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1. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

1. Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzgdzenia nalezy dokfadnie przeczytac catg
niniejszg instrukcje. Instrukcje nalezy przechowywaé w nalezytym stanie i miejscu dostepnym, tak,
aby mozna byto z niej korzysta¢ w dowolnym momencie.

2. Urzadzenie powinno by¢ obstugiwane przez przeszkolonego operatora
3. Urzadzenie powinno by¢ instalowane i konserwowane jedynie przez wykwalifikowanego technika

4. Przed podtgczeniem urzadzenia nalezy upewnic sie, ze napiecie zasilajgce zgadza sie z
napieciem zalecanym na tabliczce znamionowej urzadzenia. Zakres dozwolonego wahania to +/-
10%.

5. Urzadzenie wymaga uziemienia. Przewdd uziemiajgcy musi by¢ podtgczony za pomocg
odpowiednich wtyczek i gniazd uziemiajgcych.

6. Po wigczeniu zasilania, nalezy uruchomi¢ maszyne powoli, z niewielkg predkoscig i sprawdzic, czy
kierunek obrotu silnika jest prawidtowy. Nacigg maszyny powinien obracac sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara

7. Przed przystgpieniem do nizej wymienionych czynnosci nalezy wytaczy¢ zasilanie:
- roztgczanie i podtgczanie jakichkolwiek wtyczek, konektoréw na skrzynce kontrolnej
- nawlekanie nici, wymiana chwytacza badz jakiejkolwiek innej czesci zamienne;j

- naprawa lub podnoszenia ramienia maszyny, instalacja pasa

- czas postoju maszyny

8. Urzadzenie nalezy wykorzystywac jedynie do celdw, do ktérych zostato ono wyprodukowane.
Jakiekolwiek inne uzytkowanie urzgdzenia jest zabronione.

9. Okresowo urzadzenie powinno by¢ konserwowane i czyszczone.

10. W czasie naprawy badz zauwazenia jakiegokolwiek nieprawidtowego dziatania urzgadzenia,
nalezy bezwzglednie odtgczy¢ zasilanie.

11. Uzytkowanie urzgdzenia nalezy rozpoczaC po upewnieniu sie, ze spetnia ono przepisy i
standardy bezpieczenstwa, obowigzujgce w danym kraju

12. Ewentualne modyfikacje urzgdzenia muszg by¢ przeprowadzane w taki sposéb, aby zachowaé
wszystkie standardy bezpieczenstwa i wielkosci bezpieczne. Producent nie bierze zadnej
odpowiedzialno$ci za zadne uszkodzenia i straty, wynikte ze zmian i modyfikacji urzadzenia.

13. Nie wolno uruchamia¢ maszyny przed naoliwieniem, a przy wykonaniem préb operacyjnych,
nalezy usung¢ bebenek i wyjgc¢ ni¢ nawleczong na igte.

14. W czasie uzytkowania nalezy uwazac, aby palce, witosy i elementy ubrania nie znalazty sie w
poblizu silnika, naciggu, pasa ani innych czesci poruszajgcych sie.

15. Urzadzenie zostato wyposazone w pokrywe zabezpieczajaca pas, ostone dla oczu i palcow oraz
inne pokrywy zabezpieczajgce. Nie wolno zdjemowaé ani modyfikowa¢ zadnego z elementéw
zabezpieczajacych.



2. SPECYFIKACJA

890
781 782 783
Przeznaczenie Tworzenie dziurek w tkaninach, dzianinach, itp.
Predkosc¢ szycia max. 3 600 $cieg / min.
LA Aot el 6,4-19,0 mm 6,4 - 31,7 mm 12,7 - 38,0 mm
Dtugos¢ dziurki ] ) ; )

9 (1/4” - 3/4”) (1/4” -1 1/4 %) 1727 -11/2%)
Szerokosé 2,5-4,0 mm , "
ryglowania (3/32" - 5/32") 2,5-50mm (3/327 - 3/167)

Igta DP x 5J # 11 - #14

Podnoszenie stopki

12 mm (15/32”)

Smarowanie

New Defrix Oil Nr 1

3. RODZAJE SCIEGOW

Maszyna moze tworzy¢ dwa rodzaje sciegow nazwane tu

Sciegiem WHIP i PURL

Scieg WHIP: tworzony jak zigzag, gdzie ni¢ igtowa buduje
Scieg na wierzchu tkaniny, a ni¢ bebenkowa na spodniegj

stronie materiatu.

Scieg PURL: Przy zwigkszeniu naprezenia nici iglowej tak,

aby przechodzita ona proto przez tkanine, $cieg PURL jest $cieg PURL
tworzony przez ni¢ bebenkowa, przeciagnietg z dwdch stron [Bf )
do linii $rodkowe;j. ' RRRA

Scieg WHIP

Sciegi .
~ réwnolegte [ MYgiel

4. MONTAZ GLOWICY MASZYNY

Zamocuj zawias na gtowicy, a nastepnie umies¢ gtowice na
blacie.




5. SILNIK'| PAS V

1. Silnik 300W, 4-biegunowy uzywany jest zaréwno przy operacjach
jedno- jak i trzyfazowych. (Jesli silnik ma 250W, nalezy szyc z
predkoscig 3100 sgieg/min lub mniej

2. Uzywany jest pas V typu M

3. Ustawienia dotyczace naciggu silnika, dtugosci pasa i predkosci
szycia opisano ponizej.

* Jak zainstalowac naciag silnika
Umies¢ naciag (1) na wale silnika tak, aby ptaska czes¢ (A) pokryta sie
Z pierwszg srubg nastawczg (2). Nastepnie dokrec¢ sruby (2) i (3)

Naciag silnika

\

(4]

* Jak zainstalowa¢ pas V

1. Zamontuj pas V od duzej predkosci (1) na naciggu przyspieszenia (2) i naciggu silnika o duzej srednicy
2. Zamontuj pas V od matej predkosci (3) na naciagu matej predkosci (4) i naciggu silnika o matej Srednicy
3. Poruszajac silnikiem wyreguluj naprezenie paséw V (1) i (3) tak, aby uzyska¢ ok. 10 mm luzu przy lekkim
nacisnieciu rekg srodkowej czesci

4. Obro¢ naciag silnika w przéd i w tyt, aby wyroéwnacé pasy (1) i (3)

6. PAS PLASKI

)
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1. Usuh srube (1) i sprezynke (2). Uwazaj, aby nie popchna¢ pretu prowadzacego w kierunku wskazanym
strzatka.

2. Przeciagnij pas (3) przez prowadnik, tak aby pas obracat sie w kierunku oznaczonym (A)

3. Ponownie zamocuj Srube (1) i sprezynke (2)

4. Podnies$ dzwignie (5) i przeciggnij pas miedzy zasuwkami B (6) i A (7)

5. Umies¢ prowadnik pasa (8) na przekazniku predkosci, umies¢ pas na naciagu naprezenia

6. Ustaw zapadke mocujgca (10) na drugim od dotu zabku kota zebatego(11) aby zapewni¢ odpowiednie
naprezenie pasa

Uwaga: Przypadki skurczenia lub wydtuzenia sie pasa spowodowane temperatura lub wilgotnoscia
moga spowodowac trudnosci przy montazu. Pas powrdéci do swojej oryginalnej dtugosci w czasie
uzytkowania.



7. INSTALACJA | DEMONTAZ POKRYWY PASA ©

moal

Wyroéwnaj prowadniki (2) z otworem (A) w pokrywie (1), przesun
pokrywe w kierunku oznaczonym strzatka, az sie zatrzasnie.
Aby zdja¢ pokrywe, pociagnij pokrywe w kierunku przeciwnym

8]
8. ZAKLADANIE NICI BEBENKOWEJ E
1. Witéz szpulke do bebenka w taki sposéb, aby obracata sie w kierunku odwrotnym do [
ruchu wskazéwek zegara.
2. Wsun ni¢ w szczeline A, pociagnij tak, aby przeszta ona przez sprezyne naciggajacq i N
wyszta wyjsciem B. 0
* Umiesc¢ szpulke tak, aby gdy pociggnie sie za ni¢, obracata sie ona zgodnie z kierunkiem

wskazanym strzatka.

9. INSTALACJA/ WYJMOWANIE BEBENKA

1. Podnie$ i przytrzymaj dzwignie zatrzasku 1, aby zsunaé bebenek z
chwytacza. Gdy dzwignia jest uniesiona, szpulka nie wypadnie z
bebenka.

2. Aby zatozy¢ bebenek, widz go do gniazda, a nastepnie zamknij
zatrzask 1.

10. ZAKLADANIE IGLY

* Przed przystapieniem do zaktadania igly wytacz zasilanie

Uzywaj igiet DPx5J

1. Poluzuj $rube mocujaca 2, ztap igte 1 tak, aby jej nisza byta zwrécona w
Twojg strone.

2. Wiz igte w otwor igielnicy i wcisnij do konca

3. Dokre¢ mocno $rube mocujgca

11. USTAWIENIE STOJAKA NA NICI

Zi6z stojak i wiéz go w otwér na blacie.
Dokre¢ nakretke blokujgcg 1, aby
zamontowac stojak. Jesli okablowanie ma
by¢ podblatowe, przeprowadz przewdd
zasilajacy przez srodek pretu 2.




12. SMAROWANIE
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podstawa maszyny

* Przed rozpoczeciem uzytkowania

1. Napetnij zbiornik olejem New Defrix Oil Nr1, az
do poziomu oznaczonego “HIGH”

2. Uzupetnij ilos¢ oleju, jesli jego poziom spadnie
ponizej dolnej linii na wskazniku

3. Kiedy maszyny jest smarowana prawidtowo, olej
wydaje sie przeptywac rurkg od okienka 2 (niska
predkosc¢ pracy utatwia obserwaje)

Wymiana:

Luzujac $rube 3 spusé¢ brudny olej, a nastepnie
napetnij zbiornik swiezym.

13. NAWIJANIE SZPULKI BEBENKA

1. Umies¢ szpulke na wale nawijacza

2. Przeciagnij nitke od szpulki przez droga, oznaczong kolejnymi cyframi
na rysunku, a jej koniec owin kilka razy dookota szpulki.
3. Przesuh zapadke nawijacza w kierunku wskazanym strzatka, ni¢

bedzie nawijana na szpulke.

* Regulacja smarowania chwytacza
llos¢ oleju, dostarczang do chwytacza, reguluje sie

za pomoca $ruby 1

* Inne punkty smarowania

1. Zastosuj jedng - dwie krople oleju na punkty
wskazane strzatkami raz w tygodniu.

2. Zastosuj dwie lub trzy krople oleju jedynie na
punkt zaznaczony jako A, kiedy maszyna jeszcze ni
ebyta uzywana, badz w jej uzytkowaniu byta dtuzsza

przerwa.

4. Luzujgc nakretke, dokonaj regulacji potozenia sruby regulujacej, tak
aby stanowita ona ogranicznik dla nawijanej nici (4/5 petnej szpulki)

5. Jesli ni¢ nawijana jest nierdwno, wyreguluj ustawienie naprezacza

nawijanej nici.

14. NAWLEKANIE NICI

\

s

1. Przeciagnij nitke droga, oznaczong kolejnymi cyframi na rysunku
2. Nawleczenie bedzie tatwiejsze, jesli uzyjesz nawlekacza igty,
dotgczonego do maszyny

naprezacz
nawijanej nici
s

BB

zapadka
nawijacza

] nakrgtka
regulujgca



15. REDUKCJA PREDKOSCI SZYCIA | ZATRZYMANIE AWARYJNE

* Redukcja predkosci szycia
1. Obré¢ korbg 1 tak, oby znalazta siep pozycji oznaczonej A.
2. Maszyna natychmiast zacznie zwalniaé¢

* Zatrzymanie awaryjne

1. Obré¢ korbg 1 tak, oby znalazta siep pozycji oznaczonej A, a
nastepnie w gére do pozycji B

2. Maszyna natychmiast sie zatrzyma

Uwaga: jesli korba nie powréci do poprzedniej pozycii, obroé nig
recznie w dot.

16. PODAWANIE RECZNE

Jesli chcesz podaé¢ materiat recznie, np. po wytaczeniu awaryjnym,
badz po zerwaniu nici, obré¢ dzwignie recznego podawania 1, aby
poruszy¢é mechanizm podajacy.

Uwaga: Przed obréceniem dzwigni, upewnij sie, ze igta nie jest
wbita w materiat.

17. ZATRZYMANIE NOZA

Jesli nie chcesz, aby materiat byt obcinany po zakonczeniu szycia (np.
z powodu zerwania nici) przytrzymaj wcisnietg dzwignie zatrzymania
noza 1 do czasu az maszyna sie zatrzyma. Wtedy n6z nie opusci sie.

18. WYMIANA NOZA

Jesli zachodzi potrzeba wyjecia noza w celu naostrzenia lub jego
wymiany, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

1. Poluzuj srube 2 i wyjmij n6z 1 razem z podktadkg

2. Wt6z n6z do uchwytu tak, aby wyzszy koniec skosu ostrza znalazt
sie 2-3 mm od powierzchni ptytki, kiedy ndz opuszczony jest do konca. T
Uwaga: przy zaktadaniu nowego noza, nie zapomnij o zatozeniu ——
podktadki

: ~3 ly

19. ZMIANA ILOSCI SCIEGOW

symbol |liczba $ciegow Iicz.ba $ciegow | symbol | liczba Sciegdw Iicz.ba Sciegow | * Zebatki
mata zebatka |duza zebatka mata zebatka |duza zebatka 1. Postugujac sie zebatkami mozesz
A 54 345 I 93 200 kontrolowac liczbe Sciegow, jak
pokazano w tabeli obok.
B 62 300 @ 100 190 2. Oznaczenia literowe (A, B, Citd.) i
cyfrowe (123, 152, itd.) sg
C 66 285 K 105 180 wygrawerowane na kazdej zebatce
3. Uzywaj takiej kombinacji wartosci na
D 70 268 @ 110 170 zebatkach, ktére majg to samo
@ 74 259 M 115 160 oznaczenia literowe.
4. Cyfry wygrawerowane na zegbatce z
F 79 238 @ 123 152 tytu, okreslajg liczbe $ciegow
przypisang kombinac;ji
@ 83 225 o) 130 145 (Litery w kotkach oznaczajg zebatke
standardowa, pozostate sg
H 88 212 wyposazeniem opcjonalnym)
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* Zakladanie zebatek na wat

1. Nadziej zebatke 1 na wat tak, aby zostata dobrze zamocowana przez bolce tuleji 2, potozonej blizej
operatora.

2. Aby zainstalowaé zebatke 3 na bolcach tulei z tytu 4, nadziej zebatke na wat, jednoczesnie obracajac ja
zgodnie z kierunkiem wskazanym strzatka.

* Regulacja pozycji krzywki matej predkosci

Poluzuj sruby 5 i ustaw krzywke 6, aby uzyskac odlegtosé A jak pokazano w tabeli powyzej

20. RELACJA IGLA-CHWYTACZ

* Ustawienie relacji igly i chwytacza

1. Opué¢ igielnice do dolnej pozyciji, tak aby igta przeszta centralnie przez otwér w ptytce.

2. Poluzuj srube 1 i wyreguluj wysokos¢ igielnicy.

(* Ustawienie igielnicy)

3. Wsun czes¢ pierwszg wskaznika koordynatora 2 w szczeline miedzy dolny koniec igielnicy 4 a ptytke 5

4. Dokre¢ z powrotem srube 1, aby wyregulowaé chwytacz

(* Ustawienie chwytacza)

5. Poluzuj srube 5 rekawa chwytacza kluczem, dostarczanym z maszyna.

6. Obré¢ naciag, aby igta zaczeta podnosic¢ sie z pozycji dolnej

7. Wsuh czes¢ drugg wskaznika koordynatora 2 w szczeline miedzy dolny koniec igielnicy 4 a plytke 5, tak aby
dotykata konca igielnicy

8. Wyrdéwnaj slepy punkt 6 chwytacza ze srodkiem igty 7, tak aby odlegto$¢ miedzy nimi wyniosta ok. 0,5 mm
(1/64”). Nastepnie dokre¢ z powrotem srube 5.

Uwaga: jesli cieg przepuszcza, obniz igielnice o ok. 0,5 mmod czesci pierwszej koordynatora.

21. NAPREZENIE NICI

* Regulacja naprezenia nici sciegu przeciagnietego
1. Wyreguluj naprezenie nici bebenkowej do ok. 15-
20g za pomoca $ruby 1 na bebenku

2. Wyreguluj naprezenie nici kontrolerem 2 tak, aby
ryglowanie byto zwiezte.Jesli naprezenie bedzie zbyt
niskie po spodniej stronie materiatu mogq powstac
supetki.

3. Wyreguluj naprezenie nici kontrolerem 3 dla
rownolegtej strony szwu




* Regulacja naprezenia nici $ciegu zwyktego

1. Wyreguluj naprezenie nici bebenkowej do ok. 40-50g za pomoca $ruby 1 na bebenku
2. Zamien sprezynki kompensacyjne kontrolerow 2 i 3.

3. Wyreguluj kontroler 3 aby zapobiec plataniu si¢ nici na koncu szwu

4. Sciegi stron rénolegtych i ryglowania sg regulowane za pomocg kontrolera 2

* Regulacja sprezynki kompensacyjnej dla sciegu przeciaggnietego

Zakres skoku sprezynki kompensacyjnej 1 to 6 - 8 mm z naprezeniem
poczatkowym 20-50g. Aby wyregulowaé skok, poluzuj srube 2, wsuh cienki
Srubokret w szczeline 3, aby przekreci¢ prowadnik kontrolera.

Aby wyregulowaé naprezenie sprezynki kompensacyjnej wsun cienki
srubokret w szczeline 3, aby przekreci¢ prowadnik kontrolera, ale bez
luzowania sruby 2. Naprezenie sprezynki kompensacyjnej bedzie wzrastac,
przy obrocie w kierunku zgodnym z ruchem wskazowk zegara, spadac -
jesli obrocisz prowadnik w kierunku przeciwnym niz ruch wskazowek zegara

22. REGULACJA DLUGOSCI OBSZYCIA (dtugo$é dziurki)

1. Zdejmij pokrywe 1 i podnie$ pokrywe 2.

2. Kluczem zatgczonym do maszyny, poluzuj nakretke 3.
Ustaw punkt 4 na zgdanej dtugosci na skali (dtugos¢ ta
jest taka sama jak szerokos¢ noza). Dokre¢ nakretke 3.
3. W czasie prébnego odszycia dziurki ustal i wyreguluj
dtugosé tak, aby noz ni eobcinat koncéwek rygla.

* Zmiana klamry operacyjnej

Uzywaj takiej klamry 6, ktérej rozmiar jest zblizony do
dtugosci dziurki. Po usunieciu sruby mocujacej 7,
klamra wraz z jej uchwytem, moze zostac wyjeta.

23. REGULACJA SZEROKOSCI OBSZYCIA | POZYCJI OBSZYCIA

Igta porusza sie od prawej do lewej, od ustalonej

prawe;j linii, ktéra stanowi pozycje odniesienia. .
1. Aby wyregulowac¢ szerokos$¢ sciegu A, nalezy

obracajac $rubg 1 ustawi¢ znacznik 2 na zgdanej

pozycji na skali ptytki 3. Szew bedzie miat szerokosc¢ I
potowy wartosci wskazanej na skali (mm).

2. Aby wyregulowac¢ szerokosc rygla B, nalezy 0-= A
obracajac $rybg 4 ustawic¢ znacznik 5 na wartos¢ %"_@ —@®
wskazywang przez znacznik 2. Szerokos¢ rygla =
bedzie dwa razy taka, jak szerokos¢ szwu.

3. Aby wyregulowac prawa linie C, nalezy obracac

Srube 6 i ustawic linie tak, aby utrzymac jg z dala od

lini pracy noza. Dokrecenie sruby 6 spowoduje

przesuniecie sie liniiw lewo.

4. Doreguluj dlugosci w czasie szycia probnego.

5. Regulacja potozenia lewej linii D nie jest niezbedna, poniewaZz pozostaje ona niezmieniona przy zmianie
szeroko$ci Sciegu. Jednakze, gdyby linia pracy noza zachodzita na linie D, trzeba jg przesunag¢ w lewa strone,
dokrecajac srube 7.



24. REGULACJA DOCISKU Prze wcisnieciu pedatu do konca, stopka dociskowa
podnosi sie 12 mm.

\J@\ Aby wyregulowac¢ docisk materiatu, nalezy postuzyc sie

regulatorem 1. Je$li docisk jest zbyt maty aby zapobiec

marszczeniu sie materiatu, obro¢ regulator 1 w kierunku

zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

12 mm

25. REGULACJA NAWIJACZA NICI W BEBENKU

Poluzuj $rube 2 aby dokonaé regulaciji tak, by odlegto$é miedzy naciggiem
nawijacza nici 1 a pasem 2 wyniosta ok 1 mm (3/64”).

Jesli jednak pasek dotyka naciggu, wyreguluj naprezenie naciggu 3, aby O :
zwiekszy¢ odchylenie pasa. Jesli pas w dalszym ciggu dotyka naciagu, zwieksz (3] Y
odlegtos¢ miedzy naciggiem nawijacza nici 1 a pasem 2 na wiekszg niz 1 mm. ] =

26. REGULACJA PREDKOSCI TRANSMITERA

* Regulacja pozycji napinacza pasa

Kiedy korba zatrzymania recznego obrdcona jest w
dét na pozycje niskiej predkosci, poluzuj sruby 3 i
pozwol aby pasek przesunat sie na nacigg niskiej
predkosci 1, przesuwajgc jednoczesnie pozycje
napinacza pasa 2

* Regulacja sruby zatrzymujacej

Wykonaj regulacje sruby zatrzymujacej 5 tak, aby
napinacz paska 2 uniemozliwiat zsuniecie sie pasa z
naciggu duzej predkosci 4.

27. REGULACJA OBCINANIA NICI IGLOWEJ

* Dotgczanie obcinancza nici

Poluzuj srube 1 i wyreguluj wysokos$¢ obcinacza 3. Ustaw
go tak nisko jak to mozliwe, tak jednak, by nie dotykat
klamry operacyjnej 2, aby zminimalizowa¢ dtugosé
obcinanej nici.

* Czas zamykania obcinacza

Wyreguluj czas zamykania obcinacza tak, by zamkniecie
catkowite nastepowaty, gdy obcinacz wysunie sie najdalej.
Poluzuj $rube 4 i porusz do przodu i do tytu prowadnikiem
obcinacza 5. Kiedy prowadnik porusza sie do przodu,
zamkniecie obcinacza opdznia sie.

UWAGA: Upewnij sie, ze po catkowitym zamknieciu
obcinacza miedzy ostrzami pozostaje odlegtos¢ 0,3-0,5
mm. Jesli nie, obcinacz moze ingerowa¢ w operacje
prowadnika, aby temu zapobiec unies dzwignie 7.

* Czas otwierania obcinacza

Obcinacz powinien stopniowo sie otwiera¢ w odlegtosci
2,5-3 mm od pozycji startu. Poluzuj srube 4 i porusz do
przodu i do tytu prowadnikiem obcinacza 6. Kiedy
prowadnik porusza sie do przodu, obcinacz zacznie
otwierac sie wczesniej.

UWAGA: Uwazaj aby nie przesuna¢ juz ustawionego
prowadnika A




Problem

Przyczyna

Porada

NOz opuszcza sie przy
wysokich obrotach

1. Pozycja wyzwalacza noza jest
nieprawidtowa

2. Nieprawidtowe ustawienie
krzywki niskiej predkosci dla
liczby Sciegow

1. Ustaw opdznienie opadania noza

2. Wyreguluj krzywke

Noz opuszcza sie nawet
jesli ni¢ igtowa jest zerwana

Ni¢ jest nieprawidtowo nawleczona

Skoryguj nawleczenie nici

Igta jest ztamana

1. Igta jest wygieta

2. Igta i ostrze chwytacza uderzajg
o siebie

3. Obcinacz nici uderza w igte
podczas otwierania ostrzy

1. Wymien igte

2. Wyreguluj pozycje igly i chwytacza
3. Wyreguluj pozycje obcinacza

4. Wyreguluj ptytke ograniczajaca i
ramie blokujgce tak, aby stykaty sie
przy starcie

Zerwana nic¢ iglowa

1. Naprezenie na kontrolerze 2 jest
zbyt duze

2. Naprezenie lub skok sprezynki
kompensacyjnej jest zbyt duze

3. Martwy punkt chwytacza jest
porysowany lub pozadzierany

4. Zte ust. czasu chwytacza

5. Prowadniki nici sg postrzepione
6. Igta jest zbyt cienka

1. Zmniejsz naprezenie na kontr. 2
2. Zmniejsz naprezenie lub skok
3. Wypoleruj lub wymien chwytacz
4. Wyreguluj ustawienia czasu
chwytacza

5. Wypoleruj prowadniki szmatkg
6. Wymien igte na grubszg

Ni¢ wyslizguje sie z igly

1. Obcinacz otwiera sie zbyt wczesnie
2. Obcinacz otwiera sie w czasie
opuszczania sie klamr

3. Na poczatku szycia nie formuje sie
Scieg przeciggniety

4. Zte nawleczenie

1. Odsun do tytu ptytke prowadzaca
obcinacza B

2. Zmniejsz naprezenie na kontr. 1
3. Nawlecz poprawnie ni¢

W szwie brzegowym pojawia
sie nierowny Scieg

1. Dysk naprezenia 2 jest zbyt luzny
2. Naprezenie lub skok sprezynki
kompensacyjnej jest zbyt niskie

3. Naprezenie nici bebenkowej jest
zbyt wysokie

1. Zwieksz naprezenie dysku 2

2. Wyreguluj sprezynke

Zmniejsz naprezenie nici w bebenku
(15-20g dla sciegu zwyktego)

Na poczatku szycia scieg
jest nieréwny

1. Dysk naprezenia 1 jest zbyt luzny
2. Obcinacz nici iglowej jest zbyt
wysoko

3. Skok sprezyny kompensacyjne;j
jest zbyt duzy

1. Zwieksz naprezenie dyzku 1 (15-30g)
2. Obniz obcinacz taknisko jak to
mozliwe, Zzeby nie dotykat klamry
3. Zmniejsz skok sprezyny, i zwigksz jej
docisk

Ni¢ igtowa w czasie
pierwszego rygla zbij sie po
spodniej stronie materiatu

1. Dysk naprezenia 1 jest zbyt luzny
2. Naprezenie nici bebenkowej jest
zbyt duze

1. Zwieksz naprezenie dyzku 1
2. Zmniejsz naprezenie nici bebenkowej
(15-209)

Sciegi “wyptywaja” poza
materiat

1. Zbyt mate naprezenie nici bebenka
2. Ni¢ bebenka wysuwa sie z prowa-
dnikéw bebenka

1. Zwieksz naprezenie nici bebenka
2. Poprawnie nawlecz ni¢ w bebenku

Scieg przepuszcza

1. Klamra jest zbyt duza dla dane;j
dziurki
2. Materiat jest zbyt lekki

1. Wymien klamre na mniejszg
2. Op6znij wspotdziatanie igly i
chwytacza (Opusc¢ igielnice

0 0k.0,5 mm)




28. REGULACJA UCHWYTU OBCINACZA NICI | PLYTKI OGRANICZAJACEJ

Poluzuj $rube 4, zamontuj i wyregulu;j plyth ograniczajaca 5 tak, aby stykata sie z ramieniem blokujagcym 3 w
czasie wolnego startu maszyny (kiedy zasuwki B 1 i A 2 zachodzg na siebie)
Uchwyt 6 trzeba zamontowac w taki sposob, zeby zachodzit na krzywke 7 na 0,5 mm kiedy obcinacz sie

otwiera.

29. CZAS OPUSZCZANIA NOZA &

Poluzuj $rube 1 i przesun wyzwalacz noza 2 w kierunku

wskazanym strzatka, aby néz opuscit sie wczesniej.
Wyreguluj czas tak, aby opuszczenie noza nastepowato
na 2 - sciegi wczesniej, przed zatrzymaniem maszyny

30. PROBLEMY DOTYCZACE SCIEGOW, WYNIKAJACE Z INNYCH PRZYCZYN

Problem

Przyczyna

Porada

Pedat nie rozpoczyna
pracy (klamra nie podnosi
sie do konca)

1. Igta, ptytka, podstawa ptytki
lub obcinacz bebenkowy jest
zablokowany resztkami tkaniny
(kurzem)

2. Obcinacz nici iglowej koliduje
z klamrg lub prowadnikiem
obcinacza

1. Przechyl gtowice maszyny
i wyczysc ja

2. Wyreguluj obcinacz i/ lub
pozycje prowadnika

Maszyna nie osigga
max. predkosci, mimo
przycisniecia pedatu
do konca

1. Korba recznego zatrzymania
jest w niewlasciwej pozyciji

2. Napinacz paska transmitera
nie przeszedt na naciag
wysokiej predkosci

1. Skoryguj potozenie korby

2. Nasmaruj watek napinacza

Zatrzymywanie powoduje
gtosny hatas lub predkos$¢
nie spada przy koncu szycia

1. Nieprawidtowe ustawienie
krzywki niskiej predkosci dla
matej liczby sciegéw

2. Pas pfaski jest zbyt luzny

3. Pas V (niskiej predkosci) jest
zbyt luzny

1. Wyreguluj krzywke

2. Zwieksz napiecie pasa za
pomocg nhaciggu

3. Zwieksz napiecie pasa za
pomocg silnika

Zatrzymanie ruchu nie jest
tagodne

1. Dzwignia zatrzymania potrzebuje
smarowania

2. Napinacz paska transmitera

nie przeszedt na naciag

niskiej predkosci

1. Nasmaruj dzwignie

2. Wyreguluj pozycje napinacza pasa

Maszyna nie jest
nasmarowana

1. Poziom oleju w zbiorniku jest zbyt
niski
2. Olej nie cyrkuluje

1. Napetnij zbiornik olejem az do
oznaczenia HIGH
2. Dolej oleju do filcow powrotnych




URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢ zgodnie z
przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i Elektronicznych (WEEE)
oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektorych niebezpiecznych substancji bedacych
sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwréci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego,
pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ uregulowania
dotyczace prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowac sie w tym temacie z kompetentnymi
organami panstwowymi bgdz zaktadem przetwarzania lub organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w
sposob niezgodny z wymogami moze skutkowaé pociagnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wpltyw na ponowne wykorzystanie, recycling i inne
formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec ogranicza¢ zgubny wptyw
uzytkowanego przez Ciebie urzadzenia na srodowisko naturalne.
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