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1. Specyfikacja techniczna maszyny

Model 3022BH firmy VI.BE.MAC. to 1-igtowa stebndwka do obszywania dotéw spodni.

Maszyna wyposazona jest w duzy chwytacz obrotowy oraz bebenek. Model posiada pneumatyczny system
obcinania nici kontrolowany elektronicznie przez panel sterujgcy Mitsubishi i specjalny prowadnik podawania
materiatu umozliwiajacy przygotowanie, odpowiednie ustawienie oraz szycie nogawek spodni dzinsowych,
sportowych i spodni nieprzemakalnych typu: kombinezony, ogrodniczki.

Pedat maszynowy jest potgczony z panelem silnika i umozliwia, poprzez jego odpowiednie ustawienie,
wykonywanie réznych operacji np. podniesienie stopki dociskowej, zmiana predkosci szycia, obcinanie nici.
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Dzieki mozliwosci wymiany prowadnikdéw, maszyna umozliwia regulacje wielkosci obszycia (rgbka): minimalna
szerokosé to 10mm, maksymalna — 50mm.
W maszynie zastosowany jest system igty 134 lub 135X7 MR SINGER z okrggtym czubkiem (typu SUK MBALL).

1.1. ZRODtO ZASILANIA

Wymagane napiecie pradu to 230V, prad jednofazowy o czestotliwosci 50/60Hz.
Zuzycie pradu wynosi ok. 600W.

1.2. POZIOM CISNIENIA | ZUZYCIE SPREZONEGO POWIETRZA

Zuzycie sprezonego powietrza wynosi okoto 0.5 litra na cykl przy minimalnym statym cisnieniu 5.5 baréw.

1.3. WYMIARY | CIEZAR MASZYNY

Szerokos¢: 97cm Dtugosé: 55cm Wysokos¢: 110cm Ciezar: ok. 125kg
1.4. STACJA ROBOCZA

Operator obstuguje maszyne siedzac naprzeciw

urzadzenia. Stacja robocza maszyny skfada sie z:

— pedatu maszynowego umozliwiajgcego kontrole

predkosci szycia (1), ktory jest podtgczony do

silnika Mitsubishi (2) i zamocowany przy pomocy ° _’f:i
taczenia zawiasowego na podstawie |

— gtéwnego elementu obszywania (3), ktéry jest 4 _,[#:;l_‘
mocowany do regulowanej podstawy i potgczony
z podnosnikiem kolanowym (4) znajdujgcym sie
pod stotem maszynowym

— gtéwnego wiacznika (5) znajdujgcego sie pod 5
stotem maszynowym, z prawej strony, na nodze —|
podstawy.

2. Warunki uzytkowania maszyny

Normalna praca maszyny obejmuje czynnosci zwigzane z przygotowaniem, ustawieniem i obszyciem spodni

przy zachowaniu nastepujgcych warunkow:

— przed przystgpieniem do pracy operator doktadnie zapoznaje sie z instrukcjg obstugi urzagdzenia

— podczas obstugi maszyny zachowywane sg wszelkie Srodki ostroznosci: ostony i urzagdzenia zabezpieczajace
sg zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

— zrédto pradu zasilajgcego jest state

— maszyna jest prawidtowo uziemiona

— pedat maszynowy jest zabezpieczony w odpowiednim potozeniu

— maszyna jest podfgczona do obwodu elektrycznego z oddzielnymi wejsciami: NEGATIVE (ujemny) oraz
EARTH (uziom)

— maszyna nie jest uruchamiana w wysokich temperaturach otoczenia (powyzej 400C) oraz w niskich
temperaturach (ponizej 100C)
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— woda oraz inne ptyny (z wyjatkiem oleju maszynowego) nie dostajg sie do maszyny

— woda oraz inne ptyny nie dostajg sie do panelu sterujgcego, cewek cylindrycznych oraz cylindréow
(sitownikow)

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

— maszyna nie jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza, do ktdrego dostaty sie woda lub inne ptyny

— maszyna jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza o minimalnym statym cisnieniu wewnetrznym
na poziomie 5.5 baréw

Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystgpieniem nastepujacych sytuacji:
maszyna nie zostata ustawiona na réwnym, ptaskim podtozu

maszyna nie zostata zainstalowana przez wykwalifikowany personel

— naprawy maszyny nie zostaty przeprowadzone przez wykwalifikowany personel

— zrodto pradu zasilajgcego nie jest state

— maszyna nie zostata uziemiona lub wystepujg zaktécenia w dostawie energii

— ci$nienie powietrza w obwodzie pneumatycznym nie jest state i/lub jako$¢é powietrza nie spetnia wymagan
producenta

— maszyna nie byta poddawana wtasciwej konserwacji

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

— operator nie przestrzegat zapiséw instrukcji obstugi maszyny

— operator nie przestrzegat wytycznych dotyczgcych maksymalnej grubosci spodni, w czesci gdzie naszywane
sg szlufki

— operator pracowat na uszkodzonej (ztamanej) lub nieodpowiedniej igle co powodowato niszczenie spodni

— maszyna zostata uszkodzona/zniszczona na skutek wystgpienia sytuacji wyjatkowych (np. dziatania zywiotow
naturalnych).

Bezwzglednie niedozwolone jest:

— zdejmowania oston i urzadzen zabezpieczajgcych z miejsc dla nich przeznaczonych

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

— modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta.

2.1. WARUNKI GWARANCIJI

Wszystkie elementy maszyny, ktére zostaty dostarczone do nabywcy urzadzenia i ulegty uszkodzeniu, objete sg
jednoroczng gwarancjg. Gwarancja nie obejmuje elementéow zuzywalnych w trakcie eksploatacji maszyny (np.

olej, igly).

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

3. Serwosilnik Mitsubishi

Maszyna pracuje z serwosilnikiem Mitsubishi XL-CE potgczonym z panelem typu FMFY.
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Parametry oprogramowania mozna modyfikowa¢ w zaleznosci od biezgcych warunkdw szycia poprzez $cisle
okreslone programy na wejsciu / wyjsciu.
Srednica kota pasowego silnika wynosi 85mm. Maszyna pracuje z predko$cig 40005cieg./min.

3.1. TYP PANELA OPERACYINEGO

Panel operacyjny FMFY silnika wyposazony jest w wyswietlacz oraz szereg przyciskdw umozliwiajgcych
wywotanie i ustawienie kluczowych funkcji maszyny.

3.2. USTAWIENIE KIERUNKU OBROTOW MASZYNY

Wyswietlacz panela sterujacego:
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Pierwszy symbol oznacza kierunek obrotéw silnika.

Jesli krawedzie kwadratu bedg podswietlac sie przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, koto maszyny
ustawi sie w gornym potozeniu. Aby zmienic¢ (odwrdcic) kierunek obrotéw silnika nalezy jednoczes$nie nacisngé
przyciski: M oraz strzatke w dét.

3.3. POLOZENIE ZATRZYMANIA IGLY
PRZY PEDALE MASZYNOWYM W USTAWIENIU NEUTRALNYM

Wyswietlacz panela sterujgcego:

/
— F

ﬂ_Ejzl-Jgg
ﬂ_M'ArﬂCD

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

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

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

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

3.4. USTAWIENIE PREDKOSCI WOLNEGO STARTU NA POCZATKU SZYCIA
(MAKSYMALNIE 5 SCIEGOW)

Wyswietlacz panela sterujgcego:
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Drugi symbol wskazuje czy funkcja wolnego startu jest wtgczona czy wytgczona:
O (kwadrat) - funkcja wolnego startu jest wtgczona (ON)
- (kreska) - funkcja wolnego startu jest wytgczona (OFF)

Aby zmienié ustawienie nalezy nacisng¢ przycisk B — na wyswietlaczu pojawig sie nastepujace wskazania:

u | 2 | | O | | 9 | | 9 | gdy funkcja wolnego startu jest wtgczona (ON)

|g|| 2 | | - || 9 || 9 | gdy funkcja wolnego startu jest wytgczona (OFF)

3.5. USTAWIENIE PROCENTOWE PREDKOSCI MASZYNY

Wyswietlacz panela sterujacego:
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Para ostatnich cyfr oznacza procent maksymalnej predkosci na jakiej pracuje aktualnie maszyna (maksymalna
wartos$¢ predkosci maszyny ustawiana jest z poziomu parametru H w trybie P).
Aby zmienié wartos¢ procentowgq predkosci nalezy nacisngé przyciski C i D.

3.6. USTAWIENIE PREDKOSCI: SZYCIA, OBCINANIA NICI | WOLNEGO STARTU

Wyswietlacz panela sterujgcego:

El 2 - 9 9

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ gorng i dolng strzatke — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

Pl - P

Nalezy przytrzymac wecisniete strzatke w gore i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie maksymalnej predkosci:

3 | EN| KN N

Przy pomocy przyciskdw A, B, Ci D nalezy ustawi¢ zgdang predkosé: 3999 obrotow.
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Przy pomocy przyciskow A, B, C i D nalezy ustawic¢ zgdang predkosc¢: 220.

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie predkosci obcinania nici:

Przy pomocy przyciskdw A, B, Ci D nalezy ustawic zgdang predkosc¢: 179.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie predkosci wolnego startu tj. liczba
Sciegow:

Przy pomocy przycisku D nalezy ustawi¢ zgdang wartos$¢ ustawienia: 3.

Aby zakonczy¢ ustawienia predkosci nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w doét.

3.7. USTAWIENIE PARAMETROW OBCINANIA NICI

Wyswietlacz panela sterujacego:

|g| I ERE

Nalezy jednoczesnie nacisngc¢ gorng i dolng strzatke oraz przycisk C — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o
trybie G:

Nalezy przytrzymaé wcisniete strzatke w goére i strzatke w doét oraz przycisk C do momentu, gdy na
wyswietlaczu pojawi sie wskazanie ustawien parametréw obcinania nici:

t r. P r d

Nalezy naciska¢ strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wartosci obrotow
maszyny (w stopniach) podczas rozpoczecia ruchu obcinacza nici z dolnego martwego punktu:

Przy pomocy przyciskow A, B, C i D nalezy ustawi¢ zgdang wartos¢: 110.

Uwaga:

Zwiekszenie wartosci ustawienia spowoduje opdznienie wejscia pazurka chwytajgcego ni¢ i podciggacza nici.
Zmniejszenie wartosci ustawienia spowoduje przyspieszenie wejscia pazurka chwytajgcego ni¢ i podciggacza
nici.
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Nalezy jednokrotnie nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wartosci obrotéw maszyny
(w stopniach) podczas powrotu obcinacza nici z dolnego martwego punktu:

Przy pomocy przyciskow A, B, Ci D nalezy ustawic¢ zgdang wartos¢: 230.

Uwaga:

Zwiekszenie wartosci ustawienia spowoduje opdznienie wejscia pazurka chwytajgcego ni¢ i podciggacza nici.
Zmniejszenie wartosci ustawienia spowoduje przyspieszenie wejscia pazurka chwytajgcego ni¢ i podciggacza
nici.

Nalezy jednokrotnie nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie rozpoczecia zwalniania
naprezenia oraz rozpoczecia pracy odrzutnika nici (wipera):

L S. 1 1 0

Przy pomocy przyciskow A, B, C i D nalezy ustawi¢ zgdang wartos¢: 110.

Uwaga:

Zwiekszenie wartosci ustawienia spowoduje, ze moment otworzenia naprezacza nici oraz rozpoczecia ruchu
odrzutnika nici (wipera) zostang opdzZnione. Zmniejszenie wartosci ustawienia spowoduje przyspieszenie
momentu otworzenia naprezacza i rozpoczecia ruchu odrzutnika.

Nalezy jednokrotnie nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie zakoriczenia zwalniania
naprezenia oraz zakonczenia pracy odrzutnika nici (wipera):

[z L e flo]

Przy pomocy przyciskdw A, B, Ci D nalezy ustawic¢ zgdang wartosc: 80.

Uwaga:

Zwiekszenie wartosci ustawienia spowoduje, ze moment zamkniecia naprezacza nici oraz powrotu odrzutnika
nici (wipera) zostang opdznione — wowczas ciecie nici bedzie bardziej regularne. Nalezy upewni¢ sie, ze
podnoszona stopka dociskowa nie dotyka odrzutnika nici (w przeciwnym wypadku nalezy dokonaé regulacji
ustawienia parametru F1).

Zmniejszenie wartosci ustawienia spowoduje przyspieszenie momentu zamkniecia naprezacza i powrotu
odrzutnika (odrzutnik powrdci z nicig wczesniej niz obcinacz nici) — wéwczas ciecie nici bedzie nieregularne, nic
bedzie poszarpana.

Nalezy jednokrotnie nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie opdznienia podnoszenia
stopki dociskowej z gédrnego martwego punktu:

Przy pomocy przyciskow A, B, Ci D nalezy ustawic¢ zgdang wartos¢: 100.

Aby zakonczy¢ ustawienia parametrow nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w doét.

3.8. AUTOMATYCZNY WZNIOS STOPKI DOCISKOWEJ PO WYKONANIU OBCIECIA NICI
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Wyswietlacz panela sterujgcego:
[wiEN S EREN

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ gorng i dolng strzatke — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

Pl - P

Nalezy przytrzymac wecisniete strzatke w gore i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie maksymalnej predkosci:

3 | ER| KN RN

Nalezy naciska¢ strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie automatycznego
wzniosu stopki dociskowej:

F [ ][ J{e f[n ]

Przy pomocy przycisku € mozna wtgczac¢ (ON) i wytgczac (OFF) funkcje automatycznego podnoszenia stopki.

Aby zakonczy¢ ustawienia parametréw nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w dot.

3.9. TESTY NA WEJSCIACH / WYISCIACH

Wyswietlacz panela sterujacego:
OGEICEG

Nalezy jednoczesnie nacisngc¢ gorng i dolng strzatke oraz przycisk A — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o
trybie E:

Nalezy przytrzymaé wcisniete strzatke w gore i strzatke w dét oraz przycisk A do momentu, gdy na
wyswietlaczu pojawi sie nastepujgce wskazanie informujace o ostatnio wykrytym btedzie:

e ]

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przedostatnim wykrytym btedzie:

2. E -

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przed przedostatnim wykrytym
btedzie (trzecim btedzie wstecz):




Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przed przed przedostatnim wykrytym
btedzie (czwartym btedzie wstecz):

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o aktualnym czasie pracy silnika (w
godzinach) — nalezy pomnozy¢ warto$¢ wskazania x10 (tgczna liczba godzin = wartos$¢ wskazania x10):

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o aktualnym czasie obrotdéw silnika (w
godzinach) — nalezy pomnozy¢ wartosé wskazania x10 (tgczna liczba godzin = wartos¢ wskazania x10):

M.

Aby wyswietli¢ informacje o wszystkich wejsciach (od iA do iP, od i1 do i7) z mozliwoscig ich testowania w
trybie recznym nalezy ponownie nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja czy parametr
wejscia iA jest wtgczony / wytgczony:

Al Jle L]

Réznicujac stan logiczny przypisany do odpowiednich wejsé (pedat, przetgcznik, czujnik, fotokomadrka) mozna
zmieniac ich status na ON - wtaczony i OFF — wytgczony.

Parametry pogrubione odpowiadajg biezgcym ustawieniom:

Funkcja Wejscie Wyswietlenie | Parametr
Sygnat predkosci zmiennych obrotéw z pedatu (S1) IG
Sygnat obcinacza nici z pedatu (S2) IH
Sygnat wzniosu stopki dociskowe;j z pedatu (S3) |
Sygnat wzniosu stopki dociskowej z wejscia (F) IF
Sygnat anulowania obcinacza nici z wejscia (TL) ID
Sygnat fastrygowania z wejscia (57) IE
Sygnat priorytetu T.D.C. konca szycia z wejscia (PSU) IA
Sygnat priorytetu L.D.C. konca szycia z wejscia (PSD) IB
Sygnat obrotéw przy niskiej predkosci z wejscia (S0) IC
Sygnat wejscia wirtualnego z wejscia (101) 11
Sygnat wzniosu igty z wejscia (V) 12
Sygnat wolny z wejscia (NO) 14
Sygnat wolny z wejscia (NO) I5

10
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Nalezy naciska¢ strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie informacja o ostatnim parametrze
i5 i wskazanie czy parametr ten jest wigczony / wytgczony:

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia kodera silnika,
faza A (ECA) i wskazanie czy parametr ten jest wigczony / wytaczony:

e [Le Jla Jle ]t ]

Aby zmieni¢ status parametru na wtaczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obrdcié koto pasowe
maszyny — status parametru zmienia sie w trybie ciggtym.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia kodera silnika,
faza B (ECB) i wskazanie czy parametr ten jest witgczony / wytgczony:

E C B. o f

Aby zmieni¢ status parametru na wtaczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obrdcié¢ koto pasowe
maszyny — status parametru zmienia sie w trybie ciggtym.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia czujnika
potozenia podciggacza nici w gérnym martwym punkcie (UP) i wskazanie czy parametr ten jest wtgczony /
wyltgczony:

u P. o f

Aby zmieni¢ status parametru na wtaczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obrdcié koto pasowe
maszyny — status parametru zmienia sie w trybie ciggtym.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia czujnika
potozenia igty w dole (dn) i wskazanie czy parametr ten jest wtgczony / wytgczony:

Aby zmieni¢ status parametru na wtgczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obrdcié¢ koto pasowe
maszyny — status parametru zmienia sie w trybie ciggtym.

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o czujniku kata ustawienia igty w
dolnym potozeniu (dr) i wskazanie czy parametr ten jest wtaczony / wytgczony:

200 | I

Aby zmieni¢ status parametru na wtgczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy obréci¢ pozycjoner igty. Wartosé 00
oznacza ustawienie igty po srodku dolnego martwego punktu.

Nalezy nacisngc¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wartosci liczbowe] (pd)
odpowiadajgcej naprezeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej predkosci (VC) przy docisnietym
pedale maszynowym:
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Zakres ustawien parametru (pd) wynosi od 000 do 3FF.

Nalezy nacisngc¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wartosci liczbhowe] (pd)
odpowiadajgcej naprezeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej predkosci (VC) ze ztagczka z opcjg B
przy docisnietym pedale maszynowym:

\ 1.

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

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wartosci liczbowej (pd)
odpowiadajgcej naprezeniu zadanemu na poziomie parametru zmiennej predkosci (VC) ze ztgczka z opcjg B
przy docisnietym pedale maszynowym:

\ 2.

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

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wykaz sygnatéw wysytanych z jednostki centralnej
komputera na wyjscia podczas pracy maszyny szwalniczej (od OA do OD, OF, od 01 do 07, OJ, OK, 0O, OP):

Pierwsze wskazanie to sygnat na wyjsciu obcinacza nici (OAd) oraz informacja o tym czy sygnat jest wtgczony /
wytgczony:

o |[a J{a [0 [ * ]

Parametry pogrubione odpowiadajg biezgcym ustawieniom:

Funkcja Wyswietlenie | Parametr
Sygnat obcinacza nici (T OAD
Sygnat zrzucenia nici (W) OBD
Sygnat wyjscia chtodzenia nici (NCL) oCcD
Sygnat zwolnienia naprezenia (L) oDD
Sygnat wzniosu stopki dociskowej (FU) OFD
Sygnat 1 wyjscia wirtualnego (ov1) 01D
Sygnat wyjscia chtodzenia igty (NCL) 02D
Sygnat wyjscia TF (TF) 03D

12
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Nalezy naciska¢ strzatke w dét, aby przechodzi¢ do kolejnych parametréw — na wyswietlaczu pojawi sie wykaz
sygnatéw wyjscia dostepnych do testowania w trybie recznym (od OA do OD, OF, od O1 do 07, 0J, OK, 0O,
OP).

Pierwsze wskazanie to sygnat na wyjsciu obcinacza nici (OAo) oraz informacja o tym czy sygnat jest wtgczony /
wytaczony:

o) A 0. o) f

Aby zmienié wartos$¢ parametru na wtgczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy nacisng¢ przycisk D.

Parametry pogrubione odpowiadajg biezgcym ustawieniom:

Funkcja Wyswietlenie | Parametr
Sygnat obcinacza nici (T) OAo
Sygnat zrzucenia nici (W) OBo
Sygnat wyjscia chtodzenia nici (NCL) OCo
Sygnat zwolnienia naprezenia (L) ODo
Sygnat wzniosu stopki dociskowe;j (FU) OFo
Sygnat 1 wyjscia wirtualnego (ov1) Olo
Sygnat wyjscia chtodzenia igty (NCL) 020
Sygnat wyjscia TF (TF) 030

Nalezy naciskac strzatke w dét, aby przechodzi¢ do kolejnych parametréw.
Pierwsze wskazanie to informacja o wersji silnika (x x = silnik 55, 55W; xx = silnik 75, 75W):

Wt

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o ustawieniu mocy zrédta zasilania (x =
100 oznacza 100V; x = 200 oznacza 200V):

\Y L.

Nalezy nacisngc¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o uzytej skrzynce potaczen (N = XC —
EN, MFY = XC — MFY):

il | N

Nalezy nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji programowalnej pamieci statej
wymazywalnej elektrycznie (EEPROM) wykorzystywanej w pamieci gtéwnej:
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Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji systemu oprogramowania
wykorzystywanej w pamieci gtéwnej:

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja wersji prostych ustawien parametrow
wykorzystywanej w pamieci gtéwnej:

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy nacisnac przycisk H.

3.10. LISTA BLEDOW

W przypadku wystgpienia nieprawidtowosci, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat o btedzie. Nalezy wéwczas
wytgczyé maszyne i sprawdzi¢ przyczyne wystgpienia nieprawidtowosci w zaleznosci od wskazanego na
wyswietlaczu kodu btedu:

E—-1 sprawdzic¢ czy gtdwne podtaczenia sg prawidtowo podtgczone do silnika

E-2 sprawdzi¢ napiecie elektryczne (przecigzenie)

sprawdzic czy pozycjoner jest prawidtowo podtgczony do panela
E-3 sprawdzi¢ czy maszyna nie jest zablokowana
sprawdzi¢ czy koder jest prawidtowo podtgczony do panela

E—-4 sprawdzi¢ przy silniku czy 4-bolcowe ztgcze jest prawidtowo wsadzone

sprawdzi¢ sygnaty na wejsciach (hatas — zaktécenia)
sprawdzi¢ czy nie wystgpito zaktdcenie sygnatu oprogramowania na wejsciu

sprawdzi¢ czy maszyna nie jest zablokowana
sprawdzi¢ czy pozycjoner igty jest podtgczony

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

Wyswietlacz panela sterujgcego:
OEICEIE

Nalezy wytgczy¢ maszyne i odczekac do zresetowania ustawien wyswietlacza.
Nalezy wiaczy¢ maszyne i jednoczesnie nacisngc strzatke w doét oraz przyciski A, B i D — na wyswietlaczu pojawi
sie wskazanie o trybie U:
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Nalezy przytrzymaé wcisnietg strzatke w dét oraz przyciski A, B i D do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi
sie nastepujgce wskazanie:

Aby rozpoczg¢ kopiowanie cyklu nalezy nacisngc przycisk C.
Operacja przesytania danych zajmuje okoto 5 sekund.

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

M - 5

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

3.12. RESETOWANIE PAMIECI

Uwaga:
Po zresetowaniu pamieci, przy ponownym wtgczeniu maszyny, pamiec panela sterujgcego bedzie albo pamiecia
ustawien fabrycznych (standardowych) 280M lub programem zapisanym podczas ostatniego back-up’u.

Wyswietlacz panela sterujgcego:
O [2][- ][ ]le]

Nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w dét oraz przyciski B i C — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie
R:

Nalezy przytrzymaé wecisnietg strzatke w dot oraz przyciski B i C do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujgce wskazanie:

Aby rozpoczg¢ proces usuwania danych z pamieci nalezy nacisngé przycisk D i przytrzymac go wcisnietego do
momentu, gdy dioda Swietlna napisu RESER zaswieci sie trzykrotnie — wdéwczas na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujgce wskazanie:

u 2 |- [l9]]o
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3.13. USTAWIENIE PARAMETROW DLA MODELU 3022BH

Wyswietlacz panela sterujacego:
OEICEIE

Nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w doét oraz przyciski A i B — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie
1

Nalezy przytrzymaé wecisnietg strzatke w dét oraz przyciski A i B do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o typie 1280:

Nalezy nacisnac przycisk D — dioda swietlna wyswietlacza zaswieci sie trzy razy.

Aby zakonczy¢ ustawienia parametréow nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w doét.

3.13.1. LISTA PARAMETROW

Aby ustawi¢ pamieé¢ zgodnie z zgdanymi wartosciami parametréw nalezy dokonaé modyfikacji ustawien
parametrow na ponizszej liscie.

W celu wywotania poszczegélnych trybédw programowania nalezy nacisng¢ odpowiednie przyciski w przypisanej
ponizej kombinacji:

Tryb A jednoczes$nie nacisnac strzatke w dot oraz przycisk A

Tryb C  jednoczesnie nacisngd strzatke w dét oraz przycisk C

Tryb G jednocze$nie nacisngc strzatke w goére i strzatke w dét oraz przycisk C
Tryb H jednoczesnie nacisngc¢ strzatke w gore i strzatke w dét oraz przycisk D
TrybJ  jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w doét oraz przyciski Ai B

Tryb P jednoczesnie nacisngé strzatke w gore i strzatke w dot

L. . Wartos¢ L. .
Nr Wyswietlenie . Ustawienie Funkcja
domyslna
Al GA L H wybor wysokiego / niskiego przyrostu
A2 PDC 30 40 krzywa pedatu maszynowego
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A3 AC M - proste ustawienie czasu przyspieszenia

Ad ACT 14 6 czas przyspieszenia

A5 DC M H proste ustawienie czasu opdznienia

All MR 70 85 ustawienie srednicy kota pasowego silnika
Al12 SR 70 60 ustawienie srednicy kota pasowego maszyny
C65 12 U 101 wybor funkcji sygnatu wejscia

C95 ocC B oT1 wybor funkcji sygnatu wyjscia
C185 OR NO 101 wybor funkcji wejscia modutu logicznego [OR]
C188 R1 NO TF wybor funkcji wyjscia modutu logicznego [OR]
C190 R2 NO NCL wybdr funkcji wyjscia modutu logicznego [OR]
G3 LTM T1 T2 tryb na wyjsciu (T) obcinacza nici

G5 TS 0 110 kat poczatkowy wyjscia obcinacza nici

G6 TE 90 230 kat wyjscia obcinacza nici

G7 LS 0 160 kat poczatkowy wyjscia zwalniania nici

G8 LE 90 0 kat wyjscia zwalniania nici

G12 L2 70 110 czas na wyjsciu zwalniania nici

czas poczgtkowy na wyjsciu zwalniania nici

G613 R1 40 2 (czas poczatkowy TF na wyjsciu)
G14 R2 66 200 czas na wyjsciu zwalniania nici (czas TF na wyjsciu)
619 F1 140 100 czas. pocza?kowy na wyjsciu podnoszenia stopki
dociskowej

H1 LHH 90 45 gbrna granica maksymalnej predkosci [H]

" MAC oF ON | oanamem s

13 cwc OF ON zakaz zmiany kierunku obrotéw

17 JKC OF ON wylaczenie przetgcznika J, K

18 SBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla

J9 SNC OF ON zakaz przetgczania liczby $ciegdw poczatkowych rygla
J10 EBC OF ON zakaz przetgczania ustawienia rygla koncowego
J11 ENC OF ON zakaz przetgczania liczby $ciegdw rygla koricowego
P1 H 4000 3800 predkos¢ maksymalna

P2 L 250 220 niska predkosé

P3 T 200 179 predkos¢ obcinania nici

P4 N 1700 1800 predkos¢ rygla poczatkowego

P5 \" 1700 1800 predkos¢ rygla koncowego

P6 M 1700 1800 Srednia predkos¢

P7 S 250 600 predkos¢ wolnego startu
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P8 SLN 2 3 liczba $ciegéw wolnego startu

P22 FUM OF ON chwilowe podniesienie stopki dociskowej

. D - 150 czas d'o na'pedzen.ia silnika po opuszczeniu podnosnika
stopki dociskowej

P37 RU OF ON podniesienie igty w ruchu powrotnym po obcieciu nici

P38 R8 30 4 kat RU w ruchu powrotnym

P43 TR M1 PRG tryb obcinania nici

P47 Cc8 60 10 potozenie zatrzymania igty przed materiatem

P48 D8 28 10 kat zatrzymania potozenia igty w dole

P49 us 14 10 kat zatrzymania potozenia igty w gérze

P50 K8 180 150 I;ztk:;ec:i: y\o/;);vc,)r:)z';nego igty — od potozenia w dole do

P51 E8 90 110 kat ON wirtualnego TM

P54 KD OF ON ustawienie wirtualne w dole

4. Czyszczenie i konserwacja maszyny

Przed przystgpieniem do czyszczenia maszyny nalezy wyfaczyé urzadzenie.

Codziennie, przy uzyciu sprezonego powietrza nalezy czyscic:

— ogodlnie catg maszyne, zwtaszcza obszar pod ptytka sciegowa

— pare gornych rolek pulera, aby wydmuchad resztki nici

— dolng rolke pulera, aby wydmuchac¢ resztki nici

— filtr wlotowy silnika Mitsubishi

— fotokomorki (czysci¢ delikatnym podmuchem sprezonego powietrza lub miekka szmatka); powierzchnie
odbijajgca fotokomdrek nalezy doktadnie czysci¢ miekkg szmatka.

5. Oliwienie maszyny

Przed przystgpieniem do oliwienia maszyny nalezy wytgczy¢ urzadzenie. Dodatkowo nalezy pamietaé, aby
maszyne wyczyscic przed jej oliwieniem.
Model 3022 jest wyposazony w cztery zbiorniki olejowe umiejscowione:
— w goérnej czesci gtowicy szyjacej (1) — zbiornik znajdujacy sie po srodku obudowy, za przejsciem goérnej nici, i
zamykany metalowg ostonkg umozliwia oliwienie gérnej czesci gtowicy
— w wahadle igielnicy (2) — dwa mate zbiorniki znajdujgce sie z boku tulei igielnicy umozliwiajg oliwienie
igielnicy i sg potgczone dwoma rurkami z gérnym zbiornikiem olejowym
— w dolnej czesci gtowicy maszynowej (3) — zbiornik znajdujacy sie po srodku obudowy, w podstawie maszyny
umozliwia oliwienie dolnej czesci maszyny i jest pofaczony z przezroczystym plastikowym okienkiem
pozwalajacym sprawdzaé poziom oleju
— na chwytaczu obrotowym (4) — specjalna olejarka umozliwia oliwienie chwytacza obrotowego; w celu
dokonania regulacji ilosci oleju doprowadzanego na chwytacz nalezy odpowiednio przekreci¢ gérng srube
regulacyjng; zalecany delikatny olej to SAE20, bez detergentdw.

Do oliwienia maszyny nalezy uzywac oleju o duzej gestosci typu SAE220, bez detergentéw. Wszystkie punkty
oliwienia nalezy oliwi¢ dwa razy dziennie (rano i popotudniu).
W celu uzupetnienia ilosci oleju w zbiornikach nalezy uzywac specjalnej pompy olejowej.
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Na uchwycie igielnicy sa dwie tuleje 1
potaczone ze zbiornikiem olejowym

za pomocg dwéch rurek.
\ -

2
Na kazdej rurce jest sruba )
regulacyjna mocowana
nakretka umozliwiajgca
regulacje ilosci oleju doprowadzanego
doigielnicy z gérnego zbiornika olejowego. <
3 .

Koniec cylindréw oraz obcinacz nici nalezy oliwi¢ dwa razy dziennie olejem typu SAE32, bez detergentdw.

6. Mechaniczna regulacja gtowicy szyjacej

Gtowica szyjgca maszyny 3022BH zostata specjalnie zaprojektowana pod potrzeby obszywania dotu spodni.
Przed przystgpieniem do regulacji poszczegdlnych elementéw maszyny, nalezy odtgczy¢ zasilanie od urzgdzenia.
Ponizej przedstawiono podstawowe, najczestsze regulacje maszyny. Nalezy pamietaé, aby wszelkie dziatania
regulacyjne i naprawcze przeprowadzane byty przez wykwalifikowany personel.

6.1. SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA OBROTOWEGO
ORAZ REGULACJA POLOZENIA IGIELNICY

Maszyna wyposazona jest w chwytacz obrotowy z duzym bebenkiem oraz igte typu 135x7 lub 134.

Przede wszystkim nalezy sprawdzi¢ wysokos$¢ ustawienia igielnicy. W dolnym martwym punkcie ustawienia
igielnicy, oczko igty powinno by¢ w 1/3 (w gdrnej czesci) otwarte, a w 2/3 (w dolnej czesci) zakryte ostong igty.
Nalezy przetestowa¢ nawlekanie igly. Gdy igielnicy znajduje sie w dolnym martwym punkcie, ni¢ powinna
swobodnie przechodzi¢ przez oczko igty.

Nalezy zdjg¢ bebenek oraz palec przytrzymujacy i opusci¢ wewnetrzny koszyczek.

Gdy igielnica podniesie sie na 2~2.2mm nad dolny martwy punkt, czubek chwytacza obrotowego powinien
znajdowad sie na wysokosci osi symetrii igly i przechodzi¢ jak najblizej igty, nie dotykajac jej jednak (odlegtos¢
0.05mm).

Nalezy podnies¢ igielnice do gérnego potozenia, ustawi¢ palec przytrzymujacy i wewnetrzny koszyczek w
docelowym potozeniu. Palec przytrzymujacy moze przesuwac sie na osi.
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chwytacz
1 obrotowy

palec
przytrzymujacy

Nalezy sprawdzi¢ czy ostona igty nie dotyka czubka igty. Igta dotykana jest jedynie w dolnym martwym punkcie.

6.2. REGULACJA DtUGOSCI SCIEGU

Maszyna 3022BH wyposazona jest w puler, ktory podaje materiat. Puler posiada dwie rolki, podwdéjny watek
zebaty potgczony z przektadnig zebatg regulacji dtugosci Sciegu. Zmiana dtugosci sciegu wymaga zmiany tylko
jednej przektadni. Dostepna jest rowniez opcja elektronicznej regulacji dtugosci Sciegu z silnikiem krokowym,
gdzie nie ma koniecznosci wymiany zadnego elementu przy zmianie dtugosci sciegu.

widok z boku

1 — koto zebate watka 2 — koto zebate inercji (bezwtadnosci) 3 — przektadnia zebata dtugosci Sciegu
A — wkret z tbem z gniazdkiem szesciokgtnym B — wkret z tbem z gniazdkiem szesciokgtnym C - korba
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Nalezy zdjgé szarg ostone przektadni zebatej mocowang dwoma wkretami do ptaskiej podstawy maszyny.
Nalezy poluzowac wkret (A) i (B) z tbem z gniazdkiem szesciokatnym, zdjgé korbe (C) z przektadni zebatej
dtugosci Sciegu (3), odsungc¢ koto zebate (2) i zdjgé przektadnie zebatg dtugosci sciegu (3).

Nastepnie nalezy zatozy¢ nowe koto zebate dopasowane do zadanej ditugosci $ciegu, zatozy¢ korbe (C),
przesungc koto zebate (2) na przektadnie zebatg dtugosci Sciegu (3) tak, aby przektadnia (2) i (3) dotykaty sie.

Po zakonczeniu wymiany nalezy dokrecié¢ srube (B).

6.3. MIMOSROD RUCHU IGIELNICY

Mimosréd odpowiada za zsynchronizowanie ruchu igty z przesuwem materiatu.
Zaleca sie wykonanie testu z uzyciem kartki papieru, aby sprawdzi¢ czy dtugos$é ruchu igty odpowiada dtugosci
Sciegu pulera.

POLOZENIE

W celu ustalenia wtasciwego potozenia mimosrodu wzgledem gdrnego watka gtowicy nalezy ustawic igielnice
centralnie, w dolnym martwym potozeniu. Wéwczas ruch jest idealnie symetryczny wzgledem otworu w ptytce
Sciegowe;j.

Mimosrod nalezy ustawi¢ powierzchnig pionowa na zewnatrz, jak na ilustracjach ponizej.

W widoku z tytu, prawy bok mimosrodu (1) jest rownolegly do lewego boku mimosrodu (2), w miejscu
podtaczenia dzwigni (3) przesuwajgcej wahadto igielnicy.

widok z przodu

powierzchnia
pionowa

3
- 90° wzgledem osi

preta taczacego

W widoku z przodu igielnicy, mimosrdd (1) jest réwnolegty do osi watka.

DLUGOSC RUCHU
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Wielkos¢ ruchu igielnicy nalezy zawsze dopasowac do

zadanej dtugosci Sciegu. W tym celu nalezy nacisngc

przycisk (A) w gornej czesci gtowicy (gdy przycisk

wejdzie w szczeline, nalezy przekreci¢ przycisk, aby go

zablokowac) i przekreci¢ pokretto reczne:

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara —
aby zwiekszy¢ dtugosé ruchu igielnicy

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara —
aby zmniejszy¢ dtugos¢ ruchu igielnicy.

Po dokonaniu regulacji nalezy zwolni¢ docisk
przycisku (A) przekrecajgc go przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara i wyciggajac ze szczeliny.

L

Nastepnie nalezy podtozy¢ kartke papieru wielkosci ok. 40cm i wykonac Scieg, aby sprawdzi¢ czy igta
prawidtowo dziurawi papier lub czy papier nie jest darty (elipsowate dziurki po igle).
Dtugosé ruchu igielnicy nalezy regulowa¢ do uzyskania wtasciwego efektu dziurkowania papieru.

Uwaga:

Nie wolno naciskaé przycisku (A) gdy maszyna jest wigczona.
Przed ponownym uruchomieniem maszyny nalezy upewnic sie, ze docisk przycisku (A) zostat zwolniony.

7. Obcinacz nici

Maszyna wyposazona jest w
pneumatyczny obcinacz nici sterowany
za pomocg panela Mitsubishi typ FMFY.
Obcinacz jest zamocowany na state na
ptytce sciegowej i dlatego bardzo wazne
jest, aby igta opadata idealnie na srodek
otworu na igte w ptytce sciegowej.
Regulacja obcinacza nici moze
obejmowac:
— w przypadku noza ruchomego -
regulacje przeswitu pomiedzy nozem

ruchomym a ptytka Sciegowq $ruba regulacyjna

— w przypadku noza statego — regulacje
potozenia noza statego wzgledem
noza ruchomego oraz regulacje
docisku nozy.

7.1. NOZ RUCHOMY
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YKANSTEC

Niezbedna jest regulacja luzu pomiedzy nozem ruchomym a ptytkg sciegowa. Pomiedzy ptytka Sciegowg a
nozem ruchomym nie powinno by¢ luzu, gdyz moze to spowodowac btedy podczas obcinania nici gdy néz
ruchomy nie bedzie ustawiony na ptasko wzgledem noza statego.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowa¢ nakretke (A) i dokreci¢ srube obrotowg (B) do momentu, gdy néz
ruchomy nie bedzie miat mozliwosci ruchu do goéry i do dotu, ale bedzie mdgt przesuwac sie do przodu i do tytu.

jak najmniejszy

brak przeswitu pomigdzy

+—>

PFZTW“ l nozem ruchomym a plytka sciegowa
K — |
/ - / % cylinder
lytke i . I—E_'— obcinacza
$éciegowa i " !

nalezy ustawic ptytke
sciegowa tak, aby
no6z ruchomy dotykat igte
po srodku, z prawej strony O
/ \

/ !
O O

L

7.2. NOZ STALY

Nalezy dokonad regulacji ustawienia noza statego wzgledem noza ruchomego.

S / noz ruchomy
N

sruba regulacyjna
/ noza statego

g
/‘ i ™ néi staly @

sruba regulacyjna
noza statego

noz staly

Nalezy tak ustawic¢ néz staty, aby nachodzit on na néz ruchomy na ok. 2mm z prawej strony otworu na nozu.
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Istnieje takze mozliwo$¢ regulacji docisku pomiedzy nozem ruchomym i nozem statym. W tym celu nalezy
przekreci¢ wkret bez tba (C) przy pomocy klucza do wkretdéw z gniazdkiem szesciokatnym 1.5mm do momentu,
gdy ndz ruchomy przesunie sie catkowicie do tytu i przetnie nic.

brak przeswitu pomiedzy
? I =-_| / nozem ruchomym a ptytka sciegowa
| ! |

| 1]
plytka \ -
cylinder
c LD— obcinacza

sciegowa

8. Schemat podtaczen pneumatycznych
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odrzutnik
nici

zwalnianie

obcinacz
nici I

podnosnik
stopki

—

chiodzenie

igly

PN —

prowadnik \

materiatu _x
/

1
©
/

EV4

DS8 / —
N\ / EV2
(_ / N— RX8 _@ <:|
/_
K / D:[ ATBFZU EV1
— [
AN

9. Podtaczenia elektryczne

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

Podtaczenia czterech cewek cylindrycznych:

Funkcja Ztacze Wyjscie +24V
EV1 | podnoszenie stopki dociskowej F.L. 4 3
EV2 | obcinacz nici S.M. 4 3
EV3 | naprezacz S.M. 7 8
EV4 | chtodzenie igly S.M. 12 11

9.2. POZYCJONER CZUJNIKA

Na panelu sterowania znajduje sie 6-bolcowa ztgczka detektora.
Aby uzywacd czujnika zblizeniowego NPN NO (normalnie otwarty) zamiast czujnika pozycjonowania potozenia
nalezy dokonac nastepujacych podtaczen:

nrl  Zrédto zasilania jasnoniebieski
nr2  wyjscie czarny
nr3  zrédto zasilania brazowy

W celu uzycia tej funkcji nalezy zmieni¢ warto$¢ parametru Kd na ON w trybie P.

LISTA PARAMETROW

Numer Trvb | Wyéwietleni N funkcii Jednostk Mi Mak Wartos¢ Wartos¢
funkeji ry ySwietlenie azwa funkcji ednostka in. aks. 3033BHC 3022BH
0000 P H. predkos¢ maksymalna obr./min. 0 3999 3600 3999
0006 P S. predkos¢ wolnego startu obr./min. 0 2999 600 800
liczba sciegdw wolnego L

0007 P SLN. sciegi 1 5 3 2
startu
kat RU w ruchu .

0037 P R8. stopnie 0 500 240 10
powrotnym
kat zatrzymania potozenia .

0054 P D8. . stopnie 10 180 10 30
igty w dole
krzywa pedatu

0101 A PDC. - 10 99 90 40
maszynowego

ustawienie srednicy kota
0110 A MR. o mm 20 349 57 85
pasowego silnika

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

tryb na wyjsciu (T)
0902 G LTM. . . - TK T2
obcinacza nici
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tryb na wyjsciu (L)
0903 G LLM. . . - LK L1
obcinacza nici

Numer Trvb | Wyéwietleni N funkii Jednostk i Mak Wartos¢ Wartos¢
funkeji ry ySwietlenie azwa funkgcji ednostka in. aks. 3033BHC 3022BH

kat poczatkowy wyjscia
0904 G TS. a p d . 'y v stopnie 0 360 0 110
obcinacza nici

0905 G TE. kat wyjscia obcinacza nici stopnie 0 360 150 244

kat poczatkowy wyjscia
0906 G LS. d p' 61 ”y v stopnie 0 360 80 160
zwalniania nici

0907 G LE. kat wyjscia zwalniania nici stopnie 0 360 60 0

czas poczatkowy na
0908 G T1 . . L msek. 0 998 10 20
wyijsciu obcinania nici

czas na wyjsciu obcinania msek.

0909 G T2 nici 0 998 60 90
czas poczgtkowy na msek.

0910 G L1. L S 0 998 0 150
wyjéciu zwalniania nici
czas na wyjsciu zwalniania msek.

0911 G L2. nici 0 998 170 110
czas poczgtkowy na msek.

0918 G F1 wyjsciu podnoszenia 0 998 150 140

stopki dociskowej

zakaz przetaczania
1103 J 12C. . - - ON OF
pomiedzy potozeniem 1-2

zakaz przetgczania
1107 J SBC. . - OF ON
ustawienia rygla

zakaz przetgczania liczby
1108 J SNC. Sciegdw poczatkowych - OF ON
rygla

WYWOLYWANIE | ZAPISYWANIE USTAWIEN Z MODELU 3022BH NA MODEL BHC

Ustawienia w modelu 3022BH zapisywane sg za pomocga funkcji back-up’u (w tym celu nalezy jednoczesnie
nacisnac strzatke w doét oraz przyciski A, B i D i wiaczy¢ zasilanie).

Nastepnie nalezy przytrzymac wecisniety przycisk D przez 6~7 sekund.

Aby pobraé ustawienia modelu 3022BH nalezy uzyé¢ funkcji reset — w tym celu nalezy jednoczes$nie nacisngc
strzatke w dot oraz przyciski B i C, a nastepnie przytrzymaé wcisniety przycisk D przez 6~7 sekund.

Ustawienia w modelu 3022BHC zapisywane sg za pomoca funkcji save 1 (w tym celu nalezy jednoczesnie
nacisnac strzatke w dot i strzatke w gore oraz przyciski B i C i wtgczy¢ zasilanie).

Nastepnie nalezy przytrzymac wecisniety przycisk D przez 6~7 sekund.

Aby pobra¢ ustawienia modelu 3022BHC nalezy uzy¢ funkcji load 1 — w tym celu nalezy jednoczesnie nacisngc
strzatke w dot oraz przyciski A i B, a nastepnie przytrzymad wcisniety przycisk D przez 6~7 sekund.
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PARAMETRY OBCINACZA

Parametr R8 240 (tryb P) to warto$¢ na wejsciu konca obcinacza. Warto$¢ parametru R8 powinna by¢
ustawiona tak, aby po obcieciu nici igielnica zatrzymywata sie 1mm przed gérnym martwym punktem.

T1 — czas poczatkowy na wyjsciu obcinania nici

T2 — czas na wyjsciu obcinania nici

Uwaga:
Czujnik dolnego kota pasowego musi by¢ ustawiony tak, aby w momencie gdy maszyna zatrzyma sie z igtg w
dolnym poftozeniu, chwytacz byt juz w petelce.

PARAMETRY NAPREZENIA NICI

L1 — czas poczgtkowy na wyjsciu zwalniania nici
L2 — czas na wyjsciu zwalniania nici

MECHANICZNE REGULACJE MODELU 3022BHC

System igiet: 62x57 F 120.

Odlegtos¢ pomiedzy igtg a chwytaczem gdy igielnica jest w dolnym martwym punkcie: 2mm.

Wznios igielnicy: 11mm.

Odlegtos¢ pomiedzy igtg a przeplataczem w dolnym martwym punkcie: 2mm.

Odlegtos¢ pomiedzy watkiem a krzywkg 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 obciecia nici, maszyna powinna
zatrzymywac sie z igielnicg ustawiong 1mm przed gérnym martwym punktem.

PUNKT SPOTKANIA:

ODLEGtOSC POMIEDZY PRZEPLATACZEM | CHWYTACZEM:
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POLOZENIE NA LEWO OD PRZEPLATACZA | CHWYTACZA:
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POLOZENIE NA PRAWO OD PRZEPLATACZA | CHWYTACZA:

NAWLEKANIE GORNEJ NICI:
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