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Spis tresci

Wysokos¢ preta igtowego

Wspotpraca igly i chwytacza

Dopasowanie dzwigni regulacji linii bazowej
Wspdtpraca preta igtowego

Regulacja opadania igty

Wysokos¢ widetek wychylnych preta igtowego
Potozenie korby dolnego transportu

Pozycja przéd—tyt stopki dociskowej

Czas opadania noza

Pozycja opadania noza

Pozycja dziatania chwytacza noza

Regulacja urzadzenia zatrzymujacego
Pozycja startowa haczyka zabezpieczajacego
Zakres ruchu noza gérnego w przod i w tyt
Pozycja lewo—prawo noza goérnego
Wysokos¢ nozyc gérnych

Pozycja nawiniecia gornej nici na poczatku szycia
Moment otwarcia nozyc

Regulacja ptyty ograniczajgcej

Regulacja korby zabezpieczajgcej

Nacisk sprezyny nozyc gérnych

Pozycja noza statego

Wysokos¢ ptyty dociskowej

Pozycja uderzenia przy niskiej predkosci
Pozycja dzwigni i ttoka startowego

Regulacja paska napedowego

Regulacja pozostatych elementow

1
2
3.
4.
5
6
7

Dostosuj pozycje $ciegdw lewego i prawego wzgledem szerokosci dziurki:

Regulacja czasu otwarcia naprezacza
Regulacja odrzutnika

Regulacja zaczepu regulacji nici

Regulacja dzwigni dolnej nici

Sprezyna naprezajaca dolnej nici

Regulacja urzadzenia dociskowego bebenka
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1. Wysokos¢ preta iglowego:

Wymagania dotyczace regulacji:
Gdy pret igtowy znajduje sie w najnizszym potozeniu, odlegtos¢ miedzy dolna
powierzchnig preta iglowego a gérng powierzchnig ptytki sciegowej wynosi 11,9 mm.
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Metoda regulacji:

(1) Wtozy¢ linijke pozycjonujacg miedzy pret igtowy a ptytke Sciegowsq, poluzowac pret
igtowy i dokrecié¢ sruby w celu regulacji.

Uwaga: igta powinna opadac na srodek ptytki sciegowe;.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Podczas szycia tkanin elastycznych pret igtowy powinien by¢ opuszczony nieco bardziej niz
wartos¢ standardowa — daje to lepszy efekt.

2. Wspétpraca iglty i chwytacza:

Wymagania dotyczace regulacji:

Gdy pret igfowy zostanie uniesiony o 2,3 mm od najnizszego potozenia, czubek chwytacza i
igta powinny znajdowac sie w jednej osi, a gorny koniec oczka igty na wysokosci 1,6~1,8 mm;
luz boczny miedzy igtg a czubkiem chwytacza powinien wynosi¢ okofo 0,05 mm.

=

y Metoda regulacji:
S (1) Podczas unoszenia preta igtowego z
/—]—/ najnizszego potozenia umiesci¢ linijke
oo pozycjonujacg 2 miedzy pretem igtowym a
ptytkg sciegowa, a nastepnie poluzowac
srube ustalajgcg tulei chwytacza w celu

_@ZW e regulacji.

(2) W tym momencie nalezy ustawic luz
&
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1.6=1.8mm

Ol |e

boczny miedzy igta a czubkiem chwytacza
na okoto 0,05 mm, a nastepnie porusza¢ w

lewo i prawo, by sprawdzi¢, czy nie

dochodzi do kontaktu.

(3) Nastepnie ustawi¢ luz miedzy
hakiem pozycjonujgcym chwytacza a samym chwytaczem na 0,5 mm, poluzowac srube haka
pozycjonujgcego i wyregulowac. (Zapewnic¢ ptynny przebieg nici)
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Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1) Podczas szycia tkanin elastycznych nalezy opdzni¢ moment wspodtpracy chwytacza z igta
— daje to lepszy efekt. (Odlegtos¢ miedzy czubkiem chwytacza a gérnym koricem oczka igty:
okoto 1,0 mm)

3. Dopasowanie diwigni regulacji linii bazowej (regulacja rownolegtego luzu miedzy
nozem a amplitudg lewq i prawg)

Wymagania dotyczace regulacji:

(1)  Pozycja czesci rownolegtej po lewej stronie: Dolny koniec lewego wkretu
regulacyjnego linii bazowej znajduje sie 10 mm od gérnej powierzchni dzwigni regulacyjnej
linii bazowej, a dolna powierzchnia tej dzwigni wystaje na okoto 1 mm.

(2) Pozycja prawej czesci rownolegtej: Regulacja prawej linii bazowej powinna by¢
ustawiona na pozycje A=B zgodnie z amplitudg czesci rownolegtej.

Left baseline adjustment screw -

first bartack

left—

"™ Cutting point

second bartack ~.__Z

Baseline adjustment handle

Left baseline ."Righr baseline

Metoda regulacji:

(1) Regulacje lewej linii bazowej nalezy przeprowadzac, gdy igta opada na Srodek otworu
w plytce igtowej. Odlegtos¢ miedzy dolnym koricem lewego wkretu regulacyjnego linii
bazowej a powierzchnig powyzej dzwigni regulacyjnej wynosi okoto 10 mm — regulacji
dokonuje sie za pomocg lewego wkretu regulacyjnego linii bazowej

(patrz rysunek).

(2) Regulacje prawej linii bazowej przeprowadza sie za pomocg prawego wkretu
regulacyjnego linii bazowej.

(3) Wyreguluj lewe i prawe linie bazowe tak, aby ndéz opadat na Srodek czesci
rownolegte;j.

(4) Kolejnos¢ regulacji

amplitudy i linii bazowej: 1 zmiana
amplitudy Sciegu 2 obserwacja
odlegtosci miedzy wewnetrzng
strong amplitudy prawego sciegu a
punktem opadania noza 3 regulacja
pozycji prawej linii bazowej 4
regulacja amplitudy wzmocnienia

Left baseline adjustment screv

<
Right baseline adjustment screw

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Podczas regulacji lewej i prawej linii bazowej moze wystgpic przesuniecie w jedng ze stron, a
Sciegi
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przylegajgce do rownolegtej czesci noza moga byc¢ przesuniete do wewnatrz.
Po zwiekszeniu amplitudy, lewa czes¢ réwnolegta jest przesunieta indywidualnie w lewo.
4, Wspotpraca preta igielnicy:

Wymagania dotyczace regulacji:

(1) Gdy igta znajduje sie w gornym potozeniu Srodkowym, linia grawerunku na kole
zebatym stozkowym powinna by¢ wyréwnana z osig watu dolnego.

(2) Jesli koto zebate nie posiada grawerunku, wowczas gdy pret igielnicy znajduje sie w
najnizszym pofozeniu, srodek otworu olejowego na wypuktym tuku duzej krzywki igty (czyli
srodek wypuktego tuku krzywki) powinien by¢ wyréwnany z pretem igielnicy. Wychyli¢ lewg
strone ptaszczyzny (patrzac od przodu).

Metoda regulacji:

Poluzowac srube mocujaca kofa zebatego
stozkowego w celu ustawienia powyzszej
wartosci regulacyjne;.

Zwroci¢ uwage na ruch osiowy watu
dolnego podczas regulacji. Metoda
potwierdzenia po regulacji: podtozyc
papier w miejscu wktucia igty i recznie
obrdcié koto pasowe, aby sprawdzi¢, czy w
miejscu wkfucia wystepuje boczny ruch
igly — nalezy upewni¢ sie, ze ruch
wychylny igty konczy sie przed
rozpoczeciem opuszczania preta igielnicy
w kierunku materiatu.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli grawerunek jest nieprawidtowy, moze to powodowaé przesuwanie sie igty, jej ztamanie lub
pomijanie Sciegow.

5.  Regulacja punktu wktucia igly (dla ptytki igtowej) —
Wymagania dotyczace regulacji:

Podczas szycia rownolegtej czesci po lewej stronie, widetki wychylne powinny znajdowac sie w
skrajnym lewym potozeniu, gdy igta znajduje sie w sSrodkowej czesci otworu ptytki sciegowe;.

Metoda regulacji:

Jesli pozycja widetek wychylnych preta igielnicy jest prawidiowa, a

punkt wktucia igly jest nieprawidtowy, nalezy poluzowac srube
&) zaciskowg watu korbowego znajdujaca sig za watem wychylnym, aby
skorygowaé ustawienie.

screw

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli punkt wktucia igty jest nieprawidtowy, spowoduje to zwiekszenie

Rear crank
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amplitudy wychytu igty, co moze prowadzi¢ do uderzenia w ptytke
Sciegowq i ztamania igty lub zerwania nici.

6. Wysokos¢ widetek wychylnych preta

igielnicy — Wymagania dotyczace regulacji:

Gdy maszyna znajduje sie w pozycji postojowej (igta w lewym potozeniu), odlegtos¢ od
duzego tuku krzywki wychylnej igly do gérnej czesci widetek wychylnych preta igielnicy
powinna wynosi¢ okoto 5 mm.

Metoda regulacji:

\
QO%

7
7

Baseline adjustment
handle

" Baseline transformation ejector

Gdy maszyna znajduje sie w pozycji postojowej (igta w lewym potozeniu), nalezy poluzowac
srube mocujgcg na dzwigni regulacyjnej linii bazowej, nacisng¢ w dot widetki wychylne preta
igielnicy tak, aby wypukta czes¢ duzego tuku krzywki znajdowata sie okoto 5 mm nad gérng
krawedzig widetek. Nastepnie ustawi¢ trzpien na trzpieniu regulacyjnym linii bazowej i
dokrecic.

Uwaga: Podczas wykonywania tej regulacji nalezy zdjg¢ sprezyne tego mechanizmu i dopiero
wtedy dokona¢ regulacji. Sprawdzi¢, czy krzywka wychylna igty na kole wrzeciona igtowego
obraca sie ptynnie.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli wysokos¢ widetek wychylnych preta igielnicy jest nieprawidtowa, szerokosci Sciegow
lewego i prawego bedg sie réznic.

7. Potozenie korby dolnego transportu

Wymagania dotyczgce regulacji:

Nawet po zmianie rozmiaru szycia (dtugosci obszycia dziurki przyciskiem regulacyjnym),
pozycja stopki dociskowej podczas zatrzymania nie zmienia sie, podobnie jak pozycja wézka
transportowego.
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™ Crank screw under feeding

Metoda regulacji:

Obrocic¢ gtdwna krzywke za pomoca recznego pokretta transportu. Gdy linia grawerunku na
gtéwnej krzywce wyréwna sie ze srodkiem S$ruby sworznia rolkowego dolnej korby
transportu, nalezy poluzowadé srube mocujaca dolnej korby, a nastepnie poluzowac nakretke
regulacyjng dtugosci dziurki. Gdy ptyta przesunie sie na odlegto$é¢ 2,5 mm od ptytki igtowej
(patrz rysunek), przesun srube regulacyjng dtugosci dziurki w tukowym rowku korpusu korby
transportu. Jesli stopka dociskowa nie porusza sie w przéd i w tyt, pozycja dolnej korby
transportu jest prawidtowa. Gdy korpus korby nie porusza sie, dokreci¢ srube mocujgca
dolnej korby.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesdli pozycja jest nieprawidtowa, kazda zmiana rozmiaru szycia spowoduje nieprawidfowe
dziatanie nozyc, a pozycja stopki dociskowej réwniez ulegnie przesunieciu, co moze
prowadzi¢ do ztamania igty lub zerwania nici.

8. Pozycja przod-tyt stopki dociskowej —

Wymagania dotyczace regulacji:

Luz miedzy srodkiem otworu wktucia igly a wewnetrzng powierzchnig stopki dociskowej
powinien wynosi¢ 2,5 mm (przy zatrzymanej maszynie), a ptyta stopki powinna znajdowac sie
w tej samej pozycji po obu stronach rowka ostrza igty.

o 1. Z.omm needle plate

/ Pallét - W
\ :» O

@ 7

—

; /IV

presser foot plate
Metoda regulacji:
Gdy maszyna jest w pozycji postojowej, nalezy poluzowac sSruby mocujace palete w celu
regulacji.
Potwierdzenie po regulacji:
Nalezy upewnic sie, ze ramie podnoszgce jest ustawione prostopadle do ptyty dolnej.
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Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1)  Jesli pozycja stopki dociskowej jest nieprawidtowa, pozycje przednia i tylna stopki
rowniez bedg nieprawidtowe, co wptynie na dziatanie otwierania i zamykania ptyty roboczej
nozyc gornych.

(2) Po zatrzymaniu maszyny luz miedzy srodkiem otworu igty a stopka jest zbyt maty. Jesli
podczas szycia maszyna styka sie ze stopka dociskowg, moze dojs¢ do zerwania nici i
ztamania igty.

9. Czas opadania noia
— Wymagania dotyczace

regulacji:

Po catkowitym wyhamowaniu maszyny do szycia, ndz opada 2-3 Sciegi przed zatrzymaniem
(punkty odniesienia: Sciegi 1, 2, 3).

Metoda regulacji:

Przesungc¢ pozycje wypustki

uruchamiajacej néz i ustawic czas

opadania noza na 2-3 sciegi przed

zatrzymaniem maszyny.

Przesuniecie w kierunku oznaczenia

powoduje wczesniejsze opadanie noza.

Uwaga: Jesli liczba Sciegdw zostanie

QQ/%M ustawiona na 93 lub mniej, nalezy
wyregulowac uderzenia przy niskiej

predkosci.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Gdy noz dziata podczas szycia z duzg predkoscig, moze nie opasc prawidtowo, a jego ruch
zostanie przyspieszony.

10. Pozycja opadania noza -

Wymagania dotyczace regulacji:
N6z powinien opasc¢ na srodek rowka ptytki Sciegowe;j.

Metoda regulacji:
Poluzowac srube mocujacg podstawe ptytki Sciegowej i przesungé pozycje tej podstawy w
celu regulacji.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
W przypadku nieprawidtowej pozycji n6z uderzy w ptytke Sciegowa.
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11. Pozycja dziatania noza

wzgledem chwytacza — Wymagania

dotyczace regulacji:

Luz pomiedzy dzwignig napedu noza a nozem wspotpracujgcym z chwytaczem w najnizszym
potozeniu powinien wynosi¢ 0,05-0,2 mm.

_~Cutter drive lever

" Cutter action hook =

0.05=-0.2mm

— —

Cutter action hook adjustﬁ're_n scre

Metoda regulacji:
Uzy¢ Sruby regulacyjnej noza napedzanego przez chwytacz.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1)  Jesli néz nie wraca do pozycji wyjsciowej lub opada wielokrotnie, nalezy sprawdzi¢ luz
miedzy dZwignig napedzajacg néz a hakiem aktywujgcym ndz lub wymieni¢ sprezyne
naprezajaca dzwigni napedu noza.

(2)  Jesli néz czesto nie opada i nie mozna go opusci¢ przy niskiej predkosci: moze to
oznaczaé, ze sprezyna naprezajaca pazura napedzajgcego ndz jest niewystarczajaca.
(wymienic sprezyne naprezajaca)

12. Regulacja urzadzenia zatrzymujacego — Wymagania dotyczace regulacji:
Luz miedzy blokiem zatrzymujacym A a blokiem dzwigni zatrzymania B powinien wynosi¢ 0,2 do
0,5 mm (w pozycji postojowej).
Metoda regulacji:
B (1) Przesungc blok zatrzymujacy A w gore
| == , ,
lub w doét, aby wyregulowac luz.
[—==

- (2) Regulacja sprezyny ttumigcej drazek
‘ ‘ ‘ zatrzymania: Gdy nakretka szesciokgtna zostanie
‘ ‘ ustawiona na dragzku ttumigcym zatrzymania tak, by

L~ byto odstoniete 5 mm, nalezy jg dokrecic.

Srnm

1]
|

Metoda potwierdzenia regulacji:
Ustaw rame zatrzymujaca w stanie pracy z duzig
A predkoscig i obroc¢ recznie uchwyt zatrzymania — blok
zatrzymania musi zwolnic¢ pierwszy bieg, wejs¢ w tryb
/ niskiej predkosci, a nastepnie zwolni¢ drugi bieg,
przechodzgc w tryb zatrzymania.

J.2—-0.5mrm
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Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1) W pozycji postojowej luz miedzy blokiem zatrzymujacym A a blokiem dzwigni
zatrzymania B jest zbyt maty i nie nastepuje zatrzymanie.

(2)  Gdy nakretka szesciokatna sie poluzuje i maszyna do szycia zatrzyma sie, zmienia
sie wysokosc igty.

13. Pozycja poczatkowa haka zabezpieczajgcego

Wymagania dotyczace regulacji:

W pozycji postojowej odlegtos¢ miedzy hakiem
zabezpieczajgcym a dzwignig podnosnika powinna
wynosi¢ 0,5~0,8 mm.

Eccentric shaFt"”squw @

Tire pressér\lgver Metoda regulacji:

Regulowac za pomocga sruby mimosrodowego watka
obrotowego.

0.5-0.8MM ™ safety hook

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli nie ma luzu, wystepuje konflikt mechaniczny, ktéry powoduje, ze stopka dociskowa nie
wraca. Z kolei przy zbyt duzym luzie mechanizm nie zatrzymuje sie.

14.  Zakres ruchu w przéd i w tyt noza gérnego — Wymagania
dotyczace regulacji:
Zakres ruchu w przéd i w tyt powinien wynosi¢ 4~5 mm.

Metoda regulacji:

(1) Poluzowac srube mocujgcy watka rolki znajdujgca sie przed pretem faczgcym stopke
dociskowg, wyregulowac zakres ruchu noza gérnego — przesuniecie w prawo zwieksza zakres
ruchu, przesuniecie w lewo go zmniejsza.

Presser fodt lifter HiES . . ;.
O Roller shaft ——— (2) Uwaga: Regulacja tej czesci wymaga
: precyzji — nie nalezy przesadzaé¢ z zakresem

% | korekty.
screw
\ \_[O q U/ Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

—— Jesli zakres ruchu w przdd i w tyt jest zbyt duzy,
L O o wystajgca czes¢ ramy nozyc wychylnych
S O R\}\ Protruding part Wysunie sie¢ z rowka ramy rolki stopki
:_fo O » dociskowej. Gdy element sie wysunie, stopka

dociskowa nie moze zosta¢ uniesiona, a
transport materiatu staje sie utrudniony.

1 (O
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15.Pozycja lewo—prawo noza gérnego — Wymagania dotyczace regulacji:

(1) Nozyce gbérne powinny by¢ wyréwnane ze srodkiem igty w najdalej wysunietym
potozeniu; a przednia cze$¢ nozyc powinna wystawac na 5 mm w prawo od srodka rowka
noza.

(2) Gdy nozyce gorne sg zamkniete, zaktadka pomiedzy nozem gérnym a dolnym powinna
wynosi¢ 0,5~0,8 mm. Nalezy pamietacd, ze nawet przy zamknieciu pozostaje niewielki luz.

ol

./

I

S

=
screw . Metoda regulacji:

(1) Nacisng¢ pedat stopki
dociskowej. Gdy nozyce goérne
przesung sie do punktu szczytowego,
uzyé klucza imbusowego do
i poluzowania srub mocujacych
ramienia  wychylnego  nozyc i

wyregulowaé pozycje w przéd, w tyt,
v ' © w lewo i w prawo.
' \O) N== <

Scissors swing frame
%_@ (2)  Poluzowa¢ $rube mocujaca

‘p’fyte robocza nozyc goérnych A i
wyregulowaé wielkos¢ zaktadki miedzy
nozem gérnym a dolnym.

@

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1)  Jesli pozycje przéd—tyt i lewo—prawo sg nieprawidtowe, przy podniesieniu stopki
dociskowej ramie wychylne nozyc moze sie zaklinowac i nie poruszac sie ptynnie.

(2)  Jesli ptyta robocza nozyc A znajduje sie zbyt daleko do przodu, moze dochodzi¢ do
ciggtego przecinania nici gérnej. (nozyce nie stykajg sie ze sobg)

(3)  Jesli ptyta robocza nozyc A znajduje sie zbyt daleko do tytu, nozyce zamkna sie przed
zaciskiem nici.

10
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16. Wysoko$é nozyc gérnych

\ U/ Wymagania dotyczace regulacji:
; O ( Zamontowaé nozyce mozliwie jak najnizej,
— ale tak, aby nie dotykaty stopki dociskowej.
@ @ W L Qe Metoda regulacji:

Poluzowa¢ sruby mocujgce nozyce gérne i

& O ) ruby mo ,
- @ 7‘ wyregulowac je w goére lub w dot. Metoda
@ — O potwierdzenia po regulacji: Umiesci¢ pod
@ — stopka podkfadke o grubosci okoto 4 mm.
' Podczas poruszania dzwignia podnoszenia
screw & stopki w gore i w doét, stopka dociskowa i
| nozyce nie powinny sie ze sobg stykac.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli nozyce sg ustawione zbyt wysoko, ni¢ moze czasami pozostac na supetku.

17.  Pozycja nawiniecia gérnej nici na poczatku szycia

£ & Wymagania dotyczace regulacji:
rf/ o0 Na poczatku szycia gérny koniec nozyc
A

gornych powinien znajdowac sie 0—

O 1 mm na lewo od $rodka rowka noza
igtowego.
T
|

~ . Metoda regulacji:

b — | " IPozycje te reguluje sie poprzez

| zwiekszenie lub zmniejszenie liczby
\. podkfadek sterujgcych gtowicy nici.

]

]

T
]

Uwaga: Pozycja ta ma rowniez zwigzek z miejscem, w ktérym nozyce E
gorne chwytajg ni¢, dlatego nalezy najpierw sprawdzi¢ pozycje ptyty :

roboczej nozyc goérnych, a nastepnie odpowiednio zwiekszy¢ lub \
zmniejszy¢ liczbe podkfadek sterujgcych nicig. “Gx ot
aske

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

Jesli nozyce gorne sg zbyt przesuniete w prawo, ni¢ goérna znajdzie sie
poza prawa strong Sciegu. Z kolei, jesli sg przesuniete w lewo, ni¢ gérna
znajdzie sie poza lewa strong sciegu.
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18.Moment otwarcia nozyc — Wymagania dotyczace regulaciji:

Metoda regulacji:

(1)  Poluzowac srube mocujaca ptyte
sterujaca gtowicy nici i przesungc ja do Sh%[,'t_
przodu lub do tytu w celu regulacji.
(2) Im bardziej ptyta sterujaca
przesunieta do przodu, tym dtuzszy
czas chwytania nici gérnej; im dalej
przesunieta do tytu, tym czas ten jest
krotszy.

—& long

Thread control plate
screw

Metoda potwierdzenia po regulacji:
Po regulacji nalezy obrécic recznie pokretto transportu i upewnic sie, ze podczas otwierania
nozyce nie stykajga sie ze stopka dociskowg ani igta.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

(1) Gdy nozyce gérne otwierajg sie zbyt szybko, moze to powodowac niedoktadne
szycie i wypuszczenie nici podczas podnoszenia igly.
(2) Gdy nozyce otwierajg sie zbyt wolno, scieg na poczatku szycia bedzie

nieprawidtowy.

19. Regulacja ptyty ograniczajacej

Safety push’
Metoda regulacji:

Poluzowac srube mocujacg ptyte ograniczajgca tak,
aby maszyna do szycia byta w stanie uruchomienia z
matg predkoscia (gdy blok zatrzymujacy A styka sie =l

z blokiem dzwigni zatrzymania B), a dZwignia [ safety lever
zabezpieczajgca lekko stykata sie z ptytg j\,\,, : ]
ograniczajaca. Limit board ) -

,”'::/" ” 70'
Metoda potwierdzenia regulacji: E E

(1) Gdy dzwignia zabezpieczajaca jest
dociskana w kierunku oznaczenia w stanie
szybkiego startu, nie powinno by¢ luzu w otworze
podtuznym przy Srubie watka popychacza
zabezpieczajgcego.

(2) W pozycji postojowej oraz podczas ruchu nozyc gérnych powinien
wystepowac luz miedzy dzwignig zabezpieczajaca a ptytg ograniczajaca.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Uwaga: Po awaryjnym zatrzymaniu stopka dociskowa powinna zostac uniesiona przy potozeniu
igly w gorze.
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20. Regulacja korby zabezpieczajacej

Metoda regulacji: Safety crank —___ Upper §C1550"5 shaft
Po odsunieciu watu nozyc gérnych od . S—
ptyty sterujgcej nicig, zaktadka miedzy & -

©0

korba zabezpieczajgcy a wypustka .
zabezpieczajgcg powinna wynosié et

0,5 mm w momencie otwarcia nozyc. § ) @
QL

24
* Safety bump

O

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli nie nastepuje zazebienie, otwieranie nozyc nie przebiega prawidtowo.

21. Nacisk sprezyny nozyc

gornych — Metoda regulacji:

(1) Gdy nozyce nici gornej sg luzne, przesun przednig czes¢ sprezyny nozyc recznie za
pomocg tarczy sterujgcej. Przednia czes$¢ sprezyny nozyc gérnych i szczeki nozyc powinny do
siebie przylegac, tak aby mozliwe byto zacisniecie nici niezaleznie od miejsca jej przeciecia.
(2) Gdy ostrze nozyc goérnych jest stepione, mozna je wymienic.

22. Pozycja noza

statego — Wymagania

dotyczace regulacji:
Ostrze noza statego znajduje sie w odlegtosci
0,3~0,5 mm od otworu w ptytce Sciegowe;.

Metoda regulacji:

(2) Poluzowac srube mocujgcg néz
staty w celu dokonania regulacji.
(2) W przypadku wymiany noza statego

nalezy wyjac¢ palec chwytacza, aby go
wymienic.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli luz miedzy nozem statym a otworem ptytki sciegowej jest zbyt maty, moze dojs¢ do jego
ztamania podczas szycia.
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23.  Wysokos¢ ptyty dociskowej

Wymagania dotyczace regulacji:
Zakres  podnoszenia  stopki
dociskowej wynosi 12 mm

Metoda regulacji: Presser foot chuc

Wtozy¢ podktadke o grubosci ™ Presser foot bar fixing screw

12 mm miedzy stopke a ptytke
Sciegowy, poluzowac srube
mocujacg stopke, nacisngé pedal
podnoszenia stopki, docisngé zacisk
stopki i rame rolki stopki, a
nastepnie dokreci¢ srube mocujaca
stopke.

Cloth clip

Potwierdzenie po regulacji:
Po regulacji nalezy upewnic sie, ze stopka dociskowa dziata prawidtowo.

24. Pozycja uderzenia przy niskiej predkosci

Metoda regulacji:
Wyregulowac¢ wartos$¢ A zgodnie z liczbg uzywanych sciegdéw, luzujgc sruby mocujgce
punktow uderzenia przy niskiej predkosci.

Sciegow wartosc¢ A
ponizej 93 Sciegdw 10-12 mm
miedzy 93 a 123 5mm

Powyzej 123 Sciegdw 0
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Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Przesuniecie punktow uderzenia przy niskiej predkosci w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara zmniejsza liczbe Sciegdw miedzy niska predkoscig a zatrzymaniem.

25.  Pozycja dzwigni startowej i tfoka

startowego — Metoda regulacji:

Gdy maszyna jest zatrzymana,

luz miedzy koncem Sruby f
regulacyjnej ttoka startowego a

rama zatrzymania Wynosi
0,51 mm; luz miedzy dzwignig
startowa a wypuktg powierzchnig
podstawy korpusu wynosi 3 mm.

" start ejector

Start lever

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Jesli luz przy ttoku startowym jest zbyt duzy, maszyna nie moze osiggngc¢ duzej predkosci
obrotowej. Jesli luz jest zbyt maty, moze dojs¢ do nieprawidtowego zatrzymania.

26. Regulacja paska napedowego

Metoda regulacji pozycji widetek startowych gtowicy:

Podczas biegu jatowego pasek powinien byé odstoniety na okoto 0,51 mm poza rolkg —
regulacji dokonuje sie za pomocg otworu podtuznego widetek startowych (na gtowicy). Przy
niskiej predkosci pasek powinien catkowicie zakrywa¢é koto pasowe napedowe.

Uwaga: Podczas biegu jatowego nalezy unika¢ kontaktu paska z widetkami startera (na gtowicy
recznej).

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:
Podczas biegu jatowego, jesli pasek owija sie wokdt kota pasowego napedowego, ulega

szybkiemu zuzyciu, a koto pasowe sie nagrzewa.

Metoda regulacji pozycji widetek mechanizmu przyspieszania:

Fork gﬁ]’ustment plate
’f

Fork cam Fork cam holger

Fork fix ”screW | u
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Taka sama jak metoda regulacji widetek startowych gtowicy. Podczas pracy z niska
predkoscig nalezy poluzowaé¢ srube mocujgcg widetki mechanizmu redukcji predkosci i
wyregulowacé ich pozycje. Natomiast Srube ograniczajacg nalezy regulowaé przy duzej
predkosci.

Standardowy skok widetek wynosi 14 mm. Regulacji dokonuje sie za pomocg podktadki w
potaczeniu z widetkami zmiany biegdw. Wysuniecie podktadki powoduje zmniejszenie skoku.

Uwaga: Jesli widetki sg wychylone zbyt daleko przy niskiej predkosci lub w pozycji
postojowej, oznacza to, ze krzywka widetek nie jest prawidtowo zamontowana. Dlatego
krzywka widetek powinna by¢ zamontowana réwnolegle do powierzchni obrdébczej
wspornika krzywki widefek.

Zjawisko przy zmianie wartosci regulacyjnej:

Jesli regulacja widetek mechanizmu regulacji predkosci nie jest mozliwa, nalezy wyregulowad
podktadke regulacyjng widetek.
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Regulacja pozostatych elementow

1. Dostosuj pozycje Sciegow lewego i prawego wzgledem szerokosci dziurki:

(1) Ruch igty: punkt odniesienia to prawa strona. Przesung¢ igte w lewo w celu szycia. Na
ilustracji A oznacza lewa linie bazowa, B — prawg linie bazowa, W1 — szerokos$¢ amplitudy
poziomej lewo—prawo, W2 — szerokos$¢ amplitudy wzmocnienia, C — dfugos¢ pierwszego
wzmochienia (pierwsze ustawienie), D — dtugos$¢ drugiego wzmocnienia (drugie ustawienie).

(2) Regulacja lewej i prawej linii bazowej

1 Obrot sruby regulacyjnej 1 powoduje przesuniecie lewej linii bazowej w lewo; przy
odkreceniu sruby 1 linia bazowa przesuwa sie w prawo, jednak nawet po zmianie amplitudy
lewa linia bazowa A zazwyczaj nie wymaga regulacji.

2 Wkrecenie $ruby 2 powoduje przesuniecie prawej linii bazowej w lewo, a jej odkrecenie
— W prawo.

Regulacja szerokosci poziomej i szerokosci wzmocnienia

1 Obrét sruby regulacyjnej 3 zwieksza szeroko$¢ Sciegu zasadniczego, a obrot
w przeciwnym kierunku jg zmniejsza.

2 Wkrecenie sruby regulacyjnej 4 zwieksza szerokos¢ wzmocnienia, a jej
odkrecenie zmniejsza te wartosc.

3 tacznik regulacji amplitudy 5 — widoczna wartos¢ wskazuje szerokos¢ amplitudy
wzmochienia.

2. Regulacja czasu otwarcia naprezacza -
pierwszy etap naprezenia

Pierwszy naprezacz otwiera sie tylko podczas zatrzymania maszyny, a zakres otwarcia wynosi
0,5~1 mm; regulacji dokonuje sie przez przesuwanie naprezacza w gore i w dot.
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Drugi etap naprezenia

Drugi naprezacz otwiera sie w czeSci wzmacniajgcej szwu zgbkowanego oraz przez kilka
Sciegdw po zakonczeniu szycia. Zakres otwarcia wynosi 0,5~1 mm. Aby wyregulowa¢, nalezy
poluzowac srube ustalajgcy i przesungc pozycje chwytacza.

A __Sécond release cam @ Za8 @
; \\ (@f ___ oil window

-
= = . -
(N - ‘ chasis outline

fixsaew < i

I fning ring

First release cam

Wypustki pierwszego i drugiego luzowania nici na gtdwnej krzywce nalezy obraca¢ w
kierunku wskazanym strzatkg, aby przyspieszy¢ dziatanie. Przeciwny kierunek powoduje
spowolnienie.

3. Regulacja odrzutnika nici

Po zatrzymaniu maszyny odrzutnik poluzuje ni¢ gérng o 5—7 mm, co zapobiega wypuszczeniu
nici na poczatku szycia. Podczas odrzucania nici ilos¢ wyciggnietej nici wzrasta. Podczas
regulacji nie dotyka¢ pierwszego naprezacza ani otworu przelotowego.

4. Regulacja zaczepu regulacji nici

llos¢ podawanej nici regulowana jest w zaleznosci od grubosci szytego materiatu, tak aby
jakos¢ szwu byta optymalna. Ruch zaczepu regulacyjnego nici w lewo zwieksza ilo$¢ nici,
natomiast w prawo — zmniejsza.

5. Regulacja dzwigni dolnej nici O O
Regulowa¢ dtugos¢ dolnej nici potrzebnej do @ o

rozpoczecia szycia. Dlugo$¢ dolnej nici wynosi @ /Tix ke
okoto 36 mm. Podczas regulacji nalezy

poluzowac srube mocujacg dzwigni dolnej

nici, aby zmienic kat jej ustawienia. =

ﬁ'x screw

Bottom line lever
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Sekwencja dziatania:
Ruch nozyc gérnej nici > Ruch dzwigni dolnej nici > Ruch noza tngcego ni¢ dolng

<Ruch nozyc gérnej nic> = odciecie odcinka nici
<Ruch dzwigni dolnej nici> = wyciggniecie dolnej nici potrzebnej do rozpoczecia szycia i
wciggniecie pozostatej gérnej nici

6. Sprezyna naprezajgca dolnej nici

< Ruch noza dolnej nici> = przeciecie dolnej nici w momencie rozpoczecia unoszenia stopki
Poluzuj jej Srube mocujacg, aby wyregulowaé pozycje
montazu w taki sposéb, aby czes¢ ,,R” dzwigni dolnej nici

dociskowe;j
mlf Bottom thread clamp spring
znajdowata sie na srodku sprezyny zaciskowej, a sprezyna

zacisku dolnej nici byta naciggnieta tak, by delikatnie _Bottom line lever

dociskac ni¢ dolna.
\ .

7. Regulacja urzadzenia dociskowego bebenka

Urzgdzenie dociskajgce bebenek jest zsynchronizowane z urzgdzeniem do obcinania dolnej
nici. Podczas wyciggania dolnej nici pret dociskowy bebenka dociska go z tytu, aby zapobiec
jego jatowemu ruchowi, a jednoczesnie resztka gornej nici na materiale zostaje wciggnieta w
tkanine, co zapewnia odpowiednig ilos¢ dolnej nici i zapobiega przeskokowi igty na poczatku
szycia. Wypuszczenie nici.

Metoda regulacji:

(1) Jesli dolna ni¢ jest przycinana zbyt krdtko, nacisk bebenka jest zbyt duzy. W takim
przypadku mozna poluzowac srube regulacyjng, aby zmniejszy¢ nacisk sprezyny goérnej. W
przeciwnym razie nalezy dokreci¢ srube regulacyjng.

(2) Podczas wymiany chwytacza nalezy sprawdzié, czy bebenek jest prawidtowo
dociskany. Jesli nie pasuje, nalezy poluzowa¢ srube mocujgca bebenek, aby wyregulowad
jego wysokosc.
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