INSTRUKCJA OBStUGI

TRONIC 7F NF
TRONIC 7HF NF

Automatyczna przemystowa stebnowka z transportem
igtowym
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DANE TECHNICZNE MASZYNY

7F NF

7HF NF

KORZYSTANIE Z URZADZENIA

Lekkie-Srednie materiaty

Ciezkie materiaty

Maksymalna predkos¢ szycia

5,000 sciegdw/min

4,000 sciegdw/min

Maksymalna dtugos¢ sciegu 5mm 5mm
Wysoko$¢  |pswignia reczna 6 mm 6 mm
podsr;g;i?nia Automatyczne 3-13 mm (regulowane) 3-13 mm (regulowane)
Wysokos¢ zgbkow transportera 1,0 mm 1,2 mm
Rozmiar igly DPX5 #9-#18 DPX5 #19-#22
Olej

Spirit 2




WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Prawidtowe uzywanie maszyny pozwoli na wykorzystanie wszystkich funkcji maszyny, przy zachowaniu najwyzszego poziomu
bezpieczenstwa. Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje. Mamy nadzieje, ze bedziecie z przyjemnoscia

korzystac¢ z maszyny przez dtugi czas. Niniejszg instrukcje nalezy przechowywaé w bezpiecznym miejscu.

1. Podczas uzytkowania maszyny nalezy przestrzega¢ wszystkich srodkow bezpieczenstwa, nie tylko opisanych ponize;j.

2. Przed uzyciem maszyny nalezy przeczytac¢ wszystkie instrukcje, nie tylko niniejszg. Poza tym niniejszg instrukcje nalezy zachowaé, aby mozna byto z
niej skorzysta¢ w dowolnym momencie.

3. Maszyna moze by¢ uzywana po upewnieniu sie, ze jest zgodna z zasadami bezpieczenstwa obowigzujacymi w danym kraju.

4. Wszystkie zabezpieczenia muszg znajdowac sie na miejscu, gdy maszyna jest przygotowana do pracy lub dziata.
Obstuga bez okreslonych zabezpieczen jest zabroniona.

5. Maszyna powinna by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonych operatorow.

6. Dla wtasnego bezpieczenstwa zalecamy uzywanie okularow ochronnych.

7. W ponizszych przypadkach nalezy wytgczy¢ wytgcznik zasilania lub odtgczy¢ maszyne od gniazda zasilajgcego:
7-1 Podczas nawlekania igty (igiet), chwytacza, przeplatacza itp. oraz wymiany bebenka.
7-2 Podczas wymiany igty, stopki dociskowej, ptytki Sciegowej, chwytacza, przeplatacza, transportera, ostony igly, zwijacza, prowadnicy tkaniny itp.
7-3 Podczas wykonywania napraw.
7-4 Przy pozostawieniu stanowiska pracy bez nadzoru.

8. W przypadku kontaktu ze skdrg lub potkniecia oleju lub smaru z maszyny nalezy niezwtocznie przemy¢ zanieczyszczony obszar i skontaktowac sie z

lekarzem.

9. Manipulacja przy czesciach i urzgdzeniach pod napieciem, niezaleznie od wtgczonego zasilania, jest zabroniona.

10. Naprawy, modyfikacje i regulacja moga by¢ wykonywane wytacznie przez odpowiednio przeszkolone osoby.

11. Ogdlna konserwacja i kontrola musi by¢ wykonywana przez odpowiednio przeszkolony personel.

12. Naprawy i konserwacja czesci elektrycznych powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych elektrykéw lub pod ich nadzorem.

13. Przed wykonaniem napraw oraz prac konserwacyjnych na maszynach wyposazonych w elementy pneumatyczne, takich jak sitownik,
sprezarka musi zostac¢ odtgczona od maszyny oraz nalezy odcig¢ zasilanie sprezonego powietrza. Wystepujgce cisnienie powietrza, pozostate
po odtaczeniu sprezarki od zasilania sprezonego powietrza, musi zosta¢ usuniete. Wyjatek stanowig jedynie regulacje i kontrole wydajnosci

wykonywane przez odpowiednio przeszkolonych technikéw lub specjalistyczny personel.

14. Podczas uzytkowania nalezy okresowo czysci¢ maszyne.

15. Dla prawidtowego dziatania maszyny wymagane jest jej uziemienie. Maszyna musi by¢ uzytkowana w srodowisku wolnym od silnych

zaktécen elektromagnetycznych, np. spawarek wysokiej czestotliwosci.

16. Wtasciwa wtyczke powinien podtaczy¢ do maszyny wykwalifikowany elektryk. Wtyczka musi by¢ podtgczona do gniazda z uziemieniem.

17. Dla prawidtowego dziatania maszyny wymagane jest jej uziemienie. Maszyna musi by¢ uzytkowana w srodowisku wolnym od silnych

zaktécen elektromagnetycznych, np. spawarek wysokiej czestotliwosci.

18. Wtasciwa wtyczke powinien podtaczy¢ do maszyny wykwalifikowany elektryk. Wtyczka musi by¢ podtgczona do gniazda z uziemieniem.

19. Wskazowki ostrzegawcze oznaczone sg dwoma ponizszymi symbolami:

Zagrozenie odniesieniem obrazen przez operatora lub serwisanta

A Elementy wymagajgce szczegdlnej uwagi




BEZPIECZNA OBStUGA

IEBEZPIECZEN

1. Aby unikna¢ ryzyka porazenia pragdem, nie nalezy otwiera¢ pokrywy skrzynki elektrycznej silnika ani dotykaé
elementdéw znajdujacych sie wewnatrz.

STWO

PRZESTROGA

1. Aby uniknac¢ obrazen, nie wolno obstugiwaé maszyny bez zamontowanych oston pasa, oston palcdw lub innych zabezpieczen.

2. Aby uniknac¢ obrazen spowodowanych pochwyceniem przez elementy ruchome, nalezy trzymac palce, glowe i ubranie z dala od
kota zamachowego, pasa klinowego i silnika podczas pracy maszyny. Nie nalezy rdwniez umieszczac zadnych przedmiotow w
ich poblizu.

3. Aby zapobiec obrazeniom, nie nalezy wktadac rak pod igte po wiaczeniu zasilania lub w trakcie obstugi maszyny.

4. Aby unikna¢ obrazen, nie nalezy wktadac¢ palcow do pokrywy prowadnika nici podczas pracy maszyny.

5. Podczas pracy chwytacz obraca sie z duzg predkoscig. Aby uniknac obrazen dtoni, nalezy trzymac je z dala od obszaru chwytacza
w czasie pracy maszyny. Poza tym podczas wymiany szpulki nalezy wytgczy¢ maszyne.

6. Aby uniknac¢ obrazen, nie nalezy wktadac¢ palcéw do maszyny podczas przechylania lub podnoszenia gtowicy.

7. Aby unikng¢ mozliwosci wypadku na skutek nagtego uruchomienia maszyny, przed przechyleniem gtowicy nalezy wytgczyc
zasilanie.

8. Jesli maszyna jest wyposazona w silnik serwo, nie wydaje on dzwiekdéw podczas przechylania gtowicy maszyny.

9. Aby uniknga¢ ryzyka porazenia pragdem, nigdy nie nalezy obstugiwa¢ maszyny bez podtgczonego przewodu uziemiajgcego.

10. Aby uniknaé¢ wypadkdéw spowodowanych porazeniem pradem lub uszkodzeniem czesci elektrycznych, przed podtaczeniem lub

odfaczeniem wtyczki nalezy wytgczy¢ zasilanie.

PRZED OBStUGA

PRZESTROGA Aby unikna¢ awarii i uszkodzenia maszyny nalezy postepowac wedtug

ponizszych zalecen.

1. Przed uruchomieniem maszyny i po jej ustawieniu nalezy doktadnie jg oczyscic.

2. Nalezy pamietac o usunieciu kurzu nagromadzonego podczas transportu i dobrze naoliwi¢ maszyne.
3. Sprawdzi¢, czy wtyczka zasilania jest poprawnie podtgczona do zrédta zasilania.

4. Nigdy nie nalezy uzywac¢ maszyny, gdy znajduje sie w stanie podfaczenia do zasilania.

5. Kierunek obrotu maszyny do szycia jest przeciwny do ruchu wskazéwek zegara, patrzac od strony kota zamachowego. Nalezy
uwazacé, aby nie obracad jej w przeciwnym kierunku.




INSTALACJA

Misa olejowa

(1) Podktadki gtowicy (duze) [2 szt.]
(2) Podktadki glowicy (mate) [2 szt.]
(3) Podktadki gumowe [2 szt.]

(4) Taca

(5) Sruba

(6) Gwozdz

Glowica maszyny

(1) Zawiasy [2 szt.]
(2) Glowica

Stojak na nici

UWAGA:

Doktadnie dokre¢ nakretke (4), aby dwie
gumowe podktadki (2) oraz podktadka (3) byty
stabilnie zamocowane i aby stojak nici (1) nie
poruszat sie.




SMAROWANIE

/\ PRZESTROGA

Nie podiaczaj przewodu zasilajacego przed zakonczeniem smarowania, poniewaz przypadkowe nacisnigcie pedalu moze
spowodowa¢ uruchomienie maszyny i doprowadzi¢ do obrazen.

Podczas pracy z olejem i smarem nalezy nosi¢ okulary ochronne oraz rekawice, aby substancje te nie dostaly si¢ do oczu ani na skore —
W przeciwnym razie moze wystapi¢ stan zapalny.

Ponadto w zadnym wypadku nie nalezy pi¢ oleju ani spozywa¢ smaru — moga one wywola¢ wymioty i biegunke. Olej nalezy
przechowywa¢ w miejscu niedostgpnym dla dzieci.

Podczas odcinania koncowki zbiornika oleju nalezy trzymac ja u podstawy. Trzymanie koncowki za koniec moze spowodowaé
skaleczenie nozyczkami.

> @ O

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny do szycia nalezy wla¢ olej, aby
zapewni¢ smarowanie czesci mechanicznych i wydtuzy¢ zywotnos¢

maszyny.

2 { __1{ 1. Otworz korek olejowy (1)
A H 2. Wlej olej do wnetrza maszyny

fly——

g"‘gg — [ H 3. Obserwuj wskaznik oleju (2) podczas wlewania, aby poziom oleju (3)

@®: = i utrzymywal si¢ pomiedzy gorng i dolng kreska na wskazniku

Uwaga: wskaznik nie moze przekracza¢ gornej kreski na okienku

kontrolnym

Jesli poziom oleju (3) jest ponizej dolnej kreski, nalezy natychmiast dolac¢

oleju do maszyny

> Olej w nowej maszynie nalezy wymienic po 1 miesigcu pracy, a nastepnie wymieniaé go co sze$¢ miesiecy.
> Przy pierwszym uruchomieniu maszyny po montazu lub po dtuzszej przerwie nalezy jg uruchomié z
predkoscig 2500-3000 obr./min przez okoto 10 minut w celu dotarcia.




NAWLEKANIE

Nawlecz ni¢ igtowa, igielnica pozostaje w najwyzszym potozeniu i wyprowadz koniec nici ze stojaka; nastepnie

przeprowadz nawlekanie zgodnie z kolejnymi numerami na rysunku. To nawleczenie jest odpowiednie do szycia

cienkich materiatow: cienka ni¢ bawetniana.

To nawleczenie jest odpowiednie do szycia grubych materiatéw: gruba ni¢ bawetniana.




USTAWIENIE IGtY WZGLEDEM HAKA
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1 Ustawienie zaleznosci czasowej pomiedzy igta a chwytaczem odbywa sie w nastepujgcy sposdb:
1) Obrd¢ koto reczne, aby opuscié pret igielnicy do najnizszego potozenia i poluzuj Srube mocujaca.

» Regulacja wysokosci igielnicy
2) Ustaw igielnice tak, aby otwor ustalajgcy znajdowat sie na wysokosci 1/2 krawedzi chwytacza, nastepnie
obrdc¢ prowadnice pokrywy igty w lewo i dokreé srube ustalajgca.

» Regulacja pozycji chwytacza.
3) Najpierw przesun czubek chwytacza w odpowiednim kierunku — po podniesieniu preta igielnicy z
najnizszego potozenia za pomoca kota pasowego — obserwuj wspétprace chwytacza i igty. Gdy czubek chwytacza
znajduje sie 1-1,5 mm powyzej otworu igly, a jego ptaszczyzna znajduje sie 0,05 mm od ptaszczyzny krotkiego preta
igly (czubek ostrza chwytacza powinien by¢ wyréwnany ze srodkiem igty), dokreé sruby chwytacza.

> Srodki ostroznosci
1. Jesli luz jest zbyt maty, czubek chwytacza moze ulec starciu. Jesli jest zbyt duzy, moze powodowac
opuszczanie Sciegéw.
2. Przy wymianie chwytacza upewnij sie, ze stosujesz wtasciwy jego typ. Musi on by¢ zgodny z typem
chwytacza zastosowanym w oryginalnym montazu maszyny do szycia.
3. Po wymianie igty nalezy uzy¢ igty tego samego typu i zamontowac jg w prawidtowej pozycji. Jesli
zastosowano igte innego typu, nalezy sprawdzi¢, czy jest ona zgodna z pozostatymi ustawieniami maszyny.




STANDARDOWA REGULACIA

A PRZESTROGA

Konserwacja i inspekcje maszyny do szycia powinny by¢ Podczas przechylania lub przywracania glowicy maszyny do
wykonywane wylacznie przez wykwalifikowanego pierwotnego potozenia nalezy uzywac obu rak. Jesli uzyjesz tylko
technika. Popro$ sprzedawce lub wykwalifikowanego jednej reki, cigzar glowicy moze spowodowac jej zeslizgnigcie si¢ i
elektryka o wykonanie konserwacji i przegladu instalacji przycisnigcie dloni.

elektryczne;. Wylacz zasilanie i odtacz przewod zasilajacy z gniazda $ciennego w

Jesli jakiekolwiek zabezpieczenia zostaly usunigte, nalezy nastgpujacych przypadkach — w przeciwnym razie przypadkowe
je bezwzglednie ponownie zamontowac w oryginalnych nacis$ni¢cie pedatu moze uruchomi¢ maszyng i spowodowac
miejscach 1 upewnic si¢, ze dziataja poprawnie przed A obrazenia.

rozpoczeciem pracy.

Zabezpiecz stol, aby nie przesunat si¢ podczas

przechylania gtowicy maszyny. Jesli stot si¢ przesunie,

moze przygnies¢ stopy lub spowodowac inne obrazenia.

- Podczas inspekcji, regulacji i konserwacji

- Podczas wymiany czesci eksploatacyjnych, takich jak chwytacz
A obrotowy lub néz

REGULACJA PROWADNICY GORNEJ NICI R

7

Standardowe potozenie prowadnicy nici ramienia R (1) to miejsce, w ktérym $ruba (2) znajduje sie na srodku zakresu regulacji
prowadnicy R (1).

Aby wyregulowac pozycje, poluzuj Srube (2), a nastepnie przesun prowadnice nici R (1).

. Podczas szycia grubych materiatéw przesun prowadnice nici R (1) w lewo. (Zwiekszy to ilos¢ pobieranej nici).
. Podczas szycia cienkich materiatéw przesun prowadnice nici R (1) w prawo. (Zmniejszy to ilos¢ pobieranej nici).




REGULACJA NAPREZENIA NICI

A PRZESTROGA

Przed wyjeciem lub wtozeniem bebenka nalezy wytgczy¢ zasilanie.

W razie przypadkowego nacisniecia pedatu napedowego moze dojs¢ do uruchomienia maszyny, co mogtoby spowodowaé obrazenia operatora.

Poprawny, rowny scieg

(] : Gorna nic

Dolna ni¢

> Zwieksz naprezenie gornej nici.
Ny Naprezenie gornej nici zbyt stabe Zmniejsz naprezenie dolnej nici.
Naprezenie dolnej nici zbyt duze

7 L V . . . o , ..
J@l({(\( J/%{ Naprezenie gdrnej nici zbyt duze —p Zm'nlejsz naprezenie gornej nicl.
Naprezenie dolnej nici zbyt stabe Zwigksz naprezenie dolnej nici.

< Naciagniecie dolnej nici>

Wyreguluj, obracajac srube regulacyjna (1), az bebenek zacznie
delikatnie opadac¢ pod wtasnym ciezarem, przytrzymujgc koniec nici
wychodzacy z bebenka.

stabsze
1. Obniz stopke dociskowa.

2. Wyreguluj, obracajgc nakretke naprezacza (2).

mocniejsze

/ < Naciagniecie gérnej nici>
L Po ustawieniu napiecia dolnej nici nalezy ustawic¢ tez napiecie gérnej
nici tak, aby otrzymac poprawny, réwny scieg.

stabsze

mocniejsze




REGULACJA WYSOKOSCI ZABKOW TRANSPORTERA

<M>
1.0mm

<H>
1.2mm

1

/

{1)

10

Standardowa wysokos¢ zgbkdéw transportera (1) przy
maksymalnym uniesieniu nad ptytkg sciegowag
wynosi 1,0 mm dla specyfikacjiM i 1,2 mm dla
specyfikacji H.

1. Obrdc koto pasowe tak, aby zgbki transportera (1)
uniosty sie do najwyzszego potozenia.

. Odchyl gtowice maszyny.

. Poluzuj srube (2).

. Przesun pret transportera (3) w gore lub w dot, aby
wyregulowacé wysokose.

. Dokre¢ $rube (2).

()] BN



REGULACJA KATA NACHYLENIA ZABKOW TRANSPORTERA

Standardowy kat zgbkdw transportera (1) przy ich
maksymalnym potozeniu nad ptytkg sciegowg
odpowiada sytuacji, gdy znacznik ,0” na wale (2)
jest wyréwnany z ramieniem wspornika zebatki (3),
a zgbki (1) sg réwnolegte do ptytki Sciegowe;j.

1. Przekrec koto reczne maszyny do tytu, aby
podnies¢ zgbki z dolnego potozenia do poziomu
ptytki sciegowej.

. Odchyl gtowice maszyny.

. Poluzuj dwie sruby regulacyjne (4).

. Obro¢ wat (2) w kierunku wskazanym strzatkg w
zakresie do 90 stopni wzgledem pozycji
standardowej. (Rys. [C]) Aby zapobiec
marszczeniu materiatu, obniz przednig czesc

A OON

Standard zabkéw (1 )
Aby zapobiec przesuwaniu sie materiatu, podnies
- przednig czes¢ zabkow (1).
9(;’”'Zprz 5. Dokfadnie dokre¢ sruby regulacyjne (4).
[¢]
Podnosze

nie
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REGULACIJA ILOSCI SMAROWANIA CHWYTACZA

A

PRZESTROGA

doprowadzi¢ do obrazen.

Uwazaj, aby nie dotkng¢ palcami ani arkuszem kontrolnym smarowania elementow ruchomych, takich jak chwytacz
A rotacyjny lub mechanizm transportu podczas sprawdzania ilosci oleju dostarczanego do chwytacza. Brak ostroznosci moze

Przy sprawdzaniu ilosci oleju aplikowanego do chwytacza rotacyjnego przy jego wymianie lub zmianie predkosci szycia, nalezy

skorzystac z ponizszej procedury.

Okoto 25 mm

Okoto 70 mm

<Kontrola ilosci aplikowanego oleju>

1. Usun ni¢ ze wszystkich punktéw — od dZzwigni podciggacza nici
az doigty.

2. Uzyj dzwigni podnoszenia, aby podniesé stopke dociskowa.

3. Uruchom maszyne z normalng predkoscig szycia przez okoto 10
minut bez materiatu (symulujgc typowe cykle start/stop).

4. Umies$¢ arkusz kontrolny ilosci oleju (1) po lewej stronie
chwytacza rotacyjnego (2) i przytrzymaj go tam. Nastepnie
wtgcz maszyne w normalnym trybie pracy na 10 sekund. (Jako
papier kontrolny (1) moze postuzy¢ dowolny rodzaj papieru.)

5. Sprawdz ilos¢ oleju, ktéra zostata rozprysnieta na arkusz.

Jesli konieczna jest regulacja, wykonaj ponizsze czynnosci opisane
w sekcji ,Regulacja ilosci aplikowanego oleju”.

UWAGA:

Jesliilos¢ oleju nie odpowiada wartos$ciom pokazanym na ilustracji
(jest zbyt duza lub nie ma jej wcale), obréc¢ srube regulacyjng (3)
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby catkowicie jg dokreci¢, a
nastepnie cofnij o 3,5 obrotu przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara i przejdz do regulacji.

toze
5-10mm
-Rozprysniety olej
Prawidtowa ilos¢
oleju - Zbyt mato
=
=)
e olei .
O Mniej oleju ’-—-\ Z\llgjej
=)
@

(3)
(4)

<Regulacja ilosci aplikowanego oleju>

1. Odchyl gtowice maszyny.

2. Zdejmij gumowy korek (3).

3. Obrdc srube regulacyjng (4), aby wyregulowac ilos¢
aplikowanego oleju.

e Jesli sruba regulacyjna chwytacza rotacyjnego (4) jest
obracana zgodnie z ruchem wskazowek zegara, ilos¢ oleju wzrasta.
e Jesli sruba regulacyjna chwytacza rotacyjnego (4) jest
obracana przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, ilos¢ oleju

maleje.
4. Sprawdzi¢ ponownie ilo$¢ oleju, zgodnie z procedurg w akapicie
"Kontrola ilosci aplikowanego oleju" powyzej.

Obracaj srube regulacyjng chwytacza rotacyjnego (4) i sprawdzaj
ilos¢ oleju wielokrotnie, az uzyskasz prawidtowy poziom
smarowania.

5. Zatdz z powrotem gumowy korek (3).

6. Po okoto dwdch godzinach pracy maszyny sprawdz ponownie
ilos¢ oleju.

12




PRZYCINANIE NICI

1. Przy uzyciu grubej nici lub w przypadku braku
obcinania, poluzuj sruby (1) i (2), aby wyregulowac kat
noza ruchomego (3).

Lewa strong 2. Gdy noz (3) jest pochylony do wewnatrz, wzrasta
/ ' nacisk powierzchni tngcej. Przechylenie na zewnatrz
) : . : . .
powoduje spadek nacisku powierzchni tngce;j.
C'}% nolegle \ ) @
e / 3. Ustaw kat noza (3), a nastepnie dokre¢ ponownie sruby
1 —@g/ o |oe
Prawa stro E‘:ﬂ-‘- . . , . . .
(3) 4. Po regulacji przesun recznie uchwyt noza w goére i w dot,
O (1) aby sprawdzi¢, czy maszyna prawidtowo przycina nié.

13



MONTAZ STEROWANIA KOLANEM

1. Zespot elektronicznego sterowania kolanem
\ (2) jest przymocowany do ptyty, a $ruba

mocujgca (1) zostata dokrecona.

2. Polgcz zespot sterowania kolanem (3) z
przegubem kolanowym (5) oraz zespotem
elektronicznego sterowania kolanem (2).

®
@D
|

3. Dokrec srube (4).

4. Po zakohczeniu montazu sprawdz, czy
sterowanie kolanem dziata ptynnie.

14



UWAGI
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