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Maszyna szyje $ciegiem prostym lub zygzakowym, naprzéd i wstecz oraz
$ciegami uzytkowymi sterowanymi automatycznie, po odpowiednim usta-
wieniu pokretla mechanizmu sterujacego.

Podczas szycia zmiane dlugo$ci $ciegu i kierunku szycia (naprzod
i wstecz) weyskuje sie przez reczne sterowanie, ktéore moze byé dokonane
réwniez podczas pracy maszyny. Szycie $ciegiem pojedyneczym lub po-
tréjnym jest uzaleznione od ustawienia dZwigni rodzaju $ciegu.

Dodatkowe wyposazenie pozwala dostosowaé maszyne do niektérych spec-

jalnych czynnoSci, jak obrebianie, zawijanie itp.
Maszyna kl. 437 ma naped nozny, mozna do niej jednak zastosowaé naped
elektryczny. Maszyna kl. 438 ma naped elektryczny.

Charakterystyka fechniczna maszyny

Rodzaj $ciegu: pojedynczy lub potrojny prosty, zygzakowy i Sciegi uzyt-

kowe
Diugo$é §ciegu (naprzéd i wstecz) do 4 mm
Szeroko§é zygzaka do 4 mm
~ System igly 750 (15X1)

Rodzaj chwytacza wahadlowy (pod katem)
Wymiary plyty 420178 mm
Przestrzen robocza 180><120 mm
Wznios stopki i , 7 mm
Szybko§é szycia: )

przy napedzie noznym

przy napedzie elektrycznym
Ciezar glowicy

ok. 800 $cieg/min
ok. 1200 §cieg/min
ok. 7,5 kG

Obudowe maszyny stanowig nowoczesne stolty lub szafki. Konstrukeja ich
pozwala na chowanie gloéwki maszyny pod plyte w czasie, gdy maszyna
nie szyje. Ztozona szafka lub st6l zajmujg malo miejsca, sg estetyczne,

ustawne i moga stuzy¢ jako meble pomocnicze.

2. PRAWIDEOWA KONSERWACJA MASZYNY

W celu zabezpieczenia przed korozjg podczas magazynowania i przesytki
kazda maszyna jest powleczona warstwg smaru. Przed uzyciem maszyny
smar ten nalezy usunaé, a do kazdego miejsca smarowania wpusci¢ 2—-3
krople nafty. - e
Miejsca smarowania sa pokazane strzalkami na rysunkach 2, 3, 4, 5, 6,
54 8.

Po uruchomieniu maszyny na kr6tki okres czasu, usuwa sie pozostato$ci
nafty i wyciera zanieczyszczone powierzchnie (miejsca). Potem doprowa-
dza sie do miejsc smarowania olej specjalny do maszyny do szycia.
Zwykle wystarcza doprowadzenie do kazdego miejsca 1-—3 kropli oleju.

Do miejsc smarowania pokazanych na rys. 5 i 7, w ktérych znajdujg sie
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wkladki smarowe, nalezy doprowadzi¢ wigksza ilo§¢ oleju, do catkowitego
wypelnienia gniazd smarowych. %7
Doprowadzenie oleju do miejsc smarowych pokazanych na rys. 5 i 8
nastepuje po uprzedaim odkreceniu wkretow A (rys. 2), zdjeciu pokrywy
gornej B i plytki §ciegowej C.

B8 A

Rys 2

Niedopuszcezalne jest uzywanie do smarowania maszyny olejow jadalnych,
rycyny, smalcu, wazeliny, towotu itp., gdyz powoduja one ciezkg prace
maszyny i korozje czeSci. Nadmierne mBmuoémEm jest niepozgdane, bo-
wiem nadmiar oleju i tak wyplywa z miejsca smarowania, powodujac bru-
dzenie (zatluszczenie) zszywanych tkanin.

Aby precyzyjne mechanizmy maszyny utrzymaly naleZytg sprawno$¢ i ma-
szyna zachowala cichy i réwnomierny bieg, nalezy ja starannie konser-
wowaé przez systematyczne oczyszezanie i smarowanie.

Zly stan maszyny spowodowany brakiem konserwacji daje sie natych-
miast rozpoznaé po hala$liwej pracy maszyny. Maszyne czy$ci sie 1 sma-
ruje okresowo w czasie jej uzytkowania i po kazdym dluzszym nieuzywa-
niu (pestoju).

Przy codziennej pracy maszyny najkorzystniej jest codziennie smarowaé
chwytacz oraz lozyska walka napedu chwytacza, igielnicy i mechanizm
automatu. i
W przypadku mniej czestego uzywania maszyny okresy smarowania na-

lezy uzaleznié od czestotliwo$ci jej pracy.




Zaznacza sie, ze miejsca pokazane na rys. 5 i 7, ktore sluzg do smaro-
wania za pos$rednictwem wkladek smarowych, nie wymagajg czestego do-
prowadzania oleju. Do miejsc tych doprowadza sie ilo§é oleju wystarcza-
jacg na dwa tygodnie przy codziennej pracy maszyny.

.

Rys. 3

Mechanizmy przedniej cze$ci glowki smaruje sie po otwarciu pokrywy
przedniej (rys. 3). W celu nasmarowania mechanizmoéw znajdujgcych sie

®
Rys. 4 = o
pod pityta, doprowadzenia oleju dokonuje sie¢ w spos6b podany na rys. 2
oraz po odchyleniu giéwki do tylu — jak na rys. 4. : Rys. 7
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gélng uwage przy oczyszezaniu maszyny nalezy zwrocié na zesp6t trans-
portera (zabki) i zesp6t chwytacza.

Po ustawieniu igielnicy w goérnym polozeniu, zdjeciu stopki, wysunieciu
zasuwki, odkreceniu plytki Sciegowej i odchyleniu gléwki maszyny nale-
zy usunaé za pomocg pedzelka wesztki nici i kurz z dostepnych miejsc
zespolu chwytacza i transportera (zabkéw), jak to pokazuje rys. 9.
Weiéniety brud najlepiej usungé z zgbkow transportera za pomocg male-
go wkretaka.

3. ROZKEADANIE I SKEADANIE ZESPOLU CHWYTACZA

7 oczyszczeniem mechanizmu chwytacza wiaze sig konieczno$é jego de-
montazu, ktéry jest réwniez niezbedny w przypadku dostania sie nici
miedzy chwytacz i gniazdo chwytacza, gdyz moze to spowodowaé nawet

unieruchomienie maszyny. Nie nalezy woéweczas uruchamia¢ maszyny sita,
| latwo bowiem mozna spowodowaé uszkodzenie mechanizméw, ale naj-
wla§ciwiej jest przeprowadzi¢ demontaz mechanizmu chwytacza i staran-
nie go oczy$cié.

Rys. 8 W celu dokonania demontazu mechanizmu chwytacza nalezy:

Nie nalezy zapominaé o okresowy i : . a) zdja¢ pas napedowy,
i drazka napedowego w anmﬂm%meBm“Nm wmém:E lozyska pedalu noznego , b) ustawi¢ igielnice w najwyzszym polozeniu (jezeli maszyna zostala za-
R blokowana, nie nalezy pokrecaé kolem napedowym sila, gdyz mozna

uszkodzié mechanizm chwytacza),

Rys. 10

Rys. 9 5 ¢) odchyli¢ glowke maszyny do tylu,

d) wyja¢ bebenek,
Réwniez okresowo — w zalezno$ci od nasilenia pracy maszyny — nalezy
oczyszeza¢ dostepne mechanizmy z brudu, kurzu, resztek nici itp. Szcze-

9
8 : ;

e) dociski gniazda A ustawi¢ w potozeniu jak na rys. 10,




i

f) pociggajgc za trzpien ch j i i
e §9) wytacza (rys. 11) wyjaé gniazdo B i chwytacz C

Rys. 11

.H.man. .Mwowﬂm juz patyczkiem i szmatks (najlepiej lekko zwilZong w nafcie)
oczysci¢ lozysko chwytacza. Nawet najdrobniejszy brud czy resztki nici

Rys. 12

10

Rys. 13

musza byé z lozyska usunigte. Resztki brudu weiéniete w naroza najlepiej
usunaé zaostrzonym patykiem, jak to pokazuje rys. 13; nie nalezy uzywaéd
do tego celu nozyc lub wkretaka. Lozysko chwytacza nalezy oczy$ci¢ na
calym jego obwodzie. Oczyszcza sie réwniez chwytacz. Po oczyszezeniu do

lozyska chwytacza doprowadza sig krople oleju.

Rys. 14

Sktadanie mechanizmu chwytacza przeprowadza sie wykonujge czynnoSci
demontazu w kolejnoéci odwrotnej. Przed rozpoczeciem sktadania mecha-
nizmu nalezy (pokrecajac kolem napedowym) doprowadzié zabierak D do
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polozenia pokazanego na rys. 14. Ulatwia to prawidlowe zalozenie chwy-

tacza. Po zalozeniu mechanizmu dociski gniazda A ustawié w polozeniu
jak na rys. 15.

Rys. 15

4. JAK W CZASIE UZYTKOWANIA MASZYNY UNIKNAC WCIAGANIA
NICI W PROWADNICE MECHANIZMU CHWYTACZA

Jesli obstuga maszyny jest niewla$ciwa, latwo mozna spowodowaé wceigg-

nigcie nici w prowadnice mechanizmu chwytacza (miedzy kolnierz chwy-

tacza i prowadnice kosza). W takiej sytuacji moze nastapié unieruchomie-

nie (zablokowanie) maszyny, wymagajace demontazu mechanizmu chwy-

tacza. Aby tego unikngé nalezy przestrzega¢ nastepujacych zaleceni:

a) rozpoczynajgc szycie nalezy nici tworzace $cieg, ulozone pod stopka,
przytrzymywaé az do wykonania kilku pierwszych S$ciegbw w zszywa-
nej warstwie materiatow;

b) kolem napedowym nalezy obracaé jedynie w kierunku do szyjacego,
nigdy przeciwnie;

c) koltem napedowym wolno obracaé jedynie w przypadku, gdy warstwa
zszywanych materialow jest juz wlozona pod stopke. Po kazdorazowym
zakonczeniu szycia nalezy wyciggngé nici z uszka igly, a pod stopke
podiozyé kawalek materiatu;

d) przy kazdorazowym rozpoczynaniu szycia przyciggacz nici powinien zaj-
mowac¢ najwyzsze polozenie;

e) zaktadanie i zdejmowanie paska napedowego powinno sie odbywaé tyl-
ko po uprzednim wysprzegnieciu kota napedowego.

5. IGLA, NICI, TKANINA

Uzyskanie prawidlowego $ciegu w zaleznoSci od rodzaju wykonywanych

prac (rodzaju tkaniny), moze nastapié¢ jedynie, je$li iglty i nici zostaly wlas-
ciwie dobrane.

12
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37 i 8 uz ie igiet systemu 705 (15X1), (chwyt
zynach kl. 407 i 438 uzywa sig .&5 ; 5
MS.MMWM ¢rednicy 2 mm, ze splaszczeniem). Dobor S.wmmﬁéwow. scBMM”M
igly i nici dla réznych rodzajow zszywanych .znmE: Em.zﬁm. H‘Mmm =
tablica. Jest wskazane, eby ni¢ bebenka Dbyla o jeden numer cie
nici gérnej. : e : o
OM m@N%Qm grubszych meterialow uzywa sie Hm:& o S%NmNMoWE‘ bﬁwmmmwmw
?A.mwmnmu wamaao%w i grubszych nici; do cieniszych materialow
izszych numerach i cienszych nicl : ; ) e
Nu%o@a %iwmwﬁéwos igiet i nici jest bardzo wazny i decyduje o ja

sciegu. - N : ) G,
Hmw%m zlej jakos$ci, skrzywione lub stepione, powodujg wady S$ciegu
nie nici. R

Doboér igiet i nici

Rodzaj nici

Nr igly bawel- dEHWas Iniane Zastosowanke

(Nm) niane bne

Numer nici (INm)

Bardzo cienkie amma_.g%..umw np.
musélin, szyfon, tiul, zorzeta, ba-~

120 ey :
70 140 tyst itp.

80 - 100 100 — . Cienkie pz6tno i jedwabie

| —Cienkie tkaniny i plétna, pi6tno
. mwmmﬁwamsﬂ jedwabie, wovmr.s%
80 S cafvna ue tikaniny, mmWonmmESm.
Cienkie tkaniny welniane 1 ba-
welniane 2

90 80

i i damskie,
Tkaniny na okrycia i
cienkie tkaniny cdnmuﬁém mes
kie. Grubsze jedwabie 1 Wn.m"oan
cienkie drelichy na ubrania ro-
bocze
SRE LR NS e, B Bt P o B T

90 70 L =i

i i bsze
Tkaniny ubraniowe 1 gru
tkaniny ubraniowe damskie. Tka-
niny tapicerskie, grubsze po6itna
itp.
N ] e L e I e

ubsze tkaniny na palta, Uw.umN-
Mwm i mundury. Grube drelichy
ra ubrania robocze, QH..:Um plot-
ra obozowe, hotelowe itp.

100 50 50 e

120 35 40 sl
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6. WEACZANIE I WYEACZANIE KOEA NAPEDOWEGO

Woém rekg nalezy trzymaé kolo napedowe A (rys. 16), a prawg obracaé
arcz¢ sprzegla B w kierunku strzalki. Z chwilg dokrecenia do oporu tar-

~.

Rys., 16

MN% v_bﬂ.xcm.»m. zm.v.HtEm wigczenie kola napedowego i elementow szyjacych
&mmnwsw (igielnicy, chwytacza, przyciggacza nici i transportera)
mwwwmnNWm.Em kota sm@wmoémmo odbywa sie przez odkrecanie tarczy sprze-
o w kierunku przeciwnym do pPokazanego strzatka na rys. 16.

N wwmanEm wSm .zmgaoé.mmo pozwala na nawijanie nici na szpuleczke
gbenka przy unieruchomionych elementach szyjgcych maszyny

Uwaga

Jezeli zas uzy ani
N@MMWE@MMMMMW wcmu. ﬁwoﬁmﬁ_:m maszyny zachodzi konieczno$é zdemontowania
zgglta 1 powtérnego zmontowania, moz i B, i
dokrecania do oporu tarc . e e e
zy sprzegla nie nastepuj 1 i
. . 3k je wilgczenie kola na-
Mmo o‘chmwmw MmHAmN% émvénwmm wykrecié tarcze sprzegla, odkrecajac uprzed
Tys. 16)), i obrécié o kat 180 stopni pi ieni sp )
TS . stopni pierScienn sprzegla D
s Yy w dwbéch przeciwlegltych wybrani
AR s b ybraniach (rowkach) tu-
: epnie dokrecié do oporu tarcz j
€ sprzegla, pr
lewa reka kolo napedowe, jak opisano wyzej. i ed Gy
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Rys. 17

7. NAWIJANIE NICI NA SZPULECZKE BEBENKA

Przed przystapieniem do nawijania nici nalezy starannie przetrze¢ plasz-
czyzne kola zamachowego Sm@owvnmo&mom z kolkiem gumowym nawija-
cza. Nastepnie wylgcza sie kolo napgdowe maszyny w spos6b opisany
w rozdziale 6. Nié prowadzi sie ze szpuli przez prowadniki A i B oraz na-
prezacz C, jak przedstawiono na rys. 18. Szpuleczke D, na piaScie kibrej
nawinieto kilka zwojéw nici, zaklada sie¢ na trzpien nawijacza E, a diwig-
nie dociskowa F przechyla sie w kierunku szpuleczki az do oporu. Koniec
dzwigni wyklada sie przy tym na piaste szpuleczki. Teraz nalezy urucho-
mié kolo napedowe maszyny — z ta chwila rozpoczyna sie nawijanie nici
na szpuleczke.

Konstrukcja nawijacza przewiduje jego samoczynne wylaczenie z chwilg
nawiniecia pelnej szpuleczki.

Podezas nawijania trzeba zwrécié uwage na mozliwie réwnomierne nawi-
niecie nici na calej diugoSci piasty szpuleczki.

W przypadku nieréwnomiernego nawijania sie nici na piaste szpuleczki
nalezy wyregulowaé potozenie naprezacza. Regulacja odbywa sie przez
wkrecanie lub wykrecanie wkretu G (rys. 18), zaleznie od potrzeby.
Nalezy pamietaé, aby do szycia uzywaé tylko szpuleczek z prawidlowo
(r6wnomiernie) nawinietg nicig. :
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Rys. 18

8. ZAKELADANIE IGLY

Aby ulatwi¢ zalozenie igly, nalezy przede wszystkim, pokrecajgc kolem
napedowym, ustawié igielnice A (rys. 19) w najwyzszym polozeniu. Na-

Rys. 19

stepnie odkreca sie nieco wkret uchwytu iglty B i wklada sie igle w ro-
wek igielnicy tak, aby cze$§¢ plaska trzonka igly znajdowata sie od strony
drgzka stopki C, a igla byla dosunieta w rowku w gére az do oporu.
W takim polozeniu igly dokreca sie wkret B, zaciskajac igle miedzy pia-
szczyznami rowka igielnicy i wkretu B.
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9. PROWADZENIE NICI GORNEJ I NAWLEKANIE IGLY

Nicia gérna jest nazywana nié prowadzona ze vaEE. mo. Cmmwmﬂ wmww.. mJA.T
wadzenie nici pokazuje rys. 20. Przyciggacz nici znajduje si¢ W najwyz-

H%m./wc

szym polozeniu. Ni¢ ze szpulki przechodzi przez .Eoém&.aw A Hw QM _MMH
prezacza nici C. Po przej$ciu migdzy talerzykami naprezacza nic jes

Rys. 21

rowana przez sprezynke naprezacza D do oczka vﬁwnwwmmﬁm niei Mu w. wuo
przejéciu przez oczko przyciggacza, prowadnikami G i H do uszka igly.

i 17
2 — Domowe maszyny do szycia




Przez uszko igly nalezy przeciggnaé 6—8 cm nici. Nawlekanie igly od-
bywa sie w kierunku od szyjacego do tylu maszyny.

Nawlekanie igly utatwia specjalny nawlekacz. Konicéwke nawlekacza prze-
prowadza sie od tylu w strone szyjgcego przez uszko igty i w zarys prze-
prowadzonej koncowki wklada sie¢ koniec nici (rys. 21). Nastepnie, wycig-
zajac nawlekacz z uszka igly, powoduje sie przeciggniecie zlapanej nieci
przez uszko (rys. 22). Po zaloZzeniu nici gérnej nie nalezy uruchamiaé ma-

Rys. 22

szyny, dopoki nie zostanie wyciggnieta nié z bebenka nad piytke $ciegowa
i zszywane tkaniny nie znajda sie na plytce Sciegowej pod stopka.

10. NAWLEKANIE BEBENKA

Trzymajgc w prawej rece nawinieta szpuleczke, a w lewej bebenek (przy
zamknietym zatrzasku), nalezy nasungé szpuleczke na trzpiehi bebenka A,

.k pokazuje to rys. 23.

Rys. 23

me”mmamcgmﬁmmmmwmamwumémmemUnNmNmNnNmemdmvmszwam. m&

i prowadzac ja pod sprezynke C (rys. 25) wyciaga sie na zewnatrz w okien -
ku D.
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Rys. 24 Rys. 25

11. ZAKEADANIE I WYJMOWANIE BEBENKA

Pokrecajac kétkiem zamachowym ustawia sie mewgwoo.i gornym poloze-
niu i odsuwa zasuwke, przez co umozliwia sie latwiejszy dostep do Uo..
benka. Nawleczony bebenek ujmuje sie za odchylone mme%goww.o.NmmcéE
A (rys. 26) palcami lewej reki (kciukiem od strony Nmiﬂmwﬁsﬁ i palcem
.é.mmeﬁmo%B od wewnatrz) i nasuwa bgbenek na trzpien chwytacza B.

Rys. 26

2* 19




m T T o T A I T O T

Nasuwajgc bebenek na trzoien chwytacza nalezy pamietaé, aby zaczep C
trafit w odpowiednie wyciecie gniazda D. Po wst:pnym nasunigciu beben-
ka na trzpien chwytacza puszcza sie skrzydetko i dociska bebenek az do
zatrza$niecia. Koniec nici wychodzgcej z bebanke, dhuigosci ok. 5 cm, po-
cizmms swobodnie zwisaé w doi. ,
Aby wyjaé bebenek, nalezy odcltyli¢ skrzydelko zasuwki palcem wskazuja-
cym lewej reki i nastepnie, przytrzymujac kciukiem skrzydetko od ze-
wnatrz, zdjaé bebenek z trzpienia chwytacza.

12. WYCIAGANIE NICI BEBENKA

mvo. zalozeniu nici gérnej i nawleczonego bebeanka w spos6b o@wmm:.% uprze-
dnio, podtrzymujgc lewg rekg koniec nici wychodzacej z uszka igly, nale-

Rys. 27

zy obracaé koto napedowe do momentu, az igla wykona jeden skok w doét
oraz ponownie w goére i uchwyci przy tym nié wychodzaca ze szpuleczki
bebenka.

Rys. 28
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, Pociggajac nié géorng wyciaga sie przez otw6r w plytce Sciegowej uchwy-
cong ni¢ bebenka, jak to pokazuje rys. 27. Nastepnie konce obu nici wy-
cigza sie lekko i uklada pod stopka (rys. 28).

Uwaga

Nie wolno uruchamiaé maszyny ze stopkg opuszczong bezpo$rednio na

zabki -transportera lub piytke $ciegowa. Gdy obie nici sg ulozone pod

stopka, wsuwa sie pod nig przeznaczone do szycia materialy i dopiero
po opuszezeniu stopki, wprawia si¢ maszyne w ruch.

,,e___ ——— — —

13. PRAWIDLOWY SCIEG

Prawidlowy $cieg stebnowy jest pokazany na rys.
uwage, ze przeplatanie nici gérnej z nicig bebenka powinno nastepowacé
f w miejscu zetknigcia sie zszywanych tkanin. W przypadku gdy naprezenie

29a. Nalezy zwrocié

Rys. 29a

e lub naprezenie nici bebenka za male, wigzanie

nici gornej jest za duz
29Db).

§ciegu nastgpuje na gornej powierzchni zszywanych tkanin (rys.

Rys. 29b

gdy jest za male naprezenie nici goérnej lub
zbyt duze naprezenie nici bebenka, wigzanie $ciegu ulozy sie na dolnej
powierzchni zszywanych tkanin (rys. 29¢). Gdy wigzanie Sciegu wystepuje
na przemian na gornej lub dolnej powierzchni zszywanej warstwy, oznacza

% . \Mv\,w

W przypadku przeciwnym,

Rys. 29c

to, ze naprezenia obu nici sa zbyt male i nalezy je odpowiednio zwigk-

szaé. Zbyt silne naprezenia obu nici tworzacych §cieg nie s3 wskazane,
gdyz latwo mozna spowodowaé rwanie nici.
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14. REGULOWANIE NAPREZACZA NICI GORNEJ

Naprezenie nici gérnej jest regulowane dociskiem talerzykéw naprezacza
nici. Regulacja powinna sie odbywaé tylko przy opuszczonej stopce. Do-
cisk taterzykéw, pomiedzy ktéorymi przechodzi nié, reguluje sie pokre-
cajac pokretlo naprezacza A (rys. 30). W celu zwiekszenia naprezenia

Rys. 30

nici goérnej pokretio nalezy pokrecié w prawo, a w celu zmniejszenia na-
prezenia — w lewo.
Do orientowania sie w regulacji naprezenia nici stuzy podzialka znajdu-
jaca sie na pokretle.

15. REGULACJA NAPREZENIA NICI BEBENKA

W celu wyregulowania naprezacza nici bebenka nalezy go wraz z nawi-
nigty szpuleczka zdjaé z trzpienia chwytacza i pokrecié wkretakiem wkret
A (rys. 31), ktéry przytrzymuje sprezynke B. Aby zwiekszy¢é naprezenie
nici, wkret A nalezy dokrecaé, odkrecenie natomiast wkretu A powoduje
ostabienie docisku sprezynki B i zmniejszenie naprezenia nici bebenka.
Przy okazji, co pewien czas, nalezy odkrecaé¢ catkowicie sprezynke B
i usuwac zbierajacy sie pod nig kurz.

Gdy naprezenie nici bebenka zostalo wlasciwie uregulowane, a koniecz-
nos¢ zmiany zachodzi rzadko — woéwcezas prawidlowy §cieg mozna otrzy-
mac¢ przez dobranie naprezenia nici monmmu.

22
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Rys. 31

16. REGULACJA NACISKU STOPKI

Nacisk stopki jest uzalezniony od rodzaju wykonywanych prac (rodzaj

materialu, grubo§é warstwy).
Dla ciefiszych materialéw dobiera sie odpowiednio Baﬂmww.umﬁmw stop-
ki, przy grubszych materiatach jest konieczne zwiekszenie nacisku.

Rys. 32

23
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Przy stabym nacisku stopki transport zszywanej warstwy staje sie utru-
dniony ze wzgledu na po$lizg. Nadmierny nacisk stopki natomiast powo-
duje $cigganie sie (marszczenie), a nawet rwanie zszywanych materialow.
Nacisk stopki reguluje sie naciskajac w dét (do odpowiedniej gtebokosci)
trzpien regulatora A (rys. 32). Zwolnienie nacisku odbywa sie przez na-
cisniecie w do6l tulejki B (rys. 33) az do pelnego wysuniecia sig trzpienia
A. Ponowne naci$niecie trzpienia na odpowiednig gleboko$§¢ zapewnia Zg-
dany nacisk stopki na zszywana warstwe materiatow.

Rys. 33

17. REGULACJA DLEUGOSCI SCIEGU

Dlugosé Sciegu w zakresie do ok. 4 mm reguluje sie gatka A (rys. 34).
Przekrecanie galki w prawo powoduje zwigkszenie diugos$ci Sciegu, nato-
miast przekrecanie galki w lewo zmniejsza skok S$ciegu (pokrecanie galka
A staje sie ulatwione przy ustawieniu dZwigni B w potozeniu Srodkowym).
Kierunek szycia ustala sie dzwignia B. Polozenie dzwigni w dél (+) od
polozenia $rodkowego odpowiada szyciu ,w @H.moa.«. Przy polozeniu dzwi-
gni w gére (—) od polozenia §rodkowego maszyna szyje ,w tyl”. Srodkowe
polozenie diwigni B eliminuje przesuwanie zszywanej warstwy materia-
16w. Nalezy pamietaé, ze dzwignie B, zaréwno w gore jak i w dét, prze-
suwa sie zawsze az do oporu. Polozenia te sa zalezne od dlugoSci Sciegu.
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Rys. 34

.18. WYEACZANIE TRANSPORTERA

Podezas haftowania i cerowania szyjacy powinien me.
tkaning w dowolnym kierunku. W tym celu nalez

¢ swobode poruszania

RysS. 35

y obnizyé polozenie
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transportera tak, aby jego zabki w zadnej fazie pracy maszyny nie wy-
stawaly ponad piytke Sciegowa.

Wylaczenia transportera dokonuje sie¢ po odsunieciu zasuwki i przesu-
nigeciu wylacznika transportera A w prawe skrajne polozenie (rys. 35).

~.

Rys. 36

Nalezy pamietaé, aby przy normalnej pracy transporter znajdowal sie w
polozeniu roboczym. Wylacznik transportera A jest woéwezas przesuniety
w lewe skrajne polozenie (rys. 36). Przesuwanie wylacznika A jest ula-
twione przy dolnym Ppolozeniu igly.

19. SZYCIE SCIEGIEM POJEDYNCZYM I POTROJNYM

Scieg pojedynczy uzyskuje si¢ podczas szycia, gdy diwignia A jest usta-
wiona w polozeniu ,1” (rys. 37). Po ustawieniu dZwigni A w polozeniu

Rys. 37

»2” (rys. 38) uzyskuje sie podczas szycia Scieg potréjny. Zmiany polozenia
dzwigni A nie mozna dokonywaé podeczas pracy maszyny.
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Rys. 38

przy szyciu tkanin elastycznych

Scieg potrojny znajduje zastosowanie o

i rozeiggliwych (rys. 39), jak rowniez przy wzmocnionym zeszywa

nin nierozciggliwych.

Uwaga

Podezas szycia $ciegiem potrojnym . 2 ,
do okoto 500 &ciegobw/min, a nacisk stopki zmniejszy¢ o

mocg trzpienia regulatora A (rys. 32).

predko§é szycia nalezy ograniczy¢
polowe za po-
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20. SZYCIE SCIEGIEM PROSTYM

Do szycia §ciegiem prostym pokretlo A w pokrywie gornej nalezy tak
ustawié, aby znak C na pokretle znajdowal sie na wprost wskaznika B

e | A

(rys. 40). Przy takim ustawieniu pokretta uzyskuje sie symetryczne
(Srodkowe) polozenie igly wzgledem otworu plytki Sciegowej. Przy usta-

A

Rys. 41 Rys. 42

o

wieniu pokretla A wzgledem wskaznika B, jak na rys. 41, uzyskuje sie
lewe polozenie igly wzgledem otworu plytki §ciegowej, natomiast przy
ustawieniu pokretla A wzgledem wskaznika B, jak na rys. 42 — prawe
polozenie igly wzgledem otworu plytki Sciegowe].

Zmiana ustawienia pokretta moze odbywaé¢ sie tylko przy goérnym poto-
zeniu iglty. Wzory Sciegow i polozenie pokretla A wzgledem wskaznika B
sg przedstawione na plakietce wzoréw (rys. 43a) umieszczonej na goérnej
pokrywie maszyny; wzory S$ciegbw pojedynczych — na lewej cze§ci pla-
kietki, a wzory §ciegéw potréjnych — na prawej czeSci plakietki.

Jezeli szycie §ciegiem prostym trwa diluzej, zaleca sie stosowanie plytki
$ciegowej z otworem okraglym i stopki z waskim wycieciem; pozwoli {o

na uzyskanie §ciegu lepszej jakoS$ci. Stosowanie plytki Sciegowej i stopki

28

i

do szycia prostego jest bardzo korzystne, zwlaszcza przy szyciu cienkich

materialow. Nalezy pamietaé, ze przy uzyciu plytki Sciegowej i stopki
do szycia prostego pokretlo A powinno by¢ ustawione wzgledem wskaz-

DBﬂu‘\w ugmmummMﬂU%JANme‘mwmm.
1 js<opctidis]l | g e lUgT
L IKJCCS S s | EdERE s
. Gl > T S
1 IS PiOosdt | IRTERER 3 320

Rys. 43a

nika B, jak pokazuje rys. 40. Igla ma woéwczas symetryczne (Srodkowe)
potozenie wzgledem otworu plytki Sciegowej. W przeciwnym razie, przy
uruchomieniu maszyny, nastgpi zlamanie igty.

Rys. 43b

Szycie §ciegiem prostym moze by¢ jako pojedyncze lub potréjne (rozdz. 19).
Na rys. 43b przedstawiono przyklady zastosowania $ciegu potr6éjnego pro-
stego.

21. SZYCIE SCIEGIEM ZYGZAKOWYM

Scieg zygzakowy powstaje wtedy, gdy igla oprécz normalnego ruchu pio-
nowego wykonuje dodatkowy ruch boczny. Dopuszczalna szybko$§é szy-
cia — 1000 $ciego6w/min.
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Szeroko§é Sciegu zygzakowego jest okreslona w trzech réznych wielko-
ciach: matej (rys. 44a i ¢), éredniej (rys. 444d) i duzej (rys. 44D).
Scieg zygzakowy uzyskuje sie PO odpowiednim ustawieniu pokretia A

éNmemszmmEWm B na pokrywie gornej (rys. 41).

Otwor w pryree
s Sciegowej

{

Rys. 44a, b, ¢, d

Ustawiajac pokretio A cyfra 6 na wprost wskaznika B na pokrywie gornej,
podczas szycia uzyskuje sig malag szeroko§é Sciegu zygzakowego — §cieg
uklada sie z lewej strony otworu piytki sciegowej (rys. 443).

Ustawiajac pokretto A cyfra 7 na wprost wskaznika B na pokrywie gbrnej.
podczas szycia uzyskuje sie duzg szerokoéé Sciegu zygzakowego — §cieg
uklada sie symetrycznie wzgledem otworu prytki sciegowej (rys. 44b).
Ustawiajac pokretio A cyfra 8 na wprost wskaznika B na pokrywie gornej,
podczas szycia uzyskuje sie maly szeroko$é Sciegu zygzakowego — Scieg
uklada sie symetrycznie wzgledem otworu plytki sciegowej (rys. 44c).
Ustawiajge pokretio A cyfrg 9 na wprost wskaznika B na pokrywie gbrnej,
podczas szycia uzyskuje sie érednig szeroko§é Sciegu zygzakowego — §cieg
uktada sie symetrycznie wzgledem otworu plytki sciegowej (rys. 444).
7miana ustawienia pokretta A moze odbywa¢é sie tylko przy gbérnym polo-
seniu igly. Szycie sciegiem zygzakKowym moze sie odbywaé zarO6wno Pprzy
szyciu §ciegiem pojedynczym jak i potréjnym (rozdz. 19).
Nalezy uwazaé, aby szycie §ciegiem zygzakowym odbywalo si€ tylko przy
uzyciu stopki i plytki §ciegowe] z szerokimi %%ommnwwaw na igle.
Szeroko§é Sciegu zygzakowego powinna by¢ dobierana W zalezno§ci od
sztywno$ei i grubosci zszywanych materialow. Materiaty cienkie i wiot-
kie nalezy zszywac gciegiem zygzakowym O mniejszej szerokogci, a mate-
rialy sztywniejsze i grubsze §ciegiem O wieksze]j szeroko§ci.
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22. SZYCIE SCIEGAMI UZYTKOWYMI

.

Sciegi uz j
mqnwhwwmﬁwméw ﬂm._m Mnommmogm zastosowanie przy szyciu tkanin ela
X zciggliwych, jak réwniez n :
! ’ ylonowych. Mo b iez
mﬁoﬁw”wcm:w Mm szycia tkanin nierozciggliwych :Hmawnﬁzwomw AL
éumHomoH%SmWMM:WMM%MnEm mmmﬂ po odpowiednim ustawieniu pokretita A
! na pokrywie goérnej

ko§é szycia — 500 §Scieg6éw/min. MR e e

Przy szyciu S$Sciegami j i ‘

pojedynczymi (rozdz. 19) uz j ie $ci

¢ ) g yskuje s i uzyt-
kowe przedstawione na lewej cze§ci rys. 43a (cyfry od 1 .Huo mwm paete

" Rys. 45

Scieg ela -

Smmu.mmo UOMWMMMwMQm.H ta tytra 1) uzxshuie. sicl podeais serein METR

Scieg elastyczny MM ra. 1 na wprost wskasnika B na pokrywie gérnej

zakladke dwoch ; nicastapiony| pray’ Zacywaniu | iy otag sm.
6ch elastycznych materialow (rys. 45), jak roéwniez przy na-

Rys. 46

szywaniu materiatéw elastyczn i i i
it yeznych i zszywaniu peknieé takich materia-




e

=

eI

a 2) uzyskuje sie ustawiajac pokretto A cyfra
na pokrywie gornej. Scieg kryty stuzy do szycia
dnio zawinietego brzegu materiatu, gdzie szew
jedne]j stronie (rys. 47). Catkowity efekt takiego

Seieg kryty (rys 43, cyfs
2 na wprost wskaznika B
E%Wm&numumnmmo odpowie
musi byé=niewidoczny na

7/

Rys. 47

ko przy odpowiedniej gr

szycia uzyska¢ mozna tyl
tym odbywa sie przy za

nadto szycie &ciegiem kry
stopki do szycia krytego, ktoéra zaktada sie w m

(rys. 48). Przewidziany do szycia $ciegiem krytym o

Rys. 48 -

sie pod stopka tak, aby
gle do plaszczyzny prow
Nastepnie, odkrec

materiat uktada
dat sie rownole
wkretem A. (rys. 48).

adnika B mocowanego do
ajac nieco wkret A, nal
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zawiniety brzeg materialu u
stopki

ezy tak

uboéeci materiatu. Po-
stosowaniu specjalnej
iejsce stopki normalnej
dpowiednio zlozony

kia-

e s . 5
womMMaMMMMMw&MJ mm aby vo.um.mwbow.m naklucia igly nastepowaly w po-
Sl woawnm m.mﬁm.wc W n.:ﬂmo: zawiniecia,- po czym wkret A nalezy
vwmmwnmwwzw ", sw MN«ME Nw.cﬁw:mq brzeg materialu prowadzi sie wzdluz
e ¥ Uoﬂ H.MHN M.\wwnmmmwmqwﬂﬁnﬁm (rys. 43a, cyfry 3 i 4) uzyskuje
: 1 C u na wpro zZni
krywie mogmu..wowmmw te moga by¢ é%WoH.N%m»mMm Mﬂo .,MMMmuNﬁwm. mwsm -
(rys. 49) oraz jako Sciegi dekoracyjne. AT

= e -

Rva, 49

Scieg muszelkowy (r :
y (rys. 43a, cyfra 5) uzyskuje si ia]
, cyfra je sie ustawiajac kr /
cyfra 5 na wprost wskaznika B r i I ¢
S na pokrywie goérnej. Scieg mus
) i > szelk:
ma szczegOlne zastosowanie dla ozdobnych wykonczen na lekkich ﬁwwwww

-nach (rys. 50).

3 — Domowe maszyny do szycia
33




do ozdobnych wykoniczen na lekki
konywania oblaméwek (rys. 52).
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Scieg typu merezkowego (rys.
tto A cyfra 2 na wpros

S Ml b 07 e
Przy szyciu sciegami potrojnymi (rozdz. 19) :Nwmwchm mmv:w §ciegi uzy
i j Sci . 43a (cyfry o o 5).
dstawione na prawej CzgScl rys. 4 ] g o ”
MMMMMm siecigwy (rys. 43a, cyfra 1) uzyskuje sig cm.ﬁmg:wumo WMMMWO s
cyfra 1 na wprost wskaznika B na pokrywie goérnej. Scieg sie
zastosowanie przy wykonywaniu dek

k6w, szczegblnie na
tkaninach elastycznych (rys. 51).

oracyjnych rysun

Rys. 51

43a, cyfra 2) uzyskuje sig cmﬁm&&mn @own.o-
t wskaznika B na pokrywie gbérnej. Scieg ten stuzy
ch tkaninach oraz

do dekoracyjnego wWy-

|FAVAVAVAVA

Rys. 52

3*

Scieg azurowy (rys. 43a, cyfra 3) uzyskuje sie ustawiajac pokretlo A cyfra 3
na wprost wskaznika B na pokrywie gornej. Scieg azurowy jest niezastg-
piony przy wykanczaniu kap, obruséw, serwetek itp. (rys. 53).

Rys. 53

5

Sciegi typu owerlokowego (rys. 43a, cyfry 4 i 5) uzyskuje sie ustawiajac
pokretto A cyfrg 4 lub

na wprost wskaznika B na pokrywie goérnej.
Sciegi te majg szczegdlne zastosowanie do wykanczania brzegéw materia-

Rys. 54

tu, ladnego wykanczania szwoéw z odcieciem materialu po zakonczeniu
Stiggu (rys. 54), jak roéwniez moga stuzyé do zszywania dwoch materialéw.
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23. OGOLNE WSKAZOWKI DOTYCZACE SZYCIA MASZYNOWEGO

HuaN%m"m@cumnxr do szycia nalezy pamietaé o an%mogém:E maszyny. Prze-

strzeganie podanych wskazowek pozwoli unikna¢ niepotrzebnych klopo-

tow podczas eksploatowania maszyny, jak réwniez z pewnoscia przyczyni

sie do uzyskania Eméawoéwo: wynikow szycia i zadowolenia z uzytko-

wania Bmmuwm%.

1. Dobor wlasciwych igiet i npici jest jednym Z warunkow uzyskania
prawidlowego §ciegu.

2. Przed przystapieniem do szycia nalezy sprawdzi¢ wlagciwe zalozenie
igty, nici gérnej i nici bebenka oraz odpowiednio wyregulowa¢ na-
prezenie obu nici.

Uwaga

W czasie przestoju maszyny nie wolno bez potrzeby zmieniaé potozenia
nakretki naprezacza pici gornej.

3. Kolo napedowe nalezy obracaé jedynie W kierunku do szyjacego.

4. Stopka moze byé opuszczona tylko na tkanine, nigdy na zabki tran-
sportera, ani na ptytke Sciegowsg.

5. Szycie nalezy rozpoczynat¢ w tkaninie, a nie poza nig.

6. Po rozpoczeciu szycia mozna W miare potrzeby regulowac szybko§(:
szyeiav—r— zalezy to od czestotliwoscl naciskania stopami na pedal.

7. Pocigganie W czasie szycia za zszywane tkaniny jest niedopuszczal-
ne — mozna wowezas atwo spowodowaé zgiecie lub ztamanie igly,
a nawet uszkodzenie innych czesci maszyny.

8. Zmieniajac kierunek szwu wzdtuz linii tamanej nalezy zatrzymadl
maszyne z igla W tkaninie, podnie§¢ stopke do g0ry, obrocié material
w zadanym kierunku szwu, opuscié stopke i szyé dalej.

9. Nalezy pamietac, aby zakonczenie szycia nastepowalo Przy najwyz-
szym potozeniu igly; woéweczas, PO podniesieniu stopki, nalezy odcigg-
naé zszyte tkaniny do przodu (od siebie) tak, aby wyciggniete nici
mozna bylo odcigé na diugos¢ 7T—8 cm dla dalszego szycia.

10. Przy rozpoczynaniu szycia przyciggacz nici powinien znajdowac sie
w najwyzszym potozeniu, a konice obu nici ulozonych pod stopka
nalezy ENﬁnN%B%éwm az do wykonania Emaémﬁé: sciegbw W ZSZY-
wanej warstwie materialow.

11. Przy szyciu bardzo cienkich tkanin jest dopuszczalne lekkie pocia-
ganie tkanin za stopka W celu uniknigcia ewentualnego marszezenia.

24, WYKONYWANIE NIEKTORYCH CZYNNOSCI WYNIKAJACYCH
7 WLASCIWOSCI SCIEGU ZYGZAKOWEGO A

Obrzucanie brzegu materiatu §ciegiem zygzakowym

Scieg zygzakowy moze byt wykorzystany do obrzucania brzegéw materia-
tu, w celu zabezpieczenia g0 przed strzepieniem. Obrzucanie przeprowa-
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Zein s x s
ywanie dwoch materialow Sciegiem zygzakowym

Ccieg zygzakow ;

: y moze byé uzywany do :

zonych w Sposé 4 zszywania dwéch material6 -
poséb pokazany na rys. 55 (,na styk”). Materialy Mw%MMMH

Rys. 55

Rys. 56




sie tak, aby naklucia igly ukladaly sie¢ na przemian w obu zszywanych
materiatach. Obydwa materialy przeznaczone do szycia powinny mieé row-
ne brzegi. :

Zszywanie materialow w opisany spos6b powinno byé dokonywane PIrzy
symetrycznym uktadaniu sie $ciegu zygzakowego wzgledem otworu w piyt-
ce Sciegowej. {
Inny sposob zszywania dwoéch materiatéw pokazuje rys. 56. W tym przy- _
padku Scieg zygzakowy jest tworzony wzdluz brzegbw materialéw natozo- ]
nych na siebie.

Przyszywanie koronki §ciegiem zygzakowym

Scieg zygzakowy ‘znajduje czesto zastosowanie do przyszywania koronki
wzdluz brzegu materialy, jak pokazuje to TYS. 57. Najlepiej, by brzeg

Rys. 58

Reperacj ¢
peracja peknie¢ i wszywanie latek za pomoca Sciegu zygzakowego

Scieg N.%mN.mwoiw znajduje zastosowanie przy r
m\mﬁmcﬁwbpm latek, reperacja peknieé itp).
eperacja pekniecia polega na tworzeniu szwu zygzakowego wzdluz pek

6znego rodzaju reperacjach
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zygzakowym

Przyszywanie wykafczajace zawinietego brzegu materialu Sciegiem ‘
:
,
]
:

| Przyszywanie zawinietego brzegu materialu §ciegiem zygzakowym jest po-
| kazane na rys. 58. Szew jest tworzony wzdtuz zawinietego brzegu materia-
“,. lu. W tym przypadku nastepuje jednocze$nie S%wmaonmmnm obrzucenie

brzegu.
e Rys. 58
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niecia, podobnie jak to ma miejsce podczas zszywania dwu bﬁﬁmm&mo%os
materiatow (na styk). W podobny sposob réwniez wszywa sie latki. Szew
zygzakowy tworzy sie w tym przypadku wzdluz zarysu latki, jak po-
kazuje Tys 99

Naszywanie aplikacji

Stosujac Scieg zygzakowy mozna naszywaé réznego rodzaju ozdobne
aplikacje (rys. 60). Polega to na tworzeniu szwu zygzakowego wzdiuz brze-

Rys. 60

gu naszywanego materiatu, wediug odpowiedniego wzoru.

25. MASZYNOWE OBREBIANIE BRZEGOW MATERIAELU

Maszyr.owe obrebianie brzegow materialtu odbywa sie przy zastosowaniu
specjalnych stopek do obrebiania, jak pckazuje Tys. 61 i 62. Stopka do
obrebiania, sakladana w miejsce stopki normalnej, ma odpowiednio uksztal-
towany zwijacz, W ktory podczas szycia wprowadza sig brzeg materiatu
przeznaczony do obrekiania. W celu latwiejszego wprowadzenia brzegu
materiatu do zwijacza poczatek brzegu zaleca sig skosnie $ciat. Obreb
moze byé wykonany sciegiem prostym lub zygzakowym. Do obrebiania
nadajg sie tkaniny cienkie i §rednie, takie, ktore dobrze ukladaijg sie W
zwijaczu stopki. Przy rozpoczynaniu obrebiania — dla lepszego transportu
obrebionego brzegu — po wykonaniu pierwszych 9-3 Sciegbw zaleca si€
mo&mmamﬁm za poczatek obrebka (lub za konice nici). zaleca sie takze
podnies¢ brzeg tkaniny podczas kierowania go do zwijacza stopki.

40

Specjalng odmian :
3 obrebiania prz -
tzw. obrebiani y zastosowaniu Sciegu z :
e M cwwﬂwmﬁcmwmuwﬁwéw (rys. 63), ktore polega na JB%NMmMM«.«mmo e
iag nici gornej powoduje sie Sciggnigcie muawmm@&.mmwo&woi
aniny

Rys. 61

pomiedzy poszczegbélnymi $ci
X ymi Sciegami N
szelki. Szczegdlni ,» Przypominajace swym W,
golnie udane efekty daje obrebianie chNmeoM,\mwmwM“WWcm
ic

tkanin jedwabn
: ych, przy zast i Tt ;
gosci $ciegu. g osowaniu wigkszej szerokoSci zygzaka i diu-

Rys. 62
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Rys. 63

26. MASZYNOWE ZAWIJA
ZAKEADEK

. maszynoweg .
wumwam do tego celu przeznaczona stopka, maj

odpowiednio uksztattowany wystep.

Rys. 64

42

o zawijania brzegow (np. Przy

NIE BRZEGOW MATERIALU I SZYCIE

szyciu bielizny) mwzw% spec-
gca W swej przedniej czesci

Wprowadzajgc podezas szycia brzeg tkaniny w wyciecie stopki odchyla
si¢ go w lewo i uklada na wystepie, jak pokazuje rys. 64.

Maszynowe szycie zakladek ma przebieg nastepujgcy: Przewidziane do

Rys. 65

szycia szwem zakladkowym tkaniny uklada si¢ pod stopka tak, aby tka-

nina dolna wystawala rownolegle spod goérnej (ok. 3—5 mm, zaleznie od
przewidzianej szeroko$ci obrebu).

Rys. 66
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Wylktadajac podczas szycia brzeg tkaniny na wystepie stopki przyszywa
sie go, wykonujac w ten sposOb pierwsza wstepna operacjg szycia szwem
sakladkowynas (IYS. 65). Nastepnie, PO roztozeniu zszytych tkanin zaktad-
kg wykonang we wstepnej operacji na wierzchu, uklada sie je pod stopka
tak, aby zakladka zostala wprowadzona W wyciecie stopki. 7zakladke te
ukiada sie podczas szycia na wystepie stopki 1 przyszywa, otrzymujac
ostateczne mocne i estetyczne zszycie tkanin za pomocg SzwWu zaktadko-
wego (rys. 66).

27. MASZYNOWE WYKONYWANIE SZWOW PRZY UZYCIU LINIJEK

Specjalne przyrzady zwane linijkami s3 uzywane W celu zachowania
umasm_moému odleglosci szwu od brzegu tkaniny lub “._mabmWoému odleglosci
pomiedzy mNﬁ%Bw szwami.

Rys. 67

Na rys. 67 Jjest przedstawiony przykiad uzycia linijki A, vuuwwnmoms&
do plyty maszyny za pomoca wkretu B. Plaszezyzng prowadzaca linijke
ustawia sie rownolegle do kierunku transportu tkaniny. wWzdluz tej pta-
szezyzny prowadzi sie brzeg tkaniny. Gdy chodzi © wykonanie wiekszej
liczby SzwWOW rownolegtych, jest wskazane uzycie linijki @onNmsﬂ na rys.
68. Czes¢ chwytowa linijki A jest wsunieta W otwor drazka stopki 1 pPrzy-
krecona wkretem B Czesé prowadzacs 1inijki ustawia sie W zadanej od-
leglosci od igly. Prowadzac podczas szycia linijke (cze$cig UnoémmNmo&, np.
po wezeSniej wykonanym szwie, zachowuje si€ réwng odleglo§¢ miedzy
szwami.
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28. HAFTOWANIE I CEROWANIE

Przystepujac d
o haftowani
laczyé¢ trans ia lub cerowania ;
porte : nalezy prz :
r tkaniny dla umozliwienia méOU%QsMMM s i 55
poruszania re-

cznie tkaning w do
wolnym ki ey
haftu lub ksztaltu cery. erunku, zaleznie od wzoru wykonywanego

Rys. 69
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Tkanine zaktada sie na specjalny tamborek. Stosowanie tamborka pozwa-
la nie tylko na napiecie tkaniny, ale ulatwia rowniez operowanie tkaning
wzgledem igly. Tamborek ustawia sie pod igla tak, aby tkanina lezala
na piytce ~&ciegowe]. Prosty sposob haftowania lub cerowania polega na
tym, ze nie trzeba Uo&:m?ﬁwm sie zadng stopka (rys. 69). Maszyng wprawia
sie w ruch zmieniajgac potozenie tamborka z napieta tkaning wzgledem
jgty — wedilug wzoru paftu lub ksztaltu cery. Przesuniecie tamborka mo-
7e nastepowac jedynie wtedy, gdy igla nie tkwi W tkaninie — W przeciw-
nym wypadku nastapitoby stamanie igly.

Cerowanie wHNmﬁnoimaNm sie w ten sposOb, z& W U.HmﬂémNmu fazie pokrywa
sie §ciegiem rownoleglym (jeden obok drugiego) cala powierzchnie dziury.
Nastepnie tworzy sie podobny zbior Sciegow W kierunku prostopadiym.
Przeklucia tkaniny iglta powinny nastepowaé przy brzegu dziu’y W odleg-
losci Nmﬁméawumomu mocne zacerowanie (ok. 0,5 cm poza dziura). Gdy
brzegi dziury sg zbyt stabe (przetarte), celowe jest ich wzmocnienie. Po-
lega to na utworzeniu wzdtuz brzegu dziury szeregu krotkich sciegbw
wzmacniajacych.

Rys. 70

Haftowanie i cerowanie jest znacznie ulatwione Przy zastosowaniu stop-
ki specjalnej (rys. 70). Stopka taka, sakladana w miejsce stopki normal -
nej, przyciska tkaning W miejscu tworzenia si€ sciegu, unieruchamiajac
jag na czas wejécia igly. Haftowanie i cerowanie na maszynie wymaga
pewnej wprawy oraz precyzii i moze odbywac sie przy omvoéwmmsmo wol-
nych obrotach Bmwuwsw.

29. MASZYNOWE SZYCIE PRZY UZYCIU POLSTOPKI

Stopka z ummsoﬂnosswaw sankami (tzw. polstopka) jest uzywana do przy-
.m.QémEm zamkOw biyskawicznyeh @ys. T Konstrukeja sanek pozwala
na odpowiednie zblizenie miejsca tworzenia szwu do przyszywanego zam-
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ka. Poélstopka w
raz z linijka moze byé . .
nego wszywani X e by¢ takze wyko
ywania sznurka,-jak pokazuje rys.(72. Po ﬁmMMMMWHmNon i
zyciu tka-

Rys. 71

Rys. 72

nin uklada si¢ mi
miedzy nimi wzdtuz
sznurek. Podcz : wzdtuz brzegu przeznacz
as wszywania sznurka z prawej strony Somw Ao veserela
zdiuz szwu pro-
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30. MASZYNOWE OBRZUCANIE DZIUREK

v A v : .HUHOMH S\mWNNH:.Wm. B na
a a S 3 3 6
. . |

pokrywie gornej i obszywa sie bok dziurki na zgdang dilugo$é, pozosta-
wiajac igle w goérnym polozeniu (rys. 74a).

L

c) Pokretto A (rys. 41) nastawia sie cyfrg 7 na wprost wskaznika B na
pokrywie goérnej, a kierunek szycia ustawia sie ,,do przodu” — dzwig-
nia B (rys. 34) przesunieta w dot (+) — i kilkoma nakluciami igly
wykonuje sie rygielek, pozostawiajgc igle w goérnym polozeniu (rys. 74b).

d) Pokretlo A (rys. 41) nastawia sie cyfrg 8 na wprost wskaznika B na po-

krywie gornej i obszywa sie drugi bok dziurki, pozostawiajgc igle w
gébrnym polozeniu (rys. 74c).

Rys. 13

Uwaga

. : i
Dziurki przecina SI€ po obrzuceni

IMMINNNEE.

’

<IN

; : se byé Dmm»mvﬁmo%.r - 3
> i ucania dziurek moze DY i a kierunek szy
mﬁmgwm wwﬁmwwa dtugoéé Sciegu na wielko§¢ E.GW@Q‘@m e
50 m%,ﬁ.%c: _ déwignia B (rys. 34) przesunicta do g

cia ,,

¢

:
!
:
!
__ e -
«

Rys. 75
,

e) Pokretlo A (rys. 41) nastawia sie cyfrg 7 na wprost wskaznika B na
pokrywie gérnej i kilkoma nakluciami igly wykonuje sie drugi rygie-
lek, konczac tym samym obszywanie dziurki (rys. 74d).

f) Po wysunigciu tkaniny spod stopki i odcieciu nici rozcina sie ostroznie
dziurke (rys. 75).
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31. MASZYNOWE PRZYSZYWANIE GUZIKOW

\/
/\

Guziki przyszywa sie na maszynie kl. 437 i 438 uzywajac do tego stopki
specjalnej, przy wylaczonym transporterze materiatu (rys. 76). Pokretlo
A ustawia sig¢ cyfrg 7 na wprost wskaznika B na pokrywie gérnej (rys. 41).
Guzik podklada sie pod stopke tdk, aby przy recznym pokreceniu kolem

Rys. 74a, -b, ¢, d
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4 — Domowe maszyny do szycia
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samachowym igla trafi

Rys. 76 \

. e b ie
ala w jego otwory. Guzik przyszywa S1€ normalni

6 = 12 &ciegami.

32. SZYCIE IGLA PODWOJINA

3 - ity
Szycie igla podwoina odbywa si€ ?N.% chQEM@ %
moga byc kontrastowe, przez O zwigksza

nych szwoOw ozdobnych.

woch nici gornyeh, ktore
trakeyjnos¢ wykonywa-

Rys. T

alezy zatozyé igle podw6ina mnu,m. 0,
ten sam sposob, jak igle voumm.uﬁmsm.
podwéjna mozna szy¢ tylko &ciegiem

Przed przystapieniem do mm«,o.m.w n
ktéra mocuje sie¢ W uchwycie .umrw W
Nalezy pamieta¢, ze przy Szyciu igla

50 ,

prostym, przy jego symetrycznym (Srodkowym) polozeniu wzgledem otwo-
ru na igle w piytce Sciegowej. Mozliwe fo jest wtedy, kiedy pokretlo A
w pokrywie gornej jest ustawione tak, aby znak C na pokretle znajdo-
wal sie na wprost wskaznika B na pokrywie (rys. 40). Nastepnie nalezy
sprawdzié, czy iglta obydwoma ostrzami swobodnie przechodzi przez otwor
w plytce Sciegowej. Prowadzenie nici goérnych od szpulek do igly od-
bywa sie podobnie jak przy szyciu iglg pojedyncza, tylko w naprezaczu
jedng z nici kieruje sie miedzy jedng pare talerzykow, a drugag nié mie-

Rys. 78

dzy drugg pare¢ talerzykow (rys. 78). Nalezy przy tym zwroci¢ uwage, aby
nici przechodzgce ze szpulek do igly nie krzyzowaly sie.

Prowadzenie nici dolnej powinno by¢ takie, jak przy szyciu iglg pojedyn-
czg (rys. 31). :

Szycie iglg podwo6jng moze sie odbywaé tylko przy uzyciu stopki i plytki
Sciegowej z szerokimi wycieciami na igle.
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. Naped jest przenoszony z kola napedowego silnika na kolo glowicy maszy-
R 0 i BASE : ny N.m mo@om:moﬁs\o_d paska F. .Zmnmwm paska mozna H,mmfo.i.mm NBMosw&wa
. ¢wietleniowa — maszyny I AanprE potozenie silnika w prowadnicach cowéﬁc lub zmieniajgc polozenie
et mwmwm@ome BmmebwsmnmonV”M kl. 438) jest dostosowana do sieci : uchwytu w prowadnicach wystepu glowicy maszyny.
%é.SSmE.oSm ; :M@MMMMMMWH 220 V. Do o&wietlenia nalezy uzywacé zarowki '
wmmm,\c MMMHMWSMWMSS%SB bagnetowym. Zarowka o§wietleniowa A (rys. 79)

Rys. 80

Instalacja o$wietleniowa maszyny jest przylgczona do silnika za posred-
nictwem przewodu G.
Silnik zawiera gniazdo H stuzace do przylaczenia instalacji do sieci i dn
regulatora obrotéw. Przewodd przylaczeniowy ma z jedne} strony wtycz-
ke J wkladang do gniazda H, a z drugiej strony jest zakonczony dwoma
wtyczkami, z ktérych wtyczka K stuzy do lgczenia z regulatorem obro-
) téw L, a wtyczka M — do przylgczania instalacji do sieci.
; : o optaie znajdujacej sie wewnatrz bnum.@b_mu vownws\.% Maszyne uruchamia sie (po przylaczeniu do sieci i polaczeniu z regula-
g CBSmNU%Noﬁs p do zarowki (np. pPrzy wymianie zarowki) uzyskuje Si€ torem obrotéw) naciskajac stopa na przycisk regulatora. Szybko$§¢ szycia
maszyny. DOSIE o j i Sci i iskt

ichylenie pokIyWy przedniej. T : e \ jest ﬂmmﬁoimwm wielko$cig tego nacisku, przy czym ze wzrostem nacisku
preez 0 n. 5 34) jest umieszczony W UHNme:m“_ prawe] CzZ€ cl P szybko§é szycia wzrasta.
Przelacznik C (xys. : Rozruch maszyny (na najnizszych obrotach) mozna ulatwié¢ lekko pokre-
maszyny. : o I k1. izolaciiN==wise cajac kotem zamachowym w kierunku do szyjacego

Py a maszyny Ummw Q%WOUWHHN R . /3 ! il
Hsﬁamwmd%mwm“ww”wwﬂ uziemienia. W czasie nieuzywania BmmNVS.ﬂ nmﬂmmmp%ww Na okres szycia regulator obrotowy ustawia sie na podiodze, w dogodnym
maszyn : ; mechanizmac dla szyjacego miejscu

N 1no manipulowac Przy : a :

odiaczona od siecl. Nie wo
i wwmﬁwwmoﬁ ofwietleniowej bez odiacze

Rys. 79

nia maszyny od sieci elektrycznej.

35. CZESCI ZAMIENNE
34, NAPED ELEKTRYCZNY MASZYNY

80, silnik A jest przykrecony dwoma wkreta S5
u m Uchwyt jest z kolei umocowany za voBoow
mo, wystepu E W tyle korpusu glowicy maszyny.

; Maszyny do szycia kl. 437 i 438 sa produkowane na zasadzie zamienncSci
mi B do cze§ei. Zgodnie z tym cze§¢ maszyny lub podzespol (w przypadku statych
potaczen) stanowi element zamienny. W szezegdlnoSei sg zamienne:

Jak pokazuje rys.
Uaoémmao uchwyt
tu D do prowadzace .
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Uszkodzony jest otwér na igle w plytce Sciegowe].

Numery igly i nici sg niewlaSciwie dobrane.

. Ni¢ jest zlej jako§ci — ma wezelki i zgrubienia.

Maszyna zostala uruchomiona w chwili, gdy przeciggacz nici nie zaj-
mowal goérnego polozenia.

10. Nié zostala zaplatana na trzpieniu na szpulke.

11. Nié zostala zaplagtana w mechanizmie chwytacza.

— jgielnica,
— transporter (zabki),

—— Eﬁwm’wﬁwmoém. k]
— czesel naprezacza nicl,
— chwytacz wahadlowy,
— fuleje tozyskowe,

— walki,

— elementy 1a

© ® o

— elementy zespotow smvmaoéwo? Sy , ﬂ

Z ie nici .
czace — wkrety, nakretki itp. (S e rywanie nici dolnej
gei nie wchodza W sklad wyposazenia do

o e g 1. Nié jest zbyt silnie naciggnieta.
B e R pyé osobno zakupione W przypadku ich uszkodze- e Mmmﬁ Nwmvm S agnig
lecz moga ; : 7 y
ah.v Hﬂmwswwwms&ummo zuzycia w pracujace] maszynie. 3. Bebenek jest niewlaSciwie nawleczony.
. c he sa rowniez cze§ei wyposazenia maszyny-. 4. Uszkodzony jest otwoér na igle w plytce Sciegowej.
Zamient Bt - 5. Sprezyna bebenka ma uszkodzone krawedzie.
NIU MASZ 6. Nié jest nieréwnomiernie nawinieta na szpuleczke bebenka.
36. PRZYCZYNY USTEREK W UN::‘LW _U = J e zpuleczke bebenk
5 ke { niewlafciwe jej eksploatowant . ;
Niewlasciwe obchodzenie SI& Z maszyna 1 Eoima awidlowego Szycia. Famanie ixty
je sie czesto powodem niezdolnosci maszyny do P tatwi znalezienie : . 1 i
m::mw. i tawienie przyczyn wadliwej pracy maszyny uia : 1. Pocigganie tkaniny podczas szycia — wygieta igla trafiajac w plytke
Ponizsze Nmmmﬂé Ktére nalezy usunaé. - §ciegowa lamie sie. :
zrodla usterek, : 2. Igla jest krzywa (wygigta).
3. Igla jst za cienka.
Cigizki chod maszyny 4. Bebenek jest nieprawidlowo osadzony w mechanizmie chwytacza.
L. Pas napedowy jest za mocno naciggniety. B Lgesttat 1ub 5. Wadliwe umocowanie stopki na drgzku powoduje uderzenie igly o stop-
. a0 j 61 k .
3 i Seiwie smarowana olejem, e.
9. Maszyna jest niewla 6. Naci Lt 1y ol . 2 . Wit
e . - nader podezas szy- 6. wﬁmm. E.E gornej u.mmn Nwwm mz.sw _ powoduje wygiecie ;m%” e :

.3 nici nie zostat wylaczony 1 dziata)a . 7. Ustawienie mechanizmu igielnicy i chwytacza wzgledem siebie jest nie-

’ %wé%%%w%oim niepozadane OPOLY- Py lawe
cia )

. ps de el
4. Pedat napedu noznego lub koia napedu noznego sa zbyt silnie zaci$nie

Smarowanie maszyny jest niedostateczne. . TR
6. Ni¢ zostala zaplatana W mechanizmie chwytacza.

L

1. Igla jest zbyt stabo cowana w igielnicy.
2. Igla jest odwrotnie dmocowana wzgledem ostrza chwytacza.
Zatrzymanie si¢ maszyny podezas szycia 3. Igla jest uszkodzona (np. wygieta lub stepiona).
2 towego kota na- 4, Igla i nié sa niewlaSciwie dobrane do rodzaju szytych tkanin.
. jeruchome mimo ruchu obro 0 ? .
1. Mechanizmy maszyny nw Wmmvoéoaoémg niedostatecznym sprzeganiem 5. Z&.ummﬁ ztej jakoSci.
pedowego maszyny. Jes 6. Docisk tkaniny stopka jest niewlasciwie dobrany.
glownego walu maszyny. - 7. Niewlasciwe sa naciagi nici gérnej i dolnej.
9. Pas napedowy jest za luzny. 8. Bebenek jest niewlaSciwie nawleczony.
9. Ni¢ gérna jest niewlaSciwie prowadzona ze szpulki do uszka igly.
sywonie nici gornej
Is'a jest umocowana W jeielnicy odwrotnie wzgledem ostrza chwytacza. Ni¢ gérna nie wyciaga nici dolnej
1. Igla jes -

iwi ulki do uszka igly.
9. Nié gorna jest niewtladciwie ?,o,.zmmnosw ze SZP 1. Igla jest odwrotnie umocowana wzgledem ostrza chwytacza.
e & n.Ean.Ed stepiona) 2. Uzyto igly innego systemu, niz to przewiduje instrukcja obslugi ma-
. j . wygieta .
4. Igta jest uszkodzona (np

szyny.
5. Uszkodzone jest ostrze chwytacza.

1 , 55
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3. Polozenie chwytacza W maszynie wzgledem igielnicy uleglo rozregu-
lowaniu.
4. Potozenie igielnicy W maszynie wzgledem chwytacza zostalo rozregulo-

o

wane.

Nieprawidlowy transport tkaniny

1. Docisk tkaniny stopka jest niewlasciwie dobrany.

9. Niewlasciwe jest wystawanie robocze]j @oéwmﬁo:sw transportera ponad
poziom plytki sciegowe] W czasie transportu tkaniny.

3. Mechanizm transportu {kaniny ulegl rozregulowaniu.

Transporter pie przesuwa tkaniny

Regulator dlugosci Sciegu nie jest iw.?dém%osw z Uowowmim zerowego.

Transporter tkaniny nie jest ﬁwmnNo%

Docisk zszywanej warstwy {kaniny jest zbyt staby.

. Uzebienie roboczej Uoimmﬁora transportera jest uszkodzone lub zuzyte
(stepione). ;

W przypadku @oémwamuwior przyczyn wadliwego dzialania maszyny na-

lezy sie zwraca¢ do punktow ustugowych naprawy maszyn do szycia

:N.zoN:.%:.

o

WPM WEMA, Wars
zawa 1974, Nakiad
wyd. 3,3. Ark. druk. 35. Druk EmomwnnoSMe ”coeHMMﬁmpch.» Format A5. Ark.
P 974, Zam. 114/74-5-Z/F

Zielonogétiskie Zaklady Graficzne; zam. 1838




