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ZASADY BEZPIECZENSTWA ‘

Systemy szwalnicze, z ktérymi bedg wspodtpracowaé¢ maszyny DU-1181 nalezy uruchomié dopiero po
sprawdzeniu ich zgodnosci z odpowiednimi normami obowigzujgcymi w Polsce.
Serwis techniczny dla tych systeméw jest takze niedozwolony.

1. Obstuga maszyny wymaga przestrzegania podstawowych zasad bezpieczenstwa, w tym Srodkéw
ostroznosci okreslonych w niniejszej instrukcji.
2. Przed przystgpieniem do obstugi maszyny nalezy zapoznac sie z instrukcjg uzytkowania.
3. Maszyna moze byé uzytkowana jedynie przez wykwalifikowanych i odpowiednio przeszkolonych
operatoréw.
4. Wszystkie elementy zabezpieczajgce powinny zostaé zainstalowane na maszynie przed przystgpieniem
do pracy. Nie nalezy obstugiwaé maszyny bez zalecanych przez producenta zabezpieczen.
5. Zaleca sie stosowanie okularéw ochronnych podczas obstugi maszyny.
6. Przed wykonaniem nastepujgcych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny:
— nawlekanie igty, chwytacza, przeplatacza itp. oraz wymiana bebenka
— wymiana igly, stopki dociskowe], ptytki sciegowej, chwytacza, przeplatacza, zabkéw transportu,
ostony igty, lamownika, prowadnika materiatu itp.
— naprawa maszyny
— opuszczenie stanowiska pracy.
7. Stosujgc maszyne z silnikiem sprzegtowym nalezy, po odtaczeniu zasilania, odczekac¢ kilka minut zanim
silnik zatrzyma sie catkowicie.
8. Gdy podczas dokonywania czynnosci konserwacyjnych, smar lub olej dostanie sie do oczu, skéry lub
zostanie potkniety, nalezy natychmiast doktadnie przemy¢ woda miejsca kontaktu i skontaktowaé sie z
lekarzem.

9. Nie nalezy manipulowac przy ruchomych mechanizmach maszyny, niezaleznie od tego czy urzadzenie
jest podtagczone do zasilania czy tez wytgczone.

10. Wszelkie prace naprawcze, konserwacyjne i zwigzane z dopuszczong modyfikacja maszyny powinny
zosta¢ przeprowadzone przez przeszkolony personel (uprawniony serwis techniczny) lub pod jego
$cistym nadzorem.

11. Dokonujac naprawy maszyn nalezy stosowac jedynie oryginalne czesci firmy JUKI.

12. W przypadku wykrycia wady elementéw elektrycznych maszyny, nalezy niezwtocznie zatrzyma¢ maszyne.

13. W przypadku maszyn wyposazonych w elementy pneumatyczne takie jak sitownik pneumatyczny, nalezy
przed dokonaniem czynnosci naprawczych i konserwacyjnych, odtgczy¢ sprezarke powietrza od maszyny
i odcig¢ doptyw sprezonego powietrza. Nalezy rowniez usungé ciSnienie powietrza resztkowego
(minimalnego) pozostatego po odtgczeniu sprezarki od maszyny. Wyjatek od powyzszych procedur
stanowig czynnosci regulacyjne i testowe przeprowadzane przez wykwalifikowany personel techniczny.

14. Maszyne nalezy okresowo czyscic.

15. Maszyna powinna zosta¢ odpowiednio uziemiona.

16. Uprawnieni elektrycy powinni podtgczy¢ odpowiednig wtyczke zasilajgcg do maszyny. Wtyczka zasilania
powinna zostaé podtgczona do uziemionego gniazda.

17. Maszyna powinna pracowac z dala od zrédet duzego hatasu emitowanego np. przez spawarke.

18. Maszyna moze by¢ wykorzystywana jedynie zgodnie ze swoim przeznaczeniem okresSlonym przez
producenta.

19. Maszyne mozna modyfikowac jedynie przy uwzglednieniu ogdlnych zasad bezpieczenstwa i standardéw
okreslonych przez producenta urzadzenia. Firma JUKI nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
maszyny powstate w wyniku nieautoryzowanych zmian i modyfikacji.
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W Instrukcji zastosowano nastepujace oznaczenia:

A Mozliwos¢ urazu lub uszkodzenia ciata operatora.

Wymagana szczegdlna ostroznosc.

Podczas pracy na maszynie nalezy zachowac wszelkie sSrodki bezpieczenstwa, w szczegélnosci:

1. Aby unikna¢ porazenia pradem, nie wolno otwiera¢ pokrywy skrzynki elektrycznej silnika
ani dotykac elementéw zamontowanych wewnatrz skrzynki.

1. Nie nalezy pracowac¢ na maszynie bez zamontowanych zabezpieczen w postaci m.in.
ostony pasa czy ostony palcéw.

2. Podczas pracy maszyny, nie nalezy zbliza¢ palcédw, wtoséw lub ubrania w obszar pracy
pokretta recznego, pasa klinowego czy silnika.

3. Nie nalezy podktadac reki pod igte gdy zasilanie maszyny jest wiaczone.

4. Gdy maszyna pracuje, nie nalezy zbliza¢ palcow w obszar ostony podciggacza nici.

5. Podczas pracy maszyny, chwytacz obraca sie bardzo duzg predkoscia. Nie nalezy zbliza¢
palcow w obszar pracy chwytacza obrotowego. Ponadto, dokonujgc wymiany bebenka

nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny.
6. Odchylajagc gtowice maszyny nalezy upewnic sie, ze pret wspierajgcy gtowice zostat

prawidtowo zamontowany oraz uwazac, aby nie docisng¢ palcéw maszyna.

7. Przed odchyleniem gtowicy lub zdjeciem ostony pasa klinowego i samego pasa nalezy
odtgczy¢ zasilanie i sprawdzic¢ przez docisniecie pedatu, ze maszyna nie pracuje.

8. W przypadku maszyn wyposazonych w serwosilnik nalezy pamietac, ze nie stychac pracy
silnika, gdy maszyna jest zatrzymana (w stanie spoczynku). Aby unikngé wypadkow
zwigzanych z nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy odtgczac jej zasilanie.

9. Nie nalezy uruchamiaé maszyny jesli nie zostata prawidtowo uziemiona.

10. Przed wyciggnieciem wtyczki zasilajacej z gniazdka nalezy odtaczy¢ doptyw pradu do
maszyny.

W celu unikniecia uszkodzenia maszyny nalezy, przed jej uruchomieniem pamieta¢ o nastepujacych
zasadach:

— Uruchamiajgc maszyne po raz pierwszy, po dokonaniu niezbednych ustawien, nalezy ja
doktadnie wyczyscié.

— Nalezy usung¢ pyt i kurz nagromadzony podczas transportu i doktadnie naoliwié
maszyne.

— Nalezy sprawdzi¢ czy wtyczka zostata wtasciwie umieszczona w gniezdzie zasilania.

— Nalezy sprawdzié¢, czy napiecie pragdu zostato odpowiednio ustawione. Nie wolno

A uruchamiaé maszyny, jesli napiecie zrédta zasilania jest inne od wartosci wskazanej na

tabliczce znamionowej maszyny.

— Koto pasowe maszyny obraca sie w kierunku przeciwnym do obrotu wskazéwek zegara,
patrzac z boku kota. Nie nalezy obraca¢ kota maszyny w kierunku przeciwnym do
wskazanego.

— Przez pierwszy miesigc uzytkowania maszyny, nalezy jg uruchamia¢ przy predkosci nie
przekraczajgcej 1 800 obr./min.
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1.Parametry techniczne

Rodzaj gtowicy

1-igtowa stebnéwka z gérnym i dolnym transportem

Zastosowanie

do materiatéw $rednich i grubych (ciezkich)

Predkos¢ szycia

maks. 2 000 obr./min.

Dtugos¢ $ciegu

maks. 9mm

Waznios stopki dociskowej

5.5mm (przy podnosniku recznym), 15mm (przy podnosniku kolanowym)

Dzwignia podciggacza nici

dzwignia podciggacza nici typu potaczeniowego

Skok igielnicy 36.5mm

Rodzaj igly DPx17 (lub DBx1)

System igiet #14 - #23 (standardowy: #21)
Ni¢ #40 - #8

Metoda regulacji Sciegu

pokretto z podziatka

Metoda oliwienia

oliwienie automatyczne (oliwienie reczne w przypadku podawania gérnego)

Silnik

silnik sprzegtowy, 400W (4P)

Olej

olej maszynowy JUKI nr 7




2.Instalacja maszyny

Instalacja spodniej pokrywy
Spodnia pokrywa powinna spoczywac na czterech rogach w wycieciach stotu maszynowego.

W celu zainstalowania spodniej pokrywy nalezy:

1.

E

przy pomocy gwozdzikdéw ® zamocowac dwa gumowe gniazda &) wspierajace gtowice w przedniej czesci
0 do wystajacego odcinka stotu maszynowego

przy pomocy tasmy klejgcej podgumowanej zamocowac dwa gniazda [ amortyzujgce gtowice maszyny
na boku zawiasowym ®

ustawi¢ spodnig pokrywe © na zamocowanych gniazdach

umiesci¢ nasadke © otworu odpowietrzajgcego w tozu maszyny

ustawi¢ gtowice maszyny na zawiasach ® stotu oraz na podktadkach ¥ znajdujgcych sie w czterech
rogach stotu.




3.Instalacja ostony pasa oraz nawijarki bebenka

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

a7 (mm)

—

W celu zamontowania ostony pasa i nawijarki
bebenka nalezy:

1. zatozyc pasek klinowy na koto pasowe maszyny

2. zamontowa¢ podpore (& ostony pasa na
ramieniu maszyny

3. zamocowad ostone ® pasa do ramienia maszyny
i podpory

4. ustawi¢ nawijarke [ bebenka w ostonie pasa
tak, aby nie dotykata ramienia maszyny i ostony
pasa i dokreci¢ sruby

5. przy pomocy $rub zamontowac¢ koto pasowe.

Stojak na nici nalezy zmontowaé, a nastepnie ustawié
go na stole maszynowym w specjalnym otworze
instalacyjnym i dokreci¢ nakretke zabezpieczajacy &.
Jedli zasilanie dostarczane jest do maszyny
przewodem zasilajgcym znad gtowicy (podsufitowe
doprowadzenie przewodu zasilajgcego), przewdd
zasilajgcy nalezy przetozy¢ przez otwér preta &, do
ktéorego mocowane sg ramiona z podstawkami na
nici.




5.0liwienie ‘

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Informacje podstawowe
Przed uruchomieniem maszyny nalezy napetnic
miske olejowa &) olejem JUKI Machine Oli No. 7.

Poziom oleju powinien  osiggng¢  wartosc
maksymalng na wskazniku poziomu oleju tj. linie
goérnego znacznika @ (HIGH).

Jesli poziom oleju spadnie ponizej dolnego poziomu
na wskazniku poziomu oleju tj. ponizej linii dolnego
znacznika ® (LOW), nalezy niezwtocznie uzupetni¢
ilos¢ oleju w maszynie.

Codziennie przed uruchomieniem maszyny nalezy
zaaplikowa¢ odpowiednig ilos¢ oleju w miejsca
oznaczone strzatkami na elementach ptyty czotowe;.

Jesdli maszyna zostata prawidtowo naoliwiona, po jej
uruchomieniu mozna zaobserwowac¢ przez okienko
kontrolne ® rozbryzgujacy sie olej.

llos¢ rozbryzgiwanego oleju nie jest powigzana z
iloscig wprowadzonego oleju.




p———

maksimum minimum

slady oleju

™~

slady oleju

™~

1mm

odpowiednia
ilos¢
(minimalna)

odpowiednia
ilosé
(maksymalna)

Regulacja ilosci oleju doprowadzanego do
elementdéw ptyty czotowe;j

W celu dokonania regulacji nalezy:

1. poluzowa¢ Srube nastawczg na plycie
ochronnej oleju

2. zdjac ptytke ochronng ® oleju

3. przekrecajagc sworzen regulacyjny © dokonac
regulacji iloSci oleju dostarczanego do
podciggacza nici i korby [ igielnicy:

— aby zmniejszy¢ ilos¢ doprowadzanego oleju —
przekreci¢ sworzer w kierunku @ (minimalna
ilos¢ oleju osigga sie gdy znacznik punktowy
@ znajduje sie blisko korby [ igielnicy)

— aby zwiekszy¢ ilos¢ doprowadzanego oleju —
przekreci¢é  sworzen w  kierunku @
(maksymalng ilo$¢ oleju osigga sie gdy
znacznik punktowy @ znajduje sie doktadnie
naprzeciw korby [ igielnicy)

4. wprawi¢ maszyne w ruch jatowy na ok. 30

sekund

5. umiesci¢ kawatek kartki papieru do sprawdzenia
ilosci oleju na podstawie sladéw
rozpryskiwanego oleju pozostawionych na
papierze.




Regulacja ilosci oleju doprowadzanego do
chwytacza

llo$¢ oleju doprowadzanego do chwytacza nalezy
regulowaé przekrecajgc Srube regulacyjng & na
przedniej tulei watka napedowego chwytacza:

Slady oleju — aby zwiekszy¢ ilo$¢ oleju doprowadzanego do
T chwytacza nalezy przekreci¢ srube regulacyjna &
! /./ odpowiednia w kierunku ,+” (tj. @)
i E ilos¢ — aby zmniejszy¢ ilos¢ oleju doprowadzanego do
i E (minimalna) chwytacza nalezy przekreci¢ srube regulacyjng

w kierunku ,,-” (tj. ®).

slady oleju Po ustawieniu zgdanej ilosci oleju nalezy wprawié¢

— maszyne w ruch jatowy na ok. 30 sekund i podtozy¢
i )‘;/ odpowiednia na ok. 5 sekund kawatek kartki papieru pod chwytacz
i E ilos¢ w celu sprawdzenia ilosci oleju na podstawie $ladow
HIE (maksymalna) rozpryskiwanego oleju pozostawionych na papierze
- (predkoé¢: 2 000 obr./min.).

1mm

%%

6.Montaz igty ‘

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczekaé do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Standardowa igta to DBx17 #21.

W celu zainstalowania igty w uchwycie nalezy:
1. obracajgc pokretto reczne ustawic igielnice w

najwyzszym potozeniu

2. poluzowaé wkret ® mocujacy igte

. trzymajac igte & zwrdcona podtuznym rowkiem
O w lewo, wsadzi¢ ja do oporu w otwdr
mocowania igty

4. mocno dokreci¢ wkret ® mocujacy igte.

©
i
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7.Nawijanie bebenka

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczekaé do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu nawiniecia bebenka nalezy:

1. przeprowadzi¢ nitke przez punkty @, @, @ i
owing¢ jg kilkakrotnie na szpulke

2. odchyli¢ dzwignie nawijacza bebenka w dét
tak, aby nawijarka dotkneta pasa

3. ustawié srube & regulacji ilosci nici nawijanej na
bebenek tak, aby szpulka zostata nawinieta w
80%:

— aby zwiekszy¢ ilos¢ nawijanej nici -
przekreci¢ srube regulacyjng ® zgodnie z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara

— aby zmniejszy¢é ilos¢ nawijanej nici -
przekrecié¢ srube regulacyjng ® przeciwnie
do kierunku ruchu wskazéwek zegara

4. w przypadku nierdwnomiernego nawiniecia

bebenka, skorygowac nieprawidtowos¢
Uwaga przesuwajac podstawe { regulacyjna
Gdy maszyna wykonuje ruch jatowy, nalezy zdjac naprezenia nawijarki odpowiednio w lewo lub w
kasetke bebenka i bebenek z powodu ryzyka prawo
zaplatania si¢ nici na chwytaczu i tym samym 5 gdy bebenek jest nawiniety, dzwignia nawijarki
uszkodzenia chwytacza. zwalnia  bebenek, a nawijarka bebenka

automatycznie zatrzymuje sie.

8.Nawlekanie kasetki bebenka

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu nawleczenia kasetki bebenka nalezy:

1. podnies¢ zatrzask uchwytu kasetki bebenka, aby
wyjac kasetke

2. przetozy¢ ni¢ przez szczeline & nawlekania na
kasetce bebenka i przewlec jg az pod sprezyne
® naprezacza

3. trzymajac zatrzask kasetki bebenka, umiescic¢
kasetke na chwytaczu.

Uwaga
Umieszczajgc bebenek w kasetce bebenka nalezy zwréci¢ uwage na kierunek nawijania nici. Bebenek jest
zatozony prawidtowo w kasetce jesli podczas wyciagania nici w kierunku @, obraca sie w kierunku ©.
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9.Regulacja pedatu maszynowego

A

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystagpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczekaé do momentu

Montaz prowadnika facznikowego

Ptytke [ regulacji pedatu nalezy przesungé w prawo
lub w lewo tak, aby dzwignia &) sterujaca silnikiem
byta ustawiona poziomo, a prowadnik tgcznikowy =
- ustawiony pionowo.

Kat ustawienia pedatu

Odchylenie pedatu maszynowego mozna swobodnie
regulowaé poprzez zmiane dtugosci prowadnika
facznikowego.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowaé $rube
regulacyjng i ustawi¢ zgdang dtugos¢ prowadnika
facznikowego.

10.Nawlekanie gtowicy maszyny

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku

A

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu

nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

Gtowice maszyny nalezy nawlec w sposdb przedstawiony na ilustracji ponizej.
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Regulacja naprezenia nici iglowej

W celu dokonania regulacji naprezenia nici iglowej
nalezy przekreci¢ nakretke &) naprezacza nici:

— w kierunku @, aby zwiekszy¢ naprezenie nici

— w kierunku ®, aby zmniejszyé naprezenie nici.

Regulacja naprezenia nici bebenka

W celu dokonania regulacji naprezenia nici bebenka
nalezy przekrecic¢ srube ® naprezacza nici:

— w kierunku @, aby zwiekszy¢ naprezenie nici

— w kierunku ®, aby zmniejszy¢ naprezenie nici.

12.Sprezyna podciggacza nici

Regulacja skoku sprezyny podciggacza nici

W celu dokonania zmiany skoku sprezyny &
podciggacza nici nalezy poluzowaé $rube nastawczg
® naprezacza nici i przekrecié pokretto [ :

— w kierunku @, aby zwiekszy¢ skok sprezyny

— w kierunku ®, aby zmniejszy¢ skok sprezyny.

Regulacja naprezenia sprezyny podciggacza nici

W celu dokonania zmiany naprezenia sprezyny &

podciaggacza nici nalezy:

poluzowac srube nastawczg =

zdjgc zestaw © naprezacza nici

poluzowac Srube nastawczg ©

przekreci¢ pokretto [ :

— w kierunku @, aby zwiekszyé naprezenie
sprezyny

— w kierunku @, aby zmniejszy¢ naprezenie
sprezyny.

PwnNPE

13.Docisk stopki dociskowej

a standardowo
standardowo

Docisk stopki dociskowej ® oraz stopki kroczacej ®
nalezy regulowa¢ w zaleznosci od rodzaju szytego
materiatu.

Standardowy wznios regulatora docisku stopki
dociskowej wynosi 25mm, a stopki kroczacej —
15mm.

Zaleca sie stosowanie jak najmniejszego docisku.
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14.Wysokos¢ ustawienia zagbkow transportu

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtaczy¢ zasilanie i odczeka¢ do momentu

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Standardowa  wysoko$¢  ustawienia  zgbkdw
transportu [ wynosi 1.2mm nad ptytka Sciegowg =
(ustawienie fabryczne).
W celu ustawienia wysokosci zgbkdéw transportu
nalezy:

1. poluzowac Srube nastawcza &

2. przesungc zabki transportu odpowiednio w gore

lub w dét
3. dokreci¢ srube nastawcza &.

15.Kat nachylenia zgbkdw transportu

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu odchylenia przedniej czesci zgbkow
transportu w gore nalezy
1. poluzowad srube nastawcza
2. przy pomocy Srubokreta, przekreci¢ watek preta
transportu o 90° w kierunku wskazanym
strzatka.

W celu odchylenia przedniej czesci zabkow
- transportu w dot nalezy

© przéoddo géory  (® standardowe potozenie 1. poluzowa¢ érube nastawcza

© przéd w dét © plytka sciegowa 2. przy pomocy $rubokreta, przekreci¢ watek preta

transportu o 90° w kierunku przeciwnym do

kierunku wskazanego strzatka.
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W celu dokonania regulacji dtugosci Sciegu nalezy
przekreci¢ pokretto regulacyjne & z podziatkg tak,
aby wskazanie podziatki odpowiadajgce Zzadanej
dtugosci $ciegu znajdowato sie na goérze tj. przy
bolcu.

W przypadku szycia Sciegiem wstecznym nalezy:
1. docisng¢ w dot diwignie ® regulatora Sciegu

wstecznego — Scieg wsteczny bedzie tworzony
automatycznie dopdki dzwignia ® znajduje sie
w dolnym potozeniu

podnies¢ (zwolni¢) dzwignie &, aby rozpoczac
szycie w normalnym kierunku.

17.Regulacja wzajemnego potozenia igty i chwytacza

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystapieniem do ponizszych czynnosci, odfaczy¢ zasilanie i odczeka¢ do momentu

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Potozenie igielnicy
W celu ustawienia wysokosci igty nalezy:

1. obracajac pokretto reczne ustawi¢ igielnice w
najnizszym potozeniu

2. dokreci¢ Srube ® na taczeniu [ igielnicy tak,
aby linia znacznika na igielnicy znalazta sie na
wysokos$ci dolnego korica dolnej tulei &
igielnicy (czwarta linia @ liczac od dotu igielnicy
w przypadku igty DBx1, lub trzecia linia ® liczac
od dotu igielnicy w przypadku igty DPx17).

Uwaga

Po ustawieniu wysokosci igielnicy nalezy sprawdzi¢
czy igielnica nie dotyka stopki kroczacej.
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Potozenie igly i chwytacza
W celu ustawienia wzajemnego potozenia igly i
chwytacza nalezy:

1.

ustawié¢ linie znacznika (trzecia linia ® liczac od
dotu igielnicy w przypadku igty DBx1, lub linia ®
na dole igielnicy w przypadku igty DPx17) przy
opadajgcej igielnicy, na wysokosci dolnego kornca
dolnej tulei &) igielnicy

zdjac ptytke Sciegowa

poluzowac $rube ® mocujaca chwytacz

ustawi¢ czubek © chwytacza na wysokosci osi
symetrii igly

ustawi¢  przeswit  wielkosci  0.02-0.05mm
pomiedzy igta © a czubkiem © chwytacza
dokreci¢ srube ® mocujgcy chwytacz.

18.Regulacja stopki kroczacej oraz stopki dociskowej

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystapieniem do ponizszych czynnosci, odfaczy¢ zasilanie i odczeka¢ do momentu

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Regulacja potozenia w pionie stopki kroczacej
W celu dokonania regulacji ustawienia w pionie
stopki kroczgcej nalezy:

1.
2.

ustawi¢ maksymalng dtugosé sciegu

przekrecajgc pokretto reczne ustawi¢ stopke
kroczaca & w skrajnym przednim potozeniu
poluzowa¢ s$rube ®& na korbie dzwonowej
gtéwnego watka

ustawi¢ stopke kroczacg jak najblizej stopki
dociskowej [ tak, aby jednak nie dotykata tylnej
czesci stopki dociskowe;j

dokreci¢ $rube ® na korbie dzwonowej
gtéwnego watka.
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Naprzemienny ruch pionowy stopki kroczacej i
stopki dociskowej
Standardowo, naprzemienne skoki stopki kroczace;j i
stopki dociskowej sg réwne. W zaleznosci jednak od
rodzaju szytego materiatu, skoki stopek mogg sie
roznic.
W celu dokonania regulacji nalezy:
1. poluzowac srube ©
2. ustawic podciggacz nici w najwyzszym potozeniu
3. obnizy¢ podnosnik reczny
4. przesungé dzwignie gérnego podawania:
— w kierunku @, aby zwiekszyé¢ skok pionowy
stopki dociskowej
— w kierunku ®, aby zmniejszy¢ skok pionowy
stopki dociskowe;j.

Wysokos¢ operacyjna stopki kroczacej i stopki
dociskowej
W zaleznosci od rodzaju szytego materiatu, wysokos¢
operacyjna stopki kroczacej i stopki dociskowej moze
sie réznic.
W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac srube
© i przesungc $rube preta krzywki:
— w gére (w kierunku @), aby zwiekszyé wysoko$¢
operacyjng (maksymalnie do ok. 5mm)
— w dét (w kierunku @), aby zmniejszy¢ wysokosé
operacyjng (minimalnie do ok. 2mm).

Uwaga

W przypadku szycia przy maksymalnej wartosci skoku
naprzemiennego, jednostkowa dtugos¢ sciegu moze
nie by¢ jednakowa. W takim przypadku nalezy
zmniejszy¢ predkosc szycia.

Przy zmianie wartosci skoku naprzemiennego i
grubosci szytego materiatu, nalezy sprawdzi¢ czy
igielnica nie dotyka stopki kroczacej.

Regulacja wielkosci podawania stopki kroczacej
Wspotczynnik wartosci podawania dolnego do
wartosci podawania gornego jest fabrycznie
ustawiony na 1:1.
W celu zmiany wartosci podawania gornego nalezy
poluzowac nakretke @ i przesungc¢ przesuwny blok:
— w gore (w kierunku @), aby zmniejszy¢ wartosé
podawania gérnego
— w dét (w kierunku @), aby zwiekszy¢ wartosé
podawania gdrnego.
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19.Relacja pomiedzy synchronizacjg w czasie podawania
a potozeniem igty

przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W standardowym ustawieniu, czubek igty powinien
znajdowac sie w jednej linii z powierzchnig ptytki
Sciegowej w momencie gdy pierwszy lub drugi zgbek
z gérnego konca zgbkdéw transportu zaczyna obnizac
sie znad powierzchni ptytki sciegowej pod wptywem
obrotu pokretfa recznego w kierunku operatora przy
o pierécieﬁ\ oporowy pokretle z podziatka ustawiong na 9mm.

W celu dokonania regulacji nalezy:

1. poluzowac¢ S$ruby nastawcze ® na krzywce
napedzajgcej pionowo

2. przekreci¢ krzywke napedzajgcg pionowo tak,
aby powierzchnia ptytki $ciegowej [ oraz
czubek © gty znalazty sie w jednej linii, a
pierwszy lub drugi zabek z gdérnego konca
zabkéw transportu © opadt znad powierzchni
ptytki Sciegowej

bok z
pokrettem
recznym

3. dokreci¢ krzywke napedzajgcy pionowo
iorwszy lup @ 1 3] 4. poluzowaé S$ruby nastawcze & na krzywce
zrugizq‘tlaﬂ__f et T / — poda\A{?nia ,
= J’]__\ 5. ustawi¢ znacznik punktowy @ na krzywce
’//J_z \Cf: podawania w jednej linii ze znacznikiem
‘| punktowym @ na krzywce napedzajacej
pionowo
6. dokreci¢ krzywke podawania.
Uwaga

Trzy punkty srub nr 1 na krzywce napedzajacej
pionowo i krzywce podawania oraz sruba nr 2 na
pierscieniu oporowym gtéwnego watka powinny by¢
prawie wyréwnane.
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20.Relacja pomiedzy stopka dociskowg a igta

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczekaé do momentu

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W standardowym ustawieniu, gérny koniec oczka igty

powinien znajdowac sie w jednej linii z powierzchnig

® ptytki sciegowej w momencie gdy zaréwno igta &

jak i stopka dociskowa [ opada oraz gdy stopka

dociskowa jest na rowni z powierzchniag ® ptytki

Sciegowe].

W celu dokonania regulacji nalezy:

1. poluzowac dwie sruby nastawcze © na krzywce
© podawania gdérnego

2. przekreci¢ krzywke podawania gérnego tak, aby
znalazta sie w potozeniu, w ktérym trzy elementy
tj. powierzchnia ptytki Sciegowej, gérny koniec
oczka igly oraz ptytka docisku w stopce
dociskowej, znajda sie w jednej linii

3. dokreci¢ krzywke podawania gérnego.

21.Regulacja skoku podciggacza nici

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy, przed
przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢é do momentu

catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W przypadku szycia materiatéw grubych (ciezkich)
nalezy przesunaé prowadnik & nici w kierunku @ w
celu zwiekszenia dtugosci nici wycigganej z
podciggacza nici.

W przypadku szycia materiatow cienkich (lekkich)
nalezy przesunaé prowadnik & nici w kierunku @ w
celu zmniejszenia dtugosci nici wyciggane] z
podciggacza nici.

W standardowym ustawieniu, prowadnik & nici
znajduje sie w potozeniu, gdzie linia znacznika @ jest
w jednej linii z osig symetrii sruby.
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22.Koto pasowe oraz pasek klinowy

Nalezy stosowac pas klinowy (napedowy) typu M oraz silnik 400W, 4-biegunowy (4P).

Tabela ponizsza przedstawia zaleznos¢ pomiedzy kotem pasowym silnika/dtugoscig pasa oraz predkoscig
obrotowa maszyny.

Predkos¢ obrotowa ., Srednica zewn. Rozmiar
. Czestotliwosé oo .
[obr./min] kota pasowego silnika pasa klinowego
50 Hz @ 105mm M43
2 000
60 Hz @ 85mm M42

Uwaga

Rzeczywistg Srednice kota pasowe silnika mozna wyliczy¢ odejmujgc 5mm od zewnetrznej Srednicy.

W przypadku zastosowania silnika 1-fazowego, nalezy uzywac pasow o 1 cal dtuzszych od podanych w tabeli.
W przypadku zastosowania silnika 2-biegunowego (2P), nalezy uzywac koto pasowe, ktdrego zewnetrzna
Srednica wynosi 50mm lub mniej.
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23.Rozwigzywanie problemow

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Przepuszczanie Sciegow

Maszyna nie zostata prawidtowo
nawleczona

Chwytacz jest porysowany

Nieprawidtowa synchronizacja w
czasie igly i chwytacza

Zbyt duzy przeswit pomiedzy igtg a
czubkiem chwytacza

Zbyt maty docisk stopki

Nieprawidtowa grubosc¢ igty

Patrz: 10. Nawlekanie gtowicy maszyny

Spolerowac nieréwne powierzchnie na
chwytaczu przy pomocy drobnego
papieru Sciernego szmerglowego

Patrz: 17. Regulacja wzajemnego
ustawienia igly i chwytacza

Patrz: 17. Regulacja wzajemnego
ustawienia igly i chwytacza

Dokrecic¢ regulator sprezyny dociskowe;j

Wymienic igte na wiasciwg

Zrywanie sie nici

Chwytacz jest porysowany

Sita powrotu sprezyny podciggacza
nici jest niewystarczajaca

Nieprawidtowa synchronizacja w
czasie igty i chwytacza

Zbyt duze naprezenie nici

Igta dotyka czubka chwytacza

Zbyt duzy przeswit pomiedzy igtg a
czubkiem chwytacza

Spolerowac nieréwne powierzchnie na
chwytaczu przy pomocy drobnego
papieru Sciernego szmerglowego
Zmniejszy¢ naprezenie i zwiekszy¢ skok
sprezyny podciggacza nici

Patrz: 17. Regulacja wzajemnego
ustawienia igly i chwytacza

Zmniejszy¢ naprezenie nici

Patrz: 17. Regulacja wzajemnego
ustawienia igty i chwytacza

Patrz: 17. Regulacja wzajemnego
ustawienia igty i chwytacza

Zbyt luzne Sciegi

Ni¢ bebenka nie przechodzi przez
widetkowate zakoriczenie sprezyny
dociskowej na kasetce bebenka

Elementy, przez ktére nié jest
przewlekana nie sg idealnie gtadkie

Bebenek nie pracuje prawidtowo
Zbyt duze naprezenie nici bebenka
Zbyt mate naprezenie nici bebenka

Zastosowano nic syntetyczng,
rozplatywana

Nieprawidtowy rozmiar igty

Prawidtowo nawlec ni¢ bebenka

Spolerowac nieréwne powierzchnie przy
pomocy drobnego papieru $ciernego
szmerglowego lub na kole polerskim

Wymienic bebenek lub kasetke bebenka
Zmniejszy¢ naprezenie nici bebenka
Zwiekszy¢ naprezenie nici bebenka

Nieznacznie zmniejszy¢ predkosé szycia
(1 800 obr./min.)

Wymienic igte na wiasciwg

21




