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1. Specyfikacja techniczna maszyny 
 
Model V701 to automat 2- lub 3-igłowy do obszywania kieszeni.  
 
 
 

1.1. ŹRÓDŁO ZASILANIA 
 
Wymagane napięcie prądu to 230V, prąd jednofazowy o częstotliwości 50/60Hz.  
Zużycie prądu wynosi ok. 600W. 

 

 

 

1.2. STACJA ROBOCZA 
 
Operator obsługuje maszynę stojąc naprzeciw powierzchni roboczej urządzenia. Stacja robocza maszyny 
składa się z: 

− czarnego przycisku umożliwiającego uruchomienie maszyny, który jest zamontowany do podpory z prawej 
strony 

− czerwonego przycisku awaryjnego umożliwiającego zatrzymanie maszyny 

− panelu kontrolnego umożliwiającego kontrolę różnych danych operacyjnych 

− dwupołożeniowego przełącznika umożliwiającego wybór długości kieszeni i tym samym fotokomórki 
regulującej podawanie materiału 

− przycisku umożliwiającego zresetowanie licznika bębenka. 
 
Na uchwycie szpulek na nici znajdującym się nad głowicą maszynową zainstalowanych jest sześć czujników 
zerwania nici. Czujniki zatrzymują cykl szycia w przypadku zerwania się którejkolwiek nici. Jeżeli maszyna 
zatrzyma się w wyniku zerwania nici, należy zawsze przed ponownym nawleczeniem głowicy nacisnąć przycisk 
awaryjny.   
 
 
 

1.3. PANEL KONTROLNY 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 
Panel kontrolny umożliwia wykonanie licznych funkcji, w tym ustawienie parametrów (prędkość szycia, 
opóźnienie, automatyczne zatrzymanie cyklu) oraz modyfikowanie wewnętrznych danych programowania.  
Z poziomu panela kontrolnego, za pomocą przycisku [P], istnieje także możliwość automatycznego 
uruchomienia maszyny w przypadku zatrzymania cyklu przed faktycznym zakończeniem obszywania kieszeni. 
 
W przypadku wystąpienia nieprawidłowości w pracy automatu należy przeanalizować zapisy niniejszej 
Instrukcji obsługi w celu zidentyfikowania przyczyn błędu i podjęcia środków naprawczych lub skontaktować 
się z serwisem technicznym sprzedawcy urządzenia. 
 
Maszyna jest gotowa do pracy gdy pierwszy symbol na panelu miga. Brak migania pierwszego symbolu 
oznacza, że jeden z czujników zerwania nici załączył się. 
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2. Warunki użytkowania maszyny 
 
Normalna praca maszyny obejmuje wykonywanie czynności związanych z obszywaniem kieszeni przy 
zachowaniu następujących warunków: 

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

− podczas obsługi maszyny operator ściśle przestrzega instrukcji producenta oraz regulacji CE 

− podczas obsługi maszyny zachowywane są wszelkie środki ostrożności: osłony i urządzenia zabezpieczające 
są zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie 

− źródło prądu zasilającego jest stałe i nie występują wahania przekraczające 10% 

− maszyna jest prawidłowo uziemiona 

− 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) 

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

− woda oraz inne płyny nie dostają się do karty kontrolnej, zaworów elektromagnetycznych oraz siłowników 

− silnik jest prawidłowo zainstalowany i dobrze zabezpieczony specjalnymi nakrętkami pod stołem 
maszynowym  

− maszyna / silnik nie znajdują 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 

− instalacja maszyny, jej regulacja i konserwacja są przeprowadzane przez wykwalifikowany personel. 
 

Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystąpieniem następujących sytuacji: 
− 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 

− maszyna / silnik nie są poddawane właściwej konserwacji 

− przy wymianie zużytych lub uszkodzonych elementów maszyny nie stosowano oryginalnych części 
zalecanych przez producenta dla modelu  

− operator nie przestrzega zapisów instrukcji obsługi maszyny. 
 

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. 
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. 
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3. Rozpakowanie maszyny 
 
Po rozpakowaniu maszyny należy ponownie zamontować urządzenie odkładające kieszenie. 
 

 
 
Urządzenie odkładające kieszenie należy ustawić w odpowiednim położeniu i dokręcić trzy śruby mocujące je 
do korpusu.  
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Należy odpowiednio zainstalować talerz odkładacza kieszeni. 
 
 

 
 
 
 
 
A następnie podłączyć przewody powietrzne w sposób przedstawiony na ilustracji poniżej. 
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Należy poluzować pokrętło znajdujące się w dolnej części stojaka. 
 
 

 
 
 
Następnie należy obrócić uchwyt na żądaną wysokość, a po osiągnięciu żądanej wysokości należy ponownie 
dokręcić pokrętło. 
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Na końcu należy poluzować dwie śruby (1) mocujące siłownik układarki i ustawić siłownik możliwie jak 
najwyżej (2). 
 

 
 
 
 

4. Kolejność operacji 
 
 
Przed przystąpieniem do obsługi automatu V701 należy dokładnie zapoznać się z poniższą kolejnością 
wykonywanych operacji, gdyż jej nieprzestrzeganie grozi wystąpieniem błędów i zakłóceń w pracy urządzenia. 
 
Przede wszystkim należy sprawdzić ciśnienie powietrza w obwodzie – ciśnienie powinno być na stałym 
poziomie wynoszącym 5.0 atmosfer (70 funt-siła na cal kwadratowy). Do regulacji ciśnienia powietrza służy 
specjalne pokrętło z manometrem znajdujące się z prawej strony automatu, pod powierzchnią składowania, 
mocowane do podpory. 
 
Zmiana ustawienia przełącznika [SMALL / mały – NORMAL / normalny] określa, która z dwóch fotokomórek 
znajdujących się na końcu przenośnika taśmowego będzie użyta do odkładania materiału: 

− fotokomórka NORMAL służy do szycia i odkładania kieszeni o długości ponad 13cm 

− fotokomórka SMALL  służy do szycia i odkładania kieszeni o długości do 13cm. 
 
Należy upewnić się, że włączone są tylko te czujnika zerwania nici, które bezpośrednio stykają się z nicią. 
 
Aby uruchomić automat należy nacisnąć czarny przycisk na podstawie maszyny, a następnie nacisnąć przycisk 
START. Gdy symbol silnika na panelu kontrolnym zacznie migać, automat jest gotowy do pracy. 
 
Wówczas należy założyć kieszeń, która ma być doszyta, na prowadnik przy panelu kontrolnym i umieścić go 
ostrożnie pod przenośnikiem taśmowym. Kieszeń powinna przylegać do ogranicznika podczas przesuwu 
materiału pod przenośnikiem taśmowym. 
 
Fotokomórka rozpoczęcia szycia znajdująca się na początku systemu podawania (fotokomórka 1, wejście IB) 
wykrywa obecność kieszeni i uruchamia niezwłocznie cykl podawania. Kieszeń przesuwa się i gdy fotokomórka 
(fotokomórka 2 lub 3, wejście IA) wykryje koniec kieszeni, po wykonaniu określonej liczby ściegów (liczba 
ściegów wybierana jest w trybie P za pomocą parametru PSU) uruchamia polecenie natychmiastowego 
zatrzymania cyklu szycia. 
 



 
 

 10 

 
Podczas gdy automat wykonuje cykl szycia, należy umieścić na prowadniku nową kieszeń która ma być doszyta.  
Zaczekać do automatycznego zatrzymania maszyny, a następnie umieścić prowadnik z kieszenią pod 
przenośnikiem taśmowym. Kieszeń powinna przylegać do ogranicznika podczas przesuwu materiału pod 
przenośnikiem taśmowym. 
 
Uwaga: Umieszczenie kolejnej kieszeni pod przenośnikiem taśmowym zanim automat się zatrzyma może 
zakłócić działanie obcinacza łańcuszka – nie ma bowiem wówczas czasu na wykonanie podwójnego cięcia. 
Ponadto, jeżeli operator błędnie rozpocznie pracę z materiałem, cykl szycia może dojść jedynie do połowy, co 
w konsekwencji spowoduje, że fotokomórka wykryje materiał dwa razy pod rząd. 
 
Gdy symbol silnika na panelu kontrolnym jest stały (nie miga), oznacza to że jeden z czujników zerwania nici 
załączył się. Wówczas należy wyłączyć automat naciskając przycisk awaryjny i sprawdzić czy któraś z górnych 
nici na głowicy szyjącej nie uruchomiła alarmu. Następnie należy ponownie nawlec nici i nacisnąć: czarny 
przycisk na podstawie maszyny uruchamiający automat oraz przycisk START. 
 
Gdy kieszeń dojdzie do głowicy szyjącej, w ramach cyklu szycia zamykana jest górna krawędź, która wcześniej 
została podwójnie zawinięta za pomocą specjalnego zawijacza. Operacja doszywania kieszeni jest wówczas 
zakończona. 
 
Gdy operator podaje kieszenie pod przenośnik taśmowy, przechodzą one do etapu szycia i są wykrywane przez 
fotokomórkę cięcia znajdującą się na początku systemu obcinania łańcuszka (fotokomórka 2). 
Na początku kieszeni, fotokomórka natychmiast uruchamia cykl licznika COB (licznik czasu zasysania 
łańcuszka). Po osiągnięciu wartości docelowej, uruchamiany jest nóż, a system ssący zatrzymuje się. 
Na końcu kieszeni, fotokomórka natychmiast uruchamia system ssący oraz cykl licznika COA (końcowy licznik 
cięcia). Po osiągnięciu wartości docelowej, uruchamiany jest nóż.   
 
Gdy operator podaje kieszenie pod przenośnik taśmowy, kieszenie przechodzą do etapu szycia, łańcuszek jest 
obcinany i uaktywnia się fotokomórka odkładania znajdująca się na początku systemu odkładania 
(fotokomórka 3).  
 
 

5. Uruchomienie maszyny 
 
W celu uruchomienia maszyny należy: 

− otworzyć zawór powietrza przesuwając go w prawo 

− zwolnić przycisk awaryjny EMERGENCY 

− nacisnąć czarny włącznik zasilania maszyny znajdujący się z przodu podstawy automatu 

− nacisnąć przycisk START. 
 
 

6. Zatrzymanie maszyny 
 
Aby zatrzymać maszynę należy najpierw nacisnąć przycisk awaryjny „EMERGENCY”, a następnie zamknąć 
zawór regulujący dopływ powietrza ustawiając go po środku, w położeniu „OFF”. 
 
 

7. Kierunek obrotów maszyny 
 
Kierunek obrotów głowicy maszynowej jest automatyczny. 
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8. Ustawienie prędkości szycia – pozycjonowanie 
 
 
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:  
przycisk A umożliwia zmianę pozycji odpowiadającej za tysiące 
przycisk B umożliwia zmianę pozycji odpowiadającej za setki 
przycisk C umożliwia zmianę pozycji odpowiadającej za dziesiątki 
przycisk D umożliwia zmianę ostatniej pozycji 
Poziom prędkości zależy od typu maszyny – ustawienie standardowe: 2 400 obr./min. 

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

9. 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: 
 

E – 1 sprawdzić czy złączka zasilania silnika jest prawidłowo podłączona 

E – 2 sprawdzić napięcie elektryczne (przeciążenie) 

E – 3 
sprawdzić czy złączka pozycjonera jest prawidłowo podłączona do panela 
sprawdzić czy maszyna nie jest zablokowana 
sprawdzić czy złączka kodera jest prawidłowo podłączona do panela 

E – 4 
sprawdzić czy 4-bolcowe złącze jest prawidłowo podłączone do silnika 
sprawdzić czy nić nie jest zerwana 

E – 6 
sprawdzić sygnały na wejściach (hałas) 
sprawdzić czy nie wystąpiło zakłócenie sygnału oprogramowania na wejściu  

E – 8 
sprawdzić czy maszyna nie jest zablokowana 
sprawdzić czy pozycjoner igły jest podłączony 

E – 9 sprawdzić czy nie wystąpiło zwarcie przy zaworach elektromagnetycznych 
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10. Ustawienie parametrów ściegów i obcinania 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć górną i dolną strzałkę oraz przycisk B ( ) – na wyświetlaczu pojawi 
się wskazanie o trybie F: 

 
 

Następnie na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby ściegów na końcowym liczniku cięcia: 

 

Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę ściegów, od której fotokomórka ma wykrywać 
początek materiału – ustawienie standardowe: 22 ściegi; im wyższa wartość ustawienia, tym dłuższe cięcie. 
 

Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie licznika czasu zasysania łańcuszka 
(ustawienie standardowe: 20): 

 
 

Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby ściegów na początkowym liczniku 
cięcia: 

 

Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę ściegów, od której fotokomórka ma wykrywać 
koniec materiału – ustawienie standardowe: 18 ściegów; im wyższa wartość ustawienia, tym krótsze cięcie. 
 

Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie czasu trwania impulsu obcinacza 
łańcuszka: 

 
Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądany czas trwania impulsu obcinacza – ustawienie 
standardowe: 20. 
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10.1. WYKONANIE TYLKO POJEDYNCZEGO CIĘCIA 
 
Należy przytrzymać wciśniętą strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie 
oznaczające podwójne cięcie (CoA i CoC): 

 
 
Po naciśnięciu przycisku D automat przełączy się na cięcie pojedyncze, a na wyświetlaczu pojawi się wskazanie 
oznaczające pojedyncze cięcie (tylko CoC jest aktywny): 

 
 
Wówczas, położenie cięcia kontrolowane jest jedynie z poziomu parametru:  

 
Przy pomocy przycisków C i D należy zwiększać lub zmniejszać wartość ustawienia w celu osiągnięcia żądanego 
położenia obcinacza: 
 

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

11. Ustawienie parametrów elementu odkładającego 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć dolną strzałkę oraz przyciski B i D  ( ) – na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie o trybie S: 

 

 
Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
następujące wskazanie: 
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Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby ściegów uaktywniającej 
układarkę: 

 
Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę ściegów, od której fotokomórka ma wykrywać 
koniec materiału – ustawienie standardowe wynosi 18. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie czasu trwania impulsu sygnału na 
wyjściu K22 (układarka): 

 
Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną wartość sygnału cewki cylindrycznej elementu 
odkładającego (m/s) – ustawienie standardowe wynosi 26. 
 
 
Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół. 
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12. Ustawienie parametrów naszywania aplikacji 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć dolną strzałkę oraz przyciski B i D  ( ) – na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie o trybie S: 

 
 

Należy przytrzymać wciśnięte strzałkę w górę i strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
następujące wskazanie: 

 
 

Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby ściegów uaktywniającej 
aplikację/etykietę: 

 
Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę ściegów, od której fotokomórka ma wykrywać 
początek materiału – ustawienie standardowe wynosi 7. 
 

Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie czasu trwania impulsu sygnału na 
wyjściu KS1 (aplikacja/etykieta) – ustawienie standardowe wynosi 17: 

 
 

Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół. 
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13. Ostateczne automatyczne zatrzymanie na końcu cyklu 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć dolną strzałkę oraz przycisk A ( ) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie o 
trybie A: 

 

 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie czasu zwalniania / wytracania prędkości 
przy zatrzymaniu maszyny: 

 

Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądany czas zwalniania:  
przycisk C umożliwia zmianę pozycji odpowiadającej za dziesiątki 
przycisk D umożliwia zmianę ostatniej pozycji 
Ustawienie standardowe wynosi 50ms. 

 
 
Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół. 
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14. Ustawienie licznika bębenka 
 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć dolną strzałkę oraz przycisk B ( ) – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie 
o trybie B: 

 

 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby ściegów (wskazaną liczbę licznik 
przemnoży przez 10): 

 

Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę ściegów:  
przycisk C umożliwia zmianę pozycji odpowiadającej za dziesiątki 
przycisk D umożliwia zmianę ostatniej pozycji 
pamiętając, że wprowadzona wartość będzie mnożona przez 10 (np. 100 x 10 = 1 000 ściegów). 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wskazanie wartości parametru N, która zmniejsza 
się wraz z wykonywaną operacją szycia: 

 

 
Gdy wartość D zmaleje do zera (0), automat zatrzyma się, gdyż konieczna będzie wymiana bębenków. 
 
Aby ponownie rozpocząć operację szycia należy nacisnąć przycisk RES.BOB.CNT – wówczas wartość ustawienia 
D będzie równa wartości ustawienia N. 
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15. Wymiana kasetki lewego bębenka 
 
 

  

Należy otworzyć pokrywę zabezpieczającą znajdującą 
się pod maszyną. 

Należy pociągnąć dźwignię, aby zwolnić 
blokadę chwytacza. 

 

Następnie należy wymienić bębenek w 
kasetce. 

  

Ręcznie należy zamknąć blokadę chwytacza oraz 
pokrywę zabezpieczającą. 

Aby ponownie rozpocząć operację szycia należy 
nacisnąć przycisk RES.BOB.CNT (resetuj licznik 
bębenka). 
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16. Ustawienie parametrów pasa podawania kieszeni 
 
Sposób regulacji ilości impulsów: 

Jeżeli materiał kieszeni jest pofałdowany po wyjściu spod stopki należy zwiększyć 
ilość impulsów silnika lub nieznacznie zmniejszyć długość ściegu. 

 

Jeżeli materiał kieszeni jest pofałdowany blisko pasa, za stopką należy zmniejszyć 
ilość impulsów silnika lub nieznacznie zwiększyć długość ściegu. 

 
 
 

16.1. USTAWIENIE DŁUGOŚCI ŚCIEGU 
 
Wyświetlacz panela sterującego: 

 
 

Należy jednocześnie nacisnąć dolną strzałkę oraz przycisk C ( ) i przytrzymać wciśnięte oba przyciski do 
momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się następujące wskazanie: 

 

 
Należy nacisnąć strzałkę w górę do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie liczby impulsów w 
obrocie: 

 

Przy pomocy przycisków C i D należy ustawić żądaną liczbę impulsów, od której fotokomórka ma wykrywać 
koniec materiału – ustawienie standardowe wynosi 62. 
 
Uwaga 
Każdorazowo po zmianie ilości impulsów należy wyłączyć maszynę i odczekać do całkowitego wyłączenia 
wyświetlacza konsoli, a następni ponownie włączyć urządzenie. 
 
Aby zakończyć ustawienia należy jednocześnie nacisnąć strzałkę w górę i strzałkę w dół. 
 
 

16.2. USTAWIENIE PARAMETRÓW STARTU I ZATRZYMANIA PASA PODAWANIA KIESZENI 
 
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 do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie dotyczące ustawień parametrów obcinacza nici: 
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Należy nacisnąć strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie stopni obrotów 
maszyny dla ruchu końcowego silnika krokowego pasa podawania kieszeni: 

 
Należy ustawić żądaną wartość np. 120 – ustawienie standardowe: 110. 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się wskazanie stopni obrotów 
maszyny dla ruchu początkowego silnika krokowego pasa podawania kieszeni (ustawienie standardowe: 270): 

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

17. Resetowanie parametrów skrzynki kontrolnej  
 
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 RESET zaświeci się trzykrotnie – wówczas na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie początkowe: 

 
 
 

18. Test na wejściu / wyjściu 
 
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 do momentu, gdy na wyświetlaczu pojawi się 
wskazanie informujące o ostatnio wykrytym błędzie: 
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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): 

 
 
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 rzeczywistym 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 rzeczywistym czasie obrotów silnika 
(w godzinach) – należy pomnożyć wartość wskazania x10 (łączna liczba godzin = wartość wskazania x10): 

 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół. 
 
 

18.1. TEST NA WEJŚCIU 
 
 
Aby wyświetlić informację o wszystkich wejściach (od A do P, od 1 do 7) z możliwością ich testowania w trybie 
ręcznym (ruch palców pod fotokomórką) należy ponownie nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi 
się informacja czy parametr wejścia A jest włączony / wyłączony:  

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

Funkcja Wyświetlenie 

Sygnał cięcia łańcuszka (fotokomórka cięcia) IA 

Sygnał uruchomienia fotokomórki (fotokomórka początkowa) IB 

Sygnał czujników zerwania nici ID 

Licznik bębenka I1 

Sygnał naszywania etykiety (fotokomórka cięcia) I2 

Układarka (fotokomórka normalna i mała) I4 

Resetowanie licznika bębenka I5 

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

 
Gdy maszyna pracuje (obraca się koło pasowe maszyny), wartość ustawienia zmienia się na włączony (ON) lub 
wyłączony (OFF) – zmiana 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: 

 
Gdy maszyna pracuje (obraca się koło pasowe maszyny), wartość ustawienia zmienia się na włączony (ON) lub 
wyłączony (OFF) – zmiana w trybie ciągłym. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia odczytu czujnika 
położenia podciągacza nici w górze i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony: 

 
Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić pozycjoner 
maszyny. Parametr musi być ustawiony na „ON” gdy igielnica znajduje się w dolnym martwym punkcie. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o parametrze wejścia odczytu czujnika 
położenia podciągacza nici w dole i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony: 

 
Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy ręcznie obrócić pozycjoner 
maszyny. Parametr musi być ustawiony na „ON” gdy igielnica znajduje się w górnym martwym punkcie. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o czujniku kąta bieżącego ustawienia 
igły w dolnym położeniu i wskazanie czy parametr ten jest włączony / wyłączony: 

 
Aby zmienić status parametru na włączony (ON) lub wyłączony (OFF) należy obrócić pozycjoner maszyny. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wartości liczbowej odpowiadającej 
napięciu zadanemu na poziomie parametru zmiennej prędkości (VC) przy dociśniętym pedale maszynowym: 

 
Zakres ustawień parametru wynosi od 000 do 3FF. 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wartości liczbowej odpowiadającej 
napięciu zadanemu na poziomie parametru zmiennej prędkości (VC) ze złączką z opcją B: 

 
Zakres ustawień parametru wynosi od 000 do 3FF. 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół. 
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18.2. TEST NA WYJŚCIU 
 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wykaz sygnałów wysyłanych z jednostki centralnej 
komputera na wyjścia podczas pracy maszyny. Gdy maszyna pracuje istnieje możliwość zmiany ustawienia 
parametrów na włączony (ON) lub wyłączony (OFF). 
 
Pierwsze wskazanie to sygnał na wyjściu elementu odkładającego oraz informacja o tym czy sygnał jest 
włączony / wyłączony: 

  
 
Ustawienia fabryczne parametrów: 
 

Funkcja Wyświetlenie 

Sygnał elementu odkładającego oAd 

Sygnał naszywania etykiety oBd 

Sygnał rozpoczęcia i zasysania łańcuszka oCd 

Sygnał palety elementu odkładającego o1d 

Sygnał obcięcia łańcuszka o2d 

 
Należy naciskać strzałkę w dół, aby przechodzić do kolejnych parametrów. 
 
 
Sygnały na wyjściu z możliwością testowania 
 
 
Należy naciskać strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się wykaz sygnałów wyjścia dostępnych do testowania 
w trybie ręcznym poprzez naciśnięcie przycisku D. 
 
Pierwsze wskazanie to sygnał na wyjściu podciągacza nici oraz informacja o tym czy sygnał jest włączony / 
wyłączony: 

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

Funkcja Wyświetlenie 

Sygnał elementu odkładającego oAo 

Sygnał naszywania etykiety oBo 

Sygnał rozpoczęcia i zasysania łańcuszka oCo 

Sygnał palety elementu odkładającego o1o 

Sygnał obcięcia łańcuszka o2o 

 
Należy naciskać strzałkę w dół, aby przechodzić do kolejnych parametrów. 
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Należy naciskać strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wersji silnika (xx = silnik 55 – 550W; 
xx = silnik 75 – 750 W): 

 
 
Należy nacisnąć strzałkę w dół – na wyświetlaczu pojawi się informacja o wybranym napięciu (x = 100 oznacza 
100V; x = 200 oznacza 200V): 

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

 
 
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 o wersji prostych ustawień 
parametrów wykorzystywanej w pamięci głównej: 

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

19. Lista parametrów 
 
 

Numer 
funkcji 

Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V 701 LS 

0000 P H. prędkość maksymalna obr./min. 600 2399 2399 

0002 P T. prędkość obcinania nici obr./min. 0 199 199 

0003 P N. prędkość rygla początkowego obr./min. 0 1999 1800 

0006 P S. prędkość wolnego startu obr./min. 0 2999 1800 

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

0010 P SH. szycie automatyczne -   ON 

0011 P SHM. tryb operacji szycia automatycznego -   RH 

0018 P PSN. 
ponowne uruchomienie po PSD, sen 
wejście PSN 

-   ON 

0021 P FUM. 
tymczasowy wznios stopki 
dociskowej 

-   ON 

0024 P FD. 
czas rozruchu silnika po opuszczeniu 
podnośnika stopki dociskowej 

ms. 0 998 50 

0027 P FUD. 
wskaźnik na wyjściu wzniosu stopki 
dociskowej 

-   FL 

0029 P FL. 
anulowanie wzniosu stopki 
dociskowej przy całkowicie 
dociśniętym pedale maszynowym  

-   ON 
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Numer 
funkcji 

Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V 701 LS 

0030 P S3L. 
anulowanie wzniosu stopki 
dociskowej przy lekko dociśniętym 
pedale maszynowym 

-   ON 

0033 P AT. operacja automatyczna -   ON 

0040 P S2R. 
pełne dociśnięcie pedału 
maszynowego, tryb operacyjny 
sygnału S2 

-   OF 

0041 P IL. 
anulowanie splatania po pełnym 
dociśnięciu pedału maszynowego 

-   ON 

0042 P TR. 
liczba ściegów ustawiona dla tylnej 
rolki podawania pomocniczego 

-   PRG 

0047 P K8. 
kąt ruchu wstecznego od dolnego 
położenia do górnego położenia igły 

stopnie 0 360 100 

0054 P D8. 
kąt zatrzymania położenia igły w 
dole 

stopnie 10 180 110 

0102 A AC. 
proste ustawienie czasu 
przyspieszenia 

-   - 

0103 A ACT. czas przyspieszenia x10ms 6 99 6 

0104 A DC. 
proste ustawienie czasu zwalniania / 
wytracania prędkości 

-   - 

0105 A DCT. 
czas zwalniania / wytracania 
prędkości 

x10ms 6 99 76 

0107 A SCT. ustawienie czasu amortyzacji S x10ms 0 99 0 

0110 A MR. 
ustawienie średnicy koła pasowego 
silnika 

mm 20 349 85 

0111 A SR. 
ustawienie średnicy koła pasowego 
maszyny szwalniczej 

mm 20 349 60 

0201 B N. 
wartość ustawienia licznika 
zliczającego w dół 

- 0 9999 9999 

0203 B P. 
wartość ustawienia licznika 
zliczającego w górę 

- 0 9999 0 

0210 B CDN. 
tryb ustawień licznika zliczającego w 
dół 

-   ST 

0213 B DNC. 
licznik zliczający w dół aktywny / 
nieaktywny 

-   ON 

0217 B CNU. ustawienie liczby ściegów „N” ściegi 1 99 10 

0300 C IA. wybór funkcji sygnału wejścia IA -   IR2 

0301 C IAL. 
funkcja zamiany logicznej sygnału 
wejścia IA 

-   ON 

0303 C IB. wybór funkcji sygnału wejścia IB -   IO4 

0306 C IC. wybór funkcji sygnału wejścia IC -   NO 

0309 C ID. wybór funkcji sygnału wejścia ID -   THI 

0312 C IE. wybór funkcji sygnału wejścia IE -   ES 

0313 C IEL. 
funkcja zamiany logicznej sygnału 
wejścia IE 

-   ON 

0315 C IF. wybór funkcji sygnału wejścia IF -   NO 

0348 C IP. wybór funkcji sygnału wejścia IP -   NO 

0357 C I1. wybór funkcji sygnału wejścia I1 -   PSU 

0362 C I1C. 
wyzerowanie operacji AL sygnału 
wejścia I1 

-   ON 

0369 C R1N. 
liczba ściegów resetujących RS F/F 
dla I1 

ściegi 0 99 99 

0370 C I2. wybór funkcji sygnału wejścia I2 -   IO6 
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Numer 
funkcji 

Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V 701 LS 

0378 C I4. wybór funkcji sygnału wejścia I4 -   IO7 

0379 C I4L. 
funkcja zamiany logicznej sygnału 
wejścia I2 

-   ON 

0381 C I5. wybór funkcji sygnału wejścia I5 -   CCD 

0390 C OA. wybór funkcji sygnału wyjścia OA -   KS2 

0395 C OB. wybór funkcji sygnału wyjścia OB -   KS1 

0400 C OC. wybór funkcji sygnału wyjścia OC -   OTE 

0410 C OF. wybór funkcji sygnału wyjścia OF -   NO 

0411 C OFL. 
funkcja zamiany logicznej sygnału 
wyjścia OF 

-   ON 

0412 C FUD. 
wskaźnik na wyjściu wzniosu stopki 
dociskowej 

-   FL 

0416 C O1. wybór funkcji sygnału wyjścia O1 -   KS2 

0421 C O2. wybór funkcji sygnału wyjścia O2 -   OT3 

0426 C O3. wybór funkcji sygnału wyjścia O3 -   NO 

0435 C O5. wybór funkcji sygnału wyjścia O5 -   NO 

0444 C O7. wybór funkcji sygnału wyjścia O7 -   CDE 

0461 C OP. wybór funkcji sygnału wyjścia OP -   OT5 

0477 C A1. 
wybór funkcji wejścia A1 modułu 
logicznego [AND] 

-   S1 

0480 C N1. 
wybór funkcji wyjścia N1 modułu 
logicznego [AND] 

-   OT4 

0482 C N2. 
wybór funkcji wyjścia N2 modułu 
logicznego [AND] 

-   THO 

0483 C N2L. 
ustawienie logiczne wysokie/niskie 
N2 modułu logicznego [AND] 

-   ON 

0484 C A2. 
wybór funkcji wejścia A2 modułu 
logicznego [AND] 

-   IOE 

0487 C N3. 
wybór funkcji wyjścia N3 modułu 
logicznego [AND] 

-   OT2 

0489 C N4. 
wybór funkcji wyjścia N4 modułu 
logicznego [AND] 

-   OP1 

0491 C A3. 
wybór funkcji wejścia A3 modułu 
logicznego [AND] 

-   IO7 

0494 C N5. 
wybór funkcji wyjścia N5 modułu 
logicznego [AND] 

-   KS3 

0496 C N6. 
wybór funkcji wyjścia N6 modułu 
logicznego [AND] 

-   HI 

0498 C OR. 
wybór funkcji wejścia modułu 
logicznego [OR] 

-   ES 

0501 C R1. 
wybór funkcji wyjścia R1 modułu 
logicznego [OR] 

-   THO 

0508 C T1C. 
funkcja wymuszonego wyłączenia 
wirtualnego wyjścia OT1 

-   ON 

0509 C T1T. 

funkcja ustawienia regulatora 
czasowego wymuszonego 
wyłączenia dla wirtualnego wyjścia 
OT1 

x10ms 0 99 9 

0520 C CPK. 
funkcja anulowania wyjścia CP 
impulsu podawania 

-   OF 

0521 C CP. ustawienie ilości impulsów CP - 1 99 66 

0522 C CPC. 
zakazany kąt dla impulsu CP na 
wyjściu 

-   ON 
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Numer 
funkcji 

Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V 701 LS 

0528 C E. ustawienie prędkości dla wyjścia SPE obr./min. 600 2399 600 

0800 F COA. 

ustawienie liczby ściegów A dla 
wyjścia obcinacza (ustawienie czasu 
opóźnienia podczas gdy wyjście 
zrzucania łańcuszka jest włączone)   

ściegi 0 99 20 

0801 F COB. 

ustawienie liczby ściegów B dla 
wyjścia obcinacza (ustawienie czasu 
opóźnienia podczas gdy wyjście 
zrzucania łańcuszka jest wyłączone)   

ściegi 0 99 16 

0802 F COC. 
ustawienie liczby ściegów C dla 
wyjścia obcinacza 

ściegi 0 99 29 

0806 F SD. 
czas opóźnienia do momentu gdy 
ustawienie wyjścia SL zmieni się z 
OFF (wyłączony) na ON (włączony) 

ms 0 508 20 

0814 F O2M. 
ustawienie wyjścia zrzucania 
łańcuszka na wyjściu OT2 

-   ON 

0815 F O3M. 
ustawienie wyjścia zrzucania 
łańcuszka na wyjściu OT3 

-   ON 

0900 G TR. tryb obcinania nici -   PRG 

0901 G TRM. 
tryb pracy silnika podczas obcinania 
nici  

-   KA 

0902 G LTM. tryb na wyjściu T obcinacza nici -   T2 

0904 G TS. 
kąt początkowy wyjścia obcinacza 
nici 

stopnie 0 360 110 

0905 G TE. kąt wyjścia obcinacza nici stopnie 0 360 270 

0906 G LS. 
kąt początkowy wyjścia zwalniania 
nici 

stopnie 0 360 160 

0911 G L2. czas na wyjściu zwalniania nici ms 0 998 60 

0918 G F1. 
czas początkowy na wyjściu 
podnoszenia stopki dociskowej 

ms 0 998 60 

0919 G FD. 
czas rozruchu silnika po opuszczeniu 
podnośnika stopki dociskowej 

ms 0 998 50 

1000 H LHH. 
górna granica maksymalnej 
prędkości H 

x100obr./min. 0 99 24 

1001 H LHL. 
dolna granica maksymalnej 
prędkości H 

x100obr./min. 0 99 6 

1002 H LLH. 
górna granica minimalnej / dolnej 
prędkości L 

x100obr./min. 0 99 3 

1004 H LTH. 
górna granica prędkości obcinania 
nici T 

x100obr./min. 0 99 2 

1006 H LNH. 
górna granica prędkości rygla na 
początku / na końcu szycia (ścieg 
zagęszczony) 

x100obr./min. 0 99 20 

1008 H LMH. górna granica średniej prędkości M x100obr./min. 0 99 20 

1100 J MAC. 
tryb prostych ustawień dla 1, 2, 3 
zakazany 

   ON 

1102 J CWC. zakaz zmiany kierunku obrotów    ON 

1104 J SLC. 
zakaz przełączania wolnego / 
miękkiego startu 

   ON 

1106 J JKC. brak zastosowania    ON 

1107 J SBC. 
zakaz przełączania ustawienia rygla 
początkowego 

-   ON 
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Numer 
funkcji 

Tryb Wyświetlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V 701 LS 

1108 J SNC. 
zakaz przełączania liczby ściegów 
rygla początkowego 

-   ON 

1109 J EBC. 
zakaz przełączania ustawienia rygla 
końcowego 

-   ON 

1110 J ENC. 
zakaz przełączania liczby ściegów 
rygla końcowego 

-   ON 

1111 J SKC. 
zakaz przełączania typu rygla 
początkowego 

-   ON 

1112 J EKC. 
zakaz przełączania typu rygla 
końcowego 

-   ON 

1113 J TSC. zakaz przełączania szycia wzorem -   ON 

1114 J TNC. 
zakaz przełączania liczby ściegów i 
powtórzeń szycia wzorem 

-   ON 

1115 J MDC. zakaz przełączania trybu wzoru -   ON 

1117 J BPC. 
zakaz używania przełączników trybu 
nauki na panelu kontrolnym 

-   ON 

1118 J BSC. 
zakaz używania przełączników na 
panelu kontrolnym 

-   ON 

1120 J BKC. 
zakaz używania przełączników na 
panelu kontrolnym przed 
wykonaniem obcięcia nici 

-   ON 

1416 Q TH. aktywny czujnik zerwania nici -   ON 

1417 Q TST. 
operacja po zadziałaniu czujnika 
zerwania nici 

-   ST 

1418 Q B. 
prędkość umożliwiająca 
zignorowanie czujnika zerwania nici 

obr./min. 0 2399 1000 

1419 Q THS. 
liczba ściegów umożliwiająca 
zignorowanie czujnika zerwania nici 
po rozpoczęciu szycia 

ściegi 0 F F 

1420 Q THF. 
liczba ściegów pozwalająca ocenić 
zerwanie nici 

ściegi 0 F 5 

1430 Q MOB. brak zastosowania ściegi 0 99 5 

1431 Q MOC. brak zastosowania ściegi 0 99 23 

1501 Q SQS. warunki prostego startu w kolejności -   GO 

1503 S NS1. 
czas rozpoczęcia wyjścia KS1 lub 
wybór ilości ściegów 

-   ON 

1505 S S1S. standard rozpoczęcia wyjścia dla KS1 -   IN 

1507 S NS2. 
czas rozpoczęcia wyjścia KS2 lub 
wybór ilości ściegów 

-   ON 

1509 S S2S. standard rozpoczęcia wyjścia dla KS2 -   IN 

1519 S K11. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
startu wyjścia KS1 

x10ms/ścieg 0 99 5 

1520 S K12. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
wyjścia KS1 

x10ms/ścieg 0 99 23 

1521 S K21. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
startu wyjścia KS2 

x10ms/ścieg 0 99 15 

1522 S K22. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
wyjścia KS2 

x10ms/ścieg 0 99 18 

1523 S K31. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
startu wyjścia KS3 

x10ms/ścieg 0 99 0 

1524 S K32. 
ustawienie czasu / liczby ściegów dla 
wyjścia KS3 

x10ms/ścieg 0 99 30 
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20. Regulacje mechaniczne 
 

20.1. SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA 
 

W celu dokonania synchronizacji w czasie chwytacza 
należy ustawić długość ściegu na pokrętle 
regulacyjnym (zgodnie z tabelą obok). 
Gdy igła jest podniesiona A znad najniższego 
położenia: 

− górna krawędź oczka igły powinna znajdować się 
na wysokości 1.0~1.6mm nad czubkiem chwytacza 

− czubek chwytacza powinien znajdować się na 
wysokości osi symetrii igły 

− odległość pomiędzy czubkiem chwytacza i 
powierzchnią czołową igły powinna wynosić 
0.05mm. 

 
 
W celu dokonania regulacji wzajemnego położenia 
igły i chwytacza obrotowego zaleca się wymontować 
stopkę dociskową, płytkę ściegową oraz ząbki 
transportu. Następnie należy: 

− odchylić głowicę maszynową do tyłu i poluzować 
trzy śruby nastawcze na małej przekładni zębatej 
wałka chwytacza 

− obrócić balas (kółko wahadłowe) do momentu, 
gdy igła podniesie się na wysokość A znad 
najniższego położenia 

− ręcznie przekręcić chwytacz tak, aby jego czubek 
znajdował się na wysokości osi symetrii igły 

− poluzować śruby A, B i dwie śruby C i przesunąć 
wspornik chwytacza w lewo lub w prawo tak, aby 
odległość pomiędzy czubkiem chwytacza i 
powierzchnią czołową igły wynosiła 0.05mm 
 
Uwaga 
Nie należy nadmiernie poluzowywać śruby C. 
Przekładnia zębata wałka chwytacza oraz 
przekładnia zębata dolnego wałka powinny 
zawsze się zazębiać. 
 

− po dokonaniu regulacji dokręcić śruby w 
następującej kolejności: 

− dociskając przekładnię zębatą (dużą) dolnego 
wałka do powierzchni czołowej igły, najpierw 
dokręcić śruby nastawcze C 

− po sprawdzeniu prześwitu pomiędzy igłą i 
chwytaczem, dokręcić śruby nastawcze A 

− na koniec dokręcić śruby nastawcze B. 

 
Klasa 

-L -M -B 

Długość ściegu 2 3 4.5 

Wznios igły A 2.0mm 2.2mm 2.4mm 

Odległość B 1.0 ~ 1.6mm 

Prześwit C 0.05mm 
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20.2. REGULACJA ZĄBKÓW TRANSPORTU 
 
 
Ustawienie wysokości ząbków transportu oraz siły 
docisku stopki dociskowej zależą od warunków szycia, 
w tym od grubości i rodzaju szytego materiału. 
 
Dokonując regulacji ustawienia wysokości ząbków 
transportu oraz siły docisku stopki należy zwrócić 
uwagę na następujące zasady: 

− materiał będzie ulegał uszkodzeniu jeżeli ząbki 
transportu będą wystawać zbyt wysoko lub jeżeli 
siła docisku stopki będzie zbyt duża 

− długość ściegów nie będzie stała (jednakowa) 
jeżeli ząbki transportu ustawione są zbyt nisko lub 
jeżeli siła docisku stopki jest zbyt mała. 

 
 
Wysokość ząbków transportu należy regulować przy 
igle ustawionej w górnym położeniu – wówczas: 

− w przypadku materiałów cienkich / lekkich – ząbki 
transportu powinny znajdować się ok. 0.8mm nad 
płytką ściegową 

− w przypadku materiałów średnich – ząbki 
transportu powinny znajdować się ok. 1.0mm nad 
płytką ściegową 

− w przypadku materiałów grubych / ciężkich – 
ząbki transportu powinny znajdować się ok. 
1.2mm nad płytką ściegową. 

 

 
 
W celu dokonania regulacji należy: 

− odchylić głowicę maszynową do tyłu 

− przekręcić koło ręczne maszyny do momentu, gdy 
ząbki transportu podniosą się na maksymalną 
wysokość 

− poluzować śrubę nastawczą na pręcie 
transportowym 

− przesunąć w pionie pręt transportowy, aby 
ustawić go na żądanej wysokości 

− po dokonaniu regulacji, dokręcić śrubę nastawczą 
na pręcie transportowym. 

 
 
Ząbki transportu ustawione są fabrycznie na 
wysokości 1mm nad płytką ściegową. 
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Zależność pomiędzy ruchem igły i ruchem ząbków 
transportu 
 
Ząbki transportu powinny być ustawione tak, aby igła 
opadała dokładnie po środku otworu opadania igły w 
ząbkach transportu. 
 
W celu dokonania regulacji synchronizacji w czasie 
ruchu igły i ząbków transportu należy: 

− ustawić długość ściegu na „0” 

− odchylić głowicę maszynową do tyłu 

− poluzować śruby nastawcze A i B na korbie wałka 
podawania 

− opuścić igielnicę do najniższego położenia 

− ustawić prześwit wielkości 13.5mm pomiędzy 
prętem dociskowym i igielnicą 

− ostrożnie, wstępnie dokręcić śruby A i B na korbie 
wałka podawania 

− sprawdzić czy prawa korba wałka jest ustawiona 
pod kątem prostym względem łączenia – jeżeli kąt 
pomiędzy korbą i łączeniem nie jest prawidłowy: 

− zdjąć tylną osłonę 

− poluzować śrubę C 

− odpowiednio przesunąć pręt wahliwy 
igielnicy w kierunku wskazanym strzałką 

− po dokonaniu regulacji, dobrze dokręcić śruby A, B 
i C. 
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21. Regulacje mechaniczne pasa podawania 
 

21.1. REGULACJA POŁOŻENIA PASA 
 
W celu dokonania regulacji położenia pasów i tym samym zabezpieczenia równego, prawidłowego podawania 
należy delikatnie poluzować śrubę (1), poluzować wkręty (2) i odpowiednio ustawić docisk śrub mocujących (3). 
 

 
 
Prawidłowo ustawione pasy ułożone są pod kątem 900 względem powierzchni roboczej. 
 

 
 
Po ustawieniu pasów idealnie równolegle do powierzchni roboczej, należy dokręcić śrubę (1) oraz wkręty (2) i 
ponownie sprawdzić czy pasy transportowe nie przesunęły się i czy nadal są ułożone równolegle do 
powierzchni roboczej. 
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21.2. REGULACJA WYSOKOŚCI PASA 
 
 
Regulacja wysokości pasa może być konieczna w przypadku zmiany materiału z cienkiego (lekkiego) na gruby 
(ciężki) i odwrotnie. 
 
W tym celu należy poluzować uchwyt (1) i nakrętkę (2), a następnie dokręcić lub poluzować śrubę (3). 
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22. Wymiana pasów 
 
W celu dokonania wymiany pasów należy: 
 

− odłączyć zasilanie od maszyny, wyciągnąć wtyczkę przewodu zasilającego z gniazdka i odłączyć przewody 
powietrzne 

 
− całkowicie odkręcić uchwyt 

 
 

− odkręcić trzy śruby z łbem okrągłym mocujące koniec urządzenia podającego 
 

 
 

− przesunąć urządzenie podające. 
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22.1. WYMIANA DŁUGIEGO PASA 
 
W celu dokonania wymiany długiego pasa należy: 
 

− odkręcić trzy śruby mocujące górną pokrywę i zdjąć pokrywę 
 

 
 
 

− odkręcić śrubę mocującą tylną pokrywę i zdjąć pokrywę 
 

 
 
 

− odkręcić cztery śruby mocujące naprężacz pasa 
 

 
 
 

− przesunąć urządzenie i zdjąć pas. 
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22.2. WYMIANA KRÓTSZEGO PASA 
 
W celu dokonania wymiany krótszego pasa należy: 
 

− poluzować trzy śruby mocujące pokrywę silnika krokowego i zdjąć pokrywę 
 

 
 

− poluzować trzy śruby na wsporniku silnika krokowego, a następnie zdjąć silnik i pas 
 

 
 

− poluzować dwie śruby na wsporniku wyrównującym (poziomującym) i zdjąć wspornik 
 

 
 

− poluzować śrubę mocującą rolkę naprężacza pasa i zdjąć rolkę  
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− poluzować trzy śruby mocujące górną pokrywę zabezpieczającą i zdjąć pokrywę 
 
 

 
 
 

− zdjąć pas. 
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23. Regulacja zawijacza 
 
W celu zdjęcia zawijacza należy: 
 

− podnieść pas transportowy 

 
 

− poluzować dwie śruby mocujące zawijacz 

 
 

− zdjąć zawijacz 
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− odkręcić trzy śruby 
 

 
 
 

− zdjąć płytę zamykającą 
 

 
 
 

 
 
 
 
W celu dokonania regulacji prowadnika zawijającego materiał należy poluzować dwie śruby znajdujące się w 
dolnej części zawijacza i przesunąć prowadnik tak, aby znajdował się idealnie równo z prowadnikiem wyjścia 
(patrz: ilustracja na stronie 40). 
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W celu dokonania regulacji prowadnika wyjścia należy poluzować śrubę znajdującą się w dolnej części 
zawijacza i odpowiednio otworzyć lub zamknąć prowadnik w celu uzyskania żądanego wymiaru na wyjściu. 
Dokonując regulacji prowadnika wyjścia należy pamiętać o ustawieniu w linii prowadnika zawijacza. 
 

 
 
 
 

 
 
 

Rozstaw igieł 6.4mm 

Ustawiony wymiar 9.5mm 

Wymiar na wyjściu (przy materiałach średnich) 12.5mm 

 
 

Rozstaw igieł 7.2mm 

Ustawiony wymiar 11.3mm 

Wymiar na wyjściu (przy materiałach średnich) 13.3mm 
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23.1. REGULACJA FOTOKOMÓRKI 
 
 
W przypadku fotokomórki dostępne są dwa regulatory: 

− regulator czułości (1) 

− regulator otwarcia / zamknięcia fotokomórki (2). 
 
Uwaga 
Zawsze należy ustawiać fotokomórkę na D.ON (włączona). 
 

 
 
 
Regulacja czułości fotokomórki 
 
Jeżeli pod fotokomórką nie znajduje się materiał, powinno świecić się jedynie zielone światło. 
Do regulacji czułości fotokomórki należy zastosować materiał w kolorze białym. 
Jeżeli materiał zostanie podłożony pod fotokomórkę, powinno świecić się zarówno zielone jak i czerwone 
światło. 
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24. Czyszczenie i konserwacja maszyny 
 
Przed przystąpieniem do czyszczenia maszyny należy wyłączyć urządzenie zgodnie z instrukcją opisaną w części 
6. ZATRZYMANIE MASZYNY. Codziennie, przy użyciu sprężonego powietrza należy czyścić: 

− ogólnie całą maszynę, zwłaszcza obszar pod płytką ściegową 

− parę górnych rolek pulera oraz dolną rolkę pulera, aby wydmuchać resztki nici 

− filtr wlotowy silnika Mitsubishi 

− fotokomórki oraz powierzchnię odbijającą fotokomórek (czyścić miękką szmatką). 
 
 

25. Oliwienie maszyny 
 
Przed przystąpieniem do oliwienia maszyny należy wyłączyć urządzenie zgodnie z instrukcją opisaną w części 6. 
ZATRZYMANIE MASZYNY. Dodatkowo należy pamiętać, aby maszynę wyczyścić przed jej oliwieniem. 
Model wyposażony jest w cztery zbiorniki olejowe: 

− w górnej części głowicy – po środku obudowy, za przejściem górnej nici, zamykany czerwoną, metalową 
osłonką, umożliwia oliwienie górnej części głowicy; dwa małe zbiorniki olejowe umożliwiające oliwienie 
igielnicy znajdują się z boku tulei na wahadle igielnicy i są połączone  dwoma rurkami z górnym zbiornikiem 

− w dolnej części głowicy – po środku obudowy, w podstawie maszyny, zamykany metalową przesłonką, 
umożliwia oliwienie dolnej części maszyny 

− w dolnej części głowicy – po prawej stronie obudowy, w podstawie maszyny, zamykany metalową 
przesłonką, umożliwia oliwienie mechanizmu podciągaczy. 

 

Do oliwienia maszyny należy używać oleju typu SAE90, bez detergentów. Poziom oleju w zbiornikach należy 
sprawdzać dwa razy dziennie (rano i po południu). 
Wszystkie punkty oliwienia należy oliwić co najmniej dwa razy dziennie olejem typu SAE32. 
 
Punkty oliwienia maszyny: 
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25.1. REGULACJA OLIWIENIA 
 
Poziom oleju należy obserwować przez specjalne okienko. 
Do regulacji ilości oleju doprowadzanego do dźwigni podciągacza nici służy specjalna śruba regulacyjna. 
 

 
 
 

25.2. REGULACJA OLIWIENIA CHWYTACZA OBROTOWEGO 
 
W celu dokonania regulacji ilości oleju doprowadzanego na chwytacze obrotowe należy odpowiednio 
przekręcić śruby regulacyjne. 
 

 


