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Przedmowa

Niniejsza instrukcja obsługi ma na celu pomóc użytkownikowi zapoznać się z maszyną i wykorzystać jej możliwości 
zastosowania zgodnie z zaleceniami.

Instrukcja obsługi zawiera ważne informacje dotyczące bezpiecznej, prawidłowej i ekonomicznej obsługi maszyny. 
Przestrzeganie instrukcji eliminuje niebezpieczeństwo, zmniejsza koszty napraw i przestojów oraz zwiększa niezawodność i 
żywotność maszyny.

Instrukcja obsługi ma na celu uzupełnienie istniejących krajowych przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom i ochrony środowiska.

Instrukcja obsługi musi być zawsze dostępna przy maszynie/jednostce szyjącej.

Instrukcję obsługi musi przeczytać i stosować każda osoba upoważniona do pracy przy maszynie/zestawie szyjącym. To znaczy:

- Eksploatacja, w tym wyposażanie, rozwiązywanie problemów podczas cyklu pracy, usuwanie resztek tkanin
- Serwis (konserwacja, przegląd, naprawa i/lub)
- Transport.

Użytkownik musi również zapewnić, że przy maszynie pracują wyłącznie upoważnione osoby.

Użytkownik jest zobowiązany do sprawdzania maszyny co najmniej raz na zmianę pod kątem widocznych uszkodzeń oraz do niezwłocznego zgłaszania 
wszelkich zmian (w tym pracy w serwisie), które zagrażają bezpieczeństwu.

Firma użytkownika musi zapewnić, że maszyna będzie eksploatowana wyłącznie w nienagannym stanie technicznym.

Nigdy nie usuwaj ani nie wyłączaj żadnych urządzeń zabezpieczających.

Jeżeli urządzenia zabezpieczające muszą zostać usunięte w celu wyposażenia, naprawy lub konserwacji, urządzenia zabezpieczające muszą zostać ponownie zamontowane 

bezpośrednio po zakończeniu prac konserwacyjnych i naprawczych.

Nieautoryzowane modyfikacje maszyny wykluczają odpowiedzialność producenta za wynikające z tego szkody.

Przestrzegać wszystkich zaleceń dotyczących bezpieczeństwa i zagrożeń na maszynie/urządzeniu! Powierzchnie w żółto-czarne paski wyznaczają stałe obszary 

niebezpieczne, np. niebezpieczeństwo zgniecenia, przecięcia, ścinania lub kolizji.

Oprócz zaleceń zawartych w niniejszej instrukcji obsługi należy również przestrzegać ogólnych przepisów bezpieczeństwa i zapobiegania wypadkom!



Ogólne instrukcje bezpieczeństwa

Nieprzestrzeganie poniższych instrukcji bezpieczeństwa może spowodować obrażenia ciała lub uszkodzenie maszyny.

1. Maszyna może być uruchamiana zgodnie z instrukcją obsługi i obsługiwana wyłącznie przez osoby z odpowiednim przeszkoleniem.

2. Przed oddaniem do eksploatacji zapoznaj się również z zasadami bezpieczeństwa i instrukcjami dostawcy silnika.

3. Maszynę należy użytkować wyłącznie zgodnie z jej przeznaczeniem. Używanie maszyny bez urządzeń zabezpieczających jest zabronione. Przestrzegaj wszystkich odpowiednich 

przepisów bezpieczeństwa.

4. W przypadku wymiany części sprawdzianu (np. igły, stopki, płytki ściegowej, transportera i szpulki) podczas stąpania, po opuszczeniu miejsca pracy oraz 
podczas prac serwisowych, należy odłączyć maszynę od sieci elektrycznej poprzez wyłączenie wyłącznik główny lub odłączenie wtyczki sieciowej.

5. Codzienne prace serwisowe mogą wykonywać wyłącznie osoby odpowiednio przeszkolone.

6. Naprawy, przebudowy i specjalne prace konserwacyjne mogą być wykonywane wyłącznie przez techników lub osoby odpowiednio przeszkolone.

7. Do prac serwisowych lub naprawczych przy układach pneumatycznych należy odłączyć maszynę od sieci sprężonego powietrza. 
Wyjątkiem są tylko regulacje i kontrole funkcji wykonane przez odpowiednio przeszkolonych techników.

8. Prace przy urządzeniach elektrycznych mogą wykonywać wyłącznie elektrycy lub osoby odpowiednio przeszkolone.

9. Praca na częściach i systemach pod prądem elektrycznym jest zabroniona, z wyjątkiem przypadków określonych w przepisach DIN VDE 0105.

10. Przeróbki lub zmiany w maszynie muszą być przez nas autoryzowane i dokonywane wyłącznie z zachowaniem wszystkich przepisów bezpieczeństwa.

11. Do napraw należy używać wyłącznie zatwierdzonych przez nas części zamiennych.

12. Uruchamianie głowicy szyjącej jest zabronione do czasu stwierdzenia, że   cała jednostka szyjąca jest zgodna z dyrektywami WE.

Absolutnie konieczne jest przestrzeganie instrukcji bezpieczeństwa oznaczonych tymi znakami. 
Niebezpieczeństwo obrażeń ciała!
Należy również przestrzegać ogólnych wskazówek bezpieczeństwa.

WAŻNE OSTRZEŻENIE!

Do przewodu zasilającego należy podłączyć odpowiednią wtyczkę sieciową zatwierdzoną w kraju użytkowania maszyny. 
Czynność tę powinien wykonać pracownik zaznajomiony z obowiązującymi w danym kraju zasadami bezpieczeństwa 
elektrycznego. Dostawca nie ponosi odpowiedzialności za szkody spowodowane wadliwą wtyczką lub w wyniku 
nieprawidłowego montażu wtyczki.

Pomimo wszelkich środków bezpieczeństwa wykonanych na maszynach, niewłaściwe działania operatora mogą prowadzić do niebezpiecznych 
sytuacji. W przemysłowych maszynach do szycia należy zwrócić uwagę na następujące wciąż możliwe źródła obrażeń:

1. Ruchoma igła do szycia
- ryzyko skaleczenia podczas szycia z podniesioną stopką dociskową lub górnym wałkiem, ponieważ osłona palca jest wtedy ustawiona zbyt wysoko.

2. Ruchoma dźwignia podnoszenia nici
- ryzyko zranienia przy nieumyślnym lub celowym włożeniu palca (palców) między chwytacz nitki a jej osłonę.

3. Ruchomy element dociskowy
- ryzyko zranienia podczas trzymania szytej pracy w bezpośrednim sąsiedztwie dociskacza i rozpoczynania wkładania pod dociskacz 

znacznie grubszego odcinka szytego,
- ryzyko zranienia podczas opadania elementu dociskowego.

4. Po wyłączeniu silnik sprzęgłowy zwalnia na skutek bezwładności, ale zostanie ponownie włączony przez przypadkowe wciśnięcie pedału 
silnika. Aby uniknąć takiego ryzyka, zaleca się trzymanie pokrętła ręcznie i lekkie naciśnięcie pedału silnika.



Część A — Instrukcja obsługi

1. Prawidłowe użytkowanie maszyny

Maszyna przeznaczona jest do szycia ozdobnego (figurowego) w produkcji odzieży wierzchniej i bielizny damskiej z materiałów 
elastycznych (lycra). Może być również stosowany do ozdobnego przeszycia obuwia płóciennego. Zasadniczo na tych maszynach można 
szyć tylko suchy materiał, który nie powinien być grubszy niż 4 mm przy ściskaniu stopką dociskową. Materiał nie powinien zawierać 
żadnych twardych przedmiotów, gdyż w takim odwrotnym przypadku szycie byłoby możliwe tylko z ochraniaczem na oczy. Taki 
ochraniacz na oczy nie jest na razie dostarczany. Przy szyciu bardzo twardych lub zwartych materiałów grubszą igłą ich łączna grubość 
jest ograniczona. W takim przypadku również konieczne jest znaczne zmniejszenie prędkości szycia poniżej wartości podanej w par. 5. 
Maszyny te mogą być instalowane i eksploatowane tylko w suchych i utrzymanych pomieszczeniach.
Jako producenci przemysłowych maszyn do szycia wychodzimy z założenia, że   nasze maszyny będą obsługiwane przynajmniej przez 
przeszkolony personel, tak aby wszystkie zwykłe czynności eksploatacyjne i ewentualne zagrożenia były znane.

Hałas maszyny
Hałas maszyn jest mierzony zgodnie z ISO 3746, ISO 11204 przy maksymalnej prędkości szycia.
Laeq =równoważny poziom hałasu samej maszyny na stanowisku pracy przeliczony w % wykorzystania maszyny (dB) – podano
w poniższej tabeli

Rodzaj
maszyna

Hałaśliwość
dB

% maszyny
zatrudnienie

525-101 84 20

525-105 84 20

2. Opis maszyny
Przemysłowa szwalnia płaska do szycia figur wykrojów tworzonych przez jedną lub dwie igły. Szyje stebnówką dwunitkową, z 
dwukierunkowym transportem kroplowym. Długość ściegu regulowana jest za pomocą pokrętła zamontowanego na środniku ramienia 
maszyny. Szycie wsteczne jest sterowane dźwignią ręczną, ewentualnie pedałem lub elektromagnesem w zależności od wyposażenia 
maszyny. Kształt wyszytego wzoru nadaje wymienna krzywka, zawsze dla jednego wzoru – tabela 2. Podnoszenie stopki sterowane jest 
dźwignią ręczną, ewentualnie pedałem lub dźwignią kolanową lub elektromagnesem w zależności od maszyny ekwipunek.

Maszyna wyposażona jest w poziomy hak o dużej średnicy. Posiada 1,8 x większą rezerwę (objętość) nici niż standardowy haczyk. System 
smarowania maszyny jest grupowym systemem knotowym z automatycznym dosmarowywaniem haka.

3. Podklasy maszyn
Tabela 1

Typ maszyny Hak Podnoszenie stopki Cofanie się Wątek
przycinarka

Klasa-podklasa Wielki Za pomocą dźwigni kolanowej

lub pedał
przez elektro-

magnes
Z ręki

dźwignia

Przez

pedał
przez elektro-

magnes

525-101 • • • •
525-105 • • • • •

• standardowe wyposażenie wyposażenie opcjonalne

4. Przegląd wyposażenia
Przegląd ten nie obejmuje sprzętu montowanego na stoisku (patrz część B).

4.1 -dla podklasy -101
4.1.1 Niezbędny sprzęt
S791 995068
S791 642049
S791 642037

Części ryglowania (z pedałem) Krzywka 
ściegu ozdobnego - standard Krzywka 
regulacyjna - ścieg zwykły

4.1.2 Sprzęt do szycia
S791 124032 35
S791 124033 35
S791 124034 35
S791 224075 35

Sprzęt do szycia 525 E 032 - standard 
Sprzęt do szycia 525 E 033
Sprzęt do szycia 525 E 034 
Sprzęt do szycia 525 E 075
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4.1.3 Wyposażenie opcjonalne
S791 149001
S791 235002
S791 224074
S791 400023
S791 630002
S791 642038
S791 642039
S791 642040
S791 642041
S791 642042
S791 642043
S791 642044
S791 642045
S791 642046
S791 642047
S791 642048
S791 642050
S791 642051
S791 642052
S791 642053
S791 151016
S791 151017
S791 947001
S794 222012
S741 610118 40

Przystawka do operacji obrzucania 
Urządzenie odwijające
Płytka ścienna 811768 (do zszywania drobnych materiałów) 
Prowadnica do zszywania razem
Sprzęt do szycia z dwiema igłami 
Krzywka do szycia ozdobnego
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szycie ozdobne 
Krzywka do szwów ozdobnych

Stopka na zawiasie z przednią szczeliną nitki - szerokość ściegu zygzakowatego 6 mm 

Stopka na zawiasie z przednią szczeliną nitkową - ścieg zygzakowaty szerokość 10 mm 

Wskaźniki regulacji

Lampa do szycia
Zestaw części zamiennych o wysokiej śmiertelności w plastikowym pudełku

4,2 -dla podklasy - 105
4.2.1 Niezbędne wyposażenie
S791 995068
S791 642049
S791 642037
S980 094051

Części ryglowania (z pedałem) Krzywka 
ściegu dekoracyjnego - standard Krzywka 
regulacyjna - ścieg zwykły
Kabel połączeniowy do napędu EFKA DC 1600/DA82GA i EFKA VD 552/6F82FA

4.2.2 Sprzęt do szycia
S791 124032 35
S791 124033 35
S791 124034 35
S791 224075 35

Sprzęt do szycia 525 E 032 - standard 
Sprzęt do szycia 525 E 033
Sprzęt do szycia 525 E 034 
Sprzęt do szycia 525 E 075

4.2.3 Wyposażenie opcjonalne
S791 149001
S791 235002
S791 224074
S791 400023
S791 630003
S791 642038
S791 642039
S791 642040
S791 642041
S791 642042
S791 642043
S791 642044
S791 642045
S791 642046
S791 642047
S791 642048
S791 642050
S791 642051
S791 642052
S791 642053
S791 151016
S791 151017

Sprzęt do obrzucania 
Urządzenie odwijające
Płytka ścienna 811768 (do zszywania drobnych materiałów) 
Prowadnica do zszywania razem
Sprzęt do szycia z dwiema igłami 
Krzywka do szycia ozdobnego
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szwów dekoracyjnych 
Krzywka do szycie ozdobne 
Krzywka do szwów ozdobnych

Stopka na zawiasie z przednią szczeliną nitki - ścieg zygzakowaty szerokość 6 mm Stopka 

na zawiasie z przednią szczeliną nitkową - ścieg zygzakowaty szerokość 10 mm

2



S791 947001
S794 222012
S791 995153
S791 995154
S980 094057
S980 094060
S741 610518 40

Wskaźniki regulacyjne
Lampa do szycia
Podnoszenie stopki za pomocą elektromagnesu 

Ryglowanie wsteczne za pomocą elektromagnesu

Przycisk ryglowania wstecznego EFKA DC 1600/DA82GA Przycisk ryglowania 

wstecznego EFKA VD 552/6F82FA Zestaw części zamiennych o wysokiej 

śmiertelności w pudełku z tworzywa sztucznego

5. Dane techniczne

Prędkość szycia 4400 SPM - maksymalnie 
3500 SPM - standardowa 
stebnówka dwunitkowa 
max. 5 mm
płynna regulacja - max. 10 mm - zgodnie z 
zastosowanym akcesorium (krzywką)
5 mm - za pomocą dźwigni ręcznej

7 mm - za pomocą dźwigni kolanowej, pedału, 
elektromagnesu S980 008250 - poziomy, system o 
dużej średnicy 134 nr 90-110
silnik sprzęgłowy 2800 obr/min (min. 0,35 kW) 
zatrzymanie silnika (min. 0,4 kW)
max. 38 kg
61 kg
265x120mm
178x476mm
do 20 mm
max. 700W
max. 800W

Rodzaj ściegu
Długość ściegu
Szerokość wzoru

Podnoszenie stopki

Hak
Igła
Prowadzić

Waga głowy
Waga stojaka
Przestrzeń otwarcia głowicy maszyny 
Wymiary płyty podstawy
Długość przyciętych końcówek nici Wprowadzana moc 

maszyny z silnikiem sprzęgłowym Wprowadzana moc 

maszyny z silnikiem zatrzymującym

Równoważny poziom ciśnienia akustycznego samej maszyny w 
miejscu pracy z 20% wykorzystaniem maszyny podczas zmiany 
roboczej w standardowych warunkach szycia Plan podłoża 
Wymiary maszyny (wraz ze stojakiem) Wysokość maszyny (wraz 
ze stojakiem i stojakiem na nici)

83 dB/A
1060 x 550 mm
1490 mm
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Tabela 2

Sprzęt i sposób jego użytkowania

Handel

cechowanie

Numer zamówieniowy Numer
igły
stemple/

1 obr.
przyszedł

Numer
igły
stemple/
wzór

Szerokość wzoru Typ jednoigłowy Typ dwuigłowy

Maks.

maszyna
prędkość

SPM

Wzór Maks.

maszyna
prędkość

SPM

Wzór

Szew
długość

525 E 002
525 E 003

S791 630002
S791 630003

Sprzęt do szycia z dwiema igłami dla podklasy 101 - odległość igieł 3; 4; 5 mm 
Sprzęt do szycia z dwiema igłami dla podklasy 105 - odległość igieł 3; 4; 5 mm

525 E 037 S791 642037 12 - 4400 3800
1,5-5

525 Z 038 S791 642038 12 4
1-3

4,5 - 10 4400 3800

525 Z 039 S791 642039 12 12
1-3

4,5 - 10 3800 3400

525 Z 040 S791 642040 12 6
1,5-3

3,5 - 6 3800 3400

525 Z 041 S791 642041 12 12
1,5-5

4,5 - 10 3800 3800

525 Z 042 S791 642042 12 3
1,5-4

3,5 - 6 3800 3400

525 Z 043 S791 642043 12 4
1-3

4 - 6 3800 3400

525 Z 044 S791 642044 12 6
1-3

4 -10 3800 3400

525 Z 045 S791 642045 12 12
1,5-3

2 - 5 3800 3400

525 Z 046 S791 642046 12 12
1,5-3

2 - 5 3800 3400

525 Z 047 S791 642047 12 2
1-3

3,5 - 6 3800 3400

525 Z 048 S791 642048 12 12
1-3

4,5 - 10 3800 3400

525 Z 049 S791 642049 12 6
1-3

4,5 - 10 4400 3800

525 Z 050 S791 642050 12 4
1-3

2 - 6 3800 3400

525 Z 051 S791 642051 12 6
1,5-3

3,5 - 6 3800 3400

525 Z 052 S791 642052 12 2
1-3

2 - 4,5 3800 3400

525 Z 053 S791 642053 12 2
1-3

1 - 2,4 3800 3400

4

( ( (

( ((



6. Obsługa maszyny WYŁĄCZNIK GŁÓWNY

Ostrożność!

Nie używaj tej maszyny do szycia bez osłony palców (C, rys. 
4) i bez osłony dźwigni podnoszenia (P, rys. 2).

WYŁĄCZONY NA 

6.1 Nawlekanie górnej nici (rys. 1, 2)

Ostrożność!

Przed rozpoczęciem operacji nawlekania wyłącz główny 
wyłącznik i zdejmij stopy z pedałów na stojaku, aby 
uniknąć uruchomienia maszyny przez
pedał.

kroczenie

P

Po założeniu szpulki z nitką na stojaku na nić (N),
nitkę na odpowiednią długość i przełóż ją przez otwory w stojaku na nitki 
(N). Następnie poprowadź ją przez prowadnik nici (A) i przez prowadnik (B) - 
w przypadku maszyn bez obcinacza nici lub przez pomocniczy napinacz nici 
(L) w przypadku maszyn wyposażonych w taki obcinacz nici. Przeprowadź 
nić między naczyniami napinacza (C). Poprowadź nitkę przez sprężynę 
regulacyjną (D) wokół prowadnicy (E) i przez prowadnicę (F) i (G) do oczka 
dźwigni podnoszenia (H). Stąd nić jest kierowana w dół przez prowadniki (F) 
i (J) oraz przez otwór prowadnika nici (K) na igielnicy w kierunku oczka igły. 
Przewlec nić w ucho igły od przodu (od kanału) r

rozwijać A

B

G

D

C

J

M

mi

N

K

Rys. 1 Rys. 2

6.2 Nawijanie nici na szpulkę chwytacza (rys. 3)
BZe stojaka na nić nić jest kierowana do napinacza (A) przez prowadnicę 

(B) na głowicy maszyny. Z prowadnika nić jest kierowana na szpulkę 
haka zamontowaną na wale (C) nawijarki. Kilkakrotnie nawiń końcówkę 
nici na szpulkę w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara i 
poprowadź ją w kierunku sprężyny (D). Wprowadzić nitkę pomiędzy jej 
zwoje i pociągając ją lekko przeciąć nożem, który jest osadzony 
wewnątrz sprężyny. Włączyć nawijarkę za pomocą dźwigni (E). Po 
nawinięciu nici na szpulkę nawijarka zatrzymuje się automatycznie. Po 
wyjęciu szpulki z wałka nawijarki można przeciąć nić nożem 
zabezpieczonym sprężyną (D) lub przeciąć ją nożyczkami. Nić (A) służy 
do regulacji naprężenia nici do nawijania.

A

C
D

6.3 Wprowadzenie igły (rys. 4) mi Rys. 3

Ostrożność!

Przed rozpoczęciem operacji wymiany igieł należy wyłączyć 
wyłącznik główny i zdjąć stopy z pedałów na stojaku, aby uniknąć 
uruchomienia maszyny przez naciśnięcie pedału.

Po wybraniu właściwej grubości igły (liczby) odpowiadającej systemowi 
określonego typu (zwykle system 134), poluzuj śrubę (A) w uchwycie 
igły i włóż igłę (B) do dna otworu w uchwyt igły. Obróć go tak, aby jego 
długi rowek był skierowany do przodu (w stronę kanału).

Uwaga - wybierając grubszą igłę należy sprawdzić, czy dziób haczyka 
nie zahacza o igłę - ewentualnego ustawienia pozycji haczyka powinna 
dokonać osoba wykwalifikowana. Sprawdź, czy igła przechodzi przez 
środek otworu igły, wymień uszkodzoną igłę.

A B

C

Rys. 4
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6.4 Regulacja naprężenia górnej nici 
(rys. 1, 2, 5)

Prawidłowa regulacja
napięcia obu nitekNaprężenie górnej i dolnej nici należy wzajemnie wyregulować w 

taki sposób, aby ryglowanie ściegu odbywało się w środku szytego 
materiału (rys. 5). Naprężenie górnej nici należy regulować 
przekręcając nieco nakrętkę napinacza (M, rys. 2). Obracając 
nakrętkę w prawo (w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek 
zegara) zwiększamy naprężenie górnej nici, obracając w 
przeciwnym kierunku zmniejszamy naprężenie nici.
Gdy maszyna jest wyposażona w obcinacz nici (wersja
- 105), na jego prawidłową funkcję należy zwrócić szczególną 
uwagę przy prawidłowym naprężeniu nici. Niezbędne jest 
prawidłowe ustawienie napinacza pomocniczego (L, Rys. 1), 
którego funkcja wpływa na długość górnego końca nici, który 
wystaje z oczka igły po obcięciu nici. Przy prawidłowym ustawieniu 
napinacza jakość ściegów początkowych jest dobra i nie następuje 
wywlekanie nici z igły. Przy zwiększaniu wyregulowanego napięcia 
napinacza pomocniczego ten koniec jest krótszy (szew)
starty są lepszej jakości), ale istnieje zwiększone niebezpieczeństwo, że ta długość nie będzie wystarczająca do rozpoczęcia 
dalszego szycia, gdy nitka opuści oczko igły. W odwrotnym przypadku, czyli przy zbyt małym naprężeniu, podane końce są 
niepotrzebnie za długie, co pogarsza jakość początku ściegu na tylnej stronie szytego materiału.

Nieprawidłowa regulacja

Nieprawidłowa regulacja

Rys. 5

6.5 Zmiana szpulki chwytacza, nawlekanie i ustawienie naprężenia dolnej nici (rys. 6, 7)

Ostrożność!

Nie uruchamiaj maszyny przed umieszczeniem osłon haka w pozycji roboczej (ochronnej).

Przed zmianą szpulki w zaczepie wyłącz główny wyłącznik i zdejmij stopy z pedałów na stojaku, aby uniknąć 
uruchomienia maszyny przez naciśnięcie pedału.

Za pomocą klapki (F) zdejmij bębenek z haczyka.
Włóż pełną szpulkę (A) do bębenka (B) i poprowadź nitkę przez rowek (C) pod sprężyną hamującą (D), a następnie do 
otworu (E).
Pozostawić około 5 – 6 cm końca nici. Zaleca się obrócenie bębenka w bębenek. 
Po włożeniu bębenka do chwytacza należy upewnić się, że
nici, nawlekamy dolną nić nad płytką gardzieli.
Naprężenie nici buta reguluje się śrubą (G). W kierunku turni (-) 
jest zmniejszona. Gdy naprężenie dolnej nici jest zapewnione 
przez odpowiednią regulację naprężenia górnej nici o

kierunek strzałki podczas ciągnięcia nici. 
(F). Jak zwykle za pomocą cholewki

cja, siła naciągu wzrasta, w związku z 
tym generalnie dobre układanie 
ściegu jest

+

D -
G

B

F A

D mi

C

F

Rys. 6 Rys. 7
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6.6 Regulacja długości ściegu, ścieg wsteczny (rys. 8, 9)
Długość ściegu zmienia się obracając pokrętłem (A), które znajduje się na ramieniu, zgodnie z numerami oznaczającymi długość 
ściegu względem symbolu (B) na ramieniu maszyny. Obracając pokrętłem w kierunku strzałek, długość ściegu zwiększa się (+) 
lub zmniejsza (-).
Zmiana kierunku podawania zszytego materiału jest sterowana mechanicznie dźwignią ściegu rewersyjnego (C) popychając go w 
kierunku strzałki (S).
W zależności od wybranego akcesorium maszyna może być wyposażona w elektromagnetyczną kontrolę ryglowania wstecznego (patrz część B, pkt 8) lub w 
sterowanie za pomocą pedału ściegu wstecznego (P).

+
-

B
A
C S Rys. 8a Rys. 8b

P

6.7 Regulacja szerokości wzoru (rys. 9)
Ostrożność! Niebezpieczeństwo obrażeń!

Wyłącz główny wyłącznik! Przed rozpoczęciem operacji ustawiania 
poczekaj, aż silnik się zatrzyma!

Przed jakąkolwiek zmianą szerokości wzoru. konieczne jest zatrzymanie 
maszyny z igłą w górnym położeniu. Zgodnie z tabelą 2, zamontuj krzywkę 
dla żądanego wzoru, a szerokość wzoru należy ustawić w taki sposób, aby 
odpowiadała odstępowi odpowiedniej krzywki wskazanej w tabeli 2. 
Szerokość wzoru można płynnie regulować. Ustawienie należy wykonać po 
zdjęciu osłony na ramieniu maszyny na dźwigni (E) sterującej ruchem 
uchwytu igielnicy. Za pomocą klucza poluzuj nakrętkę (G) na śrubie (H), na 
której zamocowany jest cięgno z uchwytu igielnicy. Przesuwając śrubę w 
szczelinie dźwigni (E) w dół, wzór zwęża się, przesuwając go w górę, 
przeszywany wzór jest poszerzany. Podczas ustawiania maksymalnej 
szerokości pęczka sprawdzaj igłę, aby nie wbiła się w płytkę gardłową. 
Zablokuj pozycję ustawienia za pomocą nakrętki (G). W przypadku 
używania akcesorium do szycia dwiema igłami, szerokość wzoru należy 
ustawić w taki sposób, aby igły przechodziły z wystarczającym luzem w 
rowku igłowym płytki ściegowej.

H

G

mi

Rys.9

+ -

6.8 Regulacja docisku stopki, unoszenie 
stopki (rys. 10)

Docisk stopki reguluje się śrubą regulacyjną w otworze (A) znajdującym 
się pod górną osłoną ramienia maszyny i dostępnym od góry przez otwór 
w tej osłonie. Kręcąc śrubą regulacyjną w kierunku strzałek zwiększamy 
(+) lub zmniejszamy (-) docisk stopki. Docisk stopki musi być 
wystarczający, aby zapewnić niezawodne i ciągłe podawanie szytego 
materiału przy maksymalnej prędkości szycia. Prawidłowa regulacja 
docisku listwy dociskowej wpływa na to, czy szyty materiał jest podawany 
w sposób ciągły bez uszkodzeń oraz czy długość ściegu jest 
równomierna.
Mechaniczne podnoszenie stopki dociskowej umożliwia dźwignia ręczna (B), która 
po podniesieniu zatrzymuje stopkę dociskową w jej górnym położeniu. Stopkę 
dociskową można podnieść dźwignią kolanową lub też lewym pedałem - w 
zależności od podklasy maszyny.
Procedura montażu automatycznego podnoszenia stopki za pomocą 
elektromagnesu została opisana w części B, pkt. 7.

A

B Rys. 10
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7. Konserwacja maszyny

Ostrożność!

Przed czyszczeniem i smarowaniem maszyny wyłącz główny wyłącznik i zdejmij stopy z pedałów na stojaku, aby 
uniknąć uruchamiania maszyny przez naciskanie na pedał.

7.1 Czyszczenie
Utrzymuj maszynę w czystości i przynajmniej raz dziennie (w zależności od obrabianego materiału) usuwaj brud z przestrzeni chwytacza 
i podajnika za pomocą pędzla, przy pomocy maszyn wyposażonych w obcinacz nici, również z przestrzeni cięcia. Unikaj używania lotnych 
płynów do czyszczenia, ponieważ szkodzą one maszynie i zdrowiu. Sprawdź sito filtrujące na silniku elektrycznym, czy nie jest zatkane 
kurzem.

7.2 Smarowanie (Rys. 11, 12, 13)

Do smarowania maszyny użyj oleju Esso SP-NK 10 lub innego o punkt: 
150°C). Przed rozpoczęciem operacji szycia załóż jeden (rys. 12, 13). 
Specjalnie skontrolować poziom oleju na wskaźniku poziomu oleju 
wskaźniku poziomu oleju tylko wtedy, gdy dźwignia oleju znacznie się 
opadnie. Od czasu do czasu olej wrzucany do otworu haka korbowego 
reguluje się przekręcając nieco kołek regulacyjny (3 ) w kierunku 
przeciwnym do ruchu wskazówek zegara. Trzpień jest umieszczony na 
przedniej stronie trzpienia regulacyjnego na „0”, minimalny dopływ 
oleju do maszyny ho do pracy, sprawdzaj i regularnie uzupełniaj poziom 
oleju w Konieczne jest uzupełnienie smaru ESSO BEACON EP2 w wałach

amunicja
e maszyna

(2) powyżej

katować
wyszedł, w

wskaźnik
ng umieścić
ramię podbródka.

4

5

Rys. 11

1 3 2

Rys. 12 Rys. 13
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8. Elektroniczne sterowanie maszyną
(dotyczy podklas wyposażonych w silnik zatrzymujący)

8.1 Kontrola szycia za pomocą elementów kontrolnych
8.1.1 Za pomocą pedału (pozycja pedału i 

możliwości funkcji) (rys. 14)

Pozycję pedału odczytuje czytnik, który rozpoznaje 16 
poziomów. Jego znaczenie pokazano w tabeli i patrz ryc. 
14.

0
Pedał
pozycja

Pedał Oznaczający

1 ÷ 13

- 2 Stopa całkowicie do tyłu Polecenie dla wątku
przycinanie (wykańczanie szwów)

- 1 Stopa lekko Przenoszenie dowodzenia

stopa w górę
0 Neutralna pozycja Notatka

1 Lekko do przodu Zwalnianie polecenia
stopa

2 Nieustannie
do przodu

Szycie na minimum
prędkość (1. bieg)

3 Nieustannie
do przodu

Szycie na sekundę
poziom prędkości- 1 - 2 Rys. 14

: : :
13 Całkowicie do przodu Szycie na maksimum

prędkość (12. bieg)

Notatka:Możliwa jest wstępna regulacja pozycji igły (góra/dół) 
oraz pozycji stopy (góra/dół) poprzez zatrzymanie się w szwie 
(wprowadzenie pedału w pozycję neutralną). Pozycja stopy (góra/
dół) po wykończeniu szwu (wciśnięcie pedału stopą całkowicie do 
tyłu).

1 8.1.2 Za pomocą przycisku (rys. 15)

Przycisk posiada sztywno ustawioną funkcję pracy 
drążkiem (po naciśnięciu przycisku podczas szycia, szyty 
materiał jest podawany wstecz).

Rys. 15

8.1.3 Przez panel sterowania Efka V 810/V 820 
(rys. 16, 17)

Funkcje te są standardowo przypisane do przycisków A, B:

A - anulowanie (przywołanie) 
paska B - igła góra/dół

Notatka:Funkcję przycisków A,B można zmienić poprzez 
różne ustawienia parametrów 293,294 (patrz oryginalna 
instrukcja obsługi Efka DA82GA).
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8.2 Regulacja funkcji automatycznych za pomocą panelu sterowania 

do zatrzymania silnika

8.2.1 Za pomocą silnika stop Efka z panelem V 810
(Rys. 16)

Zadziałanie działających przycisków:

Przycisk P
Przycisk E
Przycisk +

Wywołanie i zakończenie trybu programowego 
Potwierdzenie zmiany trybu programowego 
Zwiększenie wartości wyświetlanej w trybie 
programowym
Zmniejszająca się wartość wyświetlana w trybie 
programu
Pasek startowy

Pasek końcowy

Automatyczne podnoszenie stopy po 
zatrzymaniu na szwie WŁ./WYŁ.
Automatyczne podnoszenie stopki po 
obcięciu nitki (koniec szwu) WŁ./WYŁ.
Podstawowa pozycja igły GÓRA/DÓŁ 
Do anulowania lub wywołania paska

Do przełączania pozycji igły GÓRA/
DÓŁ odpowiedni przycisk zmiany w 
trybie programu
Podłączenie automatycznych obrotów 
Podłączenie bariery świetlnej
Maszyna pracuje
Przełącznik ograniczenia obrotów 
włączony Podłączenie kontrolera 
dolnej nici, migający symbol 
wskaźnika świetlnego, gdy kończy się 
zapas nici na szpulce

Naciśnij przycisk -

Rys. 16
Przycisk 1
Przycisk 2
Przycisk 3

POJEDYNCZY/PODWÓJNY/WYŁĄCZONY

POJEDYNCZY/PODWÓJNY/WYŁĄCZONY

Przycisk 4
Przycisk A

Przycisk B

Symbol C
Symbol D
Symbol E
Symbol F
Symbol G

Strzałki na wyświetlaczu wskazują włączenie funkcji, które 
są wyświetlane przez symbole nad przyciskami.

8.2.1.1 Regulacja za pomocą przycisków ze stałym ustawieniem
funkcja (rys. 16)

Notatka:Ważne jest, aby zakończyć szew, aby osiągnąć 
efektywne wciśnięcie guzika (wciśnij pedał całkowicie do tyłu 
w dół).

Ustawianie paska startowego:

Napęd umożliwia automatyczne szycie listwy startowej. Należy 
wybrać rodzaj (pojedynczy, podwójny, wyłączony) oraz ilość 
ściegów, które będą szyte do przodu i do tyłu.
Strzałka nad jej symbolem pokazuje rodzaj pręta (wybierany 
przez stopniowe wciskanie przycisku 1). Zostanie wyświetlony 
po naciśnięciu przycisku 1.
Arv (SAv) XXX - liczba ściegów paska startowego (fantazyjnego) do 
przodu lub
Arr (SAr) XXX - ilość ściegów listwy startowej (fantazyjnej) do tyłu) 
przez około 3 sek.
W tym momencie możesz zmienić liczbę ściegów, 
stopniowo naciskając przycisk + lub -.

Ustawianie belki końcowej:

To samo dotyczy belki startowej (ustawianie za pomocą 
przycisku 2).
Erv (SEv) XXX - koniec (fancy) pasek ilość ściegów do przodu 
Err (SEr) XXX - koniec (fancy) pasek ilość ściegów do tyłu

10



Regulacja pozycji stopy poprzez zatrzymanie się na szwie (przy 
neutralnym położeniu pedału) i po zakończeniu szwu (przy 
neutralnym położeniu pedału):
Ustawienie odbywa się za pomocą przycisku 3, wskazanie strzałki nad 
odpowiednim symbolem.

Regulacja pozycji igły poprzez zatrzymanie na szwie: 
Ustawienie odbywa się za pomocą przycisku 4.

8.2.1.2 Ustawienie za pomocą parametrów (rys. 16)

Pamięć napędu zawiera parametry umożliwiające strojenie 
systemu szycia. Te parametry mają dokładne znaczenie i są 
podzielone na 3 poziomy. Podane zostaną dalsze parametry, 
które są dostępne tylko do obsługi. Każdy parametr ma swój 
numer (kolejność) i wartość.

Ogólna procedura przy zmianie parametrów poziomu operacyjnego:
- włącz główny wyłącznik lub zakończ szew naciskając 

pedał do tyłu w dół
- nacisnąć przycisk P na panelu V 810
- zostanie wyświetlony na wyświetlaczu F 000 (000 to numer 
parametru)
- kilkakrotnie naciskając + (lub -) ustaw żądany numer 
parametru
- nacisnąć przycisk E w dół, na wyświetlaczu pojawi się 

wartość parametru
- wartość można zmienić za pomocą przycisku + lub –
- wciskając przycisk E w dół zmienisz sekwencję na 

następujący numer parametru
- naciśnięcie przycisku P w dół spowoduje wyjście z trybu 

zmiany parametrów

Notatka:1. Do trwałego przechowywania w pamięci zmienionego pa-
Ramter, po zmianie parametrów należy 
przesunąć pedał do przodu w dół.

2. Tryb zmiany parametrów jest możliwy dopiero 
po zakończeniu szwu.

Ilość ściegów w paskach:
Ilość ściegów jest zapisywana w numerze parametru.

Nr parametru Zakres wartości

parametru
Opis

parametrów

000(080) 0-254 Liczba ściegów paska startowego 

(fantazyjnego) do przodu

001(081) 0-254 Liczba ściegów paska 
startowego (fantazyjnego) do tyłu

002(082) 0-254 Liczba ściegów końca 
(fantazyjnego) paska do tyłu

003(083) 0-254 Liczba ściegów końca 
(fantazyjnego)baru do przodu

Szycie według programu szycia:
Napęd z panelem V810 automatycznie umożliwia szycie 1 
szwu z ustawieniem ilości ściegów. Konieczne jest ustawienie 
odpowiedniej ilości ściegów i inicjalizacja programu szycia.

Nr parametru Zakres wartości

parametru
Opis

parametrów
007 0-254 Liczba szwów
015 WŁ./WYŁ. Szycie ON/OFF pod

program do szycia
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Obcinacz nici ON/OFF:

Nr parametru Zakres wartości

parametru
Opis

parametrów

013 WŁ./WYŁ. Obcinacz nici
WŁ./WYŁ.

8.2.2 Przy użyciu silnika stop Efka z panelem V 820C D mi F G H I JKLM NOPQ
(Rys. 17)

Zadziałanie działających przycisków: 
Przycisk P
Przycisk E

Wywołanie i zakończenie trybu programowania 
Potwierdzenie przy zmianie trybu 
programowania
Zwiększanie wartości wyświetlanej w trybie 
programowania
Zmniejszenie wartości wyświetlanej w trybie 
programowania
Pasek startu POJEDYNCZY/PODWÓJNY/WYŁ 
Liczenie ściegów DO PRZODU/WSTECZ/WYŁ 
Funkcja bariery świetlnej
JASNO-CIEMNO/ CIEMNO-JAŚNIENIE/WYŁĄCZENIE 

Pasek końcowy

POJEDYNCZY/PODWÓJNY/WYŁĄCZONY

Funkcjonować

TRIMMING/TRIMMING+EJECTOR/OFF 
Automatyczne podnoszenie stopy po 
zatrzymaniu w szwie ON/OFF
Automatyczne podnoszenie stopy po przycinaniu WŁ./
WYŁ.
Podstawowa pozycja igły GÓRA/DÓŁ 
Kontrola marnotrawstwa dolnej nici ON/OFF 
Przycisk pracy - programowalny 
Programowanie/przetwarzanie 40 możliwych 
odcinków szycia (szwów)
Za anulowanie lub zadzwonienie do baru
Do przełączania pozycji igły GÓRA/DÓŁ, 
ew. przycisk zmiany biegów w trybie 
programowania
Oznaczenie symbolu C dla numeru kodu 
Oznaczenie symbolu F dla numeru 
parametru
Numer programu w trybie TEACH IN 
Numer szwu w trybie TEACH IN
Uruchom blokowanie ON

Zablokowane wstawianie za pomocą przycisku 

Zgłaszanie usterek

Wprowadzanie numeru ściegu w trybie 
TEACH IN
Podłączony kontroler dolnej nici, 
migający symbol przy wyczerpaniu 
zapasu nici na szpulce
Ograniczenie obrotów ON 
Prawa igła odłączona
Ściegi wieczorowe do lekkiego barriee w 
trybie TEACH IN
Maszyna pracuje
Obroty automatyczne 
ON Lewa igła odłączona

Przycisk +

Naciśnij przycisk -

Przycisk 1
Przycisk 2
Przycisk 3

A B

Rys. 17 Przycisk 4

Przycisk 5

Przycisk 6

Przycisk 7
Przycisk 8
Przycisk 9
Przycisk 0

Przycisk A
Przycisk B

Symbol C
Symbol D

Symbol E
Symbol F
Symbol G
Symbol H
Symbol I
Symbol J

Symbol K

Symbol L
Symbol M
symbol N

Symbol O
Symbol P
Symbol Q

Strzałki na wyświetlaczu wskazują włączenie funkcji, które 
są wyświetlane przez symbole nad przyciskami.
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8.2.2.1 Regulacja za pomocą przycisków ze stałym ustawieniem
funkcja (rys. 17)

Notatka:Ważne jest, aby zakończyć szew, aby osiągnąć 
efektywne wciśnięcie guzika (wciśnij pedał całkowicie do tyłu 
w dół).

Ustawianie paska startowego:

Napęd umożliwia automatyczne szycie listwy startowej. Należy 
wybrać rodzaj (pojedynczy, podwójny, wyłączony) oraz ilość 
ściegów, które będą szyte do przodu i do tyłu.
Strzałka nad jej symbolem pokazuje rodzaj pręta (wybierany 
przez stopniowe wciskanie przycisku 1). Zostanie wyświetlony 
po naciśnięciu przycisku 1.
Arv (SAv) XXX - liczba ściegów paska startowego (fantazyjnego) do 
przodu lub
Arr (SAr) XXX - ilość ściegów listwy startowej (fantazyjnej) do tyłu 
przez około 3 sek.
W tym momencie możesz zmienić liczbę ściegów, 
stopniowo naciskając przycisk + lub -.

Ustawianie belki końcowej:

To samo dotyczy belki startowej (ustawianie za pomocą 
przycisku 2).
Erv (SEv) XXX - koniec (fancy) pasek ilość ściegów do przodu 
Err (SEr) XXX - koniec (fancy) pasek ilość ściegów do tyłu

Notatka:Ostatnia sekcja belki końcowej musi mieć co najmniej 3 ściegi.

Regulacja pozycji stopy poprzez zatrzymanie się na szwie (przy 
neutralnym położeniu pedału) i po zakończeniu szwu (przy 
neutralnym położeniu pedału):
Ustawienie odbywa się za pomocą przycisku 6, wskazanie strzałki nad 
odpowiednim symbolem.

Regulacja pozycji igły poprzez zatrzymanie na szwie: Ustawienie 
odbywa się za pomocą przycisku 7. Przycinanie włączone/
wyłączone: Do ustawienia za pomocą przycisku 5. Program szycia 
WŁĄCZONY:

Do włączenia za pomocą przycisku 0. Włączenie/
wyłączenie funkcji przycisku F: Przycisk F na panelu może 
mieć przypisaną jedną z następujących funkcji: Sst -

SrS -
Frd -

miękki start

fantazyjny bar

kąt odwrotny po przycięciu

8.2.2.2 Ustawienie za pomocą parametrów (rys. 17)

Pamięć napędu zawiera parametry umożliwiające strojenie 
systemu szycia. Te parametry mają dokładne znaczenie i są 
podzielone na 3 poziomy. Podane zostaną dalsze parametry, 
które są dostępne tylko do obsługi. Każdy parametr ma swój 
numer (kolejność) i wartość.

Ogólna procedura przy zmianie parametrów poziomu operacyjnego:
- włącz główny wyłącznik lub zakończ szew naciskając 

pedał do tyłu w dół
- nacisnąć przycisk P na panelu V 820
- na wyświetlaczu nie widać żadnych danych
- naciskając kilkakrotnie przycisk E ustawić żądany 

parametr (bez wyświetlania numeru parametru)

- wartość można zmienić za pomocą przycisków + lub -
- wciskając przycisk E przejdziesz w podanej kolejności do 

kolejnego parametru
- poprzez naciśnięcie przycisku 

tryb zmiany parametrów
P w dół opuścisz
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Notatka:1. Do trwałego przechowywania w pamięci zmienionego pa-
Ramter, po zmianie parametrów należy 
przesunąć pedał do przodu w dół.

2. Tryb zmiany parametrów jest możliwy dopiero 
po zakończeniu szwu.

Ilość ściegów w paskach:
Ilość ściegów jest zapisywana w numerze parametru.

Nr parametru Zakres wartości

parametru
Opis

parametrów

000(080) 0-254 Liczba ściegów paska startowego 

(fantazyjnego) do przodu

001(081) 0-254 Liczba ściegów paska 
startowego (fantazyjnego) do tyłu

002(082) 0-254 Liczba ściegów końca 
(fantazyjnego) paska do tyłu

003(083) 0-254 Liczba ściegów końca 
(fantazyjnego) paska do przodu

Napęd z panelem V 820 umożliwia szycie automatycznie do 
40 szwów rozłożonych na osiem programów z zadanymi 
numerami ściegów i kierunkiem szycia (przód/tył). Więcej 
szczegółowych informacji można znaleźć w oryginalnej 
instrukcji jazdy.
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Instrukcja obsługi dotycząca ewentualnego rozwiązywania problemów

Uwaga: W przypadku, gdy maszyna jest napędzana silnikiem zatrzymującym, konieczne jest sprawdzenie przed rozpoczęciem naprawy 
ustawienia jej parametrów zgodnie z Instrukcją montażu, część B, par. 12.5.2.

Kłopot Przyczyna Metoda rozwiązywania problemów

1. Maszyna pracuje z trudem. 1.1 Maszyna nieużywana przez pewien czas, 
zaschnięty olej i brud w łożyskach.

Wstrzyknij kilka kropel nafty do wszystkich 
otworów olejowych i na powierzchnie 
ślizgowe i uruchom maszynę szybko, aby 
wyczyścić otwory olejowe w łożyskach. 
Nasmaruj następnie maszynę olejem do 
maszyn szwalniczych zgodnie z par. 7, część A.

2. Maszyna uruchamia się z wolnym biegiem. 2.1 Niewystarczające napięcie paska od
silnik elektryczny.

Napnij pasek zgodnie z par. 5.1.2, 
część B.

3. Zerwanie górnej nici. 3.1 Prowadnice nici nacięte.
3.2 Ostry czubek haka.
3.3 Złe karmienie.
3.4 Nieprawidłowe prowadzenie lub nawlekanie 

górnej nici.
3.5 Nadmierne naprężenie nici.
3.6 Nieprawidłowo zamontowana lub 

uszkodzona igła.
3.7 Grubość nici nie odpowiada 

grubości szytego materiału.
3.8 Maszyna nadmiernie zabrudzona.

Sprawdź i wymień prowadnice. 
Naprawa.
Ustaw napięcie zgodnie z par. 3; 6; 7, część C. 
Nagwintować górną nić zgodnie z par. 6.1, 
część A.
Ustaw napięcie zgodnie z par. 6.4, część 
A. Wymień igłę zgodnie z par. 6.3, część 
A.
Użyj bardziej odpowiedniego gwintu.

Odkręć płytkę gardzieli i wyczyść 
mechanizm. Zamontuj płytkę gardzieli 
zgodnie z par. 5, część C.
Usuń wątek.3.9 Nić nawinięta na haczyk.

3.10 Nić zbyt cienka lub niewystarczająco- Użyj bardziej odpowiedniej nici. 
wytrzymały.

4. Zerwanie dolnej nici. 4.1 Nieprawidłowe nawlekanie nici w 
bębenku.
4.2 Nić zbyt słaba lub niewystarczająco 
wytrzymała.
4.3 Nić nieprawidłowo nawinięta na 

szpulce chwytacza.
4.4 Uszkodzona szpulka.
4.5 Ostra sprężyna dociskowa na 
bębenku.

Prawidłowo nakręcić gwint zgodnie z 
par. 6.5, część A.
Użyj bardziej odpowiedniego gwintu.

Przewiń szpulkę.

Wymień szpulkę.
Wymień sprężynę.

5. Pomijanie szwów. 5.1 Nieprawidłowo zamontowana igła. Włóż prawidłowo igłę zgodnie z par. 6.3, 
część A.
Wymień igłę zgodnie z par. 6.3, część 
A.
Wymień hak.
Wymień płytkę gardzieli i zamontuj ją 
zgodnie z par. 5, część C.
Wymień sprężynę i ustaw naprężenie 
górnej nici zgodnie z par. 6.4, część A.
Ustawić zgodnie z par. 10, część C. Wyreguluj 
rozrząd haka zgodnie z par. 11, część C.

Wyczyść naftą i nasmaruj olejem.

Ustawić wysokość podajnika zgodnie z par. 3, 
część C.
Pozwól materiałowi swobodnie przechodzić.

5.2 Igła tępa lub wygięta.

5.3 Ostrze haka nacięte lub złamane.
5.4 Duży otwór na igłę w płytce gardzieli.

5.5 Pęknięta sprężyna regulacyjna do 
napinania górnej nici.

5.6 Igielnica za wysoko lub za nisko.
5.7 Wybieg haka, nieprawidłowa regulacja 
rozrządu.
5.8 Brudny mechanizm haka.

6. Łamanie igły. 6.1 Podajnik za wysoko.

6.2 Niedbale szycie, ciągnięcie 
materiału.
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6.3 Igła zbyt cienka dla grubego materiału. Wymień igłę zgodnie z par. 6.3, część 
A.
Zamontuj prawidłowo igłę zgodnie z par. 6.3, 
część A.
Zamontuj płytkę gardzieli zgodnie z par. 5, 
część C.
Ustaw napięcie zgodnie z par. 6.4, część A.

6.4 Nieprawidłowo zamontowana igła.

6.5 Poluzowana płytka gardzieli.

6.6 Zbyt duże naprężenie górnej nici.

7. Trudny i nierówny posuw maszyny – 7.1 Podajnik za niski. inż. Ustawić wysokość podajnika zgodnie z par. 3, 
część C.
Zastąpić.
Wyczyść lub wymień podajnik.

Zwiększyć ciśnienie zgodnie z par. 6.8, 
część A.

7.2 Stosowany podajnik.

7.3 Zanieczyszczone lub tępe zęby podajnika.

7.4 Niewystarczający docisk stopki.

8. Nieprawidłowe blokowanie ściegu. Nici 
zablokowane na wierzchniej stronie szytego 
materiału.

8.1 Nacięta sprężyna na bębenku, dolna 
nić niewystarczająco zahamowana.

8.2 Nić dolna nie jest nawleczona pod 
sprężyną bębenka.

8.3 Dolna nić zatrzymana pod 
sprężyną bębenka.

8.4 Nierówne ustawienie naprężenia 
górnej i dolnej nici.

8.5 Maszyna pobiera zbyt wcześnie.

Wymień sprężynę.

Nawlec nić zgodnie z par. część 
A.
Czysty.

6,5,

Ustaw naprężenie nici zgodnie z par. 6.4 
i 6.5, część A.
Ustaw karmienie zgodnie z par. 3; 6; 7, 
część C.

9. Nieprawidłowe blokowanie ściegu. Nici 
zablokowane od spodu szytego 
materiału.

9.1 Tarcze napinające nacięte górną 
nicią.
9.2 Nić nie przechodzi wokół haczyka lub 

jest zatrzymywana przez bębenek.
9.3 Górna nić nie jest nawleczona między 

tarczami napinającymi.
9.4 Dolna nić zatrzymana między tarczami 
napinającymi.
9.5 Nierówne ustawienie naprężenia 

górnej i dolnej nici.

Wymień krążki i ustaw naprężenie górnej 
nici zgodnie z par. 6.4 i 6.5, część A. 
Oczyścić chwytacz i ustawić bębenek.

Nawlec prawidłowo gwint zgodnie z par. 
6.1, część A.
Wyczyść napinacz nici i ustaw go 
odpowiednio. 6.4, część A.
Ustawić prawidłowo zgodnie z par. 6.4, 
część A.

10. Hak zablokowany. 10.1 Odpady dolnej nici zatrzymane w 
chwytaczu.

Poruszaj pokrętłem mimo znacznego 
oporu w obu zmysłach, aż nitki w 
haczyku zostaną przecięte. Po ich 
wyjęciu odczekać chwilę uruchomić 
maszynę bez gwintu, a następnie 
nasmarować hak 2-3 kroplami 
zalecanego w par. 7, część A.

11. Mała rezerwa górnej nici, maszyna 
nie rozpoczyna szycia, górna nić 
opuszcza oczko igły na początku 
kolejnego szycia.

11.1 Nadmierne napięcie napinacza 
pomocniczego.
11.2 Zbyt szybkie ustawienie czasu krzywki.
11.3 Maszyna zatrzymuje się przed górnym martwym 

punktem.

11.4 Główny napinacz luzujący 
elektromagnes nie działa.

11.5 Nieprawidłowe odwijanie górnej nici.

Zmniejsz napięcie zgodnie z par. 6.1, 
część A.
Opóźnienie zgodnie z par. 22, część C. 
Zestaw według 28, część C.

Znajdź przyczynę i napraw.

Naprawa.

12. Mała rezerwa dolnej nici, maszyna 
nie rozpoczyna szycia.

12.1 Dolny koniec nici wciągnięty do 
bębenka.
12.2 Nadmierna prędkość nawijania.

Zwiększ naprężenie nawijania dolnej nici 
zgodnie z par. 6.2, część A.
Utrzymuj maksymalną liczbę obrotów 
140/min.
Zmniejsz zgodnie z par. 6.5, część A. 
Polerowanie do góry.

12.3 Nadmierne naprężenie dolnej nici.
12.4 Zadziory na blasze haka przykrywającego.

13. Końce nici nie są przycinane lub 
niedostatecznie przycinane.

13.1 Nieprawidłowo ustawiony (mały) docisk 
noża stałego.

13.2 Tępy nóż stały lub okrawający.

Ustawić zgodnie z par. 27, część C.

Wymień lub naostrz.
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14. Niska jakość początku ściegu z tyłu 14.1 Za długi koniec górnej nici. 
strona.

Zwiększyć napięcie napinacza pomocniczego 
zgodnie z par. 6.1, część A.
Dostosuj ustawienie czasu krzywki zgodnie z 22, 
część C.

15. Brak przycinania górnej lub dolnej nici. 15.1 Nieprawidłowe ustawienie czasu krzywki. Ustaw prawidłowo krzywkę zgodnie z par. 22, 
część C.
Organizować coś.15.2 Przeskakiwane ściegi przy wolnych 

obrotach maszyny.
15.3 Nieprawidłowy podział nici nożem 
obcinającym.
15.4 Niskie uniesienie noża okrawającego.

Ustaw lub wymień nóż okrawający zgodnie z 
par. 26; 31, część C.
Ustawić zgodnie z par. 26, część C.

16. Bez przycinania górnej i dolnej 
nici, ale maszyna obraca się z 
dolnej do górnej pozycji.

16.1 Nieprawidłowe ustawienie czasu krzywki. Ustaw krzywkę prawidłowo zgodnie z par. 22, 
część C.
Sprawdź połączenie - ewentualnie wymień 
elektromagnes.

16.2 Nieprawidłowe działanie elektromagnesu 
do sterowania trymowaniem (zacina 
się).

16.3 Niewystarczające uniesienie noża przycinającego. Ustawić zgodnie z par. 23, część C.

17. Maszyna rozpoczyna szycie dopiero po 17.1 Niewystarczająca rezerwa górnej nici. po 
ominięciu niektórych szwów.

Ustawić zgodnie z par. 6.1, część A; par. 
22 i 28, część C.
Wypoleruj nóż i haczyk do przycinania.17.2 Niewystarczająca rezerwa dolnej nici.

18. Przy rozpoczęciu szycia górny 
koniec nici wystaje ponad szyty 
materiał.

18.1 Za duży zapas górnej nici. Zwiększ napięcie napinacza pomocniczego 
zgodnie z 6.1, część A.
Zmień ustawienie czasu krzywki zgodnie z 22, 
część C.
Wyreguluj zatrzymanie maszyny z igielnicą u 
góry
część C.

martwy punkt zgodnie z par. 28,
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Część B - Instrukcje montażu

1. Instrukcje bezpieczeństwa

Ostrożność!

Montażu maszyny może dokonać wyłącznie przeszkolony mechanik.
Wszelkie czynności związane z instalacją elektryczną tej maszyny do szycia mogą być wykonywane wyłącznie 
przez uprawnionego elektromechanika. Bezwzględnie należy zapoznać się z instrukcją dostarczoną przez 
producenta napędu.

2. Sposób dostarczenia maszyny

Treść dostawy określa umowa pomiędzy dostawcą a kupującym. Istnieją następujące możliwości:

2.1 Kompletna głowica z akcesoriami
W takim przypadku przesyłka zawiera:
- Kompletna głowa.
- Wybrane części zamienne.
- Wyposażenie standardowe (zawierające narzędzia – patrz katalog części zamiennych).
- Wyposażenie specjalne (zawierające niektóre elementy stojaka - patrz katalog części zamiennych).

2.2 Stoisko
Dostawa zawiera elementy stoiska, ale bez elementów stoiska zawartych w specjalnych akcesoriach
dostarczane z głowicą maszyny (patrz p. 2.1) i bez żadnych elementów elektrycznych.
Jeżeli nie uzgodniono inaczej, stoisko zostanie dostarczone w stanie zdemontowanym. Gdy wymagany jest zmontowany stojak, 
zostaną użyte specjalne akcesoria z dostawy głowicy.

Stoisko kompletne (nr zam. S072 500100 dla podklas -101 i -105) zawiera następujące pozycje:

MG53 000501 Rama stojaka
MG53 002501 Duży pedał

0907 021084 Zestaw części do stojaka

S615 000316 Stojak na blat

Wyposażenie stojaka (należy zamówić osobno):

Podnoszenie stopki za pomocą pedału:

S522 000450 Mały pedał
S980 044982 Dyszel do podnoszenia stopki

Szwy wsteczne:

S522 000450 Mały pedał
S980 060028 Drążek do szycia wstecznego

2.3 Silnik
Dostawa zawiera odpowiedni silnik, wyłącznik - wyłącznik, kompletne okablowanie (oprócz wtyczki) i materiały połączeniowe. W zależności 
od typu silnika może zawierać panel sterowania. Jeśli nie uzgodniono inaczej, jest on dostarczany w stanie zdemontowanym. Maszyna bez 
obcinacza nici wyposażona jest w silnik sprzęgłowy z dźwignią. Gdy wymagane jest pozycjonowanie lub podnoszenie stopki lub szycie 
wsteczne za pomocą elektromagnesu, maszyna bez urządzenia do obcinania nici
musi być wyposażony w silnik zatrzymujący.

1



Silniki należy dobrać zgodnie z poniższą tabelą:

Maszyna
podklasa

Zamówione

numer
Nazwać økoła pasowego

mm
Wersja maszyny Około. specyfikacja

maks./min

S359 600030 88
S359 600030 75
S359 600030 58

JODŁA 1148

3 x 400/230 V, 50/60 Hz
88
75
58

3800
3200
2500

asynchronicznydwubiegunowy wyłącznik 
silnika sprzęgłowego z materiałem 
przyłącza okablowania

101

S359 600045 810
S359 600045 820

Silnik zatrzymania EFKA

DC 1600/DA82GA
1 x 230 V, 50/60 Hz

58
58

nastawny
nastawny

Silnik prądu stałego (serwo prądu przemiennego); tablica 

sterownicza wyłącznika EFKA V 810/V820

materiał przyłączeniowy i okablowanie

105 S359 600052 88
S359 600052 75
S359 600052 58

Silnik zatrzymania EFKA

VD 552/6F82FA
3 x 400/230 V, 50/60 Hz

88
75
58

3800
3200
2500

asynchronicznydwubiegunowy silnik stopowy ze sprzęgłem 

ciernym i hamulcem

wyłącznik z okablowaniem 
materiał przyłącza
panel sterowania EFKA V 810/V820 *

* Panel sterowania S359 600038/V810 lub S359 600050/V820 można zamówić w celu ustawienia silnika stopującego, jednak nie 
jest on zawarty w dostawie silnika stopującego i należy go zamówić osobno.

Podane silniki zatrzymujące zostały przetestowane na maszynie i spełniają wymagania funkcjonalne. Inne typy silników 
zatrzymujących mogą, ale nie muszą mieć odpowiednich parametrów. Ich producent nie zaleca używania innego silnika 
zatrzymującego bez jego przetestowania.

2.4 Koło pasowe silnika
Za pomocą stopera EFKA DC 1600/DA82GA obroty są ustawiane w sposób ciągły przez elektronikę.
Krążek na maksymalną lub inną prędkość szycia dostarczamy na wyraźne życzenie klienta. Koło 
pasowe należy dobrać zgodnie z poniższą tabelą:

Silnik Prędkość szycia Prędkość szycia
50 Hz 60 Hz

økoła pasowego

mm
Zamówiony numer

koła pasowego

FIR 1148/552/3
EFKA VD552

1810
2020
2150
2330
2500
2710
2890
3020
3230
3450
3660
3790
3880
4310

2170
2430
2580
2790
3000
3260
3460
3620
3880
4140
4400

-
-
-

42
47
50
54
58
63
67
70
75
80
85
88
90
100

S980 045548
S980 045377
S980 045491
S980 045361
S980 045472
S980 045378
S980 045476
S980 045370
S980 045384
S980 045479
S980 045480
S980 045383
S980 045481
S980 045483

3. Stojak na blat
Na wypadek, gdy klient zapewni sobie własny blat stołu, 
jego rysunek znajduje się na stronie 4 (rys. 5).

2 4. Montaż stelaża i ustawienie wysokości (rys. 
1)

2 Przystąpić do montażu stelaża zgodnie z Rys. 1. 
Wymiar „B” przeznaczony jest dla osoby obsługującej 
maszynę o średnim wzroście. Dla wyższego wzrostu 
konieczne jest zwiększenie wymiaru „B” i odwrotnie. 
Stopy maszyny należy wypoziomować z podłogą 
poluzowując śruby (1). Za pomocą śrub (2) można 
ustawić wysokość blatu stojaka.

1

Rys. 1

2

A =80 mm
B =100 mm
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5. Montaż i przykręcanie blatu stojaka
5.1 Montaż blatu stojaka (rys. 2, 3, 4, 5)

Włóż gumowe wkładki do umieszczenia głowicy maszyny w blacie stojaka we wgłębieniu (2 i 3, rys. 5). Dla lepszego 
zapięcia zalecamy naklejenie wkładek. Podczas montażu tacki (1, rys. 2) należy zachować odległość „X” na całym 
obwodzie tacki między wnętrzem tacki a obwodem wgłębień blatu stojaka (2). Przykręcić wyłącznik główny (4) na 
blacie stojaka (2, rys. 3).
Zamocuj gumowy zderzak (3, rys. 3).
Przykręcić uchwyt silnika (5) zgodnie z rys. 3 i 4.
Przykręcić transformator oświetleniowy (6, rys. 3) do oświetlenia – jeśli jest dostarczany.
Zamontować przewody elektryczne za pomocą zacisków (8, rys. 3) Połączenie różni się w zależności od danego silnika, napięcia 
zasilania i liczby przewodów zasilania elektrycznego. W przypadku zasilania czteroprzewodowego 3 x 400 transformator 
oświetleniowy musi być zasilany osobnym kablem zasilającym 1 x 230 V – patrz par. 12.3.
Przykręcić szufladę (7, rys. 3).
W pozycji roboczej i pochylonej głowica maszyny nie powinna stykać się z tacą. Średnica koła pasowego silnika musi 
odpowiadać maksymalnym zalecanym obrotom danego typu maszyny do szycia i używanego silnika. Ustaw prąd 
wyłącznika silnika zgodnie z prądem znamionowym podanym na tabliczce silnika.

5.1.1 Montaż i umieszczenie głowicy maszyny na stojaku (rys. 8)
Głowica maszyny jest każdorazowo dostarczana z zamontowanymi zawiasami oraz z dolną blachą osłonową przeznaczoną 
tylko do transportu maszyny. Nie zapomnij usunąć płyty przed ustawieniem głowicy maszyny na jej stojaku. Umieść głowicę 
maszyny w blacie stojaka.
Włóż kołek podtrzymujący, który jest dołączony do wyposażenia maszyny, w otwór (7). 
Zamontuj prowadniki nici na głowicy maszyny.

5.1.2 Montaż koła pasowego silnika, paska, osłon paska (rys. 6)
Zamontować koło pasowe silnika (2).

Założyć pasek klinowy (3) i napiąć go wychylając się z silnika. Pasek klinowy jest napięty prawidłowo, gdy przeciwległe 
strony paska zbliżają się do siebie w odległości około 20 mm, przy czym siła 10 działa na środku obu stron. Zatrzymaj silnik 
należy wypoziomować tak, aby dolna powierzchnia jego panelu sterowania była pozioma.
Wyreguluj ogranicznik (4) przy większych kołach pasowych przed wypadnięciem paska z koła tak, aby odległość od paska wynosiła 2-3 mm. 
Wyreguluj sworznie za pomocą mniejszych kół pasowych (5) zgodnie z detalem (D).
Zamontuj dolny pasek osłony (7) na silniku. Zamontować 
górny pas osłony (6) za pomocą silnika dźwigni sprzęgła.
Zamontuj górny pas osłony (6) i ustaw czytnik za pomocą silnika stop, ale dopiero po podłączeniu elektrycznym głowicy do 
stopmotoru.

SZCZEGÓŁ D

6 4mm 4mm

5 5

2-3mm

7 3 2
4

Rys. 6
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6. Mou panel rolkowy silnika zatrzymującego (rys. 7, 8)
Umieścić

w tym
dwa s
Z
w tym
Z
do

w taki sposób, aby uniknąć umieszczenia rowka blokującego czytnika 
w położeniu korpusu czytnika). Przymocuj czytnik dokręcając

(1) na osłonę górną za pomocą dwóch śrub (3), które znajdują się

nel V 820 (6) za pomocą śruby i przykręcić uchwyt z panelem

3 1

7
2

6

4 8 0 5
Rys. 8

Rys. 7

7. Montaż urządzenia do podnoszenia stopki za pomocą elektromagnesu (rys. 9, 10)
Poluzuj dźwignię (1), wyjmij sprężynę za pomocą dźwigni (do mechanicznego podnoszenia stopki dociskowej) i zamontuj sprężynę (2) i 
dźwignię (3). Ustaw dźwignię (1).
Zamontuj magnes (4) z płytką (5) za pomocą śrub (6) na głowicy maszyny zgodnie z podanymi ilustracjami. Ustawić 
położenie pomiędzy dźwignią (3) a rdzeniem elektromagnesu (4) - minimalny luz - stopka dociskowa w jej dolnym martwym 
punkcie.
Poprzez szczelinę w płycie podłączyć magnes do wyjścia na kablu połączeniowym silnika i głowicy - patrz par. 12.4.

Wyjąć kołek podtrzymujący z blatu (rys. 8, poz. 7), w otwory włożyć zaślepki (7).

4
3 2

5
1

6

6 4 5

Rys. 9 7 Rys. 10

6
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8. Montaż wyposażenia do szycia wstecznego (rys.
Zdejmij dźwignię szycia wstecznego i pokrętło do ustawiania ściegu. 
Zamontuj pokrętło (1) i wałek (2).
Załóż dźwignię (3) z magnesem (4) na wałek (2) i dokręć śrubę m (6), 
zamocuj dźwignię (3) na wale (2).
Podłącz przewód magnesu przez wycięcie w blacie stołu do kabla. - 
patrz par. 12.4.
Za pomocą śrub (7) przymocuj uchwyt przycisku (8) do maszyny lub 
ramienia maszyny.

4

1

2 5
9

Rys. 11a

Rys. 11b Rys. 12
3 2 67 8

9. Montaż oświetlenia (rys. 13, 14)
Przykręcić rolkę (2) śrubą (1) na głowicy maszyny, założyć oświetlenie na rolkę (2) i dokręcić korbą (3).

Procedura montażu transformatora została opisana w par. 5.1.

3

1

2

Rys. 13 Rys. 14
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10. Budowa i montaż stojaka na gwint (rys. 15, 16)
Zamontuj stojak na nici i zamontuj go w otworze w płycie tak, aby jego ramiona były równoległe do dłuższej krawędzi 
blatu.
Każdą nić można poprowadzić tylko przez jeden otwór w ramieniu stojaka na nić.

Rys. 15 Rys. 16

11. Przygotowanie maszyny do szycia
Sprawdź dokładnie maszynę, wyczyść i wypróbuj, czy łatwo się obraca i czy jest prawidłowo wyregulowana.
Napełnij olejem zbiornik oleju do smarowania haka i centralnego smarowania knota – smarowanie czerwonym 
kolorem na maszynie (część A, par, 7.2 - rys. 12, 13).
Do smarowania użyj oleju ESSO SP-NK 10 lub oleju o porównywalnej jakości. Podłącz maszynę do sieci.
W przypadku napędów szwalniczych z silnikiem trójfazowym należy sprawdzić kierunek obrotów silnika poprzez krótkotrwałe 
podłączenie wyłącznika silnika. Kierunek obrotu maszyny jest oznaczony strzałką na osłonie pasa.
W przypadku nieprawidłowego kierunku obrotów należy odwrócić wzajemnie dwie fazy we wtyczce sieciowej. Przed użyciem maszyny z pełną mocą, 
pozwól jej pracować przez kilka minut na niskich obrotach.

plamy są zaznaczone
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12. Instrukcja uruchomienia napędu sterowanego elektronicznie
Podczas uruchamiania tych napędów należy przestrzegać wskazówek zawartych w dołączonej dokumentacji producenta tego 
napędu. Nieprzestrzeganie tych wskazówek może spowodować uszkodzenie napędu lub głowicy maszyny do szycia.

Ostrożność!

Napięcie w sieci musi być zgodne z napięciem podanym na płycie napędowej.

Ostrożność!

Transformator oświetleniowy nie jest wyłączany wyłącznikiem głównym (EN 60204-3-1). Przystępując do naprawy w 
skrzynce transformatora (np. wymiany bezpieczników) bezwzględnie należy odłączyć wtyczkę sieciową od sieci! Czynności 
takie mogą wykonywać wyłącznie pracownicy posiadający odpowiednie kwalifikacje elektrotechniczne.

Wybierz odpowiedni wariant połączenia zgodnie z poniższymi rysunkami:

Układ obwodu - Evropa

4

6
Transformator do żarówki obszaru szycia

Maszyna
stoisko

Maszyna
głowa

Układ obwodu - Ameryka

4

Transformator do żarówki obszaru szycia 6
Maszyna

stoisko

Maszyna
głowa
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12.2 Zasilanie 3 x 400 V - dystrybucja pięcioprzewodowa, zasilanie 3 x 230 V - dystrybucja 
czteroprzewodowa lub pięcioprzewodowa

Układ obwodu - Evropa

6

Transformator do żarówki obszaru szycia Maszyna
stoisko

Maszyna
głowa

Układ obwodu - Ameryka

Transformator do żarówki obszaru szycia

Maszyna
stoisko

Maszyna
głowa

12.3 Zasilanie 3 x 400 V — czteroprzewodowa dystrybucja zasilania plus 1 x 230 V — dwuprzewodowy przewód

Układ obwodu

4

Transformator do żarówki obszaru szycia 6 Maszyna
stoisko

Maszyna
głowa
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12.4 Połączenie elektryczne głowicy maszyny z silnikiem zatrzymującym

Zatrzymaj silnik S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA

Układ obwodu
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Silnik zatrzymania S359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA

Układ obwodu

12



12.1 Zasilanie 1 x 230 V - silnik prądu stałego
12.5 Ustawienie zatrzymania silnika S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA

12.5.1 Ustawianie czytnika pozycji
- ustaw parametr170,wyświetlacz pokażeSr1 (pozycja odniesienia)
- wcisnąć przycisk >>, na wyświetlaczu pojawi sięPozycja 0i zmieniający się symbol obrotu
- obracaj pokrętłem, aż zniknie symbol obrotu
- obrócić koło ręczne w taki sposób, aby ostrze igły podczas ruchu w dół znajdowało się na poziomie płytki gardzielowej
- wcisnąć przyciskmii przejdź do parametru171

- ustaw parametr171,wyświetlacz pokażeSr2 (wszystkie pozycje)
- wcisnąć przycisk >>
- wyświetlacz pokaże1 XXX (wartość najniższej pozycji)
- obracaj pokrętłem, aż do uzyskania wartościXXXzaczyna się zmieniać
- obrócić pokrętło na wartość dolnego kąta położenia (160na panelu)
- wcisnąć przyciskmi
- wyświetlacz pokaże2 XXX (wartość najwyższej pozycji)
- obracaj pokrętłem, aż do uzyskania wartościXXXzaczyna się zmieniać
- obrócić pokrętło na wartość kąta pozycji górnej (460na panelu)
- wcisnąć przyciskP 2x (powrót do trybu szycia)
- stąpać krótko do przodu pedału (wpis do pamięci)

12.5.2 Zmiany ustawień parametrów ustawienia silnika stopu w stosunku do oryginalnych ustawień producenta

Parametr
Nie

Parametr
wartość

111
170
171

-
-
160
460

300
120
200

5

Maks. obroty (w zależności od typu maszyny) 
Pozycja referencyjna
Dolna pozycja
Pozycja górna
Włącz kąt obcinania nici (210°) Opóźnienie startu po 
wyłączeniu stopki sygnalizacyjnej Czas zatrzymania dla 
fantazyjnego paska
Czas wolny od pełnej mocy ryglowania wstecznego

1
2

190
202
210
213

12.6 Ustawienie zatrzymania silnika S359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA

12.6.1 Ustawianie czytnika pozycji

1 A 2 A

2
1

Pozycje ustalane są za pomocą krążków z wycięciami bezpośrednio w czytniku pozycji.

Ustawienie dolnej pozycji:
- zdemontować osłonę czytnika pozycji
- włącz wyłącznik sieciowy
- bieżnik krótko pedał do przodu (maszyna zatrzymuje się w dolnej pozycji igły)
- wyłączyć wyłącznik sieciowy
- przekręć początek wnęki1zachodzących na siebie dysków w taki sposób, aby maszyna zatrzymała się z igłą w pozycji 3 

mm za martwym punktem bootoma
- sprawdź w powtórzeniu procedury 
Ustawienie górnego położenia dźwigni nici:
- wciskaj pedał do tyłu (maszyna zatrzymuje się w górnej pozycji igły)
- wyłączyć wyłącznik sieciowy
- przekręć początek wnęki2w taki sposób, aby maszyna zatrzymała się z dźwignią nitki w górnym martwym punkcie
- sprawdź w powtórzeniu procedury. 13



12.6.2 Zmiany w parametrach ustawienia silnika stopu w stosunku do oryginalnych ustawień producenta

Parametr
Nie

Parametr
wartość

111
190
202
210
213
239

Maks. obroty (w zależności od typu maszyny) 
Włącz kąt obcinania nici
Opóźnienie startu po wyłączeniu stopki sygnalizacyjnej Czas 
zatrzymania dla fantazyjnego paska
Czas wyłączenia pełnej mocy ryglowania 
Funkcja przycisku na B 18/5

100
120
200

5
1 6
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