INSTALACJA MASZYNY

1. Nalezy uzywac¢ akcesoriéw maszyny po kolei w
celu zamontowania gniazda amortyzacyjnego i
stojaka nici w sposdb pokazany na zatgczonym
rysunku poglagdowym stotu i liscie czesci. (Rys.

3, Rys. 4)
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2. Kierunek obrotow silnika jest zgodny z kierunkiem
ruchu wskazoéwek zegara. Najlepsze napiecie pasa
napedowego uzyskuje sie wtedy, gdy mozna go
ugig¢ palcem na 20 mm. W miedzyczasie, ze
wzgledéw bezpieczenstwa nalezy zatozy¢ pokrywe
pasa napedowego. (Rys. 5, Rys, 6)
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3. Prosze odnies¢ sie do Tabeli 4 w celu
sprawdzenia predkosci roboczej kota

pasowego.

Predkos¢ silnika (obroty

Srednica zewnetrzna kota

na minute) pasowego silnika (mm)
60Hz
50Hz
4,500 090 0105
4,000 080 095
3,500 085

070



Uwaga:

(1) . W pierwszym miesigcu eksploatacji
maksymalna predkos¢ nowej maszyny wynosi
80% jej oryginalnej predkosci. Nalezy dobrac
wiasciwy rozmiar pasa napedowego silnika.
(Tabela 4)

(2) . Grubos$¢ stotu wynosi okoto 50 mm.
(3) . Specyfikacja silnika: silnik sprzegtowy,
tréjfazowy, dwubiegunowy, 400 W (1/2 KM).

NAPELNIANIE | WYMIANA
OLEJU SMAROWEGO

W kazdej nowej maszynie przed jej wystaniem
brakuje oleju. Dlatego konieczne jest, aby przed jej
uzyciem napetni¢ miske olejowa.

1. Napetnianie oleju smarowego (Rys.7, Rys. 8):

*  Odkreci¢ korek A i wla¢ olej do maszyn
wysokoobrotowych. Mozna uzy¢ oleju Teresstic
T32. Gdy olej osiggnie poziom wysokiej linii
oleju wziernika kontrolnego oleju C, nalezy

B7/Rys. 7

mocno dokreci¢ korek A.

-
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2. Wymiana oleju smarowego:

*  Odkreci¢ korek A i po oprdznieniu oleju ze

zbiornika oleju ponownie go dokrecic.

* W celu wydtuzenia okresu trwatosci nalezy
wymieni¢ olej po 4 tygodniach od
pierwszego uzycia. Nastepnie olej smarowy
nalezy wymieni¢ co kazde 4 miesigce.




3. Wymiana filtru oleju (Rys. 9)

* Model ten jest wyposazony w specjalny filtr
oleju. Filtr ten powinien by¢ czyszczony co
kazdy miesigc, a w razie potrzeby nalezy
wymieni¢ go na nowy.

[El9/Rys. 9

WYMIANA IGLY

*

Prosze odnies¢ sie do Tabeli 5 w celu poznania
specyfikacji i rozmiaréw igiet.

SYSTEM IGIEL ROZMIAR IGLY

Schmetz UY113GS #70 - #160

H5/Tabela 5

*

Odkrecic $rube A i wyjac igte. (Rys. 10)
* Wktada¢ nowg igte do otworu na igte w gniezdzie
igly do momentu, az igta znajdzie sie w dolnej
pozycji. Oprocz tego nalezy obréci¢ igte tak, aby
rowek w igle byt skierowany w strone
uzytkownika.

Jesli igta jest zamontowana nieprawidtowo,

moze to doprowadzi¢ to do przepuszczania
Sciegu, zrywania nici, a nawet ztamania igty.

* Ponownie dokreci¢ srube A.
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NAWLEKANIE NICI

1. Nawlekanie nici powinno odbywac sie zgodnie z
pokazanym rysunkiem. W przeciwnym razie
moze to doprowadzi¢ do zerwania nici,
przeskakiwania sciegéw lub nawet szycia
nieréwnych Sciegow. (Rys. 11)

2. Podczas nawlekania nici watek prowadzacy
uchwytu chwytacza powinien by¢ wysuniety
zgodnie z kierunkiem strzatki tak, aby uchwyt
chwytacza przesunat sie nieco do przodu.
Nastepnie nalezy przystgpi¢ do nawlekania nici.
(Rys. 12)




RysE 22/

REGULACJA NAPREZENIA NICI
Sita naprezenia nici powinna byc¢ regulowana w rézny sposob w zaleznosci od
materiatu, ilosci warstw zszywanego materiatu i dtugosci sciegu (Rys. 9).

*  Po obrdceniu pokretta do regulacji naprezenia nici w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara naprezenie nici bedzie wieksze. W przypadku
obrécenia tego pokretta w przeciwnym kierunku naprezenie bedzie mniejsze.
Ustawienie dzwigni regulacyjnej nawlekacza iglty (Rys. 13)

Dzwignie regulacyjng nawlekacza igly B nalezy ustawi¢ w zaleznosci od typu
nici w sposob umozliwiajgcy jej jak najlepsze wykorzystanie. Poluzowac
Srube A, aby przesung¢ dzwignie regulacyjng nawlekacza igty B do gory lub
do dotu w celu wyregulowania. W przypadku uzywania nici o wysokiej
rozciggliwosci nalezy przesung¢ dzwignie regulacyjng nawlekacza igty B do
gory. W przeciwnym razie, w przypadku uzywania nici o niskiej
rozciggliwosci, nalezy przesung¢ dzwignie regulacyjng nawlekacza igly B do

dotu.
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REGULACJA WYSOKOSCI IGLY

* Gdy igielnica podniesie sie do gérnego punktu
zwrotnego, nalezy wyregulowac odlegtos¢ od
ustalonego potozenia do powierzchni ptytki
sciegowej na 13 - 13.5 mm (Rys. 14).



[E15Rys. 15

*  Wyjg¢ gumowy korek A z pokrywy bocznej na gorze i
odkreci¢ $rube B. Nastepnie dokrecic jg po
wyregulowaniu wysoko$ci przesuwania igielnicy do
gory i do dotu. (Rys. 15)

Uwaga: Po zakonczeniu regulacji nalezy sprawdzic¢ czy
kazda igta przechodzi przez $rodek otworu na igte w
ptytce sciegowej. (Rys. 16)
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REGULACJA PLYTKI OCHRONNEJ IGLY

Poluzowac srube A i wyregulowac odlegtosc¢ od ptytki
ochronnej igty do igly na 0 - 0.1 mm. Nastepnie
dokrecic $rube A (Rys. 17).
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0~0.1 mm
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REGULACJA IGLY | CHWYTACZA

1. Umiescic¢ chwytacz catkowicie w uchwycie i
nieznacznie go przykrecié. (Rys. 18)

2. Obroci¢ koto pasowe w celu podniesienia igty i
przesuniecia chwytacza do przodu do lewej linii
srodkowej igty. (Rys. 19)



3. Wyregulowac¢ chwytacz tak, aby odlegtos¢ miedzy
wierzchotkiem chwytacza, a bokiem igty wynosita 0
- 0.05 mm.

4. Ponownie dokreci¢ Srube A.

B 0.5-0.8 mm

O
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REGULACJA CHWYTACZA

Gdy igta znajduje sie w dolnym punkcie zwrotnym,
odlegtos¢ od wierzchotka chwytacza do linii Srodkowej
igty wynosi 2.8 mm (Rys. 20). W celu wyregulowania
chwytacza nalezy odkreci¢ $rube B preta napedowego
gniazda chwytacza, wyregulowac gniazdo chwytacza w
obie strony, a nastepnie ponownie dokreci¢ srube B
(Patrz Rys. 18).

2.8 mm
e
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POLOZENIE ROZRZADU MIEDZY IGLA |
CHWYTACZEM

Gdy igta zaczyna przesuwac sie z dolnego punktu
zwrotnedo, a chwytacz zaczyna przesuwac sie do
przodu z tylnego punktu zwrotnego na pozycje A
pokazang na Rys. 21, odlegto$¢ od wierzchotka
chwytacza do goérnego punktu otworu na igte wynosi

1.5 mm.



. Gdy igta przesuwa sie do dotu, a chwytacz wycofuje
sie z przedniej pozycji na pozycje B pokazang na Rys.
21, odlegtosc¢ od chwytacza do gérnego punktu otworu
na igte wynosi 3 mm. Jest to prawidtowe potozenie
rozrzadu, co oznacza, ze chwytacz znajduje sie 1.5
mm od potozenia srodkowego igly.

W trakcie regulacji nalezy odkreci¢ srube B mimosrodu
Ai przesung¢ mimosréd A w obie strony, aby

wyregulowacé potozenie rozrzadu (Rys. 22).
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MOCOWANIE ODRZUTNIKA NICI

Odlegtos¢ miedzy odrzutnikiem nici A, a igtg wynosi
0.2-0.4 mm (Rys. 23). Gdy igta znajdzie sie w
dolnym potozeniu, nalezy odkreci¢ Srube B na
odrzutniku nici A (Rys. 24), wyregulowac¢ odrzutnik
na wymiar pokazany na Rys. 23. Nalezy pamietac o
zachowaniu rownolegtosci kazdego odrzutnika, a

nastepnie ponownie dokreci¢ $rube B.
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ZALEZNOSC POLOZENIA POMIEDZY
CHWYTACZEM | ODRZUTNIKIEM NICI

Gdy odrzutnik nici A znajduje sie w lewym punkcie

zwrotnym, odlegtos¢ od prawego boku odrzutnika nici

A do prawego boku chwytacza wynosi 5.1 mm (Rys.

24). Natomiast odlegtos¢ od chwytacza do odrzutnika

nici A wynosi rowniez 0-0.1 mm (Rys. 25).

W trakcie regulacji nalezy:

1. Odkreci¢ srube C gtébwnego watu odrzutnika sieci, a
nastepnie nieznacznie jg dokrecic. (Rys. 24)

2. Obrdci¢ koto pasowe w celu przesuniecia

korbowodu gtéwnego watu odrzutnika sieci do lewego

punktu zwrotnego.

3. Wyregulowac urzgdzenie w celu spetnienia wyzej
opisanych warunkéw i ponownie dokrecic srube C.

0~0.1mmZ]
[E25, Rys.25
POLOZENIE ROZRZADU POMIEDZY
CHWYTACZEM IGLY, A ODRZUTNIKIEM
NICI
Gdy wierzchotek igty przesunie sie do dotu o 1 mm
nizej od otworu chwytacza, odrzutnik nici A przesunie
sie prawidtowo w lewq strone z prawego punktu
zwrotnego. (Rys. 26)
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USTAWIENIE DZWIGNI
REGULACYJNEJ NICI CHWYTACZA

Gdy igielnica przesuwa sie do dotu z gérnego

punktu zwrotnego i igta znajduje sie na srodku
tylnego boku chwytacza, dzwignia regulacyjna nici
chwytacza A zaczyna dopiero przesuwac sie do
gory z dolnego punktu zwrotnego (Rys. 27)
Regulacja:

1. Odkreci¢ $rube C mimosrodu F i wyregulowaé
dzwignie w obie strony do prawidlowego potozenia.
Nastepnie ponownie dokreci¢ srube C. W przypadku
obracania $ruby do przodu, mimosrod bedzie
szybszy. Natomiast przy obracaniu jej do tylu
mimos$rod bedzie mniejszy.

2. W celu wykonania mikroregulacji nalezy odkreci¢
srube E i przesungé¢ prowadnik nitki B do gory i do
dotu, aby go wyregulowa¢. Nastepnie nalezy
ponownie dokrecic $rube E.

Dtugo$¢ nawlekania nici bedzie rozna w
zaleznosci od uzywanej nici. Dlugos$c¢ ta wynosi:
W przypadku bawetnianej nici SP: 7-10 mm
(D)(Rys. 28)

W przypadku elastycznej nici nylonowej: 10-15

=

B27/Rys. 27

mm (D) (Rys. 28)
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REGULACJA TRANSPORTERA

Regulacja wysokosci (Rys. 29). Gdy transporter C
przesuwa sie do gérnego punktu zwrotnego,
odlegtos¢ od wierzchotka zgbkowanej ptytki do
powierzchni ptytki Sciegowej wynosi 0.8-1.5 mm, a
srednia odlegtos¢ 1.2 mm.
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W czasie wykonywania regulacji nalezy odnosic sie

do Rys. 30.

1. Odkrecic srube A transportera C.

2. Przesungc transporter C do goéry i do dotu w
celu spetnienia wyzej opisanych warunkoéw, a
nastepnie dokreci¢ srube A.

3. Odkreci¢ $rube B sworznia statego ustalajgcego
wysokos¢ D i przesung¢ sworzen staty na samg
gore. Dokreci¢ $rube B, gdy sworzen D znajdzie
sie na spodzie transportera C.

4. W tym momencie nalezy sprawdzi¢ czy
zachowano réwnolegtos¢ pomiedzy lewg i
prawg strong transportera C.

B30/ Rys. 30

REGULACJA
ROWNOLEGLOSCI
TRANSPORTERA

Gdy transporter przesuwa sie do gérnego punktu
zwrotnego, powinien by¢ réwnolegty do plytki
Sciegowej. (Rys. 29)



W celu przeprowadzenia regulacji: (Rys. 30) Wkreci¢
Srube F i odkreci¢ nakretke srubowg G. Nastepnie
nalezy wyregulowac $rube E transportera w taki
sposOb, aby transporter C byt rownolegty do ptytki
sciegowej. Nastepnie nalezy dokreci¢ nakretke
Ssrubowg G.

REGULACJA SCIEGU

Nacisng¢ przycisk A i obroci¢ koto pasowe w celu
zablokowania przyciskiem ustawionej odlegtosci igty.
Po obréceniu kota pasowego na zadany Scieg
nalezy zwolnic przycisk A (Rys. 31).

W celu wybrania diuzszego $ciegu nalezy obréci¢
koto pasowe zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek
zegara. Obrécic¢ koto w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, aby uzyskac¢ w
przeciwnym wypadku krotszy Scieg. Silnik musi
pozostawa¢ podczas regulacji $ciegu w stanie

bezczynnosci.

[E31.Rys. 31
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REGULACJA TYLNEGO KOLA
PROWADZACEGO

Zaleznos¢ potozenia tylnego kota prowadzacego od
igielnicy (Rys. 32). Gdy igielnica przesunie si¢ z
dolnego punktu zwrotnego o okoto 24 mm, tylne koto
prowadzgce zaczyna sie obracac i jest to
prawidiowe potozenie rozrzadu. W trakcie regulacji
nalezy:

1. Nieznacznie poluzowac srube A na mimosrodzie,

a nastepnie nieznacznie jg dokrecic.



A

B33/ Rys. 33

2. Obréci¢ koto pasowe tak, aby wymienione powyzej
warunki byly spetnione, a nastepnie dokreci¢ srube
A. Obrdcenie jej do przodu spowoduje skrocenie
czasu przesuwu, natomiast obrocenie jej do tytu

spowoduje wydtuzenie czasu przesuwu.

REGULACJA DODATKOWEGO
NACIAGU ZA POMOCA TYLNEGO
POKRETLA NACIAGU NITKI

Zdja¢ gorng pokrywe

2. Odkreci¢ Srube B na korbowodzie A (Rys. 33).

3. Przesunac¢ korbowdd A w obie strony. Przesuniecie
korbowodu do przodu oznacza mniejszy dodatkowy
naciag nitki, natomiast przesuniecie go do tytu
oznacza wiekszy dodatkowy naciag.

Wyregulowa¢ dodatkowy naciagg nitki odpowiednio do
warunkow szycia.

5. Podczas wykonywania mikroregulacji nalezy
odkreci¢ srube A i przesung¢ korbowdd do goéry i do
dotu w celu jego wyregulowania. Przesuniecie
korbowodu do géry oznacza wiekszy dodatkowy nacigg
nitki, natomiast przesuniecie go do dotu oznacza

mniejszy dodatkowy naciagg. (Rys. 34)
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REGULACJA ODLEGLOSCI MIEDZY
GORNA | DOLNA ZEBATKA

Ustawi¢ goérng zebatke w dolnym punkcie zwrotnym.
Odlegtos¢ miedzy zebami gornej i dolnej zebatki wynosi
0.5 mm réwniez wtedy, gdy sg one do siebie
réwnolegte. (Rys. 35)



0.5mm
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W trakcie regulacji nalezy:

1.

Ustawi¢ réwnolegtosc¢ tych dwoch zebatek. (Rys.
35)

Odkrecic srube A w celu ustawienia 2 zebatek
réwnolegle do siebie, a nastepnie nieznacznie
dokreci¢ srube A. Przesungc¢ gniazdo ustalajgce
C do gory i do dotu w celu sprawdzenia
réwnomiernosci przesuwu, i ponownie
nieznacznie dokreci¢ srube A.

Wyregulowac odlegtos¢ na 0.5 mm (Rys. 36).
Odkreci¢ nakretke Srubowg D i nakretke
srubowg H w celu wyregulowania $ruby H tak,
aby odlegtos¢ miedzy gérng i dolng zebatka
wynosita 0.5 mm (jak pokazano na Rys. 36).
Nastepnie dokrecic srube D. Nieznacznie
poluzowac srube K i wyregulowac¢ korbowéd J w
celu zachowania odlegtosci 0.5 mm od Sruby L
do spodu podtuznego okragtego otworu
korbowodu J. Nastepnie ponownie dokreci¢
srube K.
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3. Regulacja docisku gornej zebatki. (Rys. 37)

Po obrdceniu Sruby regulujgcej docisk A w

kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

zwiekszy sie docisk zebatki. W przypadku

obrécenia tej Sruby w kierunku przeciwnym

docisk zebatki zostanie zmniejszony.

B37/ Rys. 37

4. W celu zastosowania gérnej i dolnej
zebatki nalezy zapoznac sie z

Tabelg 6.
Materiat Goérna zebatka Dolna z¢batka
Tkanina Plaskie kolo Plaska zebatka
Cienka tkanina 27 zebow 16 zebow
Gruba tkanina 22 zeby 14 zebbw

Tabela 6
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