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Instrukcja obstugi




SLOWO WSTEPNE

Gratulujemy Panstwu zakupu profesjonalnej maszyny serii MX / M800 firmy PEGASUS -
synonimu najwyzszej jakosci i niezawodnosci. Mamy nadzieje, ze bedziecie Panstwo zadowoleni z
pracy na tym urzadzeniu, ktére zostato skonstruowane i wyprodukowane na bazie

najnowoczesniejszych technologii Swiatowych.

Celem niniejszej Instrukcji jest przyblizenie specyfiki obstugi maszyny, a takze zapoznanie Panstwa

z podstawowymi parametrami technicznymi, jak rowniez zasadami regulaciji.

Ustawienia i praca na urzadzeniu dokonywane zgodnie z przedstawionymi wskazéwkami sa
gwarancjg utrzymania urzadzenia w jak najlepszym stanie oraz zapewnig uzyskanie wyrobow

wysokiej jakosci.
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Firma KANSTEC od ponad dziesieciu lat aktywnie wprowadza najnowocze$niejsze rozwigzania
na polski rynek. Niezréwnana innowacyjnos¢ i trafno$¢ proponowanych przez nas rozwigzan
zapewnia im pozycje Swiatowych standardéw w wielu dziedzinach. Wychodzac naprzeciw rosngcym
potrzebom Klientéw wcigz poszerzamy asortyment oferty o coraz nowoczes$niejsze i zaawansowane
technologicznie urzadzenia niezbedne w kazdej szwalni. Dtugoletnie do$wiadczenie pozwolito nam
uzyska¢ silng pozycje rynkowa i oferowa¢ Klientom niezawodne rozwigzania oraz wyroby
najwyzszej jakosci po konkurencyjnych cenach.

Potrzeby Klienta, umiejetnosc ich zidentyfikowania i zaspokojenia to nasz cel.
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Bez uprzedniej pisemnej zgody producenta oraz sprzedawcy maszyny, nabywca urzadzenia nie ma
prawa powiela¢, rozpowszechnia¢ ani ttumaczy¢ na inne jezyki niniejszej instrukcji, w catosci lub w
czesci.

n OZNACZENIA ORAZ ZABEZPIECZENIA

Aby zapobiec wypadkom spowodowanym nieuwazng obstugg urzadzenia, na maszynie oraz przy
opisie jej obstugi w instrukcji zamieszczone zostaty specjalne znaki i tabliczki ostrzegawcze.

Nalezy zadbaé, aby tabliczki ostrzegawcze zamieszczone byty na maszynie w widocznych miejscach
oraz aby byty natychmiast wymieniane w przypadku ich zabrudzenia badz uszkodzenia.

DANGER ’ Wskazuje natychmiastowe ryzyko zagrozenia zycia lub urazu

NIEBEZPIECZENSTWO [eElcH

WARNING e | ‘ e S ol

OSTRZEZENIE skazuje potencjalne ryzyko zagrozenia zycia lub urazu ciata.
A CAUTION Wskazuje na mozliwoS¢ popetnienia btedu skutkujgcego

UWAGA urazem ciata lub uszkodzeniem maszyny.

OZNACZENIA STOSOWANE W INSTRUKCIJI

A Nalezy Scisle przestrzegac instrukcji podczas obstugi maszyny.

A Nieprawidtowa obstuga maszyny grozi porazeniem pradem.




Nieprawidtowa obstuga maszyny grozi urazem konczyn gornych.
Wskazuje zagrozenie poparzeniem spowodowanym wysokg temperatura.

Czynnos$¢ zabroniona.

Przed przystgpieniem do regulacji i/lub naprawy maszyny oraz w sytuacji zagrozenia
uderzeniem pioruna nalezy bezwzglednie odtgczac zasilanie od maszyny.

Nalezy prawidtowo uziemi¢ maszyne.

I & 0 0 P> P

Wskazuje normalny kierunek obrotdw kota pasowego maszyny.

ZABEZPIECZENIA

Ostona oczu
Ostona igiet zabezpiecza przed dostaniem sie do oka kawatkéw potamanej, podczas szycia, igty.

Nie nalezy pozostawia¢ ostony oczu otwartej. Nie nalezy pracowac na maszynie przy
otwartej lub zdjetej ostonie oczu.

Ostona palcow
Ostona palcoéw zainstalowana jest blisko igiet, aby chroni¢ palce przed podnoszaca sie i opadajaca
igta. Aby utatwi¢ nawlekanie, konstruktorzy maszyny pozostawili prze$wit nad ostong palcow.

® Nie nalezy wktadac palcdw pomiedzy pracujacy igte a ostone.

Pokrywa paska klinowego

Koto pasowe maszyny i pasek klinowy sg ostoniete pokrywa.

Podczas szycia, zarowno koto pasowe, jak i pasek klinowy poruszajg sie z duzg predkoscig. Dlatego
tez, aby zapobiec wypadkom nalezy obstugiwaé maszyne jedynie przy zainstalowanej pokrywie.

® Nie nalezy zdejmowac pokrywy paska klinowego.




Koto pasowe
Nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotu kota pasowego maszyny. Powinien by¢ on zgodny z kierunkiem
ruchu wskazowek zegara, patrzac od strony kota pasowego.

Stopka dociskowa
Pomiedzy gorng powierzchnig ptytki Sciegowej a stopkag dociskowg jest przeswit wielkosci ponad
5mm.

Nie nalezy podktadac palcdw w obszar pracy stopki dociskowej.

Nie nalezy podktada¢ palcow pod stopke dociskowg w momencie gdy jest ona
podnoszona za pomocg przefgcznika kolankowego lub automatycznie — za pomoca
pedatu napedowego.

Przednia pokrywa

Chwytacz przemieszcza sie z lewej do prawej strony po tuku (patrzac od przodu maszyny). Aby
zapobiec urazom spowodowanym przez chwytacz nalezy zawsze pracowac na maszynie z zatozong
przednig pokrywa zabezpieczajaca.

® Nie nalezy pozostawia¢ przedniej pokrywy otwartej.

Plytka podawania materiatu
Aby zapobiec dotykaniu podciggacza nici chwytacza podwojnego fafncuszka lub chwytacza podczas
obstugi maszyny nalezy zawsze pracowac przy zamknietej ptytce podawania materiatu.

® Nie nalezy otwiera¢ ptytki podawania materiatu.

Lokalizacja tabliczek ostrzegawczych oraz oston zabezpieczajacych
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Ruchome elementy maszynyX
mogy byé przyzyng wazow,
MNalezy zawsze pracowac na
maszynie z zamontowanymi
zabezpiezeniami.

Przed przystapieniem do
nawleczeria, wyrniary bebenka
oraz igty, @y czyszzenia
maszyny nalezy bezwzdedrie
od aczyc zasilanie.

n $RODKI OSTROZNOSCI

Zastosowanie




Przemystowe maszyny szwalnicze firmy Pegasus zostaty skonstruowane z mysla o podniesieniu
jakosci i/lub zwiekszeniu produkcji w przemysle szwalniczym.
Nie nalezy wykorzystywa¢ maszyny do innego celu niz podany wyzej.

Okolicznosci
Otoczenie, w ktorym pracujg maszyny szwalnicze w istotny sposéb wptywa na zywotnosc,
funkcjonowanie, wydajnos¢ i jakos¢ pracy urzadzenia, a takze na bezpieczenstwo jego obstugi.

A Ze wzgledow bezpieczenstwa nie nalezy uruchamia¢ maszyny w
sytuacjach wymienionych ponizej.

1. nie nalezy pracowac na maszynie znajdujgcej sie w poblizu gtosnych urzadzen typu: spawarka
oporowa (spawanie prgdami wysokiej czestotliwosci)

2. nie nalezy uzywac, ani przechowywac¢ maszyny w pomieszczeniach gdzie w powietrzu unosza
sie opary chemikaliow

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

4. nie nalezy uruchamia¢ maszyny w pomieszczeniach o wysokiej temperaturze otoczenia lub
wilgotnosci, ktdra moze mie¢ negatywny wptyw na dziatanie maszyny szwalniczej

5. nie nalezy uzywac¢ maszyny jesli zakres wahan napiecia elektrycznego jest wiekszy niz £10%
napiecia znamionowego

6. nie wolno uzywa¢ maszyny w pomieszczeniach, gdzie nie mozna uzyska¢ napiecia
elektrycznego odpowiedniego dla stosowanego silnika.

Zasady bezpieczenstwa

Wykonujac czynnosci konserwacyjne nalezy pamieta¢ o podstawowych
$rodkach ostroznosci.

Przed przystgpieniem do konserwacji maszyny (naprawy, czyszczenie), nalezy odtgczac zasilanie i
wyfgcza¢ maszyne z gniazdka, a nastepnie upewnié sie, poprzez naci$niecie pedatu napedowego,
Czy maszyna hie pracuje.

Jesli konieczne jest przeprowadzenie pewnych czynnosci konserwacyjnych przy wigczonej
maszynie, nalezy zachowal szczegdlng ostroznos¢, aby zapobiec ewentualnym wypadkom
spowodowanym np. hieoczekiwanym uruchomieniem sie maszyny.

Zawsze nalezy wytgczaé zasilanie od maszyny przed dokonywaniem nastepujgcych czynnosci:
oliwienie, nawlekanie, czyszczenie, wymiana igiet, sprawdzenie/wymiana elementu oliwionego,
wymiana oleju, regulacja dtugosci Sciegu, regulacja wskaznika transportu dyferencjalnego.

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

A ® Nie wolno samemu modyfikowaé maszyny. W tym celu nalezy
skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem firmy Pegasus.
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Przed uruchomieniem maszyny nalezy:

* na poczatku kazdego dnia pracy, sprawdzi¢ dokfadnie gtowice maszyny i cate urzadzenie pod
katem uszkodzen i/lub wadliwego funkcjonowania. W przypadku wykrycia uszkodzenia nalezy
niezwtocznie przeprowadzi¢ niezbedne naprawy.

* sprawdzic rekg, czy uchwyt igly jest zabezpieczony - UWAGA na ostrze igty!!

* upewnic sie, czy stopka dociskowa jest poprawnie ustawiona — w
tym celu nalezy wolno przekreci¢ koto pasowe maszyny, by
zobaczy¢ czy ostrze igty ustawione jest po $rodku otworu opadania
igly na stopce dociskowej.

* sprawdzi¢, czy stopka dociskowa jest zabezpieczona - nalezy
podnie$¢ stopke za pomocg dzwigni, a nastepnie recznie
docisnac¢ jg przodem do tytu i lewg strong do prawe;j.

Uwagi dodatkowe:

* przed przystgpieniem do uzytkowania maszyny nalezy przeczytaé wskazowki zawarte w
ponizszej instrukcji. Nalezy takze zapoznac sie z trescig instrukcji dostarczonej przez dostawce
silnika.

* uzytkowanie maszyny nalezy rozpocza¢ dopiero po stwierdzeniu, ze odpowiada ona wszelkim
przepisom i normom bezpieczenstwa obowigzujgcym w danym kraju.

* wszelkie urzadzenia zabezpieczajgce muszg znajdowaé sie w miejscach dla nich
przeznaczonych, gdy maszyna jest gotowa do pracy. Praca na maszynie bez tych zabezpieczen
jest niedopuszczalna.

* w przypadku dokonywania zmiany konwersji maszyny badz jakichkolwiek innych zmian nalezy
rozwazy¢ wszystkie zasady i normy bezpieczenstwa okreSlone przez firme Pegasus. Firma
Pegasus nie odpowiada za uszkodzenia powstate w wyniku innych zmian dokonywanych w
maszynie.

* prace zwigzane z konserwacjg, naprawg czy przystosowaniem maszyn muszg byc
przeprowadzane wytacznie przez przeszkolony personel po uprzednim zapoznaniu sie z
instrukcjami. Mozna jedynie wykorzystywac czesSci zamienne zalecane przez firme Pegasus.

* w trakcie uzytkowania nalezy przeprowadzac okresowe czyszczenie maszyny.
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UWAGI EKSPLOATACYJNE

CAUTION
UWAGA

Rozpakowanie

* maszyna jest fabrycznie pakowana w kartonowe pudio; nalezy ustawi¢ prawidtowo pudto
kierujac sie kierunkiem tekstu na napisach na pudle, a nastepnie rozpakowa¢ maszyne,

* wyjmujgc maszyne z opakowania nie wolno trzymac jg za elementy znajdujace sie w obszarze
pracy ruchomych mechanizméw maszyny gdyz grozi to urazem ciata i/lub uszkodzeniem
maszyny,

* wyjmujgc maszyne z opakowania nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢ oraz zwréci¢ uwage na
$rodek ciezkosci urzadzenia,

* zaleca sie przechowywanie oryginalnego opakowania maszyny na wypadek jej ewentualnego
pOzniejszego transportu.

Utylizacja opakowania oraz odpadow z maszyny

* opakowanie maszyny sktada sie z elementéw drewnianych, kartonowych oraz z witdkna VCE
(chlorek winylu) — za likwidacje opakowania zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa
odpowiedzialny jest nabywca maszyny,

* za likwidacje odpaddw z maszyny odpowiada nabywca urzadzenia,

* maszyna zbudowana jest z elementdéw stalowych, aluminiowych, mosieznych oraz z
roznorodnych materiatéw plastikowych,

* utylizacja odpaddéw z maszyny powinna zosta¢ dokonana zgodnie z regulacjami lokalnymi w
zakresie ochrony $rodowiska,

* elementy zabrudzone olejem powinny zosta¢ zlikwidowane osobno, zgodnie z regulacjami
lokalnymi w zakresie ochrony Srodowiska.

Transport na terenie siedziby nabywcy

* producent oraz sprzedawca maszyny nie odpowiadajg za transport urzadzenia u nabywcy;
maszyne nalezy transportowac ustawiong na wprost, zabezpieczajagc jg jednoczesnie przed
upadkiem.

WARNING
OSTRZEZENIE

Transport

* maszyne zainstalowang na stole maszynowym powinny przenosi¢ co najmniej trzy osoby,
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* aby przenies¢ gtdbwke maszyny nalezy prawa reka
przytrzymac¢ jg mocno za koto pasowe, a lewg rekg za
ramie maszyny — nalezy zwrdci¢ uwage, aby maszyna i/lub
rece nie byty zabrudzone olejem, gdyz maszyna moze
wodweczas z tatwoscig sie wyslizgnac,

* maszyna powinna by¢ transportowana ostroznie, tak aby nie naraza¢ jej na wstrzasy
mechaniczne,

* przed transportem maszyny nalezy doktadnie wyczysci¢ jg z oleju co zapobiegnie wyslizgnieciu
sie urzadzenia z rgk oraz zapobiegnie rozmoczeniu sie spodu kartonu pudta transportowego.

CAUTION
UWAGA

Instalacja - przygotowanie do pracy

Stot maszynowy

* nalezy stosowac jedynie taki stot (ptyta, metalowe nogi), ktdry catkowicie pomiesci maszyne
i bedzie w petni wytrzymaty na wszelkie wypaczenia, jakie mogg powsta¢ podczas obstugi
urzadzenia,

* nalezy odpowiednio przygotowa¢ stanowisko pracy i zadba¢ o miejsce umieszczenia maszyny
i wtasciwe jej oswietlenie,

* do pedata napedowego maszyny nalezy przymocowac podktadke antyposlizgowa,

* nalezy wyregulowac wysokoS¢ stotu proporcjonalnie do postury operatora.

WARNING
OSTRZEZENIE

Przewody

* podiaczajac przewody pomiedzy silnikiem a maszyng nalezy odtgczy¢ zasilanie,

* nie nalezy rozcigga¢ podtgczonych przewodéw ani nadmiernie ich zginac,

* przewody powinny znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci (co najmniej 25mm) od ruchomych
elementdéw maszyny (np. kota pasowego czy paska klinowego),

* nie nalezy mocowac przewoddw przy pomocy klamer, gdyz moze by¢ to przyczyng zwaré lub
nawet pozaru.

CAUTION
UWAGA

Silnik
* silnik nalezy zainstalowac zgodnie z instrukcjg dostarczong przez producenta,
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* silnik powinien byC wyposazony w ostone kota pasowego chronigcg operatora przed
ewentualnym obrazeniem wywofanym przesuwajgcym sie pasem.

CAUTION
UWAGA

Uziemienie
* kazdy przewdd uziomowy maszyny szwalniczej powinien zosta¢ podiaczony do koncdwki
uziomowej (przytacza uziomowego). Kabli tych nie wolno podiacza¢ do innych urzadzen.

A Przewody uziomowe nalezy bezpiecznie podtgczy¢ do oznaczonych miejsc
na gtowicy maszyny.

WARNING
OSTRZEZENIE

Olej stosowany w maszynie

* nie nalezy uruchamia¢ maszyny jesli w zbiorniku nie ma oleju. Nalezy stosowac jedynie olej do
maszyn szwalniczych pracujgcych przy duzych predkosciach, zalecany przez firme Pegasus
(odpowiednik norm ISO — stopien lepkosci VG22),

* olej, w przypadku dostania sie do oczu, moze wywota¢ podraznienie. Nalezy zatem nosic
specjalne okulary ochronne. Jesli olej dostanie sie do oczu, nalezy je przemywaé biezacg wodg
przez 15 minut, a nastepnie skontaktowac sie z lekarzem.

* nalezy unika¢ kontaktu oleju ze skdéra. W przypadku zetkniecia, nalezy doktadnie wymy¢ skore
wodg i mydtem,

* olej nalezy trzymac z dala od dzieci. W przypadku jego potkniecia, nie wolno wywotywac
wymiotow, lecz nalezy natychmiast skontaktowac sie z lekarzem.

* likwidacja zuzytego oleju i/lub pojemnikéw powinna nastgpi¢ zgodnie z wymogami prawa,

* po otworzeniu pojemnika z olejem, nalezy odpowiednio go uszczelni¢, aby zapobiec dostaniu sie
do oleju pytdw i wody. Pojemnik nalezy takze przechowywaé w ciemnym miejscu, aby nie byt on
bezposrednio narazony na dziatanie promieni stonecznych.

WARNING
OSTRZEZENIE

Przed uruchomieniem maszyny

Stot maszynowy

* przed wigczeniem urzadzenia do pradu, nalezy wzrokowo sprawdzi¢ przewody i ztgcza pod katem
wadliwych warunkéw — typu: uszkodzenia, roztgczenia i/lub poluzowania,

* nie wolno zblizac rak w okolice igty i/lub kota pasowego w momencie wigczania zasilania,
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* podczas uruchamiania maszyny po raz pierwszy, nalezy po
wigczeniu zasilania sprawdzi¢ kierunek obrotu kota pasowego
maszyny. Koto pasowe powinno obracac sie zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazowek zegara, patrzac od strony kota pasowego.

* maszyne moze obstugiwa¢ jedynie odpowiednio przeszkolony personel, po doktadnym
zapoznaniu sie z zaleceniami stanowigcymi tres$¢ niniejszej instrukcji obstugi,

* przez pierwszy miesigc pracy maszyny, jej predko$¢ powinna wynosi¢ mniej niz 34 predkosci
maksymalnej.

WARNING
OSTRZEZENIE

Srodki ostroznosci podczas obstugi maszyny

* nie wolno uruchamia¢ maszyny jesli nie posiada ona urzadzen zabezpieczajgcych typu: ostona
oczu, palcéw, pokrywa kota pasowego,

* nie nalezy podktadac rak pod igte kiedy maszyna pracuije,

* silnik sprzegtowy pracuje jeszcze przez moment po odtgczeniu zasilania. Dlatego tez nalezy
uwazaé, gdyz nawet po wytgczeniu maszyny z pragdu moze ona zaczg¢ pracowac po hieuwaznym
naci$nieciu pedatu napedowego. Nalezy wiec, po odtgczeniu zasilania, naciska¢ na pedat tak
dtugo, az maszyna przestanie pracowac.

* aby zapobiec wypadkom nie nalezy zbliza¢ palcow, wtosdéw i ubran do kota pasowego maszyny
badz silnika, pasa klinowego, podciggacza nici czy igielnicy. W ich poblizu nie wolno pozostawiac
takze nozyc, pincety i innych narzedzi.

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

* w przypadku zaobserwowania wadliwego zasilania, nalezy wytaczy¢é maszyne z pradu,

* podczas obstugi maszyny nalezy nosi¢ takg odziez, ktéra nie wplacze sie w maszyne.

* podczas pracy maszyny na jej stole nie mogg znajdowal sie zadne narzedzia ani inne
niepotrzebne przedmioty.

CAUTION
UWAGA

Konserwacja, sprawdzanie, naprawa
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* wszelkie prace zwigzane z konserwacjg i naprawg maszyny powinny byC wykonywane przez
odpowiednio przeszkolony personel zaznajomiony ze $rodkami ostroznosci i instrukcjami
producenta

Jesli okaze sie koniecznym, z uwagi np. na przeprowadzenie naprawy czy

A konserwacji, potozenie maszyny odchylonej w tyt, zawsze nalezy odtgczy¢
zasilanie, wytaczy¢ urzadzenie z gniazdka oraz nacisng¢ pedat napedowy,
aby upewnic sie, ze maszyna nie pracuije.

Przed instalacjg/zdejmowaniem pasa klinowego nalezy odtgczy¢ zasilanie,
A wylaczy¢ urzadzenie z gniazdka oraz nacisng¢ pedat napedowy, aby

upewnic sie, ze maszyna nie pracuije.

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

* nie nalezy przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji maszyny na wiasng reke. Firma nie odpowiada za
wypadki stanowigce konsekwencje niewtasciwej modyfikacji.

* zawsze po dokonaniu naprawy i regulacji, nalezy z powrotem zatozy¢ urzadzenia zabezpieczajgce
i pokrywy. Nalezy takze upewni¢ sie, ze wigczenie zasilania nie stanowi zagrozenia dla operatora.

n INSTALACJA GLOWICY MASZYNY

Instalacja gtowicy maszyny powinna zostaé przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu

zasilania od maszyny.

W celu zainstalowania gtowicy maszyny nalezy:

1) zamontowac gtowice na plycie spoczynkowej
(spdd maszyna powinien doktadnie przylega¢ do
blatu),

2) zatozy¢ pasek klinowy oraz koto pasowe silnika,

3) dokona¢ regulacji naprezenia pasa tak, aby
Srodek pasa, pod wpltywem nacisku palca,
odchylat sie do wewnatrz na okoto 2cm,

4) przy pomocy $rub 2 zamocowac pokrywe pasa.

n KIERUNEK OBROTOW KOLA PASOWEGO MASZYNY

14




Koto pasowe maszyny obraca sie zgodnie z

KOO PASOWE

MASZYNY

2cm

kierunkiem ruchu wskazowek zegara, patrzac od
konca kota pasowego.

KOLO PASOWE
SILNIKA

tancuszek podnosnika stopki 5 nalezy potaczy¢ z
dzwignig podnoszenia stopki 3 oraz z pedatem
napedowym 4.

Nalezy tak ustawi¢ dtugos¢ tancuszka, aby jego
naprezenie nie przeszkadzato w prawidtowej
obstudze pedatu maszynowego.

OLIWIENIE MASZYNY

CAUTION
UWAGA

Nalezy stosowaC jedynie olej do maszyn szwalniczych o
wysokich obrotach zalecany przez producenta — firme
Pegasus (ISO, stopien lepkosci 22). Zastosowanie innych olei
grozi uszkodzeniem maszyny.

W celu naoliwienia maszyny nalezy:

1) usungac¢ zatyczke olejowa 1,

2) nalewa¢ olej do miski olejowej do momentu, w
ktorym jego poziom ustali sie na wysokosci pomiedzy
gérng H a dolng L linig na wskazniku poziomu oleju
2,

3) wkreci¢ zatyczke olejowag 1, a nastepnie uruchomié
maszyne, aby sprawdzi¢ w okienku czy olej
rozbryzguje sie.

15




Wymagana ilos¢ oleju

Poziom oleju w maszynie powinien zawsze znajdowac sie
pomiedzy gorng (wysoki poziom - H) a dolng linig (niski
poziom - L) na wskazniku poziomu olej 2. Jesli poziom
oleju jest nizszy od zalecanego, nalezy uzupetni¢ jego
iloS¢. W przeciwnym razie wystgpi¢ moze zakleszczanie
sie poszczegodlnych czesci ruchomych maszyny.

Czynnos$¢ recznego oliwienia maszyny powinna zosta¢ przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu zasilania od maszyny.

Reczne oliwienie

2-3 krople oleju nalezy zaaplikowa¢ na igielnice
3, oraz gorny uchwyt chwytacza 4, jesli
maszyna bedzie uzywana po raz pierwszy lub
pozostawata niewykorzystana przez dtuzszy
okres czasu.

Sprawdzanie przeptywu oleju w maszynie
Po uzupetnieniu ilosci oleju nalezy uruchomic
maszyne naciskajgc pedat napedowy i
obserwowa¢ w okienku 5 czy olej poprawnie
przeptywa.

n OLEJ SILIKONOWY DO URZADZENIA CHLODZACEGO NICI | IGLY

A Przed przystgpieniem do napetniania urzadzenia chtodzgcego nici i igty
olejem silikonowym nalezy odtgczyc¢ zasilanie od maszyny.

16
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Gdy nici nie przesuwajg sie swobodnie nalezy
uzupetni¢ poziom oleju silikonowego w
zbiornikach 1i 2.

Ilo$¢ oleju silikonowego nalezy uzupetniad
zanim jego poziom bedzie zbyt niski, co
zapobiegnie zerwaniu sie nici i uszkodzeniu
tkaniny.

n WYMIANA OLEJU

CAUTION Jedynie wykwalifikowany personel techniczny jest uprawniony
UWAGA do przeprowadzania wymiany oleju.

Olej nalezy catkowicie wymieniaC po pierwszym miesigcu pracy maszyny, a nastepnie w trakcie
uzytkowania, co sze$¢ miesiecy. Pozwoli to na przedtuzenie zywotnosci maszyny.
Praca na starym oleju moze spowodowac uszkodzenie maszyny.

m ODPROWADZANIE OLEJU Z MASZYNY

Aby spusci¢ olej z maszyny nalezy:

1) odkreci¢ zatyczke 3 znajdujgca sie z boku
miski olejowej,

2) odprowadzi¢ olej,

3) po odprowadzeniu oleju starannie dokreci¢
zatyczke 3.

n SPRAWDZANIE | WYMIANA FILTROW

17
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Sprawdzenie i wymiana filtrow powinny zosta przeprowadzone przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu

zasilania od maszyny.

W przypadku gdy filtr 8 jest zapchany kurzem
oraz zanieczyszczeniami powstatymi podczas
eksploatacji maszyny, maszyna nie bedzie
prawidtowo oliwiona.

Filtr nalezy sprawdza¢ co sze$¢ miesiecy i w
razie koniecznosci czysci¢ go lub wymienia¢ na
nowy.

Aby wymienic filtr nalezy:

1) zdjaé czesSci oznaczone numerami od 4 do
8,

2) sprawdzi¢ filtr 8,

3) jesli filtr jest uszkodzony, wymieni¢ go na
nowy.

ﬂ CZYSZCZENIE MASZYNY

A % Przed przystgpieniem do czyszczenia maszyny nalezy odtgczyc zasilanie.

Nalezy dokfadnie czysci¢ szczeliny w ptytce
$ciegowej oraz okolice zgbkdw transportu.

18
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NAWLEKANIE MASZYNY

CAUTION Niewtasciwe nawleczenie nici moze spowodowac
UWAGA przepuszczanie $ciegéw, zrywanie nici i/lub tworzenie
nieréwnych Sciegéw.

Czynno$¢ nawlekania maszyny powinna zosta¢ przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.

Aby nawlec maszyne nalezy otworzy¢ ptytke przesuwng materiatu 1, ostone oczu 2, przednig
pokrywe 3 oraz ramie dociskowe 4.

W przypadku gdy maszyna byla juz uprzednio nawleczona nalezy:
A: zwigzac razem nitke juz ustawiong oraz nitke, ktéra bedzie wykorzystywana do szycia.

B: ni¢ iglowa; przesung¢ wezetek w strone igty, obcigé wezetek zanim nitka przejdzie przez oczko
w igle i przewlec nitke przez oczko w igle.

C: ni¢ chwytacza, ni¢ chwytacza podwoéjnego tancuszka; obcigé wezetki zanim nitka przejdzie przez
oczko chwytacza.

W przypadku gdy maszyna nie byla wczesniej nawleczona, witasciwe nawleczenie nici
zapewni postepowanie wedtug schematu nawlekania.

19




m WYMIANA IGIEL

A % Wymiana igiet powinna zostal przeprowadzona po wczesniejszym
odfaczeniu maszyny z gniazdka.

W celu dokonania wymiany igiet nalezy:

1) przy pomocy S$rubokreta dostarczonego jako wyposazenie dodatkowe maszyny, poluzowaé
$ruby dociskowe igiet 1 (nie wolno zdejmowac $rub),

2) przy pomocy pincety wyjac zuzytg igte/igty i umiesci¢ w otworze igielnicy nowg igte upewniajac
sie, ze skosne Sciecie igty zwrdcone jest do tylnego boku maszyny,

3) dokreci¢ sruby dociskowe igiet 1.
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BN REGULACJA NAPREZENIA NICI

CAUTION Naprezenie nici powinno by¢ lekkie, ale jednocze$nie
UWAGA wystarczajgce, aby umozliwi¢ tworzenie jednolitych Sciegdw.

raczk 3,

- [srubokretzczerwonq} & &

Naprezenie nici jest regulowane j
indywidualnie dla poszczegdlnych nici za (,( =
pomocg pokretet regulacyjnych: 2 — dla nici '
iglowych, 3 — dla nici gérnego przeplotu oraz ab\; b aby
4 — dla nici chwytacza. zmrigjszyc 2wiekszyC
naprezenie naprezenie
W celu zmiany naprezenia nici nalezy Yk
przekreci¢ odpowiednie pokretta regulacyjne: } AR
* zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek Q{‘“ AT i
zegara — aby zwiekszy¢ naprezenie nici, " |
* przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek {41 b
zegara — aby zmniejszy¢ naprezenie nici. NI —
\5\ N

BN oTWORZENIE / ZAMKNIECIE PRETA DOCISKOWEGO

A % Przed przystgpieniem do manipulacji pretem dociskowym nalezy odtgczyc
zasilanie od maszyny.
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Aby otworzy¢ pret dociskowy 2 nalezy:

1) obracajgc koto pasowe maszyny ustawic

igielnice w gérnym potozeniu,
2) odchyli¢ w dét dzwignie 1.

Aby zamkna¢ pret dociskowy 2 nalezy:

1) obracajgc koto pasowe maszyny ustawic

igielnice w gérnym potozeniu,
2) odchyli¢ w dét dzwignie 1.

REGULACJA DOCISKU STOPKI

Zalecane jest stosowanie jak najmniejszego docisku stopki podczas operacji szycia. Docisk

powinien jednak umozliwi¢ prawidtowe przytrzymywanie materiatu.

Gdy docisk stopki jest niewystarczajacy, materiat nie jest podawany réwnomiernie i/lub wystepuje

przepuszczanie Sciegéw. Z kolei zbyt duzy docisk powoduje nadmierne rozcigganie materiatu.

W celu dokonania regulacji docisku stopki

nalezy przekreci¢ srube regulacyjng 3:

* zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek

zegara — aby zwiekszy¢ docisk,

* przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek

zegara — aby zmniejszy¢ docisk.

aby
2w ekszvc
dccusk

W celu dokonania odpowiedniego ustawienia
wskaznika transportu dyferencjalnego nalezy:

1) poluzowac nakretke 4,

2) przesung¢ dzwignie 5:

*w doét — aby zwiekszy¢é wskaznik
podawania dyferencjalnego, wdéwczas
szyty materiat bedzie marszczony,

*w gobére — aby zmniejszy¢ wskaznik
podawania dyferencjalnego, wdwczas
szyty materiat bedzie rozciggany.

3) dokreci¢ nakretke 4.

m REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

22
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CAUTION Regulacje dtugosci Sciegu nalezy dokonac dopiero po zmianie
UWAGA wskaznika podawania dyferencjalnego.

A % Regulacja dtugosci $ciegu powinna zosta¢ przeprowadzona po
wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.

W celu dokonania zmiany dtugosci Sciegu nalezy:

1) wcisngc¢ przycisk 1 i jednoczesnie obrdci¢ koto pasowe maszyny 2 tak, aby przycisk 1 zostat
wcisniety gtebiej,

2) obrocic koto pasowe 2:
* w kierunku (+), aby zwiekszy¢ dtugos¢ Sciegu,
* w kierunku (=), aby zmniejszy¢ dtugosc Sciegu.

ZNACZNIK o
" __%t aby zwiekszyc
(+) dtugosc sdegu

X

1
- ligre |
.~ aby zmnigjszyc
= dhugosc sdegu 2
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CAUTION
UWAGA
A % Wymiana nozy powinna zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany
personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu maszyny z gniazdka.
A A Nie nalezy zblizac rak do krawedzi tngcych noza.

m WYMIANA GORNEGO NOZA

W celu dokonania wymiany gdrnego noza

nalezy:

1) poluzowac $rube 1,

2) ustawi¢ uchwyt dolnego noza 2 w jego
skrajnym potozeniu na lewo,

3) tymczasowo dokreci¢ Srube 1,

4) odkrecic Srube 3,

5) zdjac gorny ndz 4 i wymieni¢ go na nowy,

6) tymczasowo dokreci¢ Srube 3,

7) obracajgc koto pasowe maszyny ustawié
uchwyt gérnego noza w jego dolnym
potozeniu — woéwczas, gorny i dolny néz 4
powinny nachodzi¢ na siebie na szerokos¢ 05-1.0 mm
0.5~1.0mm (w celu dokonania regulacji
nalezy przesunac gorny néz), =

8) dokreci¢ Srube 3, t -7/
6

9) skrzyzowac gérny 4 i dolny 6 néz w punkcie
A ich krawedzi tnacych,

10) poluzowac Srube 1,

11) sprawdzi¢ czy gorny néz dotyka dolny néz,

12) dokreci¢ $rube 1.

gorna powierzchnia
ptytki sciegowej

i / _

gorna powierzchnia
ptytki sciegowej

-

Aby sprawdzi¢ prawidtowos¢ ciecia nalezy
umiescic ni¢ pomiedzy nozem gérnym i dolnym i
przekreci¢ koto pasowe maszyny.
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m WYMIANA DOLNEGO NOZA

W

celu dokonania wymiany dolnego noza

nalezy:

1)
2)

3)
4)

),
6)

7)

8)

9)

poluzowac Srube 1,

ustawi¢ uchwyt dolnego noza 2 w jego
skrajnym potozeniu na lewo,

tymczasowo dokreci¢ $rube 1,

poluzowac Srube 5,

zdjac dolny ndz 6 i wymieni¢ go na nowy,
ustawi¢ dolny ndéz tak, aby jego krawedz
tngca znajdowata sie 0~0.3mm ponizej
powierzchni ptytki Sciegowej,

dokrecic¢ srube 5,

skrzyzowac gorny 4 i dolny 6 néz w punkcie
A ich krawedzi tnacych,
poluzowac Srube 1,

10) sprawdzi¢ czy gorny néz dotyka dolny néz,
11) dokreci¢ $rube 1.

Aby sprawdzi¢ prawidtowosS¢ ciecia nalezy
umiescic ni¢ pomiedzy nozem gérnym i dolnym i
przekreci¢ koto pasowe maszyny.
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REGULACJA SZEROKOSCI NACHODZENIA NA SIEBIE KRAWEDZI
TNACYCH

W celu dokonania regulacji szerokosci

nachodzenia na siebie krawedzi tnacych

goérnego i dolnego noza nalezy:

1) poluzowac $rube 1,

2) ustawi¢ uchwyt dolnego noza 2 w jego
skrajnym potozeniu na lewo,

3) tymczasowo dokreci¢ Srube 1,

4) poluzowac $rube 7,

5) ustawi¢ szeroko$¢ nachodzenia krawedzi
przesuwajac zacisk 8 gérnego noza w lewo
lub w prawo,,

6) dokrecic Srube 7,

7) skrzyzowac gorny 4 i dolny 6 néz w punkcie
A ich krawedzi tnacych,

8) poluzowac Srube 1,

9) sprawdzi¢ czy gorny ndz dotyka dolny ndz,

10) dokreci¢ $rube 1.

gorna powierzchnia
ptytki sciegowej

Aby sprawdzi¢ prawidtowos¢ ciecia nalezy
umiescic¢ ni¢ pomiedzy nozem gérnym i dolnym i
przekrecic¢ koto pasowe maszyny.

vkl OSTRZENIE NOZY

Gorny ndz wykonany jest z twardego metalu i w zwigzku z tym nie wymaga czestego ostrzenia.
Aby zachowac¢ wysokg jakosc ciecia nalezy ostrzy¢ dolny ndz.

F~ 62"
Ostrzenie dolnego noza 75° =
Dolny ndz nalezy ostrzy¢ precyzyjnie. T > i
Niewtasciwe ostrzenie noza powoduje
pogorszenie jakosci ciecia (czasem nawet brak
ciecia) oraz stepienie noza.
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Gorny noz

Do ostrzenia gornego noza potrzebna jest specjalna szlifierka, dostarczana na specjalne
zamoOwienie klienta.

Zawsze nalezy posiadac¢ dodatkowy zapasowy néz gérny.

m ZMIANA PODPARCIA OBROTOWEGO NA RAMIENIU DOCISKOWYM

Zmiana podparcia obrotowego powinna zostaé przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu

maszyny z gniazdka.

Standardowe potozenie podparcia obrotowego |mxs200, MX3216-A04 MX3200
na ramieniu dociskowym przedstawia ilustracja |aby podniesc aby obnizyé
obok. podparcie obrotowe podparcie obrotowe

Podniesienie podparcia obrotowego zwieksza
efektywno$¢ podawania/transportu i powinno
by¢ stosowane w przypadku pracy na
dzianinach.

Z kolei obnizenie podparcia obrotowego
pozwala wyeliminowa¢ marszczenie oraz
fatdowanie sie materiatu i jest stosowane w
przypadku tkanin.

W celu dokonania zmiany potozenia
podparcia obrotowego na ramieniu
dociskowym nalezy:

1) odkreci¢ $ruby 1,

2) zdjac¢ prowadnik materiatu 2,

3) odkreci¢ Sruby 3,

4) zdja¢ kolejno tuleje 4 oraz ramie
dociskowe 5,

5) poluzowac $rube 6 i zdjgc¢ Sruby 7,

6) zmieni¢ potozenie wspornika 8,

7) dokreci¢ Sruby 7,
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8) przekreci¢ watek 9 stopki dociskowej
w kierunku wskazanym strzatka,

9) przy pomocy S$rub 3 i tulei 4
zamocowacC ramie dociskowe 5 na
watku 9 stopki dociskowej,

10)ustawi¢ stopke dociskowg, a
nastepnie ustawic¢ zabki transportu w
ich dolnym potozeniu,

11) przesung¢ kotnierz 10 w prawo
jednocze$nie przesuwajgc watek 9
stopki dociskowej w kierunku A,

12) dokreci¢ $rube 6,

13)sprawdzi¢ czy przeswit pomiedzy
dzwignig 11 wzniosu stopki
dociskowej a wspornikiem 12 wynosi
1mm,

14) sprawdzi¢ czy otwory opadania igiet w
stopce dociskowej znajdujg sie na
jednej linii z otworami w ptytce
Sciegowej,

15)w przypadku koniecznosci regulacii,
poluzowac $rube 13 i przesungé ramie
dociskowe 5 w lewo lub w prawo,

16) dokreci¢ $rube 13,

17) ponownie zainstalowa¢ prowadnik
materialu 2 mocujac go przy pomocy
Srub 1.

sprawdzic
kierunek

F=p
| 4 3

MX3200

©

N

©

MX5200

m REGULACJA PODCIAGACZA NICI IGLOWEJ

wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu

2 % Regulacja podciggacza nici igtowej powinna zosta¢ przeprowadzona przez

maszyny z gniazdka.
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N mm
Gdy podciggacz 1 nici 1028 3
igtowej znajduje sie w ramienia
dolnym potozeniu nalezy
dokonac regulacji odlegtosci
pomiedzy przednig czescig
gtowki ramienia a
podciggaczem nici igtowej.
W celu dokonania regulacji
nalezy poluzowac $ruby 2.

MX5200 3
toze
ramienia

REGULACJA PRQWADNIK()W NICI
REGULACJA ILOSCI NICI PODAWANEJ Z PODCIAGACZA NICI IGLOWEJ

Ustawienie kazdego prowadnika nici iglowej rdzni sie w zaleznosci od typu maszyny. Regulacje
prowadnika nici igtowej nalezy dokonywac gdy prowadnik znajduje sie w gérnym oraz w dolnym
potfozeniu.
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Regulacja prowadnikéw nici iglowej w
maszynach serii MX3200

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) poluzowac $ruby od 7 do 10,

2) przesung¢ prowadniki nici od 3 do 5 oraz
wspornik 6 nici igtowej w kierunku
wskazanym przez strzatki:

*w kierunku (+), aby zwiekszy¢ ilos¢

o pOda,WaneJ nicl, .. , ... ¥ Prowadniki nici 4 i 5 nalezy przesuna¢ w lewo lub w prawo
w kierunku (_)l aby Zzmnie)szyc ilosc tak, aby podciggacz nici igtowej byt wysrodkowany pomiedzy
podawanej nici. dwoma wystepami kazdego prowadnika.

3) dokrecic Sruby od 7 do 10.

*k przypadku gdy Scieg nie jest prawidtowo formowany z
powodu zbyt szybkiego zwalniania nici igtowej z chwytacza w
podwdjnym tancuszku, nalezy przesuna¢ prowadnik nici 4 do

przodu lub do tytu.

Regulacja potozenia prowadnikow nici w MX3200

e

érodek sruby powinien
znajdowac sie w jednej
linii ze szczeling,

@®MX3216-02/223, -03/333, -42/233, -42P2/233 @MX3216-A04/435
TYP SCIEGU: 516 TYP SCIEGU: 516
dot skoku igty gora skoku igly dot skoku igty gora skoku igly
A s = A
a , é‘:' ," ustawic

wolinii
zlinig A

ustawic
w linii

ustawic koniec przelotki w jednej ustawic srodek przelotki w jednej
linii z wystepem 1 linii z wystgpem 1
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@OMX3244-03/333
TYP SCIEGU: 516 + 401

dot skoku igty gora skoku igly

ustawic srodek przelotki
w jednej linii z wystepem 1

ustawic koniec przelotki
w jednej linii z wystepem 1

¢

kanstec

KX

Regulacja prowadnikow nici iglowej w
maszynach serii MX5200

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1) poluzowac éruby 12 14,

2) przesung¢ prowadnik nici 11 oraz wspornik
13 prowadnika nici iglowej w kierunku
wskazanym przez strzafki:

*w kierunku (+), aby zwiekszy¢ ilos¢

podawanej nici,
*w kierunku (=), aby zmniejszy¢ ilos¢

* prowadnik nici 11 nalezy przesuna¢ w lewo lub w prawo

podayyalnej nici. ) tak, aby podciggacz nici iglowej byt wysSrodkowany pomiedzy
3) dokrecic Sruby 12 i 14. dwoma wystepami prowadnika.

Regulacja potozenia prowadnika nici w MX5200

@MX5204-02/233, -32R2/223L OMX5205-12/223
MX5204-02H/223
TYP SCIEGU: 504 TYP SCIEGU: 505
dot skoku igty dot skoku igty
ustawic .
w linii ustawic
w linii

ustawic
w linii

'@ \‘1///////1

ustawic dolny koniec
przelotki w jednej

linii z wystepem 1

|

31

®MX5214-M03/333, -M53/333
MX5214-83/323, -54/443

TYP SCIEGU: 514
dot skoku igty

ustawic srodek
przelotki w jednej
linii z wystepem 1

ustawic
w lini




OMX5204-82/233
TYP SCIEGU: 504 {miekki)

27.

wspornik w

10.5 mm i . najwyzszy m
dot skoku igty 1 potozeniu

REGULACJA PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA PODWOJNEGO

LANCUSZKA ORAZ PROWADNIKOW NICI

CHWYTACZA PODWOJNEGO LANCUSZKA

REGULACJA ILOSCI NICI PODAWANEJ Z PODCIAGACZA NICI

Regulacja podciggacza nici powinna zosta¢ przeprowadzona przez

wykwalifikowany personel techniczny po wczesniejszym odtgczeniu

A % maszyny z gniazdka.

W celu dokonania ustawienia nalezy:

1)
2)

3)

obracajgc koto pasowe maszyny ustawic
igielnice w gérnym potozeniu,

ustawi¢ punkt A na chwytaczu 1
podwdjnego tancuszka w jednej linii z
gorng powierzchnig wspornika - w celu
dokonania regulacji poluzowaé $ruby 2 i
obréci¢ chwytacz 1 podwdjnego
tancuszka,

ustawi¢ punkt B na prowadniku 3
podciggacza nici w jednej linii z punktem
B na chwytaczu nici podwdjnego

gdrna
powierzchnia
wspornika

tancuszka - w celu dokonania regulacji
poluzowac Srube 4 i przesung¢ prowadnik
3 w gore lub w dét.
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W celu dokonania regulacji ustawienia
prowadnic nici 5 i 6 nalezy:
1) poluzowac $ruby 7 i 8,
2) przesung¢ prowadniki nici 5 i 6:
*w kierunku (+), aby zwiekszy¢ ilos¢
podawanej nici,
* w kierunku (=), aby zmniejszy¢ ilos¢
podawanej nici.
3) dokrecic Sruby 12 i 14.

C_J (I"-).g@

standard: potozenie posrednie

REGULACJA PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA ORAZ PROWADNIKOW NICI
REGULACJA ILOSCI NICI PODAWANEJ Z PODCIAGACZA NICI CHWYTACZA

po wczesniejszym odtgczeniu

Regulacja podciggacza nici powinna zosta¢ przeprowadzona przez
A wykwalifikowany personel techniczny

maszyny z gniazdka.

Regulacje podciggaczy 9 i 10 nici chwytacza
nalezy przeprowadzi¢ gdy dolny chwytacz
znajduje sie w skrajnym prawym potozeniu
(odlegtosci nastawcze zostaty opisane w
tabeli ponizej). W celu dokonania ustawienia
nalezy:
1) poluzowac sruby 10i 12,
2) przesung¢ podciggacze nici chwytacza 9 i
10:
* w kierunku (+), aby zwiekszy¢ ilos¢
podawanej nici,
* w kierunku (=), aby zmniejszy¢ ilos¢
podawanej nici.
3) dokrecic Sruby 10 12.

Standardowe potozenie prowadnikéw 13, 15
i 17 nici chwytacza przedstawia ilustracja
ponizej. W celu dokonania ustawienia nalezy:
1) poluzowac Sruby 14, 16 i 18,
2) przesung¢ indywidualnie kazdy
prowadnik nici chwytacza:
* w kierunku (+), aby zwiekszy¢ ilos¢
podawanej nici,
* w kierunku (=), aby zmniejszy¢ ilos¢
podawanej nici.
3) dokreci¢ Sruby 14, 16 i 18.

17
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kansiecsg=

szyGie? z nami to proste ’

dolny chwytacz w skrajny m prawy m punkcie suwu
MX3200 (a) (b) (o) (d) (e) MX5200 (a) (b) (c) (d) (e)
MX3216-02/223 26 29 20 21.5 17.5 MX5204-02/233 30 29 20 11.5 17.5
MX3216-03/333 26 29 20 21.5 17.5 MX5214-M03/33326 29 28 21.5 145
MX3216-A04/435 30 29 20 33.5 10.5 MX5204-32R2/223L 30 29 20 11.5
MX3244-03/333 30 29 25 21.5 145 17.5

MX3216-42/233 26 29 20 21.5 17.5 MX5214-M53/33326 29 28 21.5 145
MX3216-42P2/233 26 29 20 21.5 MX5204-02H/22330 29 20 11.5 17.5
17.5 MX5205-12/223 30 29 20 11.5 175
(mm) MX5214-54/443 30 29 20 33.5 145
MX5204-82/233 26 27 20 11.5 10.5
MX5214-83/323 30 29 28 21.5 14.5
(mm)
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Co>
%

m WYMIARY NASTAWCZE

MX3200 = M852

b) (a) - (b) a)
E i_} iE’ {i‘a é@?ﬂ] © - {’f‘i‘ ) i‘;
@) (b) (o)
MX3216-02/223 10.4-10.6 | 3.7-3.9 145 | 44-47| 108
MX3216-03/333 104-10.6 | 3.7-3.9 145 |44-47| 108
MX3216-A04/435 11.8-12.0 | 4.1-44 145 | 44-47| 12.0
MX3244-03/333 10.4-10.6 | 3.7-3.9 135 | 54-57| 105
MX3216-42/233 10.4-10.6 | 3.7-3.9 145 | 44-47| 108
MX3216-42P2/233 | 10.4-10.6 | 3.7-3.9 145 |44-47| 108
(mm)
E — el !
(@) (b)
MX3216-02/223 0.5 02 [07-09 5.0 14-1.6
MX3216-03/333 0.5 02 [07-09 | 5.5 1.4-1.6
MX3216-A04/435 0.5 02 [10-12| 70 1.4-1.8
MX3244-03/333 0.5 02 [07-09 | 55 1.4-1.6
MX3216-42/233 0.5 02 [07-09 5.0 14-1.6
MX3216-42P2/233 0.5 02 |07-09| 5.0 1.4-1.6
(mm)
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MX5200 = M852

b) (&) w
E _lj _4} V’] ?I.QJ (@) L) \
(a) (b) (c)
MX5204-02/233 10.4 -10.6 3.7-3.9 14.5 4.4-4.7 10.8
MX5214-M03/333 10.4 -10.6 3.7-3.9 13.5 54-57 10.5
MX5204-32R2/223L | 10.4-10.6 3.7-3.9 14.5 44-4.7 10.8
MX5214-M53/333 10.4 - 10.6 3.7-3.9 13.5 54-57 10.5
MX5204-02H/223 10.4 -10.6 3.7-3.9 14.5 4.4-4.7 10.8
MX5205-12/223 10.4 -10.6 3.7-3.9 14.5 44-47 10.8
MX5214-54/443 11.8-12.0 41-43 13.5 54-57 11.0
MX5204-82/233 10.4 - 10.6 3.7-3.9 14.5 44-47 10.8
MX5214-83/323 10.4 -10.6 3.7-3.9 13.5 54-57 10.5
(mm)
Mg‘—’g) i etllan?
Gl S e
(@) (b)
MX5204-02/233 0.5 0.2 0.7-0.9 5.0
MX5214-M03/333 0.5 0.2 0.7-0.9 5.5
MX5204-32R2/223L 0.5 0.2 0.7-0.9 5.0
MX5214-M53/333 0.5 0.2 0.7-0.9 5.5
MX5204-02H/223 0.5 0.2 0.7-0.9 5.5
MX5205-12/223 0.5 0.2 0.7-0.9 5.5
MX5214-54/443 0.5 0.2 09-1.1 7.0
MX5204-82/233 0.5 0.2 09-1.0 4.5
MX5214-83/323 0.5 0.2 0.7-0.9 5.5
(mm)
MX3200 MX5200

Standardowa igta

Standardowa igta
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)

MX3216-02/223

Organ
DC X 27
M852-38 #11
MX3216-03/333 # 14
MX3216-A04/435 # 21
MX3244-03/333 # 11
MX3216-42/233 # 14
MX3216-42P2/233 # 14

MX3200 - 5200; M832 — M852
Tabela poréwnawcza rozmiardéw igiet

)

Organ
DC X 27
MX5204-02/233
M852-17 # 9
MX5214-M03/333
M852-13 #9

MX5204-32R2/223L # 11
MX5214-M53/333 #9
MX5204-02H/223 #9

MX5205-12/223 #9
MX5214-54/443 #11
MX5204-82/233 #9
MX5214-83/323 #9

Miara metryczna (Schmetz)

Nm

65

75

90 100 110 130

Miara japonska (Organ)

#

11

14 16 18 21

X/l MODELE DOSTEPNE W RAMACH SERII

N Y Y
S|lHE L H @ & 22 £ O
i Wskaznik .

rr}?otd za] " Podkl Tlos¢ | Tlos¢ qu§t?W Szerokos¢ dI;/Iaks,., podawania V\ltznllc(>§ Mgts., .

ateria odklasa igiet | nici gie nachodzenia | GU995¢ | rznicoweg | S©OPK! predikosc

u (mm) sciegu . (mm) | (obr./min.)

lekkie - MX3216-02/223
érednie M832-38-3x5 2 5 3 4 0.6-3.8 0.7-2.0 5.0 7 500
srednie - | \y3216.03/333 | 2 5 3 4 0.63.8  0.7-2.0 5.5 7 000
ciezkie 5 5 .6-5. 7-2. .
ciezkie — }
b. ciezkie ;"3‘5;1365 2 5 5 6 0.850  0.8-15 7.0 6 500
(jeans)
$rednie -
ciezkie MX3244-03/333 3 6 3x2 4 0.6-3.8 0.7-2.0 5.5 7 000
lekkie -
&rednie MX3216-42/233 2 5 3 4 0.6-3.2 0.85-2.8 5.0 7 000
lekkie - MX3216-42P2/2
érednie 33 2 5 3 4 0.6-3.2 | 0.85-2.8 5.0 7 000
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D %%
CCop*

¢

AL
P \ \;,” 7 Y
Sl@Z oM @ 2 =2 0
. Wskaznik .
mtormt | podiass | 1056 | Tost | REEW | sperokost | O, | podawania | \(UE A
igiet nici 9 obrzucania 9 réznicoweg P predko
u (mm) sciegu . (mm) | (obr./min.)

lekkie - MX5204-02/233
érednie M852-17-04 1 3 - 4.0 0.6-3.8 0.7-2.0 5.0 8 000
Grednie - | MX5214-
ciezkie MO03/333 2 4 2 4.0 0.6-3.8 0.7-2.0 5.5 7 500

& M852-13-2x4
lekkie - MX5204-32R2/2
&rednie 2L 1 3 - 1.5 0.6-3.2 0.7-2.0 5.0 8 000
$rednie - MX5214-
ciezkie M53/333 2 4 2 4.0 0.6-3.2 0.7-2.4 5.5 7 500
lekkie - MX5204-02H/
érednie 223 1 3 - 4.0 0.6-3.8 0.7-2.0 5.5 8 000
lekkie - { vxs205-12/223 | 1 3 4.0 0.6-3.8 | 0.7-2.0 5.5 8 000
érednie ) ' o i '
ciezkie —
b. ciezkie MX5214-54/443 2 4 2 4.0 0.6-2.4 1.1-3.8 7.0 6 500
(jeans)
lekiie - { vxs204-82/233 | 1 3 - 4.0 0.6-3.8 | 0.7-2.0 4.5 8 000
Srednie ) e R '
$rednie -
ciezkie MX5214-83/323 2 4 2 4.0 0.6-3.8 0.7-2.0 5.5 7 500
Rodzaj éciegu 504, 505, 514, 516, 514+401 Ciezar netto (glowica)  27kg
Rozmiar igiet DCx27 #9, 11, 14, 21 Ciezar brutto (z akcesoriami) 35kg

Wymiary maszyny
(szer. x gteb. x wys.)

370 x 285 x 300mm

Poziomu hatasu N=7 2000br./min.
LpA<84.7dB (A)
/wg. DIN 45635 48 A-1/
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