1. PODWOINY LANCUSZEK JAKO PODSTAWA SCIEGOW DRABINKOWYCH

Podstawga sciegu drabinkowego jest podwadjny tancuszek. Poszczegolne szwy podwojnego
lancuszka dzielg sie na $ciegi drabinkowe bez gdrnego przeplotu oraz zwykle S$ciegi
drabinkowe.

Podstawowy podwdjny tancuszek tworzy szew ztozony z jednej nici igtlowej i jednej nici chwytacza. Dwa
lub trzy réwnolegte szwy tego typu (odpowiednio 2 igty, 2 chwytacze i 4 nici oraz 3 igty, 3 chwytacze
i 6 nici) stosowane sg przy szyciu spodni, odziezy roboczej itp.

Z kolei maszyny szwalnicze wieloigtowe (4, 6, 9, 12, 16, 18, 21 i 25 igiet i chwytaczy) znajduja
zastosowanie przy szyciu odziezy damskiej.




Odrebng grupe Sciegow tworza tzw. sciegi drabinkowe bez gornego przeplotu (Scieg typu 406 oraz 407).
W przypadku tego rodzaju szwéw charakterystyczne jest to, iz przy ich tworzeniu wykorzystywanych jest
kilka igiet (przewaznie 2 lub 3) i zawsze jeden chwytacz.

2. SCIEG TYPU 602 I 605

Scieg drabinkowy bez gérnego przeplotu, przy tworzeniu ktérego chwytacz operuje pod
spodem materialu staje sie zwyklym sciegiem drabinkowym gdy stosowany jest
jednoczesnie przeplatacz ($cieg typu 602 i 605).

Sciegi drabinkowe bez gérnego przeplotu oraz zwykte $ciegi drabinkowe sg bardzo popularne i znajduja
zastosowanie m.in. przy obszywaniu krawedzi materiatu, zszywaniu dzianin, wzmacnianiu $ciegdw oraz
szyciu $ciegiem ozdobnym.




3. JAK PRAWIDLOWO PRZENOSIC MASZYNE?

Z uwagi na fakt, iz ciezar maszyn szwalniczych jest
znaczny (waga waha sie w granicach 40-45kg)
nalezy je przenosi¢ ostroznie podtrzymujac gtdwke
urzadzenia na wiasnym ramieniu.

Pasek klinowy nalezy najpierw zatozy¢ na koto
pasowe (napedowe) maszyny, a nastepnie na koto
pasowe silnika.

Dtugos¢ paska nalezy wyregulowa¢ odpowiednio
zmieniajgc wysokosS¢ ustawienia silnika za pomoca
regulatora oznaczonego na ilustracji strzatka.

W celu prawidtowego ustawienia potozenia silnika
nalezy naciskaC palcem na $rodek pasa, tak aby
odginat sie on na okoto 2cm.

regulacja naprezenia pasa

5. NAZWY POSZCZEGOLNYCH ELEMENTOW MASZYNY SZWALNICZE)
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6. KONTROLA POZIOMU OLEJU W MASZYNIE




7. SPRAWDZANIE PRZEPLYWU OLEJU

Po napetnieniu maszyny olejem nalezy wcisngc¢
zatyczke @) i uruchomié maszyne, aby sprawdzi¢
w okienku czy olej rozbryzguje sie.

8. WYMIANA OLEJU

W celu przedtuzenia zywotnosci maszyny nalezy
pamieta¢ o wymianie oleju co 6 miesiecy.

Diuga praca na zuzytym oleju powoduje
rdzewienie mechanizméw wewnetrznych z uwagi
na ich niewtasciwe oliwienie, co w efekcie
powoduje wadliwe funkcjonowanie maszyny.

W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) odkreci¢ érube (1) znajdujaca sie na zbiorniku
olejowym i odprowadzi¢ olej. Nalezy przy tym
zachowaé szczegdlng ostroznos$¢, aby nie
zaplami¢ olejem pasa klinowego.

2) po odprowadzeniu oleju starannie dokreci¢

$rube (1),
3) odkreci¢ zatyczke @) i wla¢ olej do maszyny,

tak aby jego poziom ustalit sie na wysokosci
gornej linii H zaznaczonej na wskazniku
poziomu oleju.

9. SPRAWDZENIE FILTRA OLEJOWEGO

W przypadku gdy wktad filtru jest zanieczyszczony,
maszyna nie moze zosta¢ wiasciwie naoliwiona.
Nalezy zatem pamietaé o czyszczeniu/wymianie
wkiadu filtra co sze$¢ miesiecy.




10. PUNKTY SMAROWANIA RECZNEGO

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

W przypadku gdy maszyna jest uruchamiana
po wielu dniach postoju nalezy recznie
zaaplikowac kilka kropli oleju w newralgicznych
punktach smarowania oznaczonych na ilustracji
obok.

11. KIERUNEK OBROTOW SILNIKA

Koto pasowe maszyny obraca sie zgodnie
z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara (zgodnie
z kierunkiem strzatki zaznaczonej na ilustracji).

W przypadku gdy koto obraca sie w przeciwnym
niz zalecany kierunek nalezy zmieni¢ potozenie
kostki przytaczeniowej w gniezdzie silnika
obracajac ja 0 180 stopni.

12. NAWLEKANIE MASZYNY

Sposob nawleczenia nici w maszynie
zalezy od warunkow szycia tj.
rodzaju nici, dtugosci $ciegu,
rozstawu igiet itp.

Witasciwe nawleczenie zapewni
postgpowanie wedtug schematu
przedstawionego na ilustracji obok.

Niewtlasciwe nawleczenie nici moze
spowodowacé przepuszczanie
$ciegdw, zrywanie nici i/lub
tworzenie nierownych Sciegow

UWAGA:

Przy normalnych warunkach
szycia nalezy nawlekac nici
zgodnie z liniami ciggtymi.




Linie przerywane A

Nici igtowe nalezy przeprowadzic¢
zgodnie z liniami A gdy petelki nici
iglowej sa mate co uniemozliwia ich
chwytanie przez chwytacz.

Linie przerywane B i C

Nici nalezy nawlec zgodnie z liniami B i
C gdy Scieg jest krétki, a rozstaw igiet
maty. Gdy ni¢ przeplatacza nawleczona
zgodnie z linig B jest zbyt wyciggnieta
nalezy przewlec ja zgodnie z linig C.

Linia przerywana D

Nici nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
linig D gdy Scieg jest dtugi, a rozstaw
igiet duzy.

Linia przerywana E

Nici elastyczne nalezy nawlec zgodnie z linig E.

Linia przerywana F
Nici elastyczne nalezy nawlec zgodnie z linig E.

13. RODZAJE PLYTEK SCIEGOWYCH

W zaleznosci od ilosci igiel, ich rozstawu oraz zastosowania maszyny,

wyr6zni¢ mozna rézne rodzaje ptytek sciegowych.

Liczba igiet
Rozstaw igiet
? 2.4mm
3.2mm
4.0mm




4.8mm Ptytka Sciegowa posiada charakterystyczny
jezyczek, ktéry odgrywa kluczowg role

5.6mm W procesie tworzenia Sciegéw.

6.4mm
4.8mm
5.6mm

6.4mm

W wiekszosci maszyny drabinkowe to 2- i 3-
igtowki, dostepne s3 jednak takze maszyny
szyjace 4 igtami.
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14. RODZAJE STOPEK DOCISKOWYCH




W zaleznosci od ilosci igiet, ich rozstawu oraz zastosowania maszyny, wyrdzni¢ mozna rézne rodzaje stopek dociskowych (podobnie jak ptytek sciegowych).

Istnieje rowniez dalszy podziat stopek dociskowych uzalezniony od mozliwosci wykonania na maszynie gornego przeplotu:

Stopka dociskowa dla maszyn z gérnym Stopka dociskowa dla maszyn bez
przeplotem (stopka z jezyczkiem) gornego przeplotu (stopka bez jezyczka)

Jezyczek stopki dociskowej odgrywa kluczowa role w tworzeniu $ciegu.
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Spilaszczanie Wszywanie gumokoronki (z nozem)

15. ZABKI TRANSPORTU I ICH FUNKCIJA

Maszyny drabinkowe wyposazone s3 w dwa rodzaje zabkow: zabki tylne (giéwne) oraz
zabki przednie (dyferencjalne). Transport dyferencjalny umozliwia ré6znicowanie wielkosci
przesuwu zabkoéw przednich wzgledem tylnych dla uzyskania efektu rozciggania lub

wdawania materiatu pod stopka.




Tylne zgbki transportu regulujg dtugos$¢ pojedynczego Sciegu, podczas gdy zagbki przednie umozliwiajg
rozcigganie badz marszczenie sie materiatu. W efekcie uzyskujemy réwny szew na rownym materiale.

W celu zwiekszenia przesuwu zgbkow
dyferencjalnych nalezy obnizy¢ dzwignie.

W przypadku pracy na materiatach
elastycznych np. dzianinach nalezy
zwigkszy¢ przesuw zabkow przednich
(dyferencjalnych) w stosunku do zabkow
tylnych (gtownych).

Wowczas material nie bedzie rozciagany,
lecz wdawany.

W przypadku pracy na
materiatach nieelastycznych
nalezy zmniejszy¢ przesuw
zgbkdéw przednich w
stosunku do tylnych.
Wéwczas materiat bedzie
rozciggany.

W celu dokonania zmiany dtugosci Sciegu nalezy delikatnie wcisng¢ przycisk (oznaczony strzatkg)
i obrdci¢ pokretto z podziatka. Przycisk automatycznie zostanie wcisniety gtebie;j.

Trzymajac wcisniety przycisk nalezy obrécié¢ pokretto z podziatka:

- w kierunku + — aby zwiekszy¢ dtugosc¢ Sciegu
- w kierunku = — aby zmniejszy¢ dtugos¢ Sciegu.

Regulacje dtugosci Sciegu mozna przeprowadzi¢ dopiero po dokonaniu ustawienia zgbkow

dyferencjalnych. W przeciwnym razie uzyskany Scieg nie bedzie réwny.

16. POKRETLO NAPREZACZA NICI

Pokretta naprezaczy nici umozliwiaja uzyskanie optymalnego napr¢zenia
poszczegolnych nici.
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17. PODCIAGACZ NICI ORAZ PROWADNIK NICI

Podciagacz nici to prowadnik nici, ktéry jest w ruchu gdy maszyna pracuje.

Prowadnik nici, podpora nici iglowej oraz prowadnik nici chwytacza to tzw. prowadniki nieruchome.
Ustawienie naprezacza nici oraz prowadnika nici jest uzalezniona od zadanej dtugosci nici. Ta z kolei
zalezy od grubosci materiatu, wielkosci rozstawu igiet oraz dtugosci Sciegu.

g—
podciagacz |_)r_o_wadm|§
nici iglowej < - nici iglowej

N ND

podpora

nici chwytacza podciagacz

nici
chwytacza

18. REGULACJA DOCISKU STOPKI

Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku stopki podczas operacji
szycia. Docisk powinien jednak umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie
materiatu.

Docisk stopki zalezy przede wszystkim od grubosci materiatu oraz predkosci
maszyny.
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19. RUCH CHWYTACZA
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Widok z przodu maszyny

20. RUCH OSLONY IGIEL
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Widok z gory
Chwytacz wykonuije ruch eliptyczny przemieszczajgc sie
za iglami gdy sie podnosi (ruch od lewej do prawej
strony) oraz przed igtami gdy sie obniza (ruch od
prawej do lewej strony).

W momencie gdy chwytacz wykonuje ruch
w prawg lub lewg strone, ostona igiet (tylna)
przesuwa sie do przodu i do tytu.

Gdy chwytacz przemieszcza sie z tytu igiet,
tylna ostona przesuwa sie w kierunku do
operatora obejmujac igly. Gdy chwytacz minie
igly, ostona powraca na swoj pierwotny tor
ruchu (do przodu i do tytu).




21. URZADZENIA CHLODZACE IGLY - HR

Igty ulegaja nagrzaniu do bardzo wysokiej temperatury na skutek tarcia z materiatem w momencie gdy
predko$¢ maszyny ulega zwiekszeniu.

Gérne urzadzenie chtodzace HR chtodzi igty i sprawia, Ze nici przesuwajg sie gtadko.

Dolne urzadzenie chtodzace HR chtodzi same czubki igiet.

22. TWORZENIE SCIEGU LANCUSZKOWEGO

2

:/ '/

[/

Igly podnosza sie, a chwytacz rozpoczyna ruch Czubek chwytacza przechodzi przez petelki nici
w lewo. iglowej, a przeplatacz zahacza ni¢ chwytacza.
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Materiat jest podawany, a chwytacz oddala sie. Igly obnizajg sie, a chwytacz rozpoczyna ruch w
Przeplatacz przesuwa sie w skrajne lewe potozenie. prawo. Prawa igta przechodzi przez ni¢ przeplatacza.
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Igty przechodzg przez trojkat utworzony z nici Nici igtowe schwytane przez chwytacz zostajg
chwytacza i nici igtowej. Ni¢ przeplatacza odfacza sie uwolnione i rozpoczyna sie ich podcigganie.

od przeplatacza.

23. POCHYLENIE ZABKOW TRANSPORTU

Mozliwos¢ regulacji kata nachylenia zgbkdw dopasowujgca je do aktualnie szytego materiatu oraz
realizowanej operacji zapewnia skuteczny przesuw materiatu i przeciwdziata jego marszczeniu lub
rozcigganiu. Regulacja kata nachylenia zagbkdw mozliwa jest jedynie gdy zabki ustawione sg w ich
najwyzszym potozeniu i dokonywana jest zawsze w stosunku do gdérnej powierzchni ptytki Sciegowe;j.

W przypadku szycia materia’ré’v\f e Zabki przechylone do tylu
elastycznych nalezy podniesc

zabki znajdujgce sie blisko
operatora (zabki dyferencjalne).

Wdéwczas materiat nie bedzie @
rozciggany.
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W przypadku szycia materiatow nieelastycznych
nalezy obnizy¢ zabki znajdujace si¢ blisko
operatora (zabki dyferencjalne) lub ustawié je
rownolegle do gornej powierzchni ptytki
sciegowej.

Wowczas materiat bedzie ulegat
rozciggnieciu pomiedzy zgbkami
gtéwnymi a dyferencjalnymi.

W celu podniesienia przednich zgbkéw nalezy przekreci¢
$rube regulacyjng przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara.

e Zabki przechylone do przodu

/

W celu obnizenia przednich zabkdéw nalezy przekreci¢ Srube
regulacyjng zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara.

W celu dokonania regulacji kata
nachylenia zabkéw transportu
nalezy zdjaé¢ zatyczke (D i
odkreci¢ érube nastawczg (2 oraz
$ruby 3.

Nastepnie nalezy przekreci¢ Srube
regulacyjng @):

- przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek
zegara — aby podnie$¢ zabki dyferencjalne,

- zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara - aby
obnizy¢ zgbki.

24. TRANSPORT DYFERENCYJINY - ROZNICOWY

Pierwsze modele maszyn drabinkowych wyposazone byly jedynie w jeden rodzaj zabkoéw transportu. Operator musial wowczas recznie regulowac roztozenie
szytego materiatu tj. zapobiega¢ rozciaganiu si¢ materiatow elastycznych badz nadmiernemu wdawaniu si¢ materiatow nieelastycznych.

Transport dyferencjalny umozliwit dokonanie automatycznej regulacji w tym zakresie.

Gdy przesuw zgbkdéw dyferencjalnych jest wiekszy badz mniejszy od przesuwu zgbkdw gtéwnych,
réznicowanie podawania materiatu nazywamy dyferencjatem. W szczegdlnosci gdy przesuw zgbkdéw
dyferencjalnych jest wiekszy od przesuwu zgbkéw gtdwnych mamy do czynienia z dyferencjatem
normalnym, natomiast gdy przesuw zabkéw dyferencjalnych jest mniejszy od przesuwu zgbkdéw
gtéwnych - z dyferencjatem wstecznym.

S
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25. WSKAZNIK TRANSPORTU DYFERENCJALNEGO

Wskaznik transportu dyferencjalnego to stosunek wielkosci przesuwu zabkoéw gldwnych (transportu normalnego) do wielkosci przesuwu zabkow
dyferencjalnych.

Przyktadowo, jesli przesuw zabkow gltdwnych wynosi 3mm, a przesuw zabkow dyferencjalnych wynosi 6mm (maksymalne ustawienie dzwigni), to wskaznik
transportu dyferencjalnego wynosi 3mm:6mm tj. 1:2 (dyferencjal normalny). Z kolei jesli przesuw zabkow gtownych wynosi 3mm, a przesuw zabkow
dyferencjalnych wynosi 1.5mm (minimalne ustawienie dzwigni), to wskaznik transportu dyferencjalnego wynosi 3mm:1.5mm tj. 1:0.5 (dyferencjat wsteczny).

6 mm
3 mm e——3 MM——
~=-1.5mm-=
= _*_‘ -
“\ -
zabki transportu zabki transportu
normalnego dyferencjalnego

Wyrézniamy dwie metody dyferencjowania:

1. METODA DYFERENCJOWANIA
ZALEZNEGO

Wielkos$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych zmienia si¢ proporcjonalnie do
zmiany wielkosci przesuwu zabkéw glownych (transportu normalnego).
Oznacza to, iz jesli wskaznik transportu dyferencjalnego wynosi 1:2, to
mozliwe sg jedynie nastgpujace sytuacje:
- przesuw zagbkow dyferencjalnych wynosi 6mm,
a przesuw zgbkéw gtéwnych 3mm,
- przesuw zabkow dyferencjalnych wynosi 4mm,
a zabkdéw gtéwnych 2mm.

Przy tej metodzie, wskaznik transportu dyferencjalnego nie ulega zmianie nawet w wyniku zmiany dtugosci $ciegu.

W maszynach, w ktorych stosowana jest ta metoda, zmiana dtugosci Sciegu nastepuje zazwyczaj
poprzez nacisniecie odpowiedniego przycisku.
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2. METODA DYFERENCJOWANIA
NIEZALEZNEGO (typ: A, B, C)

W tym przypadku, wielko$ci przesuwow zabkow dyferencjalnych oraz
zabkow glownych (transportu normalnego) sa ustawiane niezaleznie od
siebie.

Wielkos$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych nie ulega automatycznej
zmianie przy zmniejszeniu badz zwigkszeniu wielkosci przesuwu zabkow
gtownych.

Jesli wielko$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych wynosi 6mm, a wielkos§é
przesuwu zabkow gtownych 3mm, to wskaznik transportu dyferencjalnego
wynosi 1:2. Zatézmy, ze wielko$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych
pozostaje niezmieniona (6mm), lecz zmianie ulega wielko$¢ przesuwu
zabkow glownych —na 2mm. Wowczas wskaznik zmienia si¢ na 1:3.

Z uwagi na fakt, iz wielko$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych nie ulega
zmianie automatycznie  w wyniku zmiany wielko$ci przesuwu zabkow
glownych, zachodzi konieczno$¢ ustawienia wskaznika transportu
dyferencjalnego kazdorazowo po zmianie dtugosci $ciegu.

\
zabki transportu
dyferencjalnego
zabki transportu
normalnego

Regulacja przesuwu zgbkéw gtéwnych za pomoc
mimosrodu.

Regulacja przesuwu zgbkéw dyferencjalnych za
pomocg mimosérodu.

Istnieje  mozliwos¢ dowolnej regulacji dtugosci
$ciegu, przesuwow zagbkdéw oraz wskaznika
transportu dyferencjalnego.

Zmiany wielko$ci przesuwu mozna dokonaé na dwa sposoby: przy pomocy mimosrodu lub przy pomocy dzwigni — stad w ramach metody niezaleznej

wyrdzniamy trzy typy regulacji: A, B, C.

Maszyny z niezalezng regulacja przesuwu zabkoéw sg bardzo praktyczne, zwlaszcza gdy operacja wymaga zastosowania wysokiego wskaznika transportu

dyferencjalnego.

@ T zabki transportu
normalne;
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Regulacija przesuwu zabkéw gtdwnych za pomocg Regulacja przesuwu zabkéw gtéwnych za pomoca

mimosrodu. dzwigni.

Regulacja przesuwu zgbkdéw dyferencjalnych za Regulacja przesuwu zabkdéw dyferencjalnych za
pomoca dzwigni. pomoca dzwigni.

Istnieje mozliwos¢ dowolnej regulacji przesuwu Regulacja przesuwu zaréwno zgbkéw gtéwnych
zgbkéw gtdéwnych. Regulacja przesuwu zagbkéw jak i dyferencjalnych mozliwa jest jedynie w
dyferencjalnych mozliwa jest jedynie w zakresie zakresie ruchu dzwigni.

ruchu dzwigni.

26. SYNCHRONIZACIA

W maszynach drabinkowych walek ramienia oraz watek chwytacza obrotowego potaczone sa z paskiem rozrzadu. Kazdorazowo dokonujac wymiany paska,
nalezy ponownie ustawic¢ synchronizacjg¢ igiet (watka ramienia) oraz synchronizacj¢ chwytacza (watka chwytacza obrotowego).

W celu dokonania ustawien nalezy odpowiednio dopasowad znaczniki na poszczegdinych elementach
mechanizmdw oraz przeprowadzi¢ pomiary stosujgc odpowiednie przyrzady pomiarowe.

Synchronizacja jest rozna w zaleznosci od mechanizmu maszyny.

W przewazajacej czesci najnowszych modeli maszyn, igly i chwytacz rozpoczynajg ruch w jednym czasie
odpowiednio igty - z potozenia dolnego (0°) a chwytacz — ze skrajnie prawego (0°). Mamy wéwczas do
czynienia z tzw. symultaniczng (jednoczesna) synchronizacjq.

Z uwagi na fakt, iz w niektérych modelach maszyn chwytacz nie znajduje sie w potozeniu wyjsciowym
skrajnie na prawo gdy igly sg w dolnym potozeniu, przyjeto iz punktem odniesienia dla synchronizacji
jest zawsze dolne potozenie igiet. Synchronizacja wyrazana jest zatem w nastepujacy przyktadowy
sposOb: 200 w przodzie lub w tyle za igtami. Wéwczas, ruch przeplatacza znajdujgcego sie w skrajnym
potozeniu na prawo gdy watek ramienia (igiet) obraca sie o 209 od dolnego potozenia igiet, bedzie
opdzniony w stosunku do igiet o 200. Ze wzgleddw praktycznych tj. trudnosci dokonania pomiaru kata
obrotu, sytuacje powyzszg okreslamy mowigc, iz przeplatacz powinien znajdowac sie w skrajnym
potozeniu na prawo w momencie gdy igty podniosg sie 2mm w stosunku do ich wyj$ciowego potozenia
w dole.

W maszynach drabinkowych istnieje mozliwos¢ dokonania nastepujacych synchronizacji:

18




1 Synchronizacja ruchu chwytacza

typ typ
regulowany staly szybko
e B i o L
T " standard
I wolno
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2 Synchronizacja uniku chwytacza
typ typ

regulowany staly
—_ /‘{T__ T ¥ i
:/\’:? - - E’Q\ﬂ’*_\ wolno
1 A=

| i ,
e T N - “‘$':¢“_ "b_standard
¢ | !

=~ szybko

3 Synchronizacja przeplatacza

typ typ
regulowany staly S
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6 Synchronizacja ustawienia zgbkow transportu w gorze i w dole — typ staly.

7 Synchronizacja przesuwu zabkow transportu — typ staly.

Z uwagi na fakt, iz synchronizacja kluczowych elementéw maszyny ma znaczacy wpltyw na jako$¢ tworzonego $ciegu, wszelkie ustawienia nalezy dokonywac
Z Wysoka precyzja.

27. WYSOKOSC USTAWIENIA IGIELNICY

Wysokos¢ ustawienia igielnicy powinna by¢ taka, aby czubek chwytacza przechodzit
1.0-1.5mm nad oczkiem igly. Wysoko$¢ ustawienia igielnicy zalezy bezposrednio od
wielkosci rozstawu igiet.

Wysokos$¢ ustawienia igielnicy regulowana jest zawsze wzgledem lewej igly. Czubek chwytacza powinien
mijac Srodkowa linie lewej igly na wysokosci 1.0-1.5mm (1.3mm w standardzie) nad oczkiem igty.

1.0~1.5mm )
Y D

#
(@) I
W

28. USTAWIENIE PRZESWITU POMIEDZY IGLA A CHWYTACZEM

- S

Przeswit pomiedzy igla a chwytaczem to odlegto$¢ pomiedzy srodkowgq linia prawej igly
a czubkiem chwytacza. Wielko$¢ przeswitu zalezy od zastosowanego rozstawu igiet.

O ile odlegtos¢ pomiedzy Srodkowa linig prawej iglty, a czubkiem chwytacza rozni sie w zaleznosci
od wielkosci rozstawu igiet, o tyle odlegto$¢ pomiedzy srodkowg igtg (prawg - w przypadku maszyn
3-igtowych) a czubkiem chwytacza jest zawsze stata, niezaleznie od zastosowanego rozstawu igiet.

Sposoéb wyliczenia wielkosci przeswitu:

@ przeswit = 6mm — (rozstaw igiet = 2)

Przyktadowo:
1) gdy rozstaw igiet wynosi 4mm, przeswit pomie¢dzy igta a chwytaczem
wynosi rowniez 4mm:
u 6mm - (4 = 2) = 4mm

27 4 - . ;.
f* 2) gdy rozstaw igiet wynosi 5.6mm, przeswit

pomiedzy iglg a chwytaczem wynosi 3.2mm:
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Kazdorazowo po wymianie paska rozrzadu i dokonaniu regulacji synchronizacji igiet i chwytacza, nalezy
ponownie sprawdzi¢ odlegto$¢ pomiedzy igta a chwytaczem.

29. UNIK CHWYTACZA

Chwytacz wykonuje ruch eliptyczny wokét igiet tworzac $cieg. W przypadku maszyn drabinkowych,
chwytacz powinien byc¢ tak ustawiony, aby igty lekko dotykaty go, gdy ten mija je z przodu.

Wielkos¢ uniku chwytacza (odlegto$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem) jest regulowana. Gdy
unik chwytacza zostanie nadmiernie zmniejszony, igly beda trze¢ o tylng czeS¢ chwytacza i tamac
sie. Gdy wielkoS¢ uniku zostanie nadmiernie zwiekszona, przeswit pomiedzy igtami a tylng czescig
chwytacza zwiekszy sie co w konsekwencji wywota zjawisko przepuszczania Sciegow.

W przypadku niektérych modeli maszyn unik chwytacza jest wielkoscig statg i nie zachodzi konieczno$¢
jego regulacji.

Sq maszyny, gdzie zmiana wielkosci uniku chwytacza powoduje zmiane synchronizacji igiet i chwytacza.
Sq takze takie maszyny, gdzie zmiana uniku chwytacza powoduje zmiane wielkosSci przeswitu pomiedzy
igtami a chwytaczem.

e e ‘_—._:. é‘..._d _: ‘__
S = T e
777 mozliwosé zmiany
_——— e —
<l X e o T.T ' ' fﬁ x
_QV:;-A»::‘?:- ——m—— =t s A ‘1_‘1___ — :—_;—_,—._’——_—‘-‘A—T.-_—“;Ji—
- brak mozliwosci zmiany

Po dokonaniu regulacji uniku chwytacza nalezy zawsze sprawdzi¢ synchronizacje¢ ruchu igiet i chwytacza oraz wielkos$¢ prze$§witu pomiedzy igtami a
chwytaczem.

30. OSLONA IGIEL

W przypadku maszyn drabinkowych, chwytacz wykonuje ruch okrezny. Prze$wit pomiedzy igtami
a czubkiem chwytacza zwieksza sie gdy chwytacz przesuwa sie od prawej strony w lewa.

Wyrdzniamy dwa rodzaje ostony igiet: tylng i przednig — w przypadku obu istnie mozliwo$¢ regulacji
ich ustawienia.

Ostona przesuwana jest na linii przdd-tyt. Wynika to z faktu, iz ten rodzaj ruchu jest najbardziej
optymalny przy zmianie synchronizacji — synchronizacja przy odbieraniu igiet jest rozna pomiedzy prawa
i lewq igtg, rozna jest takze wysoko$¢ ustawienia poszczegdinych igiet.
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Wiekszos¢ maszyn wyposazona jest w specjalny mechanizm umozliwiajgcy odpowiednig regulacje kata
ustawienia ostony w pionie. Dzieki temu ostona moze jednakowo dociskaé wszystkie igty (prawg,
Srodkowa i lewq), badz moze dociskac¢ jedynie wybrane igty.

Maszyny nie wyposazone w powyzszy mechanizm majg tylng ostone igiet przymocowang do preta
podajgcego.

Przednia ostona igiet wykonuje zaréwno ruch na linii przéd-tyt jak i na linii prawa-lewa razem
z chwytaczem odginajac igty w tyt.

Kazdorazowo po zmianie dtugosci Sciegu nalezy ponownie ustawi¢ przednig ostone igiet.
Zarowno wysokos$¢ ustawienia ostony, jak i jej nachylenie do przodu lub tytu majg kluczowe znaczenie
dla jakosci tworzonego produktu.

transportu
normalnego

—

element pomocniczy
ostona igiet ostona igiet chwytacza

31. PODCIAGACZ NICI CHWYTACZA

Wsréd mozliwych regulacji maszyny kluczowe znaczenie ma poprawne ustawienie podciggacza nici
chwytacza.

Podciggacz powinien zostac¢ tak ustawiony, aby ni¢ chwytacza byta lekko naciggnieta w momencie gdy
chwytacz zaczyna cofac sie mijajgc igly po czym podnosi sie wchodzac czubkiem w zwisajgce petelki nici
igtowej. Powyzsza operacja nie jest mozliwa przy luznej nici chwytacza.
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Z kolei gdy ni¢ igtowa schodzi z chwytacza, ni¢ chwytacza powinna zosta¢ poluzowana.

Synchronizacja zrzucania nici iglowej z chwytacza oraz synchronizacja momentu poluzowywania nici
igtowej przez naprezacz majg znaczacy wptyw na jakos$¢ tworzonego Sciegu.

ML

( _

3-igtowka 2-iglowka

32. PRZEPLATACZ

Gdy igty znajda sie w maksymalnym gornym potozeniu, przeplatacz wcigz przemieszcza sie w lewo. Jego
ruch w prawo rozpoczyna sie z chwilg gdy igty zaczynajg opadaé, a prawa igta przechodzi przez ni¢
przeplatacza (w gérnej jej czesci). Gdy prawa ni¢ przejdzie przez ni¢ przeplatacza (w dolnej jej czesci),
przeplatacz zrzuca swojg ni¢. Powyzsza synchronizacja zalezy od wielkosci przesuwu przeplatacza
w prawo i w lewo, wielkoSci przesuwu w lewo od lewej iglty oraz od ustawienia watka przeplatacza.

Wszystkie wyzej wymienione wielkosSci sg regulowane.

1
iii}

‘ ¢ TN T
i

5%
B g@ _
SN
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33. PROWADNIK NICI ORAZ NAPREZACZ NICI

Sciegi maszyn drabinkowych sa bardzo skomplikowane. Istotng role odgrywa tu wyréwnanie naprezen
nici. Przyktadowo, jesli naprezenie nici przeplatacza jest zbyt duze, chwytacz moze nie wejs¢ w petelki
nici chwytacza powodujac przepuszczanie Sciegdw. Naprezenie poszczegdlnych nici powinno by¢ zatem
mozliwe jak najmniejsze.

igielnica
F

Poprzeczne ustawienia
naprezacza nici igtlowych

ruch igielnicy
w gore iw dét T

1M

Naprezenie nici nie powinno by¢
regulowane w stosunku  do grubosci
materiatu czy dlugosci Sciegu.

To potozenie prowadnika
nici oraz naprezacza nici
powinno by¢ regulowane
w stosunku do wymaganej
dtugosci nici.

S

34. PODPORA NICI IGLOWE)]

Podpora nici iglowych umozliwia odpowiednie naprezenie nici igtowych i tym samym gwarantuje
tworzenie poprawnych petelek.

Podpora powinna zosta¢ tak ustawiona, aby nici igtowe stykaty sie z nig dopiero po tym jak opadajace
igly wejdg w obszar trojkata utworzonego przez nici igtowe. Nici igtowe nie powinny wczesniej dotykac
podpory.

.

podpora
napina
nici iglowe
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35. JEZYCZEK PLYTKI SCIEGOWEJ ORAZ JEZYCZEK STOPKI DOCISKOWEJ

Jezyczek stopki dociskowej

cienki material, o . .
ans L s % Jezyczek plytki Sciegowej oraz jezyczek

krétkie sciegi stopki dociskowej odgrywaja znaczaca

rolg w procesie szycia.

normalne

warunki szycia

typ normalny|  7mijana grubosci jezyczka
ptytki Sciegowej powoduje
przy niciach | zmiane naprezenia nici
weilnianych ig’fOWEj.

gruby material,
dlugie sciegi

36. RODZAJE SCIEGOW LANCUSZKOWYCH

Wsrdd Sciegdw drabinkowych wyrdzniamy $ciegi z gérnym przeplotem oraz $ciegi bez gérnego przeplotu.
Te dwa podstawowe typy dzielg sie z kolei na podkategorie w zaleznosci od nastepujgcych czynnikdw:
liczby igiet (2, 3 lub 4), rozstawu igiet (2.4mm-6.4mm), rodzaju ptytki Sciegowej, zgbkéw transportu,
stopki dociskowej oraz rodzaju zastosowanego oprzyrzadowania (np. ksztattu lamownika).

Szycie $ciegiem ptaskim Wszywanie lamdwki

Naszywanie tasmy elastycznej
z nozem odkrawajgcym

Przyszywanie gumokoronki
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Przyszywanie tasmy

elastycznej

I g "
It ._1'»"
—@= | —O®—| —O— —0O— —_— ) —
WX8800 . Ustawienie Przeplatacz Wysokosc
- Wznios igty h zgbkow
W562 | Rozstaw igiet (A) chwytacza Waznios W mriee Skok transportu
w542 (®) © (D) (E) )
-01AA~C 224 10.2 4.8~5.1
c 232 9.8 4.4n4.7
"02AA~C 240 9.3 4.0~4.3
C
248 8.9 3.6~3.9
-03AA~C
c 256 8.5 3.2~3.5
3~8.7 54, 15.8~16.2 8~1.2
LO5AA~C 264 8.1 2.8~3.1 8.3~8 3.5~4.0 >-8~16 0.8
C 348 8.9 3.6~3.9
-06AA~C 356 8.5 3.2~3.5
C
-07AA~C 364 8.1 2.8~3.1
C
) 356 9.3 3.7~4.0
_gigg 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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W Tpfs] s c
b m | N il & :
L\ X v
—_—@— | —@— —O— S [ i
T Usia Przeplatacz
. . stawienie
NM1100  Rozstaw igiet | ' (n W chwytacza | oo Ustawienia (D)
W664 (B) ©
a b c
2.4 9.3 5.0~5.2
3.0 9.0 4.7~4.9
-01A~B 9.5~10.0 15.5~18.5
-02A 3.2 8.9 4.6~4.8
-03A~D
_82 3.5 8.8 4.4~4.6
05A 8.0~8.5
4.0 8.6 4.2~4.4
-06A 10.5~11.0 16.5~17.5
-07A 4.8 8.3 3.8~4.0
-70 6.0~6.5
5.6 8.0 3.4~3.6
11.5~12.0 17.5~18.5
6.4 7.7 3.0~3.2
4.0 10.3 3.8~4.0
30 10.5~11.0 16.5~17.5
_ 3 4.8 10.1 3.4~3.6
- 338 10.0
5.6 9.8 3.0~3.2
-81 78.0~18.5 17.2~18.5
6.4 9.4 2.6~2.8
-51
® 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
Scieg drabinkowy

- przepuszczanie $ciegow nici przeplatacza i nici chwytacza (chwytana nic)

Nieprawidlowe $ciegi

Obraz tréjwymiarowy
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lewa igta

prawa igta

Scieg drabinkowy
- przepuszczanie sciegow nici przeplatacza i nici chwytacza (przy powrocie)
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Obraz tréjwymiarowy

e

wszystki

Nieprawidlowe sciegi

Nieprawidlowosci przy zrzucaniu nici
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Obraz tréjwymiarowy

chwytacz dwukrotnie zahacza o ni¢ igtowa

srodkowa igta ¢

chwytacz dwukrotnie zahacza o ni¢ igtowa

srodkowa igla

4

Nieprawidlowe sciegi

Nieprawidiowosci przy zrzucaniu nici oraz plataniu sie nici
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Obraz tréjwymiarowy

rawa igla

chwytacz dwukrotnie zahacza o ni¢ igtowa

rawa igla

4

prawa sro

dkowa

dwie nici igtowe zaplataty sie

Sro

e

lewa

dkowa

dwie nici igtowe zaplataty sie

Nieprawidlowe sciegi
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Scieg drabinkowy
- przepuszczanie $ciegow nici przeplatacza

Obraz tréjwymiarowy

lewa srodkowa

Nieprawidlowe sciegi
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Rozwigzywanie problemdw

W przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW PRZY CHWYTANIU NICI nalezy:

sprawdzi¢ czy igty zostaty prawidtowo umieszczone w igielnicy,
sprawdzi¢ czy igty nie sg odgiete,
sprawdzi¢ czy w maszynie zamontowane zostaty prawidtowe rodzaje igiet,
sprawdzi¢ czy nawinieta jest wystarczajgca ilo$¢ nici,
sprawdzi¢ czy maszyna zostata nawleczona zgodnie z instrukcja,
sprawdzi€ czy zanieczyszczenia nagromadzone wokot nosnika chwytacza nie przeszkadzajg tworzonej
petelce nici igtowej,
sprawdzi¢ czy czubek chwytacza nie jest zuzyty,
jesli petelka nici iglowej jest niewielka, sprawdzi¢ czy:
* uzyta zostata podpora nici igtowej,
* nic¢ przeplatacza nie jest nadmiernie naprezona,
* synchronizacja w czasie chwytacza nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igiet,
* podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony w skrajnym potozeniu na lewo,
* odlegtos$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest zbyt mata,
9. jesli petelka nici igtowej jest niewielka, a naprezenie tej nici jest wysokie, sprawdzi¢ czy:
* synchronizacja w czasie podciggacza nici igtowej nie jest opdzniona,
* podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony w skrajnym potozeniu na prawo,
10. sprawdzi¢ czy igty ustawione sg réwnolegle wzgledem siebie,
11. jesli petelka nici igtowej jest zbyt duza, sprawdzic czy:
* podpora nici igtowej nie jest ustawiona zbyt wysoko,
* podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony w skrajnym prawym potozeniu,
* naprezenie nici iglowej nie jest zbyt mate,
* igielnica nie jest ustawiona za nisko (lewa igielnica),

ounhwne=

o N

odlegtos¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest zbyt duza,
synchronizacja w czasie naprezacza nici iglowej jest przyspieszona,
12. sprawdzi¢ czy odlegto$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest za duza,
13. sprawdzi¢ czy ostona igiet nie naciska zbyt mocno na igty,
14. sprawdzi¢ czy ostona igiet (przednia i tylna) siega wszystkie igty,
15. sprawdzi¢ czy prowadnik igiet nie jest ustawiony za wysoko,
16. sprawdzi¢ czy prowadnik igiet nie jest ustawiony zbyt nisko,
17. sprawdzi¢ czy predko$¢ obrotowa nie jest za duza (w przypadku maszyn z niewielkg liczbg igiet),
18. sprawdzi¢ wybdr igiet (liczbe igiet, numer nici).

W przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW PRZY POWROCIE nalezy:

sprawdzic czy igty nie sg odgiete,

sprawdzi¢ czy synchronizacja w czasie chwytacza nie jest przyspieszona,

sprawdzi¢ czy prowadnik nici chwytacza nie jest ustawiony zbyt nisko,

sprawdzi¢ czy prowadnik nici chwytacza i prowadnik naprezacza nici chwytacza nie sg ustawione zbyt
wysoko,

sprawdzi¢ czy naprezenie nici chwytacza nie jest zbyt mate,

sprawdzi¢ czy igty ustawione sg rownolegle wzgledem siebie,

sprawdzi¢ czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

sprawdzi¢ czy synchronizacja chwytacz nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igiet,
sprawdzi¢ czy unik chwytacza nie jest zbyt duzy,

10 sprawdzi¢ czy odlegtos¢ pomiedzy chwytaczem a igtami nie jest zbyt duza,

11. sprawdzi¢ czy kat ustawienia chwytacza jest prawidtowy.

el

0w N !
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W przypadku ZBYT SZYBKIEGO ZRZUCANIA NICI nalezy:

sprawdzi¢ czy synchronizacja chwytacza nie jest przyspieszona w stosunku do ruchu igiet,
sprawdzi¢ czy odlegto$¢ pomiedzy chwytaczem a igtami nie jest zbyt duza,

sprawdzi¢ czy wysokos$¢ ustawienia chwytacza jest prawidtowa,

sprawdzi¢ czy kat ustawienia chwytacza jest prawidtowy,

sprawdzi¢ czy naprezenie nici iglowej nie jest zbyt mate,

sprawdzi¢ czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

sprawdzi¢ czy rozmiar nici chwytacza nie jest za duzy w stosunku do rowka na nici na chwytaczu.

NounhrwnNE

przypadku PLATANIA SIE NICI nalezy:

w
1. sprawdzi¢ czy synchronizacja chwytacza nie jest opdzniona w stosunku do ruchu igiet,
2. sprawdzi¢ czy odlegtos¢ pomiedzy chwytaczem a igtami nie jest zbyt mata,
3. sprawdzi¢ czy kat ustawienia chwytacza jest prawidtowy,
4. sprawdzi¢ czy igielnica nie jest ustawiona zbyt nisko,

5. sprawdzi¢ czy szerokoSc¢ jezyczka ptytki Sciegowej nie jest zbyt mata,

6. sprawdzi¢ czy ni¢ igtowa gtadko przesuwa sie.

przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW NICI PRZEPLATACZA (lewa igta) nalezy:

W
1. sprawdzi¢ czy igta nie jest odgieta,

2. sprawdzi¢ czy naprezenie nici igtowej nie jest zbyt duze,

3. sprawdzi¢ czy igly sg ustawione réwnolegle,

4. sprawdzi¢ czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,

5. sprawdzi¢ czy synchronizacja w czasie przeplatacza nie jest przyspieszona,

6. sprawdzi¢ czy przeplatacz nie jest ustawiony zbyt wysoko,

7. sprawdzi¢ czy czubek przeplatacza wystarczajgco wystaje poza brzegowsq igte,
8. sprawdzi¢ czy odlegtos¢ pomiedzy przeplataczem a igtami nie jest zbyt duza.

przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW PRZEPLATACZA (lewa igta) nalezy:

W
1. sprawdzi¢ czy prowadnik nici przeplatacza nie jest ustawiony w skrajnym potozeniu na prawo,
2. sprawdzi¢ czy prowadnik nici w ksztatcie litery "L" nie jest ustawiony zbyt wysoko,
3. sprawdzi¢ czy prowadnik nici w ksztatcie litery "L" nie jest ustawiony za daleko,
4. sprawdzi¢ czy odlegtos¢ przeplatacza do prawego kranca nie jest zbyt mata,

5. sprawdzi¢ czy skok przeplatacza nie jest zbyt maty,
6. sprawdzi¢ czy synchronizacja ruchu chwytacza jest prawidtowa,
7. sprawdzi¢ czy odlegtos¢ chwytacza od igiet jest prawidtowa,
8. sprawdzi¢ czy igielnica nie jest ustawiona zbyt wysoko,
9. sprawdzi¢ czy podciggacz nici przeplatacza nie podcigga nadmiernie nici.

przypadku ZBYT SLABEGO NAPREZENIA NICI PRZEPLATACZA nalezy:

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona,

sprawdzi¢ czy ilo$¢ nici jest wystarczajaca,

sprawdzi¢ czy na krgzku nie zgromadzit sie pyt,

sprawdzi¢ czy jezyczek ptytki Sciegowej jest wystarczajgco dtugi,

sprawdzi¢ czy podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony za daleko w prawo,
sprawdzi¢ czy prowadnik nici igtowej nie jest ustawiony za nisko,

sprawdzi¢ czy podpora nici igtowej nie jest ustawiona za wysoko,

sprawdzi¢ czy synchronizacja naprezacza nici chwytacza nie jest opdzniona,
sprawdzi¢ czy naprezacz nici przeplatacza nie podcigga zbyt duzej ilosci nici.

WoOoNOUhhwWNE =

W przypadku WADLIWEJ PRACY PRZEPLATACZA nalezy:
35




sprawdzi¢ czy skok przeplatacza nie jest zbyt duzy,

sprawdzi¢ czy naprezenie nici przeplatacza nie jest zbyt mate,
sprawdzi¢ czy ilo$¢ podcigganej nici przeplatacza nie jest wystarczajaca,
sprawdzi¢ czy synchronizacja przeplatacza nie jest opdzniona,
sprawdzi¢ czy jezyczek stopki dociskowej nie jest za gruby,

sprawdzi¢ czy krazek na ktory nawinieta jest ni¢ igtowa obraca sie,
sprawdzi¢ czy ni¢ przeplatacza jest jednolita,

sprawdzi¢ czy ni¢ igtowa nie jest poskrecana,

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona.

WoNOU WM =

W przypadku PLATANIA SIE NICI IGEOWYCH nalezy:

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona,

sprawdzi¢ czy igty zostaty poprawnie umieszczone w igielnicy,

sprawdzi¢ czy ptytka Sciegowa oraz punkty opadania igiet nie zostaty uszkodzone,
sprawdzi¢ czy naprezenie nici igtowej nie jest zbyt duze,

sprawdzi¢ czy czubek igty nie jest uszkodzony,

sprawdzi¢ czy naprezacz nici iglowej nie jest ustawiony zbyt daleko na lewo,
sprawdzi¢ czy nic nie jest zbyt gruba w stosunku do oczka igty,

sprawdzi¢ czy igly nie sg nagrzane,

sprawdzi¢ czy igty zbyt mocno nie naciskajg na tyt chwytacza,

10. sprawdzi¢ czy pomiedzy igtami a chwytaczem nie ma przeswitu,

11. sprawdzi¢ czy ostona igiet zbyt mocno nie naciska na igty,

12. sprawdzi¢ czy czubek chwytacza nie jest uszkodzony,

13. sprawdzi¢ czy prowadnik nici nie jest uszkodzony.

WoONOUAWNH

W przypadku PLATANIA SIE NICI PRZEPLATACZA nalezy:

1. sprawdzi¢ czy prowadnik nici nie jest uszkodzony,
2. sprawdzi¢ czy podciggacz nici chwytacza nie jest uszkodzony,
3. sprawdzi¢ czy igly nie sg nagrzane.

W przypadku tAMANIA SIE IGIEL nalezy:

sprawdzi¢ czy igly zostaty prawidtowo umieszczone w igielnicy,
sprawdzi¢ czy naprezenie nici igtowej nie jest zbyt duze,

sprawdzi¢ czy chwytacz nie uderza o igty,

sprawdzi¢ czy ostona igiet zbyt mocno nie naciska na igty,

sprawdzi¢ czy igty zbyt mocno nie naciskajg na tyt chwytacza,
sprawdzi¢ czy ni¢ nie jest zbyt gruba w stosunku do oczka igty,
sprawdzi¢ czy punkty opadania igiet znajduja sie na jednej linii z igtami,
sprawdzic czy igty dotykajg stopke dociskowa,

sprawdzi¢ czy przeplatacz dotyka igiet.

WoOoNOUhhWN =

W przypadku wystapienia NIEPRAWIDEOWEGO SCIEGU nalezy:

1. sprawdzi¢ czy docisk stopki nie jest zbyt duzy (transport nie nadaza za wykonywang operacjg szycia),
2. sprawdzi¢ czy docisk stopki nie jest zbyt maty (materiat nie jest prawidtowo podawany),
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3.

sprawdzi€C czy zabki transportu nie sg ustawione zbyt wysoko (materiat jest przesuwany
w przeciwnym kierunku),

4. sprawdzi¢ czy zabki transportu nie sg ustawione zbyt nisko (materiat nie jest prawidtowo podawany),
5. sprawdzi¢ czy zgbki transportu nie sg przechylone w gére w kierunku operatora,

6. sprawdzi¢ czy zabki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione sg na jednakowym poziomie,
7.
8
9.
1

sprawdzi¢ czy uzywana jest automatyczna stopka dociskowa (przy $ciegach poprzecznych),
sprawdzi¢ czy uzywana jest stata stopka dociskowa (przy elastycznych materiatach),
sprawdzi¢ czy otwory na igte w plytce Sciegowej nie sg zbyt duze,

0. sprawdzi¢ czy jezyczek ptytki Sciegowej nie zostat uszkodzony.

W przypadku wystapienia StABEJ NICI tANCUSZKA nalezy:

WoONOUAWNH

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona,

sprawdzi¢ czy naprezenie nici nie jest zbyt duze,

sprawdzi¢ czy jezyczek ptytki Sciegowej nie zostat uszkodzony,

sprawdzi¢ czy jezyczek stopki dociskowej nie zostat uszkodzony,

sprawdzi¢ czy zgbki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione sg na jednakowym poziomie,
sprawdzi¢ czy otwory na igte w plytce Sciegowej nie sg zbyt duze,

sprawdzi¢ czy ostona igiet jest poprawnie ustawiona,

sprawdzi¢ czy chwytacz jest poprawnie ustawiony,

sprawdzi¢ czy naprezacz nici igtowej jest poprawnie ustawiony,

10 sprawdzi¢ czy synchronizacja podciggacza nici igtowej jest prawidtowa,
11. sprawdzi¢ czy synchronizacja podciggacza nici chwytacza jest prawidtowa,
12. sprawdzi¢ czy dtugosc jezyczka ptytki Sciegowej jest prawidtowa.

W przypadku PODNIESIENIA WARTSW KORONKI nalezy:

ounhwne=

sprawdzi¢ czy naprezenie nici nie jest zbyt duze,

sprawdzi¢ czy dtugos¢ jezyczka ptytki Sciegowej jest prawidtowa,
sprawdzi¢ czy wskaznik transportu dyferencjalnego jest optymalny,
sprawdzi¢ czy ilo$¢ podawanej tasmy jest prawidtowa,

sprawdzi¢ czy docisk sprezyny rolki podajgcej tasme jest prawidtowy,
sprawdzi¢ czy koronka jest przyszywana prawidtowo.
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IGLY

—‘—@

|

$rednica trzonu igly
dtugosc¢ igty

odlegtos¢ od konca trzonu
igty do oczka

dtugosc¢ trzonu igty
dtugos¢ skosnego wyciecia

dtugos¢ czubka igty

Oo@ 00 @

[mm]
A D N F H SuU
‘ . Odlegtosc¢ od . Dtugo$¢ czubka .
Strednlca korica trzonu Dt’fugosc Ksz_ta’r_t Typ czubka d L|czt’>a_ "
rzonu do oczka rzonu 7 8 9 10| 11| 12 | 14 wycigcCla uderzen igty
S] #7-18
DVl 13.5 4.7 5.3 brak | S'3'B'U'SU | B'SU # 9-18
(Uyx21) U # 11-16
S#9
UYx128 . B # 12
GAS 14.5 5.6 S JB'U U#11
profil tukowy J#8-22
5 S#911
DVxG9 1.98 39.0 5' 5.7 5.8 S'J- SU J#0911'14
SU # 11
#9-11 brak, .
DVx43 13.5 57 5.8 pozostate | SJ-B*USU ﬁz f‘
' -profil tukowy
B # 8-20
DVx64 profil | ..o\ 1 #10-14
(B63) 5.0 stepkowy SIBUSY S #1416
SU # 16
DVx1 UYx128 GAS DVxG9 DVx43 DVx64
Ksztatt wyciecia brak profil tukowy profil tukowy brak - profil tukowy profil stepkowy
Dtugosc trzonu 13.5 14.5 13.5 13.5 13.5
Gtebokosc
rowka J J J J J
Dtugos$c¢ czubka 4.7-5.3 5.6 55-5.8 5.7-5.8 5.0

Zastosowanie

maszyny szyjace

podwdjnym fancuszkiem

maszyny drabinkowe

maszyny drabinkowe

maszyny drabinkowe | maszyny drabinkowe
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ni¢ bawetniana,

ni¢ bawetniana,

Rodzaj nici wolne obroty ni¢ wetniana ni¢ wetniana wolne obroty ni¢ wetniana
nieznaczne uginanie diugi trzon igly dil;glo(lznzigb:k tak jak DVXGO ale " pérczi(::puésviczaJal
Cechy 9 Z wycieciem, pobleg bez wyciecia, igty # oW,

sie igly

igla nie ugina sie

przepuszczaniu
spodnich $ciegow

9-11 nie uginajg sie

stosowane jedynie
w 2- i 3-igtdwkach
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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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