Dokumentacja techniczno — ruchowa i instrukcja obstugi
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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie
korzystac¢ z urzgdzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w
pracy, zwiekszy¢ niezawodnos¢ i trwato$¢ urzadzenia.

Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wytgcznie przez pracownika przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.
Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikfe z niewtasciwego lub niezgodnego z
przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowa¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia pragdem elektrycznym, lub ryzyko skaleczenia
stosuj sie do ponizszych zasad:

- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzadzenie, nie wystawiaj go na dziatanie czynnikéw
atmosferycznych.

- Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie rozpylane sg aerozole lub w
pomieszczeniu, do ktérego dostarczany jest tlen.

- Dobrze os$wietlaj swoje stanowisko pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy mogg zosta¢ zaczepione przez ruchome
elementy maszyny.

- Uwazaj, by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odtgcz maszyne z sieci zasilajgcej, gdy jej nie uzywasz.

- Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana cze$¢ nie wymaga wymiany.

- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoridow innych niz zalecane przez producenta i sprzedawce.
- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzgdzenia, bez nadzoru, oséb postronnych, dzieci lub 0séb o ograniczonej
sprawnosci psychofizycznej.

W maszynie zastosowano wytgcznik bezpieczenstwa, ktéry zabezpiecza przechylong gtéwke przed
przypadkowym uruchomieniem (np. nacisnieciem pedatu).

Instalacja elektryczna:

Sprawdz, czy napiecie zasilajgce w gniezdzie elektrycznym odpowiada danym na tabliczce znamionowej
maszyny: jest to napiecie jednofazowe 230V 50Hz.

Sprawdz prawidtowos$¢ potaczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajac uwage na
ochrone przeciwporazeniowa.

Nie uzywaj przedtuzaczy elektrycznych.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacja elektryczng musza by¢ wykonywane przez
wykwalifikowanego elektryka.

Przed przystapieniem do pracy:

Uzytkowanie maszyny pozbawionej ktdrejkolwiek czesci zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu) stanowi
zagrozenie dla obstugi.

Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do szycia.
Przed wtoZzeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych maszyny, takich jak koto pasowe, igta,
igielnica, naprezacz nici, szarpacz nitki, chwytacz.

Wylacz maszyne przed: odchyleniem glowki, demontazem paska klinowego, wymiang lub nawlekaniem
igly, montazem oprzyrzagdowania, wymiang szpulki lub bebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny wytgcz jg natychmiast i powiadom
mechanika lub przetozonego. Po skoniczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda
elektrycznego. Odtgcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgcej.

Ta maszyna nie jest zabawka!
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Przed rozpoczeciem uzytkowania
Uwaga: Aby unikng¢ awarii i uszkodzenia maszyny nalezy postepowaé wedtug ponizszych zalecen.
» Zdjac zaslepke odpowietrzenia (czerwong), przymocowang do podstawy maszyny.

Przed uzyciem wla¢ olej.

Przed uruchomieniem maszyny i po ustawieniu nalezy jg doktadnie oczyscic.
Usuna¢ kurz zbierajgcy sie podczas transportu oraz ole;.

Sprawdzi¢ poprawnos$c¢ ustawienia napiecia.

Sprawdzi¢, czy wtyczka zasilania jest dobrze podigczona do zrodta zasilania.

V VV V V V

Nigdy nie uzywaé maszyny przy napieciu innym niz wartos¢ podana na tabliczce
znamionowej silnika.

Y

Sprawdzi¢, czy kierunek obrotéw kota pasowego silnika jest poprawny.
» Nie przechylaé gtowicy maszyny w te strone, gdyZz moze dojs¢ do wycieku oleju lub
uszkodzenia czesci.
W maszynie jest zainstalowany wytacznik bezpieczenstwa, aby nie mozna bylo jej wigczyé przy
przechylonej glowicy. Podczas obstugi maszyny zasilanie nalezy wtgczyé po prawidtowym ustawieniu
gtowicy na blacie.

1. Dane techniczne

Skok igielnicy 32,7mm
Predkos$¢ szycia 3500 obr/min
Dtugosc¢ sciegu 4. 5mm
Igta 135x5
Podnoszeme stopki Podnosnik reczny 5. 2mm
dociskowej

Podnosnik kolanowy 15. 6mm
Olej Biaty olej nr 10
Moc nominalna 500W
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2. Instalacja

(1]

1. Instalacja miski olejowej:

1) Miska olejowa powinna spoczywac na czterech
naroznikach wyciecia w blacie;

2) Dwie gumowe podpory (1), podpierajgce czesc
gtowicy od strony operatora (A) sg mocowane do
wysunietej czesci blatu (2), a dwie pozostate
gumowe poduszki(3) po stronie zawiaséw (B) sg
mocowane przy pomocy gwozdzi. Nastepnie, (4)
nalezy zatozy¢ miske olejowa;

3) Zdjg¢ zaslepke odpowietrzenia (5) przymocowang
do podstawy maszyny. (Zaslepka musi by¢ zatozona
podczas transportu gtowicy)

4) Przymocowac zawias (8) do otworu w podstawie
gtowicy maszyny i gumowego zawiasu blatu (9).
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3.

c

stawianie wysokosci podnosnika kolanowego

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wylaczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkow

na skutek nagtego wtgczenia maszyny.

1. Standardowa wysokos$¢ stopki
dociskowej, podniesionej
podnos$nikiem kolanowym wynosi
10 mm.

2. Mozna zwigkszy¢ jg do 13 mm
przy uzyciu $ruby regulacyjnej (1).

Uwaga: Nie uzywac¢ maszyny, gdy
stopka dociskowa (2) jest
podniesiona na 10 mm lub wiecej,
gdyz igielnica (2) moze stykac¢ sie
ze stopka (3).

1. Zmontowac stojak nici i wlozy¢ go do otworu

w blacie maszyny.
2. Docisng¢ nakretke ustalajgcg (1) w celu
zamocowania stojaka.
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5. Smarowanie

A\

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.
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Przed uzyciem maszyny nalezy napetni¢ zbiornik olejem smarujagcym.

1) Przechyli¢ glowice maszyny, az zetknie sie z pretem podpierajgcym gtowice.

2) Zdjg¢ zaslepke (1) i napemi¢ zbiornik, uzywajgc oliwiarki dostarczonej Dolny znacznik z maszyna.

3) Poziom oleju powinien osiggng¢ znacznik w zbiorniku (2). Zbyt duza ilo$¢ oleju spowoduje
wyciek z otworu odpowietrzajgcego lub nieprawidlowe smarowanie. Nalezy, wiec zachowaé
ostroznose.

4) Podczas uzytkowania maszyny nalezy uzupehic olej, jesli gérny koniec wskaznika ilosci oleju (3)

obnizy sie do dolnego znacznika we wzierniku (4).

Uwaga
1. Podczas uzywania nowej maszyny lub maszyny po dluzszym okresie bezczynnos$ci nalezy jg
uruchomi¢ z predkoscig 3,000 do 3.500 obr./min w celu dotarcia

2. Nie wyjmowac¢ gumowej zaslepki (5).
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6. Ustawianie ilosci oleju w chwytaczu

A\
A

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

Regulacja ilosci oleju w chwytaczu jest wykonywana przy uzyciu $ruby regulacyjnej (1)

1. Procedura regulacji

W celu zwiekszenia ilosci oleju w chwytaczu nalezy obréci¢ srube regulacyjng (1) w prawo (dokrecic),
a w celu zmniejszenia — w lewo (odkrecic).
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7. Ustawianie ilosci oleju (rozpryskéw) w chwytaczu

A

Ostrzezenie: Podczas uzytkowania maszyny nalezy zachowa¢ szczegolng ostroznosé,
A gdyz ilos¢ doprowadzanego oleju musi zosta¢ sprawdzona poprzez obracanie
chwytacza z duzg predkoscia.

[1] Papierowy wskaznik insci oleju Pozycia sprawdzenia ilosci oleju (rozpryski)

Przednia czesd watu
napedowego chwytacza

Chweytacz

3~ 10 mm
3 to 10 mm

Papierowy wskaznik
pOZiomu oleju

TOenen 2
Docisnac papier do
powierzchni scianki
podstawy
* Uzy¢ dowolnego papieru. Umiescic papier do kontroli iogci oleju pod chwytaczem

1. Jak sprawdzic¢ ilos¢ oleju (rozpryski)

Podczas wykonywania procedury opisanej w punkcie 2, nalezy zdjg¢ przesuwng ptytke i zachowaé

szczegdblng ostroznose, aby palce nie dotknety obracajgcego sie chwytacza.

1) Jesli maszyna nie jest dobrze rozgrzana przed praca, nalezy jg uruchomi¢ w trybie jalowym na
okoto 3 minuty. (Umiarkowana praca przerywana)

2) Podczas pracy maszyny wiozy¢ papierowg kontrolke ilosci oleju pod chwytacz.
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8 Mocowanie igty

A\

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

Nalezy dobraé wtasciwy rozmiar igty, odpowiedni do wielkosci Sciegu i rodzaju materiatu.

1. Obracac pokretto, az igta ustawi sie w najwyzszym potozeniu.

2. Poluzowac srube (2) i wyjac igte.

3. Wiozy¢ nowg igte do kohnca do otworu uchwytu igty.

4. Mocno dokreci¢ srube (2).

5. Sprawdzi¢, czy diugi rowek (C) w igle jest skierowany doktadnie w lewo (D).

Uwaga: Podczas stosowania widknistej nici, jesli czes¢ igty z wycieciem jest nachylona w strone
operatora, petla nici staje sie niestabilna. W wyniku tego moze dojs¢ do zaciggania lub
zrywania nici. Jesli czesto sie to zdarza w Sciegu, nalezy zamocowac igte z wycietg czescig

lekko pochylong do tytu.
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9. Wkiadanie szpulki do bebenka

1. Wiozy¢ szpulke do bebenka w taki sposéb, aby ni¢
nawijata sie w lewo.

2. Przeprowadzi¢ ni¢ przez szczeline (A) i wyciggnac jg w
kierunku (B). W ten sposoéb ni¢ przejdzie pod sprezyng
naciggu i wyjdzie z naciecia. (B)

3. Sprawdzi¢, czy szpula obraca sie w kierunku strzatki po

pociggnieciu nici (C).

10. Regulacja dtugosci sciegu

1. Obréci¢ pokretto regulacji dlugosci sciegu
(1) w kierunku strzatki i ustawi¢ zgdanag

liczbe widoczng na pokretle.

2. Pokretto jest wyskalowane w milimetrach.
3. W celu zmniejszenia dtugos$ci sciegu nalezy
obraca¢ pokretto (1) naciskajgc dzwignie

przesuwu (2) w kierunku strzatki.
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11. Docisk stopki

A

e Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

1. Odkrecic¢ nakretke (2). Po obréceniu regulatora nacisku (1) w prawo (w kierunku A), nacisk
zwiekszy sie.

2. Po obréceniu w lewo (w kierunku B), nacisk zmniejszy sie.

3. Po ustawieniu docisngé¢ nakretke (2).

4. Dla wiekszosci tkanin standardowa wysoko$¢ regulatora sprezyny docisku wynosi 32 do 34 mm

(4.5 kg).

12. Nawlekanie nici

A

Q Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢
wypadkdéw na skutek nagtego wtgczenia maszyny.

. Uwaga: nie
przeciggaj nici
przez sekcje A
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13. Nawijanie nici szpulki

1) Wiozy¢ szpule gteboko do wrzeciona
nawijacza szpuli (1) az do konca.

2) Przeprowadzi¢ ni¢, wyciggnieta ze szpuli
spoczywajgcej po prawej stronie stojaka nici w
sposdb pokazany na rysunku po lewej.
Nastepnie nawingé¢ koniec nici szpuli kilkanascie
razy na szpule. (W przypadku aluminiowej szpuli
po nawinieciu konca nici w prawo, nawing¢ nic z
napinacza kilkanascie razy w lewo w celu

tatwego nawijania nici szpuli)

3) Nacisng¢ zapadke nawijacza szpuli (2) w kierunku (A) i wigczyé maszyne. Szpula obraca sie w

kierunku C i jest nawijana. Wrzeciono nawijacza (1) zatrzymuje sie automatycznie po

zakonczeniu nawijania.

4) Zdjgé szpule i odcig¢ ni¢ przy uzyciu obcinacza nici (3).

5) Aby ustawi¢ ilos¢ nawijania nici na szpule nalezy poluzowa¢ $rube ustalajacag (4) i przesungc

ptytke regulacyjng nawijacza szpuli (5) w kierunku (A) lub (B). Nastepnie dokreci¢ srube

ustalajgca (4): w kierunku (A): zmniejszanie, w kierunku (B): zwigkszanie.

6) W przypadku gdy ni¢ nie nawija sie rowno na szpule, nalezy poluzowa¢ nakretke (6) i obréci¢

napinacz nici, aby ustawi¢ wysokos¢ tarczy napinajgcej (7).

» Normalne jest, ze srodek szpuli jest na wysokosci srodka tarczy napinajgcej.

» Tarcze napinajgca (7) nalezy przesunaé w kierunku (A) jak pokazano na rysunku, gdy

ilos¢ nawijanej nici jest zbyt duza w dolnej czesci szpuli lub w kierunku (B), gdy ilos¢ jest

zbyt duza w gornej czesci. Po ustawieniu docisna¢ nakretke (6).
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7) W celu ustawienia naciggu nawijacza obréci¢ nakretke napinajgcy (8).

Uwaga:
1. Nawijanie szpuli nalezy zaczaé w momencie gdy ni¢ miedzy szpulg i tarczg napinajgca (7) jest

naciggnieta.

2. Podczas nawijania nici nalezy wyja¢ nic igty.

14. Naprezenie nici

1. Ustawianie naprezacza nici
a) Po obréceniu nakretki naprezacza (1) w prawo, w kierunku (A), ni¢ pozostajgca w igle po
obcieciu bedzie krétsza.
b) Po obroéceniu nakretki (1) w lewo (w kierunku (B) dtugos¢ nici bedzie wieksza.
c) Po obréceniu nakretki naprezacza (2) w prawo, w kierunku (C), nacigg nici zwiekszy sie.
d) Po obréceniu nakretki (2) w lewo, w kierunku (D), nacigg nici igty zmniejszy sie

2. Ustawianie naciggu nici szpuli
a) Po obréceniu sruby regulaciji naciggu (3) w prawo, w kierunku (E) naciag nici bebenka
zwiekszy sie.
b) Po obroceniu sruby (3) w lewo, w kierunku (F), nacigg nici szpulki zmniejszy sie
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15. Sprezyna kompensacyjna

Gdy sprezyna porusza sie do potowy, nic Spreiyna podnoszenia nici dziata do
jest pobierana z (A), gdvZ jej naciag jest samej gary.
duy.

1. Zmiana skoku sprezyny podnoszenia nici

a) Poluzowac¢ srube ustalajaca (2).

b) Po obréceniu sruby regulacji naciagu (3) w prawo, w kierunku (A), skok sprezyny zwiekszy sie.
c) Po obréceniu sruby regulacji naciggu (3) w lewo, w kierunku (B), skok zmniejszy sie.

2. Zmiana nacisku sprezyny podnoszenia nici (1)

a) Poluzowac srube ustalajgca (2) i wyjgc tarcze naciggu nici (5)

b) Poluzowa¢ srube ustalajgcy (4).

c) Po obroceniu sruby regulacji naciagu (3) w prawo, w kierunku (A), nacisk zwiekszy sie.

d) Po obréceniu sruby regulacji naciggu (3) w lewo, w kierunku (B) nacisk zmniejszy sie.

Zwykle po przystaniu maszyny wszystkie sprezyny sg dobrze ustawione, jedynie podczas szycia
specjalnych $ciegdéw nalezy je ponownie ustawié.

Aby oceni¢ dziatanie sprezyny kompensacyjnej nalezy sprawdzi¢, czy sprezyna dziata do samej
gory. Gdy sprezyna nie dziata prawidtowo, nalezy zmniejszy¢ jej nacisk. Poza tym, sprezyna moze
dziata¢ nieprawidiowo, gdy jej skok jest zbyt maty. Dla wiekszo$ci tkanin skok 10 do 13 mm jest
odpowiedni.
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16. Ustawianie prowadnicy nici

VAN

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

1. Podczas szycia grubych materiatéw nalezy przesung¢ prowadnice nici (1) w lewo, w kierunku
(A), aby zwiekszy¢ dlugosc¢ nici wycigganej przez podnosnik.
2. Podczas szycia lekkich materiatow nalezy przesung¢ prowadnice nici (1) w prawo (w kierunku
(B), aby zmniejszy¢ dtugos¢ nici wycigganej przez podnosnik.
3. Normalnie prowadnik nici (1) jest ustawiony tak, ze linia znacznika (C) jest na rowni ze srodkiem

Sruby.

17. Regulacja pozycji zatrzymania igty

A

f Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

D
2 1\

I. Pozycja igty po obcieciu nici.
a) Standardowy punkt zatrzymania igty polega na wyréwnaniu znacznika (A) na pokrywie
kota pasowego ze znacznikiem (B) na pokretle.
b) Zatrzymac igte w najwyzszej pozycji, poluzowac srube (1) w celu wykonania regulacji w

wycieciu.
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> Synchronizacja zatrzymania jest przyspieszana po przesunieciu sruby w kierunku (C).
> Synchronizacja zatrzymania jest opdzniania po przesunieciu sruby w kierunku (D).

2. Dolna pozycja zatrzymania

Dolna pozycja zatrzymania igty, gdy
pedat powraca do pozycji neutralnej
po nacisnieciu jego przedniej czesci
moze by¢ ustawiona nastepujgco:

- Zatrzymac igte (1) w najnizszej
pozyciji.

- Poluzowac srube (2) i ustawic¢ jg w
wycieciu. Przesuniecie w kierunku (A)
przyspiesza synchronizacje
zatrzymania igty. Przesuniecie w

kierunku (B) op6znia synchronizacje zatrzymania igty.

18. Regulacja pedatu

A\

e Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

2 1. Instalacja ciegna
., I) Przesuna¢ pedat (3) w prawo lub
: w lewo zgodnie ze strzatkami tak,
\ | aby dzwignia sterowania silnika (1)
_,.("/ i ciegno (2) byly proste.
2. Ustawianie kata pedatu

\ 1) Nachylenie pedatu mozna
= ~

dowolnie ustawiaé, zmieniajgc
dtugos¢ ciegna.

2) Poluzowac srube @regulacyjng i
ustawi¢ dtugosc¢ ciegna (2).
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19. Obstuga pedatu

1. Pedat jest obstugiwany w nastepujgcych czterech krokach:

1) Po lekkim nacisnigciu przedniej czesci pedatu maszyna pracuje z matg predkoscia (B).

2) Maszyna pracuje z wysokg predkoscig po dalszym docisnieciu przedniej czesci pedatu (A).
(Maszyna pracuje z duzg predkoscig po zakonczeniu $ciegu wstecznego, jesli automatyczny
Scieg wsteczny zostat ustawiony.)

3) Po petnym nacisnieciu tylnej czesci maszyna obcina nici (D).

* Jesli maszyna jest wyposazona w automatyczny podnosnik, miedzy zatrzymaniem maszyny i

przycinaniem nici znajduje sie dodatkowy krok. Stopka dociskowa podnosi sie po lekkim

nacisnieciu tylnej czesci pedatu (C), a po silniejszym nacisnieciu wigczane jest przycinanie nici.

> Jesli pedat powrdci do pozycji neutralnej, maszyna zatrzyma sie;

> Maszyna wykona normalne obcinanie po nacis$nieciu tylnej czesci pedatu natychmiast po szyciu

z duzg lub matg predkoscia.

> Gdy maszyna zatrzyma sie z opuszczong iglg i trzeba jg podnies¢, nalezy raz nacisngc¢ tylng

czesc¢ pedatu.
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20. Odrzutnik nici

A

ﬁ Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

Texi Tronic 7 NF

1. Regulacja odrzutnika nici
Ustawi¢ pozycje odrzutnika nici
odpowiednio do grubosci szytego

materiatu.

Ustawic odlegtos¢ miedzy ptaskag
czescig odrzutnika i srodkiem igty na 1
mm. Dokreci¢ $rube regulaciji
odrzutnika nici (3) tak, aby odrzutnik

byt docisniety i unieruchomiony.

Gdy odrzutnik nici nie jest potrzebny,

mozna go wylgczy¢ wytacznikiem (5).
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21. Szycie wstecz (ryglowanie)

Sposéb obstugi
1) Po nacisnieciu dzwigni przetgczania (1) maszyna
szyje wstecz.

2) Odwrotny $cieg jest wykonywany tak diugo, dopoki

dzwignia jest wcisnieta.

3) Maszyna powraca do normalnego szycia po

G zwolnieniu dzwigni przetgczania.

22. Regulacja chwytacza

A

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

® ®/
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] o '—
© 0
2]

1. Ustawianie wysokosci igielnicy
1) Podczas uzywania igty wyréwnac linie znacznika (A) na igielnicy z dolnym kofncem dolnej tulei

(3) i docisng¢ srube (1).
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2. Pozycja chwytacza:

1) Podczas uzywania igty, poluzowaé trzy sruby chwytacza i obréci¢ pokretto w celu wyréwnania
linii znacznika (B) na wznoszacym sig precie igly (2) z dolng krawedzig dolnej tulei (3).

3. Po wykonaniu powyzszych ustawien wyréwnac¢ czubek ostrza chwytacza (5) ze srodkiem igty
(4). Zapewnic¢ odstep 0,04 — 0,1 mm miedzy igtg i chwytaczem i mocno dokrecic¢ sruby
ustalajgce.

Uwaga:

1. Jesli odstep miedzy punktem ostrza chwytacza i igtg jest mniejszy niz podana warto$S¢, ostrze
moze zosta¢ uszkodzone. Jesli odstep jest wiekszy, spowoduje to przeskakiwanie Sciegu.

2. Podczas wymiany chwytacza na nowy, nalezy stosowaé chwytacz o tym samym kodzie czesci.

23. Wymiana przeciwnoza i noza ruchomego

A

wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
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24. Regulacja systemu przycinania (n6z ruchomy)

A

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.
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25. Wysokos¢ i nachylenie transportera

A\

A Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé
wypadkdéw na skutek nagtego wtgczenia maszyny.

0.75 —~ 0.BSmm EM

Transporter jest ustawiony fabrycznie w taki sposob, aby byt oddalony od powierzchni plytki

Sciegowej 0 0,75 do 0,85 mm. Ustawi¢ wysoko$¢ w zalezno$ci od szytego materiatu.

1. Ustawianie wysokosci i nachylenia transportera

1) Poluzowa¢ $rube ustalajgcyg (2) na wale napedowym preta przesuwu (1) oraz srube ustalajgca

(4) w wale preta przesuwu (3).

2) Wysokos¢ i nachylenie transportera zmienia sie poprzez obracanie obu watéw: (1) i (3)
Srubokretem.

3) W celu ustalenia zwigzku miedzy kierunkiem obrotu kazdego watu oraz nachyleniem preta
przesuwu (6) nalezy skorzystac z rysunku po lewe;j.

Uwaga:

Jesli nachylenie transportera jest ustawiane przy uzyciu jednego watu, zmieni sie jego wysokos¢.

Regulacji nalezy wykonac¢ przy uzyciu obu watow.
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26. Regulacja synchronizacji przesuwu

A

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow
A na skutek nagtego wtgczenia maszyny.

Synchronizacje przesuwu mozna zmieni¢,
zmieniajac pozycje zatrzymania mimosrodowej
krzywki przesuwu (1).
Ustawianie synchronizacji przesuwu
1. Przechyli¢ glowice maszyny i poluzowaé
dwie $ruby ustalajgce (2) krzywki (1).
2. Obréci€¢ krzywke (1) aby zmienic
synchronizacje przesuwu.

Wyréwnac¢ skale (3) na ramieniu
napedowym preta przesuwu z linig znacznika
(4) na wale napedowym przesuwu.

» Obroci¢ krzywke (1) w kierunku (+)->
aby zwiekszy¢ synchronizacje
przesuwu.

» Obraoci¢ krzywke (1) w kierunku (—)

- , aby zmniejszy¢ synchronizacje

przesuwu.
Uwaga: Maszyna powinna by¢ uzywana, gdy srodek skali j jest wyrownany z linig znacznika @.

27. Mechanizm zwalniania naciagu nici

A\

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢
wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.
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Przy uzyciu mechanizmu zwalniania naciagu nici mozna wykonywac szycie bez luzowania nici
igly nawet gdy stopka dociskowa jest podnoszona podczas szycia. (Nawet gdy stopka dociskowa
jest lekko podnoszona na grubym zatoZzonym miejscy przy uzyciu podnosnika kolanowego, ten
mechanizm moze zapobiec zmianie naciggu nici)

1. Jak zwolnié:

1) Zdjg¢ zaslepke z gtowicy maszyny i poluzowaé $rube regulacyjng O przy uzyciu

szesciokgtnego klucza.

2) Przykreci¢ $rube Ona goérze plytki zwalniania naciggu @ .. Tarcza naciggu nici nie podnosi sie
nawet przy podniesieniu stopki dociskowej, a nacigg nici igty nie jest zwalniany. (Tarcza naciggu
nici podnosi sie tylko podczas przycinania nici)

Uwaga: Nie uzywac $ruby ustalajgcej Dw innej pozycji niz goérna lub dolna pozycja piyty

zwalniania naciggu. Sruba jest ustawiona fabrycznie w dolnej pozyciji.

28. Mechanizm podnoszenia stopki dociskowej

A\

wypadkdéw na skutek nagtego wigczenia maszyny.

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé

_ I
© — o
o
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£11mm
P

Podczas szycia aksamitu lub podobnego puszystego materiatu jego poslizg lub uszkodzenia sg
zmniejszane przy uzyciu $ruby (1) podnoszenia stopki dociskowej.

Nalezy stopniowo dociskac srube (1) gdy nakretka (2) jest poluzowana, ustawi¢ stopke w pozyciji,
w ktorej jest dopasowana do materiatu i dokreci¢ nakretke (2).

Uwaga: Gdy mechanizm podnoszenia nie jest uzywany, wysokos¢ sruby (1) nalezy ustawi¢ tak,
aby wystawata okoto 11 mm ponad maszyne. Je$li maszyna jest uzywana podczas pracy
mechanizmu podnoszenia, nie mozna uzyska¢ odpowiedniej sity przesuwu.
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29. Srodki ostroznosci podczas przenoszenia i instalacji
maszyny

Sposdéb przenoszenia maszyny
Maszyne powinny przenosi¢ dwie osoby
zgodnie z rysunkiem.

Uwaga: Nie chwytac za pokretto.

Srodki ostroznosci podczas instalacji

maszyny

W miejscu instalacji maszyny nie

pozostawia¢ zadnych wystajgcych

przedmiotéw, takich jak srubokret.
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30. Zapytaj swojego dostawce o:

Igta do maszyny, z czubkiem
dopasowanym do szytego materiatu:

R - Okragty, standardowy czubek do
wigkszosci tkanin

SPI - Okragly, bardzo ostry czubek do tkanin
o gestym splocie

SES - Okragty czubek, z matg kulka, przede
wszystkim do delikatnych dzianin o duzej
gestosci oczek, wykonanych z cienkiej
przedzy.

SUK - Okragtly czubek, ze $rednig kulka,
stosowany do grubszych dzianin, a takze
materiatéw elastycznych.

SPIRIT 2

Olej wazelinowy do maszyn
szybkoobrotowych

Nietoksyczny, niebrudzacy, bezwonny i
bezbarwny, neutralny w kontakcie z
tworzywami sztucznymi. Idealny do
smarowania maszyn do szycia, igiet i
krzywek dziewiarskich oraz innych
mechanizméw precyzyjnych w przemysle
tekstylnym.

spirit

SPIRIT 37

Silikonowy fluid zmodyfikowany specjalnie
dla przemystu tekstylnego. Stuzy do
preparagji nici i przedzy, smarowania igiet
dziewiarskich. Poprawia tzw. szwalnos¢ nici,
redukujgc ich zrywanie, skrecanie, a takze
temperature igty podczas szycia. Bezbarwny
i bezwonny.
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