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1. SPECYFIKACJA TECHNICZNA 
 
Model 2261 firmy VI.BE.MAC. wyposażony jest w specjalnie skonstruowany puler paskowy CG81 podający 
górną część materiału przeciwważąc podawaniu ząbków transportu, obcinacz nici łańcuszka oraz urządzenie 
umożliwiające precyzyjne sterowanie naciskiem stopki w każdym punkcie szycia (niska inercja - bezwładność). 
Wyposażenie maszyny umożliwia zwiększenie prędkości szycia bez strat na materiale oraz uzyskanie wysokiej 
jakości szwów o jednolitej formie. Dzięki zastosowaniu opcji sterowania naciskiem stopki (niska inercja - 
bezwładność), docisk stopki jest zwiększany przy szyciu pierwszych dziesięciu ściegów szwu. Pozwala to na 
zachowanie stałej długości ściegu i maksymalnej siły trakcyjnej urządzenia. Po wykonaniu dziesięciu ściegów, w 
celu poprawy działania pulera oraz utrzymania jednolitych szwów, docisk stopki jest uwalniany.   
 
 

ŹRÓDŁO ZASILANIA 
 

Silnik Napięcie prądu Fazy Częstotliwość Zużycie prądu 

EFKA 220/380/415 V prąd trójfazowy 50/60 Hz 1 100 W 

MITSUBISHI 220 V prąd jednofazowy 50/60 Hz 750 W 

 

 

POZIOM ZUŻYCIA SPRĘŻONEGO POWIETRZA  
 
Zużycie sprężonego powietrza wynosi około 0.4 litra na każdy cykl przy minimalnym ciśnieniu 6 barów. 
Poziom zużycia sprężonego powietrza dla urządzenia chłodzącego jest regulowany.  
 
 

WYMIARY I CIĘŻAR MASZYNY 
 
Szerokość: 98 cm              Długość: 68 cm              Wysokość: 112 cm (120 cm ze sterowanym naciskiem stopki)             
Ciężar: ok. 160 kg 
 
 

STACJA ROBOCZA 
 

Operator obsługuje maszynę siedząc naprzeciw 
urządzenia.  
Stacja robocza maszyny składa się z: 

− pedału maszynowego umożliwiającego 
kontrolę prędkości szycia, który jest 
zamocowany na podstawie i podłączony do 
silnika za pomocą sworznia 

− elementu podającego materiał, który jest 
mocowany na ramieniu maszyny 

− głównego przełącznika zasilania 
znajdującego się pod stołem maszynowym. 
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2. WARUNKI UŻYTKOWANIA 
 
Normalna praca maszyny obejmuje czynności związane z operacją szycia przy zachowaniu następujących 
warunków: 
− przed przystąpieniem do pracy operator dokładnie zapoznaje się z instrukcją obsługi urządzenia 

− operator stosuje się do zaleceń określonych w instrukcji obsługi oraz do dyrektyw Komisji Europejskiej 
określonych dla danych czynności 

− grubość spodni w miejscu przeszycia nie przekracza 8mm 

− maszyna nie jest używana w cyklu ciągłym 

− pedał maszynowy jest zabezpieczony w odpowiednim położeniu 

− podczas obsługi maszyny zachowywane są wszelkie środki ostrożności: osłony i urządzenia zabezpieczające 
są zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie 

− źródło prądu zasilającego jest stałe (wahanie ±5%) 

− maszyna jest prawidłowo uziemiona 

− maszyna jest podłączona do obwodu elektrycznego z oddzielnymi wejściami: negative (ujemny) oraz earth 
(uziom) 

− maszyna nie jest uruchamiana przy temperaturach otoczenia powyżej 400C oraz poniżej 100C 

− woda oraz inne płyny (z wyjątkiem oleju maszynowego) nie dostają się do maszyny 

− woda oraz inne płyny nie dostają się do panelu sterującego, cewek cylindrycznych oraz siłowników 

− maszyna nie znajduje się w pomieszczeniu lub w pobliżu pomieszczenia, w którym składowane są materiały 
wybuchowe czy występują niebezpieczne opary 

− maszyna nie jest podłączona do systemu sprężonego powietrza, do którego dostały się woda lub inne płyny 

− maszyna jest podłączona do systemu sprężonego powietrza o minimalnym stałym ciśnieniu wewnętrznym 
na poziomie 5.5 barów 

− czynności konserwacyjne dokonywane są przez odpowiednio przeszkolony personel techniczny. 
 
Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystąpieniem następujących sytuacji: 
− maszyna nie została ustawiona na równym, płaskim podłożu  

− maszyna nie została zainstalowana przez wykwalifikowany personel 

− naprawy maszyny nie zostały przeprowadzone przez wykwalifikowany personel 

− źródło prądu zasilającego nie jest stałe 

− maszyna nie została uziemiona lub występują zakłócenia w dostawie energii 

− ciśnienie powietrza w obwodzie pneumatycznym nie jest stałe i/lub jakość powietrza nie spełnia wymagań 
producenta 

− maszyna nie była poddawana właściwej konserwacji 

− przy wymianie zużytych lub uszkodzonych elementów maszyny nie stosowano oryginalnych części 
zalecanych przez producenta dla modelu  

− operator nie przestrzegał zapisów instrukcji obsługi maszyny 

− operator nie przestrzegał wytycznych dotyczących maksymalnej grubości spodni w przeszywanej części 

− operator pracował na uszkodzonej (złamanej) lub nieodpowiedniej igle co powodowało niszczenie spodni 

− maszyna została uszkodzona/zniszczona na skutek wystąpienia sytuacji wyjątkowych (np. działania 
żywiołów naturalnych). 

 
Bezwzględnie niedozwolone jest: 
− zdejmowania osłon i urządzeń zabezpieczających z miejsc dla nich przeznaczonych 

− zdejmowania osłony oczu, zwłaszcza w sytuacji gdy operator nie nosi specjalnych okularów ochronnych 

− odłączania urządzeń zabezpieczających zainstalowanych przez producenta 

− modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta. 
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WARUNKI GWARANCJI 
 
Wszystkie elementy maszyny, które zostały dostarczone do nabywcy urządzenia i uległy uszkodzeniu, objęte są 
jednoroczną gwarancją. Gwarancja nie obejmuje elementów zużywalnych w trakcie eksploatacji maszyny (np. 
olej, igły). 
Części uszkodzone w wyniku nieprawidłowego użytkowania i/lub nieprawidłowej regulacji maszyny przez 
nieuprawniony personel nie są uznawane jako elementy uszkodzone w rozumieniu gwarancji producenta.  
W takich przypadkach producent obciąży finansowo właściciela maszyny kosztami wymiany/naprawy 
uszkodzonego elementu łącznie z kosztami transportu i/lub montażu. 
 
 
 

3. FUNKCJE GŁÓWNEGO PRZEŁĄCZNIKA  
    ORAZ PEDAŁU MASZYNOWEGO 
 
 

GŁÓWNY PRZEŁĄCZNIK 
 

Główny przełącznik zasilania znajduje się pod stołem 
maszynowym przy nodze stojaka. 
Przełącznik składa się z dwóch przycisków: 

− lewy (czerwony): wyłącza zasilanie (OFF) 

− prawy (czarny): włącza zasilanie (ON). 
 

 
 

PEDAŁ MASZYNOWY 
 
Pedał maszynowy znajduje się w dolnej części stojaka i jest podłączony do silnika za pomocą pręta łączącego 
oraz dźwigni.  
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 7 

 
 

4. URUCHOMIENIE MASZYNY 
 
Aby włączyć maszynę należy nacisnąć czarny przycisk (ON) na głównym przełączniku. 
 
 
 

5. ZATRZYMANIE MASZYNY 
 
Aby wyłączyć maszynę należy nacisnąć czerwony przycisk (OFF) na głównym przełączniku. 
 
 
 

6. OBROTY 
 
Obroty maszyny VI.BE.MAC. 2261 przy silniku MITSUBISHI są ustawiane automatycznie. 
 
 
 

7. SERWOSILNIK MITSUBISHI 
 
Serwosilnik MITSUBISHI umożliwia sprawdzenie obrotów maszyny oraz położenia igieł. Silnik pracuje na 
prądzie jednofazowym o napięciu 220V, częstotliwości 50/60Hz oraz mocy 740W. 
 
 

USTAWIENIE KIERUNKU OBROTÓW MASZYNY 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotów silnika. 
Przykład: jeżeli krawędzie kwadratu będą podświetlać się przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara, 
koło maszyny ustawi się w górnym położeniu.  
 
Jeżeli pierwszy symbol jest stały (wszystkie krawędzie są stale widoczne), maszyna znajduje się w trybie 
awaryjnego zatrzymania. 
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POŁOŻENIE ZATRZYMANIA IGŁY PRZY PEDALE MASZYNOWYM W USTAWIENIU 
NEUTRALNYM 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
Pierwsza cyfra określa położenie zatrzymania igły podczas zatrzymania maszyny w trakcie szycia bez wykonania 
obcięcia nici. 
Wskazanie „1” oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w górze. 
Wskazanie „2” oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w dole. 
Aby zmienić wartość ustawienia należy nacisnąć przycisk A. 
 
 

USTAWIENIE PROCENTOWE PRĘDKOŚCI MASZYNY 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
Dwie ostatnie cyfry oznaczają procent maksymalnej prędkości na jakiej pracuje aktualnie maszyna 
(maksymalna wartość prędkości maszyny ustawiana jest z poziomu parametru H w trybie P). 
Aby zmienić wartość procentową prędkości należy nacisnąć przyciski C i D. 
 
 

USTAWIENIE PRĘDKOŚCI SZYCIA 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 
Należy jednocześnie nacisnąć górną i dolną strzałkę (�+�) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o trybie P: 

 

 
Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół (�+�) do momentu, gdy na wyświetlaczu 
pojawi się wskazanie maksymalnej prędkości: 

 

 
Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość (standardowo: 4 500 obr./min.). 
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Należy nacisnąć strzałkę w dół (�) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie minimalnej prędkości: 

 
 
Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość (standardowo: 220 obr./min.). 
 
Aby zakończyć ustawienia prędkości należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (�+�) – na 
wyświetlaczu pojawi się główny wyświetlacz. 

 

 

 

 

USTAWIENIE PARAMETRÓW STEROWANIA NACISKIEM STOPKI  
(NISKA INERCJA - BEZWŁADNOŚĆ) 
 

Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 
Należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski B i D (�+B+D) – na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie o trybie S: 

 
 
Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w dół oraz przyciski B i D (�+B+D) do momentu, gdy na wyświetlaczu 
pojawi się wskazanie sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwładność): 

 
 
Należy naciskać strzałkę w dół) do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie wartości sygnału do 
zaworu cewki elektromagnetycznej (ściegi): 

 
 
Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną wartość. 
 
Aby zakończyć ustawienia parametrów należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (�+�). 
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USTAWIENIE PAMIĘCI (OPCJA ZAPISYWANIA W TRYBIE BACK-UP) 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy wyłączyć maszynę i odczekać do zresetowania ustawień wyświetlacza. 
Następnie należy włączyć maszynę i jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D (�+A+B+D) – 
na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o trybie U z dostępnym podmenu: 

 
 

Należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D (�+A+B+D) do momentu, gdy na 
wyświetlaczu pojawi się następujące wskazanie: 

 
 
Aby uruchomić cykl zapisywania w pamięci należy nacisnąć przycisk D (D) – przycisk D należy przytrzymywać 
wciśnięty, do momentu gdy na wyświetlaczu następujące wskazanie: 

 
 
Operacja przesyłania danych zajmuje około 4-5 sekund. 
 
 
W przypadku wystąpienia błędu lub nieprawidłowości, na ekranie pojawi się następujący komunikat: 

 
 
Należy wówczas wyłączyć maszynę i ponownie, od początku, wykonać ww. czynności. 
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RESETOWANIE PAMIĘCI 
 
Uwaga 
Po zresetowaniu pamięci, przy ponownym włączeniu maszyny, pamięć panela sterującego będzie albo 
pamięcią ustawień fabrycznych (standardowych) lub programem zapisanym podczas ostatniego back-up’u. 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski B i C (�+B+C) – na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie o trybie R: 

 
 
Należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w dół oraz przyciski B i C (�+B+C) do momentu, gdy na wyświetlaczu 
pojawi się następujące wskazanie: 

 

 

 

Aby rozpocząć proces usuwania danych z pamięci należy nacisnąć przycisk D (D) i przytrzymać go wciśniętego 
do momentu, gdy dioda świetlna napisu RESET zaświeci się trzykrotnie (operacja resetowania danych zajmuje 
około 4-5 sekund) – wówczas na wyświetlaczu pojawi się następujące wskazanie: 
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CZUJNIK ZBLIŻENIOWY (BLISKOŚCI POŁOŻENIA IGŁY) – POŁOŻENIE IGŁY W GÓRZE / W DOLE 
 
Najnowsze modele maszyny posiadają zmodyfikowany czujnik położenia zatrzymania – w miejsce oryginalnego 
pozycjonera igieł Mitsubishi, pod boczną osłoną zainstalowany został czujnik zbliżeniowy NPN (standardowo 
otwarty). 
 
 
W celu ustawienia położenia igły w górze / w dole należy: 

− przekręcając główne koło głowicy szyjącej ustawić igielnicę w górnym martwym punkcie 

− poluzować dużą śrubę (A) na dolnym wałku zębatym 

− przekręcić blaszkę (B) detektora mocowaną na kole zgodnie z ilustracją poniżej 

− umieścić uchwyt (C) czujnika na sworzniu i zamocować go za pomocą wkrętu bez łba (D) – czujnik 
zbliżeniowy powinien być ustawiony prostopadle względem blaszki detektora 

− umieścić czujnik zbliżeniowy (E) wewnątrz uchwytu czujnika i zamocować go za pomocą wkrętu bez łba (F) 
sprawdzając czy prześwit pomiędzy elementami nie przekracza 1mm 

− przekręcić koło głowicy sprawdzając czy detektor nie dotyka czujnika zbliżeniowego.  
 

 
 
 
W celu dokonania zmiany parametru Mitsubishi należy nacisnąć górną i dolną strzałkę (�+�) i z rozwijanego 
menu w trybie P wybrać: 

− parametr KD, który umożliwia pracę maszyny bez pozycjonera oraz  

− parametr K8, który pozwala zidentyfikować położenie zatrzymania igły w momencie zatrzymania maszyny 
podczas szycia bez wykonania obcięcia nici przy ustawionym na wyświetlaczu wskazaniu „2”. 
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Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Pierwsza cyfra oznacza położenie igły w momencie zatrzymania maszyny podczas szycia bez wykonania 
obcięcia nici. Wskazanie „2” oznacza, że przy zatrzymaniu maszyny igła ustawi się w dolnym położeniu. 
 
Aby zmienić wartość ustawienia należy nacisnąć przycisk A. 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 
Należy jednocześnie nacisnąć górną i dolną strzałkę (�+�) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o trybie P: 

 
 
Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół (�+�) do momentu, gdy na wyświetlaczu 
pojawi się wskazanie maksymalnej prędkości (4 999 obr./min.): 

 
 
Następnie należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w górę (�) do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie sygnału położenia igły w dole: 

 
 
Przy pomocy przycisków B, C i D należy ustawić wartość 140. 
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Należy ponownie przytrzymać wciśniętą strzałkę w górę (�) do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie sygnału wirtualnego (pozornego) położenia w dole: 

 
 
Przy pomocy przycisku D należy ustawić ON (włączony). 
 
Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (�+�) – na 
wyświetlaczu pojawi się główny wyświetlacz. 

 
 
 
 

LISTA PARAMETRÓW 
 
 

Nr Wyświetlenie 
Wartość 

domyślna 
Ustawienie Funkcja 

A2 PDC 30 40 krzywa pedału maszynowego 

A3 AC M L proste ustawienie czasu przyspieszenia 

A11 MR 70 118 ustawienie średnicy koła pasowego silnika 

A14 MSP 36 40 maksymalna prędkość silnika 

C46 IP CCU NCL wybór funkcji sygnału wejścia 

C49 I1 IO1 FWD wybór funkcji sygnału wejścia 

C104 FUD MS MF dzielenie wzniosu stopki dociskowej 

C108 O1 OT1 KS1 wybór funkcji sygnału wyjścia 

C118 O3 TF VAC wybór funkcji sygnału wyjścia 

C123 O4 NO DNW wybór funkcji sygnału wyjścia 

C127 O5 NO OT1 wybór funkcji sygnału wyjścia 

C131 O6 NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C135 O7 NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C139 OJ NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C143 OK NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C147 OO NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C151 OP NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia 

C156 POD MS MF dzielenie na wyjściu z wyjątkiem wyjścia FU 

C159 AN NO THI wybór funkcji wejścia modułu logicznego [AND] 

C162 N1 HI SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [AND1] 

C164 N2 HI SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [AND2] 

C165 N2L OF ON 
ustawienie na wyjściu modułu logicznego [AND2] na 
poziomie wysoki/niski 

C166 N3 HI SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [AND3] 
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Nr Wyświetlenie 
Wartość 

domyślna 
Ustawienie Funkcja 

C171 R1 NO SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR1] 

C173 R2 NO THO wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR2] 

C175 R3 NO SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR3] 

C192 CKK ON OF anulowanie CKD 

G19 F1 140 40 
czas początkowy na wyjściu podnoszenia stopki 
dociskowej 

H1 LHH 90 50 górna granica maksymalnej prędkości [H] 

H2 LHL 0 10 dolna granica maksymalnej prędkości [H] 

J1 MAC OF ON 
zakaz trybu prostych ustawień dla maszyny z 
obcinaniem nici Mitsubishi  

J2 TRC OF ON zakaz TR trybu obcinania nici w trybie P, G 

J3 CWC OF ON zakaz zmiany kierunku obrotów 

J7 JKC OF ON wyłączenie przełącznika J, K 

J8 SBC OF ON zakaz przełączania ustawienia rygla 

J9 SNC OF ON zakaz przełączania liczby ściegów początkowych rygla 

J10 EBC OF ON zakaz przełączania ustawienia rygla końcowego 

J11 ENC OF ON zakaz przełączania liczby ściegów rygla końcowego 

J12 SKC OF ON zakaz przełączania typu rygla początkowego 

J13 EKC OF ON zakaz przełączania typu rygla końcowego 

J14 TSC OF ON zakaz przełączania wzoru szycia 

J15 TNC OF ON 
zakaz przełączania liczby ściegów wzoru szycia oraz 
wielokrotności szycia 

J16 MDC OF ON zakaz przełączania wzoru w trybie wzoru 

P1 H 4000 4999 prędkość maksymalna 

P7 S 250 850 prędkość wolnego startu 

P21 FD 176 76 
czas dla napędu silnika po opuszczeniu podnośnika 
stopki dociskowej 

P39 TR M1 NO tryb obcinania nici 

P44 D8 28 20 kąt zatrzymania położenia igły w dole 

P50 K8 180 140 
kąt ruchu powrotnego igły – od położenia w dole do 
położenia w górze 

P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole 

S2 SQS NO T warunki rozpoczęcia pracy w prostej kolejności 

S5 NE1 OF ON KS1: wybór ilości ściegów oraz czasu do wyłączenia OFF 

S11 S2E OF ON KS2: ustawienie zliczania do wyłączenia OFF 

S16 K11 7 0 KS1: ustawienie czasu do liczby ściegów 

S17 K12 7 10 KS2: ustawienie czasu do liczby ściegów 
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8. URZĄDZENIE KONTROLUJĄCE DOCISK DYNAMICZNY 
 
 
Nacisk stopki realizowany jest poprzez siłownik pneumatyczny. Specjalny czujnik wysokości stopki umożliwia 
sterowanie naciskiem stopki w każdym punkcie szycia. Dzięki zastosowanym rozwiązaniom, stopka zapewnia 
jak najmniejszy docisk podczas szycia, jednak przy przejściu przez punkty newralgiczne (np. szwy poprzeczne), 
docisk jest zwiększany, aby zapewnić jednakową długość ściegu podczas całego procesu szycia. 
 
Podczas szycia dostępne są trzy różne poziomy docisku stopki dociskowej. 
Każdorazowo przy podnoszeniu stopki dociskowej, na początku szwu docisk stopki jest maksymalny – zależny 
od regulacji głównego regulatora docisku A – i jego poziom utrzymywany jest podczas wykonywania zadanej 
liczby ściegów określonej z poziomu panela sterującego EMFY – tryb S, licznik K12. 
Po wykonaniu zadanej liczby ściegów przy maksymalnym docisku stopki, siła docisku jest zmniejszana do 
poziomu normalnego tj. pomiędzy 0.8-1.2 bara – zależnie od regulacji głównego regulatora docisku B. 
Za każdym razem gdy czujnik zbliżeniowy odczyta grubość materiału, docisk stopki ustawiany jest na poziomie 
3.5-4.0 barów – zależnie od regulacji głównego regulatora docisku C – i jego poziom utrzymywany jest podczas 
wykonywania zadanej liczby ściegów określonej z poziomu panela sterującego EMFY – tryb S, licznik K12. 
Po wykonaniu zadanej liczby ściegów przy maksymalnym docisku stopki, siła docisku jest zmniejszana do 
poziomu normalnego tj. pomiędzy 0.8-1.2 bara. 
 
 

FUNKCJA CZUJNIKA ZBLIŻENIOWEGO 
 
 

Czujnik zbliżeniowy znajduje się z lewej strony 
głowicy szyjącej. 
 
Zwiększenie ciśnienia wewnątrz siłownika stopki 
dociskowej zwiększa siłę docisku stopki i umożliwia 
lepszą kontrolę materiału (np. nie będzie on 
podnoszony przez igły przy ich podnoszeniu). 
 
Czujnik zbliżeniowy powinien być ustawiony tak, aby 
nie zadziałał gdy stopka dociskowa znajduje się na 
materiale o standardowej grubości. 
Czujnik powinien zadziałać gdy stopka dociskowa 
podnosi się nad punktem o określonej grubości, po 
około 1mm ruchu. 
Po przejściu punktów ustawionych na liczniku K12, w 
celu zapewnienia stałego podawania materiału, 
docisk jest zwalniany. 
 
Czujnik zbliżeniowy podłączony jest do OPCJI B, 
złączki 7-bolcowej (brązowa), 9-bolcowej (czarna) i 
10-bolcowej (niebieska) na panelu sterowania EMFY.   
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9. SIŁOWNIKI 
 
Maszyna wyposażona jest w trzy siłowniki do: podnośnika stopki dociskowej, pulera paskowego oraz 
sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwładność). 
 
 

PODNOŚNIK STOPKI DOCISKOWEJ 
 
Siłownik podnośnika stopki dociskowej to specjalny model 20/20 o podwójnym działania. Siłownik znajduje się 
z tyłu maszyny i jest podłączony za pomocą pręta łączącego do korby podnośnika stopki dociskowej. 
Siłownik zamocowany jest do uchwytu pulera za pomocą wkrętu bez łba. 
Obwód pneumatyczny podłączony jest do przedniej części siłownika, ponieważ powrót powietrza następuje 
poprzez docisk stopki.  
 
 

PULER 
 
Siłownik pulera to specjalny model 25/25 o podwójnym działaniu. Siłownik dociska dźwignię podłączoną do 
wałka, który popycha gumowy pas. Siłownik znajduje się z tyłu maszyny i jest zamocowany na własnym stojaku 
za pomocą śruby obrotowej. 
Reduktor ciśnienia pneumatycznego przekazuje ciśnienie do siłownika gdy puler podaje materiał. Aby podnieść 
puler należy otworzyć przełącznik z boku siłownika oraz całkowicie docisnąć piętą dolną część pedału 
maszynowego.  Wówczas, sprężone powietrze przechodzi do tylnej części siłownika pod maksymalnym 
ciśnieniem 6 barów podnosząc puler.     
 
 

STEROWANIE NACISKIEM STOPKI (NISKA INERCJA – BEZWŁADNOŚĆ) 
 
Siłownik sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwładność) to specjalny model o pojedynczym działaniu. 
Siłownik znajduje się w górnej części głowicy szyjącej na śrubie, która reguluje docisk stopki dociskowej.  
Tylko spodnia część siłownika jest podłączona do obwodu pneumatycznego. Ciśnienie pracującego siłownika 
wynosi maksymalnie 6 barów. 
 
 
 

10. OBCINACZ NICI ŁAŃCUSZKA 
 
 
Maszyna wyposażona jest w urządzenie obcinające nić łańcuszka na początku i na końcu szwu umożliwiając 
sprawne i szybkie wykonywanie operacji szycia przy zachowaniu wysokiej jakości. 
Obcinacz składa się z głównego elementu, do którego mocowany jest nóż ruchomy oraz element zasysający nić 
łańcuszka. Wielkość ruchu noża ruchomego jest regulowana. 
 
W celu zapewnienia bezawaryjnej pracy obcinacza zaleca się codzienne czyszczenie urządzenia oraz oliwienie 
bolca, który popycha nóż ruchomy w tulei. 
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REGULACJA POŁOŻENIA NOŻA RUCHOMEGO 
 
 

W celu dokonania regulacji położenia noża 
ruchomego należy: 

− sprawdzić poprawność ustawienia długości ściegu 
dla danej operacji szycia oraz wielkość ruchu 
ząbków transportu 

− obracając koło pasowe ustawić ząbki transportu w 
najwyższym położeniu 

− sprawdzić położenie noża ruchomego względem 
noża stałego – górna część noża ruchomego 
powinna nachodzić na ok. 1mm na nóż stały 

− jeżeli wielkość nachodzenia noża ruchomego jest 
nieprawidłowa – odpowiednio wyregulować 
długość śruby. 

 
 
Uwaga 
Jeżeli śruba regulacyjna będzie zbyt mocno dokręcona: 
w momencie gdy ząbki transportu wysuną się do skrajnego położenia z przodu, sworzeń obrotowy będzie 
dotykać noża obrotowego jedynie w niewielkiej części – należy upewnić się, że sworzeń się nie obraca; w 
przeciwnym wypadku obrót sworznia wokół jego osi może uszkodzić nóż ruchomy, nóż stały oraz ząbki 
transportu. 
Jeżeli śruba regulacyjna nie będzie wystarczająco dokręcona: 
w momencie gdy ząbki transportu znajdą się w najwyższym położeniu, środkowa szczelina w nożu stałym 
będzie delikatnie zasłonięta przez nóż ruchomy – wówczas nić łańcuszka nie będzie mogła przejść przez 
szczelinę, nie będzie prawidłowo ucięta oraz zassana. 
 
 
 

REGULACJA DOCISKU KRAWĘDZI TNĄCEJ NOŻA RUCHOMEGO 
 

Nóż stały mocowany jest na obcinaczu za pomocą 
czterech śrub. 
 
Śruba znajdująca się w górnej części, z prawej strony, 
służy do regulacji docisku między nożem stałym i 
nożem ruchomym w momencie ich całkowitego 
zamknięcia. Górne śruby należy dokręcić tak, aby 
noże delikatnie dotykały się o siebie, a następnie 
delikatnie je odkręcić. 
 
O ile górne śruby można odpowiednio dokręcać i 
odkręcać w celu uzyskania żądanego docisku, o tyle 
dwie dolne śruby powinny być zawsze dobrze 
dokręcone. 
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WYMIANA NOŻA STAŁEGO I NOŻA RUCHOMEGO 
 
 
W celu dokonania wymiany noża stałego i noża ruchomego należy: 

− poluzować cztery śruby mocujące 

− delikatnie zdjąć płytkę głównej podstawy obcinacza zwracając 
uwagę na gumowy pas regulujący ruch noża ruchomego 

− dokładnie wyczyścić główną podstawę obcinacza z 
nagromadzonego pyłu i brudu 

− odkręcić śrubę obrotową mocującą nóż ruchomy przytrzymując 
ją kluczem od 5.5mm 

− wymienić nóż 

− dokręcić śrubę obrotową noża ruchomego tak, aby noże 
podczas ruchu delikatnie dotykały się 

− nieznacznie odkręcić śrubę obrotową, aby zapewnić swobodny 
ruch noży 

− ponownie zamontować płytkę głównej podstawy zwracając 
uwagę, aby gumowy pas noża ruchomego był wyśrodkowany, a 
jego ramię umieszczone w gardzieli noża ruchomego 

− dokręcić śruby regulujące docisk krawędzi tnących. 
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11. PULER 
 
Puler znajduje się w tylnej części maszyny, bezpośrednio za stopką dociskową. Zapewnia on dokładne i 
równomierne podawanie materiału pozwalając na zwiększenie prędkości szycia oraz tworzenie jednolitego 
ściegu wysokiej jakości. 
Do regulacji pracy pulera służy tzw. zeromax. Docisk pulera regulowany jest poprzez siłownik pneumatyczny. 
Aby podnieść puler należy docisnąć tylną część pedału maszynowego. Sprężone powietrze ma maksymalne 
ciśnienie na poziomie 6 barów. 
 
 

REGULACJA POŁOŻENIA W KIERUNKU POPRZECZNYM I WZDŁUŻNYM 
 

Przed przystąpieniem do regulacji należy zatrzymać 
maszynę i odprowadzić powietrze z systemu. 
 
Regulacja położenia pulera w kierunku poprzecznym 
 
Regulacja położenia pulera w kierunku poprzecznym 
wymaga zainstalowania nowego pasa.  
W celu przesunięcia pulera należy odpowiednio 
przekręcić śruby regulacyjne mocujące pas. Pas 
powinien zawsze być wyśrodkowany względem 
dwóch szwów. 

 
 
Regulacja położenia pulera w kierunku wzdłużnym 
 
Regulacja położenia pulera w kierunku wzdłużnym 
wymaga zainstalowania nowego pasa.  
Optymalne położenie pulera w kierunku wzdłużnym: 

− środek dolnego wałka zębatego, pod który 
podchodzi pas, znajduje się na końcu płytki 
ściegowej 

− gumowy pas nie dotyka żadnego metalowego 
elementu podczas całej operacji szycia (w tym 
stopki dociskowej oraz pręta dociskowego). 

 
Puler należy podnieść i przesunąć w żądanym 
kierunku. 
Podczas szycia położenie pulera nie może ulec 
zmianie, maszyna powinna zachować prawidłową 
trakcję i powinna wykonać przeszycie aż do zrzucenia 
obu nici łańcuszka.   
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WYMIANA GUMOWEGO PASA 
 
Przed przystąpieniem do wymiany gumowego pasa należy wyłączyć maszynę. 
 
W celu dokonania wymiany gumowego pasa należy: 

− odkręcając pokrętło mocujące poluzować 
naprężacz pasa 

− podnieść puler 

− zdjąć cały puler oraz pas 

− założyć nowy pas upewniając się, że pasuje do 
szytego materiału (w przypadku materiału 
dżinsowego należy zastosować czarny pas, w 
przypadku pozostałych materiałów – żółty lub 
szary pas) 

− dokręcić śrubę mocującą naprężacz pasa 

− zamontować puler bezpośrednio przy stopce 

− włączyć maszynę 

− po około 30 minutach pracy sprawdzić czy pas jest 
wciąż odpowiednio naprężony, w przeciwnym 
wypadku – odpowiednio dokręcić pokrętło 
naprężacza. 

 

 
 
 

12. ZEROMAX 
 
Maszyna wyposażona jest w tzw. ZEROMAX – regulowany pomocniczy przenośnik taśmowy typu E2, który 
generuje ruch pomiędzy maszyną i pulerem: ruch wałka zębatego zamocowanego w górnej części maszyny jest 
przenoszony na ruch obrotowy gumowego pasa pulera. 
ZEROMAX posiada dźwignię, która umożliwia różnicowanie wielkości wzajemnego ruchu maszyny i pulera: 

− przy dźwigni ustawionej poziomo, ZEROMAX nadaje ruch w relacji 1:1 

− obniżenie położenia dźwigni powoduje silniejszy ruch ZEROMAXu względem ruchu z maszyny 

− podniesienie dźwigni nad ustawienie w poziomie powoduje słabszy ruch ZEROMAXu względem ruchu z 
maszyny.   

 
 

REGULACJA SYNCHRONIZACJI W CZASIE MECHANIZMU PODAWANIA (TRANSPORTU) 
 
Puler czyli urządzenie podające / odbierające materiał ustawiony jest możliwie jak najbliżej stopki dociskowej 
oraz zacisku igieł i jest mocowany do maszyny za pomocą śruby regulacyjnej. 
Należy upewnić się, że pas nie dotyka igielnicy – dolne koło urządzenia powinno być podniesione podczas 
przechodzenia materiału. 
 
Do regulacji ruchu pulera służy dźwignia na ZEROMAXie (8) – długość ciągnięcia jest nieznacznie większa od 
punktu głowicy szyjącej. Takie rozwiązanie pozwala na podawanie bardzo grubych materiałów bez zwiększania 
grubości punktu szycia przy zachowaniu ciągłości operacji szycia łańcuszkiem. 
Ważne jest zsynchronizowanie powyższego ruchu z ruchem zacisku. 
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Podawanie materiału zaczyna się w momencie gdy igła zaczyna się podnosić, ale jest jeszcze w materiale na 
wysokość 1-2mm.  
Puler powinien przerwać podawanie materiału zanim igła przebije materiał w swoim ruchu w dół.  
Jeżeli synchronizacja wymaga przyspieszenia lub opóźnienia ruchu, należy poluzować dwa wkręty mocujące 
bez łba (9) na kole pasowym ZEROMAXu i odpowiednio przekręcić wałek (10).  
 
 

 
 
 
 
 

REGULACJA PODAWANIA 
 
 
W celu zapewnienie optymalnego podawania materiału / żywotności wałka pulera, należy dokonać precyzyjnej 
regulacji. Po odpowiednim ustawieniu synchronizacji ruchu należy wykonać cykl obszycia spodni na długości 
około 20cm sprawdzając czy puler prawidłowo odbiera / podaje materiał. 
W celu dokonania regulacji należy poluzować czerwone pokrętło i przesunąć dźwignię regulacyjną 
odpowiednio w górę lub w dół tak, dopuszczając nieznaczne pofalowanie materiału pomiędzy pulerem i 
stopką. Następnie należy ponownie wykonać operację szycia na długości około 20cm i obniżyć dźwignię 
ZEROMAXu, aby zwiększyć odbiór / podawanie materiału tak, aby materiał pozostał delikatnie naprężony 
pomiędzy pulerem i stopką dociskową. 
Aby zablokować położenie dźwigni regulacyjnej należy dokręcić czerwone pokrętło.   
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13. ZAWIJACZ NA ZAKŁADKĘ 
 
Specjalny zawijacz umożliwia wykonywanie operacji zawijania na zakładkę materiału przy koszulach, 
spodenkach sportowych oraz dżinsowych marynarkach. 
Dostępną są dwa rodzaje zawijaczy: 

− łączący dwie ćwiartki  

− zawijający na bokach. 
Typ odwrócony umożliwia wykonywanie operacji łączenia szwów. 
Zawijacze dostępne są w trzech opcjach – do materiałów ciężkich / grubych (H), średnich (M) oraz lekkich / 
cienkich (L). 
W celu zapewnienia wysokiej jakości operacji szycia, zawijacz powinien być wyśrodkowany względem igieł i 
stopki dociskowej.   
 

POŁOŻENIE 
 

W celu dokonania regulacji położenia zawijacza 
należy poluzować śruby mocujące i sprawdzić: 

− czy utworzony szew jest wyśrodkowany względem 
igieł po obu stronach a odległości górne i dolne 
równe 

− czy zawijacz nie dotyka stopki dociskowej 

− lewy bok zawijacza ustawiony jest w jednej linii z 
wypustką wewnątrz stopki dociskowej, po jej 
lewej stronie. 

 
Powyższa regulacja zapewni tworzenie optymalnego 
ściegu. 

 
 
 

REGULOWANA SPODNIA STRONA 
 
Otwarcie zawijacza powinno umożliwiać bezproblemowe wsunięcie materiału. W tym celu, przy pomocy 
specjalnej śruby, należy dokonać regulacji odległości pomiędzy dwoma wewnętrznymi prowadnikami i ustawić 
możliwie jak najwęższy prześwit. Przy pomocy śruby regulacyjnej należy ustawić maksymalne naprężenie 
gumowego pasa na ruchomym prowadniku. 
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14. CYKL PRACY 
 

POCZĄTEK 
W celu rozpoczęcia cyklu szycia należy: 

− całkowicie docisnąć tylną część pedału maszynowego – stopka dociskowa podniesie się 

− ułożyć materiał 

− uaktywnić licznik K12 do sterowania naciskiem stopki – ciśnienie na pomocniczym siłowniku regulującym 
docisk stopki zwiększy się, a ząbki transportu będą maksymalnie wysunięte w celu wyrównania do długości, 
do której sięga materiał pod wałkiem pulera; po wykonaniu liczby ściegów zadanych parametrem K12, 
docisk stopki jest zmniejszany w celu utrzymania jednolitego ściegu i ciągłości szycia. 

 

 KONIEC 
Po wykonaniu ostatniego ściegu, maszyna utrzymuje maksymalne obroty w celu wykonania obcięcia nici 
łańcuszka. Nie należy wyciągać materiału spod głowicy dopóki obcinacz nie wykona obcięcia nici łańcuszka i 
łańcuszek nie zostanie zassany. 
 
 

15. MECHANICZNA REGULACJA GŁOWICY SZYJĄCEJ 
 
Przed przystąpieniem do regulacji poszczególnych elementów maszyny, należy odłączyć zasilanie od 
urządzenia. Poniżej przedstawiono podstawowe, najczęstsze regulacje maszyny. Należy pamiętać, aby wszelkie 
działania regulacyjne i naprawcze przeprowadzane były przez wykwalifikowany personel. 
 

DOLNY WAŁEK – REGULACJA DŁUGOŚCI ŚCIEGU,  
REGULACJA POŁOŻENIA ZĄBKÓW TRANSPORTU 
 
W celu dokonania regulacji długości ściegu należy odkręcić śrubę znajdującą się na osłonie mimośrodu na 
podstawie ramienia maszyny. Wewnątrz ramienia znajduje się dolny wałek z dwoma mimośrodami. 
Mimośród znajdujący się z lewej strony reguluje fazy podawania / transportu. Na nim znajduje się także 
regulator długości ściegu. 
Należy poluzować śrubę (A), która mocuje mimośród i przy pomocy śruby (B) dokonać regulacji długości ściegu 
w żądanym zakresie. Po dokonaniu regulacji należy dokręcić śrubę (A). 
Następnie należy sprawdzić na płytce ściegowej czy ząbki transportu wykonują ruch zgodny z ustawioną 
długością ściegu. Długość ściegu mierzona od punktu, w którym ząbki schodzą z płytki ściegowej do punktu, w 
którym ząbki są w skrajnym przednim położeniu i zaczynają się obniżać musi wynosić minimum 3mm. 
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Położenie ząbków transportu 
 
Standardowo, ilość ząbków transportu opuszczających płytkę ściegową zależy od rodzaju szytego materiału: 

− w przypadku materiałów ciężkich / grubych, 90% ząbków opuszcza płytkę dociskową – należy sprawdzić czy 
ząbki ponownie chowają się pod płytkę ściegową w swoim ruchu powrotnym 

− w przypadku materiałów średnich, 60% ząbków opuszcza płytkę dociskową 

− w przypadku materiałów lekkich / ciężkich, 60% ząbków opuszcza płytkę dociskową, a ostatnie dwa ząbki są 
obniżane tak, aby wałek pulera dotykał płaskiej powierzchni. 

Należy sprawdzić czy podczas cyklu szycia dolna część ząbków transportu nie dotyka górnej części chwytaczy. 
 
W celu dokonania regulacji wysokości ustawienia ząbków transportu należy: 

− przekręcając koło maszyny ustawić ząbki transportu w górnym położeniu 

− odkręcić śrubę (1) na osłonie mimośrodu 

− zdjąć górną osłonę (2) na ramieniu maszyny odkręcając 14 śrub ją mocujących 

− poluzować nakrętkę (3) i odkręcić śrubę (4) blokującą sworzeń mimośrodu 

− przy pomocy wkrętaka, przekręcić sworzeń (5) mimośrodu i dokonać regulacji wysokości ustawienia ząbków 
transportu. 

 
Po dokonaniu regulacji należy zabezpieczyć położenie mimośrodu (4) przy pomocy śruby (3) i nakrętki (2), a 
następnie zamontować osłonę dokręcając na przemian 14 śrub.  
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REGULACJA POŁOŻENIA IGIELNICY, WYŚRODKOWYWANIE POŁOŻENIA IGIEŁ  
WZGLĘDEM OTWORÓW OPADANIA IGŁY W PŁYTCE ŚCIEGOWEJ 
 
 

Odległość pomiędzy płytką ściegową a czubkiem igły, 
w momencie gdy igielnica znajduje się w górnym 
martwym punkcie, powinna wynosić od 11.5mm (w 
przypadku materiałów lekkich / cienkich) do 12.0mm 
(w przypadku materiałów ciężkich / grubych). 

 
 
 
Igły powinny idealnie opadać na środek otworów opadania igieł w płytce ściegowej.  
W celu dokonania regulacji należy zdjąć przednią osłonę z głowicy maszynowej, poluzować zacisk na igielnicy i 
ustawić igły tak, aby były wyśrodkowane względem otworów w płytce ściegowej. 
Po dokonaniu regulacji należy dokręcić śrubę na zacisku igielnicy, jednak niezbyt mocno, aby nie uszkodzić 
zacisku. 
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PŁYTKA ŚCIEGOWA 
 
 

W celu poprawy operacji tworzenia ściegu łańcuszka 
należy wydłużyć szczeliny w tylnej części płytki 
ściegowej o co najmniej 1.5mm. 
Narożniki wydłużonych szczelin powinny przypominać 
kształtem projekt przedstawiony na ilustracji obok. 

 
 
 
 

SYNCHRONIZACJA W CZASIE CHWYTACZY 
 
 
Należy dokonać regulacji chwytaczy zgodnie z ilustracją poniżej. 
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REGULACJA RUCHU CHWYTACZY 
 
 
W celu dokonania regulacji ruchu chwytaczy należy sprawdzić: 

− synchronizację w czasie chwytaczy 

− zastosowany system igieł oraz rozmiar (grubość) igieł. 
Gdy chwytacz przesuwa się z dolnego położenia na lewo w prawą stronę a igła wykonuje ruch w dół, prześwit 
pomiędzy spodnią częścią chwytacza a czubkiem igły powinien wynosić maksymalnie 0.05-0.1mm. 
 

 
 
 
W celu zwiększenia lub zmniejszenia wielkości ruchu chwytacza po elipsie należy: 

− odkręcić śrubę na osłonie dwóch mimośrodów zamocowanych do dolnego wałka na ramieniu maszyny 
(wewnątrz ramienia widoczny jest dolny wałek z dwoma mimośrodami) – mimośród znajdujący się z prawej 
strony służy do regulacji ruchu chwytacza 

− poluzować dwie śruby (A) i otworzyć osłony mimośrodów 

− przekręcić koło maszyny i przy pomocy wkrętaka poluzować pierwszy wkręt bez łba (B) o 1/2 obrotu (wkręt 
musi delikatnie przylegać do mimośrodu) 

− przekręcić koło maszyny i przy pomocy wkrętaka poluzować drugi wkręt bez łba (C) – dociskając 
wkrętakiem wkręt należy przekręcać koło maszyny i tym samym regulować ruch przeplatacza, przy czym: 

− obrót koła w dół powoduje wydłużenie ruchu (mniejsze przyleganie pomiędzy chwytaczem i igłą) 

− obrót koła w górę powoduje skrócenie ruchu (większe przyleganie pomiędzy chwytaczem i igłą) 

− dokręcić pierwszy wkręt bez łba (C) i przekręcić koło maszyny do momentu, gdy będzie możliwe dokręcenie 
drugiego wkrętu (B) 

− zamknąć osłony mimośrodu i dokręcić śruby mocujące (A). 
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W celu sprawdzenia czy chwytacz dotyka igły podczas cyklu szycia lub gdy konieczne jest dokonanie ponownej 
regulacji położenia chwytacza: 
 

 
 
 
Powyższa ilustracja przedstawia kolejność śrub przy przekręcaniu koła maszyny w normalnym kierunku. 
Położenie pierwszej śruby (A) – z lewej strony – jest stałe, a śrub (B) i (C) – regulowane. Standardowo, śruba (B) 
jest nieznacznie przyspieszona względem osi symetrii, a śruba (C) jest nieznacznie opóźniona względem osi 
symetrii. 
 
Uwaga 
Każdorazowo po dokonaniu zmiany ruchu chwytacza po elipsie, należy dokonać regulacji położenia chwytacza. 
Jest to konieczne z uwagi na fakt, iż ruch po elipsie nie jest modyfikowany w sposób symetryczny – ruch 
chwytacza do przodu jest szerszy niż jego ruch powrotny. 
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REGULACJA POŁOŻENIA OSŁONY IGIEŁ ORAZ UCHWYTU OSŁONY IGIEŁ 
 
 
Osłona igieł mocowana jest przy pomocy śruby, której przesunięcie w szczelinie umożliwia podniesienie lub 
opuszczenie osłony. 
 
 
Górna część osłony igły powinna wystawać poza swoją podporę na około 1mm. Osłona igieł jest mocowana 
przy pomocy śruby (B) znajdującej się w szczelinie regulacyjnej oraz przy pomocy nakrętki z drugiej strony – na 
podstawie ząbków transportu. Położenie osłony igieł jest regulowane i musi być dostosowane do 
zdefiniowanej długości ściegu. 
 
 
Należy sprawdzić: 

− czy gdy igła dotyka osłony, wygina się na około 0.2-0.5mm 

− czy powierzchnia osłony igieł jest czysta i pozbawiona jakichkolwiek zarysowań 

− czy igły dotykają chwilowo w tym samym momencie osłony igieł podczas swojego ruchu z dolnego 
martwego punktu do górnego martwego punktu. 

 
 

 
 
 
Należy także sprawdzić czy osłona igieł nie zasłania całkowicie oczka igły w momencie, gdy igła zaczyna dotykać 
osłony. W celu dokonania regulacji należy poluzować śruby mocujące na zacisku i ustawić odpowiednią 
wysokość. Aby nieznacznie zasłonić oczko należy obniżyć osłonę igieł przy pomocy śruby regulacyjnej (B). 
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SYNCHRONIZACJA W CZASIE WZAJEMNEGO RUCHU CHWYTACZA I IGŁY,  
FAZA GÓRNEGO I DOLNEGO WAŁKA, POŁOŻENIE CHWYTACZA 
 
Poniższa regulacja należy do podstawowych regulacji maszyny umożliwiając sprawdzenie fazy pomiędzy 
dolnym i górnym wałkiem oraz sprawdzenie czy chwytacze prawidłowo zaczynają swój ruch. 
 
 
Faza górnego i dolnego wałka 
 
Przekręcając koło maszyny należy ustawić igielnicę w dolnym martwym punkcie. Wówczas chwytacz powinien 
znajdować się w skrajnym położeniu na prawo. Zębaty pas należy umieścić na dolnym wałku zębatym na 
dolnym wałku maszyny i przekręcać wałek zębaty do momentu, gdy chwytacz przesunie się w lewo, a igielnica 
– w dół. 
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Położenie chwytacza 
 
Gdy chwytacz znajduje się w skrajnym położeniu do przodu (na lewo), a igła – w górze, punkt fazy jest poniżej 
osi symetrii gardła igły. Gdy chwytacz znajduje się w skrajnym tylnym położeniu (na prawo), a igła – w dole, 
punkt fazy jest powyżej osi symetrii gardła igły.   
W obu powyższych przypadkach, otwór igły i otwór chwytacza powinny się pokrywać. 
W celu dokonania regulacji należy odpowiednio ustawić wałek zębaty w dolnej części maszyny. 
 
 

 
 
 
W przypadku igielnicy wyższej o 12mm, otwór igły i otwór chwytacza będą się pokrywać jedynie w tylnej części 
gdy chwytacz przesunie się do tyłu a igła do dołu. 
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16. OLIWIENIE 
 
 
Przed przystąpieniem do oliwienia maszyny należy wyłączyć urządzenie. Dodatkowo należy pamiętać, aby 
maszynę wyczyścić przed jej oliwieniem. 
Do oliwienia maszyny należy używać oleju typu SAE20, bez detergentów. 
Ilość oleju w zbiorniku można obserwować przez specjalne okienko kontrolne (1). 
W celu uzupełnienia oleju w zbiorniku (konieczne jeżeli zbiornik jest w połowie pełny) należy odkręcić zatyczkę 
(2) na ramieniu maszyny.  
 

 
 
 
Raz w roku należy wyjąć zbiornik olejowy i dokładnie go wyczyścić.  
Należy także dokładnie czyścić filtr pompy olejowej. 
 
 
 

17. CZYSZCZENIE 
 
 
Przed przystąpieniem do czyszczenia maszyny należy wyłączyć urządzenie.  
Codziennie, przy użyciu sprężonego powietrza należy czyścić: 

− ogólnie całą maszynę, zwłaszcza obszar pod płytką ściegową 

− obcinacz nici łańcuszka 

− puler, w szczególności rolki pulera, aby wydmuchać resztki nici 

− filtr wlotowy silnika Mitsubishi. 
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18. SCHEMAT PODŁĄCZEŃ PNEUMATYCZNYCH I ELEKTRYCZNYCH 
 
 

 
 


