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Milo nam, ze dokonaliscie Panstwo
zakupu maszyny JUKHL

prosimy 0 zapoznanie si¢ z niniejsza
"Instrukeya Obstugt” przed rozpociecie
pracy na maszynie. Pomoze to Panstwa
w pelm wykorzystac jej mozhiwosce.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

PRZED URUCHOMIENIEM MASZYNY STOSOWAC SIE, DO N/W PUNKTOW

TR

Nalezy upewnlit stg, Ze MASZyna Jest uZywana razem z urzadzeniem pozycjonowania 1gly (NP-1)

Nigdy rie uruchamia¢ maszyny przed napefnieniem misk olejowey olgem.

Po zamontowaniu maszyny sprawdzi¢ kieninek abrotow silnika. Jezel: kierunek obrotow sitmka jest odwrotny, przetozyc
wiyczke (Kolo pasowe powinno obracac sig zgodnie z ruchem wskazowek zegara, ady abserwujemy je od

strony kola pasowego )

Przez pierwszy miesige uzytkowania nie nalezy stosowaé wigkszego kola silnika do maszyny

5 SprawdsC czy napiecie pradu i fazy silnika jest zgodne z charakterystyka podang na tabliczee znanmonawey,
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_ Po wlacreniy zasilania nie nalezy wkladad reki w poblize 1gly.

Przed zdjeciem paska klinowego upewnic si¢ czy wylaczone zostalo zasilanie

Wylgozyd zasilam przed oddaleniem sig od maszyny.

W ozasic pracy maszyny nie zblizaé reki, wlosdw do paska klinowego, czy silnika. Moze 1o doprowadzic do pasowego
wynadku. : -

Jezeli masryna wyposazona jest w ostone paska, oslong palea, czy pfytkg ochraniajaca oczy migdy nie nalezy pracowac
przy maszynie bez tych czescr.
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. Zamocowanie miskt olejowe]

Miska olgjowa powinna opleraé sig na czterech
wyzlobienaich znajdujacych sie w rogach stohu

. Przymocowad dwie podkiadki gumowe 1 po

stronte A (strona operatora) przy pomocy dwoch
pwozdz 2. Przymocowac dwie podkiadk
sumowe [ po stronie B (strona zawiastow) przy
pomocy gwozdzi, a nasigpnie przymocowac miske
olciawa

o,

ot



I Przyvmocowac zawiasy 1w stole. Zanim
untejscowimy slowe maszyny na podkiadkach 3
maidujacyeh sie w czterech rogach, musimy
przvkrecic je do zawiasow 2

2. SMAROWANIE

1. Informacja o smarowaniu

. Napelni¢ miske olejown 1 olgjern JUKI New
Defrix Oil No.1 do poziomu 0znraczonego
IIGIT/wysoki/ A.

2. Jezeli poziom olgju spadnie ponizej poziomu
oznaczonego LOW/niski/ B.

3. Jezeli maszyna jest wlasciwie smarowana to
poprzez wiziernik 2 w czasie pracy widac

przyskajacy olej.

(Uwaga) .

Kiedy maszyna wlaczona jest po raz pierwszy lub
po okresie prrzestoju lub reglacyi, szyC nalezy

z predkoscia od 3.000 s.p.m. do 3.500 s.p.m. przez
okolo 10 minut.

2. Regulacja ilosci oleju dostarczanego
do przedniej czedci plytki

1. Wyregulowad 1loé¢ oleju dostarczanego do korby
igiclnicy 2 poprzez pokrecenie whretu 1.

2. Minimalna iloé¢ oleju dostarczana jest do

Maszyny
wiedy, gdy ustawimy znak w postaci kropki
oznaczongj na rysunku A najblizej korby igiclnicy
poprzez pokrecenie wkretu wlaerunku C




3. REGULACJA POZIOMU OLEJU W CHWYTACZU

(D Papier potwierdzajacy tlosc oleju (kroph oleju) (@  Ulozenie papieru pod chwytaczem (kropli oleju)

chwytacz

1

|

i

okoto 3 do 10 mm
pod chwytaczem

okoto 25 mm

'—“{—‘-——“ﬂu—.:—

L ‘
g (Jko*o 70 mm J /#t
a potwierdzajacy ilos¢ oleju ,
papier po 1acy ) rezerwuar oleju
* Jakos¢ papieru nie odgrywa rofl * Utozy¢ papier potwierdzajacy 1lose oleyu pod

chwytaczem

1) Do dokonania tego testu maszyna must byc dostatecznie rozgrzana. Nalezy Ja wiaczy€ (jesh nie pracuje) na biegu jalowym
na czas okofo frzech minut (umiarkowanie przerywana praca).

2) Uniescic papier pod chwytaczem w czasie pracy maszyny.

3} Upewni¢ sig, ze poziom oleju w nusce jest pomigdzy znakami "HI" ¢ "LOW?™.

4) Test ilosci oleju w chwytaczu powinten trwac 5 sekund. ‘

@ Przyklad pokazujacy prawidlowa ilos¢ oleju

1) Hos¢ oleju w przykladzie po lewc] stronie pokazuje

' i gramczne wartosci. Ostateczng iloSC nalezy dopaso—

: / wywad do wykonywanych czynoéel, Nalezy uwazac,

: aby nadmiernie nie zwigkszaé/zmnicjszac 1losci oleju.
Jedli jest go za malo, moze nastapié zatarcic chwy-
tacza (bedzie goracy). Jesli za duZo, olej moze zabru-
e ckolo 1 mm dzi¢ tkanine.

2) Powldrzyé test trzykrotnie przy zaloZeniy; Z¢ ilosC olgju
przez caly ten czas nie zrmicnia sie.

okolo 2 mm

Prawidiowa 1los¢ oleju (duza)

¢ Regulacja toscioleju w chwytaczu

1y Przekrecié wkret regulacyjny umieszczony na przednig]
talel watu napedowego chwytacza w kierunku "+"
(kicrunck A) dla zwigkszenia ilosci oleju fub w kierunku
"t (kierunek B) dia zmniejszenta.

2) Po wyregulowaniu ilosci olejn w chwytaczu popracowac
na biegu jatowym maszyny przez okoto 30 sekund przed
ponownym sprawdzenicm ilosci oleju.




S ZAKEADANIE IGLY

Wilaczy€ silnik przed przystapieniem do
rakladania igly.

Rodza) uzvwanveh igiet DBx 1l Wybrac¢ wlasciwg grubosc
why zaleznie od numeragyi nitki oraz rodzaju tkaniny.

i} Preekrecic kolo pasowe az 1gielnica dojdzie do swojego
najwyzszego polozenia,

2) Poluzowad wkret 2, trzymac igle 1 tak, ze wglebiona
strona A skierowna jest dokladnie na prawo w kierunku
B

3) Wiozye igig do oporu w kierunku wskazanym przez
strzatke,

4y Mocno dokreci¢ whret 2

5) Upewnic sig, ze dtugt rowek C igly skierowany jest
doktadnie na lewo w kierunku D.

5. ZAKLADANIE SZPULKI
DO BEBENKA

13 Trzyma¢ bebenek w tym kicrunkun, aby sprezyna byla
z prawej strony, 1 zalozy¢ szpulke do bebenek.

23 Przelozy€ nitke przez szezeling A 1 pociggnad ja
w kierunku B. Nitka przejdzie pod sprezyna napre-
zajgca 1 wyjdzie z wycigera B.

3) Upewni¢ sie, Zze bebenck cbraca sig w kicrunku wska-
zanymn przez strzalke po pociagnigeiu nitki €.

6. NAWLEKANIE NITKI NA MASZYNE




7. REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

1y Przekrecic pokretlo diugose: dciegu | tak, aby
zrowna¢ zadang wielko$c sciegu ze znakiem A
7aznaczonym na korpusie.

2y Skala na pokr¢tio podana jest w milimetrach,

3) Aby zmnigjszy¢ dlugosc sciegu nalery prrzekre-
ci¢ pokrglio 1 naciskajac jednoczesnie dawignic
transportu 2 w kierurnku pokazanym strzalka.

8. MONTAZ OSLONY PASKA I SZPULOWNIKA

Procedura montazu
(skala podana jest w milimetrach)

1) Wywiercié cztery otwory w stole na sruby A, B, Ci D

2) Wlozyd podporke ostony paska 1 do otworu w glowie
Maszyny.

3) Przeprowadzic kolo reczne przez oitwdr na oslonic paska
3, potem zamontowac je do glowy maszyny. W takim
przypadku mozna latwo montowat kolo reczne z przodu,
pochylajgc ostong paska tak, jak pokazuje ilustracja,

4} Zamontowa¢ oslong paska 2 w otworach C 1 D.

5) Przymocowal oslong paska 3 do glowy maszyny,
uzywajac wkretow 4, 5 i podkladke 6. W takim przypad-
ku nalezy preykrecic wkeet 4 o momencie skrecajaeym
30 kgfiom r wkret 5 o moemencic skrecajacym 25 keficm.
Dalsze przykrecenie nie zmienia situaji biezpieczenstwa
oslony paska.

0) Ustawic pokrywke 7 do oslony paska.

7y Ruszy¢ oslone paska 2 do tylu, aby gumowa czesé
oslony paska 2 doszla do oslony paska 3, 1 dalej ruszy¢
oslong paska 2 w takim samym kierunku na 0,5 mm -

b mm. Preymocowad eslong paska 2, uzvwajac wkretéw
1 podkladke.

8) Przymocowa¢ szpulownik 8 przez otwory, uzywajac

wkretdw i podlkladek.

9. Regulowanie wysoko$ci podnoszenia stopki dociskowej za pomocy
podnosnika kolanowego

[ o T 1} Standartowa wysokod¢ wzniosu stopki docisko-

' wel przy uZyciu podnosnika kolanowego wynosi
10 mm. '

2) Istnieje moziiwose regulacii wysokodcel stopk: do-
ciskowej do 13 mm. Wykonujemy to przy pomocy
regulacji wkretem 1 podnosnika kolanowego.

3y Jezeli stopka dociskowa zostala ustawiona powyzgj

10 mm, trzeba si¢ upewnic, czy dolna czgs¢ igieinicy

2 w jej najnizszym polozeniu nic nderza w-stopke 3.




10. Operowanie pedalem

nacisnac tylna czesé pedatu i utrzymad go w pozycji 5
do chwilr ustania pracy. Nie dotrzymanic powyzszych
waninkdw moze zaklocid zatrzymanie maszyny. I

Aby zatrzymac maszyng z igla w dolnym polozeniu nalezy —

I) Maszyna nie pracuje. Pedat po weisnigeiu powraca do |
swej plenvotne] pozyci.

2) Maszyna pracuje 7 niewielkg szybkoécia. Przednia czesc
pedatu jest nigco weidnieta.

3) Maszyna pracuje z duzg szybkodcia. Przednia czesde
pedahi jest calkowicie weiSmeta, sprzeglo silnika jest
cdlaczone Kolo silnika obraca sie z maksymalng szyb-
koscia.

4y Hamulce zaczynaja pracowsé. Hamulce pracujg takze
w pozycji 1. W celu zatrzymania maszyny w czasie pracy
z duza szybkodcia nalezy lekko przycisnaé tylng czesé
pedatu, kiedy jest pozycji 1. Hamowanie jest wtedy
najskuteczmejsze.

%) Igta zytreymuye sig w gorej lub dolne; pozycjt. Kiedy
maszyna zatrzymuje sig, lub tylna cz¢dé pedahy jest
weisnigta do pozycji ON (wlaczone), 1 gla zatrzyma sie
rawsze w swey gornej lub dolnej pozydji.

6) Obcinanie nici. Weinigcie tylngj czesel pedatu do kofca
uruchamia obcinaniem nici. Wigczenie maszyny w chwili,
kiedy tylna czgsé pedafu jest weisnieta spowodyje,

“€ maszyna zacznie pracowac z niewselka szybkoscig i
zatrzyma sig z ighy w gémej pozycit

11. Naprezenie nici

1. Regulacja napreZenia nici gornej

1) Przekrecajae naprezaczem nr 1 zgodnic
z ruchem wskazdwek zopara A, ZIMNIC] 70~
my diugosé nitki pozostajacej po obcigeiu.

2) Przekrecajac naprezaczem nr 1 w kierunky
odwrotnym do ruchu wskazdwek ZCpATa
B. zwigkszamy dtugosé nitki pozostajgce]
po obcigeiu,

3) Przckrecajac naprezaczem nr.2 zgodnic
z ruchem wskazowek zegara C, napreze-
nic nici zwigksza sie,

4) Kreead naprezaczem nr 2 w kierunku
odwrotnym do ruchu wskazdwek zegara 1,
N2Prezenie NICi zmniejsza sig.

2. Regulacja naprezenia nici dolnej

Ustawienic naprezenia nici doinej wykonujemy wkretem 3 v prawo, jezeli checemy zwigkszy¢ naprezenie nitki
(kicrunck E), w kicnunkn odwrotnym (F), jezeli cheemy zmmejszy¢ naprezenie nitki.




12. Sprezynka kompensacyjna -
I. Ustawicnic ugigeia sprezynki |

1) Poluzowad wkret 2.

23 Obracajac naprgzaczem 3 w prawo {w kicrunku A
na rysunku) ugiecie sprezynki zwicksza sig.

3) Obracajac naprezaczem w lewo (w kicrunku I
na rysunku) ugigcie sprezynki zmniejsza sic,

2. Ustawicnie naprezenia sprezynki 1

1) Poluzowad wkret 2 1 zdiad regulator 3.
23 Poluzowad wkrgt 4.
3) Obracajac naprgzaczem 3 w prawo (w kierunku A
na rysunku) naprezenie sprezynkt zwigksza sie.
4) Obracajac naprezaczem w lewo (w kierunku B
na rysunku) naprezZenic sprezynki zmniejsza sie.

13. Reczne podnoszenie stopki

1y Aby po zatrzymaniu si¢ maszyny stopka dociskowa
znajdowala sig w gornym polozeniu nalezy przesunadé
dzwignie podnosmka recznego 1w kicrunku A,

2} Stopka podnicsie si¢ na wysokosé 5,3 mm 1 zalrzyma
sig,

3) Jezeli przesunicmy diwigni¢ podnosnika recrnegoe 1
w kicrunku B stopka dociskowa wroci do pierwotnego
polozenia.

4y Uzywajgc podnosnika kelanowego mozna podnicsé
stopke dociskowa na wysoko$é 10 mm, maksymalnie
- 13 mm.

14. Docisk stopki

1) Poluzowa¢ naprezacz 2. Przekrecajac regulator SpreZyny
dociskowej 1 w prawo (kierunck A na rysunku), docisk
stopki wzrasta.

2) Przekrecajae regulator sprezyny dociskowej 1w lewo
{kicrunck B3 na rysunku), docisk stopkt bedzie sig
zmnicjseac,

3) Po wyrcgulowaniu nacisku dokrecié naprezacy, 2.

4) Dla srednich tkanin wysokod¢ regulatora sprezyny
dociskowej wynost od 29 do 32 mm. (5 9:3)




15. Sychronizacja transportu

1) Aby uzyska¢ standartowe ustawicnic zabkdw w sto-
sunku do igly. nalezy wyrdwnadé wkret A mimosrodu
mechanizmu zabkowego 1 z wkretem B na mimosradzie
2

2} Aby dokona¢ regulacii nalezy poluzowad diva wkrety
3, aby mvwolnié mimosrdd mechanizmuy zabkowego,
nalesy prawidlowo ustawié mimoérad transporty, po
cym dokrecté wkrety,

3) Aby proyspicszyd vkl transport zabkowepo, trzeba
przesunac mimosrod mechanizing zabkowego w kie-
munky wskazanym przez strzalke.

4) Aby opoinic vkl transportu, nzlezy przesunaé mimo-
stod mechanizmu zabkowego w kierunku odwrotnym
niz wskazije strzalka,

5) Pray precsuvaniu mimogrodu nalezy byé ostroznyrm.
Zbyt dalckic przesuniccic moze spowodowad lamanie
1giel.

16. Nachylenie zgbkéw

1) Stardardowe nachylenie (poziome) zabkow nzysknje
sie, kaedy zaznaczona kropka A walku transportu jest
w jedney lini 2 kropke B na wahaczu transportu 1.

2) Aby nachyli¢ zabki przodem do gory (aby zapobiec
nadmicrnim zmarszczeniu si¢ materiahu), poluzowad
wkret | przekrecié walek transportu o 90° w kierunku
strealkl, uzywajac Srubokrety.

3) Aby nachylic zabki przodem do dolu (aby zapobiec
nicrownemu podawaniu materialu) przekreci¢ walek
0 90% w przeciwnym kierunku wskazanym strzalka.

{(Uwapga)

Po wyregulowaniu nachylenia zabkéw, moze zmicnic si¢

ich wysokos¢. Nalezy sprawdzic to po regulacji. nachyle~

nia.

17. Wysoko$¢ zabkow transportu

i} Fabrycme ustawicnje wysokosel zabkdw wynosi

0.75 - 085 mm ponad wierzch plytki $ciegowe).
2) Jesli zabki wystaja za duZo, przy szyciu cienkich

tkanin moze nastgpowad nadmierne ZMArszerenic,
3) Dla ustawienin wysokoéci zabkdw nalezy

- poluzowad wkret nastawczy 2 diwigni 1,

- przesunad walck transportu w gare lub w dal

(w zale7nodci od potrzeby)
- dokrgci¢ mocno wkret 2.

a. zabki
b. plytka sciegowa
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| Igla
Lzar iz plytka
zabki Sciegoys
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cvkl opdiniony

T wam NS

a. przéd do gory
b. standard

c. przdd do dolu
d. plytka éciegowa

075~ 085 mmj
~




18. Kierunek obrotow kola recznego
maszyny

1) Keolo rgczne maszyny powinno obracad sig w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotéw wskazdwek regara,
patrzac na kolo od przedu.

2) Wlgcz maszyng na chwilg tak, aby silnik sprecelowy
nabrat rozredu i wylaez ja.

3) Nacisni} delikatnic pedal. Jesti kolo reczne obraca sie
w niewlasciwnym kierunku odlacs wivezke zasilania
silntka 1 wljcz ja odwrotnie. W crasic przelaczania
zasilanie powinno byé odlqczone,

4) Ponowne wlaczenie maszyny moze si¢ odbve dopiero
po zalrzymaniu sig stinika sprzgglowego.

19. Pozycja igly wzgledem chwytacza

Standard - zréwnanie lindi B z koricem
dolnej tulel igielnicy.

Ustawi¢ igle wzgledem chwytacza nastepujaco -

1} Przekreci¢ kolo pasowe tak, aby igiclnica znalazia sic
W swoim najrizszym poloZzeniu nasigpnic poluzowad
wkret 1.

2) Uslawienie wysokosci igiclnicy (dla igly typ DIR)
wyrownac linig A na igiclnicy 2 « kodcem tulel 3,
dolkreci¢ wkret 1.

3) Regulacja pozycji chwytacza a (dla igly typ DB)
Poluzowa( trzy wkrety chwytacza, przekrecic kolo
pasowe 1 zrownac zaznaczons linig B na wznoszace;
sig igiclnicy 2 z dolnym konicem tulei 3 igielnicy.

4) Po dokonaniu regulacii wyréwnad czubek chwytacza
5z osig igly 4. Zostawic przedwit od 0,04 do 0,1 mm
pomiedzy igly oraz chwylaczem, a nastepnic mocno
dokreeid whkrety chwytacya.

{(Uwaga)

Wymieniajac chwytacz nalezy podawaé nastepujacy

numer katalogowy cvesel 1+ 110-38G50

20. regulacja wysokosci preta
stupkowego
b) Poluzowad érube 1 i wyregulowad pret shipkowy lub

kat stopki.
2) Po regulacji dokrecicé $rube.




21. Pozycja noza ruchomego

Ly Jeshi noz 1 sig siepil, nalezy go zaolrzyd (co zilustrowano
na rvs. ). a nastepnic prawidlowe zainsatalowacd na
micjsce,

2) Jesh pozyeja montazona naza jest preesunigla w kierunku
A od standardowey, 10 nitka pozostala po obeigciu bedzie
dluzsza. Jedli w kierunku B-- bedvie odpowiednio
krétsza,

4. noz ruchomy
b. srodek ighy
¢. standard : 4.0 mm

22. Regulacja prowadnika nitki

1) Przy szyciu tkanin cigzkich nalezy przesunad prowadnik
itk 1w lewo w kicrunku A, aby zwiekszy¢ dlugodé
nifki wyciggnej przez prowadnik.

2} Przy szyciu thanin lekkich nalezy przesunaé prowadnik
nitki 1 w prawo w kicrunku B, aby zmniejszy¢ diugodé
nitki wyciggne przez prowadnik,

3) Normalna pozycja prowadnika | jest przy zréwnania linii
C na prowadoik ze $rodkiem wkretu.

23, Regulacja pozycji zatrzymania igly

Latrzymanie po obcinanin nitki

1} Standardowa pozycig zatrzymania igly vzyskuje sie
kicdy czerwona kropka A na gléwee MASZYNY 7TOWNA Sig
w jednej linii z bialg kropka B na kole pasowym.

2) Latrzymac 1gle w joj najwy/szym polozeniu, poluzowad
wkret 1 dla dokonania regulacii w ramach szezeliny tego
whretu,

- przyspieszenie zatrzymania nastapi po przesunieciv
wkretu w kierunku C, opdZnienic zaé - w kicrunky D
{Uwaga)
Nig nalezy wlqczac maszyny z poluzowana sruba.

Dolnc polozenic spoceynkowe

Po nacisnigeiu przedniel czgéet pedalu wraca on do 5W0je]
pozycji neutralngy., za$ igla osigga dolne polozenie
spoczynkowe, kidre moze byc ustawione nastepujaco :
poluzowac wkret 2 oraz dokonaé regulacj wkretu w ramach
szezeliny. Przesunigeie wkretu w kierunku A przyspicsza
Czas zatrzymania igly, w kierunku B - opéZnia.

(Uwaga)

Nie wolno wlaczaé maszyny z poluzowanym wkretem 1,
Nie wykrecac wkretu catkowicie, tylko go poluzowad.

- /f@w




24, Regulacja pedalu

I MMonts ciogna

Prrosunaé pedal 3w prawo lub w lewo jak zilustrowano
sirsalkami tak, aby d7avignia kontrolna silnika 1 oraz
ciegno 2 byly wyprostowane.

2. Regulaga kgta nachylenia pedalu

- Ustawié pozvcje pedalu aby pedal byl poziomie.

- Kat nachylenia pedaly moze by¢ dowelnie ustawiony
przez zmiang dlugosel ciggna 2.

- Zmiany tej dlugosci dokonuje sie poprzez poluzowanie
¢ odpowicdnie dokrgcenic wkrelu regulujacego .

25. Dane techniczne

DDL.-5550 BBL~8300 DL ~-8500D :
Zastosowane materiaty Odziez standardowa, materiaty lekki oraz Sredn
Predkosé szycia - Maks. 5.000 s.p.m.
Diugoscé Sciegu ‘ Maks. 4 mm
Ligly DB x 1 #9 -#18
Wysokos¢ podnoszenia stopki 10 mm (standard)
(podnodnikem kolanowym) 13 mm (maks.}
Olej smarujacy JUKI New Defrix Oif Nr.1
(Uwaga)

Nalezy uzywal maszyne przy predkosct 4.500 s.p.m. lub mnigjszej,
aby NP-1 pracowata maksymainia | dokladnie..

Maszyna DOL-8700H stuzy do szycia materiaidw ciezkich. Maksymaina predkosc
szycia do 4000 s.p.m,




