rys. 35

odlegloé¢ w kierunku pionowym miedzy ostrzem
i gérng krawedzia uszka igly ma wynosi¢ okolo
1 mm. #

B. Polozenie osiowe: Gdpy ostrze chwytacza
znajduje sie w osi igly, odlegloé¢ miedzy ostrzem
i igla powinna wyno$i¢ okolo 0,05 mm. Dopiero
po ustawieniu chwgtacza na waltku Scisle wg wy-
zej podanych wymagan, nalezy dokreci¢ wkrety
mocujgce chwytacz na walku, uwazajgc przy tym,
aby nie zmieni¢ polozenia chwytacza wzgledem
watka. -

Powpyisze wymagania obewiazuja dla srodkowego
(symetrycznego) polozenia igly wzgledem otworu
na igle w plytce sciegowej. ’
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CZESC 11

PRZYCZYNY USTERER W DZIAEANIU
MASZYNY DO SZYCIA

Przy uzytkowaniu maszyny do szycia moZe sie
gdarzyé, Ze na skutek niewlasciwego obchodzenia
sie z maszyng i niewlaéciwego jej eksploatowania,
maszyna staje sie niezdolna do prawidlowego szycia.

Ponizsze zestawienie przgczyn wadliwej pracy
maszgny ulatwi znalezienie Zrédia usterek w dzia-
laniu maszyny, ktére naleiy usunac. :

A. Ciezki chéd maszyny

1. Pas napedowy jest za mocno naciagnicty (do-
tyczy zaréwno maszyn Zz napedem noinym,
jak i maszyn z napedem elekirycznym).

9. Maszyna smarowana jest niewlasciwym ole-
jem, ktéry zgesinial wiglednie skrzepl.

3. Nawijacz nici nie zostal wylaczony i dzialajac,
wywoluje podczas szycia dodatkowe, niepoza-
dane opory. ;

4. Pedal napedu noznego lub kolo napedu noznego
sa zbyt silnie zacisniete.

5. Niedotateczne smarowanie maszyny.

6. Zaplatanie nici w mechaniZmie chwytacza.

B. Zatrzympwanie si¢ maszgny podczas szgcia

1. Mechanizmy maszyny pozostaja nieruchome
mimo ruchu obrotowego kola napgdowego ma-
szyny. Nastepuje to na skutek niedostatecznego
sprzegnigcia glownego walu maszyny.

2. Pas napedowy jest za luiny (dotyczy to za-
réwno maszyn z napedem noinym, jak i ma-
szyn z napedem elektrycznym).
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C. Zrgwanie nici gérnej
1.

Igla jest odwrotnie zamocowana w igielnicy
wzgledem ostrza chwytacza.

. Ni¢ goérna jest niewla$ciwie prowadzona ze
szpulki do uszka igly.

. Naciag nici gérnej jest zbyt duzy.

. Igla jest uszkodzona (np. wygieta lub stepiona).

. Uszkodzone jest ostrze chwytacza.

. Uszkodzony jest otwér na igle w plytce
sciegowe;j.

. Numer igly i nici sq niewlasciwie dobrane.

. Ni¢ jest zlej jakoéci, posiada wezelki i zgru-
bienia.

. Maszyna uruchomiona zostala w chwili, gdy
przeciagacz nici nie zajmowal gérnego polo-
zenia.

Ni¢ zaplatana zostala na trzpieniu na szpulke.
Ni¢ zaplatana zostala w mechaniZmie chwy-

tacza.

D. Zrywanie nici dolnej

D N e

(=20, |

. Ni¢ jest zbyt silnie naciggnieta,

. Ni¢ jest zlej jakosci.

. Bebenek jest niewlasciwie nawleczony.

. Uszkodzony jest otwér na igle w plytce

sciegowej.

. Spreigna bebenka ma uszkodzone krawedzie.
. Ni¢ jest nieréwnomiernie nawinieta na szpu-

leczke bebenka.

E. Lamanie iglp

1.
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Pocigganie tkaniny podczas szycia, wpygieta
igla, trafiajac w plytke S$ciegowa, lamie sie

2. Krzywa (wygieta) igla.
3. Igla jest za cienka,

4. Nieprawidlowe osadzenie bebenka w mecha-

nizmie chwytacza.

5. Wadliwe zamocowanie stopki na draiku, po-
wodujace uderzenie igly o stopke.

6. Naciag nici gérnej jest zbyt silny i powo-

duje wygiecie igly.

7. Nieprawidlowe ustawienie wzgledem siebie

mechanizmu igielnicy i chwytacza.

. Nieprawidlowy scieg

1. Igla jest zbyt slabo zamocowana w igielnicy.

2. Igta jest odwrotnie zamocowana wzgledem
ostrza chwytacza.

3. Igla jest uszkodzona (np. wygieta lub stepiona).
4. Igla i ni¢ sq niewlasciwie dobrane do rodzaju

szytych tkanin.

5. Ni¢ jest zlej jakosci.
6. Docisk tkaniny stopka jest niewladciwie

dobrany.

7. Niewlasciwe sa naciagi nici gérnej i dolnej.

[=-]

. Bebenek jest niewlasciwie nawleczony.

9. Ni¢ gérna jest niewlaciwie prowadzona ze

szpulki do uszka igly.

G. Ni¢ gérna nie wyciaga nici dolnej

1. Igla jest odwrotnie zamocowana wzgledem
ostrza chwpytacza.

2. Uzpte igly innego spystemu, niz to przewiduje

instrukcja obslugi maszyny.
3. Poloienie chwytacza w maszynie wzgledem
igielnicy uleglo rozregulowaniu.

4. Polozenie igielnicy w maszynie wzgledem

chwytacza uleglo rozregulowaniu.
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H. Nieprawidlowy transport tkaniny.

1. Docisk tkaniny stopka jest niewlasciwie
dobrany.

2. Niewlaéciwe jest wystawanie roboczej po-
wierzchni transportera ponad poziom plytki
$ciegowej w okresie transportu tkaning.

3. Mechanizm transportu tkaniny ulegl rozre-
gulowaniu.
I. Transporter nie przesuwa tkaninp

1. Regulator diugosci éciegu nie jest wyprowa-
dzony z poloienia zerowego.

2. Transporter tkaniny nie jest wyprowadzony
ze stanu wylaczonego.

3. Docisk zszywanej warstwy tkanin jest zbpt
slaby.

4, Uzebienie roboczej powierzchni transportera
jest uszkodzone lub zuiyte (stepione).

W przgpadku powazniejszych przpczyn wadli-
wego dzialania maszyny, nalezy zwraca¢ sig
do punktéw ustugowpch dla maszyn do szycia
»Fucznik«.
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CZESC 11

WYKONANIE OPERACJII SPECJALNYCH

Oprécz szycia normalnych szwéw stebnowpch
przy pomocy $ciegébw prostych lub zygzakowych
mozliwe jest wykonywanie na maszynie réznych
specjalnych operacji szycia, najczesciej przy zastoso-
waniu dodatkowego oprzyrzadowania specjalnego.

Zmechanizowanie pewnpch operacji przyspiesza
sam proces szycia i wplywa przy tym na estetyke
i jako$¢ wyrobu. '

1. NIEKTORE OPERACJE SPECJALNE
WYNIKAJACE Z WELASCIWOSCI
s_ClEGU ZYGZAROWEGO

Chodzi tu o takie operacje szycia, ktére [moga
byé wykonpwarie bez koniecznoéci uzyciafspecjal-
nego oprzyrzadowania.

a) Scieg zygzakowy, jako elastyczniejszy od zwy-
klego $ciegu prostego, moze byé wykorzystany
do szycia materiatéw rozciggliwych. Material
taki moze byé¢ woéwczs znacznie rozciagniety,
bez uszkodzenia nici tworzacych Scieg.

b) Tworzy¢ $cieg zpgrakowy wzdluz brzegu tka-
niny tak, aby jedne ze skrajnych naklué¢ naste-
powaly wzdluz krawedzi tkaniny, otrzgpmuje sie
woéwczas estetyczne obrzucenie brzegu, jak to

P pokazuje rys. 36.

¢) Przy pomocy szwu zygzakowego moina laczyé
ze soba tkaning wg schematu jak na rys. 37.
Scieg prowadzi sie wzdluz linii zetknigcia sie
tkanin, w taki sposéb, aby kolejne naklucia ighy
ukladaly sie na przemian w obu tkaninach.
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d) Stosujac $cieg zygzakowy, moiemy wykonywaé
réinego rodzaju aplikacje, prowadzac -$cieg
wzdluz brzegu naszpwanej tkaniny, wyciete)
wedlug odpowiedniego wzoru.

2. WYKONYWANIE SZWOW PRZY UZYCIU
LINIJER

Specjalne przyrzady, zwane linijkami, uiywane
sq w celu zachowania jednakowej odleglosci szwu
od brzegu tkaninyg, wzglednie jednakowej odlegloci
pomiedzy szytymi szwami.

Na rys. 38 przedstawiony jest przpklad uzpcia
linijki, przpkrecanej do plyty maszyny za pomoca

wkreta, Plaszczyzne prowadzaca linijki  ustawia

rys. 38
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3. OBREBIANIE BRZEGOW TKANINY

Maszynowe obrebianie brzegow thaning przy

sastosowaniu specjalnej stopki do obrebiania po-

kazuje rys. 40.

Stopke do obrebiania zaklada si¢ w miejsce
stopki normalnej.  Stopka posiada odpowiednio
uksztaltowany zwijacz, w ktéry podczas szycia
wprowadza sie brzeg tkaniny przeznaczony do
obrebiania. W celu latwiejszego wprowadzenia

rys. 40
rys. 39

sic réwnolegle do kierunku transportu tkaniny.
Wazdluz tej ptaszczyzny prowadzi sie brzeg tkaniny.
Gdy chodzi o wypkonanie wickszej iloéci szwow
réwnoleglych, wskazane jest uiycie linijki przed-
stawionej na rys. 39.

Cze$éé chwytowa linijki A wsunigta jest w otwor
draizka stopki i przykrecona wkretem B. “Czesc
prowadzaca linijki ustawia si¢ w zadanej odleg-
loéci od igly. Prowadzac podczas szycia linijke
(czescig prowadzaca) np. po wezesénie] wykonanym
szwie, zachowujemy réwna odleglosc miedzy
szwami.

54



rys. 41

tkaninyg do zwijacza poczatek brzegn tkaning zaleca
sie skoénie $cia¢. Szew na obrebie moze byé prosty
lub zygrakowy, jak to pokazuja rysunki 40 i 37.
Spotyka sie stopki dostosowane do roznej szero-
kosci obrebu.

Specjalng odmiang obrebiania przy zastosowa-
niu $ciegu zpgzakowego jest izw. obrebianie mu-
szelkowe (rys. 41, kiore polega na 1pm, ie dajge
odpowiednio duzy naciag uici giinej. pewoduje gi¢
$cigganie brzegéw tkaniny pemiedzy poszezegdl-
nymi Sciepami, przypomindjace swym wygladem
muszelki.

Obrebianie muszelkowe daje szczegdlnie udane
efekty dla migkkich tkanin jedwabnych, przy za-
stosowaniu wiekszej szerokosci zggzaka i wielkosci
skoku Sciegu.
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4. SZYCIE ZAKLEADEK

Stopka do obrebiania moze byé réwniei uiyta
do szycia szwéw zakladkowych, stuzacych do lacze-
nia tkanin. .

Tkaninyg przeznaczone do szycia tego rodzaju’
szwem uklada sie pod stopke tak, aby dolna wy-
stawala réwnolegle spod gérnej (ok. 3 mm)i wpro-
wadza do zwijacza stopki. Tworzac w takim
ukladzie szew, wykonuje sie wstepna operacje
szycia zakladki. Po tej wstepnej operacji rozklada
si¢ zszyte tkaniny z obrebem na wierzchu i uklada
je pod stopke tak, aby do zwijacza wprowadzony
byl otrzymany uprzednio obreb.

Jeszcze lepsze wyniki daje specjalna stopka do
szycia zakladek, ktéra zamiast zwijaczs posiada
odpowiednio uksztaltowany wystep w wycieciu
na igle. Proces szycia zakladki ma tu zupelnie
podobny przebieg, jak i przy zastosowaniu stopki
ze zwijaczem (do obrebiania).

5. OBRZUCANIE DZIUREK

Do obrzucania dziurek stosuje si¢ stopke spe-
cjalna, jak pokazuje rys. 42.

Uwaga: dziurki przecina si¢ po obrzuceniu.
Przebieg obrzucania dziurek jest nastepujacy:

a) Nastawia si¢ dlugo$é Sciegu na wielkosé bliska
zeru.

b) Wielkoéé zpgzaka przy lewym poloieniu ciegu
ustawia si¢ na calkowita szeroko&§¢ obrzucenia
dziurki (szeroko$é¢ rygielka nr 4).
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rys. 43

/

tak, aby ostatnie naklucie igly bplo z prawej
strony; igl¢ ustawia si¢ wéwczas w gérne polozenie.

rys. 42

¢) Wykonuje si¢ kilka Sciegéw tworzac jeden rygié-
lek, przy czym igla powinna zosta¢ w tkaninie
z lewej strony (rys. 43a).

d) Wielkoé¢ zygraka ustawia sie na szerokosc
jednego boku dziurki —nr 2 i obszywa lewy bok,

‘¢) Po wykonaniu lewego boku dziurki (rys. 43b)
ustawia sje igle w najwyisze polozenie.

f) Regulator poloienia $ciegu ustawia sie na srod-
kowy znak (polozenie symetryczne) a regulator
wielkoéci zygzaka w polozenie zerowe.

¢) Szpje si¢ éciegiem wstecznym do wpkonanego
poprzednio rpgielka (rys. 43c).

h) Po ustawieniu igly w najwyzsze polozenie usta-
wia sie regulator szerokosci zygzaka nr 2.

i) Obrzuca si¢ prawy bok dziurki (rys. 43d) na te
sama dlugosé co lewy (to jest dlugosc dziurki)

rys. 44
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Po ustawieniu szerokosci zygzaka zaleznie od
rozstawienia otworéw guzika sprawdza si¢, pokre-
cajac recznie kélkiem zamachowym. czy igla
trafia w otwory guzika polozonego pod stopka.
Guzik przpszywa sie normalnie 6 do 12 Sciegami.

W celu zakoficzenia szycia, regulator szerokosci
zygzaka ustawia si¢ na zero (skrajne lewe poloze-
nie) przy gérnym potozeniu igly i wykonuje kilka
$ciegéw w jednym otworze guzika.

k) Regulator szerokodc¢i zpgzaka ustawia si¢ na
“nr 4, a regulator polozenia $ciegu na lewy znak
(lewe poloienie $ciegu).
I) Wykonuje sie drugi rygielek (rys. 43e) ‘
I Po wysunieciu tkaniny spod stopki i odcieciu
nici, rozcina sie osiroznie dziurke (rys. 44).

6. PRZYSZYWANIE GUZIKOW

" Guziki przyszywa sie na maszyzﬁe . »kucznik«
kl. 86 uzpwajac do tego stopki specjalnej przy
wylaczonym transporterze (rys. 45).

Regulator poloienia $ciegu ustawia sig na lewy
znak (lewe poloienie Sciegu). :

7. MASZYNOWE HAFTOWANIE
I CEROWANIE

Przystepujac do haftowania lub cerowania, nalezy
przede wszystkim wylaczyé transporter  tkaniny,
dla umozliwienia swobodnego poruszania tkaning

rys. 45

rys. 46

gl YRR F i




BPRLATE LS L=

rgs. 47

(w sposéb reczny) w dowolngm kierunku, zaleinie
- od wzoru wykonywanego haftu Inb ksztaltu cery.

Tkanine zaklada si¢ w specjalny tamborek.

Stosowanie iamborka pozwala nie tylko na na-
pigcie tkaniny, ale ulatwia réwniez operowanie
tkaning wzgledem igly. Tamborek ustawia sie pod
igla tak, aby material lezal na plytce $ciegowej.

Prosty, ale mniej doskonaly sposéb haftowania
lub cerowania polega na tym, Ze nie poshligujemy
si¢ zadng stopka (rys. 46). Maszyne wprawia sie
powoli w ruch, zm'eniajac polozenie tamborka
z napigta tkaning wzgledem igly wedlig wzoru
haftu lub ksztaltu cery. Przesuniecie tamborka moze
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nastepowad jedpnie wtedp,
w materiale, w przeciwnym
sie bowiem zlamanie igly.

jgla nie thwi
1 i

ipadkn  spowoduje

Jaftowanie i cerowanie jest znacznie ulatwione
przy zastosowanin stopki specjalnej. Stopka take,
zakladana w miejsce stopki normalnej, przyciska
tkanine w miejscu tworzenia Sciegu, unieruchamia-

jac_ja na cras wejscia igly.

Bardzo latwo haft (tzw. piérkowy) moina uzys-
kaé¢ przy uzpciu zwpklej stopki (do szycia zygza-
kiem) i §ciegu zpgzakowego — przy recznym pro-
wadzeniu tamborka, jak pokazuje rps. 47.

Haftowanie i cerowanie na maszynie wymaga
pewnej wprawy i precyzji i moie sie odbywac

przy odpowiednio welngch obrotach maszyny.

8. SZYCIE IGELA PODWOINA

Szycie ipla podwéjng zwicksza atrakcyjnosé wy-
kongwanych szwéw ozdobnych.

Igly podwéjne produkowane sa w réznym roz-
stawieniu a zaleinie od potrzeb. Igly o mniejszym
fok 1,8 mm) rozstawieniu stosuje si¢ do materia-
Bw bieliznianych, delikatnych plécien Iniangch,
§ cienkich tkamin sukienkowych.

Ighy o $rednim rozstawieniu do $rednich materia-
§w ubraniowych, Inu i cienkiej welny.

Igly o wiekszym rorzstawieniu do grubszych pio-
grubszych jedwabi.

gien Inianph, welnianych i
Zakladanie igly podwoéjnej odbywa si¢ zupelnie
%k samo, jak i zakladanie ighy zwpklej (pojedynczej).
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Nalezy pamietaé, ze przy szyciu igla podwdjna
regulator polozenia zygraka musi byé ustawiony
w polozeniu zerowym (symetrycznym) a szerokosc
rygzaka moze by¢ jedpnie taka (zaleznie od roz-
stawienia igiel), aby tworzone $ciegi znalazly sie
w zakresie dopuszczalnej (makspmalnej) szerokosci
zygzaka. W przeciwnym razie nieuchronnie naste-
puje zltamanie ighy. Aby nie powodowaé zlamania
cennej igly podwdjnej, obracajac wolno (recznie)
kolem napedowym maszyny, nalezy przed rozpo-
czeciem szycia igla podwdjng dokladnie sprawdzic,
czy igta obydwoma ostrzami swobodnie przechodzi
przez otwér w plytce Sciegowej, w calym zakresie
cyklu tworzenia szwu.

Nawlekanie igly podwoéjnej dwiema niémi gor-
nymi odbywa si¢ podobnie jak i przy igle zwyklej
(pojedynczej).

Na trzpieniach ustawia sie¢ dwie szpuleczki nici
kierujac w opisany w rozdz. 8 sposcéb do uszka
ighy z tym, %e przez naprezacz jedna z nici kie-
rujemy miedzy jedna pare talerzykéw (np. ciem-
nych) a druga ni¢ miedzy druga pare talerzpkow
(np. jasngch); réwniez przyciggacz nici posiada
dwa oczka, kazde dla jednej z dwu nici. Naleiy
przy tym zwréci¢ uwage, aby przy nawlekaniu ighy
podwéjnej, nici goérne, przechodzac ze szpulek na
nici do igly, nie krzpzowaly sie.

9., WSZYWANIE LUB NASZYWANIE
SZNURKA (SUTASZU)

Maszyna »kucznik« kl 86 moze byé¢ wykorzy-
stana do jeszcze jednej specjalnej operacji szycia
a mianowicie do wszywania sznurka miedzy dwie
tkaniny lub naszyu ania ozdobnego sznurka' (sutaszu)
na tkaninie. :
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Do tego celu mozna uip¢ stopki do obrzucania
dziurek w sankach, w ktérej wykonany jest odpo-
wiedni rowek. W rowku tym uklada si¢ podczas
szycia przeznaczony do wszycia lub naszycia sznu-
rek (przy obrzucaniu dziurek w rowku tym. ukla-
daja si¢ obrzucone brzegi dziurki).

Wszycie lub .naszycie sznurka moze si¢ odby-
waé za pomoca Sciegu zygzakowego albo za po-
mocq $ciegu trzynitkowego przy zastosowaniu ighy
podwaéjnej.

10. UZYCIE STOPKI DO WSZYWANIA
ZAMKA BLYSKAWICZNEGO

Do przyszywania zamkéw blyskawicznych shiiy
specjalna stopka. Przp czym nalezy pamietac, ie
regulator polozenia $ciegu powinien by¢ ustawiony
na znak S$rodkowy, a regulator wielkosci zygzaka
w poloienie zerowe.
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CZESC VI

OGOLNE UWAGI DOTYCZACE SZYCIA

. Szgcie sciegiem prostym

. Przy szyciu Sciegiem prostym na maszynie zyg-

zakowej, regulalor szerokosci zygzaka nalely
ustawié w polozeniu zerowym (skrajne lewe
polozenie) a regulator polozenia zygzaka w po-
lozenin $rodkowym (symetrycznym).

Do szycia $ciegiem prostym zaleca si¢ uzy-
wanie specjalnie do tego celu przeznaczonej
stopki (z okraglym wybraniem na igle) i plytki
$ciegowej (réwniez z otworem okraglym a nie
podluznym). Nalezy pamietaé o konieczno$ci wy-
miany ww stopki i plytki w przypadku szycia
éciegiem zygzakowym.

Wstepne préby szycia $ciegiem prostym lub
zygzakowym naleiy przeprowadzaé na takiej
samej tkaninie, jak przeznaczona do zszpwania
i takimi sampmi ni¢mi.

. Nie nalezy nigdy uruchamia¢ maszyny z nawle-

czong igla, dopoki pod stopke nie jest podsu-
nigta tkanina przeznaczona do zszywania.

. Kolo zamachowe nie moze byé nigdy obracane

w niewlasciwym kierunku, zawsze powinne
obraca¢ si¢ do »szpjacegos.

i. Gdn zachodzi potrzeba wyciagniecia nici, przy

obcinaniu, nalezy uprzednio podniesé w najwyz-
sze polozenie igle, a nastepnie stopke.

Nici ulozone pod stopka naleip pociagnac
lekko do tylu.

. W czasie szycia nie nalezy nigdy pociagaé

za tkaning, edyz moize to spowodowaé nie

tylko zlamanie igly., ale réwniez uszkodzenie
plyptki Sciegowej.

G. Troskliwa pielegnacja i smarownie maszyny
zgodnie z niniejsza »Instrukcja obshlugi«, oraz
uzytkowanie bez przecigzen, zgodnie z przezna-
czeniem, zapewni jej dlugotrwala sprawnosé do
pracy.

CZESCI ZAMIENNE

Maszyny do szycia »Eucznike kl. 86 sg produko-
wane na zasadzie zamiennosci czesci.  Zeodnie
¢ tym, kazda cze$¢ maszyny lub podzespél (w pray-
padku polgczen stalych), stanowi element zamienny.

W szczeg6lnodei zamiennygmi sa:

elementy zespoléw napedowpch,
igielnica,

transporter (zabki),

plptki sciegowe,

wpyposazienie maszyny,

czesci naprezacza nici,

chwytacz obrotowy,

tnleje loiyskowe,

walki,

elementy laczace: wkrety, nakretki itp.

Omawiane wyzej czesci nie wchodzq w  sklad
weposazenia maszpgny, lecz moga stanowic przed-
meot osobnego zakupu, w przypadku ich uszkodzenia
Seh maturalnego zuiycia w pracujacej maszynie.




