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WPROWADZENIE	
	
	

Serdecznie	 dziękujemy	 za	 dokonanie	 wyboru	 i	 zakupienieprzemysłowej	 maszyny	 szwalniczej	

Vibemac	i	Maica.	

Niniejsza	 instrukcja	 ma	 na	 celu	 zapoznanie	 Państwa	 z	 najważniejszymi	 zasadami	 pracy	 na	

maszynach	szwalnivzych	Vibemac	 i	Maica.	Przed	rozpoczęciem	pracy	należy	uważnie	przeczytać	

niniejszą	 instrukcję	 oraz	 instrukcję	 obsługi.	 Jest	 to	 warunkiem	 bezpiecznej	 i	 wydajnej	 pracy	 na	

maszynie.		

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

ZASADY	BEZPIECZNEJ	OBSŁUGI	
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Specyfika	 obsługi	 maszyn	 szwalniczych	 wymaga	 pracy	 w	 pobliżu	 ruchomych	 elementów	maszyny	 jak	

igielnica	 czy	 poruszające	 się	 ząbki	 transportu.	 Firma	 Vibemac	 i	 Maica	 dołożyły	 wszelkich	 starań	 by	

możliwie	zabezpieczyć	wszelkie	ruchome	elementy.	Jednakże	prosimy	mimo	wszystko,	o	bardzo	uważną	

obsługę	 i	 przestrzeganie	 ogólnych	 zasad	 BHP	 i	 zasad	 bezpieczeństwa	 przedstawionych	 w	 niniejszej	

instrukcji.	 Instrukcja	 niniejsza	 oraz	 instrukcja	 obsługi	 powinny	 być	 przechowywane	 przy	 stanowisku	

pracy		zawsze	mieć	możliwość	sprawdzenia	ewentualnych	wątpliwości.			

	

Zwracamy	uwagę	na	konieczność	przestrzegania	ogólnych	zasad	Bezpieczeństwa	i	Higieny	Pracy	

przy	obsłudze	maszyn	szwalniczych.		

	

SYMBOLE	STOSOWANE	W	INSTRUKCJI	

	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	

Ostrzerzenia	i	uwagi	 Symbole 

	

Ostrzeżenie	

Ostrzega	przed	potencjalnym	
zagrożeniem	życia	lub	
zdrowia.	

Nie	wykonywać	tej	
czynności.	

Podłączenie	do	
uziemienia	

Nie	dotykać.	
Zagrożenie	zranienia	
rąk	i	/	lub	palców.	

Uwaga,	która	wskazuje	na	
możliwość	błędu	
powodującego	zagrożenie	
zranienia	lub	uszkodzenia	
maszyny.	

Odłączyć	wtyczkę	
zasilania	
energetycznego.	
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1. ZASADY		BEZPIECZEŃSTWA	I	BEZPIECZNEJ	OBSŁUGI.	
	
1.1. Zastosowanie	i	przeznaczenie.	
	
Nasza	maszyna	szwalnicza	została	skonstruowana	w	celu	zwiększenia	jakości	i	/	lub	wydajności	szycia	
w	przemyśle	konfekcyjnym.	Dlatego	nie	wolno	używać	maszyny	do	innych	celów	niż	szycie	zgodnie	z	
jej	 przeznaczeniem,	 nie	 przekraczając	 maksymalnych	 prędkości	 szycia,	 nie	 szyjąc	 na	 zbyt	 ciężkich	
materiałach	i	innych	maksymalnych	parametrów	szycia	opisanych	w	instrukcji	obsługi.	
	
1.2. Środowisko	pracy.	

Ze	względów	bezpieczeństwa	nie	wolno	używać	naszych	maszyn	w	następujących	warunkach:	
	
1. W	nieprzyjaznych	temperaturach	tzn.	poniżej	18o	C	i	powyżej	28o	C.	
2. W	ekstremalnych	warunkach	wysokiej	wilgotności.	
3. Na	 zewnątrz	 lub	 w	 miejscach	 gdzie	 istnieje	 zagrożenie	 zbyt	 dużego	 bezpośredniego	

nasłonecznienia	lub	opadów	atmosferycznych.	
4. W	miejscach	o	dużym	natężeniu	kurzu,	gazów	korozyjnych,	możliwości	bezpośredniego	działania	

wody	lub	innych	szkodliwych	substancji.	
	
2. POSTĘPOWANIE	PO	ROZPAKOWANIU	MASZYNY	DO	INSTALACJI.	
	

	

UWAGA	
	
1. Rozpakowanie	 maszyny	 przeprowadzić	 z	 największą	 starannością	 i	 ostrożnością	 przestrzegając	

znaków	na	opakowaniu	(jak	„góra”	/	„dół”).	

2. Nie	chwytać	maszyny	za	małe	i	delikatne	elementy	jak	przelotki	nici,	osłony	itp.	
3. Maszyna	powinna	być	przenoszona	przez	dwie	osoby	 zwracając	na	uwagę	by	nie	narazić	 jej	 na	

wstrząsy	lub	upadek.	Dotyczy	to	również	przewożenia	wózkiem.	
4. Do	 ustawienia	 maszyny	 używać	 dobrych	 jakościowo	 i	 wytrzymałych	 podstaw	 i	 blatów	

zapewniających	 nie	 tylko	 wytrzymałość	 ale	 również	 odpowiednie	 tłumienie	 drgań.	 Na	 rynku	
polskim	zaleca	się	stosowanie	blatów	Leute	oraz	podstaw	metalowych	Kessler.	

5. Miejsce	 ustawienia	 maszyny	 musi	 zapewniać	 wystarczającą	 ilość	 miejsca	 do	 pracy	 oraz	
odpowiednie	oświetlenie	stanowiska	pracy	zgodnie	z	normami	BHP.	

6. Instalację	silnika	należy	przeprowadzić	zgodnie	z	instrukcją	montażu	silnika.	
	

		
	UWAGA	
	

CZYNNOŚCI	 MONTAŻOWE	 MOŻE	 PRZEPROWADZAĆ	 TYLKO	 PRZESZKOLONY	 DO	 TEGO	 CELU	
PERSONEL.	
	
	
	
3. ZALECENIA	ODNOŚNIE	OBSŁUGI	I	OPIEKI	TECHNICZNEJ.	
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OSTRZEŻENIE	
	
3.1. Połączenia	elektryczne.	
	
1. Wszystkie	przewody	elektryczne	łączące	silnik	z	maszyną	muszą	być	dokładnie	przymocowane	tak	

by	 nie	 stwarzały	 zagrożenia	 przypadkowego	 zaczepienia	 lub	 zerwania.	 Połączenia	 kabli	
przeprowadzać	po	uprzednim	odłączeniu	zasilania.	

2. Nie	załamywać	przewodów	i	nie	umieszczać	ich	w	bezpośredniej	bliskości	części	ruchomych.	

3. Upewnić	się	czy	podłączone	jest	uziemienie	(zerowanie)	silnika	i	maszyny.	
	

		

OSTRZEŻENIE	
	
3.2. Przed	rozpoczęciem	obsługi.	
	
1. Uważać	 by	 olej	 smarujący	 i	 olej	 silikonowy	 nie	 dostał	 się	 do	 oczu	 i	 nie	 stykał	 się	 ze	 skórą.	

Szczególnie	chronić	olej	przed	dziećmi.	
2. Przed	 rozpoczęciem	pracy	należy	 zalać	maszynę	olejem.	Używać	oleju	 rekomendowanego	przez	

firmę	Kansai	Special	zgodnie	z	zaleceniami	w	instrukcji	obsługi.	

3. Nigdy	nie	zbliżać	rąk	w	pobliże	igieł	podczas	włączania	maszyny.	
4. Przy	 pierwszym	 uruchamianiu	 maszyny	 zwrócić	 uwagę	 czy	 koło	 maszyny	 obraca	 się	 w	

prawidłowym	kierunku.	Jeśli	nie	należy	zmienić	podłączenie	faz	na	silniku	3-fazowym.	Czynność	ta	
musi	być	przeprowadzona	przez	fachowy	personel.		

	
	

		

OSTRZEŻENIE	
	
	
3.3. Podczas	obsługi	maszyny.	
	

1. Nie	prowadzić	obsługi	maszyny	przy	zdjętej	osłonie	paska	napędowego.	
2. Po	 wyłączeniu	 maszyny	 silnik	 sprzęgłowy	 wciąż	 obraca	 się	 przez	 chwilę	 siłą	 bezwładności.	

Naciśnięcie	pedału	spowoduje	uruchomienie	maszyny.	Należy	zachować	ostrożność.	

3. Nigdy	 nie	 zbliżać	 palców,	 włosów	 lub	 części	 ubrania	 w	 pobliże	 koła	 pasowego,	 paska	
klinowego,	 podciągacza	 nici,	 igielnicy	 podczas	 gdy	 maszyna	 pracuje.	 Nie	 pozostawiać	 żadnych	
narzędzi	w	pobliżu	wymienionych	elementów	maszyny	lub	na	stole	maszyny.	

4. Podczas	 używania	 maszyny	 z	 pulerem	 tylnym	 zwrócić	 uwagę	 na	 to,	 by	 nigdy	 nie	 zbliżać	
palców,	włosów	 lub	 części	 ubrania	w	pobliże	 pulera.	 Szczególną	 uwagę	 należy	 zwrócić	 podczas	
podnoszenia	i	opuszczania	pulera.	
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5. Przy	 maszynach	 z	 nożem	 odkrawającym,	 by	 nigdy	 nie	 zbliżać	 palców,	 włosów	 lub	 części	
ubrania	w	pobliże	pracującego	noża.		

6. Przed	opuszczeniem	maszyny	zawsze	wyłączyć	maszynę.	
7. 							Wyłączyć	maszynę	w	przypadku	awarii	zasilania.	
	

		
	UWAGA	
	

3.4. Obsługa	techniczna,	kontrola,	sprawdzanie.	
	
1. Wszelkie	 czynności	 serwisowe	 maszyny	 powinny	 być	 przeprowadzane	 tylko	 przez	 dobrze	

wykwalifikowany	i	przeszkolony	personel	serwisowy	pod	rygorem	utraty	praw	z	gwarancji.		
	
Należy	przestrzegać	okresowych	przeglądów	maszyny.	Zapewni	to	jej	poprawne	działanie	przez	długi	

okres	czasu.	

	
2. Wszelkie	naprawy	powinny	być	wykonywane	przy	zastosowaniu	oryginalnych	części	Vibemac.	Nie	

ponosimy	 żadnej	 odpowiedzialności	 za	 uszkodzenia	 maszyny	 powstałe	 w	 wyniku	 zastosowania	
części	nieoryginalnych	lub	napraw	przeprowadzonych	przez	niewykwalifikowany	personel.		

3. Wszelkie	usterki	i	awarie	należy	natychmiast	zgłaszać	do	serwisu.	Niedopełnienie	tego	obowiązku	
może	 spowodować	 powstanie	 znacznie	 poważniejszego	 uszkodzenia,	 którego	 koszty	 naprawy	
będą	musiały	być	pokryte	przez	użytkownika.		

4. Nie	 wolno	 dokonywać	 modyfikacji	 maszyny	 bez	 wcześniejszego	 uzgodnienia	 tego	 z	
autoryzowanym,	lokalnym	dystrybutorem	lub	serwisem		Vibemac.	
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5. ELEMENTY		ZABEZPIECZEŃ	GŁOWICY	MASZYNY.	RYSUNEK	POGLADOWY.	

Ze	względu	na	różnorodność	maszyn	elementy	zabezpieczeń	mogą	się	nieco	różnić	w	zależności	od	
modelu.	
1. Osłona	igielnicy.	
Nie	wkładać	palców	w	tę	osłonę	podczas	pracy	maszyny.	
2. Osłona	podciągacza	igieł.	
Nie	wkładać	palców	w	tę	osłonę	podczas	pracy	maszyny.	
3. Osłona	igieł.	
Podczas	pracy	osłona	powinna	być	zawsze	opuszczona.	
4. Osłona	palców.	
Nie	zbliżać	palców	do	tej	osłony.	
5. Przednia	pokrywa.	
Podczas	pracy	pokrywa	musi	być	zamknięta.	
6. Osłona	paska	napędowego.	
Osłona	musi	być	założona	podczas	pracy	maszyny.	
7. Nie	 wkładać	 palców	 po	 igły	 i	 stopkę	 podczas	 pracy	

maszyny.	
	
UWAGA	:	

Obsługa	maszyny	wymaga	uwagi	i	skupienia.	Operator	maszyny	powinien	być	wypoczęty,	zdrowy	i	nie	
może	być	pod	wpływem	alkoholu.	

	

Maszyna	zasilana	jest	napięciem	220V	jednofazowym.		

	

	

Podłączyć	
uziemienie	do	
maszyny.	

Kierunek	
obrotów	
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Przed	podjęciem	jakichkolwiek	czynności	regulacyjnych,	serwisowych,	nawlekania	nici,	wymiany	
igieł	itp.	należy	bezwzględnie	odłaczyć	maszynę	od	zasilania	poprzez	wyłączenie	wyłącznika	
głównego	maszyny	„EMERGENCY	STOP“.	Patrz	rysunek	na	stronie	.....	

WYMIARY	MASZYNY	
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PODNOSZENIE	i	TRANSPORT	

	

	

	
	
	
	

	
	
	
	
Powyższe	schématy	pokazują	zalecany	sposób	podnoszenia	i	transportu.	
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INSTALACJA	MASZYNY	

	
UWAGA	:		
Maszyna	może	być	instalowana	wyłacznie	przez	wykwalifikowany	i	przeszkolony	personel	zgodnie	
z	obowiązującymi	zásadami	bezpieczeństwa	i	higieny	pracy.	
	

Maszyna	powinna	być	ustawiona	na	stabilnym,	moznym	podłożu	w	miejscu	suchym,	z	daleka	
od	źródeł	ciepła,	ognia,	czynników	chemicznych	i	innych	substancji	agresywnych.		
	
Poniższy	rysunek	przedstawia	sposób	ustawienia	maszyny	z	zachowaniem	odpowiednich	odległości.	

	
	

Poziomowanie	maszyny	przepowadzić	poprzez	odpowiednie	
ustawienie	nóżek	i	zablokowanie	ich	położenia	śrubami	„A“.	
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PODŁĄCZENIA	ELEKTRYCZNE	

- zdjąć	pokrywę	„B“	(rys.3)	
- przeprowadzić	kabel	zasilający	w	otworach	w	maszynie	

(rys.4)	
- dokonać	podłączenia	kabli	w	wyłączniku	głównym	(rys.5)	
- zasilanie	maszyny	(220V-50Hz,	jednofazowe)	
- moc	zainstalowana	maszyny	:	ok.	1kW.	

	
		
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
PODŁĄCZENIA	PNEUMATYCZNE	
	
Podłączyć	maszynę	do	instalacji	sprężonego	powietrza	
gwarantując	odpowiednie	parametry	powietrza	:	ciśnienie	
robocze	stabilne	5	Bar	(70	PSI).	Sposób	podłączenia	powietrza	
pokazuje	rys.	6.	
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ELEMENTY	STEROWANIA	MASZYNĄ	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

WYŁĄCZNIK	
BEZPIECZEŃSTWA	
STOP	

PRZEŁĄCZNIK	
WYBORU	
RODZAJU	
KIESZENI	

KLAWIATURA	
STEROWNIKA	
MASZYNY	

WŁĄCZNIK	
MASZYNY	

WYŁĄCZNIK	
GŁÓWNY	
MASZYNY	
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OBSŁUGA	MASZYNY	
	
	
ROZPOCZĘCIE	PRACY	

- przy	pierwszym	włączeniu	maszyny,	otworzyć	pokrywę	
przednią	„A“	i	włączyć	wyłącznik	główny	„B“	w	pozycję	
I.	Rys.2.	

- otworzyć	zawór	sprężonego	powietrza	przekręcając	go	
w	prawo.		

- Sprawdzić,	czy	wyłaczni	bezpieczeństwa	„C“	nie	jest	
wciśnięty.	Rys.	3.		

- Wcisnąć	włącznik	maszyny	„D“.	Rys.2.	
- Na	ekranie	sterownika	maszyny	pojawi	się	komunikat	

gotowości	maszyny	:	READY.	
	
	
	
	
	
	
	
Przed	rozpoczęciem	operacji	podwijania	kieszeni	sprawdzić	
kierunek	obrotów	koła	pasowego	głowicy	maszyny	szyjącej	i	
upewnić	się,	ze	jest	on	zgdny	z	oznakowaniem	na	osłonie	
maszyny	„E“	Rys.4.		
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NAWLEKANIE	MASZYNY	

	
	
	
Wszystkie	pracujące	nitki	powinny	zostać	przewleczone	przez	
ceramiczne	przelotki	czujników	zrywu	nici	„F“	Rys.5.	
Załączyć	tylko	te	czujniki	zrywu	nici,	które	są	używane	aktualnie	
w	maszynie.	Pozostałe	powinny	pozostać	wyłączone.	
	
	
	
	
	
	
	
	
PODWIJANIE	
Element	wyciętej	kieszeni,	który	ma	byc	podwijany	umieścić	na	
stole	maszyny	dosuwając	go	do	prawej	prowadnicy	i	ręcznie	
podprowadzić	pod	pasowy	podajnik	kieszeni	„G“	do	momentu	
aż	podajnik	przejmie	dalsze	prowadzenie	elementu.	(Rys.6)	
Pozycja	prowadnika	„G“	może	być	regulowana	zwiększając	lub	
zmniejszając	wielkość	podwinięcia.		
Podwinięte	elementy	kieszeni	umieszczane	są	automatycznie	na	
odbiorniku“H“	maszyny.	Rys.7.	
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OPEROWANIE	MASZYNĄ.	POSZCZEGÓLNE	KROKI	OBSŁUGI.	
	
Poniżej	przedstawiona	jest	sekwencja	poszczególnych	operacji	wykonywanych	przez	maszynę.	
UWAGA:	
Operator	powinien	dokładnie	zapoznać	się	z	tą	częścią	instrukcji.	Niedostosowanie	się	do	jej	
wymagań	może	spowodować	uszkodzenie	maszyny	lub	efekty	pracy	nie	będą	poprawne.	
	

1. Pierwszą	czynnością	jaką	należy	wykonać	jest	sprawdzenie	ciśnienia	powietrza	na	regulatorze,	
które	powinno	wynosić	:	5ATM	(70	PSI).	Należy	ustawic	ciśnienie	na	reduktorze	pokręcając	
zawór	i	sprawdzając	wartość	ciśnienia	na	manometrze.	(patrz	rozdział	:	PODŁĄCZENIA	
PNEUMATYCZNE).		

2. Obrócić	pokrętło	wyboru	wielkości	kieszeni	„SMALL/NORMAL“	(MAŁA/NORMALNA)	aby	
wybrać	która	z	fotokomórek	sterujących	będzie	załaczona	do	pracy	na	końcu	podajnika	
taśmowego.	

3. Wybierz	„NORMAL“	do	szycia	i	podawania	kieszeni	większych	niż	13cm	
4. Wybierz	„SMALL“	do	szycia	i	podawania	kieszeni	mniejszych	niż	13cm	
5. Sprawdzić,	czy	załaczone	są	do	pracy	tylko	te	czujniki	zrywu	nici,	przez	które	przewleczona	jest	

nitka.	Inne	powinny	pozostać	wyłączone.	
6. Wcisnąć	czarny	przycisk	na	maszynie	uruchamiający	pracę	maszyny.	W	tym	momencie	symbol	

obrotów	maszyny	zaczyna	się	poruszać	i	wskazywać	gotowośc	maszyny	do	pracy.		
7. Umieścić	element	kieszeni	dosuwając	go	to	liniału	prowadzącego	i	lekko	podepchnąc	go	pod	

podajnik	pasowy	maszyny.		
8. Fotokomórka	wprowadzania	kieszeni	(LOADING)	daje	sygnał	do	rozpoczęcia	prowadzenie	

kieszeni	do	szycia	(fotokomórka	wjście	IB)	rozpoczynając	cykl	szycia.	Kieszeń	przemieszca	się	i	
kiedy	fotokomórka	(fotokomórka	1	wejście	IA)	odczyta	koniec	kieszeni	generowany	jest	sygnał	
natychmiastowego	zatrzymania	(STOP)	cyklu	szycia	po	wykonaniu	zaprogramowanej	ilości	
ściegów	zapisanej	w	parametrze	PSU	w	trybie	P.		

9. Po	zakończeniu	cyklu	podawania	umieścić	kolejną	kieszeń	na	stole	podającym	jak	opisane	
powyżej.	Utrzymywać	pozycję	kieszeni	poprawnie	wzgledem	listwy	prowadzącej.		

UWAGA	:	
Jeśli	nowy	element	kieszeni	zostanie	wprowadzony	zanim	nastąpiło	zakończenie	podawania	z	
poprzedniego	cyklu,	czyli	prowadzenie	zostało	zatrzymane,	może	to	spowodować	niepoprawne	
działanie	mechanizmu	odcinającego,	czyli	zbyt	wczesne	obcinanie	łańcuszka	i	też	nie	ma	miejsca	na	
drugie	zadziałanie	gilotyny	odcinającej.		

10. Jeśli	cykl	szycia	się	zakończy,	należy	wciśną	przycisk	‚P“	na	panelu	sterowniczym,	wówczas	
nastąpi	automatyczne	załadowanie	kolej	ej	kieszeni.		

UWAGA	:	
Jeśli	maszyna	jest	poprawnie	włączona	a	na	ekranie	panela	sterowniczego	symbol	kierunku	ruchu	
maszyny	nie	porusza	się	lecz	jest	wyślwitlany	bez	ruchu,	oznacza	to,	że	został	aktywowany	jeden	
z	czujników	zrywy	nitki.	Wówczas	nalezy	wyłączyc	maszyną	WYŁĄCZNIKIEM	BEZPIECZEŃSTWA	STOP	i	
spawdzić,	który	z	xczujników	zrywu	nici	jest	aktywowany.	Po	ponownym	poprawnym	nawleczeniu	
nalezy	właczyć	WYŁĄCZNIK	BEZPIECZEŃSTWA	i	uruchomić	maszynę	w	celu	sprawdzenia.		

11. W	momencie	gdy	element	kieszeni	dotrze	do	głowicy	maszyny	szwalniczej,	rozpoczyna	się	cykl	
szycia	w	operacji	podwijania	z	użyciem	specjalistcznego	oprzyrządowania	podwijającego	
zamontowanego	na	maszynie.	W	ten	sposób	cykl	szycia	jest	zakończony.		
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12. Po	załadowaniu	kieszeniu	pod	podajnik,	po	wyściu	z	podajnika,	aktywowana	jest	kolejna	

fotokomórka	gilotyny	odcinającej		(fotokomórka	2	wejście	I1).	Wykrywając	kieszeń	na	
początku,	fotokomórka	daje	sygnał	do	jednostki	zliczającej	ilość	ściegów	do	wykonania	
(jednostka	COB).	W	momencie	osiągnięcia	zadanej	ilości	ścoegów,	uruchomiony	zostaje	
mechanizm	odcinania	i	odsystanie	jest	zatrzymane.		

13. Po	wykryciu	KOŃCA	KIESZENI,	fotokomórka	daje	sygnał	do	natychmiastowego	uruchomienia	
odsysania	i	uruchomienia	cyklu	zliczania	COA.	Po	tym,	jak	wartość	zadana	została	osiądgnięta,	
następuje	aktywacjanoża	odcinającego.	

14. Elementy	kieszeni	ładowane	sa	pod	podajnik,	są	szyte,	łańcuszek	wykonany	bez	szycia	jest	
odcięty,	kieszeń	jest	wprowadzana	w	obszar	fotokomórki	uruchamiającej	jednostkę	
odbierania	kieszeni	(fotokomórka	3	wejście	I2).	

15. Zatrzymanie	maszyny	:	ZAWSZE	należy	wcisnąć	przycisk	EMERGENCY	(przycisk	STOP).	
Następnie	należy	zamknąć	zawór	dopływu	powietrza	obracając	go	w	pozycję	„OFF)	(pozcja	
środkowa).	
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USTAWIENIA	I	REGULACJE	
	
	

Czynności	opisane	poniżej	mogą	być	przeprowadzone	tylko	przez	przeszkolona	osobę.	
	

USTAWIENIE	ODLEGŁOŚCI	POMIĘDZY	KIESZENIAMI	
	
Informacja		 pojawi	się	na	ekranie.	
	

Wcisnąć		 oraz	 jednocześnie	na	panelu	sterującym.	

Informacja	 pojawi	się	na	ekranie.	

Trzymaj	wcisniete	oba	klawisze	 aż	na	ekranie	pjawi	się	 (początkowa	
wartość	wejściowa)	

Wciśnij	 aż	na	ekranie	pojawi	się		 (deklarowane	ustawienia	zatrzymania	
maszyny)	

Użyj	przycisku	 aby	zmienić	wartość	jedności.	

Użyj	przycisku	 	aby	zmieniś	wartość	dziesiątek	
Normalnie	ustawione	fabrycznie	jest	70	msekund.	
	

Wciśnij	przycisk	 jednocześnie	aby	wyjść	z	programowania.	
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USTAWIENIE	PRĘDKOŚCI	SZYCIA	
	

Wcisnąć		 	jednocześnie	na	panelu	sterowniczym.	

Na	ekranie	pojawi	się	 	
	

Wcisnąć	oba	przyciski	 	do	momentu	aż	na	ekranie	pojawi	się	 	(maks.	Prędkość)	
	

Użyj	przycisku	 	aby	zmienić	wartości	jedności.	

Uzyj	przycisku	 	aby	zmienić	wartości	dziesiątek.	
	

Uzyj	przycisku		 aby	zmienić	wartości	setek.	
	
	

Uzyj	przycisku		 aby	zmienić	wartości	tysięcy.	
	
W	ten	sposób	należy	ustawić	maksymalna	prędkość	pracy	maszyny	nie	przekraczając	wartości	4500	
obr./min.	
W	przypadku	szycia	z	użyciem	mechanizmu	wprowadzania	wszywki	zaleca	się	zmniejszenie	prędkości	
szycia	do	maks.	3800	obr./min.	

Wcisnąć	 	jednocześnie	aby	wyjść	z	trybu	ustawiania	prędkości.	
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USTAWIENIE	OBCINANIA	KIESZENI	(rys.1)	
	

-	Wcisnąć	na	panelu	sterującym	jednocześnie	przyciski	 	oraz		 		

-	Na	ekranie	pojawi	się	informacja	:	 	

-	Przytrzymać	wciśnięte	 	oraz	 	aż	na	ekranie	pojawi	się	 	(ustawienie	ilości	
ściegów	do	końcowego	odcięcia	kieszeni	–	Final	Cutter).	

-	Użyć	przycisków	 	(dziesiątki)	oraz	 	(jedności)	w	celu	wprowadzenia	ilości	ściegów	
zliczanych	od	momentu	uchwycenia	przez	fotokomórkę	początku	materiału	kieszeni.		

-	Wcisnąć	 	i	poczekać	aż	pojawi	się	na	ekranie	:	 	(ilość	ściegów	zliczanych	do	
począkowego	odcięcia	–	Initial	Cutter)	

-	Użyć	przycisków	 	(dziesiątki)	oraz	 	(jedności)	w	celu	wprowadzenia	ilości	ściegów	
zliczanych	od	momentu	uchwycenia	przez	fotokomórkę	końca	materiału	kieszeni.			

-	Wcisnąć	jednocześnie	przyciski	 	w	celu	wyjścia	z	programowania	odcinania	kieszeni.	
	

	
	
	

Initial	cutter	–	odcięcie	początkowe	
Final	cutter			–	odcięcie	końcowe	
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USTAWIENIE	POZYCJI	WSZYWKI	

	
W	przypadku	uzytkownaia	maszyny	z	opcją	wszywania	metki	(wszywki)	istnieje	możliwość	ustawienia	
pozycji	wszywki.	Należy	postępować	jak	poniżej	:	
	

Na	panelu	sterowniczym	maszyny	wcisnąć	jednoczesnie	przyciski		 		 		
	

Na	ekranie	pojawi	się	komunikat	:	 	

Przytrzymaj	wciśnięte	oba	przyciski	 	aż	na	ekranie	pojawi	się	 	

Wciśnij	przycisk	 	aż	na	ekranie	pojawi	się	 	
	

Użyj	przycisku	 	aby	zmienić	wartości	jedności.	

Uzyj	przycisku	 	aby	zmienić	wartości	dziesiątek.	
	
Wprowadź	ilość	ściegów	potrzebnych	do	utrzymania	odległości	pozycji	wszywki.	
	

-	Wcisnąć	jednocześnie	przyciski	 	w	celu	wyjścia	z	pozycji	wszywki.	
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USTAWIENIE	KRAWĘDZI	PODWIJANIA	
UWAGA:	
Przed	rozpoczęciem	czynności	regulacyjnych	należy	wyłączyć	
maszynę	i	odciąć	dopływ	sprężonego	powietrza.		
	
W	celu	otrzymania	równego	podwinięcia	nalezy	upewnić	się	
czy	podawane	do	podwinięcia	elementy	kieszeniu	są	
ustawione	równolegle	do	krawędzi	listwy	podającej	„B“	
(rys.2)	
	
Jeśli	otrzymujemy	efekt	ja	przedstawiony	na	rys.	3/A	nalezy	:	

• poluzować	2	środkowe	wkręty	„C“	oraz	nakrędki	„D“	
(rys.4)	po	obu	stronach.	

• Ustawić	śruby	„E“	w	ten	sposób	żeby	paski	dociskały	
bardziej	do	wewnętrznej	części	maszyny.	

	
Jeśli	otrzymujemy	efekt	ja	przedstawiony	na	rys.	3/B	nalezy	:	

• poluzować	2	środkowe	wkręty	„C“	oraz	nakrędki	„D“	
(rys.4)	po	obu	stronach.	

• Ustawić	śruby	„E“	w	ten	sposób	żeby	paski	dociskały	
bardziej	do	zewnętrznej	części	maszyny.	

	
Jeśli	występuje	effekt	nierówności	w	podwinięciach	i	
układaniu	ściegu	(rys.5)	należy	lekko	zwiększyć	punkt	
maszyny	lub	zmniejszyć	ilość	impulsów	na	silników	
krokowych	(opisane	w	paragrafie	poniżej	:	Ustawienie	
impulsów	silnika	krokowego).	
Jeśli	chcesz	zwiększyć	punkt	szycia	maszyny	nalezy	również	
zwiększyć	ilość	impulsów	silnika	krokowego.	
Jeśli	chcesz	zmniejszyć	punkt	szycia	maszyny	nalezy	również	
zmniejszyć	ilość	impulsów	silnika	krokowego.	
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USTAWIENIE	PRĘDKOŚCI	PODAWANIA	PASA	PODAJNIKA	KONWEJOROWEGO	

	
Jeśli	kieszenie	na	taśmie	podającej	konwejora	nie	leżą	równo,	płasko	ale	obracają	sie	bardziej	ku	
górze	(przodowi)	należy	zredukować	lekko	punkt	maszyny	lub	zwiększyć	ilość	impulsów	silnika	
krokowego	(paragraf	poniżej).	Przy	efekcie	odwrotnym	gdu	kieszeniu	ukłądają	się	zbyt	napięte,	
powodując	nierówne	wewnętrzne	zafałdowania,	nalezy	postąpić	odwrotnie,	zmniejszając	ilośc	
mpulsów	silnika	krokowego.	
	

USTAWIENIE	IMPULSÓW	SILNIKA	KROKOWEGO	
	

- Na	panelu	sterowniczym	maszyny	wcisnąć	przycisk	 	oraz	 	jednocześnie.	

- Na	ekranie	pojawi	się	 	

- Przytrzymać	wciśnięte	oba	przyciski	 	aż	pojawi	się	 	

- Wcisnąć	przycisk	 aż	pojawi	się	na	ekranie	 ;	(ustawienie	ilośći	impulsów	dla	
pojedyńczego	obrotu).	

- Wciśnać	jednocześnie	 	aby	wyjść	z	programowania.	
WAŻNE:	
Za	każdym	razem	jak	następuje	zmiana	ilości	impulsów	silnika	krokowego	należy	wyłączyć	maszynę,	
poczekać	aż	wygaśnie,	wyłączy	się	ekran	panela	sterującego	i	ponownie	włączyć	maszynę.	
	

USTAWIENIE	ODBIORNIKA	KIESZENI	(STACKER)	
	

Przełącz	pokrętło	wyłącznika	„A“	w	pozycję	
„NORMAL“	(normalne)	lub	„SMALL“	(małe)	w	
zależności	od	rozmiaru	kieszeni	szytych.		
	

1. Wybierz	„NORMAL“	do	szycia	i	podawania	
kieszeni	większych	niż	13cm	

2. Wybierz	„SMALL“	do	szycia	i	podawania	
kieszeni	mniejszych	niż	13cm	
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OBSŁUGA	SERWISOWA	MASZYNY	
	

UWAGA:		
Wszelkie	czynności	naprawcze,	serwisowe	należy	wykonywać	po	uprzednim	wyłaczeniu	maszyny	
z	zasilania	elektrycznego	oraz	odcięcia	dopływu	sprężonego	powietrza.	Opisane	poniżej	czynności	
moga	być	przeprowadzone	tylko	przez	przeszkolony	personel.	
	
Czyszczenie	łapy	(pazura)	i	silnika.		
	
W	celu	wyczyszczenia	łapy	nalezy	wykręciś	śrubę	
„A“	(rys.1),	wyczyśćić	element	i	umieścić	
z	powrotem.		
Należy	regularnie	wyjmować	i	czyśćić	obszar	łapy	
(pazur)	oraz	czyśćić	silnik	napędu	taśmy	za	
pomocą	sprężonego	powietrza.		
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
Regulacja	taśmy	pasa	podajnika	tasmowego.	
	
W	celu	zmiany	odległości	pomiedzy	podwijanymi	
elementami	kieszeni	należy	wyregulować	pozycję	
elementu	dźwigni	„B“	(rys.2)	.	
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WYMIANA	PASÓW	PODAJNIKA	TAŚMOWEGO.	
	

- Odłączyć	złącze	podajnika	umieszczone	la	lewej	części	maszyny	szwalniczej.	
- Odkręcić	4	śruby	mocujące	„C“	(rys.3)	aby	umożliwiśc	całkowite	zdjęcie	podajnika.	

	
W	celu	wymiany	pasów	„D“	i	„E“	

- zdjąć	pokrywę	wykonaną	z	materiału	plexi	
- Odkręcić	2	tylne	śruby	„F“	
- Poluzować	śruby	na	odpowiednim	krążku	„G“	dającym	odpowiednie	naprężenie	pasa.	
- Przesunąć	tylną	ramę	„H“	do	tyłu	aby	zwolnić	pas.	
- Wymień	pas	na	nowy	i	załłóż	wysztkie	elementy	w	odwrotnej	kolejności	do	opisanej	wyżęj.	

	
W	celu	wymiany	pasa	frontowego	„I“	

- Zdjąć	górną	część	„L“	konwejora	poprzez	odkręcenie	8	śrub	mocujących	„M“	
- Poluzować	śruby	na	rolce	naprężającej	„N“	odpowiedniej	dla	danego	pasa,	który	jest	

wymieniany.	
- Wymienić	pas	na	nowy	i	wykonać	czynnści	montazowe	w	odwrotnej	koleności	do	opisanej	

powyżej.	
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ZŁOMOWANIE.	
Zdemontować	w	całości	maszynę	segregując	elementy	zgodnie	z	zsadami	segregacji	odpadów.	

ROZWIĄZYWANIE	PROBLEMÓW	
	
Podwinięcie	kieszeni	jest	pomarszczone	lub	pogniecione:	

- sprawdź,	czy	łapa	(pazur)	jest	czysta.	W	razie	potrzeby	wykonać	proces	czyszczenia	opisany	w	
instrukcji.	

- Sprawdź	prędkość	podawania	w	mechaniźmie	podajnika:	sprawdź	czy	głowica	maszyny	
szwalniczej	podaje	materiał	poprawnie	bez	podnoszenia	stopy.	

- Sprawdź,	czy	stopka		i	ząbki	maszyny	szwalniczej	nie	jest	uszkodzona.	
	
Maszyna	nie	startuje:	

- Sprawdź	poprawność	funkcjonowania	fotokomórek	„START“	i	OBCINACZA“	
- Sprawdź	czy	bezpieczniki	maszyny	są	sprawne.	
- Sprawdź,	czy	elementy	optyki	fotokomórek	na	głowicy	są	sprawne,	nie	uszkodzone,	nie	

zabrudzone.	
- Sprawdź,	czy	wyłącznik	bezpieczeństwa	jest	załączony.	
- Sprawdź,	czy	maszyna	szwalnicza	nie	ma	otwartej	pokrywy.	Zamknij	pokrywę	i	wciśnij	

włącznik	maszyny.	
	
Maszyna	startuje	i	zatrzymuje	się	(wyłącza	się):	

- sprawdź	czy	maszyna	jest	poprawnie	nawleczona	nićmi;	upewnij	się	czy	żaden	z	nieużywanych	
czujników	zrywu	nici	nie	jest	załączony.	Nieużywane	czujnki	zrywu	nici	powinny	zostać	
wyłączone.	W	celu	wyłączenia	czujnika	przestaw	odpowiedni	czujnik	w	pozycję	„OFF“	i	wciśnij	
przycisk	„P“	aż	zakończy	się	wstęone	szycie.	

- Jeśli	obcinacz	i	pas	transisyjny	nie	pracują,	sprawdzić	poziom	sprężonego	powietrza	oraz	
poprawność	pracy	odpowiednich	fotokomórek.	

	
LISTA	BŁEDÓW	

	
E1	 Spradź,	czy	wtyczka	zaslania	silnika	jest	odpowiednio	włączona.	
E2	 Sprawdź	wartość	napięcia	zasilającego	(zbyt	wysokie).	
E3	 Sprawdź,	czy	złącze	panela	sterowniczego	jest	poprawnie	załączone.	Sprawdź	też	czy	w	
maszynie	nie	ma	zakleszczenia.	Sprawdź	podlączxenie	złacza	enkodera	do	panela	sterowniczego.	
E4	 Sprawdź	poprawność	połączenia	za	4-pinowym	złączu	silnika.	
E6	 Problemy	z	sygnałami	Wejścia	(INPUT)	–	zakłócenia	sygnałów.		
E8	 Sprawdź	czy	w	maszynie	nie	ma	zakleszczenia	elementów.	Sprawdź	czy	licznik	(timer)	jest	
podłączony	poprawnie.	
E9	 Sprawdź	czy	jeden	z	zaworów	elektromagnetycznych	nie	ma	zwarcia.	
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LISTA	CZĘŚCI	ZAMIENNYCH	I	SCHEMATY	MONTAZOWE	MASZYNY	
	
Katalog	części	zamiennych	jest	bardzo	pomocny	przy	identyfikacji	poszczególnych	elelementów,	które	
mają	być	wymienione	w	maszynie	lub	zamówione	u	producenta.		
W	celu	precyzyjnej	identyfikacje	elementów	i	cześci	zamiennych	maszyny	należy	podać	:	

1. Model	maszyny	i	jej	numer	fabryczny	
2. Kod	części	zamiennej	
3. Odpowiednią	stronę	w	katalpogu	części	zamiennych.	
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SPECYFIKACJE	I	SCHEMATY	ELEKTRYCZNE	I	PNEUMATYCZNE	
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ZASILANIE	ELEKTRYCZNE	MASZYNY	
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ZASILANIE	SILNIKA	KROKOWEGO	
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ZASILANIE	CZUJNIKÓW	ZRYWU	NICI	
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ZŁĄCZE	ZASILANIA	MASZYNY	
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- DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE 
- Deklarujemy, że zgodnie z Rozporządzeniem Ministra Gospodarki, Pracy i 
Polityki Społecznej z dnia 21 października 2008r., w sprawie zasadniczych wymagań 
dla maszyn (Dz.U. Nr 199, poz.1228), niżej wymieniona maszyna: 
 

 

Nazwa i model:    VC006V VINCO	
	

Nr seryjny maszyny:  14480034	
	

Jest	zgodna	z	postanowieniami	następującej	dyrektywy/dyrektyw:	

………………….maszynowej	2006/42/WE………………………...................................................	

………………….niskonapięciowej	2006/95/WE………………………………….............................	

………………….kompatybilności	elektromagnetycznej		2004/108/WE.........................................	

	

oraz		z	następującymi	normami	zharmonizowanymi:	

	

………………….PN-EN	ISO	12100	…………………………………………………………..............	

……………….…PN-EN	60204-1…...............................................................................................	

…........………...PN-EN	60204-31..................................................................................................	

………………….PN-EN55014-2………………………………………………………………………..	

	

	

	

SAN	GIOVANI	LUPATOTO		2017.10.24.	 	 	 	 	 Enrico	Guareschi	

- ...............................................																												 	 										...……………………………..........	

(miejsce	i	data	wystawienia)																																																 					 	 (podpis	wystawiającego)	
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