Eljarasok és gépek kétszinoldalas szabalyos kotott idomdarabok
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LAZABR KAROLY
Budapesti Miszaki Egyetem

Az idomozasrél altalaban

A ruhazati cikkeket és egyéb, textilidkbol késziilt
termékeket rendszerint szabéssal és varrassal alakitjak
ki a tobbnyire lapszeri textilanyagbdl. A jelenleg is-
mert textilipari eljarasok koziil egyediil a koté-hur-
kolé technolégia alkalmas arra, hogy olyan idomdara-
bokat allitson eld, amelyveknek alakja tobbé-kevésbé
megfelel annak a formanak, amelybdl alkalmas Ossze-
illesztésekkel a kivant térbeli fellilet kialakithaté. A
tobbi eljarassal — és a koté-hurkoldipari eljardsok egy
részével is — eleve csak allandé szélességli, szalagfor-
maju termékek, un. végaruk allithaték eld. Ha végaru-
bol kell kiilonbozé alaku idomdarabokat késziteni, ez
csak darabolassal és formara vagassal (szabas) tortén-
het. Kozismert, hogy a szabds altaldban jelentés anyag-
veszteséggel jar, s igy nyilvanvald, hogy nagy gazdasagi
jelent6sége van azoknak az eljarasoknak, amelyek sza-
basi hulladék nélkiil, vagy kevesebb szabési hulladék-
kal képesek az idomdarabok eldallitdséara.

Az idomdarabok elméleti alakjat — amit a szabas-
minta hatdroz meg — tobbé vagy kevésbé meg lehet
kozeliteni. A megkozelités mértéke szerint két csopor-
tot kiilonboztetiink meg:

1. teljes (szabdlyos) idomozds, amikor az idom-
darab elméleti formajat annyira sikeriil megkozeliteni
— s6t, helyenként elérni —, hogy azon utélag szabés-
sal alakitani mar nem Kkell;

2. félszabdlyos idomozds, amikor az elméleti ala-
kot esak durvan (helyenként esetleg teljesen) koveti
az idomdarab tényleges formdaja. Itt tébb-kevesebb sza-
béasi munkara is sziikség van a végleges forma kialaki-
tasdhoz, de mindenképpen van legaldbb egy olyan
széle az idomdarabnak, amely a végleges darabnak is
megfelel. Ez utébbi kritériumnak megfeleléen ebbe a
csoportba sorolhaték azoknak a korkotégépeknek a ter-
mékei is, amelyek elvalaszté sorok beiktatdsaval, ép
széllel és esetleg szegélykotést is alkalmazva készite-
nek egyméstol szabas nélkiil elvdlaszthatoé darabokat,
amelyekbél ruhadarabok alkatrészeit lehet — a tovab-
biakban most mar szabassal -— Kkialakitani. Minthogy
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azonban egy ép szél van, amit pl. a derékszegélynek
fel lehet hasznalni, itt is beszélhetiink ,,télszabalyos
idomozasrél”.

A szabéalyos és félszabalyos idomdarabok elGalli-
tasdra tobbféle modszer ismeretes és haszndlatos:

1. A kétésnem modositise. ElsGsorban korkotott
termékeknél, als6é fehérnemik gyartasanal el6fordul az
a megoldas, hogy a darab bizonyos részein mas kotés-
nemet alkalmaznak, pl. rugalmasabbat, nagyobb: Ossze-
huzédasut, mint a tobbi szakaszon. Az 1. Abran lathaté
kombinénal példdul a derékrészen bordas kotést alkal-
maznak, a folotte és alatta levé részeknél pedig vala-
milyen feltartott szemképzéssel késziilt mintas kotést.
Minthogy az utébbi jobban szétteriil, mint a bordés
kotés, a bordas kotésd derékrész szlikebb lesz, és igy a
ruhadarab formajat a test alakidanak megfeleléen ala-
kitja, anélkiil, hogy ehhez szabas és varras lenne sziik-
séges. Az ilyen jellegli cikkeket célszerdi olyan &tmé- -
réjd korkotégépen koétni, amely a testbdségnek megte-
leld arut készit, s igy a hosszanti varrds elkeriilhetd.

2. Rugalmas fonalak felhaszndldsa. Gumi- vagy
nagy rugalmassigu szintetikus fonalak megfelelé ko-
tésben torténd alkalmazasdval olyan darabokat lehet
kotni, amelyek rugalmassaguknal fogva jol simulnak
a kivant forméra. Példaul egészségligyi harisnyat, fi-
z6t, fiirdéruhdat stb. egyszer@ien csé alakban lehet kotni
ilyen fonalak felhasznaldsval, de viseléskor ezek a
megfelelé helyeken kitdgulnak, masutt Osszehtuzodnak
és igy tokéletesen simulnak, anélkiil, hogy ennek érde-
kében szabast és varrast kellene alkalmaznunk.

3. Szemnagysdg-vdltoztatds. Els6sorban a korkotott
harisnydknal alkalmazzak azt a moédszert, hogy azokon
a részeken, amelyeknél nagyobb bdéségre van szilikség
(pl. a labikranal), nagyobb szemeket, a kisebb b&ségl
helyeken (pl. boka) kisebb szemeket készitenek. Ezzel
a moédszerrel is alakhoz simulé arut lehet késziteni.

4. Fogyasztdsok és szaporitdsok. Az idomdarabok
eléallitasanak ez a modszere talan a legelterjedtebb és
a tovabbiakban — minthogy a kétszinoldalas szabalyos
idomdarabok el6allitdsanal elsGsorban ezt hasznaljak
— ezzel foglalkozunk.

A fogyasztasokkal és szaporitdsokkal torténdé ido-
mozas tobb alesoportra tagolhaté, mint azt az 1. tab-
lazat mutatja (ebben egyuttal feltlintettiik azokat a
géptipusokat is, amelyek tudoméasunk szerint az il-
leté feladatot jelenleg el tudjak latni.

A teljesen idomozott sikkotott kétszinoldalas la-
pok eléallitasara a legelterjedtebb moédszer a szemsor-
irany( szaporitas-fogyasztds (Osszevont kifejezéssel:
idomozas). Ezzel a technikdval dolgoznak az ilyen célra
alkalmas sikhurkolégépek is.

Az idomozas gazdasagossaga

A teljesen idomozott lapok eléallitasanak eldnyei
a kovetkezdkben foglalhatok Ossze:

1. Jelentds anyagmegtakaritds érhetd el. Ennek
illusztraldsara a 2. abran bemutatjuk, hogy egy ruha-
darab (pl. puléver) ujjdnak elkészitésénél, ha az ided-
lis alakot kiilonboz6, gyakorlatilag megkothets alak-

‘zatokkal megkozelitjik, milyen hulladékmennyiség ke-

letkezik. Az idealis alak teriiletét 100%,y-nak vessziik és
a kozelité alakok teriiletét ehhez viszonyitjuk. Lathato,
hogyha végkelmébdl szabnank ki a szoban forgéd ujjat,
akkor 26%/, hulladék keletkezne (feltéve, hogy nem le-
het tgy szabni, hogy az ujj kozvetlen kozelében egy
masik idomdarabot szabunk, amelynek kozds oldala
van a szoban forgd ujjal), 1épcsds szaporitassal és fo-
ayasztassal 11,09%, folyamatos szaporitdssal és egy-
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1. tabldzat

Teljes (szabélyos) Félszabélyos
idomozas idomozas
sikhurkologépen sikkotégépen sikkdtégépen
Idomozés Idomozas Idomozés Idomozés
szemsorirényban szemsoriranyban szempalca- szemsorirdnyban
irényban L
1épesos folyamatos
szapori- szaporitassal
tassal
Bentley FR Universal ff Macqueen Textima Universal HAZU
Scheller DC Monk LNR/I NUWUB Universal MCZ
Stoll 220 Dubied DRBA
Szovijet Dubied DBA
PA-10/80 Stoll DOFMO/Z
Stoll EFMO/Z
Singer-Alemannia F10 z

lépesés fogyasztassal 4,767, folyamatos szaporitdssal és  akkor az idomdarab elkésziilési ideje 69,7 masodperc-
csaknem folyamatosnak tekintheté 1épcsés fogyasztas-  cel, azaz kb. 1,16 perccel megrovidiilne s ezzel az ido-
sal pedig minddssze 0,38%, hulladék keletkezne. mozasokhoz eredetileg sziikséges 24%-os idéraforditas

2. A fenti elény mellett a teljesen idomozott két-
szinoldalas lapok eléallitdsidra alkalmas gépeknek az
is kedvezd tulajodnsiga, hogy nem kell kiilén gépet
vagy gépeket alkalmazni a szegélyek készitésére, és a
mas gépeken késziilt szegélyeket kilén munkéval at-
rakni a tobbi részt kot6 gépre. Ezek a gépek a sze-
gélyt is el tudjdk késziteni — a sikkotégépek akar mAas
tlibeosztassal is, mint az utana kovetkezd részt — s igy
a munkamegtakaritds mellett helymegtakaritas is elér-
hetd (nincs sziikség kiilon kiegészit6 gépre) és a fel-
veréssel jaré hulladék keletkezését is elkeriilhetjiik.

Vannak azonban a teljes idomozasnak hatranyaiis: gépekkel szemben:

1. Csak bonyolult szerkezetii géppel lehet ezt a 1. a szaporitas és fogyasztas miivelete alatt ne las-
munkamenetet elvégezni. Ez a tény ezeket a gépeket suljanak le:

jelentésen megdragitja és kezelésiiket, karbantartisu-
kat is megneheziti.

. it iek
2. Az idomozasi miivelet alatt a gépek egy részénél

nines szemképzés, vagy ha van is, csak kisebb sebes-  toszneks eleget az altalunk ismert gépek. Csupd

séggel folyik, mint rendes kotésnél. Esetleg a szokasos
két szemsor helyett csak egy késziil el minden perio-
dusban (lakathdzmenetenként). Emiatt altaldban ezek-
nek a gépeknek a teljesitménye kisebb, mint a végarut
vagy csak félszabalyos idomdarabot készitd gépeké.
Példaként alljon itt egy szamitds egy sikhurkolt puld-
ver un. ,bevarrott ujjaval” kapcsolatban., Ennek az
ujjnak a kialakitdsanal, amennyiben teljes idomozés-
sal. késziil, 6sszesen 84 sorban kell idomozni s ez — a
gép adottsagait figyelembe véve — 24 percet vesz
igénybe. Az idomdarab teljes megkotéséhez kb. 10
perc sziikséges, a fogyasztasok és szaporitiasok elvégzé-
séhez tehat a teljes elkészilési id6 24%p-a sziikséges!
A rendes szemképzésnél egy sor elkészitési ideje atla-
gosan 0,88 sec (figyelembe véve, hogy a kotési széles-
ség valtoztatdsaval valtozik a szemképzési sebesség is),
ezzel szemben az idomozasok idétartama egyenként kb.
1,7 sec. Ha az idomozésok idétartama is 0,83 sec volna,
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most esak 11,5%, lenne. Minthogy sikhurkoldgéprél van
sz6, altaldban nem egy, hanem nagyobb szamu (akar
12) idomdarab késziil egyszerre, tehat egyaltaldn nem
ko6z0mbos ez a kiilonbség. De ha megoldhatd lenne is,
hogy az idomozasok idétartama ugyanannyi
mint a rendes szemképzéseké, akkor is fennéllna ezek-
nél a gépeknél az, hogy amikor idomozis van, akkor
nem lehet egyidejileg szemképzés s ez a teljesitményre
igen kéros kihatdssal van.

A fentiekbsl egyértelmlen kovetkezik, hogy mi-
lyen mennyiségi kiovetelményeket kell tdAmasztanunk a
nagy teljesitményd, teljesen idomozott lapokat el6allité

legyen,

2. az idomozéassal egyidejlleg szemképzés is foly-

.E két kovetelménynek egylitt még altaldaban nem

n egyes
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sikkotdégépeknél oldhaté meg, hogy amig az egyik mun-
kaegységnél idomozés torténik, addig a mdasik rendes
szemeket képez, de a teljesitmény igy is felére csokken
ezeknél a soroknal.

Teljesen idomozott kétszinoldalas lapok
eloallitasara alkalmas sikhurkelogépek

A teljes idomozas teljesen 6nmiiksdé megoldasat
elészor sikhurkolégépeken valédsitottdk meg. Mar a ha-
risnya készitésére szolgald egytliiagyas gépeken is alkal-
maztak ezt az eljarast, majd a durva sikhurkolégépek
néhany évvel .ezel6tt bekovetkezett elierjedésével az
egytliadgyas gépeken, ujabban pedig a kéttlidgyas gépek
egy részénél is megtaldlhatjuk, Bar kéttlagyas sikhur-
kolégépet tobbféle tipusban is forgalomba hoznak kii~
16nb6z6 cégek, olyan gép, amely fogyasztani és szapo-
ritani is tud — és emellett természetesen kiilonhozd
mintas kotésekre is alkalmas —, tudomdasunk szerint
kétféle készil: az egyik a Bentley-cég FR tipusa gépe,
a masikat a Scheller-cég fejlesztette ki és DC jelzéssel
latta el. Ez az utébbi azonban még csak kisérleti sta-
diumban van,

A kéttlidgyas sikhurkologépek egyik tlidgya fluggd-
leges, a masik vizszintes sikban mutkodik. A két t(-
rendszer tli egymés kozeibe nyulnak be, az 1/1 beosz-
tasnak megfeleléen. Hullamosito- és. osztdplatindk esak
a fliggbleges tlikhoz tartoznak, ugyszintén szematbuk-
taté platindk is. A préselést ezeken a gépeken a hul-
lamositd platina agy megfeleléen kialakitott két felii-
lete latja el.

A Bentley-cég FR tipusu gépének példajan bemu-
tatjuk a rendes szemképzés lefolyasat (3. abra). El6-
szor a fliggbleges tikon képzdédik szem, ugyantgy, mint
ahogy ez az egytlagyas gépeken torténik (a—c abrak).
A hulldmositds azonban mintegy kétszerese annak,
mint amekkora az azonos finomsigu egytiidgyas gépe-
ken lenne, mert a tovdbbiakban a fiiggdleges és a viz-
szintes tlknek is a szemképzés elején hullamositott
fonalbdbl kell a szemeket kialakitaniok, A fiiggdleges
tik sullyedése kozben a fonal lekeriil a hullamosité
platindk csérérél és a Kinyulé vizszintes tlik szaran
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akad fenn (¢ abra). A fliggbleges tlikon levd szemek
atbuktatdsat a szematbuktatdé platinak mozgéasa elése-
giti. Ezutan a mély helyzetben levd fliggbleges tlik hat-
rafelé (horog fel6li oldaluk irdnyaban) mozdulnak el, és
behuzzdk a vizszintes tlikon levd fonalhulldmot e tiik
horgaba (d abra). Amikor ez megtortént, a vizszintes
tik felemelkednek (ezzel parhuzamosan a fiiggdleges
tik is emelkednek, nehogyv a fonalhullamot tulfeszit-
sék), horguk nekinyomédik a hulldmosité platina agy
also feliiletének és ily moddon lepréselve elére huzod-
nak (a kelme gyarapodéasi irédnyaba). A vizszintes ti-
kon elézbleg elkészilt szem a lepréselt horog hatara
csuszik, majd a ti tovabbi mozgasa kovetkeztében a
vizszintes tlagyhoz tartozé oromzat Atbuktatja azt (e
abra). A két tirendszeren eképpen kialakitott szemeket
a szeméatbuktaté platindk egy szintbe hozzak, mikoz-

ben a fliggbleges tlik felemelkednek, a vizszintes tik

pedig hatrafelé ismét kitolédnak, Gjra elfoglalva az a)
dbran lathaté helyzetet.

Megoldhato a gépen, hogy néhéany soron at csak a
fiiggoleges tik mikddjenek, a vizszintes tikon szem-
képzés-sziineteltetés torténik. Ezzel domborkstést lehet
késziteni. Ennek egyik kiildnleges alkalmazasi tertilete
a csdkkentett szemsoriranyd nyuldssal rendelkezé (Un.
milandi rendszeri) szegély készitése., Ennél valtakozva
készitjiik az 1/1 beosztast bordas kotésii és az egyszin-
oldalas kotésd sorokat. Az egyszinoldalas kotésd sorok
szemsoriranyu nyulasa kisebb, mint a bordas koté-
stekéd és igy az elébbiek az egész kelmeszerkezet nyii-
lasat gatoljak.

A gép feltartott szemképzést is tud végezni.
Gyodngykotésnél példaul elfszor egy sor bordas kotést
készitlink, ugyanugy, mint ahogy azt a 3. dbrival kap-
csolatban ismertettiik. Ezutdn a figgbleges tGkon
ugyanolyan hulldmositas torténik, mint a rendes szem-
képzésnél, maid ebbdl az ujonnan adagolt fonalbdl a
fliggbleges tlk rendes szemeket készitenek. Amikor
azonban a mély helyzetben levé fliggbleges tiik behtiz-
zak a vizszintes tikon fennakadt fonalhullamot a horog
ala, elmarad a vizszintes tlik préselése. Igy nemcsak
az uj fonalhulldm, hanem az ezeken a tiikén elézéleg
képz6dott szem is bekeriil a horog ald. Ezt kdvetSleg
— a kovetkez$ fétengelyfordulat alatt — ismét a fiig-
gbleges tlikon képeziink rendes szemeket, de az ennek
kapcsan a vizszintes tlikre juttatott fonalhulldmra mar
rabuktatjuk — ugyancsak rendes szemképzéssel — az
el6zbleg rajta maradt fonalhullamot és az azt megels-
z6leg készitett szemet.

Feltartott kotésnél a vizszintes és fiiggbleges tik
soronként felvaltva végeznek feltartott szemképzést,
mindkét esetben oly médon, hogy a préselést elhagyjuk.

A teljes idomozashoz szilikséges szemdthelyezéshez
mindkét tlrendszerhez fed6tiik tartoznak (4. abra).
Maga a szemathelyezés ugvanugy torténik, mint a sik-
hurkolégépeken altalaban. Egy fétengelyfordulaton be-
lil mindkét tlagyon lezajlik a szemek Aatrakasa. Elsé-
nek a fliggbleges tlkrél veszik le a fliggbleges fedotilk
a szemeket, azutdn a vizszintes tlkrdl a vizszintes
fed6tlik. Ezutan a fedétlik és a horgas tiik eltavolod-
nak egymadstol, a fedo6tlik elmozdulnak oldalirdnyban,
majd elészor a vizszintes, utébb a fliggéleges fedstik
atadjédk a szemet a vellik szembe Kkeriilt 4j horgas

e
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A gép egyes szerkezeteinek miikddése — beleértve
a programozé berendezést és a kozponti kapcsolomii-
vet — lényegében hasonlé ahhoz, mint amilyen a hazai
iparban ismert Bentley-gyartmanyd, UO AE tipusu
egytlidgyas gépeken van, természetesen a két tlagy
szabta kovetelményeknek megteleléen mébdositva.

A nyugatnémet Scheller-gyir DC tipusi gépe —
mint emlitettiik — kisérleti stadiumban van. Az eléze-
tes tajékoztatas szerint bordas kotés, feltartott kotés,
gyongykotés, szemképzés-szineteltetéses szegély, vala-
mint 3 fonalvezetével szinecsikozas készitésére lesz al-
kalmas. Allitolag kisérletek folynak olyan megoldassal
is, amely szerint a szemeket a tlik at tudjak adni a
vizszintes tlkr6l a fiiggdleges tiikre, hasonlé mddon,
mint ahogy az sikkotégépeken torténik. (Erre vonat-
koz6 szabadalma a W. Cotton-cégnek is van.) Ezzel le-
hetévé valna a bordas kotésti szegély egyszinoldalas
kotésli torzsdarabbal valé folytatdsa anélkiil, hogy
kiilon szegélykotégépet és szegélyathelyezést kellene
alkalmazni. (Ilyen célra szolgald, de mas elven mu-
k6d6 sikhurkolégépet az észak-amerikai Philip koto-
gépgyar is készit.)

Ez a gép — mint a Scheller-gyar korabbi, egyti-
agyas gépe is — viszonylag kevesebb munkahellyel
(6 vagy 8 fonthrral) késziilne, aminek az az elénye,
hogy a gépek kisebb helyet foglalnak el, konnyebb
6ket feldllitani és athelyezni, és kisebb az egyiittallasi
tényez6jlik. Ezzel szemben az egy munkahelyre esd
fajlagos vételaruk nyilvanvaléan magasabb, mert a
bonyolult és koltséges programozo berendezés és a
tobbi kozponti szerv kevesebb munkahely irdnyitasara
szolgal. A kisérleti gép 6 gg finomsdgban, 36 angol hii-
velyk (915 mm) hasznos tGagyhosszal késziilt, elképzel-
heté tehdt — bar erre nézve hatérozott adat nincs —,
hogy egy-egy munkahelyen példdul két uijat lehet
parhuzamosan késziteni, s ez a gép teljesitményét meg-
noveli. A gyar tédjékoztatdsa szerint kétszer 8 munka-
hely kiszolgalasat végezheti egyv dolgozd.

Teljesen idomozeotit kétszinoldalas lapok
eléallitasara alkalmas sikkotogépek

A durva sikhurkolégépek és a sikkdtégépek az
elébbiek megjelenése 6ta versenyben allnak cgymdéssal
hasznalhatésag és gazdasagossag tekintetében. Az on-
miksdo teljes idomozas lehetGségét eldszor az egyti-
Agyas sikhurkoldgépen teremtették meg; a kétszinol-
dalas kotést készitd, teljes idomozasra alkalmas sikhur-
kolé- és sikkotogépek nagyjabdl egyidében jelentek
meg.

E két géptipus egvmashoz viszonyitott elényeit és
hatranyait a kovetkezbkben foglalhatjuk Gssze:

1. A sikhurkolégép elénye, hogy egyidejiileg na-
gyobb szdmu idomdarab késziilhet rajta, mint a sik-
kotégépeken. Ez a teljesitmény szempontjabol kedvezé.

2. A sikhurkoldogép az osztott rendszerdi hulldamo-
sitas kovetkeztében egyenletesebh szerkezet(i, tehat esz-
tétikailag magasabb értékd kelmét allit eld, mint a sik-
kotégép.

3. A legkorszeriibb kéttliagyvas sikhurkologépek
40—50 szemsort készitenek percenként. A hasonld jel-
legli terméket Kkészité sikkotégépek percenként 14—15
lakathazlokettel mlikédnek, de két munkaegységesek
altalaban, tehat loketenként (vagyis egy oda-visszame-
net alatt) 56—60 sor késziil percenként. Ezzel szemben
a sikhurkolégép az idomozasi miivelet alatt nem készit
uj sort, mig a sikkotégépeken ez megoldhaté.

4. A sikhurkolégép egyik hatranya a sikkétégéppel
szemben a rendkivil nagy helyigény. Ez egyrészt a
nagy helyfoglalds, mésrészt az elhelvezési nehézségek
miatt kedvezétlen. A nagy méretek és az ebbbl kovet-
kez6 nagy suly miatt az alapozdsra is sokkal nagyobb
gondot kell forditani. A sokmunkahelyes sikhurkold-
gépek — nagy hossziusaguk kovetkeztében — sokkal
érzékenyebbek a hdémérséklet-ingadozasra, mint a ro-
videbb sineket és tengelyeket tartalmazé sikkétégépek.

5. A sokmunkahelyes sikhurkolégépen egy munka-
hely hibaja valamennyi foantirnak a termelésbs8l vald
kiesését okozhatja bizonyos idére, Sikkdtégépeknél leg-
feljebb 4 munkadarab készitése szlnetel egyidejiileg.

6. A sokmunkahelyes gépek iizemeltetése csak
akkor gazdasagos, ha nagy tételeket kell késziteni egy-
egy fazonbdl, hogy az egyidejiileg késziil§ mennyiség
viszonylag nagy darabszdma jél kihasznélhaté legyen.

(A 4—6. pontokkal kapesolatban meg kell jegyez-
niink, hogy késziilnek kevesebb, 6—8 munkahelyes két-
tlidgyas gépek is, éppen az emlitett hatranyok kikiiszo-
hélésére.) .

7. A korszerd sikhurkolégépek honyolult elektroni-
kus programozd és iranyité berendezése az iizemelteté-
tél igen nagy szakértelmet és specidlis szakképzettsé-
get kivan. Ez a feltétel nem minden esetben elégithetd
ki. Igaz viszont, hogy egyes 1ijabb sikkétégéptipusok-
nél is alkalmaznak elektronikus és elektromos beren-
dezéseket, amelyek ugyanezt a kovetelményt tiamaszt-
14k. A sikhurkoldégépgyarak is készitik egyes tipusaikat
elektromos wvagy mechanikus programozassal és kap-
csolémiivel, és a vevd vélaszthat, hogy melyik kivitellel
dhajtja a gépet.

8. A kéttlidgyas sikhurkolégének ez idd szerint vi-
szonylag szlik mintdzasi lehetdséggel rendelkeznek: a
sima kétszinoldalas (bordés) kéiésen kiviil feltartott
koteést. gyongy kotést, néhany soron keresztiil szemkép-
zésszlineteltetést tudnak megvalésitani, tovabba tobb
fonalvezetd alkalmazdsdval szinmintas &arut készit-
hetnek.

A teljesen idomozott kétszinaldalas lapokat készité
sfkkotégépek 4ltaldban hasonlé felépitéstiek, mint az
egyszerlibb onmiikods sikkotégépek, de természetesen
kiegészitik 6ket a teljes idomozashoz sziikséges beren-
dezésekkel. A szokdasos kialakitastél azonban jelentésen
eltér a Monk-gydr LNR'1 tipusi gépe, amely — a sik-
hurkolégépekhez hasonléan — tébb munkahelyes: tu-
lajdonképpen 6 sikkotégép Gsszeépitésének foghats fel,
amelyekhez kozponti programozé és kapesold berende-
zés tartozik. A tlidagyak hossza egyenként 38”. A lakat-
haz lokethossza a kotési szélességnek megfelelGen val-
tozik. A kozponti kapcsoloml az egyes munkahelyek-
hez tartozé berendezések egy részét hidraulikusan m-
kodteti.

Teljesen mas elven mikédik a Macqueen-féle on-
mikédo sikkotégép, amelynek ismertetésére aldbb még
visszatériink.

A tovabbiakban néhdny szerkezeti ¢rdekességet is-
mertetiink a jelenleg ismert teljesen idomozo sikkoté-
gépekkel kapcsolatban.

Szemdtakasztas

E gépek kozos jellemvonasa, hogy olyan berende-
zéssel rendelkeznek, amely szomszédos tlre térténd
szematakasztist tesz lehetévé.

Az Universal ff tipusii gépen a szemdatakasztdst
ugyanolyan fedétiikkel végzik, mint amilyen a kézi
sikkotégépekhez haszndlatos, csak ezek mikoddtetése
természetesen onmiikodéen zajlik le. A fed6td felépi-
tését az 5. dbra mutatja. Maga az 1 fed6tdi a 2 jeld al-
katrészbd6l nyulik ki, amely a 3 és 4 csappal az 5 emels-
részhez, a 6 csappal pedig 7 tolérészhez kapcesolédik. Az
5 emeldrész és a 7 tolérész labakkal (8, ill. 9) rendelke-
zik, amelyeknél fogva ezeket megfeleld lakatrendszer-
rel mozgatni lehet. Ha a 7 tolérész elére vagy hatra to-
16dik, akkor a rajta kialakitott 10 kulisszaba illeszkedd
6 csappal magaval viszi a 2 fed6tltartét is. Amennyi-
ben a 7 részhez viszonyitva az 5 emel6rész hosszirany-
ban elmozdul, akkor ennek hatasdra a 11 ferde kulisz-
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szaba illeszked6é 3 csap telemelkedik és a 4 csap mint
forgastengely koriill a fedétd is felemelkedik. (Mint-
hogy a 12 kulissza parhuzamos az 5 és 7 részek mozgés-
irdnyaval, a 4 csap magassagi iranyban nem mozdul
el.) Igy tehat az 5 és 7 részek megfelel§ viszonylagos
elmozditasdval elérhetjiik, hogy a fedd6tli emelkedjék
vagy siillyedjen, illet6leg — ha viszonylagos elmozdu-
l4s nines kozottiik — elére vagy héatra tolédjék. Ezek-
kel a mozgasokkal, ugyanugy, mint ahogy azt a kézi
sikkotégépeken végzik, le lehet venni a szemet a t{irél,
ill. a fed6tlin levo szemet at lehet akasztani a kot6tire.
A fedétiiket csoportosan helyezik el a készitendd idom-
darab széleinél és — amennyiben V alaki nyakkiva-
géast kivannak el6allitani, vagy két keskenyebb idom-
darabot (pl. egy kabat két eleje-idomdarabjat) akarjak
parhuzamosan késziteni — kozéptajon is. Egyszerre
tobb tlrdél is le lehet venni a szemet (ezek szdma a
gépfinomsagtdl filigg), a feddtlik oldalirdnyd elmozdi-
tdsa egyszerre kovetkezik be, Természetesen mindkét
tlidgyhoz tartoznak fedotlik és ezek agyazisa a tlidgyak
sikjaval parhuzamos sikban torténik, ily mddon a két
fed6tli-agy V alakban helyezkedik el egyméshoz képest,
szemben a kotétli-agyak altal alkotott A.-alakkal.

A szematakasztdsnak ez a moédja azért elényoss,
mert nem igényel kiilonleges kialakitasu kototlit, ezzel
szemben kétségtelen, hogy a feddtlik a horogndl ragad-
jdk meg a tliket és ez az utdbbiakat igénybe veszi.

A Stoll 220 tipusi gépen mas megoldast valasztot-
tak. A szemeket szemdtakaszté kampék veszik le a tik-
rél és viszik 4t masik kotétlire. A szemlevétel idején a
tiiket ezek a kampok mozgatjdk, de nem a horguknil
fogva, hanem a szdron megfeleléen kialakitott mélye-
désbe illeszkedve. A Kkototlire nézve ez kiméletesebb
megoldds ugyan, de kiilonleges kiképzési tlire van
sziikség.

A szematakaszté kampé kialakitdsa és miikddés-
médja a 6. abran lathat6. Az a) abra az alaphelyzetet
mutatja: a szem a kotétldi horgaban van, az atakasztd
kampé a tl kivagasa felett helyezkedik el. A kdvetkezd
mozzanat az, hogy a kampd nyeregszer(i kialakitasa
folytan a tli erre szolgdlé kivagasara illeszkedik, majd
a tlit annyira feltolja, hogy a horogban levé szem a
kandl mogé, a szarra csuszik, innen pedig az atakaszto
kampora kerul (b dbra). Ezt kovetSleg a kampé fel-
emelkedik a tlirél és a tlt a stillyesztélakat vissza-
huzza. Igy a td kibujik a szembdl, amely az atakaszto
kampoén marad fiiggve. Az atakaszté kampo ezutan
oldalirdnyban mozdul el és a szemet az elé a t elé
viszi, amelyre r4 akarjuk akasztani azt. Amikor a td
a lakat hatasa alatt emelkedni kezd, belebijik az eléje
tartott szembe (¢ dbra). Az atakasztéo kampo ezutan le-
csusztatja magarol a szemet és eltavolodik a tiitél.

A Monk LNR/1 gépen is fed6tiikkel végzik a szem-
atakasztast. s

Szaporitas és a tik iizemen Lkiviil helyezése

Az Univelsal ff gépen igen érdekesen oldottak
meg a tlk feltolasatl (szaporitdaskor), ill. a szem nélkiil
maradt tlik lizemen kiviil helyezését (fogyasztaskor).
A tlk mogott platindkat helyeznek el; a platindk alak-
jat a T7a abran lathatjuk. Az I jeld platindkat azon a
szakaszon hasznaljak, ahol fogyasztis és szaporitas
nem fordul elé. Az idomozasban résztvevd tiik mogott
felvaltva helyezik el a II és III jeli platinakat, ugy,
ahogy azt a 7b dbra mutatja. E platindk héatsé végén
oldaliranyu kihajlitds van (1 ill 2). A ITI oplatina hatsé
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vége villads kiképzésti és a II platina 1 kibehajtasa a
mellette elhelyezett III platina 3 Kkivagéasaba nyulik
bele. A III platina 2 kihajlitdca a mellette masik oldalt
lev6 II platina 4 lébaval van egymagassagban.

Minden platindnak hdrom helyzete van (7/b 4bra).
Ha valamelyik platinit az lzemen kivili helyzetbdl az
elokészitett (kozéps6) helyzetbe toliuk, akkor ez még
csak megkozeliti a hozzad tartozé tlt, anélkiil, hogy azt
is feljebb toln& (tehat a tli ekkor még nem keriil a la-
kat hatédsa ald), de a platina kihajlitasa is éppen csak
eléri a szdmdara a szomszédos platindn kialakitott {it-
kozofeliiletet. Amikor ezutian a platinat teljesen feltol-
iuk, akkor maga elétt tolja a tlit a lakat mikodésterii-
letére, és a szomszédos platinat is felemeli az elékészi-
tési allasba. Akkor tehat, amikor egy t{it lizembe he-
lyeziink, egyidejlileg elGkészitjiik a szomszédos 1t is
arra, hogy a kovetkez6 lakathdzmenetnél miikédésbe
kertiljon.

A szemt6l megfosztott tlik lizemen kiviil helyezése
is hasonlé elv szerint torténik. A lakatrendszer meg-
felel¢ lakateleme annyira letolja a tliket, hogy azok a
lakat hatésa aldl kikeriuilnek, és csak azok emelkednek
fel ismét, amelyek platindjat a platinalakat megint fel-
tolja. -

A 8. dbran a tlk lizembehelyezésének és ilizemen
kiviil helyezésének néhany mozanatit mutatjuk be.
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Az a) abran lathatd, hogy az 1 jeld tik a lakat hatdsa
alatt 4llnak, a 2 jelliek nem. A 2 tlikhoz tartozé 3 pla-
tindk legalsé helyzetiiket foglaljdk el, kivéve a 2a ti
3a platindjat, amely kozépéllasban van. A 4 platindk
(az 1 tlk mogott) legfelsé allasban vannak. Szapori-
taskor az 5 lakatrész ki van kapcsolva, a 6 rész azon-
ban bekapcsolt helyzetben van. A koézépélldsban levd
3a platina tehat a 6 lakat mentén feltolédik (a lakat-
rendszer jobbroél balra halad, mint a nyil is mutatja)
és feltolja maga el6tt a hozza tartozé 2a tit a mikods
helyzetbe. A 3 és 4 platindk a 6 lakatelem alatt, ill.
felett helyezkednek el és igy mozdulatlanok maradnak.
Mialatt a 3a platina felemelkedik, magaval viszi a
téle balra levd, szomszédos 3 b platinat is, amely igy
kozépallasba keriil. A 6 lakat kialakitdsa olyan, hogy
mire a felemelkedd 3b platina elérné, mar elhagyta
ennek mozgastertiletét s igy a platina elkeriili ezt a
lakatelemet. Ezt a 6 lakatot csak addig tartjak bekap-
csolva, amig a menetirdny szerint eldl jovo, kozéphely-
zetben levé platinat felemeli, utdna kikapesoljak, s igy
2 masik oldalon levd, hasonld helyzetdi platinara mar
nines hatdssal, mert azon az oldalon kell szaporitani,
ahonnan a fonalvezet§ indul. .

A 8b abrén a td lizemen kiviil helyezését mutat-
juk be. Ezt mar az eléz6 lakathdzmenetnél elé kell
késziteni: az lizemen kiviil helyezendd tii platinajat
kozépallasba kell vinni. Ha jobbrél balra torténé
lakathdazmenetnél kovetjiik a fogvasztds menetét. ak-
kor a 7 lakatelem be van kapesolva. A kozépallasban
levé 9 platinaldb a 7 lakat mentén lesiillyed és maga-
val huzza a jobbrdl mellette levé 10 platinit is. Az
ilyenkor kikapcsolt 8 lakat nem akadéalyozza ebben.
A Kkovetkezb fogyasztasnal a 10 platindhoz tartozé 11
tiat fogjuk majd tizemen kiviil helyezni. Ez ismét jobb-
rol balra haladé lakathdzmenetnél torténik (8c abra).
A kikapesolt 6 lakat alatt elhalad a 10 platina, viszont
az 5 lakatrész be van kapcsolva és igy a tiiket — bele-
értve a fogyasztandé 11 tdt is — felemeli. A 12 és 13
lakatelemek is ki vannak Kkapcsolva, igy nem érintik a
10 platinat. Azok a tk, amelyekkel szemben fedétii
mukodik, a 18 és 14 lakatok kézdtti részen a feddtiik
hatdsa ala keriilnek s ez, magasra emelve a tiit, a sze-
met a kandl mogé csusztatia. Ezutan a 14 lakat men-
tén a tlk stllyednek és vellik egyiitt mozognak a fedé-
tik is, atvéve a szemeket. Azok a tlik, amelyekkel
fed6tld nines kapesolatban, csak a 14 lakat alsé esu-
cséig slillyednek és onnan a 17 csatorndba keriilnek.
A fedétlivel kapcesolatba keriilt tdk tovabb siillyednek
és a 19 lakatrésszel keriilnek szembe. Azok, amelyek a
tovabbiakban is kotni fognak, és igy mogsttik felsé
helyzetben levé platina van, a 19 rész f6lé fognak
emelkedni, mivel a platinajuk a 16 lakat hatdsara fel-
emelkedik. A 10 platina azonban elhalad a 16 lakat
alatt és igy a 11 td a 9 lakat ala kertilve, lizemen ki-
viili helyzetbe jut. (Kézben természetesen a fedstd el-
engedi.)

A Stoll 220 gépen a lakatrendszerben elhelyezett
szaporito- és fogyasztéujjakkal helyezziik iizembe a
tiket, ill. iktatjuk ki azokat. A lakatrendszer rajza a
9. dbran lathaté. Jobbrdl balfelé haladd lakathizme-
netnél — fogyasztds esetén — a vonalkazott lakatrészek
ki vannak kapcsolva. A tk a hatso tliagyban az 1 la-
kat felett haladnak el és az eldl jovék a szematakaszté
kampodkkal kerlilnek kapesolatba. Az I lakatrész csak
a feltartott szemképzésnek megfeleld &allasig emeli a

tiket, de azok a tlk, amelveket a szematakaszté kam-
pék megfognak, ezek hatasira még feljebb emelked-
nek (szaggatott vonalli nyil) és a szemet a kampéra
csusztatjak., Mig a tobbi ti a 2 siillyeszt6lakat mentén
huzédik vissza, a szematadé tlik a 3 lakatnal siillyed-
nek le. A legeldl haladd ti — amelyr6l a szem mar
lekeriilt — a 4 fogyasztéujjba {itkézik, azt csapja ko-
riil elbillenti és ez a tiit az 5 lakat ala tereli, vagyis
lizemen kiviil helyezi. Az utana kovetkezd tik az el-
billent fogyasztéujj hidszeri kiképzése alatt el-
haladhatnak.

A mellsé tlagyban a 6 lakat felett torténik meg
a szemek levétele, hasonléképpen, mint a hatsé tagy-
ban, és az eldl haladd szélsé tlit a 7 fogyasztéujj viszi
a lakat sikja ala.

A fogyasztds lezajldsa utdn még ugyanennél a la-
kathazmenetnél rendes szemképzés is torténhet, mert
a 8 és 9 emel6lakatok — amelyek a masodik munka-
egységet alkotjdk — rendes szemképzésre vezetik a
tiket. :

A lakat kozépsé részén olvan idomok talalhatok,
amelyek egyik tlagybdél a maésikba torténd szemdthe-
lyezést tesznek lehet6vé. Ez a szokdsos mddon, rugds
vagy hasitott tikkel torténik.

A szaporitdst a megfelel6 pillanatban mikodésbe
helyezett 10 szaporitéujjak végzik. Ezek is az eldl jo6vd
elsé tdt tudjék feltolni.

A Monk LNR/1 tipust gépen a tik lizembe helye-
zését és kiiktatasat azzal érik el, hogy a tlilabakat ki-
emelik a tlagybdl, ill. besillyesztik abba. Ezt a tik-
hoz vezetett huzalokkal végzik, amelyeket a koézponti
kapesolomibél mikédtetnek.

A szovjet PA—10 80 tipusi gépen szintén a lakat-
rendszer megfelelé kialakitasaval oldjak meg ezt a fel-
adatot. A lakatrendszerben erre szolgdlé Kkiilonleges
tereléelemek helyezkednek el, amelyek a kell§ pilla-
natban mikodésbe lépnek és kozvetlenil a tdlabakra
hatnak.

Kelmehizds

Kényes pontja a teljesen idomozott lapok el6alli-
tdsanak az egyenletes kelmehtzas. Egyrészt arrdl kell
gondoskodni, hogy a mindenkori mikséds tlszam fligg-
vényében biztositsdk az egv szempalcara juté hutzoderd
allanddsagat, masrészt azt is szem el6tt kell tartani,
hogy pl. egy raglan szabasu ujj befejezésénél az idom-
darab nagyon keskeny (10. adbra, a), a rogton utana
kovetkez6 Ujabb ujjat azonban jéval tobb tlvel kell
kezdeni, (b). Ha elvélasztésorral kapcsoljuk Ossze az
egymas utan késziilé darabokat, akkor biztositani kell,
hogy a szabadon levé c szakaszokon a kelme megfeleld
huzast kapjon. Az alatta levd kelmedarab ezt nem
tudja biztositani. A Stoll 220-gépen példiaul kiegészitd
huzéhorgok alkalmazasaval oldjdk meg ezt a problé-
mat: az Uj bekezdést megelézéen a tlagy teljes hosz-
szdban kampds tikbol allé fési emelkedik fel a tii-
agyak kozé és a bekezdésort ez fogja meg és hazza le.
Ha hosszd darabot kotlink azutdn, akkor —- megfeleld
mechanizmus segitségével — ez a fési a szokasos
kelmehtzd hengerre vezeti rd az arut és a tovabbiak-
ban ez veszi at a huzast.

Az Universal ff-gépen minden egyes idomdarabot
kivesznek a gépbél az elkésziilte utdn és teljesen Gjon-
nan kezdenek be. Itt is dnm(ikodé bekezd6fés(it alkal-
maznak. Kezdés el6tt ez felemelkedik a tlagyak koézé,
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majd egytiagyas bekezdés kovetkezik. A kezdésort igy
a fésli fogaira hulldmositjdk. Ezutan a fési lesiillyed,
horgaival lehtizza a bekezddsort és az egy tliagyon ké-
sziilt els§ sorhoz hozzdkapcsoljak a kovetkezd, most
mar két tlidgyon Kkésziilt sort. Hosszabb darabokn&l
ez a fésli is huizéhengerre vezeti rd a kelmét.

Idomozas szempalcairanyban

Nem lenne teljes a teljesen idomozott kétszinolda-
las lapok készitésér6l szdlé ismertetés, ha nem érinte-
nénk roviden a Macqueen-féle eljirdst. A Macqueen-
gép ugyanazon az elven miikédik, mint a svdjci sapka-
koté sikkotogépek: bizonyos szakaszokon egyes tlicso-
portokat atmenetileg {lizemen kiviil helyez, anélkiil
azonban, hogy ezek a szemeket ledobnak. Mivel a mel-
lettiik levé tlk tovabb kotnek, utdbbiakon thbblet-
szemsorok képzédnek, amelyek Kkitiiremlenek, (fgy ké-

11. dbra. 1 — bekezdés; 2 — a hdtsé nyakkivdgds kiala-
kitdsa 3 — a derék kialakitdsa; 4 — a vdll és a honalj ki-
olakitdsas; 5 — a csip6 és a derék kialakitdsa; 6 — ldncoldsi
sorok; 7 — ujj, kerek wvdllal; 8 — ldncoldsi sorok; 9 — a
derék kialakitdsa; 10 — a vdll és a hénalj kialakitdsa az eleje-
részen; 11 — a derék kialakitdsa; 12 -—— a mell és a rdncolt

nyakkivdgds kialakitdsa

582

szitik végeredmeényben a harisnya-korkotégépek is a
sarkot és az orrot) Ezzel a moédszerrel — a kitirem-
iések megfelelé elhelyezésével, méretével, alakitdsaval
— olyan, térbeli feliiletet alkotd kelmét lehet késziteni,
amely néhédny — a szokottnal joval kevesebb — var-
rattal, szabas nélkiil ruhadarabba allithato ossze. Egy
ndi ruha ilyen moddszerrel torténd el6allitasdhoz a 11.
abran lathatd részeket kell megkotni., Az abraval kap-
csolatban megjegyezziik, hogy az ott hézagnak mutat-
kozd részek az egyes darabok kozott a valosdgban nem
azok, hanem azon a szakaszon a tlik nem koétnek, csak
tartjak a szemeket és igy a ,.hézagnak” mutatkozd ré-
szek alsé és felsG széle a valdosaghan Osszekapesolddik.
Az ez idé alatt a tobbi tin készlilé szemsorok kidom-
borodnak és megadjak a ruha formdit. A ruha Ossze-
allitasanal 4 varratot kell alkalmazni, amelyeket lan-
colégépen készitenek.

Mint 1tahatd, a szempalcak a ruhadarobon kereszt-
ben haladnak.

Maga a tolokas tlkkel dolgozdé gép nagyon egy-
szerd szerkezet(i. A tlivalogatast haromféle platina és
az ezekhez tartozé haromemeletes lakatrendszer segiti
els. A lakathazban Kkét munkaegység van kialakitva.
A gép programozidsa és irdnyitdsa azonban bonyolult
elektronikus berendezéssel torténik. Uzeme teljesen
onmiikods, kiszolgaldsara kevés, de magas képzettségl
és az elektronikahoz érté szakemberekre van sziikség.
Tudomdasunk szerint a berendezés kisérleti stddiumban
van.

A teljesen idomozott lapokbél késziilt
ruhadarabok tovabbi feldolgozadsa

A teljes idomozassal késziilt ruhadarabok esztéti-
kailag és gazdasagossdg tekintetében is magas érté-
kiiek. Hogy ez kell6képpen érvényre juthasson, feltét-
leniil nagy gonddal kell eljarni a kotésnél, ill, hurko-
lasnal, valamint az ezt koveté tobbi megmunkalasi
fazisnal. A kivalo fonal felhaszndlasara, a kifogastalan
fonalel8készitésre, a koté-, ill. hurkoldgépek tokéletes
beallitasara nagy sulyt kell fektetni és a munkatermek
klimaviszonyai is fontos tényezoként szerepelnek.

Ha mindezeket a kovetelményeket Kkielégitik is,
mindez karba veszhet, ha a Kkonfekciondlasnal és a
kikészité miiveleteknél nem jarnak el kell6 gonddal.

Ha szines fonalat dolgoznak fel, a megkotott dssze-
tartozé lapokat — &atnézés és parositids utan — részle-
ges konfekciondldssal Osszekapcesoljak. A varratokat
lancoltésti gépeken célszerd késziteni. E részleges kon-
fekeciondalds soran oOsszevarrjdk az eleje- és hatrészeket,
bevarrjak az ujjakat. Ezt mosds koveti, amit ajanlatos
lapatos festégépen végezni. A mosdssal eltavolitjak a
fonalon levs paraffint, olajat, szennyezédéseket és fel-
oldjak a fesziiltségeket. Eredményeképpen a szemek
rendezédnek, a kelmeszerkezet kiegyenlitédik, az aru
lagyabb, szebb lesz. A mosés utdn ldgyitds kovetkezik
megfelel6 lagyitészer alkalmazasaval, tovabbra is
ugyanabban a lapatos fest6gépben. Ezutan centrifu-
gaban wviztelenitik az arut, majd a szdritds kdvetkezik.
Ezt tobbféleképpen lehet végezni:

a) sima falapra feszitve, gézpréseléssel;

b) sima falapra huzva lazdn, fliggesztve;

¢) dobos szaritégépben;

d) a dobos szaritégépben torténé szaritds utan pi-
hentetés, majd falapokra feszitve gdzpréselés
kovetkezik.

Szaritas utan fejezik be a konfekciondlds miivele-
teit, majd kész allapotban drétkeretre htzva az arut,
gbzolbasztalon kénnyl, rovid gézolést alkalmaznak
er6s lehitéssel.

A dobos szaritogépen torténé szaritdsnak az az
clénye, hogy az er6s mozgatds elbsegiti a kelme végle-
ges zsugoroddsat és a végleges méretek beallitasat. Az
igy késziilt ruhadarab a haszndlatban gyakorlatilag
mar nem deforméalddik. Természetesen a kotésnél, az
idomdarabok kialakitdsdnal ezt a deformaciot tekin-
tetbe kell venni és az anyag tulajdonsagai, valamint
a kotésnem fliggvényében megfeleld rahagyasokkal
kell dolgozni. A tdlzott deformaécié elkeriilésére cél-
szeri a ruhadarab belsejében, az ujjakon és a torzs-



darabon at, nem nyulékony szalagot elhelyezni ideig-
lenes jelleggel, a kikészités idejére.

Nyers fonal feldolgozésa esetén a mosast és viz-
telenitést festés koveti, amit lapatos festégépben cél-
szeri végezni. Az ezt kovetd ohlitésnél az utolsé &b~
litévizbe molykar- és nemezel6désgatlé szert lchet
tenni. Ezutén viztelenités és szaritas kovetkezik, ugyan-

ugy, mint a szines fonalbo6l késziilt cikkeknél. A to-
vabbi miiveletek is ugyanazok.
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