
1. PODWÓJNY ŁAŃCUSZEK JAKO PODSTAWA ŚCIEGÓW DRABINKOWYCH


Podstawą ściegu drabinkowego jest podwójny łańcuszek. Poszczególne szwy podwójnego 
łańcuszka dzielą się na ściegi drabinkowe bez górnego przeplotu oraz zwykłe ściegi 
drabinkowe.


Podstawowy podwójny łańcuszek tworzy szew złożony z jednej nici igłowej i jednej nici chwytacza. Dwa 
lub trzy równoległe szwy tego typu (odpowiednio 2 igły, 2 chwytacze i 4 nici oraz 3 igły, 3 chwytacze           
i 6 nici) stosowane są przy szyciu spodni, odzieży roboczej itp.

Z kolei maszyny szwalnicze wieloigłowe (4, 6, 9, 12, 16, 18, 21 i 25 igieł i chwytaczy) znajdują 
zastosowanie przy szyciu odzieży damskiej.




Odrębną grupę ściegów tworzą tzw. ściegi drabinkowe bez górnego przeplotu (ścieg typu 406 oraz 407).  
W przypadku tego rodzaju szwów charakterystyczne jest to, iż przy ich tworzeniu wykorzystywanych jest 
kilka igieł (przeważnie 2 lub 3) i zawsze jeden chwytacz.


2. ŚCIEG TYPU 602 I 605


Ścieg drabinkowy bez górnego przeplotu, przy tworzeniu którego chwytacz operuje pod 
spodem materiału staje się zwykłym ściegiem drabinkowym gdy stosowany jest 
jednocześnie przeplatacz (ścieg typu 602 i 605).


Ściegi drabinkowe bez górnego przeplotu oraz zwykłe ściegi drabinkowe są bardzo popularne i znajdują 
zastosowanie m.in. przy obszywaniu krawędzi materiału, zszywaniu dzianin, wzmacnianiu ściegów oraz 
szyciu ściegiem ozdobnym.
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3. JAK PRAWIDŁOWO PRZENOSIĆ MASZYNĘ?


4. MONTAŻ PASA KLINOWEGO I REGULACJA JEGO NAPRĘŻENIA


5. NAZWY POSZCZEGÓLNYCH ELEMENTÓW MASZYNY SZWALNICZEJ


Z uwagi na fakt, iż ciężar maszyn szwalniczych jest 
znaczny (waga waha się w granicach 40-45kg) 
należy je przenosić ostrożnie podtrzymując główkę 
urządzenia na własnym ramieniu. 

Pasek klinowy należy najpierw założyć na koło 
pasowe (napędowe) maszyny, a następnie na koło 
pasowe silnika.


Długość paska należy wyregulować odpowiednio 
zmieniając wysokość ustawienia silnika za pomocą 
regulatora oznaczonego na ilustracji strzałką.


W celu prawidłowego ustawienia położenia silnika 
należy naciskać palcem na środek pasa, tak aby 
odginał się on na około 2cm.
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6. KONTROLA POZIOMU OLEJU W MASZYNIE


Ilość oleju w maszynie należy sprawdzać 
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7. SPRAWDZANIE PRZEPŁYWU OLEJU


8. WYMIANA OLEJU


9. SPRAWDZENIE FILTRA OLEJOWEGO


Po napełnieniu maszyny olejem należy wcisnąć 
zatyczkę ② i uruchomić maszynę, aby sprawdzić      
w okienku czy olej rozbryzguje się.

W celu przedłużenia żywotności maszyny należy 
pamiętać o wymianie oleju co 6 miesięcy.

Długa praca na zużytym oleju powoduje 
rdzewienie mechanizmów wewnętrznych z uwagi 
na ich niewłaściwe oliwienie, co w efekcie 
powoduje wadliwe funkcjonowanie maszyny.


W celu dokonania wymiany oleju należy:

1) odkręcić śrubę ① znajdującą się na zbiorniku 

olejowym i odprowadzić olej. Należy przy tym 
zachować szczególną ostrożność, aby nie 
zaplamić olejem pasa klinowego.


2) po odprowadzeniu oleju starannie dokręcić 
śrubę ①,


3) odkręcić zatyczkę ② i wlać olej do maszyny, 
tak aby jego poziom ustalił się na wysokości 
górnej linii H zaznaczonej na wskaźniku 
poziomu oleju.

W przypadku gdy wkład filtru jest zanieczyszczony, 
maszyna nie może zostać właściwie naoliwiona. 
Należy zatem pamiętać o czyszczeniu/wymianie 
wkładu filtra co sześć miesięcy.
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10. PUNKTY SMAROWANIA RĘCZNEGO


11. KIERUNEK OBROTÓW SILNIKA


12. NAWLEKANIE MASZYNY


Gdy maszyna jest uruchamiana codziennie, nie ma 
konieczności dodatkowego smarowania.

W przypadku gdy maszyna jest uruchamiana           
po wielu dniach postoju należy ręcznie 
zaaplikować kilka kropli oleju w newralgicznych 
punktach smarowania oznaczonych na ilustracji 
obok.

Koło pasowe maszyny obraca się zgodnie                   
z kierunkiem ruchu wskazówek zegara (zgodnie           
z kierunkiem strzałki zaznaczonej na ilustracji).


W przypadku gdy koło obraca się w przeciwnym 
niż zalecany kierunek należy zmienić położenie 
kostki przyłączeniowej w gnieździe silnika 
obracając ją         o 180 stopni.

Sposób nawleczenia nici w maszynie 
zależy od warunków szycia tj. 
rodzaju nici, długości ściegu, 
rozstawu igieł itp.


Właściwe nawleczenie zapewni 
postępowanie według schematu 
przedstawionego na ilustracji obok.


Niewłaściwe nawleczenie nici może 
spowodować przepuszczanie 
ściegów, zrywanie nici i/lub 
tworzenie nierównych ściegów


UWAGA:

Przy normalnych warunkach 
szycia należy nawlekać nici 
zgodnie z liniami ciągłymi.
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13. RODZAJE PŁYTEK ŚCIEGOWYCH


Linie przerywane A

Nici igłowe należy przeprowadzić 
zgodnie z liniami A gdy pętelki nici 
igłowej są małe co uniemożliwia ich 
chwytanie przez chwytacz.

Linie przerywane B i C

Nici należy nawlec zgodnie z liniami B i 
C gdy ścieg jest krótki, a rozstaw igieł 
mały. Gdy nić przeplatacza nawleczona 
zgodnie z linią B jest zbyt wyciągnięta 
należy przewlec ją zgodnie z linią C.

Linia przerywana D

Nici należy przeprowadzić zgodnie z 
linią D gdy ścieg jest długi, a rozstaw 
igieł duży.

Linia przerywana E

Nici elastyczne należy nawlec zgodnie z linią E.

Linia przerywana F

Nici elastyczne należy nawlec zgodnie z linią E.

W zależności od ilości igieł, ich rozstawu oraz zastosowania maszyny, 
wyróżnić można różne rodzaje płytek ściegowych.


Liczba igieł	
Rozstaw igieł


2	
2.4mm


	
3.2mm


	
4.0mm
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14. RODZAJE STOPEK DOCISKOWYCH


	
4.8mm


	
5.6mm


	
6.4mm


3	
4.8mm


	
5.6mm


	
6.4mm


W większości maszyny drabinkowe to 2- i 3-
igłówki, dostępne są jednak także maszyny 
szyjące               4 igłami.

Płytka ściegowa posiada charakterystyczny 
języczek, który odgrywa kluczową rolę              
w procesie tworzenia ściegów.

Szycie ściegiem płaskim Doszywanie lamówki

Spłaszczanie Wszywanie gumokoronki (z nożem)
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W zależności od ilości igieł, ich rozstawu oraz zastosowania maszyny, wyróżnić można różne rodzaje stopek dociskowych (podobnie jak płytek ściegowych). 


Istnieje również dalszy podział stopek dociskowych uzależniony od możliwości wykonania na maszynie górnego przeplotu:


Języczek stopki dociskowej odgrywa kluczową rolę w tworzeniu ściegu.


15. ZĄBKI TRANSPORTU I ICH FUNKCJA


Maszyny drabinkowe wyposażone są w dwa rodzaje ząbków: ząbki tylne (główne) oraz 
ząbki przednie (dyferencjalne). Transport dyferencjalny umożliwia różnicowanie wielkości 
przesuwu ząbków przednich względem tylnych dla uzyskania efektu rozciągania lub 
wdawania materiału pod stopką. 


Stopka dociskowa dla maszyn z górnym 
przeplotem (stopka z języczkiem) 

Stopka dociskowa dla maszyn bez 
górnego przeplotu (stopka bez języczka) 

Szycie ściegiem płaskim Doszywanie lamówki

Spłaszczanie Wszywanie gumokoronki (z nożem)
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Tylne ząbki transportu regulują długość pojedynczego ściegu, podczas gdy ząbki przednie umożliwiają 
rozciąganie bądź marszczenie się materiału. W efekcie uzyskujemy równy szew na równym materiale. 


W celu dokonania zmiany długości ściegu należy delikatnie wcisnąć przycisk (oznaczony strzałką)              
i obrócić pokrętło z podziałką. Przycisk automatycznie zostanie wciśnięty głębiej.

Trzymając wciśnięty przycisk należy obrócić pokrętło z podziałką:


- w kierunku + – aby zwiększyć długość ściegu

- w kierunku - – aby zmniejszyć długość ściegu.


Regulację długości ściegu można przeprowadzić dopiero po dokonaniu ustawienia ząbków 
dyferencjalnych. W przeciwnym razie uzyskany ścieg nie będzie równy.


16. POKRĘTŁO NAPRĘŻACZA NICI


W przypadku pracy na materiałach 
elastycznych        np. dzianinach należy 
zwiększyć przesuw ząbków przednich 
(dyferencjalnych) w stosunku do ząbków 
tylnych (głównych). 


Wówczas materiał nie będzie rozciągany, 
lecz wdawany.


W przypadku pracy na 
materiałach nieelastycznych 
należy zmniejszyć przesuw 
z ą b k ó w p r z e d n i c h w 
stosunku do tylnych. 

Wówczas materiał będzie 
rozciągany. 

W celu zwiększenia przesuwu ząbków 
dyferencjalnych należy obniżyć dźwignię.


Pokrętła naprężaczy nici umożliwiają uzyskanie optymalnego naprężenia 
poszczególnych nici. 


W praktyce oznacza to zmniejszenie docisku 
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17. PODCIĄGACZ NICI ORAZ PROWADNIK NICI


Podciągacz nici to prowadnik nici, który jest w ruchu gdy maszyna pracuje.


Prowadnik nici, podpora nici igłowej oraz prowadnik nici chwytacza to tzw. prowadniki nieruchome.

Ustawienie naprężacza nici oraz prowadnika nici jest uzależniona od zadanej długości nici. Ta z kolei 
zależy od grubości materiału, wielkości rozstawu igieł oraz długości ściegu.


18. REGULACJA DOCISKU STOPKI


Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku stopki podczas operacji 
szycia. Docisk powinien jednak umożliwić prawidłowe przytrzymywanie 
materiału.


Docisk stopki zależy przede wszystkim od grubości materiału oraz prędkości 
maszyny.
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19. RUCH CHWYTACZA


20. RUCH OSŁONY IGIEŁ


Widok z przodu maszyny Widok z góry

Chwytacz wykonuje ruch eliptyczny przemieszczając się 
za igłami gdy się podnosi (ruch od lewej do prawej 
strony) oraz przed igłami gdy się obniża (ruch od 
prawej do lewej strony).

W momencie gdy chwytacz wykonuje ruch          
w prawą lub lewą stronę, osłona igieł (tylna) 
przesuwa się do przodu i do tyłu.


Gdy chwytacz przemieszcza się z tyłu igieł, 
tylna osłona przesuwa się w kierunku do 
operatora obejmując igły. Gdy chwytacz minie 
igły, osłona powraca na swój pierwotny tor 
ruchu               (do przodu i do tyłu).
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21. URZĄDZENIA CHŁODZĄCE IGŁY - HR


Igły ulegają nagrzaniu do bardzo wysokiej temperatury na skutek tarcia z materiałem w momencie gdy 
prędkość maszyny ulega zwiększeniu.

Górne urządzenie chłodzące HR chłodzi igły i sprawia, że nici przesuwają się gładko.

Dolne urządzenie chłodzące HR chłodzi same czubki igieł.


22. TWORZENIE ŚCIEGU ŁAŃCUSZKOWEGO


Igły podnoszą się, a chwytacz rozpoczyna ruch              
w lewo.

Czubek chwytacza przechodzi przez pętelki nici 
igłowej, a przeplatacz zahacza nić chwytacza.
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23. POCHYLENIE ZĄBKÓW TRANSPORTU


Możliwość regulacji kąta nachylenia ząbków dopasowująca je do aktualnie szytego materiału oraz 
realizowanej operacji zapewnia skuteczny przesuw materiału i przeciwdziała jego marszczeniu lub 
rozciąganiu. Regulacja kąta nachylenia ząbków możliwa jest jedynie gdy ząbki ustawione są w ich 
najwyższym położeniu i dokonywana jest zawsze w stosunku do górnej powierzchni płytki ściegowej.


Materiał jest podawany, a chwytacz oddala się. 
Przeplatacz przesuwa się w skrajne lewe położenie.

Igły obniżają się, a chwytacz rozpoczyna ruch w 
prawo. Prawa igła przechodzi przez nić przeplatacza.

Igły przechodzą przez trójkąt utworzony z nici 
chwytacza i nici igłowej. Nić przeplatacza odłącza się 
od przeplatacza.

Nici igłowe schwytane przez chwytacz zostają 
uwolnione i rozpoczyna się ich podciąganie.

W przypadku szycia materiałów 
elastycznych należy podnieść 
ząbki znajdujące się bl isko 
operatora (ząbki dyferencjalne).

Wówczas materiał nie będzie 
rozciągany.
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24. TRANSPORT DYFERENCYJNY - RÓŻNICOWY


Pierwsze modele maszyn drabinkowych wyposażone były jedynie w jeden rodzaj ząbków transportu. Operator musiał wówczas ręcznie regulować rozłożenie 
szytego materiału tj. zapobiegać rozciąganiu się materiałów elastycznych bądź nadmiernemu wdawaniu się materiałów nieelastycznych.


Transport dyferencjalny umożliwił dokonanie automatycznej regulacji w tym zakresie. 


Gdy przesuw ząbków dyferencjalnych jest większy bądź mniejszy od przesuwu ząbków głównych, 
różnicowanie podawania materiału nazywamy dyferencjałem. W szczególności gdy przesuw ząbków 
dyferencjalnych jest większy od przesuwu ząbków głównych mamy do czynienia z dyferencjałem 
normalnym, natomiast gdy przesuw ząbków dyferencjalnych jest mniejszy od przesuwu ząbków 
głównych – z dyferencjałem wstecznym.   


W celu podniesienia przednich ząbków należy przekręcić 
śrubę regulacyjną przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek 
zegara.

W przypadku szycia materiałów nieelastycznych 
należy obniżyć ząbki znajdujące się blisko 
operatora (ząbki dyferencjalne) lub ustawić je 
równolegle do górnej powierzchni płytki 
ściegowej.


Wówczas materiał będzie ulegał 
rozciągnięciu pomiędzy ząbkami 
głównymi a dyferencjalnymi.

W celu obniżenia przednich ząbków należy przekręcić śrubę 
regulacyjną zgodnie z kierunkiem ruchu wskazówek zegara.

W celu dokonania regulacji kąta 
nachylenia ząbków transportu 
należy zdjąć zatyczkę ① i 
odkręcić śrubę nastawczą ② oraz 
śruby ③.


Następnie należy przekręcić śrubę 
regulacyjną ④:


- przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek 
zegara – aby podnieść ząbki dyferencjalne,


- zgodnie z kierunkiem ruchu 
wskazówek zegara – aby 
obniżyć ząbki.
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25. WSKAŹNIK TRANSPORTU DYFERENCJALNEGO


Wskaźnik transportu dyferencjalnego to stosunek wielkości przesuwu ząbków głównych (transportu normalnego) do wielkości przesuwu ząbków 
dyferencjalnych. 


Przykładowo, jeśli przesuw ząbków głównych wynosi 3mm, a przesuw ząbków dyferencjalnych wynosi 6mm (maksymalne ustawienie dźwigni), to wskaźnik 
transportu dyferencjalnego wynosi 3mm:6mm tj. 1:2 (dyferencjał normalny). Z kolei jeśli przesuw ząbków głównych wynosi 3mm, a przesuw ząbków 
dyferencjalnych wynosi 1.5mm (minimalne ustawienie dźwigni), to wskaźnik transportu dyferencjalnego wynosi 3mm:1.5mm tj. 1:0.5 (dyferencjał wsteczny). 


Wyróżniamy dwie metody dyferencjowania:


Przy tej metodzie, wskaźnik transportu dyferencjalnego nie ulega zmianie nawet w wyniku zmiany długości ściegu.


W maszynach, w których stosowana jest ta metoda, zmiana długości ściegu następuje zazwyczaj 
poprzez naciśnięcie odpowiedniego przycisku. 


1 . M E T O D A D Y F E R E N C J O W A N I A 
ZALEŻNEGO


Wielkość przesuwu ząbków dyferencjalnych zmienia się proporcjonalnie do 
zmiany wielkości przesuwu ząbków głównych (transportu normalnego). 
Oznacza to, iż jeśli wskaźnik transportu dyferencjalnego wynosi 1:2, to 
możliwe są jedynie następujące sytuacje:


- przesuw ząbków dyferencjalnych wynosi 6mm, 
a przesuw ząbków głównych 3mm,


- przesuw ząbków dyferencjalnych wynosi 4mm, 
a ząbków głównych 2mm.
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Zmiany wielkości przesuwu można dokonać na dwa sposoby: przy pomocy mimośrodu lub przy pomocy dźwigni – stąd w ramach metody niezależnej 
wyróżniamy trzy typy regulacji: A, B, C.


Maszyny z niezależną regulacją przesuwu ząbków są bardzo praktyczne, zwłaszcza gdy operacja wymaga zastosowania wysokiego wskaźnika transportu 
dyferencjalnego.  


2. METODA DYFERENCJOWANIA 
NIEZALEŻNEGO (typ: A, B, C)


W tym przypadku, wielkości przesuwów ząbków dyferencjalnych oraz 
ząbków głównych (transportu normalnego) są ustawiane niezależnie od 
siebie. 


Wielkość przesuwu ząbków dyferencjalnych nie ulega automatycznej 
zmianie przy zmniejszeniu bądź zwiększeniu wielkości przesuwu ząbków 
głównych.


Jeśli wielkość przesuwu ząbków dyferencjalnych wynosi 6mm, a wielkość 
przesuwu ząbków głównych 3mm, to wskaźnik transportu dyferencjalnego 
wynosi 1:2. Załóżmy, że wielkość przesuwu ząbków dyferencjalnych 
pozostaje niezmieniona (6mm), lecz zmianie ulega wielkość przesuwu 
ząbków głównych – na 2mm. Wówczas wskaźnik zmienia się na 1:3.


Z uwagi na fakt, iż wielkość przesuwu ząbków dyferencjalnych nie ulega 
zmianie automatycznie     w wyniku zmiany wielkości przesuwu ząbków 
głównych, zachodzi konieczność ustawienia wskaźnika transportu 
dyferencjalnego każdorazowo po zmianie długości ściegu.

Regulacja przesuwu ząbków głównych za pomocą 
mimośrodu.

Regulacja przesuwu ząbków dyferencjalnych za 
pomocą mimośrodu. 

Istnieje możliwość dowolnej regulacji długości 
ściegu, przesuwów ząbków oraz wskaźnika 
transportu dyferencjalnego. 
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26. SYNCHRONIZACJA


W maszynach drabinkowych wałek ramienia oraz wałek chwytacza obrotowego połączone są z paskiem rozrządu. Każdorazowo dokonując wymiany paska, 
należy ponownie ustawić synchronizację igieł (wałka ramienia) oraz synchronizację chwytacza (wałka chwytacza obrotowego).


W celu dokonania ustawień należy odpowiednio dopasować znaczniki na poszczególnych elementach 
mechanizmów oraz przeprowadzić pomiary stosując odpowiednie przyrządy pomiarowe.

Synchronizacja jest różna w zależności od mechanizmu maszyny.


W przeważającej części najnowszych modeli maszyn, igły i chwytacz rozpoczynają ruch w jednym czasie 
odpowiednio igły - z położenia dolnego (00) a chwytacz – ze skrajnie prawego (00). Mamy wówczas do 
czynienia z tzw. symultaniczną (jednoczesną) synchronizacją.   


Z uwagi na fakt, iż w niektórych modelach maszyn chwytacz nie znajduje się w położeniu wyjściowym 
skrajnie na prawo gdy igły są w dolnym położeniu, przyjęto iż punktem odniesienia dla synchronizacji 
jest zawsze dolne położenie igieł. Synchronizacja wyrażana jest zatem w następujący przykładowy 
sposób: 200 w przodzie lub w tyle za igłami. Wówczas, ruch przeplatacza znajdującego się w skrajnym 
położeniu na prawo gdy wałek ramienia (igieł) obraca się o 200 od dolnego położenia igieł, będzie 
opóźniony w stosunku do igieł o 200. Ze względów praktycznych tj. trudności dokonania pomiaru kąta 
obrotu, sytuację powyższą określamy mówiąc, iż przeplatacz powinien znajdować się w skrajnym 
położeniu na prawo w momencie gdy igły podniosą się 2mm w stosunku do ich wyjściowego położenia     
w dole.


W maszynach drabinkowych istnieje możliwość dokonania następujących synchronizacji:


Regulacja przesuwu ząbków głównych za pomocą 
mimośrodu.

Regulacja przesuwu ząbków dyferencjalnych za 
pomocą dźwigni. 

Istnieje możliwość dowolnej regulacji przesuwu 
ząbków głównych. Regulacja przesuwu ząbków 
dyferencjalnych możliwa jest jedynie w zakresie 
ruchu dźwigni. 

Regulacja przesuwu ząbków głównych za pomocą 
dźwigni.

Regulacja przesuwu ząbków dyferencjalnych za 
pomocą dźwigni. 

Regulacja przesuwu zarówno ząbków głównych 
jak     i dyferencjalnych możliwa jest jedynie w 
zakresie ruchu dźwigni.
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6 Synchronizacja ustawienia ząbków transportu w górze i w dole – typ stały.


7 Synchronizacja przesuwu ząbków transportu – typ stały.


Z uwagi na fakt, iż synchronizacja kluczowych elementów maszyny ma znaczący wpływ na jakość tworzonego ściegu, wszelkie ustawienia należy dokonywać 
z wysoką precyzją. 


27. WYSOKOŚĆ USTAWIENIA IGIELNICY


Wysokość ustawienia igielnicy powinna być taka, aby czubek chwytacza przechodził            
1.0-1.5mm nad oczkiem igły. Wysokość ustawienia igielnicy zależy bezpośrednio od 
wielkości rozstawu igieł.


Wysokość ustawienia igielnicy regulowana jest zawsze względem lewej igły. Czubek chwytacza powinien 
mijać środkową linię lewej igły na wysokości 1.0-1.5mm (1.3mm w standardzie) nad oczkiem igły.


28. USTAWIENIE PRZEŚWITU POMIĘDZY IGŁĄ A CHWYTACZEM


Prześwit pomiędzy igłą a chwytaczem to odległość pomiędzy środkową linią prawej igły          
a czubkiem chwytacza. Wielkość prześwitu zależy od zastosowanego rozstawu igieł.


O ile odległość pomiędzy środkową linią prawej igły, a czubkiem chwytacza różni się w zależności             
od wielkości rozstawu igieł, o tyle odległość pomiędzy środkową igłą (prawą - w przypadku maszyn                
3-igłowych) a czubkiem chwytacza jest zawsze stała, niezależnie od zastosowanego rozstawu igieł.


Sposób wyliczenia wielkości prześwitu:


prześwit = 6mm – (rozstaw igieł ÷ 2)


Przykładowo:

1) gdy rozstaw igieł wynosi 4mm, prześwit pomiędzy igłą a chwytaczem 
wynosi również 4mm:


6mm – (4 ÷ 2) = 4mm 

2) gdy rozstaw igieł wynosi 5.6mm, prześwit 
pomiędzy igłą a chwytaczem wynosi 3.2mm: 

6mm – (5.6 ÷ 2) = 3.2mm 
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Każdorazowo po wymianie paska rozrządu i dokonaniu regulacji synchronizacji igieł i chwytacza, należy 
ponownie sprawdzić odległość pomiędzy igłą a chwytaczem.


29. UNIK CHWYTACZA


Chwytacz wykonuje ruch eliptyczny wokół igieł tworząc ścieg. W przypadku maszyn drabinkowych, 
chwytacz powinien być tak ustawiony, aby igły lekko dotykały go, gdy ten mija je z przodu.


Wielkość uniku chwytacza (odległość pomiędzy igłami a chwytaczem) jest regulowana. Gdy 
unik chwytacza zostanie nadmiernie zmniejszony, igły będą trzeć o tylną część chwytacza i łamać            
się. Gdy wielkość uniku zostanie nadmiernie zwiększona, prześwit pomiędzy igłami a tylną częścią 
chwytacza zwiększy się co w konsekwencji wywoła zjawisko przepuszczania ściegów.


W przypadku niektórych modeli maszyn unik chwytacza jest wielkością stałą i nie zachodzi konieczność 
jego regulacji. 

Są maszyny, gdzie zmiana wielkości uniku chwytacza powoduje zmianę synchronizacji igieł i chwytacza.

Są także takie maszyny, gdzie zmiana uniku chwytacza powoduje zmianę wielkości prześwitu pomiędzy 
igłami a chwytaczem.




Po dokonaniu regulacji uniku chwytacza należy zawsze sprawdzić synchronizację ruchu igieł i chwytacza oraz wielkość prześwitu pomiędzy igłami a 
chwytaczem.


30. OSŁONA IGIEŁ


W przypadku maszyn drabinkowych, chwytacz wykonuje ruch okrężny. Prześwit pomiędzy igłami                 
a czubkiem chwytacza zwiększa się gdy chwytacz przesuwa się od prawej strony w lewą.





Wyróżniamy dwa rodzaje osłony igieł: tylną i przednią – w przypadku obu istnie możliwość regulacji            
ich ustawienia.

Osłona przesuwana jest na linii przód-tył. Wynika to z faktu, iż ten rodzaj ruchu jest najbardziej 
optymalny przy zmianie synchronizacji – synchronizacja przy odbieraniu igieł jest różna pomiędzy prawą 
i lewą igłą, różna jest także wysokość ustawienia poszczególnych igieł.
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Większość maszyn wyposażona jest w specjalny mechanizm umożliwiający odpowiednią regulację kąta 
ustawienia osłony w pionie. Dzięki temu osłona może jednakowo dociskać wszystkie igły (prawą, 
środkową i lewą), bądź może dociskać jedynie wybrane igły.

Maszyny nie wyposażone w powyższy mechanizm mają tylną osłonę igieł przymocowaną do pręta 
podającego.


Przednia osłona igieł wykonuje zarówno ruch na linii przód-tył jak i na linii prawa-lewa razem                    
z chwytaczem odginając igły w tył.


Każdorazowo po zmianie długości ściegu należy ponownie ustawić przednią osłonę igieł.

Zarówno wysokość ustawienia osłony, jak i jej nachylenie do przodu lub tyłu mają kluczowe znaczenie 
dla jakości tworzonego produktu.


31. PODCIĄGACZ NICI CHWYTACZA


Wśród możliwych regulacji maszyny kluczowe znaczenie ma poprawne ustawienie podciągacza nici 
chwytacza. 

Podciągacz powinien zostać tak ustawiony, aby nić chwytacza była lekko naciągnięta w momencie gdy 
chwytacz zaczyna cofać się mijając igły po czym podnosi się wchodząc czubkiem w zwisające pętelki nici 
igłowej. Powyższa operacja nie jest możliwa przy luźnej nici chwytacza.
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Z kolei gdy nić igłowa schodzi z chwytacza, nić chwytacza powinna zostać poluzowana.


Synchronizacja zrzucania nici igłowej z chwytacza oraz synchronizacja momentu poluzowywania nici 
igłowej przez naprężacz mają znaczący wpływ na jakość tworzonego ściegu.


32. PRZEPLATACZ


Gdy igły znajdą się w maksymalnym górnym położeniu, przeplatacz wciąż przemieszcza się w lewo. Jego 
ruch w prawo rozpoczyna się z chwilą gdy igły zaczynają opadać, a prawa igła przechodzi przez nić 
przeplatacza (w górnej jej części). Gdy prawa nić przejdzie przez nić przeplatacza (w dolnej jej części), 
przeplatacz zrzuca swoją nić. Powyższa synchronizacja zależy od wielkości przesuwu przeplatacza             
w prawo i w lewo, wielkości przesuwu w lewo od lewej igły oraz od ustawienia wałka przeplatacza. 
Wszystkie wyżej wymienione wielkości są regulowane. 
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33. PROWADNIK NICI ORAZ NAPRĘŻACZ NICI


Ściegi maszyn drabinkowych są bardzo skomplikowane. Istotną rolę odgrywa tu wyrównanie naprężeń 
nici. Przykładowo, jeśli naprężenie nici przeplatacza jest zbyt duże, chwytacz może nie wejść w pętelki 
nici chwytacza powodując przepuszczanie ściegów. Naprężenie poszczególnych nici powinno być zatem 
możliwe jak najmniejsze. 


34. PODPORA NICI IGŁOWEJ


Podpora nici igłowych umożliwia odpowiednie naprężenie nici igłowych i tym samym gwarantuje 
tworzenie poprawnych pętelek.

Podpora powinna zostać tak ustawiona, aby nici igłowe stykały się z nią dopiero po tym jak opadające 
igły wejdą w obszar trójkąta utworzonego przez nici igłowe. Nici igłowe nie powinny wcześniej dotykać 
podpory.


Naprężenie nici nie powinno być 
regulowane w stosunku       do grubości 
materiału czy długości ściegu.


To położenie prowadnika 
nici oraz naprężacza nici 
powinno być regulowane        
w stosunku do wymaganej  
długości nici.
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35. JĘZYCZEK PŁYTKI ŚCIEGOWEJ ORAZ JĘZYCZEK STOPKI DOCISKOWEJ


36. RODZAJE ŚCIEGÓW ŁAŃCUSZKOWYCH


Wśród ściegów drabinkowych wyróżniamy ściegi z górnym przeplotem oraz ściegi bez górnego przeplotu. 
Te dwa podstawowe typy dzielą się z kolei na podkategorie w zależności od następujących czynników: 
liczby igieł (2, 3 lub 4), rozstawu igieł (2.4mm-6.4mm), rodzaju płytki ściegowej, ząbków transportu, 
stopki dociskowej oraz rodzaju zastosowanego oprzyrządowania (np. kształtu lamownika).


Języczek płytki ściegowej oraz języczek 
stopki dociskowej odgrywają znaczącą 
rolę w procesie szycia.


Zmiana grubości języczka 
płytki ściegowej powoduje 
zmianę naprężenia nici 
igłowej. 

Szycie ściegiem płaskim Wszywanie lamówki

Spłaszczanie szwu owerlokowego Naszywanie lampasów

Naszywanie taśmy elastycznej 

z nożem odkrawającym Przyszywanie gumokoronki
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MODELE WX8800, RX9800, NM1100, W562, W542, WS62, WS42


Przyszywanie taśmy 
elastycznej Wszywanie gumy Łączenie materiałów

WX8800

W562

W542

Rozstaw igieł
Wznios igły 

(A)

Ustawienie 
chwytacza 


(B)

Przeplatacz Wysokość 
ząbków 

transportu 

(F)

Wznios 

(C)

Ustawienie 
(D)

Skok

(E)

-01AA~C

C


-02AA~C

C


-03AA~C

C


-05AA~C

C


-06AA~C

C


-07AA~C

C

224 10.2 4.8~5.1

8.3~8.7 3.5~4.0 15.8~16.2 0.8~1.2

232 9.8 4.4~4.7

240 9.3 4.0~4.3

248 8.9 3.6~3.9

256 8.5 3.2~3.5

264 8.1 2.8~3.1

348 8.9 3.6~3.9

356 8.5 3.2~3.5

364 8.1 2.8~3.1

-21BA

-21BB

356 9.3 3.7~4.0
9.7~10.2 5.5~6.0 78.0~18.5 1.2~1.5

364 8.8 3.3~3.6
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Ścieg drabinkowy  

- przepuszczanie ściegów nici przeplatacza i nici chwytacza (chwytana nić)


RX9800

NM1100


W664
Rozstaw igieł

Wznios igły 
(A)

Ustawienie 
chwytacza 


(B)

Przeplatacz

Wznios 

(C)

Ustawienia (D)

a b c

-01A~B

-02A

-03A~D

-04

-05A

-06A

-07A

-70

2.4 9.3 5.0~5.2

8.0~8.5

6.0~6.5

9.5~10.0 15.5~18.5
3.0 9.0 4.7~4.9

3.2 8.9 4.6~4.8

3.5 8.8 4.4~4.6

4.0 8.6 4.2~4.4
10.5~11.0 16.5~17.5

4.8 8.3 3.8~4.0

5.6 8.0 3.4~3.6
11.5~12.0 17.5~18.5

6.4 7.7 3.0~3.2

- 30

- 32

- 33B

- 81

4.0 10.3 3.8~4.0

10.0

10.5~11.0 16.5~17.5
4.8 10.1 3.4~3.6

5.6 9.8 3.0~3.2
78.0~18.5 17.2~18.5

6.4 9.4 2.6~2.8

- 51

- 82 6.0 10.5~11 3.0 9.0~9.5 5.0 10.0 15.0

- 83 5.6 7.7 3.8 7.0~7.5 5.5 5.0 10.5

                                   

Nieprawidłowe ściegi Obraz trójwymiarowy
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Ścieg drabinkowy  

- przepuszczanie ściegów nici przeplatacza i nici chwytacza (przy powrocie)
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Nieprawidłowości przy zrzucaniu nici


Nieprawidłowe ściegi Obraz trójwymiarowy
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Nieprawidłowości przy zrzucaniu nici oraz plątaniu się nici


Nieprawidłowe ściegi Obraz trójwymiarowy



chwytacz dwukrotnie zahacza o nić igłową



chwytacz dwukrotnie zahacza o nić igłową
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Nieprawidłowe ściegi Obraz trójwymiarowy



dwie nici igłowe zaplątały się



chwytacz dwukrotnie zahacza o nić igłową



dwie nici igłowe zaplątały się
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Ścieg drabinkowy  

- przepuszczanie ściegów nici przeplatacza


Nieprawidłowe ściegi Obraz trójwymiarowy
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Rozwiązywanie problemów


W przypadku wystąpienia PRZEPUSZCZANIA ŚCIEGÓW PRZY CHWYTANIU NICI należy:


1. sprawdzić czy igły zostały prawidłowo umieszczone w igielnicy,

2. sprawdzić czy igły nie są odgięte,

3. sprawdzić czy w maszynie zamontowane zostały prawidłowe rodzaje igieł,

4. sprawdzić czy nawinięta jest wystarczająca ilość nici,

5. sprawdzić czy maszyna została nawleczona zgodnie z instrukcją,

6. sprawdzić czy zanieczyszczenia nagromadzone wokół nośnika chwytacza nie przeszkadzają tworzonej 

pętelce nici igłowej,

7. sprawdzić czy czubek chwytacza nie jest zużyty,

8. jeśli pętelka nici igłowej jest niewielka, sprawdzić czy:


• użyta została podpora nici igłowej,

• nić przeplatacza nie jest nadmiernie naprężona,

• synchronizacja w czasie chwytacza nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igieł,

• podciągacz nici igłowej nie jest ustawiony w skrajnym położeniu na lewo,

• odległość pomiędzy igłami a chwytaczem nie jest zbyt mała,


9. jeśli pętelka nici igłowej jest niewielka, a naprężenie tej nici jest wysokie, sprawdzić czy:

• synchronizacja w czasie podciągacza nici igłowej nie jest opóźniona,

• podciągacz nici igłowej nie jest ustawiony w skrajnym położeniu na prawo,


10. sprawdzić czy igły ustawione są równolegle względem siebie,

11. jeśli pętelka nici igłowej jest zbyt duża, sprawdzić czy:


• podpora nici igłowej nie jest ustawiona zbyt wysoko,

• podciągacz nici igłowej nie jest ustawiony w skrajnym prawym położeniu,

• naprężenie nici igłowej nie jest zbyt małe,

• igielnica nie jest ustawiona za nisko (lewa igielnica),

• odległość pomiędzy igłami a chwytaczem nie jest zbyt duża,

• synchronizacja w czasie naprężacza nici igłowej jest przyspieszona, 


12. sprawdzić czy odległość pomiędzy igłami a chwytaczem nie jest za duża,

13. sprawdzić czy osłona igieł nie naciska zbyt mocno na igły,

14. sprawdzić czy osłona igieł (przednia i tylna) sięga wszystkie igły,

15. sprawdzić czy prowadnik igieł nie jest ustawiony za wysoko,

16. sprawdzić czy prowadnik igieł nie jest ustawiony zbyt nisko,

17. sprawdzić czy prędkość obrotowa nie jest za duża (w przypadku maszyn z niewielką liczbą igieł),

18. sprawdzić wybór igieł (liczbę igieł, numer nici).    


W przypadku wystąpienia PRZEPUSZCZANIA ŚCIEGÓW PRZY POWROCIE należy:


1. sprawdzić czy igły nie są odgięte,

2. sprawdzić czy synchronizacja w czasie chwytacza nie jest przyspieszona,

3. sprawdzić czy prowadnik nici chwytacza nie jest ustawiony zbyt nisko,

4. sprawdzić czy prowadnik nici chwytacza i prowadnik naprężacza nici chwytacza nie są ustawione zbyt 

wysoko,

5. sprawdzić czy naprężenie nici chwytacza nie jest zbyt małe,

6. sprawdzić czy igły ustawione są równolegle względem siebie,

7. sprawdzić czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

8. sprawdzić czy synchronizacja chwytacz nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igieł,

9. sprawdzić czy unik chwytacza nie jest zbyt duży,

10. sprawdzić czy odległość pomiędzy chwytaczem a igłami nie jest zbyt duża,

11. sprawdzić czy kąt ustawienia chwytacza jest prawidłowy. 
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W przypadku ZBYT SZYBKIEGO ZRZUCANIA NICI należy:


1. sprawdzić czy synchronizacja chwytacza nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igieł,

2. sprawdzić czy odległość pomiędzy chwytaczem a igłami nie jest zbyt duża,

3. sprawdzić czy wysokość ustawienia chwytacza jest prawidłowa,

4. sprawdzić czy kąt ustawienia chwytacza jest prawidłowy,

5. sprawdzić czy naprężenie nici igłowej nie jest zbyt małe,

6. sprawdzić czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

7. sprawdzić czy rozmiar nici chwytacza nie jest za duży w stosunku do rowka na nici na chwytaczu.


W przypadku PLĄTANIA SIĘ NICI należy:


1. sprawdzić czy synchronizacja chwytacza nie jest opóźniona w stosunku do ruchu igieł,

2. sprawdzić czy odległość pomiędzy chwytaczem a igłami nie jest zbyt mała,

3. sprawdzić czy kąt ustawienia chwytacza jest prawidłowy,

4. sprawdzić czy igielnica nie jest ustawiona zbyt nisko,

5. sprawdzić czy szerokość języczka płytki ściegowej nie jest zbyt mała,

6. sprawdzić czy nić igłowa gładko przesuwa się.


W przypadku wystąpienia PRZEPUSZCZANIA ŚCIEGÓW NICI PRZEPLATACZA (lewa igła) należy:


1. sprawdzić czy igła nie jest odgięta,

2. sprawdzić czy naprężenie nici igłowej nie jest zbyt duże,

3. sprawdzić czy igły są ustawione równolegle,

4. sprawdzić czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

5. sprawdzić czy synchronizacja w czasie przeplatacza nie jest przyspieszona,

6. sprawdzić czy przeplatacz nie jest ustawiony zbyt wysoko,

7. sprawdzić czy czubek przeplatacza wystarczająco wystaje poza brzegową igłę,

8. sprawdzić czy odległość pomiędzy przeplataczem a igłami nie jest zbyt duża.  


W przypadku wystąpienia PRZEPUSZCZANIA ŚCIEGÓW PRZEPLATACZA (lewa igła) należy:


1. sprawdzić czy prowadnik nici przeplatacza nie jest ustawiony w skrajnym położeniu na prawo,

2. sprawdzić czy prowadnik nici w kształcie litery "L" nie jest ustawiony zbyt wysoko,

3. sprawdzić czy prowadnik nici w kształcie litery "L" nie jest ustawiony za daleko,

4. sprawdzić czy odległość przeplatacza do prawego krańca nie jest zbyt mała,

5. sprawdzić czy skok przeplatacza nie jest zbyt mały,

6. sprawdzić czy synchronizacja ruchu chwytacza jest prawidłowa,

7. sprawdzić czy odległość chwytacza od igieł jest prawidłowa,

8. sprawdzić czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

9. sprawdzić czy podciągacz nici przeplatacza nie podciąga nadmiernie nici.  


W przypadku ZBYT SŁABEGO NAPRĘŻENIA NICI PRZEPLATACZA należy:


1. sprawdzić czy maszyna została prawidłowo nawleczona,

2. sprawdzić czy ilość nici jest wystarczająca,

3. sprawdzić czy na krążku nie zgromadził się pył,

4. sprawdzić czy języczek płytki ściegowej jest wystarczająco długi,

5. sprawdzić czy podciągacz nici igłowej nie jest ustawiony za daleko w prawo, 

6. sprawdzić czy prowadnik nici igłowej nie jest ustawiony za nisko,

7. sprawdzić czy podpora nici igłowej nie jest ustawiona za wysoko,

8. sprawdzić czy synchronizacja naprężacza nici chwytacza nie jest opóźniona,

9. sprawdzić czy naprężacz nici przeplatacza nie podciąga zbyt dużej ilości nici.


W przypadku WADLIWEJ PRACY PRZEPLATACZA należy:
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1. sprawdzić czy skok przeplatacza nie jest zbyt duży,

2. sprawdzić czy naprężenie nici przeplatacza nie jest zbyt małe,

3. sprawdzić czy ilość podciąganej nici przeplatacza nie jest wystarczająca,

4. sprawdzić czy synchronizacja przeplatacza nie jest opóźniona,

5. sprawdzić czy języczek stopki dociskowej nie jest za gruby, 

6. sprawdzić czy krążek na który nawinięta jest nić igłowa obraca się,

7. sprawdzić czy nić przeplatacza jest jednolita,

8. sprawdzić czy nić igłowa nie jest poskręcana,

9. sprawdzić czy maszyna została prawidłowo nawleczona. 


W przypadku PLĄTANIA SIĘ NICI IGŁOWYCH należy:


1. sprawdzić czy maszyna została prawidłowo nawleczona,

2. sprawdzić czy igły zostały poprawnie umieszczone w igielnicy,

3. sprawdzić czy płytka ściegowa oraz punkty opadania igieł nie zostały uszkodzone,

4. sprawdzić czy naprężenie nici igłowej nie jest zbyt duże,

5. sprawdzić czy czubek igły nie jest uszkodzony,

6. sprawdzić czy naprężacz nici igłowej nie jest ustawiony zbyt daleko na lewo,

7. sprawdzić czy nić nie jest zbyt gruba w stosunku do oczka igły,

8. sprawdzić czy igły nie są nagrzane,

9. sprawdzić czy igły zbyt mocno nie naciskają na tył chwytacza,

10. sprawdzić czy pomiędzy igłami a chwytaczem nie ma prześwitu,

11. sprawdzić czy osłona igieł zbyt mocno nie naciska na igły,

12. sprawdzić czy czubek chwytacza nie jest uszkodzony,

13. sprawdzić czy prowadnik nici nie jest uszkodzony.  


W przypadku PLĄTANIA SIĘ NICI PRZEPLATACZA należy:


1. sprawdzić czy prowadnik nici nie jest uszkodzony,

2. sprawdzić czy podciągacz nici chwytacza nie jest uszkodzony,

3. sprawdzić czy igły nie są nagrzane.


W przypadku ŁAMANIA SIĘ IGIEŁ należy:


1. sprawdzić czy igły zostały prawidłowo umieszczone w igielnicy,

2. sprawdzić czy naprężenie nici igłowej nie jest zbyt duże,

3. sprawdzić czy chwytacz nie uderza o igły,

4. sprawdzić czy osłona igieł zbyt mocno nie naciska na igły,

5. sprawdzić czy igły zbyt mocno nie naciskają na tył chwytacza,

6. sprawdzić czy nić nie jest zbyt gruba w stosunku do oczka igły,

7. sprawdzić czy punkty opadania igieł znajdują się na jednej linii z igłami,

8. sprawdzić czy igły dotykają stopkę dociskową,

9. sprawdzić czy przeplatacz dotyka igieł.


W przypadku wystąpienia NIEPRAWIDŁOWEGO ŚCIEGU należy:


1. sprawdzić czy docisk stopki nie jest zbyt duży (transport nie nadąża za wykonywaną operacją szycia),

2. sprawdzić czy docisk stopki nie jest zbyt mały (materiał nie jest prawidłowo podawany),
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3. sprawdzić czy ząbki transportu nie są ustawione zbyt wysoko (materiał jest przesuwany                     
w przeciwnym kierunku),


4. sprawdzić czy ząbki transportu nie są ustawione zbyt nisko (materiał nie jest prawidłowo podawany),

5. sprawdzić czy ząbki transportu nie są przechylone w górę w kierunku operatora,

6. sprawdzić czy ząbki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione są na jednakowym poziomie,

7. sprawdzić czy używana jest automatyczna stopka dociskowa (przy ściegach poprzecznych),

8. sprawdzić czy używana jest stała stopka dociskowa (przy elastycznych materiałach),

9. sprawdzić czy otwory na igłę w płytce ściegowej nie są zbyt duże,

10. sprawdzić czy języczek płytki ściegowej nie został uszkodzony.


W przypadku wystąpienia SŁABEJ NICI ŁAŃCUSZKA należy:


1. sprawdzić czy maszyna została prawidłowo nawleczona,

2. sprawdzić czy naprężenie nici nie jest zbyt duże,

3. sprawdzić czy języczek płytki ściegowej nie został uszkodzony,

4. sprawdzić czy języczek stopki dociskowej nie został uszkodzony,

5. sprawdzić czy ząbki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione są na jednakowym poziomie,

6. sprawdzić czy otwory na igłę w płytce ściegowej nie są zbyt duże,

7. sprawdzić czy osłona igieł jest poprawnie ustawiona,

8. sprawdzić czy chwytacz jest poprawnie ustawiony,

9. sprawdzić czy naprężacz nici igłowej jest poprawnie ustawiony,

10. sprawdzić czy synchronizacja podciągacza nici igłowej jest prawidłowa,

11. sprawdzić czy synchronizacja podciągacza nici chwytacza jest prawidłowa,

12. sprawdzić czy długość języczka płytki ściegowej jest prawidłowa.


 W przypadku PODNIESIENIA WARTSW KORONKI należy:


1. sprawdzić czy naprężenie nici nie jest zbyt duże,

2. sprawdzić czy długość języczka płytki ściegowej jest prawidłowa,

3. sprawdzić czy wskaźnik transportu dyferencjalnego jest optymalny,

4. sprawdzić czy ilość podawanej taśmy jest prawidłowa,

5. sprawdzić czy docisk sprężyny rolki podającej taśmę jest prawidłowy,

6. sprawdzić czy koronka jest przyszywana prawidłowo.
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IGŁY


[mm]


średnica trzonu igły


długość igły


odległość od końca trzonu 
igły do oczka


długość trzonu igły


długość skośnego wycięcia


długość czubka igły
















A D N F H SU

Średnica 
trzonu

Odległość od 
końca trzonu 

do oczka

Długość 
trzonu

Długość czubka
Kształt 

wycięcia
Typ czubka Liczba 

uderzeń igły7 8 9 10 11 12 14

DVx1

(UYx21)

1.98 39.0

13.5 4.7 5.3 brak S·J·B·U·SU
S·J #7-18

B·SU # 9-18

U # 11-16

UYx128

GAS 14.5 5.6

profil łukowy

S·J·B·U

S # 9

B # 12

U # 11

J # 8-22

DVxG9

13.5

5.
5 5.7 5.8 S·J· SU

S # 9·11

J # 9·11·14

SU # 11

DVx43
5.
7 5.8

#9-11 brak,

pozostałe 

-profil łukowy
S·J·B·U·SU # 9-18


U # 14

DVx64

(B63)

5.0
profil 

stępkowy S·J·B·U·SU

B # 8-20

J # 10-14

S # 14·16

SU # 16

DVx1 UYx128 GAS DVxG9 DVx43 DVx64

Kształt wycięcia brak profil łukowy profil łukowy brak · profil łukowy profil stępkowy

Długość trzonu 13.5 14.5 13.5 13.5 13.5

Głębokość 
rowka J J J J J

Długość czubka 4.7 – 5.3 5.6 5.5 – 5.8 5.7 – 5.8 5.0

Zastosowanie
maszyny szyjące 

podwójnym łańcuszkiem maszyny drabinkowe maszyny drabinkowe maszyny drabinkowe maszyny drabinkowe
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Rodzaj nici
nić bawełniana, 

wolne obroty nić wełniana nić wełniana nić bawełniana, 


wolne obroty nić wełniana

Cechy
nieznaczne uginanie 


się igły

długi trzon igły 

z wycięciem, 


igła nie ugina się

długi czubek 
zapobiega 

przepuszczaniu 
spodnich ściegów

tak jak DVxG9 ale 
bez wycięcia, igły # 
9-11 nie uginają się

nie przepuszczają 
ściegów, 


stosowane jedynie 

w 2- i 3-igłówkach
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	Ścieg drabinkowy bez górnego przeplotu, przy tworzeniu którego chwytacz operuje pod spodem materiału staje się zwykłym ściegiem drabinkowym gdy stosowany jest jednocześnie przeplatacz (ścieg typu 602 i 605).
	Ściegi drabinkowe bez górnego przeplotu oraz zwykłe ściegi drabinkowe są bardzo popularne i znajdują zastosowanie m.in. przy obszywaniu krawędzi materiału, zszywaniu dzianin, wzmacnianiu ściegów oraz szyciu ściegiem ozdobnym.
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