ALK

b s conci.

Wysokoobrotowa stebnéwka 1-igtowa

DDL-8700

UWAGA! Przed montazem i uruchomieniem maszyny nalezy szczegélowo
zapoznac si¢ z ,Instrukcja obstugi”.




SEtOWO WSTEPNE \

m_-_“‘_

Celem niniejszej instrukcji jest Przyblizenie specyfiki obstugi maszyn DDL-5550 s a takze
zapoznanie Panstwa z parametrami technicznymi oraz zasadami regulacji. Dokument zawiera
opis codziennej konserwacji, a takze wskazuje na srodki ostroznosci, ktorych przestrzeganie
jest gwarancjg utrzymania urzadzenia w jak najlepszym stanie. Ustawienia i pPraca na maszynie

dokonywane zgodnie z przedstawionymi wskazéwkami zapewnia Paﬁsi_:wu uzyskanie wyrobdw
wysokiej jakosci.

Celem dziatan firmy JUKI jest nie tylko" wysoka jakos¢ i zaawansowane rozwigzania technologiczne, ale
przede wszystkim satysfakcja uzytkownika. Od wielu lat wprowadzamy najnowoczeéniejsze rozwigzania na
polski rynek. Towarzyszymy naszym klientom przez caly czas, od wyboru odpowiedniego produktu do
realizacji kazdego szczegéiu wynikajacego z gwarancji. Niezréwnana innowacyjno$¢ | trafnoéé

proponowanych przez nas rozwiazan Zapewnia maszynom firmy JUKI pozycje Swiatowych standarddw w
wielu dziedzinach.

Standardem najwazniejszym jest zadowolenie i dobra opinia uzytkownikéw o produktach.

J aporiska precyzja

U itranowoczesne technologie
Komfort w uzytkowaniu

I nnowacyjne rozwiazania
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A s ZASADY BEZPIECZENSTWA

Nigdy nie zblizas rak, gtowy, odziezy ani nie umieszczaé jakichkolwiek przedmiotéw w poblizu kola recznego, pasa

klinowego lub silnika podczas pracy maszyny ani dopusci¢, by robity to inne osoby. Nie nalezy réwniez umieszezag Zadnych
Przedmiotéw w poblizy tych czesci.

Aby uniknaé obrazen nigdy nie nalezy zblizaé rak w okolice noza do obcinania materiatu lub igly, gdy wiaczone jest zasilanie
lub maszyna jest w ruchu, _ -

Aby uniknaé obrazes; Spowodowanych nagltym uruchomieniem maszyny, przed przystapieniem do wykonywania takich
CZynnosci jak sprawdzenie lub regulacja maszyny, czyszczenie, nawlekanie nici, wymiana igly itp., nalezy wylaczyé dophyw
pradu do maszyny (wlacznik w pozycji OFF) i upewnic sig, Zze maszyna nie pracuje nawet po wcisnigciu pedatu.

Dla unikniecia Wypadku wskutek porazenia pradem, nie nalezy pracowaé na maszynie, jesli nie zostal podiaczony przewdd

pozyciji OFF (wylaczony).
Aby uniknaé obrazer Spowodowanych nagtym uruchomieniem maszyny, w przypadku wystapienia awarii pradu nalezy
ustawi¢ wigcznik maszyny w pozycji OFF (wylaczony),

Przed dokonywaniem Zmiany ustawien funkcji maszyn, nalezy zapoznac sie z trescig Instrukeji technicznej urzadzen, dziq}ci
ktéorym te funkcje sa dostepne. Jezeli wartoSci ustawieri zmieniane 84 W sposéb nfendpnwiedzialny, Istnieje

niebezpieczerstwo Zniszczenia maszyny lub zakiécenia jéj dziatania. Nalezy Postgpowac z zachowaniem srodkéw
ostroznosci. '

i\_ PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY

Kierunek normalnych chrotg.y maszyny jest odwrotny do kierunku ruchy wskazéwek zegara, gdy obserwuje sig od strony
kola rgZnego. Nalezy Zwracac uwage, Dy maszyna nie cbracata sie w przeciwnym kierunku.

Nie nalezy pochyla¢ glowicy maszyny w strone inng niz przewidziana, poniewa2z moze nasiapic wyciek oleju i uszkodzenie
jej zespoidw, Wigczyé (ON) doplyw pradu do maszyny dopiero po jej prawidiowym ustawieniu na stole i podtaczeniu,

Przed rozpoczeciem przebiegu testujacego wyja¢ bebenek I wyciggnaé nié igly.

Przed pierwszy miesigc uzytkowania Maszyny nie przekraczaé predkosci szycia 3.000 obr/min.

Obracat kotem f&Cznym maszyny dopiero po jej caikowitym zatrzymaniu,
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1. wdlie tecnniczne

Nazwa modelu DDL-8700 DDL-8700A DDL-_B?OUH
Przeznaczenie Materialy $rednio-ciezkie Materialy lekkie Materialy cigzkie
Max predkoéé szycia 5500 obr/min 4000 obr/min
Max diugosé éciegu 5 mm 4 mm S5mm
Skok igty 30.7 mm 35 mm
Wzn. stopki dociskowej Max. 13 mm Max. 9 mm Max. 13 mm
System igief DB;::I'IS{EEHH Dﬂgﬁmﬁ Dﬂﬁ‘;a#{zﬁln}ﬁlaan-i#ﬂ
Plytka transportu 4-rzedowa 3-rzedowa
Chwytacz Smarowany automatycznie, peinoobrotowy
Smarowanie Automatycznie
Olej smarujacy JUKI New Defrix Oil No.1
Waga glowicy maszyny 28 kg
Poziom halasy W otoczeniu maszyny ;;:“y; ::a:; : Egik;f;l}ﬁg ;5:14.5?1 zl::r I min Lpa r:ﬂ:i dB (A).

Nazwa modelu DDL-8700L
Przeznaczenie Materialy ciezkie

3000 obr/min (stan dard)
Max predkoéé szycia Max. 4000 dla skoku transportu <5 mm
Max. 3200 dla skoku transportu >5 mm
Max dlugnsé-inlﬂ_ﬁﬁ 7 mm
Wzn. stopki dociskowej Max. 13 mm
System ige DPxs #16-#18
Olej smarujacy JUKI New Defrix Oil No.1
Waga glowicy maszyny 32 kg
Poziom hatasy

W otoczeniu maszyny przy pracy z predkoscia n = 3000 obr / min Lea <76 dB (A).
Pomiar wg. normy DIN 45635-48-A-1. ,




2. Montaz gtowicy maszyny w stole

1. Zamocowanie miski olejowej i gfowicy maszyny

Miska olejowa powinna opieraé sig na czterech wyztobieniach znajdujgcych sie w narozach stolu.
Przymocowac dwie podkiadki gumowe (1) po stronie A (strona operatora) przy pomocy 2 gwozdzi.
Przymocowac za pomocg gwozdzi dwie podkiadki po stronie B (po stronie zawiasow).

Przymocowac miske olejowa.

Przymocowac zawiasy (1) w stole, po czym przed umiejscowieniem glowicy maszyny na podkiadkach (3)
znajdujgcych sie w czterech narozach przykrecic je do zawiaséw (2).

il ol L o B

3. Montaz pokrywy paska i nawijacza bebenka

Wywierci¢ dwa otwory w stole na $ruby A i B.

Wiozy¢ bolec mocujgey (1) w otwér znajdujacy sie w glowicy maszyny.
Przymocowac¢ podkiadki dystansowe 2 i 3 Uzywajac wkretow 4.

Przykrecic ostong paska B montujgc jednoczesnie podktadki dystansowe 2.
Przykreci¢ ostong paska A na podkiadce dystansowej 3.

Przytwierdzi€ ostong A i B do bolca mocujacego uzywajac wkretow (7).
Przymocowac szpulownik nici (8) uzywajac wkretéw do drewna 9.

bulf ol B o e



4. Regulacja wysokosci podnoszenia stopki dociskowej za pomocy
podnosnika kolanowego

I

1. Standardowa wysokoéé wzniosu stopki dociskowej przy uzyciu podnoénika kolanowego wynosi 10 mm. )

2. lIstnieje mozliwosé zwigkszenia wzniosu stopki dociskowej do 13 mm. Wykonuje sig to przy pomocy regulaciji
wkretem (1) podnoénika kolanowego. W serii maszyn DDL-8700 maksymalny wznios stoki wynosi 13 mm.

3. Jezeli wznios stopki dociskowej ustawiony zostat powyzej wartosci 10 mm nalezy zwréci¢ uwage czy dolna
C2gs¢ igielnicy (2) w jej najnizszym polozeniu nie uderza w stopke (3).

9. Montaz stojaka nici

Zmontowac¢ stojak nigi i umiesci¢ go w otworze w stole.
Dokreci¢ nakretke (1) mocujacy stojak nici w stole.

Jezeli istnieje mozliwosé wykonania podsufitowego doprowadzenia Przewodow Zzasilajgcych nalezy kabel
zasilajgcy przeprowadzi¢ przez otwér preta podtrzymujgcego szpule (2).

o

6. Uktad smarowania

UWAGA |

& Kiedy maszyna jest uruchamiana PO raz pierwszy, po dtuzszym okresie

Przestoju lub tez po regulacji nalezy przez pierwsze 10 min. pracy szy¢ z
predkoscia 3000 ... 3500 obr/min.




1. Napetnianie olejem

Napetni¢ miske olejowg (1) olejem JUKI New Defrix Oil No.1 do poziomu Oznaczonego ,high” (wysoki) A.
Jezeli poziom oleju osiagnie stan ponizej poziomu 0znaczonego ,low” (niski) B nalezy uzupenié stan oleju.
Jezeli maszyna jest wiasciwie smarowana - poprzez wziernik (2) jest widoczny przeptywajacy olej.

llosé rozpryskiwanego oleju nie jest zalezna od stanu napeinienia olejem.

P S0 BY e

2. Regulacja ilogci oleju dostarczanego na wal giowny.

maximum minimum

1. Wyregulowaé ilogé oleju dostarczanego do Korby igielnicy (2) poprzez przekrecanie wkretu (1)

2. Minimalna ilo$é¢ oleju dostarczana jest do maszyny wowczas, gdy ustawimy znak w postaci kropki oznaczonej
na rysunku A najblizej korby igielnicy (needle bar crank) poprzez przekrecenie wkretu w kierunku B

3. Maksymalna ilo&é oleju dostarczana jest do maszyny wowczas, gdy znak A ustawimy po przeciwnej stronie od

korby igielnicy poprzez pokrecenie wkretu w kierunku C.

7. Regulacja ilosci oleju podawanego na chwytacz (rozprysk oleju)

A\

UWAGA !

W  celu unikniecia wypadkéw  spowodowanych przypadkowym
uruchomieniem maszyny, przed Przystapieniem do wykonywania

ponizszych czynnosci nalezy odiaczyé doplyw pradu do maszyny
(wytacznik wysoko$é pozyciji OFF).




1. Sposéb spra wdzania iloéci rozpryskiwanego oleju

Przednla tuleja walu napedowego
Chwytacz \

T E .
Przyblizons wymlary E o
Papleru wskanikowego - R p—

‘a8 : ®
. et
q .
g g / T -
70 mm Papler wskainikowy

UWAGAI

Podczas wykonywania czynnogci Opisywanych w pkt. 2 i 3 nalezy zdjaé
boczna plyte i zachowaé $zczegolng ostroznosé by nie dotykaé palcami
chwytacza

2. Papier wskaznikowy do Sprawdzenia rozpryskéw oleju nalezy umiesci¢ pod chwytaczem.

Po uruchomieniu maszyny i odczekaniu ok 5s wylaczy¢ maszyne | Sprawdzi¢ poprawno$¢ smarowania (ilosé
oleju na wskazniku papierowym ).

Przykiady iloéci rozpryskiwanego oleju (szeroko$ci Sladu)

Slad oleju na papierze wskanlkowym
*  Wartosci minimalne

DDL-8700A: 0.5 mm
DDL-8700H,
DDL-8700L: 1 mm

*  Wartosci maksymaine

DDL-8700A: 1 mm
DDL-8700H,
DDL-8700L: 3 mm

Szerokoéé élady

2. Regulacja ilosci oleju dos tarczanego do ch wytacza,

[

-Zamontowang na




8. Zaktadanie igty

UWAGA |

Przed zalozeniem igty nalezy bezwzglednie wylaczyé zasilanie maszyny.
Stosowaé wylacznie system igiet przewidziany dla danej maszyny.

=ty

Ustawi¢ igielnice w skrajnym gérnym potozeniu.

2. Poluzowaé wkret mocujacy igle (2), igte trzymaé w ten Sposob, aby jej wyziobiona Czgs¢ A skierowana byla w

prawg strone, w kierunku B.

Umiesci¢ igle w otworze mocujacym i weisnaé ,do oporu”.

Dokreci¢ silnie wkret mocujacy igte (2).

Sprawdzié, czy rowek igly oznaczony C zwrécony jest doktadnie w lewo w kierunku D.

ol

9. Zaktadanie szpulki do bebenka

1. Trzymajac szpulke tak, aby koniec nawinigtej nici skierowany byl w prawo z punktu widzenia trzymajgcego
umiesci¢ ja w bebenku.

2. Przekiadajgc nié przez wylot A w bebenku ciagnaé ja w kierunku B. Nié przechodzi¢ powinna pod sprezyne
naprezajaca nawijacza szpulki.

3. Sprawdzi¢ czy ruch begbenka odbywa sie w kierunku 0znaczonym strzatkg C.

10. Regulowanie diugosci $ciegu




Skala na pokretle diugodci $ciegu podana jest w milimetrach [mm].

W celu zmniejszenia diugosci $ciegu przekreci¢ pokretio regulacji diugosci sciegu (1) naciskajac jednoczesnie
dzwignie podawania (2) w kierunku OzZnaczonym strzatka,

o

11. Regulacja docisku stopki

29-32 mm

1. Poluzowaé naprezacz 2 Przekrecajgc regulator Sprezyny dociskowej (1) w prawo (kierunek A na rysunku)
docisk stopki wzrasta.

2. Przekrecajac regulator sprezyny dociskowej (1) w lewo (kierunek B na rysunku) docisk stopki bedzie sie
Zmniejszal.

3. Po regulacji docisku dokreci¢ naprezacz (2).
4. Dla tkanin Srednio-ciezkich wysokos¢ regulatora Sprezyny dociskowej wynosi 29...32 mm (5kg).

12. Reczne podnoszenie stopki

[ i

3. Jezeli Przesuniemy raczke (1) w kierunku B stopka dociskowa powroci do potozenia pierwotnego.
4. Uzywajac podnosnika kolanowego mozna podnies¢ stopke dociskowa na wysokosé maksymalnie 13 mm.

1. Poluzowaé srube (1) i wyregulowacé pret stupkowy lub kat stopki.
2. Po regulacji dokrecié $rube.

12



14. Nawlekanie nici

15.

i S —

DDL-8700H

f
‘ [DDL-8700L]

|
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Regulacja naprezenia nici gornej.

Przekrecajac naprezaczem no.1 (1) zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara (A) skracamy diugosé nitki
Pozostajacej po obcieciu.

Przekrecajac naprezaczem no. 1 (1) przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara (B) zwigkszamy dlugosé
nitki pozostajgcej po obcieciu.

Przekrgcajac naprezaczem no.2 (2) zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara (C) zZwigkszamy
naprezenie nici.

Przekrecajac naprezaczem no.2 (2) przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara (D) Zmniejszamy
naprezenie nici.

Regulacja naprezenia nici dolnej.

Ustawienie naprqzénia nici dolnej dokonujemy za pomocg wqutp A W prawo, jezeli chcemy zwigkszyé
naprezenie nici (kierunek E), w lewo natomiast, jesli chcemy je zmniejszy¢ (kierunek F).

16. Regulacja Sprezyny kompensacyjnej

e Tl

e O

Ustawienie ugiecia sprezyny

Poluzowaé wkret 2. '
Obracajac naprezaczem 3 w prawo (kierunek A na rysunku) — ugiecie sprezyny zw_iq!csza sig.
Obracajac naprezaczem 3 w lewo (kierunek B na rysunku) - ugigcie sprezyny Zmniejsza sie.

Ustawienie naprezenia nici

Poluzowaé wkret 2 | odsunaé naprezacz 3.
Poluzowaé wkret 4,

Obracajac naprezaczem 3 w prawo (kierunek A na rysunku) - ugigcie sprezyny zwieksza sig.
Obracajgc naprezaczem 3 w lewo (kierunek B na rysunku) - ugigcie sprezyny zmniejsza sie.

17. Regulacja prowadnika nici

|
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1. Podczas szycia grubych materiatéw przesunaé nalezy prowadnik (1) przesungé w lewo (na rysunku w kierunku

A) wéwczas dlugosé wyciggnietej nici wzrasta.

2. Podczas szycia grubych materiatéw przesungc nalezy prowadnik (1) przesungé w lewo (na rysunku w kierunku

B) wowczas diugosé wyciagnietej nici maleje.

3. Jezeli znak C zréwnany jest pozycjg ze $rodkiem $ruby, prowadnik Znajduje sig w standardowym potozeniu.

18. Ustawienie igly wzgledem chwytacza

1. Obracajac kotem pasowym doprowadzié do najnizszego potozenia igielnicy i poluzowaé wkret (1).

Regulacja igielnicy

2. Dla igiet systemu DB ustawi¢ igielnice (2) tak, aby kreska A znajdujaca
koncem tulei (3), po czym dokreci¢ wkret (1). Dia igiet systemu DA us

znajdujaca sig na igielnicy pokrywala sie z koricem tulei

(3), po czym dokrecié wkret (1).

Regulacja pozycji chwytacza

si¢ na igielnicy pokrywala sie z
tawiC igielnice tak, aby kreska C

3. Dla igiet systemu DB poluzowaé trzy wkrety chwytacza, po czym obracajac kolem pasowym ustawié kreske B

znajdujacq sie na wznoszacej igielnicy (2) z koncem tulei

chwﬂapza, PO czym obracajgc kolem pasowym ustawié kreske D
znajdujacq sig na wznoszacej igielnicy (2) z koricem tulei (3).

4. Po regulacjach dokonanych jak

(3). Dla iglet systemu DA poluzowaé¢ trzy wkrety

powyzej wyrownac¢ korcowke chwytacza (5) z ostrzem igly (4). Przewidywany

odstep pn_:miadzy igiq @ chwytaczem powinien wynosié od 0.04 ... 0.1 mm (DDL-8700H-7: 0.06 ... 0.17 mm). Po
wykonaniu tych czynnosci dokrecié wkret chwytacza.

19. Regulacja wysokos$ci zabkéw

0.75 - 0.85
DDL-8700 mW‘nﬂi

0.7 - 0.8 mm

DDL-8700A == 'é

0.95 - 1.05 mm
DDL-8700H =

1.0-1.1mm

DDL-8700L =MW
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1. Wysoko$¢ wzniosu zabkéw transportu — patrz rysunek powyzej.
2. Jezeli zabki zajmujg za wysoka pozycje to podczas szycia cienkich materiatéw nastepuje nadmierne jego
marszczenie.
3. Aby ustawi¢ wysoko$é zgbkéw ponad powierzchnig plytki nalezy:
a) Poluzowaé wkret nastawczy 2 dzwigni kolanowej.
b) Przesunaé¢ zabki ,w gére” lub ,w d6F" w zaleznosci od potrzeby.
c) Dokreci¢ wkret nastawczy (2).

20. Regulacja nachylenia zabkow

(B] . N
-- @ [N,
A :
AT A N\
N
2l My
b i

—te

Zgbki znajduja sie w standardowym potozeniu (poziomym), kiedy oznaczenie A zréwna si¢ z oznaczeniem B.

2. Nachylenie przedniej czesci zabkéw ,w goére” (zapobiegajace marszczeniu si¢ materiatu) uzyskujemy poprzez
poluzowanie wkretu i przekrecenie go o0 90° w kierunku wskazanym przez strzatke.

3. Nachylenie przedniej czgsci zabkéw ,w dél" uzyskamy poprzez przekrgcenie wkretu o 90° w kierunku

przeciwnym do wskazan strzalki.

UWAGA !

A Po dokonaniu regulacji nachylenia zabkdéw nalezy jeszcze raz sprawdzié ich
wysokos¢ (moze ulec zmianie).

21. Ustawienie pozycji Zabkow wzgledem igty

(2]
Ustawienlie
standardowe
Cykl Cykl
przy$pieszony opoézniony
:mewm:: i U

1. Aby uzyskaé standardowe ustawienie zabkéw wzgledem igly, wyréwnaé wkret A mimos$rodu mechanizmu
zgbkowego z wkretem B na mimosrodzie.

16



T O

nastepnie prawidtowo wyregulowac¢ mimosréd transportu, PO czym dokreci¢ wkrety.

Aby przyspieszyé cykl transportu  zabkowego przesungCé mimosréd mechanizmu zabkowego gabkoweg
Kierunku wskazanym przez strzatk ;

Aby op6znié cykl transportu, przesuna¢ mimoséréd mechanizmu zabkowego w kierunku przeciwnym do kierunk
wskazywanego przez strzalke.

Podczas Przesuwania mimosroduy nalezy zachowaé ostroznosé, gdyz zbyt dalekie przesuniecie moz
powodowaé tamanie igiet.

22. Ustawienie Pozycji zabkéw wzgledem igty w DDL-8700L

Opis

l l , Ustawienie
== standardowe

S

Cykl
o e Przyspleszony

Cykl
opozniony
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