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INSTRUKCJA BEZPIECZE NSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby moc wgsia maksymalnie dio
funkcji, przez m posiadanych, nalg obstugiw& urzadzenie prawidtowo, zgodnie z
instrukcp.

1. W czasie aytkowania maszyny natg zwrdck szczegOla uwag na podstawowe
srodki bezpieczéstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny nagleprzeczytd dokiadnie niniejsz instrukcg
obstugi oraz inne dodatkowe zalecenia.

3. Maszyre naley uzytkowat po potwierdzeniu jej bezpiearwa uwytkowania wg,
norm obowazujacych w danym kraju.

4. Nie wolno wytkowat maszyny bezrodkdéw bezpieczaestwa. Wszystkie ostony i inne
srodki bezpieczéstwa musz znaleg¢ sii na okrélonym miejscu podczas
przygotowywania maszyny do pracy.

5. Maszyna mee by obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego opexa
6. Dla wtasnego bezpiecastwa operatora zaleca sizywanie okularéw ochronnych.

7. Nalezy wytaczy¢ wiacznik gtowny maszyny, dulz odlaczy¢ ja od zrodta zasilania
przed przysipieniem do nagpujacych czynnéci:
nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jeg@wlekanie i / lub wymiana
szpulki w kzbenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, abkow, prowadnicy igly, prowadzenia
materiatu i innych agci lub akcesoriéw
- naprawa maszyny
- po zakaczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracynaszyna
pozostaje bez nadzoru
- przy silnikach sprggtowych bez hamulca, silniki te muszsie catkowicie
zatrzyma.

8. W przypadku kontaktu skéryatlz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym
ptynem, naley przemy miejsce czyst woda i skonsultowa sie z lekarzem. W
przypadku potkngcia jakiegokolwiek ptynu naly zgtost wypadek natychmiast
lekarzowi.

9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotykzadnych cgzsci ani uradzer. Przed
przysapieniem do jakichkolwiek czynsoi nalezy upewné sig, czy maszyna jest
wiaczona/wyhczona.

10.Napraw, modyfikacji i regulacji uszlzenia dokonywa powinni wykwalifikowani
technicy. Zaleca si stosowanie tylko oryginalnych ¢xi zamiennych, ryzyko
uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania innyi¢ghonyginalne cgsci, ponosi
uzytkownik.



11.Rutynowa konserwacja oraz przggy powinny by wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osole, badz technika.

12.Serwisowanie a&ci i podzespotébw elektronicznych  tak wymaga
wykwalifikowanego technika. Natg zatrzyma maszyr natychmiast po zauvaniu
jakiegokolwiek uszkodzenia, Ilub nieprawidiowego adania komponentow
elektronicznych.

13.W przypadku maszyn wypasanych w czsci pneumatyczne (jak np. cylinder
powietrzny) naley odlaczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzsg powietrze od
maszyny przed przygtieniem do naprawy i serwisowania maszyny.

14.W celu zapewnienia jak najlepszej wydajciomaszyny zaleca ¢ijej okresowe
czyszczenie.

15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepskos¢ operacyja oraz obniy
poziom hatasu.

16. Nalezy stosowa odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem

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

18.Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszymusz by¢ zgodne ze
standardami i przepisami bezpiesgiva. Zabezpieczenia siezlzdne. Producent nie
ponosi odpowiedzialrfsi za uszkodzenia powstate w wyniku zmian i modygik
maszyny.

19. Stosuje si dwa gtéwne ostrzeenia o zabezpieczeniach:

1. nie otwier& pokrywzadnych skrzynek z elektronilsilnika i innych uradzen, nie
dotyka: zadnych elementow elektrycznych ani elektronicznyichelu unikngcia
porazenia padem.

2. zawsze stosowssi¢ do nastpujacych zakazow i nakazow:

- nigdy nie uwywaé maszyny przy zdjych srodkach zabezpieczajych przed
urazem fizycznym.

- uwazat na wlosy, palce i &ci ubrania, ktore magzosta ,wciagnicte” przez
koto, odrzutnik, pasek lub silnik

- nigdy nie wsuwé palcow pod ig}, badz pod pokrywe kompensaciji nici

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca $dardzo din predkoscia, dlatego
naleey uwaza¢, aby chwytacz nie spowodowat urazu palcow i daiio
wytaczeniu maszyny przed wymiaszpulki w kzbenku.

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

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

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracbprdzo cicho, naky wiec
wytacza zasilanie maszyny, aby undhniespodziewanego jej ruszenia.

- nie wywaé¢ maszyny jéli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podiczaniem lub roziczaniem okablowania elektrycznego, ngle
wytaczy¢ maszyr przehcznikiem.



OSTRZEZENIA

Aby unikm¢ uszkodzé i awarii maszyny nalsy:

po ustawieniu maszyny, przed jej pierwszym urucleomeim, naley ja wyczyscic
usuryé kurz i olej, ktéry mogt nagromadzsie w czasie transportu

upewnt si¢ o prawidtowym nagiciu i fazach (jedna lub trzy) silnika.

upewnt si¢ o prawidtowym podiczeniu zasilania

nigdy nie ywa¢ maszyny, j&li napiecie jest inne ri wskazane na tabliczce silnika
upewnt sig, ze kierunek obrotu nagyu jest prawidtowy.

oA WNE

UWAGA!
Przed przystpieniem do niej opisanych czynnéci nalezy wytaczyé zasilanie
maszyny, aby unikmé jej niespodziewanego uruchomienia.

INSTALACJA MISKI OLEJOWEJ

1. Miska olejowa powinna opiefasic ha czterech rogach wytego rowka na blacie
maszyny (rys.1)

2. Przy wyciu gwazdzi (2) umocowéa gumowe podkiady (1) po stronie operatora (strona
A) oraz po stronie odbiorczej stotu (3) (strona B)miesci¢c miske olejowa (4) na
podktadach.

Rys. 1




3. Umocowa dwa zawiasy (1) w dwoch otworachzéo maszyny i umocowagtowke
maszyny w gumowych zawiasach stotu (2) , ¢@se umidci¢ gitdwke na
poduszkach (3) w czterechtlkch. (Rys 3, 4)

SMAROWANIE

1. Instrukcja smarowania (rys. 5)

a) Wypetnij odpowiednim olejem migkolejowa do poziomu max. oznaczonego A

b) Dolej oleju, jgli jego poziom jest riszy niz minimalny, oznaczony B

c) Rozbryzg oleju mana zobacz§ w okienku podgidu oleju (2), jéli smarowanie
W czasie pracy maszyny jest prawidtowe

d) J&li maszyna jest uruchamiana po raz pierwszydzbpo diwszym okresie
bezczynnéci, nalezy uruchamia ja z predkoscia z zakresu 3000-350@iegow na
minute na ok. 10 minut

2. Regulacja podawania oleju do gtowicy maszyny (fys.6
a) obr& srube regulacyja (1) aby zwgkszye badz zmniejszy ilos¢ oleju,
podawanego do korby igielnicy (2) i nawijacz ni8) (



b) aby zredukowa ilos¢ podawanego oleju nale obroct srubg regulacyja (1) w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara (B)suzepc punkt A w stron
korby igielnicy (2)

c) aby zwkkszy¢ ilo$¢ podawanego oleju natg obréct srube regulacyja (1) w
kierunku przeciwnym do wskazowek zegara (C) przegiovpunkt A dalej od
korby igielnicy (2)

Test i obserwacja #d oleju na chwytaczu

a) test rozbryzgu oleju na papierze. Do testwmaowy¢ prawie kadego rodzaju
papieru (précz tkaniny papierowej) o wymiarach 28 70 mm (rys.7).

b) umiesci¢ papier pod chwytaczem tak, aby jego kedivdotykata bocznejcianki
zbiornika oleju (rys . 8) [ (1) chwytacz, (2) papi€3) zbiornik oleju, (4) miejsce
styku, (5) podstawa, (6) tuleja ]

W czasie przeprowadzania testu amglalelikatnie usumé przesuwn ptytke i nie

dotyka: chwytacza palcami.

3~10mm

Uwagi:

a) przed wykonaniem testu,sjemaszyna nie byta bezp@dnio wczéniej uzywana ,
naley ja rozgrza&, wprawiapc w ruch pusty na ok. 3 minuty przredniej
predkosci.

b) w czasie pracy maszyny najeumieici¢ papier pod chwytaczem, tak jak to
opisano w pkt.3 b) (rys. 8)

c) nalezy upewnt sig, ze poziom oleju w zbiorniku znajduje ¢simicdzy
oznaczeniami ,HI" i ,LOW”

d) test obserwacyjny rozbryzgu oleju powinien z@knt siec w ciagu 5 sekund.

Przyktady obserwaciji, wskazige na wtaciwy poziom oleju (rys.9).
- llos¢ oleju na chwytaczu (matym), jaki pokazano wynosi

ok. 1 mm.
L818/L918 — H : 3 mm o
L818/L918 — M : 1,5 mm g/

L818/L918 — L : 0,5 mm

- llos¢ oleju na chwytaczu (ciym), jaki pokazano wynosi
ok. 2 mm. Al
L818/L918 — H : 6 mm Rys. 9
L818/L918 — M : 3 mm

L818/L918 — L : 1 mm




llos¢ oleju na chwytaczu (patrz rys. 9) powinnac byyregulowana zalaie od
szytego materialu i operacji. Niewystarega ilos¢ oleju mae spowodowa
przerywanie chwytacza lub jego przegrzanie. Zbyiadios¢ oleju mae powodowa
zabrudzenie siszytej odziey olejem.

REGULACJA ILO SCI OLEJU NA CHWYTACZU

1. Sruba regulacyjna ikxi oleju umieszczona jest na watku prowgdan chwytacza.
Obréceniesruby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zagat” (A)
zmniejszyilos¢ oleju podawanego na chwytacz.

Obrocenie sruby w  kierunku ruchu wskazowek
S zegara ,-" (B) zwiekszy il& oleju podawanego na
® ® chwytacz. (rys. 10)

2. Po ustawieniu odpowiedniej Hoi podawanego
oleju, naley uruchomé maszyr na biegu jatowym,
na ok. 30 sekund, i wykotatest obserwacyjny
rozbryzgu oleju, aby upewhi sig co do
prawidtowego ustawienia i§gi podawanego oleju.

MONTOWANIE IGLY

Wybra® igle 0 odpowiednim rozmiarze, w zalgsci od nici i rodzaju szytego materiatu.
Wytaczy¢ zasilanie maszyny.

1. Obrock kotem maszyny, tak aby igielnica znalaziawimaksymalnie gornej pozyciji.
(rys. 11)

2. Poluzowa  srube  (2) i
przytrzyma igte (1) jej wckta
stromm A w prawo w kierunku B,
a podhznym rowkiem C w lewo
w kierunku D

3. Umiesci¢c igle w otworze
igielnicy, tak geboko, jak lkedzie
to maliwe, w kierunku
oznaczonym strzagk

4. Mocno dokeci¢ srube (2)

Rys. 11




USTAWIENIE SZPULKI

1. Wiozy¢ szpulle w bebenek tak, aby
nawinkcie nici byto zgodne z ruchem
wskazowek zegara. (rys. 12)

2. Przecagna¢ ni¢ przez szczeligA i pociagnaé
w kierunku C. N¢ bedzie przewleczona pod
sprezyna napezenia (1) i nacignigta w
kierunku C.

3. Upewnt sig, ze szpulka obracagw
kierunku zaznaczonym strzatkgdy
pociagniemy né w kierunku C.

NAWLEKANIE NICI

gm ( -L1/M1/H1)
ﬁ
|

N




REGULACJA DLUGO SCI SCIEGU

1. Aby ustawt zadam dhugas¢ sciegu zmié (obr&) regulator dtugéci sciegu (1)
wzgledem punktu A na maszynie (rys. 14)

2. Wocisnij dzwignie (2) w d6t i obracaj regulatorem (1), aby ustawgdan dtugasé
sciegu

STOJAK NA NICI

1. Stojak powinien b§ ztozony jak na rysunku 15 i wkecony w otwor na stole maszyny
(rys. 15)
2. Umocuj stojaksruba mocupca (1) dokecajac ja pod blatem.

10



MONTOWANIE POKRYWY PASA | SZPULOWNIKA

Wywierci¢ otwory A, B, C i D w blacie maszyny (rys.16)

Zamontuj oston pasa na korpusie maszyny zgodnie z rysunkiem.

WIGz z&lepke (7) w ostonie pasa.

Mata ostorg pasa (2) przesuw strore korpusu maszyny tak, aby pokryty gum
ruchomy element matej ostony znalazt god oston (3)

Zamontuj szpulownik (8) w otworach a i B na blasietu za pomagcwkretow.

PONPE

o

REGULACJA WL ACZNIKA KOLANOWEGO DO
PODNOSZENIA STOPKI

1. Ustawienie fabryczne wysoka podnoszenia stopki dla ydznika kolanowego to 10
mm. (rys. 17,18)

2. Poprzez regulagjsruba (1) na whczniku kolanowym, mizna ustawd wysokaé
podnoszenia na 13 mm.

3. Kiedy ustawienie przewasza 10 mm, na#y upewnt sig, ze spodni koniec igielnicy
(2) w jej dolnej pozyciji (3) nie uderza w stepk

11



OPERACJE PEDALEM

Pedatem mzna operowé&w czterech nagpujacych krokach (Rys. 19)

1
2.

ok

b)

d)

. Lekkie nacénigcie przedniej cgci pedatu B — maszyna rusza z mpiedkoscia

Mocniejsze nadhigcie przedniej cgci pedatu A — maszyna rusza zzquoredkoscia.
(maszyna rusza z du predkoscia po zakaczeniu rygla, jéi automatyczny rygiel
zostat zaprogramowany)

Ponowne przestawienie pedalu w pozy€ — maszyna zatrzymujeegsiz igla w
pozycji gornej lub dolnej

Petne wdniccie tylnej czsci pedatu E — maszyna obcina itk

Uwagi:

Jeli maszyna wyposana jest w ,
automatyczne podnoszenie  stopk |\, / 1/
lekkie wckniecie tylnej czsci pedatu ( ' U———-«T_J (A)
D spowoduje podniesienie stopk '
Mocniejsze  wadinigcie  uruchomi ;

obcinanie nitki. L
Maszyna zatrzymaespo zak@czeniu o —=— (B)

ryglowania, j&li pedat zostanie o
przywrécony do pozycji neutralnej w
czasie automatycznego ryglowania r
pocztku szycia. E
Wcisnigcie tylnej czsci pedatu, nawet
w czasie szycia z niewielklub duza
predkoscia, spowoduje wykonanie
normalnego rygla.

Przywrdcenie pedalu do pozycj
neutralnej natychmiast po rozpecal
obcinania nici, nie przerwie procesu
maszyna dokiczy obcinanie.

J&li maszyna zatrzyma @iz igla w
pozyciji dolnej, jednorazowe
przycknigcie tylnej czsci pedatu Rys. 19

spowoduje podniesienie igty.

REGULACJA NAPR EZENIA NICI W IGLE | B EBENKU

1.
a)

b)

Regulacja naptenia nici w igle (Rys. 20)

Koncowka nici w igle lgdzie krotsza po obetiu, jesli obréci sk regulator naptzenia
nici (1) zgodnie z kierunkiem wskazowek zegarar(kiek oznaczony A)

Koncéwka nici w igle gdzie dhwzsza po obeiciu, jesli obrdci sk regulator nagzenia
nici (1) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowegara (kierunek oznaczony B)

12



c)

d)

b)

Zwigkszenie nagzenia nici uzyskuje si
obracagc regulator (2) w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara (C)
Zmniejszenie nageenia nici uzyskuje i
obracagc regulator (2) w kierunku ruchu
wskazowek zegara (D)

Regulacja napgeenia nici w lebenku
Naprzenie nici wzrénie po obrécenidgruby
(3) zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek ~R
zegara (E) L)
Naprzenie nici zmaleje po obrécenituby (3) B
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek

) 1T ()

a. 9P

zegara (F) (“‘L\ .
Rys. 20 A

REGULACJA SPREZYNKI KOMPENSACYJNEJ

Regulacja skoku sprynki kompensacyjnej (1). (Rys. 21)

1.
2.

3.

Poluzowa srubke (2)

Obrot regulatora nagrenia (3) w kierunku ruchu wskazowek zegara (A) spawye
wzrost skoku spzynki kompensacyjne;j.

Obrot regulatora napeenia (3) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwegara
(B) spowoduje zmniejszenie skoku gpmki kompensacyjnej.

Regulacja nacisku sgtynki kompensacyjnej (1)

Poluzowa srubke (2) i usua¢ dyski napgzenia nici (5)

Poluzowa srube (4)

Nacisk spgzynki wzrasnie przy obrocie regulatora (3) w kierunku A, zgedn
ruchem wskazoéwek zegara.

Nacisk zmniejszy giprzy obrocie regulatora (3) w kierunku przeciwngitmruchu
wskazowek zegara (B)

1.
2.
3.

4.

13



RECZNE PODNOSZENIE STOPKI

1. Po zatrzymaniu maszyny prze&mreczm dzwigni¢ (1) w gok (w kierunku A) —
stopka podniesie gi pozostanie w gornej pozycji. (Rys. 22)

2. Stopka zostanie podniesiona na wysgka 5 mm i pozostanie w tej pozycji. Przekr
dzwignie (1) w dot (w kierunku B) aby zwoléistopke — wrdci ona do swojej
poczatkowej pozyciji.

REGULACJA DOCISKU STOPKI

1. Poluzowd srube (2), obréct regulator spyzyny docisku (1) w strop zgodmy, z
ruchem wskazowek zegara (kierunek A) abyckazy¢ docisk stopki. (Rys. 23)

2. Obroci regulator spgzyny docisku (1) w stran zgodm przeciwra do ruchu
wskazowek zegara (kierunek B) aby zmniegsdgcisk stopki.

3. Dokreé srube (2) po zakaczeniu regulacji.

4. Dla materialtbw standardowych normalnein@enie docisku stopki powinno by
ustawione na 5 kgs, dla materiatdbwzgich na 7 kgs. W celu otrzymania najlepszych
rezultatéw, docisk stopki powinien byregulowany w zabnosci od szytego
materiatu.

REGULACJA PODAWANIA

1. Poluzow& sruby (2) i (3) na krzywce minsoodowej podawania (1), przesun
krzywke w kierunku wskazanym strzathoadz przeciwnym i mocno dokci¢ sruby.
(Rys. 24)
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2. Standardowe ustawienie to wyrOwnanie goérnej powtanz zbkdéw i gornego
kranca ucha igty z gom powierzchm ptytki igielnej gdy abki schodza ponizej

ptytki igielne;j.
3. Kiedy podawanie tkaniny jest za mak
wyregulowa podawanie przez

przesungcie krzywki mimagrodowej w
kierunku wskazanym przez strzatk

4. Aby zwigkszy¢ zacknigcie sciegu, naley
op&ni¢ podawanie, przesuwgy krzywke
w kierunku przeciwnym do wskazaneg
przez strzatk.

UWAGA! Nie nalezy przesuwa krzywki zbyt skrajnie — grozi to ztamaniem igty!

REGULACJA NACHYLENIA Z ABKOW

1. Kiedy punkt orientacyjny A na watku podawacza pekayst z punktem B —abki 3
w standardowym nachyleniu (poziomo) (Rys. 25)

2. Aby zapobiec marszczeniugsbszytej tkaniny, poluzowasrube (1) i za pomog
srubokrta, obréct watek podawacza o 90 stopni w kierunku strzatikk wby
podnig¢ przdd abkow .

3. Aby zapobiec nierbwnemu podawani ©@ — [\i'“ﬂmwy
tkaniny, poluzowé srube (2) obrdce .
walek podawacza o 90 stopni \
kierunku przeciwnym, @i wskazany <é ey
przez strzatk, tak aby opgci¢ przéd E—
Zabkow .

4. W czasie zmian nachyleniaal®kow, '
zmienia sie bedzie take ich wysokec. : © —pananhhR
Dlatego naley sprawdz¢ ich wysokd¢ Figm. 28

po ustawienitzadanego nachylenia.

REGULACJA WYSOKO SCI ZABKOW

1. Fabryczne ustawienie wysadam zabkow to takie, gdy gbki ledwo wystag z plytki
(Rys. 26)
- dla tkanin standardowych — 0,75 — 0,85 mm
- dla tkanin c¢zkich — 1,5 -1,25 mm
- dla tkanin cienkich — 0,70 — 0,80 mm

2. J&li zabki wystap za bardzo przy szyciu delikatnych, cienkich tkarkanina mae
sie¢ marszczy.
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3. Aby dokoné regulacji wysokéci zabkéw naley:
a) Poluzowa srube (2) na korbie (1)
b) Dokona regulacji przesuwag¢ zawias podawania w goiub w dét
c) Ostraznie dokecic srubg (2)

4. Otwor w korbie mae by wytarty, j&li docisk mocowania rolki (3) i korby (1) jest
niewystarczajce.

KORELACJA IGLY | CHWYTACZA

1. Regulacja wzajemna igly i chwytacza. Przeki kota nacigowe tak, aby igielnica
znalazta s w najnizszej pozycji i poluzowasrube (1) (rys.27)

a) regulacja wysok&ri igielnicy: ustawd igielnice tak, aby linia A na igielnicy (2)
pokryta sé ze spodni krawedzia dolnej tulei igielnicy (3), a nagbnie dokeci¢ srube
1)

b) regulacja pozycji chwytacza: poluzoévlazy sruby na chwytaczu i przedei¢ nachg
maszyny tak, aby linia B na wznasej st igielnicy (2) pokryta si ze spodni
krawedzia dolnej tulei igielnicy (3)

c) po wykonaniu wyej opisanych regulacji natg ustawt¢ chwytacz tak, aby jego
topatka (5) pokryt s ze srodkiem igty (4). Naley utrzyma& odlegta¢ 0,05 — 0,1 mm
miedzy gl | .
chwytaczem.

Uwaga! Jéli odlegtos¢ miedzy topatlk chwytacza i igt bedzie mniejsza @iww. wartGci
lopatka mae zostéa uszkodzona !
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REGULACJA WYSOKO SCI STOPKI

1. Poluzowa srube (1) i wyregulowg& wysoka¢ stopki i jej
orientacg (rys. 28)
2. Po regulacji dokgci¢ ostraznie srube (1)

REGULACJA NO ZA

Kiedy n& (1) sk skpi nalezy go naostrz§ na ksztatt pokazany na rysunku C i ponownie

zainstalowa (rys.29, 30)

1. przesunicie naa na prawo (kierunek A) od jego standardowej pozsppwoduje
pozostawianie ditszych kaicoOwek nici po obeiciu.

2. przesurgcie naa na lewo (kierunek B) od jego standardowej pozgpowoduje
pozostawianie krotszych kodwek nici po obeiciu

(a) poruszajey sk néz; (b)srodek igly; (c) standard 4,0 mm; (d) standardmirb

REGULACJA SKOKU

- — (A) (B)

1. Przesu prowadnik nici (1) w lewo (kierunek A) aby /- |‘ ™) Y
zwigkszyé site nachgu nici przy szyciu materiatow Lo
ciezkich i sztywnych (rys. 31) | a -

2. Przesu prowadnik nici (1) w prawo (kierunek B) ab' | %/
zmniejszy site nachgu nici przy szyciu materiatéw ||| OV
lekkich :

3. Generalnie prowadnik nici (1) wypozycjonowany je
tak, aby linia C pokrywata szesrodkiemsruby.

17



REGULACJA POZYCJI ZATRZYMANIA IGLY

1.
a)

b)

Igta zatrzymuje siw pozycji gornej (rys. 32)

Pozycja standardowa: po obau nici, standardowpozycg gorm igty otrzymuje s¢
pokrywapc punkt orientacyjny A na korpusie maszyny z biajyumktem B, leacym
na jej nacigu.

Regulacja momentu zatrzymania igly: Zatrzyma@te w pozycji najwyszej,
poluzowa srube (1) i dokonad regulacjisruba od strony otworu.

przekecic srubg w kierunku C, aby przyspieszyatrzymanie igty

przekecic srube w kierunku D, aby optni¢ zatrzymanie igty

Igta zatrzymuje siw pozycji dolnej (rys. 33)

wcisniccie pedatu a nagbnie jego zwolnienie do pozycji neutralnej utiia
regulacg dolnej pozycji zatrzymania iglty. Zatrzymagte (1)w pozycji najniszej,
poluzowa srube (2) i dokona regulacjisruba od strony otworu olejowego.
przekecic srubg w kierunku A, aby przyspiesgyatrzymanie igty

przekecic srube w kierunku B, aby opti¢ zatrzymanie igty

UWAGA! W czasie wykonywania regulacji nie wolno uruchon@ maszyny z
poluzowanymisrubami! Nie wyciggaé srub, a jedynie je poluzow&.
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REGULACJA NAPI ECIA | SKOKU PEDALU

1. Regulacja nagtia na przedniej ¢&ci pedatu (rys. 34)
a) napkcie na przedniej g&ci pedatu mana regulowd, zmieniajc docisk
pedatu w pozycji zamontowanie za pomsprzyny (1)
b) docisk jest mniejszy, gdy spiyna zaczepiona jest ze strony lewej A
c) Docisk jest wekszy, gdy spgzyna zaczepiona jest ze strony prawej B
2. Regulacja nagrcia na tylnej czsci pedatu
a) napkcie na tylnej cgsci pedatu mena regulowa sruba regulacyja (2)
b) docisk jest wgkszy, gdysrube sie wkreca
c) docisk zmniejsza siprzy wykrcaniusruby
3. Regulacja skoku pedatu: skok zmniejszysizy pohczeniu cggna do jednego z
lewych otworéow

DN il QP
D] &8 /% NS
T— ‘é‘\ [ Ad ,\Q& B\ QI
J." SN\ ) 'f' 3 \1//' / \. 5 o @
O\ REY © Mne g \V _
AN Ii!li|lai[lf_f|*t;.r x:;_\ii P> : s
s e i1 NN . -
N e
L | o
u [ ] | | |_.'__.
o~ L
U
Rys. 34

REGULACJA PEDALU

1. Instalacja aigna (Rys. 35): Porusgyedatem (3) w lewo i w prawo (tak jak wskazuj
strzatki) aby umigci¢ ciggno (2) doktadnie ponej dzwigni kontroli silnika (1)
2. Regulacja nachylenia pedatu
a) odpowiednie nachylenie pedatu gigia¢ mazna zmieniajc dlugac¢ ciegna.
b) Poluzowa srube (4) aby dopasoweadtugas¢ ciggna (2)

Rys. 35
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OBStUGA MECHANIZMU RYGLA

1. Aby wykon& ryglowanie naley wcisrgg i
przytrzyma& przehcznik dzwigniowy (1) (Rys. 36)

2. Zwolnienie przeicznika (1) spowoduje powro6t do
normalnego trybu szycia.

REGULACJA ODRZUTNIKA

1. Odrzutnik reguluje siw zaleznosci od grubdci szytego materiatu. (Rys. 37, 38, 39)
a) obr& nachg w normalnym kierunku tak, aby biaty punkt oriesyjay (1) na
kole pokryt s¢ z punktem (2) na ramieniu maszyny
b) wyreguluj odrzutni tak, aby jego prostaézznalazta s w odlegt@ci 1 mm
od srodka igty. Dokec srube odrzutnika (5) tak, aby odrzutnik byt mocno
osadzony w swoim kotnierzu.
c) Wytacz przedcznik odrzutnika, jéi jest on w danej chwili nie potrzebny.
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Rys. 37 Rys. 38

Rys. 39
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URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakonhczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozbyc¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzeh elektrycznych i elektronicznych (ROHS).
Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwrdcié zuzyte urzadzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczace prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowaé sie
w tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania lub
organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w sposéb niezgodny z wymogami moze skutkowac
pociggnieciem do odpowiedzialno$ci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie, recycling i

inne formy odzysku zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec ograniczaé zgubny
wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.
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TABELA WYCI ECIA £O ZA PLASKIEGO
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