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Specyfikacja techniczna

Model

Orlo 1F

Tre 1F

Quattro 1F

Cinque 1F

Quattro 3F

Zastosowanie

Materiaty lekkie
i Srednie

Materiaty lekkie
i Srednie

Materiaty lekkie
i Srednie

Materiaty lekkie
i Srednie

Materiaty lekkie
i Srednie

Zasilanie 230V 230V 230V 230V 230V

Czestotliwos¢ | 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz

Liczba igiet 1 1 2 2 2

Liczba nici 3 3 4 5 4

Maks | 7000 7000 7000 7000 7000

gzicia sciegéw/min sciegébw/min sciegéw/min sciegéw/min sciegébw/min

$;erokosc 4 mm 4 mm 6 mm 8 mm 6 mm

Sciegu
B-27 2 B-27 2 B-27 2 B-27 2 B-27 2
czubkiem Ki bki bki bKi
odpowiednim czub iem czubkiem czubkiem czubkiem

Igta do rodzaiu odpowiednim do | odpowiednim do | odpowiednim do | odpowiednim do
Szvtedo I rodzaju szytego | rodzaju szytego | rodzaju szytego | rodzaju szytego

yleg materiatu materiatu materiatu materiatu

materiatu
Olej do Olej do Olej do Olej do Olej do

Olei wysokoobrotow | wysokoobrotow | wysokoobrotow | wysokoobrotow | wysokoobrotow

J ych maszyn ych maszyn ych maszyn ych maszyn ych maszyn

szwalniczych szwalniczych szwalniczych szwalniczych szwalniczych

Masa netto 37 kg 37 kg 37 kg 37 kg 37 kg

Wymiary 515 x 360 x 515 x 360 x 466 | 515 x 360 x 466 | 515 x 360 x 466 | 515 x 360 x 466

opakowania | 466 mm mm mm mm mm




¢ Niniejsza instrukcja obstugi opisuje zasady bezpiecznej eksploatacji maszyny.

e Przed rozpoczeciem uzytkowania maszyny nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje i zapoznac sie z
zasadami obstugi, regulacji, kontroli i konserwaciji.

e Podczas pracy na przemystowej maszynie szwalniczej operator znajduje sie blisko ruchomych elementow,
takich jak igly. Istnieje zatem mozliwo$¢ kontaktu z ruchomymi czesciami maszyny. Urzadzenie nalezy
uzytkowac¢ prawidtowo i przestrzegaé wszystkich zasad bezpieczenstwa. Przed uruchomieniem maszyny

nalezy przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi oraz instrukcje napedu/silnika i zastosowaé wymagane srodki
bezpieczenstwa.

2. OZNACZENIA NIEBEZPIECZENSTWO, OSTRZEZENIE | UWAGA

Aby zapobiega¢ wypadkom, na produkcie i w niniejszej instrukcji zastosowano symbole oraz stowa sygnatowe
okreslajgce stopien zagrozenia. Nalezy dokfadnie poznac ich znaczenie i zawsze przestrzega¢ podanych
zalecen.

Etykiety ostrzegawcze muszg by¢ umieszczone w dobrze widocznych miejscach. Jesli ulegng zabrudzeniu,
uszkodzeniu lub odklejeniu, nalezy je niezwtocznie wymienié. W sprawie etykiet zamiennych nalezy skontaktowac
sie ze sprzedawcg lub najblizszym dystrybutorem Texi.

Ostrzezenie Znaczenie

A NIEBEZPIECZENSTWO Bezposrednie zagrozenie smiercig lub powaznymi obrazeniami ciata.

AOSTRZEZENIE Potencjalne zagrozenie smiercig lub powaznymi obrazeniami ciata.
Q Nieprawidiowa obstuga moze spowodowac obrazenia lub uszkodzenie
UWAGA maszyny/urzadzenia.

Symbole i komunikaty

Nieprawidiowa obstuga maszyny lub urzgdzenia moze spowodowac porazenie prgdem.

Nieprawidtowa obstuga moze spowodowac uraz dtoni i/lub palcéw.

Nieprawidlowa obstuga moze spowodowac¢ pochwycenie i uraz dioni i/lub palcéw.

Niebezpieczenstwo oparzenia wskutek wysokiej temperatury.

Nieprawidtowa obstuga maszyny lub urzgdzenia moze spowodowac pozar.

Bezwzglednie zabronione.

Przed kontrolg, konserwacjg lub naprawg oraz podczas burzy nalezy odtgczy¢ wtyczke
zasilania lub wytgczy¢ zasilanie.

Nalezy upewni¢ sie, ze maszyna i urzadzenie sg prawidtowo uziemione.

L&A OB

Wskazuje prawidtowy kierunek obrotu kota pasowego maszyny.




3. ZASADY BEZPIECZENSTWA

3.1 Zastosowanie i przeznaczenie

Przemystowe maszyny szwalnicze sg projektowane w celu poprawy jakosci i wydajnosci produkcji w branzy
szwalniczej. Maszyne nalezy stosowac wylgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem.

3.2 Warunki pracy

Warunki otoczenia majg istotny wptyw na trwato$¢, wydajnosé i bezpieczeristwo maszyny. Ze wzgledow
bezpieczenstwa nie nalezy uzywa¢ maszyny w nastepujgcych warunkach:

1. W poblizu urzadzenh generujgcych silne zaktocenia elektryczne, np. spawarek wysokiej czestotliwosci.

2. W miejscach, w ktérych przechowuje sie lub stosuje chemikalia albo gdzie w powietrzu wystepujg opary lub
rozpryski substancji chemicznych.

. Na zewnatrz lub w miejscu narazonym na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.

. W temperaturze otoczenia ponizej 5 °C lub powyzej 35 °C.

. Przy wilgotnosci wzglednej ponizej 35% lub powyzej 85%.

. W miejscach, w ktorych wahania napiecia przekraczajg +10% napiecia znamionowego.

. Gdy dostepna moc zasilania nie spetnia wymagan silnika napedowego.

. Gdy nie mozna zapewni¢ wymaganego zasilania sprezonym powietrzem dla urzgdzen pneumatycznych.
. W miejscach, w ktérych maszyna moze by¢ narazona na dziatanie wody.
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3.3 Srodki bezpieczenstwa podczas konserwacji

A OSTRZEZENIE

Przed kontrolg, naprawg, czyszczeniem lub innymi czynnosciami konserwacyjnymi nalezy zawsze wytgczy¢
maszyne i odtgczy¢ przewdd zasilajgcy. Nalezy upewnié sie, Ze po nacisnieciu pedatu maszyna nie uruchomi sie.
Jesli prace muszg by¢é wykonywane przy wtgczonym zasilaniu, nalezy ustali¢ i bezwzglednie stosowac procedury
zapobiegajgce nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny.

Przed wykonaniem ponizszych czynnos$ci nalezy zawsze wytgczy¢ maszyne i odtgczyc€ jg od zasilania:

Montaz maszyny szwalnicze;j

Smarowanie

Nawlekanie

Wymiana igly

Otwieranie lub zamykanie ramienia stopki dociskowej

Regulacja diugosci $ciegu

Wymiana lub regulacja nozy

Czyszczenie maszyny

Wymiana oleju

Kontrola lub wymiana filtra

Regulacja podciggacza nici iglowej

Regulacja podciggacza nici

Montaz lub regulacja badz jakiej cze$ci maszyny

Codzienna konserwacje i naprawy moze wykonywac wytgcznie wykwalifikowany personel techniczny.

Nie wolno dokonywac nieautoryzowanych modyfikacji maszyny. Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian
nalezy skontaktowac sie z dostawcg lub najblizszym dystrybutorem Texi.

3.4 Przed uruchomieniem maszyny

e Przed rozpoczeciem pracy kazdego dnia nalezy wzrokowo sprawdzi¢ gtowice maszyny pod katem uszkodzen
lub nieprawidtowego dziatania. W razie stwierdzenia nieprawidtowosci nalezy je natychmiast usung¢ lub
podja¢ odpowiednie dziatania naprawcze.

e Sprawdzi¢, czy uchwyt igly jest pewnie dokrecony. Zachowac¢ ostroznos¢ ze wzgledu na ostrze igly.

e Upewnic€ sie, ze stopka dociskowa jest ustawiona prawidtowo. Powoli obracajgc koto reczne, sprawdzic, czy
iglta wchodzi centralnie w otwor igtowy stopki.

e Sprawdzi¢, czy stopka dociskowa jest pewnie zamocowana. Unies¢ jg podnosnikiem i sprawdzi¢ ewentualny
luz, poruszajac stopkg do przodu/do tytu oraz w lewo/w prawo.

e Aby zapobiec wypadkom, nalezy upewnic sig, ze wszystkie ostony i zabezpieczenia sg prawidtowo
zamontowane i zamocowane. Nie wolno ich demontowaé podczas pracy.

3.5 Szkolenie

W celu zapobiegania wypadkom operatorzy, personel serwisowy i konserwacyjny muszg posiada¢ odpowiednig
wiedze i umiejetnosci techniczne w zakresie bezpiecznej obstugi. Uzytkownik odpowiada za zapewnienie
wiasciwego szkolenia.



4. SRODKI OSTROZNOSCI PRZY WYKONYWANIU PONIZSZYCH CZYNNOSCI

4.1 Rozpakowanie

1. Glowica maszyny jest dostarczana w kartonie. Na podstawie oznaczen na opakowaniu sprawdzi¢ prawidtowe
potozenie goéra/dét, a nastepnie ostroznie rozpakowac¢ maszyne od gory.

2. Nie podnosi¢ maszyny za elementy w okolicy igly ani za prowadniki nici; moze to spowodowac obrazenia lub
uszkodzenie maszyny.

3. Podnosi¢ maszyne ostroznie, uwzgledniajgc potozenie jej Srodka ciezko$ci.

4. Zachowac¢ karton i materiaty opakowaniowe w dobrym stanie na wypadek przysztego transportu.

Utylizacja materialow opakowaniowych

Materiaty opakowaniowe obejmujg drewno, papier, tekture, LDPE i pianke polistyrenowg. Uzytkownik odpowiada
za ich prawidtowa utylizacje zgodnie z lokalnymi przepisami. LDPE = polietylen o niskiej gestosci.

Utylizacja maszyny

1. Uzytkownik odpowiada za prawidtowg utylizacje maszyny.

2. Maszyna zawiera stal, aluminium, mosigdz/cynk oraz rézne tworzywa sztuczne.

3. Maszyne nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami dotyczgcymi ochrony srodowiska. W razie potrzeby
skorzysta¢ z ustug wyspecjalizowanej firmy.

4. Czesci zanieczyszczone srodkami smarnymi nalezy utylizowa¢ oddzielnie, zgodnie z lokalnymi przepisami
ochrony $rodowiska.

Przemieszczanie maszyny na terenie uzytkownika

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za transport maszyny na terenie uzytkownika. Podczas transportu
utrzymywac maszyne w pozycji pionowej i nie dopuscic¢ do jej upuszczenia.

4.2 Transport
A OSTRZEZENIE

1. Podczas montazu maszyny na stole lub przenoszenia jej na wozek maszyne muszg podnosi¢ co najmniej dwie
osoby. Do pozostatego transportu nalezy uzywac¢ odpowiedniego wozka.

2. Podczas przenoszenia maszyny prawag rekg chwyci¢ w okolicy kota recznego/kota pasowego, a lewg
podeprze¢ dolng czesé/wolne ramie. Przed przenoszeniem usungé olej z maszyny aby zapobiec wyslizgnieciu.

3. Podczas transportu i ustawiania maszyny na stole unika¢ uderzen i silnych drgan; w przeciwnym razie
maszyna moze sie przewrocic.

4. Przed ponownym zapakowaniem maszyny do transportu usung¢ z niej olej. W przeciwnym razie maszyna
moze wyslizgnaé sie z rgk lub olej moze ostabi¢ dno kartonu.

4.3 Montaz i przygotowanie — st6t maszyny
1. Uzywac stotu (blatu i metalowej podstawy) o odpowiedniej nosnosci i odpornosci na drgania podczas pracy.

2. Ustawic¢ stét w odpowiednim, dobrze oswietlonym miejscu. W razie niedostatecznego oswietlenia zapewnic
dodatkowe zZrédto Swiatfa.

3. Wyposazy¢ pedat w powierzchnie antyposlizgowa, aby stopa operatora nie zeslizgiwata sie podczas pracy.
4. Dostosowac wysoko$¢ stotu do pozycji roboczej operatora.

Przewody

1. Przed podtagczaniem przewoddw wytgczyé maszyne i silnik oraz upewnié sie, ze wszystkie ztgcza sg
prawidiowo osadzone.

2. Nie narazac¢ przewoddw na nadmierne naprezenia podczas pracy.

3. Nie zginaé przewodow nadmiernie.

4. Zachowa¢ co najmniej 25 mm odstepu miedzy przewodami a ruchomymi czesciami, takimi jak koto reczne/koto
pasowe lub pasek klinowy.

5. W razie potrzeby zabezpieczy¢ przewody ostonami lub zmienic ich prowadzenie.
6. Nie mocowac¢ przewodow zszywkami ani klamrami; moze to spowodowac zwarcie lub pozar.



Silnik
1. Zamontowac silnik prawidtowo, zgodnie z instrukcjg producenta silnika.
2. Stosowac silnik z ostong paska, aby zapobiec pochwyceniu czesci ciata przez pasek klinowy.

Przewody sprezonego powietrza (opcja)

1. Przed podtgczaniem przewoddw sprezonego powietrza wytgczyé zasilanie. Wszystkie przewody podtgczyé do
ztgczek przed podaniem sprezonego powietrza.

2. Wsung¢ przewody do oporu w ztgczki i prawidtowo je zamocowac.

3. Nie narazac¢ przewoddw na nadmierne obcigzenia podczas pracy.

4. Nie zgina¢ przewodoéw nadmiernie.

5. Prowadzi¢ przewody w bezpiecznych miejscach i w razie potrzeby zabezpieczaé je ostonami.

6. Nie mocowacé przewodow zszywkami ani klamrami, poniewaz moze to spowodowac ich uszkodzenie.

Przewdd zasilajacy

A OSTRZEZENIE

1. Przed podtgczeniem przewodu zasilajgcego wytgczy¢ maszyne i wyjaé wtyczke z gniazda.

2. Upewni¢ sie, ze napiecie zasilania odpowiada podanemu napieciu znamionowemu. Nieprawidtiowe napiecie
moze uszkodzi¢ podzespoty i spowodowaé pozar.

3. Chroni¢ przewody przed dziataniem sit zewnetrznych podczas pracy.

4. Nie zgina¢ przewoddéw nadmiernie.

5. Zachowac co najmniej 25 mm odstepu przewodow od ruchomych czesci maszyny lub urzgdzenia.

6. W razie potrzeby zabezpieczy¢ przewody przez odpowiednie prowadzenie lub zastosowanie oston.

7. Nie uzywac zszywek ani podobnych elementéw mocujgcych, ktére mogtyby uszkodzi¢ przewdd i spowodowac
prad uptywu lub pozar.

Uziemienie
1. Podtgczy¢ przewdd ochronny maszyny szwalniczej do zacisku uziemienia.
2. Pewnie podtgczy¢ przewdd ochronny do wyznaczonego punktu uziemienia na gtowicy maszyny.

4.4 Postepowanie z olejem do maszyn szwalniczych

A OSTRZEZENIE

1. Nie uruchamia¢ maszyny przed napetnieniem zbiornika olejem. Stosowac¢ olej TERRESTIC T32 do
wysokoobrotowych maszyn szwalniczych.

2. Olej maszynowy moze podrazniac¢ oczy. Podczas pracy z olejem stosowac okulary ochronne. W razie dostania
sie oleju do oczu natychmiast ptuka¢ je czystg wodg przez 15 minut i skontaktowac sie z lekarzem.

3. Unikac kontaktu ze skorg. Zanieczyszczong skore doktadnie umy¢ wodg z mydtem.
4. Nie potyka¢ oleju maszynowego.

5. Przechowywac olej maszynowy poza zasiegiem dzieci. W razie przypadkowego potkniecia nie wywotywac
wymiotéw; natychmiast skontaktowac sie z lekarzem.

6. Zuzyty olej i opakowania po oleju utylizowaé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. W razie watpliwosci
skontaktowac sie z dostawca.

7. Po otwarciu przechowywac pojemnik z olejem szczelnie zamkniety, w ciemnym miejscu, z dala od
bezposredniego Swiatta stonecznego, kurzu i wilgoci.

4.5 Przed rozpoczeciem pracy

1. Przed wtgczeniem maszyny wzrokowo sprawdzi¢ przewody i ztgcza. Upewnic¢ sig, Zze nie sg uszkodzone,
odfgczone ani poluzowane.

2. Podczas wtgczania maszyny trzymac dtonie z dala od strefy igly oraz kota recznego/kota pasowego.

3. Przy pierwszym uruchomieniu wigczy¢ maszyne i sprawdzi¢ kierunek obrotu kota pasowego. Patrzac od strony
kota pasowego, prawidtowy kierunek obrotu jest zgodny z ruchem wskazéwek zegara.

4. Maszyne moze obstugiwac¢ wytgcznie przeszkolony personel, ktory przeczytat i zrozumiat niniejsze zasady
bezpieczenstwa oraz instrukcje obstugi.



5. Nalezy przeczytaé i zrozumie¢ rozdziat 2 ,0znaczenia NIEBEZPIECZENSTWO, OSTRZEZENIE i UWAGA”
oraz w razie potrzeby odpowiednio przeszkoli¢ personel obstugujgcy.

6. W pierwszym miesigcu uzytkowania nie przekraczac okoto 3/4 maksymalnej predkosci maszyny.

4.6 Srodki bezpieczenstwa podczas pracy

A OSTRZEZENIE

1. Nie uzywaé maszyny bez urzgdzen zabezpieczajgcych, takich jak ostona oczu przed odtamkami igty, ostona
palcéw i ostona kota recznego/paska.

2. Podczas pracy maszyny nie wktadac rak pod igte.

3. W przypadku silnika sprzegtowego po wytgczeniu zasilania silnik moze jeszcze przez krétki czas obracaé sie.
Nawet po wytgczeniu nacisniecie pedatu moze uruchomi¢ maszyne; nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosc.
4. Trzymac palce, wiosy i odziez z dala od kota recznego/pasowego, podciggacza nici i igielnicy. Nie umieszczaé
w tych strefach nozyczek, peset, narzedzi ani innych przedmiotow.

5. Wylgcza¢ maszyne, gdy nie jest uzywana lub gdy operator opuszcza stanowisko pracy.

6. W przypadku zaniku zasilania wytgczy¢ maszyne.

7. Nosi¢ odziez, ktéra nie moze zosta¢ pochwycona przez maszyne.

8. Podczas pracy maszyny nie pozostawiaC na stole narzedzi ani innych niepotrzebnych przedmiotow.

9. Trzymaé dtonie i palce z dala od krawedzi thgcych nozy.

10. Przy poziomie hatasu otoczenia od 75 dB do 80 dB stosowaé w razie potrzeby odpowiednie ochronniki
stuchu. Jesli poziom hatasu przekracza 80 dB, nalezy oznakowaniem poinformowa¢ uzytkownikow o obowigzku
stosowania ochronnikéw stuchu.

4.7 Konserwacja, kontrola i naprawa

A UWAGA

1. Konserwacje, kontrole i naprawy moze wykonywac wylgcznie wykwalifikowany personel, ktory przeczytat i
zrozumiat niniejsze zasady bezpieczenstwa oraz instrukcje obstugi.

2. Przed odchyleniem gtowicy maszyny w celu konserwacji, kontroli lub naprawy wytgczyé maszyne i odtgczy¢
wtyczke zasilania. Upewni¢ sie, ze nacisniecie pedatu nie uruchomi maszyny.

3. Przed montazem lub demontazem kota recznego/kota pasowego albo paska napedowego wytaczyé maszyne i
odigczy¢ jg od zasilania oraz upewnic sig, ze nacisniecie pedatu nie uruchomi maszyny.

4. Codzienng i okresowg konserwacje wykonywac¢ zgodnie z niniejszg instrukcja.

5. Do wymiany stosowaé wytacznie oryginalne cze$ci Texi. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki
wynikajgce z nieprawidtowych napraw/regulacji lub zastosowania niezatwierdzonych czesci.

6. Nie dokonywa¢ samodzielnych modyfikacji maszyny. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki
spowodowane nieautoryzowanymi zmianami.

7. Po zakonczeniu konserwacji lub regulacji ponownie zamontowa¢ wszystkie czasowo zdemontowane
urzgdzenia zabezpieczajgce i ostony.

8. Po konserwaciji, kontroli lub naprawie przed ponownym witgczeniem maszyny upewnic sig, ze nie wystepuje
zadne zagrozenie.

9. Nie dopuszczaé do przedostania sie do wnetrza maszyny wody, innych cieczy, metalowych elementéw ani
innych ciat obcych.

10. W przypadku urzgdzeh pneumatycznych okresowo oprézniac i czyscic zespoét przygotowania sprezonego
powietrza. W przeciwnym razie kondensat moze przedostac¢ sie do elektrozaworu i/lub sitownika
pneumatycznego.

11. Przed i po pracy usuwac ktaczki, pyt i ciata obce, aby zapobiegaé usterkom i utrzymywaé¢ maszyne w
czystosci.



5. ROZMIESZCZENIE ETYKIET OSTRZEGAWCZYCH | URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH
Wokot maszyny umieszczono nastepujgce urzgdzenia zabezpieczajgce i etykiety ostrzegawcze.
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Ostona oczu przed
odtamkami igty

Chroni oczy przed odtamkami w razie ztamania igty.

Etykieta ostrzegawcza noza

Podczas pracy zachowac¢ szczegodlng ostroznos¢, aby nie skaleczy¢ dtoni lub
palcow.

Etykieta ostrzegawcza kota
napedowego

Podczas pracy maszyny trzymacé dionie, wiosy i odziez z dala od kota
napedowego.

Ostona palcow

Pomaga zapobiega¢ kontaktowi z igta.

Ostona kota recznego / paska

Zapobiega kontaktowi z obracajgcym sie kotem recznym i paskiem
napedowym.

Przednia ostona strefy
chwytaczy

Zapobiega kontaktowi z ruchomymi chwytaczami.

Stot roboczy / pokrywa goérna

Zapobiega kontaktowi z ruchomymi mechanizmami podciggaczy nici.

Etykieta uziemienia

Upewnic sig, ze maszyna jest prawidtowo uziemiona, aby zapobiec porazeniu
pradem i awariom.

Stopka dociskowa

Podczas podnoszenia stopki trzymacé palce z dala od szczeliny pod stopka.




6. URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE

(1) Ostona oczu przed odtamkami igly

Nie uzywa¢ maszyny z otwartg ostong oczu. Ostona chroni oczy operatora przed odtamkami w razie ztamania
igly. Podczas pracy zaleca sie takze stosowanie okularéw ochronnych.

(2) Ostona palcow

Nie wktada¢ palcéw w otwor w poblizu igly. Ostona palcow zapobiega kontaktowi z poruszajgcg sie igtg. Nad
ostong pozostawiono niewielki otwdr utatwiajgcy nawlekanie; wiozenie palcéw w ten otwor moze spowodowac
uktucie igta.

(3) Ostona kota recznego / paska

Nie demontowac¢ ostony. Koto reczne/koto pasowe i pasek klinowy obracajg sie podczas pracy z duzg predkoscia.
Maszyne wolno uzytkowac wytgcznie z zamontowang ostona.

(4) Koto reczne

Sprawdzi¢ kierunek obrotu kota recznego. Patrzgc od strony kota recznego/kota pasowego, prawidtowy kierunek
obrotu jest zgodny z ruchem wskazowek zegara.

(5) Stopka dociskowa

Nie wktada¢ palcéw w szczeline. Stopka dociskowa unosi sie ponad ptytke Sciegowa na wysokos¢ wiekszg niz 5
mm. Nie wktadaé palcéw pod stopke, gdy jest ona automatycznie podnoszona pedatem lub dzwignig kolanowa.

(6) Przednia ostona strefy chwytaczy

Nie uzywa¢ maszyny z otwartg przednig ostong. Patrzgc od przodu, chwytacz porusza sie po tuku w lewo i w
prawo. Aby zapobiec urazom, maszyne nalezy uzytkowac¢ wytgcznie przy prawidtowo zamknietej ostonie.

(7) Stét roboczy / pokrywa gérna
Nie otwiera¢ podczas pracy. Stét roboczy/pokrywa gérna musi pozostawac¢ zamknieta, aby operator nie mégt
dotkng¢ podciggacza nici chwytacza Sciegu fancuszkowego ani mechanizmow chwytaczy.



SCHEMAT STOLU MASZYNY
Montaz pétwpuszczony

#138
136

s

#20
45

84

139

1200

A

Rys. 3 - Oryginalny rysunek stotu maszyny z wymiarami standardowymi

Uwaga: jesli grubosé blatu stotu maszyny wynosi 40 mm lub wiecej, nalezy wykona¢ obrobke wymiaréw

oznaczonych symbolem % zgodnie z oryginalnym rysunkiem.
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MONTAZ MASZYNY SZWALNICZEJ
Kierunek obrotu kota pasowego maszyny
A UWAGA

Patrzgc od strony kota pasowego/kota recznego, koto pasowe
maszyny musi obracaé sie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

g @ @
O
o g — B

Rys.4 - Kierunek obrotu kota pasowego maszyny

Montaz tancucha podnosnika stopki dociskowej

Zamontowac tancuch 5 miedzy dzwignig podnosnika stopki 3 a pedatem 4. Wyregulowaé dtugosc¢ tancucha tak,
aby pedat mozna byto wygodnie obstugiwac.

Rys. 5§ — tancuch podno$nika stopki dociskowej
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SMAROWANIE

A UWAGA

Przed uzupetnianiem oleju nalezy zawsze wytgczy¢
zasilanie i odtgczyé maszyne od sieci. Stosowac wylgcznie
olej zalecany przez producenta; inne srodki smarne mogg
uszkodzi¢ maszyne.

1. Olej

Stosowac olej TERESSTIC T32 do wysokoobrotowych
maszyn szwalniczych.

2. Napetnianie maszyny olejem

Zdja¢ korek 1. Wlac¢ olej, az jego poziom znajdzie sie
miedzy oznaczeniami H i L na wskazniku poziomu oleju 2.
Po napetnieniu ponownie zatozy¢ korek 1.

3. Wymagany poziom oleju

H na wskazniku 2 = gbérna granica. L na wskazniku 2 =
dolna granica. Poziom oleju nalezy zawsze utrzymywac
miedzy H i L i regularnie go kontrolowac.

4. Smarowanie reczne HIGH SPEED SEWING

MACHINE OIL
A UWAGA
Przed recznym smarowaniem nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i
odtgczyé maszyne od sieci.

Przy pierwszym uzyciu maszyny lub po diuzszym okresie postoju
nanie$¢ recznie 2—3 krople oleju na igielnice 4, uchwyt gérnego
chwytacza 5 oraz wskazany punkt smarowania 6.

5. Kontrola obiegu oleju

Po prawidiowym napetnieniu maszyny olejem uruchomic jg pedatem i
sprawdzi¢ w okienku kontrolnym oleju 1, czy olej krazy prawidiowo.

Rys. 8 — Okienko kontrolne obiegu oleju
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OLEJ SILIKONOWY DO URZADZENIA H.R. (smarowanie nici)

A UWAGA
Przed napetnianiem urzadzenia H.R. olejem nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczy¢ maszyne od sieci.

Napetni¢ zbiorniki nr. 2 i 3 olejem silikonowym. Czesto kontrolowac¢ ich poziom i uzupetniaé olej odpowiednio
wczesnie, aby ograniczy¢ zrywanie nici i uszkodzenia szytego materiatu.

1)

Rys. 9 — Zbiorniki oleju silikonowego
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NAWLEKANIE NICI
A UWAGA
Przed nawlekaniem nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczy¢ maszyne od sieci.

1. Otworzy¢ stot roboczy/pokrywe gérng 1, ostone oczu przed odtamkami igty 2, ostone przednig 3 i ramie stopki
dociskowej 4. Po nawleczeniu przywrdci¢ wszystkie elementy do potozenia roboczego.

NAVAVYA

Rys. 10 — Otwieranie oston do nawlekania
2. Jesli maszyna jest juz nawleczona:

A — Zwigzaé dotychczasowa ni¢ z nowa nicig do szycia.
B — Ni¢ igtowa: przeciggng¢ wezet do miejsca tuz przed igta, odcigé wezet, a nastepnie nawlec igte.
C — Ni¢ chwytacza: przeciggng¢ wezet przez oczko chwytacza, a nastepnie réwno go odcig¢.
. Jesdli maszyna nie jest nawleczona, nawlec jg zgodnie ze schematem nawlekania umieszczonym na maszynie.

c ‘ c ‘D‘(C‘ .......... \

w e o

—— By i\

IS

Rys. 11 — Schemat nawlekania
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WYMIANA IGLY

A UWAGA

Przed wymiang igty/igiet nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtaczyé maszyne od sieci. Zachowaé ostroznosc,
aby nie skaleczy¢ dtoni lub palcéw ostrzem igty.

Uzy¢ Srubokreta z czerwonym uchwytem dostarczonego z maszyng.

SN

< r\g | \‘3 a)\i’\\_;\’?%

Rys. 12 — Poluzowanie $ruby uchwytu igly

Poluzowa¢ srube/sruby 1 zgodnie z rysunkiem; nie wykrecaé ich catkowicie. Ustawi¢ rowek igty w kierunku tytu
maszyny, wsunac igte do oporu w uchwyt i mocno dokreci¢ $rube/$ruby 1.

3-thread 4-thread 5-thread
!
N N \
1 1
\ 1
TRE, ORLO QUATTRO CINQUE

Rys. 13 — Uktad igiet dla serii owerlokow

OK! NO!

|
| N

0l

Rys. 14 — Prawidfowe ustawienie i osadzenie igty
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REGULACJA NAPREZENIA NICI IGLOWEJ

Naprezenie nici regulowac pokrettami naprezenia -
nici igtowych 2, pokrettem naprezenia nici gérnego
chwytacza 3 oraz pokrettem naprezenia nici
dolnego chwytacza 4.

Obrdci¢ pokretto naprezacza zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, aby zwiekszy¢ naprezenie, lub
przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara, aby je
zmniejszy¢. Stosowac¢ mozliwie najmniejsze
naprezenie zapewniajgce rowny i estetyczny Scieg.

vy

Rys. 16 — Regulacja naprezenia nici

OTWIERANIE | ZAMYKANIE RAMIENIA STOPKI DOCISKOWEJ

A UWAGA
Przed otwieraniem lub zamykaniem ramienia stopki dociskowej nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczyé
maszyne od sieci.

Aby otworzy¢ ramie stopki dociskowej

1. Obrdcié koto reczne, az igta znajdzie sie w najwyzszym
potozeniu.

2. Przesung¢ dzwignie 1 w dot i odchyli¢ ramie stopki
dociskowej 2 na zewnatrz.

Aby zamkna¢ ramie stopki dociskowej

1. Obrdcié¢ koto reczne, az igta znajdzie sie w najwyzszym
potozeniu.

2. Przesungc¢ dzwignie 1 w dot i ustawi¢ ramie stopki
dociskowej 2 w potozeniu wyjsciowym.

Rys. 16 — Otwieranié/zémykanie ramienia stopki dociskowej
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REGULACJA DOCISKU STOPKI

Docisk stopki powinien by¢ mozliwie najmniejszy, ale
wystarczajgcy do prawidtowego transportu materiatu i
uzyskania réwnomiernego $ciegu.

1. Poluzowac nakretke 3. Wyregulowac¢ docisk stopki,
obracajgc srube regulacyjng 4.

2. Po zakonczeniu regulacji mocno dokreci¢ nakretke 3.

Rys. 17 — Regulacja docisku stopki

REGULACJA STOSUNKU TRANSPORTU ROZNICOWEGO

1. Poluzowaé nakretke 1.

Aby zwiekszy¢ stosunek transportu
réznicowego, przesungc¢ regulator 2 w kierunku (+);
szyty materiat bedzie marszczony.

Aby zmniejszy¢ stosunek, przesunaé
regulator 2 w kierunku (-); materiat bedzie
rozciggany.

2. Po regulacji ponownie dokreci¢ nakretke 1.

Rys. 18 — Regulacja transportu roznicowego
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REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

A UWAGA
Przed regulacjg dtugosci Sciegu nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczy¢é maszyne od sieci.

1. Przytrzymujgc przycisk 3, obracac¢ kotem recznym 4, az przycisk 3 wsunie sie gtebiej.

2. Przytrzymujgc przycisk 3 w tym potozeniu, obracaé kotem recznym 4 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara w
kierunku (+), aby zwiekszy¢ dlugosé sciegu, lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara w kierunku (-), aby jg
zmniejszyc.

Uwaga: przed ostateczng regulacjg dtugosci Sciegu nalezy ustawic¢ stosunek transportu réznicowego.

Rys. 19 — Regulacja dfugosci Sciegu

=

hand wheel

Rys. 20 — Znak odniesienia dtugo$ci sciegu
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WYMIANA NOZA GORNEGO

A OSTRZEZENIE

Najpierw nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i
odigczy¢ maszyne od sieci. Wymiane i regulacje
nozy moze wykonywac wytgcznie wykwalifikowany
mechanik. Krawedzie thgce mogg spowodowac
urazy dfoni i palcow.

1. Poluzowaé srube 1. Przesung¢ uchwyt noza
dolnego 2 maksymalnie w lewo i tymczasowo
dokrecic srube 1.

2. Wykrecic¢ srube 3 i wyja¢ néz gorny 4.
Zamontowac¢ nowy n6z gorny i tymczasowo dokrecié
Srube 3. Obrdcic¢ koto reczne, az uchwyt noza
goérnego znajdzie sie w najnizszym potozeniu.
Przesungé n6z gérny w goére lub w dot tak, aby
zaktadanie sie noza gérnego i dolnego wynosito 0,5—
1,0 mm, a nastepnie dokrecic¢ srube 3.

2
{) . -

Rys. 21 — Mechanizm noza gérnego/dolnego

3. Ustawi¢ punkt srodkowy (A) noza gornego 4 wzgledem $rodka noza dolnego 6, jak pokazano na rysunku.
Poluzowac¢ srube 1, upewnic sie, ze n6z gérny lekko styka sie z nozem dolnym bez szczeliny, a nastepnie

dokreci¢ srube.

4. Umiesci¢ ni¢ miedzy nozem gornym i dolnym i obréci¢ koto reczne, aby sprawdzic, czy ni¢ jest czysto

przecinana.

A: 4
0.5~1.0mm

I~

Vo

= = -y

T

gneedle plate

gneed]e plate

Rys. 22 — Zaktadanie sie noza gornego i dolnego
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WYMIANA NOZA DOLNEGO

1. Poluzowac¢ $rube 1. Przesung¢ uchwyt noza dolnego 2 maksymalnie  0~0 3mm
w lewo i tymczasowo dokreci¢ Srube 1.

needle plate
2. Poluzowac $rube 5. Wyjgé néz dolny 6 i zamontowaé nowy. Ustawic - \
krawedz tngcg 0-0,3 mm ponizej gornej powierzchni ptytki Sciegowej, a Y/ %
nastepnie dokrecic¢ srube 5.
3. Dokonczyé regulacje zgodnie z punktami 3 i 4 rozdziatu ,Wymiana 6 ~J
noza gornego’. /

Rys. 23 — Wysoko$¢ noza dolnego

REGULACJA SZEROKOSCI OBRZUCANIA

1. Poluzowac¢ srube 1. Przesungé uchwyt noza dolnego 2 mt )
maksymalnie w lewo i tymczasowo dokreci¢ srube 1. 4 A
— e . —
2. Poluzowac¢ $rube 3. Wyregulowac¢ szerokos$¢ obrzucania, S S
przesuwajgc obejme uchwytu noza gérnego 4 w lewo lub w prawo. "' / / >
/
0O

3. Dokonczy¢ regulacje zgodnie z punktami 3 i 4 rozdziatu Ir&%‘l‘é “

+~Wymiana noza gérnego”. ' &‘#%“[ Y, L

Rys. 24 — Regulacja szeroko$ci obrzucania

OSTRZENIE NOZY

N6z gorny jest wykonany z twardego stopu i zazwyczaj wymaga
ostrzenia dopiero po dtugim okresie uzytkowania. N6z dolny nalezy
ostrzy¢ czesciej, aby utrzymaé prawidtowg jako$c¢ ciecia. 62

Ostrzenie noza dolnego 75°
N6z dolny ostrzy¢ dokfadnie tak, jak pokazano na rys. 23. -
Nieprawidlowe ostrzenie moze spowodowac pogorszenie ciecia lub
szybkie stepienie krawedzi tnace;j.

N6z gorny

Do ostrzenia noza gérnego wymagana jest specjalna ostrzarka.
Nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem lub autoryzowanym

dystrybutorem Texi. Zaleca sie posiadanie kilku zapasowych L.,
kompletéow nozy, aby unikngé przestojow produkcyjnych.

Rys. 25 — Katy ostrzenia nozy



CZYSZCZENIE MASZYNY

A UWAGA
Przed czyszczeniem nalezy zawsze wylgczy¢ zasilanie
i odtgczy¢ maszyne od sieci.

1. Odchyli¢ stot roboczy/pokrywe gorng 1 oraz ramie
stopki dociskowej 2. Poluzowac $ruby 3 i zdjg¢ ptytke
Sciegowg 4.

2. Oczysci¢ rowki w plytce Sciegowej oraz obszar
wokot zgbkow transportera.

3. Po czyszczeniu ponownie zamontowac ptytke
Sciegowg 4 za pomocg srub 3, a nastepnie ustawic
stét roboczy/pokrywe gérng 1 i ramie stopki dociskowej
2 w potozeniu wyjsciowym.

Rys. 26 — Czyszczenie plytki sciegowej i zgbkoéw transportera

WYMIANA OLEJU

A UWAGA
Przed wymiang oleju wytaczy¢ maszyne i odtgczy¢ wtyczke zasilania. Wymianeg oleju powinien wykonywac
autoryzowany mechanik.

Wymieni¢ olej po pierwszym miesigcu uzytkowania, a nastepnie co sze$¢ miesiecy. Dalsze uzywanie zuzytego
oleju moze spowodowac uszkodzenie maszyny.

SPUSZCZANIE OLEJU

1. Spuscic¢ olej, wykrecajgc srube 5 po lewej stronie miski/zbiornika
oleju.

2. Po spuszczeniu oleju ponownie zamontowac i dokreci¢ Srube 5.

Rys. 27 — Sruba spustowa oleju
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KONTROLA | WYMIANA FILTRA

A UWAGA g

Przed kontrolg lub wymiang filira nalezy zawsze wytaczy¢ zasilanie i g

odtgczyé maszyne od sieci. Czynnos¢ te powinien wykonywaé ¥
wykwalifikowany personel techniczny.

Jesli filtr 5 jest zatkany pytem lub zanieczyszczeniami, maszyna nie
bedzie prawidtowo smarowana. Sprawdzac filtr 5 co sze$¢ miesiecy i w @
razie potrzeby czyscic lub wymieniac.
Demontaz filtra (rys. 26)

Zdemontowac elementy od 1 do 5 w pokazanej kolejnosci i
skontrolowac filtr. Jesli filtr 5 jest uszkodzony, wymieni¢ go na nowy.

Rys. 28 — Demontaz i kontrola filtra
USTAWIENIE PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA SCIEGU LANCUSZKOWEGO | PROWADNIKOW NICI
Regulacja ilosci pobieranej nici
A UWAGA

Najpierw nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczy¢ maszyne od sieci. Ponizszg regulacje moze wykonywaé
wytgcznie wykwalifikowany mechanik.

1. Obrdcié¢ koto reczne, az igta znajdzie sie w najwyzszym potozeniu.

2. Ustawi¢ punkt A podciggacza nici chwytacza sciegu fancuszkowego 1 wzgledem gornej krawedzi uchwytu.
Poluzowaé $ruby 2 i obréci¢ podciggacz nici 1 w celu regulacji.

3. Ustawi¢ punkt B prowadnika nici 3 wzgledem punktu B podciggacza nici 1. Poluzowac srube 4 i przesungé
prowadnik nici 3 w gore lub w dot.

4. Aby wyregulowaé prowadniki nici 5 i 6, poluzowaé sruby 7 i 8 i przesuwac prowadniki 5i 6 w lewo lub w prawo
zgodnie z rysunkiem.

Aby zwiekszy¢ ilos¢ podawanej nici, przesungé prowadniki w kierunku (+). Aby jg zmniejszy¢, przesungc je w
kierunku (-).

Rys. 29 — Pofozenie podciggacza nici chwytacza $ciegu taricuszkowego
Standard - middle position
I
6 8 i
(=) / \! ()

Standard - middle position

Rys. 30 — Regulacja prowadnika nici; ustawienie standardowe: potozenie Srodkowe
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USTAWIENIE PODCIAGACZY NICI CHWYTACZY | PROWADNIKOW NICI

Regulacja ilosci nici podawanej przez podciagacz chwytacza

A UWAGA
Najpierw nalezy zawsze wytgczy¢ zasilanie i odtgczy¢ maszyne od sieci. Ponizszg regulacje moze wykonywaé
wytgcznie wykwalifikowany mechanik.

1. Wyregulowa¢ podciggacze nici dolnego chwytacza 1 i 2, gdy dolny chwytacz znajduje sie w skrajnym prawym
potozeniu. Zastosowaé potozenia standardowe pokazane na rys. 36. Poluzowac $ruby 3 i 4 i przesungé
podciagacze 1i 2. Przesuniecie w kierunku (+) zwieksza ilo$¢ nici dolnego chwytacza, a w kierunku (-) ja
zmniejsza.

2. Wyregulowac podciggacz nici dolnej 5 zgodnie z pokazanym potozeniem standardowym. Poluzowac srube 6 i
przesungé¢ podciggacz 5 zgodnie z rysunkiem. Przesuniecie w kierunku (+) zwieksza ilos¢ nici dolnego
chwytacza, a w kierunku (=) jg zmniejsza.

3. Wyregulowac prowadniki nici dolnej 7 i 8 zgodnie z pokazanymi potozeniami standardowymi. Poluzowaé
sruby 9 10 i przesung¢ prowadniki 7 i 8. Przesuniecie w kierunku (+) zwieksza ilos¢ nici dolnego chwytacza, a
w kierunku (=) ja zmniejsza.

777 )

Rys. 31 — Standardowe pofozenia podciggacza nici chwytacza i prowadnikéw nici
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Ustawienia standardowe

Uwaga: wszelkie regulacje mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel.
Ostony maszyny zdemontowane na czas kontroli i regulacji nalezy ponownie zamontowa¢ przed uruchomieniem
maszyny.

(4)
/'.bﬂ
5) i

(3) (1 (4)

Model 0 B
Wysokosé Odlegtos¢ dolnego Odlegtos¢ gornego chwytacza VXyTokos'é Przeswit Chwytacz $ciegu
. .yTO. osc chwytacza od igty od igly ¢ ° ne?to materiatu tancuszkowgo
igielnicy (mm) (mm) (mm) ransportera (mm) (mm)

(mm)
-gﬁol 101 4.2 3.3 09-11 5.5 -
Quattro 10.6 4.2 3.3 09-1.1 5.5 -
Cinque 10.6 3.9 3.3 0.9-1.1 55 1.5
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ZAPYTAJ DOSTAWCE O:

Igta maszynowa z ostrzem dobranym do szytego
materiatu:

R — ostrze okragte, standardowe do wiekszosci tkanin.
SPI — bardzo smukle, ostre ostrze do precyzyjnego
wkiuwania w gesto tkane materiaty.

SES — male ostrze kulkowe, szczegdlnie odpowiednie
do jerseyu, trykotu i elastycznych tkanin.

SUK — srednie ostrze kulkowe, odpowiednie m.in. do
wyrobow gorseciarskich, jeansu, grubych dzianin i
materiatéw elastycznych.

teresstic T32

TERESSTIC T32

Wysokiej klasy olej do wysokoobrotowych maszyn,
takich jak owerloki i renderki. Na bazie oleju
mineralnego.

Przeznaczony do smarowania centralnego i
punktowego.

spirit
Pod 3 zmn oy
Eaiees Fyid
By
;i‘t" 1
Py

_.

SPIRIT 37

Plyn silikonowy modyfikowany specjalnie dla przemystu
tekstylnego. Stosowany do preparaciji nici szwalniczych
i przedzy oraz smarowania igiet maszyn dziewiarskich.
Bezbarwny i bezwonny.

Naktadany pedzlem, natryskowo lub przez zanurzenie.

(I wesramn cen)

1UL LY UUUUUUL

TWESG - Peseta
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

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

62-080 Tarnowo Podgérne, Polska

Niniejszym deklarujemy, ze nastepujacy produkt:

Wysokoobrotowa przemystowa maszyna szwalnicza typu owerlok
Model: Tre 1F, Orlo 1F, Quattro 1F, Cinque 1F, Quattro 3F

zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami:

2014/35/UE Dyrektywa niskonapieciowa
2014/30/UE Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej
2006/42/WE Dyrektywa maszynowa

Zastosowane normy zharmonizowane:
EN ISO 12100:2010

EN ISO 10821:2005+A1:2009

EN 60204-1:2006+A1:2009+AC:2010
EN 60204-31:2013

Numer certyfikatu zgodnosci: 2T151222.ZBSQS33

Nr. dokumentaciji technicznej: RVT-BY20151211.003.007.009
Nr. raportu z badan: OViS202312065M, OViS202312065E
Jednostka notyfikowana nr: 2891
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NOTATKI

Dystrybutor:

Q °
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