INSTRUKCJA OBSLUGI

TRECCIA 1F
TRECCIA-C 3F

Przemystowa maszyna do szycia typu interlock
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1. WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

1. Transport

(1). Maszyna jest zabezpieczona pokrowcem.
(2). Umiesci¢ maszyne w kartonie.
(3). Do przenoszenia uzywac wozka lub pomocy dwéch osdéb.

2. Przechowywanie

(1). Uzywac¢ pokrowca przeciwkurzowego, gdy maszyna nie pracuje.

(2). Unika¢ przechowywania maszyny w temperaturze powyzej 45°C

3. Praca

Maszyna nie powinna pracowac¢ w temperaturze powyzej 40°C.

4. Ostrzezenie
Zwré¢ uwage na ponizsze ostrzezenia!

a. Obszar roboczy jest niebezpieczny.

b. Nie wolno nigdy dotykac¢ igty w czasie pracy maszyny.

c. Zachowac ostroznos$¢ podczas podawania materiatu.

d. Nie wolno wkfada¢ palcow miedzy igtg a pytkg lub stopkg w celu przesuwania materiatu.

Zwré¢ uwage na naklejki ostrzegawcze!

e. Podczas pracy ruchome elementy muszg by¢ zabezpieczone ostonami.

f. Odtgczy¢ wtyczke z gniazda przed regulacja nici.



2. SMAROWANIE

1. Stosowac olej TERESSTIC T32 lub olej rownowazny.

2. Zazwyczaj olej jest zlewany z maszyny przed wysytka. Dlatego przed rozpoczeciem pracy go trzeba zala¢, wiec odkrecic
Srube (A) i napeij zbiornik do poziomu pomiedzy oznaczeniami H i L na wskazniku poziomu oleju (Rys. 3, 4).

3. Codziennie sprawdzac¢ poziom oleju i uzupetniaé go, jesli znajduje sie ponizej linii L wskaznika poziomu oleju. Przed
rozpoczeciem pracy sprawdzi¢, czy caty uktad smarowania dziata prawidtowo.

Przed uruchomieniem nowej maszyny lub maszyny nieuzywanej dtuzej niz kilka tygodni nalezy nasmarowac pret
igielnicy niewielkg iloscig oleju.

3. JAK WYMIENIC OLEJ

1. Poluzowac¢ $rube (1), spusci¢ caty olej ze zbiornika, nastepnie dokreci¢ srube (Rys. 5).

2. Aby wydtuzy¢ zywotnos$¢ maszyny, wymienic olej po pierwszych 4 tygodniach pracy. Nastepnie wymieniac olej co cztery
miesigce.

4. JAK WYMIENIC FILTR OLEJU

Maszyna jest wyposazona w filtr oleju; filtr nalezy czysci¢ co miesigc i wymienia¢ w razie potrzeby (Rys. 6).

5. SMAROWANIE NICI ORAZ CHLODZENIE IGIEL

Napetni¢ zbiorniki (1) i (2) olejem silikonowym, aby zapobiec zrywaniu nici (Rys. 7).

Fig .5 Fig .7

6. JAK WYMIENIC IGLY

1. Sprawdzi¢ specyfikacje igiet.

2. Poluzowac srube (1), a nastepnie wyjg¢ zuzyte igty.
Wsung¢ nowe igty do otworéw uchwytu do oporu, ustawiajgc dtuzsze
wgtebienie igly przodem do operatora (Rys. 8).

3. Dokreci¢ $rube (1).

System igiet: UY 128 GAS




7. NAWLEKANIE

Postepowac zgodnie z procedurg pokazana na Rys. 9. Nieprawidtowe nawleczenie moze powodowac zrywanie nici,

opuszczanie $ciegéw, marszczenie materiatu lub nieprawidtowe szycie.

8. REGULACJA NAPREZENIA NICI

Naprezenie nici nalezy regulowaé w zaleznosci od:
1. Materiatu i grubosci szytej tkaniny;
2. Sciegu

3. Rozstawu igiet.

Przekrecenie pokretta naprezenia nici zgodnie z ruchem wskazowek

zegara zwiekszy naprezenie nici (Rys. 10). Przekrecenie go w kierunku

przeciwnym Zmniejszy naprezenie nici.

9. REGULACJA NAPREZENIA NICI IGLOWEJ

Gdy pret igielnicy znajduje sie w najwyzszym potozeniu, goérna
krawedz dzwigni podciggacza nici igtowej (A) powinna
pozostawa¢ w poziomie (kohcowka elementu (a) powinna
znajdowac sie 52 mm od srodka sruby (B)).

Aby zwiekszy¢ naprezenie nici igtowej, przesung¢ dzwignie |
podciggu nici (A) w kierunku (Y), a aby je zmniejszy¢ — w
kierunku (X).

Aby wyregulowac¢ pozycje podciggu, najpierw poluzowac srube
(B) (Rys. 10).

Jesli ta regulacja jest niewystarczajgca, sprawdzi¢ naprezenie
poprzez przesuniecie oczka prowadzacego ni¢ (D) po
poluzowaniu $ruby (C); przesuniecie w kierunku (Y) zwieksza
naprezenie, a w kierunku (X) zmniejsza. Gdrna czes¢ oczka
znajduje sie 8 mm powyzej srodka sruby (C). (Rys. 11) .

10. NAPREZENIE NICI CHWYTACZA

Aby zwiekszy¢ ilos¢ nici, trzeba poluzowac¢ sruby oczka (F) i (G) i przesung¢ oczka do przodu; aby zmniejszy¢ — przesung¢ je
do tytu. (Rys. 12 A)

Podczas uzywania nici puchatej przesunag¢ oczka (F) i (G) maksymalnie do przodu i nie prowadzi¢ nici przez dodatkowg
tarcze naprezajgcag (Rys. 12 B).

for woolly thread

Fig.- 12A Fig. 12 B




11. REGULACJA STOPKI DOCISKOWEJ

Poluzowac¢ srube (1) i wyregulowac stopke dociskowa (2) w lewo lub prawo tak, aby igta trafiata w srodek oczka stopki. Po
regulacji dokreci¢ srube (1). (Rys. 13)
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12. REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

Dtugos¢ sciegu mozna ptynnie regulowac¢ w zakresie od 1,2 mm do 4,0 mm lub 6-18 $ciegéw na cal.

1. Nacisng¢ przycisk (A) lewg rekg, a prawg obracac¢ kotem recznym, az palec lewej dtoni wyczuje zablokowanie
przycisku (Rys. 14).

2. Kontynuowa¢ obracanie kota recznego do momentu ustawienia wymaganej dtugosci sciegu, zgodnie ze skalg na kole,
nastepnie zwolni¢ przycisk (Rys. 15).

3. Obrot kota recznego przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara zwieksza dtugos¢ sciegu, a zgodnie z ruchem — zmniejsza.

4. Po regulacji dtugosci sciegu zwykle wymaga korekty takze wspoétczynnik transportu réznicowego. Dlatego konieczna jest
regulacja transportu réznicowego.

13. REGULACJA TRANSPORTU ROZNICOWEGO

Wspétczynnik transportu réoznicowego w tej maszynie mozna regulowaé w
zakresie od 1:0,5 do 1:1,3 (Rys. 16). Aby wyregulowa¢ wspotczynnik, poluzowac

nakretke (2) i przesung¢ wskaznik (1) w gére lub w dot.

* Aby uzyska¢ przesuw tkaniny, przesung¢ wskaznik (1) w gore;

* Aby uzyska¢ marszczenie tkaniny, rowniez przesungé¢ wskaznik (1) w gore;

14. REGULACJA MOCY DOCISKU STOPKI DOCISKOWEJ

Nacisk stopki dociskowej powinien by¢ mozliwie najmniejszy, aby materiat mogt
przesuwac sie i by¢ szyty ptynnie. B« 3

| cig.17




15. POZYCJA PODCIAGU NICI CHWYTACZA

Opuscic igte z najwyzszego potozenia i wyregulowac tak, aby ni¢ schodzita z najwyzszego punktu podciggu nici

chwytacza (I) w momencie, gdy lewa igta znajduje sie na wysokosci srodkowej czesci chwytacza.

Regulacje wykonuje sie poprzez poluzowanie sruby (j) (Rys. 18 19).

thread

Fig. 18 Fig. 19
16. REGULACJA CHWYTACZA
Odnies¢ sie do ponizszej tabeli oraz Rys. 20.
Dotyczy wytgcznie modeli Treccia (ptaskie toze).
Needle Movement of looper to
Distance(Mark) the Right
3.2mm (A) 4.4mm
4.0mm (B) 4.0mm
4.8mm (C) 3.6mm
5.6mm (D) 3.2mm Fig. 20
6.4mm (E) 2.8mm

17. WYSOKOSC IGIEL

Gdy koncéwka chwytacza znajduje sie na wysokosci srodka lewej igty,
chwytacz powinien przechodzi¢ 0,5-1,0 mm nad gérng krawedzig oczka igty —
oznacza to, ze wysokosc igty ustawia sie wzgledem chwytacza. Igty i chwytacz

muszg by¢ prawidtowo ustawione.
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18. UKLADACZ

Gdy uktadacz (A) przesuwa sie z prawej strony w lewg, odlegtos¢ miedzy lewg igtg a koncéwka (a) punktu zaczepu nici
powinna wynosi¢ 0,5-0,8 mm. W skrajnym lewym potozeniu odstep miedzy srodkiem lewej igty a koncowka (a) punktu
zaczepu nici powinien wynosic¢ 4,5-5,5 mm (Rys. 22).

Wysokos$¢ uktadacza (A) nad ptytkg sciegowg wyregulowaé na 9—11 mm (Rys. 23). Aby

wyregulowac uktadacz, poluzowac¢ srube (B) oraz (C) (Rys. 24).
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19. SCHEMAT NAWLEKANIA




DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

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

62-080 Tarnowo Podgérne, Polska

Oswiadczamy, ze produkt:

Przemystowa szybkobiezna maszyna do szycia typu renderka,
model: TRECCIA 1F, TRECCIA-C 3F

zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami:

2014/35/UE — Dyrektywa Niskonapigciowa
2014/30/UE — Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci
elektromagnetycznej 2006/42/WE — Dyrektywa maszynowa

Zastosowane normy zharmonizowane:
EN ISO 12100:2010

EN ISO 10821:2005+A1:2009
EN 60204-1:2018
EN 60204-31:2013

Numer deklaracji zgodnosci: Nr: CE-1891-01-150424 Test
Report No.: OViS202312065M, OViS202312065E

Strima Sp. z 0.0.
Swadzim,
15.07.2025
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