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1. SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Model 2261 firmy VI.BE.MAC. wyposazony jest w specjalnie skonstruowany puler paskowy CG81 podajgcy
gorng czes¢ materiatu przeciwwazgc podawaniu zgbkdw transportu, obcinacz nici faicuszka oraz urzadzenie
umozliwiajgce precyzyjne sterowanie naciskiem stopki w kazdym punkcie szycia (niska inercja - bezwtadnos¢).
Wyposazenie maszyny umozliwia zwiekszenie predkosci szycia bez strat na materiale oraz uzyskanie wysokiej
jakosci szwoéw o jednolitej formie. Dzieki zastosowaniu opcji sterowania naciskiem stopki (niska inercja -
bezwtadnos¢), docisk stopki jest zwiekszany przy szyciu pierwszych dziesieciu Sciegdw szwu. Pozwala to na
zachowanie statej dtugosci sciegu i maksymalnej sity trakcyjnej urzadzenia. Po wykonaniu dziesieciu $ciegéw, w
celu poprawy dziatania pulera oraz utrzymania jednolitych szwdéw, docisk stopki jest uwalniany.

ZRODLO ZASILANIA
Silnik Napiecie pradu Fazy Czestotliwos¢ Zuzycie pradu
EFKA 220/380/415V prad tréjfazowy 50/60 Hz 1100 W
MITSUBISHI 220V prad jednofazowy 50/60 Hz 750 W

POZIOM ZUZYCIA SPREZONEGO POWIETRZA

Zuzycie sprezonego powietrza wynosi okoto 0.4 litra na kazdy cykl przy minimalnym cisnieniu 6 barow.
Poziom zuzycia sprezonego powietrza dla urzadzenia chtodzacego jest regulowany.

WYMIARY | CIEZAR MASZYNY

Szerokosé: 98 cm Dtugosé: 68 cm Wysokos¢: 112 cm (120 cm ze sterowanym naciskiem stopki)

Ciezar: ok. 160 kg

STACJA ROBOCZA

i

Operator obstuguje maszyne siedzgc naprzeciw
urzadzenia.
Stacja robocza maszyny sktada sie z: °
— pedatu maszynowego umozliwiajacego
kontrole predkosci szycia, ktéry jest D
zamocowany na podstawie i podfgczony do #
silnika za pomocg sworznia
— elementu podajgcego materiat, ktéry jest
mocowany na ramieniu maszyny . L

— gtéwnego przetacznika zasilania |

znajdujacego sie pod stotem maszynowym. @

'—
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2. WARUNKI UZYTKOWANIA

Normalna praca maszyny obejmuje czynnosci zwigzane z operacjq szycia przy zachowaniu nastepujacych
warunkow:

przed przystgpieniem do pracy operator dokfadnie zapoznaje sie z instrukcjg obstugi urzadzenia

operator stosuje sie do zalecen okreslonych w instrukcji obstugi oraz do dyrektyw Komisji Europejskiej
okreslonych dla danych czynnosci

grubosé spodni w miejscu przeszycia nie przekracza 8mm

maszyna nie jest uzywana w cyklu ciggtym

pedat maszynowy jest zabezpieczony w odpowiednim potozeniu

podczas obstugi maszyny zachowywane sg wszelkie srodki ostroznosci: ostony i urzadzenia zabezpieczajgce
sg zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

zrédto pradu zasilajacego jest state (wahanie £5%)

maszyna jest prawidtowo uziemiona

maszyna jest podfgczona do obwodu elektrycznego z oddzielnymi wejsciami: negative (ujemny) oraz earth
(uziom)

maszyna nie jest uruchamiana przy temperaturach otoczenia powyzej 40°C oraz ponizej 10°C

woda oraz inne ptyny (z wyjgtkiem oleju maszynowego) nie dostajg sie do maszyny

woda oraz inne ptyny nie dostajg sie do panelu sterujgcego, cewek cylindrycznych oraz sitownikéw

maszyna nie znajduje sie w pomieszczeniu lub w poblizu pomieszczenia, w ktdrym sktadowane sg materiaty
wybuchowe czy wystepujg niebezpieczne opary

maszyna nie jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza, do ktérego dostaty sie woda lub inne ptyny
maszyna jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza o minimalnym statym cisnieniu wewnetrznym
na poziomie 5.5 baréw

czynnosci konserwacyjne dokonywane sg przez odpowiednio przeszkolony personel techniczny.

Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystgpieniem nastepujacych sytuacji:

maszyna nie zostata ustawiona na réownym, ptaskim podtozu

maszyna nie zostata zainstalowana przez wykwalifikowany personel

naprawy maszyny nie zostaty przeprowadzone przez wykwalifikowany personel

zrédto pradu zasilajgcego nie jest state

maszyna nie zostata uziemiona lub wystepujg zaktécenia w dostawie energii

cisnienie powietrza w obwodzie pneumatycznym nie jest state i/lub jako$¢ powietrza nie spetnia wymagan
producenta

maszyna nie byta poddawana wtasciwej konserwacji

przy wymianie zuzytych lub uszkodzonych elementéw maszyny nie stosowano oryginalnych czesci
zalecanych przez producenta dla modelu

operator nie przestrzegat zapisdw instrukcji obstugi maszyny

operator nie przestrzegat wytycznych dotyczgcych maksymalnej grubosci spodni w przeszywanej czesci
operator pracowat na uszkodzonej (ztamanej) lub nieodpowiedniej igle co powodowato niszczenie spodni
maszyna zostata uszkodzona/zniszczona na skutek wystgpienia sytuacji wyjgtkowych (np. dziatania
zywiotéw naturalnych).

Bezwzglednie niedozwolone jest:

zdejmowania oston i urzadzen zabezpieczajgcych z miejsc dla nich przeznaczonych

zdejmowania ostony oczu, zwtaszcza w sytuacji gdy operator nie nosi specjalnych okularéw ochronnych
odtgczania urzadzen zabezpieczajgcych zainstalowanych przez producenta

modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta.
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WARUNKI GWARANCII

Wszystkie elementy maszyny, ktére zostaty dostarczone do nabywcy urzadzenia i ulegty uszkodzeniu, objete s3
jednoroczng gwarancjg. Gwarancja nie obejmuje elementow zuzywalnych w trakcie eksploatacji maszyny (np.
olej, igly).

Czesci uszkodzone w wyniku nieprawidtowego uzytkowania i/lub nieprawidtowej regulacji maszyny przez
nieuprawniony personel nie sg uznawane jako elementy uszkodzone w rozumieniu gwarancji producenta.
W takich przypadkach producent obcigzy finansowo wtasciciela maszyny kosztami wymiany/naprawy
uszkodzonego elementu tacznie z kosztami transportu i/lub montazu.

3. FUNKCJE GROWNEGO PRZELACZNIKA
ORAZ PEDALU MASZYNOWEGO

GLOWNY PRZELACZNIK

Gtéwny przetacznik zasilania znajduje sie pod stotem
maszynowym przy nodze stojaka.

Przetgcznik sktada sie z dwdch przyciskow:

— lewy (czerwony): wytgcza zasilanie (OFF)

— prawy (czarny): wtgcza zasilanie (ON).

PEDAt MASZYNOWY

Pedat maszynowy znajduje sie w dolnej czesci stojaka i jest podtaczony do silnika za pomoca preta tgczgcego
oraz dzwigni.

wznios stopki dociskowej + ON
funkcja niskiej inercji

-— 17- - } - | potozenie neutralne

obroty
wiekszy docisk -

wieksza predkosé
\i\




'COKANSTEC

4. URUCHOMIENIE MASZYNY

Aby wtgczy¢ maszyne nalezy nacisngc czarny przycisk (ON) na gtdéwnym przetgczniku.

5. ZATRZYMANIE MASZYNY

Aby wytgczy¢ maszyne nalezy nacisngc czerwony przycisk (OFF) na gtdwnym przetgczniku.

6. OBROTY

Obroty maszyny VI.BE.MAC. 2261 przy silniku MITSUBISHI sg ustawiane automatycznie.

7. SERWOSILNIK MITSUBISHI

Serwosilnik MITSUBISHI umozliwia sprawdzenie obrotéw maszyny oraz potozenia igiet. Silnik pracuje na
pradzie jednofazowym o napieciu 220V, czestotliwosci 50/60Hz oraz mocy 740W.

USTAWIENIE KIERUNKU OBROTOW MASZYNY

Wyswietlacz panela sterujgcego:

Ok [k
p

Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotéw silnika.
Przyktad: jezeli krawedzie kwadratu bedg podswietla¢ sie przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara,
koto maszyny ustawi sie w gérnym potozeniu.

Jezeli pierwszy symbol jest staty (wszystkie krawedzie sg stale widoczne), maszyna znajduje sie w trybie
awaryjnego zatrzymania.
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POLOZENIE ZATRZYMANIA IGLY PRZY PEDALE MASZYNOWYM W USTAWIENIU
NEUTRALNYM

Wyswietlacz panela sterujacego:

O] FE
|

Pierwsza cyfra okresla potozenie zatrzymania igty podczas zatrzymania maszyny w trakcie szycia bez wykonania
obciecia nici.

Wskazanie ,1” oznacza, ze maszyna zatrzymuje sie z igtg w gorze.

Wskazanie ,,2” oznacza, ze maszyna zatrzymuje sie z igtg w dole.

Aby zmieni¢ wartos$¢ ustawienia nalezy nacisngé przycisk A.

USTAWIENIE PROCENTOWE PREDKOSCI MASZYNY

Wyswietlacz panela sterujgcego:

L 1S
P

Dwie ostatnie cyfry oznaczajg procent maksymalnej predkosci na jakiej pracuje aktualnie maszyna
(maksymalna warto$¢ predkosci maszyny ustawiana jest z poziomu parametru H w trybie P).
Aby zmieni¢ wartos$¢ procentowg predkosci nalezy nacisng¢ przyciski Ci D.

USTAWIENIE PREDKOSCI SZYCIA

Wyswietlacz panela sterujgcego:
O/ |kl

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ gérnga i dolng strzatke ({1 + ) — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

LLIPJET P

Nalezy przytrzymac wcisniete strzatke w gore i strzatke w dét (1+8) do momentu, gdy na wyswietlaczu
pojawi sie wskazanie maksymalnej predkosci:

H- - - -

Przy pomocy przyciskéw A, B, C i D nalezy ustawic zagdang predko$¢ (standardowo: 4 500 obr./min.).
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Nalezy nacisngc strzatke w dét ({) — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie minimalnej predkosci:

L - - - -

Przy pomocy przyciskéw A, B, C i D nalezy ustawi¢ zadang predkos¢ (standardowo: 220 obr./min.).

Aby zakonczy¢ ustawienia predkosci nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w doét (T+{) — na
wyswietlaczu pojawi sie gtdwny wyswietlacz.

O[]

USTAWIENIE PARAMETROW STEROWANIA NACISKIEM STOPKI
(NISKA INERCJA - BEZWLADNOSC)

Wyswietlacz panela sterujgcego:
D 2 | |- |]o|]o

Nalezy jednoczesnie nacisngé strzatke w doét oraz przyciski B i D ($+B+D) — na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o trybie S:

Hnaas

Nalezy przytrzymac wecisniete strzatke w dét oraz przyciski B i D ($+B+D) do momentu, gdy na wyswietlaczu
pojawi sie wskazanie sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwtadnos¢):

k] b1

Nalezy naciskac strzatke w dét) do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wartosci sygnatu do
zaworu cewki elektromagnetycznej (Sciegi):

dEana

Przy pomocy przyciskédw C i D nalezy ustawi¢ zadang wartos¢.

Aby zakonczy¢ ustawienia parametrow nalezy jednocze$nie nacisng¢ strzatke w gére i strzatke w dét (++).
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USTAWIENIE PAMIECI (OPCJA ZAPISYWANIA W TRYBIE BACK-UP)

Wyswietlacz panela sterujgcego:

D2-99

Nalezy wytaczy¢é maszyne i odczekac do zresetowania ustawien wyswietlacza.
Nastepnie nalezy wtgczy¢ maszyne i jednoczes$nie nacisngc strzatke w dét oraz przyciski A, B i D ({+A+B+D) —
na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie U z dostepnym podmenu:

Pl]-||u

Nalezy przytrzymac wcisnietg strzatke w dét oraz przyciski A, B i D ({+A+B+D) do momentu, gdy na
wyswietlaczu pojawi sie nastepujgce wskazanie:

B A C u P

Aby uruchomi¢ cykl zapisywania w pamieci nalezy nacisng¢ przycisk D (D) — przycisk D nalezy przytrzymywad
wcisniety, do momentu gdy na wyswietlaczu nastepujace wskazanie:

‘Dz-gg

Operacja przesyfania danych zajmuje okoto 4-5 sekund.

W przypadku wystgpienia btedu lub nieprawidtowosci, na ekranie pojawi sie nastepujgcy komunikat:

1] i lml|-]]0]]s

U M A B c D

Nalezy wdéwczas wytgczy¢ maszyne i ponownie, od poczatku, wykonaé ww. czynnosci.

10
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RESETOWANIE PAMIECI

Uwaga
Po zresetowaniu pamieci, przy ponownym wigczeniu maszyny, pamieé¢ panela sterujgcego bedzie albo
pamiecig ustawien fabrycznych (standardowych) lub programem zapisanym podczas ostatniego back-up’u.

Wyswietlacz panela sterujgcego:

M=

! M A B c D

Nalezy jednoczesnie nacisngé strzatke w dét oraz przyciski B i C (£+B+C) — na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o trybie R:

P | | R

Nalezy przytrzymac wecisnietg strzatke w dét oraz przyciski B i C ({+B+C) do momentu, gdy na wyswietlaczu
pojawi sie nastepujace wskazanie:

Aby rozpocza¢ proces usuwania danych z pamieci nalezy nacisng¢ przycisk D (D) i przytrzymac go wcisnietego
do momentu, gdy dioda swietlna napisu RESET zaswieci sie trzykrotnie (operacja resetowania danych zajmuje
okoto 4-5 sekund) — wéwczas na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgce wskazanie:

i R a || o

11
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CZUJNIK ZBLIZENIOWY (BLISKOSCI POLOZENIA IGLY) — POLOZENIE IGLY W GORZE / W DOLE

Najnowsze modele maszyny posiadajg zmodyfikowany czujnik potozenia zatrzymania — w miejsce oryginalnego
pozycjonera igiet Mitsubishi, pod boczng ostong zainstalowany zostat czujnik zblizeniowy NPN (standardowo
otwarty).

W celu ustawienia potozenia igty w gorze / w dole nalezy:

— przekrecajac gtéwne koto gtowicy szyjacej ustawié igielnice w géornym martwym punkcie

— poluzowaé duzg $rube (A) na dolnym watku zebatym

— przekreci¢ blaszke (B) detektora mocowang na kole zgodnie z ilustracjg ponizej

— umiesci¢ uchwyt (C) czujnika na sworzniu i zamocowac go za pomocg wkretu bez tba (D) — czujnik
zblizeniowy powinien by¢ ustawiony prostopadle wzgledem blaszki detektora

— umiesci¢ czujnik zblizeniowy (E) wewnatrz uchwytu czujnika i zamocowac go za pomocg wkretu bez tba (F)
sprawdzajgc czy przeswit pomiedzy elementami nie przekracza 1mm

— przekrecié¢ koto gtowicy sprawdzajac czy detektor nie dotyka czujnika zblizeniowego.

W celu dokonania zmiany parametru Mitsubishi nalezy nacisng¢ gérng i dolng strzatke (++%) i z rozwijanego

menu w trybie P wybraé:

— parametr KD, ktéry umozliwia prace maszyny bez pozycjonera oraz

— parametr K8, ktéry pozwala zidentyfikowaé potozenie zatrzymania igly w momencie zatrzymania maszyny
podczas szycia bez wykonania obciecia nici przy ustawionym na wyswietlaczu wskazaniu ,,2”.

12
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Wyswietlacz panela sterujgcego:

0

O

Il

M

A

c

D

Pierwsza cyfra oznacza pofozenie igty w momencie zatrzymania maszyny podczas szycia bez wykonania
obciecia nici. Wskazanie ,,2” oznacza, ze przy zatrzymaniu maszyny igta ustawi sie w dolnym potozeniu.

Aby zmieni¢ wartos$¢ ustawienia nalezy nacisngé przycisk A.

Wyswietlacz panela sterujgcego:

0

O

Il

M

A

Nalezy jednoczesnie nacisngc gorng i dolng strzatke (©+8) — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

= |

P

P

(e

M

Nalezy przytrzymac wcisniete strzatke w gore i strzatke w dét (1+8) do momentu, gdy na wyswietlaczu
pojawi sie wskazanie maksymalnej predkosci (4 999 obr./min.):

BRIl

Il

M

A

Nastepnie nalezy przytrzymaé wcisnietg strzatke w gére (') do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie sygnatu potozenia igty w dole:

0

Il

M

D

Przy pomocy przyciskéw B, C i D nalezy ustawi¢ wartos¢ 140.

13
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Nalezy ponownie przytrzymac wcisnietg strzatke w gore (') do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie

wskazanie sygnatu wirtualnego (pozornego) potozenia w dole:

I}

N

Il

M A

ERE

X

Przy pomocy przycisku D nalezy ustawi¢ ON (wigczony).

Aby zakonczyé ustawienia nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w dét (0+8) — na

wyswietlaczu pojawi sie gtdwny wyswietlacz.

ﬂ D 2 - 9 9
[ mi|allB|lc||D
LISTA PARAMETROW
Nr Wyswietlenie Wart(’)sc Ustawienie Funkcja
domysina

A2 PDC 30 40 krzywa pedatu maszynowego

A3 AC M L proste ustawienie czasu przyspieszenia
All MR 70 118 ustawienie $rednicy kota pasowego silnika
Al4 MSP 36 40 maksymalna predkos¢ silnika

C46 IP Ccu NCL wybér funkcji sygnatu wejscia

C49 11 101 FWD wybér funkcji sygnatu wejscia
Cc104 FUD MS MF dzielenie wzniosu stopki dociskowej
c108 01 oT1 KS1 wybor funkcji sygnatu wyjscia
C118 03 TF VAC wybor funkcji sygnatu wyjscia
C123 04 NO DNW wybdr funkcji sygnatu wyjscia
C127 05 NO oT1 wybor funkcji sygnatu wyjscia
C131 06 NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C135 07 NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C139 (e]] NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C143 OK NO PUL wybdr funkcji sygnatu wyjscia
C147 00 NO PUL wybér funkcji sygnatu wyjscia
C151 oP NO PUL wybér funkcji sygnatu wyjscia
C156 POD MS MF dzielenie na wyjsciu z wyjatkiem wyjscia FU
C159 AN NO THI wybér funkcji wejscia modutu logicznego [AND]
C162 N1 HI SL wybér funkcji wyjscia modutu logicznego [AND1]
C164 N2 HI SL wybér funkcji wyjscia modutu logicznego [AND2]
C165 NaL OF ON ustaywie'nie na w'yjs','ciu' modutu logicznego [AND2] na

poziomie wysoki/niski

C166 N3 HI SL wybor funkcji wyjscia modutu logicznego [AND3]

14




Wartosc

Nr Wyswietlenie , Ustawienie Funkcja
domysina
C171 R1 NO SL wybér funkcji wyjscia modutu logicznego [OR1]
C173 R2 NO THO wybér funkcji wyjscia modutu logicznego [OR2]
C175 R3 NO SL wybér funkcji wyjscia modutu logicznego [OR3]
C192 CKK ON OF anulowanie CKD
619 F 140 20 czas_ pocza’Fkowy na wyjsciu podnoszenia stopki
dociskowej
H1 LHH 90 50 gorna granica maksymalnej predkosci [H]
H2 LHL 0 10 dolna granica maksymalnej predkosci [H]
1 MAC OF ON zaka_z trybu pr.o.sty.ch usjcavyieri dla maszyny z
obcinaniem nici Mitsubishi
2 TRC OF ON zakaz TR trybu obcinania nici w trybie P, G
3 CcwcC OF ON zakaz zmiany kierunku obrotéw
17 JKC OF ON wytaczenie przetacznika J, K
18 SBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla
J9 SNC OF ON zakaz przetgczania liczby Sciegdw poczatkowych rygla
J10 EBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla koricowego
J11 ENC OF ON zakaz przetgczania liczby Sciegdw rygla koricowego
J12 SKC OF ON zakaz przetgczania typu rygla poczatkowego
J13 EKC OF ON zakaz przetgczania typu rygla koncowego
114 TSC OF ON zakaz przetgczania wzoru szycia
15 TNC OF ON za_kaz przefa?z_ania I.iczby Sciegdw wzoru szycia oraz
wielokrotnosci szycia
J16 MDC OF ON zakaz przetgczania wzoru w trybie wzoru
P1 H 4000 4999 predkos¢ maksymalna
P7 S 250 850 predkos¢ wolnego startu
P71 D 176 76 czas d'Ia na'pe;du s'ilnika po opuszczeniu podnosnika
stopki dociskowej
P39 TR M1 NO tryb obcinania nici
P44 D8 28 20 kat zatrzymania potozenia igty w dole
P50 K8 180 140 kat rgch'u pow,rotnego igty — od potozenia w dole do
potozenia w gorze
P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole
S2 SQS NO T warunki rozpoczecia pracy w prostej kolejnosci
S5 NE1 OF ON KS1: wybdr ilosci sciegdw oraz czasu do wytgczenia OFF
S11 S2E OF ON KS2: ustawienie zliczania do wytgczenia OFF
S16 K11 7 0 KS1: ustawienie czasu do liczby Sciegéw
S17 K12 7 10 KS2: ustawienie czasu do liczby Sciegéw

15




[COKANSTEC

8. URZADZENIE KONTROLUJACE DOCISK DYNAMICZNY

Nacisk stopki realizowany jest poprzez sitownik pneumatyczny. Specjalny czujnik wysokosci stopki umozliwia
sterowanie naciskiem stopki w kazdym punkcie szycia. Dzieki zastosowanym rozwigzaniom, stopka zapewnia
jak najmniejszy docisk podczas szycia, jednak przy przejsciu przez punkty newralgiczne (np. szwy poprzeczne),
docisk jest zwiekszany, aby zapewni¢ jednakowg dtugos¢ Sciegu podczas catego procesu szycia.

Podczas szycia dostepne sg trzy rézne poziomy docisku stopki dociskowe].

Kazdorazowo przy podnoszeniu stopki dociskowej, na poczatku szwu docisk stopki jest maksymalny — zalezny
od regulacji gtdwnego regulatora docisku A — i jego poziom utrzymywany jest podczas wykonywania zadanej
liczby sciegéw okreslonej z poziomu panela sterujgcego EMFY —tryb S, licznik K12.

Po wykonaniu zadanej liczby sciegdw przy maksymalnym docisku stopki, sita docisku jest zmniejszana do
poziomu normalnego tj. pomiedzy 0.8-1.2 bara — zaleznie od regulacji gtéwnego regulatora docisku B.

Za kazdym razem gdy czujnik zblizeniowy odczyta grubosé materiatu, docisk stopki ustawiany jest na poziomie
3.5-4.0 baréw — zaleznie od regulacji gtdwnego regulatora docisku C — i jego poziom utrzymywany jest podczas
wykonywania zadanej liczby $ciegéw okreslonej z poziomu panela sterujgcego EMFY —tryb S, licznik K12.

Po wykonaniu zadanej liczby $ciegdw przy maksymalnym docisku stopki, sita docisku jest zmniejszana do
poziomu normalnego tj. pomiedzy 0.8-1.2 bara.

FUNKCJA CZUJNIKA ZBLIZENIOWEGO

Czujnik zblizeniowy znajduje sie z lewe] strony
gtowicy szyjacej.

Zwiekszenie cisnienia wewnatrz sitownika stopki
dociskowej zwieksza site docisku stopki i umozliwia
lepszg kontrole materiatu (np. nie bedzie on
podnoszony przez igty przy ich podnoszeniu).

LILITTY

Czujnik zblizeniowy powinien by¢ ustawiony tak, aby
nie zadziatat gdy stopka dociskowa znajduje sie na
materiale o standardowej grubosci.

Czujnik powinien zadziata¢ gdy stopka dociskowa
podnosi sie nad punktem o okreslonej grubosci, po
okoto 1mm ruchu.

Po przejsciu punktéw ustawionych na liczniku K12, w
celu zapewnienia statego podawania materiatuy,
docisk jest zwalniany.

Czujnik zblizeniowy podtgczony jest do OPCII B,
ztaczki 7-bolcowe] (brgzowa), 9-bolcowej (czarna) i

10-bolcowej (niebieska) na panelu sterowania EMFY. poziom
: stopki dociskowej
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9. SILOWNIKI

Maszyna wyposazona jest w trzy sitowniki do: podnosnika stopki dociskowej, pulera paskowego oraz
sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwtadnosc).

PODNOSNIK STOPKI DOCISKOWE)

Sitownik podnosnika stopki dociskowej to specjalny model 20/20 o podwdjnym dziatania. Sitownik znajduje sie
z tytu maszyny i jest podtgczony za pomocy preta tgczacego do korby podnosnika stopki dociskowe;j.

Sitownik zamocowany jest do uchwytu pulera za pomocg wkretu bez tba.

Obwdd pneumatyczny podtgczony jest do przedniej czesci sitownika, poniewaz powrét powietrza nastepuje
poprzez docisk stopki.

PULER

Sitownik pulera to specjalny model 25/25 o podwdjnym dziataniu. Sitownik dociska dzwignie podtgczong do
watka, ktéry popycha gumowy pas. Sitownik znajduje sie z tytu maszyny i jest zamocowany na wtasnym stojaku
za pomocg Sruby obrotowe;j.

Reduktor cisnienia pneumatycznego przekazuje cisnienie do sitownika gdy puler podaje materiat. Aby podniesc¢
puler nalezy otworzyé przetacznik z boku sitownika oraz catkowicie docisngé pietg dolng czesé¢ pedatu
maszynowego. Wodwczas, sprezone powietrze przechodzi do tylnej czesci sitownika pod maksymalnym
cisnieniem 6 baréw podnoszac puler.

STEROWANIE NACISKIEM STOPKI (NISKA INERCJA — BEZWEADNOSC)

Sitownik sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwtadno$¢) to specjalny model o pojedynczym dziataniu.
Sitownik znajduje sie w gdrnej czesci gtowicy szyjacej na Srubie, ktéra reguluje docisk stopki dociskowe;j.

Tylko spodnia czes$¢ sitownika jest podtgczona do obwodu pneumatycznego. Cisnienie pracujgcego sitownika
wynosi maksymalnie 6 baréw.

10. OBCINACZ NICI tANCUSZKA

Maszyna wyposazona jest w urzgdzenie obcinajgce ni¢ tancuszka na poczatku i na koncu szwu umozliwiajac
sprawne i szybkie wykonywanie operacji szycia przy zachowaniu wysokiej jakosci.

Obcinacz skfada sie z gtdbwnego elementu, do ktérego mocowany jest ndz ruchomy oraz element zasysajacy nic¢
tancuszka. Wielkos¢ ruchu noza ruchomego jest regulowana.

W celu zapewnienia bezawaryjnej pracy obcinacza zaleca sie codzienne czyszczenie urzadzenia oraz oliwienie
bolca, ktéry popycha néz ruchomy w tulei.
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REGULACJA POLOZENIA NOZA RUCHOMEGO

W celu dokonania regulacji pofozenia noza

ruchomego nalezy:

— sprawdzi¢ poprawnos$¢ ustawienia dtugosci Sciegu
dla danej operacji szycia oraz wielkos¢ ruchu
zgbkdéw transportu

— obracajac koto pasowe ustawié zgbki transportu w
najwyzszym potozeniu

— sprawdzi¢ potozenie noza ruchomego wzgledem
noza statego — gdérna cze$¢ noza ruchomego
powinna nachodzi¢ na ok. 1Imm na néz staty

— jezeli wielko$¢ nachodzenia noza ruchomego jest
nieprawidlowa - odpowiednio wyregulowad
dtugosc sruby.

Uwaga

Jezeli sruba regulacyjna bedzie zbyt mocno dokrecona:

w momencie gdy zabki transportu wysung sie do skrajnego potozenia z przodu, sworzen obrotowy bedzie
dotykac¢ noza obrotowego jedynie w niewielkiej czesSci — nalezy upewnié sie, ze sworzen sie nie obraca; w
przeciwnym wypadku obrét sworznia wokdt jego osi moze uszkodzi¢ ndz ruchomy, ndz staty oraz zgbki
transportu.

Jezeli Sruba regulacyjna nie bedzie wystarczajgco dokrecona:

w momencie gdy zabki transportu znajdg sie w najwyzszym potozeniu, srodkowa szczelina w nozu statym
bedzie delikatnie zastonieta przez néz ruchomy — woéwczas ni¢ fanicuszka nie bedzie mogta przejs¢ przez
szczeline, nie bedzie prawidtowo ucieta oraz zassana.

REGULACJA DOCISKU KRAWEDZI TNACEJ NOZA RUCHOMEGO

N6z staty mocowany jest na obcinaczu za pomoca
czterech srub.

Sruba znajdujaca sie w gérnej czesci, z prawej strony,
stuzy do regulacji docisku miedzy nozem statym i
nozem ruchomym w momencie ich catkowitego
zamkniecia. Gérne S$ruby nalezy dokreci¢ tak, aby
noze delikatnie dotykaty sie o siebie, a nastepnie
delikatnie je odkrecic.

O ile gdrne sruby mozna odpowiednio dokrecac i
odkrecaé w celu uzyskania zadanego docisku, o tyle
dwie dolne s$ruby powinny by¢ zawsze dobrze
dokrecone.
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WYMIANA NOZA STALEGO | NOZA RUCHOMEGO

W celu dokonania wymiany noza statego i noza ruchomego nalezy:

— poluzowac cztery sruby mocujgce

— delikatnie zdjg¢ ptytke gtdwnej podstawy obcinacza zwracajac
uwage na gumowy pas regulujgcy ruch noza ruchomego

— doktadnie  wyczysci¢ gtéwng podstawe obcinacza @z
nagromadzonego pytu i brudu

— odkrecié srube obrotowa mocujgcg néz ruchomy przytrzymujac
ja kluczem od 5.5mm

— wymienié néz

— dokreci¢ srube obrotowg noza ruchomego tak, aby noze

podczas ruchu delikatnie dotykaty sie .
— nieznacznie odkrecic¢ srube obrotowa, aby zapewni¢ swobodny Q S
. 5 o
ruch nozy 7}
— ponownie zamontowaé ptytke gtdownej podstawy zwracajac il

uwage, aby gumowy pas noza ruchomego byt wysrodkowany, a
jego ramie umieszczone w gardzieli noza ruchomego
— dokrecié sruby regulujgce docisk krawedzi tngcych.
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11. PULER

Puler znajduje sie w tylnej czesSci maszyny, bezposrednio za stopka dociskowa. Zapewnia on dokfadne i
rownomierne podawanie materiatu pozwalajagc na zwiekszenie predkosci szycia oraz tworzenie jednolitego

Sciegu wysokiej jakosci.

Do regulacji pracy pulera stuzy tzw. zeromax. Docisk pulera regulowany jest poprzez sitownik pneumatyczny.
Aby podnies¢ puler nalezy docisngé tylng czes¢ pedatu maszynowego. Sprezone powietrze ma maksymalne

cisnienie na poziomie 6 barow.

REGULACJA POLOZENIA W KIERUNKU POPRZECZNYM | WZDtUZNYM

Przed przystgpieniem do regulacji nalezy zatrzymac
maszyne i odprowadzi¢ powietrze z systemu.

Regulacja potozenia pulera w kierunku poprzecznym

Regulacja potfozenia pulera w kierunku poprzecznym
wymaga zainstalowania nowego pasa.

W celu przesuniecia pulera nalezy odpowiednio
przekreci¢ sruby regulacyjne mocujgce pas. Pas
powinien zawsze by¢ wysrodkowany wzgledem
dwoch szwow.

Regulacja potozenia pulera w kierunku wzdtuznym

Regulacja potozenia pulera w kierunku wzdtuznym

wymaga zainstalowania nowego pasa.

Optymalne potozenie pulera w kierunku wzdtuznym:

— S$rodek dolnego watka zebatego, pod ktory
podchodzi pas, znajduje sie na koncu ptytki
Sciegowej

— gumowy pas nie dotyka zadnego metalowego
elementu podczas catej operacji szycia (w tym
stopki dociskowej oraz preta dociskowego).

Puler nalezy podnies¢ i przesung¢é w zgadanym
kierunku.

Podczas szycia pofozenie pulera nie moze ulec
zmianie, maszyna powinna zachowaé prawidtowa
trakcje i powinna wykonac przeszycie az do zrzucenia
obu nici taiicuszka.

A7)
o b

|

gumowy pas

$ruba regulacyjna
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WYMIANA GUMOWEGO PASA
Przed przystgpieniem do wymiany gumowego pasa nalezy wytaczy¢é maszyne.

W celu dokonania wymiany gumowego pasa nalezy:
— odkrecajgc  pokretto  mocujgce  poluzowac
naprezacz pasa

— podniesc¢ puler &

— zdja¢ caty puler oraz pas = K

— zatozy¢ nowy pas upewniajac sie, ze pasuje do } Stubis Tegilaegjia
szytego materiatu  (w przypadku materiatu naprgzenia pasa
dzinsowego nalezy zastosowac czarny pas, w
przypadku pozostatych materiatéw — z6tty lub
szary pas)

— dokreci¢ Srube mocujgca naprezacz pasa

— zamontowac puler bezposrednio przy stopce

— wigczy¢ maszyne

— po okoto 30 minutach pracy sprawdzic czy pas jest
wcigz odpowiednio naprezony, w przeciwnym
wypadku — odpowiednio dokreci¢ pokretto
naprezacza.

12. ZEROMAX

Maszyna wyposazona jest w tzw. ZEROMAX — regulowany pomocniczy przenosnik tasmowy typu E2, ktéry

generuje ruch pomiedzy maszyng i pulerem: ruch watka zebatego zamocowanego w gérnej czesci maszyny jest

przenoszony na ruch obrotowy gumowego pasa pulera.

ZEROMAX posiada dzwignie, ktéra umozliwia réznicowanie wielko$ci wzajemnego ruchu maszyny i pulera:

— przy dZzwigni ustawionej poziomo, ZEROMAX nadaje ruch w relacji 1:1

— obnizenie potozenia dzwigni powoduje silniejszy ruch ZEROMAXu wzgledem ruchu z maszyny

— podniesienie dzwigni nad ustawienie w poziomie powoduje stabszy ruch ZEROMAXu wzgledem ruchu z
maszyny.

REGULACJA SYNCHRONIZACII W CZASIE MECHANIZMU PODAWANIA (TRANSPORTU)

Puler czyli urzadzenie podajgce / odbierajgce materiat ustawiony jest mozliwie jak najblizej stopki dociskowej
oraz zacisku igiet i jest mocowany do maszyny za pomoca $ruby regulacyjne;j.

Nalezy upewnic¢ sie, ze pas nie dotyka igielnicy — dolne koto urzadzenia powinno by¢ podniesione podczas
przechodzenia materiatu.

Do regulacji ruchu pulera stuzy dZzwignia na ZEROMAXie (8) — dtugos¢ ciggniecia jest nieznacznie wieksza od
punktu gtowicy szyjgcej. Takie rozwigzanie pozwala na podawanie bardzo grubych materiatéw bez zwiekszania
grubosci punktu szycia przy zachowaniu ciggtosci operacji szycia taricuszkiem.

Wazne jest zsynchronizowanie powyzszego ruchu z ruchem zacisku.
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Podawanie materiatu zaczyna sie w momencie gdy igta zaczyna sie podnosic, ale jest jeszcze w materiale na
wysokos¢ 1-2mm.

Puler powinien przerwaé podawanie materiatu zanim igta przebije materiat w swoim ruchu w dét.

Jezeli synchronizacja wymaga przyspieszenia lub opdznienia ruchu, nalezy poluzowaé dwa wkrety mocujace
bez tha (9) na kole pasowym ZEROMAXu i odpowiednio przekreci¢ watek (10).

srodkowa sruba /E

7

wkret bez tba do regulacji

punktu poczatkowego

przy pomocy klucza do wkretéw

z gniazdkiem szesciokgtnym (3mm)

REGULACIJA PODAWANIA

W celu zapewnienie optymalnego podawania materiatu / zywotnosci watka pulera, nalezy dokonaé precyzyjnej
regulacji. Po odpowiednim ustawieniu synchronizacji ruchu nalezy wykonaé cykl obszycia spodni na dtugosci
okoto 20cm sprawdzajac czy puler prawidtowo odbiera / podaje materiat.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac¢ czerwone pokretto i przesung¢ dzwignie regulacyjna
odpowiednio w gére lub w dét tak, dopuszczajgc nieznaczne pofalowanie materiatu pomiedzy pulerem i
stopka. Nastepnie nalezy ponownie wykonaé operacje szycia na dtugosci okoto 20cm i obnizy¢é diwignie
ZEROMAXu, aby zwiekszy¢ odbiér / podawanie materiatu tak, aby materiat pozostat delikatnie naprezony
pomiedzy pulerem i stopka dociskowa.

Aby zablokowac¢ potozenie dZzwigni regulacyjnej nalezy dokreci¢ czerwone pokretfo.
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13. ZAWIJACZ NA ZAKtADKE

Specjalny zawijacz umozliwia wykonywanie operacji zawijania na zaktadke materiatu przy koszulach,
spodenkach sportowych oraz dzinsowych marynarkach.

Dostepng sg dwa rodzaje zawijaczy:

— 1t3czacy dwie ¢wiartki

— zawijajacy na bokach.

Typ odwrécony umozliwia wykonywanie operacji faczenia szwow.

Zawijacze dostepne sg w trzech opcjach — do materiatéw ciezkich / grubych (H), srednich (M) oraz lekkich /
cienkich (L).

W celu zapewnienia wysokie] jakosci operacji szycia, zawijacz powinien by¢ wysrodkowany wzgledem igiet i
stopki dociskowej.

POLOZENIE

W celu dokonania regulacji potozenia zawijacza

nalezy poluzowac sruby mocujace i sprawdzic:

— czy utworzony szew jest wysrodkowany wzgledem |
igiet po obu stronach a odlegtosci gérne i dolne |
rowne - |

— czy zawijacz nie dotyka stopki dociskowej |

— lewy bok zawijacza ustawiony jest w jednej linii z i
wypustka wewnatrz stopki dociskowej, po jej
lewej stronie.

Powyzsza regulacja zapewni tworzenie optymalnego
Sciegu.

REGULOWANA SPODNIA STRONA

Otwarcie zawijacza powinno umozliwia¢ bezproblemowe wsuniecie materiatu. W tym celu, przy pomocy
specjalnej sruby, nalezy dokonad regulacji odlegtosci pomiedzy dwoma wewnetrznymi prowadnikami i ustawic
mozliwie jak najweiszy przeswit. Przy pomocy Sruby regulacyjnej nalezy ustawi¢ maksymalne naprezenie
gumowego pasa na ruchomym prowadniku.

$ruba regulacyjna do otwierania $ruba regulacyjna do zwigkszania
przedniej czesci zawijacza w zaleznosci docisku na przedniej ruchomej czesci
od grubosci materiatu
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14. CYKL PRACY

POCZATEK

W celu rozpoczecia cyklu szycia nalezy:

— catkowicie docisngé tylng cze$¢ pedatu maszynowego — stopka dociskowa podniesie sie

— utozy¢ materiat

— uaktywnié licznik K12 do sterowania naciskiem stopki — ciSnienie na pomocniczym sitowniku regulujgcym
docisk stopki zwiekszy sie, a zgbki transportu bedg maksymalnie wysuniete w celu wyréwnania do dtugosci,
do ktdrej siega materiat pod watkiem pulera; po wykonaniu liczby Sciegdw zadanych parametrem K12,
docisk stopki jest zmniejszany w celu utrzymania jednolitego Sciegu i ciggtosci szycia.

KONIEC

Po wykonaniu ostatniego $ciegu, maszyna utrzymuje maksymalne obroty w celu wykonania obciecia nici
tancuszka. Nie nalezy wycigga¢ materiatu spod gtowicy dopdki obcinacz nie wykona obciecia nici taficuszka i
tancuszek nie zostanie zassany.

15. MECHANICZNA REGULACJA GLOWICY SZYJACE)

Przed przystgpieniem do regulacji poszczegdlnych elementdw maszyny, nalezy odtaczy¢ zasilanie od
urzadzenia. Ponizej przedstawiono podstawowe, najczestsze regulacje maszyny. Nalezy pamietac, aby wszelkie
dziatania regulacyjne i naprawcze przeprowadzane byty przez wykwalifikowany personel.

DOLNY WALEK — REGULACJA DEUGOSCI SCIEGU,
REGULACJA POtOZENIA ZABKOW TRANSPORTU

W celu dokonania regulacji dtugosci Sciegu nalezy odkreci¢ srube znajdujgcy sie na ostonie mimosrodu na
podstawie ramienia maszyny. Wewnatrz ramienia znajduje sie dolny watek z dwoma mimosrodami.

Mimosrdd znajdujacy sie z lewej strony reguluje fazy podawania / transportu. Na nim znajduje sie takze
regulator dtugosci sciegu.

Nalezy poluzowac srube (A), ktéra mocuje mimosrdd i przy pomocy $ruby (B) dokonad regulacji dtugosci sciegu
w zgdanym zakresie. Po dokonaniu regulacji nalezy dokrecic¢ srube (A).

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ na ptytce Sciegowej czy zabki transportu wykonujg ruch zgodny z ustawiong
dtugoscig Sciegu. Dtugosc¢ Sciegu mierzona od punktu, w ktérym zgbki schodzg z ptytki Sciegowe]j do punktu, w
ktdrym zabki sg w skrajnym przednim potozeniu i zaczynajg sie obniza¢ musi wynosi¢ minimum 3mm.

..... A g BRI
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Potozenie zgbkow transportu

Standardowo, ilo$¢ zgbkdw transportu opuszczajgcych ptytke Sciegowg zalezy od rodzaju szytego materiatu:

w przypadku materiatow ciezkich / grubych, 90% zgbkéw opuszcza ptytke dociskowga — nalezy sprawdzi¢ czy
zabki ponownie chowajg sie pod ptytke Sciegowg w swoim ruchu powrotnym

w przypadku materiatéw srednich, 60% zgbkow opuszcza ptytke dociskowg

w przypadku materiatéw lekkich / ciezkich, 60% zgbkdéw opuszcza ptytke dociskowa, a ostatnie dwa zgbki s3
obnizane tak, aby watek pulera dotykat ptaskiej powierzchni.

Nalezy sprawdzi¢ czy podczas cyklu szycia dolna czes$¢ zgbkdw transportu nie dotyka gérnej czesci chwytaczy.

W celu dokonania regulacji wysokosci ustawienia zgbkdéw transportu nalezy:

przekrecajgc koto maszyny ustawic zgbki transportu w gérnym potozeniu

odkreci¢ srube (1) na ostonie mimosrodu

zdjac¢ gérng ostone (2) na ramieniu maszyny odkrecajgc 14 srub jg mocujgcych

poluzowac nakretke (3) i odkreci¢ srube (4) blokujacg sworzern mimosrodu

przy pomocy wkretaka, przekreci¢ sworzen (5) mimosrodu i dokonac regulacji wysokosci ustawienia zgbkéw
transportu.

Po dokonaniu regulacji nalezy zabezpieczy¢ potozenie mimosrodu (4) przy pomocy Sruby (3) i nakretki (2), a
nastepnie zamontowac ostone dokrecajac na przemian 14 Srub.
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REGULACJA POLOZENIA IGIELNICY, WYSRODKOWYWANIE POLOZENIA IGIEL
WZGLEDEM OTWOROW OPADANIA IGLY W PLYTCE SCIEGOWE!

gbérny martwy punkt
zatrzymania igielnicy

Odlegtos¢ pomiedzy ptytkag sciegowg a czubkiem igty,
w momencie gdy igielnica znajduje sie w gornym igta 128GAS
martwym punkcie, powinna wynosi¢ od 11.5mm (w
przypadku materiatéw lekkich / cienkich) do 12.0mm 11.3mm
(w przypadku materiatéow ciezkich / grubych). | L S

plytka sciegowa
v VI.BE.MAC.

Igty powinny idealnie opadac na srodek otwordw opadania igiet w ptytce sciegowe].

W celu dokonania regulacji nalezy zdjgé przednig ostone z gtowicy maszynowej, poluzowac zacisk na igielnicy i
ustawic igty tak, aby byty wysrodkowane wzgledem otwordow w ptytce sciegowe].

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ Srube na zacisku igielnicy, jednak niezbyt mocno, aby nie uszkodzié
zacisku.
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PLYTKA SCIEGOWA

W celu poprawy operacji tworzenia $ciegu tancuszka
nalezy wydtuzy¢ szczeliny w tylnej czesci ptytki
Sciegowej o co najmniej 1.5mm.

Narozniki wydtuzonych szczelin powinny przypominac
ksztattem projekt przedstawiony na ilustracji obok.

SYNCHRONIZACIJA W CZASIE CHWYTACZY

1,5mm

Nalezy dokonac regulacji chwytaczy zgodnie z ilustracjg ponize;j.

3.1-3.2mm :

dolny martwy punkt

umiescié klucz do wkretéw
z gniazdkiem szesciokagtnym (7/64)
pomiedzy iglg i chwytaczem
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REGULACJA RUCHU CHWYTACZY

W celu dokonania regulacji ruchu chwytaczy nalezy sprawdzi¢:

synchronizacje w czasie chwytaczy
zastosowany system igiet oraz rozmiar (grubosc) igiet.

Gdy chwytacz przesuwa sie z dolnego potozenia na lewo w prawg strone a igta wykonuje ruch w doét, przeswit
pomiedzy spodnig czescig chwytacza a czubkiem igty powinien wynosi¢ maksymalnie 0.05-0.1mm.

r~4

(=]
=

(e

on

W celu zwiekszenia lub zmniejszenia wielkosci ruchu chwytacza po elipsie nalezy:

odkreci¢ srube na ostonie dwdéch mimosrodéw zamocowanych do dolnego watka na ramieniu maszyny
(wewnatrz ramienia widoczny jest dolny watek z dwoma mimosrodami) — mimosréd znajdujacy sie z prawej
strony stuzy do regulacji ruchu chwytacza

poluzowac dwie sruby (A) i otworzy¢ ostony mimosrodéw

przekreci¢ koto maszyny i przy pomocy wkretaka poluzowaé pierwszy wkret bez tba (B) o 1/2 obrotu (wkret
musi delikatnie przylega¢ do mimosrodu)

przekreci¢ koto maszyny i przy pomocy wkretaka poluzowaé drugi wkret bez tba (C) — dociskajac
wkretakiem wkret nalezy przekrecaé koto maszyny i tym samym regulowac ruch przeplatacza, przy czym:

— obrot kota w dét powoduje wydtuzenie ruchu (mniejsze przyleganie pomiedzy chwytaczem i igtg)

— obrot kota w gore powoduje skrdcenie ruchu (wieksze przyleganie pomiedzy chwytaczem i igtg)
dokreci¢ pierwszy wkret bez tba (C) i przekreci¢ koto maszyny do momentu, gdy bedzie mozliwe dokrecenie
drugiego wkretu (B)
zamknac¢ ostony mimosrodu i dokreci¢ Sruby mocujgce (A).
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W celu sprawdzenia czy chwytacz dotyka igty podczas cyklu szycia lub gdy konieczne jest dokonanie ponownej
regulacji potozenia chwytacza:

Powyisza ilustracja przedstawia kolejno$¢ Srub przy przekrecaniu kota maszyny w normalnym kierunku.
Potozenie pierwszej sruby (A) — z lewej strony — jest state, a Srub (B) i (C) — regulowane. Standardowo, sruba (B)

jest nieznacznie przyspieszona wzgledem osi symetrii, a Sruba (C) jest nieznacznie opdzniona wzgledem osi
symetrii.

Uwaga
Kazdorazowo po dokonaniu zmiany ruchu chwytacza po elipsie, nalezy dokonac regulacji potozenia chwytacza.

Jest to konieczne z uwagi na fakt, iz ruch po elipsie nie jest modyfikowany w sposdéb symetryczny — ruch
chwytacza do przodu jest szerszy niz jego ruch powrotny.
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REGULACJA POLOZENIA OStONY IGIEL ORAZ UCHWYTU OStONY IGIEL

Ostona igiet mocowana jest przy pomocy Sruby, ktérej przesuniecie w szczelinie umozliwia podniesienie lub

opuszczenie ostony.

Goérna cze$¢ ostony igty powinna wystawaé poza swojg podpore na okoto Imm. Ostona igiet jest mocowana
przy pomocy Sruby (B) znajdujgcej sie w szczelinie regulacyjnej oraz przy pomocy nakretki z drugiej strony — na
podstawie zgbkoéw transportu. Potozenie ostony igiet jest regulowane i musi by¢é dostosowane do

zdefiniowanej dtugosci Sciegu.

Nalezy sprawdzi¢:

— czy gdy igta dotyka ostony, wygina sie na okofo 0.2-0.5mm

— czy powierzchnia ostony igiet jest czysta i pozbawiona jakichkolwiek zarysowan
— czy iglty dotykajg chwilowo w tym samym momencie ostony igiet podczas swojego ruchu z dolnego

martwego punktu do gérnego martwego punktu.

(=]

dolny martwy punkt

on

otwdr igly na wysokosci 1/3,
w gérnej czesci, nie jest zasfoniety

Nalezy takze sprawdzic czy ostona igiet nie zastania catkowicie oczka igty w momencie, gdy igta zaczyna dotykaé
ostony. W celu dokonania regulacji nalezy poluzowa¢ sruby mocujgce na zacisku i ustawi¢ odpowiednig
wysokos¢. Aby nieznacznie zastoni¢ oczko nalezy obnizy¢ ostone igiet przy pomocy sruby regulacyjnej (B).
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SYNCHRONIZACIJA W CZASIE WZAJEMNEGO RUCHU CHWYTACZA | IGtY,
FAZA GORNEGO | DOLNEGO WALKA, POLOZENIE CHWYTACZA

Ponizsza regulacja nalezy do podstawowych regulacji maszyny umozliwiajac sprawdzenie fazy pomiedzy
dolnym i gérnym watkiem oraz sprawdzenie czy chwytacze prawidtowo zaczynajg swdj ruch.

Faza gornego i dolnego watka

Przekrecajgc koto maszyny nalezy ustawic igielnice w dolnym martwym punkcie. Wéwczas chwytacz powinien
znajdowac sie w skrajnym potozeniu na prawo. Zebaty pas nalezy umiesci¢ na dolnym watku zebatym na
dolnym watku maszyny i przekreca¢ watek zebaty do momentu, gdy chwytacz przesunie sie w lewo, a igielnica
—w dot.

dwa otwory pokrywajg sie
w ruchu chwytacza do przodu i do tytu
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Potozenie chwytacza

Gdy chwytacz znajduje sie w skrajnym potozeniu do przodu (na lewo), a igta — w gérze, punkt fazy jest ponizej
osi symetrii gardtfa igty. Gdy chwytacz znajduje sie w skrajnym tylnym potozeniu (na prawo), a igta — w dole,
punkt fazy jest powyzej osi symetrii gardta igty.

W obu powyzszych przypadkach, otwor igly i otwér chwytacza powinny sie pokrywac.

W celu dokonania regulacji nalezy odpowiednio ustawié watek zebaty w dolnej czesci maszyny.

otwor igly pokrywa sie z otworem chwytacza
w ramach skoku igielnicy

<——m

7 \

W przypadku igielnicy wyzszej o 12mm, otwor igty i otwdr chwytacza bedg sie pokrywac jedynie w tylnej czesci
gdy chwytacz przesunie sie do tytu a igta do dotu.
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16. OLIWIENIE

Przed przystgpieniem do oliwienia maszyny nalezy wytgczy¢ urzadzenie. Dodatkowo nalezy pamietaé, aby
maszyne wyczysci¢ przed jej oliwieniem.

Do oliwienia maszyny nalezy uzywac oleju typu SAE20, bez detergentéw.

llos¢ oleju w zbiorniku mozna obserwowad przez specjalne okienko kontrolne (1).

W celu uzupetnienia oleju w zbiorniku (konieczne jezeli zbiornik jest w potowie petny) nalezy odkreci¢ zatyczke

(2) na ramieniu maszyny.
2 J

/

Raz w roku nalezy wyjac zbiornik olejowy i doktadnie go wyczyscic.
Nalezy takze doktadnie czyscic filtr pompy olejowe].

17. CZYSZCZENIE

Przed przystgpieniem do czyszczenia maszyny nalezy wytaczyé urzadzenie.
Codziennie, przy uzyciu sprezonego powietrza nalezy czyscié:

— ogodlnie catg maszyne, zwtaszcza obszar pod ptytka Sciegowa

— obcinacz nici taficuszka

— puler, w szczegdlnosci rolki pulera, aby wydmuchac resztki nici

— filtr wlotowy silnika Mitsubishi.
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18. SCHEMAT PODtACZEN PNEUMATYCZNYCH | ELEKTRYCZNYCH
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