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1. SPECYFIKACJA

Nie. Pozycja Zastosowanie

1 | Model HD 8-26 HD 8-32

2 | Nazwa Stebndéwka 1-igtowa z potréjnym transportem

3 | Zastosowanie Materiaty o sredniej i duzej wadze, fotele samochodowe, meble
4 | Predko$¢ szycia 3,000 st/min

5 | Igta 135x17 / DPx17

6 | Rozmiar gwintu #30 do #5

7 | Dlugosc sciegu 0-9 mm 0-12 mm

8 | Podnosnik nozny 20 mm

10 | Stopka do szycia.stroke 1-9 mm

11 | Rozmiar haczyka (Srednica 26 mm 32 mm

szpulki)
12 | Przestrzenh robocza 335 x125 mm
13 | Funkcja podstawowa Automatyczne obcinanie nici, automatyczne szycie wsteczne,
pneumatyczny podnos$nik stopki

14 | Rozwin funkcje Podwdjny skok stopki, podwadjna dtugos¢ $ciegu, dodatkowe naprezenie nici
15| Waga gtowicy maszyny 68 kg
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2. INSTALACJA

C 2-1. Instalacja na stole D

Instalacja na stole

1) Zamontowac¢ miske olejowg (4) i szuflade
(3) pod blatem.

2) Zamontowac stojak na gwint (6), zatozy¢
podkfadke i zamontowac jg w otworze,
dokrecajac nakretka.

3) Zamontowac wspornik gtowicy (1) w otworze.

4) Zainstaluj i zamocuj dolne czesci zawiaséw w
szczelinach zawiasow(2).

5) Zamontuj gumowe narozniki w szczelinach
naroznych (5).

Instalacja pedatu i sterowania

1) Zamontuj pedat (4) w odpowiedniej
pozycji poprzeczki (3).

2) Zainstaluj pedat sterowania (6) na miejscu
na blacie.

3) Odkreci¢ srube (2).

4) Polacz pedat sterujacy (6) i pedat z drazkiem
(1), ustaw odpowiednig dtugos¢ i dokre¢ srube

(2).

5) Zainstaluj kontroler (7) na miejscu blatu.

Instalacja glowicy maszyny

1) Dokre¢ zawiasy(2) do glowicy maszyny.

2) Wi6z gtowice urzadzenia od gory pod katem
45°,

3) Wtoz zawiasy(2) w szczeliny zawiasow(1).

4) Zt6z gtowice urzadzenia i wsun jg catkowicie
w wyciecie w blacie.







Cz-z. Instalacja elektryczna )

Instalacja panelu sterowania
1) Odkre¢ pokrywe urzgdzenia(1)(2).

2) Dokreci¢ panel sterowania(5) do wspornika
panelu sterowania(4).

3) Przet6z przewdd potaczeniowy (6) wraz z
innymi przewodami przez otwér (3) w blacie.

4) Podtacz caty kabel do gniazda sterownika.

5) Przykreci¢ pokrywe urzadzenia (1) i (2).
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Schemat potaczen z tytu skrzynki kontrolnej

1) Podtacz kable do modutu sterujgcego
zgodnie ze znakami odciggnietymi od gniazd.
2) Dokre¢ sruby tgczace wtyczki i upewnij
sie, ze wtyczki sg podtaczone.

zdecydowanie.
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/ UWAGA: Wszystkie potaczenia nalezy
' tylko przy zasilaniu! Podfgczanie i

| odiaczanie jakiejkolwiek wtyczki

' na maszyny roboczej
| moze byc¢ niebezpieczne i spowodowac
, uszkodzenie elektroniki maszyny.
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C 2-3. Instalacja pneumatyczna D

Instalacja pneumatyczna

1) Przymocuj ptyte montazowg (2) do
spodniej powierzchni stotu za pomocg
dodatkowych s$rub (1) dostarczonych wraz

Z piyta.

2) Podtacz przewdd powietrza g6 wychodzacy z
maszyny do szycia do ztgcza (3).

Regulacja cisnienia powietrza

1) Cisnienie robocze powietrza wynosi od 0,5
do 0,55 MPa. Wyreguluj cisnienie powietrza za
pomocg pokretta regulacji cisnienia powietrza (1)
regulatora filtra.

2) W przypadku nagromadzenia ptynu w sekcji
A regulatora filtra, przekre¢ kurek spustowy (2),
aby spusci¢ ptyn.




[ 3. PRZYGOTOWANIE MASZYNY DO SZYCIA

C 3-1. Smarowanie )

Smarowanie

1) WiIiac olej przez otwdr wlewowy (1) do
poziomu nie wyzszego niz 2 mm od oznaczenia
poziomu maksymalnego (3).

2) Poziom oleju musi znajdowac¢ sie powyzej
oznaczenia poziomu minimalnego (2) i tuz
ponizej oznaczenia poziomu maksymalnego (3).

Smarowanie haka

1) Obrdci¢ srube regulacyjng przeptywu
oleju (3). W kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara - wiecej oleju (+).
Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara - mnie;j
oleju (-).

2) Po uruchomieniu urzgdzenia z duzg
predkoscig przez 10 sekund, umies¢ papier (2)
w poblizu obwodu haka (1) na okoto 5 sekund.
Jesli pojawi sie $lad oleju, jak na lewym
obrazku, oznacza to, ze

odpowiednig ilo$¢.

byta uzywana przez dtugi czas, nalezy uruchomic jg z predkosciq ponizej 1000 sciegéow/min. i
sprawdzi¢ ilo$¢ oleju wyptywajgcego z czbtenka przed uzyciem, aby upewnic¢ sie, ze oliwienie
dziata prawidfowo. Jesli olej nie wyptywa lub jego iloS¢ jest zbyt mata, nalezy przekreci¢ Srube

Uzywanie maszyny z nieprawidtowo wyregulowanym przeptywem oleju moze spowodowac

* regulacji przeptywu oleju w chwytaczu, aby ustawic¢ prawidfowy poziom naoliwienia chwytacza.

przegrzanie i szybkie zuzycie czes$ci roboczych lub uszkodzenie catej maszyny.
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/ UWAGA: W przypadku korzystania z nowej maszyny do szycia lub maszyny do szycia, ktora nie
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C3-2. Mocowanie igly )

Mocowanie igty

1) Obré¢ koto zamachowe, az osiggnie
maksymalng gérng pozycje.
2) Poluzuj srube (2).

3) Wyciagnij igte .

4) Witéz nowag igte rowkiem(1) w prawd (w
kierunku chwytacza).

5) Zakre¢ Srube (2)

. UWAGA: Po wymianie igly nalezy sprawdzi¢ szczeline miedzy igtq a noskiem
| chwytacza. Brak szczeliny moze spowodowac uszkodzenie igty i chwytacza.



6-3. Zakladanie i zdejmowanie szpulki )

Zakladanie i zdejmowanie szpulki

1) Pociggnij do gory uchwyt bebenka (8).
2) Wyjmij pusta szpulke (7).

3) Wito6z catkowicie szpulke.

4) Przeciggnij ni¢ przez otwory/prowadnice
(6), (5) oraz (4)

5) Zamknij uchwyt bebenka (8)

Nawlekanie dolnej nici

1)Przetdz ni¢ przez Sciezke nici (1) w bebenku i
przez otwér nici (2) w dZzwigni i powoli przeciggnij
nic¢ reka.

Teraz ni¢ przechodzi pod sprezyng napinajgca.

2) Upewnij sie, ze szpulka obraca sie w kierunku
wskazanym strzatkg podczas przeciggania nici.




C 3-5. Nawijanie szpulki )

Nawijanie szpulki

1) Przetdz ni¢ haczyka przez 3 prawe otwory prowadnika nici (2).

2) Poprowadz ni¢ haczyka w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara wokét naprezacza(1).
3) Przetdz ni¢ haczyka przez 2 otwory prowadnika nici(1).

4) Poprowadz ni¢ haczyka do nawijacza(4).

5) Zacisnaé ni¢ haczyka za obcinakiem(7) i oderwa¢ luzny koniec za .

6) Wioz szpulke na watek szpulki(6).

7) Pociggnij poziom szpulki (5) do gory.

8) Uruchom urzadzenie.

9) Gdy szpulka jest petna, maszyna zatrzymuje nawijanie. Poziom szpulki (5) cofa sie.

10) Zdejmij szpulke z watka szpulki (6).

11) Oderwij ni¢ za obcinaczem(7).




C 3-6. Nawlekanie gérnej nici )

Podazaj czerwong Sciezkg, jak pokazano ponizej:

10




[ 4. REGULACJA MASZYNY DO SZYCIA

GM. Regulacja dlugosci sciegu )

Regulacja dtugosci sciegu

1) Obrécié pokretto regulacji (3) i (4), aby
uzyska¢ zgdang dlugos¢ $Sciegu.

UWAGA: Nacisnij przycisk (1), aby przetgczy¢ sie

miedzy regulacjg dtugos$ci gérnym lub dolnym
pokrettem.

Reczny rygiel

1) Maszyna szyje w odwrotnym kierunku, gdy
przycisk(5) jest wcisniety.

Przelacznik dlugosci sciegu

1) Nacisnij przycisk (1), aby przetgczy¢é dtugosc
sciegu, gdy aktualna dtugos¢ sciegu jest dituga,
dioda LED zaswieci sie.

Blokowanie pokretta regulacji dlugosci sciegu

1) Witéz klucz imbusowy 3 mm przez otwory
dostepowe (7) i wyreguluj sruby blokujace pokretto
regulacyjne.

11




C 4-2. Naprezenie nici )

Naprezenie nici iglowej

1) Przekre¢ $rube regulacyjng naprezenia
wste pnego (3) zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, aby zmniejszy¢ poczatkowg dtugosc
gwintu.

2) Obréé $rube regulacyjng naprez enia

wste pnego (3) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, aby wydtuzyé poczatkowg
dtugosé gwintu.

3) Przekre¢ $rube regulacyjng dodatkowego
naprez enia (2) zgodnie z ruchem wskazowek
zegara, aby zwiekszy¢ dodatkowe naprezenie
nici.

4) Przekre¢ $rube regulacyjng dodatkowego
naprez enia (2) w kierunku przeciwnym do ruchu
zegara, aby zmniejszy¢ dodatkowe naprezenie
nici.

5) Przekre¢ $ rube regulacyjng naprez enia (1)
zgodnie z ruchem wskazowek zegara, aby
zwiekszy¢ naprezenie nici.

6) Obré¢ $ rube regulacyjng naprezenia (1) w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara, aby zmniejszy¢ naprezenie nici.

Naprezenie nici chwytacza

1) Przekre¢ srube regulacyjng (4) zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, aby zwiekszy¢
naprezenie nici chwytacza.

3) Obré¢ srube regulacyjng (4) w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
zmniejszy¢ naprezenie nici haka.

12




@3. Sprezyna kompensujqca

Regulator nici iglowej

1) Poluzowa¢ $rube(1).

2) Przesun regulator nici igtowej (2) w prawo, aby
zwiekszyC naprezenie.

3) Przesun regulator nici igtowej (2) w lewo, aby
zwiekszy¢ napiecie.

Sprezyna kompensujaca nici iglowej
1) Odkreci¢ srube (5).
2) Obrécic¢ ostone bloku (3).

3) Obrét w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara wydtuza skok sprezyny.

4) Obrot w prawo powoduje skrocenie skoku
sprezyny.
5) Obrotowe koto napinajace (4).

6) Obroét w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara powoduje zwiekszenie napiecia

sprezyny.

7) Obrét zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
powoduje zmniejszenie napiecia sprezyny.

13




@4. Requlacja nacisku stop@

Regulacja nacisku stopki

1) Obro¢ pokretto regulacji (1) w prawo, aby
zwiekszy¢ cidnienie.

2) Obroc¢ pokretto regulacii (1) w lewo, aby
zmniejszy¢ cisnienie.

{ UWAGA: Nalezy dostosowac nacisk stopki do odpowiedniej wartosci. Jesli nacisk stopki jest ]
* zbyt duzy, tkanina bedzie sie drzec. JeSli nacisk stopki jest zbyt maty, tkanina bedzie sig

przesuwac. )

14



4-5. Requlacja skoku stopki do szycia

\—/

Regulacja skoku stopki do szycia

1) Obré¢ pokretto regulacji(1) w prawo, aby
zwiekszy¢ skok stopki.

2) Obro¢ pokretto regulacji (1) w lewo, aby
zmniejszy¢ skok stopki.

3) Obré¢ pokretto regulacii (2) w prawo, aby
zwiekszy¢ skok drugiej stopki.

4) Obré¢ pokretto regulacji (2) w lewo, aby
zmniejszy¢ skok drugiej stopki.

Przetaczanie skoku stopki

1) Uzyj przetgcznika kolanowego (1), aby
otworzy¢ i zamkngé drugi skok stopki.

15




C 4-6. Podnoszenie stopki)

Pedat podnoszenia

1) Wecisnij pedat (1) potowy, urzgdzenie
zatrzyma sie i podniesie stope.

2) Wecisnij pedat (1) konca, maszyna obetnie
ni¢ i podniesie stopke.

Blokowanie stopy w géornym martwym punkcie

1) Nacisnij dzwignie (1) w dol, stopa zostanie
zablokowana w gérnym martwym punkcie.

2) Nacisnij dzwignie (1) w gore, blokada stopki
zostanie anulowana.

16




6-7. Przelaczniki dziaian@

Opis przyciskoéw na panelu
przednim:

(1) Reczne szycie wsteczne

Maszyna szyje w odwrotnym kierunku, gdy przycisk jest
WCI$ nie ty.

(2) Igta w gore

Po nacisnieciu  przycisku igta przesunie sie do goérnego potozenia krarncowego .

(3) Wtaczenie lub wytaczenie poczatkowego i koncowego rygla

Jesli rygiel poczgtkowy/kohcowy jest wigczony, nacisniecie przycisku spowoduje wytgczenie
nastepnego rygla.

(4)Przetacznik dtugosci sciegu
Po nacisnieciu przycisku przetgcz dtugosé sciegu.

(5)Dodatkowe naprezenie nici
Po nacisnieciu przycisku jest dodatkowe naprezenie nici.

(6)Nawlekacz (jednoigtowy)
Po nacisnigeciu przycisku zwolnij naprezenie nici.

(7)Wygodny przetacznik
Domysinym ustawieniem jest Reczne szycie wstecz.

17




4. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Sytuacja

Przyczyny

Srodki naprawcze

1. Zerwanie nici (ni¢
strzepi sie lub jest
zuzyta).

(1) Sciezka nici, czubek igly, czubek
ostrza haczyka lub rowek szpulki na
plytce chwytacza majg ostre
krawedzie lub zadziory.

(2) Naprezenie nici iglowej jest
zbyt wysokie.

(3) Dzwignia otwierania bebenka
zapewnia nadmierny luz w bebenku.

(4) Igta styka sie z ostrzem haka.
(5) llos¢ oleju w haku jest zbyt mata

(6) Naprezenie nici iglowej jest
zbyt niskie.

(7) Sprezyna odbierajgca gwinty
dziata nadmiernie lub skok
sprezyny jest zbyt maty.

(8) Czas miedzy igtg a haczykiem
jest nadmiernie przyspieszony lub
opozniony.

Usun ostre krawedzie lub zadziory
z ostrza haka za pomocg
drobnego papieru sciernego.
rowek spoczynkowy bebenka na
plytce gardzieli.

Zmniejsz naprezenie nici
iglowe;j.

przeswit miedzy dzwignia
otwierania bebenka a bebenkiem.

Prawidtowo wyreguluj ilos¢
oleju w haku.

Zwigksz naprezenie nici
igtowe;j.

Zmniejsz napiecie sprezyny i
zwieksz jej skok.

2. Pomijanie sciegow.

(1) Czas miedzy igta a haczykiem
jest nadmiernie przyspieszony lub
opozniony.

(2) Nacisk stopki jest zbyt maty.

(3) Ni¢ igtowa i ni¢ haczyka zostaty
prawidtowo nawleczone.

(4) Igta jest wygieta lub ma ostre
krawedzie.

(5) jest niewtasciwy typ igty.

Dostosuj czas miedzy igtg a
haczykiem.

Dokrec regulator sprezyny
dociskowe;j.

Sprawdz sciezke gwintowania.

Wymien igte.

3. Luzne szwy.

(1) Ni¢ igty i ni¢ haczyka nie zostaty
prawidtowo nawleczone.

(2) Naprezenie nici nie jest
dostosowane do szytego materiatu,
grubosci materiatu lub uzytej nici.
(3) Szpulka nie porusza sie ptynnie.

(4) Dzwignia otwierania szpulki
zapewnia zbyt duzy luz przy szpulce.

Prawidtowo nawlecz ni¢ na igte
i haczyk.

Wyreguluj naprezenie nici.

Wymien szpulke lub haczyk na
nowy.

Regulacja dzwigni
otwierania beb

18




4. Ni¢ zsuwa sie z oczka
igly koncu obcinania
nici.

(1) Naprezenie nici podane
przez naprezenie wstepne jest
zbyt wysokie.

Zmniejsz naprezenie nici
podane przez naprezenie
wstepne.

5. Ni¢ zedlizguje sie z
oczka igty przy
poczatek szwu.

(1) Naprezenie nici podane przez
naprezenie wstepne jest zbyt
wysokie.

(2) Naprezenie nici podane
przez gtébwne naprezenie jest
zbyt wysokie.

Zmniejsz naprezenie nici
podane przez naprezenie
wstepne.

Zmniejsz naprezenie nici
podawane przez naprezenie
gtéwne.

6. Ni¢ nie jest obcieta
ostro.

(1) Ostrza noza ruchomego i
przeciwnoza zostaty
nieprawidtowo wyregulowane.

(2) Noze majg tepe ostrza.

(3) Naprezenie nici jest zbyt
niskie.

Regulacja potozenia
przeciwnoza, docisku noza i
docisku zacisku.

Wymien ruchomy noéz i
przeciwnoéz nowe lub
skoryguj obecne.

Zwieksz naprez enie nici
szpulki.
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5. RYSUNEK INSTALACJI ELEKTRYCZNEJ

P2 P6 P9
1 E 1 GND 1 +24v +24V
2 w 2| AN3-IN 2| +24v +24V
3 \% 3| NC 3| +24v +24V
4 U 4 +5V 4 Y36 naprezenie nici
5| Y26 Lampa do szycia
6] Y37 Ciecie gwintu
P4 P7
1 Z- 1 PEDAL3IN
2 B- 2| AN1-IN P10
8| A 3 v 24V +24V
4 GND 4 PEDALIN 2l +2av +24V
13 5| z+ 5 PEDALTIN 3 vzt NC
6 B+ 6| CND LED Urzadzenie led
7 A+
8 +5V
!E{'
,@_. P5 P8 P11
a5/ 1 GND 1 L 1 +24v +24V
E’ 2 B 2 +5V 2l +24V +24V
A 3] ENTER 3 RX 3] Y28 Chtodzenie igtowe
owvu ] /13 4 A 4  GND 4 Y15 Prowadnica $rodka szwu
567
8
P12 P13 P14
+24V +24V NC NC 1 HP-IN Szybka regulacja skoku
2| +24V +24V 2| LED5 Przetacznik dtugosci $ciegu LED 2l X10 Ograniczenie predkosci DB3000
3| +24V +24V 3| KEY4 przetgcznik diugosci Sciegu 3| +24V +24V
4 +24V +24V 4{ LED7 Dioda blokady dziatania 4] +24V +24V
5| +24V +24V 5| +24V +24V
6| +24V +24V 6] GND GND P15
7l +24vV +24V 7| LED2 Dioda LED alarmu dolnego gwintu T nC NG
8l Y27 Zmniejszenie diugosci $ciegu 8| LED4 Dioda ttumienia/aktywacji Bartack o o2y oY,
podczas cigcia o[ KEY7 Reczny bartack 3 oo oD
9 Y30 Przetgcznik dtugosci sciegu — -
oV — 10l KEY3 Ttumienie/aktywacja Bartack 2 X13 Czujnik bariery Swietingj
11 KEY5 Dodatkowe naprezenie nici
11 Y35 Podnoszenie stopki 12| KEY2 Scieg polowkowy P16
12| Y32 Szybka regulacja skoku 13 KEYT Reczny bartack
enie nici 1 AN5-IN Czujnik naprezenia gwintu 1
13 Y20 Dodatkowe naprezenie nici 14| LED6 | Dodatkowa kontrolka naprezenia nici Zun prezena gwin
14| Y36 naprezenie nici 2| GND GND
15| KEY6 Blokada dziatania — — -
- - 3| AN4-IN Czujnik naprezenia gwintu 2
16| LED3 Dioda LED alarmu dolnego gwintu 2 22y oy,
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6. DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Dystrybutor:

Strima Sp. z 0.0.

Swadzim, ul. Poznanska 54
62-080 Tarnowo Podgérne, Polska

Oswiadczamy, ze nastepujacy produkt:

Przemystowa maszyna do szycia marki Texi
Model: HD 8-26 i HD 8-32

Zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z przepisami nastepujacych dyrektyw CE:

2006/42/WE - Dyrektywa maszynowa
2014/35/UE - Dyrektywa niskonapieciowa
2014/30/UE - Kompatybilnos elektromagnetyczna
2011/65/UE - RoHS

Zastosowane normy zharmonizowane:

EN ISO 12100:2010

EN ISO 10821:205/A1:2009
EN 60204-1:2018

IEC 61000-3-2:2019+A1:2021
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
EN IEC 61000-6-1:2019

EM IEC 61000-6-3:2021

EN IEC 63000:2018

Swadzim 01.08.2024
Strima Sp. z 0.0.
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NOTATKI

Dystrybutor:

“texi.
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