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1. Specyfikacja techniczna maszyny


Model 3022BH firmy VI.BE.MAC. to 1-igłowa stębnówka do obszywania dołów spodni. 

Maszyna wyposażona jest w duży chwytacz obrotowy oraz bębenek. Model posiada pneumatyczny system 
obcinania nici kontrolowany elektronicznie przez panel sterujący Mitsubishi i specjalny prowadnik podawania 
materiału umożliwiający przygotowanie, odpowiednie ustawienie oraz szycie nogawek spodni dżinsowych, 
sportowych i spodni nieprzemakalnych typu: kombinezony, ogrodniczki.

Pedał maszynowy jest połączony z panelem silnika i umożliwia, poprzez jego odpowiednie ustawienie, 
wykonywanie różnych operacji np. podniesienie stopki dociskowej, zmiana prędkości szycia, obcinanie nici.
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Dzięki możliwości wymiany prowadników, maszyna umożliwia regulację wielkości obszycia (rąbka): minimalna 
szerokość to 10mm, maksymalna – 50mm. 

W maszynie zastosowany jest system igły 134 lub 135X7 MR SINGER z okrągłym czubkiem (typu SUK MBALL).


1.1. ŹRÓDŁO ZASILANIA


Wymagane napięcie prądu to 230V, prąd jednofazowy o częstotliwości 50/60Hz. 

Zużycie prądu wynosi ok. 600W.


1.2. POZIOM CIŚNIENIA I ZUŻYCIE SPRĘŻONEGO POWIETRZA 


Zużycie sprężonego powietrza wynosi około 0.5 litra na cykl przy minimalnym stałym ciśnieniu 5.5 barów. 


1.3. WYMIARY I CIĘŻAR MASZYNY


Szerokość: 97cm               Długość: 55cm               Wysokość: 110cm               Ciężar: ok. 125kg


1.4. STACJA ROBOCZA


2. Warunki użytkowania maszyny


Normalna praca maszyny obejmuje czynności związane z przygotowaniem, ustawieniem i obszyciem spodni 
przy zachowaniu następujących warunków:

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

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

są zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

− źródło prądu zasilającego jest stałe

− maszyna jest prawidłowo uziemiona

− pedał maszynowy jest zabezpieczony w odpowiednim położeniu

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

EARTH (uziom)

− maszyna nie jest uruchamiana w wysokich temperaturach otoczenia (powyżej 400C) oraz w niskich 

temperaturach (poniżej 100C)


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

− pedału maszynowego umożliwiającego kontrolę 

prędkości szycia (1), który jest podłączony do 
silnika Mitsubishi (2) i zamocowany przy pomocy 
łączenia zawiasowego na podstawie


− głównego elementu obszywania (3), który jest 
mocowany do regulowanej podstawy i połączony 
z podnośnikiem kolanowym (4) znajdującym się 
pod stołem maszynowym


− głównego włącznika (5) znajdującego się pod 
stołem maszynowym, z prawej strony, na nodze 
podstawy. 
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− 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 cylindrów 

(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


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 części gdzie naszywane 

są szlufki

− 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.


2.1. 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.  

Gwarancja nie obejmuje także wymiany/naprawy elementów uszkodzonych w wyniku nieautoryzowanych 
modyfikacji maszyny. W takich przypadkach producent obciąży finansowo właściciela maszyny kosztami 
wymiany/naprawy uszkodzonego elementu łącznie z kosztami transportu i montażu.


3. Serwosilnik Mitsubishi


Maszyna pracuje z serwosilnikiem Mitsubishi XL-CE połączonym z panelem typu FMFY.
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Parametry oprogramowania można modyfikować w zależności od bieżących warunków szycia poprzez ściśle 
określone programy na wejściu / wyjściu.

Średnica koła pasowego silnika wynosi 85mm. Maszyna pracuje z prędkością 4000ścieg./min.


3.1. TYP PANELA OPERACYJNEGO


Panel operacyjny FMFY silnika wyposażony jest w wyświetlacz oraz szereg przycisków umożliwiających 
wywołanie i ustawienie kluczowych funkcji maszyny. 


3.2. USTAWIENIE KIERUNKU OBROTÓW MASZYNY


Wyświetlacz panela sterującego:




Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotów silnika.

Jeśli krawędzie kwadratu będą podświetlać się przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara, koło maszyny 
ustawi się w górnym położeniu. Aby zmienić (odwrócić) kierunek obrotów silnika należy jednocześnie nacisnąć 
przyciski: M oraz strzałkę w dół.  


3.3. 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.

Cyfra 1 oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w górze.

Cyfra 2 oznacza, że maszyna zatrzymuje się z igłą w dole.

Aby zmienić wartość ustawienia należy nacisnąć przycisk A.


3.4. USTAWIENIE PRĘDKOŚCI WOLNEGO STARTU NA POCZĄTKU SZYCIA 

        (MAKSYMALNIE 5 ŚCIEGÓW)


Wyświetlacz panela sterującego:
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Drugi symbol wskazuje czy funkcja wolnego startu jest włączona czy wyłączona:


Aby zmienić ustawienie należy nacisnąć przycisk B – na wyświetlaczu pojawią się następujące wskazania:


3.5. USTAWIENIE PROCENTOWE PRĘDKOŚCI MASZYNY


Wyświetlacz panela sterującego:




Para ostatnich cyfr oznacza 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.


3.6. USTAWIENIE PRĘDKOŚCI: SZYCIA, OBCINANIA NICI I WOLNEGO STARTU


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: 3999 obrotów.


(kwadrat) - funkcja wolnego startu jest włączona (ON)

(kreska) - funkcja wolnego startu jest wyłączona (OFF)

gdy funkcja wolnego startu jest włączona (ON)

gdy funkcja wolnego startu jest wyłączona (OFF)
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Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie minimalnej prędkości:




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość: 220.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie prędkości obcinania nici:




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną prędkość: 179.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie prędkości wolnego startu tj. liczba 
ściegów:




Przy pomocy przycisku D należy ustawić żądaną wartość ustawienia: 3.


Aby zakończyć ustawienia prędkości należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół.


3.7. USTAWIENIE PARAMETRÓW OBCINANIA NICI


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy jednocześnie nacisnąć górną i dolną strzałkę oraz przycisk C – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o 
trybie G:





Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół oraz przycisk C do momentu, gdy na 
wyświetlaczu pojawi się wskazanie ustawień parametrów obcinania nici:





Należy naciskać strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie wartości obrotów 
maszyny (w stopniach) podczas rozpoczęcia ruchu obcinacza nici z dolnego martwego punktu:




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną wartość: 110.

Uwaga:

Zwiększenie wartości ustawienia spowoduje opóźnienie wejścia pazurka chwytającego nić i podciągacza nici. 
Zmniejszenie wartości ustawienia spowoduje przyspieszenie wejścia pazurka chwytającego nić i podciągacza 
nici.
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Należy jednokrotnie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie wartości obrotów maszyny 
(w stopniach) podczas powrotu obcinacza nici z dolnego martwego punktu:




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną wartość: 230.

Uwaga:

Zwiększenie wartości ustawienia spowoduje opóźnienie wejścia pazurka chwytającego nić i podciągacza nici. 
Zmniejszenie wartości ustawienia spowoduje przyspieszenie wejścia pazurka chwytającego nić i podciągacza 
nici.


Należy jednokrotnie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie rozpoczęcia zwalniania 
naprężenia oraz rozpoczęcia pracy odrzutnika nici (wipera):




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną wartość: 110.

Uwaga:

Zwiększenie wartości ustawienia spowoduje, że moment otworzenia naprężacza nici oraz rozpoczęcia ruchu 
odrzutnika nici (wipera) zostaną opóźnione. Zmniejszenie wartości ustawienia spowoduje przyspieszenie 
momentu otworzenia naprężacza i rozpoczęcia ruchu odrzutnika.


Należy jednokrotnie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie zakończenia zwalniania 
naprężenia oraz zakończenia pracy odrzutnika nici (wipera):




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną wartość: 80.

Uwaga:

Zwiększenie wartości ustawienia spowoduje, że moment zamknięcia naprężacza nici oraz powrotu odrzutnika 
nici (wipera) zostaną opóźnione – wówczas cięcie nici będzie bardziej regularne. Należy upewnić się, że 
podnoszona stopka dociskowa nie dotyka odrzutnika nici (w przeciwnym wypadku należy dokonać regulacji 
ustawienia parametru F1).   

Zmniejszenie wartości ustawienia spowoduje przyspieszenie momentu zamknięcia naprężacza i powrotu 
odrzutnika (odrzutnik powróci z nicią wcześniej niż obcinacz nici) – wówczas cięcie nici będzie nieregularne, nić 
będzie poszarpana. 


Należy jednokrotnie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie opóźnienia podnoszenia 
stopki dociskowej z górnego martwego punktu:




Przy pomocy przycisków A, B, C i D należy ustawić żądaną wartość: 100.


Aby zakończyć ustawienia parametrów należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół.


3.8. AUTOMATYCZNY WZNIOS STOPKI DOCISKOWEJ PO WYKONANIU OBCIĘCIA NICI
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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:





Należy naciskać strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie automatycznego 
wzniosu stopki dociskowej:




Przy pomocy przycisku C można włączać (ON) i wyłączać (OFF) funkcję automatycznego podnoszenia stopki.


Aby zakończyć ustawienia parametrów należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół.


3.9. TESTY NA WEJŚCIACH / WYJŚCIACH


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy jednocześnie nacisnąć górną i dolną strzałkę oraz przycisk A – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o 
trybie E:





Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół oraz przycisk A do momentu, gdy na 
wyświetlaczu pojawi się następujące wskazanie informujące o ostatnio wykrytym błędzie:





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o przedostatnim wykrytym błędzie:





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o przed przedostatnim wykrytym 
błędzie (trzecim błędzie wstecz):
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Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o przed przed przedostatnim wykrytym 
błędzie (czwartym błędzie wstecz):





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o aktualnym czasie pracy silnika (w 
godzinach) – należy pomnożyć wartość wskazania x10 (łączna liczba godzin = wartość wskazania x10):





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o aktualnym czasie obrotów silnika (w 
godzinach) – należy pomnożyć wartość wskazania x10 (łączna liczba godzin = wartość wskazania x10):





Aby wyświetlić informację o wszystkich wejściach (od iA do iP, od i1 do i7) z możliwością ich testowania w 
trybie ręcznym należy ponownie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja czy parametr 
wejścia iA jest włączony / wyłączony: 




Różnicując stan logiczny przypisany do odpowiednich wejść (pedał, przełącznik, czujnik, fotokomórka) można 
zmieniać ich status na ON - włączony i OFF – wyłączony.


Parametry pogrubione odpowiadają bieżącym ustawieniom:


Funkcja Wejście Wyświetlenie Parametr

Sygnał prędkości zmiennych obrotów z pedału (S1) IG

Sygnał obcinacza nici z pedału (S2) IH

Sygnał wzniosu stopki dociskowej z pedału (S3) II

Sygnał wzniosu stopki dociskowej z wejścia (F) IF

Sygnał anulowania obcinacza nici z wejścia (TL) ID

Sygnał fastrygowania z wejścia (S7) IE

Sygnał priorytetu T.D.C. końca szycia z wejścia (PSU) IA

Sygnał priorytetu L.D.C. końca szycia z wejścia (PSD) IB

Sygnał obrotów przy niskiej prędkości z wejścia (S0) IC

Sygnał wejścia wirtualnego z wejścia (IO1) I1

Sygnał wzniosu igły z wejścia (U) I2

Sygnał wolny z wejścia (NO) I4

Sygnał wolny z wejścia (NO) I5
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Należy naciskać strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się informacja o ostatnim parametrze 
i5 i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony:





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia kodera silnika, 
faza A (ECA) i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony:




Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić koło pasowe 
maszyny – status parametru zmienia się w trybie ciągłym.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia kodera silnika, 
faza B (ECB) i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony:




Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić koło pasowe 
maszyny – status parametru zmienia się w trybie ciągłym.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia czujnika 
położenia podciągacza nici w górnym martwym punkcie (UP) i wskazanie czy parametr ten jest włączony / 
wyłączony:




Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić koło pasowe 
maszyny – status parametru zmienia się w trybie ciągłym.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia czujnika 
położenia igły w dole (dn) i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony:




Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić koło pasowe 
maszyny – status parametru zmienia się w trybie ciągłym.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o czujniku kąta ustawienia igły w 
dolnym położeniu (dr) i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony:




Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy obrócić pozycjoner igły. Wartość 00 
oznacza ustawienie igły po środku dolnego martwego punktu. 


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wartości liczbowej (pd) 
odpowiadającej naprężeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej prędkości (VC) przy dociśniętym 
pedale maszynowym:
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Zakres ustawień parametru (pd) wynosi od 000 do 3FF.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wartości liczbowej (pd) 
odpowiadającej naprężeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej prędkości (VC) ze złączką z opcją B 
przy dociśniętym pedale maszynowym:




Zakres ustawień parametru (V1) wynosi od 000 do 3FF.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wartości liczbowej (pd) 
odpowiadającej naprężeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej prędkości (VC) ze złączką z opcją B 
przy dociśniętym pedale maszynowym:




Zakres ustawień parametru (V2) wynosi od 000 do 3FF.


Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wykaz sygnałów wysyłanych z jednostki centralnej 
komputera na wyjścia podczas pracy maszyny szwalniczej (od OA do OD, OF, od O1 do O7, OJ, OK, OO, OP):


Pierwsze wskazanie to sygnał na wyjściu obcinacza nici (OAd) oraz informacja o tym czy sygnał jest włączony / 
wyłączony:


 


Parametry pogrubione odpowiadają bieżącym ustawieniom:


Funkcja Wyświetlenie Parametr

Sygnał obcinacza nici (T) OAD

Sygnał zrzucenia nici (W) OBD

Sygnał wyjścia chłodzenia nici (NCL) OCD

Sygnał zwolnienia naprężenia (L) ODD

Sygnał wzniosu stopki dociskowej (FU) OFD

Sygnał 1 wyjścia wirtualnego (OY1) O1D

Sygnał wyjścia chłodzenia igły (NCL) O2D

Sygnał wyjścia TF (TF) O3D
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Należy naciskać strzałkę w dół, aby przechodzić do kolejnych parametrów – na wyświetlaczu pojawi się wykaz 
sygnałów wyjścia dostępnych do testowania w trybie ręcznym (od OA do OD, OF, od O1 do O7, OJ, OK, OO, 
OP).

Pierwsze wskazanie to sygnał na wyjściu obcinacza nici (OAo) oraz informacja o tym czy sygnał jest włączony / 
wyłączony:


 

Aby zmienić wartość parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy nacisnąć przycisk D.


Parametry pogrubione odpowiadają bieżącym ustawieniom:


Należy naciskać strzałkę w dół, aby przechodzić do kolejnych parametrów.

Pierwsze wskazanie to informacja o wersji silnika (x x = silnik 55, 55W; xx = silnik 75, 75W):





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o ustawieniu mocy źródła zasilania (x = 
100 oznacza 100V; x = 200 oznacza 200V):





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o użytej skrzynce połączeń (N = XC – 
EN, MFY = XC – MFY):





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wersji programowalnej pamięci stałej 
wymazywalnej elektrycznie (EEPROM) wykorzystywanej w pamięci głównej:





Funkcja Wyświetlenie Parametr

Sygnał obcinacza nici (T) OAo

Sygnał zrzucenia nici (W) OBo

Sygnał wyjścia chłodzenia nici (NCL) OCo

Sygnał zwolnienia naprężenia (L) ODo

Sygnał wzniosu stopki dociskowej (FU) OFo

Sygnał 1 wyjścia wirtualnego (OY1) O1o

Sygnał wyjścia chłodzenia igły (NCL) O2o

Sygnał wyjścia TF (TF) O3o
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Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wersji systemu oprogramowania 
wykorzystywanej w pamięci głównej:





Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja wersji prostych ustawień parametrów 
wykorzystywanej w pamięci głównej:





Aby zakończyć ustawienia należy nacisnąć przycisk H.


3.10. LISTA BŁĘDÓW


W przypadku wystąpienia nieprawidłowości, na wyświetlaczu pojawi się komunikat o błędzie. Należy wówczas 
wyłączyć maszynę i sprawdzić przyczynę wystąpienia nieprawidłowości w zależności od wskazanego na 
wyświetlaczu kodu błędu:


3.11. USTAWIENIE PAMIĘCI (OPCJA ZAPISYWANIA W TRYBIE BACK-UP)


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy wyłączyć maszynę i odczekać do zresetowania ustawień wyświetlacza.

Należy włączyć maszynę i jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D – na wyświetlaczu pojawi 
się wskazanie o trybie U:


E – 1 sprawdzić czy główne podłączenia są prawidłowo podłączone do silnika

E – 2 sprawdzić napięcie elektryczne (przeciążenie)

E – 3
sprawdzić czy pozycjoner jest prawidłowo podłączony do panela

sprawdzić czy maszyna nie jest zablokowana

sprawdzić czy koder jest prawidłowo podłączony do panela

E – 4 sprawdzić przy silniku czy 4-bolcowe złącze jest prawidłowo wsadzone

E – 6
sprawdzić sygnały na wejściach (hałas – zakłócenia)

sprawdzić czy nie wystąpiło zakłócenie sygnału oprogramowania na wejściu 

E – 8
sprawdzić czy maszyna nie jest zablokowana

sprawdzić czy pozycjoner igły jest podłączony
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Należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi 
się następujące wskazanie:





Aby rozpocząć kopiowanie cyklu należy nacisnąć przycisk C.

Operacja przesyłania danych zajmuje około 5 sekund.


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




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


3.12. RESETOWANIE PAMIĘCI


Uwaga:

Po zresetowaniu pamięci, przy ponownym włączeniu maszyny, pamięć panela sterującego będzie albo pamięcią 
ustawień fabrycznych (standardowych) 280M lub programem zapisanym podczas ostatniego back-up’u.


Wyświetlacz panela sterującego:





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





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





Aby rozpocząć proces usuwania danych z pamięci należy nacisnąć przycisk D i przytrzymać go wciśniętego do 
momentu, gdy dioda świetlna napisu RESER zaświeci się trzykrotnie – wówczas na wyświetlaczu pojawi się 
następujące wskazanie:
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3.13. USTAWIENIE PARAMETRÓW DLA MODELU 3022BH


Wyświetlacz panela sterującego:





Należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski A i B – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o trybie 
1:





Należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w dół oraz przyciski A i B do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się  
wskazanie o typie 1280:





Należy nacisnąć przycisk D – dioda świetlna wyświetlacza zaświeci się trzy razy.


Aby zakończyć ustawienia parametrów należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół.


3.13.1. LISTA PARAMETRÓW


Aby ustawić pamięć zgodnie z żądanymi wartościami parametrów należy dokonać modyfikacji ustawień 
parametrów na poniższej liście. 


W celu wywołania poszczególnych trybów programowania należy nacisnąć odpowiednie przyciski w przypisanej 
poniżej kombinacji:


Tryb A jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przycisk A

Tryb C jednocześnie nacisnąć strzałkę w dół oraz przycisk C

Tryb G jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół oraz przycisk C

Tryb H jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół oraz przycisk D

Tryb J jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół oraz przyciski A i B

Tryb P jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół

Nr Wyświetlenie
Wartość 

domyślna Ustawienie Funkcja

A1 GA L H wybór wysokiego / niskiego przyrostu

A2 PDC 30 40 krzywa pedału maszynowego
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A3 AC M - proste ustawienie czasu przyspieszenia

A4 ACT 14 6 czas przyspieszenia 

A5 DC M H proste ustawienie czasu opóźnienia

A11 MR 70 85 ustawienie średnicy koła pasowego silnika

A12 SR 70 60 ustawienie średnicy koła pasowego maszyny

C65 I2 U IO1 wybór funkcji sygnału wejścia

C95 OC B OT1 wybór funkcji sygnału wyjścia

C185 OR NO IO1 wybór funkcji wejścia modułu logicznego [OR]

C188 R1 NO TF wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR]

C190 R2 NO NCL wybór funkcji wyjścia modułu logicznego [OR]

G3 LTM T1 T2 tryb na wyjściu (T) obcinacza nici

G5 TS 0 110 kąt początkowy wyjścia obcinacza nici

G6 TE 90 230 kąt wyjścia obcinacza nici

G7 LS 0 160 kąt początkowy wyjścia zwalniania nici

G8 LE 90 0 kąt wyjścia zwalniania nici

G12 L2 70 110 czas na wyjściu zwalniania nici

G13 R1 40 2
czas początkowy na wyjściu zwalniania nici 

(czas początkowy TF na wyjściu)

G14 R2 66 200 czas na wyjściu zwalniania nici (czas TF na wyjściu)

G19 F1 140 100
czas początkowy na wyjściu podnoszenia stopki 
dociskowej

H1 LHH 90 45 górna granica maksymalnej prędkości [H]

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

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

P1 H 4000 3800 prędkość maksymalna

P2 L 250 220 niska prędkość

P3 T 200 179 prędkość obcinania nici

P4 N 1700 1800 prędkość rygla początkowego

P5 V 1700 1800 prędkość rygla końcowego

P6 M 1700 1800 średnia prędkość

P7 S 250 600 prędkość wolnego startu
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4. Czyszczenie i konserwacja maszyny


Przed przystąpieniem do czyszczenia maszyny należy wyłączyć urządzenie. 

Codziennie, przy użyciu sprężonego powietrza należy czyścić:

− ogólnie całą maszynę, zwłaszcza obszar pod płytką ściegową

− parę górnych rolek pulera, aby wydmuchać resztki nici

− dolną rolkę pulera, aby wydmuchać resztki nici

− filtr wlotowy silnika Mitsubishi

− fotokomórki (czyścić delikatnym podmuchem sprężonego powietrza lub miękką szmatką); powierzchnię 

odbijającą fotokomórek należy dokładnie czyścić miękką szmatką.


5. Oliwienie maszyny


Przed przystąpieniem do oliwienia maszyny należy wyłączyć urządzenie. Dodatkowo należy pamiętać, aby 
maszynę wyczyścić przed jej oliwieniem.

Model 3022 jest wyposażony w cztery zbiorniki olejowe umiejscowione:

− w górnej części głowicy szyjącej (1) – zbiornik znajdujący się po środku obudowy, za przejściem górnej nici, i 

zamykany metalową osłonką umożliwia oliwienie górnej części głowicy 

− w wahadle igielnicy (2) – dwa małe zbiorniki znajdujące się z boku tulei igielnicy umożliwiają oliwienie 

igielnicy i są połączone  dwoma rurkami z górnym zbiornikiem olejowym

− w dolnej części głowicy maszynowej (3) – zbiornik znajdujący się po środku obudowy, w podstawie maszyny 

umożliwia oliwienie dolnej części maszyny i jest połączony z przezroczystym plastikowym okienkiem 
pozwalającym sprawdzać poziom oleju


− na chwytaczu obrotowym (4) – specjalna olejarka umożliwia oliwienie chwytacza obrotowego; w celu 
dokonania regulacji ilości oleju doprowadzanego na chwytacz należy odpowiednio przekręcić górną śrubę 
regulacyjną; zalecany delikatny olej to SAE20, bez detergentów.


Do oliwienia maszyny należy używać oleju o dużej gęstości typu SAE220, bez detergentów. Wszystkie punkty 
oliwienia należy oliwić dwa razy dziennie (rano i popołudniu).

W celu uzupełnienia ilości oleju w zbiornikach należy używać specjalnej pompy olejowej. 


P8 SLN 2 3 liczba ściegów wolnego startu

P22 FUM OF ON chwilowe podniesienie stopki dociskowej

P25 FD 176 150
czas do napędzenia silnika po opuszczeniu podnośnika 
stopki dociskowej

P37 RU OF ON podniesienie igły w ruchu powrotnym po obcięciu nici

P38 R8 30 4 kąt RU w ruchu powrotnym

P43 TR M1 PRG tryb obcinania nici

P47 C8 60 10 położenie zatrzymania igły przed materiałem

P48 D8 28 10 kąt zatrzymania położenia igły w dole

P49 U8 14 10 kąt zatrzymania położenia igły w górze

P50 K8 180 150
kąt ruchu powrotnego igły – od położenia w dole do 
położenia w górze

P51 E8 90 110 kąt ON wirtualnego TM

P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole
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Koniec cylindrów oraz obcinacz nici należy oliwić dwa razy dziennie olejem typu SAE32, bez detergentów.


6. Mechaniczna regulacja głowicy szyjącej


Głowica szyjąca maszyny 3022BH została specjalnie zaprojektowana pod potrzeby obszywania dołu spodni.

Przed przystąpieniem do regulacji poszczególnych elementów maszyny, należy odłączyć zasilanie od urządzenia.

Poniżej przedstawiono podstawowe, najczęstsze regulacje maszyny. Należy pamiętać, aby wszelkie działania 
regulacyjne i naprawcze przeprowadzane były przez wykwalifikowany personel.


6.1. SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA OBROTOWEGO 

        ORAZ REGULACJA POŁOŻENIA IGIELNICY


Maszyna wyposażona jest w chwytacz obrotowy z dużym bębenkiem oraz igłę typu 135x7 lub 134.


Przede wszystkim należy sprawdzić wysokość ustawienia igielnicy. W dolnym martwym punkcie ustawienia 
igielnicy, oczko igły powinno być w 1/3 (w górnej części) otwarte, a w 2/3 (w dolnej części) zakryte osłoną igły.

Należy przetestować nawlekanie igły. Gdy igielnicy znajduje się w dolnym martwym punkcie, nić powinna 
swobodnie przechodzić przez oczko igły.

Należy zdjąć bębenek oraz palec przytrzymujący i opuścić wewnętrzny koszyczek.


Gdy igielnica podniesie się na 2~2.2mm nad dolny martwy punkt, czubek chwytacza obrotowego powinien 
znajdować się na wysokości osi symetrii igły i przechodzić jak najbliżej igły, nie dotykając jej jednak (odległość 
0.05mm). 

Należy podnieść igielnicę do górnego położenia, ustawić palec przytrzymujący i wewnętrzny koszyczek w 
docelowym położeniu. Palec przytrzymujący może przesuwać się na osi.
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Należy sprawdzić czy osłona igły nie dotyka czubka igły. Igła dotykana jest jedynie w dolnym martwym punkcie.


6.2. REGULACJA DŁUGOŚCI ŚCIEGU 


Maszyna 3022BH wyposażona jest w puler, który podaje materiał. Puler posiada dwie rolki, podwójny wałek 
zębaty połączony z przekładnią zębatą regulacji długości ściegu. Zmiana długości ściegu wymaga zmiany tylko 
jednej przekładni. Dostępna jest również opcja elektronicznej regulacji długości ściegu z silnikiem krokowym, 
gdzie nie ma konieczności wymiany żadnego elementu przy zmianie długości ściegu.





1 – koło zębate wałka            2 – koło zębate inercji (bezwładności)             3 – przekładnia zębata długości ściegu

A – wkręt z łbem z gniazdkiem sześciokątnym     B – wkręt z łbem z gniazdkiem sześciokątnym     C – korba 
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Należy zdjąć szarą osłonę przekładni zębatej mocowaną dwoma wkrętami do płaskiej podstawy maszyny.

Należy poluzować wkręt (A) i (B) z łbem z gniazdkiem sześciokątnym, zdjąć korbę (C) z przekładni zębatej 
długości ściegu (3), odsunąć koło zębate (2) i zdjąć przekładnię zębatą długości ściegu (3). 

Następnie należy założyć nowe koło zębate dopasowane do żądanej długości ściegu, założyć korbę (C), 
przesunąć koło zębate (2) na przekładnię zębatą długości ściegu (3) tak, aby przekładnia (2) i (3) dotykały się.

Po zakończeniu wymiany należy dokręcić śrubę (B).


6.3. MIMOŚRÓD RUCHU IGIELNICY


Mimośród odpowiada za zsynchronizowanie ruchu igły z przesuwem materiału.

Zaleca się wykonanie testu z użyciem kartki papieru, aby sprawdzić czy długość ruchu igły odpowiada długości 
ściegu pulera.


POŁOŻENIE


W celu ustalenia właściwego położenia mimośrodu względem górnego wałka głowicy należy ustawić igielnicę 
centralnie, w dolnym martwym położeniu. Wówczas ruch jest idealnie symetryczny względem otworu w płytce 
ściegowej.

Mimośród należy ustawić powierzchnią pionową na zewnątrz, jak na ilustracjach poniżej.


W widoku z tyłu, prawy bok mimośrodu (1) jest równoległy do lewego boku mimośrodu (2), w miejscu 
podłączenia dźwigni (3) przesuwającej wahadło igielnicy.





W widoku z przodu igielnicy, mimośród (1) jest równoległy do osi wałka.


DŁUGOŚĆ RUCHU
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Następnie należy podłożyć kartkę papieru wielkości ok. 40cm i wykonać ścieg, aby sprawdzić czy igła 
prawidłowo dziurawi papier lub czy papier nie jest darty (elipsowate dziurki po igle).

Długość ruchu igielnicy należy regulować do uzyskania właściwego efektu dziurkowania papieru.


Uwaga:

Nie wolno naciskać przycisku (A) gdy maszyna jest włączona.

Przed ponownym uruchomieniem maszyny należy upewnić się, że docisk przycisku (A) został zwolniony.


7. Obcinacz nici


7.1. NÓŻ RUCHOMY


Wielkość ruchu igielnicy należy zawsze dopasować do 
zadanej długości ściegu. W tym celu należy nacisnąć 
przycisk (A) w górnej części głowicy (gdy przycisk 
wejdzie w szczelinę, należy przekręcić przycisk, aby go 
zablokować) i przekręcić pokrętło ręczne:

− przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara – 

aby zwiększyć długość ruchu igielnicy 

− zgodnie z kierunkiem ruchu wskazówek zegara – 

aby zmniejszyć długość ruchu igielnicy.


Po dokonaniu regulacji należy zwolnić docisk 
przycisku (A) przekręcając go przeciwnie do kierunku 
ruchu wskazówek zegara i wyciągając ze szczeliny.

M a s z y n a w y p o s a ż o n a j e s t w 
pneumatyczny obcinacz nici sterowany 
za pomocą panela Mitsubishi typ FMFY. 
Obcinacz jest zamocowany na stałe na 
płytce ściegowej i dlatego bardzo ważne 
jest, aby igła opadała idealnie na środek 
otworu na igłę w płytce ściegowej.

Re g u l a c j a o b c i n a c za n i c i m oże 
obejmować:

− w przypadku noża ruchomego – 

regulację prześwitu pomiędzy nożem 
ruchomym a płytką ściegową


− w przypadku noża stałego – regulację 
położenia noża stałego względem 
noża ruchomego oraz regulację  
docisku noży.


22






Niezbędna jest regulacja luzu pomiędzy nożem ruchomym a płytką ściegową. Pomiędzy płytką ściegową a 
nożem ruchomym nie powinno być luzu, gdyż może to spowodować błędy podczas obcinania nici gdy nóż 
ruchomy nie będzie ustawiony na płasko względem noża stałego.

W celu dokonania regulacji należy poluzować nakrętkę (A) i dokręcić śrubę obrotową (B) do momentu, gdy nóż 
ruchomy nie będzie miał możliwości ruchu do góry i do dołu, ale będzie mógł przesuwać się do przodu i do tyłu.





7.2. NÓŻ STAŁY


Należy dokonać regulacji ustawienia noża stałego względem noża ruchomego.





Należy tak ustawić nóż stały, aby nachodził on na nóż ruchomy na ok. 2mm z prawej strony otworu na nożu.
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Istnieje także możliwość regulacji docisku pomiędzy nożem ruchomym i nożem stałym. W tym celu należy 
przekręcić wkręt bez łba (C) przy pomocy klucza do wkrętów z gniazdkiem sześciokątnym 1.5mm do momentu, 
gdy nóż ruchomy przesunie się całkowicie do tyłu i przetnie nić. 





8. Schemat podłączeń pneumatycznych
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9. Podłączenia elektryczne


Funkcje maszyny są kontrolowane z poziomu panela silnika.
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9.1. CEWKI CYLINDRYCZNE


Podłączenia czterech cewek cylindrycznych:


9.2. POZYCJONER CZUJNIKA


Na panelu sterowania znajduje się 6-bolcowa złączka detektora.

Aby używać czujnika zbliżeniowego NPN NO (normalnie otwarty) zamiast czujnika pozycjonowania położenia 
należy dokonać następujących podłączeń: 


W celu użycia tej funkcji należy zmienić wartość parametru Kd na ON w trybie P.


LISTA PARAMETRÓW


Funkcja Złącze Wyjście +24V

EV1 podnoszenie stopki dociskowej F.L. 4 3

EV2 obcinacz nici S.M. 4 3

EV3 naprężacz S.M. 7 8

EV4 chłodzenie igły S.M. 12 11

nr 1 źródło zasilania jasnoniebieski

nr 2 wyjście czarny

nr 3 źródło zasilania brązowy

Numer 
funkcji Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks.

Wartość

3033BHC

Wartość 
3022BH

0000 P H. prędkość maksymalna obr./min. 0 3999 3600 3999

0006 P S. prędkość wolnego startu obr./min. 0 2999 600 800

0007 P SLN.
liczba ściegów wolnego 
startu ściegi 1 5 3 2

0037 P R8.
kąt RU w ruchu 
powrotnym stopnie 0 500 240 10

0054 P D8.
kąt zatrzymania położenia 
igły w dole stopnie 10 180 10 30

0101 A PDC.
krzywa pedału 
maszynowego - 10 99 90 40

0110 A MR.
ustawienie średnicy koła 
pasowego silnika mm 20 349 57 85

0901 G TRM.
tryb pracy silnika podczas 
obcinania nici - KA LK

0902 G LTM.
tryb na wyjściu (T) 
obcinacza nici - TK T2
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WYWOŁYWANIE I ZAPISYWANIE USTAWIEŃ Z MODELU 3022BH NA MODEL BHC


Ustawienia w modelu 3022BH zapisywane są za pomocą funkcji back-up’u (w tym celu należy jednocześnie 
nacisnąć strzałkę w dół oraz przyciski A, B i D i włączyć zasilanie). 

Następnie należy przytrzymać wciśnięty przycisk D przez 6~7 sekund.

Aby pobrać ustawienia modelu 3022BH należy użyć funkcji reset – w tym celu należy jednocześnie nacisnąć 
strzałkę w dół oraz przyciski B i C, a następnie przytrzymać wciśnięty przycisk D przez 6~7 sekund.


Ustawienia w modelu 3022BHC zapisywane są za pomocą funkcji save 1 (w tym celu należy jednocześnie 
nacisnąć strzałkę w dół i strzałkę w górę oraz przyciski B i C i włączyć zasilanie). 

Następnie należy przytrzymać wciśnięty przycisk D przez 6~7 sekund.

Aby pobrać ustawienia modelu 3022BHC należy użyć funkcji load 1 – w tym celu należy jednocześnie nacisnąć 
strzałkę w dół oraz przyciski A i B, a następnie przytrzymać wciśnięty przycisk D przez 6~7 sekund.


0903 G LLM.
tryb na wyjściu (L) 
obcinacza nici - LK L1

Numer 
funkcji Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks.

Wartość

3033BHC

Wartość 
3022BH

0904 G TS.
kąt początkowy wyjścia 
obcinacza nici stopnie 0 360 0 110

0905 G TE. kąt wyjścia obcinacza nici stopnie 0 360 150 244

0906 G LS.
kąt początkowy wyjścia 
zwalniania nici stopnie 0 360 80 160

0907 G LE. kąt wyjścia zwalniania nici stopnie 0 360 60 0

0908 G T1
czas początkowy na 
wyjściu obcinania nici msek. 0 998 10 20

0909 G T2
czas na wyjściu obcinania 
nici

msek.
0 998 60 90

0910 G L1.
czas początkowy na 
wyjściu zwalniania nici

msek.
0 998 0 150

0911 G L2.
czas na wyjściu zwalniania 
nici

msek.
0 998 170 110

0918 G F1
czas początkowy na 
wyjściu podnoszenia 
stopki dociskowej

msek.
0 998 150 140

1103 J 12C.
zakaz przełączania 
pomiędzy położeniem 1-2 - ON OF

1107 J SBC.
zakaz przełączania 
ustawienia rygla - OF ON

1108 J SNC.
zakaz przełączania liczby 
ściegów początkowych 
rygla

- OF ON
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PARAMETRY OBCINACZA


Parametr R8 240 (tryb P) to wartość na wejściu końca obcinacza. Wartość parametru R8 powinna być 
ustawiona tak, aby po obcięciu nici igielnica zatrzymywała się 1mm przed górnym martwym punktem.

T1 – czas początkowy na wyjściu obcinania nici

T2 – czas na wyjściu obcinania nici

 

Uwaga:

Czujnik dolnego koła pasowego musi być ustawiony tak, aby w momencie gdy maszyna zatrzyma się z igłą w 
dolnym położeniu, chwytacz był już w pętelce. 


PARAMETRY NAPRĘŻENIA NICI


L1 – czas początkowy na wyjściu zwalniania nici

L2 – czas na wyjściu zwalniania nici


MECHANICZNE REGULACJE MODELU 3022BHC


System igieł: 62x57 F 120.

Odległość pomiędzy igłą a chwytaczem gdy igielnica jest w dolnym martwym punkcie: 2mm.

Wznios igielnicy: 11mm.

Odległość pomiędzy igłą a przeplataczem w dolnym martwym punkcie: 2mm.

Odległość pomiędzy wałkiem a krzywką przeplatacza: 4mm.

Wznios przeplatacza: 0.2mm nad chwytacz.

Ruch przeplatacza: identyczny w linii lewa-prawa jak ruch chwytacza.

Regulacja zatrzymania maszyny (czujnik na kole pasowym): po wykonaniu obcięcia nici, maszyna powinna 
zatrzymywać się z igielnicą ustawioną 1mm przed górnym martwym punktem. 


PUNKT SPOTKANIA:





ODLEGŁOŚĆ POMIĘDZY PRZEPLATACZEM I CHWYTACZEM:
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ODLEGŁOŚĆ POMIĘDZY CHWYTACZEM I IGŁĄ:





POŁOŻENIE NA LEWO OD PRZEPLATACZA I CHWYTACZA:
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POŁOŻENIE NA PRAWO OD PRZEPLATACZA I CHWYTACZA:





NAWLEKANIE GÓRNEJ NICI:





NAWLEKANIE DOLNEJ NICI:
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