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INSTRUKCJE BEZPIECZE NSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby méc wagsias maksymalnie dio funkcji, przez nj
posiadanych, natg obstugiwa urzadzenie prawidtowo, zgodnie z instru¥cj

1. W czasie wuytkowania maszyny nalg zwrocié szczegdla uwag ha podstawowesrodki
bezpieczéstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny naleprzeczytéa doktadnie niniejsz instrukcg obstugi oraz inne
dodatkowe zalecenia.

3. Maszyre nalezy uzytkowat po potwierdzeniu jej bezpiearstwa uytkowania wg, norm
obowigzujacych w danym kraju.

4. Nie wolno uytkowaé maszyny bezsrodkow bezpieczestwa. Wszystkie ostony i inndrodki

bezpieczéstwa musz znale¢ sie na okrélonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do

pracy.

Maszyna mee by obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego opera

Dla wtasnego bezpiecistwa operatora zaleca sizywanie okularow ochronnych.

Nalezy wytaczy¢ wiacznik gtdwny maszyny, dulz odigczyc jag od zrodha zasilania przed przygieniem

do nasfpula,cych czynnéu

No o

bebenku
- wymiana igty, stopki dociskowej,abkow, prowadnicy iglty, prowadzenia materiatu i ishy
czesci lub akcesoriow
- naprawa maszyny
- po zakaczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce peaayaszyna pozostaje bez nadzoru
- przy silnikach sprggtowych bez hamulca, silniki te musgie catkowicie zatrzyméa

8. W przypadku kontaktu skoryatlz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym plymenaley
przemy miejsce czystwody i skonsultowd sie z lekarzem. W przypadku potkiia jakiegokolwiek
ptynu naley zgtost wypadek natychmiast lekarzowi.

9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dot§kadnych cezsci ani uradzer. Przed przygpieniem do
jakichkolwiek czynnéci nalezy upewnt sie, czy maszyna jest wézona/wyhczona.

10. Napraw, modyfikacji i regulacji uggzenia dokonywapowinni wykwalifikowani technicy. Zalecagsi
stosowanie tylko oryginalnych exi zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikde
stosowania innych nioryginalne czsci, ponosi aytkownik.

11. Rutynowa konserwacja oraz przgdy powinny by wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osolg, badz technika.

12. Serwisowanie ¢&ci i podzespotéw elektronicznych tak wymaga wykwalifikowanego technika.
Nalezy zatrzym& maszyR natychmiast po zauwaniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidtowego dziatania komponentéw elektroniciny

13. W przypadku maszyn wypoganych w czsci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) ngle
odlgczy¢ weze pneumatyczne, doprowad@ag powietrze od maszyny przed prapgseniem do
naprawy i serwisowania maszyny.

14. W celu zapewnienia jak najlepszej wyddjcionaszyny zalecasjej okresowe czyszczenie.

15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lggakos¢ operacyjla oraz obnty poziom hatasu.

16. Nalezy stosowd odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem

17. Maszyna mee by stosowana jedynie do celéw, do jakich zostala stama. Inne przeznaczenie
maszyny jest niedozwolone.

18. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszymiusz by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpiecastwa. Zabezpieczenia siezlyzdne. Producent nie ponosi odpowiedziahaa
uszkodzenia powstate w wyniku zmian i modyfikacfismyny.

19. Stosuje si dwa gtdwne ostrzenia o zabezpieczeniach:

1. nie otwierd& pokryw zadnych skrzynek z elektroniksilnika i innych urzdzea, nie dotyka&
zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznyotelu uniknécia poraenia padem.

2. zawsze stosowssic do nastpujgcych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uywat maszyny przy zdfych srodkach zabezpieczaych przed urazem fizycznym.



- uwazat na wlosy, palce i ¢&ci ubrania, ktére magzostd ,wciagnicte” przez koto, odrzutnik,
pasek lub silnik

- nigdy nie wsuwa palcow pod ig}, badz pod pokryw kompensacji nici

- podczas pracy maszyny chwytacz obragadrardzo din predkoicia, dlatego nalgy uwazac,
aby chwytacz nie spowodowat urazu palcéw i paaiio wylgczeniu maszyny przed wymian
szpulki w zbenku.

- nie wsuwa palcéw pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.

- zawsze wycza zasilanie przed pochyleniem gtowice, zdejmowanpekrywy pasa i pasa V.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracbardzo cicho, nakly wiec wylgcza zasilanie
maszyny, aby unikyt niespodziewanego jej ruszenia.

- nie wywaé¢ maszyny j&li jej przewdd elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podiczaniem lub roziczaniem okablowania elektrycznego, nglevytaczy¢é maszyer
przehcznikiem.

PRZEZNACZENIE MASZYNY

Maszyny serii SIRUBA FOO7asmaszynami szwalniczymi typu renderka do materiagigtylnych o rénych
grubaiciach. Wszelkie zytkowanie maszyny niezgodnie z jej przeznaczenigmigaréwno uszkodzeniem
urzadzenia jak i urazem operatora.

Jeli w czasie pracy operator zaugygakiekolwiek nieprawidtowéci w dziataniu maszyny natg
bezwzgédnie zatrzymé urzdzenie i odiczy¢ je odzrodia zasilania, a naginie skontaktowasic z
producentem lub dostawcWszelkie naprawy i interwencje wymagayykwalifikowanego technika.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCA (!

Gdy okres eksploatacji wdzenia si zakaczy, nie wolno go wyrzuéj ale naley sic go pozby zgodnie z
przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zytych Urzdzeniach Elektrycznych i Elektronicznych (WEEE)
oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu kideych niebezpiecznych substancjiedbcych
sktadnikami urzdzea elektrycznych i elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakiczeniu eksploatacji masz prawo i obgrék zwréct zuzyte uradzenie do sprzedgiego,
pod warunkiem zakupu innego, podobnegadzenia. W innym przypadku naile

sprawdzt uregulowania dotyere prawidtowego sposobu pozbycia sizadzenia,

skonsultowa si¢ w tym temacie z kompetentnymi organamhgt&owymi ydz

zaktadem przetwarzania lub organiza@dzysku. Pozbycie &iurzdzenia w

spos6b niezgodny z wymogami meo skutkowdéd pocihgnieciem do

odpowiedzialnéci na mocy prawa.

Jako uytkownik koacowy mazesz wywiera pozytywny wplyw na ponowne
wykorzystanie, recycling i inne formy odzyskuzgtych uradzen elektrycznych i e
elektronicznych, a wt ograniczé zgubny wplyw aytkowanego przez Ciebie

urzadzenia n&rodowisko naturalne.

PARAMETRY TECHNICZNE:

- predkos¢ szycia 450@ciegow/min

- rozstaw igiet 4,8 lub 6,4

- zasilanie 230V/50Hz

- poziom hatasu w pomieszczeniphk 84 dBa
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INSTALACJA

1. Przed instalagj urzzdzenia nalgy odnigé¢ sie do schematu wyet w blacie i innych niezfdnych
zahcznikdw, podanych na keu instrukcji. Nasfpnie naley zainstalowd& gumowe amortyzatory i stojak
na nici (a w przypadku modelu FR takrynienk na odpadki).

rys 2 2. Silnik powinien pracowa

zgodnie z kierunkiem ruchu

pasek wskazéwek zegara i z
wiasciwym napéciem paska
QA blat klinowego. Napicie

sprawdza si uciskajc pasek
palcem na ok. 2 cm. W
celach bezpiechstwa

nalery zatary¢ ostory paska

klinowego. (rys. 1i 2)

IIIII(IM'J

3. Predkos¢ maszyny i wymiary kota transmisyjnego nalelopasowawg poniszej tabeli.

Predkoé¢ szycia | Srednica kota transmisyjnego na wale silniiRasek
scieg/min 60 Hz 50 Hz klinowy
6000 105 125 36
5500 95 115
5000 85 105 35
4500 80 95 34
4000 70 85

Uwagi:
1. W czasie pierwszego migsa wytkowania maszyny, maksymalnac@kos¢ nie powinna przekracza
80% wartdci, okreslonych w tabeli nr 1. Nalgy upewnt sie o trafnym doborze kota transmisyjnego.
2. Standardowa grulé blatu wynosi ok. 5 cm.

SILNIK | PASEK KLINOWY

1. Silnik sprzgtowy, %2 HP (400 W), tréjfazowy, dwubiegunowy, pasgu V
2. W czasie instalacji silnika, natg zwrécic uwag;, aby koto transmisyjne na wale silnika i koto eapwe
maszyny ustawione byly w jednej linii.

SMAROWANIE

1. Nalezy stosowa olej MOBIL#10, ESSO#10 lub ich odpowiedniki.

2. Maszyre nalezy zaopatrzy w odpowiedmni ilos¢ oleju przed rozpoeziem pracy. W tym celu natg
odkreci¢ zakrtke A i wla¢ taka ilos¢ oleju, aby jego poziom utrzymywatesmiedzy liniami H i L na
wskazniku poziomu oleju. (rys 3i 4)




3. Poziom oleju naley sprawdza codziennie, i j&li spadnie on poukgj linii oznaczonej liteg L — nalery go
uzupetné.

Uwagi:
Przed uruchomieniem maszyny nowej azéaker po diwszym okresie jej nie aytkowania naley naoliwic
igielnice.

WYMIANA OLEJU

I T

1. Odkreci¢ $rube (D), spuci¢ caly olej ze zbiornika, po czym ponownie dglié I J””fll'ﬂ(nl(/f A(

srube (rys. 5) ” i

2. Wla¢ odpowiedm ilos¢ nowego oleju, tak jak opisano to w rozdzia
,Smarowanie”

3. Aby zmniejsz¢ zwycie maszyny, naky wymienic olej po pierwszych 4

tygodniach jej waytkowania. Péniej olej powinien by wymieniany co 4

mieshce.

A

(I T

rys 5

WYMIANA FLITRA OLEJU

Maszyna wypos#na jest w filtr oleju, ktory naly czysci¢ raz w miesicu lub te,
jesli zachodzi taka koniecz&d — wymient go. (rys. 6)

SMAROWANIE | CHLODZENIE IGIEL | NICI

Aby zapobiec zrywaniu ginici, nalezy napetné olejem silikonowym zbiornik 11 2, _
jak pokazano narys. 7 '

WYMIANA IGIEL
1. Aby dobra prawidtowy typ igly, naley odnie¢ sie do tabeli 2.

2. Odkreci¢ srube (1) i wyja¢ zwzyta igte. Whozy¢ w otwlr nows igte, tak aby jej dtugi rowek byt z przodu i
maksymalnie uni igte do gory.

3. Dokrecié srube (1) (rys. 8)
svstem rozmiar igiet
y 2-iglowa | 3-iglowa
SCHMETZ
uvizscas| #70 #5
ORGAN
128GAS #10 #11
rodzaj igiet

4-iglowa | 5-iglowa
igly szyjace| MY1014B| My1014B| W922 - podklasa 4/5 igtowa

slepaigta | MY1014B| MY1014B




NAWLEKANIE NICI

Sposoéb nawlekania nici zostat przedstawiony na iBekee 1 (rys 9). Zte nawleczenie moby przyczyn
Zzrywania s¢ nici, przepuszczanigiegu, gtelkowania, itp.

REGULACJA NAPR EZENIA NICI

Naprzenie nici reguluje siw zaleznosci od:
1. rodzaju i grubéci szytego materiatu
2. rodzaju nici
3. rodzaju igly

Obrécenie pokitta napezenia nici w kierunku zgodnym z kierunkien
ruchu wskazowek zegara spowodujegiszenia nagicia, w kierunku
przeciwnym — zluzuje ki (rys. 10)

REGULACJA PODCI AGACZA NICI IGLOWEJ

1. Kiedy igielnica znajduje si w maksymalnie dolnej pozycji, goérn:
krawedz podcigacza powinna znajdowssie pozycji poziomej. Aby
wyregulowa& potazenie podcigacza (3), naly najpierw odkgcic
srube (4). (rys. 11)

2. Odkreci¢ sruby (2) i wyregulowa odlegtad¢ pomiedzy punktami (A) i @ )] @
(B) na ok. 75 mm, a nagtnie dokeci¢ sruby (2). @

Uwaga: Aby poluzowa nici, naley przesun¢ podchgacz w lewo. Aby |

zwiegkszy¢ napezenie nici — przeswd podchgacz w prawo. A

-

B rys 11

3. W trakcie wykonywania niniejszej regulacji nie wolporusza podcihgaczem nici przeplatacza.

REGULACJA PODCI AGACZA NICI
PRZEPLATACZA

1. Kiedy podcigacz nici przeplatacza znajduje sf gornym potaeniu,
maly otwor, oznaczony (A)asiedniego prowadnika musi znajdawe
sie na tej samej wysokoi, co diugi rowek podggacza.

2. Aby dokon& regulacji, naley odkreci¢ srube (3) i (4), przesusgt
podcihgacz (1) w g&¢ lub w dét i ponownie dokci¢ obie sruby (rys.
12)

REGULACJA USTAWIENIA STOPKI

Odkrecic srubg (1) i przesunc stoplke (2) w prawo lub w lewo do wiaiwej
pozycji, takiej aby igta swobodnie trafiata ésodek otworu w stopce. Pc
regulacji dokeci¢ srube (1) (rys. 13)

rys 13



wcisnaé

REGULACJA DtUGO SCI SCIEGU

Diugasci sciegu zamykaj si¢ w zakresie 1,2 mm — 4,0 mm, lub 6<8egdw na cal.

1. Przyciskajc i przytrzymugc przycisk (A) levg reka, obracé kotem napdowym
zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegarada momentu zablokowanie

kota. (rys. 14)

2. Obracé kotem & do ustawieniagdanej diugéci sciegu — zaznaczonej na kole —
nasgpnie zwolné przycisk (A). (rys. 15)

3. Obracanie kotem w kierunku przeciwnym do wskazowegara zwikszascieg,
w kierunku zgodnym — zmniejsza go.

4. Zazwyczaj po regulacji diugoi sciegu nasfpuje take zmiana transportu
réznicowego, dlatego tewymagana jest jego regulacja. rys 15

REGULACJA TRANSPORTU RO ZNICOWEGO

Stosunek transportu zicowego w tego typu maszynie ma zakr:
od 1:0,5 do 1:1,3 (rys. 16)
W celu regulacji transportu nale poluzow& naketke (2) i
przesun¢ dzwignig(1) w gok lub w dot, gdzie:

- aby rozcagma¢ materiat — dwignia w goe (-)

- aby marszczy materiat — dwignia w dot (+)

REGULACJA DOCISKU STOPKI

Docisk stopki powinien by mazliwie jak najmniejszy, dzki czemu materiat ¢gxizie ptynnie podawany. Aby
dokona regulacji naley poluzowa& naketke (A), ustawt zadany docisk pokittem (B) i ponownie dokici¢
(A) (rys 17).




SCHEMAT NAWLEKANIA NICI




INSTRUKCJA KONSERWACJI
SPIS TRESCI
Wysokas¢ igielnicy
Ustawienie czasu igly i chwytacza
Regulacja krzywki odbierggej nic chwytacza
Regulacja przedniej ostony iglty
Regulacja tylnej ostony igly
Regulacja wysokii zabkow transportowych
Regulacja odchylenia transportu
Pozycjonowanie przeplatacza
Pozycjonowanie prowadnicy nici przeplatacza
Regulacja skoku przeplatacza
Regulacja wysoki podnoszenia stopki
Odstp czasowy midzy ruchem igly i chwytacza
Regulacja orbity ruchu chwytacza
Regulacja krzywki odbieragej nic chwytacza
Rozwigzywanie probleméw

* Zlamanie s} igly

* Przeskakiwanie nici

* Nieréwnyscieg

e Zerwanie s} nici

* Zbyt luzny $cieg

* Nierowny taicuszek

» Brak rozprowadzania oleju

» Brak rozdzielné¢ nici grubszych i cigszych

» Nierdbwna¢ grubszych i cigszych nici

» Uszkodzenia gtéwnych segmentéw
*  Wyciek oleju

e Zbyt dwy poziom hatasu — nieprawidtowy odgtos pracy

- FFC
- FW
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WYSOKOSC IGIELNICY

1. Odlegia¢ miedzy czubkiem lewej igly a plytksciegows, przy igielnicy maksymalnie podniesionej,
okresla tabela 1. (rys 1)
2-igtdwka 3-igtdwka
rozstaw igiet|  wysokasé¢ rozstaw igiet WySsokg
4.0 mm 9.3 mm 5.6 mm 8.5 mm
6.4 mm 8.1 mm
2. Usuw zatyczk (1), poluzujsrube (2) i wyreguluj potaenie igielnicy zgodnie z tabglpo czym zamocuj
ja(rys. 2)
Uwagi:
1. Igte nalezy wsuryé tak gkboko, jak tylko jest to mdiwe.
2. Po dokonaniu regulacji nalg sprawdzé, czy kada z igiet trafia wsrodek otworu na ptytceze brzegi

otworu g rowne. (rys.3)

FIG. 1

FIG. 3

USTAWIENIE CZASU IGLY | CHWYTACZA

1.

W czasie ruchu chwytacza z pozycji ekstremalnievpiaw kierunkusrodka lewej iglty, odlegha
pomiedzy czubkiem chwytacza i oczkiem iglty powinn& ligka sama, jak przy ruchu odwrotnym, od
ekstremalnie lewej pozycji. (rys 4)

Ustawianie wysok&i i kata chwytacza (rys 5):

[ 06 ~07

AERAAr=S|
FIG. 4 FIG. 5

Kiedy chwytacz przesuwagspod ptytky, odlegt@¢ migdzy nimi powinna wynosiok. 0.6 — 0.7 mm.
Kat pomkdzy chwytaczem i lini igiet powinien wynosi 3
stopnie.

Wzajemne relacje pogdzy chwytaczem a igtami w rucht
pokazuje rys. 6. Kiedy chwytacz przemieszcza siprawej
strony do iglysrodkowej, odlegté¢ miedzy nimi wynosi O.
Kiedy chwytacz przemieszcza sd strony lewej z powrotem
w kierunku prawej igly, szczelina guzy nim a igh wynosi
0,15 — 0,2 mm. Orbita poruszania shwytacza jest regulagn

elips.
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3. Regulacja (rys 7):
a) usurnyé pokrywe
b) poluzowa czterysruby (1), wyregulowéakoto maszyny (2), oraz zesp6t korbowy gérnego f§asa
c) aby uzyskawczeniejszy start chwytacza do igly, najeobroct kotem maszyny (2) w prawo (+),
aby ruch opéni¢ — w lewo (-).
d) Standardowe ustawienia chwytacza, czyli
chwytaczem, do pozycji maksymalnie prawej, dlee¢abela 2.

2-igtéwka 3-igtéwka
rozstaw | Odlegtai¢ rozstaw | Odlegtas¢
igiet A igiet A
4.0 mm 4.0-4.3 5.6 mm 3.2-35
mm mm
6.4 mm 2.8-3.1
mm

FIG.7

odlggtonigdzy linia srodkowg prawej igly a

W celu dokonania regulacji nale ustawé chwytacz w maksymalnie prawej pozycji i wykénponizsz
procedug¢: Wyregulowa odlegiaé A, luzujac srube (1) i poruszajc mocowaniem chwytacza (2) w prawo lub
lewo, & do uzyskaniaadanego dystansy, oktenego w tabeli. (rys 8-9)

L=

FIG. 8

REGULACJA KRZYWKI ODBIERAJ ACEJ NIC CHWYTACZA

Krzywka nici chwytacza powinna zwalgiai¢, gdy czubek lewej igty znajdujegsiv pozyciji:

- dla modeli 2-iglowych — w 2/3 pozycji chwytaczagry0)
- dla modeli 3-iglowych — jest w pionie w stosunkudifinej kravgedzi chwytacza (rys 11)

W celu dokonania regulacji nalepoluzowa srube (1), i obrocé krzywke (2) (rys 12)

2/3 “
T
e
Q'\*‘
FIG. 10

(L

FIG. 12
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REGULACJA PRZEDNIEJ OSLONY IGLY

W czasie gdy chwytacz przemieszczg ge skrajnego punktu
prawego do lewego, przechodzi za igtami, i przedsiana (1) jest z
przodu igiet, szczelina (a) jest wiellad 0.2 mm — 0.3 mm (rys.13)
Aby dokond& regulacji naley poluzowa& srube (2) i przesusé
ostore w przod lub tyt.

REGULACJA TYLNEJ OSLONY IGLY

Kiedy czubek chwytacza znajduje sia pravg igta, linia srodkowa ostony iglty powinna mieszczelig ok. O-
0.5 mm pomgdzy tym punktem a prawiglg . Taka sama odlegié powinna by miedzy igla srodkowg i
punktem chwytacza w momencie gdy przechodzi otinzadrodkows srodkowej igly. (rys. 14)
1. Aby ustawt zadamy odlegia¢, nalery poluzowa srube (1) i przesuac ostore iglty (2) w tyt lub przod
(rys 15)
2. Kiedy igfa jest poriej wierzchotka swojej najuszej pozyciji, linia ostony A przechodzi na wyséio
1/3 od gory uszka prawej igly (rys.16)
3. Aby dokond regulacji, naley poluzowa srube (1) i przesuac ostorg (2) w gog lub dot (rys 16)

REGULACJA WYSKOKO SCI ZABKOW TRANSPORTOWYCH

1. Wysoka¢ gtownych abkow w ich najwyszej pozyciji wynosi 0.8 — 1.2 mm (rys 17)
2. Regulacja polega na wyrownaniwnic miedzy wysokdcia migdzy punktami A i B
3. Aby dokoné& regulacji, naley poluzowd sruby SK245 OF MC41-MC44 i podréi€lub opucic zabki.

0.8~1.0mm

FIG. 17

REGULACJA ODCHYLENIA TRANSPORTU

Linia prosta (a), biegiea wzdhi zabkdw transportowych powinna &yownolegta do plytki gdy gbki znajdy
sie W najwyzszej pozycji (rys 17)
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Aby dokond regulacji naley (rys 18):
1. Usurgc sruby (1) i pokryve (2) (3)
2. Poluzow& srube (4) i obracajc srubg (5) wyrowna
odchylenie.

FIG. 18
POZYCJONOWANIE PRZEPLATACZA
Wysoka¢ przeplatacza okt tabela. Specy’ Wysoke?
Miegdzy punktem (B) a lewigta powinna by szczelina o wymiarz 540 prz;glf;lrt]erlr(\:za
0k.0.3 — 0.5 mm, oraz odlegto ok. 4.5 — 5.0 mm mdzy tym 356 9'0
punktem orazrodkiem lewej igly, gdy przeplatacz (1) znajduje \si 364 9'0 mm

maksymalnie lewej pozyciji. (rys 20)

Aby dokond regulacji:
1. Poluzowa sruby (4) o poruszy przeplataczem (1) w przod lub tyl, jedno@gzie obracajc dzwignie

(5). Po dokonaniu regulacji naledokrecic srube (4) (rys 22)
2. Ustawi zadamg wysoka¢ przeplatacza w stosunku do ptytki (zgodnie z t@bealastpnie dokecic

srube (3) (rys 22).
u u u 0.3~0.5mm
*&& el
4.5~5,0mm

9.0~9.3m A == 4.5~5.0mm,

| KAt S A LIS LLriiA 17.,~17 5mm

FIG. 18 FIG. 20

FIG. 22

POZYCJONOWANIE PROWADNICY NICI PRZEPLATACZA

1. Kiedy igielnica znajduje siw swojej najniszej pozycji, prowadnica nici (2) powinna znajdovek
zaraz porniej oczka prowadnika (3), a odleggomigdzy prowadnig nici a przeplataczem wyndasi

powinna 0.5 mm (rys 23)
2. Odlegta¢ pomidzy prowadnig nici przeplatacza (2) i prowadaiici igty (3) wynosé powinna 1.0
mm. WKklestoici przeplatacza i oczka nici powinnydystawione frontem do siebie nawzajem.
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REGULACJA SKOKU PRZEPLATACZA

Skok przeplatacza wynosi 17 — 17.5 mm (rys.20)
1. Usua pokrywe i srube (1) (rys. 24)
2. Poluzujsrube (2) i poruszaj wodzidtem (3):
- w gor, aby zmniejsz§ skok przeplatacza
- wdét, aby zwgkszye skok przeplatacza.
3. Po regulacji dokg srubg i zatGz pokrywe.

REGULACJA WYSOKO SCI PODNOSZENIA STOPKI

Wysoka¢ podniesienia stopki oznacza odlegipomiedzy spodem stopki dociskowej i ptytkgdy stopka (a)
znajduje s} w swojej najwyszej pozycji (rys 25)

1. Obr& kotem maszyny aby ustatvigbki w najnizszej pozycji.

2. Poluzuj nakgtke (1) i opué srube (2)

3. Opus¢ dzwignig (3) i podnig stopk na wiaciwa wysokaé.

4. Po regulacji, podnigsrube (2) tak, aby dotykatazavigni (3) i dokeé¢ nakrtke (1).
5. Przesun¢ pierscien oporowy na dyzku stopki

Wysokdai¢ (a) dla typu W — 5 mm, dla typu U — 7 mm.

FIG. 25

ODSTEP CZASOWY MIEDZY RUCHEM IGLY | CHWYTACZA

Poluzujsrube (1) i ustaw mimérdd (2) tak, aby pokrywat size szczelig watu korbowego (3) (rys 26).
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REGULACJA ORBITY RUCHU CHWYTACZA

1. Ruch chwytacza przebiega zza igiet ku lewemu makéyemu punktowi, a naginie z powrotem do
pozycji pocatkowej z przodu igiet.
2. Aby wyregulow& szeroké¢ elipsy ruchu, dostosowag ja do rozmiaru igiet, naley poluzowa srube
(4) i obracé srulbq (5)
- zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara, ahyigjsey¢ ruch chwytacza
- w kierunku przeciwnym — aby zgkszy¢ ruch chwytacza (rys 26)

REGULACJA KRZYWKI ODBIERAJ ACEJ NIC CHWITACZA

Aby wyrowna znaczniki na wsporniku (3) nale wyregulowa dwie prowadnice nici (3) i (4) do poziomu,
kiedy oczka obu prowadnic byty wzglem siebie rownolegte (rys 27)

Kiedy chwytacz jest w lewym maksymalnym punkcie; ahwytacza, przebieggja pom¢dzy tymi dwoma
prowadnicami powinna léydelikatnie napyzona.

ROZWI AZYWANIE PROBLEMOW

Ztamanie st igly

Przyczyna Rozwigzanie problemu

Nieprawidtowo zainstalowana igta Poprawnie zgéoigte

Nieprawidtowy rozmiar igty Wy¢ igly odpowiedniej do nici i materiatu
Igta lub jej czubek jest skrzywionaly Wymiéndgte

Nieodpowiednie ustawienie wzglem prowadnicy Wyregulowgrowadni¢

Igta uderza w plytk Ponowna regulacja

Igta uderza w stogklub palec stopki Wyregulowsstopk

Nieprawidtowy skok chwytacza Ponowna regulacja

Przeskakiwanie nici

Przyczyna Rozwigzanie problemu
Nieprawidtowy odsip czasowy midzy igh i|Ponowna regulacja

chwytaczem

Nieprawidtowe nawleczenie nici Powt6rzgoprawnie nawleczenie
Nieprawidtowe naggzenie nici Wyregulowa napezenie nici

Igta jest skrzywiona Wymieniigte

Nieprawidtowa odlegie¢ migdzy prowadnig igly a|Ponowna regulacja

igta

Nieréwne nawleczenie Wyréwéaawleczenie

Odbiornik nici KG04D nie dziata Wymiefina nowy ladz wyregulowa
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Chwytacz i igta § chropowate #§dz majp zadziory

Wyszlifowd, wypolerowa lub wymient na nowe

Nieprawidtowy odsip czasowy midzy odbieranien
nici (MD 22) a igh

nPonowna regulacja

Nieprawidtowa wysokge i kat chwytacza

Ponowna regulacja

Zle dobrana igta

Dobtaodpowiedni igte

Przegrzanie sgiigty

Dola¢ oleju silikonowego lub wyregulowaodlegtaé

chwytacza

Nierownyscieg

Przyczyna Rozwigzanie problemu
Nieprawidtowe nawleczenie nici Powtorzgoprawnie nawleczenie
Nieprawidtowy docisk stopki Ponowna regulacja gagnia

Nieprawidtowe naggzenie nici

Ponowna regulacja napenia

Zabki wystap poza ptytk

Ponowna regulacja

Nieprawidtowy dyferencjat

Ponowna regulacja

Nieréwnai¢ palca igly

Wypolerowalub wymient

Dysk lub prowadnica nici ma zadziory

Wyszlifodyavypolerowa lub wymient na nowe

Nierowne nawleczenie

Wyrbéwaamawleczenie

Ni¢ jest grubsza niuszko igly

Uy¢ odpowiedniej nici lub igly

Naprzenie nici jest zbyt die

Ponowna regulacja napenia

Zerwanie st nici

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Nieprawidtowe nawleczenie nici

Powt6rzgoprawnie nawleczenie

Ni¢ jest grubsza niuszko igly

Lry¢ odpowiedniej nici lub igly

Naprzenie nici jest zbyt die

Ponowna regulacja ngpenia

Nieprawidtowo zainstalowana igta

Poprawnie zgoigte

Nieodpowiednia wysoki i kat prowadnicy igty

Ponowna regulacja

Nieodpowiedni odgp czasowy igly i chwytacza

Ponowna regulacja

Igta, chwytacz, prowadnica iglyalaki maj zadziory

Wyszlifowd, wypolerowa lub wymient na nowe

Dysk lub prowadnica nici jest chropowataly

Wyszliig, wypolerowa lub wymient na nowe

Nieréwne nawleczenie

Wyréwbaaawleczenie

Ni¢ ma supetki

Zmieni¢ ni¢

Przegrzanie giigty

Dolac¢ oleju silikonowego lub wyregulowaodlegtcé

chwytacza i prowadnicy nici

Zbyt luzny $cieq

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Nieprawidtowe nawleczenie nici

Powtorzgoprawnie nawleczenie

Ni¢ jest zbyt gruba

¢ odpowiedniej nici lub igty

Dysk napinajcy nie napgza odpowiednio nici

Wyregulowanapezenie nici

Przytrzymywacz nici nie dziata

Wyregulotviub wymieni

Nieodpowiedni odgp czasowy chwytacza i krzywki

Ponownie wyreguléwa

Nieodpowiednie ustawienie krzywki

Ustavkrzywke w prawidtowej pozycji

Dysk nici (KG04D) nieprawidtowo wyregulowany

Ponaoenvyregulowa

Zbyt dwa lub mata dtug@ sciegu

Ponownie wyregulowa
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Nierowny tacuszek

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Nieodpowiedni odgp czasowy stopki igbkow

Ponownie wyregulowa

Nieprawidtowo zainstalowana stopka

Przeinstalbwa

Nieodpowiedni odgp czasowy chwytacza i krzywki

Ponownie wyreguléwa

Nieodpowiedni moment gérnego przeplatacza

Ponowgregulowa

Nieprawidtowe nawleczenie nici

Ponownie wyreguléwa

Nieprawidtowe naggzenie nici

Ponownie wyregulowanapezenie

Dysk napinajcy ni¢ jest chropowaty

Wyszlifowa wypolerowa lub wymient na nowe

Stopka nie sprynuje prawidtiowo lub w ogole

Ponownie wyregulasab wymient

Nieprawidtowy docisk stopki

Ponownie wyregulava

Zabki zainstalowaneaszbyt nisko lub wysoko

Ponownie wyregulatva

Zbyt dwzy otwor na plytce

Wymieiiptytke

Nie zainstalowany gérny przeplatacz

Zale od modelu (typ U nie posiada g. przepl.)

Nieprawidtowa wysokgx i kat gornego przeplatacza

Ponownie wyreguléwa

Nieprawidtowe ustawienie zespotu zsuwni

Ponownieagylowa

Niska jaka¢ gornego przeplatacza

Wymiénmia nowy

Palec ptytki ma zadziory

Wyszlifowawypolerowd lub wymieni na nowe

Nieprawidtowe ustawieniegbkow

Ponownie wyregulowa

Nieprawidtowy skok gornego przeplatacza

Ponownieagylowa

Nieprawidtowe ustawienie prowadnika nici

Ponowngegulowa

Brak rozprowadzania oleju

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Sruba SK304 elementu KT24 jest nie przewiercona

Véyidina now

Brak oleju lub jego zbyt mata #6

Uzupeiné olej

Zanieczyszczenie KT14

Wycasi¢ lub wymieni

Uszkodzony wzyk oleju

Wymiené

Zanieczyszczenie olejarki

Wycsyi¢ lub wymient

Niska jaka¢ pompy olejowej

Wymieri

Brak rozdzielné¢ nici grubszych i cigszych

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Uszkodzenie MV14 lub MC69D

Wymiehina nowy

Uszkodzenie MQ17 lub MC86

Wymigniha nowy

Nieréwndi¢ grubszych i cigszych nici

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Sprzyna MC71 nie ma elastyczém

Wymienit na nowy

Nieprawidtowa regulacja MC73 i MC72

Ponownie wyrkyuac

Poluzowanaruba SK270 na MV16-A lub MC66-1

Wyregulowedokreci¢

Uszkodzenia glownych segmentow

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Uszkodzenie igielnicy

Naprawa przez serwis

Brak smarowania

Naprawa przez serwis

Niska jaka¢ wirysku oleju

Naprawa przez serwis
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Nieodpowiedni lubrykant

k¢ odpowiedniego oleju

Uszkodzenie pompy olejowej

Naprawa przez serwis

Uszkodzenie obwodu smagaggo

Naprawa przez serwis

Wyciek oleju

Przyczyna

Rozwigzanie problemu

Olej nie wraca do obiegu
a) uszkodzony wzyk olejowy
b) zbyt duwa odlegté¢ miedzy ML28 i ML 32 lub
ML71 i ML 32

Wymieni¢ / wyregulowd:
a) wymieni
b) wyregulowa&

Wykreconasruba SK310 zbiornika oleju

Doleic¢

Zdemontowane lub uszkodzonees@m MR 24 lub
ML62

Wymieni lub reinstalowéa

Zdemontowana lub uszkodzonagazKT17

Wymient lub reinstalowéa

Odkreconasruba SM477 na KT16B Dokci¢

Odksztatcenie MR 26 lub ML 59 Wymieni
Zdemontowana lub uszkodzona&zMA 05 Wymient lub reinstalowéa
Odkreconasruba MA 04 Dokecié¢

Odkrecone lub zdemontowanegzi KN13 lub KA26 | Reinstalowa
Zdemontowane lub uszkodzone MQO5, MB02 i MB05 Wymi@dub reinstalowa
Nieszczelna ¢g¢ MC17 Uszczelrd

Odkrecona cgé¢ MC12 Dokeci¢

Uszkodzona ¢&¢ ME78 Wymiené

Uszkodzona cg¢ ME82 Wymiené

Uszkodzona gg¢ MH15 Wymieni

Odkrecona cgé¢ MA0O2D Dokreci¢

Zdemontowana lub uszkodzona&zMA12D Wymieni lub reinstalowa
Wykreconasruba MRO8 Dokgci¢

Zdemontowana lub uszkodzonagzMR09 Wymiené lub reinstalowa
Sruba zbiornika oleju MR26 lub ML59 poluzowana Detit

Cze$¢ MUL9 zwyta Wymiené

Brak uszczelnienia MQ21 i MQ22 Uszczélni

Zbyt duzy poziom oleju

Zmniejsayilos¢ oleju w obiegu

Zbyt dwy poziom hatasu — nieprawidtowy odgtos pracy

Przyczyna Rozwiazanie problemu
Sruba SM604 na MF01-2 odjgona Wyregulowa

Zabki uderzag w ptytke sciegowy Wyregulowd
Prowadnica igly uderza w chwytacz Wyreguléwa
Prowadnica iglty uderza wgbki Wyregulowd

MV10 uderza w MV33 Wyregulowa

Obluzowanie gbkow: a) przéd / tyt MV18
b) prawo / lewo MV22, MV23

a) wymieni i wyregulowa
b) wyregulowa& dokladnie

Obluzowanie chwytacza: a) przéd / tyt MT 09

a. wymienit i wyregulowa

b) prawo / lewo MT10,12,24 b) wyregulow& doktadnie
Zuzyta i poluzowana g&¢ MT20 Wymient i wyregulowa

Pompa oleju nie dziata ptynnie Wymiéni

Nieprawidtowe ustawienie egci MS15 Wyregulowa

Zuzyta czs¢ MF09 Wymiené

Zuzyta ces¢ MH49 Wymieng

Poluzowana pokrywa przednia (MQ12) Zamontéweawidtowo
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Poluzowana a&g¢ MR12 Zamontowa prawidtowo

Zbyt staba sprzyna MR08 Wyregulowalub wymient
Nieprawidtowa instalacja e4ci MA 21 Zamontowa prawidtowo
Nieprawidtowa instalacja ezci MAS5 \ MA41 Zamontowa prawidtowo

Zbyt duwra odlegtéc¢ iglty, MC64 uderza w MC60 Wyregulowadlegtaié
Poluzowanie sizgbkdw: a. wymienit lub wyregulowé

a. luz przédityt: zuycie sk MC93-5, przerwad b. wyregulowa tak, aby zlikwidowa przerve

migdzy MC64 i MC77; MC81 i MC83; MC41

=

i MC63
b. luz prawo/lewo: przerwa milzy MC41 i
MC44
Poluzowanie sichwytacza: a) wymieni¢ lub wyregulowa

a) luz przédityt: przerwa midzy ME86 | ME85 b) wyregulowa tak, aby zlikwidowa przerve
b) luz prawo/lewo: zaycie st ME11 i MEO4

Poluzowangruba SM532 na MH09 Wyregulowadokreci¢
Poluzowangruba SM603 na MF0O7 Wyregulowadokreci¢
Luz przod / tyt czsci MG10 Wyregulowa

FFC MECHANICZNY PODAJNIK GUMOKORONKI

Dzicki urzadzeniu regulacji systemu mechanicznego podawan@nankontrolowdé zadarg elastycznéc
poprzez okrédone ustawienia.

1. Dwa paski gbate FFC17 nie magby¢ nachgnicte zbyt mocno — obsy to moment obrotowy, ani zbyt
luzne — co mee spowodowanadmierny hatas.

Zainstalowana pokrywa pasa FFC21E nieendotyk& nacagu FFC20 i kota FFC24E

Pokrywa pasa FFC12E nie meodotyka& pasa FFC17

Watek FFC08 musi pracowaptynnie, bez odchyfei zatrzyma

Slizg LF47 i heznik FE22 wyregulowado szerokéci gumy

Walki FFCO05 i FFC08 powinny dobrze przytrzymyégurre.

ogarwnN

Rozwigzywanie probleméw:

Ograniczone podawanie:
1. Skrzynka przektadniowa FFC18 nie dziata lub stwyregulowana
2. Uszkodzenie watkéw FFCO5 i FFCO08
3. Walek FFC08 musi pracowaptynnie, bez odchytei zatrzyma
4. Zastosowanie ugdlzenia LF-A poprawi prac

Nieprawidtowe odgtosy pracy:
1. Pasek FFC17 jest zbytiny
2. Pasek FFC17 uderza w pokrywFC21 lub FFC12
3. Niezgodna¢ pracy w skrzynce przektadniowej FFC18

FW URZADZENIE DO WZMACNIANIA SZWOW
(4-igtowe, 1 chwytacz)
1. Wykonanie wzmocnionegiiegu mana uzyska poprzez odpowiednie ustawienieguadta FW14
2. Rd&znorodne odszycie poszczegodlnych fragmentowzmaouzyské poprzez zmiag podnoszenia
Zabkow i stopki.
3. Duza doktadné¢ w prawidtowym szwie
4. Rownoczénie mazna zastosowaFWP — uradzenie do wzmachiania szwow Zra wigzaca, aby
uzyska wicksz stabilna¢
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Rozwigzywanie probleméw:

Szycie nierbwne

1. Dla prawidtowego wykonywania szwu niezima jest precyzyjna regulacja
2. Predkosé nie powinna przekraczat500scieg/min
3. Mozliwos¢ nieprawidtowego napgenia i pojemnéci

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

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

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwréci¢ zuzyte urzgdzenie do sprzedajgcego,
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 bgdz zakladem przetwarzania lub organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w
sposob niezgodny z wymogami moze skutkowac pociagnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik kohcowy mozesz wywiera¢ pozytywny wplyw na ponowne wykorzystanie, recycling i inne

formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec ogranicza¢ zgubny wptyw
uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.

Dostawcg urzgdzenia jest
Impall Adam Rozwandowicz Sp.J. z siedzibg przy ul. Pojezierskiej 95, 91-341 £6dz

jako przedstawiciel
Kaulin Manufacturing CO.LTDz siedzibg 11F 128, Sec.3.min Shen E.Road, Taipei, Tajwan
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