INSTRUKCJA OBSLUGI

QF

Elektroniczna przemystowa dziurkarka
odziezowa



INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

[1] Oznaczenia bezpieczenstwa i ich znaczenie
Niniejsza instrukcja obstugi, a takze oznaczenia i symbole umieszczone na maszynie majg na celu zapewnienie

bezpiecznej eksploatacji maszyny i unikniecie wypadkdéw i obrazen.

Znaczenie oznaczen i symboli opisano ponizej.

Oznaczenia
Instrukcje oznaczone tym terminem wskazujg sytuacje, w ktorych
A nieprzestrzeganie zalecen moze skutkowac smiercig lub powaznym obrazeniem
NIEBEZPIECZENSTWO ciata.
A Instrukcje, ktore towarzyszg temu oznaczeniu wskazujg na sytuacje, w ktorych
nieprzestrzegania instrukcji moze prowadzi¢ do obrazen lub uszkodzenia
PRZESTROGA wyposazenia lub otoczenia podczas pracy maszyny.
Symbole
A --------- Ten symbol (A)wskazuje co$, na co nalezy uwazaé. Rysunek wewnatrz tréjkata informuje

o naturze zagrozenia, na ktére nalezy uwazac.
(Na przyktad symbol po lewej oznacza ,uwaga na mozliwos¢ zranienia”)

Ten symbol oznacza czynnos¢, ktdrej nie wolno wykonywacd.

Ten symbol (@) oznacza cos, co nalezy zrobié. Rysunek wewnatrz okregu wskazuje, co
konkretnie nalezy wykonac.
(Na przyktad symbol po lewej oznacza konieczno$¢ uziemienia.)



NIEBEZPIECZENSTWO

Odczekaj co najmniej 5 minut po wytgczeniu zasilania i odtgczeniu przewodu zasilajgcego od gniazda, zanim otworzysz
pokrywe skrzynki sterowniczej. Kontakt z miejscami wystepowania wysokiego napiecia moze skutkowa¢ powaznymi

obrazeniami.

PRZESTROGA
Wymagania srodowiskowe

Uzywaj maszyny do szycia w miejscu wolnym od silnych
zaktocen elektrycznych, takich jak zaktécenia linii
zasilajgcych lub wytadowania elektrostatyczne.

Zrédta silnych zaktécen elektrycznych moga byé
przyczyna problemoéw z poprawng praca.

Wahania napiecia zasilania powinny miesci¢ sie w
granicach +10% napiecia znamionowego urzadzenia.
Wahania napigcia przekraczajgce ten zakres moga
uniemozliwi¢ poprawng prace.

Moc zasilania powinna by¢ wieksza niz zapotrzebowanie
maszyny do szycia na energig elektryczng.
Niewystarczajgca moc zasilania moze prowadzi¢ do
probleméw z poprawnym dziataniem.

Wydajnos$¢ ukfadu zasilania pneumatycznego powinna
by¢ wieksza niz catkowity pobdér powietrza przez maszyne.
Niewystarczajgca wydajnosé zrodta zasilania
pneumatycznego moze prowadzi¢ do probleméw z
poprawng pracg.

Podczas uzytkowania temperatura otoczenia powinna
zawierac sie w zakresie od 5°C do 35 °C.
Temperatury nizsze lub wyzsze moga uniemozliwi¢
poprawng prace.

Wilgotnos$¢ wzgledna $rodowiska pracy powinna zawierac
sie w zakresie od 45% do 85%, bez skroplin.

Srodowisko zbyt suche lub zbyt wilgotne oraz skraplanie
sie pary moze prowadzi¢ do probleméw z poprawnym
dziataniem.

W przypadku burzy z wytadowaniami elektrycznymi
nalezy wytgczy¢ zasilanie i wyjgé wtyczke przewodu z
gniazdka.

Btyskawice mogg by¢ przyczyng problemoéw z poprawng
pracg.

A\ Instalacja

Instalacja maszyny powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie
przez wykwalifikowanego pracownika obstugi technicznej.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek niezbednych prac elektrycznych
nalezy skonsultowac sig ze sprzedawcg Producenta lub
wykwalifikowanym elektrykiem.

Maszyna do szycia wazy okoto 120 kg. Instalacje maszyny
do szycia oraz regulacje wysokosci stotu powinny
wykonywac co najmniej cztery osoby.

Nie wolno podtgcza¢ przewodu zasilajgcego, dopdki nie
zostanie zakonczona instalacja. W przeciwnym razie
maszyna moze sie uruchomi¢ w przypadku przypadkowego
nacisniecia przetgcznika start moze skutkowa¢ powaznymi
obrazeniami.

Podczas przechylania lub przywracania gtowicy maszyny do
pozycji pierwotnej nalezy chwytac jg obiema rekami.
Dodatkowo nie nalezy stosowa¢ nadmiernej sity na gtowice
maszyny, gdy jest przechylona.

W przeciwnym razie gtowica maszyny moze sie przewrocic
(razem ze stotem), co moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen lub uszkodzenia maszyny.

Nalezy pamietaC o podigczeniu przewodu uziemiajgcego.
Jesli przewdd uziemiajacy nie zostanie zamocowany, istniec¢
bedzie ryzyko powaznego porazenia prgdem i pojawig sie
problemy z poprawng praca.

Wszystkie przewody powinny by¢ zamocowane co najmniej
25mm od jakichkolwiek ruchomych czesci. Nie nalezy
nadmiernie zgina¢ przewoddw ani mocowac ich zbyt mocno
zszywkami.

Jesli to nie zostanie zachowane moze dojs¢ do pozaru lub
porazenia pradem.

Zainstaluj ostony paskéw na gtowicy
maszyny.

Jesli uzywany jest stot roboczy z koétkami, nalezy je
zablokowac¢ w sposob uniemozliwiajgcy ich poruszanie sie.

Podczas obchodzenia sie z olejem smarujgcym nalezy nosic
gogle ochronne i rekawice, aby zapobiec jego dostaniu sie do
oczu lub na skére.

W przypadku nieuwagi moze wystgpi¢ stan zapalny.
Ponadto nie wolno pi¢ oleju smarujgcego. Moze to prowadzi¢
do biegunki lub wymiotéw.

Olej nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla
dzieci.



A PRZESTROGA

Szycie

[»> e®®

Niniejsza maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez
operatoréw, ktorzy przeszli odpowiednie szkolenie w zakresie
bezpiecznego uzytkowania.

Maszyna do szycia nie moze byc uzywana do zastosowan
innych niz szycie.

Podczas pracy z maszyng nalezy zaktada¢ gogle ochronne.
Jesli gogle nie beda stosowane, istnie¢ bedzie ryzyko
wystgpienia obrazen na skutek wystrzelenia czesci igty w
kierunku oka w przypadku jej ztamania.

W  ponizszych przypadkach nalezy wytgczy¢ przetacznik

zasilania. W przeciwnym razie maszyna moze sie uruchomic

w przypadku przypadkowego nacisnigcia przetgcznika start,

co moze skutkowac powaznymi obrazeniami.

« Podczas nawlekania igty

* Podczas wymlany igly

Gdy maszyna nie jest uzywana i jest pozo§taW|ana bez
nadzoru.
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Jesli uzywany jest stot roboczy z kotkami, nalezy je
zablokowaé¢ w sposéb uniemozliwiajgcy ich poruszanie sie.

Przed rozpoczeciem pracy z maszyna do szycia nalezy
zamocowac wszystkie zabezpieczenia. Jesli maszyna jest
uzywana bez zatozonych urzadzen zabezpieczajgcych,
moze dojs¢ do obrazen.

Zabranla sie dotykania ruchome czesci maszyny lub
domskama obiektéw do maszyny podczas szycia. Moze to
prowadzi¢ do obrazen lub uszkodzenia maszyny..

Jesli podczas pracy maszyny wystapi btad lub zauwazysz
nietypowe dzwigki lub zapachy, natychmiast  wytacz
przetgcznik zasilania. Nastepnie skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy Producenta lub wykwallflkowanym
technikiem. ‘

Jesli maszyna ulegnie awarii, skontaktuj sie z najblizszym
przedstawicielem firmy Producenta lub wykwalifikawanym
technikiem.

Czyszczenie

Przed rozpoczeciem tej czynnosci wytacz. przetgcznik
zasilania. W przeciwnym razie maszyna moze sie
uruchomi¢ w przypadku przypadkowego nacisniecia
przetgcznika start, co moze skutkowaé powaznymi
obrazeniami.

O

Podczas obchodzenia sie z olejem smarujgcym nalezy
nosi¢ gogle ochronne i rekawice. aby zapobiec jego
dostaniu sie do oczu lub na skoére.

W przypadku nieuwagi moze wystapi¢ stan zapalny.
Ponadto nie ., wolno pi¢ oleju smarujacego. Moze to
prowadzi¢ do biegunki lub wymiotow.

Olej nalezy przechowywaé w miejscu niedostepnym dla
dzieci.

Konserwacija i inspekcja

!
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Demontaz, montaz, konserwacje i inspekcje maszyny do

szycia powinien wykonywac¢ wytgcznie wykwalifikowany

technik.

Popro$ sprzedawce Producenta lub wykwalifikowanego

elektryka o wykonanie konserwaCJl i przeglqdu instalaciji

elektrycznej

Nalezy wytgczyc¢ przetacznik zasilania i odtgczy¢ przewod

zasilajgcy w nastepujgcych sytuacjach. W przeciwnym

razie maszyna moze sie uruchomi¢ w przypadku

przypadkowego nacisniecia przetacznika start, co moze

skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

« Podczas inspekcji, regulacji i konserwacji

 Podczas wymiany ¢zesci eksploatacyjnych, takich jak
chwytacze i né6z

Odtgcz ‘przewody powietria od zrodta zasilania
pneumatycznego i poczekaj, az wskazéwka manometru
spadnie do ,0", przed przeprowadzeniem inspekcji,

urzgdzehia pneumatyczne.

Wytacz wytgcznik zasilania przed wiozeniem lub wyjeciem
wtyczki, w przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia
skrzynki sterowniczej.,

Jesli podczas regulacji konieczne jest pozostawienie

e zasilania i powietrza wtgczonego, nalezy zachowac

pzczegolng ostroznos¢ i przestrzegac wszystkich zasad
bezpieczenstwa.

regulacji lub naprawy jakiejkolwiek czesci wykorzystujgcej
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Podczas przechylania lub przywracania gtowicy maszyny
do pozycji pierwotnej nalezy chwytac¢ jg obiema rekami.
Dodatkowo nie nalezy stosowa¢ nadmiernej sity na
gtowice maszyny, gdy jest przechylona.

W przeciwnym razie gtowica maszyny moze sie
przewréci¢ (razem ze stotem), co moze prowadzi¢ do
powaznych obrazen lub uszkodzenia maszyny.

Podczas pracy z olejem i smarem nalezy nosi¢ okulary
ochronne oraz rekawice, aby substancje te nie dostaty sie
do oczu ani na skére — 'w przeciwnym razie moze
wystgpi¢ stan zapalny.

Ponadto w zadnym wypadku nie nalezy pi¢ oleju ani
spozywa¢ smaru — mogg one wywota¢ wymioty i
biegunke.

Olej nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla
d2|eC| P

Nalezy stosowaé wylgcznie odpowiednie czesci
zamienne okreslone przez firme Producenta.

Jesli jakiekolwiek zabezpieczenia zostaly usuniete, nalezy
je bezwzglednie ponownie zamontowa¢ w oryginalnych
miejscach i upewni¢ sie, ze dziatajg poprawnie, przed
rozpoczeciem pracy.

Jakiekolwiek problemy z pracg maszyny wynikajace z
nieautoryzowanych modyfikacji maszyny nie sg objete
gwarancja. ‘




Naklejki ostrzegawcze

Na maszynie do szycia umieszczone sg ponizsze naklejki ostrzegawcze.
Podczas pracy z maszyng nalezy zawsze postepowac zgodnie z instrukcjami na tabliczkach. Jesli etykiety zostaty
usuniete lub sg nieczytelne, skontaktuj sie z najblizszym przedstawicielem firmy Producenta.

NIEBEZPIECZENSTWO! UWAGA!

Ruchome czesci mogg spowodowac
Niebezpieczne napiecie moze spowodowac obrazenia. obrazenia.

Obstuguj maszyne z zastosowaniem
Wytacz gtéwny wytgcznik zasilania i odczekaj 5 minut przed zabezpieczenh.
otwarciem tej ostony. Wytgcz gtéwny wytgcznik zasilania

przed nawlekaniem nici, wymiang
bebenka i igly, czyszczeniem itp.

Nie dotykaj noza ani nie dociskaj zadnych Urzadzenia zabezpieczajgce

przedmiotéw do maszyny podczas szycia, Urzadzenia takie jak ostona oczu, ostona palcéw,
poniewaz moze to skutkowa¢ obrazeniami osfona preta iglowego, ostona prowadnika igly i
lub uszkodzeniem maszyny. ostona paska napedowego

Uwazaj, aby nie przytrzasna¢ dtoni podczas Uwazaj, aby nie przytrzasng¢ dtoni podczas
przywracania gtowicy maszyny do pozycji cofania podstawy transportera.

poczatkowej po jej odchyleniu.

Nalezy pamietaé o podigczeniu przewodu Kierunek dziatania
uziemiajgcego. Jesli przewdd uziemiajgcy

nie zostanie zamocowany, istnie¢ bedzie

ryzyko powaznego porazenia pradem i

pojawig sie problemy z poprawng praca.

Wskaznik ostrzegawczy wysokiej
temperatury

Ostona preta
iglowego

Ostona
oczu

Ostona prowadnika igly

Ostona palcéw



Miejsca oznakowan bezpieczenstwa



1. INFORMACJE OGOLNE | INSTALLACJA

1-1.

PARAMETRY TECHNICZNE

QF (standard) ‘ QF (opcja -01) QF (opcja -02)

Application

Odziez meska, odziez damska Dzinsy i odziez robocza

Predkos¢ szycia

1 000 — 2 500 obr./min (mozliwo$é ustawienia z krokiem co 100 obr./min)

Ksztatt szycia

Bez rygla
Rygiel zwezany
Rygiel prosty
Rygiel zaokraglony
Scieg okrezny

Bez rygla
Rygiel zwezany
Rygiel prosty
Rygiel okragty

Dtugosc¢ szycia

L1422:14-22 mm
L1826: 18-26 mm
L2230: 22-30 mm
L2634:26-34 mm
L3442: 34-42 mm

Dziurki oczkowe: 842 mm Dziurki
proste: 5-42 mm

Dziurki oczkowe: 8-50 mm
Dziurki proste: 5-50 mm

Dtugos$¢ sciegu

0,5-2,0 mm

Szerokos¢ zygzaka

1,5-5,0 mm (maks. 4,0 mm mechanicznie, maks. 1,0 mm programowo)

Dtugos¢ rygla

zwezanego 0-20 mm

Wysokos¢ stopki

dociskowej Standardowo 12 mm (maks. do 16 mm)

Metoda

uruchamiania Przetacznik nozny (typ pedatowy, dwupedatowy) lub przycisk startu recznego
Mechanizm

transportu Transport przerywany realizowany przez trzy silniki krokowe (X, Y, 0)

Igta DO x 558 80—120 Nm (Schmetz 558)

Urzadzenia Wbudowana funkcja zatrzymania awaryjnego oraz urzadzenie zatrzymujgce maszyne po

zabezpieczajace

aktywacji obwodu bezpieczenstwa

Silnik gérnego
watu

Silnik serwo AC (4-biegunowy, 550 W)

Cisnienie
powietrza

Regulator gtéwny: 0,5 MPa
Regulator cisnienia mtotka: 0,4 MPa

Zuzycie powietrza

43,2 I/min (8 cykli/min)

Zasilanie Jednofazowe 100V / 220V, tréjfazowe 200V / 220V /380 V / 400 V, 400 VA
Gtowica maszyny: Okoto 120 kg
Waga Panel sterowania Okoto 0,6 kg

Skrzynka sterownika: 14,2-16,2 kg (w zaleznosci od kraju docelowego)




1-2. PODSTAWOWE WZORY SZYCIA

Dziurka oczkowa

Bez rygla Rygiel zwezany Rygiel prosty Rygiel zaokraglony

Dziurka prosta

Bez rygla Rygiel zwezany Rygiel prosty Rygiel zaokraglony

Scieg okrezny



1-3. SCHEMATY STOLOW

¢ Uzyj stotu z nogami wystarczajgco wytrzymatymi, aby utrzymac¢ ciezar maszyny do szycia (120 kg) i odpornymi na wibracje. Uzyj stotu o grubosci blatu 49-60 mm.
UWAGA:
Jesli grubosé stotu przekracza 60 mm, dotgczone $ruby mocujgce oraz przewody wychodzace z glowicy maszyny moga by¢ zbyt krotkie.
. W przypadku uzywania kétek nalezy stosowac takie, ktore sg w stanie utrzymac tgczny cigzar maszyny do szycia i stotu.
e  Sprawdz, czy skrzynka sterownicza znajduje sie co najmniej 10 mm od nogi stotu. Jesli skrzynka sterownicza i noga stotu sg zbyt blisko siebie, moze to prowadzi¢ do
nieprawidtowego dziatania maszyny do szycia.
* Metoda obrobki stotu zalezy od tego, czy gtowica maszyny jest ustawiona na blacie, czy jest w nim osadzona. Zobacz schematy obrébki dla kazdej metody montazu i

wywier¢ odpowiednie otwory.

WZOR STOLU W PRZYPADKU MONAZU GLOWICY NA BLACIE

2 otwory @4 mm,

gtebokos¢ 20 mm (od Dla przewodu panelu
spodu blatu) — dla operacyjnego
jednostki pneumatycznej Dla skrzynki
sterowniczej

Dla
przewodow
Dla przewodow

$50

4 otwory @2 mm,
gtebokos¢ 10 mm — dla
panelu operacyjnego

Dla zespotu
pedatu

2 otwory @4 mm,

gtebokos$¢ 20 mm

(Od spodu stotu)

Dla jednostki

zaworowej
Dla uktadu
smarowania

Dla stojaka na nici

2 otwory @2 mm, gteboko$¢
10 mm (od spodu stotu)
Dla wytgcznika zasilania

Dla podstawy

maszyn
Dla nogi stotu yn

Dla tymczasowego
mocowania podstawy
maszyny

Panel z forniru
melaminowego



WZOR STOLU POLWPUSCZANEGO

W przypadku zagtebiania gtowicy maszyny w stole, potrzebne bedg dodatkowe elementy — skontaktuj sie z miejscem

zakupu w celu uzyskania szczegotow.

UWAGA:

Podczas montazu zagtebionego gtowicy maszyny w stole nalezy bezwzglednie zainstalowac¢ katowe ptyty

wzmacniajgce.

Dla jednostki
pneumatycznej

Zacieniowany obszar
powinien by¢ CIO

4 otwory @4 mm,
gtebokosc 20 mm
(Od spodu stotu)
Dla jednostki zaworowej

Dla stojaka na nici

Dla nogi stotu

Dla plyty podpierajgcej
podstawe maszyny

Dla przewodu panelu

Dla wzmocnien w ksztalcie litery L "
operacyjnego

Dla skrzynki sterowniczej

Dla panelu operacyjnego — 4x2
mm, $rednica 10 mm, gteboko$¢

2x2 mm, srednica, 1Q —
gtebokos¢ (od spodu stotu)
Dla wyfgcznika zasilania

Panel z forniru melaminowego

Jesli stot ma grubos¢ wigkszg niz 50 mm, $ruby z tbem kwadratowym nie
beda wystarczajgco dtugie, dlatego nalezy wydrgzy¢ spdd stotu w ksztatcie
otworu o $rednicy 26 mm, tak aby grubo$¢ wynosita 40 mm.



1-4. MONTAZ SKRZYNKI STEROWANIA

PRZESTROGA

Przed zamontowaniem skrzynki sterowniczej upewnij sie, ze nie ma ryzyka jej upadku. W przeciwnym razie moze doj$¢ do
obrazen stop lub uszkodzenia skrzynki sterownicze;j.

Przed montazem skrzynki sterowniczej (1) sprawdz,
czy tabliczka znamionowa (2) na skrzynce (1)
zawiera oznaczenie ,RX9820", ktére wskazuje, ze
jest to sterownik RX dla maszyn do szycia RH-9820.
(1)Skrzynka sterownicza

(3) Sruby [4 szt.]

(4) Podktadki ptaskie [4 szt.]

(5) Nakretki [8 szt.]

UWAGA:
Upewnij sie, ze skrzynka sterownicza (1)
znajduje sie w odlegtosci co najmniej 10 mm od
nogi stotu. Jesli skrzynka sterownicza (1) i noga
znajdujg sie zbyt blisko siebie, moze doj$¢ do
nieprawidtowego dziatania maszyny do szycia.

Minimum 10 mm

Noga
(6) Wytacznik zasilania
(7) Wkrety [2 szt.]
(8) Zszywki [5 szt.]
Operator * Pozostate dwie zszywki nalezy uzy¢ do

przymocowania przewodu zasilajgcego (9) w
miejscu odpowiadajgcym potozeniu gniazda
$ciennego.

UWAGA:
Zachowaj ostrozno$¢ podczas  wbijania

zszywek (8), aby nie przebity przewodu
zasilajgcego (9).

Operator

10



1-5. Montaz ptyt wzmacniajacych stét (dotyczy tylko montazu zagtebionego)
(1) Kgtowe ptyty wzmacniajgce [2 szt.]
(2) Sruby [10 szt.]
(3) Podkiadki ptaskie [10 szt.]
(4) Podktadki sprezyste [10 szt.]
(5) Nakretki [10 szt.]

1-6. Montaz gtowicy maszyny

W przypadku montazu na blacie stotu
<Tylko podczas uzywania pedatu>
Przed montazem gtowicy maszyny zamontuj trzy sruby mocujgce
pedat (A) do stotu.
Wprowadz $ruby (A) pewnie, tak aby ich tby nie wystawaty ponad
powierzchnie blatu.

(Patrz: ,3-12 Montaz zespotu pedatu (w przypadku uzywania
pedatu)’.)

Stot
Instalacja maszyny powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie Wszystkie przewody powinny by¢ zamocowane co najmniej
przez wykwalifikowanego pracownika obstugi technicznej. 25mm od jakichkolwiek ruchomych czesci. Nie nalezy

nadmiernie zgina¢ przewoddéw ani mocowac ich zbyt mocno
zszywkami. Jesli nie zostanie to przestrzegane, istnieje ryzyko
pozaru lub porazenia prgdem elektrycznym.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek niezbednych prac
elektrycznych nalezy skonsultowac¢ sie ze sprzedawcag
Brother lub wykwalifikowanym elektrykiem.

Maszyna do szycia wazy okoto 120 kg. Instalacje maszyny Nalezy pamieta¢ o podtgczeniu przewodu uziemiajgcego.

do szycia oraz regulacje wysokosci stotu powinny Jesli przewdd uziemiajgcy nie zostanie zamocowany, istnieje
wykonywacé co najmniej cztery osoby. ryzyko powaznego porazenia prgdem i probleméw z
Nie wolno poditgczaé przewodu zasilajgcego, dopoki nie poprawnym dziataniem.

zostanie zakonczona instalacja. W przeciwnym razie Zamontuj ostony bezpieczenstwa na glowicy maszyny i silniku.
maszyna moze sie uruchomi¢ w przypadku przypadkowego
nacisniecia przetgcznika start, co moze skutkowac
powaznymi obrazeniami.

Podczas przechylania lub przywracania gtowicy maszyny do
pozycji pierwotnej nalezy chwyta¢ jg obiema rekami.
Dodatkowo nie nalezy stosowa¢ nadmiernej sity na gtowice
maszyny, gdy jest przechylona. Jesli nie zostanie to
przestrzegane, gtowica maszyny moze straci¢ rownowage i
przewroci¢ sie (razem ze stotem), co moze prowadzi¢ do
obrazen lub uszkodzenia maszyny do szycia.
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PRZESTROGA

Zawsze zamontuj Srube zabezpieczajgca przed odchyleniem gtowicy maszyny przed wykonaniem kroku 4 ponizej. W przeciwnym
razie glowica maszyny moze sie przewrocic¢ i spas¢, co moze prowadzi¢ do obrazen lub uszkodzenia maszyny.

Tymczasowo
przymocuj

1. Sprawdz, czy wszystkie cztery poduszki
podstawy maszyny (1) zostaty
zamontowane na spodzie podstawy i
umies¢ gtowice maszyny na stole.

UWAGA:

* Podczas umieszczania gtowicy maszyny
na stole, cztery lub wiecej o0sob
powinno trzymaé gtowice maszyny za
miejsca wskazane na ilustracji w

() czterech ' lokalizacjach.
* Nie chwytaj za dzwignie podparcia
gtowicy (2).

2. Uzyj jednej z czterech srub (3) i podktadki
ptaskiej (4), aby tymczasowo
przymocowac¢ podstawe do stotu od spodu.

3. Po tymczasowym zamocowaniu podstawy
usun srube zabezpieczajgca (5).

4. Odchyl gtowice maszyny, a nastepnie
zamontuj pozostate trzy Sruby (3) w
pozostatych trzech miejscach podstawy.
(Patrz ,3-5. Odchylanie i przywracanie
glowicy maszyny” w celu uzyskania
szczegotow.)

(6) Podktadki [4 szt.]

(7) Arkusze gumowe [4 szt.]
(8) Duze podktadki [4 szt.]
(9) Nakretki [4 szt.]

UWAGA:
Nie dokrecaj $rub (3) zbyt mocno, aby nie
powstata szczelina miedzy stolem a
podstawa.

5. Usun $rube (3) i podktadke (4) uzyte do
tymczasowego przymocowania podstawy i
zamontuj je w pozostatym miejscu.

UWAGA:
Sruba  zabezpieczajgca (5) bedzie
potrzebna przy przemieszczaniu glowicy
maszyny, dlatego nalezy jg przechowywac
w bezpiecznym miejscu.

Tymczasowo
przymocuj

szcz
elina
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W przypadku montazu wpuszczanego

13

(tyt)

(1) Ptyty podpierajace podstawe [4 szt.]
(2) Sruby [16 szt.]

* Zamontuj tak, aby byty réwnolegte do
podstawy maszyny.

UWAGA:

» Podczas ustawiania gtowicy maszyny na stole
powinny jg trzymac cztery lub wiecej osoby
za miejsca wskazane na ilustracji (j).

« Nie chwytaj za dzwignie podparcia gtowicy (3).

4) Arkusze gumowe [12 szt.]
5) Sruby [4 szt.]

6) Duze podkfadki [4 szt.]

7) Nakretki [4 szt.]

—_—~ e~~~

Po zamontowaniu gtowicy usun Srube
zabezpieczajaca (8).

Odchyl glowice maszyny i zamontuj gumowe
zaslepki (9) w czterech otworach podstawy.

UWAGA:

- Sruba zabezpieczajgca (8) bedzie potrzebna
przy przemieszczaniu gtowicy maszyny,
dlatego nalezy jg przechowywaé w
bezpiecznym miejscu.

» Koniecznie uzyj arkuszy gumowych (4). Jesli
nie zostang zastosowane, wibracje bedg
nadmierne.



1-7. Odchylanie i przywracanie glowicy maszyny

PRZESTROGA

Podczas przechylania lub przywracania gtowicy maszyny do pozycji pierwotnej nalezy chwytaé jg obiema rekami. Dodatkowo nie
nalezy stosowac¢ nadmiernej sity na gtowice maszyny, gdy jest przechylona. Jesli nie zostanie to przestrzegane, gtowica maszyny
moze straci¢ rownowage i przewrdécic¢ sie (razem ze stotem), co moze prowadzi¢ do obrazen lub uszkodzenia maszyny do szycia.

Nie chwytaj podstawy transportu (2) ani watu prowadzgcego transport (3). Jesli nie zastosujesz sie do tego zalecenia i podstawa
transportu (2) lub wat prowadzacy transport (3) odtgczg sie, glowica maszyny moze opasé, powodujac obrazenia lub uszkodzenie
gtowicy.

Gtowica maszyny moze zosta¢ odchylona do tytu i ustawiona z powrotem na jednym z dwéch poziomow.

UWAGA:
Zawsze nalezy upewnic¢ sie, ze wytagczono wytgcznik zasilania przed przechyleniem gtowicy maszyny do
tytu lub przywréceniem jej do pierwotnej pozyciji.
Odchylanie gtowicy maszyny do szycia do tytu
1. Chwy¢ podstawe (1) oburgcz po obu stronach (w miejscach
wskazanych na ilustracji (..Jin ).
2. Aby przechyli¢ do pierwszego poziomu:
Delikatnie unies gtowice maszyny, az dzwignia wspornika gtowicy
(4) bezpiecznie zazebi sie z sekcjg A w watku wspornika zawiasu
(5) (do momentu ustyszenia klikniecia).
3. Aby przechyli¢ do drugiego poziomu:
Zdejmij dzwignie wspornika gtowicy (4) z sekcji A watka wspornika
zawiasu (5), a nastepnie delikatnie unie$ glowice maszyny, az
dzwignia (4) bezpiecznie zazebi sie z sekcjg B.

UWAGA:
Glowica maszyny zostanie chwilowo zatrzymana przez
sprezyne gazowg (6) bezposrednio przed osiggnieciem
drugiego poziomu, ale nie zostanie w tym momencie
zablokowana. Unie$ gtowice maszyny, az dzwignia wspornika
gtowicy (4) bezpiecznie zazegbi sig z sekcjg B watka wspornika
zawiasu (5).

pozom PRZESTROGA

Upewnij sie, ze dzwignia wspornika gtowicy (4) i watek
wspornika zawiasu (5) sg prawidiowo zazebione. Jesli
nie sg zazebione, gtowica maszyny moze nagle
powréci¢ do pozycji poczatkowej, co moze skutkowac
obrazeniami.

Drugi poziom

Przywréci¢ potozenie poczatkowe gtowicy maszyny.

1. Aby przywréci¢ glowice maszyny z drugiego poziomu:
Po uniesieniu gtowicy maszyny, zdejmij dzwignie wspornika gtowicy (4) z sekcji B watka wspornika zawiasu (5), a nastepnie chwy¢ podstawe po obu stronach
i delikatnie przywrd¢ jg do pierwotnej pozyciji.
*  Gtowica maszyny zacznie sie cofa¢, az sprezyna gazowa (6) zacznie dziata¢, dlatego nalezy pewnie podtrzymac gtowice maszyny obiema rekami.

Gdy gtowica maszyny zostanie przywrécona do pierwszego kroku, dZzwignia podpierajgca gtowice zablokuje sie na elemencie A.

2. Aby przywrdci¢ glowice maszyny z pierwszego poziomu:
Po delikatnym uniesieniu glowicy maszyny, zdejmij dzwignie wspornika gtowicy (4) z sekcji A watka wspornika zawiasu (5), a nastepnie chwy¢ podstawe po
obu stronach i delikatnie przywré¢ jg do pierwotnej pozyciji.

*
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1-8. Montaz ostony paska i ostony preta transportera U

1-10. Montaz smarownika

15

(1) Ostona paska

(2) Wkrety [4 szt.]

* Przed zamontowaniem ostony paska przeciag
przewody przez wyciecie (3) w ostonie paska.

UWAGA:

« Uwazaj, aby nie przycig¢ przewoddéw podczas
montazu ostony paska. W przeciwnym razie
moze doj$¢ do uszkodzenia ostony paske
przewodow.

« W przypadku zastosowania metody montazu
wpuszczanego nalezy sprawdzi¢, czy ostona
paska (1) nie dotyka stotu po przechyler
gtowicy maszyny do tytu.

(4) Ostona preta transportera U
(5) Wkrety [2 szt.]

UWAGA:
Jesli $ruby (5) zostang zbyt mocno dokrecone,
ostona preta transportera U (4) moze pegkna¢.

Smarownik nalezy montowac¢ przy przechylonej gtowicy maszyny.
(Patrz: ,3-5. Przechylanie i przywracanie gtowicy maszyny”.)

(1) Wspornik smarownika pytowego
(2) Wkrety [2 szt.]

(3) Smarownik

(4) Sworzen sprezynujgcy smarownika

« Uzyj miotka lub podobnego narzedzia, aby wbi¢ sworzen (4) tak, aby jego
gtéwka zréwnata sie z podstawg wanienki olejowej (5).

UWAGA:
Podczas wbijania sworznia (4) upewnij sig, ze wezet knotka (6) znajdt
sie ponizej gérnej krawedzi sworznia (4), jak pokazano na ilustracji
lewej stronie. Jesli wezet bedzie powyzej sworznia (4), moze zost
uderzony przez mtotek, co moze doprowadzi¢ do zerwania knotka (6).

« Po zakonczeniu montazu przywrd¢ gtowice maszyny do pozycji poczgtkowe;j.



1-11. Instalacja panelu sterowania

1-12. Instalacja stojaka nici
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1) Panel sterowania
(2) Wkrety [4 szt.]

1. Przeprowadz przewdd panelu operacyjnego (1)
przez otwor w stole.

2. Poluzuj dwie $ruby (3) z tytu skrzynki sterownic
otwérz ptytke dociskowa przewodu (4)
kierunku strzatki i przeprowadz przewdd pi
otwér do wnetrza skrzynki. (Patrz ,3-
Schemat obrébki stotu” w celu uzyski
szczegobtowych informacji o pozycji montazc
panelu obstugowego.)

UWAGA:
Upewnij sie, ze przewdd panelu obstugow
nie jest przycisniety podczas przykreci
panelu do stotu. W przypadku przycisni
przewdd moze ulec uszkodzeniu.

Nie uzywaj prowadnicy nici (1) dotgczonej jako akcesorium do stojaka nici.

(2) Stojak na nici (bawetna)
(3) Podktadka
(4) Nakretka

UWAGA:

« Dokre¢ nakretke, aby solidnie zamocowaé stojak na nici i zapobiec jego
przesuwaniu.

« Stojak na nici moze by¢ réwniez zamontowany po prawej stronie stotu, jednak w
takim przypadku sposob nawlekania nici ulegnie zmianie. (Patrz: ,4-
Nawlekanie nici przy montazu stojaka po prawej stronie”).



1-13. Montaz zespotu pneumatycznego i zespotu zaworu

Zamontuj od spodu stotu.
(Patrz ,3-1. Schemat obrobki stotu” w celu okreslenia
pozycji montazowych.)

(1) Zespdt pneumatyczny
(2) Wkrety [2 szt.]

(3) Zespdt zaworu

(4) Wkrety [2 szt.]

(5) Przewod powietrzny nr 4

Wi6z przewdd powietrzny nr 4 (5) do ztacza (6) i
ztacza (7)

UWAGA:

« Zamontuj zespdt pneumatyczny (1) tak, aby nie
stykat sig¢ z nogg stotu.

« Zachowaj ostrozno$¢, aby nie dozna¢ urazu podczas
montazu — uwazaj na elementy maszyny do
szycia oraz ostre krawedzie szuflad stotu.

1-14. Montaz przetacznika noznego dwupedatowego (gdy uzywany jest przetgcznik dwupedatowy)

(1) Przetacznik nozny dwupedatowy
(2) Wiazka przejsciowa do przetgcznika noznego

Przeprowadz ztgcze wigzki przej$ciowej (2) do wnetrza skrzynki sterowniczej
przez otwor w jej tylnej czesci. (Patrz: ,3-8 Instalacja panelu obstugowego”).

<Metoda obstugi przetacznika noznego dwupedatowego>

Nacisniecie przetacznika docisku materiatu (lewa strona) powoduje opuszczenie
stopki dociskowej, a naci$niecie przycisku startu (prawa strona) uruchamia
maszyne do szycia.

Przetgcznik docisku

materiatu Przycisk startu
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1-15. Montaz zespotu pedatu (gdy uzywany jest pedat nozny)

W przypadku montazu na blacie stotu

W przypadku montazu wpuszczanego

UWAGA:
Przed zamontowaniem gtowicy maszyny nalezy zamocowac trzy
$ruby mocujgce zespot pedatu (A) do stotu. (Patrz: ,3-4-1. W
przypadku montazu na blacie stotu”).

(1) Zespot pedatu

(2) Podktadki ptaskie (3 szt.)
(3) Podktadki sprezyste (3 szt.)
(4) Nakretki [3 szt.]

Przeprowadz ztgcze zespotu pedatu (1) do wnetrza skrzynki
sterowniczej przez otwér w jej tylnej czesci. (Patrz: ,3-8 Instalacja
panelu obstugowego”).

* Uzyj dostepnego w handlu pedatu (5) i drazka taczacego (6).

<Metoda obstugi pedatu noznego>

Nacis$niecie pedatu (5) do 1. poziomu powoduje opuszczenie stopki
dociskowej, a nacisniecie do 2. poziomu uruchamia maszyne do
szycia.

1.

poziom
2. poziom

(1) Zespdt pedatu
(2) Wkrety [3 szt.]

Przeprowadz zigcze =zespotu pedatu (1) do wnetrza skrzynki
sterowniczej przez otwor w jej tylnej czesci. (Patrz: ,3-8 Instalacja
panelu obstugowego”).

* Uzyj dostepnego w handlu pedatu (3) i drazka tagczacego (4).

<Metoda obstugi pedatu noznego>
Nacisniecie pedatu (3) do 1. poziomu powoduje opuszczenie stopki
dociskowej, a nacisniecie do 2. poziomu uruchamia maszyne do szycia.

18
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1-16. Montaz przycisku start reczny (gdy uzywany jest przycisk start reczny)

[W przypadku montazu na blacie stotu]

[W przypadku montazu wpuszczanego w stoét]

(1) Przycisk start reczny

(2) Wkrety [2 szt.]

(3) Uchwyt przewodu [3 szt.]

(4) Sruby [3 szt]

* W przypadku montazu na blacie stotu uzyj tylko dwdch uchwytéw przewodu (3)
i $rub (4).

Przeprowadz przewdd przycisku start reczny (1) przez otwoér w stole (5), a ztacze
wprowadz do skrzynki sterowniczej przez otwor w jej tylnej czesci. (Patrz ,3-8.
Instalacja panelu obstugowego”).

[W przypadku montazu na blacie stotu]

Wprowadz przewdd do ostony przewodu (6), a nastepnie przeprowadz go przez

otwor w stole (5).

* Ma to na celu zapobiezenie uszkodzeniu przewodu w wyniku ocierania o
krawedz otworu w stole (5) podczas przechylania i przywracania gtowicy
maszyny.

<Metody obstugi recznego przetacznika startowego*>

Nacisnigcie przetacznika docisku materiatu (lewa strona) powoduje opuszczenie
stopki dociskowej, a nacis$niecie przycisku startu (prawa strona) uruchamia
maszyne do szycia.

Przycisk startu

Przetgcznik docisku
materiatu
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<Regulacja potozenia recznego przelacznika startowego>
Dostosuj potozenie przycisku start reczny (1) zgodnie z ponizszym
opisem, aby znajdowat sie w dogodnym miejscu obstugi.

[Pozycja przod/tyt i pionowal]

1. Poluzuj dwie s$ruby (2), a nastepnie przesuh ptytke mocujacg
przycisk start reczny (7) do przodu, do tytu, w gore lub w dét w
celu ustawienia odpowiedniej pozycji.

2. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno sruby (2).

[Pozycja przod/tyt i boczna]

» Plytka mocujgca przycisk start reczny (7)
posiada trzy otwory na $ruby. Mozna
wybra¢ pozycje montazu <A> lub <B>
widoczng na ilustracji, zmieniajgc otwory,
w ktore wkrecane sg sruby (8).

» Ponadto, po poluzowaniu $rub (8), przycisk
start reczny (1) mozna przesung¢ do
przodu, do tytu i na boki w celu regulacji
pozycji. Po zakonczeniu regulacji dokre¢
mocno $ruby (8).
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1-17. Podiaczanie przewodow

1-17-1. Podtaczanie zfgczy wewnatrz skrzynki sterowniczej
1. Odkre¢ osiem s$rub (1), a nastepnie zdejmij

pokrywe skrzynki sterowniczej (2).

2. Delikatnie przechyl glowice maszyny do

tytu.

3. Przeprowadz wigzke przewodéw przez
otwor w stole, a nastepnie przeprowadz jg
do wnetrza skrzynki sterowniczej przez
otwor z tytu skrzynki sterowniczej.

4. Przeprowadz réwniez wigzke zaworu uderzeniowego (3) przez otwér w tylnej czesci skrzynki sterownicze;.

(4) Zawor uderzeniowy

5. Wprowadz wszystkie ztgcza zgodnie z ilustracjg i tabelg na stronach 19 i 20.
UWAGA:
*  Upewnij sig, ze ztgcza sg ustawione we wtasciwym kierunku, a nastepnie wsun je do momentu wyczuwalnego zatrzasniecia.
e Zabezpiecz przewody opaskami i uchwytami, uwazajgc, aby nie ciggnac¢ za ztgcza.
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<Gléwna ptyta P.C.>

* <Jesli uzywasz 2-pedatowego przetgcznika noznego>
Nalezy bezwzglednie podtgczy¢ przewod uziemiajacy. (Patrz: ,3-14-2. Podigczanie przewodu

uziemiajacego”).

Zaciski przewodoéw nalezy
zablokowac na state.

Pozycja wpiecia na ptycie

Ztacza gtéwnej (Main P.C. board) Zacisk przewodu
Enkoder silnika krokowego X 5-pin biaty P20 (X-ENC) (5)
Enkoder silnika krokowego Y 5-pin niebieski P4 (Y-ENC) 5)
Enkoder silnika podawania 0 5-pin czarny P5 (P-ENC) (5)
Pedat, przetacznik nozny dwupedatowy, przycisk start reczny 10- P6 (FOOT) (5)
pin
Panel obstugowy 8-pin P1 (PANEL) (7), (8)
Czujnik potozenia miotka P3 (CUTTER) (6)
\Wytgcznik bezpieczenstwa gtowicy maszyny 3-pin P9 (HEAD-SW) (6)
Czujnik pozycji poczatkowej osi Y, wentylator chtodzacy 12-pin P8 (SENSOR1) (6)
Przycisk STOP 6-pin P13 (HEAD) (6)
Czujnik kontroli $ciegu zygzakowego, sygnat niskiego stanu P10 (SENSOR?2) (6)
wytaczonego obcinania nici 6-pin
\Wigzka zaworu 12-pin P12 (AIR1) (7). (8)
\Wigzka zaworu uderzeniowego 10-pin P25 (AIR2) (8)
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<Zasilajace ptyty P.C. silnika>

<Zdejmowanie>

Nacisnij
zaczepy.

<Metody mocowania>

*; Nalezy bezwzglednie podtgczy¢ przewdd uziemiajgcy.
(Patrz: ,Podtgczanie przewodu uziemiajgcego”).

<Zespoty ptytek P.C. PMD>

Ziacza Na ptycie PC zasilania §|In|ka - Zacisk przewodu
pozycje podtgczenia
Pamie¢ gtowicy maszyny 7-pin P3 (HEAD-M) (6)
Silnik watu chwytacza 3-pin P4 (UVW) @
Synchronizator 14-pin P5 (SYNC) (7). (8)
Ztacza Na plycie P.C. PMP - pozyae Zacisk przewodu
podtgczenia
Silnik O-feed 4-pin czarny P3 (PPM) (7). (8)
Elektromagnes zacisku przedzy i zwalniacza naprezenia
wiezy 6-pin P6 (SOL1) (7), (8)
Elektromagnes zwalniania naprezenia gérnego 4-pin P7 (SOL2) (7), (8)
Silnik Y-feed 4-pin niebieski P8 (YPM) (7). (8)
Silnik X-feed 4-pin biaty P10 (XPM) (7), (8)

UWAGA:
Poprowadz wigzki przewodéw silnikéw X-feed. Y-feed i O-feed w taki sposob, aby nie dotykaty ptyty PMD P.C.
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6.  Zamknij ptytke dociskowg przewododw (9) w kierunku strzatki i przymocuj jg, dokrecajac dwie $ruby (10).

UWAGA:
*  Pozostaw pewien luz w przewodach poza skrzynka sterowniczg, aby nie byty zbyt mocno naprezone wewnatrz skrzynki.
e Starannie zamknij ptytke dociskowa przewodoéw (9). Dostanie sie kurzu do skrzynki sterowniczej moze spowodowa¢ zaktécenia w dziataniu.

7. Upewnij sie, ze przewody nie sg naciggniete, a nastepnie delikatnie przywro¢ gtowice maszyny do pozycji poczagtkowe;.
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1-17-2. Podtaczanie przewodu uziemiajacego

PRZESTROGA

Nalezy pamieta¢ o podtgczeniu przewodu uziemiajgcego.

Jesli przewod uziemiajacy nie zostanie zamocowany, istnieje ryzyko powaznego porazenia prgdem i problemoéw z poprawnym

dziataniem.

(1) Przewdd uziemiajgcy z wigzki silnika watu gornego
(2) Przewdd uziemiajacy z gtowicy maszyny

(3) Przewdd uziemiajacy z wigzki przej$ciowej przetgcznika noznego dwupedatowego (w przypadku stosowania przetgcznika dwupedatowego)

UWAGA:
Upewnij sie, ze potgczenia uziemiajgce sg prawidtowo wykonane w celu zapewnienia bezpieczenstwa.
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Zamocuj pokrywe (5) skrzynki sterowniczej (4),
dokrecajgc osiem $rub (6). Sprawdz, czy przewody nie
zostaty przycisniete przez pokrywe.

<Do miejsc docelowych w Europie>

W przypadku krajow europejskich istniejg dodatkowe
punkty podigczenia przewodu uziemiajgcego oprocz
wymienionych powyzej. Szczegéty znajdujg sie w
instrukcji CE.



1-17-3. Podtaczanie przewodu zasilajacego

PRZESTROGA

Nalezy pamieta¢ o podtgczeniu przewodu uziemiajgcego. Jesli przewdd uziemiajgcy nie zostanie zamocowany, istnieje ryzyko
powaznego porazenia prgdem i problemow z poprawnym dziataniem.

<Dla specyfikacji jednofazowej>
Wi6z wtyczke przewodu zasilajgcego (1) do gniazda sieciowego.

<Dla specyfikacji tréjfazowej:*>

1. Zamocuj odpowiednig wtyczke do przewodu zasilajgcego (2).
(Przewod zielono-zotty to przewdd uziemiajacy.)

2. Wtoz wtyczke zasilajgcg do prawidtowo uziemionego zrodta
zasilania AC.

Wewnatrz skrzynki sterowniczej wykorzystywane jest zasilanie
jednofazowe.

UWAGA:
Nie uzywaj przedtuzaczy. Mogg one powodowac nieprawidtowe
dziatanie maszyny do szycia.

<Specyfikacje
jednofazowe>

<Specyfikacje trojfazowe>

Przewdd zielono-zotty (przewod
uziemiajacy)
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1-18. Podtaczanie przewodoéw pneumatycznych

PRZESTROGA

Nie wolno pomyli¢ miejsc podtgczenia przewoddw powietrznych nr 5 i nr 6. Nieprawidtowe podtaczenie moze spowodowac opuszczenie mtotka po
wigczeniu zasilania lub otwarciu zaworu powietrza, co moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

1-18-1. Mocowanie przewodow
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1. Wiéz przewod powietrzny nr 1 wychodzacy z
glowicy maszyny do kroéca  zespotu
pneumatycznego (1). (Numeracja znajduje sie
na przewodach wychodzgcych z maszyny do

szycia. )
2. Wtéz akcesoryjne przewody powietrzne nr 5i nr 6
do kréccow zespotu zaworu

elektromagnetycznego (2) oraz podstawy stotu
(3). (W przypadku montazu gtowicy maszyny na
blacie stotu, przewody powietrzne nalezy
przeprowadzi¢ przez otwoér w stole.)

3. Wit6z akcesoryjny przewod powietrzny nr 2 do
kroccow zespotu zaworu
elektromagnetycznego  (2) oraz  dyszy
Venturiego (4).

4. Zepnij przewody powietrzne razem za pomocg
opasek zaciskowych (5).

UWAGA:
Zamocuj przewody, pozostawiajgc w nich
wystarczajgcy luz, aby nie byly naciggane
podczas przechylania gtowicy maszyny.

1. Przeprowadz wigzke przewodow oraz wigzke
zaworu uderzeniowego przez dotgczony
uchwyt przewodéw (duzy) (1) i przymocuj
uchwyt przewodoéw (duzy) (1) do spodu stotu
za pomocg $ruby (2).

2. Przeprowadz przewody powietrzne i przewody
zaworu przez dotgczony uchwyt przewodow
(maty) (3) i przymocuj uchwyt przewoddéw
(maty) (3) do spodu stotu za pomocg $ruby (4).



1-18-2. Montaz weza pneumatycznego

Podiacz waz pneumatyczny wychodzacy z kompresora do zespotu pneumatycznego zamontowanego pod stotem.

1. Zamknij zawor (1).
2. Przekre¢ nakretke (2) na koncu weza pneumatycznego i podtacz jg
do zaworu (3).
3. Otworz zawér przy kompresorze.
* Sprawdz, czy z potgczenia zaworu nie uchodzi powietrze.
4. Otworz zawor (1).
(Wskaznik manometru zacznie sie obracac zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.)
5. Wyreguluj ci$nienie powietrza

UWAGA:
Delikatnie otwieraj zawor (1). W przeciwnym razie sitownik
Wylac Wiacz pneumatyczny moze zadziata¢ zbyt gwattownie.
zone one

1-18-3. Regulacja cisnienia powietrza
Wyreguluj regulator ci$nienia mtotka (1) do minimalnego cisnienia umozliwiajgcego ciecie danego materiatu.
Aby ustawic¢ cisnienie standardowe, ustaw regulator giéwny (2) na 0,5 MPa.

<Zwigkszanie cisnienia powietrza*>
1. * Podnie$ pokretto (3) regulatora gtéwnego (2) i delikatnie je
przekre¢, aby wyregulowac cisnienie.
* Obrét pokretta (3) w kierunku strzatki zwieksza cisnienie
powietrza.
2. Pociggnij w doét pokretto (4) regulatora cisnienia mtotka (1) i
delikatnie je przekre¢, aby wyregulowac cisnienie.
* Obrot pokretta (4) w kierunku strzatki zwieksza cisnienie
powietrza.
UWAGA:
Regulator cisnienia mtotka (1) jest fabrycznie ustawiony na 0,4
MPa. Nie zwiekszaj cisnienia, jesli nie jest to konieczne. Zbyt
wysokie cis$nienie moze pogorszy¢ ostro$¢ noza i doprowadzi¢ do
jego uszkodzenia.

<Zmniejszanie ci$nienia powietrza*>

1. Zamknij zawor powietrza (5). (Wskaznik pozostanie w goérnym
potozeniu na skali.)

2. Nacisnij przycisk (6).
Cisnienie powietrza wewnatrz zbiornika zostanie uwolnione, a
wskaznik przesunie sie w dot.

3. Aby zmniejszy¢ cisnienie powietrza, podnie$ pokretto (3) lub
pociggnij w dot pokretto (4) i przekrec¢ je w kierunku strzatki.

4. Otworz zawor (5).
Powietrze wptynie do zbiornika, a wskaznik zacznie sie

poruszac.

5. Powtarzaj kroki 1 do 4, az uzyskasz zgdane ci$nienie powietrza.

Wylac
zonepigcz
one
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1-19. Montaz ostony oczu

1-20. Montaz worka na odpady

PRZESTROGA

Przed rozpoczgciem pracy z maszyng do szycia nalezy zamocowac¢ wszystkie zabezpieczenia.
Jesli maszyna jest uzywana bez zatozonych urzadzen zabezpieczajgcych, moze dojsé do obrazen.
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(1) Zespot ostony oczu
(2) Podktadki ptaskie [2 szt.]
(3) Wkrety [2 szt.]

Zamontuj hak (1) pod stotem w miejscu dogodnym do uzytkowania.
Zawie$ worek na odpady (2) na haku (1).

Otwérz zacisk worka na odpady (2) i w6z do niego dysze Venturiego (3).
Zamknij zacisk.

PopN=

Im wigksza odlegto$¢ [A] od dna worka na odpady do dyszy Venturiego (3), tym

wieksza ilo$¢ $cinkbw moze zostaé zgromadzona w worku. Aby zwiekszy¢

pojemnos¢ na $cinki, nalezy ustawi¢ wigkszg odlegtosc [A].

W razie potrzeby skré¢ rurke na $cinki noza (4) oraz przewdéd powietrzny (5).

* Wydajnos$¢ zasysania $cinkéw wzrasta, gdy rurka na $cinki noza (4) i przewod
powietrzny (5) sg krotsze.

UWAGA:
Wyrzucaj $cinki przed tym, jak dotrg do koncéwki dyszy Venturiego (3).
Jesli zakryjg koncéwke dyszy Venturiego, wnetrze rurki na $cinki noza (4)
moze sie zatkac.



1-21 Montaz i demontaz ptytek docisku materiatu

<Zdejmowanie>
1. Obro¢ koto pasowe watu gérnego (1) do przodu, aby znak ustawienia (A)

na kole pokryt sie z wycieciem (8) w glowicy maszyny.
Igta zostanie ustawiona w pozycji zatrzymania w gorze.
2. Przesun podstawe transportera (2) do przodu.

3. Popchnij lewe i prawe dociski ptytek (3) na zewnatrz, zgodnie z kierunkiem strzatek.
Trzymajgc dzwignie zacisku (5), wtéz palec w wycigcie (6) i wypchnij ptytke docisku materiatu prawg (4) w gére, aby zdjac¢ jg z trzpienia (7).
5. Wyciagnij prawa ptytke docisku materiatu (4) do przodu, aby jg usungé.

UWAGA:
Przesun podstawe transportera (2) w pozycje umozliwiajgca zdjecie ptytki docisku materiatu JU (8) bez kontaktu z igta, a nastepnie unie$ i usun prawa ptytke

&

docisku materiatu (4).
6.  Usun lewa ptytke docisku materiatu (9) w taki sam sposob jak prawg (4).

<Instalacja>
Zamontuj, wykonujac opisane powyzej czynnosci demontazu w odwrotnej kolejnosci.
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1-22. Smarowanie

PRZESTROGA

Przed rozpoczeciem tej czynnosci wytgcz przetacznik zasilania.

W przeciwnym razie, przypadkowe nacisniecie przycisku START moze spowodowac¢ uruchomienie maszyny, co grozi

powaznym urazem.

Podczas obchodzenia sie z olejem smarujgcym nalezy nosi¢ gogle ochronne i rekawice, aby zapobiec jego dostaniu sie do oczu lub

na skore. W przypadku nieuwagi moze wystagpic¢ stan zapalny.

Ponadto nie wolno pi¢ oleju smarujgcego. Moze to prowadzi¢ do biegunki lub wymiotéw.

Olej nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci.

UWAGA:

Uzywaj wytgcznie oleju smarujgcego <NIPPON OIL CORPORATION Sewing Lube 10N; VG10> zalecanego przez firme Brother.
* Jesli ten rodzaj oleju smarujacego jest trudny do zdobycia, zalecanym zamiennikiem jest Exxon Mobil Essotex SM10, VG10.

1-22-1. Uzupetnianie oleju

Maszyna do szycia powinna by¢ caty czas smarowana. Przed pierwszym uzyciem oraz po dtugotrwatym

wytgczeniu z eksploatacji nalezy zawsze uzupetnic olej.
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<Napelnianie zbiornika oleju w ramieniu>

Wiej olej smarujgcy przez otwor smarowy (1) do zbiornika oleju w
ramieniu. Uzyj wskaznika poziomu oleju (2), aby sprawdzi¢ ilos¢ oleju
i wlej olej do momentu, az wskaznik bedzie zakryty w okoto 8/10.

UWAGA:

« Jesli poziom oleju w okienku spadnie do okoto 1/3 wysokosci, nalezy
niezwtocznie dola¢ oleju smarujgcego. W przeciwnym razie moze
doj$¢ do uszkodzen, takich jak zatarcie mechanizmu.

» Uwazaj, aby nie nala¢ zbyt duzo oleju smarujgcego. Nadmierna ilos¢
oleju moze spowodowac jego przelanie sie wewnatrz maszyny do
szycia.

<Dolewanie oleju do zbiornika oleju w podstawie (zbiornik

pomocniczy)>

1. Przechyl gtowice maszyny do tytu.

2. Wlej olej smarujgcy przez otwor smarowy (2) zbiornika
pomocniczego (1), uwazajgc, by nie dopusci¢ do przelania.

* Podczas normalnego uzytkowania olej bedzie doprowadzany
automatycznie z gtéwnego zbiornika w ramieniu, wiec nie ma
potrzeby jego uzupetniania.

UWAGA:

m Nie wlewaj oleju do obszaru oznaczonego jako [A]. Jest to zbiornik
przeznaczony do zbierania wody odprowadzanej z zaworu
powietrza znajdujgcego sie wewnatrz bocznej ptyty.

Jesli w zbiorniku zgromadzita sie woda, nalezy jg usunaé. (Patrz:
,8-3-4. Oproéznianie zbiornika z wody”.)



1-22-2. Smarowanie
* Podczas pierwszego uzycia maszyny do szycia, a takze po dtuzszym okresie nieuzytkowania, nalezy nasmarowa¢ maszyne w miejscach oznaczonych strzatkami na
ilustracji ponizej.

W trakcie smarowania olej moze dostac sie na ni¢. Wykonaj prébne szycie, aby upewni¢ sie, ze materiat nie zostanie poplamiony olejem.

<Smarowanie igielnicy>

1. Poluzuj cztery $ruby (1) , a nastepnie zdejmij pokrywe boczng (2).
2. Zakropl 2-3 krople oleju w miejscach wskazanych strzatkami.
3. Po zakonczeniu smarowania zamontuj ponownie pokrywe boczng (2).

<Smarowanie chwytacza, rozdzielacza i podstawy chwytacza>

Podstawa chwytacza (lewa strona) (prawa strona) (przod)

Zdejmij lewg i prawg ptytke docisku materiatu. (Patrz: ,3-19 Montaz i demontaz ptytek docisku materiatu”).
Przesun podstawe transportera (3) w pozycje umozliwiajgcg smarowanie.

Obro¢ podstawe chwytacza i zakropl 2—3 krople oleju w miejscach wskazanych strzatkami.

Po zakonczeniu smarowania zamontuj ptytki docisku materiatu.

PON~
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1-23. Mocowanie igty

PRZESTROGA

Przed zamocowaniem igty nalezy wytaczy¢ wytacznik zasilania.

W przeciwnym razie, przypadkowe nacisniecie przycisku START moze spowodowa¢ uruchomienie maszyny, co grozi

powaznym urazem.

(widok z prawej strony)

(Widok z przodu)

1. Zdejmij ptytki docisku materiatu. (Patrz: ,3-19 Montaz i demontaz
ptytek docisku materiatu”).
2. Sprawdz, czy znacznik (1) na podstawie jest ustawiony w jednej linii
ze znacznikiem (2) na podstawie chwytacza.
* Jesli nie sg wyrdwnane, obro¢ podstawe chwytacza (3), az
znaczniki bedg w jednej linii.

3. Unies$ ostone palca (4).

4. Poluzuj srube mocujacg (5), a nastepnie wyjmij igte (6).

5. Wi6z nowg igte (7) do oporu, tak aby rowek (A) byt skierowany do
przodu.

6. Dokre¢ pewnie srube mocujacy (5).

7. Opusc¢ ostone palca (4).

UWAGA:
Nie dokrecaj sruby mocujacej (5), gdy igta jest wyjeta. Moze to
uszkodzi¢ wnetrze preta igielnicy i uniemozliwi¢ prawidtowe
wiozenie igly.

<Zalecana igta>
DO x 558 80—-120 Nm (Schmetz 558)
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1-24. Nawlekanie nici gérnej

Prawidtowo nawlecz ni¢ gorng zgodnie z ilustracjg ponize;j.

*  Ponizszy schemat pokazuje sposéb nawlekania, gdy stojak na nici jest zamontowany po lewej stronie. Jesli stojak na nici jest zamontowany po prawej stronie,
sposob nawlekania bedzie inny. Przed nawlekaniem zapoznaj sie z sekcja ,*4-5. Nawlekanie nici w przypadku montazu stojaka po prawej stronie”.

*  Podczas nawlekania z uzyciem trybu nawlekania tarczki naprezacza (1) otworzg sie, co utatwi przeprowadzenie nici. (Patrz: ,5-7 Korzystanie z trybu nawlekania
")

Uzyj dofaczonego nawlekacza (2). (1) na ilustracji wskazuje pozycje do wiozenia nawlekacza.

Gorna ni¢
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1-25. Nawlekanie nici dolnej

Przed nawlekaniem nici dolnej zdejmij ptytki docisku materiatu, a nastepnie nawlecz ni¢ dolng zgodnie z ponizszym schematem.
(Patrz: ,3-19. Montaz i demontaz ptytek docisku materiatu” — szczegoty demontazu.)

*
llustracja ponizej przedstawia sposéb nawlekania, gdy stojak na nici jest zamontowany po lewej stronie. Jesli stojak na nici zamontowano po prawej
stronie, sposéb nawlekania bedzie inny. Przed nawlekaniem zapoznaj sie z sekcja ,4-5. Nawlekanie nici w przypadku montazu stojaka po prawej

stronie”.
*
(Pozycje (1)—(3) na ilustracji wskazujg miejsca do wiozenia nawlekacza.) (Patrz: ,4-2. Nawlekanie nici gornej” — szczegoty uzycia nawlekacza.)

<-00 i -02 specyfikacje> <-01 specyfikacja>
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1-26. Nawlekanie przedzy dekoracyjnej (gimp)

Przed nawlekaniem przedzy dekoracyjnej zdejmij ptytki docisku materiatu, a nastepnie nawlecz prz¢dze zgodnie z ponizszym schematem. Po zakonczeniu nawlekania
zamontuj ptytki docisku materiatu. (Patrz: ,3-19. Montaz i demontaz ptytek docisku materiatu”).

llustracja ponizej przedstawia sposéb nawlekania, gdy stojak na nici jest zamontowany po lewej stronie. Jesli stojak na nici zamontowano po prawej stronie, sposéb
nawlekania bedzie inny. Przed nawlekaniem zapoznaj sie z sekcja ,4-5. Nawlekanie nici w przypadku montazu stojaka po prawej stronie”.

Pozycje (1)—(2) na ilustracji wskazujg miejsca do wiozenia nawlekacza. (Patrz: ,4-2 Nawlekanie nici gérnej” — szczegdty uzycia nawlekacza.)

Przedza
dekoracyjna nie
powinna by¢

zaciskana
<-00 specyfikacja>
Przedza dekoracyjna (gimp) Przedza dekoracyjna
powinna by¢ zaciskana nie powinna byé
zaciskana

(przy uzyciu przedzy (przy uzyciu
dekoracyjnej typu grubszej przedzy
spun ok. #8 lub dekoracyjnej)

<-01 specyfikacja* cienszey)

Przedza dekoracyjna
(gimp) powinna by¢
zaciskana

<-02 specyfikacja*
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1-26. Nawlekanie nici w przypadku montazu stojaka na nici po prawej stronie

Gdy stojak na nici jest zamontowany po prawej stronie, nalezy nawlec nici przez elementy przedstawione wewnatrz przerywane;j linii ponizej. Elementy poza
linig przerywana nalezy nawlekaé¢ w taki sam sposob jak przy montazu stojaka po lewej stronie. Szczegdty dotyczace nawlekania kazdej nici zawarte sg w
sekcjach ,4-2" do ,4-4”.

*  Przed nawlekaniem jakiejkolwiek nici przesun trzpien szpulki (1) do pozycji pokazanej na ilustracji, a nastepnie zamontuj dotaczony trzpien szpulki (2).
* W przypadku montazu stojaka na nici po prawej stronie zaleca sie uzycie dotgczonej prowadnicy nici (3).

(4) Ni¢dolna

(5) Gimp

(6) Ni¢ lippera

Zamontuj trzpienie szpulek nici (1) i (2) tak, aby otwory na
ni¢ byly ustawione zgodnie z ilustracjg ponizej.

Operator

Kierunek otworéw na ni¢
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1-27. Ustawianie materiatu

Prowadnice materiatu (2) sg przymocowane do lewej i prawej plytki docisku materiatu (1). Materiat mozna ustawi¢ pionowo i réwnolegle wzgledem maszyny do
szycia, wyréwnujac jego krawedzie z prowadnicami materiatu (2). Ponadto szeroko$¢ (margines szycia) migdzy krawedzig (gérng) materiatu a wzorem szycia mozna
regulowac¢, zmieniajgc pozycje montazowe prowadnic materiatu (2).

Ustawianie materiatu
Ustaw materiat tak, aby jego krawedzie byly wyréwnane z prowadnicami materiatu
(2) zgodnie z ilustracja.

Regulacja marginesu szycia

<Dla specyfikacji -00 i -01>
1. Poluzuj $ruby (3) po lewej i prawej stronie, a nastepnie przesun prowadnice
materiatu (2) do przodu lub do tytu, aby wyregulowa¢ margines szycia <a>.
* <a> mozna regulowaé w zakresie od 10 do 30 mm.
2. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno $ruby (3).

<Dla specyfikacji -02>
Dla $rub (3) po lewej i prawej stronie znajdujg sie dwa otwory montazowe (4): jeden
z przodu i jeden z tytu.
1. Przesun $ruby (3) do odpowiedniego otworu montazowego (4).
2. Po poluzowaniu $rub (3), przesun prowadnice materiatu (2) do przodu lub do
tytu, aby wyregulowa¢ margines szycia <a>.

* Zakres regulacji <a>
Nastepujgce zakresy regulacjii mozna uzyska¢ poprzez zmiane otworéw
montazowych (4).

Dane techniczne Zakres regulacji
L1422 10-50 mm
L1826 10-46 mm
L2230 10-42 mm
L2634 10-38 mm
L3442 10-30 mm

3. Po zakonczeniu regulacji dokreé mocno $ruby (3).
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2. OPIS POSZCZEGOLNYCH ZESPOLOW MECHANICZNYCH

Kazdy mechanizm dziata w kolejnosci oznaczonej numerami na ilustraciji.

* <number> oznacza przebieg operacji odbywajgcych sie niezaleznie od siebie.

2-1. Mechanizm goérnego watu i igielnicy

1 Zespot silnika

2 Walt dolny

3 Wat gorny

4 Korba watu goérnego

5 Korba igielnicy

6 Zespot drgzka korbowego
7 Mocowanie igielnicy

8 Pierscien dystansowy

9 Igielnica
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2-2. Mechanizmy zygzaka i naprezacza nici

1 Wat goérny

2 Przektadnia

hipoidalna

3 Wat ortogonalny
4 Krzywka zygzaka <4> Krzywka naprezacza
5 Widetki zygzaka rolkowego
6 Ciegno zygzaka <5> Rolka naprezacza nici
7 Korba zygzaka <6> Naprezacz nici

8 Dzwignia napgedowa zygzaka
9 Dzwignia zygzaka

10 Lacznik poziomy zygzaka
11 Uchwyt bloku igielnicy

12 Blok igielnicy

13 Prowadnica igielnicy
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2-3. Mechanizm wychytu igielnicy

1 Silnik krokowy R
2 Zespot kota pasowego Theta M
3 Pasek zebaty D

4 Zespot kota pasowego <4> Zespot watu napedowego chwytacza
chwytacza <5> Zespét kota pasowego watu pionowego U
5 Zespot podstawy chwytacza <6> Pasek zebaty U

<7> Zespot bloku przekfadni igielnicy
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2-4. Mechanizm transportu

<0s X>

1 Silnik krokowy X

2 Koto zebate

3 Koto posrednie

4 Listwa zebata X

5 Uchwyt watu posuwu X N

6 Wat prowadzgcy posuwu X, B
7 Uchwyt watu posuwu X S

8 Wat prowadzacy posuwu Y

9 Podstawa transportu

<0s Y>

1 Silnik krokowy Y

2 Koto napedowe 20

3. Koto posrednie

4 Koto pasowe rozrzadu

5Y pasek rozrzadu

6 Uchwyt watu napedowego osi Y, uchwyt paska
7 Watosi Y

8 tozysko osi Y

9 Wat prowadzacy osi Y

10 Podstawa transportu
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2-5. Mechanizm stopki dociskowej

<Gdy docisk materiatu jest opuszczony>
1 Sitownik docisku 16X10

2 Ttoczysko sitownika docisku

3 Sworzen ttoczyska sitownika docisku

4 Dzwignia napedu docisku

5 Watek dzwigni docisku

6 Dzwignia docisku B

7 Dzwignia docisku

8 Ramig docisku

9 Docisk materiatu

<Gdy docisk materiatu jest podniesiony>
Poniewaz powietrze zostaje usuniete z sitownika docisku, sita sprezyny (1) dziata przeciwnie niz przy opuszczeniu.

1 Sprezyna
2 Sitownik docisku 16X10
3 Ttoczysko sitownika docisku
4 Sworzen ttoczyska sitownika docisku
5 Dzwignia napedu docisku
6 Watek dzwigni docisku
7 Dzwignia docisku B
8 Dzwignia docisku
9 Ramie docisku
10 Docisk materiatu
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2-6. Mechanizm otwierania materiatu

<Po zakonczeniu operacji>

1 Zespot sitownika otwierajgcego 16X15

2 Tioczysko sitownika otwierajacego

3 Sworzen tloczyska sitownika rozchylania
4 Dzwignia napgdowa rozchylania

5 Ciegnik r‘ozch))Iania

6 Blok slizgowy

7 Plyta dzwigni obrotu

8 Dzwignia kotyskowa

9 Plyta docisku materiatu

a. Sruba
b. Sprezyna rozciggana
c. Ptyta ogranicznika otwierania
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2-7. Mechanizm noza

1 Sitownik 63X100

2 Ttoczysko sitownika

3 Dzwignia noza

4 Ciegnik noza

5 Zespot ramienia noza

6 Blok $lizgowy ramienia noza
7 Docisk watu napedowego

8 Wat napedowy noza

9 Zespot wspornika miotka

10 Miotek

a. Zespot wspornika noza
b. N6z
c. Sprezyna naciggowa

2-8. Mechanizm chwytacza

1 Wat dolny

2 Krzywka watu dolnego

3 Tuleja krzywki watu dolnego
4 Zespot dzwigni chwytacza

5 Plyta napedowa chwytacza
6 Wat napedowy chwytacza

7 Zacisk ciegnika chwytacza

8 Zespot ciegnika chwytacza

9 Zespot podstawy uchwytu LS
10 Chwytacz
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2-9. Mechanizm przeplatacza

1 Wat dolny

2 Krzywka watu dolnego

3 Dzwignia przeplatacza A
4 Dzwignia przeplatacza B
5 Blok slizgowy

6 Wat ciegnika przeplatacza

7 Podstawa ciegnika przeplatacza
8 Ciegno krzywki przeplatacza

9 Krzywka napedu przeplatacza
10 Rozdzielacz nici

06678
2-10. Mechanizm obcinania nici gérnej
1 Sitownik obcinacza nici gérnej
2 Mtotek
3 Wspornik dzwigni ob(‘:inacza‘nici
4 Ruchomy néz gany ‘ ‘

1
0G685
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2-11. Mechanizm zwalniania naprezenia nici gornej

1 Elektromagnes zwalniania napregzenia nici gérnej
2 Sruba
3 Sworzen zwalniania naprezenia

2-12. Mechanizm podciagu nici gornej

1 Zespot sitownika 10-30

2 Zigcze sitownika A

3 Pierscien B <3> Podktadka gumowa

4 Plyta napedowa dzwigni podciggu nici <4> Watek oporowy udaru
5 Ptyta dzwigni naprezacza nici <5> Sprezyna $ciskajgca A
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2-13. Mechanizmy zwalniania i podciggu nici dolnej

1 Elektromagnes zwalniania naprezenia nici

dolnej

2 Wat elektromagnesu dolnego

3 Dzwignia prowadzaca podciggu nici dolnej
(podciag nici)

4 Sworzen zwalniania naprezenia (zwolnienie

naprezenia)

<-00, -02 : Tylko zwolnienie nici dolnej >

1 Elektromagnes zwalniania naprezenia nici
dolnej

2 Wat elektromagnesu dolnego
3 Plyta zwalniania nici dolnej

4 Sworzen zwalniania naprezenia (zwolnienie
naprezenia)

2-14. Mechanizm przeciggania nici dekoracyjnej (gimp) <-tylko dla
specyfikacji -01>

1 Pret podawczy (ruch w osi Y)

2 Pierscien prowadzacy podciggu nici dekoracyjnej
3 Ptyta G-E podciggu nici dekoracyjnej

4 Plyta prowadzgca podciggu nici dekoracyjnej
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2-15. Mechanizm obcinacza nici dolnej

<-01>

0673153
1 Zespot sitownika 16X30 B Szczegoty dotyczace obcinaczag
2 Dzwignia obcinacza nici nici [A] znajdujg sie w sekcji 725
3 Ramie dzwigni noza nici ‘ 5. Regulacja obcinacza nici” (patrz:
4 Ramig obcinacza nici  ,Zasada dziafania obcinacza nici”). |
<-02>
06748

1 Zespot sitownika 16X30 B

2 Zespot dzwigni obcinacza nici J
3 Ramie dzwigni obcinacza nici B
4 Plyta napedu noza ruchomego

L

+ +
5 Zespot ciggna obcinacza nici A <5> Zespdt ciegna obcinacza nici B,
6 N6z ruchomy L <6> N6z ruchomy R
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3. DEMONTAZ POSZCZEGOLNYCH ZESPOLOW

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

A\

Odczekaj co najmniej 5 minut po wytgczeniu zasilania i odtgczeniu przewodu zasilajgcego od gniazda, zanim
otworzysz-pokrywe skrzynki sterowniczej. Kontakt z miejscami wystepowania wysokiego napiecia moze skutkowac
powaznymi obrazeniami. ‘

A\ PRZESTROGA

> &

© P

Demontaz powinien by¢ przeprowadzany wytacznie 0 Nalezy stosowaé wylgcznie odpowiednie czesci
przez wykwalifikowanego technika. zamienne okreslone przez firme producenta.

Nalezy wytgczy¢ przetacznik zasilania i odtgczyé Jesli jakiekolwiek zabezpieczenia zostaty usuniete,
przewdd zasilajgcy w nastepujgcych sytuacjach. W nalezy je bezwzglednie ponownie zamontowa¢ w
przeciwnym razie maszyna moze si¢ uruchomi¢ w oryginalnych miejscach i upewni¢ sig, ze dziatajg
przypadku przypadkowego nacisniecia przetgcznika poprawnie przed rozpoczeciem pracy.

start, co moze skutkowac powaznymi obrazeniami.

Jakiekolwiek problemy z pracg maszyny wynikajgce
® z nieautoryzowanych modyfikacji maszyny nie sg

Odtgcz przewody powietrza od zrodta zasilania ! /
pneumatycznego i poczekaj, -az wskazowka objete gwarancja.
manometru spadnie do-,0", przed przeprowadzeniem

inspekcji, regulacji lub naprawy jakiejkolwiek czesci

wykorzystujgcej urzgdzenia pneumatyczne.

Podczas pracy z olejem i smarem nalezy nosi¢ okulary
ochronne oraz rekawice, aby substancje te nie dostaty
sie do oczu ani na skérg — w przeciwnym razie moze
wystgpi¢ stan zapalny.

Ponadto w zadnym wypadku nie nalezy pi¢ oleju ani

spozywaé¢ smaru — mogg one wywota¢ wymioty i
biegunke. ‘

Olej nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym
dla dzieci.
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Demontazu dokonuj w kolejnosci przedstawionej na ilustraciji.

3-1. Ostony i mechanizm stopki dociskowej

* Rozpocznij od ustawienia glowicy maszyny w pozycji pionowe;.

©COoONO>ORWN =

Sruba (poluzuj)

Igta

Sruby [9 szt.]

Gorna ostona

Sruby z podktadkami [4 szt.]
Ostona paska

Sruby [2 szt.]

Podktadki ptaskie [2 szt.]
Ostona oczu

10. Sruby [4 szt.]

1.

Piyta gtéwna

12. Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [2 szt.]

13. Ostona preta iglowego
14. Sruby [4 szt]

15. Ostona prowadnika igty

16.
17.
18.
19.
20.
21.

Sruby [5 szt.]

Tylna ostona

Sruba z tbem kulistym
Podktadka falista

Ostona okienka zygzaka
Zespot prawej ptytki docisku

materiatu

22.

Zespot lewej ptytki docisku

materiatu

(Odchyl gtowice maszyny do tytu).

23.
24.

Sruby [3 szt.]
Ostona krzywki
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3-2. Mechanizm jednostki silnika watu gérnego

* Rozpocznij z gtowicg maszyny w pozycji pionowe;.
1. Sruby [2 szt.]
2. Prowadnica pasa
3. Sruby z gniazdem z podktadkami [2 szt.]
(Pochyl do tytu gtowice maszyny.)

4. Sruba z gniazdem i podktadka [1 szt.]
5. Jednostka silnika watu gérnego
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3-3. Mechanizm transportu

3-3-1. Zespo6t podstawy transportu

* Wykonaj ponizsze czynnosci przy gtowicy maszyny w pozycji pionowe;j.

1. Sruba (poluzuj)

2. Miotek

3. Sruba z gniazdem sze$ciokgtnym (poluzuj)

4. Noz

5. Sruby stozkowe [2 szt.]

6. Ostona podstawy podawania U

7. Sruby z tbem kulistym [2 szt.]

8. Podktadki sprezyste tukowe [2 szt.]

9. Dociski ptyt [2 szt.]

10. Sruby ptaskie [12 szt.]

11. Ostona podstawy podawania R

12. Ostona podstawy podawania L

13.  Sruby z gniazdem i podktadkami
2 szt

14. Sruby ustalajgce [4 szt.] (poluzuj)

15.  Walki prowadzace posuwu w osi X [2 szt.]
(Wysun do przodu, aby wyjgc¢)

16. Zespot podstawy transportu
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3-3-2. Zespol transportu w osi X

10828

17. Sruby z gniazdem szesciokatnym [3 szt.]
18. Zespot transportu w osi X

3-3-3. Zespol transportu w osi Y

* Przed demontazem ,5-3-3. Jednostka posuwu Y” zdemontuj mechanizm ,5-2. Jednostka silnika gérnego watu”.

* Rozpocznij od ustawienia gtowicy maszyny w pozycji pionowej.

19. Sruba z gniazdem szes$ciokgtnym (Przywroé¢ gtowice maszyny do pozycji pionowej.) 22. Wat' Y
(poluzuj) Pociaanii do tviu. ab o

20. Uchwyt watu Y (Odchyl gtowice (Pociagnij do tylu, aby wyjac)

maszyny do tytu). _ (Odchyl glowice maszyny do tytu).

21. Sruba z gniazdem szesciokgtnym

(poluzuj) 23. Sruby z gniazdem szes$ciokatnym [3 szt.]24. Zespot posuwu Y

3-4. Mechanizm naprezenia dolnej nici

* Wykonaj ponizsze czynnosci przy gtowicy maszyny odchylonej do
tytu.

1. Sruby z gniazdem szesciokatnym [3 szt.]
2. Zespot regulaciji prowadnika dolnej nici
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3-5. Mechanizm przeplatacza

* Wykonaj procedure demontazu opisang w ,5-4. Mechanizm rozdzielacza nici (spreader)” nalezy wykonac¢ procedure
demontazu opisang w ,5-5. Mechanizm naprezenia dolnej nici”.

* Wykonaj ponizsze czynno$ci przy gtowicy maszyny odchylonej do tytu.
1.

©® N kWM

Wkret

Wspornik rurki B

Sruba (poluzuj)

Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
Watek dzwigni przeplatacza
Sruby [2 szt.]

Zespot dzwigni przeplatacza B
Watek dzwigni przeplatacza
Zespot dzwigni przeplatacza A
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3-6. Mechanizm chwytacza

*  Przed przystgpieniem do demontazu ,5-6. Mechanizm chwytacza”, wykonaj procedure demontazu opisang w ,,5-5.
Mechanizm przeplatacza”. Wykonaj ponizsze czynno$ci przy odchylonej do tytu glowicy maszyny. Sruba (poluzuj)

*  Sruba z gniazdem szesciokatnym (poluzuj)

Sruba (poluzuj)

Sruba z gniazdem sze$ciokatnym (poluzuj)
Wat napedowy chwytacza

Watek dzwigni chwytacza

Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)

Watek dzwigni chwytacza

Nooakwh=

Zespot dzwigni chwytacza
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3-7. Mechanizm wychylu igielnicy

* Przed przystgpieniem do procedury demontazu opisanej w ,5-7. Mechanizm kotysania igielnicy” nalezy wykonaé procedure
demontazu opisang w ,5-2. Mechanizm jednostki silnika watu gérnego”.

1077

* Rozpocznij przy odchylonej do tytu glowicy maszyny.

1. Sruby z podktadkami [2 szt.] (Przywroc¢ gtowice maszyny do pozycji pionowe;.)
2. Zesplt kota napinajacego D g Sruby z gniazdem i podktadkami 2 szt
3. gruby [2szt] 9. Zespot kota napinajacego U
g' Sr%rs;fzpigzljgglliz:mi 4 szt] 10.  Sruba z gniazdem szesciokatnym (poluzuj)
. : 11. : talaj 2 szt. luzuj
6. Zespodt silnika skokowego R Sruby ustalajace [2 szt.] (poluzuj)
7. Pasek zebaty D (Ponownie odchyl gtowice maszyny do tytu.)
12. Zespot watu napedowego chwytacza
13. Koto pasowe watu pionowego U — zespot

14. Pasek zebaty U
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3-8. Mechanizm podstawy chwytacza

* Przed przystgpieniem do procedury demontazu opisanej w ,5-8. Mechanizm podstawy chwytacza” nalezy wykona¢ procedure
demontazu opisang w ,5-5. Mechanizm rozdzielacza nici” oraz ,5-6. Mechanizm chwytacza”.

10788

* Wykonaj ponizsze czynnosci przy odchylonej glowicy maszyny.

1. Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [2 szt.]
Przegroda

Sruba (poluzuj)

Koto pasowe chwytacza (typ srubowy)
Zespot podstawy chwytacza

ok ownN



3-9. Mechanizm igielnicy

59

* Wykonaj ponizsze czynnosci przy gtowicy maszyny w

pozycji pionowej.

1 Sruby z gniazdem szeéciokatnym [4 szt.]
2 Prowadnica bloku slizgowego F
3 Sruby [2 szt]
4 Ptyty wspornika prowadnicy igielnicy [2 szt.]
5 Sprezyny prowadnicy igielnicy [2 szt.]
6 Prowadnice igielnicy [2 szt.]
7 Podktadki ptaskie [2 szt.]
8 Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
9 Pierscienie prowadnicy igielnicy [2 szt.]
10 Sruba ustalajgca
11 Sruba z tbem kulistym
12 Sprezyna naciggowa, ptyta uchwytu nici iglowej,
prowadnik igty A
13 Sruby [2 szt.] (poluzuj)
14 Zespdt igielnicy (wysunagé od gory)
15 Uchwyty igielnicy [2 szt.]
16 Podktadki [2 szt.]
17 Ostona gumowa
18 Sruby ustalajgce [3 szt.] (poluzuj)
19 Korba igielnicy, zespét korbowodu
20 Blok slizgowy
21 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [5 szt.]
22 Prowadnica bloku slizgowego D



3-10. Smarowanie
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Wkret

Uchwyt przewodu

Filc

Wkret

Wspornik rurki B

Filc

Filc

Knot

Knot

10. Uchwyty przewodu (7N) [4 szt.]
11. Sruby [4 szt ]

12. Przewdd olejowy

13. Sprezyna zacisku rurki

14. Sruby [2 szt.]

15. Zespdt zbiornika pomocniczego
16. Wkret

17. Uchwyt przewodu (NK-3N)
18. Sruby [3 szt.]

19. Uchwyty przewodu #10 [3 szt.]
20. Zespot ostony dolnego watu
21. Filc

22. Okienko wskaznika poziomu oleju
23. Wkret

24. Uchwyt przewodu #5

25. Sruby [4 szt]

26. Zespot piyty olejowe;j

27. Wkret

28. Uchwyt przewodu (NK-3N)
29. Wkret

30. Uchwyt przewodu (4N)

31. Wkret

32. Uchwyt przewodu

33. Wkret

34. Uchwyt przewodu (NK-3N)
35. Sruby z gniazdem (2 szt.)

36. Zespot wspornika rurki

CoNOOA~WN =

(Od tego momentu rozmontuj po wykonaniu demontazu w sekgji ,5-13. Mechanizm noza”.)

37. Sruba z gnhiazdem
38. Prowadnica rurki
39. Zespodt filcu
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3-11. Mechanizmy zygzaka i naprezacza nici

* Wykonaj ponizsze czynnosci przy gtowicy

62

maszyny w pozycji pionowe;.

<Mechanizm zygzakowy>
1 Sruba (poluzuj)
2 Wspornik bloku igielnicy (typ srubowy)
3 Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
4 Krzywka zygzaka (przesun, aby wyjgc z
widetek zygzaka)
5 Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
6 Wspdlny wat kotyski zygzaka (wysun)
7 Pierscien dystansowy
8 Sruba ustalajgca (poluzuj)
9 Wat wspornika widetek zygzaka (wysun)
10 Zespot zygzaka (usuh caty zespot z boku
gtéwnej ptyty ramienia)
11 Pierscien bloku igielnicy

<Mechanizm przeciggania nici>

12 Sruba ustalajgca (poluzuj)

13 Wat wspornika podciggu nici L (wysun)

14 Zespot dzwigni podciggu nici (wyjmij rolke z
krzywki rowkowej i unie$ do gory)



3-12. Mechanizm watu gérnego

Wykonaj ponizsze czynnosci przy ustawieniu
gtowicy maszyny w pozycji pionowe;j.

1. Wkret 11. Koto pasowe
2. Sruba ustalajgca (poluzuj) 12. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
3. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj) 13. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
4. Sruby ustalajace [2 szt.] (poluzuj) 14. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
5. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj) 15. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
6. Sruby ustalajace [2 szt.] (poluzuj) 16. Zespdt watu ortogonalnego (Wysun od strony tylnej ostony)
7. Zespdt watu gornego (wysun od tytu) 17. Podstawa kota pasowego
8. Koto zgbate stozkowe (pinion) 18. Rolka krzywki podciggu nici
9. Sruby [3 szt.] 19. Koto zebate
10. Podktadki ptaskie [3 szt.] 20. Krzywka zygzaka

UWAGA:

Zespot tozyska (16) oraz pierscienie wewnetrzne tozysk <A> i <B> sg potgczone klejem — jesli to mozliwe, nie
nalezy ich demontowac.
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3-13. Mechanizm noza

* Rozpocznij od ustawienia glowicy maszyny w pozycji pionowe;.

. Sruby [2 szt.]

. Zespot czujnika noza

. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
Sworzen ramienia noza (wysun)

. Sruba ustalajgca (poluzuj)

. Watek ttoczyska sitownika (Wysun)
. Sruba ustalajgca (poluzuj)

. Watek dzwigni noza (Wysun)

. Zespot dzwigni noza

10. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
11. Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
12. Waltek ramienia noza (wysun)
13. Zespot ramienia noza

©CONOUAWN =

(Odchyl glowice maszyny do tytu).

14.Sruby ustalajgce [2 szt.] (poluzuj)
15. Watek wspornika sitownika (wysun)

(Po zakonczeniu wré¢ z gtowicg maszyny do pozycji pionowe;j.)

16. Zespot sitownika (Unie$, aby wyjgc)
17.Sruby z gniazdem szesciokatnym [4 szt.]
18.Zespot wspornika miotka

19.Sruby z gniazdem szesciokatnym [3 szt.]

20.Zespot watu napedowego noza (Wyciggnij w dot, aby wyjgc)
21.Sruba z gniazdem sze$ciokatnym

22.Zespot wspornika noza

23. Sworzen mimosrodowy
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4. MONTAZ POSZCZEGOLNYCH ZESPOLOW

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Odczekaj co najmniej 5 minut po wylgczeniu zasilania i odtgczeniu przewodu zasilajgcego od gniazda, zanim
otworzysz pokrywe skrzynki sterowniczej. Kontakt z miejscami wystgpowania wysokiego napigcia moze skutkowac

powaznymi-obrazeniami.

A\ PRZESTROGA

O
A

Montaz powinien by¢ przeprowadzany wytgcznie
przez wykwalifikowanego technika.

O

Nalezy wylgczy¢ przetgcznik zasilania i odtgczy¢
przewod zasilajgcy w nastepujgcych sytuacjach. W
przeciwnym razie maszyna moze sie uruchomi¢ w
przypadku przypadkowego naciéniecia przetgcznika
start, co moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

Jesli przy niektorych ustawieniach konieczne jest
pozostawienie wigczonego przetgcznika zasilania, nalezy
postepowac szczegolnie ostroznie i trzymacé sie wszystkich
instrukcji bezpieczenstwa. ’ ;

Odigcz . przewody powietrza od zrodta zasilania
pneumatycznego i poczekaj, az wskazowka
manometru spadnie- do ,0", przed przeprowadzeniem
inspekcji, regulacji lub naprawy jakiejkolwiek czesci
wykorzystujgcej urzgdzenia pneumatyczne.

Podczas pracy z olejem i smarem nalezy nosi¢ okulary
ochronne oraz rekawice, aby substancje te nie dostaty sie
do oczu ani.na skére — w przeciwnym razie moze wystgpic¢
stan zapalny. ‘

Ponadto. w zadnym wypadku nie nalezy pi¢ oleju ani
spozywac smaru — moga one wywotaé wymioty i biegunke.
Olej nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla
dzieci. C

Nalezy stosowac wytgcznie odpowiednie czesci
zamienne okreslone przez firme Producenta.

Jesli jakiekolwiek zabezpieczenia zostaty usuniete,
nalezy je bezwzglednie ponownie zamontowaé w
oryginalnych miejscach i upewni¢ sie, ze dziatajg
poprawnie przed rozpoczeciem pracy.

Jakiekolwiek problemy z pracg maszyny wynikajgce z
nieautoryzowanych modyfikacji maszyny nie sg objete
gwarancjg.
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4-1. Mechanizm noza

* Wykonaj kroki montazowe <1> do <8> w ,6-25. Smarowanie, nanoszenie smaru i prowadzenie przewodow
olejowych” przed wykonaniem montazu w ,6-1. Mechanizm noza”.

* Szczegotowe opisy oznaczen A do D z ilustracji znajdujg sie na nastepnej stronie.

* Nat6z wskazany smar

W6z tak,
aby powie-
rzchnia
szlifowana
przylegata.

Patrz ,7-14.
Regulacja luzu
osiowego
miotka

Zamontuj
tak, aby
nie byt
skrecony.

Umie$¢ na
trzpieniu czujnika
noza (18).

Wyreguluj tak, aby wat
napedowy noza (2) obracat
sie ptynnie bez luzu, a
nastepnie dokre¢ catkowicie
dwie $ruby z gniazdem (4).

Odwotaj sig do ,7-16-2.

Doktadna regulacja
potozenia noza

<Stosowane w
przypadku

specyfikacji -02-L1422,
L1826,

L2230
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<Dla specyfikacji
-02-L1422,
L1826, L2230

Witéz od
gory
ramienia.

<Dla -00, -01, -
02-L2634.
L3442
specyfikacje >



1 Tuleja watka dzwigni noza

2 Wat napedowy noza

3 Blok prowadzacy

4 Sruby z gniazdem sze$ciokgtnym
[2 szt.] (tymczasowo dokrecic)

5 Sruby mocujace [2 szt.]

6 Nakretki [2 szt.]

7 Sprezyna naciggowa

8 Sworzen zaczepu sprezyny U

9 Docisk watu napedowego

10 Sworzeh zaczepu sprezyny D

11.Pierscien

12 Zespot watka tulei noza

13 Sruby z gniazdem sze$ciokgtnym
[3 szt.]

14 Ttoczysko sitownika
15 Sitownik

16 Watek wsporczy sitownika
17 Sruba ustalajgca

18 Sworzeh czujnika noza

19 Wkret ustalajgcy

20 Blok slizgowy ramienia noza
21 Sworzen ramienia noza

22 Sruby ustalajgce [2 szt.]

23 Ramie noza

24 Watek ramienia noza

25 Tuleja $ruby ustalajgcej
26 Sruby ustalajgce [2 szt.]
27 Sruby ustalajgce [2 szt.]

28 Ciegnik noza

29 Sworzen ramienia noza
30 Sruby ustalajgce [2 szt.]
31 Dzwignia noza

32 Watek dzwigni noza

33 Wkret ustalajgcy

34 Watek ttoczyska sitownika
35 Wkret ustalajgcy

36 Sworzen ramienia noza
37 Sruby ustalajgce [2 szt.]
38 Zespdt wspornika mtotka
39 Sruby z gniazdem szes$ciokagtnym [4
szt
40 Sruba pokretna
(tymczasowo dokrecic)
41. Zespot czujnika noza
42 Sruby [2 szt.]
43 Sworzen mimosrodowy
44 Zespot ztgcza odpaddw po cieciu
45 Ptyta blokujgca ogranicznika
46 Sruba (tymczasowo dokrecic)
47 Uchwyt bloku noza
48 Sruba z gniazdem
(Dokreci¢ tymczasowo)
49 Wspornik noza
50 Rura na scinki noza
51 Sruby z gniazdem [3 szt.] (Dokrecié
tymczasowo)

<-02-L1422, L1826, L2230 tylko dla
tych specyfikacji> 52. Przekfadka
mtotka 53

Natoz klej na zewnetrzny obwdd tulei watka dzwigni noza (1), a nastepnie wprasuj jg zgodnie z
wymiarami pasowania wciskowego pokazanymi na ilustracji, tak aby otwor (A) byt skierowany

doktadnie w dot.

Zmontuj zgodnie z
ilustracja.

(Przy maksymalnym cofnieciu)

Dokre¢ wkret ustalajgcy (19)
tak, aby sworzen czujnika
noza (18) wystawat na okoto
1,0 £0,5 mm.
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Wt6z sworzen ramienia
noza (29) tak, aby strona z
oznaczeniem ,—” wystawata
z konca dzwigni na okoto
1,0£0,3 mm.



4-2. Mechanizm igielnicy (1)

* Patrz ,Regulacja docisku bloku zebatki igielnicy” na nastepnej stronie.

Wocisnij blok zebatki igielnicy (5)
maksymalnie do oporu. Jesli nie zostanie
on prawidtowo wcisniety, mogg wystgpi¢
wycieki oleju.

Natéz uszczelniacz (Threebond 1212) na

zewnetrzny obwadd tozyska.

* Natéz niewielkg iloS¢  uszczelniacza
réwnomiernie na caty zewnetrzny obwod. Jesli
uszczelniacz nie zostanie réwnomiernie
natozony, mogg wystapi¢ wycieki oleju.

1 Lozysko
2 tozysko

3 Kotnierz kota pasowego
4 Sruby [4 szt.]
5 Blok zebatki igielnicy

6 Nakretka zebatki igielnicy
7 Wkret
8 Ostona nakretki zebatki

Regulacja docisku bloku zebatki igielnicy
Zabezpiecz nakretke zebatki igielnicy (6), a nastepnie, naciskajac blok zebatki igielnicy (5) sitg 78,4 N,
dokre¢ wkret (7).
UWAGA:
Jedli nie zostanie przytozony nacisk, nie bedzie mozliwa regulacja srodka obrotu igielnicy i podstawy
chwytacza, co spowoduje problemy z szyciem, takie jak opuszczone sciegi.
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4-3. Mechanizm zygzaka

* Szegoty dotyczgce A i B na ilustracji znajdujg sie na nastepnej stronie.

Wyreguluj
tak, aby nie
byto luzu.

Patrz ,7-3.

Regulacja pozyciji linii
bazowej zygzaka”
przed catkowitym
dokreceniem.

Patrz ,7-2. Regulacja szerokosci zygzaka (szerokosci sciegu)

Wyreguluyj tak,
aby nie byto
luzu.
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Wyréwnaj
koniec watu z
krawedzig
ramienia.
Wyreguluj
tak, aby nie
byto luzu.
Sprawdz
kierunek
montazu.



1 Zespodt drgzka tgczgcego
zygzaka

2 Sruba z tbem kulistym

3 Nakretka

4 Sruba korby zygzaka

5 Nakretka

6 Podktadka ptaska

7 Nakretka
(Dokreci¢ tymczasowo)

8 Ekscentryczny trzpien zygzaka
9 Zespodt ptyty sterujgcej pozycjg
igty

10 Sznurki olejowe [2 szt.]
11 Knot

12 Filce [4 szt.]

13 Filc

14 Lacznik poziomy zygzaka
15 Dzwignia zygzaka

16 Mocowanie igielnicy

17 Sruba z gniazdem szes$ciokgtnym

18 DZzwignia napedowa zygzaka

19 Sruba z gniazdem szesciokgtnym
(dokreci¢ tymczasowo)

Zamontuj dwa sznurki olejowe (1

21 Widetki zygzaka

20 Kotnierz bloku igielnicy

28 Korba zygzaka

22 Watek wspornika widetek zygzaka
23 Wkret ustalajgcy

29 Pierscien dystansowy
30 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

24 Knot 31 Uchwyt bloku igielnicy
25 Filce [6 szt.] 32 Wkret
26 Korek 4 e

27 Wspdtosiowy watek zygzaka

0) i sznurek (11) zgodnie z ilustracjg. Wcisnij filc (13), aby sznurek nie

wypadt, a nastepnie wcisnij cztery filce (12) tak, aby nie wystawaly poza koniec watu. Nastepnie
zamontuj Srube z gniazdem sze$ciokatnym (17), tak aby byta skierowana zgodnie z ilustracja.

Wprowadz do rowka, a
nastepnie zawigz.
Rowek

Rowek

Zamontuj sznurek olejowy (24) zgodnie z ilustracja.
Nastepnie wcisnij szes¢ filcow (25) do konca watu tak, aby nie wystawaty.
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4-4. Mechanizm watu gérnego

Szczegotowe opisy elementéw A—C przedstawione sg na stronach 62 i 63.
W przypadku elementéw z ogranicznikiem $ruby, nalezy montowac je tak, aby $ruba znajdujgca sie z przodu w kierunku obrotu
znajdowata sie w pozycji ogranicznika sruby.

*  Natodz zalecany smar

Przyt6z do
pierscienia tozyska
(15), a nastepnie
dokrec.

Przytéz krzywke zygzaka

(24) do kota zebatego (25), a

nastepnie dokrec. Podczas
montazu odnies
sie do instrukcji
»7-29. Regulacja
fazy krzywki
chwytacza nici”
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1. Lozysko 11 Koto zebate stozkowe (pinion) 22 Pierscien osadczy C

2 Pierscien tozyska 12 Sruby ustalajgce [2 szt.] 23 Wat ortogonalny
13 Sruby ustalajgce [2 szt.] 24 Krzywka zygzaka
3 Lozysko 25 Koto zebate
4 Korba watu gérnego 14 tozysko 26 Rolka krzywki podciggu nici
15 Pierscien fozyska 27 Podstawa kota pasowego
5 Wkret 28 Sruby ustalajace [2 szt.]
6 Sruba ustalajgca 16 Pierscien osadczy 29 Sruby ustalajace [2 szt.]
7 Wat goérny wewnetrzny 30 Sruby ustalajgce [2 szt.]
17 Sruby ustalajgce [2 szt.] 31 Sruby ustalajgce [2 szt.]
8 Pierscien dystansowy 18 Zespot kota pasowego 32 Sruby ustalajace [2 szt.]
zebatego 33 Koto pasowe
9 tozysko 19 Sruby ustalajgce [2 szt.] 34 Podktadki ptaskie [3 szt ]
10 Pierscien wywazajacy 20 tozysko 35 Sruby [3 szt.]
21 tozysko

Zewnetrzne powierzchnie tozysk stykajg sie z ramieniem maszyny do szycia, a wat ortogonalny (23)
styka sie z wewnetrznymi powierzchniami tozysk — dlatego jesli to mozliwe, nalezy unikac ich
demontazu.

W przypadku koniecznosci ich demontazu, na zewnetrzne powierzchnie tozysk nalezy natozy¢ klej
(Threebond 1373B), a na wewnetrzng powierzchnie tozyska na wale ortogonalnym (23) — klej
(Threebond 1401). Nalezy doktadnie usung¢ nadmiar kleju z tozysk, aby zapobiec przedostaniu sie
kleju do wnetrza mechanizmu.

Regulacja nacisku watu gérnego i ortogonalnego

<Dostosowywanie nacisku gérnego watu>
1) Podczas naciskania korby watu gérnego (4) w kierunku strzatki sitg 98 N, docisnij pierscien tozyska (2)
rowniez w kierunku strzatki sitg 98 N, a nastepnie dokre¢ dwie Sruby ustalajgce (12).

2) Podczas naciskania korby watu gérnego (4) w kierunku strzatki sitg 29,4 N, docisnij koniec pierscienia
wywazajgcego (10) do korby watu gérnego (4) réwniez sitg 29,4 N, a nastepnie dokre¢ dwie sruby ustalajgce
(13).

3) Podczas popychania konca kotnierza tozyska (15) w kierunku strzaiki z sitg 29,4 N, dokre¢ dwa wkrety
dociskowe (17).
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<Dostosowywanie nacisku watu ortogonalnego>

Podczas naciskania podstawy kota pasowego (27) w kierunku strzatki sitg 98 N, docisnij wat poprzeczny (23) w

tym samym kierunku sitg 98 N, a nastepnie dokre¢ dwie Sruby ustalajgce (28).

* Regulacje te nalezy wykona¢ natychmiast po natozeniu kleju na wat poprzeczny (23) i na wewnetrzne
powierzchnie tozysk (20) i (21).

Regulacja montazu przekfadni hipoidalnej

1) Ustaw koto zebate (25) w pozycji pokazanej na ilustracji, a nastepnie dokre¢ dwie sruby ustalajgce (29). Ustaw
srube ustalajgcg (29) z przodu w kierunku obrotu wzgledem ogranicznika $ruby na wale poprzecznym (23).
(Strzatka wskazuje kierunek obrotu.)

2) Wyréwnaj oznaczenia na zebatce stozkowej (11) i kole zebatym (25) zgodnie z ilustracjg. Nastepnie ustaw srube
ustalajgca (30) z przodu zebatki stozkowej (11) w kierunku obrotu wzgledem ogranicznika $ruby na wale
gornym (7), a nastepnie dokre¢ tymczasowo dwie sruby ustalajgce (30), tak aby zebatka stozkowa (11) mogta
sie nadal przesuwac w kierunku osiowym. (Strzatka wskazuje kierunek obrotu.)

3) Docisnij koto zebate stozkowe (11) do kota zebatego (25) i wyreguluj luz tak, aby wynosit 0,05 mm lub mniej, a
nastepnie catkowicie dokre¢ dwie sruby ustalajgce (30).

<Dostosowywanie luzu miedzyzebnego>

Dostosuj luz zwrotny (backlash) tak, aby w punkcie minimalnym przy petnym obrocie kota zebatego (25) byt on

réwny zeru.

UWAGA:
Jesli luz zwrotny bedzie zbyt maty, moment obrotowy wzrosnie, co spowoduje zuzycie kota zebatego (25).
Ponadto, jesli luz zwrotny bedzie zbyt duzy, zwiekszy sie hatas pracy, dlatego nalezy bezwzglednie prawidtowo
wyregulowac luz.
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4-5. Mechanizm przeciggania nici

Witéz rolke (4) w rowek krzywki prowadzenia nici, a nastepnie wtdéz watek podpierajgcy prowadzenie nici L (8).
* Zastosuj zalecany smar

W16z knot (1) do rowka, owin go wokot i Zastosuj klej (3M DP-125 clear), a
zawigz. nastepnie zamontu;.
* Koniecznie usun nadmiar kleju.

Miejsce aplikaciji

Zawigz.

Wciénij filc (10), tak aby knot (1) dotykat 1 Knot
watka wspornika dzwigni podciggu nici 2 Przewod olejowy
(8)- 3 Opaska mocujgca
4 Rolka
5 Watek rolki

6 Sruba ustalajgca

7 Prowadnik nici

8 Watek wspornika podciggu nici L
9 Sruba ustalajgca

10 Filc
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4-6. Mechanizm igielnicy (2)

* Patrz szczegobtowe opisy na stronach 66—68 dotyczace elementéw A do F na ilustraciji.
* Zastosuj zalecany smar.

Patrz: ,7-30.
Regulacja srodka
obrotu igielnicy i
podstawy
chwytacza”
podczas
dokrecania na
state.

Patrz ,7-6. Regulacja wysokosci
igielnicy” podczas dokrecania na
state.

Zamontuj w taki
sposaéb, aby
igielnica poruszata
sie ptynnie w gore i
w dét, aluz
podczas obrotu
igielnicy byt
mozliwie
najmniejszy.
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1 Zespot tulei igielnicy U

2 Podstawa uchwytu tulei
igielnicy C

3 Sruby imbusowe [3 szt.]
(Wstepnie dokrecic)

4 Plytka olejowa

5 Sruby [2 szt.]

6 Zatyczka olejowa

7 Zespot uchwytu filcu
8 Sruby [2 szt.]

9 Prowadnica slizgu D

10 Sruby z gniazdem

szesciokatnym [5 szt.]

11 Korba igielnicy

12 Sruby ustalajgce [3 szt.]
(Wstepnie dokrecic)

13 Blok $lizgowy

14 Zespot drazka korbowego
15 Wkret (z lewym gwintem)

16 Sruby ustalajgce [3 szt.]
(Dokreci¢ na state)

17 Mocowanie igielnicy

18 Podktadka ptaska

19 Podktadka ptaska

20 Mocowanie igielnicy

21 Zespdt igielnicy L (Wtozy¢ od

gory)

22 Pierscienie prowadnicy
igielnicy [2 szt.]

23 Sruby ustalajgce [2 szt.]

24 Podktadki prowadzgce
igielnicy [2 szt.]

25 Prowadnice igielnicy [2 szt.]
26 Sprezyny prowadnicy igielnicy

[2 szt

Zwrd¢ uwage na pozycje otworu (a) podczas montazu.

Upewnij sig, ze kierunek rowka (b) jest
poprawny podczas montazu.

Widok z przodu

Przy ptytce
czotowe;j

27 Ptyty wspornika prowadnicy igielnicy
[2 szt.]

28 Sruby [2 szt.]

29 Sruby wspornika igielnicy
[2 szt.] (Wstepnie dokrecic)

30 Prowadnica iglty A

31 Ptytka prowadzgca ni¢ igly A

32 Sprezyna naciggowa

33 Sruba z tbem kulistym

34 Igta

35 Wkret ustalajgcy, SM

36 Prowadnica bloku $lizgowego F 37 Sruby z

gniazdem szes$ciokgtnym [4 szt.]

38 Ostona preta igtowego

39 Sruby [2 szt.]

Przed montazem wyréwnaj biate oznaczenia

na bloku igielnicy (c), podktadce prowadzacej
igielnicy (d) i kole zebatym igielnicy (e).

Otwor
prowadzenia
nici znajduje
sie z tytu.
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Montaz prowadnicy bloku slizgowego D

1) Wstepnie dokre¢ cztery sruby imbusowe (10), tak
aby prowadnica bloku slizgowego D (9) mogta sie
jeszcze przesuwac.

2) Delikatnie docisnij prowadnice bloku slizgowego D
(9) od strony ptytki czotowej w kierunku
powierzchni mocowania ramienia, a nastepnie
dokre¢ piagtg srube imbusowg (10) (f) od strony
ramienia.

3) Dokrec na state cztery $ruby imbusowe (10).

Strona ptytki Prawa
czotowe;j strona

Montaz prowadnicy bloku
slizgowego F
1) Wstepnie dokre¢ trzy Sruby imbusowe (37), tak
aby prowadnica bloku slizgowego F (36) mogta
sie jeszcze poruszac.
2) Delikatnie docisnij prowadnice bloku slizgowego F
(36) od strony ptytki czotowej w kierunku
powierzchni mocowania ramienia, a nastepnie
dokre¢ czwartg Srube imbusowg (37) (g) od
strony ramienia.
3) Dokrec na state trzy sruby imbusowe (37).

Strona ptytki Prawa
czotowe;j strona
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Regulacja ruchu przéd/tyt korby igielnicy

78

1) Wyréwnaj otwor ustalajgcy korby igielnicy (11) ze

strong, po ktoérej znajdujg sie dwa wkrety
ustalajgce (12) na korbie gérnego watu (h) (tam,
gdzie znajduje sie wkret ustalajgcy (12) (j)), a
nastepnie wstepnie dokre¢ dwa wkrety ustalajgce
(12) (i) i (j), tak aby korba igielnicy (11) mogta sie
nadal porusza¢ w przéd i w tyt.

2) Lekko wysun zespdt korbowodu (14).
3) Dociénij miejsce wskazane przez 4= | aby

delikatnie docisng¢ blok slizgowy (13) do
prowadnicy bloku $lizgowego D (9), tak aby korba
gornego watu (h) mogta sie nadal tatwo obracac,
a nastepnie dokre¢ wkret ustalajgcy (12) (j) przez
otwor w boku ramienia, a nastepnie dokre¢ drugi
wkret ustalajgcy (12) (i).” Po tym obré¢ korbe
gornego watu (h) i wstepnie dokre¢ trzeci wkret
ustalajgcy (12) po przeciwnej stronie.

* Po montazu upewnij sie, ze korba gérnego watu (h)

obraca sie fatwo. Jesli blok slizgowy (13) zostanie
docisniety zbyt mocno, moment obrotowy
gornego watu wzrosnie.



4-7. Mechanizm transportu w osi Y
* Szczegoty dotyczgce punktow A do F na ilustracji znajdziesz na stronach 70-72.
* Nalezy zastosowa¢ wskazany smar.

UWAGA:
Po wykonaniu tej procedury nalezy koniecznie wyregulowaé pozycje bazowg osi Y, odwotujac sie do ,7-35.
Regulacja pozycji bazowej sygnatu potozenia igty w gorze dla gérnego watu i silnika gérnego watu”.

Zmontuj tak, aby
kotnierze znajdowaty sie
po wewnetrznej stronie.

Zamontuj tak, aby ztgcza
silnika byty skierowane

Zamontuj pasek zebaty. zgodnie ze strzatkg.
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1 tozyska kulkowe [2 szt.]

3 Sruby [2 szt]
4 Czujnik potozenia osi Y
5 Wkret

6 tozyska kulkowe [2 szt.]
7 Pierscien segera typu E
8 Watek kota pasowego osi Y F
9 Zespot kota pasowego osi Y
10 Pas rozrzadu
11 Koto posrednie 40
12 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
13 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

Zmontuj zgodnie z
ilustracja.

14 Pierécienie segera typu C [2 szt.] 26 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [2 szt.]
2 Blokady fozysk kulkowych[2 szt.] 15 Lozyska kulkowe [2 szt.] 27 Sruba imbusowa(Wstepnie dokrecid)

16 Pierscien segera typu C

17 Watek kota pasowego osi Y R

18 Zespdt kota pasowego osi Y 28 Koto napedowe 20
19 Pierscien segera typu C 29 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
20 Wkrety ustalajgce [2 szt.] 30 Zespot silnika krokowego osi Y

21 Wspornik kota pasowego osi Y

31 Podktadki [4 szt.]

22 Sruby imbusowe z podktadkami 32 Sruby z gniazdem sze$ciokgtnym [4 szt.]
[2 szt.] (Wstepnie dokrecic) 33 Podstawa transportu osi Y

23 Sruba imbusowa
(wstepnie dokrecic)

34 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [3 szt.]

24 Wspornik watu napedowego osi Y 35 Wat osi Y

25 Uchwyt pasa

36 Uchwyt watu osi Y
37 Sruba imbusowa
38 Sruba imbusowa

1) Wcisnij watek kota pasowego osi Y F (8) i zesp6t
kota pasowego osi Y (9) w kierunku strzalki tak,
aby nie byto luzu miedzy czesciami, a nastepnie
dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (12).

2) Wyréwnaj koto posrednie 40 (11) wzgledem
dwoch wkretdw ustalajgcych (12) zespotu kota
pasowego osi Y (9), a nastepnie docisnij je w
kierunku strony z tozyskiem kulkowym (6) i
dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (13).

Zmontuj zgodnie z Ustaw zespdt silnika

ilustracja.
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krokowego osi Y (30)
wzgledem kota
posredniego 40 (11), tak
aby luz (backlash) nie
przekraczat 0,03 mm, a
nastepnie dokrec cztery
Sruby imbusowe (32).



Regulacja napiecia pasa

Pozycja pomiaru
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Powtérz kroki 1 do 3, aby wyregulowaé napiecie
pasa w zakresie podanym ponize;.

* Podczas uzywania nowego pasa: 80-90 N

* Podczas ponownego uzycia starego pasa: 60—
70N

1) Poluzuj dwie s$ruby (b) zespotu wspornika kota
pasowego osi Y (a).

2) Uzyj sruby regulacyjnej (c), aby wyregulowaé
napiecie pasa.

3) Dokre¢ dwie Sruby (b) zespotu wspornika kota
pasowego osi Y (a).

* Upewnij sie, ze do pomiaru napiecia pasa uzyto
wskaznika napiecia pasa, i dokonaj pomiaru w
pozycji pokazanej na ilustraciji.

* Wskaznik napiecia pasa nalezy ustawi¢ tak, aby
mierzyt jednostkowy ciezar 0,04 kg/m, szerokosc¢
pasa 10 mm i dlugosc¢ rozpietosci 120 mm.



F Standardowy montaz zespotu silnika

<Pozycje montazowe watu Y i uchwytu watu Y> -
Wyréwnaj koniec (A) uchwytu watu osi Y (36) z
linig odniesienia (B) na wale osi Y (35), a
nastepnie dokre¢ srube imbusowg (37).

03461

(8) (D) o871

...........................................................................

<Pozycje montazowe walu Y i uchwytu watlu napedowego Y>

Wyréwnaj koniec (C) wspornika watu
napedowego osi Y (24) z linig odniesienia (D)
(D na wale osi Y (35), a nastepnie dokre¢ srube

24
( imbusowg (38).
{ —
Prawa Lo r(L / Fﬂ
e *

—

strona \ r\ i
35 7

(C)
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4-8. Mechanizm podstawy chwytacza

* Szczegotowe opisy elementdéw A do F przedstawione sg na stronach 75-78.

* Nalezy zastosowac zalecany smar

Odwotaj sie do ,7-24-2.
Regulacja gérnego noza
ruchomego

Odwotaj sie
do ,7-24-2.
Regulacja
goérnego
noza
ruchomego

Odwotaj sie do ,,7-
11. Regulacja
wysokosci ptytki
Sciegowej”.

Patrz ,7-28.
Regulacja potozenia
docisku dolnej nici <-
tylko dla specyfikacji
-02>

Odwotaj sie do
.7-24-3. Regulacja
potozenia wspornika
dzwigni obcinacza nici

Dtuzszy
koniec
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Patrz ,,7-8.
Adjusting the
needle guard”

Patrz ,7-1. Regulacja wysokosci przeplataczy i
chwytaczy*” oraz ,7-7. Regulacja szczeliny miedzy
chwytaczami a igtg



1 Knot

2 Ciegto krzywki przeplatacza
3 Kotnierz
4 Sruba z tbem kulistym
5 Wkret
(Przykreci¢ tymczasowo)
6 Podstawa ciegnika
przeplatacza
7 Sruba z tbem kulistym
8 Knot
9 Knot
10 Chwytacz oczkowy
11 Chwytacz R
12 Przeplatacz L
13 Przeplatacz R

14 Ogranicznik przeplatacza L 15.

Ogranicznik przeplatacza R 16.
Sruby [4 szt.]

(Przykreci¢ tymczasowo) 17.
Watek prowadzacy sprezyny 18.
Sprezyna skretna L 19. Sprezyna
skretna R 20. Ostona igty U 21.
Podktadka ptaska 22. Sruba
imbusowa

(Przykreci¢ tymczasowo)

23 Filc

24 Knot

25 Cieglo przeplatacza

26 Kotnierz

27 Sruba z tbem kulistym

28 Podktadka ptaska

29 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)
30 Zacisk ciegnika chwytacza

31 Kotnierz

32 Sruba z tbem kulistym

33 Krzywka napedu
przeplatacza
34 Podstawa uchwytu LS

35 Watek docisku

36 Wkret ustalajgcy

37 Prowadnica LS

38 Podktadka ptaska [2 szt.]

39 Nakretka

40 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

41 Wspornik dZzwigni obcinacza
nici

42 Trzpien

43 Podstawa watka wsporcza

44 Sruby z gniazdem

szesciokgtnym [2 szt.]

45 Wkret ustalajgcy

46 Sprezyna

47 Ptytka prowadzenia nici

48 Walek prowadzacy sprezyny

49 Nakretka '

50 Kotnierz

51 Wspornik sprezyny
podciggacza nici L

52 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

53 Sprezyna podciggacza nici

54 Wspornik sprezyny
podciggacza nici L

55 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

56 Wspornik sprezyny
podciggacza nici L

57 Wkret z podkfadka

58 Trzpienh pionowy

59 Wkret ustalajgcy (przykrecic
tymczasowo)

60 Ptytka $ciegowa

61 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)
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<-tylko specyfikacje -00 i -01>

62 Gorny n6z ruchomy A

63 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

64 Podstawa gérnego noza ruchomego
65 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

<-tylko specyfikacja -02>

66 Gérny néz ruchomy B

67 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)
68 Sprezyna

69 Wkret

70 Nakretka

71 Zespot docisku nici dolnej J

72 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

73 Zespot ptytki olejowej podstawy
chwytacza
74 Sruby [2 szt.]

75 Knot

76 Filc

77 Opaski zaciskowe [2 szt.]
78 Plytka odpadow nici
ozdobnej

79 Przewéd

olejowy

80 Uchwyt

przewodu

81 Wkret <-tylko specyfikacja -00>
82 Prowadnica nici ozdobnej C
83 Wkret

<tylko specyfikacje 4)1 i -02>

84 Ptytka zacisku nici ozdobnej

85 Kotnierz

86 Sprezyna

87 Podktadka ptaska

88 Wkret

89 Prowadnica nici ozdobnej C
<Prowadnik nici ozdobnej C-J dla
specyfikacji -02>

90 Wkret

91 tozyska kulkowe [2 szt.]

92 Podstawa chwytacza

93 Zespot kota pasowego chwytacza
94 Wkret



Zwigz jeden koniec sznurka olejowego (1) pojedynczym weztem, a nastepnie wsuh go w otwér (a) w
podstawie watka wsporcza (43). * Wsun tak, aby wezet nie wystawat z otworu (a).

(Widok z przodu) (Widok z prawej)

1) Zwiaz jeden koniec sznurka olejowego (8) pojedynczym weztem, a nastepnie wsun go w otwor (b) w
podstawie uchwytu LS (34).
* Wsun tak, aby wezet nie wystawat z otworu (b).
2)Zwigz drugi koniec sznurka olejowego (8) z jednym kohcem sznurka olejowego (9), a nastepnie owin je
wokoét podstawy uchwytu LS (34), jak pokazano na ilustraciji.
* Zwigz sznurki podwojnym weztem.
Owin tak, aby wezet znajdowat sie bezposrednio pod otworem (c) i nie wystawat na zewnatrz.
Owin sznurek (8) i sznurek (9), aby byly ustawione tak jak na ilustracji.

(Widok z lewej) (Widok z przodu)
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Zaczep dtuzszy koniec sprezyny skretnej R (19) o
przeplatacz R (13), a krétszy koniec przeprowadz
przez otwoér w podstawie uchwytu LS (34), jak
pokazano na ilustraciji.

Zaczep sprezyne podciggacza nici (53) o zaczep
(d) wspornika sprezyny podciggacza nici L (54), jak
pokazano na ilustraciji.
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1. Wsun filc (23) w otwor w ciegle przeplatacza (25).
2. Zwigz sznurek olejowy (24) wokét ciegta
przeplatacza (25), jak pokazano na ilustrac;ji.
* Uformuj podwojny wezet na sznurku olejowym
(24), a nastepnie odetnij nadmiar,
pozostawiajgc kohcowki o diugosci 2 - 3 mm.

1)Zaczep sznurek olejowy o zaczep (e) wspornika
sprezyny podciggacza nici L (56), jak pokazano
na ilustraciji.

2)Unies koniec zaczepu (e) wspornika sprezyny
podciggacza nici L (56), tak aby dotykat podstawy
watka wsporcza (43), a nastepnie dokreé¢ wkret z
podkiadkg (57) w tej pozycji.
"To zapobiegnie wysunieciu sie sznurka.



1) Zwiaz sznurek olejowy (75) wokét ptytki zwalniajgcej sznurek (78), jak pokazano na ilustracji.
* Uformuj podwdjny wezet na sznurku, a nastepnie ustaw sznurek tak, aby odlegto$¢ od wezta do kohca
byta zgodna z ilustracja, i odetnij nadmiar.
2) Zamocy; filc (76) na plytce zwalniajgcej sznurek (78) za pomocg dwdch opasek zaciskowych (77).
* Odetnij koncéwki dwéch opasek zaciskowych (77), pozostawiajgc 0—2 mm.

(Widok z przodu) (Widok z prawej)
Przeprowadz sznurek olejowy (9) i sznurek Wsun pig¢ sznurkéw (g) w otwor (h), jak
olejowy (75) przez przewod olejowy (79), jak pok_azano na ilustragji, a nas?epnie zamontuj
pokazano na ilustraciji, a nastepnie przeprowadz docisk sznurka (80) i zabezpiecz go,
je przez otwor (f). dokrecajgc wkret (81).
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1) Nanies$ klej (Threebond -1373B) na zewngtrzne
obwody dwdch tozysk kulkowych (91)-

2) Wsun dwa tozyska kulkowe (91) w gérng i doing
czes¢ otworu montazowego chwytacza (i) w
korpusie maszyny.

* Wcisnij dwa tozyska kulkowe (91) do oporu, tak
aby ich powierzchnie (j) catkowicie
przylegaty. ‘ '

* Usun w tym momencie nadmiar kleju.

3) W6z zespdt podstawy chwytacza (k).

109813
10991
110013

1) Delikatnie wkre¢ zespét kota pasowego
chwytacza (93) na gwintowang czes¢ (l) podstawy
chwytacza.

2) Zabezpiecz zespot kota pasowego chwytacza (93)
przed obrotem, a nastepnie docisnij tyt podstawy
chwytacza (92) w punkcie znajdujgcym sie 20
mm na lewo od srodka, z sitg 70 N.

Dokre¢ wkret (94).

11018
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4-9. Mechanizm odchylenia igielnicy

Szczegdtowe opisy elementéw od A do G przedstawiono na stronach 80-84.
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1 Lozysko

2 Zestaw $roéb [2 pcs] (przykreci¢
tymczasowo)

3 Pierscien oporowy wkretu

ustalajgcego

4 tozysko

5 Pierscieh osadczy wewnetrzny

6 Sruba imbusowa (przykreci¢
tymczasowo)

7 Zespot kota pasowego watu
pionowego U

8 Pas rozrzadu

9 Zespot watu napedowego
chwytacza

10 Ostona gumowa

Przesun zespot watu

napedzajgcego chwytacz (9) z

11 Pierscien osadczy wewnetrzny

12 tozysko

13 Pierscien osadczy wewnetrzny

14 Koto napinajgce U

15 Pierscien osadczy C

16 Zespdt uchwytu kota pasowego
synchronizujgcego

17 Sruby imbusowe z
podktadkami [2 szt.]

18 Zespot kota pasowego Theta M

19 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
20 Zespodt silnika skokowego R

21. Sruby imbusowe z
podktadkami [4 szt.]

22 Pas rozrzadu
23 Ogranicznik silnika
24 Sruby z gniazdem szesciokatnym [2 szt.]

25 Pierscien osadczy wewnetrzny

26 tozysko

27 Pierscien osadczy wewnetrzny

28 Koto napinajgce

29 Pierscien osadczy C

30 Zespdt uchwytu kota pasowego
synchronizujgcego

31 Sruby imbusowe z podktadkami [2 szt.]

Zatdz pas rozrzadu (8) na blok kota zebatego igielnicy (a) i

pozycji dolnej do gornej, nastepnie
przesun pierscien oporowy wkretu

ustalajgcego (3) w dot, aby

zacisngc¢ tozysko (4), po czym
dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (2).

Zaldz pas rozrzadu (22) na podstawe
chwytacza (b), zesp6t watu napedzajgcego
chwytacz (9) oraz zespot kota pasowego theta

M (18).

zespot kota pasowego watu pionowego U (7).

Wyréwnaj wkret (c) po lewej stronie zespotu
kota pasowego theta M (18) z ogranicznikiem
wkretu na zespole watu napedzajgcego

chwytacz (9). Dodatkowo ustaw przeswit
miedzy zespotem kota pasowego theta M (18) a
zespotem silnika impulsowego R (20) na 2 mm.
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Regulacja napiecia pasa dla bloku kota zebatego igielnicy

Pozycja pomiarowa
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1) Zatéz pas rozrzadu (8) na blok kota zebatego
igielnicy (a) i zespot kota pasowego watu
pionowego U (7), a nastepnie wstepnie zamontuj
koto napinajgce U (14), tak aby lekko dociskato
pas rozrzadu (8).

2) Pociggnij koto napinajgce U (14) w kierunku
strzatki X*, aby wyregulowa¢ napiecie pasa do
wartosci podanych ponizej.

* W przypadku uzycia nowego pasa: 80 —90 N
* W przypadku ponownego uzycia starego pasa:
60-70N

* Pamietaj, aby do pomiaru napiecia pasa uzywac
miernika napiecia pasa i mierzy¢é w miejscu
pokazanym na ilustracji.

* Miernik nalezy ustawi¢ na pomiar ciezaru
jednostkowego 0,04 kg/m, szerokosci pasa 10
mm i dtugosci rozpietosci 219 mm.

UWAGA:
Jesli nie posiadasz miernika napiecia pasa,
wyreguluj napiecie tak, aby ugiecie wynosito
okoto 3 mm przy przytozeniu sity 5 N w $rodku
rozpietosci (w miejscu pomiaru pokazanym na
ilustraciji).



Regulacja napiecia pasa napedzajgcego chwytacz dolny

<Standardowa instalacja przy napietym pasku>

<Regulacja napiecia pasa>

Pozycja pomiaru

Zatéz pasek zebaty (22) tak, aby odlegtos¢é od linii
odniesienia (A) (dla instalacji: 65°) na podstawie
chwytacza (b) do linii odniesienia (B) na tozu wynosita 5
mm lub mniej, gdy element (d) zespotu kota pasowego M
(18) styka sie z ogranicznikiem silnika (23), a nastepnie
wyreguluj rolke napinajgcg (28) do odpowiedniego
napiecia.
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Zatoz pasek zebaty (22) na podstawe chwytacza (b),
zespot watu napedzajgcego chwytacz (9) oraz
zespot kota pasowego theta M (18), a nastepnie
wstepnie zamontuj napinacz paska (28) tak, aby
delikatnie dociskat pasek zebaty (22).

2) Pociagnij napinacz paska (28) w kierunku strzatki

, aby wyregulowa¢ napiecie paska w
granicach podanych ponizej.
» W przypadku nowego paska: 80 — 90 N
* W przypadku uzywanego paska: 60 — 70 N

3) Sprawdz, czy mechanizm znajduje sie w pozyciji
<Standardowa instalacja przy napietym pasku>
podanej powyzej w tym momencie. Jesli linie
odniesienia sg oddalone od siebie o wiecej niz 5
mm, wyreguluj mechanizm ponownie.

Koniecznie uzyj miernika napiecia paska, aby
zmierzy¢ napiecie, i wykonaj pomiar w miejscu
pokazanym na ilustracji.

Miernik napiecia paska nalezy ustawi¢ tak, aby
mierzyt dla jednostkowej masy 0,04 kg/m,
szerokosci paska 10 mm i dtugosci rozpietosci
136 mm.

UWAGA:
Jesli nie posiadasz miernika napiecia paska, uzyj
miernika sity nacisku (push-pull gauge), aby
docisnac¢ napinacz paska (28) w kierunku strzatki
<= z sitg 65 N, a nastepnie dokreé dwie $ruby z
tbami gniazdowymi z podktadkami (31).



Regulacja potozenia podstawy chwytacza i zespotu zebatki preta igielnicy

1) Poluzuj $rube z gniazdem szes$ciokgtnym (6)

zespotu kota pasowego watu pionowego U (7).

2) Obro¢ zespot zebatki preta igielnicy (a), az sruba

z gniazdem sze$ciokagtnym (6) zespotu kota
pasowego synchronizujgcego watu pionowego U
(7) bedzie skierowana do przodu, gdy prowadnik
nici (e) na precie igielnicy znajdzie si¢ z tytu.

Obré¢ podstawe chwytacza (b), az linia
odniesienia (B) na tozu zostanie wyréwnana z
linig odniesienia (C) (0°: lewa strona) na
podstawie chwytacza.

4) Zamontuj przyrzad pozycjonujgcy (f) na koncu

zespotu zebatki preta igielnicy (a) za pomocg

sruby (g). (Prowadnik nici (e) na precie igielnicy

powinien by¢ catkowicie wsuniety [po prawej

stronie na ilustracji].)

* Zamontuj przyrzad pozycjonujgcy (f) tak, aby
byt docisniety w gére do lewej strony.

5) Obro¢ zespot zebatki preta igielnicy (a) w kierunku

strzatki, az przyrzad pozycjonujgcy (f) dotknie

konca (h) tulei napedu noza.

* Dolna powierzchnia przyrzgdu
pozycjonujgcego (f) powinna stykac sie z
koncem (h).

6) Delikatnie docisnij zespét kota pasowego
synchronizujgcego watu pionowego U (7) w gore, az
dotknie tozyska (1), a nastepnie dokre¢ srube z gniazdem
szesciokatnym (6).
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4-10. Mechanizm watu dolnego

Szczegotowe opisy elementéw A—C znajdujg sie na stronach 86-89.

Pasowane na wcisk w
ramieniu po montazu.

Pasowane na wcisk w
ramieniu po montazu.
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1. Lozysko 9 Wat dolny 20 tozyska [2 szt.]

2 Kotnierz tozyska 10 Wkrety ustalajgce [2 szt.] 21 Pierscien osadczy C
11 Wkrety ustalajgce [2 szt.] 22 Kotnierz kota napinajgcego
3 tozysko 12 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

4 Kotnierz tozyska 23 Sruba imbusowa (przykrecié tymczasowo)

13.Pierscien osadczy wewnetrzny 24 Pas rozrzadu (dla watu dolnego — silnika watu

5 tozysko 14 tozyska [2 szt.] gornego) (przykreci¢ tymczasowo)
6 Koto napinajgce watu 15 Pierscien osadczy wewnetrzny 25 Pas rozrzadu

dolnego A 16 Koto posrednie (dla watu gérnego — watu dolnego)
7 Kotfo napinajgce watu 17 Kotnierz 26 Zespot ostony watu dolnego

_dolnego B 27 Sruby [2 szt.]

8 Sruby imbusowe z 18 Watek kota posredniego 28 Krzywka watu dolnego

podktadkami [3 szt.] 19 Wkret ustalajacy 29 Wkrety ustalajace [2 szt.] (przykrecié¢

tymczasowo)

Regulacja docisku watu dolnego

1) Ustaw tak, aby wysuniecie wynosito 24,8 mm, a nastepnie dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (10) kotnierza
tozyska (2) wzgledem watu dolnego (9). (Jest to konieczne, aby zapobiec wysunieciu sie watu podczas
montazu krzywki watu dolnego (28).)

2) Dociskajgc wat dolny (9) w kierunku strzatki (A) sitg 29,4 N, dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (11) kotnierza
tozyska (4).

3) Delikatnie docisnij tylng czes¢ kota napinajgcego watu dolnego B (7) w kierunku strzaiki (B) i dokre¢ dwa
wkrety ustalajgce (12).
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Montaz pasa (wat gérny — wat dolny) i regulacja napiecia pasa

<Jesli pasek (wat dolny — silnik watu gérnego) nie jest zamontowany (jesli silnik watu gérnego bedzie

instalowany pézniej)>

1) Umies¢ pas rozrzgdu (24) (dla watu dolnego -
silnika watu goérnego) w rowku (C) kota
napinajgcego watu dolnego B (7).

2) Poluzuj s$rube imbusowg (23) zespotu kota
napinajgcego (a).

Umies¢ pas rozrzadu (25) (dla watu gérnego — watu
dolnego) na kole rozrzgdu watu gérnego (b), kole
prowadzacym (16), kole napinajgcym watu
dolnego B (7) oraz zespole kota napinajacego

Pozycja pomiarowa (a).

4) Uzyj klucza, aby obréci¢ czes¢ szesciokatng (c)
watu mimosrodowego zespotu kota napinajgcego
(a) w kierunku strzatki, aby wyregulowac¢ napiecie
pasa do wartosci podanych ponizej, a nastepnie
dokre¢ srube imbusowg (23).
* Przy uzywaniu nowego pasa: 170-190 N
* Przy ponownym uzyciu starego pasa: 140-170N

* Koniecznie uzyj miernika napiecia pasa do pomiaru
napiecia i mierz w miejscu pokazanym na
ilustraciji.

* Miernik napiecia pasa powinien by¢ ustawiony na
pomiar przy masie jednostkowej 0,04 kg/m,
szerokosci pasa 15 mm i dlugosci rozpietosci 198
mm.

UWAGA:

Jesli nie posiadasz miernika napiecia paska,
wyreguluj tak, aby ugiecie wynosito okoto 2 mm przy
przytozeniu sity 5 N na $rodku rozpietosci (pozycja
pomiarowa pokazana na ilustraciji).
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<Jesli pasek (wat dolny — silnik watu gérnego) jest zamontowany (jesli silnik watu goérnego jest juz

zainstalowany)>

Pozycja pomiarowa
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1) Obré¢ koto pasowe watu gérnego (d) do pozycji

zatrzymania igty w goérze.
(Wyréwnaj rowek kota pasowego (E) z linig
odniesienia na ramieniu (D).)

2) Zdejmij ptytke czotowg (e) i gumowag ostone (f), a

nastepnie wtéz bolec akcesoryjny (g) do rowka
(G) korby przez otwér (F) w ramieniu, aby
unieruchomi¢ wat gorny. (Pozycja watu gérnego
0°)

Przytrzymaj rekg koto pasowe (h) silnika watu

gornego, tak aby s$ruba na kole pasowym (h)
znajdowata sie w pozycji pokazanej na ilustraciji,
a nastepnie zat6z pasek zebaty (25) (do napedu
watu gérnego — watu dolnego) na koto pasowe
watu gornego (b), koto posrednie (16), napinacz
watu dolnego B (7) oraz zespdt napinacza (a).

4) Uzyj klucza do obrocenia szesciokagtnego
elementu (c) mimosrodowego watu zespotu
napinacza (a) w kierunku strzatki, aby
wyregulowa¢ napiecie paska do wartosci
podanych ponizej, a nastepnie dokre¢ Srube z
gniazdem szesciokgtnym (23).

* Przy stosowaniu nowego paska: 170 — 190 N
* Przy ponownym uzyciu starego paska: 140 —
170N

* Upewnij sie, ze uzywasz miernika napiecia paska

do pomiaru napiecia paska i mierz w pozyciji
pokazanej na ilustracji.

* Miernik napiecia paska nalezy ustawi¢ dla masy

jednostkowej 0,04 kg/m, szerokosci paska 15
mm i dtugosci rozpietosci 198 mm.



Pozycja wstepnego montazu watu dolnego

* Ta pozycja jest pozycjg wstepng dla watu dolnego do czasu przeprowadzenia procedury opisanej w ,,7-5.
Regulacja skoku chwytacza”.

1) Obréé koto pasowe watu goérnego (d) do pozycji
zatrzymania igty w goérze.
(Wyréwnaj rowek kota pasowego (E) z linig
odniesienia na ramieniu (D).)

2) Ustaw znak indeksujacy (I) krzywki dolnego watu
(28) w jednej linii z otworem (H) w tozu.

3) Docisnij krzywke dolnego watu (28) do konca
kotnierza tozyska (2), a nastepnie tymczasowo
dokre¢ dwie $ruby ustalajgce (29).

Nie powinno by¢ zadne;j
szczeliny
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4-11. Mechanizm chwytacza

* Szczegotowe opisy punktu A na ilustracji znajdujg sie na nastepnej stronie.
* Zastosuj wskazany smar

Patrz ,7-4. Regulacja
synchronizacji igly i
chwytacza

Sprawdz, czy
plyta
napedowa
chwytacza (14)
obraca sie
ptynnie o 360°
bez luzéw.

1 Filc

2 Rolka

3 Watek rolki

4 Wkret ustalajacy

5 Knot

6 Knot

7 Przewdd olejowy

8 Knot

9 Przewdd olejowy

10 Uchwyt rurki chwytacza B
11. Wkret

12 Uchwyt rurki chwytacza A
13 Wkret

14 Plyta napedowa
chwytacza

15 Watki [2 szt.]
16 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
17 Dzwignia chwytacza

18 Watek dzwigni chwytacza
19 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

20 Watek dzwigni chwytacza

21 Wat napedowy chwytacza
22 Sruba imbusowa

23 Sruba (Tymczasowo dokred)
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Zainstaluj knotki zgodnie z ilustracja.
m Zawigz dwa wezty.
* Przytnij konce na dtugosc¢ 2

Zi6z dwukrotnie i
mm od weztdw.

przeprowadz przez otwor.

(Ogladane z gory)

m Zawigz dwa wezly.
m Przytnij konce na dtugos¢
2 mm od weziow.

m Zawigz jeden wezel.
* Przeprowadz wezet przez (Ogladane od spodu)
rurke.

(Ogladane z lewej (Ogladane od przodu)

strony)

m Zawigz jeden wezet.
m Przeprowadz wezet
przez rurke.

(Odstep)
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4-12. Mechanizm przeplatacza

Szczegdtowe opisy elementéw A i B na ilustracji znajdujg sie na nastepnej stronie.

Nalezy uzy¢ okreslonego smaru.

1 Filc

2 Uchwyt rurki przeplatacza
3 Wkret

4 Knot

5 Przewdd olejowy

6 Opaski zaciskowe [2 szt.]
7 Knot

8 Pierscien osadczy C
9 Wat
10 Pierscien osadczy
11 Wat
12 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
13 Klocki slizgowe [2 szt.]

Patrz ,7-10. Regulacja
14 Dzwignia przeplatacza A synchronizacji
rozdzielaczy".

15 Wat ciegnika przeplatacza

16 Dzwignia przeplatacza B

17 Watek dzwigni przeplatacza

18 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

19 Sworzen mimosrodowy

20 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

21 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

22 Wkrety [2 szt.] (przykreci¢ tymczasowo)
23 Wkret (dokreci¢ catkowicie)
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Wiegksza powierzchnia
fazowana powinna
znajdowac sie po
wewnetrznej stronie.



Zamontuj sznurki olejowe zgodnie z
ilustracjg.

Docig¢ na 0-2
mm.

Dokreci¢ tak, aby dwie
opaski zaciskowe (6)
nie unosity sie.

Ustawié na 1
mm lub
mnie;j.

*1:  Odcig¢ konce w
odlegtosci 4 mm od
weztow.

Wyréwnaé gérng czes¢ podstawy ciegta przeplatacza (b) z linig odniesienia (a) na watku ciegta
przeplatacza (15), a nastepnie dokreci¢ wkret (23).
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4-13. Mechanizm obcinania nici gérnej

Zamontowaé w pozycjach pokazanych na ilustraciji.

60,5+0,5 mm (przy
maksymalnym
wysunigciu)

1 Zespdt cylindra

2 Sruby z gniazdem szesciokgtnym [2 szt.]
3 Mtotek

4 Ptytka prowadzgca miotka

5 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [2 szt.]
6 Ptytka ustawienia cylindra

7 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [2 szt.]
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Przeswit : 0,05—0,4 mm



4-14. Mechanizm nawlekania nici

* Nat6z okreslony smar

Dokre¢ $rube z kotnierzem (11), a nastepnie
nakretke (12), tak aby ptyta napedowa
podciggacza nici ozdobnej (9) oraz ptytka
podciggacza nici ozdobnej (10) poruszaty sie
ptynnie, bez luzéw.

Upewnij sig, ze kierunek jest prawidtowy.

Upewnij sig, ze kierunek jest
prawidtowy
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1 Rurka prowadzgca ni¢ — 2-pedatowa
2 Sruby [2 szt.]

3 Plyta zaciskowa rurki

4 Sruby [2 szt]

5 Rurka prowadzgca ni¢
6 Wspornik rurki prowadzacej ni¢
7 Wkret

<-01 tylko dla danych specyfikacji>

8 Podkfadka

9 Plyta G-E podciggu nici dekoracyjnej

10 Ptyta prowadzaca podciggu nici dekoracyjnej
11 Sruba z tbem kulistym

12 Nakretka

13 Sprezyny [2 szt.]

14 Prowadnik nici dekoracyjnej 15 Wkret

16 Uchwyt G podciggu nici dekoracyjnej

17 Sruby z gniazdem szesciokatnym [2 szt.]

105

<-00 i -02 tylko dla danych specyfika
18 Prowadnik nici dekoracyjnej J
19 Sruby z gniazdem szesciokgtnym

<-02 tylko dla danych specy
20 O-ring [2 szt.]

21 Pier$cien osadczy E

22 Cewka

23 Sruby [2 szt.]

24 Watek nici dekoracyjnej

25 Sruby ustalajgce [2 szt.]

26 Tarcza naciggowa

27 Zacisk nici dekoracyjnej

28 Sruby [2 szt.]

29 Plyta zacisku nici dekoracyjnej
30 Sruby z gniazdem szesciokatn

31 Rurka prowadzgca ni¢
32 Wspornik rurki prowadzace;j
33 Wkret



4-15. Mechanizm podstawy transportu

* Szczegotowe opisy elementéw A—K znajdujg sie na stronach 102 i 103.
* Zastosuj okreslony smar

4-15-1. Podstawa transportu
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1 Pierscien osadczy C [4 szt.] (Retaining
ring C [4 pcs))
2 tozyska kulkowe [4 szt.]
3 Pierscien osadczy C [4 szt.] (Retaining
ring C [4 pcs))
4 Pierscien osadczy C (Retaining ring C)
5 tozysko kulkowe (Ball bearing)
6 Pierscien osadczy C
7 tozysko osi Y
8 Wat prowadzacy osi Y
9 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
10 Watek dzwigni docisku
11 Dzwignia napedu docisku
12 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)
13 Dzwignia korbowa B
14 Sruba imbusowa
15 Watek dzwigni docisku
16 Dzwignia napedu docisku
17 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)
18 Dzwignia korbowa B
19 Sruba imbusowa

20 Ttoczysko sitownika

21 Pomocniczy zacisk tgczacy
22 Pierscien osadczy E

23 Sworzen tloczyska cylindra
24 Pierscien osadczy E

25 Przegub [2 szt.]

26 Uchwyt pomocniczego zacisku S
27 Pierscien osadczy E

28 Trzpien

29 Pierscien osadczy E

30 Sitownik

< tylko dla specyfikacji 02>

31 Wkret
32 Podkfadka
33 Pierscien osadczy C

34 Hak sprezyny

35 Tloczysko sitownika
docisku

36 Poduszka powietrzna
37 Zitgcze

38 Sitownik

39 Wspornik cylindra zacisku
40 Wkret ustalajgcy

41 Pierscien osadczy E

42 Sworzen ttoczyska cylindra
43 Pierscien osadczy E

44 Sprezyna

45 Hak sprezyny

46 Ttoczysko sitownika
docisku

47 Poduszka powietrzna
48 Ztgcze

49 Sitownik

57 Przegub [2 szt.]
58 Ttoczysko sitownika
otwierajgcego

59 Zespot lewej dzwigni napedowe;j

otwierania
60 Pierscien osadczy E
61 Sworzen ttoczyska cylindra B
62 Pierscien osadczy E
63 Ptyta dZzwigni obrotu
64 Blok slizgowy
65 Dzwignia kotyskowa
66 Podkfadka
67 Pierscien osadczy E
68 Sitownik

69 Pierscien osadczy E
70 Sruba z kotnierzem [3 szt.]
71 Sruba cylindra

72 Przeguby [2 szt.]

73 Tioczysko sitownika

otwierajgcego

74 Zespot prawej dzwigni
napedowej otwierania

75 Pierscien osadczy E

76 Sworzen ttoczyska cylindra

B

77 Pierscien osadczy E

78 Ptyta dzwigni obrotu

79 Blok slizgowy

80 Dzwignia kotyskowa

81 Podkiadka

82 Pierscien osadczy E

83 Sitownik

84 Pierscien osadczy E
85 Sruba z kotnierzem [3 szt.]
86 Nakretka szybkomocujgca

<-01 tylko dla specyfikacji> <-01i-02 tylko dla specyfikacji>

87 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

88 Plytka oporowa

89 Plytka ogranicznika otwierania

90 Podkfadka

91. Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

92 Nakretka szybkomocujgca

93 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

94 Plytka oporowa

95 Plytka ogranicznika otwierania

96 Podktadka

97 Wkret (przykreci¢ tymczasowo)

98 Sprezyna

+ 1 : Odwolaj sie do ,,7-18. Regulacja wysokosci uniesienia zaciskow materiatu”

* 2 : Odwotaj sie do ,,7-21. Regulacja otwarcia materiatu”.

* 3 : Odwotaj sie do ,,7-20. Regulacja potozenia ptyt dociskowych materiatu
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50 Wspornik sitownika zacisku (Clamp 99 Nakretka (wstepnie dokreci¢)
cylinder support) S
51. Wkret ustalajgcy
52 Pierscien osadczy E (Retaining ring E)
53 Sworzen ttoczyska sitownika (Cylinder
rod pin) X
54 Pierscien osadczy E (Retaining ring EJ103 Sruby [2 szt.]
55 Sprezyna

56 Sruba cylindra

100 Sruba
101 Ogranicznik sitownika otwierania

102 Podktadka sprezysta

104 Nakretka (wstegpnie dokrecic)
105 Sruba
106 Ogranicznik sitownika otwierania

107 Podktadka sprezysta

108 Sruby [2 szt.]

109 Prowadnica ptytki B

110 Sruby ptaskie [3 szt.]

111 Prowadnice ptytki A [5 szt.]
112 Sruby ptaskie [10 szt.]

113 Ptytka wsporcza sitownika obcinacza nici
114 Nakretka

115 Nakretka

116 Zaczep sitownika obcinacza nici

117 Ztgcze

118 Stopka do

119 Sitownik

120 Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [2 szt.]

121 Kotnierz

122 Pierscien osadczy C

123 Watek prowadnicy
podciggacza nici ozdobnej

124 Wkret ustalajgcy

125 Sprezyna plytki podstawy
transportu

126 Sruby [2 szt.]

Poprowadz przewody powietrzne i
wigzki w tym miejscu. (Odwoée sie do
stron 99-101.)

127 Ostona podstawy
podawania L

128 Sruby ptaskie [6 szt.]

129 Docisk ptytki

130 Podktadka wygieta

131 Sruba z tbem kulistym
132 Ostona podstawy
podawania R

133 Sruby ptaskie [6 szt.]

134 Docisk ptytki

135 Podktadka wygieta

136 Sruba z tbem kulistym
137 Ostona podstawy
podawania U

138 Sruby stozkowe [2

szt.]



Prowadzenie przewodéw pneumatycznych i wigzek <-00 tylko dla specyfikacji>
Przewody pneumatyczne i wigzki sg ponumerowane zgodnie z ilustracjg. Sprawdz numer kazdego przewodu pneumatycznego i kazdej
wigzki, aby upewnic sie, ze sg poprowadzone prawidtowo zgodnie z ilustracja.
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Prowadzenie przewodéw pneumatycznych i wigzek <-01 tylko dla specyfikacji>
Przewody powietrzne i wigzki sg ponumerowane zgodnie z ilustracjg. Sprawdz numer kazdego przewodu i wigzki, aby upewnic¢ sie, ze
sg poprowadzone prawidiowo tak jak na ilustrac;ji.
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Prowadzenie przewodéw pneumatycznych i wigzek <-02 tylko dla specyfikacji>
Przewody powietrzne i wigzki sg ponumerowane zgodnie z ilustracjg. Sprawdz numer kazdego przewodu i wigzki, aby upewnic¢ sie, ze
poprowadzono je prawidtowo, jak pokazano na ilustraciji.
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Odwrdé¢ podstawe transportu (a) do gory
nogami. Natéz cztery pierscienie osadcze C (1)
na jedng strone czterech tozysk kulkowych (2),
nastepnie nanie$ klej (Threebond 1373B) na
cztery tozyska kulkowe (2) i wsun je w cztery
otwory (b). * Usun w tym momencie nadmiar
kleju.

* Zamontuj tak, aby uklad kulek (c) tworzyt na
powierzchni montazowej wzor X7, jak
pokazano na ilustraciji.

Powierzchnia
montazowa

Zmontuj zgodnie z ilustracja.

Zmontuj zgodnie z ilustracja.

(przy maksymalnym wsunigciu a1)

Zatoz pierscien osadczy C (4) na jedng strone
tozyska kulkowego (5), nastepnie nanies klej
(Threebond 1373B) na tozysko kulkowe (5), po
czym wsun je w tozysko Y (7).

* Usun w tym momencie nadmiar kleju.

* Zamontuj tak, aby ukfad kulek (d) tworzyt na
powierzchni montazowej wzér X’, jak
pokazano na ilustraciji.

Powierzchnia
montazowa

Zmontuj zgodnie z ilustracja.

(przy maksymalnym wsunigciu)

Zmontuj zgodnie z ilustracja.

(przy maksymalnym wsunigciu)
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Ustaw watek dzwigni zacisku (10) tak, aby jego
wysuniecie byto zgodne z ilustracjg, nastepnie
zamontuj dzwignie korbowa B (13) tak, aby nie byto
luzu miedzy nig a wnetrzem watka dzwigni zacisku
(10), po czym dokrec¢ srube imbusowg (14).

(Lewa strona — tak samo.)

(prawa strona)

Montaz wykonuj, korzystajgc z diagramu montazowego przedstawionego ponizej.

(Lewa strona) (Prawa strona)

<Dla specyfikacji -02 tylko>
Zamontuj do podstawy transportu (a) zgodnie z ilustracjg ponizej.

(Widok od spodu)

<Tylko dla specyfikacji - 02> <Tylko dla specyfikacji -01 i -02>
Zamontuj tak, aby srodki otworéw pod Zamontuj w odlegtosci pokazanej na ilustracji.
trzpien (e) i (f) znajdowalty sie w odlegtosci

pokazanej na ilustracji.

(przy maksymalnym wsunigciu)

(przy maksymalnym wsunigciu)
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4-15-2. Uchwyt watu posuwu X

* Szczegotowe opisy elementéw A-D znajdujg sie na stronach 105 i 106.
* Zastosuj okreslony smar

9.

ONOUOTAWN =

. Ltozyska kulkowe [4 szt.]
. Ograniczniki tozysk kulkowych [4 szt.]
. Sruby [4 szt.]

Watek prowadzacy posuwu X B
Watek prowadzacy posuwu X A

. Kota zebate [2 szt.]
. Sruby imbusowe [4 szt.]
. Wkret ustalajgcy

(Przykreci¢ tymczasowo)
Uchwyt watu posuwu X N

10. Podktadki [2 szt.]
11. Sruby imbusowe [2 szt.] (Przykrecié

tymczasowo)

12. Wkret ustalajgcy

(Przykreci¢ tymczasowo)

13.
14.
15.

Uchwyt watu posuwu X S
Podkfadki [2 szt.]
Sruby z gniazdem szesciokatnym [2 szt.]

Zamontuj podstawe transportu do korpusu

16.
17.
18.

19.

maszyny w tym miejscu.

Watki prowadzgce posuwu Y [2 szt.]
Wkrety ustalajgce [4 szt.]

Wkrety ustalajgce (8. 12) [2 szt.] (Dokreci¢
catkowicie)

Wkrety ustalajgce (11, 15) [4 szt.]
(Dokreci¢ catkowicie)

< tylko dla specyfikacji 01>

20.
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Sruba cylindra



Podstawa
korpusu

(Widok bezposrednio z
lewej strony)

(Widok z boku)
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1) Nanies$ klej (Threebond 1373B) na cztery tozyska
kulkowe (1).

2) W6z cztery tozyska kulkowe (1) do otworéw w
podstawie, tak aby ukftad kulek (a) tworzyt wzor
X' na spodzie podstawy, jak pokazano na
ilustraciji.

3) Dociskajgc cztery ograniczniki tozysk kulkowych
(2) do podstawy, dokre¢ cztery Sruby (3).
* W tym momencie wprowadz wypustki (b)
czterech ogranicznikéw tozysk kulkowych (2)
w rowki (c) i upewnij sie, ze ograniczniki
tozysk kulkowych (2) sg zlicowane z
powierzchnig podstawy.

Zamontuj dwa kota zebate (6) na uchwycie watu

posuwu X N (9) tak, aby koto zebate (6) o

mniejsze;j odlegtosci miedzy otworem

gwintowanym a krawedzig znajdowato sie po

prawej stronie.

* Dociskajgc dwa kota zebate (6) w kierunku
strzatki, 4™ doktadnie dokreé cztery $ruby
imbusowe (7).



1) Umie$¢ zespdt podstawy transportu na korpusie

maszyny.

2) Wsun lewy watek prowadzgcy posuwu Y (16) w
otwér (d) w korpusie maszyny tak, aby koniec z
ogranicznikiem sruby wchodzit jako pierwszy, a
nastepnie przeprowadz go przez dwa fozyska
kulkowe (1).

3) Wyréwnaj ogranicznik $ruby na wale prowadzgcym
przesuwu w osi Y (16) z otworem na srube w uchwycie
watu przesuwu w osi X N (9).
4) Wyréwnaj koniec watu prowadzgcego przesuwu w osi Y
(16) z koncem uchwytu watu przesuwu w osi X N (9), a
nastepnie dokre¢ dwie sruby ustalajgce (17).
Dopasuj krawedzie.

5) Zainstaluj réwniez wat prowadzacy przesuwu w osi Y (16)
po prawej stronie, wykonujgc kroki od 2 do 4 powyze;j.

<Dla specyfikacji -01 tylko>
Zamontuj $rube cylindra (20) w miejscu pokazanym na ilustraciji.
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4-16. Mechanizm posuwu X

* Szczegotowe opisy elementéw A-C znajdujg sie na nastepnej stronie.

* Nat6z okreslony smar

Nanies klej na zewnetrzne
obwody dwéch tozysk (2), a
nastepnie zamontuj je.

Zamontuj watek kota
posredniego X (3) tak, aby
nie miat luzu w kierunku
osiowym i aby obracat sie
ptynnie.

Nanies klej na zewnetrzne
obwody dwéch tozysk (2), a
nastepnie zamontuj je.

Zamontuj tak, aby ztgcza
silnika byty skierowane
zgodnie ze strzatka.

1 PierScienie osadcze wewnetrzne [2

szt.]

2 tozyska [2 szt.]

3 Watek kota posredniego X

4 Koto posrednie

5 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

6 Koto posrednie

7 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
(przykreci¢ tymczasowo)

8 Koto posuwu

9 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

10 Zespédt silnika impulsowego X

11 Podktadki ptaskie [4 szt.]

12 Sruby [4 szt.]

13 Wspornik silnika X

14 Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [3 szt.]
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Zmontuj zgodnie z ilustracja.

Ustaw zespdt silnika impulsowego X (10) wzgledem kota

posredniego (4) tak, aby luz wynosit 0,02 mm lub mniej
w zakresie 130°, jak pokazano na ilustracji, a nastepnie
dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (9).

Standardowy montaz zespotu silnika (regulacja kota posredniego)
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1) Umies¢ podstawe transportera (c) na tozu (b) tak,

2)

3)

aby wat prowadzacy przesuwu w osi Y (a) byt
ustawiony centralnie wzgledem otworu z przodu
toza (b).

Poluzuj dwa wkrety ustalajgce (7) kota
posredniego (6), w celu zazebienia listwy zebatej
X (e) z kotem posrednim (6), przy jednoczesnym
zachowaniu zazebienia listwy X (d) z kotem
posrednim (4) w pozycji standardowe;j.
Ustaw tak, aby ogranicznik sruby (A) zespotu
silnika impulsowego X (10) oraz dwa wkrety
ustalajgce (9) kota posuwu (8) znajdowaty sie w
pozycjach pokazanych na ilustracji.

4) Podczas dociskania kota posredniego (4) i kota

posredniego (6) w celu ich zazebienia z listwami
zebatymi X (d) i (e) po przeciwnych stronach,
zainstaluj zespdét silnika (f).

5) Dokre¢ dwie Sruby ustalajgce (7), tak aby nie byto

luzu osiowego (thrust play) w kole posrednim (6).

* Jesli zdejmujesz wytgcznie zespét silnika (f), kroki

2 i 5 w procedurze regulacji kota posredniego (6)
mozna poming¢. (Jesli wykonujesz jakikolwiek
demontaz lub montaz, ktéry zmienia potozenie
listew zebatych X, lub jesli ponownie regulujesz
luz, wykonaj petng procedure.)



4-17. Mechanizm naprezenia dolnej nici

* Szczegotowy opis elementu A znajduje sie na nastepnej stronie.
* Nat6z okreslony smar

Patrz ,7-32.
Regulacja stopnia
luzowania nici dolne;j”.

Patrz ,7-23. Regulacja podawania nici dolnej <-tylko dla
specyfikacji -01>
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[-00 i -02 tylko]

1 Zawleczka sprezysta

2 Stoper

3 Plytka zwalniania nici dolnej
4 Sprezyna

5 Pierscien osadczy C

6 Prowadnica nici dolnej B

7 Sruby [2 szt.]

8 Prowadnica nici dolnej A

9 Sruby [2 szt.]

10 Talerzyki naprezacza [2 szt.] 11
12 Sprezyna

1313

14 14

1515

16 Sworzen zwalniania naprezenia

17 Nakretka (wstepnie dokrecic)

18 18

1919

20 20

21 21

22 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

2323

24 24

2525

26 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

27 Sruby z gniazdem sze$ciokatnym [2 szt.]
28 (Nie stosuje sie w specyfikacjach -00 i -02)
29 (Nie stosuje sie w specyfikacjach -00 i -02)
30 Ptytka regulacyjna prowadnicy nici dolnej

31 Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [3 szt.]

[Dla specyfikacji -00 i -02]

Wsun dtuzszy koniec sprezyny (4) w zawleczke
sprezystg (1), a krétszy koniec w wyciecie ptytki

zwalniania nici dolnej (3).

[-01 tylko]

1 Zawleczka sprezysta

2 Stoper

3 Dzwignia prowadzenia podciggu
nici dolnej

4 Sprezyna

5 Pierscien osadczy C

6 Prowadnica nici dolnej B

7 Sruby [2 szt.]

8 Prowadnica nici dolnej A

9 Sruby [2 szt.]

10 10
1111
12 Sprezyna
1313
14 14
1515

16 Sworzen zwalniania naprezenia

17 Nakretka (wstepnie dokrecic)

18 Podktadka ttumigca

elektromagnesu

19 Podktadka

20 Trzpien elektromagnesu

21 Cewka

22 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

23 Podktadki sprezyste [2 szt.]

24 Sruby mocujgce [2 szt.]

25 Ptytka ustawienia elektromagnesu

26 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

27 Sruby [2 szt.]

28 Prowadnica nici dolnej C

29 Sruby [2 szt.]

30 Ptytka regulacyjna prowadnicy nici
dolnej

31 Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [3 szt.]

[-01 specyfikacja]

Wsun dluzszy koniec sprezyny (4) w zawleczke
sprezystg (1), a krétszy koniec w wyciecie dzwigni
prowadzenia podciggu nici dolnej (3).
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4-18. Mechanizm silnika watu gérnego

* Odwotaj sie do szczegdtowych opiséw elementéw A—C na stronach 112-114.

UWAGA:

* Przed wykonaniem tej procedury sprawdz, czy zespét silnika posuwu Y oraz zespét silnika impulsowego R sg zamontowane.
Jesli nie sg zamontowane, zamontuj je najpierw.

* Po wykonaniu procedury ,C Standardowy montaz zespotu silnika watu gérnego i regulacja napiecia pasa” pamietaj o wykonaniu
regulacji opisanych w ,7-35. Regulacja pozycji bazowej sygnatu podniesienia igty dla watu gérnego i silnika watu gérnego” oraz ,7-
36. Regulacja pozycji zatrzymania watu gérnego”.

1 Zespdt silnika

2 Sruby z gniazdem
szesciokgtnym [5 szt.]

3 Koto pasowe rozrzgdu

4 Wkrety ustalajgce [2 szt.]
5 Uchwyt silnika

6 Sruby imbusowe z podktadkami [3 szt.]
7 Ostona silnika

8 Prowadnica pasa

9 Sruby [2 szt.]

120



Zamontuj tak, aby przewdd (a) znajdowat Ustaw wkret z przodu kota pasowego (3) w

sie w potozeniu pokazanym na ilustracji. kierunku obrotu w jednej linii z ogranicznikiem
sruby na wale silnika (b), po czym dokre¢ wkret
tak, aby wat wystawat na 0,5-1,0 mm.

Strona
ogranicznika
Sruby

Standardowy montaz zespotu silnika watu gérnego i regulacja napiecia pasa

<Jesli pasek (wal gorny — wat dolny) nie jest
zamontowany> 1) Przy przechylonej do tytu gtowicy maszyny,
przytrzymaj zespét silnika watu gérnego (c) z
przodu i umiesé kotek pozycjonujgcy (e) z tytu
gtowicy w wycieciu (A) w uchwycie silnika (d).
2) Wkre¢ wstepnie srube z tbem cylindrycznym z
podkfadkg (f), prawie do catkowitego dokrecenia.
3) Przywrdci¢ potozenie poczatkowe gtowicy
maszyny.

4) Wkre¢ wstepnie dwie pozostate Sruby z tbem
cylindrycznym z podktadkami (g) z tylu gtowicy
maszyny, prawie do catkowitego dokrecenia, a
nastepnie umies¢ silnik po stronie watu dolnego.

5) Zatéz pasek (h) na koto pasowe watu dolnego (i) i
koto pasowe silnika (j).

6) Wi6z sSrubokret w szczeline miedzy uchwytem
silnika (d) a tozem (k) i przesun zespot silnika
watu goérnego (c) w lewo, aby wyregulowac
napiecie paska (h) do wartosci z podanego
ponizej zakresu.
 Dla nowego paska: 130 - 140 N
* Dla uzywanego paska: 90 - 100 N

7) Dokre¢ dwie $ruby z tbem cylindrycznym z

podktadkami (g).

8) Przechyl gtowice maszyny do tytu i catkowicie
dokrec¢ srube z tbem cylindrycznym z podktadka
(f) z przodu.

* Upewnij sie, ze uzywasz miernika napiecia paska
do zmierzenia jego napiecia, i dokonaj pomiaru w
miejscu pokazanym na ilustracji.

* Miernik napiecia paska nalezy ustawi¢ do pomiaru
przy masie jednostkowej 0,04 kg/m, szerokosci
paska 15 mm i rozpietosci 92 mm.

Pozycja pomiarowa
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<JesliC5187:C5201 pasek (wat gérny — wat dolny)
jest zamontowany>

1) Usun ostone czotowg (I) oraz gumowy korek (m),
a nastepnie wtdz kotek pomocniczy (n) w rowek
(C) w korbie watu gdérnego poprzez otwor (B) w
ramieniu, aby unieruchomi¢ wat goérny przed
obrotem. (Pozycja 0° watu gérnego)

2) Usun ostone silnika (7), jesli jest zamontowana na
zespole silnika watu gornego (c).

3) Przy przechylonej do tylu gtowicy maszyny
przytrzymaj zespét silnika watu gérnego (c) z
przodu, a nastepnie zatéz pasek (h) na koto
pasowe silnika (j) tak, aby $ciecie D (D) na
enkoderze byto skierowane doktadnie w prawo.

4) Umies¢ kotek pozycjonujgcy (e) z tytu gtowicy
maszyny w szczelinie (A) w uchwycie silnika (d).

5) Wkre¢ wstepnie srube z tbem cylindrycznym z
podkfadkg (f), prawie do catkowitego
dokrecenia.

6) Przywrdci¢ potozenie poczatkowe gtowicy maszyny.
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Pozycja pomiaru
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7) Wkre¢ wstepnie dwie pozostate $ruby z tbem
cylindrycznym z podktadkami (g) z tylu gtowicy
maszyny, prawie do catkowitego dokrecenia, a
nastepnie umiesc silnik po stronie watu dolnego.

8) Witoz srubokret w szczeline miedzy uchwytem
silnika (d) a tozem (k) i przesun zespot silnika
watu goérnego (c) w lewo, aby wyregulowac
napiecie paska (h) do wartosci z podanego
ponizej zakresu.
 Dla nowego paska: 130 - 140 N
* Dla uzywanego paska: 90 - 100 N

Koniecznie uzyj miernika napiecia paska, aby
zmierzy¢ jego napiecie, i dokonaj pomiaru w
miejscu wskazanym na ilustraciji.

* Miernik napiecia paska powinien by¢ ustawiony do
pomiaru przy jednostkowej masie 0,04 kg/m,
szerokosci paska 15 mm i dtugosci rozpietosci 92
mm.

9) Dokre¢ dwie Sruby z tbem cylindrycznym z
podktadkami (g).

10) Przechyl gtowice maszyny do tytu i catkowicie
dokrec¢ srube z tbem cylindrycznym z podktadkag
(f) z przodu.

11) Sprawdz, czy $ciecie D (D) na enkoderze jest
skierowane doktadnie w prawo * 10° w tym
momencie.

* Jesli nie znajduje sie w tej pozycji, powtorz kroki
od 3 do 10. (Jesli nie znajduje sie w
prawidlowym potozeniu, regulacja w ,7-35.
Regulacja pozycji bazowej sygnatu
podniesienia iglty dla watu gdérnego i silnika
watu gérnego” nie bedzie mozliwa.)

UWAGA:
Jesli nie masz miernika napiecia pasa, wyreguluj
tak, aby ugiecie wynosito okoto 1 mm przy
nacisku 5 N przyktadanym do srodka rozpietosci
(pozycja pomiarowa na ilustracji).



4-19. Ostony

N NN A A A
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Ostona krzywki

Sruby [3 szt.]

Ostona prowadnika igty
Sruby [4 szt]

Ptyta gtéwna

Sruby [4 szt]

Zespot ostony oczu
Podktadki ptaskie [2 szt.]
Sruby [2 szt]

Ostona okienka zygzaka
Podktadka falista

Sruba z tbem kulistym
Tylna ostona

Sruby [5 szt.]

Ostona paska

Sruby z podktadkami [4 szt.]
Zespot ostony goérnej
Sruby [9 szt ]

Ostona preta igtowego
Sruby imbusowe [2 szt.]
Ostona przetacznika
Sruby z podktadkami [3 szt.]
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4-20. Mechanizm ptytki dociskowej materiatu

* Odwotaj sie do szczegdtowych opisdw na stronach 119 i 120 w celu uzyskania informacji na temat
elementéw A do D na ilustracji.
* Zastosuj okreslony smar

Odwotaj sie do ,, Regulacja potozenia pomocniczego docisku”.
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<-00 tylko dla specyfikacji>

1 Blok $lizgowy otwierania

2 Ptytka wsporcza bloku slizgowego
3 Sruby [2 szt]

4 Ptytka sciegowa L

5 Sruby z tbem ptaskim [2 szt.]

6 Uchwyt watka zacisku

7 Sruby [2 szt.]

8 Prowadnica materiatu L

9 Wkret

10 Podktadka wygieta

11 Stopka dociskowa L

12 Sworzeh wsporczy zacisku

13 Plytka stopki dociskowej L
<-01 tylko dla specyfikacji>

14 Nakretka

15 Ramieg zacisku L

16 Sruba imbusowa (przykrecié tymczasowo)

17 Dzwignia zacisku L

18 Watek przegubu zacisku
19 Pierscienie osadcze C [2 szt.]
20 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

21 Sprezyna ptytkowa
22 Wkret

23 Obcinacz nici B

24 Obcinacz nici A

25 Wkret

<-02 tylko dla specyfikacji>

26 Blok slizgowy otwierania

27 Ptytka wsporcza bloku slizgowego
28 Sruby [2 szt.]

29 Plytka sciegowa R

30 Sruby ptaskie [2 szt.]

31 Uchwyt watka zacisku

32 Sruby [2 szt ]

33 Prowadnica materiatu R

34 Wkret

35 Podktadka wygieta

36 Stopka dociskowa materiatu R

37 Sworzen wsporczy zacisku

38 Ptytka stopki dociskowej R
<-01 tylko dla specyfikacji>

39 Nakretka

40 Ramie zacisku R

41. Sruba imbusowa (przykrecié tymczasowo)
42 Dzwignia zacisku R

43 Watek przegubu zacisku
44 Pierscienie osadcze C [2 szt.]
45 Wkrety ustalajgce [2 szt.]

46 Stopka dociskowa materiatu A

47 Podzespét pomocniczego nadgarstka zacisku
48 Sruba imbusowa (przykreci¢ tymczasowo)

49 Ramie pomocniczego zacisku

50 Pierscienie osadcze C
51 Sprezyna
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Regulacja bocznego potozenia stopki dociskowej L
1) Ustaw tak, aby luz pomiedzy uchwytem osi docisku (6) a dzwignig docisku L (17) odpowiadat odlegtosci

pokazanej na ilustracji.
2) Po dokonaniu regulacji dokre¢ dwie $ruby ustalajgce (20).

Regulacja przesuniecia przod/tyt lewej stopki dociskowej materiatu

1) Poluzuj $rube z gniazdem (16), a nastepnie wyreguluj pozycje przéd/tyt ramienia docisku L

(15).
2) Nastepnie wyreguluj lewa stopke dociskowg materiatu (11), tak aby jej bok byt wyréwnany z

bokiem lewej ptytki igtowej (4).
3) Po zakonczeniu regulacji dokreé srube imbusowg (16).

(Widok bezposrednio z lewej strony)
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Regulacja przesuniecia w bok prawej stopki dociskowej materiatu

1)Ustaw tak, aby luz pomiedzy uchwytem osi docisku (31) a dzwignig docisku R (42) odpowiadat odlegtosci

pokazanej na ilustracji.
2) Po dokonaniu regulacji dokre¢ dwie $ruby ustalajgce (45).

Regulacja przesuniecia przéd/tyt prawej stopki dociskowej materiatu

1) Poluzuj $rube z gniazdem (41), a nastepnie wyreguluj pozycje przéd/tyt ramienia docisku R (40).
2) Nastepnie wyreguluj prawg stopke dociskowg materiatu (36), tak aby jej bok byt wyréwnany z
bokiem prawej ptytki igtowej (29).

3) Po zakonczeniu regulacji dokre¢ srube imbusowg (41).

(Widok bezposrednio z prawej
strony)
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4-21. Mechanizm obcinania dolnej nici

<-01 specyfikacja>
* Patrz szczegdtowe opisy na stronach 123 i 124 dotyczgce elementéw od A do E na ilustracji.
* Zastosuj okreslony smar

Patrz: ,7-25. Wymiana i regulacja noza
ruchomego i noza statego (dla nici
dolnej i zytki) <-01 specyfikacja>

Odwotaj sie do ,,7-
25. <Wymiana i
regulacja noza
ruchomego i noza
statego (dla nici
dolnej i zytki) <-01
specyfikacja>

129



1 Tuleja ramienia obcinacza nici
2 Sruby [2 szt]

3 Nakretka

4 Hak sprezyny

5 Sruby [2 szt.]

6 Rolka

7 Pierscien ustalajgcy

8 Zespot dzwigni ciegta
obcinacza nici

9 Sruba z tbem kulistym
10 Nakretka

11 Wspornik noza statego
12 Sruby ptaskie [2 szt.]
13 Ramie obcinacza nici

14 Trzpien

15 Hak sprezyny

16 Wkret

17 Ramie dzwigni noza nici

18 Sruba imbusowa (przykrecié
tymczasowo)
19 Sprezyna

20 Trzpien
21 Prowadnik nici
22 Sruba z tbem ptaskim
(Przykreci¢ tymczasowo)
23 Wkret
(Przykreci¢ tymczasowo)
24 N6z ruchomy

25 Sruby ptaskie [3 szt.]

26 Kotnierz noza ruchomego
27 Otwieracz chwytacza nici
28 Sruba z tbem kulistym

29 Sprezyna otwieracza

30 Sruby [2 szt.]

31 N6z staty

32 Sprezyna ptytki noza statego

33 Sprezyna ptytki noza statego U
34 Plytka prowadzenia nici

35 Sruby [2 szt.]

36 Wspornik ustawienia noza statego

37 Sruby [2 szt.] (przykreci¢ tymczasowo)

38 Trzpien otwieracza
39 Chwytacz nici D
40 Chwytacz nici U
41. Sruby [2 szt.]

42 Nakretki [2 szt.]
43 Chwytacz nici M

44 Sruby [2 szt.] (przykrecié tymczasowo)
45 Plytka stopki dociskowej U
46 Sruby [2 szt.]

130



Instalacja zaczepu
sprezynowego

(Géra)

Powinno by¢
réwno z
powierzchnig

Zamontowac trzpien (14) tak, aby
wystawat o odlegtos¢ pokazang na
ilustraciji.

1) Wstepnie dokre¢ nakretke (3) mniej wiecej do
potowy dtugosci na zaczepie sprezynowym (4).
2) Zamocuj zaczep sprezynowy (4) do ptytki docisku
materiatu (a), a nastepnie dokre¢ nakretke (3),
az koniec zaczepu sprezynowego (4) bedzie
zréwnany z gérng powierzchnig ptytki docisku
materiatu (a).
* Zamontuj zaczep sprezynowy (4) tak, aby
otwor (b) byt skierowany w strone pokazang
na ilustraciji.

(DoY)

Zamontowac hak sprezyny (15) tak, aby byt
skierowany zgodnie z ilustracja.

Wtozy¢ koniec sprezyny otwieracza (29) w
wycigcie (c) otwieracza chwytacza nici (27).

10173

Zamontowac wszystkie czesci tak, aby
krawedzie byly wyréwnane zgodnie z ilustracja.

E

Wyréwnac
krawedzie. ~

QO

JLEIE
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<-02 specyfikacja>

* Patrz szczegotowe opisy na nastepnej stronie, aby uzyskac informacje dotyczace elementéw F i G na
ilustraciji.
* Zastosuj okreslony smar

Odwotaj sie do ,7-26. <Wymiana i
regulacja noza ruchomego i noza
statego (dla nici dolnej i zytki) <02
specyfikacja>

Patrz ,7-26. Wymiana
i regulacja noza
ruchomego i noza
statego (dla nici
dolnej i zytki) <02
specyfikacja>
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1 Podktadka wsporcza nozs

2 Sruby ptaskie [2 szt.]

3 Tuleja ramienia obcinaczs

4 Sruby [2 szt.]

5 Nakretka

6 Hak sprezyny

7 Sruby [2 szt.]
8 Zespot ciegna obcinacza nici A
9 Zespot ciegta obcinacza nici B

10 Podktadka falista

11 N6z ruchomy R

12 I?rowadnik
13 Sruby [2 s:
14 N6z ruchol

Montaz haka sprezyny

(Gora)

15 Sruba z kotnierzem (przykrecié¢ tymczasov
16 Nakretka (wstepnie dokrecic)
17 Plyta napedu noza ruchomego

18 Rolka

19 Pierscien ustalajgcy

20 Zespdt dzwigni ciegta obcir
nici J

21 Sruba z tbem kulistym
22 Nakretka

23 Trzpien

24 Hak sprezyny

25 Wkret

26 Ramie dzwigni noza nici

27 Sruba imbusowa
(Przykreci¢ tymczasowo)

28 Sprezyna

29 Ptytka stopki dociskowej JU

30 Sruby [2 szt.]

1) Wstepnie dokre¢ nakretke (5) do potowy na haku
sprezyny (6).

2) Zamontuj hak sprezyny (6) do ptytki dociskowej
materiatu (a), a nastepnie dokre¢ nakretke (5) do
pozycji pokazanej na ilustraciji.

* Sprawdz, czy koniec haka sprezyny (6) nie
wystaje poza powierzchnie ptytki dociskowej
materiatu (a).

* Zamontuj hak sprezyny (6) tak, aby otwor (b)
byt skierowany w strone pokazang na
ilustracji.

(Dot)

Zamontuj sworzen (23) tak, aby wystawat na
odlegtos¢ pokazano na ilustraciji.
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4-22. Mechanizm gornej pokrywy (mechanizm zwalniania naprezenia gornej nici, mechanizm

podciggania gornej nici oraz przebieg gornej nici)
* Szczegotowe opisy punktow A do C na ilustracji znajdujg sie na nastepnej stronie.

* Zastosuj okreslony smar

Odwotaj sie do
J7-31.
Regulacja
stopnia
luzowania nici
gornej”.
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Po zamontowaniu sruby
imbusowej (16) dokreci¢
dwa wkrety (4) tak, aby
sitownik poruszat sie
ptynnie.



1 Zespot sitownika
2 Ztgcze sitownika A
3 Plytka ustawienia sitownika A

4 Sruby [2 szt.] (przykrecié
tymczasowo)

5 Ptyta napedowa dzwigni
podciggu nici

6 Ptyta dzwigni naprezacza nici

7 Kotnierz A

8 Podktadka

9 Sruba imbusowa

10 Nakretka

11 Wkret

12 Podstawa dzwigni podciggu

nici

13 Sruby [2 szt.]

14 Pierscien B

15 Podktadka

16 Sruba z gniazdem

17 Podktadka ptaska

18 Sprezyna $ciskajgca

19 Watek podparcia udarowego
20 Pierscien osadczy C

21 Zacisk przycisku A

22 Ptyta podparcia udarowego

23 Sruby [2 szt]

24 Talerzyki naprezacza [2 szt.]
25 Docisk talerzykéw naprezacza
26 Docisk talerzykéw naprezacza
27 Sprezyna naciggowa

28 Podktadka

29 Nakretka napinajgca

30 Sworzen naciggowy U

31 Wkret ustalajacy

32 Sworzen zwalniania naprezenia

33 Poduszka elektromagnesu

34 Podktadka

35 Nakretka

36 Sruba

37 Elektromagnes zwalniania
naprezenia nici gornej

38 Podkfadki ptaskie [2 szt.]

39 Podktadki sprezyste [2 szt.]

40 Sruby mocujgce [2 szt.]

42 Sruby [2 szt.]
43 Prowadnica nici gérnej A
44 Wkret

45 Talerzyki prowadnicy nici [2 szt.]
46 Sprezyna wstepnego naprezenia B

47 Nakretka napinajgca
48 Sworzen naciggowy

49 Pret prowadnicy nici A

50 Prowadnica zatrzasku nici
51 Sruby [2 szt.]

52 Prowadnica zatrzasku nici
53 Sruby [2 szt.]

54 Kotek szpulki nici

55 Nakretka

56 Ostona gumowa

41 Plyta ustawienia elektromagnesu

Zmontowac zgodnie z ilustracja.

(Gdy cylinder jest maksymalnie cofniety)

Zmontowac zgodnie z ilustracja.

(Gdy cylinder jest
maksymalnie cofniety)
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Zainstalowac¢ kotek szpulki nici

(54) tak, aby otwory byty

skierowane w strone pokazang na

ilustracji.

Otwory



4-23. Prowadzenie wigzek przewodow
Poprowadzi¢ wigzki przewodow z poszczegdlnych czesci w kolejnosci pokazanej w tabeli ponize;.

) Elektromagnes zwalniania
Przycisk STOP naprezenia nici gornej

<1> Uchwyt przewodu
<2> Przepust przewodu
<3> Uchwyt przewodu
<4> Uchwyt przewodu
<5> Uchwyt przewodu
<6> Opaska mocujgca
Czujnik <7> Uchwyt przewodu
obcinarki
Wiazka gtéwnego <8> Uchwyt przewodu
<9> Uchwyt przewodu

zaworu
<10> Uchwyt przewodu
Wiazka <11> Uchwyt przewodu
przekaznika
<12> Uchwyt przewodu
<13> Uchwyt przewodu
<14> Uchwyt przewodu
Wigzka
elektromagnesu
nict gorne; [A]-[G] : Wskazuje otwory
[H]: Wskazuje szczeling
Nazwa czesci 1 2 3 4 5 6 ’ 8 °
Przycisk STOP <1> <2>| <3> <4> <5> [Al <8>
Czujnik obcinarki <6> <7> | [A] <8>
Elektromagnes zwalniania naprezenia [A] <8>
nici gornej
Wigzka gtéwnego zaworu <8> <9> [B] [E] <12> [F] <13> | <14> [G]
Wigzka przekaznika <9> [B] [E] <12> [F] <13> | <14> [G]
Wigzka elektromagnesu nici gornej <9> [B] [E] <12> [F] <13> | <14> [G]
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Czujnik Y

Elektromagnes nici
ozdobnej (gimp)

Dolny  napigcie Zwolnienie Wytacznik

elektrom bezpieczenst

agnes wa

Silnik osi
X 0: silnik
Wentylator:
Silnik gérnego
watu
Silnik osi
Y

Nazwa czesci 1 2 3 4 S 6 7 8 9
Elektromagnes nici ozdobnej (gimp) [C] [E] <12> [F] [<13> <14> [G]
Czujnik Y <10> [D] <11> 13> [<14> [G]
Elektromagnes zwalniania naprezenia | (E] [<12> [F] [<13> [<14> [G]
nici dolnej
Wytgcznik bezpieczenstwa <11>  [<13> <14> [G]
Silnik osi X <13>  [<14> [G]
Silnik osi Y [G]
0 Silnik [G]
Silnik gérnego watu [H]
Wentylator: [G]
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4-24. Prowadzenie przewodéw powietrznych

Cylinder obcinarki
Wsuna¢ przewody powietrzne (nr 5 i nr 6) cylindra obcinarki (a) w kolanka (b) w podstawie toza. * Wi6z
przewody pneumatyczne do kolanek (b) o tych samych numerach.

Sitownik obcinacza gérnej nici

1) Przeprowadz przewody pneumatyczne (nr 13 i nr 14) sitownika obcinacza gornej nici (c) przez otwor w tozu maszyny i
wyprowadz je od spodu.

2) Przymocuj przewody pneumatyczne za pomocg uchwytu przewodow (d).

3) Przeprowadz przewody pneumatyczne (nr 13 i nr 14) przez otwér w fozu zgodnie z ilustracja ponize;j.

4) Przeprowadz przewody pneumatyczne (nr 13 i nr 14) od spodu toza do boku ramienia, a nastepnie wyprowadz je przez
bok ramienia.

(Lewa strona
ramienia)
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Zespot zaworu
Przeprowadz przewdd pneumatyczny (nr 1) zespotu zaworu (e) od strony oznaczonej ,1” do otworu w boku
ramienia i wyprowadz go do dolnej czesci foza.

Przeprowadz przewdd pneumatyczny (nr 1) przez otwér w tozu i wyprowadz go z tytu
toza.

Scinki po cieciu

1) Przymocuj przewdd pneumatyczny (f) do $cinkdéw za pomocg uchwytu przewodow (g).
2) Przeprowadz przewod pneumatyczny (f) do scinkdw przez otwor i wyprowadz go z tytu
toza.

3) Przymocuj przewdd pneumatyczny (nr 1) zespotu zaworu (e) oraz przewdd pneumatyczny (f) do Scinkow
za pomocg zacisku przewodu (h).
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Sitownik zwalniania gérnego naprezenia

Przeprowadz przewdd pneumatyczny (i) sitownika zwalniania gérnego naprezenia przez otwér w ramieniu i wyprowadz

go przez bok tylnej ostony.

Podtaczanie przewodéw pneumatycznych

Wt6z przewody pneumatyczne na krééce zespotu zaworu
elektromagnetycznego (j).

* Kazdy przewdd pneumatyczny jest oznaczony numerem. Wsungc¢

przewody powietrzne na krééce o odpowiadajgcych im numerach.

Wiozy¢ wtyczke (4).

Mocowanie przewodow powietrznych

(Lewa strona ramienia)

(Przewody zaworow elektromagnetycznych i ich funkcje)
Nr etykiety

Typ zaworu
elektromagnetycznego
Do podciggania nici gérnej
Do obcinania nici gérnej
3 Do rozprowadzania materiatu (+ dla
pomocniczego ramienia docisku **)
Do roboczej stopki dociskowej
Do obcinania nici dolnej *

=N

N

[

*': Pomocnicze ramie docisku wystepuje wytgcznie w
specyfikacji -02.

*2: Zawor elektromagnetyczny dla etykiety nr 5 nie
wystepuje w specyfikacjach bez obcinarki nici dolnej.

Zamocowa¢ przewody powietrzne i wigzki przewodoéw za pomocg uchwytéw przewodu (k) (2 miejsca).

Przewody i wigzki przewodow z
podstawy transportu
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4-25. Smarowanie i natluszczanie oraz prowadzenie przewodéw olejowych tubes

* <1> do <8> nalezy wykonac¢ przed przystgpieniem do procedury montazu opisanej w ,6-1. Mechanizm noza”.
* Szczegotowe opisy punktéw A do J na ilustracji znajdujg sie na stronach 136—140.
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<1> Przewdd olejowy 14 Uchwyt przewodu (NK-3N) 38 Uchwyt przewodu (NK-3N)

<2> Zespot filcu 15 Wkret 39 Wkret
(Przymocowac klejem) 16 Wspornik przewodu 40 Zespot zbiornika pomocniczego
<3> Prowadnica przewodu 17 Sruby z gniazdem sze$ciokgtnym 41 Sruby z gniazdem sze$ciokgtnym [2
<4> Sruba z gniazdem [2 szt.] szt.]
<5> Knot 18 Uchwyt przewodu (NK-3N) 42 Sprezyna klamry przewodu
<6> Przewdd olejowy 19 Wkret 43 Przewdd olejowy (<6>)
<7> Uchwyt przewodu #5 20 Uchwyt przewodu (Wsunaé do zbiornika
<8> Sruba 21 Sruby [2 szt.] pomochiczego)
22 Uchwyt przewodu 44 Uchwyty przewodu (7N) [4 szt.]
1 Knot 23 Wkret 45 Sruby [4 szt.]
2 Przewdd olejowy 24 Uchwyt przewodu (NK-3N) 46 Knot
3 Zigcze olejowe S 25 Wkret 47 Knot
4 Kotnierz 26 Zespot piyty olejowej 48 Filce [2 szt.]
5 Ztgcze olejowe S 27 Sruby [4 szt.] 49 Filc
6 Kotnierz 28 Uchwyt przewodu #5 50 Wspornik rurki B
7 Przewdd olejowy 29 Wkret 51 Wkret
30 Okienko wskaznika poziomu oleju 52 Filc
8 Uchwyt przewodu (NK-3N) 31 Filc 53 Uchwyt przewodu #5
9 Wkret 32 Zespot ostony dolnego watu 54 Wkret
33 Sruby [2 szt.]
10 Knot 34 Uchwyty przewodu #5
11 Ztacze olejowe S 35 Wkret
12 Kotnierz 36 Uchwyty przewodu #10 [2 szt.]
13 Przewdd olejowy 37 Sruby [2 szt ]

Zainstalowac przewdd olejowy (7) oraz przewdd olejowy (13) na wsporniku przewodu (16)
zgodnie z ilustracja.

Wyréwna
¢
krawedzie

Zabezpieczy¢ przewdd olejowy (13) uchwytem przewodu (NK-3N) (18) zgodnie z
ilustracja.
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Montaz uchwytu przewodu (20)

Szero
Waska ka
strona strona

Whbijanie szybki zbiornika oleju

Wktadanie knotéow

1) Zamontuj uchwyt przewodu (20) tak, aby strona z
szerszym zaczepem byta po prawej stronie, jak
pokazano na ilustracji, a nastepnie, delikatnie
dociskajac go w kierunku strzatki, dokre¢ dwie
Sruby (21), aby go unieruchomié.

2) Przymocuj przewdd olejowy (7) za uchwytem
przewodu (20) oraz przewdd wytgcznika stop (a)
za pomocg uchwytu przewodu (22).

1) Wi6z przewdd olejowy (6) oraz przewdd olejowy
(b) wychodzacy z zespotu ptytki olejowej (26) do
zbiornika oleju.

2) Sprawdz, czy knot (c) jest przymocowany do
podstawy zbiornika oleju, a nastepnie wbij
szybke wskaznika poziomu oleju (30).

1) Wi6z cztery knoty (d) do otworu przelotowego
ramienia (e).
Wt6z cztery knoty (d) gteboko w otwory, az do
oporu.
Lista czterech knotéw (d) jest nastepujaca:
* Knot (1)
* Knot (10)
» Zespot filcu dociskowego (7) z sekcji ,6-6.
Mechanizm drazka igielnego (2)”
* Knot (11) w ,,6-3. Mechanizm zygzakowy”
2) Wcisnij filc (31).
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Montaz zespotu ostony dolnego watu
1) Przeprowadz przewdd olejowy (43) przez otwor
(f) w zespole ostony dolnego watu (32).

2) Przeprowadz przewdd olejowy <1> z ramienia
przez filce.

1) Przymocuj przewdd olejowy (43) za pomoca
uchwytu przewodow nr 5 (34).

2) Zamontuj dwa uchwyty przewoddw nr 10 (36)
jako prowadnice do poprowadzenia przewodu
olejowego (43).

3) Podigcz przewdd olejowy (43) do zespotu
zbiornika pomocniczego (40).
* Upewnij sie, ze knot <5> nie zakrywa otworu.

Zachowaj
przeswit

Przymocuj przewdd olejowy (g) wychodzgcy z zespotu zbiornika pomocniczego (40) za pomocag
czterech uchwytéw przewodow (44).
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1) Wi6z knoty (46) i (47) do otworu w tozu tak
gteboko, jak to mozliwe.

2) Wecisnij dwa filce (48) w pozycje pokazane na
ilustracji.

3) Wt6Z cztery knoty wymienione ponizej do otworu
w fozu (h).
« Cienki knot (i), wychodzacy z zespotu zbiornika
pomocniczego (40)
* Knot (6) i knot (8) (j) z ,6-11. Mechanizm
chwytacza”
* Knot (4) (k) z ,6-12. Mechanizm rozdzielacza”

4) Wcisnij filc (49) do otworu w tozu (h).

5) Przymocuj przewody olejowe za pomocg uchwytu
przewodow B (50).

10388
10398
1040B
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1) Przeprowadz grubszy przewdéd olejowy (l) przez
spod toza.

2) Przeprowadz przewdd olejowy (I) przez otwory
(m), (n) wtozu i na zewnatrz od strony podstawy
chwytacza.

3) Wcisnij filc (52) przez otwér (0) w tozu tak, aby
dotykat knota.

4) Przymocuj przewod olejowy (1) za pomocg

uchwytu przewodow nr 5 (53).



5. REGULACJE

PRZESTROGA

Konserwacja i inspekcje maszyny do szycia powinny by¢
wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowanego technika.

Popros$ sprzedawce Producenta lub wykwalifikowanego
elektryka o wykonanie konserwaciji i przeglagdu instalacji
elektrycznej.

Nalezy wytgczy¢ przetgcznik zasilania i odigczyé przewod
zasilajgcy w nastepujgcych sytuacjach.

W przeciwnym razie maszyna moze sie uruchomi¢ w
przypadku przypadkowego naci$nigcia przetgcznika start,
co moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

« Podczas inspekcji, regulacji i konserwacji

» Podczas wymiany czesci eksploatacyjnych, takich jak

Odtgcz  przewody powietrza od zrédta  zasilania
pneumatycznego i poczekaj, az wskazowka manometru
spadnie do ,0", przed przeprowadzeniem inspekcji, regulacji
lub naprawy jakiejkolwiek czesci wykorzystujgcej urzadzenia
pneumatyczne.

Jesli podczas regulacji konieczne jest pozostawienie
zasilania i powietrza wigczonego, nalezy zachowac
szczegoblng ostroznosé i przestrzegaé wszystkich zasad
bezpieczenstwa.

Jesli jakiekolwiek zabezpieczenia zostaty usuniete, nalezy je
bezwzglednie ponownie zamontowa¢ w oryginalnych
miejscach i upewni¢ sie, ze dziatajg poprawnie przed
rozpoczeciem pracy.

chwytacze i néz

5-1. Regulacja wysokosci przeplataczy i chwytaczy
Wysokos¢ przeplatacza

(Widok z gory) (Widok z przodu)

1. Zdejmij ptytki docisku materiatu. (Patrz: ,3-19 Montaz i demontaz plytek docisku materiatu” ' w instrukcji obstugi.)
2. Sprawdz nastepujace elementy:

. Sprawdz, czy sprezyna (3) powoduje ptynny ruch rozdzielacza L (1) bez luzu pomiedzy ogranicznikiem rozdzielacza L (4) a
podstawg uchwytu LS (5).
. Sprawdz, czy sprezyna (3) powoduje ptynny ruch rozdzielacza R (2) bez luzu pomiedzy ogranicznikiem rozdzielacza R (6) a

podstawg uchwytu LS (5).

3. Jesli rozdzielacze nie poruszajg sie ptynnie lub wystepuije luz w ich ruchu, poluzuj $ruby mocujace (7) i przesun ogranicznik
rozdzielacza L (4) lub ogranicznik rozdzielacza R (6) w gére lub w dot, aby wyregulowac.

4. Po zakonczeniu regulacji, dokre¢ pewnie $ruby mocujace (7).
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Wysokos¢ chwytacza

Wyreguluj tak, aby pozycje chwytacza oczkowego (8) i chwytacza R (9) byly nastepujgce:

Przeswit <a> pomiedzy chwytaczem oczkowym (8) a rozdzielaczem L (1) powinien by¢ réwny grubosci dolnej nici (nici chwytacza).
Przeswit pomiedzy chwytaczem R (9) a rozdzielaczem R (2) powinien by¢é mozliwie najmniejszy (tak, aby elementy sie nie stykaty).

<Metoda regulacji>

1.

Poluzuj $ruby ustalajgce (10), a nastepnie przesun chwytacz oczkowy (8) lub chwytacz R (9) w goére lub w dét, aby wyregulowac.

2. Sprawdz, czy rozdzielacze L (1) i R (2) poruszajg sie ptynnie pod wptywem dziatania sprezyn (3).

3.

Po zakonczeniu regulacji, dokre¢ pewnie sruby mocujgce (10).

5-2. Regulacja szerokosci zygzaka (szerokosci sciegu)

Szeroko$¢ zygzaka mozna regulowaé w zakresie od 1,5 do 4 mm. W momencie wysytki z fabryki ustawiona jest warto$¢ 3 mm.
* Jesli szerokos¢ zygzaka zostanie ustawiona na 3,2 mm lub wiecej, nalezy wymieni¢ ptytke Sciegowa (czes$¢ opcjonalna).

wnN =~

*

4.

Przekre¢ pokrywe (1), aby jg otworzy¢.

Za pomocg dotgczonego klucza nasadowego poluzuj nakretke regulacji szerokosci zygzaka (2).

Przesun srube regulacyjng (3) w gore lub w dot wzdtuz szczeliny, aby wyregulowac.

*  Szerokos$¢ zygzaka zmniejsza sig, gdy Sruba regulacyjna (3) jest przesuwana w gére.

Szerokos¢ zygzaka zwieksza sie, gdy sruba regulacyjna (3) jest przesuwana w dét.

Na pozycjach szerokosci zygzaka 2 mm i 3 mm znajdujg sie znaczniki. Wyréwnaj srodek sruby regulacyjnej (3) ze znacznikami.
Po zakonczeniu regulacji doktadnie dokre¢ nakretke regulacyjng (2), a nastepnie zamknij pokrywe (1).

*

UWAGA:

Jesli szeroko$¢ zygzaka zostata zwiekszona, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace ponowne regulacje.

7-4. Regulacja synchronizacji igly i chwytacza", , 7-5. Regulacja skoku chwytacza", ,7-6. Regulacja wysokosci preta igielnicy”, 7-7. Regulacja
przeswitu pomiedzy chwytaczami a igtg", ,7-8. Regulacja ostony igly", ,7-9. Regulacja potozenia instalacji rozdzielaczy”, ,,7-10. Regulacja
wyprzedzenia przeplatacza”.

Znaczniki odniesienia stuzg jako wskazéwka do ustawienia szerokosci zygzaka. Opus¢ igte na kartke papieru lub podobny materiat, aby
doktadnie zmierzy¢ szerokos¢ zygzaka.
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5-3. Regulacja pozycji linii bazowej zygzaka

Przygotowanie krotkiej igly niestandardowej

Aby mdc wykonaé bardzo mate otwory w kartce papieru podczas sprawdzania potozenia wktucia igty, nalezy przygotowac krotka igte zgodnie
Z ponizszym opisem.

1. Uzyj szlifierki lub podobnego narzedzia, aby zeszlifowac
koncéwke aktualnie uzywanej iglty do dtugosci 15 mm.

Srodkowa: Srodkowa:
2. Zaostrzy¢ koncéwke igly.
UWAGA:
Zaostrz igte tak, aby jej koncéwka znajdowata sie na srodku.
Zaostrzy¢
koncowke

3. Umies¢ kartke papieru (1) pod dociskami materiatu.

4. Obro¢ koto pasowe gornego watu (2), aby ustawic igte w jej
najnizszym potozeniu.

5. Przesun igte w gore lub w dot, aby wyregulowaé pozycje
montazowsg igly tak, aby koncowka igty wykonata otwér o szerokosci
okoto 0,5 mm w papierze (1), gdy igta znajdzie sie w dolnym
potozeniu.

Szerokosé otworu ok. 0,5
mm
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Regulacja pozycji linii bazowej zygzaka

Linia bazowa zygzaka znajduje sie po wewnetrznej stronie zygzaka.

Po zmianie szeroko$ci zygzaka zmienia sie tylko zewnetrzna pozycja wktucia igly, a linia bazowa zygzaka (wewnetrzna linia bazowa) pozostaje
bez zmian.

1. Przesun blok przekfadni preta igielnicy (0) do pozycji bazowej
* Pozycja domowa dla bloku ostony preta igielnicy (0) to taka,
w ktorej znacznik na stole (1) i znacznik na podstawie
chwytacza (2) sg wyréwnane.

2. Zamontuj krétkg igte niestandardowg (3). (Patrz:
,Przygotowanie krétkiej igly niestandardowej” na poprzedniej
stronie.)

3. Recznie przesun podstawe transportera (4) do przodu (blisko
pozycji poczgtkowej szycia).
4. Umies¢ kartke papieru (5) pod dociskami materiatu.
* Zabezpiecz kartke papieru tak, aby sie nie przesuwata.
5. Obro¢ koto pasowe gornego watu (6), aby opusci¢ igte i wykonac
maty otwor w papierze (5).
6. Obroc¢ koto pasowe gornego watu (6) w przeciwnym kierunku,
aby igta wrécita do pierwotnej pozycji (pozycja igty w gorze).
7. Obro¢ recznie blok przektadni preta igielnicy (pret igielnicy) (7) o
180 stopni.
8. Obro¢ koto pasowe gornego watu (6), aby opuscic igte i wykonaé
maty otwor w papierze (5).
* Jesli wewnetrzne pozycje wkiucia igty (A) nie sg wyréwnane,
przeprowadz regulacje zgodnie z krokami 9-12 na
nastepnej stronie.

(Ciag dalszy na nastepnej stronie)
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<Regulacja pozycji linii bazowej zygzaka

9 Zdejmij ptyte czotowg (8), a nastepnie poluzuj $rube gniazdowg (9).

10 Otworz pokrywe (10), a nastepnie zdejmij zaslepke (11).

11 W16z plaski srubokret w otwér i obré¢ mimosréd zygzaka (12),
aby wyregulowac pozycije linii bazowej zygzaka.

12 Dokrec¢ $rube gniazdowg (9).

13 Powtarzaj kroki 4-12, az wewnetrzna linia bazowa zygzaka
bedzie prawidtowo wyréwnana.

14 Po zakonczeniu regulacji zamontuj ponownie zaslepke (11),
pokrywe (10) i ptyte czotowg (8).
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5-4. Regulacja synchronizacji igly i chwytacza

UWAGA:
Pret igielnicy wykonuje dwa cykle wkiucia igty podczas jednego petnego obrotu kota pasowego gérnego watu. Ruch wkiucia igty w strone lewa
(strona noza) nazywany jest ,,wewnetrzna pozycja szycia”, a ruch wkiucia iglty w strone prawg nazywany jest ,zewnetrzna pozycija szycia”. Dodatkowo, droga,
ktorg pokonuje pret igielnicy od najnizszego potozenia do momentu, gdy koncéwka chwytacza po lewej lub prawej stronie znajdzie sie na srodku
igly, nazywana jest ,skokiem chwytacza”.

Skoki chwytacza z lewej i prawej strony muszg by¢ jednakowe. W niniejszej sekcji opisano regulacje w celu wyréwnania skokéw chwytacza z lewej i

prawe;j strony.
* Przed rozpoczeciem regulacji nalezy ustawi¢ szeroko$¢ zygzaka (dtugos¢ sciegu). (Patrz: ,7-2 Regulacja szerokosci zygzaka (dtugosci Sciegu)”.)

Najnizsze Gdy $rodek igly jest
potozenie preta wyréwnany z koncowkag
igielnicy chwytacza

(wewnetrzna (zewnetrzna
pozycja szycia) pozycja szycia)

1. Usun dwie $ruby z gniazdem (1), a nastepnie zdejmij ostone preta igielnicy (2).

2. Obrdé¢ koto pasowe gornego watu (3), aby ustawi¢ pret igielnicy w najnizszym potozeniu w wewnetrznej pozycji szycia.

3. Za pomocg suwmiarki zmierz dtugos$¢ od krawedzi preta igielnicy (4) do gornej czesci podstawy tulei prowadzacej preta igielnicy (5).

4. Nastepnie obré¢ koto pasowe goérnego watu (3), az koncowka chwytacza oczkowego (6) znajdzie sie na $rodku igly (7).

5. Tak samo jak w kroku 3, uzyj suwmiarki, aby zmierzy¢ dtugo$¢ od krawedzi preta igielnicy (4) do gornej czesci podstawy tulei prowadzacej
preta igielnicy (5).

6. Oblicz réznice <a> miedzy wartoscig uzyskang w kroku 5 a wartoscig z kroku 3.

7. Powtorz kroki 2—6 i oblicz réznice <a'> dla zewnetrznej pozycji szycia, tak samo jak dla pozycji wewnetrznej.

* Dla pozycji wewnetrznej dopasuj koncowke chwytacza oczkowego (6) do srodka igly (7), a dla pozycji zewnetrznej dopasuj koncowke
chwytacza R (8) do $rodka igty (7).

8. Poluzuj $rube (9).

9. Przesun podstawe uchwytu LS (10) w lewo lub w prawo, aby
wyréwnac diugos¢é <a> i <a">.

10. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno $rube (9).

(Widok z przodu)
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5-5. Regulacja skoku chwytacza

Standardowy skok chwytacza wynosi 2,7 mm. (W zaleznosci od materiatu i nici moze by¢ wskazana jego zmiana.) * Wykonaj regulacje zgodnie
z opisem w ,5-4. Regulacja synchronizaciji igty i chwytacza”.

1. Obré¢ koto pasowe gornego watu (1), aby ustawic pret igielnicy w pozycji wkiucia igty w wewnetrznej pozycji szycia.

2. W tym potozeniu uzyj suwmiarki, aby zmierzy¢ odlegto$¢ od krawedzi preta igielnicy (2) do gdérnej czesci gniazda tulei

podstawy uchwytu (3).

3. Do wartosci uzyskanej w kroku 2 dodaj 2,7 mm i ustaw szczeki suwmiarki na wynikowg warto$cé.

4. Obracaj kotem pasowym gérnego watu (1), az krawedz preta igielnicy (2) dotknie krawedzi suwmiarki, po czym zatrzymaj obracanie
kota pasowego gornego watu (1) w tym punkcie (A).

Przesuniecie
w lewo

Przesuniecie w
prawo

Doci$nij Nie powinno by¢
szczeliny

5. Odchyl gtowice maszyny.

6. Poluzuj dwie $ruby ustalajgce (5) krzywki dolnego watu (4).

7. Przy zatrzymanym kole pasowym gornego watu (1) obré¢ krzywke dolnego watu (4), aby wyregulowac tak, by koncéwka chwytacza
oczkowego (6) znajdowata sie na srodku igty (7).

8. Po zakonczeniu regulacji doci$nij krzywke dolnego watu (4) do powierzchni pierécienia tozyskowego (8), a nastepnie mocno dokre¢ dwie
Sruby ustalajgce (5).
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5-6. Regulacja wysokosci igielnicy
Standardowa wysokos¢ igielnicy wynosi 2,5 mm. (Moze by¢ wskazane jej dostosowanie w zaleznosci od materiatu i nici.)

1.Zdejmij pokrywe czotows.

2.0bré¢ koto pasowe goérnego watu, az koncowka chwytacza oczkowego (1) bedzie wyréwnana z gérng krawedzig otworu igly w $rodku
igly (2), gdy igta znajduje sie w wewnetrznej pozycji szycia.

3.Poluzuj dwie $ruby (4) gornego i dolnego zacisku igielnicy (3).

4.0pusc¢ igielnice (5) 0 2,5 mm od pozycji, w ktérej koncowka chwytacza oczkowego (1) jest wyréwnana z gorng krawedzig otworu igty.

5.Aby igielnica obracata sie ptynnie, wyreguluj tak, aby nie byto luzu igielnicy, ale aby miedzy zaciskami igielnicy (3) a fgcznikiem
prowadzacym igielnice (6) pozostata szczelina umozliwiajgca doptyw oleju.

6.Po zakonczeniu regulacji mocno dokre¢ dwie $ruby (4) i zamontuj pokrywe czotowa.
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5-7. Regulacja szczeliny miedzy chwytaczami a igtg

Jesli zmieniono liczbe igiet, nalezy zawsze sprawdzi¢ szczeline miedzy igtg a chwytaczami i w razie potrzeby jg wyregulowac. Regulacji tych
nalezy dokona¢ zaréwno dla wewnetrznej, jak i zewnetrznej pozycji szycia.

(wewnetrzna pozycja szycia) (zewnetrzna pozycja szycia)

Obroc¢ koto pasowe gornego watu (1), tak aby koncowki lewego i prawego chwytacza (2) byly wyréwnane ze srodkiem igty, a nastepnie poluzuj

Sruby ustalajgce (3) i wyreguluj szczeliny miedzy igtg a koncéowkami chwytaczy (2) do wartosci 0,01-0,08 mm.

*  Szczeliny te musza by¢ jednakowe w trakcie obrotu podstawy chwytacza (w zakresie 360 stopni). Jesli nie sg jednakowe, wyreguluj Srodek
obrotu igielnicy. (Srodek obrotu jest wyregulowany fabrycznie przy wysytce.)

*  Po wykonaniu tej regulacji przeprowadz procedury opisane w punkcie ,Regulacja pozycji montazu rozdzielaczy (spreaderéw)".

5-8. Regulacja ostony igty
Jesli zmieniono liczbe igiet, nalezy zawsze sprawdzi¢ pozycje ostony igly i w razie potrzeby jg wyregulowac. Regulacje te nalezy wykonac
zaréwno dla wewnetrznej, jak i zewnetrznej pozycji szycia.

(wewnetrzna
pozycja szycia)

(zewnetrzna pozycja
szycia)

Obrd¢ koto pasowe gérnego watu (1), tak aby koncowki lewego i prawego chwytacza (2) byty wyréwnane ze srodkiem igly, a nastepnie poluzuj
Srube (5) i wyreguluj ostone igly (3), tak aby dotykata igty (4).

UWAGA:

Jesli przekroczy igte bardziej niz to konieczne, spowoduje to obcigzenie igty i moze doprowadzi¢ do jej ztamania. Jesli natomiast w ogdle
nie przekroczy iglty, koncowki chwytaczy beda kolidowa¢ z igtg i moga wystapi¢ opuszczone Sciegi.
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5-9. Regulacja pozycji montazu rozdzielaczy (spreaderéw)

1. Poluzuj $rube ustalajgca (4) i wyreguluj ogranicznik rozdzielacza L (5) tak, aby wzgledne pozycje elementu w ksztatcie litery U na korcu
rozdzielacza L (1) i otworu prowadzgcego dolng ni¢ (3) w chwytaczu oczkowym (2) byty zgodne z ilustracja ponizej.

Po zakonczeniu regulacji dokre¢ $rube ustalajaca (4).

Poluzuj srube ustalajgca (8) i wyreguluj ogranicznik rozdzielacza R (9) tak, aby gérna krawedz koncowki rozdzielacza R (6) byta wyréwnana
z gérng krawedzig koncéwki chwytacza R (7).

4. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ $rube ustalajgcy (8).

@

UWAGA:

Rozdzielacz L (1) i rozdzielacz R (6) nie powinny wystawa¢ powyzej chwytacza oczkowego (2) ani chwytacza R (7). W przeciwnym razie
moga wystapi¢ opuszczone $ciegi lub ztamania igly.
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5-10. Regulacja synchronizacji rozdzielacza (spreadera)

Rozdzielacz R (1) (przy wewnetrznej pozycji szycia) i rozdzielacz L (2) (przy zewnetrznej pozycji szycia) muszg dotyka¢ odpowiednio
ogranicznikéw rozdzielaczy (3) i (4) i zatrzymac sie bezposrednio przed osiagnieciem przez igielnice najnizszego potozenia.

* Regulacje fatwiej przeprowadzi¢ w trybie recznym.

1. Odchyl glowice maszyny.

2. Poluzuj dwie $ruby (5), a nastepnie poluzuj $rube ustalajaca (6).

3. Obro¢ sworzen mimosrodowy (7), aby wyregulowac.

4. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ $rube ustalajaca (6), a nastepnie dwie $ruby (5) — w tej kolejnosci.
UWAGA:

Upewnij sie, ze rozdzielacz R (1) i rozdzielacz L (2) nie przeszkadzajg igle po regulaciji.
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5-11. Regulacja wysokosci plytki Sciegowej

<-001-01 specyfikacje>

<-02 specyfikacja>*

(Widok z przodu)

(Widok pod katem z goéry—prawej)

1. Zdejmij prawg ptytke zacisku materiatu (1).

2. Obréé¢ podstawe chwytacza (2) tak, aby byta ustawiona jak na ilustracji.

3. Poluzuj $rube (3), a nastepnie przesun prowadnice nici dekoracyjnej C (5) do pozycji, w ktérej nie bedzie przeszkadzata przy odkrecaniu
Sruby (4).

4. Poluzuj $rube (4) o okoto 10 obrotéw.

5.  Poluzuj $rube ustalajacy (6).

6. Przesun trzpien pionowy (7), aby wyregulowac¢ wysokos$¢ ptytki Sciegowej (8) w nastepujacy sposob.

<Dla specyfikacji -00 i -01>

Woyreguluj tak, aby gérna czes¢ plytki Sciegowej (8) i gérna czes¢ ptytki igtowej (9) byty na tej samej wysokosci.

<Dla specyfikacji -02>

Woyreguluj tak, aby gérna czes¢ ptytki Sciegowej (8) byta o 0,4-0,6 mm nizej niz gorna czes¢ ptytki igtowej (9).

UWAGA:

o Jesli pozycja ptytki Sciegowej (8) jest zbyt wysoka, moze ona blokowac néz ruchomy i doprowadzi¢ do jego uszkodzenia.

o Podczas regulacji lekko naciskaj ptytke sciegowa (8) od gory. Jesli regulacja zostanie przeprowadzona przy uniesionej ptytce
Sciegowej (8), nie zostanie uzyskany prawidtowy rezultat.

7. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ wczesniej poluzowane $ruby i przywrd¢ wszystkie inne czesci do ich pierwotnych pozyciji.
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5-12. Zmiana dlugosci ciecia (Wymiana miotka)

Dtugos¢ ciecia zalezy od dtugosci miotka. Aby zmieni¢ dtugos¢ ciecia, spituj lub wymiehn miotek.

< Dla specyfikacji -00, -01, -02-L2634/L.3442 > < Dla specyfikacji -02-L1422/L.1826/L.2230 >

1 Poluzuj $rube pokretta (1), a nastepnie wyjmij mtotek (2).
2 [Jesli miotek ma byé szlifowany (patrz rysunek A)]
Uzyj szlifierki, aby zeszlifowa¢ cze$é <b> mitotka tak, aby dtugos¢ ciecia + 1,5 mm = <a>.

3 [Jesli instalowany jest nowy miotek]

Docisnij miotek do kotka pozycjonujgcego (3) (lub dystansu miotka (4)), a nastepnie dokre¢ srube pokretta (1).

UWAGA:
Jesli wezesniej uzywany néz zostanie zastgpiony nozem o innym numerze, wymien rowniez miotek. Jesli ten sam miotek bedzie uzywany

z dwoma lub wigcej roznymi typami nozy, na mtotku powstang rézne nacigcia noza, co moze prowadzi¢ do probleméw z doktadnym
cieciem materiatu lub uszkodzenia noza.
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5-13. Regulacja powierzchni tngcej mtotka

5-13-1. Szlifowanie powierzchni tngcej mlotka

<Procedura regulacji>

1 Usun miotek. (Patrz poprzednia strona, aby uzyska¢ instrukcje
dotyczgce wyjmowania miotka.)

2 Sprawdz powierzchnie thgcg miotka. Zwro¢ uwage na ilustracje po
lewej stronie — jesli powierzchnia tngca wyglada jak (b) — (d),
zeszlifuj jg tak, aby naciecie noza byto réwnomiernie roztozone.

(a) Naciecie noza jest prawidtowe

(b) Naciecie noza jest zbyt gtebokie

(c) Uzyto innego noza, przez co nacigcia nachodzg na siebie
(d) Naciecie czesciowe, ktore nie jest petne

3 Jesli mimo poprawnego szlifowania mtotka materiat nadal nie jest
odpowiednio ciety, sprawdz, czy koricéwka noza nie jest zuzyta.
Jesli koncéwka jest zuzyta — wymien noz.

Nie uzywaj starego miotka po wymianie noza. Uzycie tego samego
miotka moze doprowadzi¢ do uszkodzenia koncowki noza.

Cisnienie ciecia na catej powierzchni mtotka powinno by¢ réwnomierne,
aby materiat byt czysto ciety. Zeszlifuj powierzchnie tngcg mtotka tak,
aby naciecie noza byto jednolite na catej powierzchni.

Mtotek mozna szlifowaé, dopoki jego wysokos$c¢ nie osiggnie 20 mm. Do
szlifowania mtotka uzywaj pilnika ptaskiego.

Szlifowanie powierzchni tnacej mtotka z naktadajacymi sig lub przesunigtymi nacigciami

noza

1 Umocuj mtotek w imadle.

2 Uzyj pilnika ptaskiego, aby zeszlifowaé powierzchnie tnagca mtotka, az
naciecie noza zniknie.

Szlifowanie powierzchni tnacej mtotka z glgbokim nacigciem noza

1 Umocuj mtotek w imadle.

2 Uzyj pilnika ptaskiego, aby wygtadzi¢ powierzchnie tngcg miotka, az
delikatnie widoczne bedzie jedno nacigcie noza.

* Po zakonczeniu szlifowania zamontuj miotek.
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5-13-2. Regulacja styku noza z mlotkiem

Nacigcie wykonane przez néz bedzie lepiej widoczne, jesli powierzchnia thgca mitotka zostanie pokryta markerem lub podobnym
Srodkiem.

1 Uruchom mtotek trzykrotnie, aby n6z wykonat nacigcie za kazdym razem.

2 Jedli naciecia noza nie sg jednolite, zeszlifuj mtotek. (Patrz poprzednia strona, aby uzyska¢ szczegoéty dotyczgce szlifowania
miotka.)

3 Powtarzaj kroki 1i 2, az nacigcia noza bedg jednolite.

<Metoda regulacji styku z uzyciem cienkiego papieru
Do regulacji styku mozna réwniez zastosowac ponizszg metode.
1 Poluzuj cztery $ruby (1).
2 Wiéz cienki papier w szczeline A lub B miedzy wspornikiem
miotka (2) a watkiem napedzajacym néz (3).
3 Dokrec¢ cztery sruby (1).
* Docisnij wspornik mtotka (2) w kierunku strzatki C oraz mocno
w gore w kierunku D (jak pokazano na ilustracji), tak aby nie
byto szczeliny miedzy wspornikiem miotka (2) a watkiem
napedzajgcym néz (3), a nastepnie dokre¢ sruby.
(Ta operacja prawidtowo ustawi pozycje wspornika mtotka
(2), dociskajgc kotek (4) wspornika mtotka (2) do krawedzi
otworu w wale napedzajgcym noz (3).)

5-14. Regulacja luzu osiowego miotka

Jesli miotek ma zbyt duzy luz osiowy, przeprowadz nastepujaca

regulacje.

1 Poluzuj dwie nakretki (1).

2 Delikatnie dokre¢ dwie $ruby (2), kontrolujgc jednoczesnie
wielkos$¢ luzu.

3 Po nacisnieciu wspornika mitotka (3) rekg w dot sprawdz, czy
wbudowana sprezyna rozprezna (4) powoduje jego prawidtowy
powrot.

* Jesli wspornik mtotka (3) nie wraca prawidtowo, moze to
spowodowac kolizje z dociskami materiatu i prowadzi¢ do
uszkodzen.

4 Po zakonczeniu regulacji dokre¢ dwie nakretki (1).
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5-15. Wspodlne poruszanie watu napedzajgcego noz i docisku watu napedowego

Wat napedzajacy néz (2) i docisk watu napedowego (3) sg potgczone sprezyng naciggowg (4), dzieki czemu wspornik mtotka (1) mozna ustawié,
recznie dociskajac go w dét podczas wyréwnywania igty z dziurkg oczkowg wykonang juz w materiale, aby wznowi¢ szycie. Jesli ta sprezyna rozprezna
(4) zostata uszkodzona lub predkosé powrotu noza jest zbyt niska, mozna sprawi¢, by wat napedzajgcy néz (2) i docisk watu napedowego (3) poruszaty
sie razem jako jeden zespot.

1.0bro¢ kurek (5) w kierunku strzatki, aby go zamkngé i zatrzymaé doptyw powietrza.
2.Naciénij przycisk (6), aby spusci¢ powietrze.

UWAGA:

Po spuszczeniu powietrza mtotek moze samoczynnie opas¢ pod wiasnym ciezarem.

3.Zdemontuj gorng ostone (7) i ptytke czotowa (8).

4.0pus¢ pret cylindra (9), aby wyréwnac srube (A) watu napedzajacego néz (2) z punktem (B) wewnatrz ptytki czotowe;.

5.Uzyj dostepnej w handlu $ruby imbusowej (6) (M6, dtugo$é nieprzekraczajaca 6 mm), aby potgczy¢ punkty (A) i (B).

* Dokre¢ $rube ustalajgca (10) z odpowiednig sitg. Jesli Sruba ustalajgca (10) jest poluzowana lub wystaje poza powierzchnie watu napedzajgcego n6z
(2), moze dojs¢ do uszkodzen.

6.Zamontuj ptytke czotowa (8) i gorng ostone (7), a nastepnie otwdrz kurek (5), aby wznowi¢ doptyw powietrza.
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5-16. Wymiana noza i regulacja jego potozenia

5-16-1. Wymiana noza

PRZESTROGA

Nie uruchamiaj maszyny do szycia, jesli néz i miotek majg inne numery niz te, ktére zostaty ustawione w programach.
Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze prowadzi¢ do uszkodzenia czesci maszyny do szycia, igty lub do powaznych

obrazen.

<Dla specyfikacji -00, -01, -02-L2634/L3442* <Dla specyfikacji -02-L1422/L.1826/L2230*

1. Sprawdz, czy nie ma szczeliny miedzy ptytkg ogranicznika bloku (1) a nozem (2), a nastepnie poluzuj $rube gniazdows (3) i wyjmij n6z (2).
2. Umies$¢ nowy ndz przy ptytce ogranicznika bloku (1), a nastepnie dokre¢ srube gniazdows (3).

UWAGA:
e Podczas wymiany noza nalezy za pomocg ustawien parametréw zmieni¢ wzoér oczkowy na taki, ktéry odpowiada numerowi noza (4)

podanemu po jednej stronie noza. (Patrz: ,5-3-1. ,Lista parametréw” w instrukcji obstugi.)
¢ Wymien n6z i mtotek jako zestaw. Jesli ten sam mtotek bedzie uzywany z dwoma lub wiecej réznymi typami nozy, na mtotku powstang
rézne nacigcia noza, co moze prowadzi¢ do problemoéw z doktadnym cieciem materiatu lub uszkodzenia noza.
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5-16-2. Dokladna regulacja polozenia noza

Wyreguluj pozycje noza tak, aby materiat byt czysto przecinany przy wewnetrznej pozycji szycia oraz wokét oczka.
* Przed przystapieniem do tej regulacji upewnij sig, ze procedura z ,,7-3. Regulacja potozenia linii bazowej zygzaka" zostata poprawnie wykonana.
* Pozycje noza mozna regulowac niezaleznie w kierunku przéd/tyt oraz pochylenia.

PRZESTROGA

RESET

<Procedura regulacji>
1 Zamontuj krétka igle niestandardowa (1). (Patrz v7-3. , Resetowanie
danych (inicjalizacja)” w instrukcji obstugi, aby uzyska¢ szczegétowe
informacje dotyczace krétkiej igly niestandardowej (1).)
2 Ustaw cisnienie powietrza na regulatorze regulacji nacisku miotka od
spodu stotu na okoto 0,2 MPa. (Patrz *7-17. Regulacja sity ciecia".)
* Dzieki temu n6z nie wykona wielu naktadajacych si¢ nacie¢ na miotku,
a papier do sprawdzania pozycji wktucia igty nie zostanie przebity
podczas regulacji potozenia noza.

3 Nacisnij przycisk AFTER (2) na panelu sterowania, aby ustawi¢ metode

ciecia na ,,cigcie po szyciu”.
ENTER

AUTO TEST RECZNY CYCLE PROSHAW

4 Umies¢ kartke papieru (3) pod dociskami materiatu.
5 Uruchom maszyne do szycia i odwzoruj pozycje wkiu¢ igly wokét otworu
oczkowego.
6 Sprawdz, czy pozycje wktu¢ igty wokot otworu oczkowego i pozycja cigcia
noza pokrywaja sie rownomiernie.
* Sprawdzanie bedzie tatwiejsze, jesli wartos¢ pozycji cigcia (A) w
ustawieniach parametréw zostanie ustawiona na "0”. (Patrz: ,,5-3-
1., Lista parametréw” w instrukcji obstugi.)
7 Jesli nie pokrywaja sie rownomiernie, wylacz zasilanie i wykonaj regulacje
wedtug krokéw 8-13.
* Po zakonczeniu regulacji powtérz kroki 4-6 w celu sprawdzenia, a
jesli potrzebna jest dalsza regulacja, powtoérz krok 7.

(Ciag dalszy na nastepnej stronie)
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<Regulacja potozenia do przodul/tytu

< Dla specyfikacji -00, -01, -02-L2634/L3442 > < Dla specyfikacji -02-L1422/L.1826/L2230 >

8. Poluzuj $rube z gniazdem (4), a nastepnie przesun potozenie noza do przodu lub do tytu, aby wyregulowaé.
9. Po ustaleniu pozycji noza, dokre¢ $rube gniazdowa (4).
10. Poluzuj $rube (5), dociénij ptytke ogranicznika bloku (6) do noza, a nastepnie dokre¢ $rube (5).
* Plytka ogranicznika bloku (6) stuzy jako wskaznik aktualnej pozycji noza, dlatego nalezy jg przemiesci¢ tak, aby dotykata noza.

<Regulacje pochylenia
11. Poluzuj $ruby z gniazdem (7). (8) i (9).
12. Obroé¢ sworzen mimosrodowy (10), aby wyregulowac.
* Drobne regulacje mozna réwniez wykonac, obracajgc element centrujgcy na
przegubie (11).
13. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ sruby gniazdowe (9), (8) i (7) w podanej
kolejnosci.

(Widok bezposrednio z géry na podstawe
noza)
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UWAGA: Zaleznos¢ miedzy pozycja wklucia igly a wzorem oczkowym przy oczku

Wz6r oczkowy a x b

Wktucie igty c x d

Ciecie przed szyciem Ciecie po szyciu

5-17. Regulacja nacisku obcinania

Podczas przetgczania miedzy cieciem przed szyciem lub brakiem
ciecia a cigciem po szyciu, pozycja opadania igty w wewnetrznym
potozeniu szycia zmieni sie automatycznie zgodnie ze wzorem
oczkowym, jak pokazano na ilustracji.

Wz6r oczkowy a Wktucie igty ¢ x d
NGs x b Ciecie przed szyciem
Lp. lub brak ciecia Ciecie po szyciu
1 21x3.2 1,7x2,7 25x3,8
2 2.8x4.3 2,4x3,9 3,2x4,9
3 3.0x4.6 2,6 x4,1 3,4x5,2
4 3.2x54 2,8x4,9 3,6 x6,0
5 Prosty Prosto Prosto
6 3.8x4.3 3,4x38 4,2x4,9

Ustaw minimalny nacisk obcinania, ktory wcigz umozliwia przeciecie

materiatu.

* Ustaw wartos¢ w zakresie 0,1 — 0,6 MPa. (Ustawienie fabryczne
wynosi 0,4 MPa.)

Sposob regulacji
Obré¢ pokretto (1) regulatora nacisku miotka znajdujgcego sie pod
stotem, aby wyregulowac cisnienie powietrza.

UWAGA:

Nie zwigekszaj nacisku obcinania bardziej niz to konieczne. Jesli
ci$nienie bedzie zbyt wysokie, mtotek ulegnie zuzyciu, a n6z moze
zostac¢ uszkodzony.

Jesli materiat nie jest czysto przecinany, nie zwiekszaj cisnienia zbyt
mocno.

Sprawdz synchronizacje noza i mtotka. (Patrz: ,7-13-2. Regulacja
kontaktu pomiedzy nozem a miotkiem".)
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5-18. Regulacja wysokosci uniesienia zaciskow materiatu
Woyreguluj warto$¢ uniesienia zacisku materiatu <a> zgodnie z ponizszymi wartosciami.
<Dla specyfikacji -00, -01" 12 mm
<Dla specyfikacji -02* 16 mm
Wartos$¢ uniesienia zacisku <a> obejmuje luz dzwigni korbowej B (1) i dzwigni zacisku (2).

Przeprowadz regulacje zaréwno dla lewego, jak i prawego zacisku materiatu. (Ponizej opisano sposéb regulacji uniesienia dla prawego
zacisku materiatu.)

*

1 Odkre¢ dwa wkrety (3), a nastepnie zdejmij pokrywe podstawy
przesuwu U (4).

2 Odkre¢ szes¢ wkretéw (5) i wkret z tbem walcowym (6), a
nastepnie zdejmij prawg pokrywe podstawy przesuwu R (7).

(Widok bezposrednio z prawej strony)

W16z blok o grubosci 12 mm lub 16 mm albo wzorzec (10) pomiedzy punkt podparcia zacisku R (8) a ptytke igtowa (9).
Poluzuj wkret (12) dzwigni napedu zacisku (11).
Popchnij sekcje (B) dzwigni korbowej B (1) do gory, tak aby koniec (13) przylegat do konca dzwigni zacisku R (2), jak pokazano na
ilustraciji.
6. Podczas trzymania czesci w pozycji z kroku 5, dokre¢ wkret (12).
UWAGA:
Upewnij sie, ze zacisk R (8) mocno przylega do bloku lub wzorca (10).

7. Zamontuj z powrotem pokrywe podstawy przesuwu R (7) i pokrywe podstawy przesuwu U (4).
* Wysokos$¢ uniesienia lewego zacisku materiatu wyreguluj w ten sam sposob.

ar®
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5-19. Regulacja potozenia zaciskéw materiatu

Potozenie zaciskéw wzgledem ptytki igtowej mozna regulowac w kierunku przéd/tyt oraz na boki.
* Wyreguluj lewa i prawa stopke dociskowa tak, aby obie byty ustawione w jednakowej odlegtosci od pozycji opadania igty (ponizej opisano
sposob regulacji potozenia prawej stopki dociskowej).

(Widok bezposrednio z prawej
strony)

<Regulacja potozenia do przodul/tytu

1. Poluzuj $rube imbusows (1), a nastepnie przesun ramie zacisku (2) do przodu lub do tytu w celu regulacii.
2. Nastepnie wyreguluj tak, aby bok zacisku R (3) byt rownolegty do boku ptytki iglowej (4).

3. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ srube imbusowsg (1).

<Regulacja na boki>
1. Poluzuj dwa wkrety ustalajgce (5), a nastepnie wyreguluj boczne potozenie dzwigni zacisku (6).
2. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ dwa wkrety ustalajgce (5).

* Pozycje lewego zacisku materiatu wyreguluj w ten sam sposob.
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5-20. Regulacja potozenia ptyt dociskowych materiatu

Wyreguluj potozenie ptyt dociskowych materiatu (3) tak, aby podczas szycia ptytka otworowa (1) nie stykata sie z ptytkami iglowymi (2). Standardowa regulacja zaktada luz @,
mm pomiedzy ptytka otworowa (1) a ptytkami igtowymi (2) (gdy przestrzegigcia jest ustawiona na ,,07)

Przeprowadz regulacje zaréwno dla lewego, jak i prawego zacisku materiatu. (Ponizej opisano sposéb regulacji potozenia prawej ptyty dociskowej materiatu (3).)

*

*

Regulacje nalezy przeprowadzi¢ przy zamontowanych ptytach dociskowych materiatu (3).

4.
5.

6.
7.

ENTER

AUTO  TEST RECZNY CYCLE
PRZESTROGA EC PROGRAM

RESET

(przy uzyciu
przetgcznika noznego 2-
pedatowego)

(Widok z przodu)

Po zakonczeniu regulacji dokre¢ nakretke (10).
Nacisnij klawisz RESET (12), a nastepnie nacisnij przetagcznik STOP (13), aby zakonczy¢ tryb testowy.

1 Ustaw przestrzen ciecia na ,,0” za pomocg ustawien parametrow. (Patrz:

»95-3-1. ,Lista parametrow” w instrukcji obstugi.) * Nacisnigcie skrotu

klawiszowego 3 (4) umozliwia zmiane wartosci za pomoca klawiszy A'V (5).

2 Nacisnij przycisk TEST (6), aby wiaczy¢ tryb testowy, a nastepnie
uruchom test. (Patrz: ,5-4 ,Sprawdzanie wzoru szycia w trybie
testowym” w instrukcji obstugi.)

3 Przytrzymaj przetacznik startu (7), az podstawa transportowa przesunie
si¢ do pozycji, w ktorej szyta jest prosta czes¢ wzoru szycia, a
nastepnie zwolnij przetacznik startu (7).

Odcinek prosty

Waska
szczelina
Szeroka

szczelina

(Ogladane z gory)

Sprawdz, czy pomiedzy ptyta gardzielowa (1) a prawa ptyta igtowa (2) znajduje sie szczelina 0,8 mm.

Jesli szczelina nie wynosi 0,8 mm, zdejmij ostoneg preta transportu L (8) i ostone preta transportu R (9), poluzuj nakretke (10), a nastepnie obré¢ srube
(11), aby wyregulowac szczeling.

* W ten sam sposoéb wyreguluj szczeling pomiedzy ptyta gardzielowa (1) a lewa plyta iglowa.
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5-21. Regulacja otwarcia materiatu

Wyreguluj tak, aby wartosicotwarcia materiatu dla lewej i prawej ptyty dociskowej (1) byly jednakowe.
* Wartoééwarcia materiatu powinna zawsze wynosi€o najmniej @ mm z kazdej strony.

<Metoda pomiaru wielkosci otwarcia>

1. Nacisnij przycisk TEST (2), aby wiaczy¢ tryb testowy, a nastepnie
uruchom test. (Patrz: ,5-4 ,Sprawdzanie wzoru szycia w trybie
testowym” w instrukcji obstugi.)

ENTER

TEST
PRZESTROGA AUTO ST RECZNY CYCLE PROGRAM

RESE
r

(Przy uzyciu
przetgcznika
noznego 2- 2 Nacisnij przetacznik startowy (3).

pedatowego) * Sprawdz, czy podstawa przesuwu sig porusza i czy plyty dociskowe
materiatu (1) po lewej i prawej stronie otwieraja si¢e. Ta wartos¢
otwarcia to <a>.

Wartos¢ otwarcia materiatu = <b> - <a>

3. Uzyj suwmiarki, aby zmierzy¢ <a> (po lewej i prawej stronie).
4. Wytacz zasilanie maszyny do szycia.
* Szczelina <a> stanie si¢ szersza. Ta wartos¢ otwarcia to <b>.
5. Opusé dociski materiatu, a nastepnie uzyj suwmiarki, aby zmierzy¢ <b> (po lewej i prawej stronie).

(Wartos$¢ otwarcia materiatu = <b> - <a>)

6. Oblicz wartosci otwarcia materiatu po obu stronach.
7. Wykonaj regulacje, jesli wartosci po lewej i prawej stronie sig réznia lub jesli ktérakolwiek z nich jest mniejsza niz 0,8 mm. (Patrz nastepna strona.)
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<Regulacja wielkosci otwarcia ptétna>

8.
9.

11.

5-22. Regulacja dtugosci podawania gérnej nici
Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej dtugosci podawania gornej nici, aby ilo$¢ nici byta wystarczajgca do prawidtowego utworzenia

Poluzuj $rube (4).

W16z srubokret w naciecie z boku podstawy przesuwu i przekre¢ srube regulacyjng (5), aby wyregulowac.
10. Po dokreceniu $ruby (4) zmierz ponownie wartosci otwarcia.
Powtarzaj kroki 2-10, az wartosci otwarcia materiatu po lewej i prawej stronie beda sobie réwne.

$ciegu na poczagtku szycia.
UWAGA:

1.
2.
3.

Dzwignia chwytacza nici (1) pracuje jednoczesnie z zakonczeniem szycia i przestaje dziata¢ w momencie rozpoczecia ruchu
podstawy przesuwu po nacisnieciu przetgcznika startowego.

Wiecej nici

Mniej nici

04778

Poluzuj $rube (2).

Przesun dzwignie chwytacza nici (1) w gore lub w dét, aby wyregulowa¢ dtugo$¢ podawania gérnej nici.

Po zakonczeniu regulacji dokre¢ mocno srube (2).
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5-23. Regulacja podawania nici dolnej <-tylko dla specyfikaciji -01>

Konieczne jest zapewnienie odpowiedniego naprezenia dolnej nici od momentu, gdy gérna ni¢ zostanie pochwycona przez chwytacz igty w
pierwszym $ciegu, az do zakonczenia otwierania przez lewy rozdzielacz, aby pierwszy scieg mogt zosta¢ prawidtowo wykonany na poczatku szycia.

1 Po zakonczeniu szycia automatycznego przetacz na tryb reczny,
a nastepnie nacisnij przetgcznik startowy. (Patrz: ,7-6 ,Szycie
reczne (tryb reczny)” w instrukcji obstugi.)

2 Obrdc koto pasowe gornego watu i sprawdz stan dolnej nici.

<Jesli konieczna jest regulacja>
3 Wylacz zasilanie, a nastepnie odchyl gtowice maszyny.
4 Poluzuj dwie $ruby (1), a nastepnie przesun prowadnik dolnej nici
C (2) w kierunku wskazanym strzatkg, aby wyregulowac.
* Jesli przesuniesz w prawo, dtugo$s¢ podawania dolnej nici
wzrosnie, a jesli w lewo — zmniejszy sie.
5 Po zakonczeniu regulacji mocno dokre¢ dwie sruby (1).

Zmniejsza sie Zwieksza sie

5-24. Wymiana i regulacja gérnego noza ruchomego

5-24-1. Wymiana gornego noz a ruchomego

1 Odkre¢ srube (1), a nastepnie zdejmij gorny néz ruchomy (2).
2 Zamontuj nowy gorny néz ruchomy za pomoca $ruby (1).
<-00i -01 specyfikacje> <-02 specyfikacja>
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5-24-2. Regulacja gornego noza ruchomego

Gorny néz ruchomy (1) nalezy tak wyregulowac, aby przecinat tylko gérng ni¢ znajdujacg sie z przodu chwytacza L (2). Jesli przecinane sg
dwie petle gérnej nici (przednia i tylna), dtugosé koncéwki gérnej nici stanie sie zbyt krétka i na poczatku szycia mogg wystepowac przeskoki
Sciegow.

* Wykonanie tej regulacji w trybie recznym umozliwia sprawdzenie dziatania obcinania nici krok po kroku, co utatwia regulacje.

1 Obro¢ koto pasowe gérnego watu, aby ustawic igte w najnizszym
potozeniu dla pozycji szycia zewnetrznego.

2 Poluzuj $rube (3), a nastepnie wyreguluj szczeling <a> pomiedzy
koncowka gornego noza ruchomego (1) a igtg w zakresie 0,1—
0,4 mm.

3 Obro¢ koto pasowe goérnego watu, aby ustawi¢ igte w najwyzszym
potozeniu (pozycja zatrzymania igty w gorze) dla pozycji szycia
zewnetrznego.

4 Poluzuj $rube (4), a nastepnie wyreguluj pozycje gérnego noza
ruchomego (1), tak aby znajdowat sie pomiedzy ptlytkg

(Widok bezposrednio z prawej gar.dzielowa (5) a rozdzielaczem L (6), nie dotykajac zadnego
strony) Z nich.

5 Przesun recznie goérny néz ruchomy (1) w bok i sprawdz, czy nie
dotyka on ani ptytki gardzielowej (5), ani rozdzielacza L (6).

6 Po zakonczeniu regulacji dokre¢ $ruby (4) i (3) w podanej
kolejnosci.

UWAGA: Moment obcinania goérnej nici

<-00 i -01 specyfikacje>

Gdy goérny n6z ruchomy (1) powréci do pozycji poczatkowej,
gorna ni¢ zostaje obcieta w pozycji A.

<+02 specyfikacja”

Gdy gorny n6z ruchomy (1) zaczyna sie poruszac, gérna ni¢
zostaje obcieta w pozyciji B.

<-00i -01 specyfikacje> <02 specyfikacje>
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5-24-3. Regulacja polozenia wspornika dZwigni obcinacza nici

Pozycja igty musi by¢ wyregulowana w taki sposob, aby nie blokowata gérnego noza ruchomego, gdy znajduje sie¢ w maksymalne;j
szerokosci zygzaka dla zewnetrznej pozycji szycia.

1 Poluzuj nakretke (1).

2 Obrdc¢ srube (2), aby wyregulowa¢ <a> w ilustracji do 12 mm.

3 Obro¢ podstawe chwytacza (3) i sprawdz, czy wspornik dzwigni
obcinacza nici (4) przemieszcza sie pod mtotkiem obcinacza
nici (5), nie przeszkadzajgc innym czesciom.

4 Po zakonczeniu regulacji doktadnie dokre¢ nakretke (1).

(Widok z przodu)
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5-25. <Wymiana i regulacja noza ruchomego i noza statego (dla nici dolnej i zytki) <-01

specyfikacja>

5-25-1. Wymiana noza ruchomego i statego

1 Odkre¢ dwie sruby (1), a nastepnie zdejmij ptytke dociskowg U
(2).

< Wymiana noza ruchomego *
2 Odkre¢ trzy $ruby (3), a nastepnie zdejmij n6z ruchomy (4).
3 Zamontuj nowy néz ruchomy, a nastepnie dokrec trzy sruby (3).

<Wymiana noza statego>

4 Odkre¢ dwie sruby (5), a nastepnie zdejmij noz staty (6).

5 Zamontuj nowy noz staty (6), sprezyne ptytki noza statego (7),
gorng sprezyne plytki noza statego (8) oraz ptytke prowadzaca
ni¢ (9), jedna na drugiej w podanej kolejnosci, a nastepnie
dokre¢ dwie sruby (5).

* Po wymianie nozy wykonaj regulacje opisane w sekcjach od ,7-
25-2. Regulacja nacisku obcinania” do ,7-25-5. Regulacja
chwytaka nici”. Po zakonczeniu regulacji zamontuj ptytke
dociskowg U (2).
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5-25-2. Regulacja nacisku obcinania

Wyreguluj nacisk obcinania do odpowiedniego poziomu, aby nici byly obcinane czysto.
UWAGA:
Nie stosuj nadmiernego nacisku. Nadmierny nacisk spowoduje zuzycie lub uszkodzenie nozy.

Popchnij ramie obcinacza nici (1) maksymalnie w kierunku strzatki [A].

Poluzuj dwie $ruby (2).

Przy maksymalnie wypchnietym ramieniu obcinacza nici (1), przesun wspornik ustawienia noza statego (6) wzdtuz rowka prowadzacego w kierunku
strzatki [B], aby wyregulowac¢ tak, aby miejsce, w ktérym koncéwka noza statego (3) i néz ruchomy (4) zaczynajg sie styka¢, znajdowato sie doktadnie
nad znacznikiem (5).

4. Po zakonczeniu regulacji mocno dokre¢ dwie $ruby (2).

wn =

5-25-3. Regulacja stopnia zazeb ienia

1 Obro¢ dzwignie tgcznika obcinacza nici (1) w kierunku strzatki,
az dotknie sruby (2).

2 Poluzuj $rube z tbem szesciokatnym (3).

3 Wyreguluj pozycje ramienia obcinacza nici (7), tak aby koncowka
noza statego (6) znajdowata sie doktadnie nad znacznikiem
pozycyjnym (5) na nozu ruchomym (4).

4 Po zakonczeniu regulacji dokladnie dokre¢ s$rube z tbem
szesciokagtnym (3).

UWAGA:

* Podczas dokrecania $ruby z tbhem szesciokatnym (3) nalezy
upewnic sie, ze ramie dzwigni obcinacza nici (8) oraz ramie
obcinacza nici (7) poruszajg sie ptynnie i bez luzéw.

« Jesli zazebienie jest zbyt mate, wystgpig problemy z chwytaczem
dolnej nici i ni¢ bedzie wyciggana na poczatku szycia.
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5-25-4. Regulacja zespolu chwytacza nici i otwieracza

Dolna ni¢ musi przechodzi¢ przez chwytak nici dolnej D (1), a ni¢ gimp przez chwytak nici gornej U (2). Dlatego nalezy sprawdzic, czy zespot chwytacza
nici (3) jest zamontowany w prawidtowej pozycji oraz czy otwieracz chwytacza nici (4) dziata prawidtowo.

UWAGA:

Dolna ni¢ musi by¢ pewnie przytrzymywana przez chwytacz nici D (1) na poczatku szycia.

(Widok z boku zespotu chwytacza nici (3) i prowadnika nici (7) widzianych z pozycji A)

1. Poluzuj dwie $ruby (5), a nastepnie przesun zespot chwytacza nici (3) wzdtuz linii przerywanej [A] na ilustracji w kierunku strzatki [B], aby

wyregulowac.

e Wyreguluj w taki sposéb, aby szczelina <a> miedzy zespotem chwytacza nici (3) a prowadnikiem nici (7) byta jak najwezsza, ale aby
elementy sie nie stykaty, gdy ramie obcinacza nici (6) jest obracane w kierunku strzatki [C].

UWAGA:

* Jesli szczelina <a> jest zbyt szeroka, wystapig problemy z chwytaczem dolnej nici, a ni¢ zostanie wyciagnieta na poczatku szycia.

* Jesli zespdt chwytacza nici (3) zostanie zamontowany pod katem, chwytacz nici D (1) moze dotykac ptytki Sciegowej i nie otworzy¢ sie, co
réwniez spowoduje problemy z chwytaczem dolnej nici i wyciggniecie nici na poczatku szycia.
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2 Dolna ni¢ musi przechodzi¢ nad wystepem (9) na chwytaczu nici
M (8) i by¢ pewnie przytrzymywana. Aby upewnic sie, ze tak
sie dzieje, nalezy sprawdzi¢, czy operacje opisane w punktach
(a), (b) i (c) ponizej sg poprawne.

(a) Chwytacz nici D (1) powinien otwiera¢ sie na 0,3 mm lub
wiecej, gdy otwieracz chwytacza nici (4) naciska na trzpien
otwierajacy (10).

(b) Chwytacz nici D (1) powinien zamykac sie bezposrednio
przed obcigciem nici.

0,3 mm
lub
wiecej

(c) Chwytacz nici D (1) nie powinien si¢ otwieraé, gdy ramie
obcinacza nici (6) wraca po obcieciu nici, tak aby otwieracz
chwytacza nici (4) wrécit bez przechodzenia nad trzpieniem
otwierajgcym (10).

3 Po zakonczeniu regulacji mocno dokre¢ dwie sruby (5).
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5-25-5. Regulacja prowadnika nici
Dolna ni¢ i gimp sa doktadnie oddzielane i prowadzone przez prowadnik nici (1), po czym dolna ni¢ powinna ptynnie przej$¢ do chwytacza nici D (2), a
gimp powinien ptynnie przej$¢ do chwytacza nici U (3).
UWAGA: Zasada dziatania prowadnika nici
Gdy ramig obcinacza nici pracuje, ptytka Sciegowa (4) obraca sie o 45 stopni. Powoduje to, ze gimp uktada sie na wypustce (5)
ptytki sciegowej (4), dzieki czemu powstaje réznica wysokosci miedzy dolng nicig a gimpem, a miedzy obiema ni¢mi a ostatnim
Sciegiem tworzy sie trojkatny ksztatt (A). Prowadnik nici (1) wchodzi w ten trojkatny ksztatt (A), aby oddzieli¢ dolng ni¢ od gimpu.

Gimp Ni¢ dolna
Gimp
Materiat
Ni¢ dolna
Dolna
ni¢
Gimp
Gimp
Ni¢ dolna

<Metoda regulacji >

*  Jedli ta regulacja jest przeprowadzana w trybie recznym, operacje obcinania dolnej nici mozna sprawdzac krok po kroku, co utatwi regulacje.{/777>

1. Uzyj ustawien parametrow, aby ustawi¢ dtugos¢ $ciegu na 2,0 mm i zmniejszy¢ taczng liczbe $ciegow. (Patrz: ,5-3-1. ,Lista parametréw” w instrukcji
obstugi.)

2. W trybie recznym naci$nij przycisk startu, a nastepnie obracaj recznie koto pasowe gérnego watu, aby szy¢ recznie az do ostatniego $ciegu. (Patrz:
.7-6 ,Szycie reczne (tryb reczny)” w instrukcji obstugi.)

3. Gdy pret igielnicy znajduje sie w pozycji zatrzymania igly w gdrze, naciskaj przycisk startu jeden raz na krok.
* Operacja obcinania nici bedzie wykonywana krok po kroku.*

4. Poluzuj $rube z them walcowym (6) oraz $rube (7), a nastepnie uzyj $ruby z tbem walcowym (6) jako osi obrotu, aby obréci¢ prowadnik nici (1) w celu
regulacji.

5. Po zakonczeniu regulacji doktadnie dokre¢ $rube z tbem walcowym (6) i $rube (7).

UWAGA:

Jesli wysokos$c¢ ptytki Sciegowej (4) zostata zmieniona, zmieni sie trojkatny ksztalt (A) wyznaczony przez ostatni scieg, dolng ni¢ i ni¢ dekoracyjng
(gimp), dlatego nalezy wyregulowa¢ prowadnik nici (1).
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5-26. <Wymiana i regulacja noza ruchomego i noza statego (dla nici dolnej i zytki) <-02

specyfikacja>

5-26-1. Wymiana noza ruchomeg o i statego

5-26-2. Regulacja nacisku obcinania

180

1 Odkre¢ dwie $ruby (1), a nastepnie zdejmij ptytke dociskowg U
(2).

2 Odkre¢ dwa wkrety (1), a nastepnie zdejmij ptytke dociskowag

materiatu U (2).

3 Wykre¢ srube z tbem walcowym (4), a nastepnie usun lewy n6z
ruchomy (5) i prawy néz ruchomy (6).

4 Zamontuj nowe noze, a nastepnie wkre¢ srube z tbem
walcowym (4).

5 Wyreguluj nacisk obcinania (patrz nizej), a nastgpnie dokre¢
nakretke (3).

6 Zamontuj ptytke dociskowg materiatu U (2).

Wyreguluj nacisk obcinania do minimalne;j sity, przy ktorej
mozliwe jest czyste obciecie nici.

1 Poluzuj nakretke (1).
2 Obro¢ srube z tbem walcowym (2), aby wyregulowac site ciecia.
UWAGA:

Jesli $ruba z tbem walcowym (2) zostanie dokrecona do
konca, noze ruchome przestang dziata¢. Stopniowo luzuj
Srube z tbem walcowym (2), az noze ruchome bedg
obracac sie ptynnie.

3 Po zakonczeniu regulacji doktadnie dokre¢ nakretke (1).



5-26-3. Regulacja pozycji montazowej noza ruchomego

(Ogladane z gory)

(Ogladane z boku, w pozycji B)
(Ogladane od spodu)

Usun plytke dociskowg U. (Patrz ,,7-26-1.”) Wymiana noza ruchomego i noza statego".)

Poluzuj $rube (1).

Obro¢ plytke napedowa noza ruchomego (4), aby koricéwka [A] noza ruchomego R (3) i rog [C] ptytki igtowej (2) byly ustawione w jednej linii.
Obroé ramig dzwigni obcinacza nici B (7), az zespét dzwigni taczacej obcinacza nici J (5) dotknie Sruby (6), a nastepnie dokre¢ srube (1).

Po zakonczeniu regulacji zamontuj z powrotem ptytke dociskowg materiatu U.

o wN =

UWAGA:
Sprawdz, czy ptyta napedowa ruchomego noza (4) i ramie dzwigni obcinacza nici B (7) obracajg sie ptynnie i bez luzu.
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5-26-4. Regulacja polozenia zacisku pomocniczego

Przycinanie dolnej nici i lamowki wystepuje, gdy wilgotnos¢ wzrasta. Dodatkowy docisk zapewnia, ze materiat nie przesuwa sig podczas

obcinania nici, co pozwala zachowac¢ stabilng dtugos$¢ nici po obcieciu.

03308

1 Poluzuj $rube z tbem szesciokatnym (1).

2 Wyreguluj , pozycje. montazowg nadgarstka docisku
pomocniczego (4) wzgledem szytego materiatu, takiaby docisk
do guzikow (2) znajdowat sie nad ptytka iglowg (3).

3 Po zakonczeniu regulacji, doktadnie dokrec srube z gniazdem (1).
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5-26-5. Réznice wzgledem starszych modeli

Pozycja instalacji
noza

Pozycja ptytki
iglowej widziana z
ptytki dociskowej
materiatu

Zmiana
specyfikacji L
(czesci zamienne)

Inne ustawienia

8 (Zakres cigcia)

Zaleta

RH-9820

(Pozycja przy uzyciu
mtotka typu S)

W celu zapewnienia kompatybilnosci z
mtotkiem modelu RH-981A, nalezy

zamontowac dystans miotka (SA6800-

001) na wsporniku mocowania miotka
podczas uzywania mitotka typu S.
(Patrz: ,7-16-1. Wymiana noza”.)

Maksymalne dtugosci
dla kazdego rozmiaru
sg wyrownane
wzgledem punktu P.

: Nie ma potrzeby wymiany lewego i prawego noza
ruchomego.

Uwaga: Pozycja podstawy transportera przy cofnietym

materiale rézni sie¢ w zalezno$ci od rozmiaru.

* Plytka iglowa L i R
* Docisk materiatu L i R

tacznie 4
elementy

Zmieniono ustawienia przetgcznika pamieci nr 851
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RH-981A

(Pozycja przy uzyciu
miotka typu S)

* Ze wzgledu na przesunigecie o 10
mm, miotek S jest przesuniety
wzgledem osi.

Pozycje nozy sg wyréwnane.

Zaleta: Pozycja podstawy transportera przy
cofnietym materiale jest taka sama
dla wszystkich rozmiarow.

* Plytka igtowa L i R

* N6z ruchomy L i R

» Wigzka przewodow do

specyfikaciji

m Docisk materiatu L i R
tacznie 7
elementéw



Zakres
cigcia

UWAGA:

Gdy materiat jest cofnigty i noz opuszczony, pozycja podstawy transportera rozni si¢ w zalezno$ci od specyfikacji L (rozmiaru).

Zakres
ciecia

Zakres
cigcia

Przesuniet
a pozycja

noza

Przesunieta podstawa
transportera
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Przesunigta podstawa
transportera



5-27. Regulacja dtugosci koncéwki nici wzmocnionej (gimp) <-tylko dla specyfikacji -02>
Ni¢ wzmocniona (gimp) jest dociskana do materiatu poprzez skrecenie pierwszych 2—3 $ciegéw na poczatku szycia, a nastepnie wyciggana w
sposob ciggty. W zwigzku z tym, jesli do nici wzmocnionej zostanie przytozone zbyt duze naprezenie, gdy zespét transportu znajduje sie w pozycji
szycia, a dtugo$¢ wystajgcego konca nici (<a> na rysunku ponizej) bedzie zbyt krétka, moze dojs¢ do jej wyciaggniecia ze Sciegu.

Ni¢ dekoracyjna powinna by¢ ustawiona na mozliwie najkrotszg dtugos¢, ktéra nadal pozwala na jej stabilne owinigcie wokét Sciegéw na poczatku
szycia oraz pozostawia fragment wystajgcy ponad $ciegi.

UWAGA: Zasada dziatania wyciggania nici pomocniczej (gimp)

Gdy podstawa chwytacza (1) obraca sige z powrotem z pozycji 180 stopni do 0 stopni po odcieciu nici pomocniczej (gimp), prowadnik nici
pomocniczej C-J (2) wycigga ni¢ pomocniczg na zewnatrz.

Regulacja dtugosci koncowki nici pomocniczej jest konieczna w nastepujgcych przypadkach:
* Po zmianie dtugosci szwu (ni¢ pomocnicza jest odcinana w pozycji bazowej podstawy transportera, wiec dtugos¢ <b> sie zmieni. W
rezultacie zmieni sie takze dtugo$¢ koncowki nici pomocniczej <a>).
* Po zmianie rodzaju nici pomocniczej lub naprezenia nici pomocniczej (dtugos$¢ koncowki nici pomocniczej <a> sie zmieni).

Ni¢ pomocnicza
jest odcinana

Gdy podstawa chwytacza obrdci sie o 180 Gdy podstawa chwytacza wrdci do 0 stopni
stopni

(Ogladane z gory)

<Metoda regulacji>

1 Poluzuj $rube (3).

2 Przesun prowadnik nici pomocniczej J (4) w kierunku strzatki [A],
aby uzyska¢ dtugos¢ wystajgcej nici pomocniczej na poczatku
szycia wynoszgcg 2—4 mm.

3 Po zakonczeniu regulacji dokreé mocno srube (3).

Dtugos$¢ koncdwki nici pomocniczej na koricu szwu jest stata dzieki
funkcji odcinania nici.

185



5-28. Regulacja potozenia docisku dolnej nici <-tylko dla specyfikacji -02>

Woyreguluj docisk nici dolnej (1), tak aby skutecznie przytrzymywat ni¢ dolna.

(Widok z przodu)

(Ogladane z gory) (Widok bezposrednio z prawej
strony)

1. Poluzuj $rube (4) i przesun docisk nici dolnej (1) w gére lub w dot, tak aby jego gorna cze$¢ wystawata na ok. 0,5 mm ponad rowek
prowadzacy ni¢ (3) w ptytce Sciegowej (2).

2. Upewnij sie, ze docisk nici dolnej (1) nie zakrywa rowka z przodu ptytki Sciegowej (2).
* Jesli rowek jest zakryty, poluzuj nakretke (5) i obré¢ srube (6), aby wyregulowac.

3. Sprawdz, czy po zadziataniu wspornika dZwigni obcinacza nici B (7), przednia czes$¢ ptytki $ciegowej (2) i docisk nici dolnej (1) zachodza na
siebie w zakresie 0,5 - 1,0 mm.
* Jedli wymagana jest regulacja, zdejmij podstawe docisku nici dolnej (8), poluzuj nakretke (9), a nastepnie obré¢ srube (10), aby

wyregulowac.
4. Po zakonczeniu regulacji dokre¢ nakretki (5) i (9), ktore zostaty poluzowane, i zamontuj podstawe docisku nici dolnej (8).
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5-29. Regulacja fazy krzywki watka naprezacza nici

Zdejmij gorng pokrywe (1)

Poluzuj dwie $ruby ustalajgce (3) krzywki watka naprezacza nici (2).

Zdejmij plyte czotowg (4).

Ustaw maszyne do szycia w pozycji zatrzymane;j.

Zdejmij gumowy korek (5), a nastepnie wtdz dotgczony trzpien (6).

* Sprawdz, czy trzpien (6) zostat wiozony w rowek (A) na korbie gérnego watu w tym momencie, tak aby gérny wat byt zablokowany
i nie mégt sie obracaé.

Zdejmij koto pasowe goérnego watu (7).

Zdejmij gumowy korek (8), a nastepnie wtdz dotgczony trzpien (9) w otwoér krzywki watka naprezacza nici (2).

Docisnij krzywke watka naprezacza nici (2) do krawedzi tozyska (B), a nastepnie dokre¢ jedng z $rub ustalajacych (3).

Wyciaggnij trzpienie (6) i (9), a nastepnie dokre¢ drugg srube ustalajagca (3).

0. Po zakonczeniu regulacji zamontuj gumowy korek (8), gumowy korek (5), koto pasowe gdrnego watu (7), ptyte czotowg (4) i gérng

pokrywe

(1) — w tej kolejnosci.

RN~

Y ~NO

187



5-30. Regulacja srodka obrotu igielnicy i podstawy chwytacza

Srodek obrotu igielnicy i podstawy chwytacza jest doktadnie wyregulowany w momencie wysytki z fabryki.

Jesli maszyna do szycia zostata zdemontowana (na przyktad podczas wymiany zespotu przektadni igielnicy, igielnicy lub
podstawy chwytacza),

wyreguluj potozenie tulei igielnicy U (2), tak aby luz <a> miedzy iglg a koncéwka chwytacza z oczkiem (1) byt rownomierny w
catym zakresie obrotu chwytacza o 360°.

UWAGA:

Przed regulacjg potozenia tulei igielnicy U (2) nalezy sprawdzi¢, czy nie ma luzu w zespole przektadni igielnicy i w podstawie chwytacza.
Jesli wystepuje jakikolwiek luz, nalezy wykonaé¢ regulacje zgodnie z opisem w ,4-2. Mechanizm igielnicy (1): Regulacja docisku zespotu
przektadni igielnicy” oraz ,6-8. Mechanizm podstawy chwytacza: Regulacja docisku podstawy chwytacza”.

Igta
Chwytacz z
oczkiem (1)
Gdy podstawa chwytacza Gdy podstawa chwytacza
ustawiona jest pod katem ustawiona jest pod katem
0° 180°
Znak
indeksu
Gdy podstawa chwytacza Gdy podstawa chwytacza
ustawiona jest pod katem ustawiona jest pod katem
90° 270°
<Regulacja>
1. Poluzuj dwie $ruby (3), a nastepnie zdejmij ostone igielnicy (4).
2. Obroc¢ koto pasowe watu gornego, az koncéwka chwytacza z oczkiem (1) znajdzie sie na jednej linii ze srodkiem igty.
3. Recznie obrdé¢ podstawe chwytacza (5) i sprawdz, czy odlegto$¢ A miedzy koncowkg chwytacza z oczkiem (1) a igtg przy ustawieniu
podstawy chwytacza (5) na 0° jest taka sama jak odlegto$¢ B przy ustawieniu na 180°.
4. Jesli réznica miedzy odlegtosciami A i B jest duza, poluzuj trzy $ruby (6) i delikatnie przesun igielnice (7) do przodu lub do tytu, aby
wyregulowac¢ potozenie tulei igielnicy U (2). Dokre¢ $ruby (6), a nastepnie powtorz sprawdzenie z kroku (3).
5. Recznie obré¢ podstawe chwytacza (5) i sprawdz, czy odlegto$¢ C miedzy koncéwka chwytacza z oczkiem (1) a igta przy ustawieniu
podstawy chwytacza (5) na 90° jest taka sama jak odlegtos¢ D przy ustawieniu na 270°.
6. Jesli réznica miedzy odlegtosciami C i D jest duza, poluzuj trzy $ruby (6) i delikatnie przesun igielnice (7) w lewo lub w prawo, aby
wyregulowac¢ potozenie tulei igielnicy U (2). Dokre¢ sruby (6), a nastepnie powtorz sprawdzenie z kroku (5).
7. Ponownie wykonaj sprawdzenie z kroku 3.
UWAGA:

m Po zakonczeniu regulacji obré¢ koto pasowe gérnego watu i sprawdz, czy pret igielnicy porusza sie ptynnie w gore i w dot.
« Nawet jesli pod igte zostanie podtozona kartka papieru, a pozycja opadania igty zostanie wyregulowana tak, aby igta wykonata pojedynczy

otwor w papierze, odlegtos¢ <a> miedzy igtg a czubkiem chwytacza oczkowego (1) nadal nie bedzie jednolita.
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5-31. Ustawianie naprezenia nici

Naprezenie nici nalezy regulowac w zaleznosci od rodzaju materiatéw, ktére sg szyte.

[Przyktadowe wartosci naprezenia nici]

Materiat Wetniany materiat (2 warstwy) + ocieplina Denim (3 warstwy)
Uzywana ni¢ Ni¢ syntetyczna #30 Ni¢ przedzona #50
Igta DO x 558 Nm90 DO x 558 Nm110
Napiecie nici gornej (N) 0,6 1,0
Napiecie nici dolnej (N) 0,3 0,3
Napiecie sprezyny naprezacza nici (N) 0,05 0,07

Skok sprezyny naprezacza nici (mm) 8 8

* Podane powyzej naprezenie nici gérnej to naprezenie mierzone podczas wyciggania nici gérnej z otworu prowadzacego w dzwigni podciggu nici, a
naprezenie nici dolnej to naprezenie mierzone podczas wyciggania nici dolnej z otworu igly w ptytce $ciegowej.

Regulacja naprezenia gérnej nici
1. Wyreguluj, obracajgc nakretke naprezacza (1).
2. Obro¢ nakretke regulacyjng naprezenia (2) (naprezenie pomocnicze), aby dopasowaé dtugo$é wystajgcej gornej nici do okoto 35 mm.
* Gdy nakretka naprezenia (2) jest obracana zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara, diugos¢ wystajgcej nici gérnej zmniejszy sie, a gdy jest obracana przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara — zwigkszy sig.

Zwigksza Zmniejsza

nie nie
<Regulacja naprezenia dolnej nici>
Wyreguluj, obracajgc nakretke naprezacza
(3).
Zmniejsz Zwieksza
anie nie
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5-32. Regulacja luzowania nici

Gornej nici

1. Przy catkowicie wci$nietym ttoczku (2) elektromagnesu zwalniania naprezenia nici gornej (1), poluzuj nakretke (5) i obraé srube (3), aby
ustawi¢ przeswit miedzy koncem $ruby (3) a ptytg mocujaca elektromagnes (4) na 13,8 mm.

2. Po zamontowaniu elektromagnesu zwalniania naprezenia nici gornej (1) do gérnej pokrywy (6), sprawdz, czy otwarcie tarcz naprezajgcych
(7) wynosi 0,5-1 mm przy catkowicie wcisnietym ttoczku (2).
(8) Sekcja (A) powinna by¢ w tym momencie uszczelniona.

Dolnej nici

1. Poluzuj nakretke (1).

2. Obro¢ recznie ptytke zwalniania naprezenia nici dolnej (2) lub nacisnij ttoczek (3) elektromagnesu zwalniania naprezenia od tytu, aby
obréci¢ plytke zwalniania naprezenia nici dolnej (2) do momentu, az trzpien zwalniania naprezenia (4) oprze sie na stopniowanej czesci [A],
3. Obro¢ trzpien regulacji naprezenia D (6), aby ustawi¢ wysoko$¢ tak, by w tym momencie otwarcie tarcz naprezajgcych (5) wynosito 1 +
0,3 mm.

4. Dokre¢ nakretke (1).
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5-33. Regulacja pozycji bazowej podstawy chwytacza

UWAGA:

Przed wykonaniem tej regulacji upewnij sie, ze regulacje opisane w punkcie ,6-9. Mechanizm kotysania preta igielnicy: Regulacja
naprezenia pasa napedzajgcego chwytacz” zostaty wykonane prawidtowo.

1 Zdejmij lewe i prawe ptytki docisku materiatu (Z).

TRYB REGULACII
XY, 8 POZYCIJA
BAZOWA

2 Przytrzymujac jednoczesnie klawisze Ai ¥ (1), przestaw
przetacznik ZASILANIA na pozycje ON (2).

3 Nacisnij przycisk start (3).
Silniki wykonajg procedure wykrywania pozycji bazowej, po czym
maszyna do szycia przejdzie w tryb regulacji pozycji bazowe;j.
W tym momencie na wyswietlaczu (A) pojawi sie symbol ,X".
4 Nacisnij klawisz A\ lub V (4), aby zmieni¢ wys$wietlang warto$é (A) na
,07.
* Gdy wyswietlana jest warto$c¢ 0, silniki X i Y zostang wytaczone,
dzieki czemu podstawe chwytacza mozna przesuwac recznie.

ENTER
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5 Nacisnij Aklawisz lub ¥ (1) , aby zmienié warto$é¢ przesuniecia (B).
Podstawa chwytacza (5) bedzie si¢ przesuwa¢ po nacis$nieciu klawiszy.
Wykonuj te czynnosé, az linia odniesienia podstawy chwytacza (0°) <b>
pokryje sie z linig odniesienia na fozu <a>.

* Zakres ustawien wynosi od -12,86 ° do +12,86° (w krokach co 0,64°).

TRYB REGULACJI 6 Nacisnij przycisk ENTER (6).
X,Y- 0 POZYCJA Zostanie przeprowadzona procedura wykrywania pozycji bazowej, a
BAZOWA wartos¢ przesuniecia (B) zostanie zapisana.
UWAGA:
ENTER Jesli przejdziesz do nastgpnego kroku bez nacisnigcia przycisku

ENTER (6), wartos$¢ przesuniecia nie zostanie zmieniona.
7 Sprawdz, czy linia odniesienia na tozu <a> i linia odniesienia podstawy
chwytacza (0°) <b> sg wyréwnane.
* Jedli nie sg wyréwnane, powtorz kroki 5 i 6, az do uzyskania
wyréwnania.
PRZESTROGA AUTO  TEST  RECZNY CYCLE PROGRAM 8 Nacisnij przycisk TEST (7).
Tryb regulacji pozycji bazowej zostanie zakonczony, a maszyna do
szycia powrdci do trybu oczekiwania na pozycje bazowa.

RESET
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5-34. Regulacja pozycji bazowej X podstawy transportera i pozycji bazowej Y

UWAGA:
Przed regulacjg pozycji bazowej X upewnij sie,

ze regulacja opisana w punkcie ,6-16. Mechanizm podawania w osi X: Standardowa pozycja

montazu zespolu silnika (regulacja kota posredniego)” zostata wykonana prawidtowo.

Przed regulacjg pozycji bazowej Y upewnij sie,
zespotu silnika” zostata wykonana prawidtowo.

1 Zdejmij lewe i prawe ptytki docisku materiatu

TRYB
REGULACI X,Y,
0 LUB PUNKT
ZERO

ze regulacja opisana w punkcie ,6-7. Mechanizm podawania w osi Y: Standardowy montaz

(CaR

2 Trzymajgc wcisniete Aklawisze A i ¥ (1), przestaw
przetacznik ZASILANIA na pozycje ON (2).

3 Nacisnij przycisk start (3).
Silniki wykonajg procedure wykrywania pozycji bazowej, po
czym maszyna do szycia przejdzie w tryb regulacji pozyciji
bazowe;.
* W tym momencie na wyswietlaczu (A) pojawi sie symbol ,X”".

4 Nacisnij klawisz A\ lub V¥ (4), jesli to konieczne, aby zmienié
wyswietlang wartos¢ (A) tak, aby pojawita sie litera ,Y”.
Podczas tej regulacji na wyswietlaczu powinna byé widoczna

litera X" lub ,Y”.

[Jesli wyswietlana jest litera ,,X”]

Silnik (0) napedzajgcy podstawe chwytacza zostanie

wytgczony, dzieki czemu podstawe chwytacza i blok

przektadni preta igielnicy bedzie mozna przesuwac recznie.

[Jesli wyswietlana jest litera ,,)Y”]

Silniki podawania w osiach X i Y oraz silnik (0) napedzajacy

podstawe chwytacza zostang wigczone, co uniemozliwi

reczne przesuwanie podstawy chwytacza i bloku przektadni
ENTER preta igielnicy.
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5 [Regulacja pozycji bazowej X]

(Gdy podstawa chwytacza jest
obrécona o 0°)

(Gdy podstawa chwytacza jest obrécona
0 180°)

Wykonaj nastepujace regulacje tak, aby odlegtosci <a> (gdy podstawa chwytacza jest obrécona o 0°) i <b> (gdy podstawa chwytacza jest
obrécona o 180°) miedzy koncem wystepu na plytce gardzieli (5) a bokami pokrywy podstawy transportera P (6) i pokrywy podstawy
transportera L (7) byly jednakowe.

5-1. Obro¢ recznie podstawe chwytacza i zmierz odlegtosci <a> i <b>.

5-2. Gdy naciéniesz A A lub V¥ przycisk (1), aby zmieni¢ warto$é
przesuniecia (B), podstawa transportu (7) bedzie sie
porusza¢ podczas naciskania przyciskow. Powtarzaj ten
krok, az odlegtosci <a> i <b> bedg jednakowe.

Zakres ustawien wynosi od -2,00 do +2,00 mm (w krokach co
0,05 mm).
[Regulacja pozycji bazowej Y]

[Dostosowanie pozycji bazowej Y (pozycji poczatkowej Y)]
Wykonaj nastgpujace regulacje, aby odlegtos¢ <o miedzy tytem
podstawy transportu (7) a wneka w stole (8) wynosita 18 + 0,2 mm.

5-3. Gdy nacisniesz Aisibv przycisk (1), aby zmieni¢ wartos¢
przesuniecia (B), podstawa transportu (7) bedzie sie porusza¢
podczas naciskania przyciskow.

Zakres ustawien wynosi od -2,00 do +2,00 mm (w krokach co
0,05 mm).

(Ciag dalszy na nastepnej stronie)
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6 Nacisnij przycisk ENTER (9).
Zostanie przeprowadzona procedura wykrywania pozycji
bazowej, a warto$¢ przesuniecia (B) zostanie zapisana.
UWAGA:
jesli przejdziesz do nastepnego kroku bez nacisniecia
przycisku ENTER (9), warto$¢ przesunigcia nie zostanie
zmieniona.
7 Sprawdz wyniki regulaciji.
* Jesli regulacja nie jest prawidtowa, powtorz kroki 5 i 6.
Aby przejs¢ do innej regulacji, powtérz procedure od kroku 4.
8 Nacisnij przycisk TEST (10).
Tryb regulacji pozycji bazowej zostanie zakonczony, a
maszyna do szycia powrdci do trybu oczekiwania na pozycje
bazowsa.

ENTER

AUTO TEST RECZNY CYCLE PROGRAM

5-35. Regulacja pozycji bazowej sygnatu igly w gérze dla gérnego watu i
silnika gérnego watu

UWAGA:
m Przed wykonaniem tej regulacji upewnij sie, ze regulacje opisane w punktach ,6-18. Mechanizm silnika gérnego watu: Standardowy

montaz zespotu silnika gérnego watu oraz regulacja naprezenia pasa” oraz ,6-10. Mechanizm dolnego watu: Montaz pasa (goérny
wat — dolny wat) i regulacja jego naprezenia” zostaty wykonane prawidiowo.
m Po wykonaniu tej regulacji nalezy koniecznie przeprowadzi¢ procedure z punktu ,,7-36. Regulacja pozycji zatrzymania gérnego

watu”.

Zdejmij pokrywe czotowg (1) oraz gorng pokrywe (2).

Zdejmij gumowy korek (3).
3 Widz kotek akcesoryjny (4) w rowek (6) na tulei wywazajgcej przez otwor (5) w ramieniu, aby zablokowac¢ obracanie sie gornego

watu. (Gorny wat: pozycja 22,5°)

N =
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4 Przytrzymujac klawisz 2\ A (7), przestaw przetacznik
ZASILANIA na pozycje ON (8).
Tryb zostanie przetgczony na tryb sprawdzania wejsc¢.
5 Nacisnij klawisz /A (7) lub V¥ (9), aby ustawi¢ sygnat
kontrolny (A) na ,18 (sygnat igty w gorze)”.

Numer
sprawdzania WL.
SPRAWDZANIE
SYGNALU
IGLA W GORZE

ENTER

6 Odchyl gtowice maszyny do tytu i zdejmij ostone silnika (11) z
silnika goérnego watu (10).
7 Poluzuj $rube (12) magnesu pozyc;ji igty w gorze w silniku tylko o
90°.
UWAGA:
Nie luzuj Sruby o wiecej niz 90°. Zbyt duze poluzowanie
moze spowodowac, ze elementy dotkng ptytki drukowanej
(P.C. board) i doprowadzg do jej uszkodzenia.
8 Przesun pozycje otworu (13) do punktu, w ktérym wskazanie na
panelu (B) zmieni sie z ,WL.” na ,WYL.”, a nastepnie dokrec
Srube (12) w tym miejscu.

Numer
sprawdzania: WE..

SPRAWDZANIE SYGNALU
IGEA W GORZE

ENTER

9 Ustaw przetacznik ZASILANIA w pozycji OFF (14), aby wytaczy¢
zasilanie.
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5-36. Regulacja pozycji zatrzymania gérnego watu
Woyreguluj pozycje zatrzymania tak, aby petle nici gérnej byty utrzymywane podczas obcinania nici gérne;.

1 Przytrzymujac klawisze A i V' ¥ (1), przestaw przetacznik
ZASILANIA na pozycje ON (2).

2 Nacisnij przycisk start (3).
Silniki wykonajg procedure wykrywania pozycji bazowej, nastepnie
docisk materiatu zostanie opuszczony do pozycji gotowosci, a
maszyna do szycia przejdzie w tryb regulacji pozycji zatrzymania
gornego watu.
W trybie regulacji pozycji zatrzymania gérnego watu wyswietlana
jest wartosc¢ przesuniecia (A).

TRYB REGULACII
POZYCIJI
ZATRZYMANIA

ENTER

3 Nacisnij ponownie przycisk start (3), az gérny wat zacznie sie
poruszac.

4 Po zatrzymaniu sie gérnego watu sprawdz, czy linia odniesienia na
ramieniu <a> pokrywa sie z linig odniesienia na kole pasowym
gornego watu <b>.

[Jesli nie sa wyréwnane]

Nacisnij Abv przycisk (4), aby zmieni¢ wartos¢ przesunigcia
(A), a nastepnie powtdrz krok 3.

* Zakres ustawien wynosi od -5 ° do +10° (w krokach co 1°).

[Jesli sa wyréwnane]

Przejdz do nastepnego kroku.

5 Nacisnij przycisk ENTER (5).
Wartos$¢ przesunigcia zostanie zapisana.
UWAGA:

Jesli przejdziesz do nastepnego kroku bez naci$nigcia
przycisku ENTER (5), warto$¢ przesuniecia nie zostanie
zZmieniona.
6 Nacisnij przycisk TEST (6).
Tryb regulacji pozycji zatrzymania gérnego watu zostanie
zakonczony, a maszyna do szycia powroci do trybu oczekiwania
na pozycje bazowa.

ENTER

AUTO TEST RECZNY CYCLE PROGRAM
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5-37. Montaz (wymiana) pomocniczego docisku po lewej stronie

W razie potrzeby docisk pomocniczy mozna zdemontowaé z prawej strony i zamontowaé po stronie lewej. W takim przypadku wymagane sg
Nastepujgce czesci opcjonalne.

Zamknij doptyw powietrza, a nastepnie odpowietrz uktad. (Patrz: ,3-16 Regulacja ci$nienia powietrza” w instrukcji obstugi.)
Zdemontuj zespdt podstawy transportera (1) z podstawy. (Patrz: ,5-3 Mechanizm transportu’’.)

Odtacz przewody powietrzne (2) i (3) od zitgczy (4) i (5).

Zdejmij pierscien zabezpieczajacy C (6).

rprON~

Aby zamontowac¢ docisk pomocniczy po lewej stronie, przygotu;j
nastepujgce czesci opcjonalne.

* Przed uzyciem koniecznie usun naklejki (A) z przewodéw
powietrznych (9) i (10).

Nr ref. Kod llo$¢ Nazwa czesci

Przegub docisku

(34)  |SA7152001 1 |bomocniczego L

Waz pneumatyczny

(9), (10) [SA5683001 2 |($rednica zewnetrzna 4
mm, $rednica wewnetrzna
2,5 mm, dtugo$¢ 750 mm)

(Gora)
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Noo

(Dot)
(Widok z gory)

Zamien przewody powietrzne (2) i (3) na opcjonalne przewody powietrzne (9) i (10).

Zdejmij pierscien zabezpieczajgcy C (11) i wyciggnij watek (12).

W16z watek (12) do uchwytu S pomocniczego docisku (13) zgodnie z kierunkiem pokazanym na ilustracji, a nastepnie zamocuj pierscien
zabezpieczajacy C (11).

Ustaw ztacze (14) i ttoczysko sitownika (15) tak, aby byty skierowane jak na ilustraciji.

10 Wiéz watek (16) ciggta ttumika pomocniczego do otworu w
podstawie transportera, a nastepnie zamontuj pierscien
zabezpieczajacy C (6).

11 Dokrec¢ dwie sruby (7).

(Goéra) (D6t
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(Gora)

12. Poprowadz przewody zgodnie z ilustracja, nastepnie podtgcz waz powietrzny (9) do ztacza (4), a waz (10) do ztgcza (5).
13. Zabezpiecz weze powietrzne (9) i (10) w czterech miejscach za pomoca czterech opasek zaciskowych (17), zgodnie z ilustracja.

Zespot prawej ptytki docisku
materiatu

(Widok od spodu)

14. Poluzuj $érube z gniazdem (18), a nastepnie zdejmij przegub docisku pomocniczego (19).

15.  Zdejmij sprezyne (20).

16. Zdejmij pierécien zabezpieczajgcy C (21), a nastepnie zdejmij ramie docisku pomocniczego (22).

17. Zdejmij pierécien Obstugiwane C (23), poluzuj dwie $ruby ustalajace (24), a nastepnie wyjmij 0$ punktu podparcia docisku J (25) w kierunku
wskazanym strzatkg.
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18 Usunh pierscien Obstugiwane C (26),
poluzuj dwie $ruby ustalajgce (27), a
nastepnie wyjmij o$ obrotu docisku
(28) w kierunku strzatki.

Zespot lewej ptytki docisku materiatu

(Widok od spodu)

Zespot lewej ptytki docisku materiatu

(Widok od spodu)

19.  Witbz o$ obrotu docisku J (25) w kierunku strzatki, a nastepnie zamontuj pierscien zabezpieczajgcy C (26).
20. Umie$c¢ ramie docisku pomocniczego (22) na watku wspornika docisku J (25) zgodnie z ilustracja, a nastepnie zamontuj pierscien
zabezpieczajacy C (21).
21. Dokre¢ dwie $ruby ustalajgce (27), tak aby luz miedzy uchwytem osi docisku (29) a dzwignig docisku L (30) wynosit 2,5 + 0,5 mm.
Sprawdz, czy boki lewej stopki dociskowej (31) i lewej ptytki igtowej (32) sg wyréwnane. Jesli nie sa, poluzuj $Srube z gniazdem (33) i dokonaj
regulacji.
22. Zamontuj docisk przycisku (35) do opcjonalnego przegubu docisku pomocniczego L (34).
23. Zamontuj przegub docisku pomocniczego L (34) do ramienia ttumika pomocniczego (22), a nastepnie zabezpiecz go, dokrecajac $rube z
gniazdem (36).
(Patrz: ,7-26-4. Regulacja potozenia docisku pomocniczego”.)
24. Zamontuj sprezyne (20) do ramienia ttumika pomocniczego (22) i uchwytu osi ttumika (29).
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Zespot prawej plytki docisku materiatu

(Widok od spodu)

25. Witdz o$ obrotu docisku (28) w kierunku strzatki, a nastepnie zamontuj pierscien zabezpieczajacy C (23).

26. Dokrec dwie sruby ustalajgce (24), tak aby luz miedzy uchwytem osi docisku (37) a dzwignig docisku R (38) wynosit 2,5 + 0,5 mm.
Sprawdz, czy boki prawej stopki dociskowej (39) i prawej ptytki igtowej (40) sg wyréwnane. Jesli nie s, poluzuj Srube z gniazdem (41) i
dokonaj regulacji.
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5-38. Regulacja zaworéw diawigcych

Wyreguluj zawory dfawigce kazdego zaworu zgodnie z ponizszym opisem.

5-38-1. Regulacja zaworu dtawigcego zaworu noza

UWAGA: Funkcja zaworu dtawigcego zaworu noza

Powietrze uwalniane z sitownika noza podczas podnoszenia mtotka jest wykorzystywane jako powietrze przeptywajgce do rurki Venturiego w celu zbierania
odpaddw po cieciu. llo$¢ tego powietrza mozna regulowaé poprzez ustawienie zaworu dtawigcego zaworu noza. W rezultacie zwiekszenie lub zmniejszenie
stopnia otwarcia zaworu dfawigcego wplywa zaréwno na skutecznos$¢ zbierania odpaddéw po cieciu, jak i na predko$é podnoszenia miotka (czas cyklu).
Przeprowadz regulacje prawidtowo zgodnie z ponizszg procedura.

Luzowani
e

<Metoda regulacji>
1. Poluzuj nakretke mocujaca (1).
2. Poluzuj $rube regulacyjng zaworu dtawigcego (2) o osiem obrotéw
od pozycji catkowicie dokrecone;.
3. Po dokonaniu regulacji dokre¢ nakretke mocujaca (1), aby
unieruchomi¢ srube regulacyjng zaworu dtawigcego (2).

Dokreca
nie

* Jesdli $ruba regulacyjna zaworu dtawigcego (2) nie zostanie prawidtowo wyregulowana, wystapig nastepujgce problemy.

Liczba obrotéw $ruby regulacyjnej zaworu dtawigcego (2)

Problem

Jesli jest odkrecona o wigcej niz osiem obrotow

Zmniejszy sie ilo$¢ powietrza przeptywajgcego do rurki Venturiego, co obnizy skutecznos$¢]
zbierania odpadoéw po cigciu. (Jesli zostanie odkrecona zbyt mocno, moga wystgpi¢ zatory|
lodpaddw po cieciu. )

Jesli jest odkrecona o mniej niz osiem obrotéw

Zwigkszy sie ilos¢ powietrza przeptywajacego do rurki Venturiego, co poprawi skuteczno$¢|
zbierania odpadéw po cieciu, ale predkos$¢é podnoszenia miotka spadnie. (Czas cyklu sig|
wydtuzy, a wydajno$¢ pracy spadnie. )

Uwaga:

Predkos¢ podnoszenia mtotka moze sta¢ sie zbyt niska po okoto szesciu obrotach. Jesli
najwazniejsze jest dla Ciebie skuteczne zbieranie odpaddw po cieciu, dokonaj regulacji w|

zakresie od 6 do 8 obrotow, stale monitorujgc prace miotka.
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5-38-2. Regulacja zaworéw ditawigcych zaworéw elektromagnetycznych

<Dla specyfikacji -00>

<Dla specyfikacji -01 i -02>

Luzowa

nie

UWAGA: Zastosowanie poszczegdlnych zaworow

Zastosowanie zaworu
Nr etykiety elektromagnetycznego
1 Do podciggania nici gornej
2 Do obcinania nici gérnej
3 Do rozktadania materiatu (+ dla pomocniczej
stopki dociskowej *)
4 Do stopki dociskowej
5n Do obcinania nici dolnej

*1: Pomocnicza stopka dociskowa wystepuije tylko w specyfikaciji -02.

N Zawo

r elektromagnetyczny o numerze etykiety 5 nie wystepuje w specyfikacji

-00.

ilustracj

ilustracj

Uzyj $rub regulacyjnych zaworu dtawigcego dla zaworu nr 2 (2Ai 2B na
i), aby dostosowac predkos$¢ dziatania sitownika obcinania nici gérne;j.

Uzyj $rub regulacyjnych zaworu dtawigcego dla zaworu nr 5 (5A i 5B na
i), aby dostosowac¢ predkos$¢ dziatania sitownika obcinania nici dolnej.

Dokonaj regulacji prawidtowo zgodnie z ponizszg procedura.

<Metoda regulacji>

1.
2.

Poluzuj nakretke mocujaca (1).
Przy catkowicie dokreconej $rubie regulacyjnej zaworu dfawigcego (2),

luzuj ja zgodnie z ponizszg ,Tabelg wskazéwek dotyczacych regulacji”.

3.

Po dokonaniu regulacji dokre¢ nakretke mocujacg (1), aby

zabezpieczy¢ $rube regulacyjng zaworu dtawigcego (2) przed obrotem.

Dokregcan
ie

<Przewodnik po regulacji>

Zawor Liczba obrotéw $ruby regulacyjnej zaworu Problem
dtawigcego
Zawor nr 2 - . L L . L -
(Sruby regulacyjne zaworu diawigcego - 2/_\Jesll sg odkrecone o wiecej niz dziewigt|Praca bedzie szybsza, ale jesli zbyt szybka — pojawig sie uderzenia i
i 28) y reguiacy] acego : obrotow hatas.
Jesli sg odkrecone o mniej niz dziewiec
obrotow
Praca bedzie wolniejsza, a skutecznos$¢ ciecia spadnie.
Dla specyfikacji -02 moga wystapi¢ btedy zaciskania nici dolnej.
Zawor nr 5 Jegli dk iecei niz sied
(Sruby regulacyjne zaworu dtawigcego : 5A esll ‘sa odkrecone 0 wiecej niz siedem . o . . .
i 5B) obrotéow Praca bedzie szybsza, ale jesli zbyt szybka — moze doj$¢ do splatania
nici i bteddw przy obcinaniu nici.
Jesli sg odkrecone o mniej niz siedem(Praca bedzie wolniejsza, czas cyklu sie wydtuzy i moze pojawi¢ sie kod
obrotow btedu.
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6. SZYCIE WZOROW OKRAGLYCH

Dla specyfikacji -00 i -01 zaleca sie stosowanie dedykowanych czesci podczas szycia. (Patrz katalog czesci.)

<Jesli uzywasz maszyny do szycia o specyfikacji -02>
Zaleca sie zmiane na maszyne do szycia w specyfikacji -00 lub -01.
Alternatywnie, jesli wersja gtéwnego programu sterujgcego (MN) wynosi 1.3.00 lub nowsza, mozliwe jest wykonanie prostego szycia. Nalezy jednak zapoznac¢ si¢ z

ponizszymi ograniczeniami i uwzglednic je przed uzyciem maszyny do szycia.

<Ograniczenia podczas uzywania maszyn do szycia o specyfikacji -02 do szycia sciegéw okreznych>

Ograniczenie Uwagi i kwestie do uwzglednienia

Uzyj standardowych czesci w specyfikaciji -02 dla ptytki igtowej i stopki dociskowe;. Nalezy pamietaé, ze zakres pracy stopki dociskowej

bedzie mniejszy, a luz materiatu sig¢ zwigkszy.

1611B

2 Obcinanie nici bedzie niestabil led
Mechanizm obcinania nici dolnej nie bedzie dziatac. cinanie nict beczie niesiabing ze wzgiedu na

sposéb dziatania mechanizmu, dlatego zostanie on
ustawiony jako nieaktywny.

3 Dost st tvik rawieni erial  Praod” Ustawienie ,Tyl” powodowatoby zahaczenie nici
ostepne jest lylo ustawienie materiaiu w pozyajt ,Frzod. dolnej i podktadki wzmacniajgcej (gimp) o néz do

obcinania nici podczas wyciggania materiatu po
zakonczeniu szycia, dlatego nie mozna go uzywac.

Przesun ptytke blokujaca (1) stuzacg do montazu noza o 1 mm do tylu i zamontuj néz do

Sciegu okreznego (2). /Aby dopasowac pozycje szwu do standardowej stopki

dociskowej, pozycja szwu dla $ciegéw okreznych
zostata cofnieta o 1 mm. W zwigzku z tym nalezy|
réwniez przesung¢ pozycje montazu noza.

< Nacisk noza>

Obszar ciecia bedzie mniejszy niz w przypadku ksztattéw oczkowych, dlatego zaleca sie zmniejszenie nacisku noza.
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7.CZYSZCZENIE | KONTROLA
A\ PRZESTROGA

Przed rozpoczeciem tej czynnosci wytgcz przetgcznik zasilania.
Wytacz wytgcznik zasilania przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac czyszczgcych, w przeciwnym razie maszyna moze sig
uruchomi¢ w przypadku przypadkowego nacisniecia przycisku start, co moze skutkowaé powaznym urazem.

Podczas obchodzenia sie z olejem smarujgcym nalezy nosi¢ gogle ochronne i rekawice, aby zapobiec jego dostaniu sie do oczu lub
® na skore.

W przypadku nieuwagi moze wystgpi¢ stan zapalny.

Ponadto nie wolno pi¢ oleju smarujgcego. Moze to prowadzi¢ do biegunki lub wymiotéw.

Olej nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci.

7-1. Codzienne czyszczenie i inspekcja

Codziennie wykonywac nalezy opisane ponizej operacje czyszczenia, co pozwoli zapewni¢ wydajnos¢ i dlugotrwatg prace maszyny. Ponadto, jesli maszyna do szycia nie
byta uzywana przez diuzszy czas, przed ponownym rozpoczeciem pracy nalezy przeprowadzi¢ ponizsze czynnosci czyszczace.

7-1-1. Czyszczenie

UWAGA:
Nie uzywaj pistoletu powietrznego, gdy gtowica maszyny jest odchylona do tytu. Resztki nici mogg dostac¢ sie do wnetrza gtowicy maszyny i spowodowac problemy z
dziataniem.

N

Wytaczyé wytacznik sieciowy.
2. Zakreci¢ zawér powietrza, aby zatrzymac przeptyw powietrza, a nastepnie nacisna¢ przycisk w celu spuszczenia powietrza.
(Patrz: ,3-16 Regulacja ci$nienia powietrza".)

3. Zdejmij ptytki docisku materiatu. (Patrz: ,3-19 Usungé resztki nici i kurz itp. z prowadnic nici gérnej, dolnej i nici wzmacniajgcej (gimp).
4.  Usun resztki nici i kurz itp. z prowadnic nici gérnej, dolnej i nici dekoracyjnej (gimp).

* W szczegolnosci prowadnica nici chwytacza powinna by¢ czyszczona codziennie, aby nie gromadzity sie tam resztki nici i kurz.
5. Przesun podstawe transportujgcg (1) recznie i usun resztki nici oraz kurz z okolic cewki elektromagnesu nici dekoracyjnej (2). <Dla specyfikacji -02 tylko>
6.  Odchyl gtowice maszyny do tytu i usun wszelkie resztki nici zgromadzone w kieszeni zbierajgcej resztki nici (3) w podstawie maszyny.
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7-1-2. Sprawdzanie filtra powietrza

1. Zamknij zawor powietrza (1).

2. Nacisnij przycisk (2), aby spusci¢ powietrze i wode
zgromadzone w odptywie.

3. Po spuszczeniu powietrza i wody otwoérz zawoér

powietrza (1).

7-1-3. Sprawdzanie igly
Zawsze sprawdz, czy czubek igly nie jest ztamany oraz czy igta nie jest
wygigta przed rozpoczegciem szycia.

7-2. Czyszczenie i inspekcja miesieczna

W tej sekcji opisano procedury czyszczenia, ktére nalezy przeprowadzaé okresowo, okoto raz w miesigcu.

7-2-1. Czyszczenie otworu wlotowego powietrza w skrzynce sterujacej

Uzyj odkurzacza, aby wyczysci¢ filtry w otworach wlotowych powietrza
(2) skrzynki sterujacej (1).
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7-3. Czyszczenie i inspekcja wedtug potrzeb

W tej sekcji opisano procedury czyszczenia, ktére nalezy przeprowadzac nie regularnie, lecz w razie potrzeby.

7-3-1. Spuszczanie oleju

1. Gdy smarowniczka (1) wypetni si¢ olejem, przekre¢ ja, aby ja wyjac, i
spusc olej.

2. Po spuszczeniu oleju umie$¢ smarowniczke (1) z powrotem w pierwotnym
potozeniu.

UWAGA:

Zuzyty olej nalezy usuwac¢ zgodnie z lokalnymi przepisami.

W przypadku przypadkowego rozlania oleju na podtoge nalezy go doktadnie
wytrzec.

7-3-2. Czyszczenie ostony oczu

Wytrzyj ostone oczu migkkg szmatka.

UWAGA:

Nie uzywaj rozpuszczalnikéw, takich jak nafta lub rozcienczalnik, do
czyszczenia ostony oczu. Moga one spowodowac odbarwienia lub
pogorszenie stanu ostony.

7-3-3. Smarowanie
Smaruj gtowice maszyny w razie potrzeby, odwotujac sie do punktu ,Smarowanie”.

7-3-4. Spuszczanie wody

1. Odchyl gtowice maszyny.

2. W zaleznosci od warunkéw powietrza doprowadzanego z
kompresora, w podstawie maszyny (1) moze gromadzi¢ sie¢ woda —
w razie potrzeby nalezy jg spuscic.

UWAGA:

Jesli woda gromadzi sie w podstawie maszyny (1), przeprowadz
inspekcje zgodnie z punktem ,8-1-2. Sprawdzanie filtra powietrza”.
Jesli woda nadal si¢ gromadzi, mozliwe, ze wystepuje problem z
sitownikiem pneumatycznym, dlatego zaleca sie zainstalowanie
automatycznego zaworu spustowego (dostepnego w handlu).
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8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

* W przypadku problemoéw z dziataniem najpierw sprawdz, czy nici sg prawidtowo nawleczone i czy igta jest poprawnie zamontowana.

* Przed wezwaniem serwisu lub naprawg sprawdz ponizsze punkty.

« Jesli ponizsze srodki zaradcze nie rozwigzg problemu, wytgcz wytgcznik zasilania i skontaktuj sie z wykwalifikowanym technikiem
lub miejscem zakupu.

PRZESTROGA

Przed przystgpieniem do rozwigzywania probleméw wytacz wytacznik zasilania i odigcz przewod zasilajgcy.
W przeciwnym razie, przypadkowe nacisniecie przycisku START moze spowodowac¢ uruchomienie maszyny, co grozi
powaznym urazem.

Problem Przyczyna Srodki zaradcze Strona
\Wyreguluj naprezenie nici do wtasciwego Instrukcja
Naprezenie nici jest zbyt duze. poziomu. obstugi
Zamontuj igle w odpowiednim potozeniu. Instrukcja
Igta nie jest prawidtowo zamontowana. obstugi
\Wybierz ni¢ odpowiednig do danej igly. Instrukcja
Ni¢ jest zbyt gruba w stosunku do igty. obstugi
Zerwana nié \Wyreguluj odstep miedzy igtg a przeplataczem,
Nieprawidiowa regulacja igly i przeplatacza.  \wysoko$¢ preta igielnicy lub wysoko$¢ 141 148
przeplatacza i rozdzielacza. 149

Igta, przeplatacz, rozdzielacz, ptytka gardzieli

lub prowadzenie nici sg uszkodzone. Napraw lub wymier odpowiednia czSc.

Instrukcja
Ni¢ jest nawleczona nieprawidiowo. Nawlecz ni¢ prawidtowo. obstugi
Naprezenie nici gornej jest zbyt duze lub zbyt |Wyreguluj naprezenie nici gérnej do Instrukcja
mate. wiasciwego poziomu. obstugi
Czubek igly jest ztamany lub wygiety. \Wymien na nowg igte.
Odstep miedzy igtg a czubkiem przeplatacza |Wyreguluj odstep miedzy igtg a czubkiem
jest nieprawidtowy. przeplatacza. 149
Nieprawidtowa regulacja igly, przeplatacza i ) ) 141 146-151
L rozdzielacza. Wyreguluj prawidtowo.
Pomijanie $ciegow
Nieprawidtowa regulacja igly i ostony igtly.
\Wyreguluj ostone igty. 149
Koncowka przeplatacza oczkowego jest tepa. Napr.avy za pomocg kamienia olejowego Iub
wymien przeplatacz na nowy.
Igfa nie jest prawidiowo zamontowana. Zamontuj igle w odpowiednim potozeniu. In;;gﬁ;]ia

Wybierz igte odpowiednig do warunkéw szycia.| Instrukcja
Igta jest za cienka. obstugi
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Problem Przyczyna Srodki zaradcze Strona
Igta jest wygieta. Wymien na nows igte.
Ztamana igta Nleprgmd’fowa regulacja igty, przeplatacza i Wyreguluj prawidtowo. 141 146-151
rozdzielacza.
Ostona igly zbyt mocno zakrywa igte. Wyreguluj ostone igty. 149
Igta jest za cienka. Instrukcja
Wybierz igte odpowiednig do warunkoéw szycia. obstugi
Ruchomy néz gérny jest stepiony. Wymien ruchomy néz gérny na nowy. 166, 167
Ruchomy n6z gorny nie wykonuje petnego )
skok_u z powodu zbyt niskiego cisnienia Wyreguluj cisnienie powietrza Instrukcl_a
powietrza. obstugi
Ni¢ goérna nie jest obcinana.
Ruchomy noz gérny nie chwyta nici géme;. Zamontuj ruchomy n6z goérny tak, aby przecinat 167
tylko jedng strone petli nici gorne;.
Zobacz zalecenia w sekgcji ,Wystepuja
Ruchomy n6z gérny nie chwyta nici gornej, pominiete Sciegi” w tej tabeli rozwigzywania 225
poniewaz ostatni Scieg jest pomijany. problemoéw.
Pozycja ruchomego noza goérnego jest . . L
nieprawidiowa. Wyreguluj pozycje ruchomego noza gérnego. 167
Ruchomy néz jest stepiony. Wymien ruchomy néz na nowy. 169, 174
Ruchomy néz nie wykonuje petnego skoku z W lui cignieni et Instrukcja
Ni¢ dolna nie jest obcinana.| powodu zbyt niskiego ci$nienia powietrza. yreguiuj cishienie powietrza. obstugi
Pozycja ruchomego noza jest nieprawidtowa. WyreguIL_JJ pozycje ruchomego noza ub 170, 173 175
prowadnicy nici.
Cisnienie cigcia podczas obcinania nici dolnej | Wyreguluj ci$nienie cigcia do odpowiedniego 170, 174
jest zbyt stabe. poziomu.
Ni¢ dolna nie jest przytrzymywana ; ; . ; i 171,173
! I Jest przylrzymywana. Wyreguluj zacisk nici dolnej (specyfikacja -01) 180
lub dociskacz nici dolnej (specyfikacja -02).
Rozwijanie nici na poczatku e . A L . - . Instrukcja
szycia Ni¢ gorna jest zbyt krétka po obcieciu. Woyreguluj naprezenie pomocnicze. obstugi
Wydawana ilos¢ nici gornej jest Wyreguluj ilo§¢ wydawanej nici gérnej 165
niewystarczajgca. yreguiuj Wy ) 9 -
Cisnienie ciecia jest zbyt stabe. Wyreguluj ci$nienie ciecia tak, aby byto 160
wystarczajaco silne.
Materiat nie jest czysto ciety. N6z i mtotek nie stykajg sig prawidiowo. Wyszlifuj powierzchnie miotka. 154
N6z jest stepiony. Wymien néz na nowy. 157
Naprezenie nici goérnej jest zbyt duze lub zbyt | Wyreguluj naprezenie nici gérnej do Instrukcja
mate. wiasciwego poziomu. obstugi
zenie nici i 5 j zenie nici j Instrukcja
Stabe zaciskanie nici Naprezenie nici dolnej jest zbyt duze lub zbyt Wyr’eguIUJ napre,:zeme nici dolnej do J
mate. wiasciwego poziomu. obstugi
Naprezenie lub skok sprezyny Wyreguluj naprezenie i skok sprezyny Instrukcja
kompensacyjnej nici jest nieprawidtowy. kompensacyjnej nici. obstugi
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