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URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

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

Dlatego po zakohczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego,
pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ uregulowania
dotyczace prawidtowego sposobu pozbycia sie urzgdzenia, skonsultowac¢ sie w tym temacie z kompetentnymi
organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania lub organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w
sposo6b niezgodny z wymogami moze skutkowaé pociggnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wptyw 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.



1. DO UZYTKOWNIKOW

Dziekujemy za wybranie maszyny SIRUBA overlock seria 700K
Przed przystgpieniem do pracy nalezy uwaznie przeczytaé niniejszg instrukcje, aby dokfadnie poznac
wszystkie cechy i mozliwosci urzadzenia. Pomoze to zwiekszy¢ wydajnos¢ i jakos¢ szycia.

Uwaga! Poniewaz jest to maszyna o bardzo duzej predkosci, przed wigczeniem zasilania nalezy napetnic¢
zbiornik oleju i upewni¢ sie, ze silnik obraca sie w kierunku zgodnym ze wskazéwkami zegara.

2. OGOLNA INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Ostrzezenie!

W czasie uzytkowania urzgdzenia nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa, aby unikna¢ ryzyka pozaru,
porazenia pragdem elektrycznym, uszkodzenia ciata, itd. Instrukcje nalezy przeczytac i zachowac¢ do
pozniejszego wykorzystania.

1. Utrzymuj miejsce pracy w czystosci - nieporzadek moze prowadzi¢ do wypadkéw

2. Zwracaj uwage na srodowisko pracy - nie wystawiaj maszyny na deszcze, nie uzywaj w
pomieszczeniach wilgotnych, miejsce pracy powinno by¢ dobrze oswietlone, nie uzywaj urzadzenia, jesli
istnieje ryzyko wystapienia pozaru lub wybuchu.

3. Zabezpiecz si¢ przed porazeniem pradem elektrycznym - unikaj kontaktu z powierzchniami uziemionymi
(rury, kaloryfery, lodowki)

4. Zabezpiecz maszyne przed osobami nieupowaznionymi - nie pozwdél osobom nieupowaznionym
dotykaé urzadzenia ani jego czesci.

5. Stosuj odpowiednie ubranie robocze - nie uzywaj ubran ani bizuterii, ktére mogg zosta¢ wciggniete przez
poruszajace sie czesci maszyny. Zabezpiecz przed wciggnieciem takze wtosy.

6. Nie szarp przewodu zasilajgcego - nigdy nie probuj wytagczy¢ maszyny z gniazdka, ciggnac za kabel
zasilajgcy. Zabezpiecz przewdd przed Zrodtami ciepta, ostrymi krawedziami, smarami.

7. Odpowiednio konserwuj maszyne - postepuj zgodnie z instrukcjg w zakresie smarowania i wymiany
akcesoridw. Okresowo sprawdzaj poszczegodlne czeséci. Jesli jakikolwiek element jest uszkodzony, musi by¢
naprawiony /lub wymieniony/ przez autoryzowany serwis.

8. Wylaczanie maszyny - gdy urzgdzenie nie jest uzywane, przed naprawami i konserwacjg, nalezy maszyne
bezwzglednie odtgczy¢ od zrddia zasilania.

9. Unikaj przypadkowego witaczania maszyny - zanim podtgczysz zasilanie, upewnij sie, ze maszyna jest
wytgczona odpowiednim przyciskiem

10. Czesci zamienne i eksploatacyjne - uzywanie czeséi innych niz oryginalne czy zalecane, skutkuje
ryzykiem wypadku

11. Naprawy - wszelkie naprawy moga by¢ wykonywane jedynie przez wykwalifikowane osoby, z uzyciem
oryginalnych czesci zamiennych.

Ostrzezenia odnosnie elektrycznosci!

1. Kupuj i uzywaj tylko urzgdzenia z oznakowaniem CE na elemencie napedowym i kontrolnym

2. Przy instalacji urzadzenia kontrolnego, postepuj zgodnie z jego instrukcjg montazu

3. Uzytkujac maszyne, zawsze sprawdzaj, czy jej podigczenie elektryczne jest uziemione

4. Przed regulacja, wymiang czesci czy czynnosciami serwisowymi, upewnij sie, ze maszyna zostata
odtaczona od zrodta zasilania (wtyczka wyjeta z gniazdka), aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu
sie maszyny.

3. WAZNE OSTRZEZENIA ODNOSNIE BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowa¢ maszyne bezpiecznie i osiggnac jak najwiekszg wydajnosc¢, nalezy operowac nig prawidtowo.
Nalezy przeczyta¢ uwaznie niniejszg instrukcje, postepowac wg jej zalecen, oraz zachowac do przysztego
wykorzystania.

1. Przed rozpoczeciem pracy, upewnij sie, ze maszyna spetnia wszystkie standardy i przepisy odnosnie
bezpieczenstwa, obowigzujace w Twoim kraju.

2. Uzytkowanie maszyny bez zamontowanych srodkow bezpieczenstwa jest zabronione

3. Maszyna musi by¢ obstugiwana przez przeszkolony personel

4. Dla Twojego wlasnego bezpieczenstwa, sugerujemy uzywanie okularéw ochronnych



5. Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy wytaczy¢ maszyne

przyciskiem oraz odtgczyc jg od zrédta zasilania:

- nawlekanie nici, regulacja kompensaciji nici, wymiana bebenka

- wymiana nici, stopki dociskowej, ptytki, zgbkdw, oston igty, oston materiatu, i innych czesci i akcesoridw
- naprawy

- opuszczenie miejsca pracy przez operatora i pozostawienia maszyny bez nadzoru

- przy uzyciu silnika sprzegtowego bez hamulca, nalezy odczekac, az silnik catkowicie sie zatrzyma

6. Jesli jakikolwiek smar, olej czy inna substancja wejdzie w kontakt ze skérg badz oczami, nalezy przemy¢
miejce obficie woda i skonsultowacé sie z lekarzem. Jesli jakakolwiek substancja zostanie przypadkowo
potknieta, nalezy natychmiast skonsultowac sie z lekarzem.

7. Nie dotykac zadnych ruchomych czesci ani urzagdzenh.

8. Regulacji, modyfikacji i napraw moze dokonywac tylko wykwalifikowany personel techniczny. Nalezy
uzywac jedynie wyznaczonych czesci zamiennych.

9. Rutynowych konserwacji moze dokonywac jedynie osoba specjalnie przeszkolona lub wykwalifikowany
personel techniczny.

10. Konserwacji i sprawdzenia czesci elektronicznych moze dokonywac tylko wykwalifikowany elektryk lub
osoba do tego celu specjalnie wyszkolona. Je$li jakakolwiek cze$¢ elektryczna lub elektroniczna jest
uszkodzona, maszyne nalezy natychmiast wytgczyc.

11. Przed przystgpieniem do do jakichkolwiek napraw czy konserwacji nalezy odtgczy¢ maszyne od zrédta
zasilania pneumatycznego, a takze odtgczy¢ przewody pneumatyczne. Do napraw i konserwacji uktadu
pneumatycznego upowaznione sg tylko osoby specjalnie przeszkolone.

12. Aby zachowaé maszyne w jak najlepszym stanie technicznym, nalezy ja okresowo oczyszczac.

13. Aby maszyna pracowata prawidtowo i cicho, nalezy jg wypoziomowac.

14. Nalezy uzywac prawidtowego podigczenia (wtyczki), zamontowanej przez wykwalifikowanego elektryka.
Zasilanie powinno by¢ uziemione.

15. Maszyna moze by¢ uzywana jedynie do celow, do ktérych zostata zaprojektowana. Inne jej uzycie jest
surowo wzbronione.

16. Wszelkie modyfikacje i zmiany w maszynie muszg by¢ zgodne z przepisami bezpieczehstwa i
poprzedzone pisemng zgoda producenta. Za szkody spowodowane na skutek modyfikacji i zmian w maszynie,
na ktore nie wyrazono zgody, producent nie odpowiada.

17. Dla bezpieczenstwa operatora maszyny oraz personelu technicznego nie wolno zdejmowac pokryw
skrzynek kontrolnych, silnikow, ani innych urzadzen, ani tez dotyka¢ zadnych czesci wewnetrznych - grozi
porazeniem pragdem elektrycznym.

18. Nie wolno demontowa¢ jakichkolwiek zabezpieczen (pokrywa pasa, ostona palcéw, itd.

19. Uwazag, aby nie doszto do wciggniecia przez koto naciggowe, pasek V czy silnik jakichkolwiek czesci
garderoby, bizuterii, wtoséw. Nie nalezy tez ktas¢ zadnych innych przedmiotéw w poblizu poruszajgcych sie
czesci maszyny.

20. Nie wolno wktadac palcéw pod igte, pokrywe kompensaciji nici, itd.

21. W czasie pracy, chwytacz porusza sie z ogromng predkoscig. Nie wolno dotykaé chwytacza, ani
wymienia¢ bebenka przed wytgczeniem i catkowitym zatrzymaniem sie maszyny.

22. Nalezy zachowac¢ szczego6lng ostroznos¢ przy podnoszeniu i opuszczaniu gtowki maszyny.

23. Przed przechyleniem gtowicy, zdejmowaniem pokrywy pasa i pasa V, nalezy wytgczy¢ maszyne.

24. W momencie spoczynku maszyny, zastosowane silniki servo nie wydzielajg dzwieku. Dlatego, aby
unikna¢ nieprzewidzianego uruchomienia, nalezy wytgczy¢ maszyne.

25. Nie wolno uzywac¢ maszyny, jesli jej przewodd uziemiajgcy jest usuniety

26. Przed podtgczeniem lub odtgczeniem przewodow i wtyczek elektrycznych, nalezy wytgczy¢é maszyne.

Na gtowicy maszyny znajduje sie tabliczka ostrzegawcza (rys 1)
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Poruszajgce sie czesci moga spowodowac wypadek
Obstugiwac¢ z zabezpieczeniami

Wytacz maszyne przed nawlekaniem nici, wymiang
bebenka i igly, czyszczeniem, itd.



Zabezpieczenia

Strzatka wskazujgca kierunek obrotéw kota

A | ostona palcéw

Prowadnik nici - dla bezpieczehstwa operatora nie
wolno zdejmowac tego zabezpieczenia.

4. PRZENOSZENIE MASZYNY

Aby przenies¢ maszyne, postepuj zgodnie ze wskazéwkami
z rysunku 5: lewa rekg ztap za przednig pokrywe maszyny,
prawg za dolng ptyte.

Pamietaj, aby przenoszac maszyne, mie¢ wygodne,
bezpieczne obuwie.

rys. 5

5. MIEJSCE INSTALACJI ) ¢
Nie instaluj maszyny w poblizu takich urzadzen \ fjﬁ
jak telewizor, radio czy telefon bezprzewodowy. ™
(rys. 6) )
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rys. 6

Przewdd zasilajacy powienien by¢ podtgczony
bezposrednio do gniazda pragdowego AC. Uzycie &
przediuzacza moze spowodowac nieprawidiowe g &
dziatanie maszyny (rys.7) e

rys. 7




6.

SPECYFIKACJA

1 2 3 4 5 6 7 8
1. Liczba nici (4 typy: 737, 747, 757, 767) Kod | Szer. obrzutu
2. Typ maszyny tab. 1 3 3 mm
3. Rodzaj sciegu ( 5 rodzajow: 504, 512, 514, 516, 504+401) (tab.2)
4. Rodzaj szytego materiatu: 4 4 mm
- F - bardzo lekki
- L - lekki 5 5 mm
- M - sredni
- H - ciezki 6 6 mm
- X - bardzo ciezki -
5. Typ transportu . ‘
6. Rozstaw igiet T 510 544 EAB £4 A
7. Szerokos¢ obrzutu (tab.1) yP 504 o1e o514 S 91%+al 1,
8. Oprzyrzadowanie | ' | !
tab.2 | Wzor | | e
| = |

Model 700L

Max. predko$¢ szycia 7500 s.p.m.

Poziom hatasu ponizej 82dB

Dtugosé sciegu 4/5/6 mm

Skok igielnicy 243 (+/-) 0,2 mm
Podnoszenie stopki 55 mm

Docisk stopki 5 kg

Wysokos$¢ zabkéw (powyzej ptytki)| 0,7-0,9 mm

Igty DCX27

Transmisja transportu

odsrodkowa, pret taczacy

Szerkos$¢ zabkow

1,6 mm

Regulacja sciegu

przycisk regulacyjny

Stopka dociskowa

sprezynowa, regulowana pokrettem

Smarowanie

zbiornik oleju, automatyczne smarowanie kapilarowymi ni¢mi filcowymi

Powrdt oleju

pompa odsrodkowa

Olej

MOBIL#10




7. GLOWNE CZESCI

1. Dzwignia podnoszenia stopki

2. Stopka dociskowa

3. Skrzynka kontrolna

4. Stojak na nici

5. Okienko wskaznika poziomu oleju

6. Naciag (koto maszyny)




8. INSTALACJA

UWAGA !!!

1. Instalacja maszyny musi by¢ przeprowadzana przez wykwalifikowanego technika

2. Aby dokona¢ wszelkich prac elektrycznych, niezbednych do podtgczenia maszyny, skontaktuj sie z
dilerem lub wykwalifikowanym elektrykiem

3. Waga maszyny to 48 kg. Instalacji powinny dokonywac przynajmniej dwie osoby

4. Nie podtgczaj zasilania przed zakonczeniem instalacji. Maszyna moze przypadkowo zaczaé pracowac
5. Przy odchylaniu lub przywracaniu orginalnej pozycji gtéwki maszyny, uzywaj obu rak. Ciezar maszyny
jest dos¢ duzy.

1. Po otwarciu pudetka nie wyjmuj maszyny, trzymajac jg za pokrywe, po rys. 9 Al f ) -
ktorej przesuwa sie materiat (rys. 9) S oy S

2. Spojrz na zatgczony schemat wyciecia
blatu i liste czesci aby poprawnie
zamontowaé przeciwwstrzasowq plytke
S %3 aluminiowg (rys. 10)

i

i
il

COE0
SE6e

3. Zamontuj zestaw podktadek oraz
stojak na nici (rys.11)

4. Zainstaluj pedat uruchamiania silnika (1) po lewej
stronie i pedat podnoszenia stopki (2) po stronie prawe;j

(rys.12)

5. Kierunek obrotu silnika musi by¢ zgodny z kierunkiem obrotu wskazéwek zegara. Najlepsze naprezenie
pasa silnika (1) jest wtedy, gdy mozna go ugig¢ pod naciskiem palca na ok. 10 mm. Wzajemny stosunek
rozmiaru naciagu (2) i predko$ci szycia pokazujg rys. 13 i tabelka.Dokre¢ dokfadnie pokrywe pasa (3).

predkosc (s.p.m.) Srednica naciggu (mm)
60 Hz 50 Hz
6000 95 115
6500 105 125
7000 110 135 et
7500 120 145




9. OSWIETLENIE

Urzadzenie oswietlajgce, ztozone z lamp typu LED o dtugiej
zywotnosci, nie nagrzewajace sie - znacznie utatwia
operatorowi nawlekanie nici.

10. UZYTKOWANIE NOWEJ MASZYNY

1. Przez pierwsze 4 tygodnie uzytkowania nowej maszyny, nie przekraczaj 80% maksymalnej predkosci
szycia. Po tym okresie nie uzytkuj maszyny z maksymalng predkoscia, az do wymiany oleju.

2. Regularnie czys¢ i konserwuj maszyne, aby wydtuzy¢ jej zywotnosé.

11. SMAROWANIE

1. Napetnianie zbiornika oleju (rys. 15)

a) Usun $rube (1) i napetnij zbiornik zatgczonym do
maszyny olejem (badz uzyj ESSO#32 lub MOBIL#10). Po
napetnieniu zbiornika olejem, tak, aby jego poziom lokowat
sie pomiedzy dwoma liniami wskazujgcymi, dokre¢ Srube
(1).

b) Przed rozpoczeciem pracy nowej maszyny (badz po
dtugim postoju) nalezy posmarowac takze igielnice i watek
gornego chwytacza.

2. Wymiana oleju (rys. 16)

a) Odkrec srube (1) i wylej caty olej ze zbiornika. Nastepnie
dokrec srube.

b) Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ maszyny wymien olej po
pierwszych 4 tygodniach uzytkowania, a nastepnie co 4 -
miesigce.

¢) Maszyna wyposazona jest w filtr oleju, ktory nalezy

przeczysci¢ raz w miesigcu, a jesli to niezbedne - wymienié

(rys. 17) < S (&

3. Do chtodzenia igty uzywany musi by¢ olej silikonowy. >

filtr

rys. 16




12. NAWLEKANIE NICI
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13. REGULACJA NAPREZENIA NICI

Naprezenie nici musi by¢ dostosowane do rodzaju i grubosci materiatu, dtugosci $ciegu, szerokosci obrzytu,
itd. Nalezy dokonac¢ regulaciji kolejno kazdym pokrettem. Obrét w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara zwiekszy naprezenie, w kierunku odwrotnym - zmniejszy je.

1. Pokretta regulacja naprezenia nici (rys. 23)

a) pokretto (1) reguluje nici podwdéjnego fancuszka badz ni¢ lewej igty $ciegu overlocka
b) pokretto (2) reguluje ni¢ $ciegu wzmacniajgcego

c) pokretto (3) reguluje ni¢ gérnego chwytacza

d) pokretto (4) reguluje ni¢ dolnego chwytacza

e) pokretto (5) reguluje ni¢ chwytacza podéwijnego tancuszka

2. Kontrola nici iglowych (rys. 24 i 25)

a) jesli typ szycia ustawiony jest na 504, 512 lub 514 przesun czes¢ (1) w dot. Jesli typ szycia ustawiono na
516 przestaw czes¢ (1) i (2) do najwyzszej pozyciji.

b) kierunek oznaczony (+) wskazuje na wydtuzenie nici w igle

c) kierunek oznaczony (-) wskazuje na skrocenie dtugosci

rys. 24



3. Kontrola nici chwytacza (rys. 26)

a) Przy typach 503, 504, 505, przy chwytaczy w pozycji dolnej, ustaw (1) i (2) na pozyc;ji (+).
Przy typie 505, ustaw (1) i (2) na pozycji (-)

b) Ustawienia ptytek (3) i (4): w kierunku (+) zwieksza ilos¢ nici w $ciegu wzmacniajgcym, w kierunku (-) -
zmniejsza.

4. Kontrola krzywki nici tacuszka (rys. 27)

a) regulacja dolnej nitki odnosi sie do formowania
pierscieni: (+) oznacza zwiekszenie ilosci nici w czasie
szycia, (-) - zmniejszenie ilosci nici.

14. WYMIANA IGLY
1. Nalezy uzywac igiet DCX27 lub odpowiadajgcyh temu rodzajowi

2. Poluzuj srube (1) i wyjmij igte. (rys. 28)
3. W6z nowa igte do oporu, tak aby jej rowek byt odwrécony w Twojg strone. Dokreé srube (1)

NO




15. REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

Dtugo$¢ $ciegu zalezy od rodzaju S| 5
materiatu, wspoétczynnika dyferencii, S oy
itd. CLHP
Wecisnij przycisk (1) i obré¢ kotem @ e ;.Ig
. . . . o N
maszyny, az przycisk sie zablokuje. Ny 7%
Nastepnie zwolnij przycisk po %) \vf\;! {‘,j;,f
osiggnieciu zgdanej dtugosci Sciegu. ~YSY P
rys. 29, tabela | yy
(ry ) 1 Ly
rys.
max.wsp. difer.| typ maszyny skala naciggu
1 2 3 4 5 6 7
1:2 szyjaca 0,6 1,13 1,66 |219|2,72 325 3,8
1:3 marszczaca 0,6 1,03 1,46 1,89 2,32 2,71 3,2
1:1,3 08 15|22 29|36 |43 5
1:4 0,6 [1,02 | 1,44 | 1,66|2,28 | 2,7 -

16. REGULACJA PROPORCJI PODAWANIA DYFERENCYJNEGO

Jesli skok zgbkéw gtownych jest wiekszy niz skok podawania dyferencyjnego, materiat w czasie szycia bedzie
rozciggany. W przypadku odwrotnym, materiat bedzie wdawany.

1. Regulacja - rozwigzanie 1

Poluzuj srube regulacyjng (1), opuszczenie pretu regulacyjnego (2) spowoduje wdawanie materiatu,
podniesienie - materiat bedzie rozciggany, Dokre¢ z powrotem Srube (1) (rys. 30, tabela)

skala 1 2 3 4 5 rozciaganie
1:1,3 - 1:0,7 1:09 | 111 1:1,3 \ }
. o : *-\ (= y wdawanie
1:2 1:0,7 1:1 1:1,14 | 1:1,17 1:2 @ \ P ) A i
1:3 1:1 1:1,5 1:2 1:2,5 1:3 -. .
s. 30
1:4 11,1 | 11,6 1:23 | 1:2,8 1:3,3 ! 4

2. Regulacja - rozwigzanie 2

Odkreé sruby (4) i zdejmij pokrywe (5) z \ 4 | / -
tytu toza maszyny. i < T ¢ /

Poluzuj nakretke (6) i przesun pret 6)——g 3 ;

sterujacy w gore lub w dot - aby zwiekszyc¢ (| r

podawanie dyferencyjne, przesun pret (7) (5, - = [ T

w kierunku wskazanym (+), aby je
zmniejszy¢ - w kierunku (-)

Po regulacji zatéz z powrotem pokrywe (5) ) .
i dokre¢ sruby (4) (rys. 31) ' rys. 31

$)



17. WYMIANA TRIMMERA (OBCINACZA NICI)

1. Wymiana gornego obcinacza nici (rys.32)
a) Poluzuj $rube (1), przesun uchwyt dolnego obcinacza (2) w lewo, odrobine dokreé¢ $rube (1)

b) Usun srube (3), zatéZz nowy obcinacz, dokre¢ odrobine srube.

c) Obrdc¢ kotem maszyny tak, aby aby gérny obcinacz znalazt sie w dolnej pozycji. Wyreguluj wysokos¢
gornego obcinacza tak, aby mijat sie z dolnym w odlegtosci 0.5 - 1.0 mm. Dokre¢ $rube (3)

d) Poluzuj $rube (1) i
ustaw dolny obcinacz
w oryginalnej pozyciji.

= 50.5~1.0 mm

Przetestuj obcinanie, _ ‘
jesli wszystko dziata S
poprawnie, dokre¢ ‘i{ o S . ! BTN [ T
$rube (1) [ =t S =t i iy Y o7
A ' = > 4 | 7 ~—/
‘H‘\ / / A
L~ 530 | T / .
EORR 7_\\' | /
]\J J}.‘T‘-‘ﬁ_-‘\_ N / /
| - :}JI l\r / /
1 J T ,f‘
1 | P.J </ -‘ Y,

rys. 32

1. Wymiana dolnegop obcinacza nici (rys.32)

a) Poluzuj srube (1), przesun uchwyt dolnego obcinacza (2) w lewo, odrobine dokre¢ srube (1)

b) Poluzuj $rube (4), zatéz nowy obcinacz.

c) Wyreguluj krawedz dolnego obcinacza tak, aby jg wyréwnac¢ z powierzchnig ptytki, dokre¢ srube (4)
d) Poluzuj srube (1) i ustaw uchwyt dolnego obcinacza w oryginalnej pozycji. Przetestuj obcinanie, jesli
wszystko dziata poprawnie, dokre¢ srube (1)

18. REGULACJA SZEROKOSCI OBRZUTU

1. Obré¢ kotem maszyny tak, aby gérny obcinacz nici znalazt sie w
dolnej pozycji (rys. 33).
2. Poluzuj srube (1), przesun uchwyt dolnego obcinacza (2) w lewo,
odrobine dokrec¢ srube (1)
3. Poluzuj srube (3), przesuh uchwyt gérnego obcinacza (2) w prawo
lub w lewo, az do osiggniecia zgdanej szerokosci, nastepnie dokre¢
srube (3)

4. Poluzuj srube (1), przywré¢ uchwyt dolnego obcinacza (2) do
pierwotnej pozycji. Przetestuj obcinanie, jesli wszystko dziata
poprawinie, dokrec¢ srube (1)

19. REGULACJA WYSOKOSCI IGLY

1. Jako (a) oznaczono odlegtos¢ miedzy czubkiem igty a ptytkg
w czasie podnoszenia igty do pozycji gérnej po obrocie kota

2. Regulacja (rys. 34)

a) Otworz i zdejmij gorng pokrywe (3)

b) Poluzuj Srube (4) i przesun igielnice na zadang wysokos¢.
Dokrec Srube (4).

c) Zatéz i zamocuj pokrywe (3)

a=10,4-10,6 mmIlub 11,8 - 12 mm



20. REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ

1. Regulacja pozyciji stopki dociskowej (rys. 35)

a) Zwolnij sprezyne dociskowg (1) i poluzuj srube (7)

b) Ustaw stopke (6) tak, aby jej rowek wyrownat sie z rowkiem ptytki, a stopka dobrze opierata sie na ptytce,
nastepnie dokre¢ srube (7).

c¢) Poluzuj srube (5) i przesun trzpieh (4) w prawo i lewo, tak, aby element (3) dopasowat sie do (2), a (2)
poruszat sie ptynnie w goére i w dot. Dokrec¢ srube (5)

d) Aby wyregulowaé odpowiedni docisk: obré¢ srubg (1) w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
aby zwiekszy¢ docisk, w kierunku przeciwnym - aby docisk zmniejszyc.

rys.35

\
\

2. Regulacja podnoszenia stopki (rys. 36)

a) Obroc¢ kotem maszyny tak, aby zabki transportowe znalazty sie ponizej poziomu ptytki, a stopka dobrze
opierata sie o ptytke.

b) Poluzuj $rube (4) i przesuh ciegno (6) tak, aby odlegto$¢ miedzy stopkag a ptykg wyniosta 5,0 - 5,5 mm.
Dokonaj regulacji srubg (5) i dokre¢ (4).

c) Miedzy ciegnem (1) i zawiasem (2) powinna by¢ odlegtos¢ ok. 1 mm, ktérg mozna regulowac za pomoca
sruby (3)

d) Po dokonaniu wszystkich regulacji, dokreci¢ srube (3)

Hh~5.5 mm

rys.36




21. REGULACJA PODAWANIA

1. Regulacja wysokosci zgbkow (rys. 37)

a) Obrd¢ kotem maszyny tak, aby zabki znalazly sie w pozycji najwyzeszj nad ptytka.

b) Poluzuj $rube (1) i poruszaj zgbkami gtéwnymi(2) tak, aby odlegtos¢ miedzy szczytami zabkéw a
powierzchnig ptytki wynosita 0,8-1,0 mm, Nastepnie dokrec¢ srube (1)

c) Poluzuj srube (3) i poruszaj zabkami dyferencyjnymi (4) tak, aby odlegto$¢ miedzy szczytami zgbkdw a
powierzchnig ptytki wynosita 0,8-1,0 mm, Nastepnie dokre¢ srube (3)

2. Pozioma regulacja zabkéw (rys. 38)

a) W czasie pracy zabki powinny poruszac sie roznowlegle z

powierzchnig ptytki igtowe;j. ) ;
b) Poluzuj $rube (1) i pokre¢ tylnym watkiem (2). Nie dokrecAJ

sruby (1) dopdki zgbki nie bedg znajdowaty sie w poziomie.

a * rys. 38

= 0.3-0.5 mm

3. Regulacja wysokosci zgbkdéw pomocniczych (rys. 39)
‘“‘“—\—‘ Zabki pomocnicze powinny znajdowac sie 0,3-0,5 mm ponizej
&\ zgbkéw gtéwnych. Wysokos¢ mozna regulowaé poprzez
_>} P, zwalnianie sruby (2)
2)

O rys. 38

22. ZALEZNOSC IGLY | CHWYTACZA

Zaleznos$¢ miedzy ighg i gérnym chwytaczem (rys. 40). Kiedy chwytacz przesuwa sie maksymalnie w lewo,
odlegtos¢ miedzy jego czubkiem a srodkowa linig iglty wynosi 4,4 - 4,7 mm. W przypadku modeli dwuigtowych
odlegtos¢ miedzy czubkiem chwytacza a linig Srodkowa lewej igty zwieksza sie do 5,4 - 5,7 mm

&=
-

4.4—-4.7mm
—————

4.4 47mmu 5.4~5.7mn
———— i —_— e t———



Zaleznos¢ miedzy ighg i dolnym chwytaczem (rys. 41). Kiedy chwytacz przesuwa sie maksymalnie w lewo,
odlegto$¢ miedzy jego czubkiem a srodkowa linig igty wynosi 3,7 - 3,9 mm. W przypadku modeli dwuigtowych
odlegtos¢ ta powinna by¢ utrzymana miedzy czubkiem dolnego chwytacza a linig Srodkowag lewej igty (rys. 41)

3.7-3.9mm

‘ 3.7-3.9 mm

rys. 41

Kiedy dolny chwytacz przesuwa sie w prawo, w stronelinii Srodkowej igty (lub lewej igty w modelach
20igtowych), odlegtos¢ miedzy nimi powinna wynies¢ 0 - 0,5 mm (rys. 42)

o
=
o
]

rys. 42

Zaleznos$¢ miedzy chwytaczem goérnym i dolnym (rys. 43)

Kiedy chwytacze sie krzyzujg, odlegto$¢ miedzy nimi powinna by¢ mozliwie jak najmniejsza, ale nie powinny
sie one dotykaé. Odlegtésé w punkcie Ato 0,5 mm, w punkcie B - 0,2 mm

W

B S

0.2 0 - A
= o




Zaleznos¢ miedzy iglg a chwytaczem tancuszka (rys.
44)

Kiedy chwytacz fancuszka przesuwa sie w lewo,
odlegtos¢ miedzy nim a linig igty wynosi 1,4 - 1,6 mm.

rys. 44

Zalezno$¢ miedzy igtg a ostong igty (rys.

45)

Kiedy chwytacz dolny, poruszajac sie od

lewej do prawej w strone srodkowej linii

igly (badz igty lewej w przypadku 2-

igtdwki), odlegtos¢ miedzy iglg a tylng jej

ostong wynosi 0 - 0,05 mm

Kiedy igta znajduje sie w dolnej pozyciji,
01-02 mm odlegtosé miedzy nig a jej przednig

-~ ostong wynosi 0,1 -0,2 mm

rys. 45

23. REGULACJA RUCHU CHWYTACZA tANCUSZKA

Ruch chwytacza tancuszka odbywa sie po prostokacie. (rys. 46)
Otworz pokrywe (1) z tytu maszyny. Delikatnie poluzuj Srube (3). Srubg (2) dokonaj regulacji (obrét w kierunky
oznaczonym (+) zwiekszy wartos¢ ruchu, w kierunku (-) - zmniejszy jg). Dokre¢ srube (3) i zatéz pokrywe (1).

24. SRODOWISKO OSWIETLENIA OPERACYJNEGO

Jako ze oswietlenie miejsca pracy okreslone jest odpowiednimi przepisami, przy wymianie zaréwek nalezy
zwréci¢ uwage, zeby byty one odpowiednie: Maksimum 510 Lum, minimum 430 Lum.

N\ 4

Maximum---- 510 Lum
Minimum:«---. 430 Lum

N\



25. KONSERWACJA

UWAGA!

Przed przystgpieniem do czynnosci konserwacyjnych wytgcz maszyne. Jesli przez nieuwage pedat
zostanie nacisniety, maszyna rozpocznie prace, co moze stanowi¢ zagrozenie.

Przy pracy z olejami smarami zachowaj szczegdlng ostroznos¢, zatéz rekawice i okulary ochronne,
uwazaj, aby nie przenies¢ smarow na skére badz do oczu - mozesz sie poparzyé.

Nie dopusc¢ aby olej czy smar dostat sie do ust, spowoduje wymioty i biegunke. Nie dopuszczaj do nich

dzieci.

Przy przechylaniu gtowicy maszyny, jak tez przy przywracaniu jej prawidiowej pionowej pozycji, uzywaj
obu rak. Gtowica jest ciezka.

Cykl konserwaciji

Przedmiot konserwacji

Codziennie

1. czyszczenie zgbkow podawania

2. sprawdzanie poziomu oleju w zbiorniku. Poziom powinien utrzymywac sie
miedzy liniami, narysowanymi na wskazniku.

3. oczyszczanie maszyny i blatu

Raz w tygodniu

1. sprawdzenie i oczyszczenie przewodow elektrycznych

2. oczyszczenie panelu operacyjnego

3. sprawdzenie czy czesci zasilania sie nie poluzowaly i czy znajdujg sie
w prawidtowej pozyciji

Kwartalnie

1. wymiana oleju w zbiorniku

Rocznie

1. sprawdzenie pasa transmisyjnego, czy nie jest on zuzyty lub uszkodzony




26. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

UWAGA!

Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy wylgczy¢ zasilanie maszyny przyciskiem oraz
odfaczy¢ przewody elektryczne

nieprawidtiowosc¢

sprawdzenie i regulacja

Ni¢ igtowa jest zbyt
luzna / napieta

e g g

AYAVAVAY”

vvvv’

/
F

? nieprawidtowe naprezenie nici iglowe;j
I dokonaj regulacji naprezenia nici

Przepuszczanie
Sciegu nici igtowej

? nieprawidtowa igta
' wybierz igte odpowiednig do szytego materiatu

? uszkodzona igta
I wymien igte na nowg,

? nieprawidtowa odlegto$¢ miedzy igta a czubkiem lewego chwytacza
! wyreguluj odlegtos¢ na bliskg 0

? nie dziata mata sprezynka w regulacji naprezenia

! a) mocniej skre¢ sprezyne (uwaga! zbyt mocne skrecenie spowoduje zrywanie
NicCi
b) na ptytce regulacji naprezenia mogty powsta¢ wyztobienia, wymien plytke.

? naprezenie nici igtowej jest zbyt duze

! a) wyreguluj naprezenie
b) Ustaw linie (A) nici iglowej w najwyzszej pozycji, tak aby zmniejszyta sie
wartos¢ zwalnianianici przez chwytacz
C) przesuh odrobine linie (C) w lewo, aby zwiekszy¢ wartos¢ zwalniania nici
przez chwytacz

Przepuszczanie
Sciegu nici prawego
chwytacza

? odlegtos¢ miedzy prawym chwytaczem a igtg jest zbyt duza

! Kiedy prawy chwytacz obraca sie w prawo i z powrotem, jego odlegtosé do igty
musi by¢ 0,1 mm. Chwytacz musi by¢ prawidtowo dobrany w zaleznosci od
typu (1- czy 2-igtéwka), materiatu i jego grubosci, itd.)

? odlegtos¢ pomiedzy igtami jest zbyt duza (przy 2-igtdwkach)

! poniewaz istnieje korelacja miedzy lewa/prawg pozycjg prawego chwytacza i
ruchem w dét/w goére, nalezy wyregulowac droge ruchu chwytacza. Kiedy prawy
chwytacz opada, zmniejsz wartos¢ opadania od lewej igty do prawe;j.

Przepuszczanie
sciegu nici lewego
chwytacza

? prawy chwytacz nie zaczepia nici lewego chwytacza, gdy sie krzyzujg
I wymien lewy chwytacz na nowy, czubek lewego chwytacza jest zniszczony.

? zniszczyt sie czubek prawego chwytacza
I wymien chwytacz na nowy




nieprawidtowosc¢

sprawdzenie i regulacja

tamanie sie igty

? Zle dobrana igta
! dobierz takg igte, aby nie pozostawiata na materiale sladow wktucia

? nieprawidtowo ztozona stopka
! przy skfadaniu stopki, upewnij sie, ze igta przechodzi przez srodkowy punkt stopki

? nieprawidtowa wysokos$¢ zgbkéw podawania
! wyreguluj wysoko$¢ zgbkow 0,8 - 1 mm, zachowujgc prawidtowy docisk stopki

? nieprawidlowe nawleczenie nici
! nawlecz ni¢ zgodnie ze schematem

Uszkodzenie czubka
igty

? nieprawidtowa wysokos$¢ igty i prawego chwytacza

! kiedy igta przesuwa sie blisko max. gérnego punktu, popchnij lekko igte do
przodu. Sprawdz, czy czubek igtydotyka prawego chwytacza czy nie. Nastepnie
wyreguluj wysokos¢ igty badz ruch prawego chwytacza.

? plytka wyrzucajaca jest zbyt blisko
! ptytka wyrzucajgca musi odsungg¢ sie od igty, zanim czubek lewego chwytacza
osiggnie prawg strone igty. Odlegtos¢ miedzy ptytkg a igta wynosi 0,2 mm

? nieprawidtowo wypozycjonowana ptytka iglowa
! przesun ptytke odrobine do przodu, tak aby przestrzen czesci A byta wieksza

Zrywanie nici i
nierowny $cieg

? ucho igielne nie jest wypolerowane
I wypoleruj okolice ucha igielnego miekka szmatka

? nieprawidtowy dobdr nici
! dobierz inng, bardziej odpowiednig ni¢

? nie mozna wyregulowacé najlepszego naprezenia nici

I zwrd¢ uwage, ze nici w lewym/prawym chwytaczu nie moga byc¢ zbyt luzne. Po
regulacji pozycjonowania igty, pamietaj, ze zmieniajg sie tez ustawienia nici.

A. pociggniecie nici iglowej powoduje poluzowanie lewego chwytacza i nacigg-

niecie prawego

B. pociagniecie nici lewego chwytacza powoduje poluzowanie prawego oraz nici

iglowej

C. pociagniecie nici prawego chwytaczapowoduje poluzowanie lewego oraz nici

iglowej.

? nieprawidtowa regulacja sprezyny stopki dociskowej
! wyreguluj stopke zgodnie z uzywanym aktualnie materiatem

? noz jest zuzyty
! naostrz néz lub wymien go na nowy

? nieprawidtowy wspoétczynnik dyferencji
! wyreguluj podawanie dyferencyjne w odniesieniu do podawania tkaniny

Ni¢ nie wychodzi
przy sciegu
tancuszkowym

- .~

? nieprawidtowe ustawienie krzywki chwytacza tancuszkowego
I wyreguluj krzywke do prawidtowej pozycji

? naprezacz nici nie pracuje prawidtowo
I A. wyreguluj site sprezyny
B. wypoleruj lub wymien na nowg




nieprawidtowosc¢

sprawdzenie i regulacja

o

[AYR1AN Y

vvvv,
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? zle zamocowana tylna sprezyna stopki dociskowe;j
! wyreguluj sprezyne lub wymier na nowg. Upewnij sie, ze stopka dociskowa
porusza sie swobodnie i przetestuj jej docisk.

Nie mozna rozdzieli¢
cienkiej i grubej
nici

? mimosrod jest zardzewiaty
! oczy$¢ czes¢ nieruchomag, aby olej dochodzit do krzywki

? nieprawidtowa regulacja sprezyny kontrolnej krzywki mimosrodu
! wyreguluj naprezenie, aby nie byto zbyt mate.

? nieprawidtowe ustawienie bloku suwu krzywki stopera
I A. wyreguluj szerokos¢ KP0O9D lub zmniejsz szeroko$¢ KPOGF.
B. wymien KP09D / KPO6F

Gtosny lub niezwy-
czajny hatas

? poluzowanie i hatasowanie watu gtéwnego
I wyczy$¢ miedziang ostone watu gtéwnego i wyreguluj jg

? hatas z pompy (skrzypienie)
! zwieksz cisnienie w mechanizmie pompy i uruchom jg na 3-5 minut.

? poluzowanie sie igielnicy
! wymien na nowa lub wypoleruj powierzchnie kontaktowag aby zmniejszyé
odlegtos¢

? nieprawidtowa pozycja gérnego i dolnego noza
! wyreguluj katy nozy

? hatas bocznej pokrywy ptytki materiatu
! wyreguluj kat pokrywy tak, aby odsung¢ jg od dolnego chwytacza i gérnego noza

Olej nie smaruje

? olej nie wychodzi z pompy
I A. ponownie zablokuj jg w prawidtowej pozycji
B. ponownie zt6z mechanizm pompy i watu gtébwnego, wyregulu;j

? goérny mechanizm nie dostaje oleju
I A. wymien Srube puszczajgcag olej
B. wymien filtr
C. oczys$¢ mechanizm z kurzu
D. za pomocg metalowego drucika oczy$¢ przewdd olejowy

NOz nie jest dostate-
cznie ostry

? noz nie jest dostatecznie ostry

I A. naostrz lub wymien n6z
B. wyreguluj ustawienie katéw noza gérnego i dolnego
C. roztéz i zmontuj ponownie, zgodnie z normami.
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