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[1] WAZNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Uruchamianie systemow szyjgcych, w sktad ktérych wchodzg niniejsze maszyny, jest zabronione do czasu upewnienia sie,
ze caly system spetnia wymagania przepiséw bezpieczenstwa obowigzujgcych w Panstwa kraju. Zabrania sie rowniez
wykonywania obstugi technicznej lub serwisowej takich systemow, dopdki zgodno$¢ ta nie zostanie potwierdzona.

1. Podczas uzytkowania maszyny nalezy przestrzega¢ wszystkich zasad bezpieczenstwa, nie tylko tych wymienionych w
niniejszej instrukcji.

2. Przed rozpoczeciem pracy nalezy zapoznac sie z catg dokumentacja, nie ograniczajgc sie wytgcznie do tego rozdziatu.
Instrukcje nalezy zachowac, aby méc z niej korzysta¢ w przysztosci.

3. Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie po potwierdzeniu zgodnos$ci z przepisami bezpieczenstwa obowigzujgcymi w
danym kraju.

4. Wszystkie urzgdzenia ochronne muszg by¢ prawidtowo zamontowane i znajdowac sie na swoim miejscu, gdy
maszyna jest przygotowana do pracy lub pracuje. Eksploatacja maszyny bez wymaganych zabezpieczen jest
zabroniona.

5. Maszyne powinni obstugiwa¢ wytgcznie operatorzy odpowiednio przeszkoleni w zakresie jej bezpiecznej eksploatac;i.
6. Dla wlasnego bezpieczenstwa zaleca sie uzywanie okularéw ochronnych.

7. W nastepujgcych sytuacjach nalezy wytgczy¢ gtowny wytgcznik zasilania lub odtgczy¢ maszyne od gniazda
zasilajgcego:

7-1 Podczas nawlekania igty, chwytacza, przeplatacza itp. oraz wymiany bebenka.

7-2 Podczas wymiany czesci takich jak igta, stopka dociskowa, ptytka sciegowa, przeplatacz, rozpylacz,
zgbki transportera, ostona igtly, folder, prowadnik materiatu

7-3 Podczas wykonywania napraw.
7-4 Przy pozostawieniu stanowiska pracy bez nadzoru.

7-5 Przy wykorzystywaniu silnika ze sprzegtem, bez stosowania hamulca, konieczne jest odczekanie do
chwili catkowitego zatrzymania silnika.

8. W przypadku kontaktu oleju lub smaru ze skérg nalezy natychmiast umy¢ zanieczyszczone miejsce. Jesli olej lub
smar zostanie potkniety, nalezy niezwtocznie skontaktowac sie z lekarzem.

9. Manipulowanie czesciami lub urzgdzeniami znajdujgcymi sie pod napieciem, niezaleznie od stanu wytgcznika zasilania,
jest zabronione.

10. Naprawy, modyfikacje i regulacje moga by¢é wykonywane wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel. Do
napraw nalezy stosowac wytgcznie czesci zamienne zatwierdzone przez firme Texi.

11. Ogolng konserwacje oraz przeglady techniczne powinni wykonywac operatorzy odpowiednio przeszkoleni w zakresie
obstugi maszyny.

12. Naprawy i konserwacja elementéw elektrycznych musza by¢ przeprowadzane przez wykwalifikowanych elektrykéw
lub pod ich bezposrednim nadzorem. W przypadku zauwazenia jakiejkolwiek usterki czesci elektrycznej nalezy
natychmiast wytgczy¢ maszyne.

13. Przed rozpoczeciem napraw lub prac konserwacyjnych na maszynach wyposazonych w elementy pneumatyczne (np.
sitownik), sprezarka musi zosta¢ odtgczona od urzadzenia, a doptyw sprezonego powietrza odciety. Resztkowe
cisnienie powietrza pozostajace w ukfadzie po odtgczeniu sprezarki musi zosta¢ spuszczone. Wyjatek stanowig jedynie
czynnosci regulacyjne oraz kontrolne dotyczgce wydajnosci maszyny, wykonywane przez odpowiednio przeszkolonych
technikow lub autoryzowany personel.

14. Maszyne nalezy regularnie czy$ci¢ podczas jej uzytkowania.

15. Dla zapewnienia prawidtowego dziatania urzgdzenia wymagane jest jego prawidtowe uziemienie. Maszyna powinna
pracowaé w srodowisku wolnym od silnych zaktécen elektrycznych, takich jak te powstajgce podczas spawania.

16. Odpowiednig wtyczke nalezy podtaczy¢ do maszyny wytgcznie przez wykwalifikowanego elektryka. Wtyczke nalezy
podtgczy¢ do gniazda wyposazonego w uziemienie.

17. Maszyne wolno uzytkowa¢ wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem; wszelkie inne zastosowania sg zabronione.

18. Wszelkie modyfikacje urzgdzenia muszg by¢ wykonywane zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i z zachowaniem
wszelkich wymaganych srodkéw ostroznosci. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
wynikajgce z dokonania nieautoryzowanych modyfikacji.

19. Ostrzezenia sg oznaczone za pomocg dwdch symboli:



Niebezpieczenstwo obrazen operatora lub personelu serwisowego

Elementy wymagajgce szczegdlnej uwagi:

-—0 9>

=

1 Istnieje ryzyko lekkich lub powaznych obrazen ciata, a w skrajnych

- €) przypadkach nawet $mierci. Do obrazen moze doj$¢ w szczegdlnosci w

wyniku kontaktu z ruchomymi czesciami maszyny.

2 Aby zapewni¢ bezpieczng prace: szycie nalezy wykonywaé¢ wytgcznie

z zatozong ostong ochronng, maszyna powinna pracowac z
prawidtowo zamontowanym urzgdzeniem ochronnym.
Przed wykonaniem czynnosci takich jak:

3 ,przewlekanie nici”, ,wymiana bebenka lub igty”, ,czyszczenie”,
sregulacja”, ,smarowanie”, nalezy wytgczy¢ zasilanie maszyny.

BEZPIECZNA OBSLUGA

1. Aby unikng¢ ryzyka porazenia prgdem, nie nalezy otwiera¢ pokrywy skrzynki elektrycznej silnika ani dotykac
A elementow znajdujgcych sie wewnatrz skrzynki elektrycznej.

2. Po zmianie wzoru nalezy upewni¢ sie, ze igta trafia w punkt. Jesli wzor jest odsuniety od roboczej stopki

dociskowej, igta bedzie kolidowata ze stopkg w trakcie szycia, co moze powodowac¢ zagrozenie, zwigzane
ze ztamaniem igly itp.

3. Nie wolno wytgcza¢ zasilania, gdy igta jest opuszczona. Odrzutnik nici moze spowodowac ztamanie igty.

1. Gdy nic nie jest wyswietlane na panelu obstugowym, nawet po wtgczeniu przetgcznika zasilania, nalezy
A wytgczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ napiecie oraz rodzaj zrodia energii.

2. Aby unikngé mozliwych wypadkéw, spowodowanych przez gwattowne uruchomienie maszyny szyjgcej, nalezy

uruchamia¢ wigcznik zasilania po upewnieniu sig, Ze nie ma przedmiotow kolidujgcych pod igtg w trakcie
nawijania nici na szpule.

3. Podczas wytagczania przetacznika zasilania, wigczania przetgcznika gotowosci lub wtgczania przetgcznika
stopki dociskowej, jest ona automatycznie opuszczana. W zwigzku z tym nigdy nie wolno umieszczac palcow
pod stopkg dociskowg, aby unikng¢ mozliwych wypadkéw na skutek nagtego wtgczenia maszyny. W trakcie
pracy nalezy zwrdci¢ uwage, aby nie zbliza¢ palcéw do stopki dociskowej.

4. Aby unikng¢ mozliwych wypadkow, spowodowanych przez kontakt palcéw z igtg, nalezy zainstalowac
ostone palcéw, odpowiednig dla danej stopki dociskowej, w trakcie jej wymiany.



[2] KONFIGURACJA

1 Nazwy gtéwnych elementéw

Gtowica maszyny

Robocza stopka dociskowa
Stojak na nici

Panel sterowania
Wytgcznik zasilania
Skrzynka sterownicza

Przetgcznik nozny




[3] INSTALACJA

Zainstaluj wanienke olejowg zgodnie z ilustracjg ponizej:

Zamontuj skrzynke elektryczng od spodu stotu w
miejscu wskazanym na ilustracji, uzywajgc sruby z
tbem kulistym (1), podkfadki ptaskiej (2), podktadki
sprezynujgcej (3) oraz nakretki (4) dostarczonych z
maszyng.

Przymocuj ciegto (1) do otworu montazowego B w
dzwigni pedatu

(2) za pomoca nakretki (3). Po zamontowaniu ciegta (1)
w otworze montazowym A, skok nacisnigcia pedatu
zostaje zwiekszony.




Instalacja glowicy maszyny szyjacej

UWAGA: Aby zapobiec mozliwym wypadkom spowodowanym upadkiem maszyny do szycia, nalezy
pamietaé, aby w przenoszeniu maszyny braty udziat co najmniej dwie osoby.

1). Zamocuj gumowg ostone zawiasu 1 na osi
zawiasu i zamocuj korpus maszyny szyjace;.

2). Podktadka ptaska 2, podktadka elastyczna 3,
nakretka icn 4 — zamocuj kolejno; zwro¢ uwage na
site dokrecania nakretki 4 — zbyt mocne
dokrecenie pogorszy efekt ttumienia drgan.

Instalacja odbiornika spustowego i uszczelki podstawy gtowicy

1). Przymocuj odbiornik spustowy (2) w otworze
montazowym stotu (1) za pomocg czterech $rub
dociskowych (3). Wkreé zbiornik odptywowy (4) w
odbiornik spustowy (2). Wtz rurke spustowag
maszyny szyjacej
(5) do zbiornika odptywowego (2).

2). Wt6z gumowg podkitadke wspornika gtowicy (6) do
otworu w blacie (1).

Wsun rurke spustowa (5) do oporu,
aby nie wysunetla sie ze zbiornika odpltywowego
(4) podczas przechylania glowicy maszyny.




Wyltacznik bezpieczenstwa

Nalezy odcigé¢ opaski kabli wytgcznikdw bezpieczenstwa, ktére bedg montowane pod maszyng. Wytaczniki bezpieczenstwa
nalezy instalowa¢ w przedstawionych miejscach poprzez dokrecenie $rub, wymagane jest obrécenie gtowicy, sprawdzenie
dopasowania pozycji montazu wytgcznika bezpieczenstwa i uniesienie gtowicy. Blat stotu otwiera gdérne uchwyty
wytgcznikdw bezpieczenstwa, gérne uchwyty oraz wytaczniki nie moga sie dotykaé, w innym przypadku wystgpi btgd E302.

1. Jesli wytgcznik bezpieczenstwa nie zostanie zainstalowany we wtasciwym potozeniu, maszyna nie
@ rozpocznie szycia;

2. Jesli po zainstalowaniu wytgcznika pojawia sie btgd E302, prosimy o wyregulowanie wytgcznika i
unewnienie sie. ze ma on notaczenie z odnowiednimi stvkami blatu.

o o g

Delikatnie opus$¢ gtowice (1) i oprzyj jg na wsporniku
gtowicy w punkcie (2).

nalezy upewnic sie, ze
wspornik gtowicy 1 jest przymocowany do
blatu;

@ 1.Przed obrdéceniem gtowicy maszyny szyjgcej

2.Przy podnoszeniu gtowicy maszyny szyjacej
nie wolno rozpoczyna¢ podnoszenia przy
zamocowanej ostonie silnika 2. Spowoduje to
uszkodzenie ostony silnika 2.

3.Nalezy upewnic sie, ze obrot glowicy

Instalacja panelu obstugowego

Uzyj czterech wkretow do drewna (1), aby przymocowa¢ panel obstugowy (2) do stotu (3) w wygodnej pozycji robocze;.
Nastepnie przeprowadz przewdd panelu (2) przez odpowiedni otwor w stole (3) i podtgcz go do drugiego konca.



Prosimy o podtgczenie kabli silnika, linii sygnatowej styku gtowicy maszyny z elektroniczng skrzynkg sterowniczg, zgodnie z
oznaczeniami oraz o upewnienie sie, ze podtgczenie jest poprawne i kompletne.

Montaz pokrywy silnika

Zamontuj pokrywe silnika (1) na gtowicy maszyny za pomocg
Srub dostarczonych jako akcesoria do maszyny.

Montaz ostony chronigcej oczy

A UWAGA: Pamietaj o zamontowaniu ostony, aby zabezpieczy¢ oczy na wypadek ztamania igtly.

Ostona oczu ze skrzynki akcesoriéw musi by¢
zainstalowana po lewej stronie gtowicy.

Stojak nici

Na blacie nalezy zainstalowaé¢ ramke liniowg ze
skrzynki akcesoriow.




[4] OBSLUGA MASZYNY SZWALNICZEJ

1 Smarowanie

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

Nalezy upewni¢ sie, ze obszar pomiedzy dolng linig B a gérng
linig A jest wypetniony smarem. W przypadku braku
wystarczajgcej ilosci oleju, nalezy go uzupeic¢ olejem
wykorzystywanym przez smarownice, dostarczong z maszyng

jako akcesorium.

Zbiornik oleju, ktory jest napetniony olejem, stuzy wytgcznie do

smarowania chwytacza. llos¢ oleju mozna zmniejszy¢, jesli
liczba obrotéw jest niska, a ilo$¢ oleju w obszarze chwytacza

nadmierna. (Odnies sie do 8. llo$¢ oleju doprowadzanego do

chwytacza — patrz rozdziat KONSERWACJA)

1. Nie wolno podawa¢ smaru do obszardéw innych niz zbiornik oleju oraz hak, zgodnie z Uwagg 2
ponizej. Moze to spowodowac problemy z elementami.
2. Przy uzywaniu maszyny szyjgcej po raz pierwszy lub po dtuzszej przerwie, przed rozpoczeciem
pracy nalezy dostarczy¢ niewielkg ilos¢ smaru do sekcji chwytacza (Patrz 2. Ustawienie igty

wzgledem chwytacza w rozdziale KONSERWACJA)




Montaz igty

ffr WAENING

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby unikna¢ wypadkoéow na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

Poluzuj srube ustalajaca (1) i trzymaj igte (2) dtugim
rowkiem skierowanym do siebie. Nastepnie wsun jg

catkowicie w otwor preta igielnicy i dokre¢ srube (1).

Cau!io Jesli wykonywane sg Sciegi, jak

pokazano na "A", nalezy mocowac igte w

kierunku B z niewielkim wysunieciem.

Nawlekanie gtowicy maszyny

WARNING

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby unikngé¢ wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

Thin synthetic thread or the like

Wyciggna¢ ni¢ na okoto 4 cm od igty po nawlekaniu.

Cauiio 1.Gdy uzywany jest olej silikonowy, nalezy przeprowadzi¢ ni¢ przez prowadnik nici do silikonu (1)
@ 2.W przypadku grubej nici, przeprowadzac ja tylko przez jeden otwor w igielnicy.
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Montaz i demontaz bebenka szpulki

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow
na skutek nagtego wigczenia maszyny.

1). Otworzy¢ pokrywe chwytacza (1).

2). Unies¢ zatrzask (3) bebenka szpulki (2) i wyja¢
bebenek.

3). Podczas montazu bebenka szpulki, nalezy go
w pefni wprowadzi¢ na wat czétenka i zamkng¢
zatrzask.

Caio Przy niepetnym wprowadzeniu, bebenek
@ szpulki (2) moze sie zeslizgng¢ w trakcie

szycia.

Montaz szpulki

na skutek nagtego wigczenia maszyny.

fji WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby uniknaé wypadkow

1).Umiesci¢ szpulke (1) w bebenku (2) zgodnie z kierunkiem

pokazanym na ilustracji.
2).Przetozy¢ ni¢ poprzez szczeline (3) bebenka (2) i pociagng¢

ni¢. W ten sposob ni¢ przejdzie pod sprezyng naciggu i wyjdzie z

otworu nici (4).

3).Przeprowadzi¢ ni¢ przez otwér nici (5) w czesci chwytacza i

wyciggna¢ okoto 2,5 cm nici z otworu.

Przy obrocie kontrolera napiecia (1) zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara, dtugosé nici pozostajgcej na igle po
przycieciu bedzie krotsza. Po obrocie w kierunku przeciwnym do

ruchu wskazoéwek zegara, dtugos$¢ zwiekszy sie.

Nalezy skroci¢ dtugos¢ do wartosci takiej, aby ni¢ nie

wyslizgiwata sie.

Regulowaé naprezenie nici iglty z poziomu panelu obstugowego

oraz poprzez regulacje naprezenia nici szpulki (2).
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Regulacja sprezyny kompensacyjnej nici

Szycie

Standardowa warto$¢ skoku sprezyny kompensacyjnej (1)

wynosi od 8 do 10 mm, a optymalny poczgtkowy nacisk wynosi

0,1-0,3 N.

1). Ustawianie skoku

Poluzuj $srube ustalajgcg (2) i obré¢ zespét naprezacza
nici. (3). Obrét w prawo zwieksza zakres ruchu i ilosé

podawanej nici.

. Ustawianie ci$nienia

Aby zmieni¢ nacisk sprezyny kompensacyjnej, poluzuj
Srube, wtdz cienki Srubokret w szczeling bolca naprezenia
nici (4), gdy sruba (2) jest dokrecona, i przekre¢ go. Obrot
w prawo zwieksza nacisk sprezyny kompensacyjne;.

Obrot w lewo zmniejsza nacisk sprezyny kompensacyjnej.

. Umies¢ materiat pod stopkg dociskowag

. Nacisnij pedat do poziomu 1 — stopka opusci sie. Po

zdjeciu stopy z pedatu stopka podniesie sie.

. Opusc stopke do kolejnego poziomu, a nastepnie nacisnij

pedat do drugiego poziomu, aby rozpoczgc¢ szycie.

. Po zakonczeniu szycia stopka podniesie sie i zatrzyma w

pozycji poczgtkowe;j.
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Urzadzenie do obcinania nici

Niezalezne obcinanie nici, w odréznieniu od standardowych mechanizmow opartych na przektadni stopki dociskowej i watu
gtéwnego, posiada wtasny modut sterowania, ktéry umozliwia precyzyjne kontrolowanie catego procesu obcinania nici.

Jesli parametr pamieci nr 35 zostanie ustawiony na 1 (zakaz obcinania nici), maszyna nie wykona obcinania nici.
Urzadzenie chwytajace ni¢

Dzieki urzadzeniu chwytajgcemu ni¢ mozna unikng¢ nieprawidtowosci w szyciu, takich jak brak lub zabrudzenie nici gérnej
oraz przeskakiwanie igty podczas rozruchu z duzg predkoscig. Funkcja chwytania nici dziata wytgcznie wtedy, gdy wskaznik

LED chwytania nici &""—I jest wigczony. Uzytkownik moze wigczyé/wytgczyc¢ te funkcje. Gdy urzgdzenie chwytajgce nié¢
jest wytaczone, maszyna automatycznie przetacza sie na wolny rozruch.

Uwagi dotyczace uzywania funkcji chwytania nici gérnej
1. Aby umozliwi¢ chwytanie nici, nalezy skrocic ni¢ gérng na poczatku szycia.

Jesli igta jest zbyt dtuga, ni¢ po spodniej stronie materiatu zostanie wyciggnieta; dodatkowo zbyt dluga igta moze
wszy¢ koncéwke nici do szwu.

1) Standardowa dtugos¢ nici igtowej podczas chwytania
powinna wynosi¢ 33—-36 mm.

2) Po wymianie nici iglowej nalezy jg wydtuzyc¢.
Lub jesli ni¢ igtowa jest przytrzymywana rekg podczas
szycia, nalezy ustawi¢ przycisk chwytania nici na OFF.

3) Jesli ni¢ iglowa przytrzymywana przez chwytacz zostanie
wszyta w szew, nie nalezy ciggna¢ materiatu na site, lecz
przecig¢ ni¢ igtowg nozyczkami lub podobnym narzedziem.
Szew nie ulegnie uszkodzeniu, poniewaz jest to ni¢ iglowa z
poczatku szycia.

2. Aby dziatanie chwytania nici zapewnito stabilny poczatek szycia, mozna skroci¢ igte, aby ograniczy¢ ilo$¢ nici igtowej po
stronie wierzchniej materiatu.

3. Gdy uzywana jest ptytka dolna (1), w ktdrej materiat nie przylega scisle do powierzchni (2), ni¢ igtowa po spodniej stronie
bedzie wszywana w szew niezaleznie od jej dtugosci, lub ni¢ iglowa bedzie luzna.

(Wrong side)

Wo

Needle thread
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[5] KONSERWACJA

1. Regulacja wysokosci igielnicy

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow na
skutek nagtego witgczenia maszyny.

O : Upper
9\ % engraved line o
7
%“ Mmree p——

@ : Engraved line - £ -
for DP x5 E —

® : Engraved line 2 B

for DP x 17 -I\O -
® is for Hand W types only F type only.

Umiesci¢ igielnice (1) w najnizszej pozycji ruchu. Poluzuj srube tgczacy igielnice (2) i wyreguluj w taki sposob, aby goérna
linia znacznikowa (4) wygrawerowana na igielnicy pokrywata sie z dolnym koricem tulei prowadzacej igielnice (3). Tylko dla
typu F — ustaw igielnice w pozyciji nizszej o 0,8 mm do 1 mm wzgledem $rodka goérnej linii znacznikowej (4).

- Po dokonaniu regulacji upewnij sie, ze nie wystepuje nierownomierny moment obrotowy. Jesli w
@ zaleznosci od warunkoéw szycia wystepuje pomijanie $ciegu, nalezy dostosowac¢ wysokos¢ igielnicy,
obnizajgc jg 0 0,5 do 1 mm wzgledem linii znacznikowej (4).

2. Ustawianie potozenia igly wzgledem chwytacza

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikng¢ wypadkow na
skutek nagtego wtaczenia maszyny.

Relation between needle and engraved lines 1. Obro¢ recznie koto zamachowe. Gdy igielnica (1)
podniesie sie, wyreguluj tak, aby dolna linia
znacznikowa (2) wygrawerowana na igielnicy pokrywata

9\~ sie z dolnym koricem tulei prowadzacej igielnice (3).
0

2. Poluzuj $rube ustalajacg (1) w napedzie. Rozsun
o 3] dociski chwytacza (2) w prawo i w lewo, a nastepnie
wyjmij pierscien trzymajgcy chwytacz (3).

Gadion, W tym momencie nalezy uwazag, aby nie
dopusci¢ do wypadniecia chwytacza (4)!
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3. Wyreguluj w taki sposdb, aby czubek ostrza
chwytacza wewnetrznego (4) pokrywat sie z osig igty
0 mm (5), a pomiedzy przednig krawedzig napedu (6) a
igtg znajdowat sie luz 0 mm — przednia krawedz
napedu powinna przejac¢ igte, zapobiegajac jej
zgieciu. Dokre¢ nastepnie $rube ustalajgcg (1)

napedu.
0.05 - 0.1 _y 4. Poluzowac srube ustalajgca (7) czotenka i ustawic
pozycje wzdtuzng czétenka. Aby przeprowadzi¢ te
O 4 regulacje, obracaj watek regulacyjny gniazda
czotenka (8) zgodnie lub przeciwnie do ruchu
: wskazowek zegara, aby uzyskac¢ luz 0,05-0,1 mm
pomiedzy igtg (5) a czubkiem chwytacza
wewnetrznego (4).

5. Po ustawieniu pozycji wzdtuznej czotenka, nalezy

dokonac dalszych regulacji, aby zapewni¢ odstep 7,5
© mm pomiedzy igtg a czétenkiem, poprzez regulacje
- kierunku obrotu. Nastepnie dokrecic¢ Srube ustalajgcg
(7) czotenka.

7.5 mm

Nanies¢ niewielkg ilos¢ oleju na sekcje
Caddio gniazda (9) oraz knot olejowy (10),
szczegolnie przed rozpoczeciem pracy po
dtuzszej przerwie lub po czyszczeniu okolic

chwytacza.
3. Regulacja podniesienia roboczej stopki dociskowej
WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

1. Przy zatrzymanej maszynie, odkre¢ szes¢ srub
0\ Yy mocujgcych (1) gornej pokrywy i zdejmij pokrywe
2).

2. Zatéz klucz imbusowy w ksztatcie L (3) na
(2] $rube gniazdowg (5) zacisku (4) i poluzuj ja.

. Dociénij klucz imbusowy (3), aby zwiekszy¢
5 wysokos¢ podnoszenia roboczej stopki dociskowe;j,
lub pociggnij go w gore, aby wysokos¢ zmniejszyc.

4. Po regulacji doktadnie dokre¢ srube gniazdowg (5).

ustawione réwno, poluzuj $rube mocujgcg (7) i
wyreguluj pozycje ptyty wsporczej dzwigni stopki
dociskowej (8), aby je wyréwnac.

L8]
5. Jesli prawa i lewa stopka dociskowa nie sg
9]

Y

Max. 17 mm —T*——

By

2
Q\\

8
S— ]

W tym czasie nalezy uwazac, aby ptyta wsporcza dzwigni stopki dociskowej (8) nie kolidowata z uchwytem

transportera (9).
Jesli ptyta wsporcza dzwigni stopki dociskowej koliduje z obcinaczem nici, wyreguluj wysokos$¢ obcinacza za
pomocy $ruby ustalajgcej (10) w podstawie montazowej obcinacza.
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4. N6z ruchomy i noz staly

:‘fi WARNING

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkow na
skutek nagtego wtaczenia maszyny.

5. Urzadzenie zacisku goérnej nici

1. Poluzuj $rube regulacyjng (3), tak aby uzyskaé

odstep 18,5 mm pomiedzy przednig krawedzig ptytki
Sciegowej a gornym koncem matej dzwigni
obcinacza nici (1). W celu regulacji, przesung¢ néz
ruchomy w kierunku strzatki.

. Poluzuj $rube ustalajgca (5), aby uzyskac odstep 0,5

mm pomiedzy prowadnikiem otworu igly (2) a nozem
stalym (4). Aby wyregulowac, przesun noz staly.

fr WARNING

Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytaczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkéw na
skutek nagtego wtgczenia maszyny.
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1. Gdy ni¢ zostanie zatrzymana na gérnym koncu (1)

zacisku nici, zaciskanie nici bedzie niepetne, co moze
spowodowac problemy z szyciem na poczgtku
operaciji.

Nalezy jg usung¢ pesetg lub podobnym narzedziem.

.Podczas usuwania resztek nici lub pylu nici

zgromadzonego na urzgdzeniu zacisku nici, nalezy to
zrobi¢ po zdjeciu ptytki sciegowe;.




6. Regulacja odrzutnika nici

A

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkoéw na
skutek nagtego wtaczenia maszyny.

Poluzuj srube (1), aby wyregulowac tak, by zachowac
odstep co najmniej 1,5 mm pomiedzy odrzutnikiem a
igta.

W tym momencie, standardowa odlegto$¢ pomiedzy
@ odrzutnikiem a igtg wynosi od 23 do 25 mm. Poprzez
ustawienie wigkszej odlegto$ci mozna unikng¢

przytrzasniecia opuszczanej nici przez stopke
q dociskowa.
W szczegolnosci przy uzywaniu cienkiej nici nalezy
03‘ ustawi¢ odlegtos¢ na wiecej niz 23 mm.
\ Pozycja igly to pozycja przy zatrzymaniu maszyny
szyjacej, po zakonczeniu szycia.
1.5 mm or more \

—»—l-'23 to 256 mm

7. Spust zuzytego oleju

Gdy zbiorniczek oleju z polietylenu (1) napetni sie

\_‘Ftl olejem, nalezy go wyja¢ i spuscic¢ ole;.

0

8. llos¢ oleju dostarczana na chwytacz

1. Poluzuj srube ustalajgca (1) i usun srube ustalajgca (1).

2. Wkrecajgc srube regulacyjng (2), mozna zmniejszy¢
ilos¢ oleju w rurce olejowej po lewej stronie (4).

T—G

3. Po dokonaniu regulacji nalezy wkreci¢ srube ustalajgca
(1) i jg zamocowac.

Cau@io

1. Potozenie standardowe dostawy oleju to stan, w ktérym element (3) jest lekko wkrecony, a nastepnie
wycofany o 4 obroty.

2. W przypadku zmniejszania ilosci oleju, nie nalezy wkrecaé sruby catkowicie od razu. Obserwowac
dziatanie przez okoto pét dnia, gdy element (3) jest wkrecony i cofniety o 2 obroty. Nadmierne
ograniczenie bedzie skutkowa¢ zuzyciem chwytacza.
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9. Smarowanie okreslonych miejsc

Gdy maszyna szyjgca nie byta uzywana przez pewien czas, kod btedu nr E220 jest wyswietlany na panelu obstugowym w
chwili wigczenia zasilania. Ten komunikat informuje operatora o koniecznosci uzupetnienia smaru w wyznaczonych
miejscach. Nalezy koniecznie uzupetni¢ smar w ponizszych miejscach. Nastepnie nalezy uzy¢ przetgcznika pamieci nr 245 i
ustawi¢ go na ,0” za pomoca klawisza RESET. Nawet jesli nadal wyswietlany jest kod btedu nr E220, po wci$nigciu RESET
btad zostaje usuniety i maszyna szyjgca moze byc¢ dalej uzywana. Jednakze btagd E220 bedzie wyswietlany przy kazdym
kolejnym uruchomieniu maszyny.

Ponadto, gdy maszyna szyjgca jest nadal uzywana przez pewien czas po wyswietleniu btedu E220, pojawia sie btad nr
E221 i maszyna przestaje dziata¢, poniewaz tego btedu nie mozna juz usung¢ przyciskiem RESET.

Gdy wyswietlany jest btad nr E221, nalezy bezwzglednie uzupeti¢ smar w wyznaczonych ponizej miejscach. Nastepnie
nalezy ustawi¢ przetgcznik pamieci nr 245 na ,0” i uzy¢ przycisku RESET.

1.Po uzupetnieniu smaru w wymaganych miejscach, btgd E220 lub E221 nadal bedzie sie pojawiac,
dopoki przetacznik pamieci nr 245 nie zostanie ustawiony na ,,0”.
@ 2.Do uzupetnienia smaru w wyznaczonych miejscach nalezy uzywacé tubki smaru (nr czesci 40013640)
dostarczonej jako akcesorium. Uzycie innego smaru niz przewidziany moze spowodowac uszkodzenie
elementow.

WARNING Przed rozpoczeciem pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie, aby unikngé wypadkéw na
skutek nagtego wigczenia maszyny.

1) Smarowanie krzywki mimosrodowej

1. Otwodrz goérng pokrywe i zdejmij ostone smarowniczg
(6)-

2. Usun gumowg zatyczke (2) znajdujgca sie z boku
krzywki mimosrodowej (1). Nastepnie uzupetnij smar w
tym miejscu.

1. Przechyl glowice maszyny i zdejmij ostone smarowniczg

).

2.Usun $rube ustalajaca (4) z kota zebatego oscylatora
(3), wkre¢ ztgczke tuby ze smarem (5), dostarczong
jako akcesorium, i uzupetnij smar.

3.Po uzupetnieniu smaru doktadnie dokre¢ srube
ustalajgcg (4), ktérg wczesniej wykrecono.
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Usterki i Srodki zaradcze (warunki szycia)

Problem Przyczyna Metody naprawy
e Dostosuj odstep miedzy igtg a czétenkiem do 0,05—
0,1 mm.
e Ustaw tagodny start szycia na poczatku ryglowania.
(1) Pomijanie $ciegéw na poczatku szycia e Skoryguj mom_ent.zwolnienia naprezenia nici w
(2) Ni¢ iglowa pozostata na igle po obcieciu | regulatorze naprezenia nr 2.
jest zbyt krotka. e Zwieksz napiecie sprezyny podciggajacej ni¢ lub
. (3)Ni¢ bebenka jest zbyt krotka. zmniejsz napiecie regulatora naprezenia nr 1.
1 Ni¢ igtowa

zeslizguje sie
na poczatku
ryglowania

(4) Naprezenie nici igtowej przy 152%™ Sciegu
jest zbyt wysokie.

(5) Zaciskacz nici dziata niestabilnie
(materiat ma tendencje do rozciggania sie,
ni¢ jest trudna do przesuwania, gruba itp.)
(6) Dtugosc sciegu przy 152™ Sciegu jest
zbyt mata.

e Zmniejsz napiecie nici bebenka.

e Zwieksz odstep miedzy prowadnikiem otworu igty a
nozem statym.

e Zmniejsz napiecie przy 15%™ Sciegu.

e Zmniejsz liczbe obrotow przy 15%™ Sciegu na
poczatku szycia (zakres 600—1000 obr./min).

e Zwigksz liczbe sciegdw wykonywanych przez
zaciskacz nici do 3-4.

e Wydtuz dtugosc¢ Sciegu przy 15%™ Sciegu.

e Zmniejsz naprezenie nici igtowej przy 152%™ $ciegu.

2 Ni¢ czesto sig|
zrywa lub ni¢ z
wiokien
syntetycznych
rozwarstwia sie
na drobne
wiokna.

(1) Czotenko lub naped posiadaja
zarysowania.

(2) Prowadnik otworu igty jest porysowany.
(3) Igta uderza w roboczg stopke
dociskowa.

(4)W rowku toru czétenka znajduje sie
widknisty kurz.

(5) Naprezenie nici igtowej jest zbyt duze.
(6) Sprezyna podciagajgca ni¢ z widkna
syntetycznego ma zbyt wysokie naprezenie.
(7) Ni¢ z widkna syntetycznego topi sie na
skutek ciepta wytwarzanego na igle.

e Wyjmij i usun rysy za pomocg drobnego kamienia
szlifierskiego lub filcu polerskiego.

e Wypoleruj lub wymien.

e Skoryguj pozycje roboczej stopki dociskowe;j.

e Wyjmij czotenko i usun widknisty kurz z toru
czotenka.

e Zmniejsz naprezenie nici.

e Zredukuj naprezenie.

e Uzyj oleju silikonowego.

3 Igta czesto
sie tamie

(1)lgta jest wygieta.

(2)Igta uderza w robocza stopke
dociskowa.

(3)Igta jest zbyt cienka do danego
materiatu.

(4)Naped zbyt mocno wygina igte.

(5)Ni¢ iglowa zostaje przygnieciona przez
roboczg stopke dociskowg na poczatku

szycia (zgiecie igty).

Wymien wygiets igte.

Skoryguj pozycje roboczej stopki dociskowe;.
Wymien na grubszg igte, odpowiednig do materiatu.
Ustaw prawidtowg pozycje igty zgodnie z materiatem.

Zwieksz odstep miedzy iglg a odrzutnikiem (23 do 25
m).

3.....
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(1)NOz staly jest stepiony.

(2)R62(jni§|:(e_1 pozitoméwlrr;iedzy ] e \Wymien noz przeciwny.
prowadnikiem otworu igty a nozem : - . :
przeciwnym jest niewystarczajgca. y ZW|eksz'wyg|ec.|e no.za przeciwnego.
4 Nie dochodzi | (8)N6z ruchomy zostat niewtasciwie e Skoryguj pozycje noza ruchomego.
do obcinania ustawiony. o e Skoryguj synchronizacje migdzy igtg a czétenkiem.
nici (4)Pominigto ostatni scieg. e Zwieksz naprezenie nici bebenka.
(5)Napiecie nici na szpuli jest zbyt duze.
(1)Ruchy igty i czotenka nie sg prawidtowo
zsynchronizowane. Sk i ie igly i czotenka.
5 Czesto (2)Odstep miedzy igtg a czotenkiem jest : Skorygu! pozyCJ.e !g*y I czc,)*enka
wystepuje Zbyt duzy. Or')./gl:lj pOZ.ijQ.Ig y i czotenka.
pomijanie (3)Igta jest wygieta. o o Wymien wygiets igte.
$ciegow (4)Naped zbyt mocno wygina igte. e Ustaw prawidtowo pozycje napedu.
(1) naprezenie nici iglowej jest zbyt niskie. * Zwieksz’naprezenie nici igiO\{vej. .
(2) mechanizm zwainiania naprezZenia nie ;waslrﬁ)iraarzl\)lld;éggat:Is;%:(anr?/glraezacza nr 2 jest
6 Ni¢ igtowa dziata prawidtowo. c > D4, - .
przechodzi na | (3)Nic igtowa po obcieciu jest zbyt diuga. e Zwieksz naprezenie naprezacza nici nr 1.
niewtasciwg ggggga; Sciegow jest 'zbygtkm,ag(a. (koni e Skoryguj pozycje noza ruchomego.
strone y dtugos¢ szycia jest krotka (koniec . . .
materiatu. nici iglowej wystaje po niewtasciwej stronie * Wylacz urzadzen!e zac!sku n!c!.
wyrobu szytego). ° W}/&gcz urz.adzer.ue zacisku nlgl. -
(8) Liczba sciegow jest zbyt mata. c.i Uiyj dolnej ptytki z otworem wiekszym niz stopka
ociskowa.
7 Nicizrywaja | (4) Noz ruchomy jest ni i
; y jest nieprawidtowo . . .
sie podczas : e Skoryguj pozycje noza ruchomego.
obcinania nici. ustawiony.
S;:&Z‘?gfl (1) Ni¢ igtowa na poczatku szycia jest zbyt | e Dokre¢ naprezacz nici nr 1 i ustaw dtugos¢ nici
nicia iglowa. dtuga. iglowej na 33 do 36 mm.
9 Nieréwna . . .
1) Naprezenie sprezyny kompensacyjne . -~ .
ﬂro%;C nicl S’nic):i jespt gbyt nisk[i)e? yny P yinel e Zwieksz naprezenie sprezyny kompensacyjnej nici.

10 Dtugosé¢ nici

(1)Naprezenie naprezacza nici nr 1 jest
zbyt niskie.
(2)Naprezenie sprezyny kompensacyjne;j

e Zwieksz naprezenie naprezacza nici nr 1.

drugim $ciegu
na poczatku
szycia pojawia
sie po prawej
stronie.

(1)Szpulka wykonuje zbyt duzy jatowy
obrot.

(2)Naprezenie nici bebenka jest zbyt niskie.
(3)Naprezenie nici iglowej w pierwszym
Sciegu jest zbyt wysokie.

iglowej nie 2)N : e Zmniejsz naprezenie sprezyny kompensacyjnej nici.
skraca sie. nici jest zbyt wysokie. o e Zwieksz naprezenie sprezyny kompensacyjnej nici i
(3)Naprezenie sprezyny kompensacyjnej wydtuz rowniez skok.
nici jest zbyt niskie i ruch jest niestabilny.
11 Wezet nici . . .
doIneJ?przy e Skoryguj pozycje noza ruchomego.

e Zwieksz naprezenie nici bebenka.

e Zmniejsz naprezenie nici iglowej w pierwszym
Sciegu.

e Wylgcz urzadzenie zacisku nici.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Dystrybutor:
Strima Sp. z 0.0.
Swadzim, ul. Poznanska 54

62-080 Tarnowo Podgérne, Polska

Oswiadczamy, ze produkt:

Wysokowydajna maszyna do ryglowania
Model: Catenaccio 43F, Catenaccio 65HF

zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami:

2014/35/UE — Dyrektywa niskonapieciowa
2014/30/UE — Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci
elektromagnetycznej

2006/42/WE — Dyrektywa maszynowa

Zastosowane normy zharmonizowane:
EN ISO 12100:2010
EN ISO 10821:2005+A1:2009

EN 60204-1:2018
EN 60204-31:2013

Nr certyfikatu zgodnosci: CE-1891-01-150424
Nr raportu z badan:

OViS202312065M
OViS202312065E
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