej wycinanie elementéw powinno
sie odbywaé mechanicznie.” Do wyréwnania gruboéci elementow
z odpadu nalezy uzyé¢ dwojarki. \
2. Formowanie §cianki gornej. Wykr6j gérnej Scianki 2 na-
wilza si¢ od stmony mizdry wodnym noztworem fkleju stolanskiego
tak -obficie, aby skéra stata sie miekka i elastyczna. W ten sposéb
przygotowany element naklads, sie ma dolne prawidetko direws
niane 3 i przykrywa gérmym prawideligiem drewnianym. 4. Oba
prawidetka przyciska sie cigzarem lub sprasowyje w imadle mie-
dzy dwiema deskami i pozostawia az do catkowitego odparowania
wody, na okres ok. 24-godzin. ‘Po.wyschnieciu $cianke wyjmuje

Sig z formy i wewnetrzne jej brzegi wyrdwnu je z brzegami wy-

krojonej $cianki spodniej 1.

12 — Kaletnictwo . 177
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[rere— -
Sl T

B & lI'_.ic,":b.ﬁ o Wz.or‘niki_ . , ) ) - Wzorniki 3
T Cresé . "@é‘ N ) i montazowe E - do rozkroju’
; Skladowa zesel .- Materiat |- Sy . == — -
. wyrobu o cl:v EIV. .o I;G'i:; dl. | szer. | ar czqsl'ci' | dt szer.
S - womm | Wmn | wg sch.' IV | w mm | w.mm
sch. Iv : R - ‘ S
|-Sciankaspod-| |
nia (obejmu- ‘ ..| blank | _
jaca grzbiet - | roslinny | . . identyczne z Wwzor- -
i klape etui) 1 2+22 (1 230 60 ! nikami montazowymi
+| Scianka gér- - ' - '
| na (formowa- 7
na na prawi- - blank : ]
detkw) - 1 ro§linny | 2 140 | 54
.| Formy drew- | | o
- | niane do for-- | : - we _
mowania: : schematu R
scidnki gdrnej 2 drewno | 3, 4 | IR BV
| Wsuwka | 1 |blank |.5 | 10 | 100
roflinny al
|1 1,5--3

_ o Tabela §
CZESCI SKLADOWE ETU! 1. FORMY DO KSZTALTOWANIA .

1

. | N i
3. Zszywanie " elementéw. Pirzed rozpoczeciem szycia wsuw-

ke 5 liniuje sie. w odleglosei ok, 1,5--2 mm od krawedzi i. po
przyklejeniu w odpow1edn1m miejscu do $cianki gornej i tejze

. do $cianki. spodme] calosé przeszywa sig dwumtkowym szwem

recznym w odleglosm ok. 2,5 mm-od mkrawedm Brzeg1 etui 11n1u3e

sie obustronme
-/ .

-

Etui na. scfzoryk l‘

{Tabela 9 schémat V)

Etui na scyzoryk (rys 200) jest wykonane z tego samegd ‘ma-

teriatu i tym samym sposobem gczenia co etui na okulary. Kszialt
i wymiary po szczegdlnych element6w podaJe schemat V, a czefei

skladowe tabela 9. e .

v
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Tabela §

0

EZESCT SKEADOWE £TUT NA SCYZORYER

,i ' ) 'Liczba‘ - - Wzorniki - : © Wzorniki |
| Crelci caedol ' : montazowe 5 ‘ do rozkroin
skiadowe’ - ;g | Material o s ! — , _ CE
wyrobu s V| ‘s'ci WQ { dh ) szer. j nr czated i an ‘ szer. - ‘e
S . -g;'v»mm1wmm'wgsch Vl“mmlwmm
sch. V! i i -
Scianka spod- | i ! i
. . b : . y wh
nia (obeimuje .f ’ O
grzbiet : skéra [ -1 .
. . ‘ R N -
i klape) 1 jucht, | 1 140 30 -
! Scianka gér- ! | - -1 identycznie
| na (uformo- ‘ |z wzornikami
wana w pra- ’ _. . 4 - | kontrolnymi
widetku) 1 jucht. | 2 i 74427
- Wsuwka 1 jecht, | 5 .70 1 -8 o
- . b e
Formy i i
!
|

drewniane | o wg ‘
(prawidetko) | 2 | drewno | .3, 4 | schematu
30
20| i
é NI
= )
S i
= |
L S 74 1
'% . - ‘ e - :
9 g
4 g
@ © &

| @ L
; o )
S @ ) e -
: /s
A | |
Schemat V. Etui na seyvzorvk
.1 — wzornik Scianki spodriei, 2 — gcian- o
ka gbérna, 3, 4 — formy d“e'"mane {pra- o, |
widelko), 5 — wsuwka Rys. 200. Etui na scyzoryk .
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5. -Wyk,,o"'n_anie' portfeli
Wsrod sﬁéfol_{ieé‘d"f aéortynientu. mozna Wyrééiﬁc'.:-.-:p-ort_feleﬂf';'cl-.ﬁ\-r-ﬁ';m..'-
skrzydtowe ztozone z .dwu czesci skladéwych na pét (rys. - 201,
patrz réwniez tys. '2__4)';‘ portfele tféjskrszlowg (rys. ’202)- 1 portiele
dwu-~ lub. tréjskrzydlowe-z bokami mieszkami, pozwalajgcymi na

. zwigkszenie ich pojemnodci,

Portfele 'moga by¢ _wyk-'onaune'za podszewka lub b-ez".p-odsgz:au‘f—
ki, z brzegami cietymi lub zawijanymi. Do wyrobu .portfeli sto-

suje sie skory cielece, kozie, z gadow i plazéw egzotycznych

garbeowania" chromowego,' a do wyrobu tanszych portfeli ~— sko-
ry $winskie garbowania roslinnego i-chromowego. Ponizej.zosta-

‘nie oméwione wykonanie portfela °dwi;skriydlowego 7 brzegami

zZawijanymi, ze skéry §winskiej garhbowania roglinnego.

Portfél dwuskizydtowy
‘('Ta:belaiplo, .sch.e-rﬁat V)

Opis wyrobu - -

Portfel 'dv&uskr'zydl:OWy jest wykonany . ze skéry swiniskie] g_:ar_—-
bowania chromowego.- Brzegi portfela na-obwodzie oraz gérne

miary, czesci skladowych podano w tabeli 10.

“brzegi wszystkich kieszonek sg zawijane. Podszewka z.mory. Wy-

i

.;ﬁ_r;l_____:ﬁr‘___.:t__*:?'
; I 2
| :
1
.i I
| !
| S |
e e ————— |
| ' |-
It : |
| |
| B e EE |
| |
] |
! i
/':L ? ;
' l_-_________ﬁ__________} .
| |
| I
| I
‘\‘ o A
ll e l £ L J‘!,J
| ==
i T - .
, = T i ' i
“\_ __: R __':Q_ — _ﬂ L ________________ ﬁ
Rys. 201, Portfel dwuskrzydtowy Rys. -202. Portfel trojskrzydtowy

181



L e a e

—
A S oy o T e
SRR 5 R e L S

s
e _ B =
__q____HHx — %
' T e ! i
%) ‘ =
o4 = M- 7
~ P — ! K
58 A - ’—g
=
1 GRS S , S _—I i .‘..{E
1 Loy Y
| ! | ; wl L i
L i I A
R ———— =
| — " &
) | o
i @ W
— — = Al ;' .

/ ‘Tabela 10
CZESCI' SKEADOWE PORTFELU ' o

Liczba | Wzoiniki | Wzorniki
- P f | montazowe | . o J]
Czesci skiadowe czedci ‘ . Jens - do rozkroju
‘ : Materiat
Wimob wg nr cze-
- di, szer, |, .
sch. VI w m w mm | 5 vE
. m | :
‘ ‘ | seh.' VI

dt - szer.
W mm | w mm

| Korpus skora .

' . i Swinska | 237.1 171
I Kieszonka dolna ” L — '
Kieszonka $rodkowa '
Kieszonka gorna
sz_biet_

Podszewka korpusu
Podszewka \
kieszonki gérnej. 1 mora -
Podszewka kieszonki | |-
§rodkowej 1 mora AR — 8 j162 93
Podszewka | ' , '
kieszonki dolnej R ! mora — = 9. {162 - 41

243,5 | 179
162 | 49,5
1162 | 69 -
162 | 427
162 | 47
227|161

73

B o T Y
|
L= NI VA L TR

| mora —= L

— | 2 162 | 10
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Schemat VI. Portfel dwuskrzydiowy — wzorniki do rozkroju

1 — korpus, 2 — kieszonka ‘dolna, 3 — kieszonka srolkowa, 4 — kieszonka ‘gérna,
5 — grzhiet, 6 — podsiewka korpusu 7 — podszewka Kieszonki gérnej, 8 — 'pod-
szewka kieszonki drodkowej, 9 — podszewka kieszonki dolnej

Przebieg czynnosci technologiczn}fch

1. Rozkréj. ‘Rozkroju skéry i podszewki mozna dokonac Za-
réwno recznie, jak i maszynowo.

2. Scienianie, Brzegi korpusu na calym obwodzie ‘oraz gérne
brzegi wszystkich kieszonek nalezy scienia¢ pod zawijanie, na
.szerokoscn 8--10 mm.

3. Przygotowame do szycia. Przygotowame do. szyc1a obejmu-
je nastepu]ace czynnosci (sch. ‘VI):

s Q) msrzycme tna padsze:wikq gr:zbledzu 5 wvmdlmz jego [podluznych
| kravwedzi;
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b) naklejenie podszewelk ng mizdrows strong korpusy wszyst-
kich kieszeni; - o

- ¢} zawiniecie gornych brzegow kieszonek na krawedzie pod-
szewek; |

d) maszycie kieszonek dolnych 2 na kieszonki srodkowe 3;

e) naklejenie wiszystkich kieszonek na. brzegi korpusu;

1) zawijanie brzegow kompusu na calym obwodzie.

4. Obszywanie., Caly portfel Zszywa sle na maszynie plaskiej

jednoig%owej. Do szycia nalezy uzy¢ igiet 80/2 lub 90/2 (wg nowej

numeracyi) oraz nici nr 30 w kolorze dostosowanym do kolory
SKOTY. Linia szycia powinna przebiegaé rownolegle do brzegu
w odleglosei 3,0+-3,5 mm. Zakoticzenie szycia $ciegiem powrot-
nym -— 3--4 §ciegi.

5. Wykonczenie. Nadmiar i nierdwnosci zawinietej skéry
poza linig szycia nalezy wyréwnaé, brzegi zabarwi¢, usunaé re-
sztki kleju i ewentualnie inne zabrudzenia, Brzegi korpusu przed
linig szycia liniuje sie na goraco.

6. Wykonanie toreb

Do wyrobu toreb stosuje sie skéry naturalne, tkaniny sklejane
(lamigale), materialy :skéro-p-od-obne_ typu skaj itp. Ponizej podano
wykonanie torby gospodarczej ze skaju bez podszewki.

Torba gospodarcza
{Tabela 11, schemat VIiI)

Opis wyrobu

Do wykonania torby (rys. 203) uzyto brazowego. skaju produkeji
krajowej. Sciany korpusu z grzbietem oraz ze spodem sg lgczone
szyciem za pofrednictwem wypustki (kiedry igelitowej). Grzbiet
torby sklada sie z dwu czesci, do ktérych wszyty jest zamek biy-
skawiczny. Uchwyty — rgczki sg wpuszczone miedzy listwy $ecia-
nek korpusu a $cianki korpusy, przynitowane i wszyte. Dno i boki
lorby sq usztywnione fibra przymocowang do dna puklami. Czedci
skladowe wyrobu podano w tabeli 11.
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‘Schemat VII. Torba gospodarcza —

1 — $cianka korpusu, 2 — lisiwa fci,

Kieszen, 7 — usztyvwniacze dna, § — wylozenie dna

wzorniki montazowe
anki, 3 — dno, 4 — karczek, 5 — raczka, 6 —
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Rys. 203. Torba gospodarcza ze skaju

Tabela 11
CZESCI SKEADOWE TORBY GOSPODARCZEY
. Wzorniki Wzorniki
Crefei :?ZZE? ' . montazowe . do rozkroju
skladowe W Material o, czq; - . ;
wyrobu sch. VII _ di. szer. | nr (iZQéCl. di. szer.
i sch. VII w mm l w. mm ! wg sch. VIT | w mm. W mm

| Scianka .

korpusu 2 skaj 1 460 | 260

Listwa $cian- | :

ki korpusu 2 skaj 2 420 &0
i Dno 1 skaj 3 900 | 160
| Karczek 2 skaj 4 | 610 | 60

Raczka 2 skaj 5 470 45

Kieszen 1 derma 6 300 | 210 | identycznie
| Usztywniacze ' z wzornikami

dna 1 fibra 7 570 | 130 kontrolnymi

WyloZenie

dna - . 1 derma 8 590 | 140

Lamowki. folia —_ —_ —

Kiedra . — igelit — — —

Zamek ,

blyskawiczny 1 metal — — —

Pukle 5 metal | — | — |
{ Nity zbitki 4 | metal — - —
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Przebieg czynnosci ‘technologicznych

1. R;ozlgréj‘ materiatow, Spod, dno,. $cianki korpusu i karczka
ze wzgledu, na ich duze wymiary nalezy wycinaé recznie tuz przy
krawedziach wzornikéw roboczych, Pozostale elementy torby
mozna (w zaleino$ci od wielkosci ,prrod'u;kcji) ‘wycina¢ na wyci-
narkach. Fibre przeznaczong na usztywnienia wykrawa sig nozy-
cami stolowymi lub gilotyng. Wszystkie czescl skladowe ze wzgle-
du na rodzaj materialu pozostajg nie Scienione. .

2. Szycie raczek. Wyciety ze skaju pasek 5 (sch. VII) skiada
si¢ wzdtuz lews strona na siebie i, po wlozeniu miedzy obie kra-
wedzie zlozonego paska igelitowej wypustki, szyje sie catogé dwo-
ma rzedami $ciegéw zwartych niémi nr 24 i igla 110/1; liczba

‘Sciegdw — 3 na 1 em szwu.

3. Umocowanie "raczek. Listwa 2 umozliwia zamocowanie
raczki do $ciany korpusu. W tym celu miedzy listwe Scianki
oraz §cianke korpusu, zlozone do siebie licem, wklada sie kofice
rgczek i przeszywa jednym rzedem Sciegéw zwartych. Po przy-
nitowaniu koncéwek paska do Scianek korpusu, korpus ten. prze-
gina si¢ i szyje ponizej {ok. 2,5 cm) drugim rzedem Sciegdw (linia
przerywana na schemacie. VII-I). Drugs iqcﬁke_ zamocowuje sie
analogicznie,

4. Naszywanie -Jaméwek, Laméwke igelitowa naszywa sie na
zaokraglone brzegi karczka 4 oraz na krétsze brzegi dna 3. Kolor
laméwki moze by¢ dobrany do koloru wypustki badz do koloru
skaju. : |

- 5. Przygotowanie kieszeni wewnetrzne]. Wyciety z dermy
plat materiatu sklada sie lews strong do siebie, a n&Step_nie ZSZY -

‘Wa po obu 'stronach w odleglosci 4 mm od brzegu.

6. Wszyiv_‘l,anie zamka. Dobrany odpowiednio dlugi zamek biy-
skawiczny. w stanie zamknigtym przykleja sie prowizorycznie. pod
zaokraglone i'juz zalamowane dwie czeSci karczka, 4, a nastepnie
przyszywa sig dwoma rzedami $ciegbw zwartych.

7 7. Laczenie  grzbietu dpna ze §ciankami korpusu. Po doklad-
nym oznaczeniu miejsc polgczen karczka ze Sciankami przystepuje
sig do zszywania tych elementéw poprzez wypustke (patrz rys. 151).
Igelitowa wypustka formowana stuzy do uszczelnienia polgezenia,
a zarazem stanowi element zdobniczy wyrobu. Po oznaczeniu
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miejsc zakonczen dna 3 analogicznie zszywa sie jego brzegi z bo-
czaymi i dolnymi brzegami Scianki korpusu. Dla ulatwienia ma-
newrowania wyrobem malezy szyé na maszynie praworamiennej.
‘Faczenie przéciwieglfej' strony torby wykonuje sie podobnie, z tym
ze czwarlym elementem lgczonym bedzie goérny brzeg kieszeni
umi-e_s‘z..c'z,ony symetrycznie miedzy dwoma ramionami raczki.

8. Lamowanie folia zszytych brzegow. Jest to ostata.’iia czynnosé
montazowa. Ma ona na celu dodatkowe wzmocnienie polaczenia
oraz jest zahiegiem wykorniczeniowym.

9. Usztywnienie dna. Po wywroceniu torby na prawg strone

na jej dnie oznacza sie miejsce na pukle. Po wlozeniu odpo-

wiednio wygietego usztywnienia z fibry 7, poprzez dno wyko-
nuje sie otwory szydlem. Do wykonanych otworéw weiska - sie
pukle, ktorych wWasy rozwiera sie ma fibrze. W cely ostatecz-
nego wykonczenia wnelrza usziywnienie dna pokrywa ‘sie wy-
fozeniem z dermy 8, N

10. Wykonczenie torby.. Polega na obcieciu koncdwek nici
i zmyciu ewentualnych zanieczyszezen zwilzonym w wodzie tam-
ponem-z gazy. Torby uznane przez kontrole techniczng za dobre
wypeinia sie rulonem tektury, pakuje i przenosi do magazynu,
ukfadajge je na potkach obok siehie.

Torebka miodziezowa
(Tabela 12, schemat VIII)
Opis wyrobu

Torebke miodziezowa (rys. 204) wykonano ze skéry Swinskiej
gladkiej lub deseniowane;j. Wszystkie elementy skorzane sg cigte
do kantu, a krawedzie ich barwione i polerowane. Do grzbietu
klapy jest umocowany pasek noény (torebka noszona przez ra-
mie); jego dtugosé jest regulowana sprzaczky. Boki i dno sg zala-
mane w-mieszek. Na dolnych, dzielonych czesciach cian sg na-
szyte listwy, w kiorych dla celéw dekoracyjnych wycieto otwory
o S$rednicy 3 mm. Wnetrze torebki, poza =bqkami 1 dnem, jest
usztywnione “kartonem, a narst-e;p;iie wylkoniczone jedwabng pod-
szewks. Na tylnej $cianie korpusu jest umieszezona kieszen we-
wnelrzna marszezona na gumke. Czesei skladowe torebki podaje
tabela 12.

188




Pt

P P
= ..._.__._._._.GE.'!.-.-——7——T-

S - _ , ] Tabela 12
" CZESEl SKLADOWE TOREBKI MEODZIEXOWES
. Wzorniki . . Wzorniki -
| Liczba montazowe do rozkroju
Cagdd skladowe ,Ff::ﬂ Material | nr cze- ‘ A | nr ;:zc-
wyrobu sch. | fof wg | dt. szer. | $ei wg | dt szer.
vix sch. {wmm |wmm| sch W mm | w mm
_ vy | - VIII ‘ a
‘1~ 2 3 4 5 6 | 7 8 9
Podstawowy
{ wzornik - - _
Scian korpusu 1 | karton I |29 | 210 | — — —
Wzornik do ‘
rozkroju
podszewki. na
Sciany. korp. 1 |karton | — | — | _ 2 | 210 [ 230
Polowa scianki : |
korpuysu - 4 | skéra 3 (145 | 170 3.1 145 | 170
Listwa dekora- ‘
cyjna $cianki A
korpusu 2 | skéra 4 | 290 50 4 | 290 50
“Pasek podkiadowy :
do Iaczenia na- styk _ )
dwu czesci §cian 2 | dwoina. | — — | — 5 [ 2001 20
Bok-mieszek skéra 6 | 210 | 140 6 | 210 | 140
Dno 1 skéra 7 240 77 7 240 | 77
Klapa skéra 8 290 | 215 8 290 | 215
Podklapa 1 | skéra 9 |29 | 60 | 9 |20 | 60
Podszewka klapy tkanina il s
, jedwabna] — — — 0 | 270 | 180
Kieszeii - N
wewnetrzita I |jw _— - — 11 | 300 | 130
Listwy do - |
wykoricz. klapy 2 | skéry 12 160 | _ 55 12 | 160 55
Pasek nosny — o
wierzch czedci 1 '
diuzszej 1 | skora 43 1 805 | 19 | 13 | 805 | 19
Sp6d dhuzszej , P
czescl paska 1 skora 14 785 19 14 | 785 19
Pasek noény — _ o
wierzch czeéci | o _ |
krotszej 1 skora 15 412 19 1 75 [ 412 19
| Spdd krotszej ; . |
czesci paska 1 skora 16 312 19 16 312 19
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Tabela 13cd

1 1 [ 2 s | 4 | s | 6 | 7 | | o
Wsuwka 1 | skéra 17 40 50 17 | 4 | 5
! Podszewka dna tkaning — — — | 18 260 | 100
‘ jed-
wabna
Podszewka boky 2 liw. — — — | 19 ) 20 | 170
d Usztywnienie : _ '
korpusu- 2- | karton 20 285 | 2035 |20 | 285 | 205
Sprzaczka 1 metal 0 wewnetrznym przedwicie 19 pim
Zamek 1 | metal — — — — | — —
 Pukle 6 - | metal I T e A R

Rys. 204. Torebka
miodziezowsa z
klapa: ¢) zamknie-
ta, b) otwartg
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Schemat VIII. Torebka mlodziezowa — wzorniki montazowe

1 — wzornik montazowy Scianek korpusu, 2 -~ wzoraik do rozkroju podszewki, 3 —
polowsa Scianki korpusu, 4 — listwa ‘dekoracyjna, 5 — pasek podkiadowy, 6 — bok-
-mieszek, 7 — dno, 8 — klapa, 9 — podklapa, 0 — podszewka klapy, 11 — kieszen

wewngirzna,; 12 — listwa do wykoticzenia klapy, 13 — pasek — wierzch czgbel diui-
szej, .14 -— pasek — sp6d czgsel diuzsze), 15 — pasek — wierzch czesel krotazej, 168 —
basek — spod czesci krotszej, 7 — wsuwka, 18 — podszewka dra, 19 — podszewka

boku, 20 — usztywnienie korpusu
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Przebieg ¢zynnosci technologicznych

1. Rozkréj materialow, Skorzane elemen-ty torebki, ze wzgle-
du na nieduze ich wymiary, mozna wycinaé na wycinarkach
mechanicznych. W wypadku krojenia recznego elementy nalezy
wykrawaé tuz przy .krawedziach wzornikéw do rozkroju. Kar-

ton na usztywnienia korpusu kraje sie nozycami stotowymi lub

gilotyna.

2. Scienianie elementéw. Scienianiu podlegaja: podklapa na
calym obwodzie na szerokosci ok. 20 mim, do grubosci ok. 0,5 mm;
listwy na calej diugosci i szerokosci do grubosci 0,5 mm; gorne
brzegi listew dekoracyjnych na szerokosci 10'mm i do polowy
gruhosei skory, przeznaczone zas do polaczenia koncowki paskow
nosnych ma szeroko$¢ 15 mm i do pofowy grubosei skéry. Kon-
céwke paska krotszego $cienia sie podobnie.

Wzdtuz gérnych krawedzi listewek dekoracyjnyc_h {sch. VIII-4)
przeznaczonych do. lgczenia poldwek obu Scianek korpusu nalezy
wybié otwory o $rednicy 3 mm i odleglogci wzajemnej 6 mm,

3. Przygotowanie Scianek korpusu, Dzielone $cianki korpusu
Igczy sie na styk przy uzyciu kleju na podiuznych paskach pod-
kiadowych, a nastepnie przeszywa sie jednym rzedem $ciegow
zwartych w-odlegiosci 1+-1,5 mm, Na polgczone w ten spos6b
scianki naklada sie paski dekoracyjne i przeszywa po obu. stro-
nach rzedu otworéw, |

4. Przygotowanie klapy. Cbeimuje ono 'néste;pujqce CZyNNo-
Scir przygotowanie podklapy z podszewka, wmontowanie -uchwy-
tu do klapy i obszycie klapy. W tym celu skorzane listwy
(sch. VI{I-12) nakleja sie na podszewke jedwabng tak, aby za-
konezenia tych listew w ksztalcie litery L pokryly sie z dolnymi
zaokragleniami klapy. Po natozeniu podklapy na podszewke, ca-
fos¢ przeszywa si¢ jednym rzedem sciegow w odleglosci 1,5 mm
od dolnego brzegu podklapy i listew. Po wmoritowaniu uchwy-
téw na paski we wilasciwe miejsce klapy calosé nakleja sie na
klape i ponownie obszywa jednym rzedem Sciegbw. .

5. Naszycie klapy. Przygotowang klape naszywa sie¢ na tyl-

ng Sciang korpusu w odleglo$ci ok. 40 mm od jej gornej kra-

wedzi.
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6. ‘Wykonanie paska nosnego. Ponlewas kasda ¢zeé¢ paska
sklada sie z .dwu'ele.mentéw, nalezy je po sklejeniu zszy¢ po obu
bokach jednym rzedem Sciegéw.

7. Laczenie $cianek korpusu z bokami-mieszkami, Po uprzed-
nim potgczeniu dna z bokami-mieszkami na odcinku 60 mm
(fs'ch.' VIII-6, 7), 1@pqz.y' si¢ je ze Sciankami korpusu ma Mmaszynie
p:rtaimoaruam‘emej. Odsté;p miedzy rzedami Sciegébw  1-+-1,5 mm.
W tym etapie pracy nalezy mumocowad W odpowiednim miejscu
na 'pnzedjnii-e-j Scianie korpusu dolng czesé zamika.

8. Przygotowanie podszewki j jej wszycie. Na wyciete z kar-
bomu wsztywnienie (sch, VIII-20) nakleja sie odpowiednie czgsed
podszewki, PO czym na usztywniong jui'podszewke scianki tyl-
nej naszywa sie -z’.mars-z-czona“_r na gumke kieszonké;. -Nastepnie
elementy podszewki zszywa si¢ tuz przy krawedziach usztywnien,
tj. w odleglogci- 10 mm od ucietych brzegéw tkaniny. Gotows
podszewke po zawinigciu jej gérnych brzegbw przyszywa sie do
gornych $cianek korpusu i bokéw-mieszkéw jednym rzedem
sciegow.

9. Umocowanie gornej czesei zémka do klapy. Jest to ostatnia
czynno$é montazowa.

168. Wykofiezenie torebki. Polega na zabarwieniu jej cietych
krawedzi aniling, polerowaniu i na obecigeiu kohcéwek niei oraz
usunieciu ewentualnych zanieczyszczen.

1. Wykonanje teczki

W zaleznosei od przeznaczenia 3 konstrukeji rozréznia sie tecz-
ki: szkolne, Eiurowe? aktowki, bigléwki, podrézne itp.

W teczce podréinej boki i dno zlozone w miech pozwalajg. na
powiekszenie jej PO jem-:'}m'éoi. Na przedniej $ciance korpusu teczki
umieszezone sj dwie nakladane kieszenie i dwa zamki. Przez éro-
dek okala teczke Pasek zapinany na sprzgczke.

- Rozwigzanie S'z-c.Zegéléw konstrukeyjnych wystepujgcych przy
montazu teczki podréinej mozna wykorzystaé przy wykonywaniu
innych tego rodzaju WyTrobow.
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Teczka podréina z dwiema kieszeniami
(Tabela 13_.‘s_chesmat IX)
Opis wyrobu

Teczka (rys. 205) Jest wykonana z kruponu swinskiego garbo-
wania roslinnego o grubosci 1,6+1,8 mm. Ze wzgledu na i*lddzaj
1 grubosé skéry zaden z elementdw nie wymaga usztywnienia
z wyjatkiem grzbietu, ktéry jest usztywniony sztyvwnikiem kra-

ieckim, oraz podklapy usztywnionej paskiem kartonu. .

Rorpus teczki (Scianka przednia, dno, tylna $cianka, grzbiet
i klapa) jest wykrawa:ny z jedne] plaszczyzny skory. Wszystkie
zewnetrzne krawedzie korpusu sg $cieniane i zawijane na brzegi
mieszkow 1 podklape. Raczka o krawedziach zawijanyeh jest
uwypuklona wkiadkg skoérzang wezszg od raczki o ‘szerokos$é
SZW.L. '

'Na przedniei $§ciance teezki sg naszyte dwie kieszenie sko-
rzare z bocznymi mieszkami; na nich Sg przynitowane metalowe
zamki drabinkowe. Do tyiu przedniej $cianki jest przvszyta skox
rzana przegroda wzmocniona w goérnej czesei skorzang listwa.

Pas okalajgcy jest sklejony z dwu paskow skoéry, z ktérych
gorny szerszy lest zawijany na dolny, a nastepnie przeszyty. Pas
ten jest w-pr-dWavdzbny w uchwyily naszyte na $ciance przedniej,
tylnej i na klapie oraz zapinany na sSprzaczke. |

© Grzbiet Pitkgtie Rgezia

Tilna Sotanka

Freenia Scianka

Kiesrent

-

Bok (misszek)
o

Rys. 205. Teczka podrbina z dwiema kieszeniami
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Schemat IX. Teczka podrézna — wzorniki montazowe ot f

1 - korpus — wzornik montazowy, 2 — korpus — wzornik do rozkroju, 3 — listwa
przedniej fcianki, 4 — kieszeri — wzornik do TOZKTOiU, 5 — kieszeh — wzornik mon-
tazowy, § — listewka kieszeni, 7 — podkiadka pod zamek, § — przegroda z listwag wele |
~—— wzornix do rozkroju, § — przegroda — wzornik montazowy, I — podkiapa — ' kill)
wzornik do rozkroju, 11 — podkiapa — wzornik montazowy, 12 — mieszek — wzornik
do rozxroju, 13 — bok-mieszek — wzornik montazowy, 14 -— WIUWXa na przednie?
fciance, 15, 16 -— wsuwka na tyinej Sciance, 17, 181 19 — pasek, 20 — wsuwka paska,
21 — raczka, 22 -— wkladka usziywniajgeca, 23 — usziywnienie podklapy, 24 — usztyw- i
nienie grzbietu ‘ ;




_ . , Tabela 13
CZESCI SKLADOWE V'I:‘EC'ZKI PODROZNET

2 , Wrzotniki . Wzorniki
] o§c. Materiat . montazowe - . ‘do rozkroju
Czesci skiadowe czghel (grubodd a o ‘ T
wyrobu © wg ' y fmreme [ o | oreze e e
sch.1X [ ¥ ™™ Sei wg w un ‘:zer. fci wg w ‘-m ! w mm
S schoIX | H T sen x| Y
e 2 3 - 4 5 . 6-, 7 8 .9
Korpus teczki | 1 |kupon | 7 | 8707|440 | 2 | 900 | 470"
' swinski :
1,5+1,8 ,

Listwa przedniej , , &'
‘§clanki - 1+ 10,5+08 3 | 440 | 70 3 | 445 | 75
Kieszen [ 2 1,5=1,8 5 230 1-7_0 4 304 | 260
‘Listewka ' :
kieszeni 2 10,5208 6 170 | 35 6 1701 35
Podkiadka pod '
zamek 2 0,5 7 140 1 70 | 7 140 | 70
Przegroda - | 1
z listwg 1 1,5+1,8 9 | 440 | 340 | & 445 | 345
Podklapa teczki 1 1,5+-1,8 | 71 440 | 270 10 445 | 275

. Bok-mieszek 2 1,0=1,5 13 287 | 134 12 302 | 139
Wsuwka do paska _ B A

'na przedniej , _ _
§ciance 1 1,5--1,8 14 54 35 4. 55 34
Wsuwka do paska ' | '
na tylnej $ciance

i klapie 2 1,5-1,8 | 16 92 45 15 112 | 72
Pasek (wierzch) 1 L5+1,8 | 17 | 800 ( 27 18 | 860 | 47
1 Sp6d paska 1 [ 1,2+1,5 | 70 | 850 | 27 19 | 850 -| 27
Wsuwka 1 - 0,5 20 65 8 20 65 | 25
Raczka 1 krupon '
- blank 21 160 [ 24} — | — —
Wkladka raczki ' blank . | — — — 22 | 252 | 22
1 (usztywniajaca) | 1 5060 [ — — | = 22 144 } 22
Wyrownanie '
wkladki = 1 {50+60]| — — — 22 | 150 | 10
Wrylozenie raczki | 1 _ ' - |
Wierzch raczki | 1 | krupon
swifiski ' :
0,607 | — — | 22 } 252 | 86
Usztywnienie ‘ '
podklapy 1 | karton 23 | 445 | 92,5 23 | 445 | 92,5
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Tabela 13 (cd.)

| ! ': 2 3 i 4 > ! & 1 7 ! 8 | o |
T e | | o
Uszrywnienie ‘ SZLywW- | ;
grzbietu 1 nik kra- i _ {
wiecki | 24 | 435 | 100 | 24 | 435 i 100
| Zamek metal
 ‘drabinkowy 2 | niklow, dwuczgsciowy-trzyspustowy
Szyna J stalowa (400x20x1,8 mm)
| Antabki 2 | stalowe (40X 18 X2 mm) .I
niklow.
| Potkotka 2 ! (2020 X 3 mm) |
i Sprzaczka |' 1 ! (28 %28 mm) - f

Wszystkie 'elementy 53 1gczone maszynowo jednym rzcdem
sciegdw zwartych, Nici dobrane do kolory skory. Brzegi teczki
miedzy krawedziami i liniami szycia sg liniowane na goraco.

Rgczka jest zakonczona polkolami umieszczonymi w antab-
kach. Antabki sg przynitowane do szyny, ktéra jest wmo:towana
miedzy skore wierzchu i podklape.

Czescl skladowe wyrobu i jego wymiary podanc w tabeli 13.
Przebieg czynnosci technologicznych ’

1. Dobér skéry i materialéw pomocniczych, Podstawowym
materiatem do wyrobu teczek podanego wzoru sg krupony swin-
skie garbowania ro$linnego o grubogci 1,5--1,8 mm. Lico tych
skér moze by¢ gladkie lub deseniowane. Powierzchnia lica po-
winna byé réwno wybarwiona bez smug i odcieni, 1 nie moze
wykazywac skaz, zadrapan, zagniecen lub innych wad. Mizdra
skory (ze wzgledu na to, ze wszystkie elementy ‘sg pozbawione
podszewki) powinna by¢ réwno zeszlifowana bez zaciec, wychwy-
tow i plam.

Tekture lub karton do usztywnienia przegrody i klapy dobiera
sig wg gramatury 250~-300 g/m? . lub grubosei. 0,5--0,7 mm.
Sztywnik krawiecki z wldkien Inianvch lub konopnych powinien
by¢ odpowiednio sztywny i sprezysty. Ilos¢ potrzebnych mate-
rialtow pobranych do rozkroju zalezy od normy zuzycia materia-
towego na sztuke wyrobu oraz od wielkosci produkeji.

200



i

2. Przygotowanie skor do rozkroju. Pobrana do rozkroju par-
tie. skéi‘,ﬁﬁegladq_ sig¢ szczegdlowo, iwr-a-cajgc uwage na odcien
koloru skor i uszkodzenia lica oraz mizdry. Skéry o jednakowym
odcieniu igczy sie w partie i uklada na stojakach. Spostrzezone
uszkodzenia lica lub mizdry zaznacza sie kredg. '

3. Rozkréj skor i matérialéw. Po rozsortowaniy pobranej par-
tii-,_-gkér,‘poj‘edyncze-'_skéry rozkrawa sie recznie dobierajac wla-
sciwg jako$¢ i gruboseé skory wg wymagan technologicznych. Na
kbrpﬁs; bedacy gltéwng czescig teczki, przeznacza sie najlepszg
czesé skory. Uszkodzenia lica s dopuszczalne w tych miejscach,
w ktorych zostang zakryte inng czesclg wyrobu, np. kieszemami
lub wsuwka. Podklapy i listwy mogy wykazywaé plytkie zaciecia
i wychwyty od str’oﬂy mizdry, gdyz zostang one zakryte glow-
nymi elementami wyrobu.

Do recznego rozkroju skér przy seryjnej produkeji teczek
przygotowuje si¢ trwate wzorniki z blachy ocynkowanej lub
{ibry, ktérych krawedzie s3 lamowane tasma blaszang. Wzorniki
te, zwane roboczymi, sprawdza sie przez poréWnanie ich z wzor-
. nikami wzorcowymi (montazowymi i’ do rozkr-dju) Wyko-n-a.nymi
przez laboratorium lub komorke wzorcujgcyg danej pracowni czZy
zakladu kaletniczego. |

Rozkroju skér na poszczegblne elementy dok-onu\je. sig  wg
wymiarow, wzornikow montazowych i do rozKkroju, podanych
w-tabeli 13 i schemacie IX, a mianowicie:

- a} czesci skladowe W'ierzqhu przeznaczone do zawijania kor-

pusu na boki-mieszki, kieszenie, wierzch, paska, wsuwki, wierzch
rgezki wykrawa sie wg wzornikow do rozkroju;

' b) podklape, listwe przedniej $cianki kotpusu, przegrode z li-

stwa 1 boki-mieszki nalezy- wykrawa¢ rowniez wg wzornikéw do
rozkroju, mimo ze elementy te nie Sg zawijane; jest to uzasad-
nione, gdyz elementy te w czasie $cieniania, deformujg sie; Wy~
rownywanie konturéw wykonuje sie w warsztacie montazowym
przy uzyciu wzornikéw montazowych;

) podkladki pod zamki, listewki kieszen; i witadki usztyw-
niajace rgezki wykrawa sie §cigle wg wzornikéw roboczych,

d) tekturowe. lub - kartonowe usztywmnienia klapy wyecina sie
na 'hOZycach stotowych lub gilotyna;
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€) sztywnik krawieck; po ulozeniu warstwy wykrawa sie no-
zZem elektrycznym wg konturdw wzornika rob_oczegor (montazo-
wego). -

4. Kompletowanie wykrojonych elementow. Wszystkie- czedei
sikadowe kazde; teczki przed przekazaniem ich do dalszej obrob-
ki 1ab dao magazynu (mie;dzyoperacyjn-egb) nalezy odpowiednio
skompletowaé. Elementy wg deseni i odcieni- skéry kempletuje
sie dziesigtkami Jub w ' wiekszych ilosciach, w. zaleznodei od
wielkose] i organizacji produkeji, w bracowni czy zakladzie; prZy-
szy¢ punktami i migdzy nimi odcisngé kostky linie w celu zala-
mania mieszk6éw; o
~ ‘e) na bokach-_—mieszkach,-oznacrzyé od strony mizdry linie do
zawiniecia gornych krawedzi. ’

7. Laczenie listwy z przedoia Sciankg korpusu, Listwe gcie-
niong i Wyrownang wg .wzornika eimo;zl-‘t:a::':cnvego lgczy sie szyciem
z gornym bizegiem gcianki przedniej. Taczenie tych dwu ele-
mentéw poprzedza kilkg niezbednych zabiegéw‘tethhologiczny-eh.
Gorny brzeg listwy od Str:o:rz.y lica $ciera sie papierem $ciernym
do szeroko$ci ok. 6 mm. Nastepnie ‘mijzdrowy strone listwy
i przedniej. scianki korpusuy Powieka sie klejem kauézukowym.
Po wyschnieciu kleju listwe naklada sig na korpus gcisle 'do Iinii
zawinigcia gérnej krawedzi $cianki i obie warstwy Sprasowuje.
si¢ lub lekko oklepuie miotkiem. 7 kolei powleka sie klejem
uprzednio scieniony licowy brzeg listwy i na niego zawija sie
gorng krawedy, korpusu dokiadnie Wg zarysow wyciecia gornej
krawedzi listwy 3.

Przygotowany w ten sposob gorny hrzeg przedniej Scianki

korpusu przeszywa sie na piaskie] Jednoiglowe] maszynie do
szycia. | ]

Po obréwnaniy i zawinigciu ‘poza linie Szycia gornej krawedzi
przedhiej scianki linjuje s5i¢ ja w odlegtosci 2,0--2,5 mm od
brzegu,

8. Wykonanie wsuwek do paska i ich wszycie na klape i tylna
scianke Korpusu, Na mizdrowy strone Scienionego WYKIOjU wsuw-
Rl 15 maktada sie wzormik montazowy (sch. IX-1 6) i dobrze za-
ostrzong kostky oznaczg sie ';]Jim;i.e Zawiniecia. Po przyklejenin
wkladek usztywniajgcveh, wycletych wg wzornika do rozkroju,’
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scienione maddania’ awija sie. Liniowaé malezy mwadhuz brzegow

weuwiki w: adleghosci 1,3-~1,5 mm.

W ten sposob. wylkionane wsuwlsi  przykleja sie W miejscu
uprzednio ‘wykonanych oznaczen na klapie i tylnej $ciance kor-
pusu, i tu przyszywa (sch. IX-1). Srodkowa cze$é wsuwki na sz.e-

rokost paska pozostawia sie mie przeszyta,

9. Wykonanie kieszeni 5, 6. Po oznaczeniu na Kieszeni linii

zawinie¢ i zalaman na stronie mizdrowes przykleja sie podkiadke

pod zamek oraz listewlke, baczae, aby wmostata ulozona symeétry-

cznie miedzy oznaczonymi zatamaniami mieszka kieszeni, & jej

gorna. krawedz pokrywala sie iz linig zawiniecia gérmego brzegu
kieszend. v
Po zawinieciu. gornej krawedzi fieszeni ma listwe omaz bocz-

~nych kvrauwejd;z.i kieszeni przeszywa sie je Jjednym tzedem écie-

8o, Wyrownanie zawinie¢ poza linig szycia oraz liniowanie gor-
nej i bocznych krawedzi kieszeni zakoticza jej wykonamnie.

10. Ligczenie kieszeni z przednia §cianka korpusu. Przed przy-
Stqp_ienie}n_ do przyszycia kieszeni nalezy: . E

a) wykona¢ wsuwke do paska na przednig §cianke korpusu
poslugujac sie wzornikami do rozkroju i wzornikiem montazo-
wym 14;

b) zetrzeé papierem §ciernym lico dolnego i boeznych brze-~

“gow kieszeni przeznaczonych do naklejania;

c) zetrze¢ lico skéry ze Scianki korpusu poza liniami uprzed-
nio na niej oznaczonymi; .

d) zalamaé¢ mieszki kieszeni oraz naddania dolnego brzegu;

e) posmarowaé klejem kauczukowym wszystkie starte miejsca.

Po wykonaniu tych zabiegéw dolne maddanie kieszeni przy-
kleja sie do przedniej $cianki korpusu (SciSle wg oznaczen, a na-

i
r

Rys. 206. Naszycie
kieszem.na przed-
niej $ciance kor-
pusu

1 — naszycie dolnego
brzegu, 2. — naszycie
hocznych. brzegéw
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stepnie przeszywa dwoma rzedami sciegow zwartych (rys. 205).
Odleglosé linii pierwszego szycia od krawedzi dolnego naddania
wynosi 3 mm, drugiego réwniez 3 mm od poprzedniego,

Naszywanie bocznych brzegow kieszeni po starciu lica odbywa

sie podobnie; przed szyciem nalezy jednak w oznaczonym na kor-

pusie miejscu przykieié wsuwke. Boeczne brzegi kieszeni ndszywa

sig jednym rzedem sciegow zwyklych. \‘ o

11. Montowanie przegrody przedniej $cianki, Przegroda przed-

niej $cianki speinia role kieszeni wewnetrznej, Wymiary jej od-

(o ey powiladajg Wymia'rom tej Scian~

ki, gdvz dét przegrody przyszy-

/ ty jest do dna teczki, a iej bocz-

ne brzegi do brzegéw scianki.

Po przyklejeniu i przyszyciu

T listwy do przegrody (rys. 207)

?I-}g“‘airzm‘ Naszycie listwy do prze- a nastepnie po poliniowaniu jej

' ~ gornego brzegu, przegrode wmo-

ntowuje sie nastepujaco: boczne brzegi listwy, przegrody od strony

mizdry oraz odpowiednie boczne sciany korpusu smaruje sie kle-

jem, a nastepnie skleja i oklepuje mlotkiem, Dolny brzeg przegro-

dy przyszywa sie do dna teczki. Po zamocowaniu nici od -strony
wewnetrznej dna, krawedz przegrody wyréwnuie sie nozem.

)
i

12. Przygotowanie hokéw-mieszkéw, Goérng krawedz boku-~

-mieszka po nasmarowaniu klejem zawija sie i przeszywa jed-
nym rzedem Sciegéw w odlegloéci 5 mm od brzegu (rys. 208).
Po sprawdzeniu i ewentualnym obréwnaniu wg wzornika mon-

o o S

e

Rys. 208, Przeszycie zawinie-  Rys, 209, Formowanie boku — mieszka
cia na gérnym brzegu boku —
mieszkag
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tazowego (sch. IX-13), mieszek zalamuje ste wzdius na pét (rys.
209) i zalamanie delikatnie oklepuje. -

o 13. Eaczenie bokéw-mieszkéw z dnem korpusu. Dolne brzegi.
‘mieszkOw przykleja sie.do dna teczki przed oznaczong linig za-
winje¢. Z Kkolei nqd_c_ianj_a dna teczki zawija sig na licowg strone

.Balr{ =T 8szkf

Naszygie,
naddahig

- Boki~migszki

T e e N

Rys. 210. Eaczenie bokéw—mieszkéw_'z dnem teczki (a), podniesione boiki-
-mieszki po wszyciu do dna teczki (b) '

dolnych brzegéow mieszkdw i po oklepaniu warstw zszywa sie
polgczenia jednym rzedem Sciegbw, w odleglodci 5 mm od brzegu

(rys. 210).

- 14. Baczenie przedniej §cinnki z- bokami, Po. przyszyciu bo-
kéw do dna teczki (rys. 211) przystépuje sie do montazu przed-
niej scianki. W tym celu boczne brzegi mieszkow (od strony
mizdry) przykleja sie réwno z hrzegami przegrody (przyklejo-
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nej uprzednio do §cianek — patrz punkt 11. Nastepnie hrzegi nad-
dania przedniej Scianki Zawija sie na zewnegtrzne (licowe) strony
mieszka i tu przykleja. Po delikatnym oklepaniu sklejonych ele-
mentdéw boczne brzegi Scianek zszywa sie jednym rzedem $ciegdw
w odleglodei 5 mm od krawedzi scianki. |

15. Zamocowanie szyny i antabek do grzbietu, Postugujgce sie
wzornikiem m!oanﬁf-i zowym (sch. IX-I) ma mizdrows strone grzbie-
tu nakleja sie plat sztywnika krawieckiego 24. Nastepnie, Po Wy~

Bocznz '
kKrowedzip
bontd

Rys. 211. Teczka z bo-

A ;'ctbmbny brzeg. korpusu-de Zawiniecin
JPrZeszycia 2 bokemi-migszkemi | podkinpg

i dna korpusu

kohaniu otworéw ma mity (w miejscach oznaczonych ma stronie
licowe]j grzbietu), umiejscawia sig antabki, a przez ich otwory prze-
prowadza nity do otwordw szyny utozone] pod grzbietem korpusu.
Nituje si¢ ma podkladzie stalowym. Po zanitowaniu amtablki po-
winny przylegat scidle do licowej strony skdry ma grzbiecie,

16, Przygotowanie podklapy. Kartonowe usztywnienie pod-
klapy 23 oraz wnizdrows strone podklapy 10 smaruje sie klejem
kauczukowym. Po odparowaniu rozpuszezalnikéw oba elementy
skleja sie, sprasowuje, a nastepnie obréwnuje wg wzornika mon-
tazowego 11. Dolny brzeg podklapy Scienda sie skognie na szerokosé
23--30 mm do-grubosei 0,2 mm,
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_.Prlzygﬁo’quém, W, ten sposob podklape wraz 7 usziywnieniem
przykileja sie cala powierachnig ma mizdrows strone kompuisu, po-

czymiajae od génnej krawedzi klapy.

17. Laczenie tylnej czesci korpusu z bokaimi. Zabiegi tech-
nologiczne wystepujace- przy tej czynnoéei s podobne do Iacze-

‘nia przedniej éciany korpusu (punkt 14) i obejmuja:

‘a) przyklejanie krawedzi mieszkéw do krawedzi podklapy
i tylnej Scianki korpusu, $cisle do. linii naddania bez przesuniec
i n_iér()wnoéci; |
o '~b) zawijanie naddan (na klej) tylnej cze$ci korpusu na brze-
gi mieszkéw i podklapy;

c) szycie maszynowe lylnej scianki korpusu wraz z grzbietem
i klapg réwniez w odlegtosei 5 mm od brzegu.

18. Liniowanie korpusu teczki. Korpus teczki liniuje sie
z dwu stron; po stronie wewnegtrzne] wzdluz wyréwnanych kra-
wedzi zawingé, a po stronie. zewnetrzne] wokol calego obwodu
wzdluz jego brzegow w odleglosei 2--2.5 mm od krawedzi. Li-
niarke podgrzewa sic do temp. 80°C. Wycisniety $lad liniowania
powinien przebiegac¢ rownolegle do linii szycia 1 krawedzi kor-
pusu. Li.nie'powiamy byé czyste, bez zaclemnien spowodowanych
przegrzaniem linjarki.

- 19. Umocowanie zamkéw (rys. 212). Poslugujac sig wzornikiem
montazowym na klapie i kieszeniach - teczki nalezy oznaczy¢
miejsca ur iészczenia_nitéw do przynitowania zamkow: w miej-
scach tych nalezy wykona¢ otwory okragltym szydiem.

Zamek sklada sie z dwu czeéci: amborka i zamka wilasciwe-
go. Najpierw umocowuje sie amborek na klapy. Przez otwory
amborka przeprowadza sie nity i dociska tak, aby plaskie glow-

Amborii zamkow
: .

e /____\_f: = |
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! : H I \ d Rys. 212, Umo-

: o , ) o\ cowanie Zam-
Raczkaf Z8mki wlnsciwe \ kéw
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ki nitéw brzvlgnelv do powierzehni podklap Wystajace konce
nitéw obcina sie i rozklepuje na piytce stalowej nad zapinky. Po-
wierzchnie nitéw zaokragla sie naglowniakiem.

Podobnie postepuje sie przy nitowaniu zamkoéw do kieszeni
teczki.

20. Wykonanie raczki, Zasady wykonania raczek tego rodzaju
podano wa str. 166 (patrz rys. 190). Ksztalt ra;czkl omawianego
wzoru teczki nie Jest jednak prostokgtny, ale Zwezony na Lon*

cach (sch. IX-21),

Wikiladki usziywniajgce ze skory juchtowej Tub blankowe
sklejonej z kilku warstw wiraz z | afwypukiemem {grzbiecikiem -
wezszym od rgezki 0 szerokose szycia) obcigga sle wierzchem
(sch, 1X-22). Obeiggniecie i wypelnienie rgczki smaruje sie przed
zawijaniem klejem kauczukowym. Po sklejeniu rgezki. nadaje sie
jej kostka dokladny ksztalt, zwracajge szezegdlng uwage na kra-
wedzie grzbiecika.

Raozke przeszywa sie recznie dwiema nitkami w odleglosed
5-+6 mm od krawedzi, miémi nr 18/6, o kolorze fakim jak nici
szycia maszynowego, Sciegami o diugosei 5 mm; kohce mici na-
lezy dobrze zamocowaé. Krawedzie zawinie¢ wierzchyu od spodu
rgezki nalezy obrownacé i wygtadzié,

21. Umocowanie raczki do grzbietu. Rozchylone pdikélka vprze-
prowadza sig przez uchwyty rgezek, osadza sie w antabkach i za
pomocy phaskich szezypiee (lub uderzemiami mlotka), zwiera sig
rozchylone koncowki. ‘Aby mnie dopuseié do uszkodzenia ‘powiolki
niklowei, potkolka nalezy zwieraé przy uzyciu podk}adek z od-
padow skor,

22. Wykonanie paska teczki. Pasek %klada sie z dwu czesm
wierzchu wycigtego wg wzornika do wozkroju (sch. IX-18) i wez-
szego spodu wyciebego wg wymiaréw wzornika montazowego
(sch. IX-19). Obie czesci od strony mizdry powleka sie klejem
kauczukowym. Po jego wyschnieciu czesei te skleja sie wg ozna-
czen mizdrg do mizdry (rys. 213) i oklepuje gumowym imiotkiem,

.

)

cianiony brzeg wisrzochi nased

) H I

/ Rys. 213, Skleianie dwu cze-
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Po starciu lica z brzegéw spodnie J czesel. paska 1 po nandesiendu
na mnie kleju nastepuje zawijanic naddan wierzahu, Zarwiniety
brzeg paska przeszywa ‘sie mna- maszymie plaskiej w odleghogei
o mm od krawedzi (rys. 214).

Uszyty pasek liniuje sie w nérd'legloécd. 1,02 mm od . jego kra-~
wedzi. W miejsou, w ktérym przyszywa sie sprzgozke, tj. w od-
leghosci 50. mm od kofica paska, wyeina sie podiuzmny otwor (sch.
IX-18) ma trzpient sprzaczki. Po umdeszczeniu sprzaczki i wsiwiki
koniec paska prezykleja sie i zszywa recznie z zachowaniem takiej
odleglosal od krawedzi jak przy szyciu maszynowym. |

Rys. 2‘14.:Pasek PO 0} :

przeszyciu brzegu: & __ f

a)} widok od spo- b |
du, b) widok od —i—r—— = | pr————— ——
wierzchu A < b Jl=_ ]

- Daziurki na koncu paska w liczbie 7 wybija sie recznie w od-
leglosciach co 27 mm na plytée-olowiane-j lub igelitowej. Pierw-
sz dziurke wyhija sie w odleglosci 85 mm od konca paska (sch.
1X-17). '

23. Zalozenie paska.. Jest to koficowa czynnos$é montazowa.
Pasek przewleka sie kolejno przez wsuwke miedzy kieszeniami,
przez wsuwke znajdujgeg sie na tylnej $ciance teczki i ostatnig
znajdujgcy sig na klapie. |

24, Wykonczenie teczki. Polega ono na usunieciu wszystkich
spostrzezonych usterek. Zwisajgce konce nici zamocowuje sie lub
obhcina. Nikle i niewidoczne $lady liniowania poprawia sie wg
) Wymagaﬁ technologicznych. Slady kleju i zabrudzen usuwa sie
kostkg lub zwilzonym tamponem z gazy. Slady zadrapan na licu
retuszije sie odpowiednimi farbami. Zmatowienia lica skory na
calej teczce pokrywa sie apreturg, .

Teczki wykonczone i uznane przez kontrole techniczng za do-
bre pakuje si¢ w kartony i przenosi do magazynu.

/

8. Wykonanie torby meskiej sportowej
Torby meskie o charakterze sportowym maja.cechy toreb paster-
skich lub raportéwek, wielkosci formatu najczgsSciej A4. Sg no-

szone na diugich paskach ramieniowych. Do wyrobu toreb meskich

14 — Kaletnictwo



m@g@' byé stosowane wszelki ego rodzaju sxory juchtowe, bilanko-
WF’, kory $winskie, bydlece oraz materialy typu skaj, polcorfam
tka--my kale-tmcze.

- Wzbr przedstawionej dokumentacji techniczne; ng torbe me-
skg symboel SL.-4327 {symbol wg SWW 2972- -092) zostal opraco-
wany ‘przez Branzowe Laboratorium Przem- yshy Kaletmczo -Ry-
marskiego w Warszawi ig,

Dokumentacja torby Obe]mUJe

- rysunek pogladowy. wyrobu,

— karty techniczne Zawierajgce char akterystyke wyrobu, wy-

miary i opis technologiczny,

— quiv materiatowe zawierajgce Zestawienia wykrojow, mate-
riaiéw oraz ich charakte*; styke,

— technologie wykonania na opracowanie kazdego elementy
(czgsei sktadowej).

Torba rneska

(Rys. 215, schematy X/1--X/8)

Opis wyrobu

1. R'odzaj wyrobu — um ba meska na ramie.

2. Rodzaj mat, podst. —— materia} amoaqdowany typu skaj.

3. Typ wyrchu — polusztvvyn ona bez podszewki,

4. Systemn wykonan nia-— laczona na piasko, krawedzie wykon-
czone do kantt.
Wymiary podstawowe (w mm): diugodé — 203, wysokogé —

270, szer. w grzbiecie — 60,

o SR

szer. podstawy (po ziozeniu)
— 160, wysokosé kieszenj —--
145, dopuszezalne odchylenia
= 2%.

Opis technologiczny

Torba wykonana metody pla-
skiego lgczenia szyciem ma-
szynowym. Krawedzie ciete.

| ; Na froncie naszyta kieszenr
Rys. 215 Térba m@:ﬁ: raieszkowa zamvykana ozdob-
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Karta materialowa
Podstawowe surowce :

Nazwa wyrobu " Torba megska symbol SL-4327 (rys. 215)

I B - ; | Liczba :
Nazwa materialu-. _ Charakterystyka - Nazwa elementu . szt. -

Scianka tylna - 1
$cianka ‘przednia 1
dno 1
- | boki 2
Kieszeri zewnetrzna 1
klapka 1
brazowy prod. podklapa 1
Skaj | austriackiej podklapa kieszeni 1
rodz. Bagona - | pas i podpas 2
' coper i podcoper 2
przesuwka 1
listewka dcianki 1
| listewka tylnej Scianki ... 1:
listwa przegrody 1
laméwka kieszeni 1
2
2
1
1
1
1
1
1

jedwabna mora przegroda

| Podszewka czarna J-910 kieszonka

Wicknitex | 27-w-1 " | 'kieszonka

Karton - grubos¢ 0,8 mm przégroda :

usztywnienie tyin -

‘| usztywnienie klapy
| Tektura brazowa nr- 60 usztywnienie klapki

usztywnienie copra -

nym coprem. Boki podwogme zalamane do wnetrza. Torbe dzieli
przegroda wykonana z podszewki, na ktorej jest naszyta plaska
kieszonka, réwniez z podszewki. Sg usztywmone nastepujgce elé-
menty: $cianka tylna, dolna czesé, klapa, klapa kieszeni, przegroda
i coper. Pas nony jest zawieszony na uchwytach zamocowanych’
na bokach w przegrodzie.

y L f
Pas nosny (Sch. X/1) '

Czedci skladowe: . . ‘
Pas — skaj szt. 1 Zbitki ~ — skaj szt. 2
Podpas — ,, , 1 Klej, nici maszynowe '
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Dodatk:

L:P'! IfTazw_a. Ckarakterystyka Jei;:j;ka- ! Tloss : Zastoséwanie
1 i i %
1 Za.mek-klip's "przekrgcony | szt ; 1 do zamykama
2 | Nity-zbitki K1-111-252 {s2. | 6 | iap
ar.3 , : ? do zdmocowania
i | — copra
l 17— przesuwki
o i 5 — pasa nofnego
r' 3 | Uchwyty metalowe potkola szer. szt. l 2 "] do zawieszenia
| " |30 mm j | pasa
. ! { _
4 | Oczka szewskie dwustronne szt. 2 | do obsadzenia
Z =7 mm . | uchwytu
i i '
Nici maszynowe -| nablyszczane m X | do laczenia POMOo-
konfekeyjne | cniczego i kon-
- | brazowe nr 10 | .| strukcyinego
6 |-Klej kauczukowy - !jednosk!adnikowy' kg [ X | do pomocniczego
' , iub A 1B ! i sklejania
tinia zotamania
SRR 7l S S \
1220 o

Sch XA

Schemat X. Pas nosny — wzornik montazowry

Technologia wykonania

I
Lp. : Nazwa operacji i! Sposdh wykonania
i | J
1 i Sklejdme pasa z podpasem calg powierzchnig
2 | Wyprofilowanie koficow | wg rysunkn
3 | Szycie wokolo odleglo$é od krawedzi 2,53 mm
4 | Zakoficzenie nici zawigzanie, obcigcie 1wk1ejen1e :
_ W Scieg -
5 | Wybicie otworéw & =4 mm

3]
'_-J.
o

- .
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Coper i przesuwka.(Sch. X/2)

Czesci sklad(ﬁvé: .

Coper i podcoper szt, 2
Usztywnienie c. tektura ,, 1 -
Przesuwka — skaj - y 2

Urzadzenia i pomoce warsztatowe: maszyna plaska, dziurkar-
ka, néz, naktuwak, pedzel, wzornik roboczy, klej, nici maszynowe,

Technologia wykonania.
X |

Lp. . < 7 . MNazwa operacji ' * Spesdb wykonania
1 | Neklejanie ugztywnienia na-coper . | caly powierzchnig
2 | Sklejanie elementdw cala powierzchnia -
3 | Obréwnanie podklejek wg elementow. zewnetrznych
4 | Obszycie clementéw : dlug. sciegu 3,544 mm, odleglosé
| od krawedzi — 2,0-+3 mm |

5 | Zakohczenie mici . zawigzanie i obcigcie od strony we-

: wnetrznej '
6 | Wybicic otwordow @ =4 mm
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Klapka kieszen; (Sch. X/3)

Czesci skladowe:

Klapka — skaj .1
Usztywnienie — tektyra 1
Podklapka — skaj 1
Coper -1
Zbitki

o 2
Urzadzenia i pomoce warsztatowe: maszyna pilaska, praska do

okuwania, Pedzel, nakluwak, wzornik roboczy, nici, klej.

Technologia wykonanig

Zamocowame COpI’d

: Lp. .+ ~Nazwa operacji -Sposdb: wykonania
. 1 | Naklejenie usztywnienia - ‘calg - powierzchnig
2 | Naklejenie podklapy - cala powierzchnia -
3 | Obréwnanie: podklapki wzdluz krawedzi klapki
4 Uszycie klapki dl Sciegu 3,5+4 mm, odlegloi¢
f od krawedzi 2,53 mimn
"~ 5 .1 Zakoficzenie nici zawiazanie i obciecie
6 | Wybicie otworéw do Zbitek 2 =4 mm
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Kieszonka (Sch. X/4) . “

.

Czesci skladowe:

| Kieszonka —skaj  szt. 1
| Przesuwka . 5 1

Podkladka N |
‘ N 1ty — zbitki » 2

Urzqdzema i pomoce warsztatowe: maszyna plaska, praska do
okuwama nakiuwak, pedzel, wzornik roboczy, nici, klej.

D
|

SchX/4

Teclmologia wykonania

Lp. Nuzwa operacji

Sposob wykonunin I

| | Zagiecie i zaklejenie gornej krawedzi
(cz. srodkowa)

Szycie gornej krawedzi

i zawinigtej listewki

Zagiecie boczkow kleszem

4 deocowame przesuwk1

- ]

5 | Szycie boczkdw -

Zakonczenie nici

na szer. 20 mm |

dhugosé éciegu 3,5--4 mm, odlegloéc
od krawedzi 2, 5+3 mm

wg rysunku

od ‘wewnatrz zalozona pddkladka,
przesuwka uwypuklona o 5 mm
od zewnqtrz i zZrobienie rygielkow
zawiazanie i zakonczeme

Scianka przednia (Sch. X/5)

. CzeSci skladowe:

Scianka przednia — skaj szt. 1
Listewka r 1

LY |



Kieszonka szt. 1
Klapka 1
Zamek-klips, dolna czes¢ | 1

Urzadzenia j pomoce warsz,

tatowe: maszyng plaska, naktuwak,

pedzel, wzornik "rob‘noczy‘, nici, klej.
!
— A L AU "
_______ ‘m—‘¥_‘r._7 -’ — .'—>
™~ %i; - -~
h ) S 7
B . P
e &
i N ¥
A =
& ) | |
e
L i
o |4
Sch. X/5
Technologia wykonania
Lp. ' Nazwa operacji Spos6b wykonania
1 Oznaczenie punktéw montazowych ! wg rysunku
2 | Zamocowanje zamka wg rysunku
- 3 | Naklejenie listewki cala bowierzchniag
4 i Szycie gornej krawedzi odleg. od kraw, 2,53 mm
5 | Naszycie Klapki / wg punktow montazowych ,
6 | Naszycie kieszeni dolnej kraw*edzi, d nastepnie bokow
7 | Zakoficzenie nici zawigzanie od strop wewn. przy
' S$Zyciu  zastosowad dlugoéé sciegu

3,5+4 mm- 7

Scianka tylna (Sch. X/6)
Czesci skladowe:

Scianka tylna — ska j

Listewka tylna $cianki — skaj
Podklapa -— skaj
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Usztywnienie tytu — ‘tektura
Usztywmeme klapy
Zamek — gérna czese

szt. 1
L3R 1
w1

_Urzqdzema i pomoce warsztatowe: maszyna plaska, wycinak,

pedzel, mlotek, wzornik roboczy, nici; klej. .

:Sch.x/b‘

Technologia vykonania

Lp. Nazwa opegacji Sposéb wykonania
1 Scwmame krawedzi usztywmeﬁ z trzech stron
-2 .| Scienianie listewki tylnej Z irzech stron po suomc lica
3| Naklejenie usztywniefi- | cata -powierzchnig
4 | Naklejenie Iistewki i podklapy caly powierzchnia
5 | Obréwnanie podklejek wg ksztalow Scianki
6 | Obszycie kiapy - dlugoéé sciegu -3,5-+4 mm
7 | Zakoficzeni¢ nici odl. od krawedzi 2,53 mm
zawiazanie <

8 | Wyciecie otworu i zalozenie zamka R

Przegroda (Sch. X/7).

Czesci skladowe:.

Przegroda — podszewka szt. 2

Kieszonka — podszewka - 2

Usztywnienie przegrody — karton |
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Usztywnienie kieszonki — wloknitx szt 1 E
Listewka przegrody . 1 A
Lamoéwka kieszonki n o1 L
Urzadzenia i pomoce warsztatowe: Maszyna plaska, pedzel,
néz, wzornik rohoczy, nici, klej. ' |
A ‘)

! !

|

e

v

i

|

A

|

.;"vi

&)

/|

Technologia wykonania :
Lp. ) Nazwa operacii Sposéb wykonania

1 | Naklejanie podszewki na usztywnienie. | wokolo krawedzi na szerokos¢ ok.
przegrody i kieszonki 10 mm ‘

2 | Obréwnanie nadmiaru podszewki wokolo |

3 | Naklejenie listewki —

4 | Szycie listewek i lamowki -

5 | Naklejenie kieszonki | gorna czesé uwypuklona

(szersza o 10 mm) .

Boki'i dno (Sch. X/8)
Czesci skladowe:

Boki —- skaj szt 2
Dno — skaj N |
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Urzadzenia i pomoce warsztatowe: maszyna plaska, noz, ko-
Stkdj’”ﬁéﬁlhwak,wWzorﬁik roboczy.

I T : = . ,; ; ‘-':[
. 7 ;[ N A el
- — — e 7= 1
o . \-\':l i 1B
T s o [ N e
= ~é o 1 “—"'r]"—>-"" _{
N
il . \‘1! . IJ/ E -1
' 180
“ A e
SchXis '
Technologia wykonania
. Lp. _ © Nazwa opex_'acji . 'Sposéb wykonania

Naci¢cie bokéw i oznaczenie szycia
Szycie gornych krawedzi bokéw
Szycie bokéw z.dnem

-Zatamanie dna

‘na szeroko$¢ 8 mm

dtugosé. sciegu 3,5+4 mm
odlegt. od krawedzi 2,53 mm

wedlug rysunku.
Uszycie wewnetrznych zalaman dna wzdhiz zalaman w odlegloéci 2 mm

- Zakoficzenie nici

T v o w o wm

Montaz torby meskiej

Czesci skladowe:

Scianka przednia szt. 1
Scianka tylna ;|
Boki i dno w 1
Przegroda , L
Pas nogny ,w 1
Uchwyty - » &

Oczka szewskie 2

Urzadzenia i pomoce warsztatowe: Inaszyna ramienna, naklu-
wak; praska do zakladania okué, miotek, nici, klej, wzornik ro-
boczy.
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Techaelogia montazu

j“:‘r i 1p.

- Nazwa operacji

Spossb wykorania

L bl

Wszycie przegrody w dno i boki
Zakoﬁczeﬁic niei

Zamocowanie oczek w bokach
sklejenie Scianek bocznych z dnem

i bokami
Laczenie torby szyciem

Zakoticzenie nici
Zalozenie pasa nosnego

Wykoficzenie y

odlegl. od krawedzi 45 mm,
diugo$é sciegy 3,5+4 mm, kofice
szv¢ zakoficzyé rygielkami
zawigzaé i wkleié f

50 mm od gérnej krawedzi

5 cm od bocznej krawedzj

| va szer. co 5--~7 mm

dlugos¢ Sciegu 3,5-14 mm, odlegloié

“od ktaw. 2,53 mm, kofice szyd

wzmocni¢ rygielkami
zawiazanie j wilejenie

rozgiecie uchwytu, zatozenie zani- |

towanie pasa
formowanie i oczyszczenie 7
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Xll. WYKONCZENIE
| CZYSZCZENIE WYROBOW

1. Wykoiiczanie brzegéw.

Estetyczry  wyglad wyrobéw kaletniczych podnosi odpowiednie
wykonczenie ich brzegow. Najlepsze efekty daje zawijanie krawe-
dzi lub wywracanie WyTobéw po ich zszyciu, W wielu jednak wy-
padka-ci‘a,_priy uzyciu skor grubszych, brzegi elementéw pozosta-
wia sie nie zawijane z widocznym przekrojem skory. Przy skérach
garbowania roslinnego, ktérych kolor rzekroju jest 'idéntyczny
albo zblizony do powierzchni lica, wykonczanie brzegéw nié na-
strecza trudnosgei.

Inaczej wykoricza sie cigte brzegi skér garbowarnia chromo-
wego. Brzegi takie wymagajs reguly barwienia.

Do wykonczenia krawedzi elementow skorzanych wyrobow
stosowano. (a nierzadko stos‘uje'."sie; nadal) wodne roztwory farb
anilinowych, atramenty i wodne roztwory wody klejowej z do-
datkiem barwnika. Do utrwalania barwionyeh tymi farbami po-
wierzehni konieczne jest stosowanie apretury szelakowej.

Nowoczesne Sposoby. barwienia i zdobienia brzegow polegaijg
na stosowaniu. do wykoniczenia * takich samych farb kryjacych,
jakimi skory zostaly pokryte w garbarniach.

.- Skéry wykohiczane kazeinowo barwi si¢ gotowymi farbami ka-
‘zeinowymi. Farby te zawieraja kazeine z dodatkiem zmickezaczy

(olej turecki), emulsji woskowej i érodkéw konserwujgcych. Wy-
stepujg w postaci proszkéw b Past. Sporzadzanie roztworu, farby
przydatnej do uzycia polega na rozcienczeniy jej cieply woda. Far-
ba kazeinowa produkeji krajowej nosi nazwe Mewaq, zagraniczne
wystepuja pod mazwami — Euleanol (RFN), Finosit (CSRS), Agua-
nol (NRD) itp.
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Skéry wykencezone plastykowo barwi. sie réwniez kryjacymi
farbam: kazeinowymi. | |

Skéry wykoniczone kolodionowe barwi sie emaliami nitrocely-
lozowymi. Farby te rabywa sie w postaci golowych mieszanek
1 stosuje sie wg przepisu wytworni. Farby krajowe wystepuja pod
nazws ,,Emalie nitrocelulozowe”, zagraniczne zag pod I,'nazwami:
Awanta (NRD), Francolor (Francia), Egalon (RFN) itp.

Przy skérach lakierowanych nalezy unikaé stosowania polgczen
metodg cietych brzegdw. Najlepszym sposobem wykonczenia jest
zawijanie brzegéw. Jezeli konstrukcja wyrobu na to nie pozwala,
przekrd] skory nalezy -barwi¢ gotowymi farbami lakierowymi
Baygonlak (RFN) lub apreturami lakierowymi Stahl (Holandia).

Wykonczanie brzegow wykonujé sie dotychezas na ogél recz-
nie. Farbe nanosi sie na brzegi lub barwiong powierzchnig za
pomocg pedzla lub fileu. Przy produkeji wyrobbw cietvch do
kantu barwi sie brzegi jeszeze przed montazem, po ulozeniu Wy
cietych elementéw w stogy.

N\ N N

|
.

Rys. 21€. Schemat maszynki do malowanis krawedzi

{ — podsiawa, 2 -—— kraiek Nanoszgey farbe, 3§ — zbiornik z-farbg, 4 — krazek poda-
A vy e v
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Niektére wieksze zaktady kaletnicze dysponuja urzadzeniami
do mechanicznego barwienia ‘krawedzi, Dzialanie ‘tego urzadze-
nia, zwanego maszynks do malowania krawedzi (rys. 218), po-
lega mia manoszeniu farby za pomocs dwoch rolek 2, ktdre czer-
pig farbe ze zbiomiczka 3 za podrednictwem krgzka podajgcego
farbe 4, - |

Maszynka do barwienia nadaje sie do barwienia wszystkich
cietych elementéw w postaci wykrojéw oraz potwyrobow. W urza-
dzeniu tym zamalowuje sie ciete krawedzie oraz waski pasek na
wierzchniej czesei elementu. |

Wprowadzenie tego urzgdzenia do eksploatacji w duzych za-
kladach kaletniczych przyczyni sie do wyeliminowania przesta-
rzatych metod pracy na tym odeinku.

2.- Wykoficzanie wladciwe wyrobéw

W procesie wytwar:zania, szczegllnie w czasie obrébki i mon-
towania, trudno jest unikngé pewnych usterek, uszkodzen .lub
zanieczyszezenia wyrobow. W czagsie klejenia, zwlaszcza w miej-
scach .zawinie¢, pozostajg Slady kleju i zwigzanego z nim pytu
czy brudu. W czasie szycla, maszynowego potwyroby mogg ulec
zattuszezeniu odpryskami oliwy 1 tluszczow smarnych. W czasie
okuwania. wyrobéw lico skory moze byé starte, a pozostawione
bez retuszu dyskwalifikowaloby jakosé wyrobu.

W celu usuniecia dostrzezonych usterek gotowe wyroby pod-
daje sie ostatecznemu wykonczeniu.- Do czynnoéci wykofczenio-
wych zalicza sie: usuwanie plam i zanieczyszezen, tuszowanie
zadrapan i uszkodzer lica oraz nabtyszezanie powierzchni wy-
Tobéw,

Usuwanie plam i zanieczyszczes

Zani-e-czyszcz"enia mogg by¢ roznego rodzaju, jak plamy z kurzu
i pylu, kleju, tluszezu, Kurz i byl sa najlatwiejsze ‘do usuniecia.
Wyréh ezysei sie szezotky 1 flanelowsy tkanina.

Usuwanie plam klejowych. Grudki klejow roélinnych (z klaj-
stru). lub z kleju kostnego, naniesione przez nieuwage na ele-
menty skérzane, mozna usungt mechanicznie za pomocy kostki.
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Nikle za$ smugi usuwa sie przez pocieranie zwilzonym w wodzie

tamponem z gazy. Blony kleju kauczukowego mozna zetrzeé bez
trudu kawalkiem- krepy (naturalna guma) lub zwykly gumka
biurowa. Blony kieidw neoprenowych mozna usunaé odpowied-
nio zestawiomymi rozpuszezalnikami. W skiad ich Wchod‘zq" ben-
zyna, toluen i octan etylu. Usuwanie takich plam  Wymaga
daleko posunietej ostroznogci. Zastosowanie nieodpmﬁrie«dmego §ro-
dka moze spowodowaé niepozgdang zmiane lub nawet utrate bar-
wy farby kryjgcej.

Usuwani¢ plam z tluszezéw i lakieréw. Nadmiar parafiny
usuwa sie z wyrobow przez zeskrobanie ostrg kostkg Iub tepym
rozem, Nastepnie widoczng jeszeze plame przykrywa . sie bibulg
oraz prasuje gorgeym zelazkiem i ostatecznie zmywa $lad benzyng
lub tréjchloroetylenem (tri).

Plamy =z tluszezow mineralnyeh - i olejéw smarnych -usuwa
sie magnezja ro-zr-obi-onq w benzynie, czterochlorku wegla lub
tri, W tyra celu magnezie rozrabia sie taks iloeig rozpuszczal-
nika, aby powstala gesta papka, ktorg naklada sie na zaplamione
miejsce. Po odparowaniu rozpuszezalnika suchg pozostalo§é ma-
gnezji sczyszcza . sie szezotka. Inny -sposéb usuwania $ladéw thu-
szezu na skérze polega na pokryciu plamiy roztworem kauczuku,
gtory po wyschnieciu usuwa sie tatwo wraz z plamg. -

Plamy z lakieréw acetonowych usuwa sie acetonem,

Usuwanie' plam atramentowych. Plamy z atramentu mozna

usungé przy uzyciu roztworu mydia. Jezeli plamy przy uzyeciu

tego $rodka nie znikajg, traktuje sie je np. kwasem winowym,
po czym przemywa sie wodg i wyciera suchg szmatka. Nastep-
nie przeciera sie plame kwasem szezawiowym i po chwili zmy-
wa wodg.

Tuszowanie zadrapan lica skéry

Zadrapania miejscowe lica skéry tuszuje sie farbami kryjgcymi
tego samego rodzaju, koloru i o tym samym odcieniu. W zaleznosci
od wykoncezenia skoéry beda to wiec 'farby kazeinowe, plastykowe
i kolodionowe. Farby te nanosi sie na uszkodzone miejsca recznie
delikatnym, miekkim pedzlem. Do tuszowania drobnych uszkodzen
lica stosuje sie specjalne barwne otéwki.
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Nablyszczanie powierzchni wyrobéw skérzanych

W. procesie wytwarzania licowe plaszczyzny wyrobéw skérza-
nych mogg ulec zmatowieniu. Jezeli przécieranie czystyg flanelg
nie wystarczy do odtworzenia naturalnego polysku, powierzchnie
wyrobéw poddaje ‘sie hablyszezaniu przy uzyciu odpowiednich
apretur. Wyroby kaletnicze nablyszcza - sie” ostatnio apreturami
zywicowymi lub zywicowo-kazeinowymi. Apretur y Zy wico-
W e zawierajg maturalng zywice (powszechnie zwamg szelakiem)
lub Zywice syntetyczne z dodatkiem boraksu i gliceryny. Rozpu-
szezalnikiem tych skladnikéw jest spirytus techniczny z wods.
Apretury. zywicowo-kazeinowe zawieraja w SWym
skladzie, oprécz wyzej podanych Skladni.k‘é-w, rowniez kazeine: Ze-
stawienia skladu apretur dokonuje zakladowy technik laborant.
Kazda apretura powinna odznaczaé si¢ dobrg przyczepnoscig do
skory, wysokim potyskiem, elastycznoscig powloki; przy zginaniu
wyrobu nie powinna pekaé i odpryskiwaé.

Apreturowanie wykonuje sie recznie przy uzyciu gabki na-

turalnej o drobnych ‘porach. Apreturowanie me-chaﬁiczne jest
wykonywane pistoletem, ktéry pod cisnieniem sprezonego powie-
trza rozpyla apreture i nanosi jg na plaszczyzny wyrobu. Ten Spo-
sob nablyszczania stosuje sie jedynie przy wykonezaniu wyrobow
pozbawionych okué. '
-~ Poniewaz $rodki do czyszczenia wyrobow ' (aceton, benzyna
itp.) oraz apretury s materialami latwo palnymi, dlatego nalezy
obchodzi¢ sie z nimi ‘bardzo ostroznie. Przy czyszczeniu i apre-~
turowaniu nalezy uzywac fartuchéw i rekawic ochronnych,

Wykoriczone wyroby podlegaja kontroli technicznej,

15 — Kaletnictwo



Xilll. OCENA jAKOSCI WYROBOW

Gotowy wyroh kaletniczy przed zapakowaniem i przekazaniem
jest oceniany i klasyfikowany,

Usterki uwidocznione w gotowym wyrobie mogg powsiaé we

wszystkich etapach wytwarzania, poczgwszy od nie ujawnionych
wad- materialéw w czasie pobierania ich z magazynu, w. czasie
rozkroju materialéw 1. §cieniania oraz w .czasie montowania.
Ocena jakosei polwyrobdéw i gotowych wyrobéw w zakladach
kaletniczych zajmuja sie pracownicy kontroli jakosci (KJ).

Celem kontroli jakosei jest: |

a) niedopuszeczenie do  sprzedazy Wyrobow nieestetycznych
1 0 obnizone]j jakosei,

b} czuwanie nad prawidiowoscig procesu wytwarzania oraz za-
pobieganie bledom i wadom wszedzie tam, gdzie mogy one po-
wstaé.

W zakres prac KJ wcho-dzq: kontrola wstepna materialéw,
kontrola miedzyoperacyjna i ocena ostateezna gotowego wyrobu
zwana brakowaniem,. Ostatecznym celem brakowania jest
zaklasyfikowanie wyrobu do I lub II gatunku, albo zaliczenie go
do brakéw.

Po przeksztalceniu w zakladach kaletniczych dzialéw kontroli
technicznej na dzialy kontroli jakosei powolano do pomocy w kon-
troli migdzyoperacyjnej tzw. komérki samokontroli.

Samokontrola polega na powierzeniy Pracownikom produk-
cyjnym oceny rracy wiasnej i poprzednikéw we wszystkich fa-
zach procesu produkeyinego. Tytut 1 uprawnienia samokontroli
otrzymujg bracownicy wytypowani przez dozér techniczayeh od-
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dzialéw produkeyinych, akceptowani przez kierownika kontrol;
jakosci. -Warunkiem Pprzyznawania tytulu samokontrolera jest
uzyskanie pozytywnych wynikéw pracy i kontroli Wyznaczonego
odcinka;technol-ogiczneg-o W okresie szedciu miesiecy.

Do zadan pracownika samokontroli nalezy sledzenie i .spraw-
dzanie 'pr.aWidewoéci wykonywanych operaciji technologicznych
przez siebie i poprzednikéw, usuwanie uchybien techniczno-tech-
nologicznych i zapobieganie  im. Obowigzkiem pracownikow sa-
mokontroli jest ponadto ujawmnianie nieprawidlowoéci moggcych
mie¢ wplyw na jakoéé i gatunkowosé Wyrobow.

1. Kontrola wstepna materiatéw

W magazynach gléwnych i podrecznych kontroluje sie jakodé ma-
teriaiéw’ podstawowych, tj. skér, tkanin, materialow skoropodob-
nych, jakosé okué¢ oraz jakose i przydatno$é materialow pomocni-

czych, tj. tektury, kartonu, mitéw, nici, kleju.

Skéry bada sie pod 'wigledem_ stopnia ich przydatnosei na
dany wyréb oraz wykrywania wad stabo widocznych i niewi-
docznych. Do tych wad zalicza sie nietrwatogé farby kryijgecej,
odstawanie lica, lamliwo$é, uszkodzenia mizdry i lica itp.

W tkaninach bada sie jednolitogé wybarwienia, trwalogé po-
lgczenia tkanin sklejanych, kolorystyke tkanin podszewkowych
oraz ich przydatnosé do produkcji okreslonego wzoru itp.

.. Tektury kaletnicze bada sie pod wzgledem grubodei, lamli-
wosci, przeprowadza sie préby na rozwarstwienie itp.

* Okucia, ktdre 5§ ‘waznym elementem zdobniczym, bada sie
pod katem sprawnosci dziatania (zamki), h‘aleiy‘teg-o *wypolerowa-
nia lub werniksowania powierzchni, obecnosci $ladow rdzy.

Ocena nici polega na badaniu ich grubo$ci i skretu, wybar-
wienia itp.
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2. Kontrola migdzyoperacyjna

r & .

Kontrola rozkroju i Scienienia skéry

Wyciete elementy kontroluje sie na podstawie dokumentaeji tech-
nologiczne] oraz przez poréwnanie wymiaréw tych elementow
z wzornikami montazowymi,

Jednym z czynnikéw decydujacych o walorach e.st-ety-czrny-ch
wyrohéw jest jednolitosé wybarwienia czeséei skiadowych. Wy-
kroje ze skoér barwnych powinny byé¢ kompletowane wg odcieni
barw. Zadaniem pracownika kontroli KJ jest dopilnowanie, aby
odpowiednie komplety oxreslonej partii wyrobow byly w sposéb
widoczny oznaczone.

Elementy przeznaczone do zawijania majg naddania, Format
i wymiary tych elementéw nalezy kontrolowadé z wzornikami do
rozkroju. / |

Wazrg czynnoseia jest réwnies kontrolowanie szerokogei i gru-
bosci. Scienienia, P-o-miary wykonuje sie miarkg metryczng, su-
wakiem i grubosciomierzem.,

Kontrola montazu wyrobéw

dest to wlasciwa kontroly miedzyoperacyijna. Obejmuje ona

wszystkie operacje i czynnosei od nanoszenia Oznaczen monta-

Zowych, przez smarowanie klejem odpowiednich czesci sklado-

wych, naklejanie usztywnien, SZycie 1 wreszcie okuwanie Wy-

rohow.

Wymagania kontroli w tej fazie wytwarzania zaleza od. ro-
dzaju materiatow i konsirukc—ji. wWyrobow kalet-niczych. SZeZego-
lowe wymagania okresla dokumentacja technologiczna dla danego
wzoru wyrobu,

Do ogdlnych wskazar: nalezy zaliczyé kontrole:

— dobori i jakogci klejbw w zaleznogei od sklejaniych materia-
16w; np. do laczenia materialdw typu skaj nie moina uzywaé
klejow neoprenowych, lecy poliuretanowych;

- prawidiowosei naroszenia kleju, nadmiar kleju 1 niewladciwn
jego konsystencja powodula tzw. nitkowanie ;

doboru grubosei nici i igiet:

A E

2128

e - T a
s o i
MY -«m‘-‘-.?.»a:—f—."--:v\}-__ﬁa

FAEULAH: T e o, 3ar5ac




— Igczenia czedci skladowych w gotowy wyréb;
— umocowania okué; |
— stanu i przydatnosci narzedzi do pracy.

W pracach wykor’lczeniowych nalezy podkresla¢ koniecznosc
ustwania koncéwek nici, usuwania plam i resztek kle]u Z WyIo-
bow,. wygladzame oraz retuszowanie skaz i zadrapan.

Doktadne i estetyczne wykonczenie wyrobu decyduje bowiem
o ostatecznym wygladzie wyrobu. Najlepiej nawet wykonany
wyroh w wyniku staran w poprzednich fazach i z najlepszego
materialu nie moze byé¢ zaliczony do gatunku I, jezeli wykon-
czénie jego bedzie niedbate,

3. Brakowanie wyrobéw

Wyroby ‘ostatécznie wykonhczone poddaje sie ocenie koncowej,
tj. brakowaniu. Rozréznia sie dwie metody oceny jakosci wyro-
béw: laboratoryjng i organoleptyczna. Przy mdyw1dua1ne] ocenie
matych partii kontrola techniczna postuguje “sie metodg organo-
leptyczna.

Metoda Iaboratorana polega na szczegdlowej ana-
lizie parametréw fizycznych i chemicznych wszystkich czesci pro-
dukowanego wyrobu. Zakres i zasady badan okreslajg odpowied-
nie przepisy i instrukcje. Metode. te stosuje sie przy produkcji.
i sprzedazy duzych partii wyrobéw jednego wzoru, przede wszyst-
kim przeznaczonych na eksport.

Metodsa organoleptyczna polega na sprawdzeniu za
pomocyg. wzroku i dotyku oraz za pomocg prostych przyrzadéw
pomiarowych lub wzornikéw kontrolnych wygladu zewnetrznego
1 ‘wewnetrznego wyrobu kalétniczego oraz poréwnanie wyniku
ogledzin z zatwierdzonym wzorem oraz z wymaganiami dokumen-
tacji technolongne]

Za podstawe do odbioru i oceny wyrobow stuzg brakarzowi:
— wzorzec kontrolny danego wyrobu;

wzorniki montazowe;

— opis technologiczny wyrobu i(jego charakterystyka);
~— branzowa instrukcja brakarska.
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rzyrzgdami uzywanvmi w pracy brakarza sa: linijka 'z po-

dziatkg milimetrows, cyrkiel prosty z palgkiem, grubosciomierz,

Za pomocy linii i rcyfkl-.a brakarz sprawdza ksztalt i wymiary
wyrobow, odstepy szycia 1 liczbe $ciegow na 1 cm. Mierzy roz-
stawienie detali, okué itp.

Podczas przegladu szezegolowego brakary kontroluje:
— stan okut i jakosé¢ nitowan: ;

dokladno$¢ liniowania po stronie zewnetrznej i wewnetrznej

wyrobu; ' |

— jakost zawiniecia przy wyrobach zawijanych:

- Jednolito$é i trwalosé zakarwienig krawedzi cietych (do kantu);
czy. wypustki (kiedry) majg jednakowsg szerokosé i nie wyka-
zZujg zgrubien na polgezeniach, szczegoinie na krzywi’zna‘ch;

—— czy calo$¢ wyrobu optycznie odpowiada WZOTCOWI.

A , M
TN TN
K3 KJ~5p

770 25/28/1
\GAT [ GAT IT

Rys. 217, Znaki kontroli’ jakodci (wg
BN-TQ,"8500—04-2)

Wyroby z malymi usterkami n&dajqcymi sl¢ do usuniecia sg
zwracane do poprawienia.

Oceniane wyroby zostaja zakwalifikowane do gatunku I lub II
aibo jako braki. Wyroby te s3 odpowiednio znakowane.

Sposdb znakowania wyrohow kaletniczych okregla norma BN-
~79/8500-04-2 |, Wyroby kaletnicze i rymarskie. Znakowanie”, We-
diug danych tej normy gatunek wyrobu oznacza si¢ znakami: ga-
tunek pierwszy — I, gatunek drugi — JI, umieszczonymi na pie-
czecikontroli ostatecznej,

W zaleznosci od przynaleznosci zakladu i gatunku wyrobu
zrak kontroli oslatecznej umieszezony jest w kregu kola o Wy -
miarach 20 mm. Ulamek na znaku kontroli powinien zawierac
(rys. 217);

— w liczniku symbol:

KJ — dla zakladow zgrupowanych w przemyéle panstwowym,

KJ-SP — dla zakladdw zgrupowanych w Centralnym Zwiazku

Spoéldzielni Pracy,

KJ-SI — dla zakladow zgrupowanych w Zwigzku Spéldzielni

Inwalidow,
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w mianowniku: przed kreska,ukoénq‘_'—'cyfra; okreslajgcy osobe
Przeprowadzajgcg - kontrole (mianownik moze sie' skladaé
z trzech oznaczen; tj. numeru zwigzku, numeru zakladu i nu-
meru osoby kontrolujacej).
Kolor pieczeci oznaczajacej gatunek: dla gatunku I i1l

— fioletowy.

. Znaki jakosci Q i .1 powinny byé umieszczone w sposéb
i w miejscach okreslonych przez Centralne Biuro Jakosci Wyro-
béw.

Znaki kontroli jakosci z okregleniem gatunku naniesione RE]
na etykietach -wyrobéw kaletniczych w sposéb okreslony wska-

zaniami wymienionej normy branzowej.



XIV. MODELOWANIE

Postep techniczny i Szybki rozwoj produkcji nowych materialéw
Spowodowaly, se z roky T rox daje sie Zauwazye wyrazny popyt
na estetyezne, o wysokiej jakoéci, ale i zarazem tanie wyroby
kaletnicze, Wyprodukowanie za$ wyrobhdw, ktére zaspokajalyby te
wymagania, nie jest latwe. Jezeli wyroby kaletnicze majg by¢
atrakeyine i wysokiej jakosei, powinny byé produkowane v nie-
duzych seriach. Jednak produkeja :ﬁisk-oseryjna jest zawsze droj-
sza od produkeji 'Wielkos-eryjnej. Przy wprowadzaniy bowiem no-
wosci do produkeji zakiad jest narazony na dodatkowe koszty
wynikajgce gz koniecznogei dokonania Zmian technologicznych
{ organizacyjnych.

Zaklady kaletnicze 0siggajg najkorzystniejsze wyniki ekono-
miczne przy produkeji duzych seri: Wyrobdw o Ograniczonej
ilosci wzoréw. Jest to zrozumiale, gdyz przy produkeji masowej
mozna wprowadzaé usprawnienia techrologiczne. To co jest jed-
nak korzystne dlag producenta (zaklady kaletniczego), nie zawsze
odpowiada odbiorcy. Wiadomo, ze wiclka ilogé -dfoistai"czanych.na
rynek wyrobhow kaletniczych o jednolitym WZz0rze, mimo pozordw
»najnowszej mody”, niebawem nie znajduje nabywedw. Modne
nawet torebki -damskie dostarczone na rynek masowo stajg sie
dla kobiet artykutem nieatrakeyinym.

Torebke da'mske; dobiera sie do Obuwia i-'harm-oniz;uje Z cha-
rakterem odziezy oraz z sylwetka kobiety: trzeba sie réwniey liczye
z indywidualnymi upodobaniami kazdej kobiety. Ponadto kazda
niemal kobiata dazy do tego, aby noszony lub posiad-any przeyz
nia wyréb kaletniczy (a wiec i torebka) réznit si¢ od innych,
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Oméwione . przyklady wskazujg na koniecz.nos'}f: projektowania
coraz to nowszych wzoréw i réznorodnych wyrobaw.
~ Projektowaniem i modelowaniem nowych wzoréw kaletni-
czych zajmuje sie w zakladzie komérka wzorcuy jgca.
W zaleznosei od wielkosci pracowni czy.zakladu komorka wzor-
cujaca zatrudnia 13 modelarzy. Duse zaklady zatrudniajg réw-
niez plastyka-projektanta, ktorego projekty, " po kolektywnym
zatwierdzeniu, s3 przekazywane do opracowania prototypow.

Funkcje modelarza wyrobow kaletniczych powinien Sprawo-
wac fachowiec, ktéry oprocz znajomosci rzemiosia wykazuje zdol-
nosei rysunkowe, artystyczna _'wyobraZnic—; i wyrobiony smak
w doborze koloréow. Aby modelarz moégt sprostaé wymaganiom
szybko. zmieniajgcej sie mody, powinien stale czytaé czasopisma
branzowe oraz zaznajamia¢ sig z zurnalami I{rajnwymi 1 Zagranicz-

. nymi. .

- W zakres dzialania komérki wzorcujacej wchodzg: projek-
towanie, makietowanie, wykonanie wzornikéw oraz wykonanie
prototypbw.

.1." Projektowanie nowego wzoru i makietowanie

Przy projektowarniu ‘owego  wzoru nalezy bra¢ pod uwage
wiele qzynnikéw, a ‘W szezegblnodei: funkcjonalnoge wyrobu, walo-
Ty plastyczne materialu i wymagania mody, ekonomike oraz tech-
nologie produkcji.

Funkcjonalnos¢ wyrobu to przede wszystkim cel, jakiemu
dany ‘wyréb ma stuzy¢. Na przyklad przy projektowaniu teczki
uczniowskiej projektant kieruje sie inrymi kryteriami niz prazy
projektowaniu - teczki podrdinej. W pierwszym wypadku nalezy
bra¢ pod uwage wiek uzytkownika i okolicznosé, ze teczka ucznio-
wska ma stuzyé¢ do przenoszenia ksigzek oraz takich przyboréw,
jak oldwki, kredki, linijki. Przy projektowaniu zag teczki podroz-
nej, przeznaczonej dla osdh wyjezdzajgcych na kilkudniowe dele-

gacje, podstawowym kryterium jest pakowno$¢ wyrabu,

‘Funkcjonalnogé wyrobu to nie tylko jego celowa
konstrukeja, ale i dogodnoge uzytkowania. Teczki szkolne dla
najmiodszych uczniow zaopatruje sie w paski nogne. Takie roz-
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wigzanie j,e:st bardzo praktyezne, gdyz umozliwia noszenie teczki
jako tornistra, Celowogé zastosowania odpowiednich okué¢ i zam-

kéw stanow! réwniez o funkcjonalnogei wyrobu, Zamkmtgréi-a’wiec‘
do teczek uczniowskich, w odroznieniu od zamknieé_mnych WYy~

robow kaletniczych, musi cechowaé prostota, trwa fose, a zarazem

mozliwos¢ latwe] wymiany w wypadkuy ich uszkodzenia,

Moda w odziezy narzuca wyrobom kaletniczym iowg linie,
ksztalt, zaleca odpowiedni material oraz kolorystyke. Umiejet-
nos¢ zharmonizowania nowych form kaletniczych z tendencjami
wspolczesnego stylu ubierania sig stanowi o warto§ei plastycznej
projektu.

Przy projektowaniu Bowego wzoru nalezy pamietaé réwnies
o wzgledach ekonomiczn yeh Wzory o skomplikowa-
nych liniach elementu nie zawsze podnoszg wartogé plastyczng wy-
robu, zawsze jednak wplywaja na zwiekszenie zuzZycia materia-
10w, przede wszystkim podstawowych, Nowy wiec projekt po-
winien uwzglednia¢ mozliwogé racjonalnego i -oszezednego roz-
kroju materialow oraz celowosé ich zastosowania w zalezno$ci od-
przewidywanego okresu uzytkowania wyrobuy. ' )

Wyroby kaletnicze podlegaja czestym zmianom mody. Z tych
wzgledow cena ich nie moze oyt zbyt wysoka, Poniewaz na cene
wyrobbw wplywa réwniez stopien pracochtonnosci produko-
Wanego wzoru, przy projektowaniu nalezy wiec uwzglednié
mqiliw(as’ci produkcyine zakiadu, ilos’é 1 rodzaj _posiad-anych ma-
szyn oraz kwalifikacie pracownikow, jak tez mozliwosci zastoso-
waria systeméw pracy zespofowej czy nawet tasmowej. Szybkie
wprowadzenie nowych wzoréw na ryri-ek zapewnia uzyskanie do-
brych wynikéw ekonomicznych,

" Po wykonaniu rysunku modelowego . i ustaleniu wymiardow,
szezegolnie modeli o nowych formach geometrycznych lub o no-
wych liniach czesei skladowych, sporzgdza sie makiete, Makie-
towanie polega na wykonaniu préobnego wzoru wyrobu.z ma-
terjatu zastepezego. Materiatem stosowanym w makietowaniu mo-
Ze bye papier, kartor, sztywnik krawiecki lub inny podrzedny
materiat. Celem makietowania jest ustalenie wymiaréw w wielko-
sciach naturalnych oraz wzajemnych proporeji miedzy elemen-
tami wyrobdéw, iak tez ustslenie szezegoidw zdobriczych, kon-
sirukeyjnych i montazowych.
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~.:Po uzyskaniu pozytywnej oceny komisji, w skiad ktérej weho-
dza w 'zakla.d'z\ie_ kaletni-czy‘-r,n najczesciej kierownik techniczny,
projektant i modelarz, makiete przekazuje sie do wykonania
wzornikow.,

2. Wykonanie wzornikéw i prototypéw

Wzorniki S,ténowia; glowna czesé -dokumentacji technicznej. Wy-
kofczenie ich musi byé dokladne i $cigle powinno odzwierciedlaé
wszystkie elementy oraz ich ukiad w wyrobie gotowym

Wzoérniki ze wzgledu na ich przeznaczenie dzieli sie na: wzor-
niki dokumentacyijne i robocze. Wzorniki dokumentacyjne L)
stale przechowywane w teczce d-d_l»;umenta-cyjnej -danego wzoruy
1stuzg do sprawdzania wzornikéw roboczych.

Wzorniki robocze dzieli sie na: wzor niki do rozkroju
1 wzorniki montazowe, Wzorniki do rozkroju 58 prze-
znaczone do wykrawania elementéw wyrobow: kaletniczych z ma-
terialéw podstawowych i dodatkowych, do ktorych zalicza sie
podszewki, usztywnienia itp. Wzorniki robocze wykonuje sie
z trwalszych sdroW‘céw,','najczer |
$ciej z preszpanu. '

‘Teraz poznacie dwa ‘proste |
przykiady wykonania wzorni-
kéw dokumentacyjnych na tecz-
ke szkolng ze skéry Swinskiej !
oraz na torebke z weluru sztu-
cznego (PCW).

Wykonanie wzornikéw
na tornister szkolny °

Opis wyrobu. Tornister szkolny TT——
(rys. '218) wykonany ze skéry Rys. 218. Tornister szkolny h
powinien mie¢ wymiary: diy-

gos¢ 360 mm, wysokosé kazdej Scianki Korpusu 240 mm, szero-
kos¢ dna i grzbietu 70 mm, szerokos¢ klapy 80" mm. Kieszen ze-
wnetrzna naszyta na przednia scianke korpusy powinna mieé Wy-
miary: 240X 160 mum. Wymiary paskow noénych — 550X 18 mm.
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Szerokosé paskow nosnych moze hyvé i inna; zalezy ona od sze-
roxosci sprzgcezek. Wszystkie elementy teczki sa cigte do kantu.
Poniewaz tornister moze byt przeznaczony do noszenia w rece,
nalezy zaopatrzy¢ go w raczke. .

Wykonanie wzornika korpusu. W celu wykonania wzornika
kerpusu na papierze’ Iub kartonie nalezy wykreslic prostokat

0 wymiarach 700X360 mm, W cely latwiejszego nanoszenia Wy~

miaréw wyciety prostokat naiezy zlozyé wzdluz. Na zlozonym'

w ten sposéb kartonie nakliwa sie szydiem kolejro szerokosci:
przedniej Scianki korpusu, dna, tylaej $cianki, grzbietu oraz klapy.

Po roztoZeniu kartonu przeciwlegle nakhucia laczy sie liniami
prostymi (rys. 219), uzyskujsc w ten spos6h podstawowy wzor-
nik korpusu. Rogi klapy zaokragla sie. Ostatnia czynnoscia przy
wyk.onaniu' tego wzornika jest nanoszenie.znakéw. Na przedniej
sciance korpusu oznacza sie miejsce naszycia kieszent zewnetlrz-
nej. Na tylnej Sciance korpusu i na dnie oznacza sie miejsce
naszycia paskOw noénych. Na grzbiecie oznacza si¢ miejsca nito-
wania szyny i antabek, za$ na klapie miejsce umocowania zamka.

Wykonanie wzornika bokéw. Odbywa sie ono na podstawie
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gotowego wzornika korpusu. Jego szerokoéé i diugodé nie moga byé
ngdne_z szeroko$cia dna i scian korpusu. Wzornik boku powinien
byé dtuzszy o 3 mm, a szerszy o 6 mm. Naddatki te maja ulatwié
zszywanie korpusu 'z bokami w rogach dna.

o ,,Wyk_onanie,wzornika kieszeni., Kieszen zewnetrzna moze byé
wykonana z jednego kawalka skory, wéwezas dno i boki odpo-
wiednio zalamuje sie tworzac mieszek (rys. 220a); z trzech ka-

q . 320
) 4
[
&2 2
&
y
= 24D _
b |
- ]
¢
Rys. 220. Réizme sposoby J
wykonania“ wzornikow kie- _ -

szeni fornistra '  — _ ] . J

walkow skory, gdmie dwa- boezki mieszie 59 Naszywane (rys, 220b);
lub z trzech kawalkaw skory, gdzie $ciana kieszeni jest obszyta
pasem skiadajacym sie z dwdch kawalkow skory (rys. 220c).

Wykonanie wzornika paséw. Czynnos$é te mozna poming¢, gdyz
w praktyce pasy nosne o wymagane] szerokos$ci wycina 'sie na
krajarkach recznych lub mechanicznyech.

B
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‘Wykohanie wzornikéw na torebke damska

Opis wyrobu. Zaklada sie wykonanie iorebki z weluru  sztuez-
nego. w kombinacii z gladka skéra Swinska (rys. 221); zamkniecie
na zamek biyskawiczny, J €] wymiary zgodnie z makiety WYn0Sszy:
dtugost 325 mm, wysokost 240 mm, szerokodé dna 170 mm.

Korpus torebki jest wykrojony w calodei z weluru, natomiast
boki, paski nosne, ozdobne uchwyty, lamoéwki oraz uchwyt do
zamka biyskawicznego sg wykro-
jone z gladkiej skéry swinskiei.
Korpus forebki z bokami aczy sie
za posrednictwem paskéw szeroko-
sci 16 mm. Jest to wiec torebka
typu nie wywracanego. Korpus to-
rebki (z dnem), boki z wyjatkiem
czesci Srodkowej, ktéra ma byé za-
‘gieta do wewnatrz, sg usztywnio-
ne odpowiednim kartonem. Gorne
krawedzie korpusu przy zamku
btyskawicznym sg.lamowane ské-
rg. Wnetrze torebki jest wykonczo-
re podszewks, a na jednej gcian-
ce jest naszyta duza kieszen we-
Rys. 221, Torebka z weluru szty- WnE-;tf Zha.. . . L.
cznego - - Wykonanie wzornika montazo-

wego korpusu (rys. 222). Punk-
tem wyidcia jest wyciety prostokst o Wy’mia.rach 700X 325 mm.
Dla latwiejszego ¢ dokiadnego nanoszenia ‘wymiaréw karton mo-
delarski nalezy zgiaé wzdiuz osi podiuznej i poprzecznej {jak to
wskazujg na rysunku linie przerywane).

Najpierw wykredla sie szerokodé dna W tym celu w odleglo-
$ci 75 mim od osi poprzeczne] (150 mm : 2) wykresla sie linie pro-
si4, a po zloZzeniu kartonu wzdiuz osi poprzecznej dwoma naklu-
ciami szydia przenosi sie wymiary na drugs potowe kartonu; na-
Kiuela te lgezy sie linig ‘prosta. Diugodt dna wykredla sie w ten
$poshh, 7ze na jedrej 7z otrzymanyeh lindi odmierza sie odcinek
135 mm od osi podtuzne] {270 mm : 2) i po naktuciu przeprowadza
sie miedzy nimi proste réwnolegle do osi poprzecznej

.
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Po prawej stronie wycietego kartonu odmierza sie od rogu od-
Step 45 mm. Po zlozenu kartonu wzdtyz nalezy nozem odcigé uko-
sme nadmiar kartonu do linii poprzecznej Wyinaczajq-cej szerokoge
“dna. -Nastgpnie po ziozeniu kartonu poprzecznie odeina sie nadmiar

--bapieru po obu stronach wzornika,

_‘_jW'y‘k(")n_anie, wzornika uchwytu paskow. Zgodnie z makieta uch-

Wyty paskéw nosnych majy ksztalt odwréconego trapezu o wymia-
rach: wysokosé 100 mm, szerokogé
diuzszej podstawy 38 mm i wez- -
sze] — 17 mm. Po wyciceiu wzor- R !
nika rogi jego zaokragla sie. Na [ !
|
!

325

wzorniku uchwytu, w odleglosei |
10 mm od Szerszej. jego podstawy, || - R
nalezy oznaczy¢ miejsce na wyko- |

‘nanie owalnegd -otworu, do ktére-
80 wsuniety bedzie. koniec paska,
nosnego. Poshugujac sie wzorni-
kiem uchwytu, na korpusie nalezy
Oznaczyc cztery miejsca - naszycia
uchwytéw. Jak wskazuje rysunek
222,08 symetrii uchwytu jest od-
dalona od podiuznej osi symetrii
wzorniks podstawowego o 80 mm,
za$ szersza podstawa uchwyty jest
oddalona o 45 mm o gornej kra- |
wedzi $cianki korpusu. S

700

70

- Wykonanie wzornikéw monta-
zowych bokéw. Wzornik zamknie- 1
tego : ~ o L

g0 bOkl,l Foreb.kl ma, ksztalt tr_a Rys. 222, “Wzornik montazowy
bezu, ktérego dolna  podstawa o korpusu torebki
dtugogei 170 mm réwha sie sze-

rokosdci-dna gotowego wyrobu, gérna podstawa 90 mm, a wysokosé
hoku 235 mm (brakujace 5 mm do wysokogei gotowego wyrobu
wyTrdéwna sie gfuboédq-matefia%u). Poniewaz bok sklada sie z {rzech
czesSci — prawe;, lewej i $rodlowej (mieszka zagictego do wne-
{rza torebki), dlatego na wzorniky boku nalezy oznaczyé zalama-
nie oddzielajgce te czescl od siebie. Odleglosé tych zalaman przy
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gornej podstawie wynosi 15 mm (Jest to szerokos¢ zamknietego
zamka blyskawicznego), zas przy dolnej, tj. przy dnie, 4 mm. Rogi
wzornika zaokragla sie (rvs. 22.3). |

“Wykonanie wzornika zamknigtego boku torebki jest etapem
‘pomocniczym do wykonania wzornika montazowego boku z rnie-
szkiem. W tym celu odpowiedniej wielkosei karton zalamuje sie
w pol i od linii zaia‘mania kartonu odmierza si¢ 75 mm :(t_j._"odci—
nek roéwny polowie gérnej krawedzi roztozonego mieszka boku
torebki) -przeprowadza si¢ rownolegly do zalamania. Na ztozong
podkladke kartonu nakiada sie wzornik zamknietego boku (rys.
224) 1 po oznaczeniu szydlem wymiaréw mieszka wycina sie go,
otrzymujge kontrolny wzornik trzyczesciowego boku (rys. 225)

Wzornik paska nognego ma wymiary 500X 18 mm.

Wzornik do rozkroju korpusu powinien byé 0 10 mm szerszy
od wzornika montazowego. Naddatek ten przeznacza sie na, zawi-
nigcie brzegéw. 4

.
LI

iig_zdlomanie kertond

7,
¢
I
1
|
l
d

| i
! g
! R
E
|
| i7n o
ol e e e _‘;_7“ A e __.,-,J ‘
Rys. 223, Wzornik boku forebk; (za- Rys. 224. Wymierzanie hoku
micniety) mieszlka

1
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Wzornik do rozkroju bokéw wyecina sie na podstawie wzornika
kontrolnego (rys. 225). Wymiary jego cze§ci lewej i prawej pokry-
waja sie z wzornikami do .kroj'uv._.Cze;éc’::s’srodkowa, tj. mieszek, po-
winna by¢ odpowiednic wieksza: do diuzszych ramion naddaje sie
po-7 mm, a na ramie 'krc_')t'sze 10 mm. Naddatki te sa potrzebne
na zaszycie.

Wzornik - do rozkroju paskbw noénych powinien mieé Wy~
miary 500X45 mim, gdyz jest to pasek nosny typu dwuwarstwo-
wego.

il
Mioszek

Rys. 225, Wzornik boku torebki
(otwarty)

Wzomnik montazowy uchwytu paska wykorzystuje sie rowno-
czesnie jako wzornik do rozkroju, Przy wsrrob.ie wigksze] liczby
torebek do wycinania - uchwytow nalezy - sporzadzi¢.“wyginaki.
Wzorniki do rozkroju laméwek sg zbedne, gdyz w praktyce  wy-
cina sie je w krajarkach recznych lub mechanicznych.

Wzornik do rozkroju podszewki ma . ksztalt prostokata o wy-
miarach 720X 330 mm. Naddatek 20 mm dlugosci jest niezbedny
na zalozenie podszewki; szerckoéé -zas naddatku po 2,5 mm po

obu stronach uwzglednia sirzepienié sie tiateriaty, -
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Znakowanie wzornikéw

Opracowane wzorniki, po dokladnym ich sprawdzeniu, sq znako-
wane, 'Najczeé_ciej stosowanymi oznaczeniami sg:

— punktowe — stosowane na powierzchni wzornikéw,

— tréjkatne naciecia na krawedziach,

— liniowe —— sluzace do oznaczania miejsc naszy¢ lub polgczen

Z innymi el-eménltarhi.

-Komplet wzornikéw dla kazdego wyrobu oznacza sie ponadto
symbolami stownymi i cyfrowymi. Na kazdym wiec - wzorniku
nalezy uwidoczniaé nastepujgce dane: |

- 1) nazwe wyrobu albo wyréznik cyfrowy wzoru lub jego od-
miany; '

2) nazwe elementu wyrobu i rodzaj wzornika (montazowy,
do rezkroju itp.);

3) liczbe wykrojow wg wzornika;

4) rodzaj materiatu, do kiérego przeznaczony jest wzornik;

9) przy wzornikach asy_metry.eznych zaznacza sie strony ‘pra-
wa i lewa. D |

Wiszystkie wzorniki dokumentacyjne oznacza sie pieczgtky fir-
mowg danego zakladu.

Wykonanie prototypéw

Mianem " prototypu albo pierwowzoru okregla sig pierwszy wy-
rob wykonany z W‘las’ciWych‘maf-erialéw, zaplanowany do dalszej
produkeji seryjnej. Jest. on sprawdzianem zalozen projektanta
oraz wilafciwie opracowanych wzornikéw. W praktyce przed pod-
jeciem decyzji produkeji seryjnej wykonuje sie zazwyczaj 2--3
nowe wzory. | '

Oceny prototypéw dokonuje komisja ocen wzoréw w skladzie
podanym uprzednio, Uproszczony schemat przygotowania produk-
cji prototypowej ilustruje rysunek 226.
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XV. SPORZADZANIE DOKUMENTAC)I
TECHNICZN EJ

W przcds:teblorstwe Kale‘t.dczym materiaty podstawowe, jakimi

sg skora, tkaniny itp., -oraz- pomocnicze, do ktérych zalicza.si e nici,

tektury, kleje itp., w wyniku oddzialywanid pracy czlowieka i ma-~

szyn zostajg Drzetw orzone na wyroby kaletnicze — torby, torebki,
te czkl etui itp.

o Produkcga ich jest oparta na ‘okreslonyeh wzorach i doku-
mentach. Dokumentv ustaiajg przedmioct produkc;u rodzaj i ce-
chy materiatu, ‘kolejrosé wytwarzania itp. Zespol. v*"zysﬂ\mh do-
kumentéw informujgeych o technicznym sposobie .otrzymywania
wyrobu zwie sie dokumentacjg techniczng. Przecho-
wuje sie jg w teczce technicznej.

. Podstawowe dokumenty teczki technicznej

Zakres i rodzaj. dokumentacii zalezy od wielkosci zakladu pro=~
du&cvgnego Przy produkeii- jednostkowej lub. maloserymej sto-
suje sie skﬂocona‘ dokumentacje. Na komplet takiej do;(umentac;ll
skladajg siev
— Fysunek po'gla,dowy'(lub‘fotografia) wyrobu,

skrocony opis wy robu,

- ‘wzorniki,

— normy materialowe,

Przy produkeji seryjnej lub wi elkoseryjn e;] jest wymagana
peina dekumentacja techniczna. W-sklad peinej dokumentacji te-
chnicznej wchodza:
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-—.rysunek pogladowy danego wyrobu, -
~ charakterystyka gotowego wyrobu (opis technologiczny),
komplet wzornikéw kontrolnych wszystkich czesci skladowych
‘wyrobu, B
— karta wymiarow czedci sktadowych wyrobu,
karta materialowa 'wyrobu (na materiaty- podstawowe, dodat-
kowe i pomocnicze),:
—= rozkladka do rozkroju materiatu,
— karta technologiczna wyrobu,.
—instrukeja-wykonania i rysunki techniezne,
.-.” Rysunek- pogladowy. Rysunek pogladowy lub ' zdjecie infor-
muje -0 -ogdlnym wygladzie wyrobu. Powinny one byé wykonane
estetycznie, a przede wszystkim wyrazidcie. Pod rysunkiem po-
winna byé¢ podana nazwa wyrobu oraz wymagane :oznaczenid cy-
frowe artykulu,. . 7 .
Charakterystyka wyrohu. Jest to stowny opis techniczny wy-
robu. Tekst powinien podawaé wymiary gotowego wyrobu, mate~
riaty, z ktorych wyrdb ma byé wykohany, ogélne, ale istotne szcze-
g6ty montazu, oraz szczegdlowsy charakterystyke; zewnetrzng i we-
wnetrzng wyrobu. Przykladem wyezerpujgcej charakterystyki jest
opis techniczny teczki podroznej (patrz sch. IX, str. 198).
Wzorniki kontrolne i rysunki techniczne. Wzorniki s3 jednym
z najistoiniejszych elementow dokumentacji- technicznej. Wyko-
nuje sie je z kartonu lub grubego, dobrej jakosci papieru, np.
brystolu. | . . o
Teczka z wzornikami powinna zawieraé wszystkie rodzaje
wzornikéw kontrolnych: cl_l-o- rozkroju i montazu; :
Wzorniki- do rozkroju sa przeznaczone do. rozkroju. materia-
tow .w krojowni recznej lub sg podstaws do sporzadzania wyci-
nakéw Pprzy mechanicznym rozkroju skér. Na wzornikach tych
nalezy oznaczaé miejsca na dopuszczalne wady w wykrojach.
Oznaczenia takie znajduja. ‘uzasadnienie w wypadku rozkroju
skér, ktore majg zawsze mniej lub bardziej widoczne uszkodzenia
czy wady. Wzorniki informuija krojczego o miejscach dopuszczal-
nych wad i podnosza przez to ekonomike zuzycia materialowego.
Wzorniki‘montazpwe sa sprawdzianami przy opracowaniu ele-
mentdow i lgczeniu ich W gotowy wyréb. Na wzornikach tych
umieszeza sie wszystkie miejsca i punkty montazowe, np. dla
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umiejscowienia kieszeni, umocowania zamkow. Przykladem opra-
cowanego wzornika ‘m-ontaz-owego Jest rysunek 1 w schemacie IV
(str. 178).

Niezbednym skladnikiem dokumentacji technicznej s3 rysun-
ki techniczne, zwane tez konstruk_cyjnymi. Rysunki techniczre
wykonuje sie zazwyczaj w skali 1:1 lub'1: 5; bardziej skompli-
kowane szezeglly - wykonuje sie oddzielnie, zwykle w duzym po-
wiekszeniu. Najpierw wykonuje sie rysunek pdglq-d-owy_ wyrobu,
nastepnie ‘rysunki poszczegllnych czesci tych wyrobow z mate-
rialow zasadniczych, a w trzeciej kolejnosci rysunki czegci skla-
dowych z materialow pomocniczych. Kazdy rvsunek zaopatruje
si¢ W wymiary czesci skladowych wzoru: diugosé, szerokogé i pro-
mienie krzywizn, tj. czesci wypukte -1 wklesle, miejsce zalaman
I polgczen poszezegblnych czesci wyrobu, fragmenty sposobu po-
aczenia oraz miejsca umocowania okuéd. Nustracjg prawidlowe
opracowanych rvsunkdéw technicznych jest schemat teczki po-
dréznej (patrz schemat IX).

Karta wymiaréw czeSci skladowych. Jest ona niezbednym uzu-
peilnieniem  teczki z wzornikami kontrolnymi. Karta ii;formuje
0 nazwie i liczbie czegci wchodzgeych w sklad wyrobu (tab. 14).

Tabela 14
KARTA WYMIARC')W CZESCI SKEADOWYCH WYROBU
(WZOR: TECZKA PODRGZNA)
F . ’ N
. : Wym.lar'y . : Wymfa.::y Dopusz-
Czgiei skladowe wzornikow wzornikéw
Lp. - . czaine
| wyrobu . montazowych do rozkrojn ..
odchylenie
Liczba W mm . W, mm
czgsci }
nt nr
Nazwa czedet SEesc di, szer. | 28 di.. szér. . dh ‘szEL.
: wE | wg :
sch. sch.
1] 2 3 4 | s | s 7 | 8 9 |10 | n
1 | Korpus (teczki) ‘ ,
(np: do sch. IX) 1 1 870 1 440 | 2 900 | 470 | +2 | +1

2 | s —— o fcd, wg liczby elementow
We WZorze)

- ]

-

L
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Tabela 15
KARTA MATERIALOWA WYROBU .. ,
MATERIALY PODSTAWOWE (WZOR: TECZKA PODROZNA)

Czefci skiadowe Wymagania . Norma
_ . wyrobu 7 techniczne Dopuszczalne zuzyc::
1p. |’ ' - wady " wady Ll
"nazwa czesci :::51: (symbole) - netto | brutio
1. 2 : .3 4 5 | 6 7.
Materialy
. | zasadnicze
1 | Korpus (teczki) 1 krupon lico czyste 420 | —
| swiniski bez skaz
, 1,15%1-,8 mizdra dobrze
wyszlifowana
5 | Podkiadka
pod zamek 2 gr. 0,5 mate wady 196 —
' dopuszczalne 7 :
6 | s i (W dalszym clagu wymienia si¢ wszystkie czefci skladajace
si¢ na komplet wyrobu)

Zuzycie razem 10900 12270

Podaje si¢ w niej wymiary tych czegei wg wzornikéw kontrolnych
1 wzornikéw do rozkroju oraz dopuszczalne odchylenia wykrojo-
nych elementéw.

Karta materialowa wyrobu. Stanowi ona czese materialows
dOkumentacji. Informuje pracownikéw we wszystkich fazach pro-
dukeji o doborze i jako$ciowych wymaganiach materiatowych dla
okreslonych czesci wyrobéw. Jest ona ponadto podstawg dziatalno-
sci komorek zaopatrzenia materialowego. Karty materialowe s
prowadzone odrebnie dla materiatéw podstawowych i dodatko-
wych (tab. 151 16). =

- W karcie materialow podstawowych (tab. 15), oprocz wyma-
gan technicznych i okreglenia dopuszezalnych wad, w kolumnie
6 sg podane ponadto normy zuzycia netto na element wyrobu,
za§ w kolumnie »1 normy zuzycia brutto zazwyczaj nie na kaz-
dy element, ale na jednostke wyrobu, tj. na komplet czeéei wcho-
dzacych w sklad jednej sztuki., W pozycji koncowej podane jest
»Luzycie razem?”, '
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Tabela 16
KARTA MATERTALOWA WYROBU . S
MATERIALY DODATKOWE I POMOCNICZE (WZOR: TECZKA PODRGZ\
| :
f Okresienie: : _ N(?m:_la |
; Lo Nazwa . cech = . L LT Jedn. Zuzyel
?Lp | .materiatu : i’ wymagan P::zeznac,zenie, miary - " na.
?' S ‘ (i symbole) - - i Sl | I [y o100 -
I - : 0 S (.
,H- ' 2 : .3 N 4| s 6 | 7
! Okucia
f 1 | Zamek stalowy do zamykania ‘
{ | zatrzaskowy niklowany 1 teczki szt, 1| 2 200
{1 drabinkowy -
; dwuczesciowy |
j Inne dodatki
1 | Nici -bawelniane I do- szycia ] mt 45 l 4500
‘ barwione teczki ! ,
nablyszczane | z wyjatkiem j |
i |'nr 24 - . raczki | : -
N2 (w dalszun ciagu wymienia sig wazystkle niezbedne
‘ S ‘dodatki wg normy)

Cechv 1 wymagania tech“moglczne dla: materialéw podstawo—
Wwych sg okreslone” wzorem produkciji i uzgodnione miedzy Wy~
tworcq (zcmladem kaletmczym) a odbiores,

- Rozkladka do rozkroju materialéw, Rozkladki do rozkroju to
odpowiednie DTansze ktére obr razujg sposéb: rozkrojy materiatow
przeznaczonych.na wi erzchy wyrobéw. oraz na pod&ewk* ‘Roz-
kladki sg: wzerem dla- krojezych i 1nf0rmu3q, jak nalezy ustawié
wzorniki na. powierzehni materiatu, aby ‘wg zasad technologicz-
nych osiggnaé jak- najlepsze wyniki ekonomiczne. ~

Karta technologiczna - ‘wyrobu jest podstawowym dokumen-
tem - copracowanym: dla:-wszystkich faz produkeji. Zawiera ona
wszystkie €zynnosci, operacje i zab1eg1 wystepujace .przy . okre-
slonym elemencie wyrebu. Czynnosei 54 ufozone wg kolejnogci
przebiegu procesu technologmznego z .podaniem szczegllowych
‘vymagan technologicznych (tah. 17).

.Obok tych danych karta. podaje normy . oky eslajgce czas Wy-
ko“ama danej czynnosci Czy operacji. Wartosci te dlg kazdego
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T | | Tabela 17
KARTA TECHNOLOGICZNA WYROBU (WZOR: TECZKA PODROZNA)
Rodzaje operacji, Norma - Grupa
Lp. 'czynnosci . Wymagania techniczne czasu _zaszere-
. lub zabiegu na gowania
. jedn.
ol 2 3 4 5
. Faza‘rozkrdju
1 | Rozkrdj skory wykroi¢ dokladnie wg WE wg
-wzornikow do rozkroju | norm taryfi-
bez zdcie¢ i naddan tech- | katora
| micz~ plac
. _ _ nych
"2 | Rozkroj innych materialow
B I O S (ciag dalszy zgodnie z procesem
| technologicznym)
Faza obrobki
1 | Scienianie czesei icieniaé maszynowo jw. iw.
do zawijania na szeroko$é np.
1820 mm do grubojci
0,4 mm’ ' _
2 | Scienianie inmych czesci sktadowych iw. iw.
3 (ciag dalszy zgodnie z procesem
< technologicznym)
Faza montaiu
1 | Smarowanie na szerokosci $cienionego | jw. jw.
klejem np. naddaf do | brzegu, klejem, kauczukowym,
zawinigeia ' | rOwnomierna warstwa
2 | Zawijanie i szycie | szycie niémi w kolorze 1 jw. | iw.
| listwy do przedniej skory Nr 244 Sciegi
- | §cianki nalcm _
_ K (ciacg' dalszy zgodnie z procesem
‘ technologicznym)
Faza wykonczenia
| (wg procesu. technologicznego) A w.
2 1. _
3' | Nablyszczanie -apretura kazeinowo- Jw. jw.
teczki -zywicowa o rzadkiej
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zakladu sg inne. Zalezg bowiem nie tylko od konstrukeji Wy~
robuy, ale i od wyposazenia zakladu w maszyny 1 urzadzenia, a wiec
od stopnia mechanizacji Lorganizacji pracy.

2. Normowanie czasu pracy

Normowanie czasu pracy jest czynnoscig skomplikowang i wy-
magajacyg wiedzy fachowej. Istnieje wiele metod ustalania norm
CZasowych.
W zakladach kaletniczych, w ktorych praca jest oparta prze-
waznie na pracy recznej, przy udziale nieduzej ilosci maszyn,
normy czasu (wykonania czynno$ci, operacji) oblicza sie prze-
waznie metodg tzw. foiografii dnia pracy. Polega ona
na, tym, Ze na podstawie obserwacji pracy robotnika odnotowuje
si¢ czas niezbedny do wykonania danej czynnodci, wliczajge tez
czas potrzebny do przygotowania stanowiska pracy, tj. narzedzi
1 maszyn. | :

W celu obiektywnego ustalenia normy czasu nalezy dokonaé

obserwacji pracy nie jednego, ale kilku pracownikéw wykonu-

Jacych te samg czynno$é — zardéwno przodujgcych, jak i prze-
cietnych. Obowigzujgeg norma czasu bedzie. w wyniku analizy
norma $rednia.
Normy czasu ustala sie dla wszystkich operacji i czynnogci
wymienionych kolejno w karcie technologicznej wyrobu.
Instrukcja wykonania jest syntetycznym opisem Zgrupowa-
nych jednorodnych czynnogei technologicznych, opartym na kar-
cie technologicznej: Przyklady instrukeji wykonawczych wyste-
puja w podreczniku pod nagltéwkiem »Przebieg czynnosei techno-
logicznych” (patrz rozdzial XI ,,Zasady wykonywania czesci skla-
dowych.i montowania wyrobéw kaletniczych” (sch. I+X).
Instrukcje wykonania moga by¢ zaopatrzone dodatkowo w sche-
matyczne rysunki wyjasniajgce szezegoly montazu, o
Catost . dokumentacji technicznej zamykajg zazwyczaj ,,Uwagi
koncowe”, ktére okreslajg sposéb pakowania i magazynowania
wyrobow
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3. Normowanie

/
Zuzycia materiatéw

Normy materialowe. sg wynikiem dzjatalnogei normowania. Nor-
mowaniem zuzycia materialow nazywamy czynno$ci, ktére zmie-
rzajg do- ustalenia "niezbednej ilosci materialéw. do wykonania

‘ Jednostki wyrobu w danych warunkach technologicznych: Nalezy

wyrézni¢ dwa rodzaje norm: norme teoret yczng i nor-

m¢ techniczng. W praktyce te pierwsza okresla sie -jako

norme netto, drugg jako norme brutto. Przy obliczaniu ilogci zu-

'Zyci.a.materialéw_bedq‘uzywane te ostatnie okreslenia.

" Normag netto okresla sig ilo$¢ materiatu 'zn.ajdujacac sie
W gotowym wyrobie. s
Norma brutto Jest to ogélna ilos¢ materiaty, jaka zuzy-
to do wykonania produktu. Wylicza sie wiec rownies odpady, kto-
re powstajg. w czasie rozkrawania materiatéw. Norma netto jest
wielko$cig stalg i zalezy tylko od- powierzchni elementu, a norma
brutto, zwana inaczej Jorma zuzycia, zalezy od gatunku
1 rodzaju materiatu, ksztaltu wzornikéw lub wycinakéw, kwalifi-
kacji krojezych itp.
Ustaleniem" norm zuzycia materialéw w zakladach ' kaletni-
czych zajmuje sie technik normowania. Jednak znajomog¢ zasad

normowania, ze wzgledu na wysoka wartogé materialéw (przede
- wszystkim "skéry) w ogélnych kosztach produkcji, powinna byé

znana kazdemu kwalifikowanemu pracownikowsi.

Nizej podano przyklad obliczenia normy zuzycia materialu
(brutto)_ na wykonanie jednej teczki z kruponu swinskiego me-
toda wykreslania.

Przy metodzie tej obliczanie zuzycia przebiega w trzech eta-
pach i ebejmuje: \

1) obliczenie zuzycia netto wszystkich elementéw wyrobu,

2) obliczenie procentu odpaduy,

3) obliczenie normy zuzycia brutto.

Obliczenie normy' zuzycia netto, N-oi*me netto kazdego elemen-

tu oblicza sie planimetrem (patrz rys. 60) lub na papierze mili-

metrowym. Po zsumowaniu wartogci wszystkich elementéw otrzy-~
muje si¢ powierzchnie netto danego wyrobu. Za podstawe do
dalszych obliczenn mozna przyjgt, ze suma powierzchni netto WYy -

nosi 10 900 cm?2.
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Obliczanic proceniu odpadu.’ W celu dokonania dalszych obli-’
czen nalezy pobraé odpowiedniej wielko$ci skére i na jej stronie
mizdrowej lub na planszy papierowej o formacie skory wykreslic
wg wzornikow wszystkie elementy wchodzace w sklad WyTrobu
zgodnie z zasadami rozkroju skor.

Dla uproszczenia obliczen zaklads' sie, ze na skoérach ¢ po-
wierzchni 125 dm? (tj. 12 500 cm?) wykreslono wszystkie elemen-
ty otrzymujac dodatkowo dwie listwy pod zamek (powierzchnia
netto 196 cm?) oraz ocpad nieuzyteczny.

Przy wykreslaniy uzyskano:

— komplet elementéw na teczke =10 900 em?
~ dodatkowe dwie listwy = 196 cm?

Razem pow. netto =11 096 cm?
Ilos¢ odpadu oblicza sig nastepujgco:
12500 cm? — skéra pobrana do wykreglenia
— 11096 ecm? — powierzchnia netto wykreslonych czesci
1404 ¢cm® — odpad nieuzyteczny
Procent odpadu oblicza sig wedlug wzoru

478 Jog=c

gdzie A — powierzchnia skéry pobrane]j,
B — powierzchnia skéry wykreslonej {netto),
C — procent odpadu.
W
Podstawiajgc odpowitednie wartosei obrzytnujemy:
112 500—11 098

+100=1257%
11 096

Obliczanie normy zuzycia brutto. Norme zuzycia brutto oblicza:
sie nastepujaco:
Norma zuZzycia netto na jedna teczke=10 900 cria?
Hlog¢ odpadu na jedna teczke wynosi
11096-12,57 : 100= 1395 cm?
" Razem 12295 cm?

Norma zuzycia (brutto) na jedns teczke wynosi wiec 12,3 dm?,

i
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Normy zuzycia obliczane metoda wykreslania s3 normami teo-
retycznymi, Dla potrzeb dokumentacy]nych S one jednak wy-
starczajace, gdyz informujg o zuzyciu netto, ktére w kazdym wy-
padku Jest wartoscia stalg, oraz o ksztaltowaniu sie procentu
odpadu.

- Normy zuzycia brutto w zakladach usala sie praktycznie dr 0ga
komisyjnego probnego rozkroju materiatu, z ktorego alktualnie
majg-by¢ produkowane wyroby. _

Szczegdlowe . zasady opracowania norm ‘zuzycia - materialow
i dodatkéw- w pionie spotdzielczosci podaje uchwatla Zarzadu Cen-
tralnego 7 Zwigzku Spétdzielezosei Pracy nr 114 z dnia 9 VI 1965 .

4. Przyktady dokumentacji 'j:éch'ﬁiqzr;o-technologicznej-

Zapoznajmy sie teraz z technologig wykonania dwu torebek dam-
skich ‘na podstawie dokumentacii- techmczno—technolog1czne3 po-
wszechnie obowigzujacej obecnie we wszystkich zakladach spoi-
dzielczych branzy kaletnicze].

‘Obie torebki wykonane sg z tworzywa sSyntetycznego grahony
soft — 02 produkeji wegierskiej. Material ten stosowany jest w ka~
letnlctW1e do wyrobu drobnych i érednich wyrobow kaletniczych,

najezescie] torebek damskich typu miekkiego.

Torebka damska typu kopertowego (rys. 227)
(Oznaczenie wg SWW i KTM-2272-622-725-211)
Opis wyrobu

Torebka wykonana z garbony soft, podszewka z jedwabiu sztucz-
nego, miedzypodszewka z pianki poliuretanowej.

Rys. 227, ‘'Torebka
damska kopertowa z
grabony typu wizy-
towego

1 — klapa, 2 — $cianka

przednia, 3} — kicszen,
4 — wypusika, 5 — {rok
do - guzika, 6 -- guzik
do =zapinania, ¥ — irok
.na petelke
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KARTA' MATERTALOW PODSTAWOWYCH

Tabela.18

[

/

| : wi ; | Powierzch-
ir. | Nazwa materiaty | B o . I Wymiary nia
Lp. | i charakterystyka ;:_ WY:I‘D Nazwa wykroju i Szuak W mm netto
! P | W dm?
— . | _
1y 2. } -3 4 ,' 5 1 6 7
1§ Grabona soft 02 I | Scianka przednia ] 1 440 % 165 6,04
Kolor. — sport 2 | Scianka tylna . 315155 4,88
Szer, 1400 mm ¢ 3 | Kiapa | 1| 515150 4,45
| 4 | Podklapa l 1 315x136 4,17
| ; 5 | Obciagniecie r '
! guzika o2 @ 0,19
6 | Listwa kieszeri ro1 180x 35 0,58
7 | Trok na petelke: ; 1 120.%x 25 0,30
| 8 | Wypustka 1 580 %25 1,45 |
! 9 | Trok do guzika | 1 90x25 0,23
10 .| Podktadka 1 80><2_§ 0,20
Razem zuzycie grabony 22,49
| 2 | Pianka poliureta- | 11 | Podécianka |
i nowa - | przednia 1 ,i .420 % 145 5,09
Szer. 1450 mm 12 | Podécianka tyvlna 1 300 x 135 4,04
&3 mm 13 | Podécianka kie- .
szeni | 300x130 3,63
Razem zuzycie piahnkii 12,7
3 | Podszewka ze 14 | Scianka brzednia 1 7 315 x 155 4,88 i
sztucznego jed- 15 | Scianka tylna 1 290 % 150 4,35
wabiu bez; 16 | Kieszer 1 2_45 X 190 3,58
szer. 1400 mm | Razem zuzycie podszewki T 12,81
Tabela 19
NORMY TECHNICZNE ZUZYCIA MATERIALGW PODSTAWOWYCH
i ' ! Wspdlczyvnnik
A Nazwz materialy - Jednostki Norea Norma— ~ wykorzystania
o miary neito 2UZYCia materialy
4SS wy
1 2 3 5 6
1 | Grabona soft 02 m? ,, 0,225 0,277 81,2
2 { Pianka poliuretanowa m? bo0,127 0,164 78,0
' 3 | Podszewka m 1,280 0,131 90,8
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Schemat Xt (1, $ i 5)
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Przednia $cianka korpusu zaopatrzona jest w kieszen, do ktorej
przytwierdzony jest trokiem i obciggniety grabong guzik stuzacy

do zamykania torebki klapq Obszycie klapy ozdobne.

Wymiary podstawowe (w mm): 1dhlgOSC — 309, wysokosé —
140. System montazu — wypustkowo-wywracany.

Torebka zaopatrzona jest w lusterko i grzebyh

Dokumentacja torebki obejmuje:
~— Tysunek poglqdowy (rys. 227),
~— karte materiatéw podstawowych (tab. 18),
— normy techniczne zuzycia materialéw podstawowych (tab. 19),
— karte materialow dodatkowych (tab. 20),
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Schemat X1 (4, 6, 7)

o , 1400mm

- 330mm_
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rozktadki technologiczne (sch. XI),

— zestawienie czynno$ci maszyn, urzgdzen 1 narzedzi, potrzebnych

W P-I;‘Oc'esie'pr-odu-kcji w ukiadzie chronologicznym (tab. 21},
—- zesltawienie operacji o charakterze‘jednorod_nym z okregleniem

technologii wykonania (tab. 22),

-— wskazania techniczne dla komoérki KJ.-

Wskazania technié¢zne dla komérki jakosei. W zakres czynnosci
KJ przy ustalaniu zgodnodei wyrobu z wymaganiami dokumenta-
cfi wehodzi sprawdzenie: e
— zgodnosci wymiaréw torebki z zalozeniem dokumentaci,

— zgodno$ci rodzaju i jakogei uiy_t;{;ch materialéw podstawowych

i dodatkdw,

— funkcjonalnogei | estetyki wykonania,
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Schemat XI (8, 9, 10) B ;

. . 1400 mm : - N
I 3 - 1170mm . L 230mm -
77 L 27 07 Fird L - i i I-I ry B K R . P _1’_5 ;’ 0
0L 1
w1
10 @ | u
/N
10 w_1 16
W g |\
0 | g !
: w1 % | 0 l
8 AW T |0
5 I
il 10
K ] ]
B i g | i
i | W
00 10 ‘é{
8 ] 7 S
8 o G
) 7] rg 170 =
8 Fi1] T
-8 | W 1%‘
: W | 1
M A |
i 5] "i
8 W 10 '
A
W1
W0 1
i 10 :g. 110
I
/1] n Jﬁ‘—
_— N ' I
et . . R
T
N
] . "
1919(91918(919|2|2(9(9|9(9|9(9(9(8(919(3(9|9|2{3|9(9(919:9)|%|919|91914 |9 9{9!9|9[9]|9|2|912|9|2| 2|9 |a|ol0la|a|g %
[ . 5
! 8
\ JJ_J . ) . N
N . ' ’ ""'\J . : N
‘NN L (1 N J 3

W programle badan nalezy oprze¢ sie na nastepu]qcych nof-
‘mach branzowych:

a) BN-76/8501-19. , Wyroby kaletnicze i rymarskie ze. skorry
1 matenalow nieskérzanych. Wspolne Wymagama i badania”,

b) BN-79/8500-04. »Wyroby kaletnicze i rymarskie, Znakowar

kR

nie”,
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Schemat XI (11, 12, 18)
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:_ : Tabela 20
KARTA MATERIALOW DODATKOWYCH

. {
. Nazwa i symbol

o Charaktervstyka Jednostii |  Norma Norma .
: . materiahn I 'wymagania miary netto . Zuzyeia

1| 2 3 | 4 s 6
PN67/Cg0200 | | o
[ 23 mm N ' 0,02

| CR BN-73/63.57 002 |
K-00-+K-0] 0,05 .
180 ¢

1} Wypustki igelitgwg

Klej introligatorski

{lej kauczukowy

Karton

AEIDE

BN-76,7326-08

- Nici ‘bawelniane

nr 30/6

- Guzik odziezowy

Z 40 mm

SZ1.

. 25

[T—y

Lusterko i grzvbek

wyroby standardowe

komplet

i Znaczek firmowy

chromowany lub

niklowany

szt,

0,01 . |
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Schemat XI. Torebka damska typu kopertowego — wzorniki montazowe
(110 — elementy z grabony, 1113 —. elementy. z.pianki poliuretanowej,
14--16 — elementy podszewki) . : i

'l — Scianka przednia, 2 — $cianka tylna, 3 — klapa, 4 — podklapa, § — obciggnigcie
guzika, § — listwa kieszeni, 7 — trok na petelke, 8 — wypustka, 3 — trok do guzika;
10 — j'pod'k_l'adka, 1l — podscianka przednia, 12 —. podécianka .tylna, 13 — poqlé'cianka;
kieszeni 14 — Scianka przednia, 15 — Scianka tylna, 16 — kieszen ' 1
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ZESTAWIENIE CZYNNOSCI

W PROCESIE PRODUKCII .

Tabela 21

» MASZYN,- URZADZE‘\T Y NARZEDZI STOSOWANYCH

10

11

2

13

.rozkro_] na okreélonej szerokosci wstegi:
.-~— grabony soft 02 . :

'stawowvch j.w.
- Rozkréj usztywnien kartonowych

. Montaz wsteﬁhy

:chzeme elementow wypustki szwem zygzako-

‘Rozcinanie trokéw wg okre$lonvch d{ugoéc_i

| nitek

‘Naklejanie p1ank1 pohuretanowej na wewnqtrznq

. Numer g b o - Urzagd';:enia', masiyny,
" operagi . Wyszczegdlnienie operacii w ukladzie cnronéiog.cznym narzedzia i dodath]
1 " 2 . _ 3
1 . "’ - l
I. Rozkréj materla]ow ' o
1 Nawarsthame materiatow 1ch ' stotdo nawarstwia-

—— pianki poliur etanowej_
— podszewki
Wycinanie elememow torebki z materialéw pod-

Wykonanie wyptistici

wym
Zszywanie-wypustki

Wykonanie trokdow
Laczenie elementéw troku szwem zygzakowym

Zszywanie trokow

Wykonanie guzika

Naklejanie. elementéw z grabony na guzik
Obszycie gnzika wok6l j jego obwodu oraz obciccie

Obcwme naddatkéw poza krawedzia obwodu
guzxka

Wykmmme kleszem zewnqtrzne_]

powierzchnie Kieszeni”~
Naklejanie usztywnienia m gorny wewnetrzny
brzeg kieszeni

| nia materiaty, kra-
jarka tasmowa lub

_nozyce stolowe, wy-

| tem wycinakow

reczna, néz kaletni-
czy ‘

wycinarka z kom-
pletem wycinakow,

cinarka z komple-

maszyna plaska
l-iglowa: zygzak
maszyna plaska
l-igtowa

maszyna plaska
1-iglowa zygzak
maszyna ptaska
l-igiowa
NozZyce reczne

p@dzel_, k_lcj'
maszyna plaska
I-iglowa, nozyce

nozyce

powlekarka klejem

pedzel, klg
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Tabela 21 (cd.)

Z grabony

1 2 -3
14 za,wml@cue gornego eregu kleszem | recznie
15 . Wykoname otworow .do zalozenia gu11ka wycinak na dziurki
1 : . | 1 miotek
16 { Przeci@gni@cie'i podklejanie troka, _zamocowaﬁie. o
. guzika | pedzel, mlotek
17 :Podklejame wzmocnienia pod guzxk pedzel; recznie
18 _ Naklejanle usztywnienia na podszewke kieszeni | pedzel; recznie
19 Zawinigcie gornego brzegu ‘podszewki kleszem I@pinie "
20 Naklejame podszewki do elementow z_grabony | pedzel; recznie -
21 Przeszycne gérnego brzegu pOdSZCWkl . maszyna plaska
) . 1-iglowa
22 Zakoficzenie —- obciécie ‘nitek - nozyce
23 Naszycie kieszeni (wg znakdw) maszyna plaska
| y l-iglowa
24 -Obciecie: nitek nozyce
Wykoname przedme_] sc1ank1 '
; ]
25 ' Naldejame 11stwy na podszewk1 Scianki pedzel
26 Naszyme llstwy e | maszyna plaska
» | 1-iglowa
27 .Naklejame kleszem na przequ smankq “pedzel:
.28 Naszycie kieszeni do przedniej §cianki | maszyna plaska
L | : - I-iglowa
29 Zakoficzenie — obciecie nitek nozyce
30 | Naklejanie usztywnienia na-gorny birzeg pedzel,
31 Zavvmlqcre gomego brzegu recznie
Wykoname tylnej scmnkl . L
32 | Znakowanie na naszycia klapy na- scuankq | oléwek, wzornik
33 :Naklejanje pianki poliuretanowej. .na elementy [ - . ,
_ z grabony | powlekarka kiejem |
34 Naklejanie usztywnienia | pedzek i
35 | Zawiniecie gérnego brzegu recznie
36 Nakleja,me usztywnienia na gorny brzeg pedzel, recznie
37 .Zawiniecic gornego brzegu Scianki recznie
Wykonanie klapy
38 Znakowanie do obszycia olowek, wzornik
39 Naklejanie pianki poliuretanowej na elementy

powlekarka klejem
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| : :
, , ‘
40 | Zszveie klapy z podklapg =z rownoczesnym WSZy- maézyn& plaska
ciem troka — petelki 1-igtowa
41 Wywrbcenie torebki i formowanie [ “recznic
} 42 Obszycie klapy maszyna plaska
' _ o ! l-igtowa
43 "'_St(";bnowanie ozdobne klapy maszyna plaska
o { l-igtowa '
44 | .Obcinanie nitek nozyce
"“j_Wykonan-ie podszewki _ )
45 ‘Naklejanie usztywnien na - gérne brzegi pod-
| szewki 7 | pedzel; recznie
' 46 Ziwiniqcig gornych V:brzeg“éw podszewki recznie -
47 Zszycie Scianek brzegami meiszynd plaska
1-iglowa
48 [ Obcigcie nitek nozyce
IIT, Montaz zasadniczy (glowny) )
49 Naszycie klapy na fylna, scianke wg Oznaczen | maszyna plaska
S | ' 7 1diglowa
50 Odwiniecie i ozdobne przestebnowanie klapy | jw.
s1 | Zszycie $cianek 2 réwnoczesnym wszyciem wy- | maszyna ptaska
pustki: 1-iglowa
52 *-| Obcigeie nitek po zszywaniu" nozyce; recznie
53 Wywrocenie i obszycie brzegdw torebki maszyna prawora- |
| R | mienna
54 Zakoficzenie i obciecie nitek nozyce -
IV. Wykonczenie torebki
55 - Odpylenie torebki ' recznie
56 Formowanie torebki - recznie
57 Znakowanie (metkowanie) recznie
58 Pakowanie
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L ‘ _ - Tabela 22
WYMAGANIA TECHNOLOGICZNE 1 WARUNKI TECHNICZNE =~~~ =0 momss oo T
WEZLOWYCH OPERACII W_PROCESIE WYKONANIA TOREBKI - | i

' - Zest wienie jednorodnych - N Nr 4| . ’
Lp. awvienie je rocaye : ee T - Techneoleogia wykonania
1 operacjl : - {. ' operacji ’ _

1- | Do, rozkroju materialow. | L1 Postugujac sig wzornikami w skali :1
B o I na clementy skifadowe torebki z gra-
bony, pianki poliuretanowej i pod-
szewki wykresli¢c na plerwsze] war-
stwie tych materialéw kontury wszy--
stkich elementow w sposdb widoczny
| na rozkladkach (sch. X
Matenaly nawarstwiac UW?gIQdIlla- ‘
1 jac naddatek " dia“kazdego stosu dhu-
| goéei 15 mm. '
| Materialy nawarstwiaé nastepujaco:
— grabona. soft w dwu warstwach
licem do siebie; wysoko$¢ stosu
- nie powinna przekracza¢ 10 mm,
) —— pianke poliuretanowa i podszewke
| nawarstwia¢ do wysokoéci 15 mm. .
Powyzsze wskazania uwarunkowane
| sa wysokoscig standardowych Wycma-
kéw 20 mm.
Spiete na krawedziach stosy materia-
lu wykrawaé na kraja;rce"té;émowej
Wycinaé elementy torebki na wyci-
narkach mechanicznych badz elektro-
hydraulicznych.

2 | Do montazu wstepnego . 1I. Mechanicznie, przy uzyciu powle-
.| Naklejanie pianki poliu--|. 12 karki klejem. Rodzaj kleju — intro-
retanowej 33 * | ligatorski. Przed rozpoczeciem pracy
39 sprawdzi¢ konsystencjg kleju gwaran-
tujaca réwnomierne jego nanoszenie
na powlekane elementy... Do dalszej
‘| operacji mozna przystapié po catko-
| witym odparowaniu wody.

3 | Naklejanie usztywniei 13 | Nanie$¢ przy uzyciu pgdzla klej kfiu-
30 czukowy na cata powierzchnie usz-
34 tywnieft wg znakow, klej nanosié na
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46 podk}adzw z meuzytecznej makula- |
' tury. Przy produkcu zespolowej sto-
| sowac tzw. nanoszenie drabinko-
we polegajace na tym, ze wieksza
ilosé Jednorodny ch elementéw uklada
sig tak, aby wystawaly jedynie brzegi,
ktore maja Dbyé pow;ekane klejem.
Na brzegi te nanosi sig klej w kierun-
! kuod warstwy gornej do dolnej Daje.
to znaczng oszczedno§é czasu na sta-
nowisku klejenia.

Zawinigcie brzegow | 14 Nanie$¢ warstwe -kieju kauczuko-
' 32 wego na podwojna szerokosé zawija-

35 nych brzegéw. Po odparowaniu roz-

48 cieiczalnika (benzyny ekstlakcv_lnej)

zawijaC brzegi (recznie) z zachowa-

niem réwnej linii zawijania. Pomocni-

Czym nharzedziem przy tej czynnosci |
jest nakluwak.

Szycie maszynowe 4 Laczy¢ elementy na styk w jedna dha-
a) na maszynie zygzak 5 gos¢; przy 2-+-3 §ciegach na 1 cm szwu
b) szycie przy uzyciu - 6 Zszyte uprzednio szwem zygzakowym -
tzw. ustnikow 7 elementy zszywaé wzdluznie na ma-
szynie plaskiej 1-igtowej po zamonto-
waniu wlasciwego ustnika. Wypustki
zszywaé po- wprowadzeniu wezyka
- igelitowego. - .
| Odlegtosé szycia od krawedz1 4 mum.
2'mm od zlozonych krawedzi. Liczba
iciegbw w obu wypadkach 3 na 1 cm
szycia,

"Szycie poszezegolnych ele- | 10 Szycia elementow uwidocznionych
|- ment6w, obszywanie 1 ste- 21 w ‘wymienionych operacjach doko-.
“bnowanie 23 nywac na maszynie plaskiej 1-iglowe;.
26 Liczba $ciegéw powinna WYnosic .

28 1 3+4 na 1 cm szwu.
40
43
49

e
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il 2 ' 3 | 4
| 7 | Szycie elementow do mon- | 51 | Klape naszywac¢ wg znakdw naniesio-
tazu gldwnego 53 nych uprzednio. Drugie naszywanie -

klapy prowadzi¢ w odlegloéci 7 -mm
od naszycia pierwszego. Operacje 51, .
ti-zszywanie fcianek z wypustka,
-przeprowadzi¢ na maszynie prawora-
| miennej 1-iglowej. Liczba iciegow
| przy wszystkich Iaczeniach powinna
wynosié' 3-+-4 na 1 cm szwu. Brzegi
-narazone na’ rozerwanie nalezy za-
lco;ic;zyé dodatkowo 23 Sciegami.

8 | Zakoficzenie nici ) 10 Nitki przeciagnaé na léWQ strong, zas
'(do montazu wstepnego) 24 _koficoéwki zwiazaé i podkleié.
-9 | Wykoficzenie torebki 56 |. Torebke uformowac, odpyli¢, a za-
| 57 . | uwazone plamy i wszelkie zabrudzenia
58 . usunac. o

.

59

Torebka damska typu migkkiego (rys. 228)
(Oznaczenie wg SWW i KTM 2272;622-725—497\)
Opis wyrobu

Torebka wykonana z grabony soft 02, podszewka z jedwabiu
sztucznego, miedzypodszewka z pianki po]_i'ﬁre'tan-owej. |
~ Na przedniej. &ciance korpusu maszyta . jest kieszen Sciggana
trokiem przeciggnietym przez- krazki niklowane. ‘Wnetrze zaopa-
trzone w podszewke.i kieszeti plaska. Zamkniecie torebki stanowi
gruboziarnisty zamek blyskawiczny.

Wymiary podstawowe (w mm): dlugos¢ — 260, szerokogé —
85, wysoko$é — 340, 7 '

Torebka noszona jest: przez ramie na dlugim pasku noinym.
System wykonania: wypustkowo-wywracany.
Torebka wyposazona jest w lusterko i grzebyk.
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Dokumentacja torebki obejmuje:
— rysunek poglgdowy wyrobu (rys. 228)

/3
— karfe materialow podstawowych (tab. 23)

5. Kk

B P

LR

Rys. 228. Totebka damska typu miekkiego "\

I — koncéwka zamka, 2 — uchwyt do pasa, 3 — pas nosny, 4 — krazki cholewkar-
skie, 5 — irok kieszonki, § — Scianka przednia, 7 — jamowka kieszeni, 8§ — kieszen
zewnetrzria (element I), 9 — kisszen zewneglrzaa (element I7) '

— normy techniczne zuzycia materialéw podstawowych (tab, 24), . -

— karte materiatow dodatkowych (tab. 25), -

— rozkiadki technologiczne (sch. XII), i

— zestawienie czynnogci maszyn, urzgdzen i narzedzi w' procesie
produkeji w ukladzie chronologicznym (tab. 26),

—— zestawienie operacji o charakterze jedri-orédnym Z okresleniem
technologii wykonania (tab. 27), '

— wskazania techniczne dla komorki KJ.
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e Tabela 23
KARTA- MATERIALOW ' PODSTAWOWYCH
) ‘ ‘ Ne . . Tlosé _ Powierz-
ip.| . .Nazwa materialy | wykro- ) Nazw_'a _‘_"g’km' W'melary. c1.1ma o
i jego charakterystyka | - ju' ] wykroju 10w W W mm netio
R : wyrobie W dm?
1 2. 3 -4 "5 6 7
| 1 | Grabona soft 02 1 -| Scianka tylna 1 310x365 9,44
- | Kolor -,,ocean” i 2 | Kieszefi ze- s
(stalowo-granato- wnetrzna T 1 310x 178 5,11
| wy) - 3 Scianka przednia 1, 275 %200 4,65
| Szer. 1400 mm 4 | Podkoknierzyki 2 260 x 83 3,26
5 | Kieszed ze-
wnetrzna 1T 1 315 %88 2,19
6 | Lamowka kieszeni |
wewnetrznej | 1 16525 0,41
7 Lamowka zamka
blyskawicznego 1 80x 52 0,41
8 | Bodno 2 375x104 5,90
9 Lamowka kieszeni | _
zewnetrznej 1 315 57 1,72
10 Pas nosny 1 1000 x 60 6,00
11 | Wypustka 2 760 % 25 3,80
; 12 | Troki kieszeni ) '
' ' Zewnetrznej .2 25025 1,25
13 | Uchwyt do, pasa )
no$nego 2 60 x 50 - 0,60
f
Razem zuzycie grabony 44,74
2 | Pianka poliureta- { 14 . | Bodno 2 | 355%98 4,76
nowa @ 3 mm, szer.| ' '
| 1450 mm
'3 | Podszewkajedwab- | 15 | Do ‘écianki prze- | 2 410340 | 23,38
C|pa dniej | tylne;j i
‘| Szt. — symbol: o
1946-363-21988. 16 | Do kieszeni .
‘w-kol. czarnym zewnetrznej 1 ] 315x217 6,67
szer. 1400 mm 17 | Scianka przednia | 1 315185 5,40
18 | Kieszeti we- ,
. | woetrzna 1 180x170 3,06
‘ 19" | Wzmocnienie 2 5050 -| 0,50
| Razem zuzycie podszewki | 19,01

4
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NORMY TECHNICZNE ZUZYCIA MATERTALOW PODSTAWOWYCH

Tabela 24

‘ : I Wspdleaynnik E
- ! Nazwa materialy’ Jednostka | Norma .| Norma wykorzystania |
e i az " .miary netto zuzycia - materjah 4:5 |
1 | - ' : w s J
1] 2 3 4 N
1 ! Grabona soft 02 | m? 0,447 0,544 82,2
i 2 i Pianka polivretanowa m? 0,048 0,073: 65,8
;3 ' Podszewka Z ledwablu
. Tabela: 25
KARTA MATERIALOW DODATKOWYCH
L Nazwa 1 symbol l Chara;cter}etxka | Tednostka Worma | Norma
P o materiaty ' i wymagania miary netto ZUIycia
R |
1| g | .3 4 s 1 e
1 | KI&j introligatorski | cr o
BN-73/6357-04 kg 0,01 0,01
2 | Klej kauczukowy K-00+K-01 _ '
S B BN 75/6033 09 kg 0,05 0,05
3 | Wezyk igelitowy @3 mm ' | .
' ‘ PN 67/C 89209 kg . 0,03 0,03
4 | Karton jednostronny 180 g SR
o - BN 76/7326 08 kg 002 | 002 |
5 | Zamek blyskawiczny gruboczastkowy i 1
' 30 mm
BN 70/8511 10 kg 1 1
6 | Krazki szewskie 6 mm — nikie] - -
! BN 72/8511 01 | sat. 10 ¢ 10
L7 | Nici bawelniane 30/6 o l '
_ ' L BN 71/P 81009 m 38 38
8 | KoAcowki metalowe 16 mm — nikiel. szt. . 2 2
9 | Lusterko i grzybek ‘wyroby slandar- | komplét_ 1 1
dowe :




ZBSTAWIENIE CZYNNO§CI MASZYN, URZADZEN I NARZED?I STOSOWANYCH

W PROCESIE PRODUKCJ'I :

B

Tabela 26

g;::;:; .| Zestawienie operacji w ukladzie chronologicznym -;T.Lr:fzt;z:il;a i ?:f;yti’ |
= " 5
| I. Rozkréj materialéw
Rozkréj wstepny
1 _'Rozk'fc')j materialéw na okreslonej dlugosci - st0t do nawarstwia-
 pasy i uktadanie warstw nia, j
"— grabony soft 02 stétdo rozkrawama
| — pianki poliuretanowej noz kaletniczy,
2 |- Nawarstwianie podszewki st6l do nawarstwia- .
‘ nia
" 'Rozkréj zasadniczy
8 ‘Wykréj elementéw z grabony krajarka .
4 Wykroj elementéw z pianki poliuretanowej wycinarka wierz-
Co chéw
5 - Wykrbj elementéw z podszewki stot do rozkrawania,
‘ ‘ néz kaletniczy, |
krajaj;ka mechani-
| czna -
Rozkr6j usztywnien _ o
6 Wycinanie elementéw z kartonu | wycinarka wierz-
II. Montaz elementow
Wykonanie pasa noénego
7 | Laczenie elerient6w na maszynie zygzak maszyna . plaska
- ' l-iglowa zygzak
8. Szycie pasoéw ' " maszyna plaska
| ldglowa + taw.
| ustnik
9 Rozcinanie paséw wykrawarka paséw
' (patrz rys. 73)
10 Zakladanie koriicowek -urzgdzenie do za-
kiadania koncéwek
Wykonanie. trokow o D
11 Eaczenie trokow na maszynie zygzak | maszyna plaska zy-
o | gzak '
12 Szycie trokow maszyna plaska
: 1-iglowa stopka,
‘ tzw. wstnik
13 Rozcinanie trokéw nozyce
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2 3
Wykonanie wypustki -
14 Laczenie na maszynie zygzak | maszyna zygzak
15 Szycie wypustki. | maszyna plaska
| 1-iglowa "+ stop-
ka, tzw, ustnik
‘Wykonanie uchwytéw
16 Zszycie na maszynie zygzak maszyna plaska
zygzak
17 Klejenie uchwytéw pedzel
18 | Szycie uchwytow ! maszyna plaska
| l-iglowa
19 Rozcinanie uchwytow praska + korytko
' Wykonanie Kieszeni zewng¢trznej
20 Naklejenie usztywnienia na gérny brzeg dolnej
kieszeni pedzel
21 Zawini¢cie brzegbw _ miotek
22 Naszycie dolnej czedci kieszeni na g0rng i obciecie maszyna plaska
nitek = . 1-iglowa
23 Klejenie 1 zawiniecie dolnego brzegu lamoéwki '
i kieszeni ) pedzel i milotek
24 Zsrycie lambdwki z gérnym brzegiem kieszeni maszyna plaska
1 podszewki, obcigcie nitek luiglowa, nozyce
25 Podklejenie podszewki gbra pedzel o
26 “Obszycie g0rnego brzegn kieszeni i obciecie maszyna plaska
ritek l-iglowa, ‘nozyce
27 Przestgbnowanie dolnego brzegu laméwki i ob- .maszyna plaska
ciecie nitek - l-iglowa, nozyce
28 Wybicie otwordéw do krazkowania i dziurkacz i mlotek
29 Zalozenie krazkow - krazkowarka recz-
. nia lub mechaniczna
30 Prz,\iklejenic' brzegdw podszewki pedzel
31 Wyciagniecie troka
Wykonanie przedniej §cianki
32 Zszycie podszewki z gorna czelcig przedniej maszyna plaska
- $cianki oraz przestebnowanie i obciecie nitek 1-iglowa
33 Naklejenie usztywnienia na gérny brzeg - pedzel
a4 Zawinigcie gérnego brzegu miotek -

2
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3

35
36

37

38

39
40

41
P
43

44

45
46
47

48

49
50
51
52

33

54

. Wykonanie tylnej §cianki
Naklejenie usztywnienia
Zawiniecie gbrnego brzegu

J Wykonanie bodna -

: 'Nakléjenie pianki poliuretanowej na elementy

z grabony

| Zszycie bodna wg znakow i obcigeie nitek

Wykonanie podkolnierzykéw

[*Naklejenie usztywniefi na goérny brzeg
| Zawiniecie brzegow '

" Wykonanie kieszonki wewnetrznej

‘| Naklejenie usztywnienia z kartonu na podszewke
| Zawinigcie krawedzi bocznych podszewki i ob-

ciecie naddatkéw

Zalozenie znaczka firmowegd

' Zakofczenie zamka blyskawicznego
Klejenie zakoficzenia zamka

Zawiniecie brzegéw i wyciecie rogow
Przyszycie zakoriczenia do zamka

| Zakoriczenie i obcigcie nici

‘Wykonahie podszewki wewnqtrznc}.
Naszycie kieszonki na tylng $cianke

szewki 'z wszyclem’ zamka blyskawicznego
Stebnowanie podkolierzykéw

Zszycie Scianek podszewki

Zakonczenie i obciecie: nici /

- Montaz gléwny
| Zszycie cianek z bodnem z réwnoczesnym wszy-

ciem uchwytow i wypustki

" podklejarka

Przyszycie lamoéwki do kieszonki i obci@cic'nitek :

| prasa mechaniczna

| miotek i nozyce

| { 1-iglowa
| Naszycie podkoierzykoéw na gérny brzeg pod- |

| maszyna plaska

| maszyna plaska

- 1-iglowa

pedzel
-miotek

mechaniczna
maszyna plaska
1-iglowa

pedzel
;nlotek

pedzel
nozyce

maszyna plaska
1-iglowa

pedzel, nozyce
maszyna plaska

1-iglowa
nozyce

maszyna plaska

maszyna plaska
1-iglowa
1-iglowa

fozyce

maszyna plaska
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1 2 7 . ; 3
55 Zakonczenie i obcigcie nitek nozyce
56 Rozklejenie gérnej czesei brzegdw §cianek oraz |
zaivinie;cie gdrnego brzegu pedzel
57 | Wywrocenie iorby i
58 Obszycie goérnych brzegow torebki z réwnocze- maszyna lewors-
Snym wszyciem podszewk; 1 mienna
59 “Zakoriczenie i obciecie nitek | nozyce
! Wykonczenie catose; |-
60 g Zalozenie uchwyty — troka | recznie
61 Przeciagniecie i zawigzanie konicédwek pasa nos- | , ]
| nego | recznie
62 ‘Zawiazanie. troka ng kieszonce recznie .
63 Czyszczenie torebki gabka !
64 Metkowanie. torebki recznie
63 Pakowanie torebkj - recznie

Tabela 27
WYMAGANIA TECHNODLOGICZNE I WARUNKI TECHNICZNE
WEZLOWYCH OPERACII W PROCESIE' WYKONANIA TOREBK] _.
iLp. l Zestawienic jed}.1'.orqdnyc}1 5 N . * Technologia wykonania
B . ! aperacj operacji ;
1| - l 3 4 :
4 L. 'Rozkréj
1; Rozkroj wstepny | Recznie w ukladzie jednowarstwo- -
i Grabonylsoft o 1 wym na pasy okreélo_nej dhugosci
| Pianki poliuretanowe; 2 z naddaniem do kazdej dhigosci .
. 15'mm. 1
| . c
' . Lo
2 I}. Rozkroj zasadniczyv !
i “Wycinanie elementow ' 3 Mechanicznie na ‘Wycidarce ramien-
| 2 grabony soft: nej w ukladzie wie]owarstwowym-przy )
f — Scianki tylnej - uZyciu wycina_kéw :
|~ Scianki przednicj
; ~— Kieszeni zewnetrznej
| glrnej .
{ — kicszeni wewnetrznej
| doinej |
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tanowe_]

. wierz¢hni, : L
' Namesc k]eJ 1ntrohgatorsk1 na ca}a

B . .o A
bony wg znakéw z zachowaniem row- |

] SN &,
L — bodny i} :
— podkolmer:zykéw z
— laméwki kleszem
" ‘wewnetrznej
— lamoéwki kieszeni
-zewnetrznej
:| — pasa nosnego 'Mechamczme na krajarce tasmowe; . |
— wybustki . W uk¥adach wielowarstwowych i
— troku do kieszeni
1 uchwytow do bokédw
- .| — zakonczenia zamka
1 blyskawmznego '
— troku do zamka
, blyskawicznego - N
-3 Wykr6j elementdw 4 |- Mechanicznie na wycmarce ralmen-
' | z pianki poliuretano- | nej w ukladach w:elowarstwowych za |
| wej ria bodno N i pomoca wycmakow ' ;
4 Wykréj elementow, 5 Recznie za pomocg noza kaletniczeéo: |
z p'oFl szewki na:- {-— w ukladach wielowarwaow;séch
— Scianke tylng -
4, . . 1p0wtarzajqcym1 cyklami produk- ;
- ‘§cianke przednig
1.2 . . CYJnle - ‘
[ = ldeszefi zewnetrzng — ukitadanie warstw podszewkl :na 1
— kieszen wewngtrang ‘
. - stole
R podidadki .— wykonanie - uprzedmo rysunku
- uktadu kroju
- — oznakowanie
» ' — krojenie
5 ‘Rozkr6j usztywniei | 6 'JMechamczmenawycmarcererzchéw =
Clmparo oo w ukladach wielowarstwowych za po-
-1 — podkoinierzyki, Scian- moca’ wyc1nak6w _ § ‘
ke tylng i przednia ' -Za pomoca-nozyc stolowych -
— kieszonke zewnetrzng * 2
" | — kieszonkg wewmqtrznq " .
6 Naklejcme pianki pohure- -37 '|'Mechanicznie na podklejarce po-

pow1erzchmq plank1 pO]ll.'lI‘Cta‘rlOWe]
Naklada¢ pianke na elemeity z “gra-

18 — Kaletnictwo
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1~ .2 _ 3 _ 4

nej odleglosc1 od brzegow Po nakle--
Jeniu suszyé do momentu catkowitego
odparowania wody.

71 \TakleJanle usztyw- t 20 | Nanies¢ klej kauczukowv na cala po-
nien 21 wierzchnie usztywniet oraz brzegi
35 elementéw usztywnionych wg znakow .f
39 na szeroko§¢ usztywnie. Po prze- A
schnieciu skileig. '
42 Nanie$¢ warstwe kIeJu na brzegi usz-

tywnienia na szer. 810 mm. Naniesé
klej na wystajace peza usztywnieniem
brzegi podszewki oraz goérny brzeg
usztywnienia. Sklei¢ na mokro nacig-
gajac sztywno podszewke. Naddatki

1 nierébwnodci obciad. |

e e ol S

8 Naklejenie podszew- 25 Smarowaé klejem kauczukowym gér- |

ki ny bizeg podszewki i grabony na sze-
oko§¢ kolnierza. Po, przeschnieciu

naciagnac¢ i skleié,

30 Smarowaé na szercko$é 8-<10. mm

brzegi podszewki i grabony. Po prze-

schnigciu réwno skleié | obcigé nad-

datk1
9 Z awijanie brzegbw 21 Powlekac brzegi klejem kauczuko- ‘
23 wym na dwukrotna szeroko$é 3 zawua- 4 3
34 nych brzegéw. Po przeschniecin za- %,‘
36 Wijaé, ze szczegblnym zwréceniem &l
40 uwagi na linie wklesta i wypukla. Na S
wypukiosciach réwno ukladaé faidy, s
natomiast przy linjach wklestych ma- | - *’i
terial nacinaé, - e
10| Szycie maszynowe . f;
| Szycie za pomocy zvgzaka 39 Yaczy¢ elementv w jedna dlugosé. J :
39 Liczba $ciegéw na 1 cm szycia powin- -
44 | na wynosi¢ 25. ;
.16 . 'A:.“_‘ '
Szycie przy uzyciu wlasci- 8 Zlaczone uprzedmo elementy szyé
wych stopek -— prowadni- 12 w odpowiednich plzeznaczonych do
kow {,,ustnikéw™). 15 kazdego elementu ‘prowadnikach.
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Tabela 27 (cd)

-4

11

Wypustki z réwnoczesnym wprowa-

przy rozstawieniu igiet 12 mm., Odle—f

- odleglosci 2 mm od krawqdm Llczba .

oy e T e g e T T e

dzeniem wezyka igelitowego. - Odle-
god¢ szycia 4 mm od krawedzi. Liczba |
$ciegbw 2,5 na 1 cm szycia. '
Pasy noéne na maszynie 2-iglowej

glo$¢ od krawedzi 2 mm. Liczba $cie-
gow. 3 na'l_cm szycia.. Troki s3_ na

smegéw 3nalcm szycia.
Po uszyciu rozcinaé na elementy od-
powiedniej diugosci.

Szycie poszczegblnych'éle-
mentbw obszywanie, stg-
bnowamc laczénie

24
25
38
44
51
50
55

26
27

48 .
30 ..
by

59

} Zszywaé na maszynie plaskiej. Liczba

‘ plaskich, - ciegiem zwartym. Liczba
~Sciegdw 3 na 1 cm szycia. Operacje¢ 41,

12}

Zakoriczenie nici-

22
24
26
27

Sciegbw 3 na 1 cm szycia. Odlegloéé |
szycia od brzegu okreflona jest Zna-
kami, Operacje 15 wykona¢ z r6w-
noczesnym wszyciem wypustki i uch-
wytdw, umieszczajac je miedzy $cianki
1 bodno torebki. Szyé¢ na maszynach

kt6ra jest naszycie kieszonki, wyko-
na¢ z réwnoczesnym wszyciem pod-
kltadek wzmacniajacych, zas gbrny
brzeg wzmocni¢ poprzez zaszycie w
trojkat. Elementy zszywaé wg znakoéw
umieszczonych na brzegach. _

Odlegto$¢ szycia od brzegéw 2 mm.
Operacje 58 wykona¢ na ‘maszynie
praworamiennej. Zwréci¢ uwage. na
prawidlows linig szycia, ktéra powin-
na przebiega¢ réwno,-w jednakowej
odlegtosci od brzegu. Dhugoéé §ciegu
powinna by¢ jednakowa i na calej dh-
gosci nie powinno. byé przepuszezef
Sciegow. Poza fym zwrécié uwage na.
prawidlowy uciag nici podczas szycia.

strong, zawiazaé, obcia¢ i wkleié.

Kofice nitek przeciagna¢ na lewa

18*
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Tabela 37 oty

6 2 3. 4
i :
: 32
38
44
49
54
56
60
13| Okuwanie = = 9 | Rozciecia pasa noSnego\dokonyvs}aé-
10 na prasie mec‘1amcznej przy uzyciu
28 korytka. Troki i wypustke rozcinaé
13 na odcinki okresloneJ dhugosci za po-
19 moca nozyczek lub prasy mechanicz- |

| nej. Otwory wybijaé - dzi'urkaczém
|- 2 6 mm. Krazki zakladaé- TeCZNie lub
4{ na quzt{owarcc

14 | Wykoriczenie | 38 Torebkq wywrocic i uformowaé.
‘ 64 “Przeciggnad i zawiaza pas nosny
i1 1 troki.

Oczysci¢ z wszelkich plam i zame-e.
!'_ "czyszczen oraz obcigé i zakonczyé po- L
. ' . : zosta}e nitki.

~J



Schemat XII (1—7)
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Schemat XII (10—13)
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XVI. ORGANIZACJA WYTWORCZOSCI

KALETNICZE)

1. Organizacja zakladu kaletniczego

Kazdy d'uZy lub $redniej wielkosci zaktad kaletniczy ze wzgledéw
organizacyjnych powinien mie¢ nastepujgce oddzialy:
~-a) oddzial rozkroju,

b) oddzial przygotowawczy, >

c) oddziat montazu.- T

Oddziat rozkroju jest to wyodrebnione pomieszezenie, w kio-
rym wycina sie mechanicznie lub wykrawa tecznie czeci skla-
dowe wyrobow -z materialow podstawowych i pomoeniczych. Do
grupy materiatléw podstawowych nalezy: skory, materialy sko-
ropodobne, folie, tkaniny' wierzchnie itp. Do’ grupy miaterialoéw
pomocniczych nalezg: tektura, karton, preszpan, flanela (do uwy-
puklenia wyrobow itp.” Materialy. te pobiera z -magazynbéw kie-
rownik oddziatu rozkroju lub hrygadzista. Uzyskane wylkroje
prZéka_zuje sie .bezposérednio lub za posrednictwem rozdzielni do
oddziatéw przygotowawczych lub montazu. Odpad natomiast zda-
wany jest do magazyru odpadu. | __

Oddziat prznyotowaWczy —to. wyodrebnione jedno lub wiecej
pomieszczen, w ktorych wyciete elementy podlegajg wstepne]
obrobee, jak $cienianie i_Wyré'wnywanie‘elementéw','apowlekanié
elementéw klejem lub wstepne sklejanie kilku elementéw; de-
seniowanie itp. W oddziale przygotowawczym przygotowuje sie
rowniez np. raczki, podszewki oraz' dokonuje takich zabiegow,
ktore “umozliwiajag w oddzialach montazu: wladciwy 1 sprawny
rytm p:racy.' S T '

Oddzial montazu. W oddziale tym w ustalonej kolejnosci taczy
sig przygotowane elementy w gotowy wyrob. Potwyroby s prze-
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suwane na wozkach lub na taémie przenosnika mechanicznego od
stanowiska do stanowiska pracy. Ogniwa montazowe mogyg hyé
zlokalizowane w jednej hali produkeyinej, z podzialem na strone
lewg i praws, lub — w sprzyjajacych warunkach Ickalowych —
w odrebnych pomieszezeniach. Kazde ogniwo montazowe powin-
no byé jednak zwartym - odcinkiem produkeyjnym, na ktorym
z :polwyrobdéw bedzie sporzgdzony wyréb finalny. Schemat typo-
we] organizacji zakladu kaletniczego ilustruje przykiadowo rysu-
nek 229 7

2. Formy organizacyjne procesu produkcyjnego

Procesy produkevine dzieli sie na pomocnicze i podstawowe; te
ostatnie zwane sg procesami technblogicznymi.

Procesami pomocnicz ymi w zakladzie kaletniezym
sg: dostawa materialéw do rozkroju, przygotowanie materialow
do montazu, np. powlekanie elementéw klejem, suszenie ¢lemen-
tow oraz pakowanie wyrobhow gotowych i ich ekspedycja do ma-
gazynu wyrobow gotowych. |

Proces podstawo wy, inacze] proces teec hnolo-
giczny, jest podstawowym zespolem takich czynnosci ‘produk-
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Cyjnych,' ktére sg zwigzane bezposrednio z przeksztalcaniem: roz-
ktojonych platéw skory lub innego materiatu (z uzyciem materia-
¥6w pomocniczych) w ' gotowy wyréb kaletniczy. -Czynnosci .te
wykonuje sig recznie i na odpowiednich maszynach.

‘W zaleznodci od liczby pracownikéw zatrudnionych w zakla-
dzie, wielkosci i rodzaju produkeji, w branzy kaletniczej stoso-
wane sg trzy formy organizacyjne procesu technologicznego: sy-
stem indywidualny, brygadowy i potokowy. ’

System indywidualny

System 'indywidua_kly‘ Wywédz\i sie z okresu cechowych rzemieglni-
kow $redniowiecza. Polega on’na tym, ze jeden rzemieslnik, przy
uzyciu narzedzi recznych lub kilku maszyn, wykonuje dany wy-
réb catkowicie. |

' System ten wykazuje zasadnicze wady, sprzeczne z nowocze-
sng organizacjg pracy. Przede wszystkim ten sam pracownik, za-
zwyczaj wysoko kwalifikowany, z koniecznosei zmuszony jest do
wykonywania 1 takich czynnosci podrzednych, ktére mogltby wy-
kona¢ pracownik o mniejszych kwalifikacjach. Poza tym koniecz-
no$¢ postugiwania si¢ réznymi narzedziami lub maszynami po-
chlania wiele czasu na wykonanie jednostki wyrobu. Okolicznogci
te w d_ecydujqcy sposéb. wplywaja na ksztaltowanie sie ZAZWYCZa ]
wysokich cen wyrobéw w poréwnaniu z wyrobami wykonanymi
w warsztatach wieloosobowych, gdzie uwzgledniono podzial pra-
¢y 1 specjalizacje. |

System - indywidualny, mimo tych mankamentéw, znajduje
jednak nadal zastosowanie w ustugowych punktach kalefniczych
oraz w komérkach wzorcujacych duzych zakladéw przy wykony-
waniu pierwowzorow wyrobéw kaletniczych.

System brygadowy

System brygad-owy jest szeroko rozpowszechniong formg organiza-
cyjng prawie we wszystkich zakladach kaletniczych 'w Polsce.
Zespoly lub brygady sa tworzone z 520 pracownikow. Brygady
wykonuja zadania asortymentowo lub kompleksowo.
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Asort ymentowy podzial za dan polega na ‘tym,

ze kazdy pracownik: zespolu wykonuie okresleng - ilogé ‘wyrobdw,.
poczawszy od wstepnych czynnosei montazowych az de ‘czynnosei,

finalnych. Taki podziat bracy, jak latwo dostrzec, pokrywa- sie
'z systemem: indywidualnym. Zwiekszona zag wydajnosé pracy jest

wynikiem wspolzawodnictwa indywidualnego w kolektywie lub -

kolektywnego miedzy brygadami. o
Kompleksowy podziat ~zadan polegana uwzgled-

nieniu zréznicowanych kwalifikacji pracownikévwy w brygadzie

I podziale operacji na zasadnicze : pomocnicze. Operacie zasad-

nicze (podstawowe) 5§ przydzielane prac‘oWninm kwalif_ikoWa'—"

nym, a operacje pomocnicze — Pracownikom o nizszych kwalifi-
kacjach. System brygadowy kompleksowy pozwala na lepszée roz-
stawienie stanowisk pracy oraz odpowiednie 'zgrupbwa_hié operacii
technologicznych, dzigki czemu uzyskuje sie znaczng wydajnodé
pracy, a w efekcie —nizszg ceng wyrobow. — |

iSy'ste.m potokowy f

Nowoczesng formg :o_rganizacyjnq procesu tébhnol-ogi-cznego,, ktora
znajduje zastosowarnie przy produkeji duzych serij jednorodnych

wyrob6w, jest system potokowy, zwarny. popularnie ta§mo w v m.-

Nazwa ta pochodzi 'stqd," ze st@_no- . forec .nofg;(‘;.;.
wiska pracy w oddziale montazi VIER N
u'staWioﬁelsa po obu 'étljonach prze- s 2 Pocagtek
nosnika mechanicznego, zwanego Stanowisho | o ] Ptk .
tagma montazows ) o el
. Przenos$nik mechani- = — B
czny jest to najezedciej automa- = =

tyczne urzadzenie o zamknigiym 5[

obwodzie (rys. 230)," ktore shizy =

do przesuwania na taémie lub =

na wozkach pdlwyrobow od sta-
nowiska do stanowiska. ' Stano-
wiska pracy po obu stronach
‘przenosnika sg ustawione w ko- AN R
lejnosci zgodne; z procesem te- Rys. 230. Schemat: przenognika

. ) . . tasmowego o obwodzie zamgnig-
chnologicznym.* danego WYTODU:  tym . - :
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Zmiana asQrtymentﬁ pociaga za soba zmiarie stanowisk i usytuo-

‘wania maszyn.’

-System potokowy, ze wzgledu na regulowany, ale i wymu-
szony rytm pracy .zapewnia réwnomiernogé produkeji i przyczy-
nia si¢ do obnizenia kosztow wyrobu. Ponadto tadmowa organiza-
cja pfodukcji.bszcze;d-za czas, ktory w systemie brygadowym jest
po$wiecony na reczne przenoszenie pdtwyrobow. Ustalony rytm
posuwu przenosnika sklania zaréwno pracownika, jak i caly ko-
lektyw, do p-odporzqdkowania rytmu pracy predkosci przesuwania
si¢ tasmy. Zaletg produkeji tadmowej jest rowniez umozliwienie
okresowej k'ontr‘oli,il-oéci-OWej 1 jakosciowej planu produkeyjnego
na kazdym stanowisku pracy. | |

Tasmowa organfzécja produkcji wykazuje réwniez pewne wa-
dy. Rytm tasmy nie uwzglednia indywidualnych mozliwogci pra-~

-eownikéw sprawniejszych, dostosowany jest do przecietnych mo-

zliwoéci robotnika. Przewaga zalet systemu tasmowego sprawila

jednak, ze system ten zostal wprowadzony do wszystkich wiek-
szych zakladdéw kaletniczych w Czechoslowacii i. NRD. Roéwniez

i w Polsce jest coraz szerzej stosowany.
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