INDUSTRIAL SEWING MACHINE
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1. DANE OGOLNE

Rodzaj igly - DS
silnik 1/8 HP, 90 W
dtugos¢ sciegu 7,2 mm
masa: ok. 5,5 kg

2. DANE TECHNICZNE

1. Jednoigtowa maszyna sciegu tancuszkowego.

. Latwa obstuga: operator przytrzymujac w jednej rgce otwarty worek druga naciskaguzik
wlaczajacy zszywarki i rozpoczyna szycie. Po zakonczeniu nitka moze zostac
automatycznie odcigta.

3. Poniewaz wszystkie czgsci zostaly precyzyjnie zaprojektowane i wykonane wysoka jakosé

urzadzenia jest gwarantowana, a maszyna nie wymaga zadnych napraw.

4. Urzadzenie jest przeznaczone do zszywania wielowarstwowych workéw PP/PE 1/lub

bawelnianychi Inianych.

5. Urzadzenie moze by¢ trzymane w rgku badz podwieszone na zataczonym w opakowaniu

podwiesiu w celu ulatwienia pracy operatora
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3. KONSERWACJA

1. Nalezy sprawdza¢ okresowo pas silnika /A909/ i silnik /A900/. Utrzymywac maszyn¢ w
czystosci 1 pamigtac o naolejeniu maszyny co zapewni wysokiej jakosci szycie.
Jazeli w worku znajduje si¢ maka /lub podobny proszek/ nie nalezy przesadnie smarowac.

4. UWAGA

Zaleca sig, aby operator urzadzenia natychmiast po skonczeniu szycia kazdego worka

wylaczal maszyne /guzik A806/. W przeciwnym razie silnik moze ulec uszkodzeniu /nawet
spaleniu/.

5. NAWLEKANIE NICI

W celu wlasciwego nawleczenia nalezy postgpowac zgodnie z rys. 1.

RYS. 1.




6. ZAKEADANIE IGEY

|
Przekrecié pas silnika /A909/ do polozenia, w ktérym igielnica /A500/ osigga swoje
najwyzsze potozenie. Odkrecic srubg /AS01/ igielnicy, wyjac starg igle 1 w jej miejsce w

otwor igielnicy wlozy¢ nowa igle. Dokrgci¢ srubg. W czasie instalowania nalezy pamigtac,
aby dlugie wyztobienie igly byto zwrécone w kierunku lewej strony maszyny /patrz rys. 2i 3/.
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1. ZAKE ADANIE IGIELNICY

1. Zdja¢ pokrywe igielnicy /A101R/, przesunaé pas silnika do potozenia, w ktorym chwytacz
ustawi si¢ w maksymalnie lewym potozeniu. (Rvs 4)

2. Lekko odkrecic srube igielnicy /SA26/.

3. Regulacja wysokosci igly /rys. 5/. Ustawi¢ elementy tak, aby w najblizszym polozeniu igly i
chwytacza odleglos¢ pomi¢dzy koricem chwytacza a igla nie przekraczata 0,4 mm. W tym
czasie dolna krawedz korica chwytacza przechodzié winna przez oczko nitki.

1. 2mm
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4. Dokreci¢ $rube igielnicy, przykreci¢ pokrywe, anastgnie ponownie wyregulowacé odlegtos¢
miedzy igla a chwytaczem /A300/ wedtug rys.6.

center line of i

needies scarl b

I 0.2mm
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RYS. 6

8. DELUGOSC SCIEGU

Standardowo diugos¢ sciegu wynosi 7,2 mm, a czubek zabkow (A203) powinien by¢
ustawiony wyzej niz ptytka sciegowa (A210) o 2,7 mm. Jezeli dtugos¢ sciegu jest wigksza
sprawdz i wykonaj co nastepuje:

. Jezeli czubki zabkow sa wytarte nalezy wymienic¢ zabki.

2. Czasem zabki sa za nisko umiejscowione w plytce (wysokos¢ nad ptytka jest mniejsza niz

2,7mm). Nalezy wéwczas poluzowa¢ $rubg mocujaca zabki (SA22) i wyregulowac zabki.

9. INSTALOWANIE I WYMIANA CHWYTACZA

. Przesuna¢ kotem do momentu kiedy zabki beda w najwyzszym potozeniu.

2. Poluzowac srube mocowania uchwytu chwytacza (SA19) i zdja¢ uchwyt chwytacza

(A301R).
. Poluzowac srube (SA03) chwytacza i wyjac chwytacz (A300).
. Zastapi¢ stary chwytacz wkiadajac nowy w uchwyt chwytacza.

5. Wiozy¢ uchwyt z powrotem w foze uchwytu (A303R) i wyregulowaé wysokos¢ i polozenie

chwytacza jak na rys. 6, a nast¢pnie dokreci¢ srube (SA19).

10. REGULACJA CHWYTACZA

. Regulacja nie jest konieczna jezeli nastapita tylko wymiana chwytacza. Jesli wymieniane
byty: pret uchwytu chwytacza (A303R), uchwyt (A301R) lub jego elementy ustawienie
chwytacza jest konieczna.

. Kiedy chwytacz cofa si¢ maksymalnie jego czubek powinien znajdowac si¢ w odlegtosci od
krawedzi igly tylko ok. 1,2 mm. Patrz rys. 4.

. Jezeli wymagane jest ustawienie nalezy: przesuna¢ pasek klinowy silnika (A909), aby
przesuna¢ chwytacz do ekstremalnego potozenia. Nastgpnie poluzowac srubg (SA03) na
uchwycie chwytacza i ustawi¢ polozenie.
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11. AWARIE: PRZYCZYNY I ICH USUWANIE

ZERWANIE NICI:

I. W celu uniknigcia zrywania nici przy zaszywaniu workoéw powlekanych lub
wodoszczelnych przed przystapieniem do pracy nalezy naoliwié nici.

. W przypadku zniszczonego lub zle ustawionego chwytacza. czubek chwytacza nalezy
wygladzi¢ (naostrzyc) lub chwytacz wymienié i nastgpnie ustawi¢ we wlasciwym

" potozeniu.

. Zrywanie nici moze by¢ rowniez spowodowane ztym nawleczeniem nici - patrz rys. 1 - lu
zlym napig¢ciem nici. :
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PRZEPUSZCZANIE SCIEGU:

|. Wystgpuje najczesciej przy zaszywaniu tkanin powlekanych i wodoszczelnych. Zaleca sig
oliwienie nici.

2. Z1e ustawienie chwytacza. Sprawdzic zrys. 51 6.

3. Zte ustawienie igly. Sprawdzic¢ z rys. 2

4. Peknigta sprezynka naprezacza nici. Wymienic sprezynke.

EAMANIE IGLY: \

1. Nieprawidlowe zatozenie igly. Sprawdzié, czy dlugie wyzlobienie na igle jest skierowane
ku dotowi. :

2. Nieprawidlowe zalozenie igly. Sprawdzi¢ z rys. 4.

BLEDY SZYCIA

1. Znieksztalcona moze by¢ ptytka Sciegowa. Nalezy wymieni¢ ptytke.
2. Zniszczona moze by¢ stopka dociskowa. Nalezy wymieni¢ stopke.

NIEROWNY SCIEG

1. Niewtasciwy docisk stopki dociskowej. Wyregulowac docisk.
2. Polamane zabki. Wymieni¢ zgbki.



