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OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Nowoczesny automat szwalniczy, przeznaczony do odszywania Kieszeni prostych z jedna lub
dwoma wypustkami, z patka lub bez patki w wyrobach odziezowych typu zakiety, marynarki czy
spodnie. Wszystkie parametry pracy oraz rodzaj kieszeni programowalne sg na czytelnym,
dotykowym panelu sterujgcym. W automacie zastosowano glowice z wbudowanym silnikiem servo
0 mocy 750W (system Direct Drive), ktory zapewnia mniejsze zuzycie energii oraz cichg pracg.
Maszyna w standardzie wyposazona jest w stacker odbierajacy odszyte elementy oraz znacznik
laserowy ulatwiajacy prawidlowe pozycjonowanie odszywanego elementu. Operator w czasie
uzytkowania urzadzenia powinien znajdowac si¢ W pozycji stojacej oraz uzywac okularow
ochronnych, atakze zwraca¢ szczegdlng uwage na wszystkie elementy poruszajace sig.

Maszyna przeznaczona jest do obszywania brzegéw roznego rodzaju materialow tekstylnych, tj.
tkanin i dzianin. Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia
materialow nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, atakze zagraza
bezpieczenstwu operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej 0 Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektorych
niebezpiecznych substancji bedacych skiadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowac si¢ W tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania i organizacji
odzysku.



INSTRUKCJABEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny bylo bezpieczne nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie duzo funkcji,
przez nig posiadanych, nalezy obslugiwac¢ urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe $rodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ dokladnie niniejszg instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne srodki
bezpieczenstwa musza znalezé si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla whsnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularow ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ whcznik gldwny maszyny, badz odlaczy¢ ja od zrodia zasilania oraz sprawdzi¢
czy pedat nie jest wcisniety przed przystapieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie ¥lub wymiana szpulki w
bebenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkow, prowadnicy igly, prowadzenia materiatu i
innych czesci
- naprawa maszyny
- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru
7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym plynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowaé si¢ z lekarzem. W przypadku potkniecia
jakiegokolwiek plynu nalezy natychmiast zglosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czgsci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobg, badz technika.
10. Serwisowanie cze$ci | podzespotdw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzyma¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dzialania komponentow elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajno$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Dokladne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng Oraz obnizy poziom
halasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa gldwne ostrzezenia 0 zabezpieczeniach:



1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika iinnych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementow elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem
2. zawsze stosowac si¢ do nastgpujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych $rodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym
- uwaza¢ na wlosy 1 czgéci ubrania, ktore mogg zostaé ,,weiagnigte” przez kolo, odrzutnik, pasek
lub silnik.
- nigdy nie wsuwa¢ palcow pod igle lub pokrywe kompensacji nici.
- podczas pracy maszyny chwytacz obracasi¢ z bardzo duzg predkoscia, dlatego nalezy uwaza¢ aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamicta¢ 0 wylaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
bebenku.
- nie wsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie pracy.
- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wigc wylacza¢ zasilanie
maszyny, aby unikng¢ niespodziewanego jej ruszenia.
- nie uzywa¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.
- przed podlaczaniem lub rozlagczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wylaczy¢ maszyng
przelacznikiem.
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7. Odchylanie glowicy

8. Procedura zmiany pojedyncvzej / podwojnej lamowki
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Przed przystapieniem do uzytkowania

Codziennie, przed przystapieniem do pracy i uzytkowania maszyny nalezy sprawdz¢ nastgpujace
elementy:

1. Upewnijj si¢, ze maszyna do szycia jest wypeliona wczesniej okreslong iloscig oleju.

2. Nigdy nie uzywaj maszyny, jesli smarownica chwytacza nie zostala napetiona olejem.

3. Sprawdz, czy cisnieniomierz Wskazuje wskazane cisnienie powietrza wynoszace 0,5 MPa.

>k (Jest to konieczne szczeg6lnie, gdy sprezarka jest wylaczana na czas przerwy w pracy.)

Jesli cidnienie sprezonego powietrza jest rowne badz nizsze niz wymagana wartos¢, moga pojawié
si¢ zaklocenia W dzialaniu roznych cze$ci urzadzenia. Dlatego nalezy dokladnie sprawdzi¢
ciSnienie sprg¢zonego powietrza.

4. Sprawdz, czy ni¢ iglowa i ni¢ bebenkowa zostala uzupeliona do wystarczajgcej ilosci.

5. Aby wykona¢ szycie natychmiast po wiaczeniu przelacznika zasilania, najpierw wykonaj
przeszycie probne. Kontynuuj szycie rzeczywistych produktéw po zakonczeniu Szycia testowego.
6. Aby unikng¢ bledow w wykrywaniu pozostalosci obcietej nici przez czujnik swiattowodowy;,
przynajmniej raz dziennie oczy$¢ okolice chwytacza za pomoca sprezonego powietrza

7. Aby chroni¢ czujnik klapowy przed bledami detekcji, nalezy oczysci¢ kurz z tasm odbijajacych
phyty skladajacej przynajmniej raz dziennie za pomocg sprezonego powietrza.



Konfiguracja maszyny

Urzadzenie T5878-68/78 sklada si¢ z nastepujgcych gldwnych podzespolow:

LN A LN
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Rama i elementy strukturalne (Rama blatu, ostony, pedat, etc.)

Jednostka stopki zaciskowej i mechanizm podawania

Zespot noza bocznego

Zespot srodkowej plyty dociskowej (elementy plyty i jej naped ./ sterowanie)
Jednostka kontrolna zaworu solenoidu (urzadzenia kontrolne i orurowanie)
Zespot stackera (Opcjonalnie)

Glowica maszyny szyjacej

Jednostka kontroli elektronicznej (Panel kontrolny)

Panel operacyjny

10. Whcmik zasilania

11. Wigcznik czasowego zatrzymania

Dzicki tej maszynie, skladajacej sie z wyzej wspomnianych 11 jednostek, mozna wykonaé
pozadane czynno$ci zwigzane ztworzeniem Kieszeni poprzez proste ustawienie materialow
(korpusu odziezowego, elementu przeplatajacego, patek, itp.) i obstugiwanie przelacznikow na
panelu operacyjnym. Dodatkowo, gdy podczas pracy urzadzenia wcisniety zostanie przelacznik
tymczasowy, urzadzenie zatrzymuje sig.

Specyfikacje
1. mechaniczna
1 | Typ maszyny T5878-68 | T5878-78
2 | Predko$¢ szycia 3000 obr/min
3 | Dlugoé¢ $ciegu Scieg : 2.0 ~ 3.4mm (standard2.5mm)
Scieg skondensowany: 0.5 ~ 1.5mm




(standard 1.0mm)
Scieg do tyhi: 0.5 ~ 3.0mm (standard2.0mm)
Whyhbieralny $cieg skondensowany / do tylu

4 | Typ przeszycia

Rownolegle pojedyncze, Roéwnolegle pojedyncze,

rownolegle podwojne. Patki | rownolegle podwdjne, skos$ne

do wyboru pojedyncze, skosne podwdjne.
Patki do wyboru

5 | Dlugos¢ odszywanej Kieszeni

Wozrost co 0,1 mm w zakresie 18 - 220 mm
Patki rownolegle - min. 47,5 mm
Patki skosne - w zalezno$ci 0od wartosci odchylenia

6 | Szeroko$¢ szycia (rozstaw

8. 10. 12. 14. 16. 18. 20mm

igiet)

7 | Igly ORGAN MT x 190 # 14 ORGAN.DP x 17 # 14 ~ #
~ # 18( standard 18( standard # 16)
+#16)

8 | Nici Ni¢ przedzona #60 (rekomendowana)

9 | Chwytacz Calkowicie obrotowy, 0 0si pionowej, samosmarujacy

10 | Podciggacz nici Suwakowy

11 | Skok igielnicy 33,3 mm

12 | Mechanizm podawania

Sterowany silnikiem krokowym

13 | Kontrola

Mikro komputer

14 | Mechanizmy bezpieczenstwa

Automatyczne zatrzymanie maszyny w przypadku
wystgpienia bledu podawania materiatu, wykrycia zlamania
si¢ igly oraz inne urzadzenia zabezpieczajace.

15 | Smarowanie

Olej do maszyn szwalniczych

16 | Operacyjne cisnienie powietrza

0,5 MPa

17 | Zuzycie powietrza

Srednio 40dm3/min

18 | Wymiary Szer. : 1,095 mm (1,580 mm - ze stackerem)

Dt : 1,500 mm

Wys. : 1,165 mm (1,800 mm - ze stojakiem na nici)
19 | Waga 239 kg

2. elektryczna

Liczba niezaleznych wzoréw Szycia W pamieci 99 (1-99)

Liczba alternatywnych wzorow szycia w pamieci 20(1-20)

Liczba cykli szycia w pamieci

20(1-20)

AW

Zasilanie wejsciowe

220V, 50/60 Hz wahania napigcia W
zakresie +/- 5%

5 Zuzycie pradu

350 W

Instalacja
1. Odpakowywanie




Usun gora pokrywe oraz pasek
mocujacy i materialy mocujace Ta
jacy ly mocuja T
stope¢ klamrowsa , ..
Usun pasekmocujacy jednostke
Gl laserowsg

Usun pasekmocujacy i
materialy mocujace klamry
stackera

Wysunnoézboczny, przetnij klips
mocujacy, usun Klips i materialy
mocujace

igielnice

2. Zabezpieczenie maszyny

Aby zapobiec gronemu wypadkowi, po wypoziomowaniu
maszyny w stabilnym miejscu, opus$¢ ndzki urzadzenia i dokrec
$ruby regulacyjne (w 4 miejscach)

3. Podlaczenie pedatu

1) Zamocuj podstawe pedatu do ramy maszyny za pomoca | f H

2) Polgcz podstawy za pomocg dwoch $rub.
Uwaga: Pozycje pedalu mozna regulowa¢ w zakresie
pozwalajacym przez szczeling.

3) Polacz ciggna pedatu
Srubami mocujgcymi

Uwaga: Podczas faczenia nie
nalezy faczy¢ ciegien

z dzwignig zadajnika po zewnetrznej stronie.




4. Podlgczenie Iacznika powietrza

Podlgcz jeden koniec zaworu suwakowego z wezem
powietrza. Przesuw suwaka w prawo - przeplyw wiaczony,
przesuw w lewo - brak przeptywu powietrza.

Uwaga: Podlacz przewod powietrza do jednostki glownej
z zamknictym Kranem powietrza, a nast¢pnie ostroznie
otworz kurek powietrzny i przesun suwak, aby umozliwic
dostawe sprezonego powietrza.

Sprawdz, czy manometr wskazuje 0,5 MPa

5. Montaz stackera klamrowego (ukfadarki)

Stacker dostarczany jest przymocowany do ramy.
Niezbedne jest zmieni¢ jego pozycje przed rozpoczeciem

uzytkowania.

1) Poluzuj dwie $ruby mocujace na plycie stackera

2) Obro¢ stackerem w kierunku wskazanym przez strzalke
i wyjmij go z ramy

3) Ustaw sekcje obrotu przekiadni w otworze w podstawie
stackera. Uwazaj, aby nie uszkodzi¢ przewodu stackera,
weza powietrza, itd.

4) Zablokuj ukladarke za pomocg zawiasu

5) Zal6z rame¢ ochronng (3) ustawiajac ja mozliwie
réwnolegle do podlogi.

6) Sprawdz czy dostarczane jest sprezone powietrze.

6. Regulacja pozycji odrzucacza rolkowego

Sprawdzanie rownoleglosci: Upewnij sie, ze blat

stackera (4) jest prostopadle do gumowych rolek
(3). Jesli nie, wyreguluj pozycje Srubami
regulacyjnymi.

Sprawdzanie odleglosci:
Upewnij sie, ze blat stackera (4) jest w odleglosci
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0,5 mm do gumowych rolek (3). Jesli nie, wyreguluj pozycje¢ $rubg (5)

7. Konserwacja

Working state

8. Zdejmowanie plyty mocujagcej glowice

Usun $ruby mocujace @ plyty glowicy @

Uwaga: Przed transportem urzadzenia upewnij sie, ze
maszyna irama zostaly bezpiecznie zamocowane.

Kiedy odrzucacz rolkowy nie jest uzywany lub
dokonywana jest regulacja noza bocznego, powinien by¢
uniesiony tak, jak wskazujg to rysunki.
Zwolnij dzwignie zwalniajacg i polacz rolki stackera ze
sprezyng mocujacg. Stacker znajdzie si¢ w stanie spoczynku
(waiting state).

Waiting state

Stan spoczynku




9. Instalowanie stolu pomocniczego

Stot pomocniczy zamontuj za pomocg dwoch $rub tak
jak pokazano na rysunku.

10. Instalacja panelu operacyjnego

Przetnij i
zdejmij klips
mocujacy
panel do ramy
na czas
transportu.

Uwaga: Aby zapobiec nieprawidlowemu dzialaniu spowodowanemu elektrycznos$cia statyczna,
zainstaluj panel sterowania na podstawie panelu, aby nie zmienia¢ potozenia podstawy panelu w
czasie uzytkowania.

11. Smarowanie i zbiornik oleju

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzadzenia do zrodla zasilania az do momentu zakonczenia smarowania.

Jesli olej dostal sie do oka lub na skére - natychmiast dokladnie umyj / wyplucz resztki oleju.
W przypadku polknigcia oleju moze wystapi¢ biegunka lub wymioty. Przechowuj olej zawsze
poza zasie¢giem dzieci.

Przed uzytkowaniem maszyny napehij zbiornik oleju
przeznaczonego do smarowania chwytacza:

1) Zdejmij nakrgtke zbiornika i1 napehnij zbiornik olejem
dostarczonym z urzadzeniem.

Uwaga! zwro¢ uwage, aby do zbiornika nie dostat si¢ kurz.
Upewnij si¢, ze zalozyleS z powrotem nakretke.

2) Nalej tyle oleju, aby jego poziom znajdowat si¢c miedzy gorng
a dolng linia wskaznikowa. Jesli poziom oleju jest zbyt duzy
moga nastagpi¢ Wycieki przez wylot powietrza, a smarowanie nie

. . \
bedze prawidlowe. L i>>

Z
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3) Kiedy maszyna zacznie pracowac zwro¢ uwagg, aby poziom
oleju nie zmniejszyt si¢ do minimum



Uwaga: Przy pierwszym zalewaniu maszyny uzyj oleju
200 cc jako standardu.

Jesli maszyna jest nowa badz dlugo nie byla uzywana,
zacznij prace przy 2000 obr/min lub mniej, aby olej zostat
prawidlowo rozprowadzony. Uzywaj zmiennie lewego i
prawego chwytacza.

Nigdy nie uzywaj brudnego, zuzytego oleju.

Przygotowanie maszyny
1. Jak zaklada¢ igle

Igly do 5878-68 to MT*190 i 5878-78 to

DPx17#14 ~ 18 (standard #16 ). Uzywaj igiet zgodnych z
zaleceniem

Wsun prawg i lewa igle tak gleboko jak sie da, utrzymujac
ich rowki w strong igly przeciwnej. Nastepnie dokreé sruby
mocujace.

2. Nici

D

Jako nici iglowej uzywaj nici lewoskretne;.
Uzywaj nici nowych, jednolicie skreconych.

/

ni¢ prawoskretna

ni¢ lewoskretna

3. Nawlekanie nici iglowej

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu
uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzadzenia do zrodla zasilania az do momentu
zakonczenia nawlekania.

Przesun stope Srodkowa w Kierunku oznaczonym A,
przytrzymaj sekcje oznaczong jako B i obroc¢ cala
stopa srodkowa w Kierunku C.

Upewnij si¢, ze sekcja B zostala prawidlowo
przytrzymana, gdyz szeroko$¢ lamowania moze by¢

nieprawidlowa jesli wcisnie si¢ i przesunie w Kierunku C plyte dociskowa.



Srodkowa plyta dociskowa jest
zablokowana. Mocno obro¢ plyte
srodkowa W kierunku C, aby
zwohi¢ blokade.

Nastepnie przewlecz ni¢ iglowa
zgodnie ze schematem.

Okresowa wymiana prowadnica C
zapobiegnie problemom
spowodowanym zbyt raptownym
ruchem nici w czasie Szycia.

4. Zdejmowanie stotu operacyjnego

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzadzenia do zrédia zasilania az do momentu zakonczenia operacji

5. Wymiana nici bebenkowe;j

1) Przesun stope¢ klamry w tylng strong jej skoku. A‘
2) Wsun palce w otwory na spodzie po lewej i prawej stronie ™ —
stotu i wyciagnij Qo.
3) Przesun obie czesci w strone wskazang strzalkg, aby -~ e
dostrzec bebenek.

4) Po wymianie szpulki z nicig b¢benkowa umie$¢ obie czgsci
stolu w odpowiednim miejscu, wykonujac Ww. czynno$ci W
odwrotnej kolejnosci. Dokladnie zamocuj stot na plytce /7
$ciegowej 1 pinach. i

Pin

Uwaga! Przy zakladaniu izdejmowaniu elementéw stotu
uwazaj, aby nie uderzy¢ w igly. ST .;'.

6. Na co zwrdcic uwage przy zdjetym stole

roboczym 1’ins rear
Po zdjeciu stolu roboczego zwrdé szczegblng uwage piny tylne o
przy ponownym jego zakladaniu, na dopasowanie: —
- pinow tylnych (prawego i lewego) do otwordw \\ otwory
: przednie
sprezyna plytki |

Plate spring




- otworow przednich (prawego i lewego) do pindw.

1.Pocket bag clamping device (standard)
Przy zamykaniu ptyt roboczych (np. po r
§

wymianie szpulek) uwazaj, zeby nie
pokrzywi¢ dolnych plytek zespotu Klamr.

: _ oS-

7. Nawijanie nici bebenkowe;j

Aby unikna¢ zranienia, nie dotykaj bebenka w
czasie pracy maszyny.

UWAGA: przed rozpoczeciem nawijania szpulki
wyciggamy nici z igiet

1) Umies¢ szpulke bebenka na watku nawijania.
2) Kilkukrotnie owin szpulke nicig W kierunku
wskazanym strzakka.

* Sprawdz, Czy ni¢ nigdzie si¢ nie poluzowata.
3) Przesun rami¢ dociskowe w strong szpulki.

4) Naekranie szycia wcisnij
przycisk A nawijania
Wyswietli si¢ ekran nawijania
dolnej nici (ekran A)

5) Upewnij sie, ze nie ma nici w igle 1 naci$nij przycisk rozpoczgcia
nawijania.

6) Kiedy wystarczajaca ilo$¢ nici zostanie nawinigta na szpulke, ramie

Lower thread winding screen (screenA)



dociskowe automatycznie powrdci do pozycji poczatkowe;.

7) Ponownie wcisnij przycisk B, aby zatrzyma¢ nawijacz, zdejmij szpulke z walka i odetnij ni¢ za
pomoca noza.

Aby zapewni¢ odpowiednig ilo$¢ nici, wazne jest aby nawijanie bylo rownomierne, zwlaszcza na
poczatku. Zaleca sie nawing¢ ni¢ tak, by warto$¢ nawiniccia wynosila okoto 80% zewnetrznej
srednicy szpulki. W razie potrzeby wyreguluj rami¢ dociskajace szpulke. Nie przesuwaj dzwigni
docisku nigdy poza operacjg nawijania.

8) Wez szpulke tak, aby obracala si¢ zgodnie z Kierunkiem ruchu
wskazowek zegara i wioz jg do gniazda bebenka.

9) Przeciggnij ni¢ przez szczeling W gniezdzie bebenka.

10) Przeciagnij ni¢ pod sprezyng naprezajaca. M

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu L=
maszyny nie wkladaj wtyczki urzadzenia do zrodia zasilania az do momentu zakonczema
operacji

11) Aby wyja¢ szpulke, podnies dzwignie chwytacza i wyjmij gniazdo szpulki razem ze szpulka.
12) Przy zakladanmu - wsun gniazdo szpulki na walek napedowy chwytacza i odchyl dzwignie.

Po wymianie szpuleczek bebenkowych (prawej i lewej)
upewnij sie, ze odleglos¢ migdzy otwieraczem maksymalnie
odchylonym a gniazdem szpulki wynosi 0,2 - 0,3 mm. Jeslh
przeswit jest nieprawidtowy, poluzuj $rube mocujaca i
wyreguluj poloZzenie otwieracza.

Bobbin

Bobbin thread

adjustment sorew

8. Regulacja naprezenia nici

1) Regulacja naprezenia nici bgbenkowe;j

Aby zwickszy¢ naprezenic obro¢ $rubg regulacyjng w
Kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara lub w I
Kierunku odwrotnym, aby zmniejszy¢ naprezenie. == g =




Standardowe naprezenie nici bebenkowej powinno wynies¢ 0.25 ~ 0.35N przy pomiarze
miernikiem naprezenia.

2) Regulacja napr¢zenia nici iglowej

Najpierw nalezy wyregulowa¢ naprezenie obu nici
bebenkowych.

Nastepnie zgodnie z ustawionym naprezeniem nNici
bebenkowych ustaw odpowiednie naprezenie nNici
iglowych, obracajgc pokretlami regulacyjnymi (zgodnie ze
wskazowkami zegara - naprezenie rosnie, przeciwnie -
zostaje zmniejszone)

9. Materiat do przeszycia

Uzywaj materialtow wigkszych niz gumowe
podkiadki umieszczone na klamrach
trzymajacych material. Jesli kawalek materiatu
jest zbyt maly moze dojs¢ do uszkodzenia gum
lub nieprawidlowego funkcjonowania
urzadzenia. Jesli istnieje potrzeba uzycia 5 e o
mniejszych kawalkéw materiatu, zamontuj Garment N UL N =
podkladke $limakowa (opcjonalnie). i :

Giarment Imaky
clamp rubber

10. Regulacja prowadzenia materiatu

Funkcja prowadzenia materiatu umozliwia stabilizacj¢ patki (wypustki) na krawedz igly maszyny.
Dostosuj wysokosc¢ i cisnienie docisku materiatu do prowadnic zgodnie z gruboscig materiatu.

Prowadnice materiatu stabilizujg prowadzenie wywinigtej wypustki lub patki wzgledem igiet.

1) Wysoko$¢ prowadnic materialu regulowana
jest za pomoca $rub o0znaczony na rysunku jako

Material  guide _ 213

spring ~— /T ‘ (Odleglo$¢ miedzy prowadnicami materiatu a
Material SR j\(t) wypustka zostala fabrycznie ustawiona na 0.5
guide arm do 1.0 mm)

2) Docisk reguluje sie $rubg regulacyjng
sprezyny dociskowej, oznaczong jako 4.




(Wyreguluj docisk tak, aby podczas przesuwu materialu nie wystapt nadmierny opor.)

b |
Obsluga panelu operacyjnego

1. Konfiguracja panelu

o
A 1-WYSWIETLACZ
e READY key 6 - Port USB
- INFORMACIJE
INFORMATION key
KOMINUKACJA

1 COMMUNICATION key

ZMIANA TRYBU
MODE CHANGEOVER key

Kiedy po wlaczeniu zasilania najpierw wcisniesz przycisk READY, stopa klamrowa powréci
do pozycji poczatkowej. Od tego momentu klamry sie¢ poruszaja, wiec zachowaj szczegélna
ostroznos¢.

2. Przyciski wspolne

Przyciski, ktore wykonujg wspolne operacje na odpowiednich ekranach panelu operacyjnego, sa
opisane ponizej:

m CANCEL bomoa Zamknigcie aktualnego okna. W oknie zmiany danych przycisk
) anuluje wprowadzone dane.

RHTEN hotion Potwierdzenie wprowadzonych danych

UP SCROLL botton Przesuw przyciskow lub ekranow w gore

R Przesuw przyciskow lub ekranow w dot

RESETbotton Usuwanie bledow itp.

:NUMBERINPUT botton Wyéwietlenie kIaWiatury numerycznej (10 przycisk(')w)

NEE




