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WAZNE!
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie

korzysta¢ z urzgdzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodnosc i trwa-
tosc¢

urzadzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzadzenie moze byé obstugiwane wytgcznie przez pracownika
przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikte z niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZE NSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowac¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia prgdem elektrycznym, lub ryzyko skaleczenia stosuj sie do ponizszych zasad:
- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzadzenie, nie wystawiaj go na dziatanie czynnikéw atmosferycznych.

- Nie instaluj urzadzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie rozpylane sg aerozole lub w pomieszczeniu, do ktérego dostarczany jest tlen.
- Dobrze oswietlaj swoje stanowisko pracy.

- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy moga zosta¢ zaczepione przez ruchome elementy maszyny.

- Uwazaj, by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odigcz maszyne z sieci zasilajagcej, gdy jej nie uzywasz.

- Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana czes$¢ nie wymaga wymiany.

- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoriow innych niz zalecane przez producenta i sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzadzenia, bez nadzoru, os6b postronnych, dzieci lub os6b o ograniczonej sprawnosci psychofizycznej.

Instalacja elektryczna:

Sprawdz, czy napiecie zasilajgce w gniezdzie elektrycznym odpowiada danym na tabliczce znamionowej maszyny: jest to napiecie jednofazowe
230V 50Hz.

Sprawdz prawidtowos¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracaj g€ uwag e na ochron e przeciwpora zeniow 3.

Nie uzywaj przediuzaczy elektrycznych.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwi azane z instalacj a elektryczn g musz g byé wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka.

Przed przyst gpieniem do pracy:

Uzytkowanie maszyny pozbawionej ktérejkolwiek czesci zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu) stanowi zagrozenie dla obstugi.
Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do szycia.

Przed wlozeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych maszyny, takich jak koto pasowe, igta, igielnica, naprezacz nici, szarpacz nitki,
chwytacz.

Wytacz maszyn e przed: odchyleniem gtéwki, demonta  zem paska klinowego, wymian g lub nawlekaniem iglty, monta zem oprzyrz gdowania,
wymian g szpulki lub b ebenka.

Gdy zauwazysz jakakolwiek nieprawidtowos$¢ w funkcjonowaniu maszyny wytgcz jg natychmiast i powiadom mechanika lub przetozonego. Po
skonczonej

pracy wylgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda elektrycznego. Odtacz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;j.

Ta maszyna nie jest zabawk 3a!

Mamy nadzieje, ze bedziecie z przyjemnoscig korzysta¢ z maszyny przez dtugi czas.

Guzikarka model TEXI X jest wysokoobrotowg maszyng szwalniczg, przeznaczong do przyszywania guzikéw do tkanin, dzianin oraz innych
materiatéw wtékienniczych.



Specyfikacja techniczna

TEXI X

Max. 1500 rpm
Predkos¢ szycia

8, 16 i 32 $ciegow

llos$¢ Sciegow

Rozmiar guzika 10 to 28 mm

Igta TOX1 (#12 to #16) TQX7 #16 (#12 to #18)
Olej SPIRIT 2

Napiecie 220V (+, - 10%)

Moc wyjsciowa

silnika 500w

Instalacja gtowicy maszyny

Umies¢ gumowe poduszki w na stole (1) nastepnie
umies¢ na nich maszyne i dokre¢ na blacie uzywajac
wkretow (2) , podktadek (3) i nakretek (4) .

Oliwienie

Zaaplikuj olej wazelinowy Spirit 2 do maszyn szwalniczych w miejscach zaznaczonych strzatkami (powtarzaj ten zabieg
raz/ dwa razy w tygodniu, w zaleznosci od potrzeb).

W celu uzupetnienia oleju, nasmarowania elementéw maszyny:

- poluzuj wkret (1),

- odchyl gtowice do tytu i zaaplikuj smar w miejscach oznaczonych strzatkami (2), (3) i (4).



Mocowanie igty

1. Poluzuj wkret (1).
2. Umies¢ igte (2) w uchwycie i wsun jg najdalej jak to mozliwe.
3. Dokre¢ wkret (1).

Mocowanie ostony igielnicy

1. Odkreé¢ wkret (2) i usun prowadnik nici.

2. Umies¢ ostone igty pod prowadnikiem nici.
3. Skre¢ ostone igly wraz z prowadnikiem nici za pomoca
wkretu (2).

Instalacja pojemnika na guziki

Umies¢ stupek pojemnika na guziki (1) w odpowiednim otwo-
rze znajdujgcym sie z prawej strony podstawy gtowicy maszy-
ny, a nastepnie dokre¢ kazdy wkret (2) .

W zaleznosci od preferencji operatora mozna uzyé rowniez
lewego otworu instalacyjnego (3).




Nawlekanie maszyny

Aby odpowiednio nawlec maszyne nalezy przeprowadzi¢ ni¢ kolejno przez prowadniki oznaczone numerami 1-18, jak poka-
zano na rysunku ponize;j.

Regulacja napr ezenia nici

Pokretta (1) i (2) stuzg do regulacji naprezenia nici.

Pokretto (2) - naprezacz podstawowy. W celu naprezenia nalezy prze-
kreci¢ pokretto w kierunku zgodnym ze wskazéwkami zegara; aby
zmniejszy¢ naprezenie w kierunku przeciwnym.

Pokretto (1) - naprezacz pomocniczy. Stabilizuje naprezenie nici. Na-
prezenie (1) powinno by¢ nieznacznie mniejsze niz to zastosowane na
pokretle (2).

Naprezenie nici dostosuj do rodzaju nici, jak i szytego materiatu.

Ustawienie czasu zwalniania nici (napr ezenia nici)

Poluzuj wkret (1), nastepnie za pomocg $rubokreta zmieh pozycje naprezacza nici (2). Aby obnizy¢ naprezacz (zwiekszy¢ luz
miedzy talerzykami) przekre¢ pokretto w kierunku zgodnym z kierunkiem wskazowek zegara. W celu uzyskania przeciwnego
efektu, postepuj odwrotnie.

Problem Wysokosé igielnicy

1. Gdy szew jest zbyt luzny. Naprezacz powinien znajdowac

sie w goérnej pozycji.

2. Gdy szew jest zbyt ciasny Naprezacz powinien znajdowacé
sie w dolnej pozycji.




Dzwignia napinaj aca nitk

kreta nalezy otworzy¢ pokrywe znajdujgcg sie z lewej strony maszy-
ny. Poluzuj wkret (2), a nastepnie wyreguluj pozycje plytki (3) prze-
suwajgc jg w prawo lub lewo.

Przesun plytke dystansowg (3) w lewo
Jesli dzwignia ma zbyt maly zapas nici—nie bedzie szyta poczatku “ﬁ@
Sciegow; zbyt duzy zapas spowoduje, ze nadmiar nitki bedzie wy- =

stawat z guzika.
Jesli koniec nitki znajduje sie po stronie zaznaczonym na rysunku A,

nalezy przesungé¢ plytke (3) w lewo.
Jesli koniec nitki znajduje sie po stronie zaznaczonym na rysunku B, A @
nalezy przesung¢ plytke dystansowsg (3) w prawo.

Aby wyregulowa¢ dzwignie napinajgca nitke (1) za pomocg $rubo- 7

Ustawienie trybu szycia (2 lub 4 otwory)

Zmierz odlegto$¢ pomiedzy otworami guzika i ustaw odpowiednig
wartos¢ za pomocg dzwigni

Skala wyboru osi X

Za pomoca dzwigni (1) wybierz typ guzika: O przy 2-dziurkowym
guziku, kolejne cyfry w zaleznosci typu $ciegu w przypadku guzika 4
-dziurkowego.

Skala wyboru osi Y

Poluzuj wkret (2) i za pomocg wskaznika (3) wybierz porzadang wartos¢. Nastepnie dokre¢ wkret (2).

Zanim rozpoczniesz szycie upewnij sie, ze igta wchodzi w $rodek kazdego otworu guzika.

Typy $ciegéw

Guzki 2-dziurkowe Guziki 4-dziurkowe

8 18 32s5ciegi & 18 323cieg & 18 32 Scieg
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Regulacja igly wzgl edem chwytacza

-
Y

Post epuj zgodnie z poni  zszymi wskazéwkami

(Regulacja wysoko $ci igielnicy)

1. Dostosuj wysokos¢ igielnicy uzywajgc dwoch gérnych linii wyztobionych w igielnicy dla systemu igiet TQx1 i dwoch dolnych
linii dla systemu TQX7 .

Dopasuj gorng linie A do dolnego konca tulei igielnicy (3) i dokreé¢ $rube (1) w taki sposob, ze wkret klamry (4) znajdowat sie
bedzie w otworze tulei igielnicy (3).

(Pozycja chwytacza)

2. Poluzuj wkrety (5). Przekre¢ recznie koto napedowe igly az dolna linia B zrowna sie z dolng czescig tulei igielnicy (3).

3. Utrzymujgc ustawienia w tej konfiguracji dopasuj pozycje ostrza chwytacza (6) do centralnego punktu igly i dokre¢ sruby
(5).

4. Poluzuj sruby (7).Przeswit pomiedzy igtg a chwytaczem powinien wynosi¢ 0,01 - 0,1 mm. Dokreé $ruby (7).

Regulacja obcinacza

0.6-1.2 mm_/

Aby zapobiec obcinaniu nitki w trakcie szycia, przeswit pomiedzy obcinaczem (1), a uchwytem obcinacza (2) powinien
wynosi¢ 0,8—1,2 mm. Poluzuj wkret (3) i przesun ptytke dystansowg (4) w prawo lub w lewo.



Regulacja prowadnika igty

Poluzuj wkret (2), przeswit pomiedzy prowadnikiem (1) a iglg @% L =)
powinna wynosi¢ 0.05 to 0.1 mm. Podczas regulacji igly powin- -~

na znajdowac sie w swojej najnizszej pozyciji. 4
= B

A—0.05 - 0.1 mm -

e
| i =
0

-

Wysoko $¢ klamry

Zalecany przeswit (1) pomiedzy klamrg (2), a ptytkg Sciegowa
wynosi 9 mm.
Odkrec¢ wkret (3) i dostosuj wysokos¢ podnosnika klamry (4).

Regulacja docisku

Zalecana sita docisku jest uzyskiwana dzieki zapewnieniu 4-5 mm
przeswitu pomiedzy dolng powierzchnig nakretki (1), a dolnym koncem
Sruby preta dociskowego (2).

Regulacja d zwigni klamry do guzikéw

Wytgcz maszyne, odkre¢ wkret (1), umiesé odpowiednio guzik w uchwy-
tach spoczywajgcej klamry i wyreguluj jego pozycje za pomoca dzwigni
(2). Po dopasowaniu odlegtosci pomiedzy prawym i lewym uchwytem
dokre¢ srube (1).




Panel i podstawowe funkcje przyciskow
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Funkcje

Przyciski
funkcyjne

Opis funkcji

Wybor typu $ciegu

Guzik 2-dziurkowy, 8 $ciegow

Guzik 4-dziurkowy, 16 $ciegow

| @ @
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Guzik 4-dziurkowy, 32 Sciegi

Dostosowywanie
predkosci szycia

Po kazdorazowym nacisnieciu tego przycisku pred-
kos¢ wzrosnie o 50

BNOlE

Po kazdorazowym nacisnieciu tego przycisku pred-
kos¢ spadnie o 50




Wszystkie parametry sg ustawiane z pozycji panelu. Parametry mogg by¢ modyfikowane, by osiggna¢ pozadany efekt. Para-
metry podzielone sie na dwie grupy—A (1-45) sg parametrami uzytkownika przydatnymi do ustawienia wymaganej konfigu-
racji maszyny, B (46-79) sg parametrami technicznymi. Ustawionymi fabrycznie.

Aby rozpoczg¢ wybér parametréw z grupy A, nalezy przez 2-3 sekundy przytrzymac przycisk P, a nastepnie wej$¢ w zgdany
parametr za pomocg przycisku S, aby go zmodyfikowac.

Podstawowe parametry z grupy A

Nazwa para- Opis funkcji Zakres Warto$¢ zaprogramowana
metru fabrycznie
001. H Predkos¢ szycia 150-1500 950
002.PSL Predkos$¢ maszyny usta- 1~100% 80%
wiana w procentach
009. A Predkos¢ szycia automa- 300-1500 1300
tycznych $ciegéw
033 BRC Wybor ilosci $ciegéw 1-100 36

Funkcje przyciskéw w trybie wyboru parametréw

Funkcja Dodatkowe wskazowki
Yo H ; s
A Zmiana numeru parametru o Jesli przycisk zostanie przytrzymany dtuzej, wartosci beda
jeden w gore. wzrastaty w sposéb ciagty.
Zmiana numeru parametru o Jesli przycisk zostanie przytrzymany dfuzej, wartosci bedg zmie-
v jeden w dot. niaty sie w sposob ciggty.
| S
Wyswietlenie zawartosci aktualnie
wybranego parametru, stuzy do
S podgladu i zapisywania wprowa-
—

dzonych zmian.

Aby wejsé¢ do odpowiedniego parametru nalezy uzy¢ przycisku
Wejécie do interfejsu parametrow | p no wprowadzeniu zmian nalezy ponownie nacisnaé przycisk,

aby zmiany i powréci¢ do menu

Przyciski + i— umieszczone sg pod wyswietlaczem odpowiednio
pod literami A, B, C, D

Przyciski modyfikujace war- A Odpowiada zmiane w zakresie zwielokrotnienia wartosci
tos¢ parametru. 1000;

B Odpowiada zmiane w zakresie zwielokrotnienia wartosci 100;

06 ©

C Odpowiada zmiane w zakresie zwielokrotnienia wartosci 10;
D Odpowiada zmiane w zakresie zwielokrotnienia wartosci 1.




Dostosowywanie parametru—na przykladzie zmiany para  metru pr edko $ci maszyny

Na panelu moze zosta¢ wyswietlone maksymalnie 6 znakow réznigcych sie znaczeniem w zaleznosci od aktualnie wyko-
nywanej operac;ji.

Po nacisnieciu przyciska P znajdujemy sie w interfejsie parametréw i za pomocg strzalek mozemy wybraé¢ parametr, ktory
nalezy zmodyfikowac.

W trybie wyboru parametréw pierwsze trzy znaki oznaczajg numer parametru, z ktérym aktualnie pracujemy.

W kolejnych znakach znajdziemy skrét nazwy parametru. Na ponizszym rysunku H oznacza nazwe parametru, natomiast
001 odnosi sie do jego numeru. Za pomoca przycisku S wchodzimy do parametru, aby zmodyfikowac¢ jego zawartosc.

A B C D

Hikl H| ©
7 4 bbde @
s| v oo [@

Po wejsciu do odpowiedniego parametru zmienia sie uktad wyswietlanych wartosci. Pierwsze trzy znaki zarezerwowane
bedg dla nazwy parametru, kolejne cztery beda okreslaty warto$ci—w ponizszym przypadku predkos¢ szycia 1300 obrotow
na minute. Zmiany wprowadzamy odpowiednio + i - , zatwierdzamy przyciskajac przycisk S.
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Schemat wy $wietlania czcionek na panelu

Actualvalue | O |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7
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Kody podstawowych bt edow

Kod btedu Opis problemu Prawdopodobne przyczyny Wskazowki
ERR-00 Btad sygnatu wejsciowego Btad w dostarczeniu odpowiedniego Zwolnij pedat do tytu (neutralna pozy-
napiecia do pedatu cja);
Sprawdz kable tgczace pedat z maszy-
na.
ERR-01 Sygnat nieprawidtowosci Btad pozycjonera, nie mozna wykry¢
dotyczacej gtowicy maszy- najwyzszej pozycji igty;
ny Czujnik magnesu jest wytaczony
Pwroff Wytaczenie zasilania/ mo- System jest pozbawiony mocy; Wytgcz maszyne, sprawdz wszystkie
cy Btad bezpiecznika 30W potaczenia i wtyczki, uruchom ponow-
nie.
ERR-03 Maszyna nie pracuje pra- Btad pozycjonera, nie mozna wykry¢
widtowo w czasie cyklu najnizszej pozycji igty;
ERR-04 Przegrzanie, zbyt wysokie Btad zasilania ptynacego do silnika;
lub zbyt niskie napiecie, Problem zewnetrzny
zbyt wysoka temperatura
ERR-05 Niebezpieczny wzrost na- Przepalony bezpiecznik; Wytacz maszyne i sprawdz, czy maszy-
piecia na ptycie DC Wytaczony system kontroli na nie jest zablokowana mechanicznie
ERR-06 Nadmierny wzrost mocy Btad napiecia dostarczanego do ma- Wytgcz maszyne i sprawdz, czy maszy-
dostarczanej do magnesu gnesu; na nie jest zablokowana mechanicznie
ERR-07 Zablokowanie maszyny Blokada mechaniczna Wytacz maszyne i sprawdz, czy maszy-

Nieprawidtowy sygnat enkodera;
Nieprawidtowa moc wyjsciowa silni-
ka

na nie jest zablokowana mechanicznie

UWAGA: Jesli problem nie ustapit pomimo zastosowania sie do powyzszych wskazéwek niezwtocznie skontaktuj sie z ser-

wisem.




DEKLARACJA ZGODNO S$CI CE

Dystrybutor:
Strima Sp. z o.0.
Swadzim, st. Poznanska 54

62-080 Tarnowo Podgorne, Polska

Deklarujemy, ze nizej wymieniony produkt:

Przemystaowa guzikarka

Texi X (JM-2377D)

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia wymogi:
Dyrektywy maszynowej 2006/42/WE
Dyrektywy niskonapieciowej 2006/95/WE

Stosowana norma zharmonizowana: EN 60204-1



Dealer:




