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ORYGINALNE INSTRUKCIJE VI.BE.MAC. Spa.

Dziekujemy za wybranie urzadzenia wyprodukowanego przez VI.BE.MAC. Spa.

To urzadzenie zostato zaprojektowane i zbudowane przy uzyciu najnowoczesniejszych technologii i procedur,
aby zapewni¢ najlepszg niezawodno$¢ w czasie, a jednoczesnie zapewni¢ maksymalne bezpieczenstwo
operatora.

Dokfadnie przeczytaj i przestrzegaj wszystkich informacji zawartych w niniejszej instrukcji, aby zapewni¢
prawidtows i bezpieczng obstuge urzadzenia.

Cata dokumentacja dostarczona z urzadzeniem - aw szczegdlnosci niniejsza instrukcja - musi by¢ starannie
zachowana do przysztego wykorzystania.

Niniejsza publikacja ani jej czesci nie mogg by¢ reprodukowane, przechowywane na maszynie do
przechowywania danych, przesytane, transkrybowane ani tlumaczone na jakikolwiek powszechny lub
komputerowy jezyk, w zadnej formie ani zadnymi srodkami elektronicznymi, mechanicznymi, magnetycznymi,
optycznymi, chemicznymi, recznymi ani innymi pisemne upowaznienie od VI.BE.MAC. Spa.

VI.BE.MAC. SpA udziela gwarancji na zawartos¢ tej publikacji, z wyraznym zakazem wykorzystywania tej
publikacji do innych celéw o charakterze komercyjnym, praktycznym, naukowo-technicznym niezwigzanym z
obstugg maszyny, do ktérej sie odnosi, dla ktdrej niniejsza publikacja zostata sporzadzony.

Gwarancja poprawnosci informacji zawartych w niniejszym dokumencie jest udzielona pod warunkiem $cistego
przestrzegania przez uzytkownika maszyny wszystkich postanowiert zawartych w niniejszej dokumentacji.
Ponadto VI.BE.MAC. S.p.A. zastrzega sobie prawo do poprawiania tej publikacji i wprowadzania zmian w jej
tresci bez obowigzku powiadamiania jakiejkolwiek osoby lub organizaciji.

Wspomniane zrewidowane publikacje bedg dostepne na zgdanie VI.BE.MAC. Spa.
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ZNAKI OSTRZEZEN PRZY UZYTKOWANIU MASZYNY

Ponizsze znaki zostato uzyte albo w niniejszej instrukcji albo w oznaczeniach naniesionych na maszynie.

NIEBEZPIECZENSTWO PORTAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM. PRZED
PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI SERWISOWYCH ZAWSZE ODtACZ
MASZYNE Z SIECI.

MECHANIZM W RUCHU. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYNNOSCI
SERWISOWYCH ZAWSZE WYtACZ WYtACZNIK GROWNY | UPENLI SIE ZE
ZADNE ELEMENTY MASZYNY NIE ZNAJDUJA SIE W RUCHU.

NIEBEZPIECZENSTWO. POSTEPUJ ZGODNIE Z INSTRUKCIA.
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NIEBEZPIECZENSTWO. TEMPERATURA PRACY POWYZEJ 70C.

NIEBEZPIECZENSTWO. NIE ZDEJMUJ OStON.
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NIE DOKONUJ SMAROWANIA ANI REGULACJI PODCZAS RUCHU.
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WYtACZ WYLACZNIK GEOWNY ZANIM PRZYSTAPISZ DO OBStUGI
SERWISOWEJ.

{

KONIECZNOSC UZYWANIA StUCHAWEK OCHRONNYCH PRZECIW
HALASOWI.

KONIECZNOSC UZYWANIA OKULAROW OCHRONNYCH.




WSTEP

Prawidtowe i bezpieczne dziatanie urzadzenia jest zapewnione tylko wtedy, gdy jest uzywane zgodnie
z informacjami podanymi w niniejszej instrukcji i ogdlnie w dokumentacji dotgczonej do maszyny.
Dlatego konieczne jest uwazne przeczytanie i przechowywanie catej odpowiedniej dokumentaciji.
Zawsze nalezy upewnic sie, ze wszyscy operatorzy w petni zrozumieli zasady uzytkowania. Firma nie
ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach lub mieniu wynikajgce z niewfasciwego uzytkowania
maszyny.

Nie usuwaj ani nie uszkadzaj etykiet, napisdw i ostrzezen na czeSciach maszyny. W przypadku
koniecznosci ich przywrdcenia skontaktuj sie z VI.BE.MAC. Spa.

VI.BE.MAC. S.p.A. zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za nieprzestrzeganie zasad bezpieczerstwa i
zapobiegania przedstawionych w réznych rozdziatach niniejszej instrukcji oraz za wszelkie szkody
spowodowane niewfasciwym uzytkowaniem.

Maszyna, ktdrej dotyczy niniejsza instrukcja, zostata zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami i stanem techniki obowigzujgcym w momencie dostawy. Obowigzkiem
klienta jest ciggte dostosowywanie go do wymogdéw prawnych i przepisdw obowigzujgcych w miejscu
instalacji.

Wszelkie modyfikacje maszyny muszg by¢ uprzednio autoryzowane przez VI.BE.MAC. Spa.

Wszelkie prace przy maszynie (konserwacja, regulacje, naprawy, czyszczenie) muszg by¢ wykonywane
przez odpowiednio przeszkolony personel i zgodnie ze wskazaniami zawartymi w niniejszej instrukcji.
Przechowywanie instrukgji

Niniejsza instrukcja obstugi jest integralng czescig maszyny i nalezy jg przechowywaé do wykorzystania
w przysztosci.

Zaleca sie:

Instrukcje nalezy przechowywaé w miejscu dostepnym, znanym wszystkim operatorom, chronionym
przed wilgocig i cieptem oraz przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

Korzystaj z instrukcji, aby unikngé¢ uszkodzenia catosci lub czesci jej zawartosci: nie usuwaj, nie
rozdzieraj ani nie modyfikuj czesci instrukcji z jakiegokolwiek powodu.

W przypadku sprzedazy lub przekazania maszyny innej osobie niniejsza instrukcja wraz z zatgcznikami
musi zosta¢ dostarczona nowemu uzytkownikowi.

Prosimy o doktadne zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi przed uzyciem urzadzenia. Kazdy, kto uzywa
maszyny, musi zosta¢ odpowiednio poinformowany o czesciach niniejszej instrukcji obstugi
Do operacji, ktore majg by¢ przeprowadzone na maszynie moze przystgpi¢ wytgcznie osoba przeszkolona.




WARUNKI UZYTKOWANIA

Wszystkie operacje, ktore spetniajg nastepujgce warunki, s3 uwazane za ,normalne”:

¢ uzytkownik stosuje sie do wszystkich instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji oraz dyrektyw CE

e przestrzegane sg wszystkie normy bezpieczenstwa, bez zdejmowania obudowy lub zaczepdéw
zabezpieczajgcych zainstalowanych przez

wytworca

e zasilanie jest state i nie zmienia sie o wiecej niz 10%

e urzadzenie musi by¢ podtgczone pod automatycznym wytgcznikiem 30mA

® urzgdzenie jest podtgczone do systemu uziemienia w celu zapobiezenia zaktéceniom elektrycznym lub
zaktéceniom elektrycznym

wstrzasy

e urzadzenie jest podtgczone do obwodu elektrycznego oddzielnymi przewodami NEUTRALNYM i
UZIEMIENIEM

e urzadzenie nie jest uzywane w wysokich temperaturach (powyzej 30C) lub niskich temperaturach (ponizej
15C)

e woda lub inne ptyny nie moga dostac sie do silnika

¢ nie wolno dopusci¢ do kontaktu wody lub innych ptyndw z kartg sterujgca

zawory elektromagnetyczne i cylindry

* maszyna nie jest uzywana w obecnosci wybuchowych gazéw, pytéw lub opardéw oleju

® maszyna nie jest podtgczona do instalacji sprezonego powietrza zawierajgcej wode lub inne ptyny

obwdd pod cisnieniem

* urzgdzenie jest podtgczone do instalacji sprezonego powietrza o minimalnym statym ci$nieniu wewnetrznym
5,5 bara

e urzadzenie jest zainstalowane w fabryce nie wyzej niz 1000 m nad poziomem morza

* urzadzenie jest zainstalowane na ptaskiej powierzchni bez nachylenia

e tylko wykwalifikowany personel moze uruchamiaé maszyne i wykonywac czynnosci nadzwyczajne

Prace konserwacyjne

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone ludziom lub rzeczom przez maszyne,
jezeli:

e maszyna nie zostata uruchomiona przez wykwalifikowany personel

* jakiekolwiek naprawy maszyny nie zostaty wykonane przez wykwalifikowany personel

e zasilanie nie jest state lub nie spetnia wymagan

® maszyna nie jest uziemiona lub wystepujg problemy elektroniczne w uktadzie elektrycznym e silnik nie zostat
poddany zaplanowanym czynnos$ciom konserwacyjnym

e nie uzyto oryginalnych lub specyficznych dla danego modelu czesci zamiennych

e uzytkownik wykaze catkowite lub czesciowe nieprzestrzeganie instrukcji

e deszcz lub $nieg stykajg sie z urzgdzeniem

Absolutnie zabrania sie:

* zdjg¢ obudowe i urzagdzenia zabezpieczajgce z ich pozycji, stwarzajgc tym samym zagrozenie dla uzytkownika
e zdjg¢ lusterko ochronne bez koniecznosci wyposazania uzytkownika w specjalng ochrone oczu

okulary zgodne z prawem

e dezaktywowac zaczepy bezpieczeristwa zainstalowane przez producenta, stwarzajgc tym samym zagrozenie
dla uzytkownika

e dokonywac¢ zmian w maszynie bez zezwolenia producenta, tym samym stwarzajgc

ryzyko dla uzytkownika

* wyjgtkowe okolicznosci




OGOLNE DANE TECHNICZNE

VIBEMAC V261 to 3-iglowa maszyna tancuszkowa, ramieniowa, przeznaczony do szycia gornego i
zaktadkowego w procesie produkcji spodni dzinsowych, chinoséw, odziezy roboczej, dzinsowych
kurtek i koszul.

Nowa, wykonana w ViBeMac gtowica jest wyposazona w zgbki réznicowe, puder CG81, obcinacz nici
Sciegu taricuszkowego i urzadzenie o niskiej bezwtadnosci (opatentowany system dynamicznej kontroli
stopki dociskowej).

Funkcja pulera ma na celu przeciwdziatanie przesuwaniu sie warstw tkaniny wdawanych przez
transporter réznicowy.

W ten sposéb maszyna ma mozliwos¢:

* Aby zwiekszy¢ predkosc¢ szycia bez utraty przyczepnosci w materiale,

* Aby uzyskac lepszg jakos$¢ szwu, poniewaz podawanie jest state podczas szycia

System DCP dziata pod kontrolg oprogramowania ViBeMac i pozwala na state podawanie warstw
materiatu i zachowanie w 100% regularnej dtugosci $ciegu, czy pracuje z duzym naciskiem na
poczatku szycia dla regulowanej liczby Sciegdw a przez czas szycia maszyna bedzie pracowata z
niewielkim naciskiem na stopke dociskowg, w ten sposdéb szew jest wykonywany z bardzo niskim
naprezeniem i moze by¢ bardzo tatwo prowadzony przez operatora w kucki dzieki naszemu czujnikowi
maszyna automatycznie wykryje grubosé, a nacisk na stopke wzrosnie, a predkosé¢ zostanie
zmniejszona, dziatania te majg na celu prawidtowe i regularne szycie na grubszych czesciach materiatu
i unikniecie przeskakiwania, w ten sposéb jakos¢ szwy sg zawsze zachowane.

Zasilanie

Dla silnika MITSUBISHI napiecie wynosi 220 V mono faza 50/60 Hz. Zuzycie ok. 700 W (dopuszczalne
sq maksymalne wahania + 10%).

Zuzycie powietrza

Zuzycie powietrza wynosi okoto 0,4 litra w kazdym cyklu podtgczonym do przewodu pod cisnieniem
co najmniej 6 baréw. Chtodnica iglicowa pracuje nadmuchujgc powietrze, a jej zuzycie jest w
podstawie i regulacji.

Wymiary i waga

Szerokos¢: 90cm

Dtugosé¢: 60cm

Wysokos$¢: 120cm (w najwyzszej pozycji)

Waga: 110kg (w opakowaniu 146kg)

INSTALACJA

OSTRZEZENIE: INSTALACJA MUSI BYC WYKONYWANA TYLKO PRZEZ PERSONEL SPECJALNIE
PRZESZKOLONY

Zrzekamy sie wszelkiej odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z instalacji niezgodnej z niniejszg
instrukcjg lub z podtgczenia maszyny do linii energetycznych i medidow niespetniajgcych niezbednych
wymagan.

Maszyny nie nalezy instalowa¢ w srodowiskach, w ktérych obecne sg materiaty lub substancje
wybuchowe.

Urzadzenie nalezy zainstalowac na ptaskiej powierzchni.




Powierzchnia podtogi
Uzytkownik musi zapewni¢ zwartg, gtadka i poziomg posadzke betonowg pod obudowe maszyny, odpowiednig
do utrzymania ciezaru maszyny i zapewnienia jej stabilnosci.

Oswietlenie

Uzytkownik musi upewnic sie, ze oswietlenie w miejscu pracy jest wystarczajace, aby zapewni¢ dobry widok
operacji i wszystkich elementéw maszyny. W szczegdlnosci w zacienionych obszarach nalezy unikac irytujacych
odblaskéw i efektow stroboskopowych.

Pozycja robocza

Operator pracuje w pozycji siedzacej przed maszyng z pedatem regulujgcym predkos¢ szycia (1) u jego stop,
podfagczonym do silnika MITSUBISHI (2) i zamocowanym zawiasem na wsporniku. Zawijacz (3) mozna
zamocowacd na ramieniu maszyny przed stopkg dociskowg. Gtéwny wigcznik / wytgcznik (4) znajduje sie pod
stotem po prawej stronie.
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OPIS PRZELACZNIKOW | POLECEN Na centrali V261 znajduja sie nastepujace przetaczniki:

Whytacznik gtéwny

Znajduje sie pod stotem mocowanym po prawej stronie nogi statywu. Sg dwa przyciski.
Lewy CZERWONY stuzy do wytgczania zasilania i jako awaryjny

Prawy CZARNY stuzy do wtgczania zasilania.

Pedat sterujacy

Umieszczony jest u podstawy stojaka, potagczony korbowodem z dzwignig panelu silnika.

Pedat ma 4 pozycje:

1. Neutralnie

2. Do przodu, aby zwiekszy¢ predkosc¢ szycia.

3. Pedat tylny do podnoszenia stopki dociskowe;j

4. Catkowicie tylny pedat, podnies stopke dociskowg i pozycje igty w gérnym martwym punkcie

POZYCJA NEUTRALNA
B —
-
—
—
—
i
(
===
PODNIESIENIE STOPK| i
POZYCJA SZYCIA 1 \
WIEKSZY NACISK TO
WIEKSZA PREDKOSC POZYCIA ;i
PODNIESIENIA STOPK P
| IGEA W GORZE k]
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1. SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Model 2261 firmy VI.BE.MAC. wyposazony jest w specjalnie skonstruowany puler paskowy CG81 podajacy
gorng czes¢ materiatu przeciwwazgc podawaniu zgbkéw transportu, obcinacz nici tancuszka 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 szwéw o jednolitej formie. Dzieki zastosowaniu opcji sterowania naciskiem stopki (niska inercja -
bezwtadnos$c¢), docisk stopki jest zwiekszany przy szyciu pierwszych dziesieciu $ciegdw szwu. Pozwala to na
zachowanie statej dtugosci sciegu i maksymalnej sity trakcyjnej urzagdzenia. Po wykonaniu dziesieciu sciegéw, w
celu poprawy dziatania pulera oraz utrzymania jednolitych szwéw, docisk stopki jest uwalniany.

WYPOSAZENIE:

1. Puler paskowy

2. Oswietlenie LED

3. Sitownik kompensacji

docisku stopki
4. Pneumatyczne obcinanie
nici
5. Fotokomadrka (wykrywanie n
materiatu)
6.Czujnik grubosci
materiatu.
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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 bardw.
Poziom zuzycia sprezonego powietrza dla urzadzenia chtodzacego jest regulowany.
9




WYMIARY | CIEZAR MASZYNY

Szerokosé: 98 cm Dtugosé: 68 cm Wysokos$¢: 112 cm (120 cm ze sterowanym naciskiem stopki)
Ciezar: ok. 160 kg

STACJA ROBOCZA

Operator obstuguje maszyne siedzac
naprzeciw urzadzenia.

Stacja robocza maszyny skfada sie z:

— pedatu maszynowego umozliwiajgcego

kontrole predkosci szycia, ktéry jest
zamocowany na podstawie i podtgczony do
silnika za pomocg sworznia

elementu podajgcego materiat, ktéry jest
mocowany ha ramieniu maszyny

- gtownego przetacznika zasilania

znajdujgcego sie pod stotem maszynowym.

2. WARUNKI UZYTKOWANIA

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

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

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

grubos¢ 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 sSrodki ostroznosci: ostony i urzgdzenia zabezpieczajace
sg zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

Zrédto pradu zasilajgcego jest state (wahanie +5%)

maszyna jest prawidtowo uziemiona

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

maszyna nie jest uruchamiana przy temperaturach otoczenia powyzej 400C oraz ponizej 100C

woda oraz inne ptyny (z wyjatkiem 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 ktérym 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.

10
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Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystgpieniem nastepujacych sytuacji:

maszyna nie zostata ustawiona na réwnym, 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 zaktdcenia w dostawie energii

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

maszyna nie byta poddawana witasciwej konserwacji

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

operator nie przestrzegat zapiséw 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
odfaczania urzgdzen zabezpieczajgcych zainstalowanych przez producenta

modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta.

WARUNKI GWARANCII

Wszystkie elementy maszyny, ktére zostaty dostarczone do nabywcy urzgdzenia i ulegty uszkodzeniu, objete sg
jednoroczng gwarancjg. Gwarancja nie obejmuje elementdéw 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 witasciciela maszyny kosztami wymiany/naprawy
uszkodzonego elementu tgcznie z kosztami transportu i/lub montazu.

11
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3. FUNKCJE GLOWNEGO PRZELACZNIKA
ORAZ PEDAtU MASZYNOWEGO

GLOWNY PRZELACZNIK

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

Przetacznik sktada sie z dwéch przyciskdw:

— lewy (czerwony): wytgcza zasilanie (OFF)

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

PEDAL MASZYNOWY

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

wznios stopki dociskowej + ON
funkcja niskiej inercji

-— | potozenie neutralne

obroty
wiekszy docisk —

wieksza predkosé
\i\

4. URUCHOMIENIE MASZYNY

Aby witgczy¢é maszyne nalezy nacisngc¢ czarny przycisk (ON) na gtdwnym przetaczniku.

5. ZATRZYMANIE MASZYNY

Aby wytgczy¢ maszyne nalezy nacisng¢ czerwony przycisk (OFF) na gtéwnym przetaczniku.

6. OBROTY

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

12
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7.1. NAWLEKANIE NICI IGROWYCH
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7.2. NAWLEKANIE NICI CHWYTACZY

\ Z7
™~ R .
NN

-
.
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8. SMAROWANIE MECHANIZMOW MASZYNY
UWAGA :

Kazdego dnia przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poziom oleju na wzierniku poziomu oleju.
Poziom oleju powinien by¢ zachowany tak jak to pokazuje wziernik poziomu. W razie potrzeby nalezy uzupetnic¢
poziom oleju dolewajgc go w ponizej pokazanym miejscu.

Nalezy tez codziennie wykona¢ czynnos¢ czyszczenia maszyna z kurzy i brudu za pomocg pistoletu na sprezone
powietrze oraz, jesli to potrzebne, Sciereczki.

r Q — 1
Punkt wlewania oleju

- ) oy,
Poziom oleju ‘

15
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9.1. USTAWIENIE ZAWIJACZA SZWU FRANCUSKIEGO

Aby prawidtowo ustawi¢ zawijacz, poluzuj srube mocujaca i:

e wykonadé i sprawdzi¢, czy obie krawedzie sg wysrodkowane podczas szycia

¢ zawijacz nie dotyka stopki dociskowej

e lewa strona zawijacza jest wyrdéwnana ze specjalnym wycieciem po lewej stronie stopki dociskowej

9.2. USTAWIENIE DOLNEJ CZESCI ZAWIJACZA.

Aby zwijacz dziatat prawidtowo, tkanina musi przejs¢ miedzy dwiema czesciami zwijacza bez zakleszczenia.
Zwykle odlegtos¢ miedzy dwoma prowadnicami jest tak mata, jak to tylko mozliwe, aby zapewni¢, by materiat
mogt fatwo przejs¢ nawet na ztgczeniu tkaniny. Wyreguluj site ruchomej prowadnicy tak mocno, jak to mozliwe,
zawsze upewniajac sie, ze ztgczenie tkaniny moze przejsé bez zakleszczenia.

Wkret regulacyjny do otwarcia Wkret regulacyjny napiecia sprezyny w
wewnetrznego prowadzenia w celu zwiekszenia sity docisku w przedniej
zaleznosci od grubosci materiatu czesci zawijacza

16
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10. 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:

1R
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.

POLOZENIE ZATRZYMANIA IGLY PRZY PEDALE MASZYNOWYM W USTAWIENIU
NEUTRALNYM

Wyswietlacz panela sterujacego:

OE]EE
!

Pierwsza cyfra okresla potozenie zatrzymania iglty 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 zmienié warto$¢ ustawienia nalezy nacisng¢ przycisk A.

USTAWIENIE PROCENTOWE PREDKOSCI MASZYNY

Wyswietlacz panela sterujgcego:

aEan
P

17
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Dwie ostatnie cyfry oznaczajg procent maksymalnej predkosci na jakiej pracuje aktualnie maszyna
(maksymalna wartos¢ predkosci maszyny ustawiana jest z poziomu parametru H w trybie P).
Aby zmieni¢ warto$¢ procentowa predkosci nalezy nacisng¢ przyciski C i D.

USTAWIENIE PREDKOSCI SZYCIA

Wyswietlacz panela sterujacego:
O] L k] k.

Nalezy jednoczeénie nacisng¢ gérna i dolng strzatke ({>+<{}) — na wyéwietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

LILIRJET]

Nalezy przytrzymaé wciniete strzatke w goére i strzatke w dét ({++{}) do momentu, gdy na wyséwietlaczu
pojawi sie wskazanie maksymalnej predkosci:

H- - - -

Przy pomocy przyciskow A, B, Ci D nalezy ustawi¢ zgdang predko$é¢ (standardowo: 4 500 obr./min.).

Nalezy nacisna¢ strzatke w dét ({}) — na wyéwietlaczu pojawi sie wskazanie minimalnej predkosci:

L- - - -

Przy pomocy przyciskdw A, B, Ci D nalezy ustawi¢ zgdang predko$¢ (standardowo: 220 obr./min.).

Aby zakoriczy¢ ustawienia predkoéci nalezy jednoczeénie nacisna¢ strzatke w gére i strzatke w dot ({++{}) — na
wyswietlaczu pojawi sie gtéwny wyswietlacz.

1N

USTAWIENIE PARAMETROW STEROWANIA NACISKIEM STOPKI
(NISKA INERCJA - BEZWLADNOSC)

Wyswietlacz panela sterujgcego:
D 2 |- | |9]]e

Nalezy jednoczesnie nacisna¢ strzatke w dét oraz przyciski B i D ({}+B+D) — na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o trybie S:

18
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Nalezy przytrzymaé wcisniete strzatke w dét oraz przyciski B i D ({}+B+D) do momentu, gdy na wyséwietlaczu
pojawi sie wskazanie sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwtadnosc):

<l IR ]

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

dmaaa

Przy pomocy przyciskow C i D nalezy ustawi¢ zgdang wartos¢é.

Aby zakoniczyé ustawienia parametréw nalezy jednoczeénie nacisna¢ strzatke w gore i strzatke w dét (1 +{}).

USTAWIENIE PAMIECI (OPCJA ZAPISYWANIA W TRYBIE BACK-UP)

Wyswietlacz panela sterujgcego:

‘Dz-gg

Nalezy wytgczy¢ maszyne i odczekac do zresetowania ustawien wyswietlacza.

Nastepnie nalezy wigczyé maszyne i jednocze$nie nacisnaé strzatke w dét oraz przyciski A, B i D ({} +A+B+D) —
na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie U z dostepnym podmenu:

Pl1]-||u

Nalezy przytrzymaé wciénietg strzatke w dét oraz przyciski A, B i D ({}+A+B+D) do momentu, gdy na
wyswietlaczu pojawi sie nastepujace wskazanie:

B A C U P

Aby uruchomié cykl zapisywania w pamieci nalezy nacisng¢ przycisk D (D) — przycisk D nalezy przytrzymywac
wecisniety, do momentu gdy na wyswietlaczu nastepujgce wskazanie:

lDz-gg
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Operacja przesytania danych zajmuje okoto 4-5 sekund.
W przypadku wystgpienia btedu lub nieprawidtowosci, na ekranie pojawi sie nastepujacy komunikat:

T Cdilwml|]|-]]o0]]s

ﬂ M A B c D

Nalezy wéwczas wytgczyé maszyne i ponownie, od poczatku, wykonac¢ ww. czynnosci.
RESETOWANIE PAMIECI

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

Wyswietlacz panela sterujacego:

ﬂ D 2 - 9 q

| M|| A B o 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 przytrzymaé wciénietg strzatke w dét oraz przyciski B i C ({} +B+C) do momentu, gdy na wyswietlaczu
pojawi sie nastepujgce wskazanie:

Aby rozpoczgé 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) — wowczas na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgce wskazanie:

U D 2 - 9 9
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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 szyjgcej ustawié igielnice w gornym martwym punkcie

poluzowac duzg srube (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 zamocowaé go za pomocg wkretu bez tba (F)
sprawdzajac czy przeswit pomiedzy elementami nie przekracza 1mm

przekreci¢ koto gtowicy sprawdzajgc czy detektor nie dotyka czujnika zblizeniowego.

W celu dokonania zmiany parametru Mitsubishi nalezy nacisna¢ gérng i dolng strzatke ({*+{}) i z rozwijanego
menu w trybie P wybrac:

parametr KD, ktéry umozliwia prace maszyny bez pozycjonera oraz
parametr K8, ktéry pozwala zidentyfikowaé potozenie zatrzymania igty w momencie zatrzymania maszyny
podczas szycia bez wykonania obciecia nici przy ustawionym na wyswietlaczu wskazaniu ,,2”.

21
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Wyswietlacz panela sterujgcego:

itz -11el]e

3 Imllallsllcl|o

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

Aby zmienié wartos$¢ ustawienia nalezy nacisng¢ przycisk A.

Wyswietlacz panela sterujgcego:

] 2|2}

3 Imllallellcl|o

Nalezy jednocze$nie nacisng¢ gorna i dolng strzatke (1{*+{}) — na wy$wietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

= |

L= PlL- P
g M| |Aa|l | B||lc||D
POZYCJA MIMOSRODU PRZY WYSOKIM SKOKU POZYCJA MIMOSRODU PRZY NISKIM SKOKU

IGIELNICY IGIELNICY

Nalezy przytrzymaé wciéniete strzatke w gore i strzatke w dét (£++{}) do momentu, gdy na wyséwietlaczu
pojawi sie wskazanie maksymalnej predkosci (4 999 obr./min.):

Iﬂl H 2 4 e} 9

01 [mllallsllellp

Nastepnie nalezy przytrzymac¢ wciénietg strzatke w gére (1{%') do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie sygnatu potozenia igty w dole:
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Przy pomocy przyciskow B, C i D nalezy ustawi¢ wartos¢ 140.

Nalezy ponownie przytrzymaé wecisnietg strzatke w gére ({}) do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie sygnatu wirtualnego (pozornego) potozenia w dole:

ﬂ K D. 0 N

! ml[als][c][pl

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

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisnaé strzatke w gére i strzatke w dét ({*+{}) — na
wyswietlaczu pojawi sie gtowny wyswietlacz.

] o -1o]]o
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LISTA PARAMETROW
Nr Wyswietlenie Wart(’:oéé Ustawienie Funkcja
domyslna

A2 PDC 30 40 krzywa pedatu maszynowego

A3 AC M L proste ustawienie czasu przyspieszenia

All MR 70 118 ustawienie srednicy kota pasowego silnika

Al4 MSP 36 40 maksymalna predkos¢ silnika

C46 IP ccu NCL wybor funkcji sygnatu wejscia

C49 11 101 FWD wybor funkcji sygnatu wejscia
C104 FUD MS MF dzielenie wzniosu stopki dociskowej
C108 o1 oT1 KS1 wybor funkcji sygnatu wyjscia
C118 03 TF VAC wybor funkcji sygnatu wyjscia
C123 04 NO DNW wybor funkcji sygnatu wyjscia
C127 05 NO oT1 wybor funkcji sygnatu wyjscia
C131 06 NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C135 o7 NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C139 0J NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C143 OK NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
Cc147 00 NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
Ci151 op NO PUL wybor funkcji sygnatu wyjscia
C156 POD MS MF dzielenie na wyjsciu z wyjatkiem wyjscia FU
C159 AN NO THI wybdr funkcji wejscia modutu logicznego [AND]
C162 N1 HI SL wybdr funkcji wyjscia modutu logicznego [AND1]
Cl64 N2 HI SL wybor funkcji wyjscia modutu logicznego [AND2]
165 NoL OF ON ustaTwie.nie na w.yjé.ciu. modutu logicznego [AND2] na

poziomie wysoki/niski

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

Nr Wyswietlenie Wart?éé Ustawienie Funkcja

domyslna

C171 R1 NO SL wybor funkcji wyjscia modutu logicznego [OR1]
C173 R2 NO THO wybor funkcji wyjscia modutu logicznego [OR2]
C175 R3 NO SL wybdr funkcji wyjscia modutu logicznego [OR3]
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C192 CKK ON OF anulowanie CKD
619 F1 140 40 Zzacsisr:(c:\:;z;kowy na wyjsciu podnoszenia stopki
H1 LHH 90 50 gdrna granica maksymalnej predkosci [H]
H2 LHL 0 10 dolna granica maksymalnej predkosci [H]
n MAC oF ON | oanamem s
12 TRC OF ON zakaz TR trybu obcinania nici w trybie P, G
13 cwc OF ON zakaz zmiany kierunku obrotow
17 JKC OF ON wyfaczenie przetgcznika J, K
18 SBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla
J9 SNC OF ON zakaz przetaczania liczby Sciegdw poczatkowych rygla
J10 EBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla koncowego
J11 ENC OF ON zakaz przetaczania liczby $ciegdw rygla koricowego
J12 SKC OF ON zakaz przetgczania typu rygla poczatkowego
J13 EKC OF ON zakaz przetaczania typu rygla koricowego
J14 TSC OF ON zakaz przetgczania wzoru szycia
s NG OF ON za'kaz przeiq?zta\nia 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
P21 D 176 26 czas o!la na.pedu s.ilnika po opuszczeniu podnosnika
stopki dociskowej
P39 TR M1 NO tryb obcinania nici
P44 D8 28 20 kat zatrzymania potozenia igty w dole
PS5O K8 180 140 I;ztkl)';::;; r\;:;vc’)r:)ztenego igty — od potozenia w dole do
P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole
S2 SQs NO T warunki rozpoczecia pracy w prostej kolejnosci
S5 NE1 OF ON KS1: wybor 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 sciegdéw
S17 K12 7 10 KS2: ustawienie czasu do liczby $ciegdéw
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11. MECHANICZNE REGULACJE MASZYNY V261

Maszynie V261 zastosowano najnowszg gtowice szyjgca opracowana specjalnie dla tego rodzaju szycia
przez firme Vi.Be.Mac. Maszyna wyposazona jest w szereg wymaganych prawem zabezpieczen. Nalezy
jednak zwrdci¢ baczng uwage i zachowaé najwyzszg ostroznos¢ podczas pracy na maszynie. Maszyna
musi by¢ zawsze pozostawiona WYLACZONA po zakoriczonej pracy lub jesli obstuga maszyny oddala
sie od maszyny.

UWAGA:

Do pracy na maszynie jak réwniez do wykonania prac serwisowych moze przystgpi¢ wytgcznie
odpowiednio przeszklony personel. W przypadku zaistnienia trudnosci z rozwigzaniem problemoéw
technicznych lub obstugowych pojawiajacych sie w maszynie, nalezy niezwtocznie powiadomic
autoryzowany serwis Vi.Be.Mac. lub bezposrednio skontaktowac sie z producentem, firmg Vi.Be.Mac.
Spa. We Witoszech.

11.1. POZYCJA IGIELNICY

Sprawdz, czy igly wchodzg idealnie w $Srodek otwordw w ptytce sciegowej. W przypadku regulacji
zdejmij przednig ostone z gtowicy i poluzuj srube mocujacg igielnice. Wysrodkuj igty w poréwnaniu z
obecnymi otworami w igle ptytki. Dokre¢ srube w zacisku igielnicy.

1 l
32mm | TTT[STC <o | P Tyt
d RO . - <o | )| I 1 6,4mm
<O _F{----- y—

Po wycentrowaniu pozycji igiet sprawdz, czy wszystkie igty dotykaja stabilizatora igiet w swoim dolnym
potozeniu.
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11.2. POZYCJA IGIELNICY @@ /A\

Aby wyregulowaé skok igielnicy, poluzuj $ruby zaznaczone na czerwono i przesun mimosrod w goére,
aby ustawi¢ wiekszy skok igielnicy lub w dét, aby skrécic skok igielnicy.

W zaleznosci od grubos$ci materiatu mozesz wybra¢ mniejszy lub wiekszy skok igielnicy, a nastepnie
zmieni¢ ustawienie igielnicy na wysokos¢ w zaleznosci od tego, czy mimosréd ustawite$ catkowicie
otwarty, czy catkowicie zamkniety.
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11.3. WYSOKOSC USTAWIENIA IGIELNICY

Urzadzenie V261 wykorzystuje igty typu UY 128. Aby zapewnié prawidtowg mechaniczng regulacje
wysokosci igielnicy, sprawdz, czy odlegtos¢ miedzy ptytka Sciegowa a koncowka igty, gdy igielnica
znajduje sie w géornym martwym punkcie, musi wynosi¢ 12,7 mm przy mechaniZzmie mimosrodowym
igielnicy catkowicie otwartym, aby uzyskaé¢ najdtuzszy skok na 11,3 mm, z catkowicie zamknietym
mimosrodem igielnicy, aby uzyska¢ najkrétszy skok.

| , |
o GORNA MAKSYMALNA
© POZYCJA IGIELNICY

IGtY UY128GAS TYP 149x3

Lﬂz{:j: © Op
Fﬂ:;_]:@@]—

— -

—p

@) 3 & N

PLYTKA SCIEGOWA
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12. REGULACIJE USTAWIENIA CHWYTACZY @ @ A

12.1. Odlegtos¢ chwytacza od igly.

Gdy igielnica znajduje sie w dolnym martwym punkcie, kiedy
chwytacze sg maksymalnie po prawej stronie, odlegtos¢ miedzy
powierzchnig iglty a punktem chwytacza musi wynosi¢ od 2,6 do
2,8 mm. Patrz schemat.

12.2. Ruch chwytacza lewo-prawo.

Ruch chwytacza w petli od lewej do prawej jest realizowany przez korbowdd pokazany na rysunku
22.1, gdy korbowdd jest prosty odlegtos¢ miedzy korbowodem a ztgczem musi wynosi¢ 2,5 mm,
rysunek 22.2. Aby wyregulowac ten wymiar, nalezy zpoluzowac¢ dwie $ruby dociskowe zaznaczone na
ponizszym obrazku.
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Gdy chwytacz jest zamocowany na uchwycie, w momencie gdy Sruba mocujgca (A na ponizszym
rysunku) jest w ruchu, popychaj chwytacz w kierunku operatora. Chwytacz musi przechodzi¢ blisko
igly; miedzy punktem chwytacza a igtg musi znajdowac sie w odlegtosci 0,05 mm (rysunek 23.1). Po
zamocowaniu chwytacza sprawdz, czy podktadka dystansowa 0,6 mm jest zamocowana pod
chwytaczem. Powdd dla ktérego ta podktadka jest zastosowana jest to, ze gdy na maszynie jest szyty
materiat lekki, chwytacz musi by¢é umieszczony w nizszej pozycji bez podktadki.

12.3. Ruch chwytacza lewo-prawo. ’@

23.1

06

Maleriole _ Spessore materiale Materiale brezzo Trottomento termico efo superficale
Cttone, ottone giallo / e

Smussi non cuotatic. 0.3 x 45" mgaslm: Rainpm | Quote senza indicazione di folleronza: Scalo i

Rggi nonquotati R-03nm | & [ &) 30 276811 - m 104 E}@
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12.4. Gorny i dolny punk styku igty z chwytaczem

Prawidtowa synchronizacja ruchu chwytacza wzgledem igty musi by¢ tak, jak na ponizszych
schematach, kiedy igta unosi sie - na obrazku 24.1 i kiedy igta idzie w dét - na obrazku 24.2.

24.1 24.2

Ustawienie prawidtowe] synchronizacji odbywa sie poprzez poluzowanie wkretu dociskowego z kota
pasowego z goérnego watu przez otwodr serwisowy (rys. 24.4). Prawidtowg metodg wykonania tej
regulacji jest przesuniecie igielnicy o 5,5 mm w goére od martwego dolnego punktu, a nastepnie
poluzowanie dwdéch wkretéw dociskowych z paska gérnego watu, przytrzymanie igielnicy i obracanie
kota pasowego, az chwytacz dosiegnie pozycja pokazana na obrazku 24.3
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12.5. Regulacja ruchu eliptycznego chwytacza @ @A

Ruch eliptyczny chwytacza musi by¢ tak wyregulowany, aby kiedy igta schodzi w dét, musiata przejs¢
prawie dotykajgc chwytacza i w ten sam sposdb, gdy igta idzie do gory. Ruch eliptyczny jest podawany
przez mechanizm mimosrodu oznaczony na schemacie jako A 25.1.

Prawidtowe potozenie mimosrodu ruchu postepowego jest nastepujgce: przy maszynie obracajgcej sie
w kierunku biegu druga sruba mimosrodu powinna by¢ wyréwnana z pierwszg $rubg tulei przegubu
watu, schemat: 25.2.
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Potozenie mimosrodu przy ruchu do géry powinno by¢ takie, by przy obracaniu kotem pasowym
maszyny w kierunku zgodnym z obrotami maszyny, gdy druga sruba mocujgca na watku jest na pozycji
otworu serwisowego , pierwsza $ruba powinna zgrywaé sie z tym otworem serwisowym. Patrz

schemat.
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13. Zabki transportu i podawanie materiatu |®J®‘A

13.1. Pozycja zagbkdw transportu materiatu

Zabki transportu materiatu muszg by¢ ustawione réwnolegle do ptytki Sciegowej. W swojej
najwyzszym potozeniu same zgbki powinny wystawac nad powierzchnie ptytki sciegowej. Potozenie
zgbkéw po lewej stronie mozna regulowac za pomocg dwéch srub oznaczonych jako A na rysunku
27.1, pozycje zabkéw po prawej stronie mozna regulowac za pomocg sruby oznaczonej jako B na
rysunku 27.2.

27.1

27.2
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13.2. Regulacja ruchu zagbkow transportu materiatu

Ruch zgbkéw jest realizowany przez dwa mechanizmy mimosrodu zaznaczone jako A dla ruchu do
przodu-do tytu i ruch wysokosciowy podany przez mimosrdd oznaczony jako B. Patrz schemat 1
ponizej.

OTWOR SERWISOWY

Prawidtowe potozenie dwdch mimosrodéw A to sytuacja, gdy koto pasowe obraca sie w kierunku
pracy, gdy drugi wkret dociskowy mocujacy watek znajduje sie w otworze serwisowym, sruby do
regulacji dtugosci Sciegu z mimosroddéw sg skierowane do géry (zgodnie z rysunkiem .2 ponizej ).

Druga $ruba mocujgca na
watku w osi z otworem
serwisowym
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14. Regulacja potozenia stabilizatorow igiet @ @ A

Ostona igty jest umieszczona na wsporniku zgbkdw transportu i porusza sie w tym samym czasie, co
zabki, dlatego po kazdej zmianie dtugosci sciegu nalezy sprawdzaé pozycje ostony igty. Ostona igty
musi dotykac¢ igty lekko, tylko dla podparcia, nie musi naciskaé igty i musi dotyka¢ igty tuz pod
otworem na igte. Sruba A (rys. 29.1) stuzy do regulacji potozenia wysokosci, a $ruba B (rys. 29.3) do
regulacji potozenia tyt-przéd.
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15.ZABKI TRANSPORTU (ks @ A\

15.1. Regulacja wysokosci zgbkdw

Zabki nalezy wyregulowacd tak, aby w najwyzszym potozeniu zeby byty catkowicie wysuniete z ptytki
Sciegowej, jak na obrazku 30.1

Ptaska czes¢ miedzy zebami musi znajdowac sie na tym samym poziomie ptytki Sciegowe;.

Aby wyregulowaé wysoko$¢ transportera, postepuj zgodnie z nastepujgcymi instrukcjami:

e obrocic koto jednostki i ustawic¢ transporter w gérnym punkcie jego biegu

¢ poluzowac dwie $ruby zaznaczone na czerwono na obrazku 30.1

e ustawic zgbki transportera w taki sposéb, aby zeby byty catkowicie wysuniete z ptytki sciegowej w jej
gornej czesci

pozycja
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15.2. Regulacja ruchu zgbkow

Prawidtowy tor ruchu zgbkdéw powinien stanowic tor prostokatny, tak jak pokazuje to rysunek ponize;j.

Aby wyregulowac ruch zgbkdw, poluzuj 2 sruby A i obracaj mimosrdd, az do uzyskania prawidtowego
ruchu, jak pokazane jest na schemacie ponizej. Zgbki transportu muszg zaczg¢ przesuwaé sie do gory,
w momencie gdy zaczng przesuwac sie do przodu.

Punk odniesienia
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15.3. Dtugosc sciegu

Jak na obrazku 32.1 ponizej, poluzuj srube (A) mocujgcg mimosréd. Za pomocy Sruby (B) mozna

regulowac dtugos¢ sciegu:

Odkrecajac $rube (B) koncowka wydtuzy sie, wkrecajgc jg nastgpi skrocenie sciegu. Po regulacji

przykrec Srube (A)

Sprawdz dtugosc¢ Sciegu testujgc jednostke bez pullera, po osiggnieciu pozgdanej miary wiéz puller iw
razie potrzeby mozemy nieznacznie zwiekszy¢ dtugosc sciegu zwiekszajgc predkosc pullera.

7 sciegéw / cal bez pulera

UWAGA:

7 $ciegow / cal z pulerem

<

1 cal

-

PO ZMIANIE DtUGOSCI SCIEGU NALEZY ZAWSZE USTAWIC POZYCJE STABILIZATORA (OStONY) IGIEL.
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15.3. Dtugos¢ podawania réznicowego

Prawidtowa regulacja mechaniczna transportu réznicowego polega na tym, ze bedzie on poruszat sie z
taka sama predkoscig jak zgbki gtdwne. Aby wyregulowad transport, nalezy poluzowac srube A, ktéra
mocuje mimosrdéd i odkrecic¢ srube B, aby zwiekszy¢ transport i dokrecié jg aby zmniejszy¢ transport
(jak na obrazku 33.1 ponizej).
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16. Regulacja podciggacza nici @@'A

Prawidtowe ustawienie mechanizmu podciggania nici jest bardzo istotne w procesie formowania
Sciegu by Scieg byt estetyczny i nie wystepowata przepuszczanie Sciegu.

16.1. Ustawienie krzywki podciggania nici

Krzywka do podciggania dolnej nici musi napinaé nici, gdy igielnica znajduje sie w gérnym martwym
punkcie. Jedli ta operacja zostanie wykonana przed lub po, spowoduje to zamkniecie petli w
niewtasciwym momencie. Jesli jest za wczesnie, moze to spowodowal przepuszczenie sSciegu, w
przeciwnym razie dolna nié moze nie by¢ wystarczajgco naprezona.

16.2. Ustawienie krzywki podciggania nici

Uchwyt nici gérnej gtowicy musi by¢ ustawiony réwnolegle do gtowicy do szycia (patrz rysunek 34.3),
fiszbiny do nawijania nici muszg by¢ umieszczone 5 mm nad uchwytem nici igielnicy, gdy znajduje sie
w dolnym martwym punkcie (patrz rysunek 34.4) .

34.3
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17. Regulacja pulera transportu materiatu @ @ A

Dzwignia 1 (rys. 35.1) stuzy do zwiekszania lub zmniejszania wartosci transportu urzadzenia
pociggajacego materiat (pulera). Bardzo wazne jest, aby zsynchronizowad ruch pasa Eulera z ruchem
transportu.

Podawanie rozpoczyna sie, gdy igta zaczyna przesuwac sie z dolnej martwej pozycji do gory (rys. 35.3)
i nalezy upewnic sie, ze puler przestaje ciggnaé, zanim igta wejdzie w tkanine (rys. 35.4) podczas ruchu
w doét. Regulacja rozrzadu paska Eulera mozliwa jest poprzez poluzowanie $rub mocujacych (1 & 2
zdjecie 35.2) i obrdcenie watu 3 $ciggacza za pomocg srubokreta i zsynchronizowanie ruchu paska z
igielnica.
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Mechanizm Eulera paskowego umieszczony jest tak, by byt jak najblizej tylnej czesci uchwytu igiet.
Nalezy uzy¢ do tego celu $ruby regulacyjnej jak na rysunku ponize;j.

W celu regulacji odlegtosci Eulera od uchwytu igiet nalezy dokreci¢ lub odkreci¢ srube regulacyjng,
rysunek ponizej.

Prawidtowa pozycja puder powinna by¢ taka, by pasek Eulera byt ustawiony w odlegtosci 2,5mm od
uchwytu igiet w dolnym martwym punkcie igielnicy.

36.2
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18. Mechanizm obcinania nici - regulacja.

Budowa mechanizmu obcinania nici taicuszka pozna jest na schemacie ponize;j.

o)

VI.BE.MAC.

COD. COMPONENTE: 261KRAS-C

DESCRIZIONE  GRUPPO RASAFILD CPL - MCOC

REVISIONE 0 I DATA 20-02-2017

261KRAS-C
Posizione | CO0. COMPONENTE | REVISIONE \ DESCRIZIONE Quantita
1 1650-737 i INGRANAGGIO 1
2 261727 1] LOPERTINA RASAFILD 261 1
3 TTOBEI M3IS n NITE BOMBATA M3(5 5
L DeT 0 LOPERTURA RASAFILD 261 1
5 261732 n FERMO CREMAGLIERA 1
6 STEI M3G i GRANO M3X4 1
7 Ka2L04-M5 n RACCOROD CURVD @& - M5 2
& MO-8XEXieX6 i MOLLA B 1
9 261740 0 SUPPORTD RASAFILO 1
10 TSPEI M6 d NIE 2
261739 1) [RAVATTA RASAFILO 1
2 261-730 0 LORPO RASAFILO 261 1
B 2617%h 0 UGELLO RASAFILO 1
1 26173 0 GRUPPO CILINDRO RASARILO 1
15 007K207C D [iRUPPO COLTELLD MOBLE RAS 2261 1
16 VTS-041 1 NITE TS M3x6 TESTA STRETTA 2
17 261729 1] LCONTRO COLTELLO RASAFILO 261 1
18 NIS-052 0 VITE SPECIALE PER RASAFILD 1
19 [TCEI M3x12 h kn[ . 3
0 RM3 n ONDELLA 2
21 TTCEI Maxi0 i VITE 2
2 261747 POl 61-747 1

44




kdns%?ﬁ’;‘%f:;;;fw

N6z ruchomy mechanizmu obcinania nici taiicuszka uruchamiany jest za pomocg ttoczyska sitownika
pneumatycznego. Ruch powinien sie odbywacé tak jak pokazujg to rysunki 38.1 oraz 38.2. N6z
ruchomy niempuwinien dotyka¢ przedniej lub tylnej krawedzi jesli jest w petni wysuniety lub
schowany.

Regulacja ruchu noza ruchomego odbywa sie poprzez odkrecenie sruby (rys.39.1) oraz przesuniecie
ttoczyska sitownika do przodu lub do tytu. Patrz rysunki ponizej.
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19. Proces szycia. Ustawienie parametrow cyklu szycia A

ROZPOCZECIE SZYCIA SZYCIE NORMALNE (bez grubych przejs¢)
Cisnienie powietrza na stopke: 3 Bar Niskie ci$nienie powietrza na stopke: 1,2 Bar
Program w trybie S (| +B+D) Predkos¢ : 4999 $ciegdw / min

Parametr K32 : warto$§¢ standardowa : 12
Odsysanie programowalne: (|+1+B) Tryb F
Parametr COB czas odsysania od zadziatania
fotokomorki : OFF

Parametr COA : Ciecie poczgtkowe

SZYCIE NA SZWACH POPRZECZNYCH - MOCNE SZYCIE PO PRZEJSCIU SZWA POPRZECZNEGO
ZGRUBIENIA

Cisnienie powietrza na stopke: 3 Bar oraz Cisnienie powietrza na stopke: 1,2 Bar
zaprogramowana niska predkos¢ (2500 sciegdw/  Predkosc : 4999 $ciegdw / min

min).

(N +B+D) K42 Czas trwania (wartos¢ standardowa
10) . Programowanie czas aktywac;ji sitownika
docisku stopki.

(d+B+D) K11 Opdznienie (wartos¢ standardowa
1). Czas trwania (wartos¢ standardowa : 10)
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ZAKONCZNIE SZYCIA

Po wykryciu przez fotokomarke korica materiatu,
w maszynie uruchamiane jest odsysanie i srednia
predkos¢ (2500 $c./min) oraz odciecie koricowe
nici tancuszka sterowane parametrem COC, tryb

F, (J+7+B).

20. Silnik Mitsubishi.

Silnik serwo Mitsubishi realizuje funkcje napedu maszyny, zgodnie z wymaganym kierunkiem obrotéw,
sterowaniem obcinania nici, pozycjonowania igiet. Silnik zasilany jest napieciem 220V; 50/60Hz.

20.1. Silnik Mitsubishi.

Kierunek obrotdw ustawiany jest parametrem:

02-99
T

Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotéw silnika.

Jesli ten pierwszy symbol jest staty oznacza to, ze maszyna jest w trybie pracy i nalezy zachowac
ostroznos¢.

20.2. Procentowa wartosc¢ predkosci

Na wyswietlaczu pojawia sie:
02-99

i

Ostatnie dwie cyfry okreslajg maksymalng procentowg wartos¢ predkosci, ktérg urzadzenie ustawia
wedtug parametru H. w trybie P.
Nacisnij klawisze C i D, aby zmieni¢ procentowg wartos¢ predkosci.
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20.3. Ustawienie wartos¢ predkosci

Na wyswietlaczu pojawia sie:

O 2-99

Naci$nij klawisz strzatki W DOt i klawisz strzatki W GORE w tym samym czasie.
™+

Na wyswietlaczu pojawia sie:

OoP-P
Przytrzymaj oba klawisze, az na konsoli wyswietli sie:
H. - - - - = Ustawianie wartosci predkosci MAXIMUM

Za pomoca klawisza D zmienia sie jednostki - Za pomocg klawisza C zmienia sie okofo dziesieciu - Za
pomocg klawisza B zmienia sie setki - Za pomoca klawisza A zmienia sie tysigce
Zwykle wartos¢ jest ustawiona na 4999 obr / min

Naciénij klawisz strzatki W DOt na konsoli, zostanie wyswietlony:
L. - - - - = Ustawianie MINIMALNEJ wartosci predkosci

Za pomoca klawisza D zmienia sie jednostki - Za pomocg klawisza C zmienia sie okofo dziesieciu - Za
pomoca klawisza B zmienia sie setki - Za pomoca klawisza A zmienia sie tysigce

Zwykle wartos¢ jest ustawiona na 220 obr / min

Naciénij klawisz strzatki W DOt i klawisz strzatki W GORE w tym samym czasie

™+

Na wyswietlaczy pojawia sie : O 2- 99
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20.4. Procentowa wartosc¢ predkosci

Na wyswietlaczu pojawia sie:

0 2-99

1+

Naciénij klawisz strzatki W DOt i klawisz strzatki W GORE i przycisk A w tym samym czasie. Na
wyswietlaczu pojawi sie wéwczas:

P - E (tryb E)

Przytrzymaj oba przyciski wcisniete, az spowoduje to: 1 - E

20.4.1. Test sygnatow WEIJSCIA.

Z mozliwoscia ich recznego przetestowania (WPROWADZIC PALEC POD FOTOKOMORKI LUB ZAStONIC
CZUINIK )

Na wyswietlaczu pojawi sie wowczas:
| A. O F A Parametry wejsciowe = OFF
Wyswietlana jest warto$¢ WEJSCIA (Wt. / WYL.) Parametru 1.

Zmieniajgc wzgledny stan logiki wejscia (pedat - przetgcznik - czujnik - fotokomadrka) wartos¢ zmienia
siez:

WYt. Na Wt.

Normalne parametry ustawione fabrycznie sg nastepujace:

FUNKCIA WYSWIETLACZ

Pozycja szycia pedatu IG

Tylne potozenie pedatu Il
Drugie tylne potozenie

IH
pedatu
Czujnik grubosci 11
Fotokomodrka wykrywajgca 12

materiat
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Naciénij strzatke W DO, aby przej$¢ do przegladu pozadanych parametréw. Na wyséwietlaczu pojawi
sie wéwczas:

E C A. x x Parametr wejsciowy fazy A silnika enkodera
Wyséwietlana jest warto$¢ WEJSCIA (Wt. / WYL.) Parametru E C A.

Gdy maszyna szyje, warto$¢ zmienia sie stale miedzy Wt. | WYt. Naciénij strzatke W DOL. Na
wyswietlaczu pojawi sie woéwczas:

E C B. x x Parametr wejsciowy fazy B silnika enkodera
Wyséwietlana jest warto$¢ WEJSCIA (Wt. / WYL.) Parametru E C B.

Gdy maszyna szyje, warto$¢ zmienia sie stale miedzy Wt. | WYt. Naciénij strzatke W DOt. Na
wyswietlaczu pojawi sie woéwczas:

U P. O N Sygnat wejsciowy odczytu czujnika potozenia STOP
Wyséwietlana jest warto$¢ WEJSCIA (ON / OFF) parametru UP.

Obracajac koto pasowe sprawdz, czy warto$é zmienia sie z ON na OF i odwrotnie. Na wyswietlaczu
pojawi sie wowczas:

D N. O F LOW parametr wejsciowy odczytu czujnika pozycji sciggacza nici
Wyséwietlana jest warto$¢ WEJSCIA (Wt. / WYL.) Parametru DN.

Witgczenie synchronizatora (pozycjonera) maszyny umozliwia jego zmiane z wigczonego na wytgczony
i odwrotnie.
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20.4.2. Test sygnatéw WYJSCIA.

Podczas pracy maszyny mozna zobaczy¢, jak funkcja i sygnat zmienia sie z OFF na ON i odwrotnie.

Na wyswietlaczu pojawi sie wéwczas:
O A D. O F sygnat wyjsciowy 0 A = PODCIAGACZ NICI WYtACZONY

Wyswietlana jest wartos¢ sygnatu OUTPUT parametru 0 Ad. Normalne parametry ustawione
fabrycznie sg nastepujgce:

FUNKCIA WYSWIETLACZ

Odsysanie powietrza oAd
Obcinanie oBd
Sitownik stopki dociskowej oCd
Stopka w gdrze oFd
Wysoki docisk stopki old
Chtodzenie igiet o2d
Puler w dole 03d

Naciénij strzatke W DOt

Wyswietlanie wszystkich WYJSC (WYJSC TESTOWYCH) z mozliwoscig ich recznego przetestowania
przez wcisniecie przycisku D na konsoli.

FUNKCIA WYSWIETLACZ

Odsysanie powietrza o0Ao
Obcinanie oBo
Sitownik stopki dociskowej oCo
Stopka w gorze oFo
Wysoki docisk stopki olo
Chtodzenie igiet 020
Puler w dole 030

Naci$nij jednoczesnie strzatki W GORE i W DO, aby wyjs¢ z tego trybu
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20.5. Kasowanie wartosci na panelu sterujagcym.

Na wyswietlaczu pojawia sie:

0 2-99

Weciénij klawisz strzatki W DOt oraz przyciski B i C w tym samym czasie. Na wyswietlaczu pojawi sie
wowczas:

P-r(trybr)
RESETOWANIE

Trzymaj wciéniety klawisz D, aby rozpocza¢ cykl resetowania i trzymaj wcisniety przycisk DOt, az napis
zamiga trzykrotnie.

Na wyswietlaczu panelu sterowania pojawia sie:

o 2- 99
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20.6. Lista parametrow.

Funcion | . je | Digital [Function name Unit MIN| MAX|  Value
Number
NORMAL |cw Rotation direction - R
0000 P H. Maximum speed rpm 0| 8999 5199
0001 P iz Low speed rpm 0| 499 400
0002 P T: Thread trimming speed rpm 0| 499 499
0003 P N. Start tacking speed rpm 0| 2999 600
0004 P V. End tacking speed rpm 0| 2999 400
0005 P M. Medium speed rpm 0| 8999 3000
0006 P S. Slow start speed rpm 0| 2999 850
0024 P FD. Time to motor drive after presser foot lifter bring down msec 0| 998 10
0041 P IL. Cancel of interlock after full pedal heeling - ON
0047 P K8. Reverse run angle from DOWN position to UP position Degree 0| 360 224
0050 P SNM. |Setting sensor "SEN" input function - OF
0051 P KD . Virtual down Setting - ON
0054 P D8. Needle DOWN position stop angle Degree 10| 180 40
0055 P us. Needle UP position stop angle Degree 10| 180 10
0102 A AC. Acceleration time simple setting - L
0103 A ACT. Acceleration time x10msec 6 299 16
0110 A MR. Setting motor pulley diameter mm 20| 349 112
0111 A SR. Setting sewing machine pulley diameter mm 20| 349 61
0114 A STM. First priority stop => speed control - ON
0300 C 1A, Function selection of input signal IA - NO
0303 C I1B. Function selection of input signal IB - NO
0306 C IC. Function selection of input signal IC - NO
0309 C ID. Function selection of input signal ID - NO
0312 C IE. Function selection of input signal IE - NO
0315 C IF. Function selection of input signal IF - NO
0324 C IH. Function selection of input signal IH - U
0327 C 1. Function selection of input signal Il < F
0339 C IM. Function selection of input signal IM - 10B
0342 C IN. Function selection of input signal IN - 10B
0345 C 10. Function selection of input signal IO - 10D
0347 C 10A. Alternating operation of input signal 10 - ON
0357 C 11. Function selection of input signal 11 - 10A
0358 C 11L. Logical conversion function of input signal 11 - ON
0370 C 12. Function selection of input signal 12 - 102
0390 C OA. Function selection of output signal OA - oTC
0395 C OB. Function selection of output signal OB - oTD
0400 Cc ocC. Function selection of output signal OC - KS1
0405 C OoD. Function selection of output signal OD - FU
0406 C ODL. Logical conversion function of output signal OD - ON
0410 C OF. Function selection of output signal OF - NO
0416 C O1. Function selection of output signal O1 - OTE
0426 C 03. Function selection of output signal O3 - NO
0427 C O3L. Logical conversion function of output signal O3 - ON
0431 C 04. Function selection of output signal 04 - NO
0435 C OS. Function selection of output signal OS5 - NO
0449 C OM. Function selection of output signal OM - Ksa
0453 C ON. Function selection of output signal ON - KS3
0457 C 0O0. Function selection of output signal 0O - oT3
0477 C Al. Logic [AND] module A1l input function selection - 106
0480 C N1. Logic [AND] module N1 output function selection - OTA
0482 G N2. Logic [AND] module N1 output function selection - KS3
0483 C N2L. Logic [AND] module N2 setting of Hi /Low logic - ON
0484 C A2. Logic [AND] module A2 input function selection - 10C
0487 Cc N3. Logic [AND] module N3 output function selection - oT2
0488 C N3L. Logic [AND] module N3 setting of Hi /Low logic - ON
0489 & N4. Logic [AND] module N4 output function selection - OP
0491 C A3. Logic [AND] module A3 input function selection - 10E
0494 C NS. Logic [AND] module N5 output function selection - oTB
0496 C N6. Logic [AND] module N6 output function selection - FU
0497 Cc N6L. Logic [AND] module N6 setting of Hi /Low logic - ON
0498 C OR. Logic [OR] module input function selection - SVM
0501 C R1. Logic [OR] module R1 output function selection - oT2
0502 C R1L. Logic [OR] module R1 setting of Hi /Low logic - ON
0503 Cc R2. Logic [OR] module R2 output function selection - Ksa
0800 F COA. Set No. of stitches A for cutter output (Setting the delay time during chain-off output ON) Stitches o]} 99 10
0801 E COB. Set No. of stitches B for cutter output (Setting the delay time during chain-off output OFF) Stitches o} 99 17
0802 F coc. Set No. of stitches C for cutter output Stitches o] 99 24
0806 F SD. Delay time to when SL output turns from OFF to ON msec 0| 508 40
0813 F O1B. OT1 output blower output setting - ON
0814 F O2M. |OT2 output chain-off output setting - ON
0815 F O3M. |OT3 output cutter output setting - ON
0818 E CTM. |Status of cutter output photo switch (1*2) signal according to OT3 output - ON
0823 F CAT. Automatic thread trim setting after cutter sensor is turned off - ON
0919 G FD. Time to motor drive after presser foot lifter bring down msec 0| 998 10
1000 H LHH. Upper limit of maximum speed [H] x100rpm o]} 99 52
1001 H LHL. Lower limit of maximum speed [H] x100rpm o]} 99 10
1006 H LNH. Upper limit of start/end tacking (condensed stitching) speed x100rpm (0] 99 40
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1008 H LMH. |Upper limit of medium speed [M] x100rpm o] 99 50
1009 H LML. Lower limit of medium speed [M] x100rpm o] 99 15
1102 J CWC. |Rotation direction changeover prohibit - ON
1103 J 12C. 1-2 position changeover prohibit - ON
1104 J SLC. Slow start changeover prohibit - ON
1106 J JKC. Not used - ON
1107 ] SBC. Start tacking validity changeover prohibit - ON
1108 J SNC. No. of start tacking stitches changeover prohibit - ON
1109 J EBC. End tacking validity changeover prohibit - ON
1110 J ENC. No. of end tacking stitches changeover prohibit - ON
1111 ] SKC. Start tacking type changeover prohibit - ON
1112 J EKC. End tacking type changeover prohibit - ON
1113 J TSC. Pattern stitching validity changeover prohibit - ON
1114 J TNC. Pattern stitching No. of stitches and times changeover prohibit - ON
1115 ] MDC. |Pattern mode pattern changeover prohibit - ON
1117 J BPC. Prohibit the teaching mode key switches on control switch panel - ON
1118 J BSC. Prohibit the following key switches on control switch panel - ON
1120 J BKC. Prohibit the key switches on the control switch panel before thread trimming - ON
1121 ] NSV. The use number is preserved by the number call. - ON
1339 o 8 Function selection of making |1 two input signal functions - 109
1340 o] 11L. Logical conversion function to make 11 two input signal functions - ON
1352 o 12. Function selection of making 12 two input signal functions - 108
1430 Q MOB. |Not used. Stitches 0 99 3

1500 S KSM. |KS1, KS2 output run mode - ON
1501 S sas. Simple sequence start conditions - GO
1503 S NS1. Simple sequence output KS1 output beginning is time or the number of stitch is selected - ON
1504 S NE1. Simple sequence output KS1 output is time or the number of stitch is selected - ON
1505 S S1S. Output beginning standard of simple sequence output KS1 - IN
1508 S NE2. Simple sequence output KS2 output is time or the number of stitch is selected - ON
1509 S S2S. Output beginning standard of simple sequence output KS2 - IN
1512 S NE3. Simple sequence output KS3 output is time or the number of stitch is selected - ON
1513 S S3S. Output beginning standard of simple sequence output KS3 - IN
1515 S NS4. Simple sequence output KS4 output beginning is time or the number of stitch is selected - ON
1516 S NE4. Simple sequence output KS4 output is time or the number of stitch is selected - ON
1517 S S4s. Output beginning standard of simple sequence output KS4 - IN
1519 S K11. KS1 output start [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche| o] 99 3

1521 S K21. KS2 output start [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche| 0 99 0o

1522 S K22. KS2 output [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche| o] 99 25
1523 S K31. KS3 output start [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche| 0 99 )

1524 S K32. KS3 output [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche] o] 99 12
1525 S K41. KS4 output start [Time]/[No. of Stitches] setting 10msec/Stitche| 0 99 1
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20.7. Lista btedow.

Error code Probable cause Inspection
Is the power voltage too low? Check the power voltage.
Pdrof Is the power supply capacity too small? Check the power supply capacity.
NOTE: It does this display when power supply
is turned OFF, but this is not an error
E1 Is the wire to the motor short-circuited? Check the motor wiring.
Is the sewing machine load torq ue too high? Check the sewing machine
Is the power voltage too high? Check the power voltage.
E2 Is the sewing machine inertia too high? Lengthen the deceleration time.
(Refer to DC in [A] mode)
Is the connector to the motor encoder securely Check the connector insertion.
inserted? Check the encoder signal.
Are the signal from the motor encoder correct? (Refer to [E] mode)
E3 . .
Check the sewig machine.
Is the sewing machine locked? Check the motor.
Is the motor locked?
Is the motor connector securely inserted? Check the motor connector
E4 insertion.
Are the signal from the motor connector correct? Check the motor connector.
Is an extraordinary signal inputted? (the signal as |Check the input signal.
E6 it repeats ON/OFF at the high frequency)
Does the noise from outside enter an input signal |Remove a noise source.
Is the position detector connector securely Check the detector insertion.
E8 inserted? Check the decettor UP/DOWN
Are the signal from the detector correct? signal. (refer to [E] mode)
(UP/DOWN signal interruption)
E9 Is the solenoid wiring short-circuited? Checkn the solenoid wiring.
Solenoid defect (coil defect) Replace the solenoid.
A error of the copy mode using the control panel. Check the connector insertion.
M5 Is the control panel connector securely inserted? Check the voltage and the type
The voltage or the type of control panel is are right.
difference.
The position data of the internal lever unit is The pedal is neutralized.
MA defective. (it returns automatically 1 second
When power supply is turned ON. later)
The pedal is not neutral position.
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21. Fotokomorka.

Fotokomodrke nalezy wyregulowaé tak, aby umieszczona byta prosto nad znajdujgca sie pod spodem
ptytka odblaskowg. W celu wyregulowania nachylenia, nalezy poluzowa¢ dwie sruby mocujgce jg do
wspornika i lekko przesung¢ tak, aby swiecito sie zielone Swiatto, gdy tkanina jest ustawiona, oba

Swiatta muszg by¢ wtgczone ON.

o
~
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22. USTAWIENIA CZUJNIKA SItY DOCISKU STOPKI

System zmiennego docisku stopki jest aktywowany przy pomocy czujnika wykrywajgcego
odpowiednig wysokos¢ uniesienia stopki podczas szycia i daje sygnat do realizacji mocniejszego lub
stabszego docisku za pomocg sitownika pneumatycznego.

Ponizej podany jest sposéb regulacji potozenia czujnika.

22.1. USTAWIENIA CZUJNIKA PRZY SZYCIU PLASKIM

Przy szyciu na ptasko detektor musi znajdowac
sie na krawedzi czujnika (zdjecie 49.1) w tych
warunkach sita docisku stopki naciskowej jest
mafa.

22.1. SZYCIE SZWU KROKOWEGO, POPRZECZNEGO.

Podczas szycia, przy przejsciu przez szew
poprzeczny, szew krokowy, czujnik unosi sie
do goéry na wysoko$¢ grubosci $ciegu
poprzecznego uruchamiajgc dodatkowy
docisk stopki ci$nieniem do 3 bar. W ten
sposOb sScieg jest nieco sptaszczany,
nastepuje zwolnienie predkosci szycia i dzieki
temu scieg jest stabilny i ma mozliwos¢
utrzymania swojej dtugosci. Po przejsciu
przez zgrubienie czujnik opuszcza sie wraz ze
stopkg i docisk stopki zmieniany jest na
normalny (1,2 bar) a maszyna wraca do
wysokiej predkosci szycia. Rysunek 49.2.
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23.POZYCJA STOP : IGLA W GORZE i IGLA W DOLE.

Maszyna posiada 2 skrajne pozycje igty : Pozycja dolna i pozycja gérna.

1. DOLNA POZYCJA IGLY

Pozycja STOP igiet jest wtedy, gdy maszyna sie zatrzyma po zwolnieniu pedatu uruchamiajgcego
maszyne, chwytacze wchodzg w petle nici (rysunek 50.2) i w tej pozycji element pozycjonera znajduje
sie w dolnym potozeniu (rys. 50.1).

2. GORNA POZYCJA IGLY
Nacisniecie pedaty pietg do tytu do gérnej pozycji STOP powinno spowodowaé ustawienie sie
elementu pozycjonera gier w gérnej pozycji tak jak pokazuje to rysunek 50.3, ponize;j.

W celu ustawienia witasciwej
pozycji czujnika STOP, nalezy
ustawi¢ element czujnika w
centralnym potozeniu
zachowujgc odlegtos¢ 0,4mm
-0,6 mm (rys. 50.3)
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24.SCHEMAT POtACZEN ELEKTRYCZNYCH
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25.SCHEMAT POLACZEN ELEKTRYCZNYCH

Jesli pojawi sie przepuszczanie sciegu:

e Sprawdz synchronizacje ruchu igiet i chwytacza

e Sprawdz, czy krzywka odciggacza nici daje odpowiednie naprezenie nici, gdy igielnica znajduje sie w
gérnym martwym punkcie.

* Sprawdz nawlekanie dolnych nici pojedynczo, upewnij sie, ze nie sg razem splatane

e Sprawdz, czy uchwyt nici gérnej gtowicy jest ustawiony rownolegle do gtowicy szyjace;.
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