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INSTRUKCJA OBSLUGI MASZYNY SZWALNICZEJ
Z. TRANSPORTEM ROLKOWYM

Producent:
Jack Sewing Machine Co. Ltd.
No. 15 Airport South Road Jiaojiang District, Taizhou Zhengjiang

Dostawca:
Impall Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.K.
91-341 L6dz, ul. Pojezierska 95A



OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Nowoczesna maszyna szwalnicza o §ciegu stgbnowym, przeznaczona do szycia materialow
ciezkich 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
okularow ochronnych), a takze zwraca¢ szczeg6lng uwage na wszystkie elementy poruszajace sie.

Przeznaczona do szycia w miejscach trudno dostepnych w produkcji obuwia sportowego, obuwia ze
skory, galanterii skérzanej, itp.

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 niektoérych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzen elektrycznych 1 elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowaé si¢ w tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania 1 organizacji
odzysku.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny bylto 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 instrukcj¢ obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wtlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wlacznik gtdéwny maszyny, badz odlaczyc¢ ja od Zrédla zasilania oraz sprawdzié
czy pedat nie jest wcisniety przed przystapieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
bebenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkéw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych cze¢sci
- 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 skonsultowac si¢ z lekarzem. W przypadku potknigcia
jakiegokolwiek ptynu nalezy natychmiast zgtosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywaé powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych cze$ci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czg$ci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.
10. Serwisowanie czesci 1 podzespoldéw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzymaé¢ maszyn¢ natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dziatania komponentow elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnos$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatlasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie musza by¢ zgodne ze standardami 1
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian 1 modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa gtowne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementoéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem
2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazow i1 nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym



- uwaza¢ na wlosy 1 czgsci ubrania, ktore moga zostac ,,wciagnigte” przez koto, odrzutnik, pasek

lub silnik.

- nigdy nie wsuwac palcéw pod igle lub pokrywe kompensacji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duza predkoscia, dlatego nalezy uwazac¢ aby

chwytacz nie spowodowat urazu i pamig¢ta¢ o wytaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w

begbenku.

- nie wsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracuja bardzo cicho, nalezy wigec 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¢ maszyne

przetacznikiem.

SPECYFIKACJA

Model S5-91 S5-92

Ilo$¢ igiet jednoigtowa dwuigtowa

Rodzaj Sciegu stebnowy

Przeznaczenie Obszycia krawedzi butdow, skory 1 materiatow srednio
ciezkich

Maksymalna predkos¢ 3000 $ciegdw/min | 2000 $ciegdbw/min

Dlugosc¢ sciegu Max 5 mm

Skok igielnicy 41 mm

Skok podnoszenia stopki
recznego / kolanowka

7mm/ 12 mm

Typ odbierania nici pierscieniowe

Chwytacz poziomy rotacyjny

Rozstaw igiet - | 2,4 mm (standard)
Igly DPx5 #16

Nawijacz nici zataczony

Funkcje automatyczne:

TAK (podnoszenie stopki, ryglowanie, obcinanie nici,
pozycjonowanie igty)

Smarowanie Centralne
Silnik Energooszczedny Direct-Drive
SMAROWANIE

Przed rozpoczeciem pracy z nowg maszyng lub tez po dluzszym przestoju nalezy nasmarowac
maszyn¢ w punktach wskazanych na rysunkach obok strzatkami.




MONTOWANIE IGLY

Wybra¢ igle o odpowiednim rozmiarze, w zalezno$ci od nici i rodzaju szytego materiatu. Wylaczy¢
zasilanie maszyny.

1. jednoigtowa

Umiesci¢ igle w  otworze
igielnicy, tak gleboko, jak bedzie
to mozliwe. Upewnij si¢, ze
rowek na igle, oznaczony jako A,
skierowany jest w prawo, a
nastepnie dokre¢ srube B.

I
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B4/Fig. 4

2. dwuigtowa
Umiesci¢ igle w otworze klamry, tak gleboko, jak bedzie to mozliwe. Upewnij si¢, ze rowki na
igtach, oznaczone jako A, skierowane sa w dwie strony, od siebie, a nastepnie dokre¢ srube B.

o7

MONTOWANIE I ZDEJMOWANIE SZPULKI BEBENKA

1. Zdejmowanie bebenka
Pociagnij za zatrzask dzwigni A, a nast¢pnie wyciagnij bebenek B i szpulke C.

BE/Fig. 6




2. Zakladanie szpulki

W16z szpulke do begbenka, a nastepnie obro¢ szpulke odrobing w kierunku wskazanym na
rysunku. Wyciagnij nitkg przez szczeling 2, przeciagnij ja pod jezykiem sprezynki 1, a nastepnie
wyciagnij przez otwor 3. Ni¢ powinna by¢ pod sprezynka dociskajaca 4 1 miec dtugos¢ ok. 10 cm.

W7Fig. 7

3. Zaktadanie bgbenka
Umie$¢ bebenek w gniezdzie przy chwytaczu i wyciagnij nitke rowkiem D.

EaiFig. a

OTWIERANIE I ZAMYKANIE STOPKI ROLKOWEJ

Aby podnies¢ stopke 2 podnie§ dzwigni¢ przelaczajaca 1. Nastepnie nacisnij stopke 2 w dot 1 obroc
w lewo, aby ja otworzy¢. W celu zamknigcia stopki - wykonaj czynno$ci w odwrotnej kolejnosci.



NAWLEKANIE NICI

Ni¢ nalezy przewlec zgodnie ze szkicem. Po przetozeniu przez oczko igly nalezy zostawi¢ okoto 10
cm luznej nitki.

B $t/Single Needle

O

1 igla

2 igly

REGULACJA NAPREZENIA NICI



W czasie regulacji nalezy zwr6ci¢ uwagg, ze obie nici - dolna i gérna - muszg by¢ rowne
A - napr¢zenie prawidlowe

B - ni¢ iglowa za bardzo naprgzona

C - ni¢ iglowa zbyt luzna

Tt 8 TNeedle Thread (Dd4@ 88 THook Thread EHE TSewing Malerial 1. Ni¢ gorna

@, 1 O 2. Nié dolna
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REGULACJA NAPREZENIA NICI IGLOWEJ

Regulacji dokonuje si¢ pokrettem oznaczonym na rysunku jako 1.
o -

REGULACJA NAPREZENIA NICI BEBENKOWEJ

Regulacji naprezenia nici bebenkowej dokonuje si¢ za pomoca Sruby A

REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU



Przycisnij przycisk A 1 powoli obracaj kotem pasowym maszyny az do ustyszenia kliknigcia, ktére
oznacza wcisniecie przycisku do konca. Nastepnie ustaw zadang dlugos¢ Sciegu na wskaznik B.
Zwolnij przycisk A. Skala na kole opisuje dlugos¢ Sciegu.

REGULACJA DOCISKU STOPKI

Obrét sruby A w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara zwigksza docisk, w kierunku
przeciwnym - zmniejsza.
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REGULACJA IGIELNICY I CHWYTACZA

Obro¢ naciggiem w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara (do siebie). Kiedy igielnica
podniesie si¢ na 3,5 mm od najnizszego punktu, czubek chwytacza powinien znalez¢ si¢ na srodku
igly, w odlegltosci 1 mm od gornej krawedzi oczka igly.

E15/Fig. 19




Aby wyregulowa¢ wysoko$¢ igielnicy nalezy poluzowaé $rubg mocujaca igielnice 1, ustawié
igielnice na odpowiedniej wysokosci 1 dokrecic srube.

W20/Fig. 20

Aby wyregulowaé¢ wzajemny czas chwytacza: poluzuj dwie §ruby mocujace 3 na zebatkach
spiralnych 4. Ustaw czubek chwytacza jak wskazuje rysunek Fig.19, dokre¢ z powrotem $ruby na
zgbatkach. Upewnij si¢ przed dokrgceniem $rub, Ze zebatki 4 znajduja si¢ z prawej strony pierscieni
mocujacych wat 5. W innym przypadku bedzie zbyt duza odleglos¢ od zgbatek pasywnych 6,
znajdujacych si¢ powyzej pierscieni.

E21/Fig. 21

ODLEGLOSC MIEDZY IGEA A CZUBKIEM CHWYTACZA

Odlegtos¢ miedzy iglg a czubkiem chwytacza powinna wynosci od 0,02 do 0,05 mm

1. maszyna jednoiglowa

Poluzuj dwie $ruby 1, zdejmij ptytke 2 i pokrywe dolnej zgbatki. Poluzuj zgbatke dolnego watu,
srube 3, mocujacg srube heksagonalng 4 1 5 oraz cztery mocujace $ruby 6 podstawy chwytacza
rotacyjnego. Ustaw chwytacz w zadanej pozycji, poruszajac nim w prawo i w lewo. Dokre¢
wszystkie sruby w kolejnosci odwrotnej do opisanej. Zwro¢ uwage, aby nie zblokowac zebatki
pasywnej 9 §rubg zebatki spiralnej 3. Srube 3 dokre¢ dopiero po zatozeniu pierscienia mocujacego
8.



2. maszyna dwuigtowa

Poluzuj dwie $ruby 1 z obu stron 1 zdejmij plytke iglowa. Poluzuj $§ruby zebatki spiralnej dolnego
walu 3, mocujaca Srube heksagonalng 4 1 5, mocujace $ruby 6 podstawy chwytacza rotacyjnego
oraz §ruby 7 uchwytu plytki iglowej. Ustaw chwytacz w zagdanej pozycji, poruszajac gniazdem
chwytacza 8 w prawo i w lewo. Dokre¢ wszystkie sruby w kolejnosci odwrotnej do opisanej. Zwrdé
uwagge, aby nie zblokowac zebatki pasywnej 9 $rubg zebatki spiralnej 3. Zatoz pierscienie mocujace
9 1 dokrec je.

o5 Fig. 26

EeeFig 26

REGULACJA WYSOKOSCI KRAZKA ZABKOW
TRANSPORTOWYCH

1. maszyna jednoigtowa
Zdejmij boczng pokrywe gniazda chwytacza (z tytu). Poluzuj srube 1 uchwytu krazka i $rube



mocujaca 2 pokretta regulacyjnego. Uzyj $rubokreta aby ustawi¢ zadang wysokos¢ krazka zabkoéw
poprzez obracanie pokretta 3.

| I 3 | B:20Fig. 27y

2. maszyna dwuigtowa

Poluzuj dwie $ruby 1 uchwytu krazka A i dwie $ruby 2 zebatki transportowej B. Wyreguluj
wysokos¢ poruszajac krazkiem B w gore i/lub w dot. Po regulacji dokre¢ ruby 1 uchwytu A'i
wyreguluj odlegto$¢ miedzy krazkiem C a ze¢batka B na 0,5 mm.

EroFig 20

REGULACJA OTWIERACZA CHWYTACZA

Obracaj naciggiem do momentu az otwieracz znajdzie si¢ w pozycji A, w najdalszym punkcie od
ptytki igtowej. Poluzuj $ruby 3 pierScienia regulacyjnego otwieracza. Obracajac ustaw pierscien 4 w
odlegtosci 0,1-0,3mm od czubka chwytacza.
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PANEL STEROWANIA
Funkcja Oznaczenie Opis funkcji

Ustawienie pozycji
watu glownego

)

Woecisénij przycisk ,,T” przez 3 sekundy aby wej§¢ w parametr 75, nast¢pnie
przyciskajac przycisk ,,S” pojawi nam si¢ fabryczne ustawienie
podciagacza. Krecac kotem pasowym mozemy zmienic¢ ustawienie pozycji
watu, a co za tym idzie podciagacza. Zatwierdzamy przyciskiem ,,S”

Szycie
pojedynczego
odcinka

[ )]

T oraz ,-” shuzy do ustawienia ilosci $ciegéw dla pojedynczego odcinka.
Aby wyjs¢ z tej funkcji nalezy ponownie wcisnaé ten przycisk funkcyjny.

Szycie po kwadracie

»T~ oraz -’ ustawiamy ilo$¢ S$ciegdbw dla dwoch bokéw kwadratu
(prostokata): E i F, aby przej$¢ do kolejnych dwoch bokoéw (G, H) nalezy
wcisnaé przycisk ,,S”. Aby wyjs¢ z tej funkcji nalezy ponownie wcisna¢ ten
przycisk funkcyjny.

(rygiel zaktadkowy)

(prostokacie)
- - ;
e
Wybdr ilodci Za pomoca ,,+” oraz ,,-” po lewej stronie ustawiamy nr danego odcinka a
odcinkoéw (max 15) po prawe;j stronie ilo$¢ sciegow
Ustawienie f \
wielokrotnego rygla | ﬁ Kolejno warto$¢ A/B/C to liczba $ciegdw dla danego rygla, D — to ilo$§¢

powtdrzen danego cyklu (liczba wielokrotnych rygli)




Funkcja jednego
nacisnigcia pedatu
noznego

UWAGA: dotyczy trzech funkcji (szycie odcinka, szycia po kwadracie,
szycie wielu odcinkow). Po wecisnigeciu tego przycisku jednorazowe
naci$nigcie pedatu noznego pozwala na automatyczne wykonanie szycia
danego odcinka.

Ustawienie rygla
poczatkowego

Mozliwo$¢ ustawienia pojedynczego (AB) lub podwdjnego rygla
poczatkowego (ABAB)

Ustawienie  rygla

Mozliwos¢ ustawienia pojedynczego (CD) Ilub podwdjnego rygla

koncowego koncowego (CDCD)
Jr———
Ustawienie o4 il Mozliwos$¢ wlaczenia i wylaczenia podnoszenia stopki w trakcie szycia lub
podnoszenia stopki Hmt po obcigciu nici
Ustawienie 3 : . L
awienie - \ il Wilaczenie lub wylaczenie automatycznego obcinania nici
obcinania nici .
. . ol .-
Ustawienie wolnego

startu

Wiaczenie lub wytaczenie funkcji wolnego startu

Ustawienie
pozycjonowania
igly

Ustawienie aby po zakonczeniu szycia igla ustawiata si¢ zawsze w dolnej
lub goérnej pozycji

. . ( _+_ )
Przycisk d.o dawa“?"“ — Stuzy m.in. do zwigkszania i zmniejszania ilosci Sciegdow, wartosci
lub  odejmowania .
o - parametrow 1itp
wartosci
Przycisk
zmniejszenia e Zmniejszenie predkosci szycia
predkosci
Przycisk
zwigkszenia . . , . .
predkosci Zwigkszenie predkosci szycia
Przycisk trybu Krotkie nacis$nigcie przycisku — wiacza i wytacza komunikat powitalny.
powiadomien Dhuzsze nacisnigcie przycisku — wigcza 1 wylgcza wszystkich komunikatow
glosowych — glosowych
Przywrocenie o . .
ustawien = Woecisnigecie przycisku przez 2 sekundy (podczas, gdy maszyna jest

fabrycznych

wilgczona) przywraca fabryczne ustawienia




Po wcisnigciu przycisku ,,P” wchodzimy w tryb parametrow.

Dluzsze nacis$nigcie przycisku ,,P” (przez okoto 5 sekund) umozliwia
wejscie do zaawansowanych parametrow technicznych (dla mechanikow).
Gdy maszyna poprosi o hasto wpisujemy 7141 lub 1111

Wejscie w  tryb
parametrow

Przycisk o kilku funkcjach.
Zatwierdza wybrane ustawienia lub podczas programowania szycia po
kwadracie umozliwia przejscie do kolejnych odcinkow

Kolejny wybor /
zatwierdz

OZNACZENIE PRZYCISKOW FUNKCYJNYCH

1. Dodanie pojedynczego Sciegu

2. Przycisk bezpieczenstwa (po wcisni¢ciu — nie uruchomimy
maszyny naciskajac pedal nozny)

3. Dodanie rygla

4. Wylaczenie o$wietlenia pola przacy znajdujacego si¢ przy
igielnicy lub zmiana nat¢zenia Swiatla.

LISTA PARAMETROW
Nr . .
parametr Nazwa parametru Opis Wartos¢ Wartosc | Poziom
u fabryczna | parametru
1 Predkose szycia Ustawienie predkosci szycia , 2.00:3000. 2000 I
Sciegow/min
. 0 — wolny start wytaczony
2 Funkci:larv;cl)lnego 1-99 — wolny start wigczony dla ustawione;j 0-99 3 I
ilosci $ciegdw
Maszyna zatrzymuje si¢ (krotka pauza) przy
3 Tryb doktadniejszych zmianie kierunku szycia podczas 0/1 1 |
rygli ryglowania poczatkowego i koncowego
0: wylacz 1: wlacz
Predkosé szycia dla Ustawienie predkosci szycia dla 200-3500
4 ; - iy . 2000 I
odcinka zaprogramowanych odcinkow $ciegow/min
5 Tryb szycia 0: swobodne szycie ; 1: szycie odcinka 0/1 0 I
9 Limit predko$ci szycia| Zapobiega ztamaniu igly podczas szycia 500-1500 700 I




wstecz

wstecz

$ciegow/min

Funkcja wolnego

0: wylaczone 1: wilaczone

12 . Predkose wolnego szycia ustawiamy 0/1 0 I
szycia
parametrem P41
Regulacja sity L . . 8 I
14 opadania stopki Regulacja sity opadania stopki 0-100
18
19 Zatrzymanie po ryglu 0: wylacz 1: wlacz 0/1 0 I
poczatkowym
. . 0: tylko szycie wstecz 1: szycie wstecz
20 Zmlana funkC.Jl oraz dodanie $ciegu 2: rygiel koncowy z 0/172 0 I
przycisku funkcyjnego = 2.
obcigciem nici
21 Wolny start 1 Ustawienie predkosci dla pierwszego Sciegu | , 1.00:3000. 400 I
$ciegow/min
. ‘o . - 100-3000
22 Wolny start 2 Ustawienie predkosci dla drugiego $Sciegu Sciegéw/min 600 I
23 Wolny start 3 Ustawienie predkosci dla Sciegow 3-9 . 1.00:3000. 600 I
Sciegow/min
24 Funkcja wolnego 0: wylaczona 1: wiaczona 0/1 0 I
opadania stopki - WY Wi
Funkcja podnoszenia . .
25 stopki 0: wytaczona 1: wiaczona 0/1 1 I
27 Gorna pozycja igly 0: wylaczona 1: wiaczona 0/1 0 I
Ustawienie alarmu 0: alarm qucza si¢ podczas przechylania
28 . , glowicy 2: wylaczenie alarmu 0/2 0 I
bezpieczenstwa ) ,
bezpieczenstwa
29 Ustaw1eple czasu Im wigksza Wartosp tym d@zszy czas 50-500 ms 300 I
opadania stopki opadania stopki
- . 0: liczenie wytaczone 1-20 liczenie
35 Funkcja liczenia sztuk whaczone (wg mnoznika 1-1,2-1 itd) 0-20 0 I
36 Ustaw1ema wgrtosm Ustawienie wartosci poczatkowej licznika 0-1000 100 I
dla liczenia
38 Kierunek liczenia 0: liczenie w gore 1: odliczanie w dot 0/1 0 I
41 Wolne szycie Ustawienie predkosci wolnego szycia dla ’ .100’-400. 200 I
P12 $ciegdw/min
Krzywa 0: normalna 1: zmniejszenie czutosci
42 . . . . . L 0/1/2 0 I
przyspieszenia pedatu [ nacisku 2: zwigkszenie czuto$ci nacisku
44 Predkos¢ cigcia Predkos¢ cigeia (obcinania) 100-400 260 I
46 Opoznlenlle startu Opodznienie startu szycia po opadnigciu 0-800 ms 50 I
szycia stopki
Czas wyj$cia sygnatu
47 elektromagnesu 0-800 ms 150 II
podniesienia stopki
Czas wyjScia sygnatu
48 elektromagnesu 0-100 30 II
podniesienia stopki
49 Czas uniesienia stopki [ Czas od momentu podniesienia stopki do jej 1-60 sek 12 I

w gorze

opadnigcia




69 Ustawienie dolnej Ustawienie potozenia igly w dolnej pozycji 0-240 80 I
pozycji igly igly
Reset — powrét do Przycisk funkcyjny’r}a p.anelu .lub w
79 ey parametrze 79 - warto$¢ 5 i zatwierdzamy 0/5 0 I
ustawien fabrycznych .
przyciskiem S
80 Ustawienie Warto$¢ maksymalnej predkosci szycia 200-3000 2200 1T
maksymalnej $ciegow/min
predkosci szycia
(blokada)
132 Wybdr jezyka 0: wylaczone powiadomienia glosowe 1: 0-8 1 II

chinski 2: angielski 3: indyjski 4:
wietnamski 5: bengalski 6: czeski 7:
portugalski 8: hiszpanski

KODY BLEDOW

E011 E012 E013 E014 - Motor signal error
E021 E022 E023 — Motor overload
E101 — Hardware drivers fault

E111 E112 — Voltage too high
E121 E122 — Voltage too low

E131 — Current circuit fault
E151 — Magnet circuit error
E211 E212 — Abnormal motor operation

E301 — Communication error

E302 — Operation inner failure
E402 — Pedal ID fault
E403 — Pedal zero position fault
E501 — Safety switch fault
P.oFF — Power off
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