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ORYGINALNE INSTRUKCJE VI.BE.MAC. Spa.


Dziękujemy za wybranie urządzenia wyprodukowanego przez VI.BE.MAC. Spa.

To urządzenie zostało zaprojektowane i zbudowane przy użyciu najnowocześniejszych technologii i procedur, 
aby zapewnić najlepszą niezawodność w czasie, a jednocześnie zapewnić maksymalne bezpieczeństwo 
operatora.


Dokładnie przeczytaj i przestrzegaj wszystkich informacji zawartych w niniejszej instrukcji, aby zapewnić 
prawidłową i bezpieczną obsługę urządzenia.

Cała dokumentacja dostarczona z urządzeniem - aw szczególności niniejsza instrukcja - musi być starannie 
zachowana do przyszłego wykorzystania.


Niniejsza publikacja ani jej części nie mogą być reprodukowane, przechowywane na maszynie do 
przechowywania danych, przesyłane, transkrybowane ani tłumaczone na jakikolwiek powszechny lub 
komputerowy język, w żadnej formie ani żadnymi środkami elektronicznymi, mechanicznymi, magnetycznymi, 
optycznymi, chemicznymi, ręcznymi ani innymi pisemne upoważnienie od VI.BE.MAC. Spa.


VI.BE.MAC. SpA udziela gwarancji na zawartość tej publikacji, z wyraźnym zakazem wykorzystywania tej 
publikacji do innych celów o charakterze komercyjnym, praktycznym, naukowo-technicznym niezwiązanym z 
obsługą maszyny, do której się odnosi, dla której niniejsza publikacja została sporządzony.

Gwarancja poprawności informacji zawartych w niniejszym dokumencie jest udzielona pod warunkiem ścisłego 
przestrzegania przez użytkownika maszyny wszystkich postanowień zawartych w niniejszej dokumentacji. 
Ponadto VI.BE.MAC. S.p.A. zastrzega sobie prawo do poprawiania tej publikacji i wprowadzania zmian w jej 
treści bez obowiązku powiadamiania jakiejkolwiek osoby lub organizacji.


Wspomniane zrewidowane publikacje będą dostępne na żądanie VI.BE.MAC. Spa.
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ZNAKI OSTRZEŻEŃ PRZY UŻYTKOWANIU MASZYNY


Poniższe znaki zostało użyte albo w niniejszej instrukcji albo w oznaczeniach naniesionych na maszynie.



3

NIEBEZPIECZEŃSTWO PORTAŻENIA PRĄDEM ELEKTRYCZNYM. PRZED 
PRZYSTĄPIENIEM DO CZYNNOŚCI SERWISOWYCH ZAWSZE ODŁĄCZ 

MASZYNĘ Z SIECI.

MECHANIZM W RUCHU. PRZED PRZYSTĄPIENIEM DO CZYNNOŚCI 
SERWISOWYCH ZAWSZE WYŁĄCZ WYŁĄCZNIK GŁÓWNY I UPENIJ SIĘ ŻE 

ŻADNE ELEMENTY MASZYNY NIE ZNAJDUJĄ SIĘ W RUCHU.

NIEBEZPIECZEŃSTWO. POSTĘPUJ ZGODNIE Z INSTRUKCJĄ.

NIEBEZPIECZEŃSTWO. TEMPERATURA PRACY POWYŻEJ 70C.

NIEBEZPIECZEŃSTWO. NIE ZDEJMUJ OSŁON.

NIE DOKONUJ SMAROWANIA ANI REGULACJI PODCZAS RUCHU.

WYŁĄCZ WYŁĄCZNIK GŁÓWNY ZANIM PRZYSTĄPISZ DO OBSŁUGI 
SERWISOWEJ.

KONIECZNOŚĆ UŻYWANIA SŁUCHAWEK OCHRONNYCH PRZECIW 
HAŁASOWI.

KONIECZNOŚĆ UŻYWANIA OKULARÓW OCHRONNYCH.






WSTĘP  


Prawidłowe i bezpieczne działanie urządzenia jest zapewnione tylko wtedy, gdy jest używane zgodnie 
z informacjami podanymi w niniejszej instrukcji i ogólnie w dokumentacji dołączonej do maszyny. 
Dlatego konieczne jest uważne przeczytanie i przechowywanie całej odpowiedniej dokumentacji.

Zawsze należy upewnić się, że wszyscy operatorzy w pełni zrozumieli zasady użytkowania. Firma nie 
ponosi odpowiedzialności za szkody na osobach lub mieniu wynikające z niewłaściwego użytkowania 
maszyny.

Nie usuwaj ani nie uszkadzaj etykiet, napisów i ostrzeżeń na częściach maszyny. W przypadku 
konieczności ich przywrócenia skontaktuj się z VI.BE.MAC. Spa.

VI.BE.MAC. S.p.A. zrzeka się wszelkiej odpowiedzialności za nieprzestrzeganie zasad bezpieczeństwa i 
zapobiegania przedstawionych w różnych rozdziałach niniejszej instrukcji oraz za wszelkie szkody 
spowodowane niewłaściwym użytkowaniem.

Maszyna, której dotyczy niniejsza instrukcja, została zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z 
obowiązującymi przepisami i stanem techniki obowiązującym w momencie dostawy. Obowiązkiem 
klienta jest ciągłe dostosowywanie go do wymogów prawnych i przepisów obowiązujących w miejscu 
instalacji.

Wszelkie modyfikacje maszyny muszą być uprzednio autoryzowane przez VI.BE.MAC. Spa.

Wszelkie prace przy maszynie (konserwacja, regulacje, naprawy, czyszczenie) muszą być wykonywane 
przez odpowiednio przeszkolony personel i zgodnie ze wskazaniami zawartymi w niniejszej instrukcji.

Przechowywanie instrukcji

Niniejsza instrukcja obsługi jest integralną częścią maszyny i należy ją przechowywać do wykorzystania 
w przyszłości.


Zaleca się:

Instrukcję należy przechowywać w miejscu dostępnym, znanym wszystkim operatorom, chronionym 
przed wilgocią i ciepłem oraz przed bezpośrednim działaniem promieni słonecznych.

Korzystaj z instrukcji, aby uniknąć uszkodzenia całości lub części jej zawartości: nie usuwaj, nie 
rozdzieraj ani nie modyfikuj części instrukcji z jakiegokolwiek powodu.

W przypadku sprzedaży lub przekazania maszyny innej osobie niniejsza instrukcja wraz z załącznikami 
musi zostać dostarczona nowemu użytkownikowi.


Prosimy o dokładne zapoznanie się z niniejszą instrukcją obsługi przed użyciem urządzenia. Każdy, kto używa 
maszyny, musi zostać odpowiednio poinformowany o częściach niniejszej instrukcji obsługi

Do operacji, które mają być przeprowadzone na maszynie może przystąpić wyłącznie osoba przeszkolona.
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WARUNKI UŻYTKOWANIA 

Wszystkie operacje, które spełniają następujące warunki, są uważane za „normalne”:

• użytkownik stosuje się do wszystkich instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji oraz dyrektyw CE

• przestrzegane są wszystkie normy bezpieczeństwa, bez zdejmowania obudowy lub zaczepów 
zabezpieczających zainstalowanych przez

wytwórca

• zasilanie jest stałe i nie zmienia się o więcej niż 10%

• urządzenie musi być podłączone pod automatycznym wyłącznikiem 30mA

• urządzenie jest podłączone do systemu uziemienia w celu zapobieżenia zakłóceniom elektrycznym lub 
zakłóceniom elektrycznym

wstrząsy

• urządzenie jest podłączone do obwodu elektrycznego oddzielnymi przewodami NEUTRALNYM i 
UZIEMIENIEM

• urządzenie nie jest używane w wysokich temperaturach (powyżej 30C) lub niskich temperaturach (poniżej 
15C)

• woda lub inne płyny nie mogą dostać się do silnika

• nie wolno dopuścić do kontaktu wody lub innych płynów z kartą sterującą

zawory elektromagnetyczne i cylindry

• maszyna nie jest używana w obecności wybuchowych gazów, pyłów lub oparów oleju

• maszyna nie jest podłączona do instalacji sprężonego powietrza zawierającej wodę lub inne płyny

obwód pod ciśnieniem

• urządzenie jest podłączone do instalacji sprężonego powietrza o minimalnym stałym ciśnieniu wewnętrznym

5,5 bara

• urządzenie jest zainstalowane w fabryce nie wyżej niż 1000 m nad poziomem morza

• urządzenie jest zainstalowane na płaskiej powierzchni bez nachylenia

• tylko wykwalifikowany personel może uruchamiać maszynę i wykonywać czynności nadzwyczajne

Prace konserwacyjne

Producent nie ponosi żadnej odpowiedzialności za szkody wyrządzone ludziom lub rzeczom przez maszynę, 
jeżeli:

• maszyna nie została uruchomiona przez wykwalifikowany personel

• jakiekolwiek naprawy maszyny nie zostały wykonane przez wykwalifikowany personel

• zasilanie nie jest stałe lub nie spełnia wymagań

• maszyna nie jest uziemiona lub występują problemy elektroniczne w układzie elektrycznym • silnik nie został 
poddany zaplanowanym czynnościom konserwacyjnym

• nie użyto oryginalnych lub specyficznych dla danego modelu części zamiennych

• użytkownik wykaże całkowite lub częściowe nieprzestrzeganie instrukcji

• deszcz lub śnieg stykają się z urządzeniem

Absolutnie zabrania się:

• zdjąć obudowę i urządzenia zabezpieczające z ich pozycji, stwarzając tym samym zagrożenie dla użytkownika

• zdjąć lusterko ochronne bez konieczności wyposażania użytkownika w specjalną ochronę oczu

okulary zgodne z prawem

• dezaktywować zaczepy bezpieczeństwa zainstalowane przez producenta, stwarzając tym samym zagrożenie 
dla użytkownika

• dokonywać zmian w maszynie bez zezwolenia producenta, tym samym stwarzając

ryzyko dla użytkownika

• wyjątkowe okoliczności 
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OGÓLNE DANE TECHNICZNE


VIBEMAC V261 to 3-igłowa maszyna łańcuszkowa, ramieniowa, przeznaczony do szycia górnego i 
zakładkowego w procesie produkcji spodni dżinsowych, chinosów, odzieży roboczej, dżinsowych 
kurtek i koszul.

Nowa, wykonana w ViBeMac głowica jest wyposażona w ząbki różnicowe, puder CG81, obcinacz nici 
ściegu łańcuszkowego i urządzenie o niskiej bezwładności (opatentowany system dynamicznej kontroli 
stopki dociskowej).

Funkcja pulera ma na celu przeciwdziałanie przesuwaniu się warstw tkaniny wdawanych przez 
transporter różnicowy.

W ten sposób maszyna ma możliwość:

• Aby zwiększyć prędkość szycia bez utraty przyczepności w materiale,

• Aby uzyskać lepszą jakość szwu, ponieważ podawanie jest stałe podczas szycia

System DCP działa pod kontrolą oprogramowania ViBeMac i pozwala na stałe podawanie warstw 
materiału i zachowanie w 100% regularnej długości ściegu, czy pracuje z dużym naciskiem na 
początku szycia dla regulowanej liczby ściegów a przez czas szycia maszyna będzie pracowała z 
niewielkim naciskiem na stopkę dociskową, w ten sposób szew jest wykonywany z bardzo niskim 
naprężeniem i może być bardzo łatwo prowadzony przez operatora w kucki dzięki naszemu czujnikowi 
maszyna automatycznie wykryje grubość, a nacisk na stopkę wzrośnie, a prędkość zostanie 
zmniejszona, działania te mają na celu prawidłowe i regularne szycie na grubszych częściach materiału 
i uniknięcie przeskakiwania, w ten sposób jakość szwy są zawsze zachowane.


Zasilanie

Dla silnika MITSUBISHI napięcie wynosi 220 V mono faza 50/60 Hz. Zużycie ok. 700 W (dopuszczalne 
są maksymalne wahania ± 10%).

Zużycie powietrza

Zużycie powietrza wynosi około 0,4 litra w każdym cyklu podłączonym do przewodu pod ciśnieniem 
co najmniej 6 barów. Chłodnica iglicowa pracuje nadmuchując powietrze, a jej zużycie jest w 
podstawie i regulacji.

Wymiary i waga

Szerokość: 90cm

Długość: 60cm

Wysokość: 120cm (w najwyższej pozycji) 

Waga: 110kg (w opakowaniu 146kg)


INSTALACJA

OSTRZEŻENIE: INSTALACJA MUSI BYĆ WYKONYWANA TYLKO PRZEZ PERSONEL SPECJALNIE 
PRZESZKOLONY

Zrzekamy się wszelkiej odpowiedzialności za szkody wynikające z instalacji niezgodnej z niniejszą 
instrukcją lub z podłączenia maszyny do linii energetycznych i mediów niespełniających niezbędnych 
wymagań.

Maszyny nie należy instalować w środowiskach, w których obecne są materiały lub substancje 
wybuchowe.

Urządzenie należy zainstalować na płaskiej powierzchni.
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Powierzchnia podłogi

Użytkownik musi zapewnić zwartą, gładką i poziomą posadzkę betonową pod obudowę maszyny, odpowiednią 
do utrzymania ciężaru maszyny i zapewnienia jej stabilności.


Oświetlenie

Użytkownik musi upewnić się, że oświetlenie w miejscu pracy jest wystarczające, aby zapewnić dobry widok 
operacji i wszystkich elementów maszyny. W szczególności w zacienionych obszarach należy unikać irytujących 
odblasków i efektów stroboskopowych.


Pozycja robocza

Operator pracuje w pozycji siedzącej przed maszyną z pedałem regulującym prędkość szycia (1) u jego stóp, 
podłączonym do silnika MITSUBISHI (2) i zamocowanym zawiasem na wsporniku. Zawijacz (3) można 
zamocować na ramieniu maszyny przed stopką dociskową. Główny włącznik / wyłącznik (4) znajduje się pod 
stołem po prawej stronie.
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OPIS PRZEŁĄCZNIKÓW I POLECEŃ Na centrali V261 znajdują się następujące przełączniki:


Wyłącznik główny

Znajduje się pod stołem mocowanym po prawej stronie nogi statywu. Są dwa przyciski.

Lewy CZERWONY służy do wyłączania zasilania i jako awaryjny

Prawy CZARNY służy do włączania zasilania.


Pedał sterujący

Umieszczony jest u podstawy stojaka, połączony korbowodem z dźwignią panelu silnika.

Pedał ma 4 pozycje:

1. Neutralnie

2. Do przodu, aby zwiększyć prędkość szycia.

3. Pedał tylny do podnoszenia stopki dociskowej

4. Całkowicie tylny pedał, podnieś stopkę dociskową i pozycję igły w górnym martwym punkcie
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POZYCJA NEUTRALNA

POZYCJA SZYCIA

WIĘKSZY NACISK TO 
WIĘKSZA PRĘDKOŚĆ POZYCJA 

PODNIESIENIA STOPKI 
I IGŁA W GÓRZE

PODNIESIENIE STOPKI






1. SPECYFIKACJA TECHNICZNA


Model 2261 firmy VI.BE.MAC. wyposażony jest w specjalnie skonstruowany puler paskowy CG81 podający 
górną część materiału przeciwważąc podawaniu ząbków transportu, obcinacz nici łańcuszka oraz urządzenie 
umożliwiające precyzyjne sterowanie naciskiem stopki w każdym punkcie szycia (niska inercja - bezwładność).

Wyposażenie maszyny umożliwia zwiększenie prędkości szycia bez strat na materiale oraz uzyskanie wysokiej 
jakości szwów o jednolitej formie. Dzięki zastosowaniu opcji sterowania naciskiem stopki (niska inercja - 
bezwładność), docisk stopki jest zwiększany przy szyciu pierwszych dziesięciu ściegów szwu. Pozwala to na 
zachowanie stałej długości ściegu i maksymalnej siły trakcyjnej urządzenia. Po wykonaniu dziesięciu ściegów, w 
celu poprawy działania pulera oraz utrzymania jednolitych szwów, docisk stopki jest uwalniany.  




WYPOSAŻENIE:

1. Puler paskowy

2. Oświetlenie LED

3. S i łownik kompensacj i 

docisku stopki

4. Pneumatyczne obcinanie 

nici

5. Fotokomórka (wykrywanie 

materiału)

6. C z u j n i k g r u b o ś c i 

materiału. 


ŹRÓDŁO ZASILANIA


POZIOM ZUŻYCIA SPRĘŻONEGO POWIETRZA 


Zużycie sprężonego powietrza wynosi około 0.4 litra na każdy cykl przy minimalnym ciśnieniu 6 barów.

Poziom zużycia sprężonego powietrza dla urządzenia chłodzącego jest regulowany. 


Silnik Napięcie prądu Fazy Częstotliwość Zużycie prądu

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

MITSUBISHI 220 V prąd jednofazowy 50/60 Hz 750 W
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WYMIARY I CIĘŻAR MASZYNY


Szerokość: 98 cm              Długość: 68 cm              Wysokość: 112 cm (120 cm ze sterowanym naciskiem stopki)            

Ciężar: ok. 160 kg


STACJA ROBOCZA


2. WARUNKI UŻYTKOWANIA


Normalna praca maszyny obejmuje czynności związane z operacją szycia przy zachowaniu następujących 
warunków:

− przed przystąpieniem do pracy operator dokładnie zapoznaje się z instrukcją obsługi urządzenia

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

określonych dla danych czynności

− grubość spodni w miejscu przeszycia nie przekracza 8mm

− maszyna nie jest używana w cyklu ciągłym

− pedał maszynowy jest zabezpieczony w odpowiednim położeniu

− podczas obsługi maszyny zachowywane są wszelkie środki ostrożności: osłony i urządzenia zabezpieczające 

są zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

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

− maszyna jest prawidłowo uziemiona

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

(uziom)

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

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

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

− maszyna nie znajduje się w pomieszczeniu lub w pobliżu pomieszczenia, w którym składowane są materiały 

wybuchowe czy występują niebezpieczne opary

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

− maszyna jest podłączona do systemu sprężonego powietrza o minimalnym stałym ciśnieniu wewnętrznym 

na poziomie 5.5 barów

− czynności konserwacyjne dokonywane są przez odpowiednio przeszkolony personel techniczny.


Operator obsługuje maszynę s iedząc 
naprzeciw urządzenia. 

Stacja robocza maszyny składa się z:

− pedału maszynowego umożliwiającego 

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


− elementu podającego materiał, który jest 
mocowany na ramieniu maszyny


− g ł ó w n e g o p r z e ł ą c z n i k a z a s i l a n i a 
znajdującego się pod stołem maszynowym.
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Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystąpieniem następujących sytuacji:

− maszyna nie została ustawiona na równym, płaskim podłożu 

− maszyna nie została zainstalowana przez wykwalifikowany personel

− naprawy maszyny nie zostały przeprowadzone przez wykwalifikowany personel

− źródło prądu zasilającego nie jest stałe

− maszyna nie została uziemiona lub występują zakłócenia w dostawie energii

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

producenta

− maszyna nie była poddawana właściwej konserwacji

− przy wymianie zużytych lub uszkodzonych elementów maszyny nie stosowano oryginalnych części 

zalecanych przez producenta dla modelu 

− operator nie przestrzegał zapisów instrukcji obsługi maszyny

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

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

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

naturalnych).


Bezwzględnie niedozwolone jest:

− zdejmowania osłon i urządzeń zabezpieczających z miejsc dla nich przeznaczonych

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

− odłączania urządzeń zabezpieczających zainstalowanych przez producenta

− modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta.


WARUNKI GWARANCJI


Wszystkie elementy maszyny, które zostały dostarczone do nabywcy urządzenia i uległy uszkodzeniu, objęte są 
jednoroczną gwarancją. Gwarancja nie obejmuje elementów zużywalnych w trakcie eksploatacji maszyny (np. 
olej, igły).

Części uszkodzone w wyniku nieprawidłowego użytkowania i/lub nieprawidłowej regulacji maszyny przez 
nieuprawniony personel nie są uznawane jako elementy uszkodzone w rozumieniu gwarancji producenta.  
W takich przypadkach producent obciąży finansowo właściciela maszyny kosztami wymiany/naprawy 
uszkodzonego elementu łącznie z kosztami transportu i/lub montażu.
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3. FUNKCJE GŁÓWNEGO PRZEŁĄCZNIKA 

    ORAZ PEDAŁU MASZYNOWEGO


GŁÓWNY PRZEŁĄCZNIK


PEDAŁ MASZYNOWY


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





4. URUCHOMIENIE MASZYNY


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


5. ZATRZYMANIE MASZYNY


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


6. OBROTY


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


Główny przełącznik zasilania znajduje się pod stołem 
maszynowym przy nodze stojaka.

Przełącznik składa się z dwóch przycisków:

− lewy (czerwony): wyłącza zasilanie (OFF)

− prawy (czarny): włącza zasilanie (ON).
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7.1. NAWLEKANIE NICI IGŁOWYCH
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7.2. NAWLEKANIE NICI CHWYTACZY
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8. SMAROWANIE MECHANIZMÓW MASZYNY

UWAGA :

Każdego dnia przed uruchomieniem maszyny należy sprawdzić poziom oleju na wzierniku poziomu oleju. 
Poziom oleju powinien być zachowany tak jak to pokazuje wziernik poziomu. W razie potrzeby należy uzupełnić 
poziom oleju dolewając go w poniżej pokazanym miejscu. 

Należy też codziennie wykonać czynność czyszczenia maszyna z kurzy i brudu za pomocą pistoletu na sprężone 
powietrze oraz, jeśli to potrzebne, ściereczki. 
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Punkt wlewania oleju

Poziom oleju






9.1. USTAWIENIE ZAWIJACZA SZWU FRANCUSKIEGO


Aby prawidłowo ustawić zawijacz, poluzuj śrubę mocującą i:

• wykonać i sprawdzić, czy obie krawędzie są wyśrodkowane podczas szycia

• zawijacz nie dotyka stopki dociskowej

• lewa strona zawijacza jest wyrównana ze specjalnym wycięciem po lewej stronie stopki dociskowej


9.2. USTAWIENIE DOLNEJ CZĘŚCI ZAWIJACZA.

Aby zwijacz działał prawidłowo, tkanina musi przejść między dwiema częściami zwijacza bez zakleszczenia. 
Zwykle odległość między dwoma prowadnicami jest tak mała, jak to tylko możliwe, aby zapewnić, by materiał 
mógł łatwo przejść nawet na złączeniu tkaniny. Wyreguluj siłę ruchomej prowadnicy tak mocno, jak to możliwe, 
zawsze upewniając się, że złączenie tkaniny może przejść bez zakleszczenia.
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Wkręt regulacyjny do otwarcia 
wewnętrznego prowadzenia w 
zależności od grubości materiału

Wkręt regulacyjny napięcia sprężyny w 
celu zwiększenia siły docisku w przedniej 
części zawijacza






10. SERWOSILNIK MITSUBISHI


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


USTAWIENIE KIERUNKU OBROTÓW MASZYNY


Wyświetlacz panela sterującego:




Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotów silnika.

Przykład: jeżeli krawędzie kwadratu będą podświetlać się przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara, 
koło maszyny ustawi się w górnym położeniu. 


Jeżeli pierwszy symbol jest stały (wszystkie krawędzie są stale widoczne), maszyna znajduje się w trybie 
awaryjnego zatrzymania.


POŁOŻENIE ZATRZYMANIA IGŁY PRZY PEDALE MASZYNOWYM W USTAWIENIU 
NEUTRALNYM


Wyświetlacz panela sterującego:




Pierwsza cyfra określa położenie zatrzymania igły podczas zatrzymania maszyny w trakcie szycia bez wykonania 
obcięcia nici.

Wskazanie „1” oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w górze.

Wskazanie „2” oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w dole.

Aby zmienić wartość ustawienia należy nacisnąć przycisk A.


USTAWIENIE PROCENTOWE PRĘDKOŚCI MASZYNY


Wyświetlacz panela sterującego:






17





Dwie ostatnie cyfry oznaczają procent maksymalnej prędkości na jakiej pracuje aktualnie maszyna 
(maksymalna wartość prędkości maszyny ustawiana jest z poziomu parametru H w trybie P).

Aby zmienić wartość procentową prędkości należy nacisnąć przyciski C i D.


USTAWIENIE PRĘDKOŚCI SZYCIA


Wyświetlacz panela sterującego:





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





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





Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość (standardowo: 4 500 obr./min.).


Należy nacisnąć strzałkę w dół (⇩) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie minimalnej prędkości:





Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość (standardowo: 220 obr./min.).


Aby zakończyć ustawienia prędkości należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (⇧+⇩) – na 
wyświetlaczu pojawi się główny wyświetlacz.





USTAWIENIE PARAMETRÓW STEROWANIA NACISKIEM STOPKI 

(NISKA INERCJA - BEZWŁADNOŚĆ)


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski B i D (⇩+B+D) – na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie o trybie S:
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Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w dół oraz przyciski B i D (⇩+B+D) do momentu, gdy na wyświetlaczu 
pojawi się wskazanie sterowania naciskiem stopki (niska inercja - bezwładność):





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





Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną wartość.


Aby zakończyć ustawienia parametrów należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (⇧+⇩).


USTAWIENIE PAMIĘCI (OPCJA ZAPISYWANIA W TRYBIE BACK-UP)


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy wyłączyć maszynę i odczekać do zresetowania ustawień wyświetlacza.


Następnie należy włączyć maszynę i jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D (⇩+A+B+D) – 
na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o trybie U z dostępnym podmenu:





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





Aby uruchomić cykl zapisywania w pamięci należy nacisnąć przycisk D (D) – przycisk D należy przytrzymywać 
wciśnięty, do momentu gdy na wyświetlaczu następujące wskazanie:
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Operacja przesyłania danych zajmuje około 4-5 sekund.


W przypadku wystąpienia błędu lub nieprawidłowości, na ekranie pojawi się następujący komunikat:





Należy wówczas wyłączyć maszynę i ponownie, od początku, wykonać ww. czynności.


RESETOWANIE PAMIĘCI


Uwaga

Po zresetowaniu pamięci, przy ponownym włączeniu maszyny, pamięć panela sterującego będzie albo pamięcią 
ustawień fabrycznych (standardowych) lub programem zapisanym podczas ostatniego back-up’u.


Wyświetlacz panela sterującego:





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





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





Aby rozpocząć proces usuwania danych z pamięci należy nacisnąć przycisk D (D) i przytrzymać go wciśniętego 
do momentu, gdy dioda świetlna napisu RESET zaświeci się trzykrotnie (operacja resetowania danych zajmuje 
około 4-5 sekund) – wówczas na wyświetlaczu pojawi się następujące wskazanie:
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CZUJNIK ZBLIŻENIOWY (BLISKOŚCI POŁOŻENIA IGŁY) – POŁOŻENIE IGŁY W GÓRZE / W DOLE


Najnowsze modele maszyny posiadają zmodyfikowany czujnik położenia zatrzymania – w miejsce oryginalnego 
pozycjonera igieł Mitsubishi, pod boczną osłoną zainstalowany został czujnik zbliżeniowy NPN (standardowo 
otwarty).


W celu ustawienia położenia igły w górze / w dole należy:

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

− poluzować dużą śrubę (A) na dolnym wałku zębatym

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

− umieścić uchwyt (C) czujnika na sworzniu i zamocować go za pomocą wkrętu bez łba (D) – czujnik 

zbliżeniowy powinien być ustawiony prostopadle względem blaszki detektora

− umieścić czujnik zbliżeniowy (E) wewnątrz uchwytu czujnika i zamocować go za pomocą wkrętu bez łba (F) 

sprawdzając czy prześwit pomiędzy elementami nie przekracza 1mm

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





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

− parametr KD, który umożliwia pracę maszyny bez pozycjonera oraz 

− parametr K8, który pozwala zidentyfikować położenie zatrzymania igły w momencie zatrzymania maszyny 

podczas szycia bez wykonania obcięcia nici przy ustawionym na wyświetlaczu wskazaniu „2”.



21






Wyświetlacz panela sterującego:





Pierwsza cyfra oznacza położenie igły w momencie zatrzymania maszyny podczas szycia bez wykonania obcięcia 
nici. Wskazanie „2” oznacza, że przy zatrzymaniu maszyny igła ustawi się w dolnym położeniu.


Aby zmienić wartość ustawienia należy nacisnąć przycisk A.


Wyświetlacz panela sterującego:





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





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





Następnie należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w górę (⇧) do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie sygnału położenia igły w dole:
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POZYCJA MIMOŚRODU PRZY WYSOKIM SKOKU 
IGIELNICY

POZYCJA MIMOŚRODU PRZY NISKIM SKOKU 
IGIELNICY









Przy pomocy przycisków B, C i D należy ustawić wartość 140.


Należy ponownie przytrzymać wciśniętą strzałkę w górę (⇧) do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie sygnału wirtualnego (pozornego) położenia w dole:





Przy pomocy przycisku D należy ustawić ON (włączony).


Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół (⇧+⇩) – na 
wyświetlaczu pojawi się główny wyświetlacz.
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LISTA PARAMETRÓW


Nr Wyświetlenie
Wartość 

domyślna Ustawienie Funkcja

A2 PDC 30 40 krzywa pedału maszynowego

A3 AC M L proste ustawienie czasu przyspieszenia

A11 MR 70 118 ustawienie średnicy koła pasowego silnika

A14 MSP 36 40 maksymalna prędkość silnika

C46 IP CCU NCL wybór funkcji sygnału wejścia

C49 I1 IO1 FWD wybór funkcji sygnału wejścia

C104 FUD MS MF dzielenie wzniosu stopki dociskowej

C108 O1 OT1 KS1 wybór funkcji sygnału wyjścia

C118 O3 TF VAC wybór funkcji sygnału wyjścia

C123 O4 NO DNW wybór funkcji sygnału wyjścia

C127 O5 NO OT1 wybór funkcji sygnału wyjścia

C131 O6 NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C135 O7 NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C139 OJ NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C143 OK NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C147 OO NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C151 OP NO PUL wybór funkcji sygnału wyjścia

C156 POD MS MF dzielenie na wyjściu z wyjątkiem wyjścia FU

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

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

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

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

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

Nr Wyświetlenie
Wartość 

domyślna Ustawienie Funkcja

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

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

C175 R3 NO SL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR3]
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C192 CKK ON OF anulowanie CKD

G19 F1 140 40
czas początkowy na wyjściu podnoszenia stopki 
dociskowej

H1 LHH 90 50 górna granica maksymalnej prędkości [H]

H2 LHL 0 10 dolna granica maksymalnej prędkości [H]

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

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

J3 CWC OF ON zakaz zmiany kierunku obrotów

J7 JKC OF ON wyłączenie przełącznika J, K

J8 SBC OF ON zakaz przełączania ustawienia rygla

J9 SNC OF ON zakaz przełączania liczby ściegów początkowych rygla

J10 EBC OF ON zakaz przełączania ustawienia rygla końcowego

J11 ENC OF ON zakaz przełączania liczby ściegów rygla końcowego

J12 SKC OF ON zakaz przełączania typu rygla początkowego

J13 EKC OF ON zakaz przełączania typu rygla końcowego

J14 TSC OF ON zakaz przełączania wzoru szycia

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

J16 MDC OF ON zakaz przełączania wzoru w trybie wzoru

P1 H 4000 4999 prędkość maksymalna

P7 S 250 850 prędkość wolnego startu

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

P39 TR M1 NO tryb obcinania nici

P44 D8 28 20 kąt zatrzymania położenia igły w dole

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

P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole

S2 SQS NO T warunki rozpoczęcia pracy w prostej kolejności

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

S11 S2E OF ON KS2: ustawienie zliczania do wyłączenia OFF

S16 K11 7 0 KS1: ustawienie czasu do liczby ściegów

S17 K12 7 10 KS2: ustawienie czasu do liczby ściegów
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11. MECHANICZNE REGULACJE MASZYNY V261


Maszynie V261 zastosowano najnowszą głowicę szyjąca opracowana specjalnie dla tego rodzaju szycia 
przez firmę Vi.Be.Mac. Maszyna wyposażona jest w szereg wymaganych prawem zabezpieczeń. Należy 
jednak zwrócić baczną uwagę i zachować najwyższą ostrożność podczas pracy na maszynie. Maszyna 
musi być zawsze pozostawiona WYŁĄCZONA po zakończonej pracy lub jeśli obsługa maszyny oddala 
się od maszyny. 

UWAGA: 

Do pracy na maszynie jak również do wykonania prac serwisowych może przystąpić wyłącznie 
odpowiednio przeszklony personel. W przypadku zaistnienia trudności z rozwiązaniem problemów 
technicznych lub obsługowych pojawiających się w maszynie, należy niezwłocznie powiadomić 
autoryzowany serwis Vi.Be.Mac. lub bezpośrednio skontaktować się z producentem, firmą Vi.Be.Mac. 
Spa. We Włoszech. 


11.1.  POZYCJA IGIELNICY


Sprawdź, czy igły wchodzą idealnie w środek otworów w płytce ściegowej. W przypadku regulacji 
zdejmij przednią osłonę z głowicy i poluzuj śrubę mocującą igielnicę. Wyśrodkuj igły w porównaniu z 
obecnymi otworami w igle płytki. Dokręć śrubę w zacisku igielnicy.




Po wycentrowaniu pozycji igieł sprawdź, czy wszystkie igły dotykają stabilizatora igieł w swoim dolnym 
położeniu.
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11.2.  POZYCJA IGIELNICY


Aby wyregulować skok igielnicy, poluzuj śruby zaznaczone na czerwono i przesuń mimośród w górę, 
aby ustawić większy skok igielnicy lub w dół, aby skrócić skok igielnicy.


W zależności od grubości materiału możesz wybrać mniejszy lub większy skok igielnicy, a następnie 
zmienić ustawienie igielnicy na wysokość w zależności od tego, czy mimośród ustawiłeś całkowicie 
otwarty, czy całkowicie zamknięty.
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11.3.  WYSOKOŚĆ USTAWIENIA IGIELNICY


Urządzenie V261 wykorzystuje igły typu UY 128. Aby zapewnić prawidłową mechaniczną regulację 
wysokości igielnicy, sprawdź, czy odległość między płytką ściegową a końcówką igły, gdy igielnica 
znajduje się w górnym martwym punkcie, musi wynosić 12,7 mm przy mechaniźmie mimośrodowym 
igielnicy całkowicie otwartym, aby uzyskać najdłuższy skok na 11,3 mm, z całkowicie zamkniętym 
mimośrodem igielnicy, aby uzyskać najkrótszy skok. 





28

GÓRNA MAKSYMALNA 
POZYCJA IGIELNICY

IGŁY UY128GAS TYP 149x3

PŁYTKA ŚCIEGOWA








12.  REGULACJE USTAWIENIA CHWYTACZY





12.1.  Odległość chwytacza od igły.


Gdy igielnica znajduje się w dolnym martwym punkcie, kiedy 
chwytacze są maksymalnie po prawej stronie, odległość między 
powierzchnią igły a punktem chwytacza musi wynosić od 2,6 do 
2,8 mm. Patrz schemat.


12.2.  Ruch chwytacza lewo-prawo.


Ruch chwytacza w pętli od lewej do prawej jest realizowany przez korbowód pokazany na rysunku 
22.1, gdy korbowód jest prosty odległość między korbowodem a złączem musi wynosić 2,5 mm, 
rysunek 22.2. Aby wyregulować ten wymiar, należy zpoluzować dwie śruby dociskowe zaznaczone na 
poniższym obrazku.
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12.3.  Ruch chwytacza lewo-prawo.


Gdy chwytacz jest zamocowany na uchwycie, w momencie gdy śruba mocująca (A na poniższym 
rysunku) jest w ruchu, popychaj chwytacz w kierunku operatora. Chwytacz musi przechodzić blisko 
igły; między punktem chwytacza a igłą musi znajdować się w odległości 0,05 mm (rysunek 23.1). Po 
zamocowaniu chwytacza sprawdź, czy podkładka dystansowa 0,6 mm jest zamocowana pod 
chwytaczem. Powód dla którego ta podkładka jest zastosowana jest to, że gdy na maszynie jest szyty 
materiał lekki, chwytacz musi być umieszczony w niższej pozycji bez podkładki. 
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12.4.  Górny i dolny punk styku igły z chwytaczem


Prawidłowa synchronizacja ruchu chwytacza względem igły musi być tak, jak na poniższych 
schematach, kiedy igła unosi się - na obrazku 24.1 i kiedy igła idzie w dół - na obrazku 24.2.


Ustawienie prawidłowej synchronizacji odbywa się poprzez poluzowanie wkrętu dociskowego z koła 
pasowego z górnego wału przez otwór serwisowy (rys. 24.4). Prawidłową metodą wykonania tej 
regulacji jest przesunięcie igielnicy o 5,5 mm w górę od martwego dolnego punktu, a następnie 
poluzowanie dwóch wkrętów dociskowych z paska górnego wału, przytrzymanie igielnicy i obracanie 
koła pasowego, aż chwytacz dosięgnie pozycja pokazana na obrazku 24.3



31








12.5.  Regulacja ruchu eliptycznego chwytacza


Ruch eliptyczny chwytacza musi być tak wyregulowany, aby kiedy igła schodzi w dół, musiała przejść 
prawie dotykając chwytacza i w ten sam sposób, gdy igła idzie do góry. Ruch eliptyczny jest podawany 
przez mechanizm mimośrodu oznaczony na schemacie jako A 25.1.

Prawidłowe położenie mimośrodu ruchu postępowego jest następujące: przy maszynie obracającej się 
w kierunku biegu druga śruba mimośrodu powinna być wyrównana z pierwszą śrubą tulei przegubu 
wału, schemat: 25.2.
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Położenie mimośrodu przy ruchu do góry powinno być takie, by przy obracaniu kołem pasowym 
maszyny w kierunku zgodnym z obrotami maszyny, gdy druga śruba mocująca na wałku jest na pozycji 
otworu serwisowego , pierwsza śruba powinna zgrywać się z tym otworem serwisowym. Patrz 
schemat.
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13.  Ząbki transportu i podawanie materiału


13.1.  Pozycja ząbków transportu materiału


Ząbki transportu materiału muszą być ustawione równolegle do płytki ściegowej. W swojej 
najwyższym położeniu same ząbki powinny wystawać nad powierzchnię płytki ściegowej. Położenie 
ząbków po lewej stronie można regulować za pomocą dwóch śrub oznaczonych jako A na rysunku 
27.1, pozycję ząbków po prawej stronie można regulować za pomocą śruby oznaczonej jako B na 
rysunku 27.2.
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13.2.  Regulacja ruchu ząbków transportu materiału


Ruch ząbków jest realizowany przez dwa mechanizmy mimośrodu zaznaczone jako A dla ruchu do 
przodu-do tyłu i ruch wysokościowy podany przez mimośród oznaczony jako B. Patrz schemat 1 
poniżej. 


Prawidłowe położenie dwóch mimośrodów A to sytuacja, gdy koło pasowe obraca się w kierunku 
pracy, gdy drugi wkręt dociskowy mocujący wałek znajduje się w otworze serwisowym, śruby do 
regulacji długości ściegu z mimośrodów są skierowane do góry (zgodnie z rysunkiem .2 poniżej ).
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OTWÓR SERWISOWY

Druga śruba mocująca na 
wałku w osi z otworem 
serwisowym






14. Regulacja położenia stabilizatorów igieł


Osłona igły jest umieszczona na wsporniku ząbków transportu i porusza się w tym samym czasie, co 
ząbki, dlatego po każdej zmianie długości ściegu należy sprawdzać pozycję osłony igły. Osłona igły 
musi dotykać igły lekko, tylko dla podparcia, nie musi naciskać igły i musi dotykać igły tuż pod 
otworem na igłę. Śruba A (rys. 29.1) służy do regulacji położenia wysokości, a śruba B (rys. 29.3) do 
regulacji położenia tył-przód.
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15.ZĄBKI TRANSPORTU


15.1. Regulacja wysokości ząbków


Ząbki należy wyregulować tak, aby w najwyższym położeniu zęby były całkowicie wysunięte z płytki 
ściegowej, jak na obrazku 30.1

Płaska część między zębami musi znajdować się na tym samym poziomie płytki ściegowej.

Aby wyregulować wysokość transportera, postępuj zgodnie z następującymi instrukcjami:

• obrócić koło jednostki i ustawić transporter w górnym punkcie jego biegu

• poluzować dwie śruby zaznaczone na czerwono na obrazku 30.1

• ustawić ząbki transportera w taki sposób, aby zęby były całkowicie wysunięte z płytki ściegowej w jej 
górnej części

pozycja
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15.2. Regulacja ruchu ząbków


Prawidłowy tor ruchu ząbków powinien stanowić tor prostokątny, tak jak pokazuje to rysunek poniżej.


Aby wyregulować ruch ząbków, poluzuj 2 śruby A i obracaj mimośród, aż do uzyskania prawidłowego 
ruchu, jak pokazane jest na schemacie poniżej. Ząbki transportu muszą zacząć przesuwać się do góry, 
w momencie gdy zaczną przesuwać się do przodu.
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Punk odniesienia






15.3. Długość ściegu


Jak na obrazku 32.1 poniżej, poluzuj śrubę (A) mocującą mimośród. Za pomocą śruby (B) można 
regulować długość ściegu:

Odkręcając śrubę (B) końcówka wydłuży się, wkręcając ją nastąpi skrócenie ściegu. Po regulacji 
przykręć śrubę (A)

Sprawdź długość ściegu testując jednostkę bez pullera, po osiągnięciu pożądanej miary włóż puller iw 
razie potrzeby możemy nieznacznie zwiększyć długość ściegu zwiększając prędkość pullera.


UWAGA:

PO ZMIANIE DŁUGOŚCI ŚCIEGU NALEZY ZAWSZE USTAWIĆ POZYCJĘ STABILIZATORA (OSŁONY) IGIEŁ.
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7 ściegów / cal bez pulera 7 ściegów / cal z pulerem

1 cal 1 cal






15.3. Długość podawania różnicowego


Prawidłowa regulacja mechaniczna transportu różnicowego polega na tym, że będzie on poruszał się z 
taką samą prędkością jak ząbki główne. Aby wyregulować transport, należy poluzować śrubę A, która 
mocuje mimośród i odkręcić śrubę B, aby zwiększyć transport i dokręcić ją aby zmniejszyć transport 
(jak na obrazku 33.1 poniżej).
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16. Regulacja podciągacza nici


Prawidłowe ustawienie mechanizmu podciągania nici jest bardzo istotne w procesie formowania 
ściegu by ścieg był estetyczny i nie występowała przepuszczanie ściegu.


16.1. Ustawienie krzywki podciągania nici


Krzywka do podciągania dolnej nici musi napinać nici, gdy igielnica znajduje się w górnym martwym 
punkcie. Jeśli ta operacja zostanie wykonana przed lub po, spowoduje to zamknięcie pętli w 
niewłaściwym momencie. Jeśli jest za wcześnie, może to spowodować przepuszczenie ściegu, w 
przeciwnym razie dolna nić może nie być wystarczająco naprężona.


16.2. Ustawienie krzywki podciągania nici


Uchwyt nici górnej głowicy musi być ustawiony równolegle do głowicy do szycia (patrz rysunek 34.3), 
fiszbiny do nawijania nici muszą być umieszczone 5 mm nad uchwytem nici igielnicy, gdy znajduje się 
w dolnym martwym punkcie (patrz rysunek 34.4) .
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17. Regulacja pulera transportu materiału


Dźwignia 1 (rys. 35.1) służy do zwiększania lub zmniejszania wartości transportu urządzenia 
pociągającego materiał (pulera). Bardzo ważne jest, aby zsynchronizować ruch pasa Eulera z ruchem 
transportu.

Podawanie rozpoczyna się, gdy igła zaczyna przesuwać się z dolnej martwej pozycji do góry (rys. 35.3) 
i należy upewnić się, że puler przestaje ciągnąć, zanim igła wejdzie w tkaninę (rys. 35.4) podczas ruchu 
w dół. Regulacja rozrządu paska Eulera możliwa jest poprzez poluzowanie śrub mocujących (1 & 2 
zdjęcie 35.2) i obrócenie wału 3 ściągacza za pomocą śrubokręta i zsynchronizowanie ruchu paska z 
igielnicą.
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Mechanizm Eulera paskowego umieszczony jest tak, by był jak najbliżej tylnej części uchwytu igieł. 
Należy użyć do tego celu śruby regulacyjnej jak na rysunku poniżej. 

W celu regulacji odległości Eulera od uchwytu igieł należy dokręcić lub odkręcić śrubę regulacyjną, 
rysunek poniżej.


Prawidłowa pozycja puder powinna być taka, by pasek Eulera był ustawiony w odległości 2,5mm od 
uchwytu igieł w dolnym martwym punkcie igielnicy. 
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18. Mechanizm obcinania nici - regulacja.


Budowa mechanizmu obcinania nici łańcuszka pozna jest na schemacie poniżej.
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Nóż ruchomy mechanizmu obcinania nici łańcuszka uruchamiany jest za pomocą tłoczyska siłownika 
pneumatycznego. Ruch powinien się odbywać tak jak pokazują to rysunki 38.1 oraz 38.2. Nóż 
ruchomy niempuwinien dotykać przedniej lub tylnej krawędzi jeśli jest w pełni wysunięty lub 
schowany.


Regulacja ruchu noża ruchomego odbywa się poprzez odkręcenie śruby (rys.39.1) oraz przesunięcie 
tłoczyska siłownika do przodu lub do tyłu. Patrz rysunki poniżej.
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19. Proces szycia. Ustawienie parametrów cyklu szycia
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ROZPOCZĘCIE SZYCIA

Ciśnienie powietrza na stopkę: 3 Bar

Program w trybie S (↓+B+D) 
Parametr K32 : wartość standardowa : 12

Odsysanie programowalne: (↓+↑+B) Tryb F

Parametr COB czas odsysania od zadziałania 
fotokomórki : OFF

Parametr COA : Cięcie początkowe

SZYCIE NORMALNE (bez grubych przejść)

Niskie ciśnienie powietrza na stopkę: 1,2 Bar

Prędkość : 4999 ściegów / min

SZYCIE NA SZWACH POPRZECZNYCH - MOCNE 
ZGRUBIENIA

Ciśnienie powietrza na stopkę: 3 Bar oraz 
zaprogramowana niska prędkość (2500 ściegów/
min). 

(↓+B+D) K42 Czas trwania (wartość standardowa 
10) . Programowanie czas aktywacji siłownika 
docisku stopki. 


(↓+B+D) K11 Opóźnienie (wartość standardowa 
1). Czas trwania (wartość standardowa : 10)


SZYCIE PO PRZEJŚCIU SZWA POPRZECZNEGO


Ciśnienie powietrza na stopkę: 1,2 Bar

Prędkość : 4999 ściegów / min










20. Silnik Mitsubishi.


Silnik serwo Mitsubishi realizuje funkcję napędu maszyny, zgodnie z wymaganym kierunkiem obrotów, 
sterowaniem obcinania nici, pozycjonowania igieł. Silnik zasilany jest napięciem 220V; 50/60Hz.


20.1. Silnik Mitsubishi.


Kierunek obrotów ustawiany jest parametrem:


Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotów silnika. 


Jeśli ten pierwszy symbol jest stały oznacza to, że maszyna jest w trybie pracy i należy zachować 
ostrożność. 


20.2. Procentowa wartość prędkości


Na wyświetlaczu pojawia się:

☐2– 99 

      ↑↑ 


Ostatnie dwie cyfry określają maksymalną procentową wartość prędkości, którą urządzenie ustawia 
według parametru H. w trybie P.

Naciśnij klawisze C i D, aby zmienić procentową wartość prędkości.
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ZAKOŃCZNIE SZYCIA

Po wykryciu przez fotokomórkę końca materiału, 
w maszynie uruchamiane jest odsysanie i średnia 
prędkość (2500 śc./min) oraz odcięcie końcowe 
nici łańcuszka sterowane parametrem COC, tryb 
F,  (↓+↑+B).







20.3. Ustawienie wartość prędkości


Na wyświetlaczu pojawia się:

☐ 2- 99

Naciśnij klawisz strzałki W DÓŁ i klawisz strzałki W GÓRĘ w tym samym czasie.

↑ + ↓

Na wyświetlaczu pojawia się: 

☐☐ P - P

Przytrzymaj oba klawisze, aż na konsoli wyświetli się: 

H. - - - - = Ustawianie wartości prędkości MAXIMUM


Za pomocą klawisza D zmienia się jednostki - Za pomocą klawisza C zmienia się około dziesięciu - Za 
pomocą klawisza B zmienia się setki - Za pomocą klawisza A zmienia się tysiące

Zwykle wartość jest ustawiona na 4999 obr / min


Naciśnij klawisz strzałki W DÓŁ na konsoli, zostanie wyświetlony:

L. - - - - = Ustawianie MINIMALNEJ wartości prędkości


Za pomocą klawisza D zmienia się jednostki - Za pomocą klawisza C zmienia się około dziesięciu - Za 
pomocą klawisza B zmienia się setki - Za pomocą klawisza A zmienia się tysiące

Zwykle wartość jest ustawiona na 220 obr / min

Naciśnij klawisz strzałki W DÓŁ i klawisz strzałki W GÓRĘ w tym samym czasie

↑ +↓ 


Na wyświetlaczy pojawia się : ☐ 2- 99
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20.4. Procentowa wartość prędkości

Na wyświetlaczu pojawia się:


☐ 2- 99


↑ +↓ 


Naciśnij klawisz strzałki W DÓŁ i klawisz strzałki W GÓRĘ i przycisk A w tym samym czasie. Na 
wyświetlaczu pojawi się wówczas:


P - E (tryb E)


Przytrzymaj oba przyciski wciśnięte, aż spowoduje to: 1 - E


20.4.1. Test sygnałów WEJŚCIA.


Z możliwością ich ręcznego przetestowania (WPROWADZIĆ PALEC POD FOTOKOMÓRKI LUB ZASŁONIĆ 
CZUJNIK )


Na wyświetlaczu pojawi się wówczas:


I A. O F A Parametry wejściowe = OFF


Wyświetlana jest wartość WEJŚCIA (WŁ. / WYŁ.) Parametru 1.


Zmieniając względny stan logiki wejścia (pedał - przełącznik - czujnik - fotokomórka) wartość zmienia 
się z :


WYŁ. Na WŁ.


Normalne parametry ustawione fabrycznie są następujące:


FUNKCJA WYŚWIETLACZ

Pozycja szycia pedału IG

Tylne położenie pedału II
Drugie tylne położenie 
pedału

IH

Czujnik grubości I1
Fotokomórka wykrywająca 
materiał

I2
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Naciśnij strzałkę W DÓŁ, ​​aby przejść do przeglądu pożądanych parametrów. Na wyświetlaczu pojawi 
się wówczas:


E C A. x x Parametr wejściowy fazy A silnika enkodera


Wyświetlana jest wartość WEJŚCIA (WŁ. / WYŁ.) Parametru E C A.


Gdy maszyna szyje, wartość zmienia się stale między WŁ. I WYŁ. Naciśnij strzałkę W DÓŁ. Na 
wyświetlaczu pojawi się wówczas:


E C B. x x Parametr wejściowy fazy B silnika enkodera


Wyświetlana jest wartość WEJŚCIA (WŁ. / WYŁ.) Parametru E C B.


Gdy maszyna szyje, wartość zmienia się stale między WŁ. I WYŁ. Naciśnij strzałkę W DÓŁ. Na 
wyświetlaczu pojawi się wówczas:


U P. O N Sygnał wejściowy odczytu czujnika położenia STOP


Wyświetlana jest wartość WEJŚCIA (ON / OFF) parametru UP.


Obracając koło pasowe sprawdź, czy wartość zmienia się z ON na OF i odwrotnie. Na wyświetlaczu 
pojawi się wówczas:


D N. O F LOW parametr wejściowy odczytu czujnika pozycji ściągacza nici


Wyświetlana jest wartość WEJŚCIA (WŁ. / WYŁ.) Parametru DN.


Włączenie synchronizatora (pozycjonera) maszyny umożliwia jego zmianę z włączonego na wyłączony 
i odwrotnie.
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20.4.2. Test sygnałów WYJŚCIA.


Podczas pracy maszyny można zobaczyć, jak funkcja i sygnał zmienia się z OFF na ON i odwrotnie.


Na wyświetlaczu pojawi się wówczas:


O A D. O F sygnał wyjściowy 0 A = PODCIĄGACZ NICI WYŁĄCZONY


Wyświetlana jest wartość sygnału OUTPUT parametru 0 Ad. Normalne parametry ustawione 
fabrycznie są następujące:


Naciśnij strzałkę W DÓŁ


Wyświetlanie wszystkich WYJŚĆ (WYJŚĆ TESTOWYCH) z możliwością ich ręcznego przetestowania 
przez wciśnięcie przycisku D na konsoli.


Naciśnij jednocześnie strzałki W GÓRĘ i W DÓŁ, ​​aby wyjść z tego trybu


FUNKCJA WYŚWIETLACZ

Odsysanie powietrza oAd

Obcinanie oBd

Siłownik stopki dociskowej oCd

Stopka w górze oFd

Wysoki docisk stopki o1d

Chłodzenie igieł o2d

Puler w dole o3d

FUNKCJA WYŚWIETLACZ

Odsysanie powietrza oAo

Obcinanie oBo

Siłownik stopki dociskowej oCo

Stopka w górze oFo

Wysoki docisk stopki o1o

Chłodzenie igieł o2o

Puler w dole o3o
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20.5. Kasowanie wartości na panelu sterującym.

Na wyświetlaczu pojawia się:


☐ 2- 99


Wciśnij klawisz strzałki W DÓŁ oraz przyciski B i C w tym samym czasie. Na wyświetlaczu pojawi się 
wówczas:


P - r (tryb r)


RESETOWANIE


Trzymaj wciśnięty klawisz D, aby rozpocząć cykl resetowania i trzymaj wciśnięty przycisk DÓŁ, ​​aż napis 
zamiga trzykrotnie.


Na wyświetlaczu panelu sterowania pojawia się:


☐ 2- 99 
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20.6. Lista parametrów.
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20.7. Lista błędów.
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21. Fotokomórka.


Fotokomórkę należy wyregulować tak, aby umieszczona była prosto nad znajdującą się pod spodem 
płytką odblaskową. W celu wyregulowania nachylenia, należy poluzować dwie śruby mocujące ją do 
wspornika i lekko przesunąć tak, aby świeciło się zielone światło, gdy tkanina jest ustawiona, oba 
światła muszą być włączone ON.
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22. USTAWIENIA CZUJNIKA SIŁY DOCISKU STOPKI


System zmiennego docisku stopki jest aktywowany przy pomocy czujnika wykrywającego 
odpowiednią wysokość uniesienia stopki podczas szycia i daje sygnał do realizacji mocniejszego lub 
słabszego docisku za pomocą siłownika pneumatycznego. 

Poniżej podany jest sposób regulacji położenia czujnika.


22.1. USTAWIENIA CZUJNIKA PRZY SZYCIU PŁASKIM


Przy szyciu na płasko detektor musi znajdować 
się na krawędzi czujnika (zdjęcie 49.1) w tych 
warunkach siła docisku stopki naciskowej jest 
mała.


22.1. SZYCIE SZWU KROKOWEGO, POPRZECZNEGO.


Podczas szycia, przy przejściu przez szew 
poprzeczny, szew krokowy, czujnik unosi się 
do góry na wysokość grubości ściegu 
poprzecznego uruchamiając dodatkowy 
docisk stopki ciśnieniem do 3 bar.   W ten 
sposób ścieg jest nieco spłaszczany, 
następuje zwolnienie prędkości szycia i dzięki 
temu ścieg jest stabilny i ma możliwość 
utrzymania swojej długości. Po przejściu 
przez zgrubienie czujnik opuszcza się wraz ze 
stopką i docisk stopki zmieniany jest na 
normalny (1,2 bar) a maszyna wraca do 
wysokiej prędkości szycia. Rysunek 49.2.
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23.POZYCJA STOP : IGŁA W GÓRZE i IGŁA W DOLE.


Maszyna posiada 2 skrajne pozycje igły : Pozycja dolna i pozycja górna. 


1. DOLNA POZYCJA IGŁY

Pozycja STOP igieł jest wtedy, gdy maszyna się zatrzyma po zwolnieniu pedału uruchamiającego 
maszynę, chwytacze wchodzą w pętle nici (rysunek 50.2) i w tej pozycji element pozycjonera znajduje 
się w dolnym położeniu (rys. 50.1).


2. GÓRNA POZYCJA IGŁY

Naciśnięcie pedały piętą do tyłu do górnej pozycji STOP powinno spowodować ustawienie się 
elementu pozycjonera gier w górnej pozycji tak jak pokazuje to rysunek  50.3, poniżej.


W celu ustawienia właściwej 
pozycji czujnika STOP, należy 
ustawić element czujnika w 
c e n t r a l n y m p o ł o ż e n i u 
zachowując odległość 0,4mm 
- 0,6 mm (rys. 50.3)
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24.SCHEMAT POŁĄCZEŃ ELEKTRYCZNYCH
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POŁĄCZENIA SYGNAŁÓW WEJŚCIA
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POŁĄCZENIA SYGNAŁÓW WYJŚCIA
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POŁĄCZENIA PNEUMATYCZNE
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25.SCHEMAT POŁĄCZEŃ ELEKTRYCZNYCH


Jeśli pojawi się przepuszczanie ściegu:

• Sprawdź synchronizację ruchu igieł i chwytacza

• Sprawdź, czy krzywka odciągacza nici daje odpowiednie naprężenie nici, gdy igielnica znajduje się w

górnym martwym punkcie. 

• Sprawdź nawlekanie dolnych nici pojedynczo, upewnij się, że nie są razem splątane

• Sprawdź, czy uchwyt nici górnej głowicy jest ustawiony równolegle do głowicy szyjącej. 
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