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Thank you very much for buying our sewing machine.Before using your new machine,please read the safety instructions below

and the explanations given in the Operation Instruction.

With industrial sewing machines,it is normal to carry out work while positioned directly in front of moving parts such as the
needle and thread take-up lever,and consequently there is always a danger of injury that can be caused by these parts.Follow
the instructions from training personnel and instructors regarding safe and correct operation before operating the machine so

that you will know how to use it correctly.

SAFETY INSTRUCTIONS

1.Safety indications and their meanings

This instruction manual and the indications and symbols that are used on the machine itself are provided in order to ensure
safe operation of this machine and to prevent accidents and injury to yourself or other people.
The meaning of these indications and symbols are given below.

Indications

A DA N G E R The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow the
instructions will almost certainly result in death or severe injury.

The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow the

A CAUTI O N instructions could cause injury when using the machine or physical damage to equipment
and surroundings.

A CAUTIO N The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow the
instructions will almost certainly result in death or severe injury.

Symbols
This symbol (A) indicates something that you should be careful of. The picture inside the
""""" triangle indicates the nature of the caution that must be taken.
(For example, the symbol at left means"beware of injury".)
® .......... This symbol (®©) indicates something that you must not do.
This symbol (@) indicates something that you must do. The picture inside the circle indicates
""""" the nature of the thing that must be done.
(For example, the symbol at left means "you must make the ground connection".)

I
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2.Notes on safety

/\ DANGER

Wait at least 5 minutes after turning off the power switch and disconnecting the power cord from the wall outlet before
opening the face plate of the control box. Touching areas where high voltages are present can result in severe injury.

® Please do not put hand in belt openings, or hand may be involved into the belt will be seriously injured.

/\ CAUTION

Environmental requirements

Use the sewing machine in an area which is free from The ambient temperature should be within the range
sources of strong electrical noise such as high- of 5°C to 35°C during use.
frequency welders. Temperatures which are lower or higher than this may

Sources of strong electrical noise may cause cause problems with correct operation.
problems with correct operation.

The relative humidity should be within the range of
Any fluctuations in the power supply voltages should 045% to 85% during use, and no dew formation should

be within £10% of the rated voltage for the machine. occur in any devices.
Voltage fluctuations which are greater than this may Excessively dry or humid environments and dew
cause problems with correct operation. formation may cause problems with correct operation.

The power supply capacity should be greater than Avoid exposure to direct sunlight during use. .
the requirements for the sewing machine's electrical Exposure to direct sunlight may cause problems with
consumption. correct operation.

Insufficient power supply capacity may cause

problems with correct operation In the event of an electrical storm, turn off the power

and disconnect the power cord from the wall outlet.
Lightning may cause problems with correct operation.

Installation

e ©®© © ® QU

Lo . ) Hold the machine head with both hands when tilting
Machine installation should only be carried out a it back or returning it to its original position.
by a qualified technician. Furthermore, after tilting back the machine head,
do not push the face plate side or the pulley side
Contact your dealer or a qualified electrician for from above, as this could cause the machine head

any electrical work that may need to be done. to topple over, which may result in personal injury
or damage to the machine.

The sewing machine weighs approximately 40kg. All cords should be secured at least 25mm away

The installation should be carried out by two or from any moving parts. Furthermore, do not

more people. excessively bend the cords or secure them too
firmly with staples, otherwise there is the danger

Don't connect the power cord until installation is that fire or electric shocks could occur.

complete, otherwise the machine may operate if . )
the foot switch is depressed by mistake, which If using a work table which has caster, the
could result in injury. casters should be secured in such a way so that

they cannot move.

Be sure to connect the ground. If the ground Be sure to wear protective goggles and gloves

connection is not secure, you run a high risk of when handling the lubricating oil and grease, so

receiving a serious electric shock, and problems that they don't get into your eyes or onto your

with correct operation may also occur. skin, otherwise inflammation can result.
Furthermore, do not drink the oil or eat the
grease under any circumstances, as they can

Install the safety covers to the machine head and cause vomiting and diarrhoea.

motor. Keep the oil out of the reach children.

v
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2.Notes on safety

/\ CAUTION

Sewing

This sewing machine should only be used by
operators who have received the necessary training
in safe use beforehand.

O

The sewing machine should not be used for any
applications other than sewing.

O

Be sure to wear protective goggles when using the
machine.

If goggles are not worn, there is the danger that if a
needle breaks, parts of the broken needle may
enter your eyes and injury may result.

Turn off the power switch at the following times,
otherwise the machine may operate if the foot switch
is depressed by mistake, which could result in injury.
‘When threading the needle

‘When replacing the needle and bobbin

‘When not using the machine and when leaving the
machine unattended

If using a work table which has casters, the casters

should be secured in such a way so that they cannot

move.

Attach all safety devices before using the sewing
machine. If the machine is used without these
devices attached, injury may result.

Do not touch any of the moving parts or press any
objects against the machine while sewing as this may
result in personal injury or damage to the machine.

If an error occurs in machine operation, or if
abnormal noises or smells are noticed, immediately
turn off the power switch. Then contact your nearest
dealer or a qualified technician.

If the machine develops a problem, contact your
nearest dealer or a qualified technician.

Cleaning

Turn off the power switch before carrying out
cleaning, otherwise the machine may operate if
the foot switch is depressed by mistake, which
could result in injury.

A O

Be sure to wear protective goggles and gloves
when handing the lubricating oil and grease, so
that they do not get into your eyes or onto your
skin, otherwise inflammation can result.
Furthermore, do not drink the oil or eat the grease
under any circumstances, as they can cause
vomiting and diarrhoea.

Keep the oil out of the reach of children.
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i B Ut B 35 Operation Instruction

1. 2290 1Y) 22 3 Installation
(1) . W% 22 %%  Installing the oil pan

1)yl 4 N 4 5 AR & TURE DU A7

2) B PR, Sk Py R il SRR N O L PR A S
JE K@ 73 ) BTl B R DU A, R 5 sl £ Q) 5 i £
SR A% B T s 5 T TRCE T B AR

7 1) The oil pan should rest on the four corners of the machine

1 ® 1 table groove.
r p—— % @ 2)Fix two rubber seats (D and two rubber seats @on the four
== corners of the oil pan.The oil pan should rest on the machine

5 2 table groove.

(2) . 8255425 Installing the hinge

KWL B OBNIRIRALN, 5 & RIS IE# S
JE @ FH K, TR LSk E DY R AR Pk S RE®) |
EN’

Fit hinge@ into the opening in the machine bed, and fit the
machine head to table rubber hinge @ before placing the
machine head on cushions @ on the four corners.




i B Ut B 35 Operation Instruction

2.y Lubrication

3. & 115 Adjusting the amount of oil

D) AE & 10842 Z1HL3E i i N 213 A @, I BIHIGH

FRAcARI AL &

2) T Sl 1 B BILOWAR IABRA T I, 1 i kA N &
HIGHA. & -

3) I s B EE I, T IR N N AEE Bl @
Ll T B

4) ks & o S 2 I ok, BRIk A AT
Lo

(7 320 B 4 0L B A A I e) e A7 A I 82 20 0L, T
HEAT £910) %45 53300 0% (1 B & is i .

EN_

1) Fill oil pan @ with New Special Oil up to HIGH mark.
2) When the oil level lowers below LOW mark, refill the oil
pan with the specified oil.

3)When you operate the machine after lubrication, you will
see splashing oil through oil sight window @ if the
lubrication is adequate.

4) Note that the amount of the splashing oil is unrelated to
the amount of the lubricating oil.

(Caution) When you first operate your machine after setup
or after an extended period of disuse, run your machine at
3000 s.p.m. to 35000 s.p.m. for about 10 minutes for the
purpose of break-in.

(1) . JER i B 1 %% Adjusting the amount of oil in the hook

e

1) AU Nl BOAS L R 22 1)+ 07 ) (AT 1)), B3
WEIEZ, -y (BJ5 1) $e s A b .

2) MEEAIRZ MY, AT B ik, LA
NG

EN

1) Turning the oil amount adjustment screw attached on the
hook driving shaft front bushing in the + direction(in direction
A) will increase the amount of oil in the hook, or in the “-*
direction(in direction B) will decrease it.

2) After the amount of oil in the hook has been properly
adjusted with the oil amount adjustment screw, make the
sewing machine run idle for approximately 30 seconds to
check the amount of oil (oil splashes) in the hook.




i B Ut B 35 Operation Instruction

(2). W H= i\ Confirm the amount of oil

VAP
Tt =

TR LU B ia e o O T B E N S 055, U e v R T .

Be extremely careful about the operation of the machine since the amount of oil has to be checked by

)

]

70mm/c 47 Approx. 70mm
« N &AL &

» Use any paper available regardless of the material

@ON:= 20 BN VA S
(2Position to confirm the amount of oil

N #h AT v Hook driving shaft front bushing

e “
E JK AR Bed
O [T
{
™
i L ¥
f / Tod 21 gl 4 1) B [
. . Closely fitthe paper
RTINS E i el againstthe wall
Oil splasbes confirmation paper  JH %% surface of the oil
Qil reservoir  reservoir

S (WUii== RN R i =) v TS
* Place the amount of oil (oil splashes) confirmation
paper under the hook.

@I A Y R
(3Sample showing the appropriate amount of oil
MUERR T Bl ke ¥
' // Splashes of oil from the hook
_‘_" lmmEE

it & (VM)
Appropriate amount of oil (small)
MR K e i K ) il
i Splashes of oil from the hook
3mm/r A

il

I CR)

Appropriate amount of oil (large)

CAUTION | turning the hook at a high speed.
@ 3t 5 #i I\ 4¢ BEAT R A0 VENE I, T DN AR, RN A
MOAmount of oil confirmation paper T AR A RS e
1) HLKAEN, WEREAT30 B e A S s e . (G
wE 4 (1) 1] B 3z )
Mc“f’ 2) VE AL G2 2N 2 IR o B A A L FH ARAE A .
= % 1;) TR AT DA A e IR R S /EH TGHAIL O WY 2
0 5 Yo
<

4) bR A () SRR B, (F 2k I E)

When carrying out the procedure described below in 2,
remove the slide plate and take extreme caution not to allow
your fingers to come in contact with the hook.

(Caution)

1) If the machine has not been sufficiently warmed up for
operation, make the machine run idle for appro ximately
three minutes.(Moderate inter mitten operation.)

2) Place the amount of oil (oil splashes) confirm mation
paper under the hook while the sewing machine is in
operation.

3) Confirm that the height of the oil surface in the oil
reservoir is within the range between “HIGH” and “LOW".

4) Confirmation of the amount of oil should be completed in
five seconds.(Check the period of time with a watch.)

5) e WEIRE AR G T i SRR B, EVE R AN
PNV R

Gl DI, BRI Ok o a2 ), 23y
28 h)

6) il A A3 IR (35K) B AR -

EN

5) The amount of oil shown in the semples on the left
should be finely adjusted in accordance with sewing
processes. Be careful not to excessively increase/decrease
the amount of oil in the hook. (If the amount of oil is too
small, the hook will be seized (be hook will be hot). If the
amount of oil is too much, the sewing product may be
stained with oil.)

6) Adjust the amount of oil in the hook so that the oil
amount should not change while checking the oil amount
three times (on the three sheets of paper).




i B Ut B 35 Operation Instruction

4. BLEF 0 22 35 773 Attaching the needle

6. 475 4 J7 7 Threading the machine head

TR 2 (KA A0 L AR R IR Bl S0k 638 2 AL E

1) ¥z The, LTI R R m At

2) FTRAPLEF I E IR 2@, T EHLA T HLE OM A
1 v B BBV 7 1)

3) ACHLET4E 2 AT AL IR Ak .

4) FTEHLE I E R 2 Q)

5) A EE 1K ALCTE 26 B4 ImIDIV) 5 17

Select a proper needle size according to the count of thread
and the type of material used.

1) Turn the handwheel until the needle bar reaches the
highest point of its stroke.

2) Loosen screw @), and hold needle @ with its indented
part A facing exactly to the right in direction B.

3) Insert the needle fully into the hole in the needle bar in
the direction of the arrow until the end of hole is reached.
4) Securely tighten screw @.

5) Check that long groove C of the needle is facing exactly
to the left in direction D.

5. O 1) 22 35 J7 7 Setting the bobbin into the bobbin case

1) FERL, EEAAEALLRCH I, TEBART.
2) TR ML LA, RGBS L,
MK Ty #0354 B oK .

3) FIIREC, WAL A 4% KT 1 # B .

EN_

1) Install the bobbin in the bobbin case so that the thread
wound direction is clock wise.

2) Pass the thread through thread slit , and pull the thread
in direction . By so doing, the thread will pass under the
tension spring and come out from notch .

3) Check that the bobbin rotates in the direction of the
arrow when thread is pulled.

VAL
A 1+ =

CAUTION | sewing machine.

T Wb AN R B3 R s, 3 Ok B s AT .

Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the




i B Ut B 35 Operation Instruction

7. 4% 5K FE R T Adjusting the stitch length

8. 2k 2 ) 2z 4 Installing the thread stand

q

9. BBl 4R T e E ) i 4

1) 4% T BUE R Hs i O WY 7 3k 07 1n) e 3l 3 kR g 1L @)
I 40 A B BT 0] B R S ARPUSHTT T 1) %1 & .
2) Z B B A Kymme

3) MRAE/NAR HIL AN 2 BEI, 5 4% F BB BR RO
0 I 6 0 % B I L O 3 47 980

EN_
1)Press lock stitch plate (D turn stitch length dial button @ in
the direction of the arrow ,and align the desired number to
marker line on lock stitch plate.

2)The dial calibration is in millimeters.

3)When you want to decrease the stitch length, press lock
stitch plate ) while turn stitch length dial button (.

D pros 82 2 e e 3 G A A AL L
2) JH E R B O 5E e 4L
3) HORH IERCERS, e UL N BT @

1) Assemble the thread stand unit, and insert it in the hole
in the machine table.

2) Tighten locknut @ to fix the thread stand.

3) For ceiling wiring, pass the power cord through spool
rest rod .

Adjusting the height of the knee lifter

1) B $E T s AR b 14 1 2 D1 Omm

2) R Sh B TR R 22 O R BLIE H B e e 1R T
F13mme  CHERLHL AR 5 K R BE I 29 mm)

3) JEBERTE 2ITOmmbLL EINy, U BN RO Bk
BEAT @ (4 Ry 3w 5 fe T 7 I B AN BE AL B S

EN

1) The standard height of the presser foot lifted using the
knee lifter is 10mm.

2) You can adjust the presser foot lift up to 13 mm using
knee lifter adjust screw @. (The max, lift should be 9 mm
for the weak material)

3) When you have adjusted the presser foot lift to over 10
mm, be sure that the bottom end of needle bar @ in its
lowest position does not hit presser foot ).



i B Ut B 35 Operation Instruction

10. B ¥ ¥ 4F Pedal operation

1. BSR4 HRAE .

1) i) i 2 I B A A IR 34 42 2B

2) FEARSAE T ER AR N kG2 IA.  (fHE, WE
T HBNEEIT R )5, B R A EEEY]. )
3) REREREEMOR SR IEGE DN IEC (LA BRA 0
BEE AN FFED .

4) [ Ja R B AR R U 2k 3 1R

A BENIA ST BE . AR 45 1R AT 22 1w 5
Ji B 46 T B D RETT 5K

] Jo B R B A, o S BB TE S ED, 1 4K S 2R B AR
NP BN AE

U A B SE LR P, SRS ORI ST A 4%
2 HLIEI 5% 3h 11 45 A 4 1k

1 3 4% )] B B2 20 1) ) T 0 R B AR GE 2T HLYY
IRIER

ZE DN 2 rh L B ARGR 38 vh ST AL, (H AL AR 2k
PI5g
SEOINLEIENLEN TR Z R, W RATHE LR, 3
AE 5 R — A

1.The pedal is operated in the following four steps.
1) The machine runs at low sewing speed when you lightly depress the from part of the pedal .
2) The machine runs at high sewing speed when you further depress the front part of the pedal . (If the automatic reverse feed
stitching has been preset, the machine runs at high speed after it completes reverse feed stitching.)
3) The machine stops (with its needle up or down) when you reset the pedal to its original position .
4) The machine trims threads when you fully depress the back part of the pedal.
« If your machine is provided with the Auto-lifter (AK Series). An addition step is given between the machine stop and thread
trimming step.
The presser foot goes up when you lightly depress the back part of the pedal, and if you further depress the back part, the

thread trimmer is actuated.
« If you reset the pedal to its neutral position during the automatic reverse feed stitching at seam start, the machine stops after

it completes the reverse feed stitching.
» The machine will perform normal thread trimming even if you depress the back part of the pedal immediately following high

or low speed sewing.
» The machine will completely perform thread trimming even if you reset the pedal to its neutral position immediately after the

machine started thread trimming action.
* When the machine stops with its needle down, and if you want to bring the needle up, depress the back part of the pedal

once.

11. 25k Sy %  Adjusting the needle thread tension

oS0 DAY IUNY Eitd

1) B —Zesk IR R N £ 7 1) (ATT 1)) #5), -
2k 1A .

2) Ok I R B Ly ) (BUT 1D s, b
25k 1725 o

3) AELIK N IRRF2 I A CTT 1), 25Kk ) AR

4) 1) ZEDITT ) B B AR5 o

1. Adjusting the needle thread tension

1) As you turn thread tension No.1 nut @O clock wise
(indirection A), the thread remaining on the needle after
thread trimming will be shorter.

2) As you turn nut @ counter clock wise (indirection B), the
thread length will be longer.

3) As you turn thread tension nut @ clock wise (indirection
C), the needle thread tension will be increased.

4) As you turn nut @ counter clock wise (indirection D), the
needle thread tension will be decreased.




i B Ut B 35 Operation Instruction

L1, 265K 77 i i) 2%

12. P2k 9 3%

Thread take-up spring

Adjusting the needle thread tension

2. ALK e
D R IBAG R AR TS, R
2) 12RO I AR

E

2. Adjusting the bobbin thread tension

1) As you turn tension adjust screw @ clock wise
(indirection E), the bobbin thread tension will be increased.
2) As you turn screw @) counter clock wise (indirection F),
the bobbin thread tension will be decreased.

L B Pk 3 SR O IAT RE I

D TR E IR 22 @.

2) JEILIRET @ 1) A7 AR T ) # 5 AR K
3) [ BT ) Fe s AR N o

2. BRI LTI

D ArRAR R, N RREHANE.
2) FTRAREIZET [ e MR 22 OIEAT I

3) JEILMRET @ 1) A AR T [ 5 AR i
4) 11 ZEBI TS 1 B B AR5 o

1. Changing the stroke of thread take-up spring @

1) Loosen setscrew @.

2) As you turn tension post @ clock wise (indirection A), the
stroke of the thread take-up spring will be increased.

3) As you turn the knob counter clock wise (indirection B),
the stroke will be increased.

2. Changing the pressure of thread take-up spring @

1) Loosen setscrew @, and remove thread tension (asm.) ©.
2) Loosen setscrew @.

3) As you turn tension post @ clock wise (indirection A), the
pressure will be increased.

4) As you turn the post counter clock wise (indirection B),
the pressure will be decreased.

1) Ak b2 BT R E, TR R T O3 21
AR5 18D

2) JRIZs EJ15. Smm (5 R LAY Jy6mm) 45 1, s A
T [IBIK Jy 1] 9 71 T B U 3 Jit R F) AR

3) MBI bR AE R Dy 10mm, & KA BTy

"EN:
1) To stop the machine with its presser foot up, turn hand
lifter lever @ in the direction A.

2) The presser foot will go up about 5.5mm (6mm for thick
material) and stop.

The presser foot will go back to its original position when
hand lifter lever is turned down in direction B.

3) Using the knee lifter, you can get the standard presser
foot lift of about 10 mm and the maximum lift of about 13
mm .




i B Ut B 35 Operation Instruction

14. & S i85 Presser foot pressure

1) FrEugRE@, O U Y R AT O a4 AT
JI A 5

2) LB, J1A855.

3) WA E, fFrRIEEO.

4) SRR, T U SR T A S

29 32mm,

1) Loosen nut @). As you turn presser spring regulator @
clockwise (in direction A), the presser foot pressure will be
increased.

2) As you turn the presser spring regulator counter.-
clockwise (in direction B), the pressure will be decreased.
3) After adjustment, tighten nut @.

4) For general fabrics, the standard height of the presser
spring regulator is 29 to 32 mm.

15. AL i85 Adjusting the feed timing

1) 7R & A O R O R E R 2@ . O, HIH

K7 1n) Bl s i Sk U7 ) RS Bk A e O B, AR R AT

[F] 52 W 22

2) AR AE I AL B A AT R R VR I, ik A
o d($§i’ﬁ)dt' . 2F Lt 5 B AL L e R BT AR L A

—_— o) andarateeduming | 3) $ig BLIK AR AR A7 LA B 1k A i RN, 3 Sk O 1R

_@)’_X/"@J ¥ By 1% A i 00T R

# /-— Ju : s S 4) AT R G HE B A A I, 3 0 Sk 7 1)

/ (3 7 #8 43 12 Al B L L .

( Advanced feed timing | =27
lf) 1) Loosen screws @ and @ in feed eccentric cam @,
T T move the feed eccentric cam in the direction of the arrow or
(X AL HEIR) apposite direction of the arrow, and firmly tighten the screws.
Delayed feed timing 2) For the standard adjustment, adjust so that the top
‘ surface of feed dog and the top end of needle eyelet are

- flush with the top surface of throat plate when the feed dog
descends below the throat palte.

3) To advance the feed timing in order to prevent uneven
material feed, move the feed eccentric cam in the direction
of the arrow.

4) To delay the feed timing in order to increase stitch
tightness, move the feed eccentric cam in the opposite
direction from the arrow.
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16. 3% 41 4 I 15 4 Tilt of the feed dog
YRR | AT WA R B S S AT

Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the
CAUTION [ sewing machine.

1) ARHUEUARL UK T) BE A2 3% A0 il 16 200 AR 28 42 88 D
FRIBE T B2 212 0 7K ~F- 3% A Sl 0 ) 17 2

2) N TP AERE, AT AR A A AN R, i
B2 @, MR TIHRNIEA R, ARG Sk O
[ #5900 .

3) AT UG B m A, TR BRIEAG FR, IEW
55 3k 5 1 A 5 T #E9 0 .

1)The standard tilt (horizontal of the feel dog is obtained
when marker dot A on the feed bar shaft is aligned with
marker dot A on feed rocker .

2)To tilt the feed dog with its front up in order to prevent

@ity ® bt © i ©@ %R puckering, loosen the set screw @), and turn the feed bar shaft
@ Front up (b) Standard (© Front down (d) Throat plate 90 degrees in the direction of the arrow, using a screw
driver.

3)To tilt the feed dog with its from down in order to
prevent uneven material feed, turn the feed bar shaft 90
degrees in the opposite direction from the arrow.

17. %45 F ) )% Height of the feed dog
A VE R | T BT ESR R B A A O S AT

Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the
CAUTION [ sewing machine.

1) 340 @ A @ R H BT T R
0.871.0mmo (FRIHFA1.071. 2mm),
2) SEHIMERLI, A A 0 e R SR A .
(0.770. 9mmAiEY. )

3) WA EA A

< ATHRA LN OB i O 1 [ 2 1R 22 @ .

« BT BB AT M
YRR AR

(FE) IR, S0 X H.

1) The feed dog is factory-adjusted so that it jut out from the
throat plate surface 0.75 to 0.85 mm (1.15 to 1.25 mm for
thick material)

2) If the feed dog just out too much puckering may result
when sewing tight-weight materials (Recommended
protrusion 0.7 to 0.8 mm)

3) To adjust the height of the feed dog

« Loosen screw @ of crank .

* Move the feed barcker up or down to make adjustment.

1.0~1.2mm - Securely tighten screw @).
JE ] ;:W (CaL_Jtion). If the clamping pressure is insufficient, the forked
® portion will wear out.

@ Feed dog © Throat plate
@ EfF  © FHR
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18. HLET 5 iE R 1 % &2 Needle-to-hook relationship

1

D #sh T4, 1bEAF B2 K S,

TEFEAE I 2 1B 22 O,

Y 58 BE AT 1 B

2) (DBEFI) A FF @I %Ik () X HEEHAT R4 &G

M) R o, ARG Fr RE A E A A e R 2O,
(DA A FHF @I ZI 2 © XS A P EG

MR i, ARG FT RE A E A A e R 2 O,

CHR € e fRalt) 22 B B

3) (DBEFIN D F7Ha IR [ 2 W8 22, % 5l iy #e A

ELFF@ LT 7 ), 8204k B) MHHEEAT FEOM T

Ui o

(DASFI D Fria e s [ e R 22, %% ) iy 5 7R 5L AT

@ ETH T, %04 D XA FEGK T b .

4) FEHCRETN, ibRBR RO UENLE @R,

TENLEE 5 T2 0 18] Bt 16 #4450, 04~0. 1mm, 2R )5 #7

g,

GEED BRI, SR, B K

s, 2 BkEr.

EN

1. Adjust the timing between the needle and the hook as
follows:

1) Turn the handwheel to bright the needle bar down to the
lowest point of its stroke, and loosen set screw @

(Adjusting the needle bar height)

2) (For a DB needle) Align market line A on needle bar @
with the bottom end of needle bar lower bushing @), then
tighten set screw (.

(For a DA needle) Align market line C on needle bar @ with
the bottom end of needle bar lower bushing @), then tighten
set screw .

(Adjusting position of the hook (A))

3) (For a DB needle) Loosen the three hook setscrews, turn
the handwheel, and align marker Iine on ascending needle
bar @ with the bottom end of needle bar lower bushing ®).
(For a DA needle) Loosen the three hook setscrews, turn the
handwheel, and align marker line @ on ascending needle
bar @ with the bottom end of needle bar lower bushing ®).
4) After making the adjustments mentioned the above steps
align hook blade point & with the center of needle @.
Provide a clearance of 0.04 mm to 0.1 mm (reference value)
between the needle and the hook, then securely tighten
setscrews in the hook.

(Caution) If the clearance between the blade point of hook
and the needle is smaller than the specified value, the blade
point of hook will be damaged. If the clearance is larger,
stitch skipping will result.

WG AT AN B AT

presser foot

1) A2 e JAl v B2 BAR RE I, T 4R T T AR AL AR ZE 4T
R s BART B I 2 R 22 CORE AT 0 79
2) WA R, TR ERL .

1) Loosen setscrew D, and adjust the presser foot height
and the angle of the presser foot.
2) After adjustment, securely tighten the setscrew @.

0
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20. %2 1 5# 8 J1 114 Change of fixed knife and shift knife
€ ] B A # 5 v

= LASEOIHLE .

.%\i 2. % N K IR ET O FEARR AL A @,
| Qa6 3 F KB @ I )@
= 3 ¥ 20 71 B 4 077
1) . T B4R T4 T R

2. PUCKIRET®, WM RE .

3. R SEIINL BN, K AT AT A5 A AE B A B
4. PF PUCKIBEET @, WEEEI]I®.

SE J) s 7 R

L AR FUCKIRET G, IR ©);

2. M ERIRT @ I3 I 5 771 7 17 I3 £ @, #25€ 7] K
73 T IRET A& 4 AE R

EL RO La )@, BT L .

21 2B A2 AT B I W EAT

Removing the fixed knife

1.Tilt back the machine head

2.Remove the screw (Dand rotating hook positioner@
3.Remove the screw®and the knife@

Removing the shift knife

1.Let the presser foot up by presser foot lever
O——F— 2.Remove the screw (®)and the needle plate.

3.Turn around the balance wheel, let the needle bar stop
highest

4.Remove the screw @ and the knife®

Adjusting pressure of the fixed knife

1.Remove the screw & and the needle plate®).

2.Use the socket spanner @ removing the screw(@, moving
down the screw @) to appropriate place.

Note:1.Remove the needle before removing the needle plate
® and the shift knife @.

Installation refer to the reverse order.

21. P AT Pk £k 5= 111 17 Adjusting the thread take-up stroke

D) SRR, SLa@mi A s, HhEgmER.
2) &R, SLAON A ® F S, PR,
3) S AOMAIL © IR i rh iy BN bR &
EN

1) When sewing heavy-weight materials, move thread guide
@ to the left (in direction @) to increase the length of thread
pulled out by the thread take-up.

2) When sewing light-weight materials, move thread guide

@ to the left (in direction ) to decrease the length of thread
pulled out by the thread take-up.

3) Normally, thread guide @ is positioned in a way that
marker line (C) is aligned with the center of the screw.

11
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22. WS M s ) FiAT 2 Pedal pressure and pedal stroke

1. BAR R 5 s 0 1) 1

1) T BB 7 AT i QAT AT .
2) 5 e B A A R AR

3) H A UBIE K AR K.

2. B BRI I8 1 U A

1) R BRI A5 48 22 @ af L4755
2) FFHRIWIEL R K.

3) IR R AR,

3. B RLIER B AT R 11 1 A

1) EEETOREBAMEILA, TRAN.

1. Adjusting the pressure required to depress the front part
of the pedal

1) This pressure can be changed by altering the mounting
position of pedaling pressure adjust spring @

2) The pressure decreases when you hook the spring on the
left side.

3) The pressure increases when you hook the spring on the
right side.

2. Adjusting the pressure required to depress the back part
of the pedal.

1) This pressure can be adjusted using regulator screw @.
2) The pressure increase as you turn the regulator screw in.
3) The pressure decrease as you turn the screw out.

3. Adjusting the pedal stroke

1) The pedal stroke decreases when you insert connecting
rod @ into the left hole.

23. EXHLI H#  Adjustment of the pedal

Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the

AN ViR | 0T WA A0 R 0 VS AT
CAUTION | sewing machine.

Lo SR 2 de
1) 1) & 3K 07 100 8% 3 B ARG TR @), ik Bk AT
OMIEZAT @R — HEK.

[\\)
o
=
&F
&
i

1. Installing the connecting rod

1) Move pedal ® to the right or left as illustrated by the
arrows so that motor control lever @ and connecting rod @
are straightened.

2. Adjusting the pedal angle

1) The pedal tilt can be freely adjusted by changing the
length of the connecting rod.

2) Loosen adjust screw @),and adjust the length of
connecting rod @.

12
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24. Ffh 5l {8 4% One-touch type recerse feed stitching mechanism

1. 5] 4% 4% 411

D) 4% N RIGETF k@, ZEIIHL RE 4

2) AEH4Z T B I A BEAT {5 5%

3) F—MAIF L BI AR IE [ 454 .

2. #MEF AL

1) IR, BAREITIEEN, T
AL HL QR A BT BLAS BT B I A2

2) A HCF HAL @ AN, W AT I Ol A 2, L T
ERAHIR T

1. How to operate

1) The moment switch lever O is pressed, the machine
performs reverse feed stitching.

2) The machine performs reverse feed stitching as long as
the switch lever is held depressed.

3) The machine resumes normal feed stitching the moment
the switch lever is released.

2.Fill needle button:

1)In sewing, if the machine can’t trim, press the button @
and then release, the machine will fill one needle back.
2)Press the button @ all along, the machine sewing as
normal, release the button, the foot switch closed.

25. XA 3% 32 (A)  Foot switch connection(A)

R0 T 5K 1) 3 4

1) HLE LIS TT o D@ e B G i B LLS, #1F
WA JE PR 2k s MR AT @, R A ) A L2 @)

2) 20 2R U (14 JA I ARG Sk A 1 R4 I 3 %
1) 1 A7 B, SR J 65 IR D B A DA WL 4% FE IE 9 12
3) B L) k@, 1T R IRET O,

EN

Foot switch connection

1.When the machine and pedal switch is already installed
on the table, discharge these two back wire head bolts(®,
and then discharge back wire cover®);

2.Put the pedal plug into the connector ®of electrical control,
then test the machine with treading.

3.Re-install the ware head @), and screw the bolts .

25-1. S A ) 3% B2 (C) Foot switch connection(C)

DS T 5K 10 3 4

1) GHLE LIS D @ e B i L LS, #1F
Jri HLER R IR AT @, 85 B i @ H Sk T I #2 E, R S
#HIR JE R 2

2) 20 2R U (14 JA I ARG Sk A 1 R 4 I 3 %
1) 1 A7 B, SR J 6% IR D B A DA WL 4% FE IE 9 Iz
3) B L) k@, 1T R IRET O,

Foot switch connection

1.After setting the foot switch on the platen, unload the ware
head bolts @, pull the ware head to the direction of arrow,
then unload the ware head.

2.Put the pedal plug into the connector (3of electrical control,
then test the machine with treading.

3.Re-install the ware head @, and screw the bolts ().

13
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26. ¥k Specifications
FiAs 5 MODEL 8957
rh JEL gl REREE PR - o
F13& Application | Medium Heavy |Big Needle Gauge R KIER
Material Medium Heavy | Heavy Material Big Hook
Material
I R SR S
Max.sewing Speed 5000rpm 4000rpm 4000rpm 4000rpm
UGESI |
Max.stritch H#9X5) Direct-drive
B REF K
Max.Stritch Lengh Smm 7mm 7mm 7mm
N 2.5mm 6mm 6mm 6mm
Hs 52 T B2
(mm)
Presser Foot Lift | 413mm (5 X) 13mm (k) 13mmER) | 13mmEEk)
13mm(max.) 13mm(max.) 13mm(max.) 13mm(max.)
W& Needle DBx1 #14 DPx5 #18 DPx5 #18 DPx5 #18
HL Ly (W)
Motor Power S50W
TV I o
Special Oil 10#

Lubricating Oill

14
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27 H L s 5 Ak

S W?Zm%%ﬁbﬁ% o A
Y R 7 A B AN § ﬁ@ﬂﬁﬁmkﬁ%fﬂkﬁ&ﬁ%%ﬂm%%ﬁﬁg
T A T e
DA TR 4
® LBk T RAE S, ;
OV AL BT 1
N T
R, Foe. P EE L0 B LR
i ORI s TR
A
R B
TR P ol S
AV R IR
OV i TN R A
O] ST IR
OV
NG T TR T
T EFLEN T YR FL 2R i
FPERT RS T
Bkt DR A7 FBon LT
AL T 1
DR RSO
OV TR 00
Ve S eRIRE A 00
ORI f A N IR 3
. DA T 5
NI S abun R
DA T T T F5—Tomn
D 2 SR, T L2k S ) -
DR, B TR ). O R o
ot |OVEIIBOR T 1
OVTERA R I ST
DR AT S, SR 5
DTG, PR |AERDTan, Dl
N N S T S e A LA o om s
LA (DI AR T R
@ PR e A, [ LR
OV, bk TR y
ye: (OB R KT, R FHRD 1
DU LA T
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29. % UL b Ly i)

M2 AE, %
2o
2

LS A AT IRe
OV S RS i T AT
OO R T AT
OV e At BT TRETEFE T
ik T A AR I FI25 AR 0
© S SR R HIECE ST
OV S EF BT R S E RO B
R VR G IR
§T¢“ﬂ$®in5@ﬁ%ﬁ\$%ﬂ wHT). B 1
OV A R REHLE 1
J:éffﬂﬁ%ﬁ @9@232%13’]??%%7(j( U&/J‘%éfgﬁfi
SRS DR, RE B, RIR T
OB TR AR A
— Wt I R, T RS Zer R A h
b | R R R, DR RS |
£ S — B L RS i, P o,
U R B b
1 3% i 5| O i PR R i AT R
5 1 3% A £ 9
AR
O R DR T

o PR BB TE AL I Y 2R, 7 R Lok
AR

TR L SR H e U R T

o JRAIN ) B PRt ) id i 18

FTIFHUSL AN A, ARTT 240 L1 L 2 55
WIMRET, K o Cake [ e AN Bl T ) B ke

* e AR G A

ST

o JRE TR, TR

JBURA PR R 2 dv i 22, HEIE. TS
Mk

QLI I RIS

< RECIEHT), IEAMEL

ORI

« BR7e S R ) th ke 1 e 5 AV

BT

Bl e AT BRI

XSG, HORE T DY

RLAT, T
& 5 CiF
)

DI 5K I AN

WA IR K2 s R ek 134

OBl A H B A A R

FTITHUSR AN s A, AT 250 _E ) i 58 55
WIMRET, K fhisCofe [ AN 5h, T s e ke
I R85 ) B Bl i CHEIN D7
1), JiE
IEELI 245NN

DB 7)1 e Z 1] A TE] BRI ey )
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IR EAL
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

is correct

Phenomena Possible cause Remedy Page
(Dls the needle properly installed Re-threading correctly 4
@When the needle thread is excessively |Adjust the thread tension 6
tight or loose
®ls the needle properly installed Install the needle correctly 4
@ls the needle tip bent or blunt Replace the needle
®When there is a scratch on the thread|Remove such a scratch or replace the
catch of the sewing hook. bobbin case,[component
there take-up lever or any other parts
Thread ®ls thread in the rotary hook Clean the rotary hook
breakage @When the thread is not suitable
‘The quality of the thread is poor Select good quality thread
‘The thread is too thick Use a suitable needle or thread
-The thread is broken by heat Use silicone oil lubricant unit
@®replace the type of needle Adjust the position of needle and rotating
shuttle over again
©Stitch skipping Refer to the following paragraphs stitch
skipping
(OWhen the needle is inserted in a wrong
way
-the needle is not entirely into the needle|Fully insert the needle
bar
- The needle eye is not facing straight to|Let the needle eye face straight to the
the operator operator
The thread is facing backwards Let the long groove on the needle face to
Stitch the operator
skipping @ls the needle tip bent or blunt? Replace it with a new needle
®ls the needle properly installed Re-threading correctly 4
@When the hook blade point is not sharp|repair the hook or replace it
enough or damaged
® When the timing of the sewing hook|Adjust the timing properly
: 10
and the needle is not matched
® When the clearance between the|Adjust the clearance 10
needle and the sewing hook is too great
Dls the presser foot pressure too Adjust the presser foot pressure
weak or strong 8
@ls the feed dog too low ? Adjust the feed dog height 9
Seams don’t[@)|s the bobbin scratched? If bobbin is damaged .smooth it will an
match oiled grindstone or replace it
@ls the V-belt tension too low Adjust so that there is 5-10mm of
deflection in the V-belt when it is pushed
with a finger
(O The upper thread and lower thread|Adjust the thread tension 4
tension is too strong
@The presser foot pressure is too strong |Decrease the presser foot pressure 7~9
Poor  thread[@)The needie tip is broken Replace the needle 4
tightening @The needle is too thick Use as thin a needle as possible
®whether the adjustment of feed position|consult the adjustment of feed position 8

17
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

Phenomena Possible cause Remedy Page

(D The thread take-up lever is not at its|Set the thread take-up lever to the
Upper line|highest position at the sewing start highest position at the sewing start
comes out off@ The thread end is too short for the|Appros50mmof thread should be coming
the needle|needle hole at the sewing start out of the needle hole
hole at the|@The upper thread tension is too strong [Adjust the upper thread tension
sewing start (@ upper looper fixed too high thread|adjust the position of upper looper

being take-up
The thread|(Mwhen cut thread, the bobbin is racing |Replace the bobbin 4
comes out of|@the length of base line inside bobbin is|Replace the bobbin 4
the  needle|short and cannot appear base line
hole at the|3the pinhole upper line is too short after|adjust thread tension
sewing start |cutting thread

(UWhen the needle is bent Replace the needle

@JThe quality of the needle is poor Select good quality needle

@ the needle is not entirely into the|Fully insert the needle

needle bar

_ |@When the needle hits the sewing hook [Adjust the timing and clearance between
The needle is the needle and the sewing hook and also| 10
broken the position of the needle guard

BThe needle is too thin for the thread Use a suitable needle

©The needle hits against the throat plate |adjust needle and needle plate position

(@ The needle hits against the presser|adjust needle and press foot position

foot
upper  line . . ,
and base line %ﬁﬁd knife and mow knife are abrasion change fixed knife and mowe knife 11
cannot cut [’

V(i)a\;Vhen the needle is inserted in a wrong Install the needle correctly 4
upper line|@the distance of thread tension spring is|decrease the distance of thread tension
cannot cut  |too long spring

@hook timing is not good to cooperate start in_ low speed gnd check slip stitch,

revise time cooperation of hook

Check the cutting quantity, adjust the left
base line (Deutting quantity cannot adjust well and right position of cutting thread cam,| 11
cannot cut so that it can reach proper scope

@the base line i not fasten when cutting check whether there is base guide slot, if]

not, exchange hook
needle mark|@the slope of feed dog cannot adjust|Adjusting the feed dog incline
is not|well
consistent in 9
obsene feed
and rewerse
feed

18
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

Phenomena Possible cause Remedy Page
(Dthe face line stitch is not good
- hook skin and hook case are milled|change new hook skin or rub down hook
thread slot, the thread still lax after fasten|case thread slot.
- the speed is slow when feeding and|Opening the side cover board of machine
picking thread top, loosen the eccentric cam in principal
axis and fasten bolt, fix up eccentric
cam, turn strap wheel a little to opposite
position by hand, close eccentric screw,
it is not so test drive. adjust a bit till it is ok.
good of face|-hook case and rotating hook cooperate|Replace it with a new bobbin case
line, however|not good
the base line|- the base line is too tight that face line|release thread tension screw, until make 7
is good cannot back sure base and face line equality

@ face line appears broke down
sometimes but sometimes is ok

-there is no elasticity of hook skin, thus
cannot press down the thread

use new hook skin instead

-hook case and the thread exit of rotating
hook cooperate not good

Replace it with a new bobbin case

-there is burr in the hole of needle plate,
orientation hook

polishing them, and make sure thread go

base line is
not good ,but
face line is
good

(MOWhen the needle thread tension is too
low

increase spring of thread tension spring
and thread take-up spring

@the structure interact cooperation not
good

Opening the side cover board of machine
top, loosen the eccentric cam in principal
axis and fasten bolt, fix up eccentric
cam, turn strap wheel a little to opposite
position by hand, (counter-clockwise
)close eccentric screw, test drive. Adjust
a bit till

3 positioning finger and rotating hook
clearance is too small or there is burr

mowe positioning finger or polishing to
solve it

®the arc of rotating or set screw have
burr

deal it through polish or burnish

® needle is not aim at the middle of
poisoning finger and rotating hook

adjust poisoning finger to aim the middle

®hook case and rotating hook clearance
is too small or there is burr

adjust the clearance of them and
polishing

19
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1.¥l5ei 4 Frame Components

e B o o AMT
NG 4]*5 REF NO. 44 TR DESCRIPTION A C
1 | 1281-05-01 WLk Machine Frame 1
1 | 1281-01-01 WL5% Machine Frame 1
2 | 1230-01-01-02 JE AR Bed 1 1
3 | 1281-05-07 LEL AR 411 Bobbin Winder Asm. 1 1
4 | 31-25070000-09 028 el O Ring (1) (1)
5 | 134-02-01 JE B A Presser Foot Spring (1) (1)
6 | 24-05000000-08 [i] 2 3 Retaining Ring (1) (1)
7 | 134-02-01-10 L Spring (1) (1)
8 | 134-02-01-01 e 2 il A1 4 Bobbin Winder Asm. (1) (1)
9 | 134-02-01-06 L6 L8 ™ 5 il 4 A Bobbin Winder Asm. - (1) (1)
10 | 134-02-01-12 | ROopifs® | LatchSpring (1 |
11 | 134-02-01-08 L6 25 4% P T il 1 4 B P Vertical Roller Washer (1) (1)
12 | 31-09428000-09 028 Rubber Ring (1) (1)
13 | 134-02-01-07 28 2k 1 2) % Bl iR Adjusting Plate (1) (1)
14 | 134-02-01-05 L3 4 o Bobbin Fitting Basis Compl (1) (1)
15 | 11-60091320-01 [i] 52 W 5T Screw Sm9/64x40 L=13 (1) (1)
16 | 134-02-01-11 R L Bobbin Cushion (1) (1)
17 | 134-02-01-08 L6 25 4% PR T il 1 2L B P Vertical Roller Washer (1) (1)
18 | 24-05000000-08 K% E-ring (1) (1)
19 | 134-02-01-02 | LMk = | BobbingLever (1) (1)
20 | 134-02-01-04 28 £ 8 1 4 Bobbing Winder Adjust Plate (1 | ()
21 | 11-40090625-01 B e AT Screw Sm9/64-x40 L=6 (1) (1)
22 | 1281-05-13A ek e Lk A UL Bobbing Thread Tension Asm. 1 1
23 | 134-02-02-01 Je £ iR R Thread Tension Nut (1) (1)
24 | 134-02-02-04 Je gk & Connecting Rod Spring (1) (1)
25 | 134-02-02-03 e £ Thread Tension Disk (1) (1)
26 | 134-02-02-02 J& 28 A 4 A Bobbin Thread Tension Rod Asm. (1) (1)
27 | 13-60115520-02 BB Nut Sm11/64x40 (1) (1)
28 | 1281-05-14 AN e 2k 2% A1 A Pre-tension Asm. 1 1
29 | 109-01-26 | JkgkgH | TensionNut (1) | Q).
30 | 109-01-25 e & i Tension Spring (1) (1)
31 | 109-01-24 Je £ R Thread Guide Disc (D) (1)
32 |1 109-01-23 bt 2R Through Thread Plate (1) (1)
33 | 109-01-22 F AT Needle Thread Guide Pin (1) (1)
34 | 1281-05-12 K Je 2 2% A A Pre-tension Asm. 1 1
35 | 101-03-28 e £ 48 B Tension Nut (1) (1)
36 | 101-03-27 & 2 i B Al Tension Disc Stopper (1) (1)
37 | 101-03-26 e 2 Tension Spring (1) (1)
38 | 101-03-25 A 28R Tension Disc Holder (1) (1)
39 | 101-03-24 Je B Thread Guide Disc (1) (1)
40 | 101-03-21 7| ezkuBAT (K TensionPole | | 1
41 | 101-03-20 P2k & Take-up Spring (1) (1)
42 | 101-03-19-01 B £ 5 Y A Tension Pole Socket (1) (1)
43 | 11-80090610-01 e £ Jis % ] WEET Screw Sm9/64x40 L=6 (1) (1)
44 1 101-03-23 /XAl Thread Release Pin 1 1
45 | 1281-01-07 TH B Face Plate Arm 1 1
46 | 1281-01-08 T i Brand Plate Gasket 1 1
47 | 1281-05-18B 130226 R} e 4 A% AL A Reverse Feed Switch Asm. 1 1
48 | 11-40120625-05 {3 3126 R 1 400 i ] o R AT Screw Sm3/16x28 L=6 1 1
49 | 101-01-11 | MtRI§ITER4L%E | RubberPlug o2 2
50 | 11-40121225-05 T AR R ET Screw Sm3/16x28 L=12 3 3
51 | 1281-01-13 1] AR £k 8 Two Hole Thread Guide 1 1
52 | 11-70110620-05 T 2k n) W ET Arm Thread Guide Screw Sm11/64x40 L=6 1 1

2




1.¥l5ei 4 Frame Components




1.¥l5ei 4 Frame Components

= H OAMT
TS Rer no. ey DESCRIPTION iﬁi C
53 | 11-40120925-05 J& R RAT Screw Sm3/16x28 L=9 10 10
54 | 21-05310100-02 e A Washer 2 3
55 | 1255-01-05 J& & R Side Plate 1 1
56 | 1255-01-06 Ji T A AR Side Plate Guide 1 1
57 | 1273-12-05 B gk Rectangular Wire Clamp 2 2
58 | 101-01-11 W R FL R Bz 2K Rubber Plug 1

59 | 101-01-15 JoR B S e Bed Screw Stud Sm15/64x28 1 1
60 | 11-00090620-05 H 2k T[] e B ET Screw Sm9/64x40 L=6 2 2
61 | 1281-05-21 Lk ) Thread Cutter 1 1
62 | 1273-12-16 T H 2k TR R Corner Wire Clamp 1
63 | 11-70121020-05 | Zedkasfwi24r | ScrewSm3/iex28L=10 | 3 | 3
64 | 11-40120625-05 R I 2 A R AT Screw Sm3/16x28 L=9 1 1
65 | 1255-01-15 = IR R 2R b Three Thread Eyelet Pate 1 1
66 | 101-01-11 TR 1 08 L %€ Rubber Plug 3 3
67 | 101-01-12 b 4 B T AL Rubber Plug 1 1
68 | 11-80150710-05 N e B A ] MR AT Pre-tension Screw 1 1
69 | 11-40120625-05 PR AT 4 B iR e Screw Sm3/16x28 L=6 1 1
70 | 1281-05-25 PR AT 4 = Thread Take-up Lever Cover 1 1
71 | 12-40500625-02 HAL 2% Je [ e IR ET Screw Sm11/64x40 L=8 1 1
72| 501-13-02-09 | HEPRHILR Plastic Double Wire Clamp | U 1
73 | 11-20110920-05 BT AR AT Screw Sm11/64x40 L=9 2 2
74 | 109-01-44A R Needle Plate 1 1
75 | 101-01-17 IR Ruler Stop Seat 1 1
76 | 11-00110620-05 BB E AL IR AT Screw Sm11/64x40 L=5.5 1 1
77 | 1281-01-14 GRS X Electric Thread Nipper 1 1
78 | 12-80500612-01 R, 2 4 ] MR AT Electric Thread Nipper Screw 1 1
79 | 11-80150710-05 K e 2 B R AT Screw Sm15/64x28 L=7 1 1
80 | 11-70110620-05 A 2R A IR AT Arm Thread Guide Screw Sm11/64x40 L=6 1 1
81 | 101-03-16 14k Arm Thread Guide (right) 1 1
82 | 109-01-20 | WALEmE Double Holes Rubber Plug | 1
83 | 101-01-02 TLRE I Y e AL % Rubber Plug 1 1
84 | 11-40121425-01 13 4% 4 T PR A B B AT Screw Sm3/16x28 L=14 1 1
85 | 1281-01-24 15 4% T R A7 4 Limit Place Bushing 1 1
86 | 101-01-03 N TS L gE Rubber Plug 1 1
87 | 1281-05-26 1 Model Plate 1 1
88 | 44-00000001-00 bR Warning Label 1 1
89 | 44-00000006-00 e bR Warning Labell 1 1
90 | 101-06-39 AR 20 Slide Plate Asm. 1 1
91 | 11-60060220-01 HERR IR AT Screw Sm3/32x56 L=2 (2) (2)
92 | 101-06-40 b 3% Slide Plate Spring (1) (1)
93 | 101-06-39-1 | #HK | SlidePlate I ES 1)
94 | 44-00000004-00 CEbRZS CE Label 1 1
95 | 101-01-14 &Y Model Plate Rivet 1 1
96 | 44-00000003-00 WLER #5285 Needle Label 1 1
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2. Ehh e ke AR AT

Main Shaft & Thread Take-up Components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi e
1 | 11-80151550-01 b 4 B4 AT R T Set Screw Sm15/64x28 L=11 1 1
2 | 1281-01-30A PR AT R4l f Thread Take-up Lever Asm. 1 1
3 | 101-02-25 P2k 0% AT 4 Hinge Pin (1) (1)
4 | 101-02-22-05 PRk & AT Thread Take-up Lever Link (1) (1)
5 | 1281-01-30-01 PR AT 411 Thread Take-up Lever (1) (1)
6 | 101-02-24 VE L Bl K Needle Bearing (2) (2)
7 | 101-02-20-00 k£ h A 4L Thread Take-up Crank (1) (1)
8 | 1281-01-30-02 Bl FF 3% AT Needle Bar Link (1) (1)
9 | 101-02-28 B 2 M Ao e R AT Set Screw (left Handed) (1) (1)
10 | 21-08008160-01 PR AT Counter Weight Protecting Plate 1 1
11| 11-60181630-01 | &HAFdi#E A4 | Screw Sm9/32x28L=16 1 1
12 | 31-04424000-09 SE 7 WR AT OFE [ Rubber Ring 1 1
13 | 11-80181650-01 BT A 55 ] W AT Set Screw Sm9/32x28 L=16 1 1
14 | 11-80160612-01 BT FT il A B ET Screw Sm1/4x40 L=6 2 2
15 | 1281-05-03 B R Needle Bar Crank 1 1
16 | 1281-05-04 bl ol 5 20 A Main Shaft Bushing (left) 1 1
17 | 1255-02-10 Eegh Driving Wheel 1 1
18 | 11-80160810-01 Le Lk e ] o MR ET Screw Sm1/4x40 L=8 2 2
19 | 11-80150710-01 b Al il A R AT Set Screw Sm15/64x28 L=7 1 1
20 | 1255-02-12 | BEHhiHE | Main Shaft Bushing (middle) 1] 1
211 101-02-33 S E Thrust Collar D=14.72 W=12 1 1
22 | 11-80160710-01 el B P R AT Screw Sm1/4x40 L=7 2 2
23 | 25-20000000-08 60 I8 TR Tl 44 el Snap Ring 1 1
24 | 11-00161120-01 TR O 00 58 I8 AT Screw Sm1/4x40 L=11 2 2
25 | 101-06-02 5k} i 0 F Feed Drive Eccentric Cam 1 1
26 | 101-06-04 36 A i 0 56 75 AR Thrust Collar 1 1
27 | 11-10090620-01 T8 R 0 B 5 A IR AT Screw Sm9/64x40 L=6 2 2
28 | 1281-01-39 b At b Oil Seal Pin 1 1
29 | 101-02-11 i1 A7 ¥ e PR ) Roller Felt 2 2
30 | 1281-05-05 | k& | MainShaft 1 i
30 | 1281-01-35 4l Main Shaft 1
31 | 1281-05-06 s & Supporting Sleeve 1
31 | 1255-02-13A SRS Supporting Sleeve 1
32 | 32-13850360-09 b Al Oil Seal 1
32 | 32-14450330-09 vl Oil Seal 1
33 | 1255-02-01 4 7K69077 Ball bearing 6907Z 1
34 | 1281-05-10 B il A Coupling A 1
34 | 1255-02-02 Il 2RA Coupling A 1
35 | 12-85600812-01 TG 4 4% [ o W 5T Set Screw Socket M6 L=8 6
35 | 12-80600812-01 1 A 2% D] o W AT Set Screw Socket M6 L=8 6
36 | 101-02-23 | $k&ATEimE Oil Protect Bushing 1 1
37 | 1281-05-08 T il 2B Coupling B 1
37 | 1255-02-04 I il 258 Coupling B 1
38 | 1281-05-02-01-02 LA R Motor Asm. 1
38 | 1281-03-01-02 IR IR S Motor Asm. 1
39 | 16-60501822-01 HOBL 22 IR AT Bolt Socket M5 L=18 4
39 | 12-60502222-01 AL 2 e MR AT Bolt Socket M5 L=22 4
40 | 22-05000000-08 P L 2 285 MR T 58 55 2R Spring washer 4
41 | 21-05310100-01 S 2 AR AT B Washer 4
42 | 1255-02-09 | WHLEEWE Motor QilPad . 1
43 | 16-60503022-01 FHL I AR 2 B IR ET Bolt Socket M5 L=30
44 | 12-60502722-01 L 22 AR MR AT Bolt Socket M5 L=27
44 | 12-60502222-01 A5 2 IR AT Bolt Socket M5 L=22 3
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2. 5 Je PRkt Main Shaft & Thread Take-up Components

rﬁ? [€/*5 REF NO. E DESCRIPTION iﬁi A'\éT
45 | 21-05310100-01 S 2 B MR T B Washer 2

46 | 12-80500612-01 TR AT Bolt Socket M5 L=6 2 2

47 | 1281-05-11 F i Hand Wheel 1 1

48 | 16-60401625-02 Jii HER A R AT Screw M4 L=16 2

48-1| 11-40120925-01 Jii HHLER G BRI AT Screw SM3/16x28 L=9 1

49 | 1281-01-06 Joi H 2k R Rear Wire Cover 1

49-1| 1281-05-02-04 Jii H £k TR Rear Wire Cover 1

50 | 8957A-03-08-04/02 | H#AM Motor Casing 1

50 | 1281-03-01-01 CEEAEAREE Motor Casing 1
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AT, Hl. FHh#E Needle bar, vertical shaft & hook driving shaft components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi@ e
1 | 101-03-07 BEFF b Ao 5 L 2% Rubber Plug 1 1
2 | 1281-01-25 (AR Needle Bar Upper Bushing 1 1
3 | 1281-01-37 £ AT Needle Bar 1 1
4 | 120-02-07 BT & AT Needle Bar Connection 1 1
5 | 11-60090620-01 B T T A MR T Screw Sm9/64x40 L=6 1 1
6 | 120-02-25 B AT 3% e A Slide Block 1 1
7 | 101-03-08 B AT T i Needle Bar Bushing Lower 1 1
8 | 11-60080520-01 BUER [ 2 I8 5T Screw Sm1/8x44 L=5 1 1
9 | 101-03-11 (IR BURSEN Needle Bar Thread Guide 1 1
10 | 109-03-13 HLEIDBX1 14% Needle Dbx1 14# 1 1
11 | 120-02-23 GRS Guide For Slide Block 1 1
12 | 11-60110820-01 bE RN XA Screw Sm11/64x40 L=8 2 2
13 | 11-80160810-01 P 17 IR AT Screw Sm1/4x40 L=8 2 2
14 | 101-05-26 bl < ik 5 Bevel Gear For Arm Shaft 1 1
15 | 101-05-25 e ah AU A Bevel Gear For Vertical Shaft 1 1
16 | 11-80160810-01 x4 HE MR AT Screw Sm1/4x40 L=8 2 2
17 | 11-80160810-01 A ik e MR AT Screw Sm1/4x40 L=8 2 2
18 | 101-05-20 Bl R A ik F2 Bevel Gear For Vertical Shaft 1 1
19 | 101-05-18 T < ik f Bevel Gear For Hook Shaft 1 1
20 | 11-80160810-01 AR IRET Screw Sm1/4x40L=8 2 2
21 | 101-05-224A Bl e Upright Shaft Bushing Upper 1 1
22 | 11-40120925-01 Al 1 Al A R AT Screw Sm3/16x28 L=9 1 1
23 | 101-05-24 % iy Vertical Shaft 1 1
24 | 101-05-21 B A R Al Upright Shaft Bushing Lower 1 1
25 | 101-05-14A EEEEIES Bushing For Rotating Hook Shaft 1 1
26 | 11-40120925-01 T4 A AT Screw Sm3/16x28 L=9 1 1
27 | 402-04-21 Tl Pl Thrust Collar 1 1
28 | 11-80160512-01 T b £ el R AT Screw Sm1/4x40 L=5 2 2
29 | 1230-05-07 Tl Rotating Hook Shaft 1 1
30 | 101-05-05 A EAL R Positioning Finger 1 1
31 | 11-60111120-01 JiE #2 5 A7 A W ET Screw Sm11/64x40 L=11 1 1
32 | 101-05-09 Nl B vl Oil Wick 1 1
33 | 101-05-08 I il B e R T Oil Seal Screw 1 1
34 | 109-03-24 e #2 4AF Hook Asm. 1 1
35 | 402-04-04 oo Bobbin 1 1
36 | 109-03-42-1 ROE Bobbin Case 1 1
37 | 1280-01-23 A L EEE Needle Bar Sleeve Wool Felt 1 1
38 | 158-05-19 Bk RS Lower Shaft Middle Sleeve 1 1
39 | 1281-05-20 AN B g Needle Bar Thread Guide 1 1
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4. K5 Presser bar components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi e
1 | 1281-05-15 J R T Hand Lifter 1 1
2 | 21-03810080-01 JE AR T 02 T B Washer 1 1
3 [ 11-30091020-01 JE AR T84T Screw Sm9/64x40 L=10 1 1
4 | 31-04018000-09 L JW 4 T HIOTE [ Rubber Ring 1 1
5 | 1281-01-10 R T o Fe A A Hand Lifter Cam Asm. 1 1
6 | 101-04-20 AT AT 02 &30 4 Link Shaft Sm5/16x24 2 2
7 | 101-04-21 R Y B T Washer Plate 2 2
8 | 101-04-19 6 s AL AT 5 2 Hand Lifter Link Asm. 1 1
9 | 101-04-19-00 60 I TR AT AT 4 A Hand Lifter Link (1) (1)
10 | 24-05000000-08 ARREE] ! Snap Ring (1) (1)
11| 101-04-28 | HRIEBBAF | Lifting Lever ConnectingRod | (1) | (1)
12 | 101-04-18 F T B A Lifting Lever (1) (1)
13 | 24-05000000-08 PiRREE] ! Snap Ring (1) (1)
14 | 101-04-32 6 1 BT I8 4T Hinge Screw Sm3/16x32 1 1
15 | 101-04-31 S KL AT 5l A7 R 4T Hinge Screw Sm15/64x 28 1 1
16 | 101-04-30 6 TR TS AL AT Lifting Lever Ring 1 1
17 | 101-04-33 60 s I TH0AT Connecting Rod Vertical 1 1
18 | 24-05000000-08 TF 4 el E-ring 5 3 3
19 | 11-60111020-01 BRAET Screw Sm11/64x40 L=10 1 1
20 | 109-04-18 ,ELW‘B, S PresserPlateB 1 1
21 | 11-40120625-01 b HA 2 P bR D] B AT Screw Sm3/16x28 L=9 1 1
22 | 109-04-20-00 b HL T b AL A Cord Holder 1 1
23 | 1230-04-44 il sl a4 4141 Arrester Asm. 1 1
24 | 101-04-25 F 28 TR W5 S0 4 Tension Release Shaft 1 1
25 | 101-04-24 s 2 T AR Tension Release Plate 1 1
26 | 101-04-21 BR GUHY A B Washer Plate 1 1
27 | 24-05000000-08 JF P4 REES E-ring 5 2 2
28 | 1255-04-01 T £ TR AR 53 47 3 Thread Tension Release Wire Spring 1 1
29 | 101-04-34 JE T Bi7 1 £ Rubber Bushing 1 1
30 | 101-03-30 g Tension Release Supporting Pin . 1 1
31 | 24-04000000-08 ALl AT F LIPS EIE4 E-ring 4 1 1
32 | 101-03-32 WA LB AT T 7 Washer Plate 1 1
33 | 101-03-33 R 2 Bl T Bip % Tension Release Supporting Pin Spring 1 1
34 | 11-40150925-01 T HL 2 s bR T R AT Screw Sm15/64x28 L=9 2 2
35 | 1230-04-42 T HL 2k R R Cord Holder 1 1
36 | 11-60090820-01 J SR ] o iR AT Screw Sm9/64x40 L=8 2 2
37 | 1230-04-18 T L2 R R R Cord Holder 1 1
38 | 13-60623020-01 A £ 4 22 08 1) Nut Sm3/16x32 2 2
39 | 1281-05-16-01 W BB ET Presser Regulator Screw 1 1
40 | 1281-05-16-02 s B R Presser Regulator Nut 1 1
41 | 101-04-03 IR S A | Presser GuideBar 1 1
42 | 101-04-04 W Presser Spring 1 1
43 | 101-04-06 JEFF 5 58 Presser Bar Guide Bracket 1 1
44 1 1281-01-26 JE A Presser Bar Guide Bracket 1 1
45 | 1255-04-02 RS ) Presser Bar Guide Bracket 1 1
46 | 11-80160810-01 TR 3 JL IR AT Screw Sm1/4x40 L=8 1 1
47 | 11-40090825-01 2 28 P 1Y B AT Screw Sm9/64x40 L=8 2 9
48 | 101-04-10 JE 4 £ Presser Bar Bushing Lower 1 1
49 | 11-60091120-05 R R T Presser Foot Screw Sm9/64x40 L=11 1 1
50 | 0281 220024 Ak | PresserFootAsm. 1 o
50 | 109-04-41 1% s JE 2 A4 Presser Foot Asm. 1
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51Xkl %4 Feed mechanism components
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Fﬁg /€% REF NO. 2Tk DESCRIPTION
1 | 1281-01-43 {31 26 B} 3 AT Feed Regulator Connecting Rod
2 | 1255-05-09 15 226 ) 3 AT Feed Regulator Pin
3 | 11-60090620-01 TERL O AT Y IR AT Screw Sm9/64x40 L=6
4 | 1255-05-05 pey T L Feed Regulator
5 | 12-80500612-01 B BE ] 55 55T Bolt Socket M5 L=6
6 | 11-80150612-01 B BE BN K A IR AT Screw Sm15/64x40 L=6
7 | 1255-05-07 LR Y S Feed Regulator Bushing
8 | 1255-05-06 BT B AR B Hinge Pin For Regulator
9 | 124-08-07 16 R I A A Spring
10 | 1273-15-24 B TR 1 T L B A Y Pin
11| 31-09428000-09 | kHEWEEFO%E | RubberRing
12 | 1273-15-17 BT B AR Needle Gauge Lock Guide
13 | 120-03-30 bey SR TN Spring
14 | 1281-05-17 3% L e L Feed Deal
15 | 11-70121820-01 16 HE T A1 0 5T Screw Sm3/16x28 L=18
16 | 24-05000000-09 PANSEELE] E-ring5
17 | 11-60121420-01 18032 1 1 A R 4T Feed Reverse Arm Screw Sm3/16x28 L=14
18 | 1273-05-02 3 3% R h AR 41 2F Feed Reverse Asm.
18 | 1281-01-12 3 1% R ih AR 412 Feed Reverse Asm.
19 | 101-07-22 | fi%EuE | Feed Reverse Spring -
20 | 24-05000000-09 INEEE]: E-ring5
21 | 101-06-11 5 ) s 3% e Y Walking Foot Link
22 | 101-06-09 LR AR B Walking Foot Link
23 | 101-06-10 18R 42 ) AR Connecting Link
24 | 11-80150612-01 31 26 B 4R T 55 [ MR 4T Screw Sm15/64%x28 L=6
25 | 101-06-14 TERHE B bR A 7e Adjusting Link Fulcrum Shaft
26 | 11-80151150-01 Jo AT ] g BB ET IR AT Screw Sm15/64 L=11
27 | 11-00090620-01 TEFE R IR AT Screw Sm9/64x40 L=6
28 | 109-05-27 6B By A Walking Foot Adjusting Link
29 | 1230-06-16 | ERESRELR | Adjusting Link Fulcrum Shaft
30 | 1255-05-10 5 3 43 P L A0 Adjusting Link Spring Frame
31 | 101-07-26 VER SRS Adjusting Connecting Spring
32 | 11-60110520-01 5 30 B JAE 5 A RCUR AT Screw Sm11/64x40 L=5
33 | 11-60080620-01 BB W ET Screw Sm1/8x44 L=6
34 | 109-05-33A Rk Feed Dog
35 | 1273-15-01 F B A Feed Bar Asm.
36 | 101-06-32 R Feed Bar Shaft
37 | 43-10250000-00 Mgk @2.5X1000mm Oil Wick
38 | 101-06-28 A8 R Feed Rocker Asm.
39 | 11-60121420-01 A W ET Screw Sm11/64x40 L=11
40 | 21-04808080-01 | g | washer
41 | 11-40110725-01 SR ] MR AT Screw Sm11/64x40 L=7
42 | 25-15000000-08 18R b il FH 4 e Retaining Ring
43 | 101-06-26 ey RIS Feed Rocker Shaft Bushing
44 | 101-02-06 1%}l Y P Feed Rocker Shaft Collar
45 | 11-80160610-01 ey SRAIERY L XA Screw Sm1/4x40 L=6
46 | 1255-06-22 15k} Feed Rocker Shaft
47 | 101-06-19 LR b A By Feed Rocker Crank Pin
48 | 101-06-18 IR il A Feed Rocker Shaft Crank
49 | 11-00090620-01 | ERHEMHIEEET | Screw Sm9/64x40L=6
50 | 11-40121425-01 LR A B ET Screw Sm3/16x28 L=14
51 | 11-00090620-01 TRORLE AT B R 5T Screw Sm9/64x40 L=6
52 | 101-06-07 TERLE AT 4 Walking Foot Pin

DO — DD — =

b e e e e e e e e e e = DD = DN e
= b e e b e e e e

1
1
—_ =

o= DN DN = NN NN

— = = = = = D) DN =

DO — = = =

i e e e L T e e e e S e e e R e WO I W T e S G T WG T CC T G T NG T e
e e e e e

14



51Xkl %4 Feed mechanism components

15



51Xkl %4 Feed mechanism components

= H OAMT
TS Rer no. ey DESCRIPTION iﬁg@ C
53 | 101-06-06 I8RLE AT Rocker Shaft Connecting Rod 1 1
54 | 101-06-42 0 XOF i Driving Shaft Crank Asm,front 1 1
55 | 11-60111120-01 0 SO i Al 18 5T Screw Sm11/64x40 L=10 1 1
56 | 25-15000000-08 60 Sl i 1 44 P Retaining Ring 1 1
57 | 101-06-26 7 £ Feed Rocker Shaft Bushing 1 1
58 | 101-02-06 160 F 4 1 Thrust Collar Asm D=14.72 W=12 1 1
59 | 11-80160610-01 6 T 4 Pl 0 5T Screw Sm1/4x40 L=6 2 2
60 | 101-06-44 SRR Feed Driving Shaft 1 1
61 | 101-06-50 0 98 AT A7 R T Hinge Screw 1 1
62 | 101-06-49 0T EFT Connecting Rod 1 1
63 | 11-40121225-01 | A MiAis Screw Sm3/16x28L=12 T
64 | 13-60184020-01 60 2 AT Bl A7 W B Hinge Nut Sm9/32x28 1 1
65 | 101-06-47 07 R Feed Rocker Crank 1 1
66 | 31-08018000-09 131 26 KL HIOTE el Rubber Ring 1 1
67 | 1255-05-04 151 16 ) 4 Feed Reverse Shaft 1 1
68 | 1255-05-03 131 1% R il Feed Reverse Bushing 1
68 | 1281-01-42 131 1% e il Feed Reverse Bushing 1
69 | 1281-01-09 (EEETER Reverse Feed Control Lever 1 1
70 | 101-07-23 iz 35 ] 58 B Feed Spring Hook 1 1
71| 1281-01-11 | ERLATERA Feedregulatorscrew 1 1
72 | 21-05310100-02 ERL A T BT B Washer 1 1
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6. V]2 H 544 Thread trimmer components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi@ e
1 | 11-00580720-02 SE AR AT Screw Sm1/8x40 L=7 1 1
2 | 13-60582420-02 € T R eR R Nut Sm1/8x40 1 1
3 | 158-09-04 il 5 JJ Fixed Knife 1 1
4 | 11-20090520-01 8] T W ET Screw Sm9/64x40 L=5 1 1
5 | 11-10110622-01 By JIRET Screw Sm11/64x40 L=6 2 2
6 | 158-09-13 8] Motorial Knife 1 1
7 | 1255-06-01-02 3)) JJ 42 Knife Bracket 1 1
8 | 1255-06-01-03 Bl 5B Knife Bracket Presser 1 1
9 | 12-10300821-01 Bl) ) 2 b K L] 0BT Screw M3 L=8 3 3
10 | 32-07430120-09 R SCES) Oil Seal 1 1
11 | 1255-06-01-01 | FHiiE ~ | Hook Driving Shaft BushingAsm. | 1 | 1
12 | 11-80161012-01 BY 2 " AR ] E R AT Set Screw1/4x40 L=10 2 2
13 | 1230-09-40 BY 2 AR MR AT B Washer 2 2
14 | 158-09-01 I FRE Thread Shear Cam 1 1
15 | 1281-01-27 BY 2 VG kA1 Magnetic Plug 1 1
16 | 1230-09-06 I kA Thread Partition 1 1
17 | 135-06-22 Tt T R T Screw 2 2
18 | 1230-09-15 T1 3 3% A Knife Shaft Connecting Rod 1 1
19 | 13-60113020-01 U1 B 3 AT R R Nut Sm11/64x40 1 1
20 | 135-06-22 JVHERIRET Screw 1 1
21 | 21-04308090-01 Al Washer 1 1
22 | 11-40090625-01 53 £k 2% ] g R AT Screw Sm9/64x40 L=6 1 1
23 | 158-09-31 1155 5 75 Spring Cover 1 1
24 | 158-09-32 b 2k ™ e 5T A Spring 1 1
25 | 113-06-22 JHE AR ih = 1 Y 3R Oil Adjusting Spring 1 1
26 | 113-06-21 JE R I T R T Oil Adjusting Screw 1 1
27 | 158-09-30 VIPAE eI Thread Shear Shaft 1 1
28 | 11-80160612-01 BY 28 9K 2 it [ e R T Screw Sm1/4x40 L=10 1 1
29 | 158-09-26-00 VIEFRE AR TN RS Thread Shear Cam Rock Arm Asm. 1 1
30 | 24-06000000-08 HkEe Retaining Ring ,e6 S 1 1
31 | 21-08210162-03 BY 28 H g Bk Washer 1 1
32 |1 101-04-21 R T 4 2 1 B Magnetic Plug Cushion Mat 1 1
33 | 1230-09-18-00 Y1 77 9% 3y ith #4414 Thread Shear Rock Arm 1 1
34 | 158-09-21 CIDALISHIER s Spring 1 1
35 | 11-60621422-01 0K 25 1l A9 R 4T Screw Sm3/16x32 L=14 1 1
36 | 11-80120712-01 BY 25 UK 2 il 2 R 4T Screw Sm3/16x28 L=7 1 1
37 | 158-09-24 VI L E=S Thread Shear Shaft Bush 1 1
38 | 158-09-22 1) 71 5% = i A il Thread Shear Rovk Arm Shaft 1 1
39 | 158-09-23 UK By it 4 4t L Short Bush 1 1
40 | 11-40150925-01 BY 2k R Tk ] o MR AT Screw Sm15/64x28 L=9 1 1
41 | 158-11-11 &S | spring | 1 1
42 | 158-09-42 A 28 )RR MR T Screw 1 1
43 | 158-11-01 A & e Thread Loose Seat 1 1
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7. B3R5 KB E Automatic Reverse Feed Components

= H AMT
TS Rer no. ey DESCRIPTION iﬁg@ C
1 | 109-07-15-00 5326 Bk 3% F AT 20 A Reverse Feed Connecting Rod Asm. 1 1
2 | 109-07-15-01 15326 ) 3 42 AT Reverse Feed Connecting Rod (D D
3 | 109-07-15-03 W5 BT A7 0B 5T Connecting Rod Axial Screw @)) @D)
4 |109-07-15-02 U Connecting Arm (D D
5 | 13-60157020-01 aViE 35 Nut Sm15/64x28 (D (D
6 13-60113020-01 aviL: 35 Nut Sm11/64x40 QD) QD)
7 | 109-07-15-04 T A AR AT The Connecting Arm Axial Screw (1 (D
8 | 109-07-19 B %R & Feed Reverse Connecting Cover 1 1
9 | 109-07-28 K 2 3% Plunger Spring 1 1
10 | 109-07-29 R 3 4 A Pin Connect 1 1
11 | 24-12000000-08 | FFo#s@ | E-ring12 | 1 | 1
12 | 21-16030240-02 e Washer 1 1
13 | 109-07-22 R ] Rubber Washer 1 1
14 | 24-04000000-08 CAREEELE E-ring 4 1 1
15 | 109-07-30 151 4% P, 104 ) Pin For Plunger Rod 1 1
16 | 1281-01-28-01 13 4% HHL TG K Reverse Feed Solenoid Asm. 1 1
17 | 11-60151522-01 151 5% FL G K ] MR AT Screw Sm15/64x28 L=9 2 2
18 | 21-06115130-01 151 4% PO TG MB AT B Reverse Feed Solenoid Screw Gasket 2 2
19 | 22-06000000-08 15 4% W 1 2k i 3 2 Reverse Feed Solenoid Spring Washer 2 2
20 | 24-05000000-09 FFH S EES E-ring 12 1 1
21 | 1281-01-28 | fElaebmikalr: Reverse Feed SolenoidAsm. | 1 1
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8.7 #BF Oil Lubrication Components
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8.7 #BF Oil Lubrication Components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁg@ e
1 | 109-09-01 i Oil Sight Window 1 1
2 | 31-20024000-09 i 7 OFE & Rubber Ring 1 1
3 | 1255-08-19 b A Main Shaft Qil Tube 1 1
4 | 42-05003000-00A [A] il Oil Return Tube 0.66 | 0.66
5 | 11-40120625-01 [l 34l A e MR AT Screw Sm3/16x28 L=6 1 1
6 | 120-07-07 ML 3k [m] vl Oil Return Tube Plate Asm. 1 1
7 | 101-08-28 EIMIIEES S Oil Return Tube Holder 1 1
8 | 1230-08-20 THE #4224 18 v A Oil Tube 1 1
9 | 109-09-25 I ETSCEA Y o Oil Pump Support M8 1 1
10 | 24-09000000-08 JFH i EE9 Snap Ring E9 1 1
11 | 22-05000000-08 | #eEEHE Spring Washer |1 | 1
12 | 21-04608080-01 DB % 2 MR AT A Washer For Stud Connecting Screw 1 1
13| 11-90111220-01 R O R AT Screw Sm11/64x40 L=12 1 1
14 | 22-06000000-08 ifL S Spring Washer 1 1
15 | 21-06210101-01 TH 252 22 B IR AT ] Washer For Oil Pump Screw 1 1
16 | 11-90151420-01 IR e B IRAT Screw Sm15/64"x28 L=11 1 1
17 | 101-08-18 Al 2 3k Rubber Joint 1 1
18 | 101-08-33 EIRTRERE PP Oil Feet Presser 1 1
19 | 101-08-01-00 i 22 411 Lubricating Qil Pump Asm. 1 1
20 | 43-10250000-00 | ik i Oil Wick | 1 1
21 | 1280.01-10 TH 25 S8 A A Oil Braid Fitting Plate 1 1
22 | 11-40091325-01 ¥ 4 ] 5T BR AT Screw Sm9/64x40 L=8 2 2
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.. G Oil Reservoir & Knee Lifter Components

= H OAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi@ e
1 | 101-09-02 I 0 To0 4 Knee Press Lifter Rod 1 1
2 |1 101-09-01 A Oil Reservoir 1 1
3 | 101-09-03 ¥ 2 A A Oil Reservoir Gasket 1 1
4 | 120-09-05 71 B S () Rubber Cushion(small) 2 2
5 | 11-70200720-01 He i FLIR AT Screw Sm5/16*241=7 1 1
6 | 31-06224000-09 VIl JE MR AT OTE %5 o ] Rubber Ring 1 1
7 [ 101-09-07 60 L] AR Connecting Rod Vertical 1 1
8 | 101-09-08 6 s 0 ot A S Spring 1 1
9 | 24-10000000-09 A o R e E-ring 10 1 1
10 | 101-09-10-00 6 s 0 GORF 42 3k 4 Knee Press Rod Bearing Bracket Asm 1 1
11| 12-90801423-02 | ME AL | ScrewMsx14 | 2 9
12 | 14-60603320-02 FEL A7 W 1 R B Nut M6 2 2
13 | 12-80603050-02 PR A7 15 R 4T Screw M6*30 2 2
14 | 12-90601633-02 6 i AR 1) i A 08 T Screw M6*16 1 1
15 | 101-09-15-00 YT A A Knee Lifter Plate Rod Asm 1 1
16 | 101-09-16 EY NI 1) Screw Sm15/64x28 L=15 @)) @))
17 | 101-09-20 YR R Knee Press Plate Asm. (D @€D)
18 | 101-09-15 AT Knee Lifter Plate Rod (D @D)
19 | 101-09-18 AT T Rubber (D @D)
20 | 101-09-19 | BHHR KneePressPlate | (D G0N
21 ] 101-09-17 YN e 3k Knee Press Plate Holder (D (D
22 | 101-12-03 T B AT Nail 4 4
23 | 120-09-04 HIEES A AN Rubber Cushion(big) 2 2
24 |1 101-09-06 JR 465 D Knee Press Rod 1 1
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10.26 48544 Thread Stand Components
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10.4: 583544 Thread Stand Components

o= - ” A AMT
NG, %5 REF NO. 2R DESCRIPTION A c
1 | 101-11-01 SR SRR OE Thread Stand Asm. 1 1
2 | 279-12-00-22 2 Bt Spool Retainer (2) (2)
3 | 279-12-00-23 A ET Spool Pin (2) (2)
4 | 279-12-00-24 2 B Spool Rest Cushion (2) (2)
5 | 279-12-00-25 2k [l FE At Spool Rest (2) (2)
6 | 279-12-00-04 WRAT Screw M6 L=18 (2) (2)
7 | 279-12-00-03 4 Thread Guide Arm Joint (2) (2)
8 | 279-12-00-01 b H 5 A E Spool Rest Rod Rjbber Cap (1) (1)
9 | 279-12-00-08 T[] £ Spool RestArm (2) (2)
10 | 279-12-00-02 LW EHE Spool Rest Rod,upper (| ()

11 | 279-12-00-15 | EE#ELK Spool Rest Rod Joint 1 |
12 | 279-12-00-16 BRET Screw M5 L=16 (2) (2)
13 | 279-12-00-14 B Nut M5 (2) (2)
14 | 279-12-00-19 LT HE Spool Rest Rod,lower (1) (1)
15 | 279-12-00-07 5] £k [ Thread Guide (2) (2)
16 | 279-12-00-26 P 44 Spring Washer (2) (2)
17 | 279-12-00-27 B Nut M5 (2) (2)
18 | 279-12-00-20 I Nut M16x1.5 (2) (2)
19 | 279-12-00-21 By 5 Washer 16.1x30x2.6 (2) (2)

26
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11.5f1f Accessories

rﬁf K% REF NO. B DESCRIPTION iﬁi A'\éT
1 | 101-12-01 Bk B Head Connecting Hook 2 2
2 | 120-09-02 B Sk B ) Head Connecting Hook Socket 2 2
3 ]1101-12-03 BEAT Head Connecting Hook Nail 4 4
4 | 101-03-13 HLEF DBX1 14# Needles DBx1 14# 1 1
5 | 101-12-15 ey RO Screw Driver (l) 1 1
6 | 101-12-16 ez g) () Screw Driver (m) 1 1
7 | 101-12-17 BRee gy (/D Screw Driver (s) 1 1
8 | 402-04-04 L Bobbin 3 1
9 | 101-12-19 Bk 32T Head Pole 1 1
10 | 101-12-21 A Oil Bottle With Oil 1 1

11| 101-09-22 | WA mEEEK Oil Reservoir Magnet 1 1
12 | 1277-14-02 EHIRT Spanner 1 1

28
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12. )5 854F Thick material Components

e

NO.

‘5 REF NO.

TR

DESCRIPTION

DO DD DO DO DO DD DD DD b e e e e e e e
N U e WM = OO © 0~ U W= o © X e 0 s WD

27-1

28
29
30
31
32
33
34
35
37
37
38
39

101-06-02XH
101-06-06XH
101-06-04XH
1281-01-32A
1281-01-38
101-03-08XH
101-03-11XH
101-03-13H
101-06-36H
120-04-04
101-04-01XH
101-04-02XH
101-04-10XH
1281-01-41
1281-01-22
13-60113020-01
1273-15-06
101-07-10A
1273-15-04
1273-15-05
1281-01-20
1273-15-03
101-07-22
1281-05-20H
1273-15-07
1281-05-12H
101-06-18XH
1281-05-17H
101-07-23XH
1281-01-19
1273-15-02
423-06-45
1273-15-08
1281-01-09A
1273-15-12
21-12110262-03
1273-15-09
25-12000000-08
109-03-24XH-1
109-03-24XH
1273-15-25
24-09000000-08

1R 0 F

15 R E FF

18R 0 B 55 AR

PR 2 AT K A A

£ AT

RN ES

LRI BUEEFIN

WLEF DPX5 #18

B B20
5

R R AT
I s R R
JE e £

13 4 4 T 52 A3 % k] e
LS

B

18] 1% Bl & AT

151 36 0 3% A 4

TR Y A

SRR IR ALE

3 3% R th AR 41 2F

181 32 Fel 7 35

151 1 1 5

AT N2

e SR C NI TRL AR

Je 2k 2 A A

be SRR

12k} e 4l

5L [ B

AR

0 SO A

13 3% il o 0B £ T

131 4% 4 F A

15 4% B F

3] 4% 4 T 52 4% %

2l

18132 %1 4h

b FH R 4

e #2

TiE 42

et B A

B E AR R S

|
|

Feed Drive Eccentric Cam
Rocket Shaft Connecting Rod
Trust Collar

Thread Take-up Lever Asm.
Needle Bar

Needle Bar Bushing Lower
Needle Bar Thread Guide
Needle Dpx5 #18
Needle Plate B20
FeedDog
Presser Regular Screw
Presser Regular Nut
Presser Bar Bushing Lower

Pin

Spring Connecting Pin

Hinge Screw

Feed Regulator Connecting Rod
Feed Regulator Pin
Feed Regulator
Feed Reverse Asm.
Feed Reverse Asm.
Feed Reverse Spring
Feed Reverse Spring
Needle Bar Thread Guide
Walking Foot Adjusting Link Asm.
Tension Asm.

Feed Rocker Shaft Crank
Feeding From The Knob

Spring Plate

Spring Plate
Driving Shaft Crank Asm,front
Feed Reverse Screw

Reverse Feed Control Lever Link
Reverse Feed Control Lever
Reverse Feed Control Lever Support
Ring

Washer

Feed Reverse Shaft
Hook

Hook

Hinde Pin For Régdlatbr i
E-ring 9
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13. KiEtR #44 Big hook Components

31




13. KiEtR #44 Big hook Components

TEl E% rerno. 47 DESCRIPTION f@ =
1 | 1273-16-01 JiG B Baseboard 1 1
2 | 1273-16-04 SRRy Distributor Spacer 1 1
3 | 1300-08-05 ks ¥ Distributor 1 1
4 | 11-10090920-01 O3 £ A B B ET Distributor Sapcer Screw 1 1
5 | 11-40090525-01 Iy L w IR AT Thread Partition Screw 1 1
6 | 1273-16-06 /] Counter Knife 1 1
7 | 1255-06-01B B J) 20 e AL Motorial Knife Bracket Front Shaft Sleeve 1 1
8 | 1255-06-01-01 REGENES Hook Driving Shaft Bushing Asm. (1) (1)
9 | 1273-16-03 IPAR Y Motorial Knife Bracket (1) (1)
10 | 1255-06-01-03 B 138 s B Motorial Knife Bracket Presser (1) (1)
11| 12-10300821-01 | 74 R AR % 84T ScrewM3L=8 | 3 | &
12 | 1273-16-07 3 7] Motorial Knife 1 1
13| 1277-08-19 iy e 7 il A 2z o AR Cam Left Crank Cushion 1 1
14 | 1277-08-18 I A0 AT 2l B AT Cam Left Crank Cushion Screw 1 1
15 | 13-60153020-01 2% I R AT B S IR ) Cushion Nut 1 1
16 | 1273-16-02 ) 719 2y ith AR Thread Shear Rock Arm 1 1
17 | 1222-05-02 B Bobbin Case 1 1
18 | 1273-16-08 e #2 Hook 1 1
19 | 1222-05-03 Rt Bobbin 1 1
20 | 101-05-24B % il Vertical shaft I R 1
o1 | 1281-01-47 | ket Positioning finger 1 1
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14. 8 B E #5344 Built-in presser foot Components
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14. N B A6 E 4 Built-in presser foot Components

= HOAMT
Tol M% rer o, ER i DESCRIPTION iﬁi@ e
1 | 1281-05-01 Ko Machine frame 1
1 | 1281-02-01 458 Machine frame 1
2 | i1211-04-08 60 T TOUAT Connecting rod vertical 1 1
3 | 1281-02-06 o Hs PR K SR Presser foot solenoid pillar 1 1
4 | 1281-02-09 i LR Rear wire cover 1
5 | 1281-02-07 6 TR T 5 AL AT Lifting leverring 1 1
6 | 1211-04-07 6 5 S AT AT 25T Lifting lever ring screw 1 1
7 | 1281-02-08 6 i 0 HE T K B Presser foot solenoid pin 1 1
8 | 24-05000000-08 CAREEELE Snap ring 2 2
9 | 1281-02-02 DI SR N Presser foot solenoid ASM. 1 1
10 | 14-60805010-01 | /& MMM KEEIEE | Presserfootsolenoidnut 1| o1
11 | 1281-02-02-03 P, 104 2 2 i 24 Magnetic plug cushion mat 1 1
12 | 1281-02-02-01 6 s 0 HE G K A1 Presser foot solenoid ASM. 1 1
13 | 1281-02-02-04 LR R AT SO Solenoid right bracket 1 1
14 | 1281-02-02-06 PO Bk A S e Solenoid left bracket 1 1
15 | 12-40500825-01 60 P T R TG K S A B AT Presser foot solenoid bracket screw 4 4
16 | 11-40120925-01 Jo L2k 55 [ iR AT Rear wire cover screw 1 1
17 | 11-30120920-02 o s T R K L] o R AT Presser foot solenoid screw 4 4
18 | 1281-02-03 SN JiE Tripple-hole rubber stopper 1 1
19 | 1281-02-04 | Jmmtk ) Rearcover 1 1
20 | 1281-02-05 Ji i B A Rear cover gasket 1 1
21 | 1211-02-04 £ Main shaft bushing(middle) 1 1
22 | 423-12-36 Pl Bk (1D Rubber joint(upper) 1 1
23 | 42-05003000-00 ity Oil tube 1 1
24 | 1211-07-04 e gk CFD Rubber joint(down) 1 1
25 | 1281-02-10 ) 2 2% 414 Arrester Asm. 1 1
26 | 12-80500412-01 U Ay 1 £ ] o W ET Vertical shaft upper bushing screw 1 1
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AHES58/59 AC Servo System
HMI-12 User Manual

Safely Instruction

» Please read this manual carefully, also with related manual for the machine head before use.
» For perfect operation and safety, installing and operating this product by trained personnel is required.
« To avoid the abnormal running, please keep the product away from the high electromagnetic machine or electro pulse
generator.
» Please don't operate when environment temperature is above 45°C or below 0°C.
» Avoid operating in the area where humidity is 30% less and 95% more, also keep away from dew or acid spray area.
« Effective and stable ground connection is a must.
« All the maintenance parts need to be approved or provided by delegation.
» Turn off the power and unplug the cord before mounting motor and any accessories
« To avoid the static interference and current leakage, all grounding must be done. Use the correct connector and extension wire
when connecting ground wire to Earth and secure it tightly.
«  Power must be turned off first, when:
(1).Uninstall the motor or the control box, or plug and unplug any connector.
(2). Turn off the power and wait 5 minutes before opening box cover.
(3). Raising the machine arms or changing needle, or threading needle. (Shown as above)?
(4). Repairing or doing any mechanical adjustment.
(5). Machines rest.
» Regulation in Maintenance and Repairs :
(1). Maintenance and repairs must be done by trained personnel.
(2). Don't use any objects or force to hit the product.

(3). All snare narts for renair must be anoroved or sunnlied bv the manufacturer.

1 Installation Instructions

1.1 Product specifications

Product Type AHES58-55 Supply Voltage AC 220 + 44V

Power frequency 50Hz/60Hz Maximum output power 550/750W

1.2 Interface plug connections
The pedals and the machine head of the connector plug are mounted to the corresponding position in the controller back of
socket, as shown in Figure 1-1. Please check if the plug is inserted firmly.
(DPedals socket;
@ Foot lifter solenoid socket ;
(@ Machine head solenoid socket;
| @ LED light socket(black);
1:!\" Note: The figl. 1-1 is the case of AHE-58 series, AH-59 series
4 . is not @.

Fig.1-1 Controller Socket Diagram

A: The use of the normal force are not inserted into the plug and socket, please check whether the matching, direction or
needle insertion direction is correct! Lighting interface and presser foot lifting electromagnet interface is a 1*2 interface, head lamp

interface using black interface, please pay attention to the distinction .
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:[100] t%
Foot Lifter

1] vbD | +32v

2 | Dout Dout3 ;
B <
il =

Pedal interface
1| Pedal | Pedal signal
2| GND | 5V GND
3| VCC | +5Y
4| Din6 | Singal 6
5| Din5 | Singal 5
6

Note:Terminal 4andd are
not useless to control

1.3 Wiring and Grounding

Machine Head solenoid

5 Output 4 OQutput
1 VDD (+32V) +32V VDD (+32V +32V | —
2 VDD (+32V) +32V — — | —
3 +5V +Y +5Y +5V
4 |GND (+32V)| 32V GND
5 [GND (+32V)| 32V GND | GND (+32V) 32V GND
6 [VDD (+32V) +32V VDD (+32V) +32V T
7 VDD (+32V) +32V VDD (+32V) +32V
8 JX Trimming JX Trimming  H(x)
9 BX wiping — —_—
0] — — — —
1] Din2 FILL NEEDLE Din2 FILL NEEDLE
12| Dinl |Back tack SW.| Dinl Back tack SW.
13 DF Back tack DF Back tack
14 SX Nipping SX Nipping/Wiping@—

Fig.1-2 Controller Interface Definition

We must prepare the system grounding project, please a qualified electrical engineer to be construction. Product is energized and

ready for use; you must ensure that the power outlet the AC input is securely grounded. The grounding wire is yellow and green lines,

it must be connected to the grid and reliable security protection on the ground to ensure safe use, and prevent abnormal situation.

A: All power lines, signal lines, ground lines, wiring not to be pressed into other objects or excessive distortion, to ensure safe

use!

2 Operation Panel Instructions

2.1 Operation Panel Display Instruction
7)) (L) )
} .
B Frameter oo AE BF CG DH
= NGl 8-8-8-8-8-8-8—
@A vIvIv][v]
() () (O PPECARIS X RS (Ted B
V1 I
SEEMSY
Fig.2-1 Operation Panel Fig.2-2 LCD Display

Index Icon Description Index Icon Description
[©) % Automatic trimming E,U:, Position up
@ r Soft start @ ﬂ Free sewing
® Jﬂ)}'{ Start back tacking ® F 4 Bar tack sewing
® g% i;”nJ End back tacking ® E 3 Multi-secti(;r; :;ngstant-stitch
® AE BFCGDH Sewing segments index One-shot sewing
® BBEBEBE Number display ® % Automatic test
@ MQQ. Presser foot lifting after trimming T Thread clamp
Bl Presser foot lifting at seam end ) %1 Four—segmzz;z:gstant-stitch
©) L=U=- Position down

2.2 Key Functions
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Key

Name

Description

Parameter setting key

Use the key to switch to the program mode.
The key is parameters confirm key, and back to the previous menu until the operator sewing

mode state. In addition, work with other key to set a higher level of the parameter.

Start back tacking
setting key

1]
Switch during all start tacking type when pressing. (No tacking, once tackinga/l, double
)
|

tackingalufu, 4 repeat tacking JIZF/E). Tacking stitches A, B can be set using thekey and the

key.

End back tacking
setting key

1]
Switch during all end tacking type when pressing. (No tacking, once tacking7l, double
)
|

tackingalufu, 4 repeat tacking JIZF/E). Tacking stitches C. D can be set using thekey and the

key.

Free sewing

1). As the pedal is toed down, machine will start sewing. Once the treadle returned to
neutral, machine will stop immediately. 2). As the pedal heeled back, the trimming cycle

will be finished automatically.

Bar tack sewing

Once the pedal is toed down, all the seams of bar tacking, A. B sections will be completed
with D times, and the trimming cycle will be finished automatically.
Note: When the bar tack sewing start, it will not stop until the trimming cycle finished,

except for the pedal heeled back to cancel the action.

Four-section
constant-stitch

sewing

1). As the treadle is toed down, Constant-stitch Sewing E. F. G or H performed section by
section.

2).0Once the pedal returns to neutral intermediately in any one section, the machine will stop
immediately. When the pedal toed down again the balanced stitches of E.F. G or H goes on.
3). If the one-shot sewing key@ is set, the machine will not stop and automatically start

trimming cycle and end back tacking at the end of the last section H.

Multi-section
constant-stitch

sewing

As the treadle is toed down, constant-stitch sewing PO1. P02, P03 etc. performed section by
section. As following, P D "fﬂ [ 5 1st number is total sections, 2nd number is
which section, and 3rd number is the stitches of the section. P B ‘-f is total segment,
use@key and the @key to adjusting, the default maximum 24 segments, {n' {as the

current setting segment, ! Eas the sewing needle NO.of the current segment, they are
used thekey and the key to adjusting.

Soft start setting key

Soft start at the first seam is enabled (icon on) or disabled.

Clamp setting key

Clamp function is enabled (icon on) or disabled.

Forward stitch

correction

One touch of this key act as stitch correction.

Trimming cycle

selection

Enable or disable the trimming cycle.

Presser foot lifting
Mode

Switch during all presser foot lifting mode when pressing the key. (No lifting, lifting after
trimming cycle é‘!!Fﬁ‘- only, lifting at machine stop%lﬁ only, liting at machine stop“ﬁ and
after trimming cycle 3‘!-‘2- both).

One-shot-sewing

selection

In constant-stitch sewing: a. One shot to the pedal, automatic performed number of stitches
of every section.

b. Toe down the pedal again and again to finish rest the sections until it finish pattern.

Custom function key

Special function according to the custom requirement.
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Name

Description

Increasing and
decreasing motor
speed

The maximum motor speed can be adjusted using the keys.

Up and down keys

Adjust the values in plus and minus state.

3 System Parameters Setting List

3.1 Technician Mode

NO. Range Default Description

100 100~B00 = Minimum speed

101 cOo~E000 3500 Maximum speed

102 cSOo~=000 3000 Constant-stitch sewing speed

105 100~500 250 Trimming speed

10B 0/ 1 0 Soft start mode: 0: soft start only after trimming 1: soft start after both trimming and stop
101 I~ c Stitch numbers for soft start

108 100~B00 co0 Soft start speed

110 c00~22oo 1800 Start back tacking speed

I c00~22oo 1800 End back tacking speed

(= c00~22oo 1800 Bar tacking speed

113 ~10 M Stitch balance for start back tacking No.1

114 I~70 = Stitch balance for start back tacking No.1

115 I~10 o Stitch balance for end back tacking No.3

1B I~10 0 Stitch balance for end back tacking No.4

117 I~ 100 90 Stitch balance for back tacking speed @(P107 - Tacking stitches A = 1)

118 I~ 100 0 Stitch balance for back tacking speed @(P107 = Tacking stitches A)

Uik 0y - Start and end back tacking type (CD and AB)

B N 0:B->AB->ABAB->none 1:B->none 2:B->AB->none 3:AB->none 4:AB->ABAB->none

IIC 0~5333 il Tens digit for each segment of A/B/C/D

I1d 0~5333 ] Tens digit for each segment of E/F/G/H

I'IE 0~5933 0 Tens digit for each segment of A/B/D

I IF 0~353 0 Back tacking under angle control

_ oo Speed curve adjustments: 0: ramp curve 1: polygonal curve.
130 o/ t/e/13 c .
2: quadric curve 3: S-type curve
131 c00~H000 ooo The turning point speed of two segment curve.
The turning point sampling voltage of the pedal when two segment curve (Between
132 O~ 1024 BOO
parameter 138 and 139)

133 /e | The type of polygonal curve: 1: square 2: rooting

134 0~ 10 B Trimming point of pedal
135 O~ 1024 300 Footer lifting point of pedal Figure 4-1 shows the specific setting
136 O~ 1024 4e0 Neutral point of pedal method
137 O~ 1024 He0 Motor running point of pedal in low speed.
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138 O~ 1024 SE0 Accelerated point of pedal
139 O~ 1024 952 Max speed point of pedal
13A O~B00 100 The running delay time of footer lifting
140 0/ 1 | Soft start at the first cycle of power ON. 0: disable  1: enable
141 0/ 1 | Auto bar tacking function: 0: disable  1: enable
Bar tacking mode selection:
I4e 0/ 1 0 0: Juki mode. Active when motor stop or running.  1: Brother mode. Active only when
motor running.
Special mode:
0: normal Mode 1: simply sewing mode  2: motor initial angle measurement (Do not
143 o/ 1/7e/14 0 remove the belt)
3: Automatically setting the pulley ratio by the CPU. (synchronizer is necessary and the belt
not removed)
144 O~31 0 Feedforward torque of motor:  0: normal functions ~ 1-31: feedforward torque level
148 o/st/¢e d Mode of stitch correction  0: continuous; 1:half stitch; 2:one stitch
149 O~ 10 0 The time of chopping on for the presser foot slow down (uint is 100us)
14C [~8953 HO The time of chopping off for the presser foot slow down (uint is 100us)
150 I~ 100 | The proportion coefficient of the stitches counter
151 I~533 | Maximum stitches of the counter
Count mode selection (For bobbin thread)
0: The counter is invalid  1: Count up by stitches. When count over, counter will be auto-
reset.
2: Count down by stitches. When count over, counter will be auto- reset.
3: Count up by stitches. When count over, motor stops and the counter must be reset by the
5e e . external switch or the P key on the panel.
4: Count down by stitches. When count over, motor stops and the counter must be reset by
the external switch or the P key on the panel.
5: Count up by trimming. When count over, panel alarms and motor stops after trimming.
6: Count down by trimming. When count over, panel alarms and motor stops after trimming.
153 I~ 100 The proportion coefficient of the pieces counter
154 I~3933 | Maximum pieces of the counter
Count mode selection (For Sewing Piece)
0: The counter is invalid
1: Count up by pieces. When count over, counter will be auto- reset.
l5q . 0 2: Count down by pieces. When count over, counter will be auto- reset.
3: Count up by pieces. When count over, motor stops and the counter must be reset by the
external switch or the P key on the panel.
4: Count down by pieces. When count over, motor stops and the counter must be reset by
the external switch or the P key on the panel.
15B 0~9999 0 The output chopping duty cycle of No. 1/2/3/4 solenoid in each bit.
157 O0~3333 0 The output chopping duty cycle of No. 5/6/7/8 solenoid in each bit.
158 O~ 0 Counter adjustable: O:adjustable, 1:not adjustable
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161

Direction of parameter transfer:

=
/e 0: no action 1: from operation panel to controller 2: from controller to operation panel.

[I=15 = Restore factory setting

163 = Save current parameters as user-defined default parameters.

164 - Password

165 - Restore the default factory setting, and cover the user defined para setting,.

Note: To keep 160~164 parameters to be effective, you need press key about 3-5 seconds.

3.2 Administrator Mode

NO. Range Default Description
Trimming mode selection:0: lockstitch machinel: interlock machine: Needle stops at the up

200 o/t1/e 0
position and trim.  2: overlock machine: manual trimming

2ol 0~353 0 Mechanical angle after trimming

203 5-359 10 Trimming output start angle TS (down needle position angle as the reference point)

e 0353 120 Trimming output end angle TE (Down needle position angle is the reference and this value
should be bigger than TS)

2an O-ED = Motor torque improvement coefficient during trimming

cll 5-359 5 Thread release output start angle LS (down needle position angle as the reference point)

i 0358 _— Thread release output end angle LE (Down needle position angle is the reference and this
value should be bigger than LS)

c 13 1-999 | Thread release output start delay time T1 (ms)

24 1~599 0 Thread release output end delay time T2 (ms) after up needle position

215 0/ 1 ! Wiper function  0: disable 1: enable

21k |~933 10 Wiper output delay time (ms)

= |~9933 10 Wiper output time (ms)

! 0/ 1 0 Thread clamp function 0O: disable  1: enable

c IA 10-353 icd Thread clamp start angle

2 lb I 1-353 318 Thread clamp end angle

2 IE I 1-353 1=tn] The angle of presser foot solenoid off during thread clamping

220 cO0~3&0 J&0 Stop position after trimming (motor can stop with a reverse angle)

23| 0/1 0 Auto test mode: 0: stitches mode 1: time mode

23icd 0~ 1000 300 Safe switch filtering time (ms)

234 0/ 1 ] Motor direction: 1: CCW 0: CW

240 0~53933 1000 The ratio between motor and machine (1000 stands for 1:1)

oHe 0~353 0 Up needle stop angle (After detecting the synchronizer signal)

244 0~3=9 = Down needle stop angle

244 O~B00 oo Running delay time when presser footer comes down (ms)

241 0~2000 0 The alarm time for adding oil (hours), disabled when setting 0

3.3 Monitor Mode

1. Pressing [l + & key.the LCD will display 324008 0.
2. Press = [~ & [~ key to adjust the parameter number, and the para value is shown at the same time.

3. Press @ key then return to normal sewing mode.
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No. Description No. Description
010 Counter for stitches 0cY Machine angle

ol Counter for sewing pieces 025 The sampling voltage of pedal
013 State of encoder 02k The ratio between motor and machine
gen DC voltage 0en The total used time(hours) of motor
Ooe | Machine speed Ocd The sampling voltage of interaction
gce The phase current 0cg Software version

023 Initial electrical angle 03o-031 The history record of error codes

3.4 The Warning Message

Alarm code Description Corrective
F, {_ R - Fuel filling warning Fuel filling. Press P key to clear.
R L A- E Count over for stitches The counter reaches the limit. Press P key to reset the counter.

F' L R = 3 Count over for sewing pieces The counter reaches the limit. Press P key to reset the counter.

RLR-Y Emergency stop Press the key of emergency stop to clear.
Then press the needle lifting locking button, can eliminate the needle lifting
ALA-S Lift needle locking
locking state.
P a H a FF Power is off Please wait for 30 seconds, then turn on the power switch.
AN 8 P Safety switch alarm Adjust the machine to the correct position.

35 Error Mode
If the error code appears, please check the following items first:

1.Make sure the machine has been connected correctly; 2. Reload the factory setting and try again.

Error Code Description Solution
Err-01 Hardware overcurrent Turn off the power switch, and restart after 30 seconds. If the controller still does not
Err-02 Software overcurrent work, please replace it and inform the manufacturer.
Err-03 Under-voltage - Check mains voltage - Stabilize mains voltage
Over-voltage when the Disconnect the controller power and check if the input voltage is too high (higher than
Err-04 machine is off 264V). If yes, please restart the controller when the normal voltage is resumed. If the
controller still does not work when the voltage is at normal level, please replace the
Err-05 Over-voltage in operation .
controller and inform the manufacturer.
Short circuit of solenoid - Take plug out, if error continues, replace control box - Test inputs/ outputs for
Err-0B voltage 24V 24V short circuit
Motor current measuring | Turn off the system power, restart after 30 seconds to see if it works well. If such failure
Err-01 failure happens frequently, seek technical support.
- Eliminate sluggish movement in the sewing machine
Err-08 Sewing motor blocked
- Replace encoder - Replace sewing motor
Err-03 Brake circuit failure Check the brake resistor plug on the electric board.  Replace the control box
Err- 10 Communication failure Check the connection and if necessary plug in.  Replace the control box.

Check if the connection line between machine head synchronizer and controller is
Machine head needle
Err- 11 loose or not, restore it and restart the system. If it still does not work, please replace the
positioning failure
controller and inform the manufacturer.

E |2 Initial motor electrical angle | -Try 2 to 3 more times after power down
rr-

failure - if it still does not work, please replace the controller and inform the manufacturer.
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Err-13 Turn off the system power, check if the motor sensor plug is loose or dropped off,
Motor HALL failure restore it and restart the system. If it still does not work, please replace the controller
and inform the manufacturer.
DSP Read/Write EEPROM
Err- 14 )
failure
Err- 1S | Motor over-speed protection
Turn off the system power, restart the system after 30 seconds, if it still does not work,
Err- 1B Motor reversion .
please replace the controller and inform the manufacturer.
HMI Read/Write
Err- 11
EEPROM failure
Err- 18 Motor overload
c a3 Sewing motor blocked - Eliminate sluggish movement in the sewing machine
rr-
Sector error - Replace encoder - Replace sewing motor

4 Special Functions

4.1 The Adjustment of Up Needle Stop Position

[ — R
1 | gewoooao
. J

Step 1: Press E]+ key, then enter the monitor mode. Parameter 024 is shown, which

means the default up needle stop position in angle.

Step 2: Turn the hand wheel and adjust to the right position as up needle stop, and the

needle position angle is shown simultaneously.

Step 3: Press @+ E] key, the new up needle position is preserved and the parameter is

set to zero.

4.2 The Recovery of Default Factory Setting

T — R
1| | oa%oooag)
R _J

Step 1: Press @+ key, then enter the monitor mode.

Step 2: Press key for about 5 seconds, then Default Factory Setting is recovered
displaying as left LCD.

When the LCD is displayed as 8888888, the recovery is accomplished. The machine is

recovered back to the initial state in delivery.

4.3 Pedal Sensitivity Adjustment

Pedal starts moving from the initial position (p.136) where the motor stops, slowing forward to the low speed point (p.137)

where the motor run as the minimum speed (p.100), continuing to the accelerated point (p.138) where the motor start to speed up,

until the max speed point (p.139) where the motor run up to the maximum speed (p.101). And when the pedal steps back to the foot

lifter position (p.135), the presser foot lift. Continuing back to the auto trimming position (p.134), the line is cut. Adjusting the

corresponding parameters, user can acquire the proper pedal response to fit the personal habit.

136 inital position
137 low speed
138 accelerated

139 max speed

Fig. 4-1 pedal movement of each position parameter

136 inital position

135 foot lifter position

Pedal

386P0294A
2016-03-21

134 auto trimming
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Instrukcja obstugi

1. Montaz
(1). Instalacja zbiornika oleju

N
(b=
s

| @; \1/
=

(2)

@

1) Zbiornik oleju powinien opierac sie na czterech rogach zagtebienia blatu maszyny.

2) Zamocowac¢ dwie gumowe podktadki (1) i dwie gumowe podktadki (2) na czterech rogach zbiornika
oleju. Zbiornik oleju powinien leze¢ w zagtebieniu blatu maszyny.

(2). Instalacja zawiasu

Zamocowac zawias (1) w otworze podtoza maszyny i przymocowac gtowice maszyny do gumowego
zawiasu blatu (2) przed umieszczeniem gtowicy maszyny na amortyzatorach (3) w czterech rogach.
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2. Smarowanie

1) Napetni¢ zbiornik oleju (1) nowym olejem specjalnym do znaku HIGH.
2) Gdy poziom oleju spadnie ponizej znaku LOW, dola¢ wskazanego oleju do zbiornika na olej.

3) Gdy uzywa sie maszyny po smarowaniu, zobaczysz pryskajacy olej przez okienko (2), jesli
smarowanie jest odpowiednie.

4) Pamietac, ze ilos¢ pryskajgcego oleju nie ma zwigzku z iloscig oleju do smarowania.

(Ostroznie) Przy pierwszym uzyciu maszyny po konfiguracji lub po dtuzszym okresie nieuzywania
ustawi¢ maszyne na 3000 s.p.m. do 35000 s.p.m. na okoto 10 minut w celu wdrozenia jej do pracy.

3. Regulacja ilosci oleju

(1). Regulacja ilosci oleju w chwytaku

oo '
By
\\ W
A

1) Przekrecenie nakretki regulaciji ilodci oleju z przodu tulei watu napedowego chwytaka w kierunku +
(kierunku A) zwiekszy ilos¢ oleju w chwytaku, lub w kierunku ,-, (w kierunku B) zmniejszy ja.

2) Po odpowiednim ustawieniu ilosci oleju w chwytaku za pomocg nakretki regulacji ilosci oleju
wigczy¢é maszyne na bieg jatowy na okoto 30 sekund, aby sprawdzi¢ ilos¢ oleju (rozprysk oleju) w
chwytaku.
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2. Potwierdzanie ilosci oleju

é X Zachowac szczegolng ostroznos¢ przy pracy z maszyng, poniewaz sprawdzanie oleju wymaga
OSTROZNIE przekrecenia chwytaka przy wysokiej predkosci.

(1) Papier do potwierdzania ilosci oleju

mmA- A

Approx. 25mm

25

)

]

70mm/- & Approx. 70mm

OKk. 25 mm x 70 mm
e Uzy¢ dowolnego papieru niezaleznie od materiatu
(2) Umiescic¢, aby potwierdzi¢ ilos¢ oleju

y F &} g ¥ Hook driving shaft front bushing
hE #2

€ iR Bed
o
=
f Tl 3] b £ (%) B¥ [
R . o Closelyfitthe paper
LR N e againstthe wall
Oil splasbes confirmation paper  jii #i surface of the oil

Oil reservoir  reservoir

[Tuleja przedniego watu napedowego chwytaka

Chwytak Korytko

Papier potwierdzajgcy rozprysk oleju Zbiornik oleju Umiescic papier $cisle przy $ciance poziomu zbiornika oleju]
o Umiesci¢ papier potwierdzajgcy ilos¢ oleju (rozprysk oleju) pod chwytakiem.
Przeprowadzajgc dziatanie opisane ponizej w 2, wyjgc ptytke boczng i zachowaé szczegdlng
ostroznosé, aby nie dotkng¢ palcami chwytaka.

(Ostroznie)

1) Jesli maszyna nie zostata odpowiednio rozgrzana do pracy, pozostawi¢ jg w biegu jatowym na ok.
trzy minuty. (Lagodne dziatanie przerywane.)

2) Umiescic¢ papier potwierdzajgcy ilos¢ oleju (rozprysk oleju) pod chwytakiem w trakcie pracy
maszyny.

3) Potwierdzié, ze wysoko$¢ powierzchni oleju w zbiorniku oleju znajduje sie miedzy ,HIGH” a ,LOW”.
4) Potwierdzenie ilosci oleju powinno odby¢ sie w ciggu pieciu sekund. (Sprawdzac¢ czas na zegarku.)

(3) Probka pokazujgca odpowiednig ilo$¢ oleju.
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M TE R K B SR 1 i
2 Splashes of oil from the hook

1mm7e £5

,'_‘:1. Py
i & ()
Appropriate amount of oil (small)

[Splashes of oil from the hook — rozprysk oleju z chwytaka; Appropriate amount of oil (small) — odpowiednia ilo$¢ oleju (mata)]

M e 2 IR R /Y
/ Splashes of oil from the hook
Hil z

s

Lo
Do

aaly 3mm’r

& W )

Appropriate amount of oil(large)
[Splashes of oil from the hook — rozprysk oleju z chwytaka; Appropriate amount of oil (large) — odpowiednia ilo$¢ oleju (duza)]
5) llo¢ oleju pokazana na probkach z lewej strony powinna by¢ odpowiednio ustawiona zgodnie z
procesami szycia. Uwazagé, zeby nie zwiekszy¢/zmniejszy¢ zbytnio ilosci oleju w chwytaku. (Jesli ilos¢
oleju jest zbyt mata, chwytak bedzie zacina¢ sie (chwytak bedzie goracy). Jesli ilos¢ oleju jest zbyt
duza, olej moze poplami¢ szyty produkt).
6) Ustawi¢ ilos¢ oleju w chwytaki, aby ilo$¢ oleju nie zmieniata sie podczas trzykrotnego sprawdzania
ilosci oleju (na trzech arkuszach papieru).
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4. Montaz igty

Wybraé odpowiednig wielko$¢ igly zgodnie z rodzajem nici i uzywanego materiatu.
1) Przekrecac pokretto az igielnica dojdzie do najwyzszego punktu przesuniecia.

2) Odkreci¢ srube (2) i przytrzymac igte (1) za przeznaczong do tego czes¢ A skierowang doktadnie w
prawo w kierunku B.

3) Wsunac igte catkowicie do otworu w igielnicy w kierunku zgodnym ze strzatkg az do dojscia do
konca otworu.

4) Bezpiecznie dokreci¢ srube (2).

5) Sprawdzié, czy dtugie zagtebienie C igty jest skierowane doktadnie w lewo w kierunku D.

5. Ustawianie szpuli w skrzynce na szpule

e

_ P
SN\

1) Zamontowac szpule w skrzynce na szpulg, aby kierunek nawijania nici byt zgodny z kierunkiem
ruchu wskazéwek zegara.

2) Przeciggnaé ni¢ przez szczeline na ni¢ i pociggngc¢ jg w kierunku . Dzieki temu ni¢ przejdzie pod
sprezyng naciggowsg i wyjdzie z karbu.

3) Sprawdzi¢, czy szpula obraca sie w kierunku zgodnym ze strzatkg, gdy pociagnie sie za nié.
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6. Nawlekanie gtowicy maszyny

Q X QOdtaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem pracy z maszyna, aby zapobiec wypadkom
OSTROZNIE spowodowanym naglym uruchomieniem maszyny do szycia.

You created this PDF from an application that is not licensed to print to novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com

Instrukcja obstugi

7. Ustawienie diugosci $ciegu

é X Odtaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem pracy z maszyng, aby zapobiec wypadkom
OSTROZNIE spowodowanym nagtym uruchomieniem maszyny do szycia.

1) Wcisna¢ ptytke przeszywania lock (1), przekrecié przycisk pokretta dtugosci sciegu (2) w kierunku
zgodnym ze strzatkg i wyrdwna¢ wymagang liczbe do zaznaczonej linii na ptytce sciegu lock.

2) Pokretto kalibrowane jest w milimetrach.

3) Gdy chcesz zmniejszy¢ dtugos¢ sciegu, weisngé ptytke przeszywania lock (1), przekrecajgc
przycisk pokretta dtugosci sciegu (1).

8. Montaz stojaka na ni¢

1) Zmontowac¢ stojak na ni¢ i wsung¢ go do otworu w blacie maszyny.
2) Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca (1), aby zamocowac stojak na nié.

3) W przypadku przewodéw sufitowych przeprowadzi¢ kabel zasilania przez drgzek spoczynkowy
szpuli (2).

9. Ustawienie wysokosci stopki dociskowej
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1) Standardowa wysoko$¢ podniesionej stopki dociskowej uzywajgcej podnosnika kolanowego wynosi
10 mm.

2) Mozna ustawi¢ podniesienie stopki dociskowej ha 13 mm za pomocg $ruby ustawienia podnosnika
kolanowego (1). (Maksymalne podniesienie powinno wynosi¢ 9 mm w przypadku stabego materiatu)

3) Po ustawieniu podniesienia stopki dociskowej na ponad 10 mm upewni¢ sie, ze dolny koniec
igielnicy (2) w najnizszym miejscu nie uderza w stopke dociskowg (3).
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10. Praca pedatu

1. Praca pedatu opiera sie na czterech ponizszych etapach.

1) Maszyna pracuje z niskg predkoscig szycia, gdy lekko wcisnie sie przednig czes¢ pedatu.

2) Maszyna pracuje z wysokg predkoscig szycia, gdy dalej wcisnie sie przednig czes¢ pedatu. (Jesli
ustawiono automatyczne podawanie wsteczne przeszywania, maszyna pracuje z duzg predkoscig po
zakonczeniu przeszywania podawania wstecznego).

3) Maszyna zatrzymuije sie (z igtg u goéry lub na dole), gdy pedat zresetuje sie do pozycji wyjsciowe;.
4) Maszyna przycina nici, gdy catkowicie wcisnie sie tylng cze$¢ pedatu.

You created this

Jesli maszyna jest wyposazona w podnosnik automatyczny (seria AK). Dodatkowy etap jest
dodany pomiedzy zatrzymaniem maszyny, a etapem przycinania nici.

Stopka dociskowa przesuwa sie do goéry, gdy lekko wcisnie sie tylng cze$¢ pedatu, a jesli dalej
wciska sie tylng czes¢ pedatu, aktywuje sie przycinarka nici.

Jesli ponownie ustawi sie pedat w pozycji neutralnej podczas automatycznego przeszywania z
podawaniem wstecznym na starcie szwu, maszyna zatrzymuje sie po zakonczeniu
przeszywania z podawaniem wstecznym.

Maszyna wykona normalne przycinanie nici, nawet gdy wcisnie sie tylng czes¢ pedatu od razu
po szyciu z duzg lub niskg predkoscia.

Maszyna wykona catkowicie przycinanie nici, nawet gdy zresetuje sie pedat do neutralnej
pozycji od razu po rozpoczeciu przez maszyne przycinania.

Gdy maszyna zatrzymuje sie z igtg na dole i chcesz podnies¢ igte, wcisngé tylng czesé¢ pedatu
jeden raz.
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11. Ustawienie naciggu nici iglty

1. Ustawienie naciggu nici igty

1) Gdy przekreci sie nakretke naciggu nici nr 1 (1) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara (kierunku A), ni¢ pozostajgca na nici po przycieciu nici bedzie krétsza.

2) Gdy przekreci sie nakretke (1) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara
(kierunku B), ni¢ bedzie diuzsza.

3) Gdy przekreci sie nakretke naciggu nici (2) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek
zegara (kierunku C), nacigg nici igty bedzie zwigkszony.

4) Gdy przekreci sie nakretke naciggu nici (2) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek
zegara (kierunku D), nacigg nici igty bedzie zmniejszony.
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11. Ustawienie naciggu nici szpuli

2. Ustawienie naciggu nici w szpuli

1) Gdy przekreci sie nakretke regulacji naciggu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu
wskazéwek zegara (kierunku E), nacigg nici igly bedzie zwigkszony.

2) Gdy przekreci sie nakretke naciggu nici (3) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek
zegara (kierunku F), naciag nici igly bedzie zmniejszony.

12. Sprezyna pobierania nici

1. Zmiana suwu sprezyny pobierania nici (1)
1) Odkreci¢ srube ustalajgcy (2).

2) Gdy przekreci sie pokretto naciggu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(kierunku A), suw sprezyny pobierania nici zwiekszy sie.

3) Gdy przekreci sie pokretto w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara (kierunku
B), suw zwigkszy sie.

2. Zmiana ci$nienia sprezyny pobierania nici (1)

1) Odkreci¢ srube ustalajgcg (2) i usung¢ nacigg nici (zespot) (5).

2) Odkreci¢ srube ustalajgcy (4).

3) Po przekreceniu pokretta naciggu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara
(kierunku A), cisnienie zwiekszy sie.
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4) Po przekreceniu pokretta w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara (kierunku
B), ciS$nienie zmniejszy sie.

13. Podnosnik reczny

1) Aby zatrzymac maszyne ze stopkg dociskowg w gérze, przekreci¢ dzwignie podnosnika (1) w
kierunku A.

2) Stopka dociskowa podniesie sie ok. 5,5 mm (6 mm w przypadku grubego materiatu) i zatrzyma sie.

Stopka dociskowa wréci do oryginalnego potozeni, gdy dzwignia podnosnika recznego jest obrécona
w dot z kierunku B.

3) Uzywajac podnosnika kolanowego, mozna uzyskac standardowe podnoszenie stopki dociskowej na
ok 10 mm i maksymalnie podnoszenie na ok. 13 mm.
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14. Cisnienie stopki dociskowej

1) Odkreci¢ nakretke (2). Po przekreceniu regulatora sprezyny docisku (1) w kierunku zgodnym z
kierunkiem ruchu wskazowek zegara (kierunku A), cisnienie stopki dociskowej zwigkszy sie.

2) Po przekreceniu regulatora sprezyny docisku w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek
zegara (kierunku B), ci$nienie zmniejszy sie.

3) Po regulacji dokreci¢ nakretke (2).

4) W przypadkéw materiatdéw ogolnych standardowa wysokos¢ sprezyny regulatora docisku wynosi 29
do 32 mm.

15. Ustawienie czasu podawania

(#5 #E)

- ———— Standard feed timing

@ = ® )
A ' = :wrrijmw':_
e /7 BrO«E  GEmaaR
1 1[E Rl ( Advanced feed timing
H 74“4! v:& 1L

I
)
™ @/ ! TV T
o - GEHRMER
I /B Delayed feed timing

— ——

~d | wovoend

[od géry: standardowy czas podawania; przyspieszony czas podawania; opdzniony czas podawania]
1) Odkreci¢ sruby (2) i (3) w krzywce mimosrodowej podawania (1), przesungé krzywke mimosrodowg
podawania w kierunku zgodnym ze strzatkg lub kierunku przeciwnym i dokreci¢ mocno $ruby.

2) W ustawieniu standardowym ustawi¢ tak, aby gérna powierzchnia mechanizmu podawania i gérny
koniec oka igty byly rowne z gérng powierzchnig ptytki sciegowej, gdy mechanizm podawania schodzi
ponizej ptytki Sciegowe;.

3) Aby przyspieszyé czas podawania w celu zapobiegania nierébwnemu podawaniu materiatu,
przesung¢ krzywke mimosrodowg podawania w kierunku zgodnym ze strzatka.

4) Aby opdézni¢ czas podawania w celu zwiekszenia $cistosci sciegu, przesunagé krzywke
mimosrodowg podawania w kierunku przeciwnym niz pokazuje strzatka.
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16. Wychylenie mechanizmu podawania

X Odtaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem pracy z maszyng, aby zapobiec wypadkom
A OSTROZNIE spowodowanym nagtym uruchomieniem maszyny do szycia.

A
a [ VA
N’ el ‘Qﬁ\.’*_
) &
R SNSRI “/‘\
(b) [ ——— d
=1 ,"\_/
N, f‘
,I
() . /
) ;&_k_‘ /

(a) Przéd géra (b) Standard (c) Przod dot (d) Ptytka sciegowa
1) Standardowe wychylenie (poziome mechanizmu podawania uzyskuje sie, gdy zaznaczona kropka
A na precie podawania jest wyréwnana z zaznaczong kropkg A na wahaczu podawania (1).

2) Aby wychyli¢ mechanizm podawania z przednig czescig do tytu, by zapobiec fatdowaniu sie,
odkreci¢ srube ustalajgca (2) i przekreci¢ wat preta podawania 90 stopni w kierunku zgodnym ze
strzatkg za pomocg srubokretu.

3) Aby wychyli¢ mechanizm podawania z dotu, aby unikng¢ nierébwnemu podawaniu materiatu,
przekreci¢ wat drgzka podawania o 90 stopni w kierunku przeciwnym do wskazywanego przez
strzatke.

17. Wysokos$¢ mechanizmu podawania

X Odtaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem pracy z maszyng, aby zapobiec wypadkom
A OSTROZNIE spowodowanym nagtym uruchomieniem maszyny do szycia.

1.0~1.2mm
¢ ®
B [(a) mechanizm podawania, (b) ptytka sciegowa]

1) Mechanizm podawania jest ustawiony fabrycznie tak, aby lekko wychodzit poza powierzchnie ptytki
sciegowej 0,75 do 0,85 mm (1,15 do 1,25 mm w przypadku grubego materiatu)

2) Jesli mechanizm podawania wychodzi za bardzo, moze dojs¢ do fatdowania, gdy szyte sg Sciste
materiaty (zalecane wysuniecie 0,7 do 0,8 mm)

3) Aby ustawi¢ wysokos¢ mechanizmu podawania
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o  Odkrecic¢ $rube (2) korby (1).
o Przesungc¢ pret podawania w gére lub w dét, aby dokona¢ ustawienia.
o Bezpiecznie dokreci¢ srube (2).

(Ostroznie) Jesli cisnienie mocowania nie jest wystarczajgce, czes¢ zebata bedzie sie zuzywac.
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18. Relacja igta-chwytak

1. Ustawi¢ czas miedzy igtg a chwytakiem w nastepujacy sposéb:

1) Przekrecié pokretto tak, aby igielnica zeszta do najnizszego punktu swojego suwu i odkreci¢ $rube
ustalajgca (1) (Ustawiajgc wysokos¢ igielnicy)

2) (W przypadku igly DB) Wyréwnaé zaznaczong linie A na igielnicy (2) z dolnym koricem tulei dolne;
igielnicy (3), nastepnie dokreci¢ srube ustalajgcg (1).

(W przypadku igty DA) Wyréwnac¢ zaznaczong linie C na igielnicy (2) z dolnym koncem tulei dolnej
igielnicy (3), nastepnie dokreci¢ srube ustalajgcg (1). (Ustawiajgc pozycje chwytaka (A))

3) (W przypadku igty DB) Odkrecic¢ trzy sruby ustalajgce chwytaka, przekreci¢ pokretto i wyréwnaé
zaznaczong linie (B) na idgcej w gore igielnicy (2) z dolnym koncem tulei dolnej igielnicy (3).

(W przypadku igty DA) Odkreci¢ trzy sruby ustalajgce chwytaka, przekrecié pokretto i wyréwnac
zaznaczong linie (D) na idgcej w gore igielnicy (2) z dolnym kocem tulei dolnej igielnicy (3).
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4) Po dokonaniu regulacji zgodnie z powyzszym wyréwnac punkt ostrza chwytaka (5) ze srodkiem igty
(4). Zapewni¢ luz na 0,04 mm do 0,1 mm (warto$¢ referencyjna) pomiedzy igtg a chwytakiem,

nastepnie bezpiecznie dokreci¢ sruby ustalajgce w chwytaku.
(Ostroznie) Jesli luz miedzy punktem ostrza chwytaka a igtg jest mniejszy od wskazanej wartosci,
punkt ostrza uszkodzi sie. Jedli luz jest wiekszy, dojdzie do pominiecia Sciegu.

19. Ustawienie wysokosci stopki dociskowej

P\
@
£
.'

-‘

1) Odkreci¢ srube dociskowg (1) i ustawi¢ wysokos¢ stopki dociskowej oraz kat stopki dociskowej.

2) Po ustawieniu bezpiecznie dokreci¢ srube ustalajgcg (1).
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20. Wymiana noza statego i noza przesuwnego

Wyjmowanie noza statego

1. Wysunagc¢ w tyt gtowice maszyny

2. Wyja¢ srube (1) i ustawnik chwytaka rotacyjnego (2)
3. Wyjac srube (3) i néz (4)

Wyjmowanie noza przesuwnego

1. Przesung¢ stopke dociskowg w gore za pomocg dzwigni stopki dociskowe;j

2. Wyjac srube (5) i ptytke Sciegowa.

3. Obrocié¢ koto balansowe, aby igielnica zatrzymata sie w najwyzszej pozycji

4. Wyjgc¢ srube (7) i n6z (8)

Ustawienie cisnienia noza statego

1. Wyjac¢ srube (5) i ptytke sciegowg (6).

2. Uzy¢ klucza nasadowego (9) do wyjecia $ruby (10), przesuwajgc srube w dét (11) w odpowiednie
miejsce.

Uwaga: 1. Wyjac igte przed wyjeciem ptytki Sciegowej (6) i nozna przesuwnego (8).

Montaz — czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

21. Ustawienie suwu pobierania nici
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1) Podczas szycia ciezkich materiatéw przesung¢ prowadnik nici (1) w lewo (w kierunku A), aby
zwiekszy¢ dtugos$é nici wycigganej przez pobieranie nici.

2) Podczas szycia lekkich materiatéw przesungé prowadnik nici (1) w lewo (w kierunku B), aby
zmniejszy¢ dugosé nici wycigganej przez pobieranie nici.

3) Normalnie prowadnik nici (1) jest ustawiony tak, ze zaznaczona linia (C) jest wyréwnana ze
Srodkiem $ruby.
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22. Cisnienie i suw pedatu

1. Ustawienie cisnienia wymaganego do wcisniecia przedniej czesci pedatu
1) Cisnienie to mozna zmienié, modyfikujgc pozycje montazu sprezyny ustawiania cisnienia
pedatowania (1)

2) Cisnienie zmniejsza sie, gdy zaczepi sie sprezyne po lewej stronie.

3) Cisnienie zwigksza sie, gdy zaczepi sie sprezyne po prawej stronie.

2. Ustawienie cisnienia wymaganego do wcisniecia tylnej czesci pedatu.

1) Cisnienie to mozna ustawia¢ za pomocg sruby regulacyjnej (2).

2) Cisnienie zwieksza sie, gdy dokreci sie srube regulacyjna.

3) Cisnienie zmniejsza sie, gdy odkreci sie srube regulacyjna.

3. Ustawienie suwu pedatu

1) Suw pedatu zmniejsza sie, gdy do lewego otworu wsunie sie korbowdd (3).
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23. Ustawienie pedatu

Q X Odtaczy¢ zasilanie przed rozpoczeciem pracy z maszyng, aby zapobiec wypadkom
OSTROZNIE spowodowanym nagtym uruchomieniem maszyny do szycia.

1. Montaz korbowodu

1) Przesung¢ pedat (3) w prawo lub lewo zgodnie ze strzatkami na rysunku, aby dZzwignia sterowania
silnika (1) i korbowdd (2) byty wyprostowane.

2. Ustawienie kata pedatu
1) Wysuniecie pedatu mozna dowolnie ustawia¢, zmieniajgc dtugo$¢ korbowodu.

2) Odkreci¢ srube regulacyjng (4) i ustawi¢ dtugosé korbowodu (2).
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24. Mechanizm przeszywania z podawaniem wstecznym typu dotykowego

1. Jak obstugiwac

1) W momencie nacisniecia dzwigni przetgcznika (1) maszyna wykonuje przeszywanie z podawaniem
wstecznym.

2) Maszyna wykonuje przeszywanie z podawaniem wstecznym przez caty czas, gdy dzwignia
przetgcznika jest wcisnieta.

3) Maszyna wraca do przeszywania z podawaniem normalnym od momentu zwolnienia dzwigni
przetgcznika.

2. Przycisk napetienia igty:

1) Podczas szycia, jesli maszyna nie moze przycinac, nacisngé przycisk (2), a nastepnie puscic,
maszyna wypetni jedng igte wstecz.

2) Wcisngé przycisk (2) na catej dlugosci, maszyna bedzie szy¢ normalnie. Pusci¢ przycisk,
przetgcznik nozny zamkniety.

25. Podtgczenie przetgcznika noznego (A)

Podtgczenie przetgcznika noznego
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1. Gdy maszyna i przetgcznik pedatu sg juz zamontowane na blacie, zdemontowac te dwie Sruby
gtowicy przewodu tylnego (1) i zdjg¢ pokrywe tylng przewodu (2).

2. Wtozy¢ wtyczke pedatu do ztgcza (3) sterowania elektrycznego, nastepnie przetestowa¢ maszyne
poprzez nawleczenie.

3. Ponownie zamontowa¢ gtowice urzadzenia (2) i przykrecic $ruby.

25-1. Podtgczenie przetgcznika noznego (C)

Podtgczenie przetgcznika noznego

1. Po ustawieniu przetgcznika noznego na plytce dociskowej wyja¢ sruby gtowicy urzadzenia (1),
pociggna¢ gtowice urzgdzenia zgodnie z kierunkiem strzatki, nastepnie wyjaé gtowice urzadzenia.

2. Witozy¢ wtyczke pedatu do ztgcza (3) sterowania elektrycznego, nastepnie przetestowa¢ maszyne
poprzez nawleczenie.

3. Ponownie zamontowa¢ gtowice urzadzenia (2) i przykrecic $ruby.
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26. Specyfikacje

MODEL 8957
Zastosowanie Srednio ciezki Duzy rozmiar igiet Materiat ciezki Duzy hak
materiat o L
Materiat Srednio ciezki
Maks. predkosé 5000 rpm 4000 rpm 4000 rpm 4000 rpm
szycia
Maks. $cieg z napedem bezposrednim
Maks. dtugos¢ $ciegu 5 mm 7 mm 7 mm 7 mm
(mm) 5,5 mm 6 mm 6 mm 6 mm
Podniesienie stopki 13 mm (maks.) 13 mm (maks.) 13 mm (maks.) 13 mm (maks.)
dociskowej
Igta DBx1 #14 DPx5 #18 DPx5 #18 DPx5 #18
Moc silnika 550W

Olej smarujacy

Olej specjalny 10#
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27. Instrukcja obstugi

Jesli zauwazysz ktéry$ ze wskazanych ponizej probleméw, zob. kolumne ,Srodki zaradcze”, ktéra
zawiera instrukcje dotyczgce rozwigzania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer
lub wykwalifikowany technik.

prawidtowe

Zjawisko Mozliwa przyczyna Srodek zaradczy Strona
Zerwanie nici (1) Czy igta jest odpowiednio zamontowana Nawlec ponownie prawidtowo 4
(2) Ni¢ igty jest zbyt napieta lub luzna Wyregulowa¢ nacigg nici 6
(3) Czy igta jest odpowiednio zamontowana Prawidtowo zamontowac igte 4
(4) Czy koncéwka igly jest zgieta lub tepa Wymieni¢ igte
(5) Gdy wystepuje zadrapanie na uchwycie Usung¢ zadrapanie lub wymieni¢ czes¢
nici chwytaka do szycia, skrzynki na szpule,
dzwigni lub innych czesci
(6) Czy igta jest w chwytaku rotacyjnym Wyczysci¢ chwytak rotacyjny
(7) Gdy ni¢ nie jest odpowiednia
. Jakos¢ nici jest staba Wybraé dobrg jako$¢ nici
. Nic¢ jest zbyt gruba Uzywac odpowiedniej igty lub nici
e Nic jest zerwana przez ciepto Uzy¢ oleju silikonowego do smarowania
(8) Wymienic¢ typ igty Ponownie ustawi¢ pozycje igty i wahadta
rotacyjnego
(9) Pomijanie $ciegu Zob. ponizsze fragmenty dotyczace pomijania
Sciegu
Pomijanie (1) Gdy igta jest wlozona w zlg strone
Sciegu e Igta nie jest do konca wsunieta do Wsung¢ igte do konca
igielnicy
. Oko igty nie jest skierowane prosto w Ustawic oko igty skierowane prosto w strone
strone operatora operatora
. Nic¢ jest skierowana do tytu Ustawi¢ dtugie wgtebienie z przodu igty w strone
operatora
(2) Czy koncéwka igly jest zgieta lub tepa? Wymieni¢ na nowa igte
(3) Czy igta jest odpowiednio zamontowana Nawlec ponownie prawidtowo 4
(4) Gdy punkt ostrza chwytaka nie jest Naprawi¢ lub wymieni¢ chwytak
wystarczajgco ostry lub jest zniszczony
(5) Gdy czas chwytaka szyjgcego i igty nie Odpowiednio ustawi¢ czas 10
jest dopasowany
(6) Gdy luz miedzy igtg a chwytakiem Ustawi¢ luz 10
szyjgcym jest zbyt duzy
Sciegi nie sg (1) Czy ci$nienie stopki dociskowej jest zbyt Ustawi¢ ci$nienie stopki dociskowej 8
dopasowane stabe lub duze
(2) Czy mechanizm podawania jest zbyt Ustawi¢ wysokos¢ mechanizmu podawania 9
nisko?
(3) Czy szpula jest zarysowana? Jesli szpula jest zniszczona, wygtadzi¢ jg
naoliwionym kamieniem szlifierskim lub
wymieni¢
(4) Czy naciag paska klinowego jest zbyt Ustawi¢ tak, by dochodzito do ugiecia paska
maty klinowego na 5-10 mm, gdy nacisnie sie go
palcem
Stabe (1) Naciag gornej i dolnej nici jest zbyt duzy Ustawi¢ nacigg nici 7
naprezenie (2) Cisnienie stopki dociskowej jest zbyt Zmniejszy¢ cisnienie stopki dociskowej 7~9
nici duze
(3) Koncéwka igly jest ztamana Wymieni¢ igte 4
(4) Igta jest zbyt gruba Uzy¢ mozliwie jak najcienszej igly
(5) Czy ustawienie pozycji podawania jest Skonsultowa¢ ustawienie pozycji podawania 8
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Instrukcja obstugi

Jesli zauwazysz ktéry$ ze wskazanych ponizej probleméw, zob. kolumne ,Srodki zaradcze”, ktéra
zawiera instrukcje dotyczgce rozwigzania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer
lub wykwalifikowany technik.

Zjawisko Mozliwa przyczyna Srodek zaradczy Strona
Gorna linia (1) Dzwignia pobierania nici nie jest w Ustawi¢ dzwignie pobierania nici na najwyzszej
wychodzi z najwyzszej pozycji na poczgtku szycia pozycji na poczatku szycia
otworu igty na (2) Koniec nici jest zbyt krétki dla otworu igly | Ok. 50 mm nici powinno wychodzi¢ z otworu nici
poczatku na poczatku szycia
szycia (3) Naciag gornej nici jest zbyt duzy Ustawi¢ nacigg goérnej nici

(4) Gorna petlownica zamocowana zbyt Ustawi¢ pozycje gornej petlownicy

wysoko pobieranie nici
Ni¢ wychodzi z | (1) Gdy ni¢ jest przycieta, szpula ma Wymieni¢ szpule 4
otworu igty na przyspieszone obrotu
poczatku (2) Dtugose linii bazowej w szpuli jest krétka Wymieni¢ szpule 4
szycia i linia bazowa nie moze sie pojawic

(3) Linia bazowa otworu jest zbyt krétka po Ustawi¢ naciag nici

przecieciu nici
Igta jest (1) Gdy igta jest wygieta Wymieni¢ igte
ztamana (2) Jakos¢ igly jest staba Wybraé igte dobrej jakosci

(3) Igta nie jest wiozona do konca do Wiozy¢ igte do konca

igielnicy

(4) Gdy igta uderza w chwytak do szycia Ustawi¢ czas i luz miedzy igtg a chwytakiem do 10

szycia, a takze pozycje ostony igty

(5) Igta jest zbyt cienka dla danej nici Uzy¢ odpowiedniej igly

(6) Igta uderza w ptytke Sciegowa Ustawic€ igte i pozycje ptytki Sciegowej

(7) Igta uderza w stopke dociskowa Ustawic€ igte i pozycje stopki dociskowej
Gorna linia i (1) Noz staty i néz przesuwny sg starte, tepe | Wymieni¢ néz staty i néz przesuwny 11
linia bazowa
nie mogg cigé
Gorna linie nie (1) Gdy igta jest Zle wsunieta Prawidtowo zamontowac igte 4
moze cigé (2) Odlegtos¢ sprezyny naciggu nici jest zbyt | Zmniejszy¢ odlegto$¢ sprezyny naciggu nici

duza

(3) Czas chwytaka nie jest dobry do Zaczg¢ od niskiej predkosci i sprawdzi¢ $cieg

wspotpracy poslizgowy, poprawi¢ czas wspotpracy chwytaka
Linia bazowa (1) llo$¢ ciecia nie moze dobrze dostosowaé¢ | Sprawdzi¢ ilo$¢ ciecia, ustawi¢ lewa i prawg 11
nie moze cigé sie pozycje krzywki ciecia nici, aby mogta osiggnac

odpowiedni zakres

(2) Linia bazowa nie jest przymocowana Sprawdzi¢, czy jest gniazdo prowadnicy

podczas ciecia podstawy. Jesli nie, wymieni¢ chwytak
Znak igty nie (1) Nachylenie mechanizmu podawania nie Ustawienie przechylenia mechanizmu 9
jest spojny w moze dobrze sie dostosowac podawania
podawaniu
obserwowanym
i podawaniu
wstecznym
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Instrukcja obstugi

Jesli zauwazysz ktéry$ ze wskazanych ponizej probleméw, zob. kolumne ,Srodki zaradcze”, ktéra
zawiera instrukcje dotyczgce rozwigzania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer
lub wykwalifikowany technik.

Zjawisko Mozliwa przyczyna Srodek zaradczy Strona
Nie jest dobre (1) Scieg linii przedniej nie jest dobry
linii przedniej, . Wierzchnia warstwa chwytaka i Wymieni¢ nowg wierzchnig warstwe chwytaka
choc linia obudowa chwytaka sg wyfrezowane lub zetrze¢ otwor nici obudowy chwytaka
przednia jest przez otwdr nici, ni¢ nadal luzna po
dobra przymocowaniu
. Predkos¢ jest mata podczas Otworzy¢ ptyte ostony bocznej géry maszyny,
podawania i pobierania nici odkreci¢ krzywke mimosrodowg w osi gtéwnej i
Srube mocujaca, naprawi¢ krzywke
mimosrodowa, przekreci¢ lekko koto pasowe w
drugg strone reka, zamkna¢ srube
mimosrodowa, przetestowa¢ naped. Ustawiaé
az bedzie prawidtowe.
. obudowa chwytaka i chwytak Wymieni¢ obudowe szpuli na nowg
rotacyjny nie wspotpracujg dobrze
. linia bazowa jest zbyt ciasna i linia Zwolni¢ srube naciggu nici az linia bazowa i 7

przednia nie moze wréci¢

przednia bedg réwne

(2) linia przednia czasem jest zepsuta, a
czasem dobra

brak elastycznosci wierzchniej
warstwy chwytaka, dlatego nie moze
wcisng¢ nici

Uzy¢ nowej warstwy wierzchniej chwytaka

obudowa chwytaka i wyj$cie nici
chwytaka rotacyjnego nie
wspotpracujg dobrze

Wymieni¢ obudowe szpuli na nowg

w otworze ptytki Sciegowej jest
zadzior, chwytak orientacyjny

Wygtadzi¢ je i sprawdzi¢, czy ni¢ przechodzi

Linia bazowa
nie jest dobra,
ale linia
przednia jest
dobra

(1) Gdy naciag nici igty jest zbyt niski

Zwiekszy¢ sprezyne sprezyny naciggu nici i
sprezyne pobierania nici

(2) Wspotpraca interakcji struktury nie jest

dobra

Otworzy¢ ptyte ostony bocznej géry maszyny,
odkreci¢ krzywke mimosrodowg w osi gtéwnej i
Srube mocujaca, naprawi¢ krzywke
mimosrodowa, przekreci¢ lekko koto pasowe w
druga strone reka (w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara), zamkna¢
Srube mimosrodows, przetestowaé naped.
Ustawia¢ az bedzie

(3) Cyngiel pozycjonujacy i chwytak
rotacyjny jest zbyt maty lub jest zadzior

Przesuna¢ cyngiel pozycjonujacy lub wygtadzi¢
go

(4) tuk rotacyjnej lub ustalajgcej Sruby ma
zadzior

Naprawi¢ poprzez wygtadzenie lub
wypolerowanie

(5) igta nie jest skierowana w $rodku cyngla
pozycjonujacego i chwytaka rotacyjnego

Ustawi¢ cyngiel pozycjonujacy, aby byt
skierowany do srodka

(6) luz obudowy chwytaka i chwytaka
rotacyjnego jest zbyt maty lub wystepuje
zadzior

Ustawi¢ ich luz i wygtadzi¢
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1. Elementy ramy
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1. Elementy ramy

Nr Nr ref. OPIS AMT

A C
1 1281-05-01 Rama maszyny 1
1 1281-01-01 Rama maszyny 1
2 1230-01-01-02 Podtoze 1 1
3 1281-05-07 Zespot nawijarki szpuli 1 1
4 31-25070000-09 O-ring (1) (1)
5 134-02-01 Sprezyna stopki dociskowej (1) (1)
6 24-05000000-08 Pierscien ustalajgcy (1) (1)
7 134-02-01-10 Sprezyna (1) (1)
8 134-02-01-01 Zespot nawijarki szpuli (1) (1)
9 134-02-01-06 Zespot nawijarki szpuli (1) (1)
10 134-02-01-12 Sprezyna zatrzaskowa (1) (1)
11 134-02-01-08 Odrzutnik rolkowy poziomy (1) (1)
12 31-09428000-09 Pierscien gumowy (1) (1)
13 134-02-01-07 Ptytka regulacyjna (1) (1)
14 134-02-01-05 Kompl.podstawowy mocowania szpuli (1) (1)
15 11-60091320-01 Sruba Sm9/64x40 L=13 (1) (1)
16 134-02-01-11 Podktadka szpuli (1) (1)
17 134-02-01-08 Odrzutnik rolkowy pionowy (1) (1)
18 24-05000000-08 E-ring (1) (1)
19 134-02-01-02 Dzwignia szpuli (1) (1)
20 134-02-01-04 Ptytka regulacyjna nawijarki szpuli (1) (1)
21 11-40090625-01 Sruba Sm9/64x40 L=6 (1) (1)
22 1281-05-13A Zespot naciagi nici szpuli 1 1
23 134-02-02-01 Nakretka naciggu nici (1) (1)
24 134-02-02-04 Sprezyna korbowodu?2 (1) (1)
25 134-02-02-03 Dysk naciggu nici (1) (1)
26 134-02-02-02 Zespot drgzka naciggi nici szpuli (1) (1)
27 13-60115520-02 Nakretka Sm11/64x40 (1) (1)
28 1281-05-14 Zespot naciggu wstepnego 1 1
29 109-01-26 Nakretka naciggu (1) (1)
30 109-01-25 Sprezyna naciggu (1) (1)
31 109-01-24 Dysk prowadnicy nici (1) (1)
32 109-01-23 Ptytka przechodzenia nici (1) (1)
33 109-01-22 Kotek prowadzacy nici igly (1) (1)
34 1281-05-12 Zespot naciggu wstepnego 1 1
35 101-03-28 Nakretka naciggu (1) (1)
36 101-03-27 Zatyczka dysku naciggu (1) (1)
37 101-03-26 Sprezyna naciggu (1) (1)
38 101-03-25 Uchwyt dysku naciggu (1) (1)
39 101-03-24 Dysk prowadzacy nici (1) (1)
40 101-03-21 Stupek naciggu (1) (1)
41 101-03-20 Sprezyna pobierania (1) (1)
42 101-03-19-01 Gniazdo stupka naciggu (1) (1)
43 11-80090610-01 Sruba Sm9/64x40 L=6 (1) (1)
44 101-03-23 Kotek zwalniajgcy ni¢ 1 1
45 1281-01-07 Ramie plytki przedniegj 1 1
46 1281-01-08 Uszczelka ptytki markowa 1 1
47 1281-05-18B Zespot przetgcznika podawania wstecznego 1 1
48 11-40120625-05 Sruba Sm3/16x28 L=6 1 1
49 101-01-11 Zatyczka gumowa 2 2
50 11-40121225-05 Sruba Sm3/16x28 L=12 3 3
51 1281-01-13 Prowadnica nici z dwoma otworami 1 1
52 11-70110620-05 Sruba prowadnicy ramienia nici Sm11/64x40 L=6 1 1
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1. Elementy ramy
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1. Elementy ramy

Nr Nr ref. OPIS AMT

A C
53 11-40120925-05 Sruba Sm3/16x28 L=9 10 10
54 21-05310100-02 Odrzutnik 2 3
55 1255-01-05 Plyta boczna 1 1
56 1255-01-06 Prowadnica ptyty bocznej 1 1
57 1273-12-05 Prostokatny zacisk przewodu 2 2
58 101-01-11 Zatyczka gumowa 1
59 101-01-15 Sruba dwustronna podioza Sm15/64x28 1 1
60 11-00090620-05 Sruba Sm9/64x40 L=6 2 2
61 1281-05-21 Przycinarka nici 1 1
62 1273-12-16 Zacisk przewodu narozny 1
63 11-70121020-05 Sruba Sm3/16x28 L=10 3 3
64 11-40120625-05 Sruba Sm3/16x28 L=9 1 1
65 1255-01-15 Ptytka oczkowa na trzy nici 1 1
66 101-01-11 Zatyczka gumowa 3 3
67 101-01-12 Zatyczka gumowa 1 1
68 11-801507010-05 Sruba naciggu wstepnego 1 1
69 11-40120625-05 Sruba Sm3/16x28 L=6 1 1
70 1281-05-25 Pokrywa dzwigni pobierania nici 1 1
71 12-40500625-02 Sruba Sm11/64x40 =8 1 1
72 501-13-02-09 Zacisk plastikowy podwojnego przewodu 1 1
73 11-20110920-05 Sruba Sm11/64x40 =9 2 2
74 109-01-44A Ptytka Sciegowa 1 1
75 101-01-17 Podktadka zatrzymania skali 1 1
76 11-00110620-05 Sruba Sm11/64x40 L=5,5 1 1
77 1281-01-14 Szczypce elektryczne do nici 1 1
78 12-80500612-01 Sruba szczypcéw elektrycznych do nici 1 1
79 11-80150710-05 Sruba Sm15/64x28 L=7 1 1
80 11-70110620-05 Sruba prowadnicy ramienia nici Sruba Sm11/64x40 1 1

L=6

81 101-03-16 Prowadnica ramienia nici (prawa) 1 1
82 109-01-20 Podwojna gumowa zatyczka otworu 1 1
83 101-01-02 Zatyczka gumowa 1 1
84 11-40121425-01 Sruba Sm3/16x28 L=14 1 1
85 1281-01-24 Tuleja ograniczajaca 1 1
86 101-01-03 Zatyczka gumowa 1 1
87 1281-05-26 Plytka modelowa 1 1
88 44-00000001-00 Etykieta ostrzegawcza 1 1
89 44-00000006-00 Etykieta ostrzegawcza 1 1
90 101-06-39 Zespot plytki Slizgowej 1 1
91 11-60060220-01 Sruba Sm3/32x56 L=2 (2) (2)
92 101-06-40 Sprezyna plytki Slizgowej (1) (1)
93 101-06-39-1 Plytka Slizgowa (1) (1)
94 44-00000004-00 Etykieta CE 1 1
95 101-01-14 Nit ptytki modelowej 1 1
96 44-00000003-00 Etykieta nici 1 1
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2. Elementy watu gtéwnego i pobierania nici

Nr

Nr ref.

OPIS

AMT

>

11-80151550-01

Sruba ustalajgca Sm15/16x28 L=11

1281-01-30A Zespot dzwigni pobierania nici
101-02-25 Sworzen zawiasu (1) (1)
101-02-22-05 Potgczenie dZzwigni pobierania nici (1) (1)
1281-01-30-01 DZzwignia pobierania nici (1) (1)
101-02-24 tozysko nici (2) (2)
101-02-20-00 Korba pobierania nici (1) (1)
1281-01-30-02 Potgczenie drgzka nici (1) (1)
101-02-28 Sruba ustalajgca (leworeczna) (1) (1)

21-08008160-01

Przeciwwazna plytka ochronna

11-60181630-01

Sruba Sm9/32x28 L=16

31-04424000-09

Pierscien gumowy

11-80181650-01

Sruba ustalajgca Sm9/32x28 L=16

11-80160612-01

Sruba Sm1/4x40 L=6

1281-05-03 Korba drgzka nici
1281-05-04 Tuleja watu gtéwnego (lewa)
1255-02-10 Koto napedowe

11-80160810-01

Sruba Sm1/4x40 L=8

11-80150710-01

Sruba ustalajgca Sm15/64x28 L=7

1255-02-12

Tuleja watu gtéwnego (srodkowa)

101-02-33

Kotnierz oporowy

11-80160710-01

Sruba Sm1/4x40 L=11

25-20000000-08

Pierscien zatrzaskowy

11-00161120-01

Sruba Sm9/64x40 L=6

[\)_\[\)_\_\[\)_\[\)_\_\_\[\)_\_\_\[\)_\_\_\_\_\_\_\[\)_\_\_\_\_\O

SN =N N=IN NN AN -

101-06-02 Krzywka mimosrodowa napedu podawania
101-06-04 Kotnierz oporowy
11-10090620-01 Sruba Sm9/64x40 L=6
1281-01-39 Kotek uszczelniajgcy olejowy
101-02-11 Filc rolkowy
1281-05-05 Wat gtéwny
1281-01-35 Wat gtéwny 1
1281-05-06 Tuleja podporowa 1
1255-02-13A Tuleja podporowa 1

32-13850360-09

Uszczelka olejowa

32-14450330-09

Uszczelka olejowa

w|w|w|w|w|w|w|w|w|rlnNln [l oln N2 a] 2 oo afa]alo
KX [DINN[Z| LS| B 0|0 |N|o|a| RN | S| o|om|N|o|a| R|w|N| = |o|©|®R(N|S | O Hw N =

1255-02-01 tozysko kulkowe 6907Z 1
1281-05-10 Sprzegto A 1
1255-02-02 Sprzegto A 1
35 12-85600812-01 Gniazdo $ruby ustalajgcej M6 L=8 6
35 12-80600812-01 Gniazdo $ruby ustalajgcej M6 L=8 6
36 101-02-23 Tuleja ochronna olejowa 1 1
37 1281-05-08 Sprzegto B 1
37 1255-02-04 Sprzegto B 1
38 1281-05-02-02-02 Zespot silnika 1
38 1281-03-01-02 Zespot silnika 1
39 16-60501822-01 Gniazdo $ruby M5 L=18 4
39 12-60502222-01 Gniazdo $ruby M5 L=22 4
40 22-05000000-08 Podkfadka sprezynowa 4
41 21-05310100-01 Odrzutnik 4
42 1255-02-09 Podkfadka oleju silnikowego 1 1
43 16-60503022-01 Gniazdo $ruby M5 L=30 2
44 12-60502722-01 Gniazdo sruby M5 L=27 2
44 12-60502222-01 Gniazdo $ruby M5 L=22 3

You created this PDF from an application that is not licensed to print to novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com

2. Elementy watu gtéwnego i pobierania nici
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2. Elementy watu gtéwnego i pobierania nici

Nr Nr ref. OPIS AMT
A C
45 21-05310100-01 Odrzutnik 2
46 12-80500612-01 Gniazdo sruby M5 L=6 2 2
47 1281-05-11 Pokretto 1 1
48 16-60401625-01 Sruba M4 L=16 2
48-1 11-40120925-01 Sruba SM3/ 16x28 L=9 1
49 1281-01-06 Pokrywa przewodu tylnego 1
49-1 1281-05-02-04 Pokrywa przewodu tylnego 1
50 8957A-03-08-04/02 | Obudowa silnika 1
50 1281-03-01-01 Obudowa silnika 1
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3. lgielnica, wat pionowy i elementy watu napedu chwytaka
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3. lgielnica, wat pionowy i elementy watu napedu chwytaka

Nr Nr ref. OPIS AMT
101-03-07 Zatyczka gumowa
1281-01-25 Gorna tuleja igielnicy
1281-01-37 Igielnica
120-02-07 Potaczenie igielnicy
11-60090620-01 Sruba Sm9/64x40 L=6
120-02-25 Blok slizgowy
101-03-08 Dolna tuleja igielnicy
11-60080520-01 Sruba Sm1/8x44 L=5
101-03-11 Prowadnica nici igielnicy
109-03-13 Igta Dbx 1 14#
120-02-23 Prowadnica dla bloku slizgowego

11-60110820-01

Sruba Sm11/64x40 L=8

11-80160810-01

Sruba Sm1/4x40 L=8

101-05-26

Stozkowa przektadnia zebata do watu ramienia

101-05-25

Stozkowa przekfadnia zebata do watu pionowego

11-80160810-01

Sruba Sm1/4x40 L=8

11-80160810-01

Sruba Sm1/4x40 L=8

w|w|w|w|w|w|w|w|w|w|rn NNl ool 2o a2l o)==
O 0|0 R|B|IN| 2| S| | |N|o || RN =S| o|om|N|o|a| B|w | = |o|©®R(N|S O & w N =

101-05-20 Stozkowa przekfadnia zebata do watu pionowego
101-05-18 Stozkowa przekfadnia zebata do watu chwytaka
11-80160810-01 Sruba Sm1/4x40 L=8
101-05-22A Tuleja gorna watu pionowego
11-40120925-01 Sruba Sm3/16x28 L=9
101-05-24 Wat pionowy
101-05-21 Dolna tuleja watu pionowego
101-05-14A Tuleja do watu chwytaka rotacyjnego
11-40120925-01 Sruba Sm3/16x28 L=9
402-04-21 Kotnierz oporowy
11-80160512-01 Sruba Sm1/4x40 L=5
1230-05-07 Wat chwytaka rotacyjnego
101-05-05 Cyngiel pozycjonujacy
11-60111120-01 Sruba Sm11/64x40 L=11
101-05-09 Knot olejowy
101-05-08 Sruba uszczelki olejowej
109-03-24 Zespot chwytaka
402-04-04 Szpula
109-03-42-1 Ostona szpuli
1280-01-23 Filc wetniany tulei watu dolnego
158-05-19 Tuleja sSrodkowa watu dolnego
1281-05-20 Prowadnica nici igielnicy

_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\I\)_\_\_\_\_\_\_\I\)_\_\I\)I\)_\_\I\)I\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\>

_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\I\)_\_\_\_\_\_\_\I\)_\_\I\)I\)_\_\I\)I\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\O
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Serwosystem AHES58/59 AC
Instrukcja obstugi HMI-12

Instrukcja obstugi

e Prosimy dokfadnie zapozna¢ sig z tg instrukcjg, rowniez z powigzang instrukcjg dotyczaca gtowicy
maszyny, przed jej uzyciem.

e W celu zapewnienia bezproblemowego i bezpiecznego dziatania, wymagany jest montaz i obstuga
tego produktu przez przeszkolony personel.

e Aby unikng¢ anormalnego dziatania, trzyma¢ produkt z dala od maszyn z polem
elektromagnetycznym wysokiej czestotliwosci i generatora impulséw elektrycznych.

¢ Nie wigczac, gdy temperatura otoczenia wynosi ponad 45°C lub mniej niz 0°C.

Unika¢ wtgczania w obszarze, w ktdrym wilgotnos$¢ wynosi ponizej 30% i ponad 95%), zawsze trzymac

z dala od obszaréw powstawania rosi i rozprysku kwasow.

Konieczne jest sprawne i stabilne uziemienie.

Wszystkie czesci zamienne muszg by¢ zatwierdzone i zapewnione przez delegacje.

Wytgczyé zasilanie i wyjgc wtyczke z gniazdka przed montazem silnika i wszelkich akcesoriow.

Aby unikna¢ interferencji statycznej i wycieku napigcia, nalezy wykonaé petne uziemienie. Uzyé

odpowiedniego ztgcza i przedtuzacza, podtgczajgc uziemienie do ziemi, a takze doktadnie je

zabezpieczyc.

e Zasilanie nalezy wytgczy¢ przed ponizszymi czynno$ciami:

(1) Demontaz silnika lub skrzynki sterujgcej, lub podtgczanie i odtgczanie wtyczki.

(2) Wytaczy¢ zasilanie i odczeka¢ 5 minut przed otwarciem pokrywy skrzynki.

(3) Podnoszenie ramion maszyny lub wymiana igly lub nawlekanie igly (pokazane powyzej)?

(4) Naprawa lub dokonywanie regulacji mechanicznych.

(5) Odpoczynek maszyny.

Regulacja w ramach konserwaciji i napraw:

(1) Konserwacja i naprawy muszg by¢ przeprowadzane przez personel techniczny.

(2) Nie uderzac¢ produktu zadnymi przedmiotami ani sitowo.

(3) Wszystkie czesci zamienne uzywane do naprawy muszg by¢ zatwierdzone lub dostarczone przez
producenta.

1 Instrukcja dotyczaca montazu

1.1 Specyfikacje produktu

Typ produktu AHE58-55 Napiecie zasilania AC 220 + 44V
Czestotliwosé 50Hz/60Hz Maksymalna moc 550/750W
zasilania wyjsciowa

1.2 Interfejs potgczen wtykowych

Pedaty i glowica maszyny potgczenia wtykowego sg zamontowane do odnosnej pozycji w sterowniku
z tylu gniazda, jak pokazano na rysunku 1-1. Sprawdzi¢, czy wtyczka jest mocno wtozona.

@,

e

e e

Rys. 1-1 Schemat gniazda sterownika

(1) Gniazdo pedatu;

(2) Gniazdo zaworu elektromagnetycznego stopki dociskowe;j;
(3) Gniazdo zaworu elektromagnetycznego gtowicy maszyny;
(4) Gniazdo (czarne) oswietlenia LED;

Uwaga: Rys. 1-1 to przypadek serii AHE-58s, seria AH-59 nie ma (4).
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‘& Jesli przy uzyciu normalnej sity wtyczka nie wejdzie do gniazdka, nalezy sprawdzi¢, czy pasuja
do siebie, czy kierunek lub kierunek wktadania igly jest prawidtowy! Interfejs oswietlenia i interfejs
elektromagnesu podnoszenia stopki dociskowej to interfejs 1*2, interfejs lampy przedniej za
pomocg czarnego interfejsu, zwrdci¢ uwage na rozréznienie.

Foot Lifter

1] oo [+82v [ —
2 | Dout Doyt @1

iaaqay e ’
aag
ase m

== [foot lifter — podnosnik nozny, out — wyjscie]

Interfejs pedatu
1 Pedat Sygnat pedatu
2 GND 5V GND
3 VCC +5V
4 Din6 Sygnat 6
5 Din5 Sygnat 5
6
Uwaga: Zacisk 4 i 5 nie sg bezuzyteczne dla sterowania

) @ oo

IE 0000000
Os00=E29

- N s td MO

Machine Head solenoid
5 Qutput 4 Qutput
1 VDD (+32V) +32V VDD (+32V) +32V
2 NDD (+32V) +32V —_— —_
3 +5V +3V +5V +5V
4 GND (+32V)[ 32V GND
5 [GND (+32V) 32V GND GND (+32V) 32V GND
6
1
8
9

VDD (+32V)[  +32V  |vDD (+32V) 3V

VDD (+32v)[  +32V |vOD (+32v) +32V
JX Tr Imnlng X Trimming (o0~
BX wiping — —  H®

0] — - — —

11| Din2 FILL NEEDLE Din2 FILL NEEDLE
12| Dinl |[Back tack SH. Dinl Back tack SW.

13 DF Back tack DF Back tack |0
14 SX Nipping SX Nippiﬂg.f'Wiping_‘Cs-D_

[machine head solenoid — zawor elektromagnetyczny gtowicy maszyny, output — wyjscie, trimming — przycinanie,
fill needle — wypetnienie igly, back tack SW — ryglowanie, nipping — ostrzenie, wiping — odrzucanie]

Rys. 1-2 Definicja interfejsu sterownika
1.3 Okablowanie i uziemienie

Musimy przygotowacé projekt uziemienia systemu, do jego stworzenia konieczny jest wykwalifikowany
inzynier elektryk. Produkt jest zasilany i gotowy do uzycia; nalezy zapewni¢, ze gniazdo zasilania
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wejscia AC jest bezpiecznie uziemione. Przewdd uziemiajgcy jest to linie zoite i zielone, musi by¢
podtgczony do sieci i sprawnego zabezpieczenia uziemiajgcego, aby zapewni¢ bezpieczne uzywanie i
zapobiec anormalnej sytuaciji.

& Wszystkie linie zasilania, linie sygnatowe, linie uziemienia, okablowanie nie bedg wcisniete do innych
przedmiotéw lub nadmiernie znieksztatcone, aby zapewni¢ bezpieczne uzywanie!

2 Instrukcja panelu operacyjnego
2.1 Instrukcja wyswietlacza panelu operacyjnego

fr

21 (i) (¥ L0

NE|IAAIA A
W AlVIVIVIV]
[(P] ® @ X

| S—
=N
\

4 Rys. 2-1 Panel operacyjny

15 5

| /I\

¥t R e ot AE BF CG DH
—t B-8-8-8-8-8-8—
— 12 B Yol

Il 13) 1 X 1 16 1 r 4 10 9
Rys. 2-2 Wyswietlacz LCD
Indeks | lkona Opis Indeks | lkona | Opis
1 ¥ Przycinanie 10 U Pozycja gorna
automatyczne oo
2 ~ tagodny start 11 ﬂ Swobodne szycie
d
3 By Start fastrygowania 12 227 | Fastrygowanie zwrotne
windl wstecz e
4 ic;' [ Koniec fastrygowania 13 ] n Szycie wielosekcyjne sciegu
Yol r/’nJ wstecz P« | statego
5 Indeks segmentow 14 Szycie one-shot
'\JE [F‘ IG][- rl] SZyCia @
6 Wyswietlacz numeréw 15 AUTO | Test automatyczny
CEEEEEE AT
7 xu J& Podniesienie stopki 16 o) (( Zacisk nici
— dociskowej po o
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przycinaniu

8 % Iﬁ Podniesienie stopki 17 Opis Szycie czterosegmentowe
dociskowej na koniec szwem statym
szwu

9 l Pozycja dolna

2.2 Funkcje przyciskow

Przycisk Nazwa Opis
@ Przycisk ustawienia Uzywaé przycisku do przetgczania trybu programu.
parametrow Przycisk potwierdza parametry i wraca do poprzedniego menu az

do stanu trybu szycia przez operatora. Ponadto praca z innym
przyciskiem, aby ustawi¢ wyzszy poziom parametru.

M Przycisk ustawienia Przetgcza podczas wszystkich typow startu fastrygowania po
! startu fastrygowania e L N0
wstecznego przycisnieciu. (Brak fastrylgc.)wanla, jedno fastrygowanie "1, |'|' .

podwdjne fastrygowanie M* 1. 4 powtdrzenia fastrygowania ]
'Sg(iegi fastrygowania A, B mozna ustawi¢ za pomocg przycisku Alj

\
Przycisk ustawienia Przetgcza podczas wszystkich typow konca fastrygowania po
) konca fastrygowania I - N
wstecznego przycisnieciu. (Brak fastrygowania, jedno fastrygowanie "1,

o e
podwdjne fastrygowanie "I/L, 4 powtérzenia fastrygowania ‘lzl/".:,
g:'iegi fastrygowania C, D mozna ustawi¢ za pomocg przycisku Ahj
\'

m Szycie swobodne 1) Gdy pedat jest wcisniety palcami, maszyna rozpocznie szycie.
Gdy pedat wréci do pozycji neutralnej, maszyna natychmiast

zatrzyma sie. 2) Gdy pedat jest przycisniety pieta, cykl przycinania
zakohczy sie automatycznie.

K]l Ryglowanie Gdy pedat jest wcisniety palcami, wszystkie szwy ryglowe sekcji A,
— B bedg wykonane D razy, a cykl szycia bedzie zakonczony
automatycznie.

Uwaga: Gdy rozpocznie sie ryglowanie, nie zatrzyma sie az do
zakonczenia cyklu przycinania, z takim wyjgtkiem, Ze przycisniecie
znow pietg anuluje dziatanie.

}H Szycie szwem statym 1) Gdy pedat jest wcisniety palcami, szycie szwem statym E, F, G
czterosekcyjne lub H wykonywane jest sekcja po sekcji.

2) Gdy pedat wréci do pozycji neutralnej posrednio w dowolnej
sekcji, maszyna natychmiast zatrzyma sie. Gdy pedat znéw
zostanie wcisniety palcami, zbilansowane $ciegi E, F, G lub H sg
kontynuowane.

3) Jesli ustawiony jest przycisk szycia one-shot @ , maszyna nie
zatrzyma sie i automatycznie rozpocznie cykl przycinania oraz
fastrygowanie konca tytu na koniec ostatniej sekcji H.

Szycie szwem statym Gdy pedat jest wcisniety palcami, szycie szwem statym P01, P02,

2 ielosekcyj
SRS P03 wykonywane jest sekcja po sekcji. W P u .'HJ F IE
pierwszy numer to tgczna ilo$¢ sekgji, drugi numer to numer sekg;ji,

Joa—

a trzeci numer to Sciegi w sekg;ji. P ﬂ ‘-f to tgcznailos¢
segmentow, uzy¢ przyciskow ®|i ®| w celu ustawienia, domysinie
maksimum 24 segmenty, 0 & jako segment biezgcego
ustawienia, a = i 5~‘jako numer szyjgce;j igly biezgcego segmentu,
do ustawienia uzywane sg przyciski (A iV,

Ve Przycisk ustawienia tagodny start przy pierwszym szwie jest aktywowany (ikona
— tagodnego startu wigczona) lub dezaktywowany.

_R[ ll Przycisk ustawienia Funkcja zacisku jest wtgczona (ikona wigczona) lub wytgczona.
A zacisku

tl Korekta szwu w przéd Jedno dotkniecie tego przycisku powoduje korekte Sciegu.

56 Wybdr cyklu przycinania Wigcza lub wytgczna cykl przycinania
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' Tryb podnoszenia stopki | Wigcza¢ w trybie podnoszenia stopki dociskowej, przyciskajac
At :
dociskowej przycisk. (Brak podnoszenia, podnoszenie tylko po cyklu
przycinania xl"ﬁ", podnoszenie tylko przy zatrzymaniu maszyny

§ |£ , podnoszenie przy zatrzymaniu maszyny il

przycinania obu B‘!ﬁ).

W szyciu szwem statym: a. Jeden ruch pedatem, automatycznie
wykonywana ilos¢ sciegow w kazdej sekciji.

b. Przyciskanie ponownie pedatu palcami, aby zakonczyc reszte
sekcji az do ukonczenia wzoru.

i po cyklu

Wybdr szycia one-shot

‘ Przycisk funkc;ji Specjalna funkcja zgodnie z wymogami niestandardowymi
niestandardowej

q\{l Zwiekszenie i Maksymalng predkosc silnika mozna ustawi¢ za pomocg

. zmniejszenie predkosci przyciskow.

— silnika

%

A ™ Przycisk w gore i w dot Ustawi¢ wartosci, zwiekszajac lub zmniejszajac je.

3 Lista ustawien parametréw systemu
3.1 Tryb technika

Nr Zakres Domyslnie | Opis

100 100-800 200 Predko$é minimalna

101 200-5000 3500 Predkos¢ maksymalna

102 200-5000 3000 Predkos¢ szycia szwem statym

105 100-500 250 Predkos¢ przycinania

106 0/1 0 Tryb tagodnego startu: 0: fagodny start tylko po przycinaniu, 1:
tagodny start po przycinaniu i zatrzymaniu

107 1-9 2 llo$¢ sciegow dla miekkiego startu

108 100-800 200 Predkos¢ tagodnego startu

110 200-2200 1800 Predkos¢ startu fastrygowania wstecznego

111 200-2200 1800 Predkos¢ konca fastrygowania wstecznego

112 200-2200 1800 Predkos¢ fastrygowania wstecznego

113 1-70 24 Bilans sciegow dla startu fastrygowania wstecznego nr 1

114 1-70 20 Bilans sciegow dla startu fastrygowania wstecznego nr 1

115 1-70 24 Bilans sciegow dla konca fastrygowania wstecznego nr 3

116 1-70 20 Bilans sciegow dla startu fastrygowania wstecznego nr 4

117 1-100 90 Bilans sciegow dla predkosci fastrygowania wstecznego @(P107 —
Fastrygowanie $ciegow A = 1)

118 1-100 30 Bilans sciegow dla predkosci fastrygowania wstecznego @(P107 —
Fastrygowanie $ciegow A)

11b 0-4 0 Start i koniec typu fastrygowania wstecz (CD i AB)
0:B>AB>ABAB> brak 1:B>brak 2:B>AB>brak 3:AB>brak
4:AB>ABAB>brak

11¢c 0-9999 0 Cyfra dziesigtkowa dla kazdego segmentu A/B/C/D

11d 0-9999 0 Cyfra dziesigtkowa dla kazdego segmentu E/F/G/H

11e 0-9999 0 Cyfra dziesigtkowa dla kazdego segmentu A/B/D

11f 0-359 0 Sterowanie fastrygowania wstecznego pod katem

130 0/1/2/3 2 Ustawienie krzywej predkosci 0: krzywa rampy 1: krzyw wielokgtna
2: krzywa kwadratowa 3: krzywa typu S

131 200-4000 3000 Predkos¢ punktu zwrotnego krzywej dwusegmentowej.

132 0-1024 800 Napiecie probkowania punktu zwrotnego pedatu w przypadku
krzywej dwusegmentowej (miedzy parametrem 138 i 139)

133 1/2 1 Typ krzywej wielokatnej: 1: kwadrat 2: korzenie

134 0-1024 90 Punkt przycinania na pedale

135 0-1024 300 Punkt podnoszenia stopki na pedale

136 0-1024 460 Punkt neutralny na pedale Rysunek 4-1

137 0-1024 480 Punkt pracy silnika na pedale przy niskiej pokazuje konkretne
predkosci. metody ustawienia

138 0-1024 580 Punkt przyspieszenia na pedale

139 0-1024 962 Punkt maksymalnej predkosci na pedale

13A 0-800 100 Czas opdznienia pracy podniesienia stopki

140 0N 1 tagodny start w pierwszym cyklu wtgczonego zasilania. 0:
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wytgczone 1: wigczone

141 0/1 1 Funkcja automatycznego fastrygowania wstecz: 0: wytgczona 1:
wigczona
142 0/1 0 Wybor trybu fastrygowania wstecz:

0: tryb Juki. Aktywny, gdy silnik zatrzymat si¢ lub dziata. 1: Tryb
Brother. Aktywny, gdy silnik dziata.

143 0/1/2/3 0 Tryb specjalny:

0: tryb normalny 1: tryb szycia prostego 2: pomiar kata wstepnego
silnika (nie zdejmowac paska)

3: Automatyczne ustawienie wspotczynnika krgzka linowego przez
CPU (konieczny jest synchronizator, a pasek nie ma by¢ usuniety).
144 0-31 0 Wyprzedzajgcy momentu obrotowy silnika: 0: normalne funkcje 1-
31: poziom wyprzedzajgcego momentu obrotowego

148 0/1/2 0 Tryb korekty $ciegu O: stata 1: pét Sciegu 2: jeden Scieg

149 0-10 0 Czas krojenia wigcz. dla spowolnienia stopki dociskowej (jednostka
to 100us)

14C 1-9999 40 Czas krojenia wytgcz. dla spowolnienia stopki dociskowej (jednostka
to 100us)

150 1-100 1 Wspoditczynnik propordji licznika $ciegow

151 1-9999 1 Maksymalna ilos¢ Sciegdw licznika

Wybdr trybu liczenia (dla nici szpuli)

0: licznik nieprawidtowy 1: liczenie w gére wedtug sciegow. Gdy
licznik skonczy sie, zostanie automatycznie zresetowany.

2: liczenie w do6t wedtug sciegow. Gdy licznik skonczy sie, zostanie
automatycznie zresetowany.

3: liczenie w goére wedtug sciegéw. Gdy licznik skonczy sie, silnik
zatrzymuije sie, a licznik musi by¢ zresetowany przez wigcznik
152 0-6 0 zewnetrzny lub przycisk P na panelu.

4: liczenie w dot wedtug Sciegow. Gdy licznik skonczy sie, silnik
zatrzymuije sie, a licznik musi by¢ zresetowany przez wigcznik
zewnetrzny lub przycisk P na panelu.

5: liczenie w gére poprzez przycinanie. Gdy licznik zakonczy sie,
panel wtgcza alarm, a silnik zatrzymuije sie po przycieciu.

6: liczenie w dot poprzez przycinanie. Gdy licznik zakonczy sie,
panel wigcza alarm, a silnik zatrzymuije sie po przycieciu.

153 1-100 1 Wspoitczynnik proporcji licznika kawatkow

154 1-9999 1 Maksymalna ilo$¢ czesci na liczniku

Wybdr trybu liczenia (dla szycia czesci)

0: licznik nieprawidtowy

1: liczenie w gore wedtug czesci. Gdy licznik skonczy sie, zostanie
automatycznie zresetowany.

2: liczenie w dot wedtug czesci. Gdy licznik skonczy sie, zostanie
automatycznie zresetowany.

155 0-4 1 3: liczenie w gore wedtug czesci. Gdy licznik skonczy sie, silnik
zatrzymuije sie, a licznik musi by¢ zresetowany przez wigcznik
zewnetrzny lub przycisk P na panelu.

4: liczenie w dot wedtug czesci. Gdy licznik skonczy sie, silnik
zatrzymuije sie, a licznik musi by¢ zresetowany przez wigcznik
zewnetrzny lub przycisk P na panelu.

156 0-9999 0 Cykl wyjsciowy pracy krojenia zawér elektromagnetyczny nr 1/2/3/4
w kazdym bicie.

157 0-9999 0 Cykl wyjsciowy pracy krojenia zawér elektromagnetyczny nr 5/6/7/8
w kazdym bicie.

158 0-1 0 Licznik ustawiany: 0: ustawiany 1: nieustawiany

161 0/1/2 Kierunek przeniesienia parametru:

0: brak dziatania 1: od panelu operacyjnego do sterownika 2: od
sterownika do panelu operacyjnego.

162 1,2 Przywrocenie ustawien fabrycznych

163 1,2 Zapisanie biezacych parametrow jako ustawionych przez
uzytkownika parametrow domysinych.

164 - Hasto

165 - Przywrdcenie domysinych ustawien fabrycznych i pokrycie

ustawionych przez uzytkownika ustawieh parametréw.

Uwaga: Aby parametry 160-164 byty skuteczne, nalezy wcisng¢ przyciskE przez ok. 3-5 sekund.
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3.2 Tryb administratora

Nr Zakres Domyslnie | Opis

200 0/1/2 0 Wybdr trybu przycinania: 0: maszyna stebnujgca 1: maszyna
interlock: Igta zatrzymuje sie w goérnej pozycji i przycina. 2: maszyna
overlock: przycinanie reczne

201 0-359 0 Kat mechaniczny po przycinaniu

203 5-359 10 Kat wyjsciowy rozpoczecia przycinania TS (kat pozycji dolnej igly jako
punkt referencyjny)

204 10-359 120 Kat wyjsciowy konca przycinania TE (kat pozycji dolnej igty jako punkt
referencyjny i wartos¢ ta powinna by¢ wieksza niz TS)

20A 10-60 20 Wspoétczynnik poprawy momentu obrotowego silnika podczas
przycinania

211 5-359 25 Kat wyjsciowy rozpoczecia zwalniania nici LS (kat pozycji dolnej igty
jako punkt referencyjny)

212 10-359 350 Kat wyjsciowy konca zwalniania nici LE (kat pozycji dolnej igty jako
punkt referencyjny i warto$¢ ta powinna by¢ wieksza niz LS)

213 1-999 1 Czas opo6znienia startu wyjscia zwalniania nici T1 (ms)

214 1-999 10 Czas opodznienia konca wyjscia zwalniania nici T2 (ms) po pozycji
gornej igly

215 0/1 1 Funkgcja odrzutnika 0: wytgczona 1: wigczona

216 1-999 10 Czas opoznienia wyjscia odrzutnika (ms)

217 1-9999 70 Czas wyjscia odrzutnika (ms)

219 0/1 0 Funkgcja zacisku nici 0: wytgczona 1: wigczona

21A 10-359 120 Kat startu zacisku nici

21b 11-359 318 Kat konca zacisku nici

21E 11-359 160 Kat zaworu elektromagnetycznego stopki dociskowej podczas
zaciskania nici

220 200-360 360 Pozycja zatrzymania po przycinaniu (silnik moze zatrzymac sie z
kagtem odwrotnym)

231 0/1 0 Tryb autotestu: 0: tryb Sciegéw 1: tryb czasu

232 0-1000 300 Czas filtrowania wytgcznika bezpieczenstwa (ms)

234 on 0 Kierunek silnika: 1: przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara
1: zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara

240 0-9999 1000 Wskaznik miedzy silnikiem a maszyng (1000 oznacza 1:1)

242 0-359 0 Kat zatrzymania igly u gory (Po wykryciu sygnaty synchronizatora)

243 0-359 175 Kat zatrzymania igly na dole

244 0-800 200 Czas opo6znienia pracy, gdy stopka dociskowa obnizy sie (ms)

247 0-2000 0 Czas alarmu dla dodania oleju (godziny), wytgczony, gdy ustawiono
na0

3.3 Tryb monitora

1. Po wcisnieciu przycisku 2] + , LCD wyswietli 8240000
& AV

2. Wcisnaé przycisk =~
wartos¢ parametru.

, aby ustawi¢ numer parametru, a jednoczesnie pokazana jest

3. Wcisngc¢ przycisk , nastepnie wroci¢ do trybu szycia normalnego.

Nr Opis Nr Opis

010 Licznik Sciegow 024 Kat maszyny

011 Licznik czesci szycia 025 Napiecie probkowania pedatu

013 Stan kodera 026 Wskaznik miedzy silnikiem a maszyna
020 Napiecie DC 027 tgczny czas (godz.) uzywania silnika
021 Predko$é maszyny 028 Napiecie probkowania interakgji

022 Prad fazowy 029 Wersja oprogramowania

023 Kat elektryczny wstepny 030-037 Rejestr historii kodow btedu

3.4 Komunikat ostrzezenia

Kod Opis Dziatanie naprawcze
alarmu
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ALA-1 Ostrzezenie o napetnieniu Napetnienie paliwa. Nacisngé P, aby wyczyscié.
paliwa
ALA-2 Przekroczenie licznika $ciegow Licznik osigga limit. Nacisngc¢ przycisk P, aby zresetowac
licznik.
ALA-3 Przekroczenie licznika czgsci Licznik osigga limit. Nacisngc¢ przycisk P, aby zresetowac
szytych licznik.
ALA-4 Zatrzymanie awaryjne Wcisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego, aby wyczysci¢.
ALA-5 Blokada podniesienia igty Nastepnie wcisng¢ przycisk blokady podnoszenia igty, mozna
wyeliminowa¢ stan blokady podnoszenia igly.
PaHoFF | Wylaczone zasilanie Odczekaé¢ 30 sekund, nastepnie wytgczy¢ zasilanie.
A-n upP | Alarm wytacznika Ustawi¢ maszyne na prawidtowg pozycje
bezpieczenstwa

Jesli pojawi sie kod btedu, sprawdzi¢ najpierw ponizsze elementy:

1. Sprawdzi¢, czy maszyna zostata prawidtowo podtgczona.

2. Ustawi¢ zndéw ustawienia fabryczne i sprébowac ponownie.

Kod Opis Rozwigzanie

bledu

Err-01 Przetezenie sprzetu Wyltaczy¢ wytacznik zasilania i zrestartowac po 30 sekundach. Jesli

Err-02 Przetezenie sterownik nadal nie dziata, wymieni¢ go i poinformowac producenta.
oprogramowania

Err-03 Zbyt niskie napiecie - Sprawdzi¢ napigcie sieciowe - Ustabilizowa¢ napiecie sieciowe

Err-04 Przepiecie, gdy maszyna jest | Odtgczy¢ zasilanie sterownika i sprawdzi¢, czy napiecie wejsciowe
wytgczona jest zbyt wysokie (przekracza 264V). Jesli tak, zrestartowac

Err-05 Przepiecie podczas pracy sterownik, gdy normalne napiecie zostanie przywrécone. Jesli
sterownik nadal nie pracuje, gdy napigcie jest na normalnym
poziomie, wymieni¢ sterownik i poinformowac¢ producenta.

Err-06 Zwarcie napiecia 24V - Wyjaé wtyczke, jesli btad utrzymuje sie, wymienic skrzynke
zaworu sterowania. — Przetestowac wejscia/ wyjscia pod katem zwarcia
elektromagnetycznego 24V

Err-07 Awaria pomiaru pradu silnika | Odtaczy¢ zasilanie systemu, zrestartowac po 30 sekundach, aby
sprawdzi¢, czy dziata. Jesli awaria zdarza sie czesto, wezwaé
pomoc techniczng.

Err-08 Zablokowany silnik szycia - Wyeliminowac¢ powolny ruch maszyny do szycia
- Wymieni¢ koder - Wymieni¢ silnik szycia

Err-09 Awaria obwodu hamulca Sprawdzi¢ wtyczke rezystora na ptycie elektrycznej. Wymienic
skrzynke sterowania.

Err-10 Awaria fgcznosci Sprzwdzi¢ potgczenie i w razie potrzeby wlozy¢ wtyczke. Wymienié
skrzynke sterowania.

Err-11 Awaria pozycjonowania igty Sprawdzi¢, czy linia potagczenia migdzy synchronizatorem gtowicy

gtowicy maszyny maszyny a sterownikiem jest luzna, czy nie, przywrocic jg i
zrestartowaé system. Jesli nadal nie dziata, wymienié sterownik i
poinformowac producenta.

Err-12 Awaria kata wstepnego - Sprébbowac 2-3 razy po wytgczeniu zasilania
silnika elektrycznego - Jesli nadal nie dziata, wymieni¢ sterownik i poinformowac

producenta.

Err-13 Awaria silnika HALL Wytgczyé zasilanie, sprawdzi¢, czy wtyczka czujnika silnika jest
luzna lub spadta, przywrdécic jg i zrestartowaé system. Jesli nadal
nie dziata, wymienic sterownik i poinformowac producenta.

Err-14 Awaria DSP odczytu/zapisu

EEPROM
Err-15 p?r(;zrl? c? : Cgiﬁ?‘ilr(\:dmlerna Wytgczyé zasilania systemu, zrestartowac¢ system po 30 sekundach.
— Jesli nadal nie dziata, wymieni¢ sterownik i poinformowac
Err-16 Odwrdcenie silnika producenta
Err-17 Awaria HMI odczytu/zapisu ’
EEPROM

Err-18 Przecigzenie silnika

Err-23 Silnik szycia zablokowany - Wyeliminowac¢ powolny ruch maszyny do szycia
Btad sekciji - Wymieni¢ koder - Wymieni¢ silnik szycia

4 Funkcje specjalne

4.1 Ustawienie pozycji gornej zatrzymania igty
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1 Shestes 1‘ Etap 1: Wcisna¢ przycisk + |, nastepnie wejs¢ w tryb monitora.
ozs+v0ooo i Pokazany jest parametr 024, ktéry oznacza domyslnie pozycje
L ] zatrzymania igty u gory w kacie.
2 [ — ] Etap 2: Przekreci¢ pokretio i ustawi¢ odpowiednig pozycje, gdy igta
| D e :.'_0 I e Y zatrzyma sie na gorze, a kat pozycji igty pokazuje sie jednoczesnie
| automatycznie.
L - _ -
3 : o2 -‘:U oo DH Etap 3: Wcisng¢ przycisk + @ nowa pozycja igty u gory jest
; ‘ 1 zachowana, a parametr jest ustawiony na zero.
e

4.2 Przywracanie domysinych ustawien fabrycznych

1 o2 ;'D oo D]' Etap 1: Wcisna¢ przycisk + | nastepnie wejs¢ w tryb monitora.
|
_‘_;_'_'__'_'__‘_'_,J
2 { _______ Etap 2: Wciskac przycisk = przez okoto 5 sekund, przywrocone
'L bedzie wyswietlanie domysinych ustawien fabrycznych na lewym LCD.
3 - || Gdy wyswietla sie 8888888, przyrécenie jest wykonane. Maszyna ma
. BBBBBBESB przywrécony stan pierwotny z dostawu.
|
L _ _ _

4.3 Ustawienie wrazliwosci pedatu

Pedat zaczyna poruszac¢ sie od pozycji poczatkowej (p. 136), w ktorej silnik zatrzymuje sie, powoli w
przéd do punktu niskiej predkosci (p. 137), w ktérej silnik dziata z minimalna predkoscig (p. 100), dalej
do punktu przyspieszenia (p. 138), gdzie silnik zaczyna przyspieszaé, az do punktu maksymalnej
predkosci (p. 139), gdzie silnik pracuje z maksymalng predkoscig (p. 101). Gdy pedat wraca do pozyciji
uniesienia palcow (p. 135), stopka dociskowa podnosi sie. Dalszy powrét do pozycji automatycznego
przycinania (p. 134) skutkuje przecieciem linii. Ustawiajgc odnoéne parametry, uzytkownik moze
uzyska¢ odpowiednig reakcje pedatu, aby dostosowac do go wiasnych przyzwyczajen.

136 inital position
137 low speed f
138 accelerated :

139 max speed ——— T

7~ 136 inital position

Pedal 135 foot lifter position

134 auto trimming

[od lewej od gory: 136 pozycja poczatkowa, 137 niska predkosé¢, 138 przyspieszona, 139 predkosé maksymalna,
pedat, 135 pozycja podniesienia stopki, 134 automatyczne przycinanie]

Rys. 4-1 Ruch pedatu parametry kazdej pozycji
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