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1. oldal

I. Biztonsagi elGirasok

1) Soha ne haszndlja a gépet, ha az olaj tartaly nincs megfelelGen feltéltve!
2) A munkanap végén mindig tisztitsa meg a hurokfogot, a bobbint, a szalvagd kést a portdl,

sz0sz

maradvanyoktdl és ellendrizze az olaj szintet!

3) A gép inditasa utdn, ellenérizze, hogy az inditd pedal visszaall-e alap helyzetbe!

4) A gép biztonsagi kapcsoldja ugy van bedllitva, hogy ha a gépfej nincs pontosan a helyén,

blokkolja

a gépet. Inditaskor mindig ellenérizze, hogy a gépfej nincs-e megdontve!

Il. Specifikacié
1) alosztalyok:

A JUki LBH1790-es computer vezérelt, nagy sebességl hurokoéltéses gomblyukazoé gépnek

két
alosztaly van:

alosztaly

(S) (K)

ing, bluz, munkaruha,
néi felsGruhazat...

kotott ard, fehérnemd..

gomblyuk méret

specidlis kivitel opcionadlis,
a szlikségek alkatrészeket
kiilon kell megrendelni!

Standard = alap max5 mm

Special = specidlis max 10 mm

Knife size used: hasznalatos kés méretek
6,4-31,8mm=%"-1%"

Buttonholing sewing lenght = gomblyuk hossz
alap : max 41 mm

specidlis : max 120mm

2. Specifikacio

varrasi sebesség

alap: 3600 ford/perc ( max. 4200 ford/perc csak szaraz
hurokfogd
hasznalata esetén

td

DPx5 =135x5

hurokfogd

korforgds

td mozgatas

|épteté motorral

anyag tovabbitas

|éptet6é motorral

leszoritd keret mozgatdsa

|épteté motorral

leszorito keret emelési
magassaga

alap 14 mm spec. allitassal 17 mm( opcionalis)

anyag kivagas mozgatasa

kettGs magneses vezérlés

alap varrat formak

30 féle

memdariaban tarolt mintak
szama

99 minta

motor

1 fazisu 220-240Voltos 1000 Watt motor

zajszint

a DIN 45635-48-A-1 mérési szabvanynak megfelel6 4000es
fordulatnal LPA =<83 dB(A)
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2. Varrat formak
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3. A gép f6 egységei:

Az LBH 1790-es gép az aldbbi részekbdl all:
1) F6 kapcsold ki/be
2) gép fej
3) kezeld panel
4) vezérl6 egység
5) talp emel6 pedal
6) indité pedal
7) cérna tarto allvany

I1l. Osszeallitas
A forgalmazo a gépet 6sszeszerelve, bevarrva adja t a végfelhaszndlénak.

14. oldal

IV. Uzembe helyezés el6tti teend6k

1. olajozas

Figyelmeztetés: a balesetek elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése el6tt kapcsolja ki a

gépet!




1/ az olajtartaly feltoltése: toltse fel az olajtartaly Maxlube Text 32 olajjal a ,,MAX” jelzés(i(1)
szintig. Mindig azonos tipusu olajat hasznaljon az utantoltéskor!

Detailed diagram of oil amount adjusting section
| Oil pipe
Q]

\ Oil amount |
\ Increase <= .‘ Decrease

q U
Al
lm:rea;:\‘l'_/'Decrease

2) A hurokfogdéhoz juté olaj mennyiségének szabalyozasa:
* lazitsa meg a zaro anyat(2) és forgassa el az olaj mennyiség szabalyozd csavart(3)
felirat az dbrdn: decrease = csékken increase = n6

e Ha acsavart(3) az éra jardsanak iranydba forgatja, az olaj mennyiség csokken

e rogzitse a beallitast az zard anyaval(2)

e Amikor Gzembe helyezik a gépet, vagy hosszabb kihagyas utan veszik Ujra hasznalatba,
vegye ki a bobbint és olajozza meg par csepp olajjal a hurokfogd tengelyt és az olajozd
nyildson(4) keresztil itassa at olajjal a meghajto tengely fém lapjan(5) 1évé filcet .

3) A hurokfogo olajozasanak ellenérzése

T 1/ Készitsen egy kb 40 x 100 mme-es papirlapot.
2/ Inditsa el a gépet nagy sebességgel, sokszor
egymas utan.

3/ Helyezze a papirt a hurokfogé ala, kozel a

hurokfogdhoz. Tartsa meg a papirt kézzel, inditsa
el gépet normal fordulaton 5 kért amig az olaj

MRS R e

100 mimn

40 mm

nyomot hagy rajta.
4/ Optimalis az olajozas, ha a szoras szélesség 2-5

mm kozo6tt van.
2t 5 mm Ha tul sok az olaj, és a kontrol csavar mar teljesen

* The adequate oil quantity is achieved when the be van szoritva , akkor vegye le a hurokfogé
oil spots are made on paper within a range of 2 to . .
5 mm in width {oil spots should not be in the form tengely kuplungot (5) és vagja le az olajozé kandc

of lines).

végét.
Approximately

0 0.5 mm

Approximately




2. Tl csere

Figyelmeztetés: a balesetek elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése el6tt kapcsolja ki a
gépet!

Tartsa ugy a t(it, hogy a hornyolt oldal (A) nézzen el6re felé ( a kezel6 felé), tolja fel a tdit
Utkozései a tlrad nyilasaba, majd rogzitse a tliszoritd csavarral(1)

15. oldal

3. a tliszal beflizése

Figyelmeztetés: a balesetek elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése el6tt kapcsolja ki a
gépet!

feliratok az dbrdn: cotton thread = pamut cérna, spun thread = sodrott cérna

Syntetic filament thread = szintetikus sodrat nélkiili cérna
Kovesse a cérna Utjat az dbra szerint 1 t6l 12-ig. hasznadlja beflizéséhet a tartozékok kdzott
talalhato tlbefliz6t! A tlirddon Iévé szalvezetbket a cérnanak megfelel6en alkalmazza!

4, Az alsdszal beflizése



Purl stitch Whip stitch

Bobbin Bobbin case

feliratok az dbrdn: Purl stitch =gyéngy 6ltés, Whip stitch = korbdcs 6ltés, bobbin = orso,
bobbin case = orsotok

Az orso6 forgdsirdnya és a beflizés

1) helyezze be Ugy az orsét az orsétokba, hogy a forgas irdny a nyil irdnyanak megfeleld
legyen.

2) Huzza 4t a szalat a cérna nyilason(1) majd huzza be a szalszoritd rugd(2) ald majd Ujra a
szalnyildson(3). az ostor 6ltésnél pedig a (4) nyildson huzza ki a szalvéget.

3) Kilonboz6 oltéseknél mas a beflizés, figyelni kell!!

16. oldal
5. Az alsészal szalfeszességének beallitasa

Az orsétokbdl huzza ki a szdlat a nyildson (1) és az Oltés tipusnak megfeleléen az alabbi
tablazat szerint allitsa be a szalfeszességet.

Gyongy 0,05~ olyan szalfeszességet jelent, hogy ha a szalvéget kézben tartva az

Oltés 0,15N | orsétokot leengedjiik, az orsorél a cérna egyenletesen nyugodtan
tekeredik le.

korbacs 0,15~ olyan szalfeszességet jelent, hogy ha a szalvéget kézben tartva az

Oltés 0,3N orsotokot leengedjiik, az orsérdl a cérna csak rdzogatasra tekeredik
le.

Ha a szalfeszesség allitd csavart(2) az 6ra jardsanak iranyaba tekerjlk, a szalfeszesség
novekszik, ellenkezbleg pedig csokken. Szintetikus szal esetén a szalfeszességet gyengébbre
kell allitani, mint sodrott pamut fonalnal.

Figyelmeztetés: A bobbin szdl feszességének dllitdsa utdn a felsGszdl feszességét utdna kell
dllitani (lasd P44)




6. az orsdtok behelyezése
Figyelmeztetés: a balesetek elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése el6tt kapcsolja ki a
gépet!

1/ Nyissa ki az orsétok zarnyelvet és fogja két ujja kozé.
2/ helyezze be az orsétokot a hurokfogd tengelyre(1) , nyomja helyére és engedje el a
nyelvet, hogy lezarjon. Az orsétok ahogy a helyére keril, kattan egyet.
Figyelmeztetés:
1) Ha nem kertiil az orsoétok pontosan a helyére, le tud ugrani a tengelyrél, ami sok
problémadt, térést okozhat! Mindig ellenérizze!!l!
2) A hagyomdnyos és a szdraz rendszer( hurokfogokhoz kiilénb6z6 orsotok vald és
egymdssal nem helyettesithetdk!!

7. a kés beszerelése

Figyelmeztetés: a balesetek elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése el6tt kapcsolja ki a
gépet!

1to 2 mm

Ha a gomblyuk kivagd kést cserélni kell, a 1épések a kovetkez6k:
1) A kés(1) konnyen eltavolithaté az alatéttel egylitt a rogzit6 csavarral(2)
2) Allitsa be ugy a kést, hogy amikor a kés kart kézzel leengedi, akkor a kés felsé éle és
a tlilemez felllete kozotti tdvolsag 1~2 mm legyen az dbra szerint. A beallitas utan
helyezze vissza az alatétet és rogzitse a kést a csavarral(2)

Knife size Indication of mm
4 640 A gomblyuk kivago kés méretét a
3/8 9.50 ) . .
16 1110 gomblyukhoz kell megvalasztani, ami vagy
112 12.70 mm-ben vagy inch-ben van megadva. A
16 14.30 mellékelt tablazat a kés méreteket mutatja
ol 1990 inch-ben és mm-ben
11/16 17.50 '
3/4 19.10
13/16 20.60
7/8 22 20
1 25 40
118 28.60
11/4 31.80
13/8 34 90
112 38.10




V. A gép miikodtetése
1. a miikodteto panel leirasa
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No | név funkcid No | név funkcid
1 | LCD kijelz6 A kiilonb6z6 adatokat 11 | varrat szélesség varrat szélesség
jeleniti meg E értéket jeleniti meg
2 | READY varras kezdéskor meg kell | 12 | 6ltés slirlség a parhuzamos varrat
r)yomni! szakaszon
Atvaltas varrasmodbol
programozasi moédba.
3 | RESET nyomja meg ha oldja a 13 | gomblyuk kivagas gomblyuk kivagds hossza
hibat, és a talp bedll alap valtoztathaté
helyzetbe hossza B
4 | MODE megnyomni ha adatokat 14 | avagas hely a vagas pozicidjat
“ valtoztat hatdrozza meg
szélessége
5 | PRESSER/ WINDER felemeli, vagy leereszti a 15 | hézag nagysag hézag nagysag
talp/ orsdzas talpat és a t(irud beall
alap helyzetbe
orsdzaskor kell
megnyomni
6 | ITEM SELECTION adatok kozotti kozlekedés | 16 | szalfeszesség allitas varras szektorokként
f@}‘l szabalyozhato
tétel vdlaszté
7 | DATA CHANGE adatok megvaltozatasa 17 | paraméter gyors elérés a tarolt
regisztracio adatokhoz
oanonn

By

valtoztatas




8 Tn 18 | szamlalo a szamlalot jeleniti meg
EDI a kijelz6n
9 | RETURN visszalépés az el6z6 19 mintak masolasat teszi
allasba Copy lehetsvé
10 | SEWING SPEED a varrasi sebességgel 20 | A mUkodésre kész varrasra kész a gép ha
kapcsolatos valtoztatasi [dmpa ég.

lehet8ségeket mutatja

2. A varrogép alap miikédése
1) Kapcsolja be a gépet.
Elsé hasznalatkor lehet&ség van a feliratok és a kommunikacié nyelvének kivalasztasara.
Amig nem valaszt nyelvet, vagy a felajanlottat nem fogadja el, minden inditaskor a gép
Ujra fel fogja ajanlani. A kivalasztds utan nyomja meg a (9) return gombot.

Selection of Un
lanEuaEe selected

@-m

S B EW B e
3| EXE N R YA

DO 12| [ m | (ws|

2) Vdlassza ki a varrandd minta szamat. A bekapcsolas utan a kordbban kivalasztott minta
szama villog a kijelz6 C bal oldalan. Ha meg kivanja véltoztatni, nyomja meg az
DATA CHANGE (7) gombot és allitsa be a megfelel6 minta szamot majd ellendrizze,
hogy a varrandd mintanak megfelel6 talp van-e a gépen éppen .

3) helyezze a gépet varrds allasba ugy, hogy megnyomja a READY(2) gombot amikor is a
SET READY LED(20) kigyullad és a gép varrasra kész.
4) Varrds inditds: helyezze az anyagot a talp ala és a pedal lenyomasaval végezze el a

mdUveletet.
B C D 7

o8

DB g

L
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3. A pedal miik6dése

A pedal 4 kiilonb6z6 mdédon miikodtethetd, valasztas szerint.

1) a pedal mlkodési modjanak megvalasztasa

il

KO0

olops

“|*=~ l"'-IEI|1H! w| e |

1/ Nyomja meg a MODE(4) gombot és tartsa nyomva kb. 3 masodpercig amikor is a
SET READY LED(20) kialszik. Ha ekkor nem jelenik meg a pedal tipus kivalaszté K001,
akkor nyomja meg az ITEM SELECTION(6) gombot hogy kivdlassza a megfelel6

peddl médot.

2) Kivalasztds : nyomja meg a DATA CHANGE (7) gombot és valassza a megfelel6t az dbra

szerint.

|

I ' RS PRSI ¢ U ;

2-pedal

1-pedal 1-pedal 1-pedal
(Without intermediate (With intermediate (With a depress on the
position) position) back part of the pedal)

2 pedal, 1 pedal koztes allas nélkiil, 1 pedal koztes allassal, 1 pedal lenyomott hatso
résszel

2 pedalos 1 pedadl koztes allas nélkil 1 pedal koztes allassal

induld allas indulo allas indulé allas

talp: koztes allasban(2)

vagy varras allasban(3)

1. A talp a bal oldali pedal
lenyomdsanak mértéké-
ben emelkedik fel.

2)varras kezdés a jobb
oldali pedal

lenyomadsaval

3) varrds befejezés
A talp automatikus

felemelkedik
koztes allasba

1)talp felsd allasban (1)

2) varras 4llas, lejon a talp
az anyagra(3) amikor a

jobb oldali pedalt lenyomja

1 fokozatot

3) varras inditas amikor a

jobb oldali pedalt lenyomja

2. fokozatba

4) A talp automatikus

felemelkedik(1) pozicidba

1)talp felsé allasban (1)
2) varrashoz beallitas
A talp lejon kozép 4llasba(2)
a jobb oldali pedal elsé
megnyomasaval.
3) varras inditds: a pedal lemegy
az anyagra(3) a jobb oldali pedal
masodszori megnyomadsaval
4) varras. A jobb oldali pedal
harmadik lenyomdsara a gép
elindul
5) varrds vége. A varrat
befejezésekor a talp automatikusan
felemelkedik (1) allasba.
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1) alap allas 2) kdztes 3) varrds Pedal kapcsold

4. A megfelel6 talp (leszorito keret) kivalasztasa
1) beallitas
A B 7

)1
4>-<2'5rnm
alop"
|3|~I~|I%|ﬂ1|ﬂi| ® |
ELEH F5 H@ KPS

O 72z [ m |

1/ A MODE(4) gombbal Iépjen a A kijelz6re
2/ nyomja meg az adat kivalaszté gombot (7) és az alabbi dbra szerinti gomblyuk
tipusok kozul (+) (-) valassza ki a megfelel6t.

Type 1 Type 2 Type 3 Type 5*
)1~ (]2 —~[]3 -~ (]

4 28mm 3D mm %41 mm

t i

2) Talp tablazat

Type Part No. of presser foot =

1 Type 1 B151177[1]o00 *

4= 28 mm

2 Type 2 B151177[2]o00 *

B30 mm

3 Type 3 B151177[3Jo00 *

54T mm

Type 5+ | —
5 ype




Tipus szam méretek szerint és alkatrész szammal mely a talp oldalaba van gravirozva.
Valassza az 5* jel(i talp tipust ha a varrandé méretnek nem felel meg 1, 2 vagy
3 —as talp tipus sem. 1 - 3-as tipusok esetén az {U15} vdltoztatja a talp szélességi
adatdat, mig az {U16} a hosszusagot valtoztatja.
Ha az 5-0s talpat vdlasztja akkor az 6ltés szélesség 6 mm vagy tobb, a hosszusdag pedig 41
mm vagy tobb, de az 5-0s talpa haszndlata esetén cserélni kell a talp kart és a tlilemezt is!

27. oldal
5. A minta kivalasztasa

LI

F3 |F-1] Fs”j [‘;L_zt

1) Allitsa a kijelz6t(1) A input — kék hattar alldsba a READY(2) gomb megnyomaséval.
Ebben az allasban van lehetdség a megfelel6 minta kivalasztdsara.

2) nyomja meg a minta valaszté gombot(7) ekkor a minta szam jelzés B villogni fog.

3) Az adat kivalaszté gombbal(10) (+), (-) allitsa be a kivalasztott minta szamat, amit varrni

kivan.



28. oldal
6. a tliszal feszességének beallitasa
A tlszal feszesség beallitasat célszerl a prdobavarras soran elvégezni, de varras modban is

végezhetd
B
Y LAl
5051 120 ——A
g2 1), 2)
== -
=E)
- -
D
N
5 +—¢
- 3. 4
== I
=N

1) Hivja be a paralel szakasz szal feszességi adatat.

nyomja meg a - szalfeszesség a paralel szakaszon- gombot(16) és a kijelz6 kék hattérre
A input moddra valt.

2) A szalfeszesség megvaltoztatdsahoz, nyomja meg az adat valtoztatas gombot (7) és a
(+), (-) csokkenni vagy novekedni fog a szal feszességi érték. allitsa a megfeleld értéket
az alabbi tablazat szerint.

3) Hivja be a retesz szakasz szal feszességi adatat (16).
nyomja meg a - szalfeszesség a retesz szakaszon- gombot(14) és a kijelz6 kék hattérre
A input moddra valt.

4) A szalfeszesség megvaltoztatasdhoz, nyomja meg az adat valtoztatds gombot (7) és a
(+), (-) csokkenni vagy novekedni fog a szal feszességi érték. allitsa a megfeleld értéket
az aldbbi tablazat szerint.

(1) szal feszességi érték a paralel szakaszon, (2) a retesz szakaszon

bedllitandd érték
(-) alap érték | (+)

Gyongy Oltés | (1)szalfeszesség a | varrat 120 varrat
paralel szakaszon | kiemelkedés csokken kiemelkedés n6
(2)szalfeszesség a | szalfeszesség csokken | 35 szalfeszesség né
retesz szakaszon

korbacs 6ltés | (1) szalfeszesség a | szdlfeszesség csokken | 60 szalfeszesség né
paralel szakaszon
(2) szalfeszesség a | szdlfeszesség csokken | 60 szalfeszesség né
retesz szakaszon




ives, szemes forma esetében a retesz szakasz feszességét el@szor éllitsa ~ 120-ra és ehhez

igazitsa az Oltést.

29. oldal

7.

varras ujra inditas

Ha varrast megszakitotta a vész ledllitd A kapcsolé megnyomasaval, a gép leallt. Ekkor a

kijelz6 atvalt sarga hattérre, hiba mddba és jelzi, hogy megnyomtdk a vészleadllitot.

A varrds folytatasa a ledllas ponttol.

Error No. Error pictograph

D E C 91 92

= ) @
NN W2 (v ) [

Varras ledllas helyzet. Kijelz6 hattér sarga, hiba kéd kiirva.

1) hiba oldasa : Nyomja meg a RESET gombot(3) a hiba oldasara
A kijelzé valt.

2) A talp alap pozicidba allitasa : nyomja meg a BACKWARD gombot(7)-1 és a
talp visszaall 6ltésrél 6ltésre. Nyomja meg a FORWARD gombot(7)-2 és Oltésrél oltésre
el6re halad a talp. A talpat allitsa be a ledllas elG6tti pozicidba.

3) varras ujrakezdés: nyomja le a jobb oldali pedalt és a varras UGjra indul.

A D szektorban megjelenik az aktualis 6ltés szam/teljes 6ltésszam a kijelz6n
Az érvényben lévé varrasi parancs a kijelz6 E szektoraban lathato



Sewing command = varrasi utasitas, Jump feed command = ugro tovabbitas utasitas
thread trimmer command__ szalvagas utasitas, Knife command = vagas parancs

Ujra varras az elejétél:
Kijelz6 hiba alldsban, hattér sarga
1) hiba oldas: nyomja meg a RESET gombot(3) kijelzé atvalt.
2) talp pozicié visszaallitdsa: nyomja meg Ujra a RESET gombot(3)és a talp visszaall.
3) inditsa Ujra a varrast.

30. oldal
8. Orsozas
1) helyezze az orsét az orséz6 tengelyre és nyomja ra alaposan. Huzzon le cérnat a spulnirél
vezesse at a szalat az orséhoz az dbra szerinti iton, majd néhanyszor tekerje korbe az
orsén és nyomja ra az orsézo zarnyelvet (1) a nyil irdnydaba.
2) nyomja meg az orsézas gombot(6) akar ha a kijelz6 A Input- kék hattér vagy
B varrds- zold hattér allasban van és megjelenik az kijelz6n az orsdzas jelzés.

3) nyomija le a jobb oldali pedalt és az orsézds elkezd6dik.

4) Egyszerre el6re meghatdrozott mennyiséget lehet az orséra feltekerni, mert az orsdszal
vezetG kikapcsol. Nyomja meg az orsdzds gombot(6) vagy nyomja le a jobb oldali pedalt,
hogy ledlljon a gép. Vegye le az orsét, vagja el a cérnat lemezkéssel(4)

e nyomja le az orsézas gombot(6), a gép leall és visszaall alap helyzetbe.

e nyomja le a jobb oldali peddlt a gép ledll de ors6zds médban marad. Ezt a médot akkor

kell alkalmazni, ha tobb orsét akar egyszerre felorsdzni.

A felorsdzasra keriilé cérna mennyiségének megvaltoztatasahoz lazitsa meg a csavart(2)

,,,,,

mennyisége, B irdnyba pedig névekedik.

26. oldal

10. A mintak alap érték adatainak hasznalata

A gépben a 30 kilonb6z6 varrat forma van rogzitve és ezekhez tartozo adatokat a XI.

tablazat tartalmazza. ha mddositani akarja az alap adatokat, célszer(i bemadsolni a

kivalasztott mintat az alap adatokkal és a masolaton elvégezni a mddositast.

1) allitsa a kijelz6t(1) INPUT mddba- hattérszin kék. Ekkor van lehetéség a minta
kivalasztasara é az adatok megvaltoztatdsara. Ha a gép varrdas modban van — kijelz hattér
z6ld- nyomja meg a READY gombot(2) és a kijelz6 atvalt.

2) nyomja meg a PATTERN gombot(7) és megjelenik a minta valasztas a kijelz6n A. Annak a
mintanak a szama B tlnik fel és villog, amire éppen be volt allitva .

Az ITEM SELECTION (10) gombbal (+)(-) valassza ki a megfelel6 mintat az alap értékekkel.

3) nyomja meg a SHAPE gombot(12) és a gomblyuk format tudja kivalasztani a
DATA CHANGE gombbal (11) (+), (-) a 12 alap forma kozl. Tovadbbi 18 forma is valaszthato

ha a K04 kéddal noveli a forma valasztasi szintet.

4) préba varras. Nyomj meg a READY gombot(2), hogy a kijelz6 visszaalljon varras mdodba,

ezutan le tudja varrni a kivalasztott paraméterekkel rendelkez6 gomblyukat.

* Az alap adatokkal késziil6 lyuk esetében csak a szalfeszesség mddositasara van
lehet6ség.



5) ha rogziteni akarja a kivalasztast, vagy az alap adatokat megvaltoztatni, egy masolatot kell
késziteni és azt tudja elmenteni.

27. oldal

11. Az adatok megvaltoztatasa

1) Az alap (gyari beallitas szerinti) adatok felhasznalasa
Az 1-10-ig berogzitett mintdk formara azonosak, szogletes retesszel késziilnek, eltérés csak
a vagas hosszban van az alabbi tablazat szerint.
felitat a tablazaton: Pattern No = minta szama, Cloth cutting lenght = anyag kivagas hossza

2) A varrasi adatok megvaltoztatasa
1/ tegye a kijelz6t(1) INPUT mddba ( hattér szin — kék) . ha mas mddban volt, a READY(2)
gomb megnyomasaval tud atmenni INPUT médba.
2/ nyomja meg a DATA gombot(8) és a kijelz6n az éppen hasznalatos minta szdma
megjelenik.
3) Vélassza ki a megvaltoztatandd adatot az ITEM SELOCTION gombbal(10)
4) Adat valtoztatas.
Vannak adatok, melyeket szam szerint, masokat pedig piktogramrdl lehet kivalasztani.
A szamokkal jelzett adat értékek megvaltozatasa a DATA CHANGE gombbal(11) (+) (-)
lehetséges {S02}.
A piktogrammal valaszthato és valtoztathato tételek megvaltoztatasa {SO1} is a
DATA CHANGE gombbal(11) (+) (-) lehetséges.

29. oldal
Varrasi adatok listaja

36. oldal
15. Mintak régzitése gyors eléréséhez
A leggyakrabban haszndlatos varrat mintakat célszerd kdnnyen elérhet6 helyen tarolni. Ezt a
célt szolgaljak az egy gombnyomadssal elérhetd tarhelyek.
1) tegye a kijelz6t(1) INPUT mddba
2) nyomja meg a P1, P2 vagy P2 gombokat, ahovd a mintdt rogziteni kivanja. tartsa
nyomva kb 3 masodpercig, amig a kijelz6n meg nem jelenik a kivant tarhely jele.
3) A hasznalhaté minta szama B villogni fog a kijelz6n. Nyomja meg az ITEM SELECTION
gombot(10) és valassza azt a szamot, melyen rogziteni szeretné a mintat. ha a tarhelyen
van rogzitett, de mar felesleges minta, azt torolje!
4) Nyomja meg a READY gombot(2) a rogzitéshez és a kijelz6 atall 2 masodperc mulva
INPUT modba.
nyomja meg a RESET gombot(3) és a kijelz6 vissza all az el6z6 allasba.

37. oldal
16. Az adat rogzité kulcsok hasznalata.
INPUT mddban az el6re berdgzitett paraméterek gyorsan és egyszer(ien el6hivhaték.
hasznalatuk azonos a minta kulcsok hasznalataval.
1) a rogzités menete
1/ Allitsa a kijelz6t INPUT médba (hattér kék)
2/ Hivja be a paraméter rogzit6 kijelz6 allast megnyomva az F1 — F6 gombok



valamelyikét, tartsa nyomva 3 masodpercig, amig a kijelz6n megjelenik .
3/ az ITEM SELECTION gombbal(10) valassza ki a rogziteni kivant tételt.
4/ nyomja meg a READY gombot(2) és megtorténik a rogzités és 2 masodperc mulva
a kijelzd visszavalt INPUT médba.
nyomja meg a RESET gombot(3) és a kijelzé visszavalt abba az allasba ahol
megel6z6en volt.

2) Gyari beallitas szerinti tarhely tartalmak:

hely szdma | rogzitett adat

F1 atvaltas szimplardl dupla 6ltésre

F2 megszakitds 8ismétlések kikapcsolasa
F3 szdalfeszesség allitds megszakitdsa

F4 tobbszoros anyag kivagas

F5 anyag kivagé kés mérete

F6 varrds kezdés szalfeszességének allitasa
48. oldal

VI. beallitasok, karbantartas

1) A tii és a hurokfogo kapcsolata

Figyelmeztetés: A balesetek, sériilések elkerlilése érdekében a mlivelet megkezdése eltt

kapcsolja ki és dramtalanitsa a gépet.

Minden a hurokfogét, tlt érint6 beallitast igy végezzen, hogy a tl a tlilemez tllyukanak

kozepébe olt le!

1/ Tiirdd magassaganak beallitasa:

Vigye le a t rudat alsé holtpontba. Helyezze a Z alaku beallité lemezt A ( tartozékok
kozott) a tlrud alsé vége és a tlilemez kdzé. akkor jo a tlirud magassag, ha az dbra
szerint beillesztett Z lemez( 1 jel(i szaran allva) fels6 élére pont illeszkedik a td rad alsé
éle. A bedllitdshoz lazitsa meg a t(irdd 6sszekots csavart(1) és allitsa be a megfelel
tavolsagot, majd rogzitse!



2/ A tii és a hurokfogd mozgasanak 6sszhangba allitasa:

Forgassa a kézi kereket a helyes forgds iranyba amig a t( abba helyzetbe nem ér
amikor az alsé holtpontjabdl elindul felfelé. helyezze a Z alaku bedllité lemezt A

( tartozékok kozott) a tlrad also vége és a tlilemez kdzé. akkor j6 a tlirud magassag, ha
az dbra szerint beillesztett Z lemez( 2 jel(i szaran dllva) felsé élére pont illeszkedik a td
rad also éle.

A fenti tavolsag beallitdsahoz lazitsa meg a csavart (C)a hurokfogo szaron és allitsa egy
vonalba a hurokfogd hegyét a tllyuk kbzepével. Végezze Ugy a bedllitast, hogy a tli és a
hurokfogd hegye kdzo6tti tdvolsag ~ 0,05 mm legyen.

3) A bobbin ( orsotok) megallasi helyzetének beallitasa
Végezze e bedllitast a csavarral(3) ugy, hogy az orsé megallitd kar(1) fels6 vége és a
belsé hurokfogd(2) vége kdzotti tdvolsdg 0~0,2 mm legyen.

69.. oldal
2) A szalvagé beallitasa

Figyelmeztetés: A balesetek, sériilések elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése elbtt
kapcsolja ki és dramtalanitsa a gépet.



1/ A tliszal szalvagéjanak szalfogas erdsségének beallitasa

A szalvago szalfogas er6sségének egyenletesnek kell kennie, kiilldnben konnyen
kicsuszik a szal varras kezdéskor.
1. A csokkent a szalfogas erGssége, lazitsa meg az csavart(1) és vegye le a szalvagot.
2. Finoman nyomja meg a szdlszorité rugé felsé részét(3), hogy érintkezzen a a
szalvagé fels6 késének élével(4). ha a kés teljes hosszban érintkezik, akkor biztosan
tartja a fonalat és garantalt hibatlan a szalvagas.

2/ A tiiszal szalvagéjanak magassag beallitasa

A megfelel6 magassag beallitdshoz lazitsa mag a csavart (1) Allitsa a szalvagét a
lehetd legalacsonyabb pozicidba tgy, hogy ne érintkezzen a talppal. gy lehet
minimalizalni a szalvagas utdn a tliben marado szal hosszusagat.
Ugyelni kell arra, hogy tobb anyagrétegek esetében a talp megdélhet, amit a szalvagd
beallitasanal figyelembe kell vennil
Figyelmeztetés: ha cseréli a szalvago kést, mindig ellenérizze haszndlat el6tt a bedllitds
pontossdgadt!

50. oldal

3. A talprud nyomas erGsségének beallitasa

Figyelmeztetés: A balesetek, sériilések elkerlilése érdekében a mlivelet megkezdése eltt
kapcsolja ki és dramtalanitsa a gépet.

A talp nyomas erGsségének szabalyozdsa a talp rugd csavar (1)elcsavardsaval torténik.

Az 6ra jarasanak irdnydban csavarva a talpnyomas erGssége novekszik. A nem megfeleld

nyomoeré az anyag elmozduldsat, vagy rancoldsat eredményezheti.



4. Az orso szoritd beallitasa

Figyelmeztetés: A balesetek, sériilések elkeriilése érdekében a miivelet megkezdése eldtt
kapcsolja ki és dramtalanitsa a gépet.

lazitsa meg az anyat(2) és allitsa be a szoritd rugot(3) ugy, hogy a gép allé helyzetében

a gép ontvény fal és az orso szoritd(1) kozotti tavolsag 8 ~ 15 mm kozott legyen.

Rogzitse a beallitast az anyaval(2)

—— 9.5to 15 mm

51. oldal
5. A szal feszesség
1/ A szalemeld rugé beallitasa ( gyongy 6ltésnél)

1. A szalemel6 szalhlzas 8-10 mm és a szoritds erGssége indulaskor 0,06 ~ 0,1 N.

2. A szdlemel6 rugé jaratanak valtoztatasahoz lazitsa meg a csavart(2) ugy, hogy
egy vékony csavarhuzét helyez a szalfeszité egység(3) nyilasaba és elforgatja.

3. A szdlszoritas erésségének valtoztatasahoz szintén helyezze a vékony
csavarhuzét a szalfeszitd egység(3) nyildsdba, mikozben a csavart(2) elforgatja.
A csavart(2) az 6ra jarasanak irdnyaba forgatva a szalszoritas n6, ellenkezéleg
pedig csokken.

2/ A szalemelé kar szalhuzasanak beallitasa




A szalhlzas mennyiségéhez ajanlott az anyag vastagsagahoz beallitani, hogy az oltések

kell6en feszesek legyenek.

a. nehéz, vastag anyagok esetében lazitsa meg a csavart(2) a szalvezetGben(1) és

mozditsa a szalvezet6t balra, igy néni fog a szalhossz.
b. vékony, konny( aru esetén tolja a szalvezet6t jobbra, hogy csokkenjen a szalhossz.

1. Gomblyuk kivago kés méret tablazat

A Knife size (inch) B Knife size (mm) C Mark D Part No.
1/4 6.4 F B2702047F00
3/8 95 K B2702047K0O0A
7M16 111 | B2702047100
1/2 12.7 L B2702047L00A
916 143 W B2702047v00
5/8 159 M B2702047MO0O0A
11/16 175 A B2702047A00
3/4 191 N B2702047N0O0O
/8 222 P B2702047P00
1 254 Q B2702047Q00A
1-1/4 318 S B2702047S00A
2. Tiilemez
T stitch width
— e 5mm (Marking = AxB)
T‘;'DE -—-_________ A 3.2
Standard (S) 40027553 (S5 - 1.4x6.2) 7~ —H /,_,:\,\ T
: D) B )] 83
For knits (K) 40027554 (K5 = 1.2%6.2) \—/ "1 =/ /)
i 2.3
3. Talp
T stitch width (AxB)
— 1 (4x25) 2 (5x35) 3 (5x41) 5(5%120,5x70)
Type —
40008658(5x120)
Standard (S) B1552781000A B1552782000 B1552783000
14523708(5x70)
For knits (K) D150877T1K00A D1508772K00 D1508773K00 -
Sewing area (AxB) B




