o 00 ] % tel. 627354148 - 530888013 madis@madis.pl

mosaqnqmodls.pP AUTORYZOWANY DYSTRYBUTOR  TTUAAZUAL dﬁ’ AZ YO
|9 v

Instrukcja obsiugi
maszyny

SIRUBA
DL /7200

i By IS,

maszyny przemystowe maszyny domowe krojownia




OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie Siruba DL 7200 jest maszyng szwalnicza, szyjaca $ciegiem stebnowym,
przeznaczong do szycia materiatow tekstylnych o réoznych grubosciach w zalezno$ci od
podklasy. Maszyny nie wolno uzywaé do celéw innych niz zostata ona wytworzono, w tym do
szycia papieru, plastiku, skory, itp.

INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny bylo bezpieczne oraz aby moc wykorzysta¢ maksymalnie duzo
funkcji, przez nig posiadanych, nalezy obstugiwaé urzadzenie prawidlowo, zgodnie z
instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe Srodki
bezpieczenstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi oraz
inne dodatkowe zalecenia.

3. Maszyn¢ nalezy uzytkowa¢ po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania wg, norm
obowigzujacych w danym kraju.

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony 1 inne srodki
bezpieczenstwa musza znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowywania
maszyny do pracy.

5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.

6. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.

7. Nalezy wyltaczy¢ wiacznik gtowny maszyny, badz odlaczy¢ ja od zrdédla zasilania przed
przystapieniem do nastepujgcych czynnosci:

- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i / lub wymiana szpulki w
bebenku

- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkdéw, prowadnicy igly, prowadzenia materiatu i
innych czesci lub akcesoriow

- naprawa maszyny

- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru

- przy silnikach sprzegtowych bez hamulca, silniki te muszg si¢ catkowicie zatrzymac.

8. W przypadku kontaktu skoéry badz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta wodg i1 skonsultowac si¢ z lekarzem. W przypadku potkniecia
jakiegokolwiek ptynu nalezy zgtosi¢ wypadek natychmiast lekarzowi.

9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ zadnych czesci ani urzadzen. Przed
przystapieniem do jakichkolwiek czynno$ci nalezy upewni¢ si¢, czy maszyna jest
wlaczona/wytgczona.

10.  Napraw, modyfikacji 1 regulacji urzadzenia dokonywaé powinni wykwalifikowani
technicy. Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czeéci zamiennych, ryzyko uszkodzenia
maszyny, wynikle ze stosowania innych niz oryginalne cze¢$ci, ponosi uzytkownik.

11. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobg, badz technika.
12. Serwisowanie  czesci 1 podzespotow  elektronicznych  takze ~ wymaga

wykwalifikowanego technika. Nalezy zatrzymaé¢ maszyn¢ natychmiast po zauwazeniu
jakiegokolwiek uszkodzenia, lub nieprawidtowego dziatania komponentéw elektronicznych.



13. W przypadku maszyn wyposazonych w czg¢s$ci pneumatyczne (jak np. cylinder
powietrzny) nalezy odlaczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzajace powietrze od maszyny
przed przystapieniem do naprawy i serwisowania maszyny.

14. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajno$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe
czyszczenie.

15.  Dokladne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng oraz obnizy
poziom hatasu.

16.  Nalezy stosowac¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.

17. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.

18. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze

standardami i przepisami bezpieczenstwa. Zabezpieczenia s niezbedne. Producent nie ponosi
odpowiedzialnos$ci za uszkodzenia powstale w wyniku zmian 1 modyfikacji maszyny.

19. Stosuje sie¢ dwa gtowne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia
pradem.

2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem
fizycznym.

- uwaza¢ na wlosy, palce 1 czegsci ubrania, ktore mogg zosta¢ ,,wciagnigte” przez koto,
odrzutnik, pasek lub silnik

- nigdy nie wsuwac palcoOw pod iglte, badz pod pokrywe kompensacji nici

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duza predkoscia, dlatego nalezy
uwazac, aby chwytacz nie spowodowat urazu palcoéw i pamigta¢ o wylaczeniu maszyny przed
wymiang szpulki w bebenku.

- nie wsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.

- zawsze wylaczaé zasilanie przed pochyleniem glowice, zdejmowaniem pokrywy pasa i
pasa V.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracuja bardzo cicho, nalezy wiec wyltaczaé
zasilanie maszyny, aby unikna¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywac¢ maszyny jesli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed poditaczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wylaczy¢
maszyng¢ przetacznikiem.

OSTRZEZENIA

Aby unikna¢ uszkodzen i awarii maszyny nalezy:

po ustawieniu maszyny, przed jej pierwszym uruchomieniem, nalezy jg wyczyscic¢
usuna¢ kurz i olej, ktory mogl nagromadzi¢ si¢ w czasie transportu

upewnic¢ si¢ o prawidtowym napieciu 1 fazach (jedna lub trzy) silnika.

upewni¢ si¢ o prawidtowym podtaczeniu zasilania

nigdy nie uzywac¢ maszyny, jesli napigcie jest inne niz wskazane na tabliczce silnika
upewnic sig¢, ze kierunek obrotu naciagu jest prawidtowy.

SR e

UWAGA!
Przed przystapieniem do nizej opisanych czynnosci nalezy wylaczy¢ zasilanie
maszyny, aby unikna¢ jej niespodziewanego uruchomienia.




ILUSTRACJA SCHEMATYCZNA ZESPOLU IGLY I STOPKI

Zespot zabezpieczajacy stopke pokazano na
rysunku. Ze wzgledu na bezpieczenstwo
operatora pod zadnym pozorem nie wolno
usuwac badz rozmontowywac tego
zabezpieczenia.

22.5

PRZENOSZENIE MASZYNY

1. Maszyng nalezy przenosi¢ w dwie osoby tak, jak pokazano na rysunku.
2. Nalezy trzymac pokrywe silnika A aby koto maszyny si¢ nie obracalo.
3. W czasie przenoszenia maszyny nalezy mie¢ zalozone obuwie antyposlizgowe.

MIEJSCE INSTALACJI MASZYNY

1. Nie instalowa¢ maszyny w poblizu takich urzadzen jak odbiornik telewizyjny i radiowy czy
telefon bezprzewodowy - maszyna moze zaktdcac ich prace.

2. Wtyczka maszyny musi by¢ podiaczona bezposrednio do gniazda pradu AC, stosowanie
przedtuzaczy moze powodowac nieprawidtowe dziatanie urzadzenia.




GLOWNE ELEMENTY MASZYNY

1. Prowadnik nawleczenia nici

2. Stopka dociskowa

4. Okienko wskaznika poziomu oleju
5. Pokretto napre¢zenia nici

6. Stojak nici

Zabezpieczenia:
7. Ostona podciggacza
8. Ostona palcow

SPECYFIKACJE

1. Kategoria maszyny

DL7200[]- M 1 A-0 O 1) typ maszyny L=stgbnowka 1-iglowa o duzej
- redkosci, z dolnym transportem
L pre y p

|
@ @ C)‘)) (|5) Cé}@l 2) wskazuje za pomoca liter ma seri¢ modelu

3) okresla przeznaczenie maszyny (tabela 11 2)
4) rodzaj chwytacza:

1- chwytacz do duz,ej predkosci Kod przeznaczenie | Max.predkosé | Max.dtugosé
2-c'hwyta’cz' o podwojnej szycia Sciegu
pojemnoscl , M Materiaty 4000 obr/min | 0-4
3-chwytacz bez smarowania $rednie
4-chwytacz pionowy H Materialy 4000 obr/min | 0-5

ciezkie
Skok igielnicy Podniesienie stopki (mm) Igly
DZwignig r¢czng kolanowka
M 30,7 5,5 Max: 13 DBX1 #14
H 35 Normal: 10 DBX1 #21

5) pusty: 4 rzgdy na ptytce igtowej 1 zgbkach
6) kod skrzynki operacyjnej

0-zwykty model bez przyciskow

1- model zaawansowany z przyciskami



7) kod funkcyjny skrzynki kontrolnej (tabela 3)

Kod skrzynki 1 Kod Aut.obcinanie | Szybki | Odrzucanie | Aut.podn. | Elektron.
jej funkcje funkcji | nici rygiel nici stopki chwytak
nici

Nadaje si¢ do 0 X X - - -
zaawansowanych | 1 X X X - -
modeli SIRUBA | 2 X X - X -
ze skrzynka 3 X X X X -
kontrolng (1) 5 X X - - X

6 X X - X X
2. Specyfikacja
Model DL 7200
Materiaty M - $rednie H - cigzkie
1 | Predkos¢ szycia (obr/min.) Max: 4500, Max: 4000, standard: 3500

standard: 4000
2 | Dlugos$¢ $ciegu 0-4 0-5
3 | Skok igielnicy (mm) 30,7 35
4 | lIgly DBXI1 # 14 DBX1 # 20- 23
5 | Docisk stopki (kg) 5-7 5-7
6 | Podnoszenie stopki | Kolanoéwka Standard:10 mm, max. 13 mm
Reczne 5,5 mm
7 | Stopka dociskowa regulowana
8 | Zabki transportowe 3 lub 4 rzedowe
Regulowane nachylenie zabkow

9 | Wysoko$¢ podnoszenia stopki (mm) | BMI0,9 - 1,1 |BHI1,0-12
10 | Transport Dolny, z ruchem gora/dét oraz przod/tyt
11 | Dzwignia odbieracza nici Pret taczacy
12 | Skok dzwigni odbieracza nici 59,2 +/- 1 | 59,5+/-1
13 | Smarowanie Automatyczne

14 | Obieg oleju

Pompa z korkiem filarowym

15 | Lubrykant

Specjalistyczny, dostarczany

16 | Odrzutnik nici

Opcjonalnie

17 | Automatyczny $cieg wsteczny

W standardzie

18 | Silnik

400W (1/2 HP), max. 550W (3/4 HP)

19 | Zasilanie

3- lub 1-fazowe

20 | Zasilanie napedu DC-24V
elektromagnetycznego
21 | Obcinanie nici Poziome




3. Opis funkcji skrzynki kontrolnej

Zastosowanie Ikony i opisy

Ryglowanie poczatkowe 1-razowe
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Ryglowanie poczatkowe i
koncowe
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Ryglowanie poczatkowe 2-krotne
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Ryglowanie koncowe 1-razowe

Ryglowanie koncowe 2-krotne
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Wybdr wzoru odszywania Wolny $cieg
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Wybor funkcji opcjonalnych Automatyczne szycie jednym przyciskiem

Automatyczne obcinanie nici
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Szycie sekwencyjne
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Igta w pozycji gornej / dolnej
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INSTALACJA MISKI OLEJOWEJ

1. Miska olejowa powinna opiera¢ si¢ na czterech rogach wycietego rowka na blacie
maszyny

2. Przy uzyciu gwozdzi (2) umocowa¢ gumowe podktady (1) po stronie operatora (strona
A) oraz po stronie odbiorczej stolu (3) (strona B). Umiesci¢ miske olejowa (4) na
podktadach.



Rys. 1 - { i } . -
Rys. 2

3. Umocowa¢ dwa zawiasy (1) w dwodch otworach toza maszyny i umocowac glowke
maszyny w gumowych zawiasach stotu (2) , nastgpnie umiesci¢ gtowke na poduszkach
(3) w czterech katach.

SMAROWANIE

1. Instrukcja smarowania

a) Wypehij odpowiednim olejem miske¢ olejowa do poziomu max. oznaczonego A

b) Dolej oleju, jesli jego poziom jest nizszy niz minimalny, oznaczony B

¢) Rozbryzg oleju mozna zobaczy¢ w okienku podgladu oleju (2), jesli smarowanie w
czasie pracy maszyny jest prawidtowe

d) Jesli maszyna jest uruchamiana po raz pierwszy, badz po dluzszym okresie
bezczynnosci, nalezy uruchamia¢ ja z predkoscig z zakresu 3000-3500 $ciegoéw na
minute na ok. 10 minut



2. Regulacja podawania oleju do igielnicy i1 dzwigni odbierajacej ni¢

a) obro¢ S$rube regulacyjng (1) aby zwigkszy¢ badz zmniejszy¢ ilos¢ oleju,
podawanego do korby igielnicy (2) 1 odbieracza (3)

b) aby zredukowaé ilo§¢ podawanego oleju nalezy obréci¢ srube regulacyjna (1) w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara (B) przesuwajac punkt A w strong
korby igielnicy (2)

c) aby zwigkszy¢ ilos¢ podawanego oleju nalezy obrdci¢ srube regulacyjng (1) w
kierunku przeciwnym do wskazéwek zegara (C) przesuwajac punkt A dalej od
korby igielnicy (2)

3. Test i obserwacja ilo$ci oleju na chwytaczu

a) test rozbryzgu oleju na papierze. Do testu mozna uzy¢ prawie kazdego rodzaju
papieru (procz tkaniny papierowej) o wymiarach 25 mm x 70 mm.

b) umiesci¢ papier pod chwytaczem tak, aby jego krawedz dotykata bocznej Scianki
zbiornika oleju [ (1) chwytacz, (2) papier, (3) zbiornik oleju, (4) miejsce styku, (5)
podstawa, (6) tuleja ]

W czasie przeprowadzania testu nalezy delikatnie usunaé przesuwna ptytke i nie

dotyka¢ chwytacza palcami.

3~10mm

4. Uwagi:

a) przed wykonaniem testu, jesli maszyna nie byta bezposrednio wczesniej uzywana ,
nalezy ja rozgrza¢, wprawiajac w bieg pusty na ok. 3 minuty przy S$redniej
predkosci.

b) Ww czasie pracy maszyny nalezy umiesci¢ papier pod chwytaczem, tak jak to
opisano w pkt.3 b)

¢) nalezy upewni¢ si¢, ze poziom oleju w zbiorniku znajduje si¢ mi¢dzy oznaczeniami
LHI” 1, LOW”



d) test obserwacyjny rozbryzgu oleju powinien zakonczy¢ si¢ w ciggu 5 sekund.

5. Przyktady obserwacji, wskazujace na wilasciwy poziom o B
oleju. 1R
- Tlo$¢ oleju na chwytaczu (matym), jaki pokazano wynosi 1
ok. 1 mm. ol

DL7200-BM : 1,5 mm
DL7200-BH : 3 mm ; :

- Ilos¢ oleju na chwytaczu (duzym), jaki pokazano wynosi 4
ok. 2 mm.
DL7200-BM : 3 mm Rys. 9
DL7200-BH : 6 mm

[lo$¢ oleju na chwytaczu powinna by¢ wyregulowana zaleznie od szytego materiatu i
operacji. Niewystarczajaca ilo$¢ oleju moze spowodowac przerywanie chwytacza lub
jego przegrzanie. Zbyt duza ilo$¢ oleju moze powodowaé zabrudzenie si¢ szytej
odziezy olejem.

REGULACJA ILOSCI OLEJU NA CHWYTACZU

1. Sruba regulacyjna ilosci oleju umieszczona jest na watku prowadzacym chwytacza.
Obrocenie $ruby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéowek zegara ,+7 (A)
zwigkszy ilos¢ oleju podawanego na chwytacz.
Obroécenie $ruby w kierunku ruchu wskazowek zegara
»  (B) zmniejszy ilo$§¢ oleju podawanego na
chwytacz.

2. Po ustawieniu odpowiedniej ilosci podawanego oleju,
nalezy uruchomi¢ maszyn¢ na biegu jalowym, na ok.
30 sekund, 1 wykona¢ test obserwacyjny rozbryzgu
oleju, aby upewni¢ si¢ co do prawidtowego ustawienia
ilosci podawanego oleju.

MONTOWANIE IGLY

Wybra¢ igte o odpowiednim rozmiarze, w
zaleznosci od nici 1 rodzaju szytego
materiatu. Wylaczy¢ zasilanie maszyny.

1. Obroci¢ kolem maszyny, tak aby
igielnica znalazta si¢ W
maksymalnie gornej pozycji.
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2. Poluzowac srube (2) 1 przytrzymac igle (1) jej wcieta strong A w prawo w kierunku B, a
podtuznym rowkiem C w lewo w kierunku D

3. Umiesci¢ igle w otworze igielnicy, tak glteboko, jak bedzie to mozliwe, w kierunku
oznaczonym strzalka.

4. Mocno dokreci¢ srube (2)

USTAWIENIE SZPULKI

1. Witozy¢ szpulke w bebenek tak, aby
nawinigcie nici byto zgodne z ruchem
wskazowek zegara.

2. Przeciagnaé ni¢ przez szczeling A i pociagnaé
w kierunku C. Ni¢ bedzie przewleczona pod
sprezyng naprezenia (1) i naciagnigta w
kierunku C.

3. Upewni¢ sie, ze szpulka obraca si¢ w
kierunku zaznaczonym strzatka, gdy
pociagniemy ni¢ w kierunku C.

NAWLEKANIE NICI

11



REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

1. Aby ustawi¢ zagdang dlugos¢ Sciegu
zmien (obré¢) regulator dtugosci Sciegu
(1) wzgledem punktu A na maszynie.
Kalibracja pokretta jest w mm.

2. Wecisnij dzwignie (2) w dot i obracaj
regulatorem (1), aby ustawi¢ zadang
dhugos$¢ sciegu

STOJAK NA NICI

1. Stojak powinien by¢ zlozony jak na \

rysunku i wkrgcony w otwor na stole
maszyny

2. Umocuyj stojak §rubg mocujaca (1)
dokrecajac ja pod blatem.

REGULACJA WLACZNIKA KOLANOWEGO DO
PODNOSZENIA STOPKI

1. Ustawienie fabryczne wysokosci podnoszenia stopki dla wiacznika kolanowego to 10
mm.

2. Poprzez regulacje $rubg (1) na wlaczniku kolanowym, mozna ustawi¢ wysokos¢
podnoszenia na 13 mm.

3. Kiedy ustawienie przewyzsza 10 mm, nalezy upewnic si¢, ze spodni koniec igielnicy
(2) w jej dolnej pozycji (3) nie uderza w stopke.

12



OPERACJE PEDALEM

Pedatem mozna operowac w czterech nastepujacych krokach (Rys. 19)

1.

b)

d)

Lekkie nacisnigcie przedniej czesci pedatu B — maszyna rusza z malg predkoscia
2. Mocniejsze nacis$nigcie przedniej czgsci pedatu A — maszyna rusza z duza predkoscia.
(maszyna rusza z duzg predkoscig po zakonczeniu rygla, jesli automatyczny rygiel

zostat zaprogramowany)

Ponowne przestawienie pedatu w pozycje C — maszyna zatrzymuje si¢, z igtag w pozycji

gornej lub dolne;j

Pelne wcisniecie tylnej czesci pedatu E — maszyna obcina nitke

Uwagi:

Jesli maszyna wyposazona jest w
automatyczne podnoszenie stopki,
lekkie wcisnigcie tylnej czesci pedatu
D spowoduje podniesienie stopki.
Mocniejsze  wecisnigcie  uruchomi
obcinanie nitki.

Maszyna zatrzyma si¢ po zakonczeniu
ryglowania, je$li pedal zostanie
przywrocony do pozycji neutralnej w
czasie automatycznego ryglowania na
poczatku szycia.

Woecisnigcie tylnej czesci pedatu, nawet
w czasie szycia z niewielkg lub duza
predkoscia, spowoduje wykonanie
normalnego rygla.

Przywrocenie pedatu do pozycji
neutralnej natychmiast po rozpoczeciu
obcinania nici, nie przerwie procesu i
maszyna dokonczy obcinanie.

Jesli maszyna zatrzyma si¢ z igla w
pozycji dolnej, jednorazowe
przycisniecie tylnej cze$ci pedatu
spowoduje podniesienie igly.
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REGULACJA NAPREZENIA NICI W IGLE I BEBENKU

1.

b)

d)

b)

Regulacja napr¢zenia nici w igle

Koncowka nici w igle bedzie krétsza po
obcigciu, jesli obroci si¢ regulator naprezenia
nici (1) zgodnie z kierunkiem wskazowek zegara
(kierunek oznaczony A)

Koncowka nici w igle bedzie dtuzsza po
obcigciu, jesli obroci si¢ regulator naprezenia
nici (1) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara (kierunek oznaczony B)
Zwigkszenie naprezenia nici uzyskuje sie
obracajac regulator (2) w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara (C) .
Zmniejszenie napr¢zenia nici uzyskuje sie .
obracajac regulator (2) w kierunku ruchu
wskazowek zegara (D)

Rys. 20

Regulacja naprezenia nici w bebenku

Naprezenie nici wzro$nie po obroceniu $ruby (3) zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara (E)

Naprezenie nici zmaleje po obroceniu $ruby (3) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara (F)

REGULACJA SPREZYNKI KOMPENSACYJNEJ

Regulacja skoku sprezynki kompensacyjnej (1).

l.
2.

3.

Poluzowac srubke (2)

Obrot regulatora naprezenia (3) w kierunku ruchu wskazowek zegara (A) spowoduje
wzrost skoku sprezynki kompensacyjne;j.

Obrot regulatora naprezenia (3) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
(B) spowoduje zmniejszenie skoku sprezynki kompensacyjne;.

Regulacja nacisku sprezynki kompensacyjnej (1)

l.
2.
3.

4.

Poluzowac srubke (2) 1 usung¢ dyski naprezenia nici (5)

Poluzowac $rubg (4)

Nacisk sprezynki wzro$nie przy obrocie regulatora (3) w kierunku A, zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Nacisk zmniejszy si¢ przy obrocie regulatora (3) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara (B)
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RECZNE PODNOSZENIE STOPKI

1.

Po zatrzymaniu maszyny przekregc
rgczng dzwignie (1) w gore (w
kierunku A) — stopka podniesie si¢ i
pozostanie w gornej pozycji.
Stopka zostanie podniesiona na
wysokos$¢ 5,5 mm i pozostanie w tej
pozycji. Przekre¢ dzwignie¢ (1) w
dot ( w kierunku B) aby zwolni¢
stopke — wrdci ona do swojej
poczatkowej pozycji.

REGULACJA DOCISKU STOPKI

1.

Poluzowac¢ $rube (2), obroci¢ regulator sprezyny
docisku (1) w strong¢ zgodng z ruchem
wskazowek zegara (kierunek A) aby zwickszy¢
docisk stopki.

Obroci¢ regulator sprezyny docisku (1) w strong
zgodng przeciwng do ruchu wskazowek zegara
(kierunek B) aby zmniejszy¢ docisk stopki.
Dokre¢ srube (2) po zakonczeniu regulacji.

Dla materialow  standardowych normalne
ci$nienie docisku stopki powinno by¢ ustawione
na 5 kgs, dla materialow cigezkich na 7 kgs. W
celu otrzymania najlepszych rezultatoéw, docisk
stopki powinien by¢ regulowany w zaleznosci od
szytego materiatu.
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REGULACJA PODAWANIA

Poluzowa¢ sruby (2) i (3) na krzywce - ;
mimosrodowe;j podawania (1), @ @ |
przesung¢  krzywke w  kierunku " ﬁwr
wskazanym strzatkg badz przeciwnym " Tv—8

i mocno dokreci¢ $ruby. — | ,
Standardowe ustawienie to
wyrownanie  gornej  powierzchni
zabkow 1 gornego kranca ucha igly z

gbérng powierzchnig plytki igielnej gdy
mﬁ Tmm

zabki schodzg ponizej ptytki igielne;j.

Kiedy podawanie tkaniny jest za mate,
wyregulowac podawanie przez J“
przesuniecie krzywki mimosrodowej o Rys. 24
w kierunku wskazanym przez strzatke.

Aby zwigkszy¢ zacis$nigcie $ciegu, nalezy op6zni¢ podawanie, przesuwajac krzywke
w kierunku przeciwnym do wskazanego przez strzatke.

UWAGA! Nie nalezy przesuwac krzywki zbyt skrajnie — grozi to zlamaniem igly!

REGULACJA NACHYLENIA ZABKOW

1.

2.

Kiedy punkt orientacyjny A na watku podawacza (2) pokrywa si¢ z punktem B — zabki
sg w standardowym nachyleniu (poziomo)

Aby zapobiec marszczeniu si¢ szytej tkaniny, poluzowac $rube (1) i za pomoca
srubokreta, obroci¢ walek podawacza (2) o 90 stopni w kierunku strzalki, tak aby
podnies¢ przod zabkow .

. Aby zapobiec nierownemu podawaniu tkaniny, poluzowa¢ srube (1) obroci¢ watek

podawacza (2) o 90 stopni w kierunku przeciwnym, niz wskazany przez strzatke, tak
aby opusci¢ przod zabkow .

W czasie zmian nachylenia zabkéw, zmieniaé si¢ bedzie takze ich wysoko$¢. Dlatego
nalezy sprawdzi¢ ich wysoko$¢ po ustawieniu zagdanego nachylenia.
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REGULACJA WYSOKOSCI ZABKOW

1. Fabryczne ustawienie wysokosci zabkow to takie, gdy zabki ledwo wystaja z ptytki
- dla tkanin standardowych — 0,85 - 0,95 mm
- dla tkanin cigzkich— 1,0 — 1,2 mm
2. Jesli zabki wystaja za bardzo przy szyciu delikatnych, cienkich tkanin, tkanina moze si¢
marszczyc.
3. Aby dokona¢ regulacji wysokosci zagbkow nalezy:
a) Poluzowac $rube (2) na korbie (1)
b) Dokona¢ regulacji przesuwajac zawias podawania w gore lub w dot
¢) Ostroznie dokreci¢ srube (2)
4. Po regulacji nie powinno by¢ szczeliny migdzy powierzchnig rolki (3) i korby (1).

0.85~0.95 mm

1.0~1.2mm

KORELACJA IGLY I CHWYTACZA

1. Regulacja wzajemna igly 1 chwytacza. Przekrgci¢ kolo naciggowe tak, aby igielnica
znalazta si¢ w najnizszej pozycji i poluzowac $rubg (1)

a) regulacja wysokosci igielnicy

- igla DB: ustawi¢ igielnice tak, aby linia A na igielnicy (2) pokryta si¢ ze spodnig

krawedzig dolnej tulei igielnicy (3), a nastepnie dokreci¢ srube (1)

- igla DA: ustawi¢ igielnic¢ tak, aby linia C na igielnicy (2) pokryta si¢ ze spodnig

krawedzig dolnej tulei igielnicy (3), a nastepnie dokreci¢ srube (1)

b) regulacja pozycji chwytacza:

- igta DB: poluzowa¢ trzy $ruby na chwytaczu i przekrgci¢ nacigg maszyny tak aby linia B
na wznoszgcej si¢ igielnicy (2) pokryta si¢ ze spodnig krawedzig dolnej tulei igielnicy (3)

- iglta DA: poluzowa¢ trzy §ruby na chwytaczu i przekreci¢ naciagg maszyny tak, aby linia D
na wznoszgcej si¢ igielnicy (2) pokryta si¢ ze spodnig krawedzig dolnej tulei igielnicy (3)

c) po wykonaniu wyzej opisanych regulacji nalezy ustawi¢ chwytacz tak, aby jego

topatka (5) pokryta si¢ ze srodkiem igly (4). Nalezy utrzymac odlegltos¢ 0,05 — 0,1 mm
miedzy igla 1 chwytaczem.
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Uwaga! Jesli odleglos¢ miedzy topatka chwytacza 1 iglta bedzie mniejsza niz ww. wartosci
topatka moze zosta¢ uszkodzona !

REGULACJA WYSOKOSCI STOPKI

1. Poluzowa¢ $rube (1) i wyregulowaé wysokos¢ stopki i jej
orientacje
2. Po regulacji dokreci¢ ostroznie §rube (1)

REGULACJA SKOKU - ® &—
= 7 TN \ h )
1. Przesun prowadnik nici (1) w lewo (kierunek A) aby — - iy o
zwiekszy¢ sile naciagu nici przy szyciu materialow | \
cigzkich i sztywnych |

2. Przesun prowadnik nici (1) w prawo (kierunek B) aby "f{i\\
zmniejszy¢ site naciggu nici przy szyciu materialow vt -y
1zejszych =

3. Generalnie prowadnik nici (1) wypozycjonowany jest  / r
tak, aby linia C pokrywata si¢ ze srodkiem $ruby. Rys. 31
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REGULACJA POZYCJI ZATRZYMANIA IGLY

1. Igta zatrzymuje si¢ w pozycji gornej po obcigciu nici

a) Pozycja standardowa: po obcigciu nici, standardowg pozycj¢ gorng igly otrzymuje si¢
pokrywajac punkt orientacyjny A na korpusie maszyny z biatym punktem B, lezacym
na jej naciagu.

b) Regulacja momentu zatrzymania
igly: Zatrzyma¢ igle w pozycji
najwyzszej, poluzowac¢ srube (1) i
dokona¢  regulacji  $rubg @ w
eliptycznym otworze

- przekreci¢ $rube w kierunku C, aby
przyspieszy¢ zatrzymanie igly

- przekreci¢ srube w kierunku D, aby
opozni¢ zatrzymanie igly

SinU=SE

2. lIgla zatrzymuje si¢ w pozycji dolnej

a) wcisnigcie pedatu a nastepnie
jego zwolnienie do pozycji
neutralnej umozliwia
regulacje  dolnej  pozycji
zatrzymania igly. Zatrzymac
iglte (1) w pozycji najnizszej,
poluzowa¢ Srube (2) i
dokona¢ regulacji $rubg w
eliptycznym otworze

- przekregci¢ $rube w kierunku
A, aby przyspieszy¢
zatrzymanie igly

- przekreci¢ $rube w kierunku
B, aby op6zni¢ zatrzymanie igly

UWAGA! W czasie wykonywania regulacji nie wolno uruchomié¢ maszyny z
poluzowanymi Srubami! Nie wyciagaé Srub, a jedynie je poluzowad.

REGULACJA NAPIECIA I SKOKU PEDALU

1. Regulacja napigecia na przedniej czgsci pedatu
a) napigcie na przedniej czesci pedatu mozna regulowac, zmieniajac pozycje
sprezyny (1) regulujacej docisk pedatu.
b) docisk jest mniejszy, gdy zaczep sprezyny przesuniemy w lewo
c) docisk jest wiekszy, gdy zaczep spr¢zyny przesuniemy w prawo
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2. Regulacja napig¢cia na tylnej czgsci
pedatu
a) napiecie na tylnej czesci pedatu
mozna regulowac §rubg
regulacyjng (2)
b) docisk jest wigkszy, gdy $rube
si¢ wkreca
¢) docisk zmniejsza si¢ przy
obracaniu §ruby w strong
przeciwna niz strzatka na $rubie
3. Regulacja skoku pedatu: skok
zmniejszy si¢ przy potaczeniu ciggna
(3) do jednego z lewych otwordéw

REGULACJA PEDALU

1. Instalacja ciggna: Poruszy¢ pedatem (3) w lewo 1 w prawo (tak jak wskazuja strzatki)
aby wyréwnac ciegno (2) z dzwignig kontroli silnika (1)
2. Regulacja nachylenia pedatu
a) odpowiednie nachylenie pedatu osiggnag¢ mozna zmieniajgc dtugos¢ ciegna.
b) Poluzowac $rube (4) aby dopasowac dlugos¢ ciegna (2)

OBSLUGA SCIEGU WSTECZNEGO

1. Aby wykona¢ $cieg wsteczny nalezy wcisngc i
przytrzymac przetacznik dzwigniowy (1)

2. Zwolnienie przetacznika (1) spowoduje powrdt do
normalnego trybu szycia.




KONSERWACJA

UWAGA! Przed przystagpieniem do czynno$ci konserwacyjnych nalezy wytaczy¢ maszyng i
odlaczy¢ ja od zrodia zasilania. Samoczynne uruchomienie si¢ maszyny moze spowodowac
uraz!

UWAGA! Przed przystapieniem do uzupetniania oleju i smaréw nalezy zatozy¢ okulary oraz
rekawice ochronne w celu unikni¢cia kontaktu oczu i skory z substancjami smarujacymi.

UWAGA! Nie wolno spozywa¢ zadnych substancji smarujacej, ktore mogg powodowac
wymioty i biegunki. Substancje smarujace nalezy zawsze przechowywac poza zasiegiem
dzieci.

UWAGA! Przy odchylaniu glowicy maszyny oraz ustawianiu jej w pozycji neutralnej nalezy
zawsze uzywac dwoch rak. Gltowica jest ciezka i moze wyslizgna¢ sie oraz spowodowac uraz!

Aby przedluzy¢ zywotnos¢ maszyny i utrzymac jg w dobrym stanie technicznym nalezy regularnie
wykonywac zalecone czynnosci konserwacyjne.
Zalecane jest codzienne czyszczenie zabkow transportowych.

1) Podnies stopke

2) usun dwie $ruby (1) oraz ptytke (2)

3) za pomoca migkkiej szczoteczki usun z zabkéw (3) kurz i resztki nici i

materialu
4) ponownie zat6z ptytke (2) i dokreé Sruby (1)

Tabela czynnoS$ci konserwacyjnych

Cykliczno$é Czynno$é

codziennie Czyszczenie zabkoéw

Sprawdzanie poziomu oleju

Odkurzanie stotu i korpusu maszyny

Raz w tygodniu Sprawdzanie przewodu zasilajacego

Odkurzanie panelu operacyjnego

Sprawdzenie mocowania czgs$ci zasilajacych

Kwartalnie Wymiana oleju
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URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

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

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwroci¢ zuzyte urzadzenie do
sprzedajacego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku
nalezy sprawdzi¢ uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia,
skonsultowaé si¢ w tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zaktadem
przetwarzania lub organizacja odzysku. Pozbycie si¢ urzadzenia w sposdb niezgodny z
wymogami moze skutkowac pociggnigeciem do odpowiedzialno$ci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wplyw na ponowne wykorzystanie,

recycling i inne formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i1 elektronicznych, a wigc
ogranicza¢ zgubny wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzadzenia na srodowisko naturalne.
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