Instrukcja uzytkownika i lista czesci

Szybkoobrotowa automatyczna stebnéwka z wbudowanym
energooszczednym silnikiem krokowym i dekoracyjnym sciegiem

Art Auto 2




WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak bezpiecznie, wtasciwie i ekonomicznie
uzywac urzadzenie. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikngé réznych zagrozen, zmniejszyé
przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodnos¢ i trwatos¢ urzadzenia.
Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane
wytacznie 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 BEZPIECZENSTWA
UWAGA: Aby zminimalizowac ryzyko pozaru, ryzyko porazenia p rgdem elektrycznym, lub ryzyko skaleczenia
stosuj sie do ponizszych zasad:
- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.
- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzgdzenie, nie wystawiaj go na dziatanie wilgoci.
- Nie instaluj urzadzenia w pomieszczeniu o duz ym zapyleniu, gdzie w powietrzu sg aerozole lub w
pomieszczeniu do ktérego dostarczany jest tlen.
- Staraj sie dobrze oswietli¢ swoje miejsce pracy.
- Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.
- Uwazaj na ubidr. Luzne wtosy lub elementy od ziezy mogg zostac zaczepione przez ruchome czesci
maszyny.
- Uwazaj by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajacego.
- Odtgcz maszyne z sieci zasilajacej, gdy jej nie uzywasz.
- Uwazaj aby nie uruchomié maszyny przez przypadek.
- W przypadku nawet najmniejszego usz kodzenia zawsze sprawdz czy dana czes$¢ nie wymaga
wymiany.
- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoriéw innych niz zalecane przez producenta
i sprzedawce.
- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.
- Nie pozostawiaj w poblizu urzadzenia bez nadzoru oséb postronnych i dzieci.

Instalacja elektryczna
Sprawdz czy napiecie zasilajgce w gniezdzie odpowiada danym na tabliczce znamionowej silnika maszyny:
moze to by¢ napiecie tréjfazowe 400V 50Hz (3x400V) lub napiecie jednofazowe 230V 50Hz.
Sprawdz prawidtowos¢ potaczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajgc uwage
na ochrone przeciwpozarowa.
Nie uzywaj przedtuzaczy elektrycznych.
Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwigzane z instalacja elektryczng musi wykonywa¢ wykwalifikowany elektryk.

Przed przystgpieniem 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 wiozeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.
Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.
Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych ta kich jak igta, igielnica, naprezacz, szarpacz nitki,
chwytacz.

Wytacz maszyny podczas: wymiany igly, nawlekania nici, montazu oprzyrzadowania, wymiany szpulki lub bebenka!
Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowos¢ w funkcjonowaniu maszyny wytgcz jg natychm iast i

powiadom mechanika lub przetozonego. Po skoriczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke

z sieci zasilajgcej. Odtgcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;j.

Ta maszyna nie jest zabawka!
Mamy nadzieje, ze bedziecie z przyjemnoscig korzysta¢ z maszyny przez dtugi czas



Stebndéwka TEXI model Art Auto 2 s3 wysokoobrotowg maszyng szwalniczg, przeznaczong do
zszywania tkanin, dzianin oraz innych materiatéw witdkienniczych.

Uwaga!

Maszyny nie nalezy uzywac do innych materiatéw niz te, do ktdrych zostata przeznaczona.
Niestosowanie sie do powyzszej zasady moze by¢ niebezpieczne dla uzytkownika oraz moze
spowodowac trwate uszkodzenia urzadzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznac sie z ponizszg instrukcjg obstugi, ogdlnymi
zasadami bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwacji.

1. Przed rozpoczeciem uzytkowania

1) Po wtaczeniu maszyny oraz podczas pracy nie dotykaj igty ani nie wktadaj palcow do ostony szarpacza
nici.

2) W trakcie szycia nie wktadaj palcow do ostony igty.

3) Przed odchyleniem gtéwki maszyny lub demontazem oston wytacz zasilanie.

4) Przed opuszczeniem maszyny wytgcz zasilanie.

5) Nie zblizaj wtoséw, luznych elementdéw odziezy, palcéw ani zadnych przedmiotéw do kota pasowego
podczas pracy maszyny.

6) Nie czy$¢ maszyny rozpuszczalnikiem do farb.

Techniczna specyfikacja

Model : Art Auto 2
Zastosowanie : Lekkie i Srednie materiaty
Zasilanie : AC220-240V, 550 W
Czestotliwosé: : 50 - 60 Hz
Predkos¢ szycia (maks.) : 5000 sciegdw / min
Maksymalna dtugos¢ sciegu : 5 mm

Wysokos$¢ podnoszenia : 6 mm (standard), 13 mm (maks.)
stopki dociskowej

Igta : 135x5 z odpowiednimi czubkami,
dopasowanymi do rodzaju szytego materiatu
Olej smarujacy : Olej do maszyn szybkoobrotowych
Waga netto : 40 kg
Wymiary opakowania : 685 x 247 x 570 mm



1. Montaz maszyny

1) Miske olejowg 2 przymocowac pod blatem 1
maszyny, uzywajac Srub 3.

2) Zamocowac poduszki 5 i 6 gtowicy i dwa gniazda 4
suportu gtowicy w czterech narozach stolika maszyny

3) Nastepnie wtozy¢ zawiasy 7 do gtowicy i utozy¢
gtowice na poduszki i zawiasy w stole.

4) Wspornik 8 gtowicy nalezy wtozy¢ do blatu.

5) Zamocowac tylng ostone plastykowg na magnesach

Rys.3
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2. Smarowanie maszyny

1. Smarowanie
Jezeli podczas pracy maszyny wskaznik oleju 2 znajduje sie ponizej
dolnego oznaczenia okienka poziomu oleju 3, nalezy uzupetnic¢ ole;j.

Procedura uzupetniania oleju:

1) Wyjac¢ gumowa zaslepke 1 filtra oleju, nala¢ oleju z butelki dostepnej w
skrzynce z akcesoriami.

2) Olej nalezy nala¢ do momentu, az wskaznik 2 znajdzie sie w gérnym
potozeniu okienka poziomu oleju 3. Nie wlewa¢ zbyt duzo, w innym
przypadku olej przedostanie sie do gtowicy maszyny.

3) Po zakonczeniu, zamontowaé gumowg zaslepke 1 oleju.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia,
przed rozpoczeciem pracy nalezy odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

2. Korzystajgc z nowej maszyny po raz pierwszy, nalezy otworzy¢
gumowg zaslepke 1 wlewu i wla¢ 500 ml oleju.

Rys.6

3. Instalacja stojaka na nici

1. Jak pokazano na rysunku, element stojaka nici nalezy zamontowac na stoliku maszyny do szycia w
otworze do mocowania stojaka.

2. Dokreé nakretke mocujgca 1 dolnej czesci stojaka, aby go zamontowad.
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4. Montaz igty (Rys.8)

1. Obrdé¢ gérne pokretto, aby igta osiggneta maksymalng wysokosc.

2. Odkrec¢ srube mocowania igty 2, chwyc igte 1 reka i ustaw wgtebienie A w kierunku B w prawo.
3. Wtéz igte w dolny otwor igty w kierunku strzatki, az dotrze do korica.

4. Dokrec srube 2 igty.

5. Zwrd¢ uwage na to, aby podtuzne wyciecie C na igle byto ustawione w kierunku D w lewo.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtgczyc zasilanie elektryczne.

2. Igty sg dostepne w réznych rozmiarach. Wybierz odpowiednig igte w zaleznosci od grubosci nici i
materiatu do szycia.

5. Montaz szpulki (Rys. 9)

1. Trzymajgc reka chwytacz obrotowy, wtdz do niego
szpulke.

2. Przeciggnij ni¢ przez rowek A nici w chwytaczu i
wyciggnij jg w kierunku C. W ten sposéb ni¢ jest
wyprowadzana z otworu B przez sprezyne naciggowa.

3. Gdy ni¢ szpulki jest wyciggana, szpulka powinna
obracac sie w prawo w kierunku strzatki.

Rys.9




6. Montaz bebenka (Rys. 10)

1. Obré¢ koto pasowe maszyny, aby podnies¢ igte do
czasu az znajdzie sie powyzej ptytki Sciegowe;j.

2. Jedna dtonig przytrzymad bebenek 1 (wraz ze szpulg) i
zamontowacé bebenek w chwytaczu.

Uwaga:
Przed przystgpieniem do montazu bebenka wytgczy¢
maszyne.

Rys.10

7. Nawijanie nici szpulki (Rys. 11, Rys. 12)

1. Metoda nawijania nici szpulki

1) Zatéz szpulke 1 na wrzeciono 2.

2) Nawin prawy zwoj na stojaku, jak pokazano na rysunku z prawej strony i wykonaj kilka obrotéw w prawo
na szpulce.

3) Popchngé¢ dzwignie nawijania 3 w kierunku A i uruchomié¢ maszyne do szycia. Szpula 1 obraca sie w
kierunku C, a ni¢ nawijana jest na szpule 1. Po napetnieniu szpulki, dzwignie 3 nalezy popchngé¢ w kierunku B
i ztozyc.

4) Zdejmij szpulke 1 i obetnij ni¢ przy uzyciu obcinacza nawijania 4.

Uwaga:

1. Aby nawingc nié na szpulke 1, gdy szycie nie jest wykonywane, wyciggnij ni¢ igtowga z otworu w dzwigni
podciggania i wyjmij szpulke 1 z chwytacza.

2. Aby unikng¢ wypadku, nie dotykac i nie opierac sie o zadne pracujgce elementy podczas nawijania dolnej
linki.
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2. Regulacja nawijania nici szpulki

1) Aby ustawié¢ wielkos$¢ nawijania nici szpulki, odkre¢ srube mocujgcg 5, ustaw dzwignie nawijania 3 w
kierunku A lub B i ponownie dokrec¢ srube 5. Kierunek A przeznaczony jest do zmniejszenia wartosci, a
B do jej zwiekszenia (Uwaga: ilo$¢ nici nawinietej na szpule powinna wynosi¢ maksymalnie 80%
pojemnosci szpuli).

2) Jesdli ni¢ nie nawija sie ptasko na szpulke, odkre¢ nakretke 6, obrdc tarcze naciggu nawijania i ustaw
wysokos¢ ptytki chwytacza nici 7.
a. Standardowa pozycja jest osiggana, gdy wysokos¢ chwytacza obrotowego 1 i ptytki chwytacza
nici 7 jest identyczna.

b. Jesli liczba zwojéw w dolnej czesci jest wieksza, przesun tarcze naciggu w kierunku D,
pokazanym na rysunku po prawej stronie.

Jesli liczba zwojéw w gérnej czesci jest wieksza, przesun tarcze naciggu w kierunku E,
pokazanym na rysunku po prawej stronie.

c. Gdy tarcza naciggu osiggnie odpowiednig pozycje, dokre¢ srube mocujacg 6.

3) Ustaw nacigg nawijania nici szpulki, obracajgc nakretke naciggu 8.



8. Nawlekanie nici (Rys. 13)

Nawlecz ni¢ igtowq, igielnica pozostaje w najwyzszym potozeniu i wyprowadz koniec nici ze stojaka;
nastepnie przeprowadz nawlekanie zgodnie z kolejnymi numerami na rysunku.

9. Podnoszenie stopki dociskowej (Rys. 14, Rys. 15)

1. Reczne podnoszenie stopki dociskowej

1) Wytaczy¢ maszyne, obrécié dzwignie 1 nozng docisku w kierunku A, aby unies¢ stopke dociskowa (na
okoto 5,5 mm).

2) Gdy dzwignia 1 stopki dociskowej obrécona zostanie w kierunku B, stopka dociskowa powréci do
swojego pierwotnego potozenia.

2. Podnoszenie stopki dociskowej za pomoca kolan

1) Stopke 3 dociskowg mozna unies¢ naciskajgc ptytke 2 podnos$nika kolanowego (wysokos¢ podniesienia
docisku odpowiada stopniowi nacisniecia kolanem).

Uwaga: standardowa i maksymalna wysokos$¢ podnoszenia stopki dociskowej wynosi odpowiednio okoto 10
mm i 13 mm po petnym nacisnieciu kolanem.

2) Stopka 3 dociskowa opuszcza sie po zwolnieniu ptytki 2 podnosnika kolanowego.
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10. Regulacja dtugosci Sciegu

W modelu Art Auto 2 dtugosé Sciegu jest kontrolowana przez silnik krokowy to znaczy ze maszyna
nie posiada regulacji mechanicznej.
Jesli chcesz zmieni¢ dtugosé sciegu, mozesz to zrobi¢ na panelu operacyjnym. Informacje na temat
konkretnej metody regulacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi panelu sterowania.

11. Wykorzystanie panelu szycia wstecznego (Rys. 16)

1. Uzycie przycisku $ciegu wstecznego

1) Aby maszyna natychmiast rozpoczeta wykonywanie Sciegu wstecznego, nalezy nacisng¢ przycisk 1 Sciegu
wstecznego.

2) Scieg wsteczny realizowany jest wytgcznie w momencie przytrzymania przycisku.

3) Po zwolnieniu przycisku zamienia sie na Scieg w przéd.

2. Szycie wzmocnione

Jednokrotnie nacisng¢ przycisk 2 szycia wzmocnionego, maszyna wzmacnia pét-scieg w przdd, po
nacisnieciu i przytrzymaniu, kontynuuje scieg wzmocniony w przéd.

Uwaga:

Aby kontynuowac $cieg wzmocniony, przycisk szycia wzmocnionego moze dziataé jako przycisk zatrzymania
2 w dowolnych warunkach szycia (przed odcieciem).

3. Uzycie przycisku oswietlenia

Po wiaczeniu zasilania maszyny lampka oswietlajgca wtgcza sie z petng mocga. Aby sekwencyjnie ograniczyé
jasnos¢, az do momentu zgaszenia, nalezy naciskac przycisk 3.

-
Rys.17 (E )

12. Obstuga pedatu (Rys. 17)

1. Pedat ma 4 poziomy robocze:

1) Po lekkim nacisnieciu przedniej czesci pedatu maszyna pracuje z matg predkoscia.

(jak pokazano na rysunku B).

2) Po dalszym naci$nieciu przedniej czesci pedatu maszyna pracuje z duzg predkoscia.

(jak pokazano na rysunku A).

3) Po zwolnieniu, pedat odskakuje do potozenia poczgtkowego i szycie zostaje przerwane.

(igta w potozeniu gérnym lub dolnym, jak pokazano na rysunku C).

4) Po petnym nacisnieciu tylnej cze$ci maszyna obcina nici.

(jak pokazano na rysunku A).

5) Gdy uzywany jest automatyczny podnosnik, pomiedzy przetacznikiem zatrzymania maszyny a
przetgcznikiem odciecia nici zapewniony jest dodatkowy przetgcznik roboczy. Stopka dociskowa podnosi sie
po lekkim nacisnieciu tylnej czesci pedatu (D), a po silniejszym naci$nieciu wtgczane jest przycinanie nici.



13. Regulacja pedatu (Rys. 18, Rys. 19, Rys. 20)

Uwaga:

Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odfaczyc zasilanie elektryczne.

1. Regulacja kata pedatu

1) Regulacja kata pedatu wytgcznie regulujgc dtugosé¢ preta fgczgcego pedat: odkreci¢ srube 1 i wyregulowac
dtugos¢ preta przemieszczajgc w goére / w dot gérny pret 2 i dolny pret 3.

2) Po zakonczeniu regulacji, dokrecic¢ srube 1.

2. Ustawianie sity pedatu

Po delikatnym nacisnieciu na pedat, maszyna pracuje z matg predkoscia. Jezeli sita jest niewystarczajgca, aby
ustawid site, nalezy zawiesié sprezyne regulacyjng 4 na spiralnej dZzwigni napedowej 5 (a to minimalna sita,
pozycje b, ¢, d stopniowo jg zwiekszajg).

3. Regulacja sity powrotu

1) Poluzowac nakretke 6 i obrdci¢ srube 7, by wyregulowac site powrotu pedatu; dokrecic¢ srube 7, aby
zwiekszyc site, poluzowac srube 7, aby zmniejszy¢ site.

2) Po zakonczeniu regulacji, dokrecié¢ nakretke 6.

4. Regulacja odlegtosci ruchu panela

1) Zdja¢ nakretke 8.

2) Przestawic ztgcze 9 z A do B, odlegtosc ruchu panela wynosi 1,3 wartosci oryginalnej. Po przestawieniu w
tyt, odlegtos¢ wynosi 0,8 krotnosci oryginalnej.

3) Po wyregulowaniu odlegtosci ruchu, zamontowad nakretke 8.

Uwaga:

Sita nacisku i powrotu zmieniajg sie wraz z regulacjg ruchu panela; w celu przeprowadzenia ponownej
regulacji, nalezy ponownie wykona¢ powyzsze

czynnosci.

Rys.19 abcd




14. llos¢ oleju, regulacja chwytacza obrotowego (Rys.21, Rys.22, Rys.23)

1. Sposob regulacji

1) llo$¢ oleju chwytacza obrotowego nalezy ustawi¢ za pomoca sruby regulacyjnej 1: Wkreci¢ srube

regulacyjng 1 (w prawo), by zwiekszy¢

ilos¢ oleju lub odkreci¢ (w lewo), by zmniejszy¢ ilos¢ oleju. Czynnos¢ te powtarzaé do czasu uzyskania

prawidtowej ilosci oleju.

Po okoto dwdch godzinach pracy maszyny, sprawdzi¢ ilo$é aplikowanego oleju ponownie.

2. Sprawdzanie ilosci oleju

1) Wyjac ni¢ ze wszystkich punktéw od podciggacza nici
doigty.

2) Uzy¢ dzwigni podnoszenia, aby podnies¢ stopke
dociskowa.

3) Uruchomi¢ maszyne z normalng predkoscia szycia na
okoto 3 minuty, bez materiatu (nalezy postepowac,
uruchamiajac i zatrzymujac maszyne, jak przy
normalnym szyciu).

4) Pod chwytaczem obrotowym 3 umiesci¢ arkusz 2
kontroli ilosci smarowania i pozostawic¢ jg tam.
nastepnie, uruchomié¢ maszyne na 10 sekund z
normalng predkoscia (jak arkusz kontroli wykorzysta¢
mozna dowolny rodzaj papieru).

5) Sprawdzié ilos¢ oleju, ktéra zostata rozprysnieta na
arkusz 2.

Uwaga:

1. Przed wyzej wymieniong czynnoscig, wyjac ptytke
zabezpieczajgcy i sprawdzié, czy w misce olejowej
znajduje sie olej.

2. Podczas kontroli ilosci oleju, chwytacza ani innych
pracujacych elementdw mechanizmu podawania nie
nalezy dotykaé palcami, aby

unikna¢ wypadku.

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

skorzystaé z ponizszej procedury.

3. Prébka ilosci oleju

1) Prébka pokazana na rysunku po prawej stronie (patrz
rys. 10) moze by¢ precyzyjnie wyregulowana
(zwiekszona lub zmniejszona) odpowiednio do réznych
proceséw szycia; nalezy jednak unika¢ nadmiernego
zwiekszania lub zmniejszania. Zbyt mata ilo$¢ oleju moze
prowadzi¢ do nagrzewania chwytacza obrotowego, a
zbyt duza do zanieczyszczenia szytego materiatu.

2) Sprawdyz ilos¢ oleju trzykrotnie przy uzyciu papieru, az
do momentu, gdy slady oleju na papierze nie ulegng
zmianie.

Rys.21

Papier do potwierdzania ilosci oleju

25mm

70mm

Pozycja potwierdzania ilosci oleju

Dolna ptyta

Rys.22

Rozprysniety olej

Zbyt duzo Poprawnie Zbyt mato

Rys.23




15. Ustawianie nacisku stopki dociskowej (Rys. 24)

1. Odkreci¢ nakretke 2 regulacji docisku.

2. Nacisk stopki dociskowej zwieksza sie jezeli Sruba
regulacyjna 1 jest obracana w prawo (w kierunku A), i
zmniejsza sie, gdy jest obracana w lewo (w kierunku B).
3. Po zakonczeniu regulacji, nalezy dokreci¢ nakretke 2.
Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu
maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odftaczyc zasilanie elektryczne.

2. W przypadku zwyktych materiatéow, standardowa
wysokosc¢ sruby 1 regulacji docisku wynosi okoto 32 do
34 mm (4,5 kilogram-sita).

16. Ustawianie wysokosci i kata stopki dociskowej (Rys. 25)

1. Poluzowac nakretke 2 regulacji docisku i Srube 1, zwolnié nacisk stopki dociskowe;.

2. Otworzy¢ gumowaq zaslepke 3 w panelu.

3. Poluzowad srube 4 w ramie prowadnicy dociskowej, przestawi¢ ruchomy pret dociskowy 5 z gory w dof,
by ustawié wysokos¢ i kat stopki dociskowej (wysokos¢ stopki dociskowej to odlegtosé od powierzchni
ptytki sciegowej do dotu stopki, standardowa wysokos$¢ recznego podnoszenia stopki dociskowej wynosi
5,5 mm)

4. Srube 4 w ramie prowadnicy dociskowej nalezy dokrecié¢ i po regulacji zamontowaé¢ gumowa zaslepke 3.
5. Po zakonczeniu regulacji, za pomocg sruby regulacyjnej 1, wyregulowac nacisk stopki dociskowej i
dokreci¢ nakretke 2.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtgczyc zasilanie elektryczne.

2. Po regulacji, sprawdzi¢, czy igta przemieszcza sie w dét do srodka rowka w stopce dociskowe;.

Rys.25




17. Regulacja wysokosci podnoszenia kolanem (Rys. 26)

1. Obréci¢ kotem pasowym maszyny w taki sposdb, by transporter
znalazt sie ponizej gérnej powierzchni ptytki sciegowe;j.

2. Opuscic¢ stope dociskowg za pomocg dzwigni podnoszacej.

3. Odkrecenie nakretki 1 i obrdécenie sruby 2 stuzy regulacji
wysokosci stopki dociskowej, gdy kolanko zostanie catkowicie
docisniete do punktu styku (kolanem, standardowa wysokos¢:
10mm, maksymalna wysokos$¢: 13 mm).

4. Pewnie dokreci¢ nakretke 1.

Uwaga:

Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia,
przed rozpoczeciem pracy nalezy odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

18. Regulacja naprezenia nici szpulki (Rys. 27, Rys. 28)

1. Regulacja naprezenia nici szpulki

Przytrzymac koniec nici, ktory zwisa z bebenka i za pomocg $ruby
regulujgcej 1 ustawic¢ prawidtowe potozenie. Dokrecajgc Srube 1 nic sie
napreza, odkrecajgc zaczyna by¢ obluzowana.

Standardowa regulacja naprezenia dolnej nici: Obrét sruby regulacyjnej 1
do momentu, w ktérym bebenek opadnie pod wtasnym ciezarem.

Uwaga:
Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed
rozpoczeciem pracy nalezy odtaczy¢ zasilanie elektryczne.

2. Regulacja naprezenia nici iglowej

Po ustawieniu napiecia dolnej nici nalezy ustawic tez napiecie gérnej nici
tak, aby otrzymac poprawny, réwny scieg.

1) Opusci¢ stope dociskowg za pomocg dzwigni podnoszace;.

2) Wyregulowa¢ obracajgc nakretke 2: Naprezenie gérnej nici wzrasta, po
obréceniu w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

(A), w kierunku przeciwnym (B) zmniejsza sie.

19. Regulacja dtugosci nici gérnej po obcinaniu

W momencie odciecia nici, naprezenie maleje i zapewnione
jest wytagcznie za pomocg zacisku 1. Zwiekszajgc naprezenie na
zacisku 1 nici, dtugo$¢ nici gérnej, jaka pozostata w otworze
zmniejszy sie, i odwrotnie.
Dtugos¢ gornej nici, jaka pozostata w otworze, zmniejszy sie
obracajgc nakretke 2 w zacisku 1 w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara (A), w kierunku przeciwnym (B) zwiekszy sie.
Standardowa dtugosc gornej nici jaka pozostata w otworze wynosi 25
-30mm.




20. Regulacja wielkosci podciggania podciggacza nici(Rys. 30)

1. Odkrecic srube 1.

2. Aby wyregulowac, nalezy przestawic prawy prowadnik 2: C
ilos¢ nici na podciggaczu zwiekszy sie po obréceniu w lewo /Z
(kierunek A), a obracajgc w prawo (kierunek B) ilos¢ nici w !
podciggaczu odpowiednio zmniejszy sie (standardowe
potozenie uzyskane jest, gdy podziatka C na prawym
chwytaczy ustawi sie posrodku $ruby).

3. Nalezy pamietaé, aby po ustawieniu, dokre¢ srube (1).

Rys.30

Uwaga:
1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

2. W przypadku materiatu grubego, prawy chwytacz 2 przestawi¢ w lewo, aby dodac ilos$¢ nici.

3. W przypadku materiatu lekkiego, prawy chwytacz 2 przestawi¢ w prawo, aby ograniczy¢ ilos¢ nici.

21. Regulacja sprezyny kompensacyjnej (Rys. 31)

1. Regulacja naciggu sprezyny podciggacza

1) Odkrec srube 2 i wyjmij zespdt 5 nici (zespot).

2) Odkreé srube 4 w zacisku 5 nici.

3) Aby wyregulowaé, nalezy obrdécié srube 3. Nacigg sprezyny kompensacyjnej nici zwiekszy sie obracajgc w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (A), w kierunku przeciwnym (B) zmniejszy sie.

4) Dokrec $rube 4 po zakonczeniu regulacji, zatéz zacisk 5 nici (zespét) do maszyny i dokreé srube 2.

Ocena prawidtowej regulacji sprezyny podciggacza: Sprawdz, czy naciag sprezyny podciggacza jest
prawidtowo ustawiona, pociggajac ni¢ igtowa w kierunku B. Jesli punkt B nici igtowej jest wyciggany, zanim
sprezyna osiggnie najnizsze potozenie, zmniejsz nacigg sprezyny.

 Sprezyna podciagacza X Naciag sprezyny podciagacza jest
dziata do konca. za duzy, wiec ni¢ igtowa jest
wyciggana z punktu B

2. Regulacja skoku sprezyny podciggacza

1) Opuscié stope dociskowg za pomocg dzwigni podnoszace;j.

2) Poluzowac $rube 2 regulacyjna.

3) Aby wyregulowaé, obrécié srube 3 w zacisku, skok sprezyny 1 podciggacza zmniejszy sie obracajgc w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (A), w kierunku przeciwnym (B) zwiekszy sie (standardowy
skok, gdy stopka dociskajgca zostata ustawiona w dole, jest okoto 6 - 7 mm wiekszy niz w przypadku
chwytacza).

4) Mocno dokreé srube 2.



Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odfaczyc zasilanie elektryczne.

2. Sprezyna podciggacza jest odpowiednio wyregulowana przed opuszczeniem przez maszyne fabryki i
wymaga ponownego wyregulowania tylko w przypadku szycia specjalnych materiatéw lub uzycia
specjalnych nici.

22. Regulacja wysokosci igielnicy (Rys. 32)
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1. Obréci¢ koto pasowe maszyny, aby ustawic igielnice 1 w najnizszym potozeniu.

2. Wyja¢ gumowg zaslepke 2 z ptytki czotowe;j.

3. Po odkreceniu $ruby tgczgcej 3 igielnicy, w celu regulacji igielnicy 1 w gore i w dét, korzystajgc z igty
DBX1 i DPX5, oznaczenie A na igielnicy 1 powinno odpowiadac¢ dolnej czesci dolnej tulei igielnicy;
Korzystajgc z DAX1, oznaczenie C na igielnicy 1 powinno odpowiada¢ dolnej czesci dolnej tulei igielnicy.

4. Srube 3 w ramie prowadnicy dociskowej nalezy dokreci¢ i po regulacji zamontowa¢ gumowa zaslepke 2.
Uwaga:

Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odfaczyc zasilanie elektryczne.

23. Regulacja potozenia iglty i chwytacza (Rys. 33)

1. Odkrecenie dwu-pozycyjnej sruby 1 chwytacza.

2. Po odkreceniu pokretta, w celu uniesienia igielnicy 2 z najnizszego potozenia, korzystajac z igty DBX1 i
DPX5, oznaczenie B na igielnicy 2 powinno odpowiada¢ dolnej czesci dolnej tulei igielnicy 2; Korzystajac z
DAX1, oznaczenie D na igielnicy 2 powinno odpowiadac¢ dolnej czesci dolnej tulei igielnicy 2.

3. Przestawienie chwytacza tak, by odpowiadat punktowi 3 chwytacza posrodku igty 4. W miedzyczasie,
pomiedzy punktem 3 chwytacza a igta 4 nalezy zapewnié przestrzern 0~0,05 mm.

4. Dokrecenie dwu-pozycyjnej sruby 1 chwytacza.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtgczy¢ zasilanie elektryczne.

2. Jesli odstep miedzy wgtebieniem igty i koricéwka chwytacza jest za mata, konicéwka moze ulegac zuzyciu;
jesli jest za duza, moze wystepowac pomijanie Sciegéw.

3. Mozna doprowadzi¢ do pekniecia igty w przypadku nadmiernego obrdcenia kotem mimosrodowym w
kierunku A.



Rys.33

24. Regulacja synchronizacji potozenia igty i transportu materialu(Rys. 34)
1. Zdja¢ zaslepke 1.

2. Poluzowac¢ dwie sruby ustalajgce podajgcej krzywki koncentrycznej 2, a nastepnie delikatnie obrécié
krzywke, by wyregulowaé czas:

Jezeli igta pracuje szybciej niz podawanie materiatu, nalezy obrdci¢ w kierunku A. Jezeli igta pracuje wolniej
niz podawanie materiatu, nalezy obrdéci¢ w kierunku B. (standardowe ustawienie jest wtedy, gdy podczas
opadania chwytacza z najwyzszego potozenia do powierzchni ptytki Sciegowej, gérna czesc igty oraz ptytka
Sciegowa znajdujg sie na tym samym poziomie).

3. Po zakonczeniu regulacji, dokreci¢ dwu-pozycyjng srube 3 i zamontowac gumowa zaslepke 1.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtaczy¢ zasilanie elektryczne.

2. Jezeli podajgca krzywka mimosrodowa 2 zostanie za mocno obrdcona w kierunku A, moze doprowadzic¢
do uszkodzenia igty.

3. Aby zapobiec poslizgowi materiatu, nalezy opdzni¢ synchronizacje igty.

4. Aby poprawic¢ naciag nici, nalezy zwiekszy¢ synchronizacje igty.

\ Synchronizacja
igty z R
wyprzedzeniem
Standard M’WW{O)W
Synchronizacja
igty z °
opoOznieniem

Rys.34




25. Regulacja wysokosci transportera materialu (Rys. 35)

1. Obréci¢ kotko pasowe do momentu, az chwytacz
ustawi sie w najwyzszym potozeniu.

2. Obrécic¢ gtowice maszyny na precie wsporczym.

3. Odkreci¢ srube mocujaca 1 na korbie podnoszacej 2.
4. Aby ustawié, nalezy obrécic¢ korbe podnoszacg 2:
chwytacza ustawi sie wyzej, gdy korba 2 obrdcona
zostanie w kierunku A; obrét w kierunku B sprawi, ze
chwytacz ustawi sie nizej.

zl" " g
A B

A: Transporter
B: Plytka sciegowa

Rys.35

Gdy chwytacz znajduje sie w najwyzszym potozeniu, standardowa wysokos¢ w przypadku maszyny do pracy
normalnych i ciezkich wynosi 0,8~1,0 mm, a standardowej maszyny do ciezki prac wynosi 1,1~1,3 mm).

5. Po zakonczeniu regulacji nalezy pamietaé, aby dokreci¢ srube 1 w korbie 2.

Uwaga:

Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy odtgczy¢
zasilanie elektryczne.

77 7] r——
% Standard
@
7771 % v Opuszczanie
przodu

7 7] " Podnoszenie
przodu

Rys.36

26. Regulacja pochytu chwytacza (Rys. 36)

1. Obrécic¢ kétko pasowe do momentu, az chwytacz 4 ustawi sie w najwyzszym potozeniu.

2. Odchylié gtowice maszyny i oparé jg o pret wspdrczy.

3. Odkrecié Srube mocujacg 1 w podstawie 2 zebow.

4. Za pomoca $rubokreta wyregulowac sworzen mimosrodowy 3:

Opuscié przednig strone podajnika zebowego przestawiajgc sworzen mimosrodowy 3 w kierunku A i
podnies¢, przestawiajgc go w kierunku B (podnoszac podajnik zebowy do najwyzszego potozenia.
Standardowe potozenie nachylone chwytacza jest wtedy, gdy oznaczenie C na sworzniu mimosrodowym
znajduje sie na tym samym poziomie D wzgledem oznaczenia na podstawie 2 zebdéw, a chwytacz powinien
znajdowac sie rownolegle do ptytki sciegowej).

5. Po zakonczeniu regulacji nalezy pamieta¢, aby dokreci¢ srube 1 w podstawie 2 zebdw.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtaczyc zasilanie elektryczne.

2. By zapobiec pofatdowaniu, nalezy opuscié przéd chwytacza.

3. By zapobiec poslizgowi materiatu, nalezy unies¢ przéd chwytacza.

4. Wysokos$é chwytacza zmienia sie po wyregulowaniu kata, dlatego jego wysokos¢ nalezy ustawic
ponownie.



1. Demontaz przeciwnoza i noza ruchomego

1) Obrécic koto i zatrzymad igielnice w najwyzszym
punkcie.

2) Wyijac igte.

3) Odkreci¢ sruby 6 i opuscié ptytke sciegowg 7.

4) Przesunac korbe odcinajaca 8 zgodnie ze strzatkg i
zatrzymad w pozycji, w ktérej sruby 9 i ndz 10 sg
dostepne.

5) Zdemontowac sruby 9 i néz ruchomy 10.

6) Odchyli¢ gtowice maszyny

7) Zdemontowac srube 1, trzymak kosza 2, srube 3 i ndz
staty 4.

Uwaga:

1. Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny
do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy odfgczy¢
zasilanie elektryczne.

2. Aby zamontowac néz staty, powyzszg procedure nalezy
wykonaé w przeciwnej kolejnosci.

3. Szlifowanie noza statego

Jezeli spadnie jakos$¢ ciecia, przeciwndz 4 nalezy naostrzy¢
na kamieniu 5, zgodnie z rysunkiem nr.38.




28. Regulacja zespotu obcinania (Rys. 40, Rys. 41)

1. Regulacja potozenia krzywki ciecia nici

1) Obrdci¢ pokretto i podnies¢ igielnice 5 mm wzgledem najnizszego potozenia.

2) Recznie docisng¢ rdzen w elektromagnesie 4 dociskajgcym w kierunku strzatek, pozwalajgc tym samym,
aby kulka korby 3 krzywki docinajgcej docisneta do zagtebienia w krzywce dociskajacej 1. W miejscu
krzywki docinajgcej 1 pozostaje szczelina, ktéra pomiedzy powierzchnig koricowa krzywki 1 a lewg strong
kili wynosi 0,6 - 0,8 mm.

3) Przytozy¢ site 25kgf.cm, aby dokreci¢ dwie sruby 2 krzywki docinajacej.

4) Ustawiajac korbe 3 krzywki docinajgcej w pierwotnym potozeniu, nalezy upewnié sie, ze szczelina
pomiedzy prawg strong na krzywce 1 a lewg strong na kuli korby 3 krzywki docinajgcej wynosi 0,5 mm.

2. Regulacja potozen trymera ruchomego i trymera nieruchomego:

Rdzen elektromagnesu nalezy przytrzymac w taki sposéb, by kule w zespole 3 suwaka zostaty docisniete
do rowka w krzywce 1 docinania nici. Obracajgc tylne koto, przedni trymer nieruchomy 8 i krawedz tnaca
trymera ruchomego 7 potaczg sie w zakresie 0,2-0,5 mm, gdy dzwignia 6 korby napedowej odcinania nici
uruchomi ruchomy trymer 7, w celu odciecia nici. W przypadku braku potgczenia, nalezy odkrecié srube 5 i
przestawi¢ dzwignie 6 korby napedowej odcinania nici tak, by potgczyé przedni trymer nieruchomy 8 z
krawedzig tngcg trymera ruchomego 7. Ustawione potozenia trymera ruchomego 8 i trymera
nieruchomego 8 muszg zapewniac to, iz podczas recznego odcinania ni¢ bawetniana 203 zostanie odcieta.
Uwaga:

Aby zapobiec nieoczekiwanemu uruchomieniu maszyny do szycia, przed rozpoczeciem pracy nalezy
odtaczyc zasilanie elektryczne.

Rotation direction of
sewing machine At thread
trimming

0.6-0.8mm




29. Obstuga i Konserwacja(Rys. 42, Rys. 43, Rys. 44)

Codziennie wykonywac nalezy opisane ponizej operacje
czyszczenia, co pozwoli zapewni¢ wydajnosc i dtugotrwatg
prace maszyny.

1. Kontrola odpowiedniej ilosci oleju w przektadni
Upewnic sie, ze czes¢ gérna wskaznika oleju znajduje sie
pomiedzy gérnym wygrawerowanym wskaznikiem a
wskaznikiem dolnym okienka poziomu oleju (informacje
szczegbdtowe, patrz rozdziat 6 - Smarowanie maszyny).

2. Czyszczenie

1) Unies¢ stopke dociskows.

2) Wykreci¢ wkrety, a nastepnie wyjg¢ ptytke sciegowg 2.

3) Za pomocg miekkiej szczotki lub szmatki usungc¢ pyt
przylgniety do chwytacza 3 i jednostki trymera.

4) Za pomocy dwdch srub 1 zamontowac ptytke Sciegowg 2.
5) Obréci¢ maszyne na precie wsporczym gtowicy.

6) Wyjgc¢ bebenek 4.

7) Za pomocg miekkiej szmatki przetrze¢ pyt z chwytacza
obrotowego 5 i sprawdzi¢, czy nie doszto do uszkodzenia
chwytacza 5. Przy pomocy szmatki zetrze¢ pyt i olej ponizej
pokrywy, w poblizu chwytacza.

8) Wyjac szpule z bebenka 4 i wyczysci¢ go przy pomocy
szmatki.

9) Wtozy¢ szpule do bebenka 4 i zamontowac go w maszynie.

30. Dbatos¢ i przechowywanie maszyny do szycia(Rys. 45, Rys. 46)

1. Przenoszenie maszyny

Dwie osoby muszg chwycié korpus ramy maszyny, jak pokazano na rysunku.

2. Nalezy zachowa¢ ostroznos¢ podczas ustawiania.

Maszyne nalezy ustawi¢ w odpowiednim miejscu. Z miejsca montazu usungc¢ narzedzia i upewnic sie, ze

jest ono ptaskie.

I
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Zapytaj dostawce:

Igta z koncdwkag dostosowang do szytego materiatu:

R — okragta, standardowa koncoéwka, przystosowana do
wigkszosci materiatow

SPI — koncowka bardzo waska i ostra, do precyzyjnego
przebijania tkanin o gestym splocie

SES — lekka koncéwka kulista, przydatna szczegolnie
do dzerseju, trykotu i tkanin elastycznych

SUK — $rednia koncéwka kulista, przydatna szczegélnie
do gorsetoéw, dzinsu, dzianiny zgrzebnej i materiatow
elastycznych

SPIRIT 2

Nietoksyczny, nieplamigcy, bezwonny, bezbarwny ole;j,
obojetny dla tworzyw sztucznych. Nadaje sie idealnie
do smarowania maszyn do szycia (stebnéwek,
owerlokoéw, interlokéw itp.), igiet, krzywek dziewiarskich
i innych mechanizméw w przemysle tekstylnym.

SPIRIT 37

Ptyn silikonowy zmodyfikowany specjalnie z myslg o
przemysle tekstylnym. Stuzy do przygotowania nici do
szycia i przedzy, a takze smarowania igiet do
dziewiarek. Bezbarwny i bezwonny. Nanoszony
pedzlem, natryskiem lub poprzez zanurzanie.

TWE6

Pinceta




DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Dystrybutor:

Strima Sp. z o.0.
Swadzim, ul. Poznanska 54
62-080 Tarnowo Podgorne, Polska

Deklarujemy, ze nizej wymieniony produkt:

Stebnéwka
Model: Art Auto 2
(A8100-D4-W/02)

ktorego dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw:

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE

Zastosowane normy zharmonizowane: EN 60204-31:2013
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Machine Frame & Cover Miscellaneous Components
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Machine Frame & CoverMiscellaneous Components

Ref.No. Part No. Name of part QTyY Remark
A-1 10008871 Bed screw stud 2
A-2 10008941 Rubber plug 1
A-3 10010066 Screw SM11/64"x40 2
A-4 10003382 Screw SM11/64"x40 2
A-5 10062047 Slide buckle 2
A-7 10067450 Plastic plate 1
A-8 10062565 Washer 1
A-9 10062049 Bobbin thread tension ASM 1
A-10 10009576 Rubber plug 1
A-11 10066540 Side plate gasket 1
A-12 20025957 Side plate 1
A-13 10008972 Screw SM3/16"x28 12
A-14 10011149 Thread cutter 1
A-15 10050423 Screw SM9/64"x40 2
A-16 10031086 Bobbin wider ASM. 1
A-17 10004380 Screw SM3/16"x32 3
A-18 10008773 Rubber ring 1
A-19 10008943 Rubber ring 2
A-20 10008934 Screw SM3/16"x28 2
A-21 10014082 Thread take-up lever cover 1
A-22 10052992 Thread tension guide 1
A-23 10041529 Screw SM3/16"x28 1
A-24 10008942 Rubberring 1
A-25 10062031 Face plate gasket 1
A-26 20024053 Face plate 1
A-27 * Decorative board 1
A-28 10008977 Rubberring 2
A-29 10013706 Push plate ASM. 1
A-30 10008937 Arm thread guide left 1
A-31 10008973 Screw SM11/64"x40 2
A-32 10009074 Screw M4 1
A-33 10012463 Screw SM11/64"x40 1
A-34 10009005 Screw SM11/64"x40 1
A-35 10060708 Needle plate 1
A-35 10014459 Needle plate 1 -5
A-36 10004374 Screw SM11/64"x40 2
A-37 10068607 Ruler plate 1
A-38 10038945 Presser bar thread guide 1
A-39 10006264 Screw SM15/64"%x28 1
A-40 10062374 Tension release supporting pin 1
A-41 10050348 Spring 1
A-42 10062050 Thread take-up device 1
A-43 10008940 Arm thread guide right 1
A-44 10062051 Top thread tension ASM 1
A-45 10060563 Rubber plug 1

“*” Specific content need to consult customer service




Main Shaft & Thread Take-up Cover Components
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Main Shaft & Thread Take-up Cover Components

Ref.No.| PartNo. Name of part QTyY Remark
B-1 10010504 Adjusting pin 1
B-2 10010538 O-ring 6.46x1.78 1
B-3 10010540 Sleeve of adjusting pin 1
B-4 10066835 Roler felt 1
B-5 10067799 Main shaft 1
B-6 20023713 Head wheel 1
B-7 10011232 Screw M6x6 2
B-8 10059025 Screw M5 ASM. 4
B-9 10074227 ASM. Motor (rep. for 10068155) 1
B-10 10058049 Oil seal 1
B-11 10066836 Shaft sleeve 1
B-12 10005020 Screw SM1/4"x40 2
B-13 10010542 Thrust collar 1
B-14 10007239 Shaft sleeve 1
B-15 10004472 Driving wheel 1
B-16 10012062 Screw SM11/64"x40 2
B-17 10055615 Shaft sleeve 1
B-18 10010082 Screw SM9/32"x28 1
B-19 10010065 Screw SM1/4"x40 2
B-20 10012203 Crank 1
B-20 10012858 Crank 1 -5
B-21 10010534 0-ring 9.2x2.4 1
B-22 10010545 Screw 1
B-23 20013230 Thread take-up lever ASM. 1
B-23 20014717 Thread take-up lever ASM. 1 -5
B-24 10010539 Oil resistant cover 1
B-25 10010535 Connecting rod 1
B-26 10010083 Screw SM15/64"x28 1
B-27 20019236 Pin ASM. 1
B-28 10038474 Thread take-up lever 1
B-29 10014107 Needle bearing K8x12x7.8 2
B-30 10004144 Crank ASM. 1
B-30 10005937 Crank ASM. 1 -5
B-31 10053559 Sliding block 1
B-32 10010592 Connecting rod 1
B-33 10010537 Screw 1
B-34 10043360 Screw 1
B-35 10053558 Slide guide 1
B-36 10010587 Rubber plug 1
B-37 10011063 Shaft sleeve 1
B-38 10062045 ARM oil shield ASM. 1
B-39 10005558 Screw SM1/8"x44 1

“*” Specific content need to consult customer service



Main Shaft & Thread Take-up Cover Components
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B-47




Main Shaft & Thread Take-up Cover Components

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
B-40 10043355 Joint pin 1
B-41 10043356 Screw SM9/64"x40 1
B-42 10014117 Shaft sleeve 1
B-42 10005916 Shaft sleeve 1 -5
B-43 10005943 Thread guide 1
B-44 10041608 Needle bar 1
B-44 10041609 Needle bar 1 -5
B-45 10010588 Screw SM1/8"x44 1
B-46 10010591 Thread guide 1
B-46 10005945 Thread guide 1 -5
B-47 135X5 SERV 7 090 TEXI Needle DPx5 18# 1 -5

“*” Specific content need to consult customer service




Hang Lifter & Tension Release Components

O




Hang Lifter & Tension Release Components

Ref.No.| PartNo. Name of part QryY Remark
C-1 10052532 Presser foot ASM. 1
C-1 10005982 Presser foot ASM. 1 -5
C-2 10010650 Screw SM9/64"x40 1
C-3 10010646 Presser bar 1
C-4 10014118 Shaft sleeve 1
C-4 10005915 Shaft sleeve 1 -5
C-5 10066598 Oil protector cover 1
C-6 10000325 Screw M6x8 1
Cc-7 10039365 Presser guide bar bracket 1
C-8 10004439 Presser guide bar 1
C-9 10004473 Spring 1
C-10 10062022 Nut 1
C-11 10062021 Screw 1
C-12 10062052 Screw ASM. 1
C-13 10010651 Screw SM3/16"x32 2
C-14 10061689 Lifting lever connecting rod 1
C-15 10057556 Lifting lever link components ASM. 1
C-16 10010652 Screw 2
C-17 10057557 Lifting lever connecting plate 1
C-18 10057559 Connecting rod vertical 1
C-19 10009037 Screw M4x12 2
C-20 10039378 Platen 1
C-21 10069046 Foot lifter pull thread components ASM. 1
C-22 10039373 Pin 1
C-23 10009074 Screw M4x4 1
C-24 10010027 O-ring 3.68%1.78 2
C-25 10039372 Tension release plate 1
C-26 10050590 Snap ring 1
Cc-27 10050188 Lifting lever 1
C-28 10013038 Closing ring 5%0.8 2
C-29 10052046 Spring 1
C-30 10010016 Screw SM9/64"x40 1
C-31 10062023 Hand lifter 1
C-32 10050190 Hand lifter CAM ASM. 1
C-33 10039374 Pin 1
C-34 10005834 Nut SM3/16"x32 2
C-35 10008860 Loosing plate 1
C-36 10008834 Spring 1
C-37 10012467 Screw 1
C-38 10069144 Loosing line plate 1
C-39 10013615 Fixing shutter 1
C-40 10006624 Screw SM9/64"x40 2
C-41 10008972 Screw SM3/16"x28 2
C-42 10011653 Washer 5.2x10.5%1 2
C-43 10068482 Presser foot lifting solenoid 1
C-44 10000134 Screw M5x%10 4
C-45 10053351 Oil shield 1

“*” Specific content need to consult customer service




Hang Lifter & Tension Release Components
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Hang Lifter & Tension Release Components

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
C-46 10009205 Spring 1
C-47 10013216 Nut SM1/4"x28 1
C-48 10000675 Clip 1
C-49 10014477 Screw SM3/16"x28 1

“*” Specific content need to consult customer service
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Hook Of Driving Shaft Components
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Hook Of Driving Shaft Components

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
D-1 52237NS Bobbin case 1
D-2 10025484 204 230 A Bobbin alu. 1
D-3 SMH-7.94BTR Hook 1
D-4 10011101 Screw SM11/64"x40 1
D-5 10031260 Positioning finger 1
D-6 10010064 Screw 1
D-7 10010063 Oil wick 1
D-8 10013029 Oil sealing 7.94x12x3.5 1
D9 10068367 Shaft sleeve 1
D-10 10014503 Oil sealing 7.94x22x6.5 2
D-11 1007267 Shaft sleeve 1
D-12 10008821 Hook driving shaft 1
D-13 10010059 Screw SM11/64"x40 2
D-14 10010058 Thrust collar 1

D-15 10012454 Shaft sleeve 1
D-16 10010030 Screw SM3/16"x28 1
D-17 10010065 Screw SM1/4"x40 8
D-18 10003937 Gear 1
D-19 10002560 Gear ASM. 1
D-20 10010029 Gear 1
D-21 10002509 Gear ASM. 1
D-22 10010057 Upright shaft 1
D-23 10007235 Shaft sleeve 1
D-24 10007267 Shaft sleeve 1
D-25 10041529 Screw SM3/16"x28 1
D-26 10010062 Gear 1
D-27 10002561 Gear ASM. 1
D-28 10010056 Gear 1
D-29 10002445 Gear ASM. 1

“*” Specific content need to consult customer service
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I Feed Mechanism Components
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Feed Mechanism Components

Ref.No. Part No. Name of part QTyY Remark
E-1 10069145 Rubber plug 1
E-2 10010090 Closing ring 13.8x1 2
E-3 10068365 Shaft sleeve 1
E-4 10068366 Shaft sleeve 1
E-5 10010542 Thrust collar 2
E-6 10038073 Screw SM1/4"x40 4
E-7 10068651 Feed driving shaft 1
E-8 10068650 Feed driving shaft 1
E-9 10012536 Oil seal 1472x22x7 2
E-10 10004440 Pin 1
E-11 10004474 Feed bar driving crank 1
E-11 20019012 Feed bar ASM. 1
E-12 10004993 Screw SM3/16"x28 1
E-13 10010074 Screw SM11/64"x40 1
E-14 10067264 Feed bar ASM. 1
E-15 10010099 Screw SM1/8"x44 2
E-16 10052531 Feed dog 1

10007322 Feed dog 1 -5
E-17 10030200 Crank 1
E-18 10004628 Screw SM11/64"x40 1
E-19 10010095 Screw SM3/16"x28 2
E-20 10010086 Crank 1
E-21 10009576 Rubber plug 2
E-22 10004475 Nut SM9/32"x28 1
E-23 10010091 Screw 1
E-24 10010084 Connecting rod 1
E-25 10010089 Closingring 18.5%1.2 1
E-26 10010092 Screw SM1/4"x40 2
E-27 10010115 Feed drive eccentric cam 1
E-28 10010072 Connecting rod 1
E-29 10010098 Thrust cover 1
E-30 10010643 Screw SM9/64"x40 2
E-31 10010069 Pin 1
E-32 10010071 Screw SM9/64"x40 2
E-33 10010068 Connecting plate 2
E-34 10010075 Connecting plate 2
E-35 10010076 Crank 1
E-36 10010096 Pin 1
E-37 10010087 Pin 2
E-38 10010102 Pin 1
E-39 10058783 Pin 1
E-40 10010678 Screw SM15/64"x28 2

“*” Specific content need to consult customer service
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I Feed Mechanism Components
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Feed Mechanism Components

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
E-41 10005989 Feed adjusting ASM. 1
E-42 10010197 Screw SM9/64"x40 2
E-43 10067159 Feed adjust rod 1
E-44 10010649 Closing ring 5.1x0.6 2
E-45 10067160 Crank 1
E-46 10011376 Screw M5x12 1
E-47 10067158 Oil seal 1
E-48 10068811 Feed motor 1
E-49 10065628 Screw M5x16 3

“*” Specific content need to consult customer service
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I Thread trimmer Components
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Thread trimmer Components

Ref.No.| PartNo. Name of part QTyY Remark
F-1 10011421 Fixed knife 1
F-2 10011422 Screw SM9/64"x40 1
F-3 10024496 Screw SM1/8"x40 1
F-4 10058067 Dispart 1
F-5 10013154 Washer 9x4.5x0.8 3
F-6 10014474 Screw SM11/64"x40 1
F-7 10011514 Screw SM11/64"x40 2
F-8 10031612 Knife shaft crack rod 1
F-9 10010900 Screw SM11/64"x40 2
F-10 10069005 Knife holder 1
F-11 10004640 Round knife bracket 1
F-12 10011578 Nut SM11/64"x40 1
F-13 10011494 Round knife 1
F-13 10030280 Round knife 1 -5
F-14 10011588 Screw SM11/64"x40 2
F-15 10010736 Thread trimmer cam 1
F-16 10023739 Cam collar 1
F-17 10013465 Screw SM1/4"x40 2
F-18 10058043 Trimming crank 1
F-19 10008863 Screw SM3/16"x32 1
F-20 10011580 Block 1
F-21 10008865 Washer 15.3x21x1 1
F-22 10011649 Spring 1
F-23 10012454 Shaft sleeve 1
F-24 10012062 Screw SM11/64"x40 1
F-25 10011630 Short bushing 1
F-26 10008866 Trimming crank shaft 1
F-27 10014196 Spring cover 1
F-28 10008812 Spring 1
F-29 10011686 Trimming cam crank ASM. 1
F-30 10008862 Screw SM1/4"x40 1
F-31 10068364 Trimming shaft 1
F-32 10009654 Closing ring 6x1 1
F-33 10003031 Washer 8.4x16x1.6 1
F-34 10011650 Washer 8.2x15x2 1
F-35 10050266 Sound deadening plug 1
F-36 10068360 Thread trimmer solenoid ASM. 1
F-37 10003077 Washer 6 2
F-38 10011605 Screw SM1/4"x28 2
F-43 10069004 Guide sleeve 2

“*” Specific content need to consult customer service
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Drive-by-wire Components
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Drive-by-wire Components

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
G-1 10063944 Screw SM3/16"x28 1
G-2 10074666 Operation screen ASM. 1
G-3 10043305 Screw SM11/64"x40 1
G-4 10008934 Screw SM3/16"x28 1
G-5 10011168 Washer 4.8x11.6x1.6 1
G-6 10063246 Led lamp ASM. 1
G-7 10009074 Screw M4x4 1
G-8 10066837 Electromagnet tension disk 1
G-9 10002417 Pedal control rod ASM. 1
G-10 10049837 Screw M5x35 3
G-11 10012080 Screw M4x20 1
G-12 10006115 Washer 5.3x9x1 1
G-13 10074667 Controll box 1
G-14 10062062 Cord holder 1 2
G-15 10062063 Cord holder 2 1
G-16 10010899 Screw SM3/16"x28 2
G-17 10031424 Pedal unitASM. 1

“*” Specific content need to consult customer service
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I I Lubrication Components
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Lubrication Components

Ref.No.| PartNo. Name of part QTyY Remark
H-1 10008067 Oil wick 1
H-2 10066949 Oil connection 2
H-3 10011471 Clamk 2
H-4 10064136 Oil connection 1
H-5 10012160 Clamk 3
H-6 10007796 Oil tube 1
H-7 10007800 Oil tube 1
H-8 10058103 Oil connection 1
H-9 10058087 Screw 1
H-10 10000567 O-ring 3.6x1.8 2
H-11 10009991 Screw SM5/16" x24 1
H-12 10009988 Washer 1
H-13 10051249 Guide sleeve 1
H-14 10053411 Magnet 1
H-15 10050422 Screw SM15/64"x28 1
H-16 10003077 Washer 6 1
H-17 10010066 Screw SM11/64"x40 1
H-18 10005537 Washer 5 1
H-19 10007795 Oil tube(690mm) 1
H-20 10008817 Oil pump 1
H-21 10068648 Oil tube 1
H-22 10010340 Qil connection 1
H-23 10010293 Screw 1
H-24 10048653 Oil tube 1
H-25 10063945 Foam rubber 1
H-26 10041628 Holder 1
H-27 10008934 Screw SM3/16"x28 1
H-28 10010294 Oil felt preser 1
H-29 10054207 Roler felt 1
H-30 10008938 Oil sight window 1
H-31 10008939 O-ring 19%3 1
H-32 10068421 Indicator ASM 1
H-33 10069146 Oil pointer ASM. 1

“*” Specific content need to consult customer service
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nPresser Foot Components Of Oil Plate Knee Lift
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Presser Foot Components Of Qil Plate Knee Lift

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
1-1 10068368 Tank cover gasket 1
1-2 10068362 Knee lift rod 1
I-3 10068363 Oil pan 1
1-4 10063385 Retaining ring 1
-5 10059960 Two-way crank of lifting pressor foot 1
1-6 10003890 Nut M6x32 2
I-7 10061673 Screw 2
1-8 10058784 Screw 1
1-9 10059959 Spring 1
I-10 10068652 Knee pressing shaft 1
1-11 10069149 Knee pressing rod 1
1-12 10002562 Connection ASM. 1
1-13 10052476 Knee pressing rod ASM 1
I-14 10004611 Screw 6

“*” Specific content need to consult customer service
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Components Of Thread-running Stand

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
J-1 10007130 Thread stand ASM. 1
J-2 10004282 Column cap 2
J-3 10004293 Column pipe(upper) 1
J-4 10002953 Nut M5 6
J-5 10003022 Washer 5 4
J-6 10003301 Screw M5x14 3
J-7 10004285 Thread guide bushing 2
J-8 10004289 Thread guide pipe 2
J-9 10004298 Thread hanger(upper) 1
J-10 10004286 Column pipe connector 1
J-11 10004291 Column pipe(lower) 1
J-12 10003312 Screw M5x30 1
J-13 10004284 Thread hanger(lower) 1
J-14 10004288 Spool pin 2
J-15 10004287 Spool cushion 2
J-16 10004281 Spool mat 2
J-17 10004299 Spool seat disc 2
J-18 10003077 Washer 5 2
J-19 10004290 Washer 16x30x1.5 2
J-20 10004295 Washer 16.5%x27.5%3 2
J-21 10002985 Nut M16 1

“*” Specific content need to consult customer service
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Auxiliaries

Name of part

Ref.No. | Part No. QTY Remark
K-1 * Plastic cover 1
K-2 10008323 Screw ST42X20 6
K-3 10051332 Oil reservoir 1
K-4 10051652 Holder 1
K-5 10051707 Scavenging felt 1
K-6 10051651 Scavenging felt holder 1
K-7 10003185 Screw ST22X6.5 2
K-8 * Head cover 1
K-9 10060866 Oil bottle with oil 1
K-10 135X5 SERV 7 090 TEXI Needle 3
K-11 10050425 Head pole
K-12 10003889 Nail 8
K-13 10051246 Oil reservoir seat 2
K-14 10051245 Oil reservoir cushion 2
K-15 10004466 Head connecting hook 2
K-16 10011041 Head connecting hook socket 2
K-17 10010995 Screw driver, middle 1
K-18 10025484 Bobbin 3

“*” Specific content need to consult customer service
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