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Gratulujemy Panstwu zakupu maszyn firmy KANSAI SPECIAL i jednoczesnie dziekujemy za dokonanie
wyboru naszej firmy. Mamy nadzieje, ze bedziecie Panstwo zadowoleni z pracy maszyny, kidra zostata
skonstruowana i wyprodukowana na bazie najnowoczesnigjszych technologii swiatowych.

Maszyny firmy KANSAI SPECIAL sg synonimem najwyzszej jakosci | niezawodnosci.  Ustawienia | praca
na maszynie dokonywane zgodnie z przedstawionymi w niniejsze] instrukcji wskazowkami zapewnig
Parstwu uzyskanie wysokigj jakosci wyrobow. Dlatego tez przed przystgpieniem do dokonywania
jakichkolwiek czynnosci zwigzanych z uruchomieniem, obstugg, regulacia bgdz naprawg maszyny
szwalniczej, nalezy dokiadnie zapoznac sie ze wskazdwkami producenta — firmy KANSAI SPECIAL.

Oddana w Panstwa rece instrukcja oparta zostata na dostepnych informacjach. Wszelkie zmiany w
projekcie i/lub unowoczesnienia mogg wigzac sie z drobng modyfikacjg ilustrowanych w instrukcji opisow.

Ze wzgleddw Dbezpieczenstwa, nie nalezy uruchamiac
maszyny w nastepujacych okolicznosciach

1. nie nalezy pracowac z maszyng znajdujgcg sie w poblizu glosnych urzadzen typu : spawarka
oporowa

2. nie nalezy uzywac, ani przechowywac maszyny w pomieszczeniach gdzie w powietrzu unoszg sie
opary chemikaliow

3. nie wolno pozostawiaC maszyny na dworze, w wysokich temperaturach, czy bezposrednio
narazonej na dziatanie promieni stonecznych

4, nie nalezy uruchamiaC maszyny w pomieszczeniach o wysokie] temperaturze otoczenia lub
wilgotnosci, ktdra moze mie¢ znaczacy wplyw na dziatanie maszyny szwalniczej. Temperatura
pracy : 18C - 24C.

Srodki ostroznoéci, jakie nalezy przedsiewziaé
podczas dokonywania konserwacji maszyny 1 podstawowe
zalezenia:

1. przed przystgpieniem do konserwaciji maszyny (naprawy, czyszczenie), nalezy odigczac zasilanie |
wytacza¢ maszyne z gniazdka, a nastepnie upewni¢ sie, poprzez nacisniecie pedatu
uruchamiajgcego silnik, ze maszyna nie pracuje.

2. w przypadku, gdy konieczne jest przeprowadzenie pewnych czynnosci konserwacyjnych przy
wigczonej maszynie, nalezy zachowaC szczegdlng ostroznosc, aby zapobiec ewentualnym
wypadkom spowodowanym np. nieoczekiwanym uruchomieniem sie maszyny.

3. zawsze nalezy wylgcza¢ zasilanie od maszyny przed dokonywaniem wszelkich czynnosci
serwisowych a w szczegolnosci: oliwienie, nawlekanie, czyszczenie, wymiana igiet, sprawdzenie/
wymiana elementu oliwionego, wymiana oleju, regulacja dtugosci sciegu, ustawienie wskaznika
podawania dyferencjalnego

4. do dokonywania rutynowej, codziennej konserwagcji i/lub naprawy maszyny uprawniony jest jedynie
odpowiednio przeszkolony personel.

5. nalezy dotozy¢ staran, aby maszyna byfa utrzymana w nalezytej czystosci. Nalezy przestrzegac
rezimow przegladow technicznych a w szczegdinosci © czyszczenia obszaru pracy igiet | chwytaczy,
wymiany oleju i filtrdw oleju (jesli maszyna jest w nie wyposazona) po pierwszych 200 godzinach
pracy a pdzniej Co najmnigj raz na 6 miesiecy przy pracy dwuzmianowej lub co najmniej raz na 12
miesiecy przy pracy jednozmianowsj. Jest to warunek utrzymania gwarancii.

6. Nalezy zwraca¢ uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy
w okienku olejowym na ptycie wierzchniej maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy
maszyny oraz sprawdzac¢ poziom oleju na wziemiku w dolnej czesci obudowy maszyny. W razie
koniecznosci nalezy uzupetnic poziom oleju.
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7. Uzywac tylko oleju rekomendowanego przez producenta.

Przed uruchomieniem maszyny wszelkie urzgdzenia zabezpieczajgce (typu. ostona igiet czy ostona kofa
pasowego) muszg znajdowac sie w miejscach dla nich przeznaczonych. Praca na maszynie bez tych
zabezpieczen jest niedopuszczalna.

Prace zwigzane z konserwacjg, naprawag czy przystosowaniem maszyny musza by¢ przeprowadzane
wylgcznie przez przeszkolony personel po owczesnym zapoznaniu sie z instrukcjami. Mozna jedynie
wykorzystywac czesci zamienne zalecane przez firme KANSAI SPECIAL.

W trakcie uzytkowania nalezy przeprowadzac okresowe czyszczenie maszyny.
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JBl ZASADY BEZPIECZNEJ PRACY

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Panstwa z najwazniejszymi zasadami bezpiecznej pracy na

maszynach szwalniczych Kansai Special. Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaC niniejsza
instrukcje oraz instrukcje obstugi bezpiecznej pracy i calg instrukcje obstugi. Jest to warunkiem

bezpiecznej | wydajnej pracy na maszynie.

Specyfika obstugi maszyn szwalniczych wymaga pracy w poblizu ruchomych elementow maszyny jak
igielnica czy poruszajace sie zabki tfransportu. Firma Kansai Special dotozyta wszelkich staran by mozliwie
zabezpieczyC wszelkie ruchome elementy. Jednakze prosimy mimo wszystko o bardzo uwazng obstuge i
przestrzeganie zasad bezpieczenstwa przedstawionych w niniejszej instrukcji oraz ogolnych zasad
Bezpieczenstwa i Higieny Pracy. Instrukcja niniejsza oraz instrukcja obstugi powinny by¢ przechowywane

przy stanowisku pracy zawsze mie¢ mozliwosc sprawdzenia ewentualnych watpliwosci.

Zwracamy rowniez uwage na koniecznos¢ przestrzegania ogolnych zasad Bezpieczenstwa

i Higieny Pracy przy obstudze maszyn szwalniczych.

1. PODSTAWY BEZPIECZENSTWA..
1.1.Zastosowanie i przeznaczenie.

Nasza maszyna szwalnicza zostata skonstruowana w celu zwigkszenia jakosci i / lub wydajnosci szycia w
przemysle konfekcyjnym. Dlatego nie wolno uzywac maszyny do innych celow niz szycie zgodnie z jej
przeznaczeniem, nie przekraczajgc maksymalnych predkosci szycia 5000 $¢/min, nie szyC na zbyt
ciezkich materiatach jak skora itp. i nie przekraczac¢ innych maksymalnych parametrow szycia opisanych w

instrukcji obstugi.

1.2.Srodowisko pracy.

®Ze wzgledow bezpieczenstwa nie wolno uzywac naszych maszyn w nastepujgcych warunkach:

1. W nieprzyjaznych temperaturach tzn. ponizej 180 C i powyzej 24° C.

2. W ekstremalnych warunkach wysokiej wilgotnosci,

3. Na zewnatrz lub w miejscach gdzie istnieje zagrozenie zbyt duzego bezposredniego nastonecznienia
lub opaddw atmosferycznych.

4, W migjscach o duzym natezeniu kurzu, gazow korozyjnych, mozliwosci bezposredniego dziatania
wody lub innych szkodliwych substanci.

2. POSTEPOWANIE PO ROZPAKOWANIU MASZYNY DO INSTALACJI.
UWAGA

1. Rozpakowanie maszyny przeprowadzic z najwieksza starannoscig i ostroznoscig przestrzegajac
znakow na opakowaniu (jak ,gora” /,dot’).

®Nie chwytaC maszyny za mate i delikatne elementy jak przelotki nici, ostony itp.
Maszyna powinna by¢ przenoszona przez dwie 0soby zwracajgc na uwage by nie narazic jej na
wstrzgsy lub upadek. Dotyczy to rowniez przewozenia wozkiem.

W N
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Do ustawienia maszyny uzywac dobrych jakosciowo i wytrzymatych podstaw i blatow zapewniajgcych
nie tylko wytrzymatos¢ ale rowniez odpowiednie ttumienie drgan. Na rynku polskim zaleca sie
stosowanie blatow Leute oraz podstaw metalowych Kessler.

5. Miejsce ustawienia maszyny musi zapewnia¢ wystarczajgcg ilos¢ miejsca do pracy oraz odpowiednie
oswietlenie stanowiska pracy zgodnie z normami BHP.

6. Instalacje silnika nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg montazu silnika.

UWAGA :
CZYNNOSCI MONTAZOWE MOZE PRZEPROWADZAC TYLKO PRZESZKOLONY DO TEGO
CELU PERSONEL.

3. ZALECENIA ODNOSNIE OBSEUGH | OPIEKI TECHNICZNEU.
OSTRZEZENIE
3.1.Potgczenia elektryczne.

1. Wszystkie przewody elekiryczne 1gczace silnik z maszyng musza by¢ doktadnie przymocowane tak by
nie stwarzaty zagrozenia przypadkowego zaczepienia lub zerwania. Polgczenia kabli przeprowadzac
PO uprzednim odtgczeniu zasilania.

2. ®Nie zatamywac przewodow i nie umieszczac ich w bezposredniej bliskosci czesci ruchomych.

3. QUpevvnic’ sie czy podtaczone jest uziemienie (zerowanie) silnika i maszyny.
OSTRZEZENIE

3.2.Przed rozpoczeciem obstugi.

1. Uwazac by olej smarujgcy i olej silikonowy nie dostat sie do oczu i nie stykat sie ze skorg. Szczegdinie
chroni¢ olej przed dziecmi.

2. Przed rozpoczeciem pracy nalezy zalac maszyne olejem. Uzywac oleju rekomendowanego przez firme
Kansai Special zgodnie z zaleceniami w instrukcji obstugi.

® Nigdy nie zbliza¢ rak w poblize igiet podczas wigczania maszyny.

Przy pierwszym uruchamianiu maszyny zwrocic uwage czy kofo maszyny obraca sie w prawichowym
kierunku. Jesli nie nalezy zmienic podigczenie faz na siiniku 3-fazowym. Czynnos¢ ta musi byc
przeprowadzona przez fachowy personel.

W

OSTRZEZENIE

3.3.Podczas obstugi maszyny.

1. ®Nie prowadzi¢ obstugi maszyny przy zdjetej ostonie paska napedowego.
2. Po wytaczeniu maszyny sinik sprzegtowy wcigz obraca sie przez chwile sitg bezwiadnosci.
Nacisniecie pedatu spowoduje uruchomienie maszyny. Nalezy zachowac ostroznosc.

3. QN|gdy nie zbliza¢ palcow, wtosow lub czesci ubrania w poblize kota pasowego, paska klinowego,
podciggacza nici, igielnicy podczas gdy maszyna pracuje. Nie pozostawiaC zadnych narzedzi w
poblizu wymienionych elementow maszyny lub na stole maszyny.

L4
4, @Podczas uzywania maszyny z pulerem tylnym zwrocié uwage na to, by nigdy nie zblizac palcow,
wiosow lub czesci ubrania w poblize pulera. Szczegding uwage nalezy zwrocic podczas podnoszenia
I Opuszczania pulera.

A4
5, @Przy maszynach z nozem odkrawajgcym, takich jak: EMK | LK, by nigdy nie zbliza¢ palcow,
wiosow lub czesci ubrania w poblize pracujgcego noza.

0. @ Przed opuszczeniem maszyny zawsze wytaczyC maszyne.
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Wytgczy¢ maszyne w przypadku awarii zasilania.

3.4. Obstuga techniczna, kontrola, sprawdzanie.

1.

Wszelkie czynnosci serwisowe maszyny powinny by¢ przeprowadzane tylko przez dobrze
wykwalifikowany i przeszkolony personel serwisowy pod rygorem utraty praw z gwarancii.

UWAGA. Nalezy dotozy¢ staran, aby maszyna byta utrzymana w nalezyte] czystosci. Nalezy
przestrzegac reziméw przegladow technicznych a w szczegolnosci . czyszczenia obszaru pracy igiet i
chwytaczy, wymiany oleju i filtrow oleju (jesli maszyna jest w nie wyposazona) po pierwszych 200
godzinach pracy a pdzniej co najmniej raz na 6 miesiecy przy pracy dwuzmianowej Iub co namniej raz
na 12 miesiecy przy pracy jednozmianowej. Jest to warunek utrzymania gwarancji. Nalezy zwracac
uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy w okienku olejowym
na ptycie wierzchniej] maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy maszyny oraz sprawdzac
poziom oleju na wzieriku w dolngj czesci obudowy maszyny. W razie koniecznosci nalezy uzupetnic
poziom oleju.

5.

6.

Nalezy zwracaC uwage na poprawnosc pracy systemu oliwienia maszyny poprzez sprawdzanie czy W
okienku olejowym na ptycie wierzchniej maszyny widoczny jest przeptyw oleju podczas pracy
maszyny oraz sprawdzac¢ poziom oleju na wziemiku w dolnej czesci obudowy maszyny. W razie
koniecznosci nalezy uzupeic poziom oleju,

Wszelkie naprawy powinny by¢ wykonywane przy zastosowaniu oryginalnych czesci Kansai Special.
Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyny powstate w wyniku zastosowania
czesci nieoryginalnych lub napraw przeprowadzonych przez niewykwalifikowany personel,

Wszelkie usterki i awarie nalezy natychmiast zgtasza¢ do serwisu. Niedopetnienie tego obowigzku
moze spowodowac powstanie znacznie powazniejszego uszkodzenia, kidrego koszty naprawy bedg
musiaty by¢ pokryte przez uzytkownika.

Nie wolno dokonywa¢ modyfikacji maszyny bez wczesniejszego uzgodnienia tego z autoryzowanym,
lokalnym dystrybutorem lub serwisem Kansai Special.

ELEMENTY ZABEZPIECZEN. RYSUNEK POGLADOWY.AA

Ze wzgledu na roznorodnos¢ maszyn elementy zabezpieczern moga sie nieco roznic w zaleznosci od
modelu.

1.

Ostona igielnicy.

Nie wkiadac palcow w te ostone podczas pracy maszyny.

2.

Ostfona podciggacza igiet.

Nie wkiadac palcow w te ostone podczas pracy maszyny.

3.

Ostona igiet.

Podczas pracy ostona powinna by¢ zawsze opuszczona,

4.

Ostona palcow.

Nie zbliza¢ palcow do tej ostony.

5.

Przednia pokrywa.

Podczas pracy pokrywa musi by¢ zamknigta.

0.

Ostona paska napedowego.

Ostona musi by¢ zatozona podczas pracy maszyny.

7.

NC1100

Nie wkiadac palcow po igly i stopke podczas pracy maszyny.
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2.1.I1GLY

A

YAl IGtY I NAWLEKANIE NICI

Nalezy stosowaé odpowiednie igly do maszyny. Typy i grubosci igiet przedstawia tabela ponize;.

Organ - 3 .
"oy, | = # #12 | #14
uvizscas | ¥ 10 11 1 1
Schmetz o
' Nm80 | Nm90
UY128GAS Nmé65 Nm?70 Nm75 m m
Groz r i :
UY128GAs | Nm65 [ Nm70 | Nm75 | Nm80 | Nm90

2.2. WYMIANA IGIEL

Przystepujac do wymiany igiet nalezy,
zachowujgc szczegolng ostroznosé, upewnic sie
ze skosne Sciecie igly zwrdcone jest do tytu
maszyny (patrz: ilustracja).

UWAGA

Przed przystgpieniem do wymiany igiet nalezy
odtgczy¢ zasilanie i nieprzerwanie naciskac
pedat maszyny do momentu catkowitego
zatrzymania silnika sprzegtowego.

Wymieniajgc igte nalezy odkreci¢ wkret
imbusowy mocujacy i pociggnaé igte do dotu
wysuwajac jg z uchwytu igiet. Wktadajgc nowa
igte nalez zwroci¢ uwage, aby wyciecie w igle
byto zwrécone do tytu maszyny.

UWAGA :

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO WYMIANY
NALEZY ODEACZYC MASZYNE OD ZASILANIA
ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO.

2.3. Nawlekanie mechanizmu odciggacz nici
chwytacza.

Wecisnij dzwignie A aby sprezynka wypchneta
ptytke podstawy B. Dokonaj przewleczenia nici i
wcisnij powrotnie do pozycji wyjsciowej.

UWAGA :

Nalezy sie upewnic, ze po nawleczeniu
mechanizm jest w prawidtowej pozycji gotowej
do pracy.

NC1100
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KANSAI
2-4. NAWLEKANIE MASZYNY.

Wiasciwe nawleczenie nici w maszynie zapewni postepowanie wedtug ilustracji ponize;j.
Niewtasciwe nawleczenie nici moze spowodowal przepuszczanie $ciegdw, zrywanie nici i/lub

tworzenie nieréwnych Sciegow.

UWAGA
Sposob nawleczenia maszyny zalezy od warunkéw szycia, m.in. ilosci i rodzaju zastosowanych

nici.

Broken lines:
For more stretchable thread.

For more stretchable threads For less stretchable threads
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KBl PREDKOSE MASZYNY

3-1. PREDKOSC MASZYNY ORAZ KIERUNEK OBROTOW KOtA
PASOWEGO

Maksymalne oraz standardowe (Srednie)
predkosci poszczegdinych modeli maszyn serii
UK zostaty przedstawione w tabeli ponizej.

W celu przedtuzenia zywotnosci maszyny
nalezy, przez pierwsze 200 godzin jej pracy
(Srednio 1 miesigc), ustawiac predkosé
na 15-20% ponizej predkosci maksymalne;j.
Nastepnie nalezy uruchamia¢ maszyne przy
predkosci standardowe;j.

3.2. SILNIK I PAS NAPEDOWY

Silnik : tréjfazowy, dwubiegunowy, 400W, sprzegtowy lub serwo, lub silnik Direct
Drive o odpowiednich parametrach.

Pas :typ M, pas klinowy (V)

Wybor kota pasowego silnika zalezy od predkosci maszyny (patrz tabela zestawiajgca predkosc
maszyny z odpowiadajacg jej zewnetrzng $rednicg kota pasowego).

W celu ustawienia potozenia silnika nalezy naciska¢ palcem na $rodek pasa, tak aby odginat sie on
na 1~2cm.

Maszyna moze pracowac z maksymalng predkoscig szycia 4500 Sciegdw / minute. Zalecana
standardowa predko$¢ pracy to 4000 Sciegdw na minute. Maksymalna predko$¢ maszyny w duzym
stopniu zalezy od zastosowanych nici i typu szytych materiatéw : grubo$é, rozciggliwosé, splot, itp.
UWAGA:

Nie jest wadg ani usterkg maszyny jesli przy maksymalnych obrotach maszyny, na niektdrych
materiatach lub przy zastosowaniu nieodpowiedniej jakoSci nici maszyna moze nie wigzac
prawidtowo $ciegu.

3.3. WIELKOSC KOt PASOWYCH

Ponizsza tabela pokazuje jaka predkos¢ maksymalng maszyny uzyskamy stosujgc odpowiednie
wielkosci kot pasowych.

Mzt oy Grrbs Machine speed (rpm)
diameter (mm) 50Hz 60Hz
80 3,500 4,200
90 4,000 4,800

100 4,400

110 4,900
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4.1. OLEJ.

Nalezy stosowac jedynie oryginalny olej firmy Kansai
700cm3).

Special (numer katalogowy: 28 — 618:

4.2. OLIWIENIE MASZYNY

Ilos¢ oleju w maszynie jest wystarczajaca, jesli poziom
oleju znajduje sie na wysokosci pomiedzy dolng L (niski
poziom), a goérng linig H (wysoki poziom). Jesli poziom
oleju jest nizszy od zalecanego, nalezy uzupetni¢ jego
ilos¢.

4.3. WYMIANA OLEJU ORAZ FILTRA

W celu przedtuzenia zywotnosci maszyny nalezy
pamieta¢ o wymianie oleju po pierwszych 250 godzinach pracy urzadzenia.

W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) usungac pas klinowy z kota pasowego silnika,
a nastepnie zdjg¢ maszyne ze stotu,
odkrecic¢ srube D i odprowadzi¢ olej. Nalezy
zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby nie
zaplamic pasa klinowego olejem.

po odprowadzeniu oleju starannie dokreci¢
$rube D,

wla¢ olej do maszyny pamietajac
o wskazéwkach co do jego odpowiedniego
poziomu opisanych szczegétowo w pkt. 4-2
powyzej.

2)

3)

4)

Wymiana filar oleju.

W przypadku gdy wktad filtru E jest
zanieczyszczony, maszyna nie moze zostal

wiasciwie naoliwiona. Nalezy zatem pamietac PPl .

0 wymianie wkfadu filtra co sze$¢ miesiecy.

Wkiad filtru nalezy zawsze sprawdzac jedli przy |~ , L

prawidtowym poziomie oleju w maszynie, olej
ten nie wyptywa z koncowki wylotowej lub
wyptywa w niewielkiej ilosci.

Aby wymieni¢ wktad filtra E nalezy odkreci¢

-
B ‘

wszystkie Sruby od a do d.

NC1100

kqns’recf:o



4.4. PUNTY SMAROWANIA RECZNEGO

W przypadku uruchamiania maszyny po raz pierwszy badz po dtuzszym okresie jej postoju, nalezy
zaaplikowac po kilka kropel oleju w newralgiczne punkty.

4.5. OLIWIENIE URZADZENIA CHLODZACEGO IGLY.

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

Gérne urzadzenie chtodzace HR chtodzi igly |
i sprawia, ze nici przesuwajg sie gtadko.

Dolne urzadzenie chtodzgce HR chtodzi same
czubki igiet.

W celu naoliwienia urzadzenia nalezy stosowac
jedynie oryginalny olej firmy Kansai Special
(numer katalogowy: 28 — 612: 20cm3).

Poziom oleju nalezy uzupetnia¢ wlewajac go do
zbiornika olejowego. Praca na maszynie bez
oleju w urzadzeniu chtodzacym grozi |
zerwaniem nici igtowej oraz uszkodzeniem
materiatu. ‘
UWAGA : Reczne oliwienie wystepuje tylko w |
niektorych podklasach maszyn.

kansiecs



KANSAI

sJll INSTALACJA MASZYNY

5.1. PRZYGOTOWANIE BLATU POD MASZYNE
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KANSAI

5.2. INSTALACIJA MASZYNY

Maszyne nalezy zainstalowac zgodnie z ilustracjg ponizej.
Do spodu blatu maszynowego nalezy dokreci¢ wspierajacg listwe mocujac jg za pomocg $rub

i nakretek.

Na Sruby nalezy natozy¢ gumowe podktadki, na ktorych nastepnie umieszczana jest gtdwka

maszyny.

NC1100

For non-submerged installation

For non'submerged installation
o “(with auxiliary plate)

o

For semi-submerged installation

(optional)

For table 40mm thick '
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PRAWIDLOWE USTAWIENIE SCIEGOW W MASZYNIE
1. PODWOINY LANCUSZEK JAKO PODSTAWA SCIEGOW DRABINKOWYCH

Podstawa s$ciegu drabinkowego jest podwdjny lancuszek. Poszczegdlne szwy
podwojnego lancuszka dzielg sie na sciegi drabinkowe bez gdrnego przeplotu oraz
zwykle $ciegi drabinkowe.

Podstawowy podwadjny tancuszek tworzy szew ztozony z jednej nici iglowej i jednej nici chwytacza.
Dwa lub trzy réwnolegte szwy tego typu (odpowiednio 2 igly, 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.
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Odrebng grupe $ciegéw tworzg tzw. Sciegi drabinkowe bez gérnego przeplotu (Scieg typu 406 oraz
407). W przypadku tego rodzaju szwdw 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 materiatu staje sie zwyklym $ciegiem drabinkowym gdy stosowany jest
jednoczesnie przeplatacz ($cieg typu 602 i 605).

Sciegi drabinkowe bez gdérnego przeplotu oraz zwykte éciegi drabinkowe sg bardzo popularne i
znajdujg zastosowanie m.in. przy obszywaniu krawedzi materiatu, zszywaniu dzianin, wzmacnianiu
Sciegdw oraz szyciu Sciegiem ozdobnym.
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Ws$rdd maszyn drabinkowych wyrdzni¢ mozna
takze maszyny drabinkowe ptaskie szyjace
czterema igtami.

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.
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4. MONTAZ PASA KLINOWEGO I REGULACJA JEGO NAPREZENIA

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

Dtugos$¢ paska nalezy wyregulowad
odpowiednio zmieniajgc wysoko$¢ ustawienia
silnika za pomocg regulatora oznaczonego na
ilustracji strzatka.

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

regulacja naprezenia pasa

kans
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5. NAZWY POSZCZEGOLNYCH ELEMENTOW MASZYNY SZWALNICZE)

igielnica

=
— prowadnik _
podciagacz nici iglowej
nici iglowej
urzadzenie (gorne)
oslona [ F‘ chlodzace igly
nici iglowej 3 2
ﬁ Y/
PR zi )
S=2
"‘ O .|J b
| W7
ustalacz g ﬂ i
polozenia
nici iglowej
prowadnik

nici przeplatacza

stopka dociskowa 4

plytka sciegowa

urzadzenie (dolne) |
chlodzace igly

kans



6. KONTROLA POZIOMU OLEJU W MASZYNIE

Ilo$¢ oleju w maszynie nalezy sprawdzac
codziennie i uzupetia¢ ptyn tak aby jego
poziom znajdowat sie pomiedzy liniami H i L.

Ilo$¢ oleju w maszynie jest wystarczajgca, jesli
poziom oleju znajduje sie na wysokosci
pomiedzy dolng L (niski poziom), a gérng linig
H (wysoki poziom).

Jesli poziom oleju jest nizszy od zalecanego,
nalezy uzupetni¢ jego ilosc.

7. SPRAWDZANIE PRZEPLYWU OLEJU

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

kans
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8. WYMIANA OLEJU

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

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

W celu dokonania wymiany oleju nalezy:

1) odkreci¢ $rube (D 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 wlaé 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 zostac
wihasciwie naoliwiona. Nalezy zatem pamietac o
czyszczeniu/wymianie wkitadu filtra co szes¢
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.




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 przytgczeniowej w gniezdzie silnika

obracajac ja o 180 stopni.

12. NAWLEKANIE MASZYNY

Sposob nawleczenia nici w
maszynie zalezy od warunkow
szycia tj. rodzaju nici, dlugosci
Sciegu, rozstawu igiet itp.

Wiasciwe nawleczenie zapewni
postgpowanie wedtug schematu
przedstawionego na ilustracji
obok.

Niewlasciwe nawleczenie nici
moze spowodowac
przepuszczanie sciegow,
zrywanie nici i/lub tworzenie
nieréwnych $ciegow

UWAGA:

Przy normalnych
warunkach szycia nalezy
nawleka¢ nici zgodnie z
liniami ciggtymi.

Linie przerywane A

Nici iglowe nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z liniami A gdy petelki nici
igtlowej sg mate co uniemozliwia ich
chwytanie przez chwytacz.

Linie przerywane Bi C

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

Linia przerywana D

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

Linia przerywana 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
2.4mm
3.2mm
4.0mm
4.8mm
5.6mm
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.

NC1100

Ptytka Sciegowa ©posiada
charakterystyczny jezyczek, ktéry odgrywa
kluczowa role W procesie
tworzenia $ciegdw.
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©

rozstaw

igiet
U

Szycie $ciegiem ptaskim

®

rozstaw
igiet

14. RODZAJE STOPEK DOCISKOWYCH

Sptaszczanie

®

rozstaw
igiet

Doszywanie lamowki

©

©

£z

—~

rozstaw
igiet

Wszywanie gumokoronki (z nozem)

W zaleznosci od ilosci igiel, ich rozstawu oraz zastosowania maszyny, wyr6zni¢ mozna rozne rodzaje stopek dociskowych (podobnie jak ptytek

Sciegowych).

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

NC1100
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Stopka dociskowa dla maszyn z Stopka dociskowa dla maszyn bez
gérnym przeplotem (stopka z gbrnego przeplotu (stopka bez
jezyczkiem) jezyczka)

Jezyczek stopki dociskowej odgrywa kluczowa role w tworzeniu $ciegu.

Splaszczanie Wszywanie gumokoronki (z nozem)

NC1100 kans
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15. ZABKI TRANSPORTU I ICH FUNKCJA

Maszyny drabinkowe wyposazone sq w dwa rodzaje zabkow: zabki tylne (gtdwne) oraz
zgbki przednie (dyferencjalne). Transport dyferencjalny umozliwia réznicowanie
wielkosci przesuwu zabkow przednich wzgledem tylnych dla uzyskania efektu
rozciggania lub wdawania materiatu pod stopka.

Tylne zabki transportu regulujg dtugo$¢ pojedynczego Sciegu, podczas gdy zabki przednie
umozliwiajg rozcigganie badz marszczenie sie materiatu. W efekcie uzyskujemy réowny szew na
rownym materiale.

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

Woéwczas material nie bedzie
rozciagany, lecz wdawany.

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

W celu zwiekszenia przesuwu zgbkow
dyferencjalnych nalezy obnizy¢ dzwignie.

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

Trzymaj i$ni rzycisk nalez rocié pokretto z ziatka:

- w kierunku + — aby zwiekszy¢ dtugos¢ sciegu

- w kierunku = — aby zmniejszy¢ dtugosc¢ Sciegu.
Regulacje dtugosci Sciegu mozna przeprowadzi¢ dopiero po dokonaniu ustawienia zgbkdéw
dyferencjalnych. W przeciwnym razie uzyskany scieg nie bedzie réwny.
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16. POKRETLO NAPREZACZA NICI

Pokretta napre¢zaczy nici umozliwiaja uzyskanie optymalnego
naprezenia poszczegOlnych nici.

W praktyce oznacza to zmniejszenie docisku
sprezyny.

W przypadku nici igtowych stosowany jest duzy
docisk sprezyny, natomiast w przypadku nici
chwytacza i przeplatacza — docisk sprezyny jest
minimalny.

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, wielko$ci rozstawu igiet oraz dtugosci Sciegu.

prowadnik
- nici iglowej

podciagacz
nici iglowej
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podpora
nici chwytacza

{7

7

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.

Gdy docisk stopki jest niewystarczajacy, material nie jest podawany
rownomiernie i wystgpuje przepuszczanie $ciegow.
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19. RUCH CHWYTACZA

T - ———— . —

Widok z przodu maszyny

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

W momencie gdy chwytacz wykonuje ruch

(\\ w prawg lub lewg strone, ostona igiet (tylna)

przesuwa sie do przodu i do tytu.

tylna ostona przesuwa sie w kierunku do
operatora obejmujgc igly. Gdy chwytacz
minie igty, ostona powraca na swdj
pierwotny tor ruchu (do przodu i
do tytu).

N
-

(/w Gdy chwytacz przemieszcza sie z tytu igiet,
| .
i

— - — - —

21. URZADZENIA CHLODZACE IGLY - HR

Igty ulegajg 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.
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22. TWORZENIE SCIEGU tANCUSZKOWEGO

o
Igly podnosza sie, a chwytacz rozpoczyna ruch Czubek chwytacza przechodzi przez petelki nici
w lewo. igtowej, a przeplatacz zahacza ni¢ chwytacza.
Materiat jest podawany, a chwytacz oddala sie. Igly obnizaja sie, a chwytacz rozpoczyna ruch w
Przeplatacz przesuwa sie w skrajne lewe prawo. Prawa igta przechodzi przez nic
potozenie. przeplatacza.

NC1100 kanstecs



Igly przechodza przez trdjkat utworzony z nici
chwytacza i nici igtowej. Ni¢ przeplatacza odtacza

sie od przeplatacza.

E.'./‘l*-"l l ;‘ -r NSV
;;;;"’4'%'-4 i34
e Al

K =

Nici igtowe schwytane przez chwytacz zostajg

uwolnione i rozpoczyna sie ich podcigganie.

23. PRZECHYLENIE ZABKOW TRANSPORTU

Mozliwos¢ regulacji kata nachylenia zgbkéw dopasowujaca je do aktualnie szytego materiatu oraz
realizowanej operacji zapewnia skuteczny przesuw materiatu i przeciwdziata jego marszczeniu lub
rozcigganiu. Regulacja kata nachylenia zgbkéw mozliwa jest jedynie gdy zgbki ustawione sg w ich
najwyzszym potozeniu i dokonywana jest zawsze w stosunku do gdrnej powierzchni phytki

Sciegowej.

W przypadku szycia materiatéw
elastycznych nalezy podniesc
zabki znajdujgce sie blisko
operatora (zabki dyferencjalne).
Wowczas material nie bedzie
rozciggany.

W przypadku szycia materialow 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.

NC1100

e Zabki przechylone do tyhu

7

W celu podniesienia przednich zgbkdw nalezy przekreci¢
$rube regulacyjng przeciwnie do kierunku ruchu

wskazéwek zegara.

e Zabki przechylone do przodu

4

—N\N
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W celu obnizenia przednich zgbkéw nalezy przekreci¢
Srube regulacyjng zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek
zegara.

W celu dokonania regulacji kata
nachylenia zabkdéw transportu
nalezy zdjaé zatyczke (1) i
odkreci¢ $rube nastawcza @
oraz $ruby 3.

Nastepnie nalezy przekrecic
rube regulacyjng @):

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

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

24. TRANSPORT DYFERENCYJINY

Pierwsze modele maszyn drabinkowych wyposazone byly jedynie w jeden rodzaj zabkéw transportu. Operator musiat wowczas r¢cznie regulowaé
roztozenie szytego materiatu tj. zapobiegac rozcigganiu si¢ materiatow elastycznych badz nadmiernemu wdawaniu si¢ materiatow nieelastycznych.

Transport dyferencjalny umozliwit dokonanie automatycznej regulacji w tym zakresie.

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

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

Przyktadowo, jesli przesuw zabkow glownych wynosi 3mm, a przesuw zabkow dyferencjalnych wynosi 6mm (maksymalne ustawienie dzwigni), to
wskaznik transportu dyferencjalnego wynosi 3mm:6mm tj. 1:2 (dyferencjat 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

Wyrozniamy dwie metody dyferencjowania:

1. METODA DYFERENCIJOWANIA
ZALEZNEGO

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

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

NC1100 kansiecg-



W maszynach, w ktérych stosowana jest ta metoda, zmiana dtugosci Sciegu nastepuje zazwyczaj
poprzez nacisniecie odpowiedniego przycisku.

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

W tym przypadku, wielkosci przesuwow zabkow dyferencjalnych oraz
zabkow gltéwnych (transportu normalnego) sa ustawiane niezaleznie od
siebie.

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

Jesli wielko$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych wynosi 6mm, a
wielko$¢ przesuwu zabkow glownych 3mm, to wskaznik transportu
dyferencjalnego wynosi 1:2. Zatézmy, ze wielkos$¢ przesuwu zabkoéw

dyferencjalnych pozostaje niezmieniona (6mm), lecz zmianie ulega .
wielkos¢ przesuwu zabkow gtownych — na 2mm. Wéwczas wskaznik ! @
\l

\
zabki transportu

dyferencjalnego
Z uwagi na fakt, iz wielko$¢ przesuwu zabkow dyferencjalnych nie -
ulega zmianie automatycznie = w wyniku zmiany wielkosci przesuwu qukl transportu
zabkow gtownych, zachodzi konieczno$¢ ustawienia wskaznika normal nego
transportu dyferencjalnego kazdorazowo po zmianie dtugosci $ciegu.

zmienia si¢ na 1:3.

Regulacja przesuwu zabkdw gtdéwnych za

pomocg mimosrodu.
Regulacja przesuwu zabkdéw dyferencjalnych za

pomocg mimosrodu.

Istnieje mozliwo$¢ dowolnej regulacji dtugosci
Sciegu, przesuwow zabkow 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.
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zabki transportu
normalneg_]o

Regulacja przesuwu zgbkéw gtdwnych za pomocg Regulacja przesuwu zabkéw gtéwnych za
mimosrodu. pomocg dzwigni.

Regulacja przesuwu zabkéw dyferencjalnych za Regulacja przesuwu zabkéw dyferencjalnych
pomocg dzwigni. za pomocg dzwigni.

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

ruchu dzwigni.

26. SYNCHRONIZACIA

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

W celu dokonania ustawien nalezy odpowiednio dopasowaé znaczniki na poszczegdlnych
elementach mechanizméw oraz przeprowadzi¢ pomiary stosujgc odpowiednie przyrzady
pomiarowe.

Synchronizacja jest rozna w zalezno$ci od mechanizmu maszyny.

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

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

W maszynach drabinkowych istnieje mozliwos¢ dokonania nastepujacych
synchronizacji:
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A
1 Synchronizacja ruchu chwytacza
typ typ

regulowany staly szybko

e T S . . L
T - standard
| wolno
kanstecg=



A

2 Synchronizacja uniku chwytacza

typ typ
regulowany staly
:/\'::?; - i - - ﬁ:'@*.\ wolno
—— _ . ~ A n=
i
_ < ___ __-_ : } -q‘—ﬁ"—’:{b_standard

szybko

NC1100

typ

typ

regulowany staly

3 Synchronizacja przeplatacza

kqns’recf:o



4 Synchronizacja ostony igiet 2 Syr_ufhroniz_acja naprezacza
nici iglowe]j

typ regulowany typ regulowany

typ staly

Q 0]
( —

— —

6 Synchronizacja ustawienia zgbkow transportu w gorze i w dole — typ statly.

7 Synchronizacja przesuwu zabkow transportu — typ staly.

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

27. WYSOKOSC USTAWIENIA IGIELNICY

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

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

7

1.0~1.5mm|| ||l D
h RS

Wizzzzzizzzzzzziiizzzzid
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28. USTAWIENIE PRZESWITU POMIEDZY IGLA A CHWYTACZEM

Przeswit pomiedzy igla a chwytaczem to odlegtos¢ pomiedzy srodkowq linia prawej
igly a czubkiem chwytacza. Wielko$¢ przeswitu zalezy od zastosowanego
rozstawu igiel.

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

Sposdb wyliczenia wielkosci przeswitu:

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

Przyktadowo:
U 1) gdy rozstaw igiet wynosi 4mm, przeswit pomi¢dzy igta a
} chwytaczem wynosi rowniez 4mm:

v 6mm-—(4 + 2) =4mm
v M 2) gdy rozstaw igiet wynosi 5.6mm, przeswit
|

. pomiedzy igtg a chwytaczem wynosi 3.2mm:
+—o 6mm — (5.6 + 2) = 3.2mm

Kazdorazowo po wymianie paska rozrzadu i dokonaniu regulacji synchronizacji igiet i chwytacza,
nalezy ponownie sprawdzi¢ odlegtos¢ pomiedzy igta a chwytaczem.

29. UNIK CHWYTACZA

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

Wielko$¢ uniku chwytacza (odlegto$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem) jest
regulowana. Gdy unik chwytacza zostanie nadmiernie zmniejszony, igty bedg trze¢ o tylng cze$¢
chwytacza i tamac sie. Gdy wielko$¢ uniku zostanie nadmiernie zwiekszona, przeswit
pomiedzy igtami a tylng czescig chwytacza zwiekszy sie co w konsekwencji wywota zjawisko
przepuszczania $ciegow.

W przypadku niektorych modeli maszyn unik chwytacza jest wielkoScig statg i nie zachodzi
konieczno$¢ jego regulacii.

Sg maszyny, gdzie zmiana wielkoSci uniku chwytacza powoduje zmiane synchronizacji igiet i
chwytacza.

Sq takze takie maszyny, gdzie zmiana uniku chwytacza powoduje zmiane wielkosci przeswitu
pomiedzy iglami a chwytaczem.
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Po dokonaniu regulacji uniku chwytacza nalezy zawsze sprawdzi¢ synchronizacje ruchu igiet i chwytacza oraz wielkos$¢ prze$§witu pomigdzy igtami a
chwytaczem.

30. OSLONA IGIEL

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

Wyrdzniamy dwa rodzaje ostony igiet: tylng i przednia — w przypadku obu istnie mozliwosé
regulacji ich ustawienia.

Ostona przesuwana jest na linii przod-tyt. Wynika to z faktu, iz ten rodzaj ruchu jest najbardziej
optymalny przy zmianie synchronizacji — synchronizacja przy odbieraniu igiet jest rézna pomiedzy
prawg i lewg igtg, rozna jest takze wysoko$¢ ustawienia poszczegdinych igiet.

Wiekszo$¢ maszyn wyposazona jest w specjalny mechanizm umozliwiajgcy odpowiednig regulacje
kata ustawienia ostony w pionie. Dzieki temu ostona moze jednakowo dociska¢ wszystkie igty
(prawa, srodkowa i lewg), 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.
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ostona igiet ostona igiet chwytacza

31. PODCIAGACZ NICI CHWYTACZA

Wsrdd 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 mijajac igly po czym podnosi sie wchodzac czubkiem w zwisajgce
petelki nici igtowej. Powyzsza operacja nie jest mozliwa przy luznej nici chwytacza.

Z kolei gdy ni¢ igtowa schodzi z chwytacza, ni¢ chwytacza powinna zosta¢ poluzowana.

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

Gdy igty znajda sie w maksymalnym gérnym potozeniu, przeplatacz wcigz przemieszcza sie w lewo.
Jego ruch w prawo rozpoczyna sie z chwilg gdy iglty zaczynajg opadaé, a prawa igta przechodzi
przez ni¢ przeplatacza (w gornej 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 igty oraz od
ustawienia watka przeplatacza. Wszystkie wyzej wymienione wielkosci sg regulowane.

N x> V. 4

f

__

33. PROWADNIK NICI ORAZ NAPREZACZ NICI
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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 powodujgc przepuszczanie $ciegdw. Naprezenie poszczegdlnych nici
powinno by¢ zatem mozliwe jak najmniejsze.

igielnica

F Poprzeczne ustawienia

naprezacza nici iglowych

ruch igielnicy
wgoreiwdotT

ili

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

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

72

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
opadajgce igty wejdg w obszar trojkata utworzonego przez nici igtowe. Nici iglowe nie powinny
wczesniej dotykac podpory.

podpora
napina 2
nici iglowe f /
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35. JEZYCZEK PLYTKI SCIEGOWEJ ORAZ JEZYCZEK STOPKI DOCISKOWEJ

Jezyczek stopki dociskowej

cienki material,
krétkie sciegi
|

normalne

warunki szycia =
ﬁ

gruby material,\ =y t—=

dlugie sciegi e

Jezyczek plytki Sciegowej oraz jezyczek
stopki dociskowej odgrywaja znaczaca
rolg w procesie szycia.

typ normalny| 7miana grubodci jezyczka

ptytki Sciegowej powoduje

przy niciach i 5ani ici

Eeetmianych zmiang naprezenia nici
igtowej.

36. RODZAJE SCIEGOW LANCUSZKOWYCH

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

Szycie $ciegiem ptaskim Wszywanie lamoéwki




A A

Spfaszczanie szwu owerlokowego Naszywanie lampasow

Naszywanie tasmy elastycznej
z nozem odkrawajgcym

Przyszywanie tasmy
elastycznej Wszywanie gumy taczenie materiatow
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MODELE NC1100, NM1100, WX8800, RX9800

—@—= —O— —©O— —0®— —_—f—
e Przeplatacz Wysokos¢
WX8800 Rozstaw | Wznios igty Uﬁtavzlenle zabkéw
Ll igiet (A) chwytacza Wznios | Ustawienie Skok transportu
W42 ®) ©) (D) ) F
224 10.2 4.8~5.1
232 9.8 4.4n4.7
-01AA~CC 240 9.3 4.0~4.3
“02AA~CC 248 8.9 3.6~3.9
-03AA~CC
256 8.5 3.2~3.5 8.3~8.7 3.5~4.0 15.8~16.2 0.8~1.2
~05AA~CC
COBAANCE 264 8.1 2.8~3.1
07AA~CC 348 8.9 3.6~3.9
356 8.5 3.2~3.5
364 8.1 2.8~3.1
) 356 9.3 3.7~4.0
_3123 9.7~10.2 | 5.5~6.0 78.0~18.5 1.2~1.5
364 8.8 3.3~3.6
kanstecse
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A A
i ;
O T Przeplatacz
. . stawienie
NMC1100 RoZStw | Weniosigly | : Ustawienia (D)
igiet (A) Wznios
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
:82AND 35 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
) 4.8 10.1 3.4~3.6
32
"33 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
o 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
kanstecse
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Scieg drabinkowy
- przepuszczanie sciegow nici przeplatacza i nici chwytacza (chwytana nic¢)

Obraz tréjwymiarowy

Nieprawidtowe $ciegi

Cs>
%

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

Obraz tréjwymiarowy

Nieprawidlowe $ciegi

C&>
<2

kansie
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wszystkie i

Nieprawidlowosci przy zrzucaniu nici

Obraz tréjwymiarowy

chwytacz dwukrotnie zahacza o ni¢ igtowq

Nieprawidiowe sciegi

kqns’recf:o
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srodkowa igta g

chwytacz dwukrotnie zahacza o ni¢ igtowa

Nieprawidiowosci przy zrzucaniu nici oraz plataniu sie nici
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prawa srodkowa ,

dwie nici igtowe zaplataty sie

lewa Srodkowa

dwie nici igtowe zaplataty sie

%
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Scieg drabinkowy
- przepuszczanie $ciegow nici przeplatacza

Obraz tréjwymiarowy

Nieprawidlowe sciegi

%
'O
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Rozwigzywanie probleméw

W przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW PRZY CHWYTANIU NICI nalezy:

ounnhwnNn=

0 N

10.
11.

12

18.

sprawdzi¢ czy igty zostaty prawidtowo umieszczone w igielnicy,
sprawdzi¢ czy igly nie sg odgiete,
sprawdzi¢ czy w maszynie zamontowane zostaty prawidtowe rodzaje igiet,
sprawdzi¢ czy nawinieta jest wystarczajgca ilos¢ nici,
sprawdzi¢ czy maszyna zostata nawleczona zgodnie z instrukcjg,
sprawdzi¢ czy zanieczyszczenia nagromadzone wokdt 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 iglowej,
* ni¢ 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,
* odlegto$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest zbyt mata,
jesli petelka nici iglowej jest niewielka, a naprezenie tej nici jest wysokie, sprawdzi¢ czy:
* synchronizacja w czasie podciggacza nici iglowej nie jest opdzniona,
* podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony w skrajnym potozeniu na prawo,
sprawdzi¢ czy igty ustawione sg rownolegle wzgledem siebie,
jesli petelka nici igtowej jest zbyt duza, sprawdzi¢ czy:
* podpora nici igtowej nie jest ustawiona zbyt wysoko,
* podciggacz nici igtowej nie jest ustawiony w skrajnym prawym potozeniu,
* naprezenie nici iglowej nie jest zbyt mate,
* igielnica nie jest ustawiona za nisko (lewa igielnica),
* odlegtos$¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest zbyt duza,
* synchronizacja w czasie naprezacza nici iglowej jest przyspieszona,

. sprawdzi¢ czy odlegtos¢ pomiedzy igtami a chwytaczem nie jest za duza,
13.
14.
15.
16.
17.

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

sprawdzi¢ czy ostona igiet (przednia i tylna) siega wszystkie igty,

sprawdzi¢ czy prowadnik igiet nie jest ustawiony za wysoko,

sprawdzi¢ czy prowadnik igiet nie jest ustawiony zbyt nisko,

sprawdzi¢ czy predkos¢ obrotowa nie jest za duza (w przypadku maszyn z niewielkg liczbg
igiet),

sprawdzi¢ wybor igiet (liczbe igiet, numer nici).

W przypadku wystapienia PRZEPUSZCZANIA SCIEGOW PRZY POWROCIE nalezy:

HwnE=

© @ N U;

10
11.

sprawdzi¢ 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 s3
ustawione zbyt wysoko,

sprawdzi¢ czy naprezenie nici chwytacza nie jest zbyt mate,

sprawdzi¢ czy igly ustawione sg réwnolegle 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,

sprawdzi¢ czy odlegto$¢ pomiedzy chwytaczem a igtami nie jest zbyt duza,

sprawdzi¢ czy kat ustawienia chwytacza jest prawidtowy.
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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.

NouhrwN=

W przypadku PLATANIA SIE NICI nalezy:

sprawdzi¢ czy synchronizacja chwytacza nie jest opdzniona w stosunku do ruchu igiet,
sprawdzi¢ czy odlegtos¢ pomiedzy chwytaczem a igtami nie jest zbyt mata,

sprawdzi¢ czy kat ustawienia chwytacza jest prawidtowy,

sprawdzic czy igielnica nie jest ustawiona zbyt nisko,

sprawdzi¢ czy szerokoS¢ jezyczka ptytki Sciegowej nie jest zbyt mata,

sprawdzi¢ czy nic igtowa gtadko przesuwa sie.

ounhwnN=

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 brzegows 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.
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W przypadku WADLIWE] PRACY PRZEPLATACZA nalezy:

WoONOUAWNH

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

sprawdzi¢ czy nic igtowa nie jest poskrecana,

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona.

W przypadku PLATANIA SIE NICI IGEOWYCH nalezy:

WoOoNOUhWN =

sprawdzi¢ czy maszyna zostata prawidtowo nawleczona,

sprawdzi¢ czy igty zostaly 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 igtowej nie jest ustawiony zbyt daleko na lewo,
sprawdzi¢ czy ni¢ 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,

. sprawdzi¢ czy pomiedzy igtami a chwytaczem nie ma przeswitu,
. sprawdzi¢ czy ostona igiet zbyt mocno nie naciska na igty,

. sprawdzi¢ czy czubek chwytacza nie jest uszkodzony,

. sprawdzi¢ czy prowadnik nici nie jest uszkodzony.

W przypadku PLATANIA SIE NICI PRZEPLATACZA nalezy:

1.
2.
3.

sprawdzi¢ czy prowadnik nici nie jest uszkodzony,
sprawdzi¢ czy podciggacz nici chwytacza nie jest uszkodzony,
sprawdzi¢ czy igty nie sa nagrzane.

W przypadku tAMANIA SIE IGIEL nalezy:

WoNOUThWN =

sprawdzi¢ czy igty 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 nic nie jest zbyt gruba w stosunku do oczka igty,
sprawdzi¢ czy punkty opadania igiet znajdujg sie na jednej linii z igtami,
sprawdzi¢ czy igty dotykajg stopke dociskows,

sprawdzi¢ czy przeplatacz dotyka igiet.
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W przypadku wystapienia NIEPRAWIDEOWEGO SCIEGU nalezy:

1.

o w

n—-\opo_\l

sprawdzi¢ czy docisk stopki nie jest zbyt duzy (transport nie nadgza za wykonywang operacja
szycia),

2. sprawdzi¢ czy docisk stopki nie jest zbyt maty (materiat nie jest prawidtowo podawany),
3.

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

sprawdzi¢ czy zabki transportu nie sg ustawione zbyt nisko (materiat nie jest prawidtowo
podawany),

sprawdzi¢ czy zabki transportu nie sg przechylone w goére w kierunku operatora,

sprawdzi¢ czy zabki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione sg na jednakowym
poziomie,

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 sprawdzic czy jezyczek ptytki Sciegowej nie zostat uszkodzony.

W przypadku wystapienia StABEJ NICI tANCUSZKA nalezy:

mhwnN e
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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 zabki transportu normalnego i dyferencjalnego ustawione sg na jednakowym
poziomie,

sprawdzi¢ czy otwory na igte w ptytce 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:

ounhwnN=

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 ilos¢ podawanej tasmy jest prawidtowa,

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

dtugosc trzonu igly
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dtugosc¢ czubka igty
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Kanstec Sp. z o.0.

Al.T.KoSciuszki 134

90-451 £6dz

tel: 42 674 50 41

E-mail: kanstec@kansrec.com.pl

Czesci zamienne : sekretariat@kanstec.com.pl
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