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Napiecie zasilania 220 V 1. UWAG) OGOLNE e

Moc zarowki 20 . : . 1) sg domowymi a2
: k. 1t . i iemieni Maszyny do szycia K450 190 00 - pojedynczymi potro)-

Przyrzad kl. | — maszyna nie wymaga uziemienia kowymi maszynami szyjacy m i potréjnym zygzakowym.

jedynczy r 1 ZY Q2 4
nvl\r?ag;sz?:: g E;l)zrzpe(;lng;’zone do szycia lekkich srednich tka
nin w warunkach dorn_ow_vch. 2
< Dodatkowe wyposazeme pozwi o
niektorych speclalnvch czynnosci, |

la dostosowaé maszyne dp
k: obrebianie, zawijanie

\ itp. sy, mozna do niej jednak za-
. UWAGI k. 450 ma naped nozny. elek-
| ] o naped elektryczny. Maszyna kl. 451m3 g
' 1) Nie wolno manipulowaé przy sprzecie elektrycznym przed] ~ TYSZhY: : zesne stoty lub szafki, kto-
e P _Y p Q S ycznym pr Obudowe maszyn stanowig nowoczes owky Maszyny pod
odiq yczki od gniazda sieciowego. ch konstrukcja pozwala na chowanie g
2) Maszyne nieuiywang lub pozestawiong bez opieki na- gytqwczasie, gdy maszyna nie szyje. walizkowa.
lezy odigczyc od sieci przex wyjecie wtyczki z gniazda. Maszyna kl. 451 moze posiadac obudowg
&

UWAGA

Powyzsza instrukcja obstugi zawiera opis uzytkowania za-
l rowno wyposazenia standardowego, jak i wazniejsze przyktady

wyposazenia specjalnego. Maszyny sg wyposazone w oprzy-
l rzadowanie specjalne tylko na oddzielne zamowienie centrali
| handlowych, uzgodnione z producentem.

Aktualnie obowigzujgcy wykaz wyposaienia zatgczony do ma-

szyny jest podany w karcie gwarancyjnej.

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia w maszy-

nie — w stosunku do powyzszegc opisu — drobnych zmian 4

konstrukcyjnych wynikajagcych z postepu technicznego. '

Dotyczy to takze wyposazenia maszyny.
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2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA MASZYNY
Rodzaj sciegu stebnowyv poiedyn-
czy i potréjny pro-
_ sty i zygzakowy
Dtugosé sciegu (naprzod i

wstecz) . do 4 mm
Szerokosé¢ zygzaka : do 5 mm
Liczba sciegow (podstawo-
wych) . 4
System iglowy 705 4
Rodzaj chwytacza wahadiowy
Wznios stopki 7 mm
Przestrzen robocza 180x120 mm
Wymiary piyty

bez przediuzki 373x178 mm

Z przedituzkg 420x178 mm
Szybkosé szycia

przy napedzie noznym
- (kl. 450) > ok. 800 scieg/min

Przy napedzie elektrycznym

{kl. 451) ' ok. 1200 scieg/min

przy szyciu sciegiem potroj-

oym ok. 500 scieg/min
Masa glowicy

bez silnika elektrycznego ok. 7,5 kg

Z silnikiem elektrycznym ok. 9 kg
>inik elektryozny , , TUR-2" 220V, 80 W,

4500 obr./min

Zarowka 220V, 20 W
Zuzycie energii elektrycznej 0,10 kWh

3. PRAWIDLOWA KONSERWACJA MASZYNY

W celu zabezpieczenia przed korozjg podczas magazynowa-
nia i przesytki kazda maszyna iest powleczona warstwg smaru.
Przed uzyciem maszyny smar ten nalezy usunaé, a do kazdego
miejsca smarowania wpuscié¢ 2-3 krople nafty.

4

0001b

Page

Miejsca smarowania sa pokazane strzatkami r':ga wkfggk::::afv
3 4,5,6i7. Po uruchomieniu maszyny na kro;clzgne p'owierz-
ulsu'na’;f} pozostatosci nafty i wytrzec zanieczysz R
chnie (miejsca). Potem doprowagizu‘; do mle]sctarcza e

ecjalny olej do maszyn do szycia. Zwykle ww,lss e, 3
?n?ad;enie do kazdego miejsca 1-3 kropli oleju. %ﬁaiduia o d
rowania pokazanych na rysunkach 5 l_t_S, w ktoryqI ik
wktadki smarowe, nalezy doprowadzi¢ Wtekﬁza Oltg' naieiy’do~
catkowitego wypetnienia gniazd smarowyc o ; D ik

rowadzi¢ do miejsc smarowych quazanyc o e
gi 7 po uprzednim odkreceniu wkretow A (rys. 2),

kry'wy gornei B i ptytki sciegowej C.
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Niedopuszczalne jest uzywanie do smarowania maszyny
olejow jadalnych, rycyny, smaicu, wazeliny, towotu itp., gdyz
powoduijg one cigzka prace maszyny i korozje czesci.

Nadmierne smarowanie jest niepozadane bowiem nadmiar
oleju i tak wyptywa z miejsc smarowania, powodujgc brudze-

T

nie (zattuszczenie) zszywanych tkanin.
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Aby precyzyjne mechanizmy maszyny dziataty sprawnie, @
bieg maszyny byt cichy i rownomierny, nalezy jg starannie kon-
serwowac, tj. systematvcznie czyscic i smarowacé. Zty stan ma-

szyny spowodowany brakiem konserwacji daje si€ natych-
miast rozpozna¢ po hatasgliwej pracy maszyny.

Maszyng nalezy czyscic i smarowac okresowo w czasie jej
uzytkowaniaipo kazdym dtuzszym nieuzywaniu (postoju). Przy

codziennej pracy maszyny najkorzystniej jest codziennie sma-
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rywy przedniej (rys.
Y S rys. 3). Wecelun i
r 4 ! B o?s_marovyama m-echaniz-,
- i 7 ; |
rys. 4). Nie nalezy zapominac o okreso

Page

' ska pedatu hoinego i drazka napedo

wego w podstawie maszy-
w zaleznoséci od nasilenia pracy ma-

ny. Rowniez okrésowo —
dostepne mechanizmy Z brudu,

szyny — nalezy oczyszczac

kurzu, resztek nici itp. : ‘
SzczegoOlng uwage podczas czyszczenia maszyny nalezy
swrécic na zespot transportera (zabki) i zespot chwytacza. Po

ozeniu, zdjeciu stopki, wy-

ustawieniu igielnicy W gornym pot
iu ptytki sciegowej | adchyleniu

sunieciu zasuwki, odkrecen
oca pedzelka resztki nici

owki maszyny nalezy usungc¢ za pom
| kurz z dostepnych miejsc zespao
(zabkow), jak to pokazano na rysu nku 8. Wcisniety
piej usunac z 23 bkow transportera za pomoca matego wkreta-

ka.

4. ROZKLADANIE ISK:ADANIE ZESPOLU CHWYTACZA

hanizmu chwytacza nalezy go zde-
montowac; jestto rowniez niezbednew przypadku dostania si€
nici miedzy chwytacz i gniazdo chwytacza, qdyz wowczas moze
nastapi¢ nawet unieruchomienie Maszyny. Nie nalezy wtedy

uruchamia¢ maszyny sita, tatwo bowiem mozna _spowodowaé

1"
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Rys. 11

zdjac pas napedowy,
zostata zablokowana. nie

_ odchyli¢ gtowke maszyny
wyjac bebenek,

i chwytacz C (rys. 11).

krople oleju.

_ smow; najwlasciwie) jest ¢demontowac
$mechanizm chwytacza | starannie go 0C2YSCic.
W celu zdemontowania mechanizmu chwytacza nalezy:

ustawic igielnice w najwyzszym potozenid (jezeli maszyna

nalezy pokrecac kotem napgdo

wym sita, gdyz mozna uszkodzic mechanizm chwytaczal,

do tytu,

dociski gniazda A ustawic w pofozeniu jak na rystinku 9,
! _. pociggnac za trzpien chwytacza {rys. 10), wyjac gniazdo B

Teraz mozna ju patyczkiem i szmatka (najlepie; lekko zwilzong
nafta) oczyscic tozysko chwytacza. Nawet najdrobniejszy brud
czy resztki nici muszg by¢ z lozyska usunigte. Resztki brudu
wcisniete w naroza najlepiej ysungc zaostrzonym patykiem, jak
to pokazano na rysunku 12,

nozyc lub wkretaka, tozysko chwytacza nalezy oczyszczac na

catym jego obwodzie. Oczyszcza sie rOWNieZ chwytacz. Po
oczyszczeniu do tozyska chwytacza nalezy doprowadzic 1-2

nie nalezy uzywac do tego celu

Rys 12
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Rys. 13

W celu zlozenia mechanizmu ch

czynnosei dementazu wodwrotne: wytacza nalezy wykonaé

‘ciem sktadania mechaniz

m
dowym) doprowadzié zabie:]al?a
:y;un_ku 13. Utatwia to prawidh
'0zeniu mechanizmu dociski
Zzeniu jak na rysunku 14 %

14

(o]

j kolejnosci. Przed rozpoc :
Dledzg (g’okrecgjac ko’remPr?a;g- ;
P ae tozenia pokazanego na i
_ ozenie chwytacza. Po za-
iazda A nalezy ustawi¢ w poto-

SRR ) ;
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" JAK W CZASIE UZYTKOWANIA MASZVINY &
WCIAGANIA NICI W PROWADNICE ME -
TACZA

Jjesli obstuga maszyny jest niewtasciwa, fatwo moinhspw

¥ wodowac wciggniecie nici w prowadnice mechanizmu chwy-

tacza (miedzy kotnierz chwytaczai prowadnice kosza). W takiej
sytuacji moze nastapic unieruchomienie (zablokowanie) ma-.
szyny wymagajace demontazu mechanizmu chwytacza. Aby
tego uniknac¢ nalezy przestrzega(: nastepuiacych zalecen:

— rozpoczynajac szycie nalezy nici tworzace écieg, utozone pod
stopka, przvtrzvmywaé az do wykonania kilku pierwszvch
$ciegbw W zszywanej warstwie materiatow;

_ kotem napedowym nalezy obracac jedynie W kierunku do
szyjacego, nigdy przeciwnie; : : :

_ kotem napedowym wolno obracac jedyniew przypadku, gdy
warstwa zs_zywanych materiatow jest juz wiozona pod stop-
ke; po sakonczeniu szycia nalezy wyciagnac nici z uszka igly.
a pod stopke podtozy¢ kawatek materiatu; -

- przy kazdorazowym rozpoczynaniu'szv_cia' przyciagaéz nici -

powinien zajmqwa(: najwyzsze potozenie; :

— zaktadanie i zd'e_imov#anie, paska napedowego powinno si€
- odbywaé tylko po uprzednim wysprzegnigciu kota napedo-
wego. LEE T : : :

6. IGLA, NICI, TKANINA

 prawidiowy scieg, W zaleznosci od rodzaju wykonywanych
prac i rodzaju tkaniny, mozna uzyskac, jesli ighy i nici zostaty
wiasciwie dobrane. Do maszyn ki. 450 i 451 uzywa sie igiet sys-
temu 705 H (chwyt okragty o srednicy 2 mmaze sptaszczeniem).
Dobor wiasciwych numer6w igiet i nici dla réznych rodzajow
zszywanych tkanin utatwia podana tablica. Jest wskazane, aby
ni¢ bebenka byta o jeden numer ciensza od nici gornej. Do szy-
ciagrubszych materiatow uzywa sieigieto wyzszych numerach
(wiekszej $rednicy) | grubszych nici, do cienszych materia-

tow - igiet O nizszych numerach i cienszych nici. Igty ztej ja

15
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i,m.s'ci (skrzywione lub st
sciegu i rwanie nici.

Przy doborze nici zalec
z widkien syntetycznych d
tycznych oraz niciz wiékie
wiokien naturalnych.

amy j'ako zfotg regute uzywaé nici
0 szycia materiatow z wtdkien synte-

Nalezy sie jednoczesnie upewnic,

. aby uzyta ni¢ byta tego sa-
mego rodzaju w bebenku jak i w.igle. " e

Dobér igiet i nici

Rodzaj nici
Numer | bawetnfane
(m) (margggzo- ;Vc';fe Iniane Zastosowanie
numer nici
1 2 3 4 5
Bardzo cienkie tkaniny
70 60 84 - -jgak np. muslin, szyfon,
tiul, zorzeta, batyst itp.
80 60 g4 | _ Cjenkie ptétno i jedwa-
bie :
Cigznkie tkaniny i ptétna,
gfotno bielizniane, jedwa-
le, popeliny, satyna, tka-
90 50 120 - niny dekoracyjne
Cfe_nkie tkaniny wetnia-
ne i bawetniane. Bistor,
kremplina, jersey.

16

gpione) moga powodowaé wady

n naturainych do szycia materiatow z.
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Tkaniny na okrycia dam-
skie, cienkie tkaniny
ubraniowe meskie
Grubsze jedwabie | kre-
tony, cienkie drelichy na
ubrania robocze

120

Tkaniny ubraniowe :

i grubsze tkaniny ubranio-
we damskie :
Tkaniny tapicergkle,
grubsze piotna itp.

140

Grubsze tkaniny na paita,
ptaszcze, mundury
Grube drelichy na ubra-
nia robocze

Grube ptotna obozowe,
hotelowe itp.

140

280 50

7. WEACZANIE | WYLACZANIE KOtA NAPEDOWEGO

/s. 15), a prawa

nalezy trzymac koto napedoweA (rys L _

obl;z:‘?érteal:acze sepilyzqgia B w kierunku znaku (---).2Z qhv;(wol‘a ?1:-
gcenia do oporu tarczy sprzegta nastepuje wigczenie kota

| pedowego i elementow szyjacych maszyny (igielnicy, chwyta-

iagacza nici i transportera). =
a?('o?m\calgg?jom ‘zostaje wylaczone po odkreceniu tarczy_
sprzegta w kierunku znaku szpulki & Wytaczanie kota napedo

ywego pozwala na nawijanie nici na szpuleczke bebenka przy

unieruchomionych elementach szyjacych maszyny.

17
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Jezeli podczas uzytkowam mas‘zv' nyzachodi dzi
zdemontowania zespolu sprzeglai HINEgo
moze sie okazad, ze mimo dokrecenia do zegla =
nie nastgpuje wiaczenie kota napqdowego. Na!ez wowczas 0
wykreci¢ tarczg sprzegta, odkrecajac uprzednio wkret C (rys. =
15), obroci¢ o kat 180° p;eréclen sprzegta D (rys. 16) osadzony i
W dwoch przecuwieglvch wybraniach {rowkach) tulei sprzegta,

a nastepnie dokreci¢ do oporu tarcze sprzegta, przytrzymu;ac :
lewa reka koto napedowa, ;ak oplsano powyze; : -f

B

8. NAW‘IJANIE NiCl NA SZPULECZKE BEBENKA

nawijania nici nalezy starannie

¢ przetrzec ptaszczyzne kota zamachowego wspéipracu jaca
7 kotkiem gumowym nawijacza. Nastgpnie wylaczy¢ koto na-
pedowe maszyny W sposob opisany W rozdziate 7. Ni¢ nalezy

Przed przystaplemem do

S
YT

38 /
19



prowadzi¢ ze szpuiki przez prowadniki A | B oraz naprezacz
jak pokazano na rysunku 17. Szpuleczke D, na ktdrej piascié
nawinigto kitka zwojow nici, zatozyc na trzpien nawijacza £, ¢
dzwignig dociskows £ przechylic w kierunku s. puleczk. az d¢
oporu. Koniec dzwigni wylozy¢ przy tym na piaste szpuleczki,
Teraz nalezy uruchomic koto napedowe maszyny - ztg chwalz
. fozpoczyna sig nawijanie nici na szpuleczke. Po nawinigciu
catej szpuleczki nawijacz wytacza sie samoczynnie. 3

~ Podczas nawijania trzeba zwréci¢ uwage na mozliwie row
nomierne nawinigcie nici na cate; dlugosci prasty szpuleczki
W przypadku nierownomiernego nawijania sic nici na piaste
szpuleczki nalezy wyregulowac potozeriie naprezacza wkrecas

jac lub wykrecajac wkret G {rys. 17), zaleznie od potrzeby.

Nalezy pamieta¢, aby do szycia uzywac tylko szpulecsek

z prawidiowo (rcwnomiernie) nawinieta nicia.

§ ajac kotem napedowy
1 7szym potozen

e

yzenie igty, n,alei_y__przpdewszysm; 13;':; nmaiwv-

3o m, ustawiélgueh}lceA ({yst e
iu Nastep'nie odkrecic nieco w érc':epiaska -
. ik bk w rowek igielnicy tak, aby kclzg e ovte dosl:
B i wiozyc 1gie W | d strony drazka stop! ;')o’foieniu b

:ahv znajdowata sig 00 St : a
ﬁga wlrowku w gore &z d dzy ptaszczyznami row

kreci¢ wkret B iaciskaiac
igielnicy i wkretu B.

Aby utatwic zath

1 : 21

20
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Ni¢ gérna to ni¢ prowadzona ze szpu.lki.d‘ofuszka igly. Prowas
dzenie nici pokazano na rysunku 19. Przyciggacz nici znajduje
sie w najwyiszym potozeniu. : o -

Nic ze szpulki przechodzi przez prowadnik A i 8 do napreza- _
cza nici C. Po przejsciu miedzy talerzykam, naprezacza nic jest
kierowana przez sprezynke naprezacza D do oczka przyciagas
€za nici £, a po przejsciu przez oczko przyciggacza - prowad=
nikami G i 4 do uszka igty. Przez uszko «gly nalezy przeciagnac '

“6-8 cm nici. Nawlekanie igty odbywa sie w kierunku od szyjg=
cego do tylu maszyny. Sriah : ; ~

Nawlekanie igly ulatwia ‘specjalny nawlekacz. Koncowke

a przeprowadza sig od tylu w strone szyjgcego prz
uszko igly i w zarys przeprowadzonej kor:cowk: wkiada sie ko
niec nici (rys. 20). Nastepnie, wyciagajac nawlekacz z uszka
iaty, powoduie sie przeciggniecie zlapanej nici przez uszko (rys.-
21). B - S o

Po zalozeniu nici gérnej nie nalezy uruchamia¢ maszyny, do
poki nie zostanie wyciggnieta ni¢ z bebenka nad ptytke sc.e
gowa izszywane tkaniny nie znajdg sie na plytce sciegowej rod

11. NAWLEKANIE BEBENKA

Trzymajac w prawej rece nawiniets szpuleczke a w iewejbe
benek (przy za mknietym zatrzasku), nalezy nasungé szpu leczke
na trzpien bebenka A, jak pokazano na rysunku 22. Nastepnie
przeciagnac ni¢ prawa rekg przez szczeline bebenka 8 tfys. 23,
t prowadzac j3 pod sprezynke C (rys. 24) Wycizgngc na ze
wngtrz w okienku O. : : 5

12. ZAKLADANIE | WYJMOWANIE BEBENKA
Pokrecajac kotkiem zamachowym ralesy ustawic .;g.etm'ce

W gornym potoZeniu i odsungé zasuwke ;W ten sposols dostep
do begbenka staje sie tatwiejszy, Nawleczony bebenek u 1g¢ za

odchylone skrzvd{etko zasuwk: A (rys. 25) palcami lewej rek.

=41
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~ 13. WYCIAGANIE NICI BEBENKA

|
Po zatozeniu nici gornej i nawleczonego bebenka w sposéb %
opisany uprzednio, podtrzymujac lewa reka koniec nici wycho-
‘dzacejz uszka igty nalezy obracac koto napedowe do momentu,
az igta wykona jeden skok-w dot, ponownie w gore i uchwyci
~ przy tym ni¢ wychodzaca ze szpuleczki bgbenka. Pociggajac nic i

gorng wyciagnaé przez otwor w plytce sciegowej uchwycong
ni¢ bebenka, jak pokazano na rysunku 26. Nastgpnie konce obu
‘nici wyciagnac lekko i utozyé pod stopka (rys. 27). 3

Uwaga :

Nie wolno uruchamiaé maszyny ze stopka opuszczona bez- +
‘posrednio na zabki transportera lub ptytke sciegowa. Gdy obie
nici sg utozone pod stopkg, wsuna¢ pod nia przeznaczone do
szycia materiaty i dopiero po opuszczeniu stopki wprawic ma-
szyne w ruch. : :

s

14. PRAWIDLOWY SCIEG

Prawidiowy scieg stebnowy jest pokazany na rysunku 28a.
Nalezy zwroci¢ uwage, aby przeplatanie nici gérnej z nicig be.
benka nastepowato w miejscu zetkniecia sig zszywanych tka-
nin. W przypadku, gdy naprezenie nici gornej jest za duze lub
naprezenie nici bebenka za mate, wigzanie §ciegu nastepuje na
gornej powierzchni zszywanych tkanin (rys. 28b). Natomiast
w sytuacji odwrotnej gdy naprezenie nici gornej jest za mate
lub naprezenie nici bebenka zbyt duze, wiazanie sciegu utozy
sie na dolnej powierzchni zszywanych tkanin (rys. 28c). Gdy
wiazanie sciegu wystepuje na przemian na gornej lub doinej
powierzchni zszywanej warstwy, oznacza to, ze naprezeniaobu
nici s3 zbyt mate i nalezy je odpowiednio zwigkszyc. Zbyt silne
naprezenia obu nici tworzacych $cieg nie s wskazane, gdyz ‘
‘moze to spowodowac rwanie nici. : 1 :

15. REGULACJA NAPREZENIA NICI GORNEJ ~

Naprezenie nici gornej jesi regulowane dociskiem talerzy
kow naprezacza nici. Regulacja powinna sig odbywac tylko : o w
przy opuszczonej stopce. Docisk talerzykow, pomigdzy ktorymu

27
26
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przechodzi ni¢, reguluje sie pokrecajac pokretto naprezaca A
(rys..29). W cgzlu zwiekszenia naprezenia nici gornej pokretio
nalezy pokreci¢ w prawo, a w celu zmniejszenia naprezenia -

!

w lewo. Nalezy przy tym pamieta¢, aby podczas pokrecanianie
naciskac na pokretto. Orientowanie sie w regulacj naprezen.a .

nici utatwia podziatka znajdujgca sie na pokretle

28

Rys. 29

16. REGULACJA NAPREZENIA NICI BEBENKA

W celu wyregulowania naprezenia nici bebenka nalezy go
wraz z nawir:etg szpuleczkg zdjac z trzpiema chwytacza\ p_okr'?
cié wkretakiem wkret A (rys. 30), ktory przytrzymuje sprezyn e
B. Aby zwiekszy¢ naprezenie nic., wkret{l nalezy dokrecac, nka
tomiast odkrecanie wkretu A powoduje ostabienie docis :
sprezynki B i zmmejszenie naprezenia nic. bebe.n\ka.‘Cg pevy:i
czas nalezy odkrecic catkowicie sprezynke B . usunac zbierajacy

ia kurz.
SI.QG%?/dn';;reierine nici bebenka zostato wtasciwie u_regulowa
ne, a koniecznos¢ zmiany zachodz: rzadko, wowczas praw.
dtowy $cieg mozna otrzymac przez dobranie naprezen:a nic.
gornej. ]

29
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Uwaga : |

Przy zachowaniu prawsdfowego wigzama sciegu (rozdz. 14 | |
naprezemnie nici syntetycznych pow:nno byg znaczme mn.ejsze |
. mz pizy stosowamu nici bawetmianych lub Inianych.

17. REGULACJA NACISKU STOPKI

Nacisk stopki jest uzalezmiony od rodzaju materiatu i gru-
bosci warstwy. Dia cienszych materiatow dobiera sie odpo-
wiednio mniejszy nacisk stopki, przy grubszych materiatach
jest konieczne zwiekszenie nacisku. Przy stabym nacisku stopki
przesuwanie zszywanej warstwy jest utrudnione zewzgleduna
poslizg. Nadmierny nacisk stopki powoduje scigganie sie )
{marszczenie), a nawet rwanie zszywanych materialow.

~ Nacisk stopki reguluje sie naciskajagc w dot (do odpowiedniej F
gtebokosci) trzpien regutatora A (rys. 31). Aby zwolni¢ nacisk, :
ralezy nacisngé w do! tulejke & (rys. 32) az do catkowitego wy- &
sunigcia sig tizpienia A. Ponowne vicisnigcia trzpienia na od-
powiednia giebokosc zapewnia zgdany nacisk na zszywana
warstwe materiatow. _

Page 16/ 33
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18. REGULACJA DtUGOSCI SCIEGU

Dtugosé sciegu do ok. 4 mm reguluje sie gatka A (rys. 33).
Przekrecenie gatki w prawo powoduje zwiekszenie dtugosc.
sciegu, natomiast pokrecer.e gatki w lewo zmniejsza skok
sciegu (pokrecac gatka A jest tatwiej, gdy dzwignia B jest usta
w.ona w potozeniu srodkowymj.

Kierunek szycia ustala sie diwign.g B. Potozenie dzwign.
- wdot (+) od potozenia srodkowego odpowiada szyciu ,,w
przod”. Gdy diwignia jest przesunieta w gore (-) od potozenia
srodkowego, maszyna szyje ,w tyl”. Srodkowe potozenie

Rys. 33

R

32
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dzwigni B uniemozliwia przesuwanie zszywanej warstwy ma

teriatow. Nalezy pamietac, aby diwignie B, zarowno w gore jak
« w dot, przesuwac zawsze az do oporu. Przesunigcie dzwign. 8
zalezy od dtugosc: sciegu.

19. WYLACZANIE TRANSPORTERA

Podczas haftowania | cerowania szyjacy powinien miec
swobode poruszania tkaning w dowolnym kierunku. W tym
celu nalezy obnizy¢ potozenie transportera tak, aby jego zgbk.
w zadnej fazie pracy maszyny nie wystawaly ponad plytke
sciegowa.

W celu wytaczenia transportera nalezy odsunacé zasuwke
. przesunac wytacznik transportera A do tytu (od s.eb.e - rys.
34). Nalezy pamietac, aby przy normalnej pracy transporter
znajdowat sie w potozeniu roboczym. Wytaczn.k transporterad
jest wowczas przesuniety do pr:odu (do siebie - rys. 35).
Przesuwan.e.wytacznika A jest utatwione w dolnym potozen..
gty. -

20. OGOLNE WSKAZOWK! DOTYCZACE SzYCIA MASZY
NOWEGO

1) Dobor wiasciwych ig.et .\ nic: jest jednym z warunkow uzy
skania praw.dtowego sciegu.

2) Przed przystapieniem do szycia nalezy sprawdazic wiasciwe
zatozenie .gty, nic. gornej, n.ci bebenka oraz odpow.edn.o
wyregulowac naprezenie obu nic.

Uwaga ' :
W czasie postoju maszyny n.e wolno bez potrzeby zm.enia¢
potozenia pokretta naprezacza nici gornej.
3) Koto napedowe nalezy obracac jedynie w kierunku do szy
Jjacegc :
4) Stopka moze byé¢ opuszczona tylko na tkanmine, n.gdy na
zabki transportera ani na ptytke sciegowa.
5) Szycie nalezy rozpoczvnac w tkaninie, a nie poza nig.

33
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6) Po rozpoczeciu szycia w miare potrzeby regulowac szyb
kos¢ szycia - zalezy to od czestotliwosc: naciskama sto
pami na pedat. : : j

71 Pocigganie w czasie szycia za zszywane tkaniny jest nieao
puszczalne - moznawoweczas tatwo spowodowac zgigcie

lub ztamanie igty, a nawet uszkodzenie innych czgsci ma

szyny.

8) Zmieniajac Kerunek szwu wzdtuz ini famanej nalezy za
treymaé masiyne z igtg w tkamme, podniesc stopke do
gory, obrocic materiat w zadanym k.erunku szwu, 0pusc.c
stopke : szyc dalej. :

9) Nalezy pamietac, aby zakonczenie szycia nastapito w naj
wyzszym potozeniu igly; wowczas, po podmiesien.u stopk,
nalezy odciggnac zszyte tkaniny do prz odu.iod siebe) tak,
aby wydiagniete mic. mozna byio odcigé na diugosc 7-8
cm. :

10) Podczas rozpoczynamia szycia przyciggacz nici powinien

znajdowaé sie w najwyzszym potozeniu, a konce obu nic:
utozonych pod stopkg nalezy przytrzymywac az do wyko
nania pierwszych sciegow w zszywanej warstwie materia
fow. - e

11i Przy szyciu bardzo cienkich tkanin jest dopuszczalne lekkie A

pociaganie tkanin za stopka w celu uniknigcia ewentual
nego marszczenia. : ;

21. SZYCIE SCIEGIEM POJEDYNCZYM | POTROJNYM

Do szycia sciegiem pojedynczym nalezy diwignie A ustawic
w potozeniu 7 {rys. 36}. Po ustawsemu dzwigni A w potozenmiu 2
{rys. 37) uzyskuje sie podczas szycia scieg potrojny. :
Zmiany potozen:a dawigni A nie mozna dokonywac podczas
pracy maszyny. Scieg potrejny znajduje zastosowame przy
szyciu tkanin elastycznych: rozciaghwych (rys. 38), jak rowniez
przy wzmocmonym zeszywaniu tkamin nierozciagliwych. Sc.e
giem potrojnym mozna szy¢ zarowno jako prostym (rozdz. 22)

jak rowmez zygzakowym {rozdz. 23), \gia pojedynczy.

35
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Rys. 37

Rys. 36
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Rys. 38

Uwaga :

Podczas szycia sciegiem potrojnym predkosc szyc.a nalezy
ogranic. y¢ do okoto 500 sc.eg/mun, a nacisk stopk: wyregulo
wacé wzaleznosci od potrzeb (rozdz. 17) naciskajac w dot trzp.er.
regulatora A trys. 32} do potowy jego diugosci.

22. SZYCIE SCIEGIEM PROSTYM IGLA POJEDYNCZA

Do szycia sciegiem prostym dzwignie A (rys. 39) nalezy
ustawi¢ w potozeniu zerowym iprawe skrajne pofozeniel,
a dzwignie 8 - w potozeniu $rodkowym. Przy diuzej trwajs
cym szyciu sciegiem prostym zaleca sie stosowanie ptytki scie
gowej z otworem okrggiym . stopki z waskim wycigciem, zwia
szcza do szycia cienkich materiatow.

Nalezy pamietaé, ze uzywajgc stopk. i ptytk. sciegowej do
szycia prostego mie wolno zmieniaé potozema dzw.gni A ani
dzwigni B. W przeciwnym raz.e po uruchomieniu maszyny .gta
ztamie sig. : ‘

Sciegiem prostym mozna szyc¢ jako pojedynczym lub potro i
nym (rozdz. 21).

37
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Otworw plyfce
sciegowe/

23. SZYCIE SCIEGIEM ZYGZAKOWYM IGLA POJEDYNCZA

Scieg zygzakowy powstaje wtedy, gdy igta oprocz normal
nego ruchu pionowego wykonuje dodatkowy ruch boczny.
Dopuszczalna szybkosc szycia — 1000 scieg/min.

Szerokos¢ sciegu zygzakowego mozna regulowac w sposob
ciagty od 0 do okoto 5 mm za pomocs dzwigni A regulatora sze-
rokosci zygzaka \rys. 39). Gdy dzwignia A jest ustawiona w po-
tozeniu zerowym, wowczas igta n.e ma przemieszczen bocz-
nych i w czasie szycia otrzymuije sie scieg prosty. Ustawienie
dzwigni A w innym potozeniu ina tabliczce cyfry od 0 do 5) po-
zwala na szyc.e sciegiem zygzakowym o szerokosci odpowia-
dajacej danemu potozeniu. Maksymalng szerokos$é sciegu zyg-
zakowego, wynoszaca ok. 5 mm, otrzymuje sig po ustawieniu
dzwigni A na miejscu oznaczonym na tabliczce cyfra 5.

Dzwignia B \rys. 39) stuzy do nastawienia uktadu sciegu zyg
zakowego. Dzwignia B moze zajmowac trey potozenia, ozna
czone na tabliczce nastepujgco: :

B S e S GEND GRS UMD G Gese Sty e D S W S eem

S NS A G WS GG G Gmm e e wewe e W

S i, A
e SR G R SR

Rys. au

Gdy dzwignia 8 znajduije sie w potozeniu sSrodkowym rys. 40a ,
naktucia igly uktadaja sie symetrycznie wzgledem 0s! szero
kosci zygzaka, a doprowadzenie przy tym do zerowej szeio
koscizygzaka daje Scieg prosty uktadajgcy sie wzdtuz osi szero
kosci zygzaka. Gdy dzwignia B znajduje s.e w potozeniu lewym
i prawym (rys. 40b i c) skrajne nakiucia igty uktadajs sie odpo

@ - igla zajmuje polozenie lewe skrajne,
& - igla zajmuje polozenie srodkowe,

C® - igla zajmuje polozenie prawe skrajne.

38 39
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wiednio wzdiuz lewej lub prawe;j linii okreslajgcej szerokosé
zygzaka, a doprowadzenie przy tym do zerowej szerokosci zyg
<aka daje scieg: proste, uktadajace sie wzdiuz tych linii.

Regulacji szerokosci Sciegu .ygzakowego dzwignia A
\ zmuany uktadu sc.egu 2ygzakowego dzwignig B mozna doko
nywac w czasie biegu maszyny.

Umiejetnie postugujac sie diwignig A | dzwignig B mozna
uzyskac roznego rodzaju wzory szwow ozdobnych (rys. 41).

W czasie postoju maszyny n.e wolno przesuwac dzwigni 4
« Zzmieniac polozenia dzwigniB, gdy igta znajduje sie w mater.a:
le. Czynnosci te mozna wykonywac tylko przy wysoko podnie-
sionej igle (poza mater.atem), w przec.wnym wypadku grozi
wygiecie lub ztamanie igly. Nalezy rowniez uwazac, aby szycie
sciegiem zygzakowym odbywato sie tylko przy uzyciu stopki
« ptytk: sSciegowej z szerokimi wyc.eciami na igte.

Szerokos¢ sciegu zygzakowego powinna byé dobierana
w zaleznosc: od sztywnosci . grubosc. materiatow. Materiaty
cienkie wiotkie nalezy zszywac sciegiem zygzakowym
0 mniejszej s.erokosc,, a mater.aty sztywniejsze . grubsze -
sciegiem o wigkszej szerokosci. Do odpowiedniej szerokosci

WA~

Y
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Rys. 41

40

018
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nalezy dobiera¢ odpowiednie n _'ipreie"nie lltics gornej irozdz.ﬂi)

i nici dolnej (rozdz. 16), tak aby uzyska¢ i wigzani
N _. 6), | 2) prawidiowe nie
Sciegu (rozdz. 14). Sciegiem zygzakowym mo3 ¢ jak
jedynczym lub potrojnym rozdz. 21;?'y s

24. WYKONYWANIE NIEKTORYCH CZYNNOSCI \ NIKA '
JACYCH Z WEASCIWOSCI SCIEGU z.veznxo“v\'rvsso

Obrzucanie brzegu materiaty $ciegiem zygzakowym

Scieg‘zygzakowy moze byé : ;
e _ _ YC wykorzystany do obrzucani
b_rzegow Materiatu, w celu zabezpieczenia go przed strz‘;p?‘:

waly w materiale, a drugie — wzdiuz samego brzegu materiaty.

wzdtuz brzegow materiatow natozonych na siebie.
Przyszywanie koronki sciegiem zygzakowym

Scieg zygzako jest s ' vszywar
i £aKOWy czesto jest stosowany do prz ia ko-
r%nku wzdtuz b(zegu materiatu, jak pokaza‘;no n'g rysunku :4';:'(:\(
Pomocy stopki podstawowej nr 86823, Najlepiej by brzég ma-

teriatu byt pr S ;
S zxu?rzv tym podwmlety dq Spodu na szerokosé tworzo-

41
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Przyszywanie wykanczajace zawinigtego brzegu materiatu
4ciegiem zygzakowym

Przyszywanie zawinietego brzegu materiaiu éc_iegiem Zygza-
kowym jest pokazane na rysunku 45. Szew jest tworzony
wzdtuz zawinigtego brzegu materiatu za pomoca _s.tgpku pod-
stawowej nr 86823. Wowczas nastepuje jednoczes.iie wykan-
czajgce obrzucenie brzegu. :

Reperacja peknie¢ i wszywanie fatek za pomoca Sciegu zygza-

kowego :

Scieg zygzakowy znajduje zastosowanie przy réznego ro-
dzaju reperacjach (wstawianie tatek, reperacja pekniec itp.).
Reperacja peknigcia polega na tworzeniu szwu zygzakowego
wzdtuz pekniecia, podobnie jak ma to miejsce podczas zszywa-
nia dwu przylegajacych materiatow (na styk). W podoby spo-
s6b rowniez wszywa sie tatki. Szew zygzakowy tworzy sig wo-
wczas wzdtuz zarysu tatki przy zastosowaniu stopki nr 86823,
iak pokazano na rysunku 46.

020

Rys. 47

Naszywanie aplikacji ¢

Stosujac Scieg zygzakowy i stopke nr 86823 moznha naszywac
roznego rodzaju ozdobne aplikacje (rys. 47). Polega to na two-
rzeniu szwu zygzakowego wzdtuz brzegu naszywanego mate-
riatu wedtug odpowiedniego wzoru.

25. MASZYNOWE OBREBIANIE BRZEGOW MATERIALU

Maszynowe obrebianie brzegow materiatu wykonuje sie za
pomoca specjalnych stopek do obrebiania, jak pokazano na ry-
sunku 48i 49. Stopka do obrebiania nr 86924 zaktadana zamiast
stopki normalnej, ma odpow:ednio uksztattowany zwijacz, w
ktory podczas szycia wprowadza sie brzeg materiatu przezna:
czony do obrebiania W celu tatwiejszego wprowadzenia
brzegu materiatu do swijama poczatek brzegu zaleca sie skos

‘nie scigc. Obreb moze by¢ wykonany sciegiem prostym lub

zygzakowym. Do obrebiania nadaja sie tkaniny cienkie i $red
nie, takie ktore dobirze uktadajg sie w zwijaczu stopki. W celu le

45
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Rys. 50

-,pokézane_ n}a rysunku 51.

pszego 'przeS_uWariia s.ie' obrebianego brzegu_i,, f;%awyk&namﬁ :

pierwszych 2-3 éciegow zaleca sie pociaggnaé za poczatek ob-
rebka (lub za koniec nici). Zaleca sig takze podmiesc brzeg tka
niny podczas kierowania go do zwijacza stopki.

5 T b

Specjalna odmiana obrebiania Sciegiem zygzakowym jest
rw. obrebianie muszelkowe {rys. 50}, ktore polega na tym, 2e
dajac odpowiednio duzy nacigg nici gornej powoduije sig o
gniecie brzegéw tkaniny pomiedzy poszczegoinymi sciegam,
~ przyporninajace swym wygladem muszelki. Szczegolme udane

efekty daje obrebianie muszelkowe migkkich tkanin jedwab

nych przy zastosowaniu wiekszei.szemkgéci zygezaka. diugosc: '

26. MASZYNOWE ZAWIJANIE BRZEGOW MATERIAtU

1 SZYCIE ZAKLADEK

Do maszynowego zawijania brzegow (np. przy szyciu bieliz-

. ny) stuzy specjainie dotego celu przeznaczona stopka nr 86338,
majgca w swej przedniej czesci odpowiednio uksztattowany
wystep. Wprowadzajac podczas szycia brzeg tkaniny w wycie-

cie stopki nalezy odchyli¢ go w lewo i utozy¢ na wystepie, jak |

A7




Rys. 52

zaktadka wykonang we wstepnej operacji na wierzchu, utozy¢

go przyszyec (rys. 5’4;, nastepnie, po roztozeniu zszytych ttaniq l

je pod stopka tak, aby zaktadka zostata wprowadzona w wvciq:
cie stopki. Zaktadke 2 utozy¢ podczas szycia na wystepie stopki
i przyszyé (rys. 53). ;

=

W celu zrobienia zak!adé__k nalézv tkaniny ufozyé pod stopka

tak, aby tkanina doina wystawata réwnolegle spod gornej (ok.

- 3-5 mm, zaleznie od przewidzianej szerokosci obrgbu). Naj-
_pierw, po wytozeniu brzegu tkaniny na wystepie stopki naleiy

48
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Rys. 54
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27. MASZYNOWE WYKONYWANIE SZWOW PRZY UZYCIU-

LINIJEK '

Specje_zlne przyrzady zwane linijkami sg uzywane w celu za-
chowania jednakowej odlegtosci szwu od brzegu tkaniny lub
jednakowej odlegtosci pomiedzy szytymi szwami. Na rysunku
54 jest pokazane uzycie linijki A przykrgconej do ptyty maszyny
za pomocg wkretu 8. Plaszczyzne prowadzaca linijke nalezy
ustaw[ac _rownolegle do kierunku przesuwania sie tkaniny.
Wazdtuz tej p{a_szczyzny nalezy prowadzi¢ brzeg tkaniny. W celu
wykonania wielu szwow réwnolegtych jest wskazane uzycie li-
nijki pokazanej na rysunku 55. Cze$é chwytowa linijki A jest
wsunigta w otwor drazka stopki i przykrecona wkretem 5. Czesé
prowadzacag linijki nalezy ustawic¢ w zgdanej odlegtosci od igty.
Prowadzac Iin_ljke (czescig prowadzacg), np. po wczesniej wy-
konanym szwie, zachowuije sie rowng odlegios¢ miedzy szwa-
mi. e :

e

50

28. HAFTOWANIE | CEROWANIE

g Przystepujac do haftowania lub cerowania nalezy przede

- wszystkim wylgczyé transporter tkaniny (rozdz. 19) w celu
“umozliwienia swobodnego poruszania recznie tkaning w do-
~wolnym kierunku, zaleznie od wzoru wykonywanego haftu lub
ksztattu cery. Tkaning nalezy zatozy¢ na specjalny tamborek
‘ustawicriy pod igia tak, aby tkanina lezata na ptytce sciegowej.
- Prosty sposob haftowania lub cerowania polega na tym, 2e nie

potrzeba postugiwac sie zadna stopka (rys. 56). Maszyne

- wprawia si¢ w ruch zmieniajac potozenie tamborka z napietg

tkaning wzgledem iglty — wedlug wzoru haftu lub ksztattu cery.
- Przesungc tamborek moina jedynie wtedy, gdy igta nie tkwi

w tkaninie, w przeciwnym wypadku nastapitoby ztamanie igty.
~ Cerowariie polega na pokryciu Sciegiem rownolegtym {jeden
- obok drugiego) catej powierzchni dziury. Nastepnie podobne

. Sciegi nalezy wykonac w kierunku prostopadtym. Tkanina po-

winna by¢ przektuwana igltg przy brzegu dziury w odleglosci
Zapewniajgcej mocne zacerowanie, tj. ok. 0,5 cm poza dziura.
Gdy brzegi drziury sa zbyt stabe (przetarte), celowe jest ich
wzmocnienie. Polega to na utworzeniu wzdiuz brzegu dziury
wieiu kiotkich sciegow wzmacniajacych. : 3

Haftowanie i cerowanie jest znacznie utatwione przy zasto-
sowaniu specjalnej stopki nr86928 (rys. 57). Stopka taka, za-
kfadana zamiast stopki normainej, przyciska tkaning w miejscu
tworzenia sig Sciegu, unieruchamiajac jg na czas wejscia igty.
Haftowanie i cerowanie na maszynie wymaga pewnej wprawy
oraz precyzji i moze odbywac sie przy odpowiednio wolnych
obrotach maszyny. :

29. MASZYNOWE SZYCIE PRZY UZYCIU POLSTOPKI

Stopka z jednostronnymi sankami nr 86339 (paéistopka) jest
uzywana do przyszywania zamkow btyskawicznych (rys. 58).
Konstrukcja sanek pozwala na odpowiednie zblizenie miejsca
tworzenia szwu do przyszywanego zamka. Potstopka wraz z li-

51




Rys. 56
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nijaka moze byc takze wykorzystana do ozdobnego wszywania

sznurka, jak to pokazano na rysunku 59. Po wstepnym zszyciu
tkanin nalezy utozy¢ miedzy nimi wzdtuz brzegu przeznaczony
do wszycia sznurek. Podczas wszywania sznurka z prawej :
strony wzdtuz szwu nalezy prowadzi¢ linijke z lewej — sznurek
jest dosuwany przez p otstopke. :

30. MASZYNOWE OBRZUCANIE DZIUREK

Do obrzucania dziurek stosuje sie specjalng stopke nr 86927
(plastyk), pokazana na rysunku 60. 1

Uwaga.

Dziurki przecina sie po obrzuceniu.
Obrzucanie dziurek mozna wykona¢ w nastepujacy sposép:
— nastawi¢ dlugosc sciegu na wielkosé 7, .
— igte ustawic po lewej stronie, tzn. dzwignie B {(rys. 39) usta-
wiC w potozeniu prawym.

54
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: Rys. 68 ;

— szerokosc sciegu zygzakowego ustawié dzwignia 4 na szero-
kos¢ boku obrzucanej dziurki miedzy cyframi 7 i 2 (rys. 39)
i obszy¢ bok na zadang dtugosé, pozostawiajgc igte w mate-
riale po prawej stronie (rys. 61a),

- obrocic materiat wokot igty o 180°, wowczas brzeg dziurki juz

obrzucony znajdzie sie przed stopka (rys. 61b). _

- pokreci¢ kotem zamachowym tak, aby igta znalazta sie
W najwyzszym pofozeniu, wowczas ustawié szerokosé
sciegu zygzakowego na catkowita szerokoéé dziurki miedzy
cyframi5i4 (rys. 39); kilkoma naktuciami iglty wykonaé rygie-
lek, pozcstawiajac igle w materiale po lewej stronie lub w
gornym potozeniu (rys. 61c), '

~ nastawic szerokos¢ sciegu zygzakowego na szerokos¢ dru-

giego boku dziurki miedzy cyframi 72 {rys. 39) i obszyé bok,
pozostawiajgc igte w materiale po lewej stronie lub w gor-
nym potozeniu (rys. 61c),

~ nastawic szerokosc sciegu zygzakowego na catkowitg szero-

kos¢ dziurki migdzy cyframi 34 (rys. 39) i kilkoma naktuciami
igly wykonac drugi rygielek (rys. 61d),
— PO wysunigciu tkaniny spod stopki i odcieciu nici rozcigé os--
troznie dziurke (rys. 62).
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‘Rys. 62

N

31. MAS:YNOWE PRZYSZYWANIE GUZIKOW

Guziki przyszywa sie na maszynie uzywajgc do tego specjal-
nej stopki nr 86340 (rys. 63); transporter materiatu powinien
by¢ wowczas wytaczony. Igte nalezy ustawi¢ w lewym potoze-
niu (dzwignia 8 w potozeniu prawym —rys . 39). Guzik podtozy¢
pod stopke w ten sposéb, aby jego otwory znajdowaty sie w
wycieciu stopki. Igta nakluwajac z lewej strony musi trafic w
srodek lewego otworu guzika. Nastepnie, pokrecajgc ostroznie
recznie kotem napedowym i zatrzymujac igte nad guzikiem, re-
guluje sie szerokos¢ sciegu zygzakowego dzwignig A (rys. 39)
tak, aby igta trafita w $rodek prawego otworu guzika. Guzik
przyszywa sie zwykle 6-12 sciegami. Konczac przyszywanie
guzika nalezy, przy igle tkwigcej w lewym otworze guzika,
ustawi¢ dzwignie A (rys. 39) w potozeniu zerowym i wykonac
kilka $ciegéw wzmacniajacych w lewym otworze guzika.
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Rys. 63

32. SZYCIE IGLA PODWOJNA

Do szycia igta podwojna uzyws sie dwoch nici gornych, ktore
moga by¢ kontrastowe. Przed przystapieniern do szycia nalezy
zatozy¢ igte podwaing (rys. 64), ktora mocuje sie w uchwycie
igty tak samo jak igte pojedyncza. Nalezy pamietac, ze uzywajac
igly podwdjnej mozna szy¢ tylko sciegiem prostym, przy jego
symetrycznym ($rodkowym) pofozeniu wzgledem otworu na
igte w ptytce sciegowej. Mozliwe to jest wtedy, kiedy dzwignia

" A jest ustawiona na zero, a dzwignia 8 - w potozeniu $rodko-

wym (rys. 39). Nastepnie nalezy sprawdzi¢, czy igta obydwoma
ostrzami swobodnie przechodzi przez otwor w ptytce sciego-
wej. Prowadzenie nici gornych od szpulek do igiet odbywa sie
podobnie jak przy szyciu igla pojedyncza, tylko w naprezaczu
jedna z nici kieruje sie miedzy jedng pare talerzykow, a druga
‘ni¢ miedzy druga pare talerzykéw (rys. 65). Nalezy przy tym
zwrocié uwage, aby nici przechodzace ze szpulki do igty nie
krzyzowaly sie. Prowadzenie nici dolnej powinno byc takie, jak
przy szyciu igla pojedynczg (rys.30). :

Siyae igla podwoing jest mozliwe tylko za pomoca stopki |
ptytki sciegowej z szerokimi wycieciami na igle.
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_2} Pas napedowy jest za nuzny L

b PREYEAANY, U.S-TEREK W DZ ¢ ANI

aje sig. czf.-,sto powod
: Pomzsze zestawneme przyczvn wadliv

#ki chod maszyny

Pas napedowy jest za mocno namagme*v

Maszyna jest smamwana niewlaécmvmoiegem. ktorv zgea—
~ tniaf lub zaﬁmpi

‘Nawijacz nici nie zOstai quezony i dz:aia;ac wywo&u}e pod-
czas szycia dodatkowe, niepozadane opory.

Pedat napedu noznego lub kota napedu noznego s3 zbyt sal—
nie zacisnigte. :

Smarowanie maszyny jest niedostateczne. :

Ni¢ zostala zapigtana w mechanizmie chwytacza.

t zymame an maszvny poéeus szvcm o

1) Mechamzmy maszynv sq nhrurheme ﬁum ruchu obroto-
wego kota napedowego maszyny: Jest to spowodowane
niedostatecznym sprzqgansem qtownego waslru maszvny

Zrywanie nici gémq

1) igta jest umocawana w og;elmcy odwmthue wzglqd&m n&
trza chwytacza.
2} Ni¢ gorna }est niewlasciwie prowadzona e szpuikl do
3) Nacrag mc: gorne; 1est zbvt duzv .
4) Igta jest uszkodzona (np. wygieta lub stqpngna)
5) Ostrze chwytacza jest uszkodzone.
6) Otwor na igie w. phvice. smangag,mt usakadzony
7) Numery igly i nms g niewlas iwie dobrane.
8} Nié jest ziej jakosci — ma wezetki i zgrubienia.
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9) N!a.szyna zostata uruchomiona w chwili,
nici nie zajmowat gérnego potozenia.
10) Ni¢ zostata zaplatana na trzpieniu na szpulke.
11} Nié zostata zaplatana w mechanizmie chwytacza,

Zrywanie nici dolnej

1) Ni€ jest zbyt silnie naciagnieta.

2) Ni¢ jest ztej jakosci.

3} Bebenek jest niewtasciwie nawleczony. . .

4) _Otwqr na igte w plytce Sciegowej jest uszkodzony.

5) Sprgzynq bebenka ma uszkodzone krawedzie. et

6) Nié jest nierownomiernie nawinigta na szpuleczke bebenka.

tamanie igly Rt ogerion bas

1) Pociaganie tkaniny podczas

w ptytke sciegowa tamie sie.

Igta jest krzywa (wygieta).

igta jest za cienka.

Bebenek jest nieprawidiowo

chwyjcacza. i AR b e G :

Waqilws- umocowanie stopki na drazku powoduje uderze-

rr:;e Igly-O stopkguersidiiar s G by e
acigg nici gornej jest zbyt silny i-powoduje wygiei:ie gty

Ustawienie mechanizmu igielnicy « chwytacza wa N

siebie jest nieprawidlowe. - ﬂ? & Y‘:' : a w:zg!eder_:n

szycia — wygieta igta trafiajac

[ 2)
3)
4) osadzony w mechanizmie

5)

6)
7)

Nieprawidiowy §cieg

;i :g:a iesz Z%Yt slabo umocowana w igiélnicy.

/ 1gia jest odwrotnie umocowana wzqlede 1 St

L . gl 15 b

: P . 3 Onﬂj. iE 2

4) Igtai nic s niewtasciwie dobrane do rod b ani

5) Nic jest zlej jakosci. R e,

€ Docisk tkaniny stopka jest niewlasciwie dobrany.

7) Niewlasciwe sq naciagi nici gornej i dolnej.

8) Bebenek jest niewtasciwie nawleczony. S

9) Ni*(\:’ gorna jest niewtasciwie prowadzona ze szpulki do uszka
gty. : o a5 §TCRE: Ul % 2

gdy przyciggacz

* gorna nie wyciaga nici dolnej s~ - _
| lgta jest odwrotnie umocowana wzgiedem ostrza chwy
= cza. : : : e 1
§ Uzyto igly innego systernu niz to przewiduje instrukcja ob>-
. slugi maszyny. : : : i

| Polozenie chwytacza w maszynie wzgledem igielnicy ulegio
~ rozregulowaniu. : : 2

8 Polozenie igielnicy w maszynie wzgledem- chwytacza zo-
- stalo rozregulowane.

idlowe przesuwanie sie tkaniny

1} Docisk tkaniny stopka jest niewlasciwie dobrany.

¢ Niewfasciwe jest wystawanie roboczej powierzchni trans-
portera ponad ptytke Sciegowa w czasie przesuwania sie

tkaniny. 2

Mechanizm transportera tkaniny ulegt rozregulowaniu.

‘ spdrter nie przesuwa tkaniny

1) Regulator diugosci sciegu nie jest wyprowadzony z potoze-
nia zerowego. :
2! Transporter tkaniny nie jest wigczony.
) Docisk zszywanei warstwy tkaniny jest zbyt staby.
Uzebienie roboczej powierzchni transportera jest uszko-
dzone lub zuzyte (stepione). _
W przypadku powazniejszych pizyczyn wadliwego dziatania
-maszyny nalezy zwracac sig do punkidw ustugowych naprawy
maszyn do szycia , tucznik’. SEE

34. INSTALACJA ELEKTRYCZNA MASZYNY

Instalacja elektryczna maszyny (oswietleniowa — maszyny
. kl. 450 oraz o$wietleniowa i napedowa — maszyny kl. 451) jest
dostosowana do sieci pradu zmiennego o napieciu 220 V. Do
oswietlenia nalezy uzywac zarowki 20 W, 220 V z uchwytem
bagnetowym. Zarowka oswietleniowa A (rys. 66) jest umiesz-
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35. NAPED ELEKTRYCZNY MASZYNY

- Silnik A jest przykrecony dwoma wkr
wytu C (rys. 87). Uchwyt jestz kolei umocowany:
retu D do prowadzacego wystepu £ w tyle korpusu
‘maszyny. Naped jest przenoszony 2z kota napgdowego si
na kofo glowicy maszyny za posrednictwem paska F. Nac
paska mozna regulowaé zmieniajac potozenie silnika w pro-
' wadnicach uchwytu lub zmieniajac potozenie uchwytu w pro-
wadnicach wystepu gtowicy maszyny. : :
~ Instalacja oswietleniowa maszyny jest przytaczona do silnika
2a posradnictwem przewodu G.

Silnik zawiera gniazdo M stuzace do przyiaczenia instalacji
do sieci i do regulatora obrotow. Przewdd przytgczeniowy ma
2 jednej strony wtyczke J wkiadana do gniazda H, a z drugie]
strony jest zakonczony dwoma wtyczkami, z ktorych wtyczka K
stuzv do laczenia z regulatorem obrotow L, a wtyczka M - do
przytaczenia instalacji do sieci. TR

czona w oprawie znajdujacej sie wewnairz przedniei e
maszyny. Dostep do zardwki u alrz przedniej pokrywy

rys. 33) jest umieszczon iej prawej ¢ i '
) : y w przedniej prawej czeéci maszyny.
Giowr_ca maszyny jest wykonana jako przyrzad 11 kl., wietfv m::
$zyna nie wymaga uziemienia.- e ; ’
\rc.ii‘ gz_as:fe nieuzywania maszyna musi byé odigczona od sieci.
stal wolno manipulowac przy mechanizmach maszyny i in-
E”v' c:::\]:a joswueﬂemowe; vez odlaczenia maszyny od sieci slek-
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! Y- Dostep de (np. podczas wymiany zaréwki)
jest mozliwy po odchyleniu pokrywy przed‘m;j. Prz‘elzrac;?\‘i’]\:kg :

Rys. 67
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Maszyne uruchamia sig{poprz
Z regulatorem obrotow) naciska
ra. Szybkosc szycia jest re

yigczeniu do siecii potaczeniy
jac stopa na przycisk regulato
gulowana wielkoscig tego nacisku,
Przy czym ze wzrostem nacisku szybkosé szycia wzrasta.

Rozruch maszyny (na najnizszych obrotach) mozna utatwic

lekko pokrecajac kotem Zamachowym w kierunku do szyjgce-
go.

Na czas szycia regulator ob
dze, w dogodnym dla sZyjgcego miejscu.

36. CZESCI ZAMIENNE

Maszyny do szycia ki. 450i 451 sg produkowane na zasadzie
zamiennosci czesci. W szczegolnosci sg zamienne:
— elementy zespotow napedowych,
~ igielnica, '
— transporter (zabki),
~ plytka sciegowa,
— czesci naprezacza nici,
- chwytacz wahadtowy,
- tuleje tozyskowe,
-~ watki, )

- elementy tgczace: wkrety, nakretki itp.

Omawiane powyzej czesci nie wchodza w sktad wyposaszenia

dodawanego do maszyny, lecz mogg by¢ zakupione w przy-
padku ich uszkodzenia lub normalnego zuzycia w pracujgcej
maszynie. Zamienne s3 réwniei czesci wyposazenia maszyny.

rotéw nalezy ustawié¢ na podto-
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