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OPIS | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Nowoczesna maszyna szwalnicza o $ciegu drabinkowym, przeznaczona do szycia materialow
lekkich przy wyrobach odziezowych. W maszynie zastosowano glowice z wbudowanym silnikiem
servo (system Direct Drive), ktory zapewnia mniejsze zuzycie energii oraz cichg pracg. Operator w
czasie uzytkowania urzadzenia powinien znajdowac si¢ W pozycji siedzacej (zalecane jest uzywanie
okular6w ochronnych), atakze zwracaé szczegdlng uwage na wszystkie elementy poruszajace sie.

Maszyna przeznaczona jest do szycia roznego rodzaju materialtow tekstylnych, tj. dzianin. Inne
niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia materialow nietekstylnych,
plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, atakze zagraza bezpieczenstwu operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektorych
niebezpiecznych substancji bedacych skiadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzic
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowac si¢ W tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania i organizacji
odzysku.



INSTRUKCJABEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny bylo bezpieczne nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie duzo funkcji,
przez nig posiadanych, nalezy obslugiwa¢ urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ dokladnie niniejszg instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne srodki
bezpieczenstwa musza znalezé si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla whasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularow ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wilacznik gldéwny maszyny, badz odlaczy¢ ja od zrodia zasilania oraz sprawdzic
czy pedat nie jest wcisniety przed przystapieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie ¥lub wymiana szpulki w
bebenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkow, prowadnicy igly, prowadzenia materiatu i
innych czesci
- naprawa maszyny
- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru
7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym plynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowac si¢ z lekarzem. W przypadku potknigcia
jakiegokolwiek plynu nalezy natychmiast zglosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywac¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca sie stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czgsci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifkowang osobe, badz technika.
10. Serwisowanie czesci | podzespotow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzyma¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dzalania komponentow elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Dokladne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng Oraz obnizy poziom
halasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostala stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa glowne ostrzezenia 0 zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementow elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia prgdem
2. zawsze stosowac si¢ do nastgpujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych $rodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym
- uwaza¢ na wlosy 1 czgéci ubrania, ktore mogg zostaé ,,wciagnigte™ przez kolo, odrzutnik, pasek
lub silnik.
- nigdy nie wsuwac palcow pod igle lub pokrywe kompensacji nici.



- podczas pracy maszyny chwytacz obracasi¢ z bardzo duzg predkoscia, dlatego nalezy uwazaé aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamictaé 0 wylaczeniu maszyny przed wymiang Szpulki w
bebenku.

- nie wsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracuja bardzo cicho, nalezy wigc wylacza¢ zasilanie
maszyny, aby unikng¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywa¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podiaczaniem lub rozlgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wylaczy¢ maszyng
przelacznikiem.

SPECYFIKACJA
Typ Wysokoobrotowa renderka z tozem ptaskim
Nazwa modelu W4-D / W4-UT
Rodzaj sciegu ISO standard : 406/407/602/605
Zastosowanie Dzianiny i wyroby z dzialnin ze szwem zawijajgcym, podwijanie

Predkosé szycia Predkos¢ maksymalna : 5500RPM
Fabryczne ustawienie predkosci: 4000RPM

Rozstaw igiet 3-iglowa: 5.6mm_, 6.4mm
2-iglowa: 2.8mm ., 32mm, 5.6mm . 6.4mm
Wspotczynnik _
transportu dyferen. ES-T5
Dlugos¢ sciegu 1.5mm - 4.5mm
Typ igiet UY128GAS 11# . 14# (standard 11#)
Skok igielnicy 33mm
Wysokosc¢ podn. 7.0mm
stopki
Wymiary Wymiary kartonu: 675mm x450mm x602mm

Wymiary maszyny: 500mm x380mm x260mm

Waga netto: 52Kg brutto: 62Kg
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INSTALACJA

1. Schemat wyciecia blatu
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2. Montaz lancucha od podnoszenia stopki
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SMAROWANIE

Przed przystapieniem do operacji, w celu unikni¢cia wypadkow spowodowanych
niespodziewanym uruchomieniem si¢ maszyny, nalezy odlaczy¢ zasilanie i odczekac¢ az do
mpelnego zatrzymania sie silnika.

Napehianie zbiornika
Aby nala¢ oleju, otwdrz korek oznaczony symbolem OIL i nalej oleju do poziomu miedzy dolng a

gorng linig wskaznikowa. PO napemieniu wiacz zasilanie aby sprawdzié, czy olej widoczny jest w
okienku wskaznikowym. Jesl nie powtorz czynnosc.

Prawidtowy
poziom
oleju

J

Oliwienie
elementow maszyny

Przed pierwszym uzyciem lub po dluzszym przestoju maszyny nalezy 2-3 kroplami oleju
nasmarowa¢ igielnice oraz laczenie igielnicy.




Uzytkowanie maszyny

Przed przystapieniem do operacji, w celu unikni¢cia wypadkow spowodowanych
niespodziewanym uruchomieniem si¢ maszyny, nalezy odlaczy¢ zasilanie i odczekaé az do
zupelnego zatrzymania sie silnika.

Instalowanie igly

Przy zakladaniu igly, jej gltéwka musi by¢ wlozona najglebiej jak to
mozliwe w uchwyt igly, a rowek zwrocony do $rodka.

Nawlekanie nici

b0 60

Gdy ni¢ rozcigga sie zbyt duzo Gdy ni¢ rozcigga sie zbyt malo
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Regulacja dlugosci Sciegu

Dlugos$¢ $ciegu maszyny jest regulowana w zakresie 1,5 - 4,5 mm, w zaleznosci od typu i grubosci
materialu. Regulacji dokonuje sie za pomocg pokretta zmiany dlugosci Sciegu, przy czym obrot

zgodny z ruchem wskazowek zegara zwicksza warto$¢, a obrot w Kierunku przeciwnym - zmniejsza
dhugos¢ Sciegu.

Regulacja transportu
dyferencyjnego

Regulacji dyferencjalu mozna dokona¢ w zakresie 0,6-1,3. Regulacji dokonuje si¢ luzujac Srubg
regulacyjng i podnoszgc ja W celu marszczenia oraz opuszczajgc W celu rozciggniecia.

Regulacja docisku stopki

Docisk stopki powinien by¢ najlzejszy jak to mozliwe. Regulacji dokonuje sie luzujac $rube
regulacyjng i obracajgc nig, przy czym obrot zgodny z ruchem wskazowek zegara zwigksza docisk,
a obrot w kierunku przeciwnym - zmniejsza site docisku stopki.
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Regulacja naprezenia nici

Naprezenie nici zalezne jest od rodzaju materiatu, rodzaju i grubo$ci nici i warunkéw Szycia.
Regulacji dokonuje si¢ za pomoca pokretla zmiany naprezenia, przy czym obrot zgodny z ruchem
wskazowek zegara zwigksza wartos$¢, a obrot w kierunku przeciwnym - zmniejsza napr¢zenie Nici.

Kontrola i wymiana filtra

Ze wzgledu na gromadzacy si¢ W filtrze oleju kurz, w celu zachowania sprawno$ci operacji nalezy
minimum raz na po6t roku skontrolowaé stan filtra i go wymienic.

UWAGA: jesli w okienku kontrolnym rozbryzg oleju nie jest normalny lub pojawiaja si¢ tam
babelki, filtr nalezy skontrolowa¢ wczesniej | wymieni¢ W razie potrzeby.

OPERACJE NAPANELU STEROWANIA

W
N =}

Przy wyswietlonym ,P.” postugujac si¢ przyciskami strzalek w gore i w dot reguluje sie predkosc,
przy czym krotkie przycisnigcie powoduje wzrost lub spadek predkosci 0 100 obr/min, naci$nigcie
dlugie - gwaltowna zmiang predkosci. Po trzech sekundach wprowadzona warto$¢ zostanie zapisana
I panel powroci do ,P.”.

W interfejsie podstawowym, na pierwszej pozycji wyswietla si¢
»P.”, druga wskazuje pozycje igly (gorng lub dolng).

Ustawienie predkosci szycia




Zmiana_pozycji_igly

Przy wyswietlonym ,P.” wcisnij i przytrzymaj przycisk strzalki w gorg przez trzy sekundy, a
nastepnie Wybierz pozycje igly goérng lub dolna.

Przywrocenie ustawien fabrycznych

Przy wyswietlonym ,P.” wcisnij i przytrzymaj przycisk strzatki w dot przez trzy sekundy, a
parametry wroca do ustawien fabrycznych.
Opis parametrow

Nr | parametr zakres | ustfab| opis
Przy wyswietlonym P.” wciénij i przytrzymaj przyciski strzaki w doH®] i w gore [ przez
trzy sekundy, aby wejs¢ w interfejs techniczny - panel wskaze F~
0 - wytaczone
K regulacja $wiatta LED 0-3 2 1~3 - poziomy oSwietlenia
L Ograniczenie predkosci |05 - 55| 50 Znizka 0 500 obrimin
raniczen -
- za kazdym razem
0 - wylaczona
M |funkcja pozycjonowania | Q- 1 1
igly 1-wilgczona
s 0 - wylaczony
H tryb uspienia 0-6 3 jednostka: 10 min
Wyéwietlenie predkosci ) 0 - wytaczone
Vv 0-1 0
1 - wigczone




Nr

parametr

opis

Przy wyswietlonym _P." wcisnij i przytrzymaj przycisk strzatki w dot [¥] przez
trzy sekundy, aby wejs¢ w interfejs monitorowania - panel wskaze ,J*

J1

Predkos¢ w czasie

wskazang wartos¢ nalezy pomnozy¢

rzeczywistym przez 100
wskazang wartosc nalezy pomnozy¢
J2  [Moc w czasie rzeczywistym| przez 10
_ ge o wskazang wartosc¢ na mnozy¢
J3 | Napigcie wejsciowe przez 10a ety
o . najnizsza i najwyzsza wartos¢ napiecia
J4 | Historia napieda wejéciowego w historii
J5 | Historia bledow ostatie pie¢ kodow bledow, ktore
wystapity
Jg | Catkowity czas pracy wskazang wartos¢ nalezy pomnozy¢

przez 10 - czas pracy w godzinach




Kody bledéw

kod . .
Przyczyna Rozwigzanie
btedu
1. przekroczenie obcigzenia silnika - zmniejsz obcigzenie i
Silnik zrestartuj silnik
E1 utknat 2. sprawdz czy wtyczka silnika nie jest obluzowana
3. sprawdz czy materiat nie jest zbyt gruby
4. sprawdz czy maszyna nie wymaga smarowania
g::ecnaZe 1. przekroczenie obcigzenia silnika
E2 el 2. zrestartuj maszyne po kilku minutach
e 3. sprawdz czy materiat nie jest zbyt gruby
g3 | Nieprawidto | 1. zrestartuj maszyne po kilku minutach lub zresetuja ja
Wy zapis | przyciskajgc strzatke w dot przez 3 sekundy
parametrow |2_jesli problem nie zostat usuniety skontaktuj sie z dostawca.
E4 g;_zbrﬁ:?e :;1 1. sprawdz prawidtowos$¢ podtgczenia 10 linii bazowych
H al{ e 2. sprawdz podtaczenie linii czujnika Halla
silniku




sygnat z 1. sprawdz czy synchronizer zostat podtgczony przed
E5 | synchroniz | wigczeniem maszyny
era 2. sprawdz czy dziata sygnat gornej i dolnej pozyciji igty
btad 1. sprawdz czy stopka powrécita do prawidtowej pozycii
E6 regulatgrg 2. sprawdz czy wylacznik bezpieczenstwa nie jest uszkodzony
predkosci | 3. sprawdz prawidlowo$é wyjscia
E7 btad 1. sprawdz czy piyta gtbwna jest czysta
obwodu 2. sprawdz czy napigcie jest prawidiowe
3. odczekaj po wigczeniu bgdz resecie maszyny, w celu
sprawdzenie prawidtowosci wszystkich funkcji na ptycie gtownej
EA przecigze 1. wylgcz zasilanie i zrestartuj maszyne
nie 2. sprawdz czy napigcie jest prawidiowe
sprzetu 3. sprobuj przywrocic¢ ustawienia fabryczne
Eb przepigcie | natychmiast wylgcz zasilanie i sprawdz czy napiecie nie jest zbyt
systemu wysokie. Ustaw napiecie na prawidtowe 230V
gc | spadek natychmiast wylgcz zasilanie i sprawdz czy napiecie jest
napigcia prawidtowe 230V. Po przywroceniu prawidlowego napigcia
systemu zrestartuj maszyne lub przywré¢ ustawienia fabryczne
zabezpiecz | 1. sprawdz czy wtyczka opornika nie jest obluzowana
Ed | enie 2. sprawdz czy napigcie wejsciowe jest prawidiowe
rezystora 3. zrestartuj maszyne lub przywr6¢ ustawienia fabryczne
hamowania

Specyfikacja dla modelu WA4-UT

Model

AHES9 napiecie zasilajgce AC 220+20% V

czestotliwose

50Hz/60Hz moc wyjsciowa 550W

Podlaczenie wtyczek interfejsu
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Podlagczenie pedatu oraz wtyczek do odpowiednich gniazd pokazano na rysunkach.
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Po podiaczeniu nalezy upewniC sig, ze WtyczKi sa prawidlowo 0sadzone.

Funkcje panelu sterowania
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Opis przyciskow

indeks ikona opis indeks ikona opis
dolna pozycja szycie W
@ + igly 0 " (nie uzywane)
goérna pozycja szycie 4-stopniowe
@ i A igly 1@ - (nie uzywane)
[©) X Automat. obcinanie| 13 v licznik obcinania
podnoszenie stopki sygnal bezprzewod.
@ L przy Srodkowym ) (nie uzywane)
polozeniu igly
podnoszenie stopki
® " po obclecy s 0 obsluga glosowa
® L podnoszenie stopki ABCD etap igly
o — @ 888888 | Wyswietlenie
4 — 88 licznika / parametru
oSwietlenie

automat. czujnik
stopki dociskowej

® | @

wolny start




Funkcje przyciskow

wyglad| Nazwa Opis
Wejscie Po wiaczeniu przytrzymanie przycisku spowoduje przejscie
1 i wyjécie z do trybu parametréw. Przycisk zapisuje wprowadzong
parametru wprowadzong wartos¢ i sluzy do wyjscia z parametru.
i . W trybie zwyklego szycia, wciskanie przetagcza migdzy
ancusze
2| M ool podnoszeniem stopki po zatrzymaniu szycia i automatycznym
s
obcigciem/podniesieniem stopki na koncu szycia.
Poziom LED  wciskajac pojedynczo zmieniasz poziom o$wietlenia,
3 | g i obcinanie = dlugie przycisnigcie wigcza i wylgcza automatyczne
obcinanie nici
) Przy raporcie bledu, jedno wcisniecie poda przyczyne biedu,
4 [-_1_ Glosnik ) o )
diugie przycisniecie wiacza glodnik
5 FNPERa W ustawieniach parametrow, zwieksza wartos¢
= parametru
Zmniejszanie
6 - W ustawieniach parametrow, zmniejsza wartosc
parametru
- Wybor lewej W ustawieniach parametru, wybierz skale parametru
71C strony po lewej stronie
8 Wybdr prawej W ustawieniach parametru, wybierz skale parametru
strony po prawej stronie
9 | |Reset wcisnij i przytrzymaj przez 3 sekundy by zresetowaé

Kombinacje przyciskow

wyglad | Nazwa Opis

monitorowania

1 | O+ | skrét do Szybkie przejécie do trybu licznikéw , strzatki () ()
licznika przetaczajg miedzy licznikiem obcinania i licznikiem Sciegow
obcinania | wcisnij| | lub P4 aby wyjsc.

2 | O+ | skrét do Szybkie przejscie do trybu monitorowania niektorych
trybu parametrow




1. W trybie czuwania wciénij przycisk ,P.” aby wejs¢ w tryb parametrow
2. Ustaw zadang wartos¢ postugujac sie przyciskami strzatek (w prawo, w lewo) oraz plus i

minus

3. Po zmianie parametru wyswietlacz bedzie migac, wcisnij ,P." by zapisa¢ wprowadzong
zmiang, nastepnie wcisnij i przytrzymaj ,P." aby opusci¢ interfejs i przej$¢ do trybu

czuwania.
kod zakres | warto$¢ | opis
parametru| parametru | fabryczna
P99 0/1/2 1 wskazowki glosowe: 0 - wytgczone, 1 - jez. chinski
2 - jezyk angielski
PO1 0~ 4000 | maksymalna predko$¢ wolnego szycia (przekroczenie
5500 najwyzszej predkosci)
P03 0/1 0 pozycja igly: 0 - gorna, 1 - dolna
P04 | 200~ 1800 | przednie kodowanie predkosci szycia
3000
P05 | 200~ 1800 | tylne kodowanie predkosci szycia
3000
P07 | 0~200 0 przednie kodowanie ilosci $ciegbw. 0 oznacza brak
kodowania; inna warto$¢ oznacza kodowanie
P08 0~200 0 tylne kodowanie ilosci $ciegow. 0 oznacza brak
kodowania; inna warto$¢ oznacza kodowanie
P09 0/1 0 spowalnianie sciegu (0 - wytaczone, 1 - wigczone)
P10 0~4 0 regulacja licznika
P16 |1~3000 50 regulacja czasu reakcji stopki po wykryciu materiatu
P17 0~99 0 Automatyczna regulacja czutosci stopki dociskowej
(pomiedzy min. a max. wartoscig 02C)
P24 |0~1024 | 150 Pozycja podstawy obcinania
P27 0~3 3 tryb wyczuwania stopki: 0 - wytgczony, 1 - po obcinaniu

2 - zZawsze






