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OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Nowoczesna maszyna szwalnicza o $ciegu stgbnowym, przeznaczona do szycia materiatow
cigzszych przy wyrobach odziezowych. W maszynie zastosowano gtowice z wbudowanym
silnikiem servo (system Direct Drive), ktory zapewnia mniejsze zuzycie energii oraz cichg prace.
Operator w czasie uzytkowania urzadzenia powinien znajdowac si¢ w pozycji siedzacej (zalecane
jest uzywanie okularéw ochronnych), a takze zwraca¢ szczeg6lng uwage na wszystkie elementy
poruszajace sig.

Maszyna przeznaczona jest do szycia r6znego rodzaju materiatéw tekstylnych, tj. tkanin i dzianin.
Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia materiatow
nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, a takze zagraza bezpieczenstwu
operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy si¢ 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 sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHYS).

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



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

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

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejsza instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne $rodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obshugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wlacznik glowny maszyny, badz odtaczy¢ ja od zrodia zasilania oraz sprawdzi¢
czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
begbenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkéw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czgsci
- naprawa maszyny
- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru
7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym ptynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowacé si¢ z lekarzem. W przypadku potknigcia
jakiegokolwiek ptynu nalezy natychmiast zgtosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czeéci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czg¢$ci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.
10. Serwisowanie czgsci 1 podzespolow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzymaé¢ maszyng¢ natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dziatania komponentéw elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnos$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.
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 musza by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa glowne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronika silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem
2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym
- uwaza¢ na wilosy i czesci ubrania, ktore moga zostaé ,,wciagniete” przez koto, odrzutnik, pasek
lub silnik.



- nigdy nie wsuwac¢ palcoéw pod igte lub pokrywe kompensacji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duza predkoscia, dlatego nalezy uwaza¢ aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pami¢ta¢ o wytaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
begbenku.

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wigc wytaczac zasilanie
maszyny, aby unikna¢ niespodziewanego jej ruszenia.

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

- przed podlaczaniem lub rozigczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytaczy¢ maszyneg
przelacznikiem.

INSTALACJA

1) umies¢ uchwyty miski (1) 1 podktadki (2) w czterech rogach miski olejowej , nast¢pnie zainstaluj
miske do blatu.

2) upewnij si¢, ze dwa uchwyty (1) sg zwrdcone w kierunku operatora, a dwie podktadki (2)
znajduja si¢ po stronie haka (zawiasu) (5) taczacego miske z gtlowica maszyny.

3) zamontuj podstawy zawiasOw (4) taczacych z glowicg maszyny do blatu, wsun zawiasy (5) w
szczeliny 1 ustaw glowice. Upewnij si¢, Zze zawiasy sa prawidtowo potaczone.
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SMAROWANIE

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzgdzenia do Zrodla zasilania az do momentu zakonczenia smarowania.

Jesli olej dostal si¢ do oka lub na skore - natychmiast dokladnie umyj / wyplucz resztki oleju.
W przypadku polkniecia oleju moze wystapi¢ biegunka lub wymioty. Przechowuj olej zawsze
poza zasi¢giem dzieci.

Przed uruchomieniem maszyny:

1) napelnij miske¢ olejem do maszyn szwalniczych (biaty 10) az do wysokosci, na ktorej znajduje si¢



znacznik A.

2) jesli poziom oleju spadnie ponizej znacznika B - uzupetnij ilo§¢ odpowiednim olejem

3) w czasie uzytkowania, poprawnie smarowana maszyna rozbryzguje olej w okienku kontrolnym
4) pamig¢taj jednak, ze rozbryzgiwanie oleju w okienku nie jest zwigzane z ilo$cig oleju w misce.

Uwaga! Jesli maszyna jest nowa badz dlugo nie byla uzywana, zacznij prace przy 1800 - 2200
obr/min przez okoto 10 min, aby olej zostal prawidtowo rozprowadzony.
Nigdy nie uzywaj brudnego, zuzytego oleju.

SMAROWANIE CHWYTACZA
Pochyl glowice maszyny i przekrecajac
Srube zacisnij ja lub poluzuj aby ‘
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ ilos¢ oleju i
podawanego na chwytacz.
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SMAROWANIE MASZYNY — REGULACJA POMPY OLEJOWEJ

Generalnie nie wykonuje si¢ regulacji samej pompy.
Gdy maszyna pracuje na wolnych obrotach obserwujemy |
wizjer oleju znajdujacy si¢ w gornej czesci gtowicy. Jesli |
nie zaobserwujemy na $ciankach wizjera oleju nalezy
zmniejszy¢ doptyw powietrza poprzez zakrycie otworu
zaslepka.

Nie nalezy zakrywac¢ jej catkowicie, zamykajac doptyw
powietrza. Minimalna warto$¢ to 0,5 mm.

NAPREZENIE NICI

Regulacji naprezenia nici iglowej: rawidlowo) O J S RIS
.o . . . . ( h}) . - . — o ol -

Regqlacp dokonuje si¢ zgodnie ze specyﬁkaqq , ”&o,‘..a nitka o 33‘5@@@‘@3 o

szycia za pomocg pokretta regulacyjnego (1). Obrot Z3&3#akha is too tight O TSI
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w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara  ,, uina) d.‘>:’° SR
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(kierunek A) zwigksza naprezenie, obrot w pper

kierunku przeciwnym (B) - zmniejsza naprezenie

nici.

Regulacja nici b¢benkowej:

Regulacji dokonuje si¢ zgodnie ze specyfikacja
szycia za pomocg $ruby regulacyjnej na bebenku
(2). Obroét w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara (kierunek C) zwigksza
naprezenie, obrot w kierunku przeciwnym (D) -
zmniejsza napr¢zenie nici.

SPREZYNKA KOMPENSACYJNA

Regulacja skoku sprezynki:
Regulacji dokonuje si¢ za pomocg pokretta (3), po

E3

poluzowaniu $ruby (2). Obrét w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara (kierunek A) zwieksza skok,
obrét w kierunku przeciwnym (B) - zmniejsza skok
sprezynki.

Regulacja naprezenia sprezynki:
Przed regulacja nalezy odkreci¢ srube (2) i zdjaé zespot
naprezacza (5), a nastepnie odkreci¢ srubg (4). Obrot

pokrettem (3) w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara (kierunek A) zwigksza naprezenie, obrot w kierunku przeciwnym (B) - zmniejsza
naprezenie sprezynki.




RELACJA MIEDZY IGLA A CHWYTACZEM

Regulacja wysokosSci ustawienia igielnicy

W celu dokonania regulacji nalezy:

— obracajac  koto  regczne  ustawi¢  igielnice
W najnizszym potozeniu

— poluzowac $rube nastawcza @

— ustawi¢ znacznik liniowy @ igielnicy ® na wysokosci
dolnego konca dolnej tulei © igielnicy

— dokreci¢ srubg nastawczg @

— dokreci¢ srubg nastawczg @

Regulacja polozenia chwytacza

W celu dokonania regulacji nalezy:

— poluzowac trzy sruby nastawcze chwytacza

— przekrecajac koto reczne ustawié znacznik liniowy @ na opuszczanej igielnicy @ na wysoko$ci
dolnego konca dolnej tulei © igiclnicy

- dokreci¢ trzy $ruby nastawcze chwytacza

Uwaga! Jezeli prze§wit pomiedzy czubkiem chwytacza i igla jest mniejszy od wskazanego
powyzej, czubek chwytacza moze ulec uszkodzeniu. Jezeli natomiast przeswit bedzie zbyt duzy,
moze wystapi¢ przepuszczanie §ciegow.

Uwaga! w przypadku wymiany chwytacza upewnij si¢, ze nowy jest zgodny z wymienianym.



SPECYFIKACJA

Przeznaczenie Materiaty grubsze Skory i inne mat. tapicerskie
Predkos¢ szycia Max. 2000 obr/min
Max. dlugo$¢ $ciegu 8 mm
Igly DPx17 | 20-23#
Podnoszenie stopki Standard 7,5 mm, max. 16 mm
Smarowanie Olej do stebnowek
Emisja hatasu Przy predkosci 2000 obr/min L PA<83 dB (A) zgodnie z DIN
45635-48-A1
PANEL OPERACYJNY

Wecisnij przycisk ,,P” aby wejs¢ w tryb parametrow.
Za pomocg strzatek ,,w gore” (lub ,,+7) oraz ,,w dot” (lub ,,-”) zmnieniamy wartos¢ parametru.



Name

Descripition

Wejscie do trybu

Gdy maszyna jest wtaczona wcisnij przycisk aby wejsc w tryb parametrow

parametrdw uZytkownika
uZytkownika
Okreslenie | Wejscie wwartos¢ parametrow i ich elementow, po zmianie wartosci przycisniecie

zapisanie parametru

3 spowoduje ich zapisanie

Zwiekszanie wantosci
przy regulacji

Fwiekszenie wartosci wybranego parametru

Zmniejszenie wartosci
przy regulacii

Zmniejszenie wartosci wybranego parametru

Strzatka w lewo

W trybie parametrow uzytkownika przejscie do poprzedniego
parametru

Strzatka w prawo

W trybie parametrdw uZytkownika przejscie do nastepnego
parametru

Pozycjonowanie

igty

Garne pozycjonowanie igty sygnalizuje zapalenie sie punkcika LED na
panelu operacyjnym.

Dolne pozycjonowanie igly sygnalizuje znikniecie punkcika LED na panelu
operacyjnym.

Wiaczenieiwytaczenie
automatycznego
obcinania nici

DHuZsze przycisniecie spowoduje whaczenie automatycznego obcinania nici -
zasygnalizuje to rowniez pojawienie sie czerwonego punkciku na wyswietlaczu w
jego prawe]j dolnej czesci.

Aby wytaczyd nalezy zndw weisnacd | praytrzymad przycisk az czerwony punkcik
Zgasnie.

Powrat do ustawien
fabrycznych

R E 00000 O:

Macignij i praytrzymaj przez minimum 2 sekundy aby powrdcic do ustawien
fabrycznych




LISTA PARAMETROW

Nr Opis parametru Ustawienie Zakres
parametru fabryczne
P00 Predkosc¢ startowa szycia 200 100-800
PO1 Maksymalna predkos$é szycia 2000 200-2000
P02 Predko$¢ szycia po odcinkach 2000 200-2000
Ustawienie pozycji igty
P03 0: igla w gérnej pozyciji 1 01
1: igta w dolnej pozyciji
P04 Predkos¢ rygla poczatkowego 1000 200-2000
P05 Predkos¢ rygla kohcowego 1000 200-2000
P06 Predkos¢ szycia w trybie ryglowania 1000 200-2000
PO7 Predko$¢ wolnego startu 400 100-2000
P08 Ustawienie wolnego startu wg ilosci $ciegéw 2 1-9
Wigczenie trybu wolnego startu
P09 0: tryb wolnego startu wytgczony 1 01
1: tryb wolnego startu witgczony
P10 Kompensacja $ciegu 32 1-120
P11 Kompensacja sciegu (poluznienie) 33 1-120
P12 Czas opdznienia dla potsciegu (ms) 150 1-180
P13 Czas opdznienia dla jednego sciegu (ms) 180 150-250
P14 Predkos¢ szycia potsciegu 200 100-500
P18 Kompensacja rygla 1 32 1-120
P19 Kompensacja rygla 2 32 1-120
P21 Maksymalna predkos¢ szycia wstecznego 2000 200-2000
P31 Wspdtczynnik sity obcinania 20 10-60
Automatyczne obcinanie:
P38 0: wytgczone 1 01
1: wigczone
Automatyczne podnoszenie stopki po obcieciu
P40 0: wytgczone 0 01
1: wigczone

Parametry techniczne: wlacz maszyne trzymajac wcisniety przycisk ,,P”

Parametry monitorowania (nacis$nij jednoczesnie przycisk ,,P” oraz przycisk podnoszenia
stopki.

Nr Opis parametru
parametru
M10 llos¢ Sciegdw
M11 llos¢ sztuk

M13  |Wersja panelu sterowania
M18  |Wersja pltyty gibwnej sterowania
M20  |Napiecie
| M21  Predko$¢ maszyny
M30-M37 |Ostatnie raportowane kody btedéw




KODY BLEDOW

EO1 — przecigzenie sprzgetowe.

Wylqcz maszyne i odczekaj minimum 30 sekund. Po tym czasie wlgcz ponownie maszyne. Jesli
problem wcigz wystepuje wymien skrzynke sterujgcq (skontaktuj sie z serwisem w sprawie
wymiany)

E02 — przecigzenie oprogramowania (podawane napigcie jest za wysokie).

Zrestartuj maszyne i sprawdz czy problem wystgpit ponownie. Jesli tak to odigcz zZrodto zasilania i
sprawdz podawane w nim napigcie. Jesli podawane napiecie jest prawidtowe wymien skrzynke
kontrolng (skontaktuj sie z serwisem w sprawie wymiany)

E03 — podawane napigcie jest za niskie

Wylqcz zasilanie, sprawdz czy podawane napiecie jest nizsze niz 154V, Jesli jest nizsze, przywroé
prawidtowe napiecie i zrestartuj maszyne. Jesli podawane napigcie jest prawidlowe wymien
skrzynke kontrolng (skontaktuj sie z serwisem w sprawie wymiany)

E04 — przecigzenie maszyny w trybie czuwania

Zrestartuj maszyne i sprawdz czy problem wystgpit ponownie. Jesli tak to odigcz zZrodto zasilania i
sprawdz podawane w nim napiecie. Jesli podawane napigcie jest wyzsze niz 264V przywroé
napiecie i zrestartuj maszyne. Jesli podawane napigcie jest prawidtowe wymien skrzynke kontrolng
(skontaktuj si¢ z serwisem w sprawie wymiany)

EO5 — przecigezenie maszyny w trybie pracy

Zrestartuj maszyne i sprawdz czy problem wystgpit ponownie. Jesli tak to odigcz zZrodto zasilania i
sprawdz podawane w nim napiecie. Jesli podawane napigcie jest wyzsze niz 264V przywroé
napiecie i zrestartuj maszyne. Jesli podawane napiecie jest prawidtowe wymien skrzynke kontrolng
(skontaktuj si¢ z serwisem w sprawie wymiany)

E8 — blokada silnika (blokada napgdu maszyny)

Wylqcz maszyne, sprawdz czy koto pasowe (koto zamachowe) obraca si¢ bez przeszkod. Jesli tak,
sprawdz wtyczki podlgczeniowe i wigcz maszyne — jesli bligd nadal wystepuje wymien skrzynke
kontrolng (skontaktuj sie z serwisem w sprawie wymiany)





