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Przemystowe automatyczne stebnoéwki do ciezkiego
szycia z potrojnym transportem serii TEXI NOVA

Widok ogélny:

Zalety

e Bardzo duza przestrzen robocza 351x125mm, fatwa do szycia wiekszych produktow.
W petni automatyczne obcinanie nici, podnoszenie stopki, ryglowanie, zwalnianie nici, funkcje tagodnego startu itp. Podnoszenie stopki i
ryglowanie sterowane pneumatycznie — znacznie trwalsze i bardziej niezawodne niz elektromagnetyczne.

e Mozna uzywac¢ z réznymi opcjonalnymi urzgdzeniami, takimi jak stopki dociskowe, prowadnice wahadtowe i sktadarki, dzieki czemu
maszyna staje sie znacznie bardziej elastyczna i ma szersze zastosowanie.
(W modelach z podwdjng igtg istnieje mozliwo$¢ zmiany rozstawu igiet)

e Funkcja HP pozwala uzytkownikowi na pokonanie grubych miejsc za pomocg jednego przycisku, zmieniajgc wysokosc kroczenia stopki
do maksymalnie 9 mm, co utatwia szycie przez szwy poprzeczne.

e Maksymalna predkos$¢ szycia 3400 sciegow na minute i duzy chwytacz pozwalajg zmniejszy¢ czestotliwosé wymiany szpulki i zwiekszyc¢
wydajnos¢ produkciji.



1. Demontaz czesci zewnetrznych

1. Odkrec trzy $ruby krzyzakowe
i zdejmij ostone

4. Odkrec trzy sruby krzyzakowe i
uszczelke, a nastepnie odtéz
pokretto. Odkre¢ cztery sruby
krzyzakowe i odt6z pokrywe silnika.

3. Odkre¢ dwie sruby krzyzakowe z uszczelkg, a
nastepnie wyjmij pokretto regulacji posuwu. Odkre¢ szesé
srub krzyzakowych i zatéz plastikowg ostone.

2. Zdejmij plytke dociskowa.
Uwazaj, aby nacisnaé sprezyne po
prawej stronie



1. Demontaz czesci zewnetrznych

1. Odkrec cztery sruby krzyzakowe i zatéz tylng pokrywe oraz uszczelke.



2. Demontaz mechanizmu stopki dociskowej

Efekt: Docisk materiatu i zapobiegnij jego przemieszczaniu sie podczas szycia.
Zespot igielnicy scisle wspotpracuje z mechanizmem transportu materiatu, zapewniajgc odpowiednig dtugosc¢ sciegu.
Jesli materiat jest zbyt luzny, moze to spowodowac przeskakiwanie sciegow.

. Odkrec sruby stopki dociskowej wewnetrznej i zewnetrznej, a nastepnie zdejmij stopke dociskowg wewnetrzng i zewnetrzna.
. Odkrec sruby szesciokatne i wyjmij kotki oraz zespoty elementow trojkgtnych.

. Odkrec¢ srube regulacyjng, aby wyja¢ sprezyne regulacyjna.

. Odkrec¢ sruby i podktadki na naprzemiennym zespole preta stopki dociskowej i wyjmij kofki.

. Odkre¢ sruby na gérnym zespole korbowym watka podajgcego i wyjmij kotki.

. Odkre¢ sruby mocujgce na zespole tulei preta stopki dociskowej i pociggnij w dot tuleje preta stopki dociskowe;.

. Delikatnie obré¢ i wyjmij naprzemienny zespot preta stopki dociskowej i wyjmij maty zespot preta stopki dociskowej.

. Odkre¢ dwie sruby szesciokatne z ptytki Sciegowej i zdejmij ptytke Sciegowa.
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3. Demontaz mechanizmu igielnicy

Funkcja: Igielnica wykonuje pionowe i poziome ruchy podczas szycia. Podstawowg funkcjg jest
wykorzystanie dzwigni podnoszacej i ruchu igielnicy do prowadzenia nici przez tkanine, tworzac petelki,
ktore przeplatajg sie z nicig szpulki, koriczac Sciegi na dole. Jednoczes$nie, pod dziataniem watu
wahadtoweqo, igta wspotpracuje z matg stopka dociskowg i gtdwng stopkg dociskowg, a takze zgbkami
transportujgcymi, aby wystac Scieg.

Oswietlenie LED w ksztatcie litery U do przestrzeni
roboczej, zapewniajgce wyrazne $ciegi bez cieni w
obszarze szycia.

1. Uzyj klucza imbusowego 2 mm, aby poluzowacd i usung¢ sruby mocujgce; usun igte. Poluzuj i usun sruby
na ptytce prowadzgacej nici.

2. Odkrec¢ dwie Sruby szeSciokgtne z diody LED.



3. Demontaz mechanizmu igielnicy

1. Odkrec i usun sruby
szedciokatne z lewej i prawe;j
strony watu wahadtowego
igielnicy, po jednej z kazdej
strony, i usun pierscienie
zabezpieczajgce.

2. Odkrec Srube zespotu
korbowodu podajgcego
igielnice i usun zespot watu
podajgcego igielnice. Uwaga:
Uwazaj na hermetyk w
poblizu obreczy zaciskowej
obszaru okablowania aby nie
uszkodzi¢ go i nie oderwac
przewody.

-

Uwaga: Nalezy zachowac ostroznosc¢ przy przewodach, poniewaz sg one przymocowane klejem hermetycznym i nie wolno ich zrywac.



4. Rozbieranie mechanizmu podciggajgcego nitke

Funkcja: Podawanie i pobieranie nici. Obrotowy chwytacz chwyta gérng ni¢ do szycia, powiekszajgc petle nici. Grubos¢
materiatu i dlugos¢ Sciequ wymagajg odpowiedniej ilosci nici, ale nadmiar nici musi zosta¢ wycofany; w przeciwnym razie
zaplacze sie w obrotowym chwytaczu, uniemozliwiajgc normalne szycie. Ten model jest wyposazony w dzwignie do
podnoszenia nici typu przesuwnego.

Sruby trzpieniowe na obudowie maszyny

Po wyjeciu igielnicy odkrec szes¢ srub krzyzakowych na zespole naprezenia nici pojedynczej igty, ale nie
wyjmuj zespotu. Utatwi to wyjecie dzwigni podciggania nici.

Odkrec¢ dwa sworznie i Sruby na dzwigni podciggacza nici, a nastepnie wyjmij sworzen mimosrodowy i dZzwignie
podciggacza nici.



5. Rozmontowanie mechanizmu naprezajgcego nic

Funkcja: Regulacja naprezenia nici w celu regulacji punktu przeplatania sie gornej i dolnej nici w srodku tkaniny.
Napinacz gornej nici requluje naprezenie gérnej nici, podczas gdy napinacz dolnej nici odnosi sie do ptytki
sprezynowej na obudowie szpulki obrotowego chwytacza w celu regulacji naprezenia dolnej nici.

Roztdz trzy gtdwne napinacze nici na poszczegolne elementy.



6. Rozktadanie mechanizmu nacinajgcego gwint

Funkcja: Obcinanie gérnej i dolnej nici po zakoniczeniu szycia. Ta funkcja jest szeroko stosowana w celu zwiekszenia wydajnosci
szycia, zmniejszenia marnotrawstwa nici i oszczednosci kosztow pracy. Bedzie szeroko stosowana w przysztych maszynach do
szycia. Grubos$¢ gérnego przektadki wynosi 0,1 mm, a liczba dodanych przektadek zalezy od wysokosci ruchomego noza.

wysokos¢ ruchomego noza.

1. Odkrec jedng Srube z tbem szeSciokatnym, aby zdjgé néz staty i ptytke zaciskowg gwintu.

2. Odkrec jedng Srube imbusowg, aby zdjg¢ ruchomy néz i trzy przektadki. Uwaga: Nie pomijaj
zadnych przektadek; uwazaj, aby nie zranic sie podczas zdejmowania ruchomego noza. 3. Odkred
dwie Sruby imbusowe na krzywce nacinajgcej gwint.



6. Rozktadanie mechanizmu nacinajgcego gwint

Elektromagnes do nacinania gwintow jest montowany z obrotowg podstawg haka, a przewadd olejowy i
okablowanie elektromagnesu sg montowane na jednym ztgczu. Tego komponentu nie wolno demontowac.

10



7. Demontaz mechanizmu haka obrotowego

Funkcja: Zaczepia ni¢, zwalnia nic i koriczy zazebianie dolnej nici. Jest to poziomy, petnoobrotowy chwytacz
obrotowy, zdwoma zestawami dla lewej i prawej igty.

Odkrec¢ Srube imbusowg z tbem szesciokatnym dla haka gwintowanego i otwérz haczyk gwintowany w kierunku strzatki. Odkre¢ dwie
Sruby imbusowe z tbem szesciokgtnym 2,5 mm dla obrotowego haka i usun rdzen blokady obrotowego haka. Jesli obrotowego haka
nie mozna usung¢, odkre¢ dwie Sruby zgbkdw transportera i usun zgbki transportera.

Uwaga: Nie pomijaj zadnych przektadek
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7. Rozbieranie watu obrotowego haka i mechanizmu watu dolnego prawego

T DR— R

@

Uzyj klucza nastawnego, aby poluzowac goérng nakretke i wyregulowad napiecie na kole pasowym napinacza paska. Zdejmij koto pasowe
i zdejmij pasek.

Od lewej do prawej poluzuj dwie Sruby imbusowe do dolnej krzywki watu, cztery Sruby do dolnego zespotu

sprzegta watu (lewy i prawy), dwie Sruby imbusowe do ciezarka wywazajgcego, dwie Sruby imbusowe do watu
pompy oleju i dwie Sruby do prawej tulei tozyska. Wyjmij dolny zesp6t watu w prawo. Wyjmij dolny prawy wat od
prawej do lewej, w tym krzywke do gwintowania. (Szczegbtowe zblizenie na nastepnej stronie.)
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7. Rozbieranie watu obrotowego haka i mechanizmu watu dolnego prawego

1. Usun
z kota pasowego

ptaska gtowa
Srubokret
delikatnie
usungc
pas do jednego

strona.

cztery heksy
teb gniazdowy
$ruby z tbem szesciokgtnym
do sprzegta
montaz
(lewo i

Prawidtowy).

napiecie paska
- Srubokret czotowy




8. Rozktadanie mechanizmu podawania materiatu

Mechanizm podajacy, znany réwniez jako mechanizm podajacy, odpowiada za przesuwanie tkaniny w sposob
regulowany, z punktu A do punktu B, przy statej dlugosci Sciegu. Dtugos$¢ Sciegu zalezy od rozmiaru regulatora dtugosci Sciegu,
ktdéry jest oznaczony na pokretle dtugosci Sciegu.

*  Wyjmij zabki transportu.

* Zaczynajgc od lewej, odkre¢ dwie Sruby pierscieni ustalajgcych watka zgbkéw transportera i dwie Sruby korby krzywki zgbkéw
transportera.

* Przesun watek w prawo i usun uchwyt zgbkéw transportu.

* Nastepnie poluzuj dwie Sruby z tbem szesciokgtnym na zespole uchwytu zgbkdw transportera i wyciggnij uchwyt zgbkéw transportera,
aby usungc kotki zagbkéw transportera.

* Nie wyjmuj catkowicie watka podajacego.

* Odkrec Sruby na podstawie obrotowego haka, przesun podstawe obrotowego haka w prawo, a nastepnie mozesz
zdjg¢ uchwyt zgbkdéw transportowych. 14



9. Rozktadanie mechanizmu regulacji dtugosci sciegu

m

1. Najpierw zdejmij dwa kota regulacji posuwu. Nastepnie, zgodnie ze schematem, zdejmij pokretto i
gniazdo regulacji posuwu, odkrecajgc szes¢ Srub. Zdejmij zesp6t regulacji posuwu.

2. Wykre¢ dwie Sruby prowadnicy nici i zdejmij prowadnice nici.
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10. Rozbieranie mechanizmu doprowadzania oleju

Funkcja: Smarowanie, chtodzenie i redukcja temperatury w celu zapobiegania zuzyciu komponentdéw i zmniejszenia zerwania nici.
Jednak nadmiar oleju moze zanieczyscic¢ tkanine.

W maszynie zastosowano uktad doprowadzania oleju , Ttok + Przewdéd olejowy”, ktéry wyglada nastepujgco:

R

1. Odkrec dwie Sruby imbusowe z pokrywy ttoka. Zdejmij pokrywe ttoka, dwie sprezyny ttoka i
dwie pompy oleju ttoka.

2. Sikora posiada dwuttokowg pompe olejowa.

16



11. Rozmontowanie gtdbwnego mechanizmu silnika

Funkcja: Zapewnia zasilanie maszyny do szycia i jednoczesnie kontroluje predkos¢ obcinania nici.

1. Odtacz ztgcza 4-pinowe i 5-pinowe od silnika gtéwnego. Uwaga: Delikatnie pociggnij za zatrzaski blokujgce, aby
unikng¢ uszkodzenia ztgczy.

2. Odkrec cztery Sruby imbusowe z gtéwnego silnika i zdejmij zespét silnika. Uwaga: Ostroznie
zarzgdzaj okablowaniem owinietym wokét silnika.
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11. Rozmontowanie gtbwnego mechanizmu silnika

Najpierw zainstaluj
na wrzecionie maszyny do szycia (uwaga: uzyj najblizszej odlegtosci miedzy dwoma otworami
na sruby). Najpierw dokrec srube strugarki, a nastepnie poluzuj jg o pét obrotu. Dokrec
cztery Sruby imbusowe na podstawie silnika, a nastepnie dokrec¢ Sruby strugarki wrzeciona.
Upewnij sie, ze Sruby strugarki sg dokrecone z odpowiednim momentem obrotowym. Na
koniec wyréwnaj naciecia i dokrec silnik.

1: Funkcja podnoszenia stopki dociskowej

2: Funkcja zmiany stopki dociskowej 3:
Funkcja podawania wstecznego/rygla 4:
Funkcja drugiej dtugosci Sciequ 5:
Funkcja drugiego naprezenia nici 6:
Funkcja pierwszego naprezenia nici

Zt67 elementy zaworu elektromagnetycznego w kolejnosci od gory (1) do dotu (6).
Ostroznie wtdz ztgcza elektryczne, upewniajac sie, ze nie pociggniesz za przewody.
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12. Montaz mechanizmu podawania materiatu

=
> A T

1.Podczas montazu uchwytu zgbkéw transportowych z korbg, docisnij uchwyt zgbkdéw transportowych w kierunku pierscienia zatrzaskowego i
zablokuj go na miejscu za pomocg dwéch Srub imbusowych, jak pokazano na schemacie. Upewnij sie, ze nie ma szczeliny miedzy lewg i
prawg strong uchwytu zgbkdéw transportowych.

2. Kolejno zamontuj korbe zgbkdw transportowych — lewy i prawy pierscien ustalajacy — korbe zgbkdw transportowych na watku zagbkéw
transportowych. Lewy koniec watka zgbkéw transportowych powinien wystawac¢ na 45 mm. Zablokuj na miejscu za pomoca $rub pierscienia
ustalajgcego, jak pokazano na schematach 4, 5i 6. Po dokreceniu pierscieni ustalajgcych upewnij sie, ze nie ma szczeliny miedzy lewa i prawa
strong watka zgbkdw transportowych i ze obraca sie on ptynnie. Dalsze regulacje mozna wykonac, jak pokazano na
Schemat 3 przed ostatecznym dokreceniem.
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13. Montaz mechanizmu regulacji dtugosci Sciegu

5

1. Zainstaluj podstawe regulacji dtugosci Sciegu w kolejnosci, z niebieska linig skali skierowanag w lewo. Zabezpiecz sze$¢ Srub
krzyzakowych, upewniajac sie, ze nie sg dokrecone zbyt mocno, aby unikng¢ uszkodzenia plastikowych czesci. Schemat 2 i 3 przedstawiajg
rozne komponenty podstawy regulacji dtugosci Sciegu. Schemat 2 przedstawia dtugg podstawe regulacji dtugosci Sciequ zamontowang w
skali gérnego otworu i krotkg podstawe regulacji dtugosci Sciegu zamontowang w dolnym otworze. Zabezpiecz Srubami pokretta.

2. Zamontuj prowadnik nici w otworze strzatki, jak pokazano na schemacie 7. Uzyj dwéch $rub krzyzakowych, upewniajac sie, ze nie dokrecasz ich
zbyt mocno, aby uniknag¢ uszkodzenia plastikowych czesci. Zakres regulacji prowadnika nici powinien wynosi¢ od 85% do 90%. Jesli prowadnik nici
jest ustawiony ponizej 85%, operatorzy mogg czesto zmienia¢ rdzen nici; jesli jest ustawiony powyzej 90%, moze to powodowa¢ nadmierne
naprezenie nici, co wptywa na jakos$¢ szycia.

20



13. Montaz mechanizmu regulacji dtugosci sciegu

i
L}

Morze z przodu

1. Gorne pokretto dtugosci Sciegu (schemat 1) ma zakres od 0 do 12 z requlowang dtugoscig dtugiego Sciegu od 5 do 9 mm. Dolne
pokretto dlugosci sciegu (schemat 2) ma zakres od 0 do 12 z regulowang dtugoscig krotkiego Sciequ od 0 do 5 mm.

2. Ustaw gorne pokretto dtugosci Sciequ na 6. Podnie$ stopke dociskowg i umies¢ pod nig kawatek papieru pomiarowego. Opusc¢ stopke
dociskowg, obré¢ koto zamachowe i przeszyj 10 Sciegdéw. Nastepnie podnies stopke dociskowg i obro¢ papier testowy o 15°. Opusé
stopke dociskowg, wigcz dzwignie szycia wstecznego i przeszyj kolejne 10 Sciegéw na papierze, uzywajac tej samej metody.

3. Zmierz dtugosc Sciegu za pomocg stalowej linijki. Réznica dtugosci Sciequ miedzy szyciem do przodu i do tytu nie powinna
przekraczac 10%. Jesli tak, poluzuj trzy Sruby mocujgce (schemat 3) i wyreguluj wat mimosrodowy (schemat 4) za pomoca
ptaskiego srubokreta, az wymagania zostang spetnione. Nastepnie dokre¢ trzy sruby z diagramu 3.
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14. Montaz mechanizmu wychylenia igty

1. W0z zespot watu wahadtowego iglicy (schemat 1) do
korpusu maszyny (2), zabezpiecz pierscieniem ustalajgcym
(3) i zamontuj pierscien ustalajacy tulei watu (4). Zamontuj
korbe (zespét Z) (5). 6

2. Zamontuj igielnice (rysunek 6) i zabezpiecz igte. Przesun watek do przodu i do tytu, w lewo i prawo, aby wyréwnac igte z otworem
zabkoéw transportera. Wyreguluj, az igta zostanie wysrodkowana w otworze zgbkéw transportera, a nastepnie zabezpiecz Srubami 3 i 4.
Ustaw pokretto regulacji dtugosci sciegu na 0. Wyréwnaj otwér sworznia ramienia wahacza igielnicy (rysunek 7) ze znakiem na korpusie
maszyny i dokre¢ Srube 5.
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15. Montaz mechanizmu podnoszgcego nitke

1.Wtoz t

samolot

(Schemat 1) i zabezpiecz dwoma Srubami imbusowymi. Umies¢ blok przesuwny w szynie prowadzgacej, wtdz
igielnice od goéry przez gérny otwér ramy wahadtowej igielnicy, nastepnie przez zacisk igielnicy i na koncu
przez dolny otwér ramy wahadtowej igielnicy.

Uwaga: Sruba mocujaca igte powinna by¢ skierowana w prawg strone.

2.Przesun igielnice do najnizszego punktu, odstaniajgc okoto 3 mm igielnicy (Schemat 3). Dokre¢
Srube 5. Dokonaj ostatecznych regulacji po wtgczeniu maszyny.
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16. Montaz stopki dociskowej i mechanizmu wychylenia igty

1. Wt6z maty pret
stopki dociskowej
montaz (3) do ramy
wychylnej igty.

Witéz pret stopki dociskowej
naprzemiennie

(5) do ma

ciato, zapewnianie
koniec przed

tuleja preta jest p

na gore. Sek.

dwa gniazda szesciokatne

Sruby z tbem szesciokatnym

2. Umies¢ wat korbowy ed
montaz, a nastepnie wt6z sworzen korbowodu gérnego posuwu. Upewnij sie, ze nie pominieto zadnych podktadek i
zabezpiecz Srubami imbusowymi. Wt6z sworzen korbowodu do alternatywnego zespotu preta stopki dociskowej (schemat 4) i
witdz dtugi podwaéjny rozpoérke do gniazda sworznia. Zabezpiecz Srubami krzyzakowymi. Zamontuj sprezyne regulacji nacisku
stopki dociskowej i Srube regulacyjng w korpusie maszyny (schemat 5), ustawiajgc wysokosc¢ Sruby regulacyjnej na 35 mm.
Wyreguluj rozmiar stopki dociskowej, aby wysrodkowac jg z igtg (schemat 2).

3. Tréjkatny blok (schemat 1) powinien stykac sie z naprzemiennym zespotem preta stopki dociskowej. Wbz go
na watek do prania i zabezpiecz trzema Srubami imbusowymi.
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17. Regulacja mechanizmu podawania dolnego

* Ustaw skale zegarowg na zero.

* Upewnijsie, ze igta jest wysrodkowana w otworze zgbkéw transportu (rysunek 1).

* Poluzowac korbe (2) i korbowdd (3) dolnego uktadu podawania (4).

®  Wyreguluj recznie potozenie korbowodu, aby upewni¢ sie, ze jest wypoziomowany.

* Jezeli nie jest wypoziomowany, poluzuj Sruby pokazane na schemacie 4 i dokonaj regulacji.

Po uzyskaniu prawidtowego ustawienia nalezy osobno dokreci¢ Sruby korbowodu (2, 3, 4).
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18. Montaz pokretta i ostony paska

W16z maty koniec specjalnego narzedzia do wktadania (schemat 1) do otworu na Srube w korpusie maszyny, a nastepnie
wt6z go do otworu korby wywazajacej igielnice (schemat 2). Wyreguluj tak, aby maty otwér na kotnierzu (schemat 3) byt
pionowo wyréwnany w dét. Zamontuj koto zamachowe i upewnij sie, ze znak 0° na kole zamachowym (schemat

4) jest wyréwnany z linig skali pokrywy silnika. Jesli nie jest wyréwnany, wyreguluj dwie Sruby imbusowe na kotnierzu.
Powtdrz kontrole wyréwnania, a nastepnie zabezpiecz kotnierz i pokretto.
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19. Montaz i regulacja mechanizmu haka obrotowego

1. Umies$¢ dwa dystanse (rysunek 4) w wale haka obrotowego (rysunek 2). Wt6z hak obrotowy do watu haka obrotowego, wcisnij
hak obrotowy catkowicie w do6t i wyréwnaj pierwszg srube zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z ptaszczyzng. Zabezpiecz dwie
Sruby.

2. Przesun podstawe obrotowego haka w lewo i prawo, aby wyréwnac¢ koncoéwke igty ze Srodkiem rowka igty. Szczelina
miedzy obrotowym hakiem a igtg powinna wynosic¢ 0-0,1 mm lub wiecej. Wyreguluj szczeline ostony igty i zamocuj dwie
duze Sruby imbusowe na podstawie obrotowego haka. Wielokrotnie potwierdz szczeline miedzy obrotowym hakiem a
igta.

3. Obroc pokretto do 205°, wyréwnujac je z linig skali pokrywy silnika (schemat 3). Upewnij sie, ze pokretto sie nie
porusza. Wyreguluj obrotowy hak tak, aby koncéwka obrotowego haka byta wyréwnana z linig Srodkowg igty.

rowek. Zabezpiecz cztery Sruby z tbem szesSciokatnym (schemat 5). -



19. Montaz i regulacja mechanizmu haka obrotowego

0-0,1T mm

Za pomocg podktadki (rysunek 1) wyreguluj szczeline miedzy wystepem chwytacza obrotowego a rowkiem ptytki Sciegowej na 1,5-1,6
mm.

Grubos¢ przektadki (Diagram 1) wptywa na szczeline miedzy wystepem chwytacza obrotowego a rowkiem ptytki Sciegowej. W przypadku
grubej nici szczelina powinna by¢ wieksza niz 1,6 mm, ale chwytacz obrotowy nie powinien sie wysuwac. W przypadku cienkiej nici, jesli
szczelina jest mniejsza niz 1,5 mm, moze to powodowac problemy z podawaniem nici i jest czestg przyczyng tworzenia sie dolnych petli nici.
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20. Montaz mechanizmu doprowadzania oleju

1. Wktadka czapka z daszkiem
sruby. P zrodta ger i
zamontuj pokrywe ttoka. Zabezpiecz Sruby pokrywy ttoka, upewniajac sie, ze wystajgca czes¢ pokrywy

Sciska sprezyny.

2. Wyreguluj zawor sterujacy przeptywem oleju w haku obrotowym (schemat 5) zgodnie ze schematem.
3. Standardowe dostarczanie oleju do chwytaka obrotowego: Przy predkosci 1500 obr./min, z 5 sekundami wtgczenia i 5 sekundami

wytaczenia, po 5 minutach pracy olej powinien pokry¢ obszar papieru o wymiarach 74x52 mm umieszczony poziomo w poblizu dZzwigni
nawijacza nici i gniazda ostrza tngcego. Krople oleju powinny utworzy¢ linie.
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21. Regulacja mechanizmu podawania materiatu

Regulacja zagbkéw podajacych

1.Zamontuj zgbki transportera, ptytke Sciegowg i ustaw pokretto dtugosci Sciegu na 9 mm. Obrd¢ pokretto reczne, aby upewnic sie, ze
zgbki transportera sg wyréwnane z otworem ptytki Sciegowej zaréwno z przodu, jak i z tytu. Aby wyregulowa¢, poluzuj trzy Sruby
imbusowe (rysunki 2 i 3), wyreguluj zgbki transportera, aby wysrodkowac je na ptytce Sciegowej, a nastepnie dokrec trzy Sruby.

2.0brdc¢ koto zamachowe o 190°, upewniajac sie, ze zabki transportera (rysunek 1) wystajg 0,5 mm ponad powierzchnie ptytki
Sciegowej. Aby wyregulowac, poluzuj dwie Sruby (rysunek 4), ustaw standard, a nastepnie dokre¢ Sruby.
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22. Montaz i regulacja mechanizmu nacinajgcego gwint

1. Zamontuj n6z ruchomy, néz staty i sprezyne zaciskowg gwintu.

2. Umies¢ dwa dystanse pod nozem ruchomym i jeden na gorze. Uwaga: Dolne dystanse zapewniajg, ze n6z ruchomy jest 0 0,5
mm wyzszy niz wysciétka haka obrotowego, a n6z ruchomy powinien by¢ wyzszy od noza statego o0 0,2 mm.

3. Przesun ruchomy néz recznie, az dotknie noza statego. Wyrequluj sprezyne zacisku gwintu, aby stykata sie z ruchomym
nozem, a nastepnie zabezpiecz Srubami imbusowymi. Znak ,,0” na ruchomym nozu konhczy sie ,, ” (schemat ?i’.]eéli konieczne
sg regulacje, poluzuj Sruby imbusowe, wyreguluj potozenie, a nastepnie dokrec sruby.

Uwaga: Upewnij sie, ze ruchomy noz i staty n6z sg prawidtowo wyregulowane i potwierdz wydajnos¢ ciecia. Jesli gwint nie jest
prawidtowo ciety, wyreguluj ponownie, korzystajgc z powyzszej metody.
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22. Montaz i regulacja mechanizmu nacinajgcego gwint

Reqgulacja krzywki nacinajgcej gwint

>

Obrdéc pokretto do 65°, ustawiajgc je w linii skali pokrywy silnika. Poluzuj Sruby krzywki tngcej i
wyreguluj szczeline miedzy krzywkg tngcg a tozyskiem kulkowym do 0,5<0,1 mm. Po
zakonczeniu ciecia przykrec¢ dwie Sruby imbusowe na krzywce tngce;j.
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23. Regulacja dzwigni podnoszgacej nitke chwytacza

* Obrdc pokretto o 260°, ustawiajgc je na linii skali pokrywy silnika.

* Odkrec trzy Sruby z tbem imbusowym i wyreguluj dZzwignie napinacza gwintu tak, aby uzyska¢ maksymalng odlegtosc
od wyscidtki haka obrotowego.

* Upewnij sie, ze odlegto$¢ miedzy czétenkiem haka a dzwignig podnoszacg nie jest mniejsza niz 1 mm, a nastepnie dokrec

trzy Sruby.
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24. Montaz i debugowanie mechanizmu zaciskowego gwintu

1. Zainstaluj trzy podzespoty zacisku nici. Dostosuj wysoko$¢ sprezyny naciggu nici do 8 mm (dostosuj w
zakresie 6-10 mm w zaleznos$ci od wymagan szycia uzytkownika i ocen na podstawie jakosci Sciegu).

2. Ustaw napiecie sprezyny naciggu gérnej nici na 1,2N+0,1N, a napiecie dolnej nici na 0,4N+1,2N.
3. Gtéwny zacisk nici obraca sie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby zwiekszy¢ naprezenie gérnej nici, lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, aby je

zmniejszy¢.
4. Zacisk nici powinien otwierac sie 0 0,3-0,5 mm podczas ciecia. Nierbwnomierne lub niewystarczajgce otwarcie zacisku nici

podczas ciecia moze spowodowac zerwanie nici.
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25. Regulacja czasu igty i zgbkow transportera

1. Obrdé¢ pokretto o 190°, ustawiajac je zgodnie z linig skali pokrywy silnika. Nacisnij uchwyt szycia wstecznego i
upewnij sie, ze igta i zgbki transportera sg w nieruchomej pozycji. Jesli sg niewspotosiowe, poluzuj dwie Sruby
imbusowe (schemat 1), wyreguluj, a nastepnie dokrec Sruby. Poluzuj dwie Sruby imbusowe, aby wyregulowacd krzywke
tak, aby zgbki transportera wystawaty 0,5 mm ponad ptytke Sciegowg, a nastepnie dokrec Sruby.

2.  Powtorz powyzsze kroki z kotem recznym obréconym o 210°. Wyréwnaj Srube (Schemat 2) z
powierzchnig dolnej ptyty i przykrec jedng Srube imbusowa.

Uwaga: Po potwierdzeniu, ze regulacje sg prawidtowe, nalezy upewnic sie, ze wszystkie Sruby z tbem szesciokgtnym sg dobrze dokrecone

(schematy1 i 2) sg dokrecone.
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26. Debugowanie panelu operacyjnego

BT e i s

Produce Maf‘h_ine

1. Tur

interfejs

rozproszy¢

3. Po wysSwietleniu gérnego interfejsu wprowadz hasto
888888, aby uzyskac¢ dostep do programu.

twarz.

4. Po wyswietleniu gornego interfejsu nalezy
wybrac zgdang funkcje do ustawienia.

tryb enance,
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26. Debugowanie panelu operacyjnego

1.0 i nacisnij Int

do nich

4. Na stronie wyswietlacza wybierz zgdang

3. Na stronie wyéwietlacza wybierz predko$¢ funkcje i powtorz jg kilka razy, poniewaz
2500 obr./min. sposob dziatania jest taki sam.
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26. Debugowanie panelu operacyjnego

Diagramy 1 i 2 pokazujg skréty klawiszowe utatwiajgce obstuge operatorom. Nacisnij i przytrzymaj skrot klawiszowy na Diagramie 1
lub 2 przez dziesiec sekund, aby przejs¢ do interfejsu pokazanego na Diagramie 3. Uzyj przyciskédw na Diagramie 4 lub 5, aby
przejs¢ do interfejsu na Diagramie 6 i zmieni¢ funkcje przyciskéw. Funkcje przyciskdw sg opisane na nastepnej stronie.

38



26. Debugowanie panelu operacyjnego

12

Schemat 6: - interfejs w
Schemat 11 przedstawia ustawienie trybu dziatania funkcji zacisku gwintu kompensacyjnego oraz funkgji $ledzenia
kompensacji.

Schemat 7: . Przycisk przetaczania funkcji dtugiego Sciegu - dtugie nacisniecie przez dziesie¢ sekund powoduje wejscie do interfejsu pokazanego na

schemacie 12 w celu ustawienia trybu funkcji dtugiego $ciegu oraz funkcji podazania za dtugim Sciegiem.

Wykres 8: - Przycisk zarezerwowany - moze by¢ uzywany do obstugi funkcji CP w maszynach z podwdjng igta.

Schemat 9: Przycisk bezpiecznego nawlekania - nacisniecie tego przycisku zatrzymuije silnik i podnosi igte do najwyzszego
punktu, co utatwia nawlekanie i zapobiega obrazeniom spowodowanym przypadkowym naci$nieciem pedatu
podczas nawlekania.
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27. Podtgczenie okablowania skrzynki sterowniczej

Powyzszy schemat przedstawia potgczenia okablowania skrzynki sterowniczej. Dopasuj wtyczki do odpowiednich gniazd
na podstawie rozmiaru wtyczki i liczby pinéw. Nie wktadaj ich nieprawidtowo ani nie stosuj nadmierne;j sity, aby unikng¢

uszkodzenia wtyczek i gniazd.

UWAGA: Dokrec sSruby mocujgce, aby zapewniéwtyczkapotgczenie
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28. Montaz czesci zewnetrznych

BRa' |

d ~

. (EEEEEEE ',

1. Zainstaluj e. Dostosu;j jesli
niezbedny.

2. Wyréwnaj panel z otworami obudowy maszyny i zabezpiecz trzema Srubami krzyzakowymi. Zamontuj
duzg i matg stopke dociskowg i wyreguluj je tak, aby byty wysrodkowane na igle.

3. Umies¢ plastikowg pokrywe gérng na gtowicy maszyny i zabezpiecz jg szescioma Srubami krzyzakowymi. Zamontuj
dwa kota regulacji posuwu.

4. Zamontuj pokrywe silnika i odpowiednie pokretto.

Uwaga: Element kotnierza kota recznego powinien mie¢ dwa otwory skierowane pionowo w doét. Nie nalezy stosowac
nadmiernego momentu obrotowego do czesci plastikowych, zazwyczaj 10-15 kgf, aby unikng¢ uszkodzenia elementéw

plastikowych.
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28. Montaz czesci zewnetrznych

Zainstaluj

Upewnij sie, ze

i moment obrotowy.
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Rozwigzywanie problemoéw:

1. Zerwanie nici:

A. Na Sciezce nici, czubku igty, czubku chwytacza obrotowego lub stalym chwytaczu ptytki Sciegowej znajdujg sie zarysowania lub zadziory... --- Napraw
za pomoca drobnego papieru sciernego lub wymien.
B. Naprezenie gornej nici jest zbyt duze... --- Zmniejsz naprezenie gérnej nici.
C. Szczelina w prowadnicy chwytaka obrotowego jest zbyt duza... --- Zmniejsz szczeline.
D. Igta i korncéwka chwytacza obrotowego kolidujg... --- Ponownie wyreguluj luz chwytacza obrotowego.
E. Niedostateczne smarowanie chwytaka obrotowego... --- Zwieksz ilos¢ oleju w chwytaku obrotowym.
F. Naprezenie gornej nici jest zbyt stabe... --- Zwieksz naprezenie gornej nici.
G. Watek t napiecie i
zwiekszyc di
H. Igta a potrzeba.
2. Pomin
A.Igta a potrzeba.
B. Prasa

C. Nieprawidtowo e-regulacja obrotowa

zaczep haka
D. Nieprawidtowe

E. Nieprawidtowo

F. Pominiete Sciegi na poczatku szycia (2-3 Sciegi)... --- Zwieksz naprezenie dolnej nici.
G. Dtugie Sciegi na poczatku szycia... --- Upewnij sie, ze funkcja chwytania nici na poczatku szycia jest
skuteczna.

3. Stabe naprezenie nici:
A. Dolna nitka nie jest zaciSnieta przez sprezyne napinajgcg haka obrotowego... --- Prawidtowo nawlecz dolng nitke.
B. Widoczne jest zuzycie lub uszkodzenie $ciezki nici, np. zgbkéw transportu lub prowadnicy nici... --- Napraw za pomocg drobnego papieru
Sciernego lub pilnika, w razie powaznych uszkodzeh wymien.
C. Rdzeh zamka nie przesuwa sie ani nie obraca ptynnie...
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Rozwigzywanie problemoéw:

4. Ni¢ wysuwa sie z iglty podczas obcinania nici:
A. Naciagg nici jest zbyt silny... --- Zmniejsz naciagg.
B. Skok sprezyny odbiorczej jest zbyt duzy... --- Zmniejsz skok.
C. Obcinanie nici w miejscu, w ktérym nie ma materiatu... --- Przyszyj materiat, przesun chwytacz nici w kierunku dzwigni podnoszace;j.

5. Ni¢ wysuwa sie z igly podczas szycia:
A. Naciag nici jest zbyt silny... --- Zmniejsz naciag.
B. Ksztatt sprezyny zaciskowej gwintu jest nieprawidtowy... --- Wymien lub napraw.
C. Naprezenie dolnej nici jest zbyt stabe... --- Zwieksz naprezenie dolnej nici.
D. Odbidr s
E. CIQCIQ odgradza sie od wziecia-

dzwignia w goére.

6. Biedny K
Dolny tréjkat m wyréwnanie
ruchomego tkanina.
7.Biedny T

A. Biedny cztowieku
B. Uszkodzony
C. Stabe naprezenie dolnej nici... --- Wymienic lub wyregulowac.

8. Brak mozliwosci przeciecia nici, resztkowa ni€ (stabe przeciecie nici z krétkimi Sciegami na poczatku)
Szycia):
Zbyt duze naprezenie gérnej nici podczas ciecia, powodujgce zerwanie nici na poczatku szycia... --- Wyreguluj
prawidtowo naprezenie gdérnej nici.

9. Osnowa tkaniny podczas szycia grubych materiatéw:
Niewystarczajgca ilos¢ karmy... --- Obniz wysokos$¢ zabkéw transportera, aby zmniejszy¢ ilos¢ karmy.
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Analiza typowych probleméw i ich rozwigzania:

10. Podczas szycia oraz pod koniec szycia czesto zdarzajg sie brakujgce Sciegi;

Ni¢ jest zbyt gruba; tkanina jest zbyt gruba; powierzchnia tkaniny jest pokryta powtokg; lub w dolnym zacisku nici znajdujg sie
zanieczyszczenia lub korce nici.

Rozwigzanie: Wybierz odpowiednig tkanine i ni¢, wyczys¢ zanieczyszczenia lub koncowki nici wewnatrz dolnego zacisku nici. W
razie potrzeby wyreguluj zacisk nici i dodaj zmiekczacz lub olej silikonowy do nici.

11. Kiedy
Analiza przyczyn ged; nowy
maszyna z
Rozwigzanie: Adjus stopa z

plastik lub nylon skéra.



DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

Dystrybutor:

Strima Sp. z oo Swadzim, ul.
Poznanska 54 62-080 Tarnowo
Podgérne, Polska

My zrobilismyeclare, ze nastepujacy produkt:

Maszyna do szycia przemystowa marki Texi

Model:NOVA 2609, NOVA 3212, NOVA TN 3212, NOVA P-0S 3212

Zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z postanowieniami nastepujgcych dyrektyw CE:
2006/42/WE - Dyrektywa maszynowa

2014/35/UE - Dyrektywa niskonapieciowa 2014/30/

UE - Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna

Swadzim03.03.2024
Strima Sp. z oo
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UWAGI

Kupiec:

“texi
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