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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby méc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkcji, przez nig
posiadanych, nalezy obstugiwac urzgdzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. Wczasie uzytkowania maszyny nalezy zwrécic¢ szczegoing uwage na podstawowe srodki bezpieczefistwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ dokfadnie niniejszg instrukcje obstugi
3. Maszyne nalezy uzytkowa¢ po potwierdzeniu jej bezpieczefistwa uzytkowania wg, norm obowigzujgcych w
danym kraju.
4. Nie wolno uzytkowaé¢ maszyny bez srodkéw bezpieczefistwa. Wszystkie ostony i inne srodki
bezpieczefistwa muszg znalezc¢ sie na okreslonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do pracy.
5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
6. Dla wtasnego bezpieczefistwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.
7. Nalezy wytgczy¢ wigcznik gtéwny maszyny, badz odigczy¢ jg od zrodta zasilania oraz sprawdzi¢, czy pedat
nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujgcych czynno$ci:
- nawlekanie iglty, regulacja kompensacji niciijej przewlekanie i/ lub wymiana szpulki w bebenku
- wymianaigty, stopki dociskowej, zabkéw, prowadnicy iglty, prowadzenia materiatu i innych czesci
- naprawa maszyny
- pozakoficzeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, amaszyna pozostaje bez nadzoru
przy silnikach sprzegtowych bez hamulca, silniki te musza sie catkowicie zatrzymacé
8. W przypadku kontaktu skéry bgdz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy przemy¢
miejsce czystg wodg i skonsultowac sie z lekarzem. W przypadku potkniecia jakiegokolwiek ptynu nalezy
zgtosi¢ wypadek natychmiast lekarzowi.
9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ zadnych czes$ci ani urzgdzen. Przed przystgpieniem do
jakichkolwiek czynnosci nalezy upewnic sie, czy maszyna jest wtgczona/wytgczona.
10. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy. Zaleca sie
stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania innych
niz oryginalne czesci, ponosi uzytkownik.
11. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang
osobe, bgdz technika.
12. Serwisowanie czesci i podzespotow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika. Nalezy
zatrzymaé¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub nieprawidtowego dziatania
komponentow elektronicznych.
13. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) nalezy odtgczy¢
weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed przystgpieniem do naprawy i
serwisowania maszyny.
14. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.
15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom hatasu.
16. Nalezy stosowac odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.
17. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celéw, do jakich zostata stworzona. Inne przeznaczenie maszyny
jest niedozwolone.
18. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i przepisami
bezpieczefstwa. Zabezpieczenia sg niezbedne. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
powstate w wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
19. Stosuje sie dwa gtéwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgdzefi, nie dotyka¢ zadnych
elementow elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem.
2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:
- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym.
- uwazac na wlosy i czesci ubrania, ktére moga zostac ,wciggniete” przez koto, odrzutnik, pasek lub silnik
- nigdy nie wsuwac palcéw pod igte, bgdz pod pokrywe kompensacji nici
- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duzg predkoscig, dlatego nalezy uwazac, aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamieta¢ o wytgczeniu maszyny przed wymiang szpulki w bebenku.
- niewsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.
- zawsze wytgczac zasilanie przed pochyleniem gtowice, zdejmowaniem pokrywy pasa i pasa V.
- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wytgczac zasilanie maszyny,
aby unikngc¢ niespodziewanego jej ruszenia.
- nie uzywa¢ maszyny jesli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.
- przed podtgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczy¢é maszyne
przetgcznikiem.



SRODKI OSTROZNOSCI PRZY PRACY NA MASZYNIE

1. PREDKOSC SZYCIA

Maksymalna predkosé szycia wynosi 2.000 $ciegow na minutg. W przypadku zmiany
predkosci szycia, w zalezno$ci od warunkdw, konieczna jest wymiana kota pasowego silnika.
Prawidtowy kierunek obrotow kota pasowego silnika jest w kierunku do szyjacego. Gdy
maszyna podtaczona jest bezposrednio do silnika, powinien by¢ to silnik trojfazowy lub
jednofazowy, typu sprzegtowego o mocy 200W - 300W .

2. POLOZENIE DZWIGNI KOLANOWEJ I KUWETY NA OLEJ

3. SMAROWANIE

Po rozpakowaniu 1 doktadnym wyczyszcze-
niu maszyny nalezy ja starannie nasmarowac.
Nalezy uwzgledni¢ wszystkie punkty smaro-
wania zaznaczone strzatkami na rysunku
obok. (czerwone punkty na maszynie)

D - wskaznik automatycznego smarowania

A - max poziom oleju w misce olejowej
B - min poziom oleju w misce olejowej
C - Sruba spustowa oleju z miski




4. SMAROWANIE ELEMENTOW CHWYTACZA

(1) Przechyli¢ glowg maszyny do tyhu 1 napetni¢ zbiornik olejem
do poziomu oznaczonego kreska i napisem HIGH.
Pozwoli to maszynie na smarowanie automatyczne chwytacza w ciagu jednego dnia pracy
(t). 8 godzin).
Poziom oleju w zbiorniku nalezy sprawdza¢ codziennie
Nigdy nie nalezy dopuscic¢ by poziom oleju w zbiorniku byt nizszy od oznaczonego minimum
tj. ponizej oznaczenia LOW. Przed rozpoczeciem pracy olej nalezy bezwzglednie uzxpe{nié.

(2) llos¢ o)\eju doptywajacego do chwytacza moze by¢ regulowana przy pomocy $ruby
umieszczone) po lewej stronie zbiornika; zwolni¢ nakretke blokujaca 1 przekrecic
srube  w kierunku zgodnym z ruchem wgkazowek zegara w celu zwigkszenia ilosci oleju
lub odwrotnym, w celu zmniejszenia ilosci oleju doptywajacego do chwytacza. Po zakon-
czeniu regulacji doktadnie dokrecic Srube

Uwaga

1. Nie nalezy rozpoczynaé pracy zanim maszyna nie zostanie doktadnie nasmarowana po jej
zainstalowaniu.

2. Nalezy okresowo wyczysci¢ maszyng z kurzu nagromadzonego w otworze transportera i na
chwytaczu.



UZYTKOWANIE MASZYNY

1. NAWIJANIE NICI NA SZPULKE BEBENKA

Podstawa talerzyka
naprezacza nici

Sruba regulacyjna

2. NAWLEKANIE NICI GORNEJ

1) Zamocowaé nawijarke nici do stotu przy
pomocy wkregtow.

2) Przeprowadzi¢ ni¢ zgodnie ze schema-
tem na ilustracji obok 1 zawina¢ nic¢ kilka-
krotnie wokol szpulki bgbenka

3) Ustawi¢ docisk bebenka w dolnym potoze-
niu tak, by koto pasowe nawiarki bebenka
dotykato do pasa.

4) Tlo$¢ nici nawinigtych na szpulke regu-
luje si¢ sruba, ktora nalezy ustawic tak, by
szpulka bgbenka nawineta si¢ w 80%.

5) W przypadku nierownomiernego nawinigcia
nici, nalezy skorygowa¢ polozenie podstawy
talerzykOow naprezacza nici nawijarki prze-
suwajgc jg w prawo lub w lewo

6) Po zakonczeniu operacjt nawijarka zatrzy-
muje si¢ automatycznie, a docisk zostaje
zwolniony.

1) Obrocic kotem rgcznym maszyny w kie-
runku do siebie, tak by podciagacz nici
znalazt si¢ w swoim gorym potozeniu.

2) Przeprowadzi¢ ni¢ gorng przez wszystkie
punkty nawlekania, jak pokazano na
rysunku obok.

3) Ni¢ powinna by¢ przeprowadzona przez
oczko igly od strony lewej do prawey, jak
to pokazano na rysunku obok.

4) Wyciagna¢ okoto 10 cm nici przez oczko
1igly przed rozpoczeciem szycia.




3. REGULACJA NAPREZENIA NICI

) Pokretlo regulatora

napreienia nici

Sruba ptytki Sruh.a podpory -
regulacyjuej sprezyny podciagacza nici

Naprezenie nici bgbenka.

Aby uzyska¢ mozliwie najtadnieszy wyglad

$ciegu, ni¢ igty 1 ni¢ bebenka powinny by¢ wiazane

doktadnie wewnatrz tkaniny. Naprezenie nict igty

regulowane jest przy pomocy pokretta, jak

pokazano na rysunku obok.

1) Przy obrocie pokretta w lewo uzyskuje si¢
wzrost naprezenia.

2) Przy obrocie w prawo zmniejszenia wartoscl
naprezenia.

Uwaga

Podczas regulacji naprezenia nici stopka dociskowa

powinna by¢ opuszczona.

Sprezyna podciggacza nici.

Aby przemiesci¢ ptytke regulacyjna sprezyny

podciggacza nici w celu regulacji pracy podceiagacza

nalezy:

1) Zwolni¢ $rube ptytki regulacyjnej podciagacza.

2) Aby zwigkszy¢ skok sprezyny podciagacza nic
nalezy przesuna¢ ptytke regulacyjna w prawo.
Przemieszczenie plytki w lewo powoduje zmniej-
szenie skoku sprezyny podciagacza.

Po zakonczeniu regulacji nalezy pamigtac o

starannym dokrgceniu Sruby.

Przy szyciu mateniatow grubych plytke regulacyjng

nalezy przesuna¢ w lewo.

Przy szyciu materialow cienkich ptytke regulacyjna

nalezy przesung¢ w prawo.

Zmiana naprezenia sprezyny podciggacza nici.

1) Zwolnié¢ srubg podpory sprezyny podciggacza,
ktora znajduje sie pod talerzykami regulatora
naprezenia.

2) W celu ustawienia naprezenia whozy¢ wkretak w
rowek podpory sprezyny podciagacza 1 wolno
obracaé go w lewo uzyskujac wzrost naprezenia
Obrot wkretaka w prawo powoduje zmniejszenie
naprezenia sprezyny podciagacza.

Po regulacji nalezy starannie dokrgcic¢ Srubg.

Przy szyciu materialow grubych nalezy naprezenie

zwigkszyc.

Przy szyciu materiatow cienkich naprezenie

powinno by¢ mniejsze.



4. NACISK STOFPKI DOCISKOWEJ

Naprezenie nici bgbenka

Naprezenie nici bgbenka regulowane jest
$rubg znajdujacy si¢ na kasetce bebenka.
(Patrz rysunek obok). Obracajac srubg w
prawg strong uzyskuje si¢ wzrost naprezenia
nici, w lewa stron¢, zmniejszenie naprezenia
nict.

Uwaga

Wiasciwe naprezenie nici powinno wynosic
30 - 50g, przy wyciaganiu nict z bebenka.

Sruba regulacji docisku stopki

Regulacje wykonuje si¢ przy pomocy sruby
przy stopce opuszczonej. (Patrz rysunek
obok). Obracajac Srube w prawg

© strone uzyskuje si¢ wigkszy nacisk stopki, w

lewq strong, mniejszy.
W warunkach normalnych, szczelina

- pomigdzy gornym brzegiem sruby, a

ptaszczyzna glowy maszyny powinna wynosic
ok. 25 mm.

0S8—-1.0 mm

Transporter jest ustawiony fabrycznie w taki
sposob, by wystawat 0.9 - 1.0 mm ponad
powierzchnig plytki Sciegowe;.

Gdy zachodz1 koniecznosc regulaci
wysokosci transportera, nalezy zwolnic¢ srubg
drazka ramienia transportea 1 przemiescic
drazek ustawiajac zadang wysokosc. Po
zakonczeniu regulacji dokrecic starannie
srube.



6. REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

pokretta regulatora sciegu poprzez obracanie
go w prawg lub lewg strong.

o Zadana wartosé liczbowa oznaczajaca
dtugosé sciegu nalezy ustawi¢ w jednej lint
ze znakiem znajdujacym sig na glowie
maszyny.

Uwaga

== — 1) Maksymalna dtugo$c Sciegu wynost 8 mm.
o 2) Nie nalezy regulowac dtugosci sciegu

podczas pracy maszyny.

)J Dhugosc sciegu reguluje si¢ za pomoca
r
/

7.SZYCIE DO TYLU

ol Funkcja szycia do tytu wiaczana jest poprzez
‘ nacisniecie w dot dzwigmi szycia do tytu. Tak
— ' dtugo jak dzwignia znajduje sig¢ w tym
sz potozeniu maszyna szyje do tylu. Zwolnienie
o dzwigni powoduje automatycznie powrot do
potozenia wyjSclowego t). przestawia maszyng
na normalny (do przodu) cykl pracy.

8. ZAKLADANIE IGLY

Nalezy uzywac igiet DP x 17 (135 x 17) przy
czym dobierac ich rozmiar w zaleznosci od
rodzaju matenatu 1 grubosci nict.

1) Obroci¢ koto reczne w kierunku do siebie,
az 1gta znajdzie si¢ w swoim najwyzszym
potozeniu.

2) Zwolnic¢ srube zaciskowa.

3) Wsuna¢ igle w otwor w igielnicy do oporu,
przy czym rowek na igle powinien
znajdowac si¢ z lewej strony, a oczko
doktadnie w jednej linii z glowa maszyny.

4) Dokrecic¢ starannie srube zaciskowa.




9. ZAKLADANIE T WYJMOWANIE CHWYTACZA

Digiek

transportera *

- (

kasetki bebenka

W przypadku koniecznosci wyjecia chwytacza

nalezy postgpowac w nastepujacy sposob.

1) Obroci¢ koto rgczne maszyny w kierunku
do siebie, az podciagacz nici znajdzie si¢ w
swoim najwyzszym potozeniu.

2) Wyja* kasetke bgbenka oraz igle.

3) Wyja¢ palec pozycjonera kasetki bebenka.

4) Zwolni¢ dwie sruby chwytacza.

5) Obrocié kotem recznym maszyny tak, by
transporter znalazt si¢ w najwyzszym
potozeniu.

6) Obrocié chwytacz recznie w taki sposob, by
znalazt si¢ w potozeniu pokazanym na
rysunku obok.

7) Pociagna¢ chwytacz w lewa strong 1 wyjac
go na zewnatrz.

Uwaga:

W celu zalozenia czwytacza powyzsze Czyn-

nosei nalezy wykona¢ w odwrotnej kolejnosct.

10. SYNCHRONIZACJA WSPOLPRACY CHWYTACZA I IGLY
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0.05 ~ 0. 1mm

Standardowe potozenie chwytacza wzgledem
igty nalezy ustawi¢ w nastgpujacy sposob:

1) Obrocié koto reczne maszyny w kierunku do
siebie, az igta znajdzie si¢ w odlegtosci
2.4 mm powyzej punktu swego najnizszego
potozenia.

2) W tym potozeniu igty, czubek chwytacza
powinien znajdowac si¢ w ost igly.

3) Prze$wit pomiedzy czubkiem chwytacza, a
gornym brzegiem oczka igty powinien
wynosi¢ w tym potozeniu 2.0 mm.

4) Chwytacz nalezy ustawic tak, by uzyska¢
przeswit 0.05 mm pomigdzy jego czubkiem, a
boczna czescia 1gty.

Uwaga:

Przed wykonywaniem powyzszych czynnosci

nalezy pokretto regulatora dtugosci sciegu

ustawi¢ na wartosc "0".



11. RUCH PRZEMIENNY W DOL I DO GORY STOPKI ZEWNETRZNEJ I
WEWNETRZNEJ.

Sruba draika napedowego transportera gormego

Wysokos¢ stopki
wewnetrznej
(duia) A

il
! 2 } Prawo
Wysokoéé stopki ; 4 -
zewnetrznej \\ 4/E)
(mala)
Diwignia ramienia 2
- stopki dociskowej

Maszyna ustawiona jest w taki sposob, ze skok pionowy (géra, dot) stopki wewnetrzne 1
zewnetrznej jest taki sam. Jednakze przy szyciu niektorych rodzajow maternialow lepsze warunki
transportu uzyskuje sig¢ ustawiajac inne wartosci przemiennego wzniosu stopek. Przyktadem takim
moga by¢ materiaty sliskie, przy szyciu ktorych wigkszy skok pionowy stopki wewnetrznej niz
zewnetrznej znacznie poprawia warunki transportu.

Ustawienie:

1) Nalezy obrocié koto reczne maszyny tak, by podciagacz nici znalazt sie w swoim najnizszym
potozeniu.

2) Opusci¢ dzwignig ramienia stopki dociskowej.

3) Zwolni¢ srubg mocujacy drazka gornego transportu.

4) Skok stopki wewnetrznej zwigksza si¢ proporcjonalnie przy przemieszczaniu watu napgdowego
transportu gornego w lewo. Jednoczesnie nastepuje zmniejszenie skoku pionowego stopki

zewngtrzne].

5) Przemieszczajac wat napedowy transportu gornego w prawo uzyskuje si¢ zmniejszenie skoku
stopki wewnetrznej; skok pionowy stopki zewnetrznej proporcjonalnie zwigksza sig.

6) Po wykonaniu ustawienia nalezy starannie dokrgci¢ $rubg drazka transportu gornego.



12. WARTOSC WZNIOSU STOPKI WEWNETRZNEJ I ZEWNETRZNEJ

Przy szyciu materiatow o duzej ciaghwoscr lub
materialow o nierownomierne] fakturze wskaza-
na jest regulacja wysokosci wzniosu stopki
wewnetrznej 1 zewnetrzne).

Wykonanie regulacji:

1) Zwolm¢ nakretke drazka transportu gomego.

2) Wysokos¢ wzniosu stopki wewngtrznej 1
zewnetrzne) zwieksza sig przy umieszczeniu
stowki drazka mimosrodu w gomej czescl
otworu. (Patrz rysunek obok).

3) Wysokos¢ wzniosu stopek zmnigjsza si¢ przy
ustawieniu gtowki drazka mimoérodu w dol-
nej czgsci otworu

4) Po wykonaniu ustawienia nakretke nalezy
starannie dokrecic

13. POZYCJONOWANIE RAMY IGIELNICY

) Sruba tylnego
T~ ramienia korbowodn
igielnicy

Polozenie ramy igielnicy wzglgdem ramienia stopki dociskowej jest prawidtowe, gdy przy dlugodel
sciegu ustawionej na wartos¢ "0", przeswit pomigdzy ramieniem stopki dociskowej, a ramieniem
stopki kroczacej wynosi ok. 7.5 mm. Polozenie ramy igielnicy wzgledem transportera jest
prawidlowe gdy bez wzgledu na warto$é skoku transportera igta znajduje sig w osi otworu igly

w transporterze. Gdy dtugosci Sciegu ustawiona jest na "0", i wzajemne polozenie ramion stopek
jest nieprawidiowe nalezy:

1) Zwolni¢ srubg drazka ramy igielnicy.



2) Ustawi¢ przeswit pomiedzy ramionami stopki kroczacej 1 dociskowej tak, by wynosit on
ok. 7.5 mm

3) Obroci koto reczne maszyny w kierunku do siebie, az igielnica znajdzie si¢ w swoim najnizszym
polozeniu.

4) Zwolni¢ srube ramiema korbowodu transportera.

5) Ustawi¢ drazek transportera tak, by 1gta wchodzita w 0§ otworu na igle w transporterze, po
czym dokrecic srube.

DANE TECHNICZNE
Predkos¢ szycia Do 2.000 sciegow na minutg
Podciagacz nict Typu slizgowego
Skok 1gielnicy 33.36 mm
System 1gicl DP x 17 #18 - 24 (Standard #23)
Wysokos¢ wzniosu Dzwignig reczng 9 mm
stopki dociskowe) Dzwignig kolanowg 12 mm
Dhugosc sciegu 9 mm
Chwytacz Rotacyjny duzy
F =P = e
System transportu Transport potrojny
Funkcja szycia do tylu  |Uruchamiana dzwignia
Smarowanie l—{cczne
Automatyczne

URZ¥DZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakoficzy, nie wolno go wyrzucié¢, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzgadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzefi elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakoficzeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwrdcié zuzyte urzgdzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku
nalezy sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidiowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, TTnana]
skonsultowa¢ sie w tym temacie z kompetentnymi organami pafstwowymi bgdz zaktadem
przetwarzania lub organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzgdzenia w sposéb niezgodny z
wymogami moze skutkowac pociggnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

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



