2 PEBASUS

REGULACJA NAPREZENIA
NICI

W celu uzyskania odpowiedniego naprezenia nici, nalezy
ustawi¢ pokretla naprezania nici iglowej (1),  pokretla

naprezania nici gornej pokrywy (2) oraz pokretto naprezania
nici chwytacza 3.

Aby zwigkszy€ napre¢zenie nici, nalezy przekreci¢ kazde
pokretto zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara.
Aby zmniejszy¢€ naprg¢zenie nici, nalezy z kolei przekrecic G 3
kazde pokretlo przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek POLUZOWAC
zegara.

ABY
NAPREZYC

Naprezenie kazdej nici
powinno by¢ tak lekkie jak to
mozliwe, jednak wystarczajace,
aby tworzy¢ symetryczne i
pigkne Sciegi.

CZYSZCZENIE MASZYNY

Podczas czyszczenia maszyny, urzadzenie powinno
by¢ wytaczone i odtaczone od gniazdka.

@ nalezy otworzy¢ przednig pokrywe i plytke przesuwang. Nastepnie nalezy odkreci¢ §ruby
1 wyjac ptytke igtowa
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2 PEBASUS

@ nalezy doktadnie wyczys$ci¢ rowki w plytce iglowej oraz obszar wokoét zabkéw transportu

@ nast¢pnie nalezy ponownie
zamontowa¢ ptytke iglowa za
pomocg Srub

@ koncowe czynnosci to zamknigcie
przedniej pokrywy 1 plytki
przesuwanej

WYMIANA IGIEL

Przed wymiana igiel nalezy zawsze wylaczyc
maszyne i odtaczy¢ ja od gniazdka.

¢

W celu dokonania wymiany igty/igiet nalezy :

2 2 =22

DOBRZE  ZLE
poluzowac¢ §rubg/Sruby uzywajac klucza z z6tta raczka ﬁ
za pomocg pincety, stanowigcej element wyposazenia
dodatkowego, wyjac starg igte/igly

ustawi¢ igle tak, aby skos$ne $cigcie znajdowalo si¢ przodem
do tylnego boku maszyny

nastgpnie nalezy, uzywajac pincety, umiesci¢ nowg igle w
otworze iglowym tak daleko jak to mozliwe. Zawsze nalezy
stosowac standardowe igly.

ponownie, uzywajac klucza z z6tta raczka, dokreci¢ Srube/
Sruby

SKOSNE

SCIECIE
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2 PEBASUS

' W celu przeprowadzenia czynnoS$ci
‘ nalezy uzywa¢é klucza z zélta raczka

/ . . .
Tstanowiacego element wyposazenia
4 4 dodatkowego.
e
i3 £

"UWAGA ! NIE WYJMOWAC

f m i SRUBY!

SPRAWDZANIE PRZEPLYWU
OLEJU W MASZYNIE

Jesli maszyna zostata odpowiednio
wypeliona olejem, nalezy nacisng¢ pedat
napedowy, aby uruchomi¢ maszyne i
sprawdzi¢ na okienku wskaznika czy olej
przeptywa.

WYMIANA OLEJU

Pierwsza wymiana oleju powinna nastapi¢ po
miesigcu pracy maszyny, a nast¢pnie co szes$¢
miesigcy. Obsluga maszyny pracujacej na
starym oleju grozi uszkodzeniem urzadzenia.
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WYMIANA DOLNEGO

NOZA

W celu wyjecia dolnego noza nalezy :

2 PEBASUS

Poprawne wartosci katow

tymczasowo dokrecié
Srube (1) po przesunigciu

uchwytu dolnego noza w lewo

poluzowa¢é Srube

wyj5
\ Hf‘\.

4%

W celu przeprowadzenia czynnosci wymiany dolnego

noza nalezy :

Odkrecenie Sruby (5) sprawn, i

ze uchwyt dolnego noza
przesunie si¢ w prawo.

nalezy przekreci¢ pokretlo
zgodnie z rysunkiem po prawo
fit

dokreci¢ Srube

zamontowa¢ dolny n6z
(patrz rysunek po prawo)

21
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Sprawdzanie
poprawnego dzialania
nozy :

poziom @ = poziom

krawedz 'g()rny néz
tnaca
powierzchnial
dol.nego gorna plytki
noza iglowej (})
77 (s
dolny noz




2 PEBASUS

WYMIANA GORNEGO NOZA

W celu dokonania wymiany gornego noza nalezy :
#< odkreci¢ $rube (1), a nastepnie przesungé uchwyt dolnego noza (2) maksymalnie na

lewo. Tymczasowo dokreci¢ $rube (D).

&< zdjac $rube @) oraz n6z @. Umiesci¢ nowy
noéz tymczasowo 1 przymocowaé go $rubg

. Nastepnie nalezy obraca¢ kotem @\L

pasowym maszyny do momentu, gdy uchwyt 0.5-1.0mm i A

gdérnego noza znajdzie si¢ w sSwym blyekd iglowej

nainiz tozeni 2 les . S Y . W
jnizszym potozeniu. Woéwczas nalezy o g |

upewnic si¢, czy noz dolny 1 gérny nachodza

na siebie na szeroko$¢ 0.5-1.0mm. Jesli

bedzie konieczna regulacja, nalezy
przesung¢ gorny néz odpowiednio do gory,
lub w dot.

< nachodzenie na siebie krawedzi tngcych
gornego 1 dolnego noza powinno
charakteryzowac si¢ tym, ze srodkowy punkt
A na gérnym nozu @ oraz $rodkowy punkt

gérna

powierzchnia
plytki iglowej

f"""[""—" i

dolnego noza ®) krzyzuja sig.

&< odkreci¢ $rube (1. Nastepnie
upewni¢ si¢, ze gorny i dolny
ndéz wspotpracuja prawidlowo
i jesli tak, dokreci¢ srube (D).

< umie$ci¢ nitke pomiedzy
gorny 1 dolnym nozem, a
nastgpnie sprawdzi¢ czy
operacja obcinania nici
przebiega prawidiowo
przekrecajac pokretlo.
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2. PEBASUS

REGULACJA SZEROKOSCI NADKRAWEDZI

¥ nalezy odkreci¢ $rube (1),przesungé uchwyt dolnego noza (2) catkowicie na lewo, a
nastepnie tymczasowo dokreci¢ $rube (1).

¥ Kkolejny krok polega na odkreceniu $ruby (7) oraz przesunieciu zacisku gornego noza
w lewo lub w prawo, w zaleznos$ci od koniecznosci.

¥ na koniec nalezy zamontowa¢ gormy i dolny néz postepujac wedtug instrukcji
opisanych w powyzszych rozdziatach.

OTWIERANIE/ZAMYKANIE RAMIENIA DOCISKU

Aby otworzy¢ ramie docisku nalezy :

¥ przekreci¢ pokretlo do momentu, gdy
igla znajdzie si¢ w swym najwyzszym
potozeniu

¥ obnizy¢ dzwigni¢ podnoszenia stopki
(D, a nastepnie odsungé ramie Qw
bok.

Aby wymieni¢ rami¢ docisku nalezy : —

¥ przekreci¢ pokretto do momentu, gdy | ke
igla znajdzie si¢ w swym najwyzszym
potozeniu

¥ obnizy¢ dzwigni¢ podnoszenia stopki

(D, a nastgpnie wymieni¢ ramig¢ (2).

STANDARDOWE POLOZENIE PROWADNIKOW NICI I ILOSCI DOSTARCZANEJ]
NICI

Pierwsza czynno$¢ polega na odkrgceniu
srub i @. Regulacja dokonywana jest

oprzez przesunigcie prowadnic nici (D 1 . C o
pop P e p @ W celu zwigkszenia ilo$ci podawanej nici,

nalezy przesunaé prowadnice i Qw

Wymagan. o . kierunku wskazanym przez (+). Z kolei,
W celu zwigkszenia ilosci podawania, C e S
aby zmniejszy¢ ilo$¢ podawanej nici,

nélezy przesunaé prowadnice (D i ®W nalezy przesungé¢ prowadnice D) i @Qw
kierunku wskazanym przez (+). Z kolei,
aby zmniejszy¢ ilo§¢ podawania, nalezy
przesung¢ prowadnice (D) i @w kierunku

@ w gbre lub w dot — w zaleznosci od

kierunku wskazanym przez (-).

wskazanym przez (-).
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€ PEBASUS

SeriaM732 SeriaM752
Model Potozenie )  Potozenie (2) Model Potozenie )  Potozenie )
Standard Standard
(wyjatek—48P2) w najwyzszym polozeniu  $ruba @ (wyjatek—01) W najwyzszym potozeniu  $ruba @
po $rodku szczeliny @ po $rodku szczeliny @
M732-48P2 Y najwstz.ym‘poioieniu W M752-01 patrz ilustracja $ruba @ po srodku
najnizszym potozeniu
szczeliny @
Seria M732 Seria M752

Standard T
prowadnica
nici () w
najwyszym
polozeniu

Standard Standard :
gorna czes¢ prowadnics
szezeliny powinha ' nici (1) w

byé w jednej ligii Najwyzszyn
¢ szezelina (1 @ polozeniu ('

glowki Sruby (wyjatek -

Standard :
Sruba (4) po Srodku
nad szczelina

prowadnicy nici (2)
(wyjatek - model -48P2)

Standard :
srubd (4)
po Srpdku

\/rm‘in)
prowadnicy (2)

M732-48P2 :
prowadnica nici (2)

T52¢401)

w najnizszym poloZeniu

STANDARDOWE POI’.OZENIE NAPREZACZA NICI
CHWYTACZA PODWOINEGO LANCUSZKA

¥ Punkt A znajdujgcy sie na naprezaczu nici chwytacza podwojnego tancuszka (9)powinien
leze¢ na tej samej plaszczyznie co goérna powierzchnia wspornika. Odpowiedniego
ustawienia dokona¢ nalezy poprzez odkrecenie $rub () i obrdcenie naprezacza nici
(9wedlug wymagan.
¥ Prowadnica naprezacza nici (0) powinna znajdowa¢ si¢ na jednej linii z naprezaczem nici
chwytacza podwojnego tancuszka (9) w punkcie B. Regulacja polega na odkreceniu $ruby
(2 i przesunieciu prowadnicy naprezacza nici (0) w gore lub w dot.
¥ W celu ustawienia ilosci podawanej nici chwytacza podwoéjnego tancuszka nalezy
odkreci¢ $ruby (7) i (8), a nastgpnie przesung¢ prowadnice nici 5 i (6) w lewo lub w
prawo :
¥ aby zwigkszy¢ ilo$¢ dostarczanej nici, nalezy przesung¢ prowadnice nici (5)
i (6) w kierunku wskazanym przez (+)
¥ aby zmniejszy¢ ilo$¢ dostarczanej nici, nalezy przesungé prowadnice nici
(51 (6) w kierunku wskazanym przez (-)
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A PEBASUS

STANDARDOWE I,’OI'.OiENIE NAPREi’ACZY NICI CHWYTACZA,
PROWADNIKOW NICI ORAZ ILOSCI PODAWANEJ] NICI

Regulacje naprezacza nici chwytacza (13 mozna przeprowadzi¢ w momencie, gdy dolny
chwytacz znajdzie si¢ w maksymalnym prawym koncu swego suwu. Z kolei ustawienie
naprezacza nici chwytacza (4 powinno by¢ dokonywane z chwilg, gdy gorny chwytacza
znajdzie si¢ w swym najwyzszym potozeniu. Standardowe polozenie kazdego z
naprezaczy nici chwytacza jest nastgpujace :

Regulacja polega na odkreceniu $rub (19i(6),a nastepnie na przesunieciu naprezaczy @) i

@ (patrz ilustracja).
Naprezacz nici chwytacza 13 reguluje ilo$¢ dostarczanej nici gornego chwytacza.
Z kolei, napr¢zacz nici chwytacza (4 reguluje ilo$¢ dostarczanej nici dolnego chwytacza.

Naprezacz nici chwytacza (7)) powinien znajdowa¢ si¢ w jednej linii z napr¢zaczem nici
chwytacza (9 w punkcie oznaczonym litera F. W tym celu nalezy odkreci¢ $rube (8 i
przesung¢ naprezacz nici chwytacza 17):
¥ w celu zwigkszenia ilo$ci podawanej nici, nalezy przesuna¢ napr¢zacz nici
chwytacza (17) w kierunku wskazanym przez (+)
¥ w celu zmniejszenia iloSci podawanej nici, nalezy przesuna¢ naprezacz nici
chwytacza (17 w kierunku wskazanym przez (-)

Prowadnica nici (19 powinna znajdowaé si¢ w swym najnizszym polozeniu. Ustawienie

polega na odkreceniu $ruby Q)i przesunieciu prowadnicy nici 19.

Model Potozenie

®
M732 @

M752
(wyjatek 16S2, 23B

M752-16S2
M752-23B ©

Model Potozenie

®
m732 O

M752
(wyjatek 16S2, 23B
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WYMIANA ZABKOW TRANSPORTU

Z.3bki transportu dyferencjalnego :
- nalezy odkreci¢ $rubg (4) i wyjaé zabki

transportu dyferencjalnego (3.
Nastepnie nalezy zamontowaé nowe
zabki i dokreci¢ $rube @).

Z.3bki transportu gléwnego, normalnego :
- nalezy odkreci¢ $rube (1) i wyjaé zabki
transportu gtownego (2). Nastepnie

nalezy zamontowa¢ nowe zabki i
dokreci¢ srube (D).

WYSOKOSC ZABKOW TRANSPORTU

Aby ustawi¢ wysoko$¢ zabkoéw transportu nalezy :
¥ przekreci¢ pokretto az do momentu, gdy zgbki transportu normalnego (2) znajdg si¢ w
swym najwyzszym potozeniu

¥ odkrecié¢ $rube (1), a nastepnie tak ustawi¢ zabki transportu normalnego (2), aby drugi-

trzeci zabek transportu byt ustawiony 1mm nad gérng powierzchnig ptytki iglowej. Na
koniec nalezy dokreci¢ srube (D).

¥ podnies¢ zabki transportu poprzez

A mm «':)?‘r::‘: :;f::“i:crjm""iﬂ przekrecenie pokretta. W momencie
l i gdy koncowki zabkéw transportu
7 . S normalnego (2) znajda si¢ na jednym

poziomie z gorng powierzchnig

gérna powierzchnia p%ytkl iglowe, koncowki qukéw
plytki iglowej .
}@ ? transportu dyferencjalnego (3

[ e N o | powinny takze znalez¢ si¢ na jednym
L} !_/_I ?7/‘ poziomie z gorng powierzchnig
ptytki igtowej. Koncowa czynnos$¢ to

dokrecenie $ruby (4).
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REGULACIA PRZECHYLENIA

¥ w momencie gdy zabki transportu
normalnego 1 dyferencjalnego
zostang podniesione ze swego
dolnego potozenia do linii gornej
powierzchni ptytki iglowej, musza
one znajdowa¢ si¢ dokltadnie na
jednym poziomie z ta goérng
powierzchnig

¥ nalezy poluzowaé¢ S$rube (5.

przednie strony

Umiescié¢ koncowke $rubokreta @ w \\’za%m/w translv

rowku podktadki  (6). Regulacja g e

odchylenia polega na przesunigciu

podktadki (6) w gore lub w dot :

¥ aby odchyli¢ przedni koniec
zabkoéw w gore, nalezy
przesung¢ podktadke (6) w dot

aby odchyli¢ w gore

l przednie strony "

zabkow transportu )

/ ;]

¥ aby odchyli¢ przedni koniec .

zabkow w dot, nalezy przesungé
podktadke (6) w gore.

¥ nalezy delikatnie dociska¢

podktadke  (6) $rubokretem w

>~

kierunku wskazanym przez
strzatke !

WYSOKOSC POMOCNICZYCH ZABKOW TRANSPORTU

Aby zmieni¢ odleglo$¢, nalezy odkreci¢ $rube (7) i przesungé pomocnicze zgbki transportu
w gore lub w dot.

Kiedy rozmiar nici, ktéra ma by¢ stosowana, jest bardzo zmieniony, nalezy ustawi¢ wysoko$¢
pomocniczych zabkow transportu (jest to réznica w poziomie pomiedzy zabkami transportu
normalnego, a zgbkami transportu dyferencjalnego).

Pomocnicze zabki transportu powinny znajdowac si¢ ponizej zabkdw transportu normalnego.
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W przypadku plytki iglowej z lancuszkowa powierzchnig

prowadzaca :

— pomocnicze zabki transportu powinny by¢ ustawione
bezposrednio pod zabkami transportu normalnego
(przeswit = Omm)

W przypadku plytki iglowej bez lancuszkowej powierzchni

prowadzacej :

— pomocnicze zabki transportu powinny by¢ ustawione 0.8mm

{"_'I[l

Q Ol
dd

pod zgbkami transportu normalnego (przeswit = 0.8mm)

WYSOKOSC IGIEL

¥ najpierw, nalezy upewnic¢ sig, czy igta jest wsadzona na odpowiednig gltgbokos¢

¥ nastepnie, nalezy przekregci¢ pokretto, az do momentu gdy igla znajdzie si¢ w
najwyzszym punkcie swego suwu

¥ nalezy takze ustawi¢ pionowg odleglos¢ (a) pomiedzy ostrzem igly, a gorng
powierzchnig ptytki iglowej. W tym celu, nalezy odkrecié¢ $rube (1) za pomoca klucza
maszynowego, a nastepnie przesung¢ prowadnice uchwytu igly (2) w gore w dot.

seria M732 seria M752
(] : ‘
=] lﬁ ’%4]
OIB §o
LI i
(a) (a) (a) (@)
gorna powierzchnia goérna powierzchnia
plytki iglowej plytki iglowej

Wysokos¢ igty
ré6zni si¢ w
zaleznos$ci od
modelu !
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