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ZASADY BEZPIECZENSTWA | SRODKI OSTROZNOSCI

Zasady zapewniajgce bezpieczng obstuge maszyny:

Obstuga maszyn szwalniczych, automatéw oraz urzadzen dodatkowych wigze sie z pracg blisko ruchomych czesci i
mechanizmoéw. Realne jest zatem ryzyko przypadkowego, niezamierzonego kontaktu z nimi, co grozi urazem lub
uszkodzeniem ciata. Operatorzy maszyn szwalniczych oraz personel przeprowadzajgcy czynnosci konserwacyjne i
naprawcze powinni zapoznac sie z ZASADAMI BEZPIECZENSTWA i éciéle ich przestrzegaé.

W Instrukcji zastosowano trzy kategorie oznaczen wskazujacych stopien niebezpieczenstwa:

sTO NIEBEZPIECZENSTWO: Natychmiastowe zagrozenie dla zycia lub zdrowia w przypadku
PNI nieprawidtowej obstugi i/lub konserwacji maszyny.

E

:éi c OSTRZEZENIE: Potencjalne zagrozenie dla zycia lub zdrowia w przypadku nieprawidfowej
PIEC obstugi i/lub konserwacji maszyny.

ZEN
STW UWAGA: Mozliwos¢ urazu ciata w stopniu $rednim lub nieznacznym w przypadku
A nieprawidtowej obstugi i/lub konserwacji maszyny.

Objasnienie oznaczen graficznych oraz etykiet ostrzegawczych:

Ostrzezenia graficzne: Ostrzezenia graficzne:
Koniecznos¢ przestrzegania instrukcji Odtaczy¢ zasilanie i wyciggnaé wtyczke
producenta podczas obstugi maszyny. przewodu zasilajgcego z gniazdka przed
% przystgpieniem do sprawdzania, regulacji
Ryzyko porazenia prgdem w kontakcie i/lub naprawy maszyny oraz podczas
[ : S z elementem pod wysokim napieciem. wytadowan atmosferycznych.




Koniecznos¢ podtgczenia przewodu
uziomowego (nalezy pamietaé o
uziemieniu automatu).

Ryzyko urazu ciata w kontakcie
z elementem ruchomym.

Ryzyko zakleszczenia reki przy elemencie
nieprawidtowego uzycia maszyny. ruchomym maszyny.

Ryzyko poparzenia w kontakcie z
elementem o wysokiej temperaturze.

> P> ®

Czynnosc¢ zabroniona.

_' » Ryzyko wystgpienia pozaru w wyniku

Srodki ostroznosci

Zastosowanie

Automat Pegasus serii SOH zostat skonstruowany z myslg o podniesieniu jakosci i wskaznika produktywnosci
zgodnie z potrzebami nabywcy w przemysle szwalniczym. Maszyny nie nalezy wykorzystywac niezgodnie z jej
przeznaczeniem.

Srodowisko pracy
Otoczenie, w ktérym uzywany jest automat w istotny sposéb wptywa na zywotnos¢, funkcjonowanie, wydajnosc i
jakosc¢ pracy urzadzenia, a takze na bezpieczenstwo jego obstugi.

\

Ze wzgleddw bezpieczenstwa nie nalezy uruchamia¢ maszyny w sytuacjach wymienionych ponize;j.

— maszyna nie powinna pracowa¢ w poblizu Zrédet duzego hatasu emitowanego np. przez spawarke

— nie nalezy uzywa¢, ani przechowywac¢ maszyny w pomieszczeniach gdzie w powietrzu unosza sie opary z
chemikaliéw

— nie wolno pozostawia¢ maszyny na dworze, w wysokich temperaturach, czy bezposrednio narazonej na
dziatanie promieni stonecznych

— nie nalezy uruchamia¢ maszyny w pomieszczeniach o wysokiej temperaturze otoczenia lub wilgotnosci, ktéra
moze miec¢ znaczacy wptyw na jej dziatanie

— nie nalezy uzywaé maszyny jesli zakres wahan napiecia elektrycznego jest wiekszy niz +10% napiecia
znamionowego

— nie wolno uzywac maszyny w pomieszczeniu, gdzie nie mozna uzyskac napiecia elektrycznego odpowiedniego
dla stosowanego silnika

— nie wolno uruchamia¢ maszyny w pomieszczeniu, gdzie nie jest dostepne odpowiednie Zzrédto powietrza dla
systemu pneumatycznego

— nie nalezy uruchamia¢ maszyny w poblizu wody.

Zasady bezpieczenstwa

A\

Wykonujac czynnosci konserwacyjne nalezy pamietaé o podstawowych srodkach ostroznosci:

Przed przystgpieniem do konserwacji maszyny (naprawy, czyszczenie) nalezy odtgczac zasilanie i wytgcza¢ maszyne
z gniazdka, a nastepnie upewnic sie, poprzez nacisniecie pedatu napedowego, ze maszyna nie pracuje.

W przypadku koniecznosci przeprowadzenia pewnych czynnosci konserwacyjnych przy wigczonej maszynie, nalezy
zachowad szczegdlng ostroznosc, aby zapobiec ewentualnym wypadkom spowodowanym np. nieoczekiwanym
uruchomieniem sie maszyny.




Do dokonywania rutynowej, codziennej konserwacji i/lub naprawy maszyny uprawniony jest jedynie odpowiednio
przeszkolony personel.

Nie wolno samemu modyfikowa¢ maszyny.
W tym celu nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem firmy Pegasus.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy:

— na poczatku kazdego dnia pracy, sprawdzi¢ doktadnie gtowice maszyny i cate urzadzenie pod katem uszkodzen
i/lub wadliwego funkcjonowania; w przypadku wykrycia uszkodzenia nalezy niezwtocznie przeprowadzié
niezbedne naprawy

— sprawdzi¢ czy wszystkie elementy zabezpieczajace zostaty zainstalowane na maszynie; nie nalezy obstugiwaé
maszyny bez zalecanych przez producenta zabezpieczen; w przypadku zdjecia ktoregokolwiek z zabezpieczen,
nalezy pamietac o jego ponownym zamontowaniu i sprawdzeniu poprawnosci ustawienia — jedynie prawidtowo
zainstalowane i poprawnie dziaftajgce zabezpieczenie zapewnia ochrone przed urazem ciata lub $miercig osoby
obstugujgcej maszyne.

Wiedza i przeszkolenie:

Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie przez wykwalifikowanych i odpowiednio przeszkolonych (zaréwno w
zakresie obstugi jak i zasad bezpieczenstwa) operatorow. Odpowiedzialno$¢ za przeszkolenie operatora ponosi
jego pracodawca.

UWAGI OGOLNE ZWIAZANE Z OBSLtUGA MASZYNY

A UWAGA
Rozpakowywanie maszyny:

Maszyna oraz automat sg pakowane w pudta / skrzynie oraz plastikowe torby. Aby zapobiec wypadkom
skutkujagcym urazem ciata operatora, nalezy rozpakowa¢ maszyne zgodnie z kolejnoscig wskazang w Instrukcji
obstugi. Jesdli maszyna byfa transportowana w skrzyni, nalezy usung¢ wszystkie gwozdzie. Otwierajagc opakowanie
nalezy sprawdzi¢ czy urzgdzenie nie jest postawione do géry nogami.

OSTRZEZENI
E
Transport:

— podnoszac i przesuwajgc automat nalezy przestrzega¢ ogdlnych zasad bezpieczenstwa oraz uwzgledniaé ciezar
maszyny




automat powinny przenosi¢ co najmniej trzy osoby

podczas transportu maszyny nalezy powzigé¢ Srodki zapobiegajgce jej upuszczeniu, wysunieciu lub
przewrdceniu; wypadki spowodowane niewystarczajgcym zabezpieczeniem transportowanej maszyny grozg
uszkodzeniem urzadzenia, urazem ciata lub $miercia.

Instalacja i przygotowanie maszyny do pracy:

A UWAGA

Podtaczenie przewodéw pneumatycznych:

przed przystgpieniem do podtgczenia przewoddw pneumatycznych do ztaczek nalezy bezwzglednie odfaczyé
zasilanie od maszyny; wszystkie przewody muszg zosta¢ podfgczone zanim zostang podpiete pod sprezarke
powietrza

przewody pneumatyczne nalezy umiesci¢ w ztgczkach do oporu i dobrze zabezpieczy¢

przewody pneumatyczne muszg by¢ tak utozone, aby nie byty narazone na nadmierne rozcigganie / naprezanie
podczas pracy automatu

® nie nalezy nadmiernie zginaé przewodow pneumatycznych
jezeli to konieczne, nalezy dodatkowo zabezpieczy¢ przewody specjalng ostong

® nie nalezy mocowac przewoddw pneumatycznych przy pomocy klamer i zaciskéw — mogg wdwczas ulec
uszkodzeniu.

OSTRZEZENI
z l S E

Podtaczenie przewoddw elektrycznych:

% przed podtgczeniem przewodu zasilajgcego nalezy bezwzglednie odtgczyé zasilanie od maszyny i wyciggnac
wtyczke z gniazdka

nalezy sprawdzi¢ czy napiecie zrodta pradu odpowiada napieciu wskazanemu przez producenta na
tabliczce znamionowej urzgdzenia; niewtasciwe napiecie Zrddta pradu zasilajgcego moze byé przyczyng
uszkodzenia maszyny i/lub pozaru

przewody muszg by¢ tak utozone, aby nie byty narazone na nadmierne rozcigganie / naprezanie podczas pracy
automatu

® nie nalezy nadmiernie zgina¢ przewodow

przewody powinny znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci (co najmniej 25mm) od ruchomych elementéow
maszyny (np. kota pasowego czy pasa klinowego)

jezeli to konieczne, nalezy dodatkowo zabezpieczy¢ przewody specjalng ostong

® nie nalezy mocowac przewoddéw przy pomocy klamer i zaciskdw — mogg wowczas ulec uszkodzeniu.

Uziemienie:

kazdy przewdd uziomowy powinien zostaé¢ poditgczony do korncowki uziomowej (przytgcza uziomowego);
przewodow tych nie wolno podtaczaé do innych urzadzen

9 przewdd uziomowy nalezy bezpiecznie podtgczy¢ do oznaczonego miejsca na gtowicy maszyny.




OSTRZEZENI
z : 5, E

Przed uruchomieniem maszyny:

przed wigczeniem urzadzenia do pradu, nalezy wzrokowo sprawdzi¢ przewody i ztacza pod katem
nieprawidtowosci typu: uszkodzenia, roztgczenia, poluzowania, zaplatania

® nie wolno zbliza¢ rak w okolice igty i/lub kota pasowego w momencie wtgczania zasilania
maszyne moze obstugiwaé jedynie odpowiednio przeszkolony personel, po doktadnym zapoznaniu sie z
zaleceniami stanowigcymi tresé niniejszej instrukcji obstugi.

OSTRZEZENI
Z : 5, E

Srodki ostroznosci podczas obstugi maszyny:

A podczas operacji szycia nie nalezy zblizaé rgk w obszar pracy stopki dociskowe;j

nie wolno dopusci¢ do przedostania sie do automatu wody lub innej cieczy oraz obcych elementow
metalowych

pracujac na maszynie nalezy nosi¢ takg odziez, ktora nie wplacze sie w maszyne

® podczas pracy maszyny na stole nie moga znajdowaé sie zadne narzedzia ani inne niepotrzebne
przedmioty
nie wolno uruchamia¢ maszyny jezeli nie posiada ona wymaganych urzadzen zabezpieczajgcych

w przypadku urzadzen pneumatycznych nalezy regularnie oproézniac i czysci¢ regulator filtru, w przeciwnym
wypadku odprowadzana woda przedostanie sie do zaworu elektromagnetycznego i/lub sitownika
pneumatycznego uszkadzajgc urzadzenie

jesli maszyna nie jest uzywana, lub w przypadku opuszczenia stanowiska pracy, nalezy zawsze odtgczaé zasilanie
od maszyny

w przypadku wystgpienia nieprawidtowosci w pracy maszyny nalezy natychmiast zaprzestac¢ pracy, odtgczyc
zasilanie i przystgpi¢ do czynnosci naprawczych i/lub regulacyjnych

A nie nalezy zbliza¢ rgk w obszar pracy krawedzi tngcej noza.

A UWAGA

Konserwacja, sprawdzanie, naprawa:

wszelkie prace zwigzane z konserwacjg i naprawg maszyny powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
przeszkolony personel zaznajomiony ze sSrodkami ostroznosci i instrukcjami producenta

codzienna i okresowa konserwacja urzadzenia powinna by¢ wykonywana zgodnie z zapisami niniejszej Instrukcji
obstugi

do napraw i wymiany czesci nalezy uzywac jedynie oryginalnych czesci firmy Pegasus; producent nie odpowiada
za wypadki spowodowane niewtasciwym przeprowadzeniem naprawy/regulacji czy stosowaniem
nieoryginalnych czesci Pegasus

® nie nalezy przeprowadzaé¢ zadnych modyfikacji maszyny na witasng reke; producent nie odpowiada za
wypadki stanowigce konsekwencje niewtasciwej modyfikacji urzadzenia

zawsze po dokonaniu naprawy i regulacji, nalezy z powrotem zatozy¢ urzadzenia zabezpieczajgce i pokrywy;
nalezy takze upewnic sie, ze wiaczenie zasilania nie stanowi zagrozenia dla operatora

7
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— przed i po pracy ha maszynie nalezy dokfadnie wyczyscic jej powierzchnie z nagromadzonych zanieczyszczen.

ZASTOSOWANIE

Urzadzenie serii SOH-501 automatyzuje trudng
operacje obszywania na ptasko rekawdéw w koszulkach
typu T-shirt i polo umozliwiajgc uzyskanie wyrobdéw
wysokiej jakosci. W celu wykonania operacji nalezy
utozy¢ materiat na prowadniku. Automat wykonuje
obszycie.

INSTALACIA

Elementy maszyny




¢

kanstec

KX

przycisk awaryjnego
zatrzymania

tylny prowadnik materiatu

dzwignia blokady
regulator filtru
przepustnica

(zawor diawigcy)
zawor elektromagnetyczny

skrzynka kontrolna wigcznik zasilania

przetgcznik nozny — zielony

przetgcznik nozny — czarny

przedni czujnik materiafu
tylny czujnik materiatu

przedni prowadnik materiafu

lamownik

o g
s T
“ (=]

plytka przesuwna
X g, - (&)

Ustawienie silnika

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podtgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowac szczegélng ostroznosé.

9
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Przed przystgpieniem do pracy na automacie nalezy ustawid silnik tak, aby byt kompatybilny z serig SOH-501.
W tym celu nalezy:

<tryb normalny>

n . ,
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<tryb normalny>
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=
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wigczyc zasilanie
przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wecisniete

przyciski , i — na wyswietlaczu pojawi sie
odpowiednie wskazanie

naciskajac 13 razy przycisk zmieni¢ wyswietlany parametr
funkcji na nDH

Uwaga

W przypadku nacis$niecia przycisku wiecej niz 13 razy,

nalezy nacisng¢ przycisk , aby cofnac sie do wczesniejszych
parametrow funkcji.

gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie nDH,

przytrzymadé wcisniety przez ponad 2 sekundy przycisk

wyswietlacz powrdci do ekranu trybu normalnego co korczy
procedure ustawienia silnika.

W wyniku powyzszych czynnosci, przywrdcone zostajg ustawienia fabryczne wszystkich parametrow.
Powyiszg procedure mozna zatem stosowacC rowniez w przypadku koniecznosci zresetowania dotychczas
wprowadzonych ustawien.

Instalacja maszyny szwalniczej

A

Uwaga
% Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i
wyciggnac wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

10
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W celu zainstalowania maszyny nalezy:

— przesung¢ do tytu ptytke przesuwng (2) jednoczesnie
przesuwajgc diwignie (1) blokady w kierunku
wskazanym strzatka

— do stotu maszynowego w czterech miejscach
zamocowacé: sworzen stopniowany / schodkowy (3),
podktadke (4), podktadke sprezystg (5) oraz nakretke
(6)

— na sworzen stopniowany / schodkowy (3) natozy¢
gumowg podktadke (7)

— ustawi¢ gltowice maszynowg na mocowaniach
zainstalowanych w czterech rogach stotu.

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i

wyciggnaé wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

11
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Instalacja ostony pasa

Instalacja pozycjonera

Pas klinowy ,V” nalezy zatozyé na koto pasowe maszyny.
Nastepnie, przy pomocy s$rub (2) nalezy zamocowac gorna
ostone (1) pasa. Dolng ostone (3) pasa nalezy zamocowad
do stotu maszynowego przy pomocy wkretéw (4) do
drewna.

W celu zainstalowania pozycjonera nalezy:

— odkrecic srube (5)

— dokreci¢ s$rube (7) do gtowicy maszynowej
zabezpieczajgc jg nakretka (6)

— umiescié¢ blokade (8) na Srubie (7)

— zamocowac pozycjoner (9) na kole recznym

— dokreci¢ sruby (10).

Przewdd uziomowy (11) nalezy podigczy¢ do maszyny
szwalniczej zabezpieczajgc go przy pomocy sruby (12).

AN,

Maszyna powinna zosta¢ odpowiednio uziemiona co
zapobiega porazeniu elektrycznemu i/lub uszkodzeniu
zaprogramowanych danych.

12
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Instalacja sitownika pneumatycznego podnoszenia stopki dociskowej

A &

Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie i zamkngé doptyw

sprezonego powietrza.

Sitownik pneumatyczny (1) nalezy zamocowac¢ do

maszyny przy pomocy $rub (2), podktadek sprezystych (3)
oraz podktadek (4).

6
8
? L)
[ & R
1 ]
7 & //// L~
S Przednig ostone (5) materiatu nalezy zamocowaé do
‘/ /| maszyny przy pomocy $rub (6). Tylng ostone (7) materiatu
/ ' / A 5 E Wl nalezy dokreci¢ do stotu maszynowego przy pomocy srub
/] | (8).
\\\\ 7| ——
——
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Instalacja przycisku awaryjnego zatrzymania

[W500]

Przycisk awaryjnego zatrzymania (1) nalezy zamocowac

[WT500] do maszyny za pomocg $rub (2).

14
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Podtaczenie przewodoéw elektrycznych

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczyé zasilanie od maszyny i

wyciggna¢ wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

Uwaga
A Nalezy dopasowac do siebie kolory i ksztatty ztgczek odpowiednich przewoddéw przekaznikowych.

Ostrzezenie

Nieprawidtowe podtaczenie przewoddéw przekaznikowych moze spowodowac wadliwe dziatanie
maszyny. Aby zapobiec wypadkom oraz awarii urzgdzenia nalezy odpowiednio podtgczy¢ przewody
przekaznikowe.

Aby roztaczy¢ ztaczke zamykang nalezy pociggnac ztgczke jednoczesnie
naciskajac kciukiem mechanizm zamykajacy (1).

Przewody nalezy podtaczy¢ zgodnie z ilustracja ponizej.

15
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Podtaczenie przewodéw pneumatycznych

Uwaga
% Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i
wyciggna¢ wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

Wszystkie przewody pneumatyczne powinny byé podtgczone przed podtgczeniem zrédta sprezonego
powietrza.

Ostrzezenie
Nieprawidtowe podtaczenie przewoddw pneumatycznych moze spowodowaé wadliwe dziatanie
maszyny. Aby zapobiec wypadkom oraz awarii urzadzenia nalezy odpowiednio podtgczyé przewody.

Rurke (1) nalezy do oporu umiesci¢ w ztgczce (2) i sprawdzi¢ czy jest
dobrze zamocowana tj. czy nie mozna jej wyciggnac recznie.

Aby wyciggnac rurke pneumatyczng (1) ze ztgczki (2) nalezy przesungé
pierscien zwalniajgcy (3) w kierunku ztaczki (2) i wyciggnac rurke (1).
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Przewody pneumatyczne nalezy podigczyC zgodnie z ilustracja ponizej.

Ustawienie regulatora filtru

Uwaga

Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie, podtgczy¢ wszystkie
Q przewody pneumatyczne i wigczyé sprezarke powietrza.

Okresowo, jeszcze przed osiggnieciem poziomu przegrody, nalezy catkowicie odprowadzi¢ sprezone
powietrze. W przeciwnym wypadku system przepusci powietrze do zaworu elektromagnetycznego
lub sitownika pneumatycznego powodujgc awarie. Powietrze wyprowadzane jest w kierunku do dotu.

Regulacja ci$nienia powietrza

Pokretto regulacyjne (1) nalezy wyciggnaé¢ do géry do
oporu tj. do momentu charakterystycznego klikniecia i
ustawi¢ cis$nienie powietrza na poziomie 0.5Mpa (5kgf/
cm?). Pokretto regulacyjne (1) nalezy przekrecic¢:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara — abyv
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Nawlekanie gtowicy maszynowej

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i

wyciggnaé wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

W celu nawleczenia gtowicy maszynowej nalezy:

— przesunac do tytu ptytke przesuwng (2) jednoczesnie przesuwajac dzwignie (1) blokady w kierunku wskazanym
strzatka

— otworzy¢ ostone przednig (3) oraz ostone boczng (4)

— nawlec gtowice zgodnie ze schematem przedstawionym w instrukcji obstugi maszyny

— po nawleczeniu gtowicy, zamknga¢ ostone przednig (3) oraz ostone boczng (4), a nastepnie zasungc z powrotem
ptytke przesuwna (2).

18



PODSTAWOWE REGULACIE

Przed wykonaniem regulacji naprezenia nici

Przed przystgpieniem do regulacji naprezenia nici nalezy:

— przesungc¢ do tytu ptytke przesuwng (2) jednoczesnie
przesuwajgc dzwignie (1) blokady w kierunku
wskazanym strzatka

— podnie$¢ stopke dociskowa naciskajac czarny
przetgcznik nozny (5) — gdy czarny przetacznik nozny
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Ustawienie krawedzi materiatu

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i

wyciggnaé wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

Ponizszej regulacji nalezy dokonad jezeli krawedz materiatu wystaje poza lub nie obejmuje na catej szerokosci
Sciegdw wykonywanych na lewej igle.

Krawedz materiatu wychodzi poza Sciegi. Krawedz materiatu jest wycofana na sciegach.

W celu dokonania regulacji ustawienia krawedzi materiatu nalezy:

— poluzowac sruby (1)

— przy ustawieniu standardowym, przesung¢é
odpowiednio ptyte (3) stotu w kierunku wskazanym
strzatkg (A) i ustawi¢ konicowke (2) prowadnika w
jednej linii z osig symetrii szczeliny w ptytce
Sciegowej

— jezeli krawedz materiatu wystaje poza sciegi

wykonywane na lewej igle, przesungé koncowke (2)
20
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Regulacja lamownika

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i

wyciggnac wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

Lamownik nalezy wyregulowac jezeli trudno jest ustawic
pod nim materiat lub jezeli tworzone obszycie nie jest
jednolite.

W tym celu nalezy:
— poluzowaé sruby (1)

— przesung¢ lamownik (2) w kierunku wskazanym
strzatkg (A) — wielko$¢ przeswitu (B) pomiedzy
Srodkowg ptytg (3) i lamownikiem (2) zalezy od
szytego materiatu (standardowo: 3mm):

— jezeli przeswit (B) bedzie zbyt maty, trudno
bedzie ustawié¢ materiat pod lamownikiem

— jezeli przeswit (B) bedzie zbyt duzy, obszycie
nie bedzie jednolite

— po dokonaniu regulacji, dokrecié¢ sruby (1).
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Regulacja szerokosci obszycia

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczyc zasilanie i zamknag¢ doptyw

sprezonego powietrza.

W celu dokonania regulacji szerokosci obszycia nalezy:

— poluzowad sruby (1) i (4)

— przesung¢ ptytke przesuwna (5) w kierunku
wskazanym strzatka (A)

— ustawi¢ szeroko$¢ obszycia uwzgledniajac podziatke
znajdujacg sie na przednim lub tylnym korcu ptytki
przesuwnej (5)

— po dokonaniu regulacji dokreci¢ sruby (4)

— ustawic¢ koncéwke prowadnika (2) materiatu w jednej
linii z koncéwka lamownika (3)

— dokreci¢ sruby (1).

Podziatka na ptytce przesuwnej powinna stanowi¢ punkt odniesienia. Aby prawidtowo ustawi¢ obszycie nalezy
kierujac sie podziatkg, wykonac obszycie testowe i ewentualnie wprowadzi¢ precyzyjne korekty ustawienia.

oc

20
0Og
i w i

IlH,HH [ L
30
ot

40

podziatka podziatka
(przednia) (tylna)

\ / \
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Regulacja nadmuchdéw powietrza

Nadmuch powietrza (1):

umozliwia ustawienie materiatu wzdtuz prowadnika (8) — jezeli podmuch bedzie zbyt silny, materiat bedzie sie
zakleszczat / blokowat; jezeli podmuch bedzie zbyt staby, obszycie nie bedzie jednolite; do regulacji sity podmuchu
(1) stuzy pokretto (4).

Nadmuch powietrza (2):
umozliwia prawidtowe ustawienie materiatu pod lamownikiem — jezeli podmuch bedzie zbyt silny lub zbyt staby,
materiat nie bedzie prawidtowo uktadat sie pod lamownikiem; do regulacji sity podmuchu (2) stuzy pokretto (5).

Nadmuch powietrza (3):
umozliwia wyjecie materiatu po zakonczeniu szycia; do regulacji sity podmuchu (3) stuzy pokretto (6).

W celu dokonania regulacji sity kazdego podmuchu
powietrza nalezy poluzowaé nakretki (7) i przekrecic¢
odpowiednie pokretto regulacyjne:

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara — aby
zwiekszy¢ site wydmuchu

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara — aby
zmniejszy¢ site wydmuchu.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ nakretki (7).
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Zmiana grubosci materiatu

Uwaga
A % Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i

wyciggnac wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka.

W celu dostosowania maszyny do
zmienionej grubosci materiatu nalezy:

— odkreci¢ sruby (1), zdjgé lamownik (2)
oraz rozporki / czesci odlegtosciowe (3)

— odkreci¢ sruby (4), zdja¢ ptytki (5)
prowadnika oraz ptytke przesuwng (6)

— odkreci¢ sruby (7) oraz zdja¢ wspornik

(8)

— odkreci¢ Sruby (9) oraz zdja¢ przedni
prowadnik (10)

— odkreci¢ Sruby (11) oraz zdja¢ tylny
prowadnik (12)

- wymienic¢ rozporki / czesci
odlegtosciowe (3) oraz przedni (10) i
tylny (12) prowadnik na odpowiadajace
nowej grubosci materiatu

— dokreci¢ Sruby i zainstalowad
odpowiednie czesci maszyny w
kolejnosci odwrotnej do kolejnosci ich
zdejmowania.

Standardowy przedni i tylny prowadnik ma grubos¢ 1.6mm. Opcjonalnie wystepujg prowadniki o grubosci: 2mm,
2.5mm oraz 3.2mm.

Po wymianie prowadnikéw nalezy ponownie dokonac¢ regulacji lamownika, krawedzi materiatu oraz szerokosci
obszycia.
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Regulacja czujnika krawedzi materiatu

Uwaga

Regulacja czujnika krawedzi materiatu dokonywana jest przy wtgczonym zasilaniu. Aby zapobiec
wypadkom spowodowanym przypadkowym uruchomieniem maszyny, nalezy zachowac szczegdlng
ostroznos¢.

= =
5 S.? |_— przefgcznik (_ﬂ"_ = /
o= wyboru trybu '

poziom czutosci o]

zielona czerwona
lampka lampka

W celu dokonania regulacji czujnika krawedzi materiatu nalezy:

— sprawdzi¢ czy przetgcznik wyboru trybu jest przekrecony w lewo tj. wigczony — jezeli nie, przekrecié¢ przetacznik
w lewo

— przekreci¢ pokretto regulacji czutosci przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara do poziomu
minimalnego

— powoli przekrecaé pokretto regulacji czutosci w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara do
momentu gdy obie lampki tj. czerwona i zielona, zaswieca sie

— podtozy¢ materiat pod czujnik krawedzi materiatu i sprawdzi¢ czy czerwona lampka jest wytgczona a zielona
lampka Swieci sie — jezeli czerwona lampka nie gasnie, przekreci¢ pokretto regulacji czutosci przeciwnie do
kierunku ruchu wskazowek zegara do momentu gdy czerwona lampka wytgczy sie.
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Operacja szycia

W celu wykonania operacji szycia nalezy:

i
ONN — wigczy¢ zasilanie

— ustawi¢ materiat pod lamownikiem — podsuna¢ materiat pod stopke dociskowg

— w przypadku wyboru opcji autostartu, stopka dociskowa automatycznie opuszcza sie w momencie gdy przedni
czujnik (1) krawedzi materiatu wykryje materiat, a nastepnie maszyna automatycznie rozpoczyna szycie; w
przypadku wyboru opcji szycia w trybie recznym nalezy nacisngc zielony przetgcznik nozny, aby opusci¢ stopke
dociskowg i dopiero wéwczas maszyna automatycznie rozpoczyna szycie

— nacisniecie zielonego przetgcznika noznego w trakcie operacji szycia powoduje tymczasowe zatrzymanie pracy
maszyny; aby wznowi¢ prace maszyny nalezy ponownie nacisngc zielony przetacznik nozny

Uwaga
Nacisniecie zielonego przetacznika nozinego po tym jak materiat przejdzie przez tylny czujnik (2) krawedzi

materiatu nie spowoduje zatrzymania maszyny.

— po zakonczeniu szycia, maszyna zatrzyma sie a stopka dociskowa zostanie automatycznie podniesiona.
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Przycisk awaryjnego zatrzymania

Nacisniecie przycisku awaryjnego zatrzymania (1) podczas szycia spowoduje natychmiastowe zatrzymanie
maszyny.

W celu zwolnienia przycisku awaryjnego zatrzymania nalezy:

— wytaczy¢ zasilanie

— przekrecic przycisk awaryjnego zatrzymania (1) w kierunku wskazanym strzatka

— wigczy¢ zasilanie

— usungc szyty materiat w sposéb wskazany w czesci: Przed wykonaniem regulacji naprezenia nici.

WPROWADZANIE DANYCH SZYCIA
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Regulacja predkosci maszyny

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Predko$¢ maszyny jest regulowania w zakresie 99 pozioméw — od predkosci minimalnej do predkosci
maksymalne;j.

predkos$é maszyny

£
BEEEE
= =
o[ 0
— 81-2/BsSl)s =
ol

Zakres ustawien predkosci: od 0 do 99.

Aby zwiekszy¢ predkosc o jeden poziom nalezy nacisngé¢ przycisk

Aby zmniejszy¢ predkos¢ o jeden poziom nalezy nacisng¢ przycisk

Zatrzymywanie maszyny za pomoca licznika sciegow
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Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Nalezy wprowadzi¢ liczbe Sciegdw odpowiadajacg ilosci sciegdw wykonanych od momentu przejScia materiatu
przez tylny czujnik krawedzi materiatu do momentu zatrzymania maszyny.

Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskéw.

W celu ustawienia zatrzymania maszyny po wykonaniu okreslonej
liczby Sciegdw nalezy:

<tryb normalny>

@ - wiaczyc zasilanie
!r. przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wecisniete

E przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
odpowiednie wskazanie

I~
ﬁ . . . . — naciskajgc 21 razy przycisk ustawi¢ wskazanie L L - na
wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie

!.@. Uwaga

W przypadku nacisniecia przycisku wiecej niz 21 razy,
parametr funkcji  licznik $ciegu nalezy nacisngé¢ przycisk , aby cofnac sie do wczesniejszego
'_ ! _ wskazania.
ERE
— przy pomocy przyciskdw oraz ustawic¢ zgdang liczbe

]

5 ) ESL !
<2

l Sciegdw, przy czym przycisk umozliwia ustawienie pierwszej

cyfry, a przycisk —drugiej cyfry

n l Kaidor"azowe nacisnigcie przyciskdbw powoduje zmiang w
oA
1.2 bsik |k gulacji: od 0 do 99.
(s

‘@ Ustawienie fabryczne: 52.

<tryb normalny>

ENEEE
FIEIEEIE
— <

— nacisng¢ jednoczesnie przyciski oraz , aby powrdci¢ do
ekranu trybu normalnego.

Regulacja predkosci maszyny na poczatku szycia (wolny / miekki start)
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Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc.

Funkcja wolnego / miekkiego startu umozliwia ustawienie pracy maszyny na niskich obrotach na poczatku szycia.

Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskdw.

W celu wiaczenia / wytaczenia funkcji wolnego / migkkiego startu nalezy:

bez funkcji wolnego / migkkiego startu

EEEEE

a Jer2)dsim |k
ol
z funkcjg wolnego / migkkiego startu
:
EEEEE
Sl
e Jar2)st =
o2

wtaczy¢ zasilanie

nacisngc przycisk , aby wtaczyé funkcje wolnego / miekkiego

startu — ponowne nacisniecie przycisku anuluje (wytacza)
funkcje wolnego / miekkiego startu.

W celu zaprogramowania liczby sciegéw dla funkcji wolnego / miekkiego startu nalezy:
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<tryb normalny>

BOEEE
n@ﬁ?ﬁﬁ
DOEEE
N DD
<

parametr funkcji* licznik $ciegu

=i
L:' -
HEE
ol | 8| o |
= | gl-2)BsSLB= =
5 —
HEE
ool |0 oy |l el
a Jarz/Emsle

<tryb normalny> l

BEEEE
B Ji
O

21-2)gsL] g 2
o«

8o Eb

-~

J

(o]

b @p

=

wtgczyc zasilanie
przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wecisniete

przyciski oraz — na wysSwietlaczu pojawi sie
odpowiednie wskazanie

':,'
naciskajac 7 razy przycisk ustawi¢ wskazanie ==L — na
wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie
Uwaga
W przypadku nacisniecia przycisku wiecej niz 7 razy, nalezy
nacisng¢ przycisk , aby cofng¢ sie do wczesniejszego
wskazania.
przy pomocy przycisku ustawic zadang liczbe Sciegéw
Zakres regulacji: od 1 do 5.

Ustawienie fabryczne: 2.

nacisngé jednoczesnie przyciski oraz , aby powrdci¢ do
ekranu trybu normalnego.

W celu zaprogramowania regulatora predkosci funkcji wolnego / migkkiego startu nalezy:
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Regulacja predkosci maszyny na koncu szycia

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Funkcja ta umozliwia ustawienie pracy maszyny na niskich obrotach na koricu szycia.

Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskéw.

W celu zaprogramowania regulatora predkosci na konfcu szycia nalezy:

<tryb normalny>

EEEEE

B (@ B ) B (@ 8
o 1B BB E
<o

&

FERE®HERE T
A
(9]

parametr funkcji predkosé maszyny

PR

'

BEEMEME

EIEIEIE
@i-2)gsug =]
Po)

<tryb normalny>

EEEEE

ol ol
@i-2jmsliy =
in

(<]

wigczyc zasilanie
przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wecisniete

przyciski oraz — na wysSwietlaczu pojawi sie
odpowiednie wskazanie

naciskajagc 5 razy przycisk ustawi¢ wskazanie - na
wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie

Uwaga
W przypadku nacisniecia przycisku wiecej niz 5 razy, nalezy
nacisngé¢ przycisk , aby cofng¢ sie do wczesniejszego
wskazania.

Eal
przy pomocy przyciskow &i-2J, , oraz ustawic

zgdang predkos¢, przy czym przycisk umozliwia ustawienie
czwartej cyfry, przycisk — trzeciej cyfry, przycisk -
drugiej cyfry, a przycisk — pierwszej cyfry

Kazdorazowe nacisniecie przyciskow powoduje zmiane w
zakresie od 0 do 9.

Zakres regulacji: od 0 do 2999 obr./min.
Ustawienie fabryczne: 2500 obr./min.

nacisngc¢ jednoczes$nie przyciski oraz , aby powréci¢ do
ekranu trvbu normalnego.
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W celu zaprogramowania synchronizacji w czasie funkcji niskiej predkosci na koncu szycia nalezy:

<tryb normalny> — wigczyc zasilanie
m H H — przytrzymac przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wcisniete

przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
& = Bsu@ &)
(o

odpowiednie wskazanie

1 — naciskajac 19 razy przycisk ustawi¢ wskazanie - na

wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie
BEREE

a@> Gy

Uwaga
&) &) &) @] 3
ol | sl o o |
4 W przypadku nacisniecia przycisku wiecej niz 19 razy, nalezy
1 nacisng¢ przycisk , aby cofngé sie do wczesniejszego
parametr funkgji predkosé maszyny wskazania.
=]
FENER » i 22
— przy pomocy przyciskdw oraz ustawi¢ Zzadana
) 43 o2 5 H
o[ 5
° predko$¢, przy czym przycisk umozliwia ustawienie
1 pierwszej cyfry, przycisk —drugiej cyfry
= Kazdorazowe nacisniecie przyciskow powoduje zmiane w
E l H zakresie od 0 do 9.

o Zakres regulacji: od 0 do 99.

Ustawienie fabryczne: 40.
<tryb normalny>

=),
/I\ -“ ::..
. .1»2 & S
(o]

b3}

— nacisna¢ jednoczesnie przyciski oraz , aby powrdci¢ do
ekranu trybu normalnego.

&>
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Wybdr trybu uruchomienia maszyny: automatyczny lub reczny

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Funkcja ta umozliwia wybdr opcji automatycznego lub recznego uruchomienia maszyny.
Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskéw.

W celu wybrania opcji automatycznego lub recznego uruchomienia maszyny nalezy:

<tryb normalny> — wigczyc zasilanie
m H = — przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wcisniete

e przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
ﬂ]n ‘ odpowiednie wskazanie
}@ * — naciskajac 12 razy przycisk ustawic¢ wskazanie PHR -na

wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie
= L
BEBEE

Uwaga
e Jeedeule 18]
b= =5 ESL) Il =
<

W przypadku naci$niecia przycisku wiecej niz 12 razy,
i ¢ nalezy nacisng¢ przycisk , aby cofnac sie do wczesniejszego
parametr funkgji tryb wskazania.

= .
EEEEE

— przy pomocy przycisku przetacza¢ tryb uruchomienia

@ 8@ YO {@ 5 maszyny na automatyczny lub reczn

@ EIEIEmEE o e utomatyany 0 e
‘ — tryb reczny (aby uruchomi¢ maszyne nalezy nacisngc

zielony przetacznik nozny)

@ M — tryb automatyczny (maszyna uruchamia sie
B @ B =) 0 o automatycznie po umieszczeniu materiatu)
PEEmDe

‘ — nacisng¢ jednoczesnie przyciski oraz , aby powrdci¢ do
ekranu trybu normalnego.

p3\>

<tryb normalny>
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Programowanie regulatora czasowego startu
przy wybranej opcji automatycznego uruchomienia

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfaczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowadé szczegdlng ostroznosé.

W przypadku wybrania funkcji autostartu, konieczne jest zaprogramowanie regulatora czasowego. Nalezy ustawié
czas jaki uptywa od momentu wykrycia materiatu przez przedni czujnik krawedzi materiatu do momentu
opuszczenia stopki dociskowej.

Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskdw.

W celu zaprogramowania regulatora czasowego przy autostarcie nalezy:

<tryb normalny> - wiaczy¢ zasilanie

m n H — przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednocze$nie wcisniete
B [ G @ T przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
A]o ? odpowiednie wskazanie
ﬂ’j — naciskajac 16 razy przycisk ustawi¢ wskazanie - na
‘ wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie

[ Uwaga
ﬂn W przypadku nacis$niecia przycisku wiecej niz 16 razy,

‘ nalezy nacisngé¢ przycisk , aby cofnac sie do wczesniejszego
wskazania.

parametr funkcji  czas (ms)

e

E] @ — przy pomocy przyciskéw , oraz ustawi¢ zadany
d :::):a:)

<-> czas, przy czym przycisk umozliwia ustawienie trzeciej

cyfry, przycisk — drugiej cyfry, a przycisk — pierwszej
cyfry

Kazdorazowe nacisniecie przyciskdow powoduje zmiane w
e DU zakresie od 0 do 9.
<-> Zakres regulacji: od 0 do 998 m:s.

‘@ ‘ Ustawienie fabryczne: 500 ms.

<tryb normalny> — nacisna¢ jednoczesnie przyciski oraz , aby powréci¢ do

m H H E ekranu trybu normalnego.
FIEIET
o

&h
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Ustawienie licznika Sciegow zatrzymujgcego nadmuch powietrza

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Funkcja ta umozliwia ustawienie liczby Sciegdw wykonanej od momentu przejscia materiatu przez tylny czujnik
krawedzi materiatu do momentu zatrzymania nadmuchu powietrza z lamownika.
Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskéw.

W celu zaprogramowania licznika Sciegdw zatrzymujgcego nadmuch powietrza nalezy:

<tryb normalny> — wiaczy¢ zasilanie
m n = Ei — przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wcisniete

ﬁ przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
‘ odpowiednie wskazanie

‘@ — naciskajgc 20 razy przycisk ustawi¢ wskazanie - na

wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie
W B l 6 B

Uwaga
gnall o
W przypadku naci$niecia przycisku wiecej niz 20 razy,
1 nalezy nacisng¢ przycisk , aby cofnac sie do wczesniejszego
wskazania.
parametr funkcji  licznik Sciegow
mE B . o
—d = — przy pomocy przyciskow oraz ustawi¢ Zzadana

23] ) <2 &)
n@ predkosé, przy czym przycisk umozliwia ustawienie
1 pierwszej cyfry, przycisk —drugiej cyfry

Kazdorazowe nacisniecie przyciskow powoduje zmiane w

E l zakresie od 0 do 9.

Zakres regulacji: od 0 do 99.

‘@O Ustawienie fabryczne: 52.

: l — nacisna¢ jednoczesnie przyciski oraz , aby powréci¢ do

<tryb normalny> ekranu trybu normalnego.

IUEEE
@ SIEIEIEIE
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Ustawienie regulatora czasowego dla materiatéw siatkowych (z oczkami)

Uwaga
A Poniewaz przy wprowadzaniu danych wymagane jest podfgczenie do zasilania, istnieje ryzyko
przypadkowego uruchomienia maszyny. Nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé.

Regulator czasowy nalezy ustawi¢ kazdorazowo przy szyciu materiatow o strukturze siatkowej (z oczkami).

Czujnik omytkowo traktuje siatke jako koniec szycia. Aby temu zapobiec nalezy ustawi¢ odpowiedni czas dla
obszycia siatki o zadanej dtugosci — zapewni to ciggtg operacje szycia na siatce.

Uwaga Od typu sterownika silnika zalezy ile razy bedzie konieczne naciskanie przyciskéw.

W celu zaprogramowania regulatora czasowego dla szycia materiatow siatkowych nalezy:

<tryb normalny>

EEEEE

o4 SIDEOE
!

HEE N

ol oyl il
S| = BSL M= Q
(o]

V

parametr funkcji  czas (ms)

ol £

2.
EEERME

EE RN

L]

¢

<tryb normalny>

Uwaga

a
EEEE
ooyl
21-2) 8 = =
(]

wigczyc zasilanie
przytrzymaé przez ponad 2 sekundy jednoczesnie wecisniete

przyciski , oraz — na wyswietlaczu pojawi sie
odpowiednie wskazanie

naciskajac 7 razy przycisk ustawi¢ wskazanie - na
wyswietlaczu pojawi sie odpowiednie wskazanie

Uwaga

W przypadku nacisniecia przycisku wiecej niz 7 razy, nalezy
nacisngé¢ przycisk , aby cofngé sie do weczesniejszego
wskazania.

przy pomocy przyciskow , oraz ustawi¢ zadany
czas, przy czym przycisk umozliwia ustawienie trzeciej
cyfry, przycisk — drugiej cyfry, a przycisk — pierwszej
cyfry

Kazdorazowe nacisniecie przyciskow powoduje zmiane w

zakresie od 0 do 9 (w przypadku przycisku —od0dob5).
Zakres regulacji: od 0 do 508 ms.
Ustawienie fabryczne: 0 ms.

nacisng¢ jednoczes$nie przyciski oraz , aby powrdci¢ do
ekranu trybu normalnego.

Nawet jezeli materiat wyjdzie z obszaru dziatania czujnika, maszyna bedzie kontynuowaé prace przez czas
ustawiony za pomocg regulatora czasowego. Aby zatrzymaé maszyne nalezy zmniejszy¢ liczbe Sciegdw, zmniejszy¢
predkos¢ maszyny na koncu szycia i odpowiednio zatrzymac nadmuch powietrza.

37



,
#

kansiec

&

9,

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

maszyna nie uruchamia sie po
wigczeniu zasilania

wecisniety przycisk awaryjnego
zatrzymania

zwolnié przycisk awaryjnego
zatrzymania

brak nadmuchu powietrza gdy
materiatf znajduje sie pod
lamownikiem

nieprawidtowe ustawienie
poziomu czutosci na tylnym
czujniku krawedzi materiatu

dokonad regulacji poziomu
czutosci na tylnym czujniku
krawedzi materiatu

maszyna nie uruchamia sie po
wybraniu trybu autostartu

nieprawidtowe ustawienie
poziomu czutosci na przednim
czujniku krawedzi materiatu

przedni czujnik krawedzi materiatu
nie wykrywa materiatu

dokonaé regulacji poziomu
czutosci na przednim czujniku
krawedzi materiatu

dokona¢ regulacji potozenia
przedniego czujnika krawedzi
materiatu tak, aby wykrywat
materiat znajdujacy sie pod stopka
dociskowg

przepuszczanie sciegow i/lub
zrywanie sie nici

maszyna wykonuje ruch jatowy
poniewaz ustawiona ilos¢ sciegdéw
od momentu zakonczenia szycia
do momentu zatrzymania maszyny
jest nieprawidtowa

odpowiednio ustawic ilos¢é Sciegdw
tak, aby maszyna zatrzymywata sie
jak tylko zakonczy sie operacja
szycia

krawedz materiatu jest zbyt
wycofana na szwie (nie obejmuje
catej szerokosci Sciegu)

krawedZ materiatu nadmiernie
wystaje za $ciegiem

nieprawidtowe ustawienie
prowadnika

dokonad regulacji potozenia
prowadnika

krawedz materiatu jest zbyt
wycofana na szwie (nie obejmuje
catej szerokosci $ciegu) na koricu
szycia

nadmuch powietrza (1) jest zbyt
staby (sita docisku stopki jest zbyt
staba)

zwiekszy¢ site nadmuchu
powietrza (1) (zwiekszy¢ site
docisku stopki)
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SPECYFIKACIJA SZYCIA

Zastosowanie

obszywanie na ptasko rekawdow w koszulkach bawetnianych typu t-shirt,
koszulkach polo itp.

Materiaty

dzianiny gtadkie, materiaty o strukturze plastra miodu,
dzianiny o $ciegu $ciggaczowym, materiaty o gestym splocie

Nici

nici wyczeskowe, poliestrowe, wetniane, nylonowe

Rozmiar materiatu

obwdd otworu rekawa: maks. 600mm, dtugos¢ boku rekawa: maks. 300mm

Szerokos¢ obszycia

20mm ~ 30mm

PARAMETRY TECHNICZNE MASZYNY

Model

SOH-531, SOH-541

Wyposazenie

W562-08JC X 356 (SOH-531)
WT562-08JB X 248, WT562-08JC X 356 (SOH-541)

szerokos¢: 990mm, gtebokosé: 596mm,

Wymiary wysokosé: 1200mm ~ 1440mm (z wytgczeniem stojaka na nici)
Liczba igiet 3
Liczba nici 5

Dtugosé $ciegu

1.2mm ~ 4.4mm

Rozstaw igiet

4.8mm, 5.6mm

Wskaznika transportu
dyferencjalnego

1:05~1:1.3

Wznios stopki
dociskowej

5mm

Predkos$¢ maszyny

4500 obr./min.

Zrédto zasilania

prad zmienny, 100V ~ 120V, 200V ~ 240V

Cisnienie powietrza

0.5Mpa (5kgf/cm2)

Zuzycie powietrza

95 |/min. (ANR)

Zuzycie mocy

550.4W
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