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Informacje dotyczace instrukcji

1 Informacje dotyczace instrukcji

Ponizsza instrukcja zostata przygotowana z najwigkszag
dbatoscig. Zawiera ona informacje i uwagi umozliwiajgce
bezpieczne i wieloletnie uzytkowanie.

Jesli zauwazg Panstwo jakie$ niezgodnosci badz majg
propozycje usprawnien, prosimy o zgtaszanie ich za pomocag
dziatu obstugi klienta (L str. 107).

Prosimy o postrzeganie ponizszej instrukcji jako integralne;j
czesci produktu i przechowywanie jej w fatwo dostgpnym
miejscu.

1.1 Dla kogo przeznaczona jest ta instrukcja?
Ponizsza instrukcja jest skierowana do:

* Personelu obstugujgcego:
Grupa 0s06b jest skierowana do maszyny i ma dostep
do instrukcji. Szczegdlnie wazny dla personelu
obstugujgcego jest rozdziat Obstuga (LJ str. 17).

» Technicy:
Grupa 0s6b posiada odpowiednie techniczne kwalifikacje
uprawniajgce do konserwacji lub usuwania usterek.
Szczegolnie wazny dla technikow jest rozdziat Instalacja
(3 str. 77).

Instrukcja serwisowa jest dostarczona oddzielnie.

W kwestii minimalnych kwalifikacji oraz dalszych wymagan
personelu prosimy o przestrzeganie rozdziatu
Bezpieczenstwo ([ str. 9).

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020 5



DURKOPP
ADLER

O niniejszej instrukcji
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1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki
Aby umozliwi¢ tatwe i szybkie zrozumienie tresci, niektére infor-
macje w niniejszej instrukcji sg prezentowane lub podkreslane
przy uzyciu nastepujgcych znakéw:

Prawidtowe ustawienie

Symbol informuje o wygladzie prawidtowego ustawienia.

Awarie

Symbol informuje o awariach, ktére mogg wystgpi¢ w wyniku
nieprawidtowego ustawienia.

Ostony

Podaje, ktérg ostone nalezy usungé, aby dostac sie do ustawia-
nych podzespotéw.

Kroki postepowania podczas obstugi (szycie i zbrojenie)

Kroki postepowania podczas serwisowania, konserwacji
i montazu

Kroki postepowania podczas korzystania z panelu
obstugowego oprogramowania

Poszczegolne kroki postepowania zostaly odpowiednio
ponumerowane:

pierwszy krok postepowania,

drugi krok postepowania.

Nalezy koniecznie zachowac prawidtowg kolejnosé wykonywania
krokow.

Zestawienia zaznaczone s3 kropka.

Skutek czynnosci

Zmiana zachodzgca w maszynie lub na wy$wietlaczu/panelu
operatora.

Wazne

Na te informacje nalezy zwracaé szczegélng uwage podczas
realizacji kroku postepowania.

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020



. . . DURKOPP
Informacje dotyczace instrukcji

Informacja

Dé)d*atk,owe informacje, np. dotyczgce alternatywnych mozliwosci
obstugi

@ Kolejnosé
= Informuje, jakie prace nalezy przeprowadzi¢ przed lub po
regulacji.

Odnosniki
[ Odniesienie do innego fragmentu tekstu.

Bezpieczenstwo Wazne ostrzezenia dla uzytkownika maszyny sa specjalnie
oznaczone. Poniewaz bezpieczenstwo zajmuje szczegding
wage, symbole zagrozenh oraz poziomy zagrozen oraz ich
stowa ostrzegawcze, sg opisane oddzielnie w rozdziale
Bezpieczenstwo ([ str. 9).

Lokalizacja Jesli z mapowania nie wynika Zzadna inna jasno okreslona
lokalizacja, zawsze mozna zobaczy¢ z pozycji uzytkownika
informacje o lokalizacji za pomoca poje¢ w prawolubw lewo.

1.3 Dalsze dokumentacje

Maszyna zawiera wbudowane czesci sktadowe pochodzgce od
innych producentéw. Do tych pozyskanych elementow ich
producenci dokonali oceny ryzyka i zadeklarowali zgodnosé
konstrukcji z obowigzujgcymi europejskimi i krajowymi
przepisami. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
wbudowanych czesci sktadowych jest opisane w
poszczegdlnych instrukcjach producentow.

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020 7



DURKOPP

Informacje dotyczace instrukcji

1.4 Odpowiedzialnosé¢

Wszystkie informacje i wskazéwki podane w ponizszej instrukciji
zostaty zebrane z uwzglednieniem obecnego stanu techniki oraz
obowigzujgcych norm i przepiséw.

Durkopp Adler nie odpowiada za szkody wynikajace z
nastepujgcych powodow:

» Szkody w wyniku sttuczenia i transportowe

* Nieprzestrzeganie instrukcji

+ Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem

» Nieautoryzowane zmiany w maszynie
 Zatrudnienie niewykfalifikowanego personelu

+ Zastosowanie niedopusczonych czesci zamiennych

Transport

Durkopp Adler nie odpowiada za szkody wynikajgce ze stluczenia
i transportowe. Prosimy o sprawdzenie dostawy bezposrednio po
otrzymaniu. Prosimy o reklamowanie szkdd u ostatniego
przewoznika. Obowigzuje to réwniez w przypadku, gdy
opakowanie nie jest uszkodzone.

Maszyny, urzgdzenia i materiat opakowaniowy nalezy zachowaé
w takim stanie, jaki byt w chwili stwierdzenia szkody. W ten
sposob zabezpieczajg Panstwo swoje roszczenia wobec firmy
transportowe;.

Prosimy o zgtaszanie wszystkich innych reklamaciji do firmy
Durkopp Adler niezwtocznie po otrzymaniu dostawy .

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020
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2 Bezpieczenstwo

Rozdziat ten zawiera podstawowe wskazéwki dotyczgce
Panstwa bezpieczenstwa. Prosimy o uwazne przeczytanie tych
wskazowek przed instalacjg oraz obstugg. Prosimy o konieczne
stosowanie informacji zawartych w uwagach dotyczgcych
bezpieczenstwa . Nieprzestrzeganie ich moze doprowadzi¢ do
ciezkich obrazen oraz strat materialnych.

_

21 Podstawowe uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Uzywa¢ maszyny tylko w taki sposéb, jak opisuje instrukcja.

Instrukcja musi by¢ zawsze dostepna w miejscu zastosowania
maszyny.

Prace przy czeéciach i urzgdzeniach stojgcych pod napieciem sg
zabronione. Wyjatki reguluje norma DIN VDE0105.

Podczas nastepujgcych prac nalezy wytgczyé maszyne
przetgcznikiem gtéwnym lub wyciggajgc wtyczke z sieci:

* Wymiana iglty lub innych przyrzadéw szyjgcych

» Opuszczanie miejsca pracy

* Przeprowadzanie prac konserwacyjnych lub napraw
+ Nawlekanie

Nieprawidtowe bgdZz wadliwe czesci zamienne mogg miec
wptyw na bezpieczenstwo lub uszkodzi¢ maszyne. Stosowacd
tylko oryginalne czesci zamienne producenta.

Transport W trakcie transportu uzywac tylko wézka podnosnego lub

paletowego. Podnies¢ maszyne maksymalnie 20 mm i
zabezpieczy¢ przed zeslizgnieciem.

Instalacja Kabel podigczeniowy musi posiadaé typowg dla danego kraju

Obowiazki
uzytkownika

dopuszczong wtyczke sieciowg. Wytacznie wykwalifikowani
technicy mogg zamontowa¢ wtyczke sieciowg do kabla
podtgczeniowego .

Nalezy przestrzegac przepisow bezpieczenstwa
obowigzujgcych w danym kraju oraz zapobiegania wypadkom
oraz prawnych regulacji o ochronie pracy i $rodowiska ochronie
Srodowiska .
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Wymagania
dotyczace
personelu

Wszystkie ostrzezenia oraz znaki bezpieczehstwa na maszynie
muszg by¢ czytelne. Nie usuwac ich!
Natychmiast odnawia¢ brakujgce lub uszkodzone ostrzezenia lub
znaki bezpieczenstwa.
Wytacznie wykwalifikowani technicy moga:

* Instalowac maszyne

* Przeprowadzac prace konserwacyjne i naprawy

* Przeprowadzac¢ prace na wyposazeniu elektrycznym

Przy maszynie mogg pracowac wytgcznie autoryzowane osoby i
wczesniej muszg zrozumie¢ ponizszg instrukcje.

Ekspoloatacja Sprawdzi¢ maszyne podczas eksploatacji pod wzgledem

Urzadzenia

widocznie rozpoznawalnych uszkodzen. Przerwa¢ prace, gdy
zauwazg Panstwo zmiany w maszynie. Zgtasza¢ wszelkie
zmiany odpowiedniemu przetozonemu. Nie uzytkowaé
uszkodzonej maszyny.

Nie zdejmowac¢ lub wytgczaé urzadzen zabezpieczajgcych. Jesli

zabezpieczaja jestto niezbedne w celu naprawy, zamontowac je natychmiast

ce

ponownie po i uruchomicé.

10
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2.2 Slowa sygnalizujace i

symbole ostrzezen
Ostrzezenia w tekscie sg odgraniczone kolorowym paskiem.
Podany kolor odnosi sie do stopnia zagrozenia. Stowa
sygnalizujgce nazywaja stopieh zagrozenia.

Stowa sygnalizujgce Stowa sygnalizujgce i zagrozenia, ktére opisuja:

Slowo
sygnalizujace

Znaczenie

ZAGROZENIE

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie prowadzi do $mierci lub cigzkich
obrazen

OSTRZEZENIE

OSTROZNIE

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do $mierci lub
ciezkich obrazen

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do $rednich lub
lekkich obrazen

UWAGA

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do szkod
ekologicznych

WSKAZOWKA

(bez znaku niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do strat
materialnych

Symbole W przypadku zagrozen dla oséb nastepujgce symbole wskazuja
rodzaj zagrozenia:

Symbol

Rodzaj zagrozenia

Ogolne

A

Porazenie pradem

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020

11



DURKOPP . .
Bezpieczeristwo

Symbol Rodzaj zagrozenia

Uktucie

Zmiazdzenie

Szkody ekologiczne

> DD

Przyktady Przyktady prezentowania ostrzezen w tekscie:

Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki w przypadku nieprzestrzegania.
Srodki obronne przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglgda ostrzezenie, ktdérego nieprzestrzeganie
prowadzi do $mierci lub cigzkich obrazen.

OSTRZEZENIE
Rodzaj i zrodto zagrozenia!
Skutki w przypadku nieprzestrzegania.

Srodki obronne przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglada ostrzezenie, ktérego nieprzestrzeganie moze
doprowadzi¢ do $mierci lub cigzkich obrazen.

12 Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020



i 4 DURKOPP
Bezpieczeristwo

OSTROZNIE

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!

Skutki w przypadku nieprzestrzegania.
Srodki obronne przed zagrozeniem.

% Tak wyglgda ostrzezenie, ktérego nieprzestrzeganie moze
doprowadzi¢ do Srednich lub lekkich obrazen.

WSKAZOWKA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki w przypadku nieprzestrzegania.
Srodki obronne przed zagrozeniem.

% Tak wyglgda ostrzezenie, ktérego nieprzestrzeganie moze
doprowadzi¢ do strat materialnych.

UWAGA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki w przypadku nieprzestrzegania.
Srodki obronne przed zagrozeniem.

% Tak wyglada zagrozenie, ktérego nieprzestrzeganie moze
doprowadzi¢ do szkdd ekologicznych.

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020 13
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3 Opis urzadzen

3.1 Czesci skladowe maszyny

Rys. 1: Czesci skigdowe maszyny

(1) - Regulator uniosu stopki (6) - Bebenek

(2) - Regulator docisku stopki (7) -Dzwignia regulacji $ciegu
(3) -Naprezenia nitki (8) -Regulator dfugosci Sciegu

(4) - Drazek igty (9) - Pokretto

(5) -Elektronczne pokretto (10) - Panel sterowania

3.2 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Maszyne wolno uzywac tylko do materiatéw, ktérych wymagany
profil odpowiada planowanemu celowi zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona do obrobki tylko suchego materiatu.
Materiat nie moze zawiera¢ w sobie zadnych twardych
przedmiotow .

Dozwolone dla tej maszyny grubosci igiet podane sg w
rozdziale Specyfikacje techniczne (L3 str. 105).

Szew nalezy wykonywac nitkg, ktérej wymagany profil
odpowiada danemu celowi zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona do uzytku przemystowego.
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Opis urzgdzen

Maszyne wolno zainstalowac¢ i uzytkowac wytacznie w suchych i
zadbanych pomieszczeniach. Je$li maszyna jest uzytkowana w
pomieszczeniach, ktdre nie sg suche i zadbane, mogg by¢
wymagane dodatkowe srodki, bedgce do pogodzenia z normg
DIN EN 60204-31.

Przy maszynie mogg pracowac wytgcznie autoryzowane osoby.

Za szkody wynikajgce z uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem Durkopp Adler nie odpowiada.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazen poprzez elementy
bedace pod napieciem, poruszajace sie,
tnace i ostre!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem
moze doprowadzi¢ do porazenia pradem,
zmiazdzenia, przeciecia lub zaktucia.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen z instrukc;ji.

Szkody materialne wynikajace z nieprzestrzegania!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen z instrukc;ji.
1

3.3 Deklaracja zgodnosci

Maszyna jest zgodna z europejskimi przepisami o gwarancji
ochrony zdrowia, bezpieczenstwa i ochrony srodowiska
podanymi w deklaracji zgodnosci wzglednie wigczenia.

C€
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4 Obstuga

Przebieg pracy sktada sie z réznych krokéw procesu. W celu
uzyskania dobrego wyniku szycia konieczna jest bezbtedna
obstuga.

41 Przygotowanie maszyny do uzytkowania

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazen poprzez poruszajace sie,
tnace i ostre elementy!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.

Podejmowac sie przygotowan mozliwie
tylko przy wytgczonej maszynie.

Przed przystapieniem do szycia prosze podjgé nastepujace
przygotowania:

« Zatozy¢ lub wymienic igte

» Nawlec nitke igtowg

» Nawlec nitke chwytacza lub nawing¢

+ Wyregulowaé¢ naprezenie nitki

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020 17
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4.2 Wigczanie i wylagczanie maszyny

Rys. 2: wigcznie i wytgczanie maszyny

-
Bo
®
@, \@
o
=
SRl DYe)
(1) - Kontrolka na bloku (3) - Przetgcznik gtowny
klawiszy (4) - Wtacznik do oswietlenia szycia
(2) - Kontrolka przy
sterowaniu

W ten sposob wigczg Panstwo maszyne:

1. Przelgcznik giéwny (3) wcisnaé w dét na pozycie .
% Kontrolki (1) i (2) zaswiecq sie.

W ten sposob wytgczg Panstwo maszyne:

1. Przetacznik gtéwny (3) wcisngé w gore na pozycje 0.
%  Kontrolki (1) i (2) wygasna.

18
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4.3 Zaktadanie lub wymiana igly

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Wytagczy¢ maszyne przed zmiang igtly.
NIE chwyta¢ szpica igty.

Mozliwe szkody materialne!

Mozliwe uszkodzenie maszyny, ztamanie igty lub
uszkodzenie nitki.

Po zatozeniu igly o nowej grubosci sprawdzi¢ odstep od
czubka chwytacza.

Wyregulowac¢ w razie potrzeby na nowo odstep miedzy
szpicem igly a czubkiem chwytacza.

@ Kolejnosé
= Po wymianie igly na igte innej grubosci prosimy o dopasowanie
odstepu pomiedzy chwytaczem a igtg (L1 Instrukcja serwisowa).

@ Zaklocenie przy ztym odstepie chwytacza
Po zalozeniu cienszej igty:

« Brakujace Sciegi
» Uszkodzenie nitki
Po zalozeniu grubszej igty:
* Uszkodzenie czubka chwytacza
* Uszkodzenie igly
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4.3.1 Zakladanie lub wymiana igly w maszynach
1-iglowych

Rys. 3: Zaktadanie lub wymiana igty w maszynach 1-igtowych

(1) - Drazek igty (3) - Wkleska
(2) - Sruba (4) - Chwytacz

W nastepujgcy sposéb zaktada sie lub wymienia igte w
maszynach 1-igtowych:

1. Obraca¢ pokretto az do momentu, gdy drazek igly (1)
stanie w gornym martwym punkcie.

Poluzowac $rube(2).
Pociggnac¢ igte w dot.
Zatozy¢ nowg igte.

Wazne
Nakierowac igte w taki sposéb, zeby wkleska (3) wskazywata
chwytacz (4).

5. Dokrecié $rube (2).

20
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4.3.2 Zaktadanie lub wymiana igly w maszynach
2-iglowych

Rys. 4: Zaktadanie lub wymiana igty w maszynach 2-igtowych

(1) - Drazek igty (3) - Wkieski
(2) - Sruby (4) - Chwytacze

W nastepujacy sposéb zaktada sie lub wymienia igte w
maszynach 2-igtowych:

1. Obraca¢ pokretto az do momentu, gdy drgzek (1) stanie w
gornym martwym punkcie.

2. Sruby (2) poluzowaé po obu stronach.
3. Kazdorazowo pociggnac igte w dét.

4. Zatozy¢ nowe igty po obu stronach.

|I Wazne
Podczas zaktadania nakierowac igty w taki sposob, aby wkleski
(3) wskazywaty kierunek od siebie. Kazda wkleska musi
wskazywac na chwytacz nalezgcy do danej igty.

5. Sruby (2) dokrecié po obu stronach.
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4.4 Nawlekanie nitki iglowej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Wytgczyé maszyne przed nawleczeniem nitki
iglowe;.

We wszystkich maszynach nitka doprowadzana jest do maszyny
przez ramie rozwijajgce.

Rys. 5: Nawlekanie nitki iglowej

o ©000

(1) - Prowadnik nitki (2) - Stojak nici

W nastepujgcy sposoéb nawleka sie nitke:

1. Szpulke nici wsadzi¢ na stojak nici (2).

2. Nitke iglowa nawlekac jak pokazane na rysunku powyzej
przez prowadnik nitki (1).
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4.41 Nawlekanie nitki w maszynach 1-iglowych

Rys. 6: Nawlekanie nitki w maszynach 1-igtowych (1)

(1)

(2
3)

(4)

- Osfona-dzwigni (5) -Naprezacz gtéwny
nitki (6) -Naprezacz dodatkowy
-Prowadnik nitki (7) - Naprezacz wstepny
-Sprezyna (8) - Prowadnik nitki
naprezacza nitki

-Prowadnik nitki

W taki sposdb nawleka sie nitke w maszynach 1-igtowych:

Nawlec nitke iglowg jak pokazane wyzej przez prowadnik nitki (8).
Nawlec nitke igtowg od gory do dotu przez lewg dziurke w
ostonie dzwigni nitki (1).

Nawlec nitke iglowg od lewej do prawej przez prowadnik nitki (2).

Prowadzi¢ nitke igtowg wokét naprezacza wstepnego (7) zgodnie z
ruchem wskazoéwek zegara.

Prowadzi¢ nitke igtowg wokoét naprezacza
dodatkowego (6) w kierunku przeciwnym
wskazowek zegara.

Prowadzi¢ nitke igtowg wokét naprezacza gtéwnego (5) zgodnie z
ruchem wskazoéwek zegara.

Prowadzi¢ nitke igtowa od prawej do lewej przez prowadnik nitki

(4).
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8. Prowadzi¢ nitke iglowg wokot sprezyny naprezacza nitki (3)
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Rys. 7: Nawlekanie nitki igtowej w maszynach 1-igtowych (2)

P

> o

(3) - Sprezyna naprezacza (11) - Prowadnik nitki
nitki (12)- Regulator nitki iglowej
(9) -Dzwignia nitki
(10) - Prowadnik nitki,
opcjonalnie: zacisk nitki

9. Odprowadzi¢ nitke iglowg pod sprezyng sprezyny naprezacza
nitki (3).
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10.

11.

12.
13.
14.

Nawlec nitke igtowg od spodu przez prowadnik nitki (11)
oraz przez regulator nitki igtowej (12).

Nawlec nitke igtowg od prawej do lewej przez dzwignie
nitki (4).

Nawlec nitke igtowa przez prowadnik nitki (11).
Nawlec nitke igtowa przez prowadnik nitki (10).
Nawlec nitke igtowa przez ucho igty.

W Wazne
" Nalezy sprawdzi¢ dtugosé nitki.
Jesli luzny koniec nitki jest za dtugi to obcinacz nitki nie
funkcjonuje prawidtowo.

Maszyny z krotkim obcinaczem nitki

Rys. 8: Nawlec nitke iglowg w maszynie 1-igtowej (3)

15.

16.

17.

18.

Nawlec nitke igtowa przez prawy otwor prowadnika
powyzej zacisku nitki

Nawlec nitke igtowa przez prawy otwor prowadnika ponizej
zacisku nitki.

Nitke iglowg wsung¢ od prawej do zacisku nitki, tak aby
nitka byta utrzymana w haku zacisku.

Nitka igtowa powinna biec przez zacisk prawie ze
bezdotykowo i styka¢ sie tylko z prowadnikami powyzej i
ponizej zacisku nitki.

Nawlec nitke iglowa przez prowadnik nitki przy dragzku igty
(13).
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19. Nawlec nitke igtowa przez ucho igty (14) w taki sposéb, aby
luzny koniec nitki wskazywat do chwytacza.

20. Nitke iglowg wciggna¢ przez ucho iglty (14) na tyle, aby
przy dzwigni nitki (16) w najwyzszej pozycji luzny koniec
nitki miat ok. 4 cm dtugosci.

Wazne

Nalezy sprawdzi¢ diugos¢ nitki.

Jesli luzny koniec nitki jest zbyt dtugi to krotki obcinacz nitki nie
funkcjonuje prawidtowo.

4.4.2 Nawlekanie nitki igtlowej w maszynach 2-igtowych

W maszynach 2-igtowych sg 2 tréjkaty srub naprezajgcych dla
2 nitek igtowych. Proces nawlekania odpowiada temu dla 1.
nitki iglowej (LJ str. 23).

Rys. 9: Nawlekanie nitki igtowej w maszynach 2-igtowych

(1) - Tréjkat-$rub naprezajgcych (2) - Trojkat-Srub naprezajgcych
dla 1. Nitki iglowej dla 2. Nitki iglowej

W taki sposob nawleka sie nitke iglowg w maszynach 2-igtowych:

1. Prowadzi¢ lewa nitke igtowg przez lewe otwory
prowadnika i wokot lewego tréjkata srub naprezajacych(1).

2. Prowadzi¢ prawa nitke iglowg przez prawe otwory
prowadnika i wokot prawego tréjkata srub naprezajgcych

2).

Wazne

Prowadzi¢ nitki przez prowadniki oraz wokot srub naprezajgcych
w taki sposéb, aby nitki sie nie krzyzowaty.

26
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I Wazne
Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ nitki.
Jesli luzny koniec nitki jest zbyt dtugi to obcinacz nitki nie
funkcjonuje prawidtowo.

Maszyny z krétkim obcinaczem nitki

3. Nawlec lewa nitke igtowg przez otwory lewego prowadnika
powyzej i ponizej zacisku nitki.

4. Nawlec prawag nitke igtowg przez otwory prawego
prowadnika powyzej i ponizej zacisku nitki.

5. Nitki igtowe wsung¢ od lewej wzglednie prawej do zacisku
nitki, tak zeby nitki byty utrzymane w danym haku zacisku
(por.rysunek str. 25).

E Wazne

Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ nitki.
Jesli luzny koniec nitki jest zbyt dtugi to krétki obcinacz nitki nie
funkcjonuje prawidtowo.
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4.5 Nawijanie nitki chwytacza

4.51 Nawlekanie nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Wytgczyé maszyne przed nawlekaniem.

Rys. 10: Nawlekanie nitki chwytacza (1)

o
-

o
@oo @00 0.

(1) - Prowadnik nitki (2) - Stojak nici

W ten sposdb nawija sie nitke chwytacza:

1.  Wiozy¢ szpule nici na stojak nici (2).

2. Nawlec nitke chwytacza jak pokazane na rysunku wyzej
przez otwory prowadnika nitki (1).
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Rys. 11: Nawlekanie nitki chwytacza (2)

(3) - Prowadnik (5) - Naprezacz wstepne

nitki (6) - Bebenek

(4) - Prowadnik

-
»w

7.

nitki

Prowadzi¢ nitke chwytacza przez prowadnik (1).
Prowadzi¢ nitke chwytacza od gory do dotu przez wiekszg
szyne prowadzgcg prowadnika (2).

Prowadzi¢ nitke chwytacza wokot naprezacza

wstepnego w kierunku przeciwnym

wskazowek zegara (3).

Prowadzi¢ nitke chwytacza od dotu do gory przez
mniejszg szyng prowadzaca prowadnika (2).

Prowadzi¢ nitke chwytacza do bebenka (4).

Rys. 12: Nawlekanie nitki chwytacza (3)

O—\

(7) - Dzwignia (9) -Noz

bebenka

(8) — Watek

bebenka

8. Zacisna¢ nitke chwytacza za nozem (9) i oderwac za nim

luzny koniec.
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9. Zatozy¢ szpulke na watek bebenka (8).

10. Obroci¢ szpulke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara az do
momentu, gdy kliknie.

11. Pociggna¢ dzwignie bebenka (7) w gore.

4.5.2 Nawijanie nitki chwytacza

Normalnie nitka chwytacza nawijana jest podczas procesu

szycia. Mozna jednak réwniez nawing¢ nitke chwytacza nie
szyjac przy tym, np. gdy potrzebna jest petna szpulka, aby

rozpoczaé szycie.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Mozliwe uszkodzenie ptytki sciegdéw lub stopek podczas
nawijania bez materiatu.

Zablokowa¢ stopki w najwyzszej pozycji i ustawi¢ wznios
stopki na najnizszg warto$¢ podczas nawijania nitki

chwytacza nie szyjgc przy tym materiatu.
1

W ten sposob nawija sie nitke chwytacza spulen:

1. Wigczy¢ maszyne.
2. Wcisng¢ pedat do przodu.

% Maszyna szyje i nawija przy tym nitke chwytacza z rolki nici
na szpulke.

Gdy szpulka jest petna, maszyna automatycznie zatrzymuje
nawijanie. Dzwignia bebenka porusza si¢ w dét. N6z
ustawia sie automatycznie na pionowa pozycje wyjsciows.
Zdja¢ petng szpulke.

Oderwac nitke za nozem.

Zatozy¢ petng szpulke na chwytacz (4 str. 37).

ISR S L N

Powtoérzy¢ proces nawijania jak opisane wyzej na pustg
szpulke.

30
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4.6 Wymiana szpulki nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Wytgczy¢ maszyne przed wymiang
szpulki nitki chwytacza.

Rys. 13: Wymiana szpulki nitki chwytacza (1)

(1) - Szczelina (4) - Szczelina

(2) - Prowadnik (5) - Szpulka

(3) - Sprezyna (6) - Zasuwa obodowy szpulki
naprezajgca

W ten sposdb wymienia sie szpulke nitki chwytacza:

1. Podnies¢ zasuwe obudowy szpulki(6).
2. Wyja¢ pustg szpulke.
3. Wiozy¢ petng szpulke.

Wazne

Tak witozy¢ szpulke, zeby poruszata sie podczas rozwijania nici
w kierunku przeciwnym do chwytacza.

4. Prowadzi¢ nitke chwytacza przez szczeling (4) w obudowie.
5. Wociagna nitke chwytacza pod sprezyng naprezajaca (3).

6. Prowadzi¢ nitke chwytacza przez szczeling (1) i pociagng¢
ok. 3 cm.

7. Zamkna¢ zasuwe obudowy szpulki (6).
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4.7 Naprezenie nitki

Naprezenie nitki iglowej wraz z naprezeniem nitki chwytacza
ma wplyw na obraz szwu. Zbyt mocne naprezenia nici mogg
prowadzi¢ w przypadku cienkich materiatéw do niepozgdanego
marszczenia i zerwania nitki.

Wiasciwa regulacja
Podczas réwnego naprezenia nitki igtowej i chwytacza wplecenie
nitki lezy na srodku materiatu.

Tak wyregulowac¢ naprezenie nitki iglowej, aby osiggng¢
pozgdany obraz szwu przy mozliwie najmniejszym naprezeniu.

Rys. 14: Naprezenie nitki

(1) - Réwno naprezona nitka igtowa i nitka chwytacza
(2) - Naprezenie nitki chwytacza mocniejsze niz nitki igtowej
(3) - Naprezenie nitki iglowej mocniejsze niz nitki chwytacza

32
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4.7.1 Regulacja naprezenia nitki iglowej

3 regulatory trojkata srub naprezajgcych okreslajg naprezenie
nitki igtowe;.

W pozycji podstawowej gorna strona regulatora zamyka sie w
jednej ptaszczyznie ze Srubg po $rodku.

Rys. 15: Regulacja naprezenia nitki iglowej

(1) - Naprezenie wstepne (2) - Naprezenia gtowne
Naprezenie gtéwne

Wiasciwa regulacja

Naprezenia gtéwne (2) okresla normalne naprezenie nitki
iglowej w trakcie szycia.

Wyregulowa¢ mozliwie jak najmniejsze naprgzenie gtowne.

Zaklécenie podczas zbyt mocnego naprezenia nitki iglowej
* Marszczenie szwu

» Zerwanie nitki
W ten sposob reguluje sie naprezenie gtéwne:

1. Skreci¢ regulator (2).
+ Zwiekszanie naprezenia nitki igtowej: obracac regulator
(2) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
* Zmniejszanie naprezenia nitki iglowej: obracaé
regulator (2)w kierunku przeciwnym wskazowek
zegara
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Naprezenie wstepne

Naprezenie wstepne (1) utrzymuje nitke, gdy naprezenie gtéwne
(3) i naprezenie dodatkowe (2) sg zupetnie otwarte.

Naprezenie wstepne (1) okresla dtugos¢ nitki poczatkowej dla
nowego Szwu.

W ten sposob reguluje sie naprezenie wstepne:

1. Skreci¢ regulator (1).
+ Krétsza nitka poczgtkowa: obraca¢ regulator (1) zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara

» Dtuzsza nitka poczgtkowa: obracac¢ regulator (1) w
kierunku przeciwnym wskazéwek zegara

34
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4.7.2 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Wytagczy¢ maszyne przed regulacjg
naprezenia nitki chwytacza.

Rys. 16: Regulacja naprezenia nitki chwytacza

(1) - Sruba regulacyjna (2) - Srubokret

W ten sposdb reguluje sie naprezenie nitki chwytacza:

1. Skreci¢ srube regulacyjng (1) sSrubokretem (numer czesci
9081 500000).
« Zwiekszanie naprezenia nitki chwytacza: obrécic
Srube regulacyjng (1)zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara

« Zmniejszanie naprezenia nitki chwytacza: obrécié

Srube regulacyjng (1) w kierunku przeciwnym
wskazoéwek zegara
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4.8 Ustawianie regulatora nitki igtlowej

Regulator nitki iglowej okreéla, z jakim naprezeniem nitka igtowa
jest prowadzona wokét chwytacza.

Wiasciwa regulacja
Petelka nitki igtowej $lizga sie z niewielkim naprezeniem po
najgrubszym miejscu chwytacza.

Rys. 17: Ustawianie regulatora nitki igtowej

(1) - Sruba (2) - Regulator nitki igtowej

W ten sposob ustawia sie regulator nitki iglowe;j:

1. Poluzowac srube (1).
2. Przesuna¢ regulator nitki iglowej (2).

« Zwiekszanie naprezenia nitki iglowej:
przesung¢ regulator nitki igtowej (2) w prawo

* Zmniejszanie naprezenia nitki iglowe;j:
przesung¢ regulator nitki igltowej (2) w lewo

3. Przykrecic srube (1).

36
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4.9 Stopki

4.9.1 Podnoszenie stopek
Stopki podnosz3 sie elektropneumatycznie za pomocg pedatu.

Rys. 18: Podnoszenie stopek

(1) - Pedat

W ten sposob podnosi sig stopki:

—_

Pedat (1) wcisng¢ w potowie do tytu.

& Maszyna zatrzymuje sie i podnosi stopki.
Stopki pozostajg w gorze tak dtugo, jak pedat (1) jest
wcisniety w potowie do tytu.

LUB

1. Pedatt (1) wcisng¢ catkowicie do tytu.
% Aktywuje sie obcinanie nitki i stopki unosza sie.
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4.9.2 Blokowanie stopek w pozyciji gérnej

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazeniem przez poruszajace sie
elementy!

Mozliwe zmiazdzenie.

NIE trzymaé dtoni pod stopkami, gdy blokada
jest zwalniana.

Na tylnej stronie maszyny znajduje sie dZzwignia blokujgca stopki
W pozycji gorne;.

Rys. 19: Blokowanie stopek w pozycji gornej

@/

(1) - Stopki w pozycji gérnej (2) - Pozycja gérna zwolniona
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W ten sposdb blokuje sie stopki w pozycji goérne;j:
1. Dzwignie w tylnej czesci maszyny przycisng¢ w gore lub w
dot.

+ Blokowanie stopek w pozycji gérnej: przycisng¢
dzwignie w dét (1)

« Zwalnianie blokady stopek: przycisng¢ dzwignie w
gore (2)

Mozna réwniez zwolni¢ pozycje gérng za pomoca pedatu:

1. Pedat wcisng¢ w potowie do tytu.

% Dzwignia obraca sie z powrotem w goére, blokada jest
zwolniona.
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4.9.3 Regulacja docisku stopki

Regulator po lewej na gorze na ramieniu maszyny okresla
docisk, z jakim stopka lezy na materiale. Docisk jest regulowany
ruchomo przez obracanie.

Prawidtowy docisk zalezy od materiatu:
* Mniejszy docisk do migkkich materiatéw jak np. sukno
* Wigkszy docisk do twardych materiatéw jak np. skéra

Wiasciwa regulacja

Materiat nie zsuwa sieg i jest transportowany bez zaktdcen.

Zakloécenia podczas zlej regulacji docisku stopki
« Zbyt mocny docisk: rwanie sie materiatu

+ Zbyt staby docisk: zsuwanie si¢ materiatu

Rys. 20: Regulacja docisku stopki

(1) - Regulator docisku stopki

W ten sposob reguluje sie docisk stopki:

1. Skreci¢ regulator (1).

« Zwiekszy¢ docisk: regulator (1) obracaé zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara

* Zmniejszy¢ docisk: regulator (1) obracac¢ w kierunku
przeciwnym wskazoéwek zegara
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4.9.4 Regulacja wzniosu stopki

Ograniczenie ilosci Sciegéw w przypadku
zwigkszonego wzniosu stopki

Informacja
Maszyna posiada na watku ramienia potencjometr.

Potencjometr dopasowuje ilos¢ $ciegow automatycznie do
wzniosu stopki: gdy zwieksza sie wznios stopki, automatycznie
zmniejsza sig ilo$¢ $ciegow.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!
Uszkodzenie maszyny przez zbyt wysokg ilos¢ $ciegéw
podczas zwigkszonego wzniosu stopki.

Zwracac uwage, zeby nie przekracza¢ podanych w tabelach
w zatgczniku maksymalnych ilosci Sciegu w kazdej
kombinacji dlugosci $ciegu i wzniosu stopki.

Nie zmieniaé ustawien potencjometru.

Rys. 21: Regulacja wzniosu stopki

(1) - Regulator wzniosu stopki
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W ten sposdb reguluje sie wysoko$¢ wzniosu stopki:

1. Obrdci¢ regulator (1).

« Zwiekszanie wzniosu stopki: regulator (1) obracaé
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

* Zmniejszanie wzniosu stopki: regulator (1) obraca¢ w
kierunku przeciwnym wskazéwek zegara

410 Regulacja dtugosci sciegu

Maszyna posiada w zalezno$ci od wyposazenia 1 lub 2
regulatory dtugosci $ciegu.

Dtugosé sciegu jest regulowana ruchomo od 0 — 9 mm.

Rys. 22: Regulacja dlugo$ci $ciegu

®/?

o

(1) - Przycisk dfugosci $ciegu (3) - Regulator dtugo$ci Sciegu
na bloku klawiszy

(2) - Wskaznik ustawien
pokazujgcy wybrang dfugo$¢
Sciegu

W ten sposdb reguluje sie dlugosci $ciegu:

1. Skreci¢ regulator (3).

« Zwiekszanie dtugosci $ciegu: obraca¢ regulator zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara

* Zmniejszanie dtugosci Sciegu: obracac w kierunku
przeciwnym wskazowek zegara

42
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411 Szycie do tytu

Dzwignia ustawien sciegu na ramieniu maszyny zmniejsza
dtugos¢ Sciegu az do szycia do tylu w dolnej pozycji koncowej.

Rys. 23: Szycie do tytu

ot

(1) - Dzwignia ustawien $ciegu

W ten sposob mozna szyc¢ do tytu:

1. Dzwignie ustawien $ciegu (1) powoli przyciska¢ w dot.

%  Dtugos$c $ciegu staje sie coraz mniejsza.
W dolnym martwym punkcie maszyna szyje do tytu wraz z
ustawiong na regulatorach dtugoscia Sciegu.
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4.12 Szybkie funkcje na bloku klawiszy

W zaleznos$ci od klasy maszyna posiada blok klawiszy na
ramienu maszyny, za pomoca ktérego mozna aktywowac
okreslone funkcje w trakcie szycia.

Rys. 24: Aktywowanie przyciskéw funkcyjnych

/@

6
o

(1) — Dodatkowy (3) - Rygiel poczatkowy i koricowy
wigcznik przyciski (4) - Pozycja igly
do:

(2) - Szycie do tytu
W ten sposob aktywuje sie przyciski:

1. Przycisng¢ wybrany przycisk.

%  Funkcja jest aktywowana.
Zaswieca sig LED obok przycisku.

Wocisnag¢ przycisk ponownie.

&

Funkcja jest deaktywowana.
LED obok przycisku przestaje swiecic.

Przycisk szycia do tytu (2):
Gdy przycisk (2) jest aktywowany maszyna szyje do tytu.

Przycisk rygla poczatkowego i koncowego (3):

Przycisk (3) anuluje ogdlne ustawienie szycia rygli
poczagtkowych i koncowych. Jesli rygle sg wtaczone, wcisniecie
przycisku (3)powstrzymuje najblizszy rygiel.

Jesli rygle nie sg wigczone, wcisniecie przycisku (3) powoduje
szycie najblizszego rygla. W celu ogdlnej regulaciji rygli
poczatkowych i koncowych prosze zobaczy¢ rozdziat
Programowanie (L1 str. 47).

44
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Przycisk pozyciji igty (4):

Gdy przycisk (4) jest aktywowany igta jezdzi w okreslonej
pozycji. Pozycja ta jest okredlona indywidualnie za pomocag
ustawien parametréw. W tym celu prosimy o przeczytanie 1
Instrukcji serwisowey.

Podczas wysytania maszyna jest tak ustawiona, Zze przy
aktywaciji przycisku (4) igta jest ustawiana na goérna pozycje.

413 Szycie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie.

Uwazac, zeby przez nieuwage nie wcisng¢
pedatu.
NIE chwyta¢ w obszarze szpica igty.

Pedat rozpoczyna i steruje proces szycia.

Rys. 25: Szycie

(1) - Pozycja pedatu +1: proces (3) - Pozycja pedatu -1: podnie$¢ stopki
szycia aktywny (4) - Pozycja pedatu -2: szy¢ rygiel
(2) — Pozycja pedatu 0: spoczynek koncowy i obcigC nitke

Pozycja wyjsciowa:

» Pozycja pedatu 0:

% Maszyna stoi nieruchomo, igly sg w gorze die Nadeln, stopki
na dole.
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Ustawi¢ pozycje materiatu:

1. Pedat wcisng¢ na pot do tytu w pozycji pedatu-1.
%  Stopki unosza sie.
2.  Wsunac¢ materiat na pozycje poczatkowsa.

Szycie:

1. Pedat wcisng¢ do przodu na pozycje pedatu +1.

% Maszyna szyje.
Predkos¢ szycia wzrasta czym bardziej pedat jest wciskany
do przodu.

Przerywanie szycia:

1. Pedat zwolni¢ na pozycje pedatu 0O:

% Maszyna zatrzymuje sie, igty i stopki sg na dole.
Kontynuacja szycia:

1. Pedat wciskac do przodu na pozycje pedatu +1:
% Maszyna szyje dalej.

Szycie rygla pomiedzy:

1. Szycie do tylu za pomoca dzwigni ustawiania $ciegu (L1 str. 42)
lub za pomocg przycisku szybkiej funkcji (£ str.44).

Zakanczanie szwu:

1. Pedat wcisng¢ catkowicie do tytu na pozycji pedatu -2.

% Maszyna szyje rygiel koncowy, obcinacz nitki obcina nitke.
Maszyna zatrzymuje sie, igty i stopki sg u gory.

2. Wyja¢ materiat.

46
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5 Programowanie

Wszystkie ustawienia oprogramowania nastepujg za pomocag
panelu sterowania OP1000.

5.1 Panel sterowania OP1000

Rys. 26: Panel sterowania OP1000 (1)

(1) - Grupa przyciskow (5) - LED do drugiej dtugosci $ciegu
nitki (6) - POWER-LED

(2) - Przyciski funkcji

(3) - Grupa przyciskéw programowania (7) - Wyswietlacz

(4) - Grupa przyciskéw program szwu

5.1.1 Wyswietlacz

Wyswietlacz panelu sterowania jest ustawiony w:
* Poziomie uzytkownika
» Kategoriach
» Parametrach (3 Lista parametrow)
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Rys. 27: Wyswietlacz

A B C D
(A) - Poziom- (D) - Parametry
uzytkownika
(B) - Kategoria

Do poziomu uzytkownika (A) nalezg
* 0(Obstuga)
+ t (Technicy)

Do kategorii nalezg nastepujace rozszerzone funkcje maszyny:
» Kontrola produkciji (np.licznik Sciegdw)
* Chiodzenie igly
» Czujnik fotoelektryczny

Parametry sg przedstawiane cyframi od 00-99.

48
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5.1.2 Przyciski
Przyciski panelu sterowania sg podzielone na nastepujgce
grupy:

+ Nitka

* Programowanie

* Program szwu

Przyciski i funkcje panelu sterowania OP1000

Poz. Przycisk Funkcja Odnosnik

(1) | Grupa przyciskéw nitki

Rygiel poczatkowy |« Ustawia rygiel Lo str. 54
poczatkowy

Wielokrotny rygiel |+ Ustawia () str. 55
poczatkowy wielokrotny rygiel
poczatkowy

Rygiel koncowy + Ustawia rygiel Lo str. 57
koncowy

Wielokrotny + Ustawia La str. 58
rygiel koncowy wielokrotny rygiel
koncowy

D Obcinacz nitki * Aktywuje lub deak- | 1 str. 58

tywuje obcinacz
nitki

Zacisk nitki » Aktywuje lub deak- str. 59
tywuje zacisk nitki

Pozycja igty po » Ustawia pozycje L str. 59
zatrzymaniu szycia| igly po
zatrzymaniu
szycia

Podnoszenie « Aktywuje lub deak- str. 59
stopki po tywuje

obcinaczu nitki podnoszenie stopki
po obcinaczu nitki
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Poz. Przycisk Funkcja Odnosnik
Podnoszenie « Aktywuje lub deak- str. 60
stopki po tywuje
zatrzymaniu podnoszenie stopki
szycia po zatrz. szycia
Migkki start » Aktywuje lub deak- str. 60

tywuje miekki start

Predkos¢ obrotowa |« Redukuje predkoscé str. 60
obrotows silnika

Przycisk funkcji |« Aktywuje lub deak-
tywuje dowolnie
zatozona funkcje

Oll _lloNT

(3) | Grupa przyciskéw
programowania

ESC » Zakancza tryb
ustawiania
A+ » Zwieksza para-

metry

Zmienia poziom
uzytkownika
Wybiera
podprogram

D

B+

.

Zwigksza para-
metry

Przechodzi do
nastepnej wyzszej
kategorii

Wybiera
podprogram

D

(@)
P

Zwigksza para-
metry

* Wybiera
podprogram

D
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Poz.

Przycisk

Funkcja

Odnosnik

D+

» Zwieksza para-
metry

Wybiera
podprogram

OK

Wywotuje
parametry lub
zapisuje je

Rozpoczyna lub
konczy tryb
ustawien

Zmniejsza para-
metry

Zmienia poziom
uzytkownika
Wybiera
podprogram

B-

Zmniejsza para-
metry
Przechodzi do
nastepnej nizszej
kategorii
Wybiera
podprogram

ap- ab: @b ©

Zmniejsza para-
metry

* Wybiera
podprogram
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Poz. Przycisk Funkcja Odnosnik
D D- * Zmniejsza para-
metry
+ * Wybiera
podprogram
Reset « Cofa licznik
. (sztuk)
(®) | Grupa przyciskéw program
szwu
Program szwu | * Aktywuje (AR}
program szwu | Instrukcja
obstugi
DAC basic
/classic
Program szwu Il * Aktywuje A8}
program szwu |l Instrukcja
obstugi
DAC basic
/classic
Program szwu lll |+ Ustawia program | L
szwu lll Instrukcja
obstugi
DAC basic
/classic

52
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5.1.3 Uzywanie grup przyciskéw

Za pomoca grup przyciskdbw mozna wywotywac funkcje
maszyny, np. rygiel poczatkowy. Sg nastgpujgce mozliwosci:

Grupy przyciskoéw i zastosowanie

Grupa przyciskéw Zastosowanie

Nitka Wytacznie do szycia:
» Aktywowanie funkcji maszyny
» Ustawianie prostych funkcji maszyny

Programowanie Do catego procesu szycia:
» Ustawianie rozszerzonych funkcji maszyny

Program szwu » Opracowywanie kompleksowych szwéw

g W ten sposéb wywotuje sie funkcje maszyny:

1. Wocisnagé odpowiedni przycisk na panelu sterowania.

% LED danego przycisku wskaze, ktora funkcja maszyny jest
aktywna.

Gdy LED sie zaswieci, mozna szy¢. Zmiany sg mozliwe tylko

poza szwem.
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5.2 Funcje grupy przyciskéw nitki
Za pomocg grupy przyciskow nitki mozna ustawi¢ lub
aktywowac:

* Rygiel poczgtkowy

* Wielokrotny rygiel poczatkowy

* Rygiel koncowy

» Wielokrotny rygiel koncowy

+ Obcinacz nitki

+ Zacisk nitki

* Pozycje igly po zatrzymaniu szycia

» Podnoszenie stopki po obcinaczu nitki

* Podnoszenie stopki po ztrzymaniu szycia

+ Miekki start

* Predkosc obrotowg

5.2.1 Regulacja rygla poczatkowego

Rygiel poczatkowy mocuje szew na poczatku szwu. Jesli szew
sktada sie tylko ze Sciegéw do tytu, méwi sie o ryglu pojedynczym.
Szew ze $ciegow do przodu i do tylu nazywa sie ryglem
podwojnym.

Rygiel pojedynczy

W ten sposob ustawia sie rygiel pojedynczy:

1. wcisngé.
(]
%

LED z prawej na dole $wieci sie.

2. Przycisk B+ z grupy przyciskdw programowanie naciskac
tak dtugo, az zostanie osiggnieta wybrana ilos¢ sciegéw do
tytu.

Mozna teraz rozpocza¢ szycie i wcisng¢ pedat do przodu na
pozycje pedatu +1.
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Rygiel podwaéjny

W ten sposdb reguluje sie rygiel podwéjny:

L . ra
E#:‘ 1. 2 razy przycisngc.
%

Oba LEDy zaswiecg sie.

2 Przycisk A+ z grupy przyciskbéw programowanie przyciskac
tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ $ciegéw do
przodu.

3 Przycisk B+przyciskac tyle razy, az osiggnie si¢ pozadang
ilo$¢ sciegow do tytu.

Teraz mozna rozpocza¢ szycie i wcisng¢ pedat do przodu na
pozycje pedatu +1.
Aby deaktywowac rygiel poczatkowy, wcisngé

5.2.2 Regulacja wielokrotnego rygla poczatkowego
Za pomoca wielokrotnego rygla poczatkowego mozna ustawi¢
ilos¢ $ciegow jak | ilos¢é powtdrzen (odcinki ze sciegami do
przodu i do tytu).

W ten sposaéb reguluje sie wielokrotny rygiel poczatkowy:

e 1. wcisngg.
g - [ e

% LED miga. Gdy sie zaswieci, wielokrotny rygiel poczatkowy
jest aktywowany jako program cerowania i musi by¢
deaktywowany (LJ S. 56).

2. Przycisk A+ z grupy przyciskdbw programowanie wciskaé
tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ $ciegéw do
przodu.

3. Przycisk B+wciskac tyle razy, az osiggnie sie pozgdang
ilos¢ Sciegdw do tytu.

4. Przycisk D+ wciskac tyle razy, az osiggnie sie pozadang
i0$¢ powtdrzen.

z potwierdzié wybor.

o
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5.2.3 Uzywanie wielokrotnego rygla
poczatkowego jako programu cerowania

Informacja
Program cerowania jest dostepny tylko w okreslonych klasach
maszyny Stopf.

Kolejnosé

Jesli chcg Panstwo uzywac wielokrotnego rygla poczatkowego
jako programu cerowania, funkcja ta musi najpierw zostac
zwolniona przez wykwalifikowanego technika (Ed instrukcja
serwisowa).

Program cerowania oferuje nastepujgce funkcje:
» Po zakonczeniu programu nitka szyjgca jest obcinana.

W ten sposob ustawia sie program cerowania:

1. Sprawdzié, czy obcinacz nitki jest aktywny (EJ str. 58).

2. D wcisngc.
%

LED zaswieca sig.

w

Przycisk A+ z grupy przyciskow programowanie przyciskaé

tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ sciegdw do

przodu.

4. Przycisk B+ przyciska¢ tyle razy, az osiggnie sie pozadang
ilos¢ Sciegow do tytu .

5. Wecisng¢ przycisk c+, aby okresli¢ rozpoczecie odcinka 1.

Przycisk D+ przyciska¢ tyle razy, az osiaggnie sie pozgdang

ilos¢ powtorzen.

Wazne
Gdy ilos¢ powtodrzen jest = 0, program pracuje tak dtugo, az
zostanie zakonczony pedatem.

7. Z potwierdzi¢ wybor.
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5.2.4 Regulacja rygla koncowego

Rygiel korncowy mocuje szew na koncu. Jesli szew sktada sie
tylko ze sSciegow do tylu, moéwi sie o ryglach pojedynczych.
Szew ze $ciegéw do przodu i do tylu jest nazywany ryglem
podwojnym.

Rygiel pojedynczy
W tens posob ustawia sie rygiel pojedynczy:

L)
1. wcisngc.

% LED po lewej u gory zaswieca sie.

2. Przycisk c+ z grupy przyciskow programowanie przyciskac
tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ $ciegéw do
przodu.

Mozna rozpoczg¢ szycie i wcisng¢ pedat do przodu na pozycje

nggtﬂt}. Na koncu szwu pedat wcisng¢ do tytu na pozycje

Rygiel podwaéjny

W ten sposdb ustawia sie rygiel podwajny:

L)
1. @ 2 razy wcisngc.

Oba LEDy zaswiecg sie.

N

Przcisk c+ z grupy przyciskéw programowanie przyciskac
tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ $ciegéow do
przodu.

3  Przycisk D+ przyciskac tyle razy, az osiggnie sie pozadang
ilos¢ Sciegow do tytu .

Mozna rozpoczynaé szycie i wcisng¢ pedat do przodu na pozycje
ngglﬂ +21. Na koniec szwu wcisngé pedat do tytu na pozycje

()
Aby deaktywowac rygiel koricowy wcisngé @ .
e
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-3

5.2.5 Regulacja wielokrotnego rygla koncowego
Za pomoca wielokrotnego rygla koncowego mozna ustawic ilo§é
Sciegow oraz ilo$¢ powtorzen.

W ten sposdb ustawia sie wielokrotny rygiel koncowy:

1. D wcisngé.
% LED miga.

2. Przycisk c+ z grupy przyciskow programowanie przyciskac
tyle razy, az osiggnie sie pozadang ilos¢ $ciegow do
przodu.

3. Przycisk D+ przyciskac tyle razy, az osiggnie sie pozadang
ilo$¢ sciegow do tytu .

4. Przycisk A+ przyciskac tyle razy, az osiggnie sie pozadang
ilos¢ powtorzen.

5. Z potwierdzi¢ wybor.

Mozna rozpoczaé szycie i wcisng¢ pedat do przodu na pozycje
pedatu +1. Na koricu szwu pedat wcisng¢ do tytu na pozycje -2.

5.2.6 Aktywowanie obcinacza nitki
Obcinacz nitki obcina koniec nitki automatycznie na koncu szwu.

W ten sposob aktywuje sie obcinacz nitki:
1. wcisnggé.

% LED zaswieca sie.
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5.2.7 Aktywowanie zacisku nitki

Zacisk nitki przytrzymuje nitke szyjacg, aby podczas doszywania
ciggnac¢ ja w dot i weciggac.

W ten sposob aktywuje sie zacisk nitki:
1. wcisngé.

% LED zaswieca sie.

5.2.8 Regulacja pozycji igly po zatrzymaniu szycia

Mozna okresli¢, gdzie po zatrzymaniu sie szycia znajdzie sie
igta.
Do wyboru sg 2 mozliwosci:

* Pozycja goérna (pzoycja igty 2)
* Pozycja dolna (pozycja igty 1)

W ten sposdb aktywuje sie pozycje gérng po zatrzymaniu szycia:

()
1. wcisngc.

% LED zaswieca sie, tzn. igta maszyny szyjgcej jest po
zatrzymaniu szycia na gorze.

Jesli igta maszyny szyjgcej po zatrzymaniu sie szycia ma by¢ w

pozycji dolnej, nalezy wcisngé ponownie .

5.2.9 Aktywowanie podnoszenia stopki po
obcinaczu nitki

Podnoszenie stopki po obcinaczu nitki unosi stopke po obcieciu
nitki.

W ten sposdb aktywuje sie podnoszenie stopki po obcieciu nitki:
1. wcisngc.

% LED zaswieca sie.
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5.2.10 Aktywowanie podnoszenia stopki po
zatrzymaniu szycia

Podnoszenie stopki po zatrzymaniu szycia unosi stopke po
zatrzymaniu szycia.

W ten sposob aktywuje sie podnoszenie stopki:
e 1. wcisngé.
o

% LED zaswieca sie.

5.2.11 Aktywowanie miekkiego startu

Podczas migkkiego startu maszyna pracuje z mniejszg
predkoscig obrotowg. Funkcja ta zapobiega przegrzaniu sie
silnika przy dtugich operacjach. Po okreslonej ilosci Sciegow
maszyna pracuje z ustawiong predkoscig obrotowg.

W ten sposéb aktywuje sie migkki start:
e 1. wcisnggé.
-2 a

% LED zaswieca sie.

5.2.12 Redukowanie predkosci obrotowej
Zredukowana predkosc obrotowa oszczedza silnik przez stale

zmniejszong predkos¢ obrotowg. Fabrycznie zalecana jest
zredukowana predkos¢ obrotow.
W ten sposdb aktywuje sie zredukowang predkosé obrotowa:

e 1. wcisngg.
Eﬁ g

% LED zaswieca sie.

W ten sposob dopasowuje sie predkos¢ obrotowa:

1. wcisngé.

2 Wocisngc przycisk C+ z grupy przyciskéw programowanie.
% Zredukowana predko$é obrotowa zwieksza sie o setng czes¢.
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3  Wecisngé przycisk D+.
% Zredukowana predko$¢ obrotowa zwieksza sie o dziesietng.

Mozna réwniez ponownie zredukowac¢ predkos¢ obrotowa:

g 1 Wocisnac przycisk c-dla setnych i D-dla dziesietnych.

5.3 Funkcje grupy przyciskéw
Programowanie

Za pomoca grupy przyciskéw programowanie mozna ustawic:
* Licznik sciegow szpulki

+ Kontroler resztek nici (jesli dostepny)

* Licznik sztuk

+ Chtodzenie igty (jesli dostepne)

» Czujnik fotoelektryczny (jesli dostepny)

Przyciski i zastosowanie

Przycisk Zastosowanie

° * Rozpocza¢ tryb programowania

» Wywota¢ lub zapisaé¢ parametry

*» Opusci¢ tryb programowania bez zapisania

parametrow
Przycisk plus » Zwigkszy¢ parametry
Przycisk minus * Zmniejszy¢ parametry

m Wazne

Weciskajgc o nie mozna szy¢.
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5.3.1 Regulacja licznika sciegéw szpulki

Licznik $ciegow szpulki informuje, kiedy zostata osiggnieta
podana ilos¢ Sciegow. llos¢ sciegdw powinna z przyblizeniem
okresla¢, kiedy konczy sie nitka chwytacza. W ten sposoéb
unika sie koniecznosci powtdrzen operac;ji.

Licznik $ciegéw szpulki trzeba regulowa¢ do kazdego rodzaju
nici. Regulowana warto$¢ (np. 8000) wynika z matematycznego
produktu domysinej wartosci (wartos¢ resetu) i liczby Sciegow
(faktor):

400 x 20= 8000

Przyktad regulacji licznika sciegow szpulki

1. o wcisngé.

% Tryb programowania uruchamia sie. Na wyswietlaczu
pojawia sie:

2 Wocisng¢ przycisk D+ z grupy przyciskow programowanie.

Na wys$wietlaczu pojawia sie:

Za pomocg parametru 01 ustawia sie warto$c resetu do
licznika $ciegow szpulki A.
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3 wcisngc.

% LED przycisku ° miga.

4 Przyciskiem D- lub D+ ustawi¢ wartosc resetu na 400.

5 Z potwierdzi¢ wybor.

6 Przycisk D+ wciskaC tyle razy, az 04 pojawi sie na
wyswietlaczu:

Za pomoca parametru 04 ustawia sie faktor.

7. wcisnggé.

% LED przycisku ° miga.

8. Przyciskiem D- lub D+ ustawi¢ faktor na 20.
9 Z potwierdzi¢ wybor.

10. Z opuscic tryb programowania.

% Licznik $ciegow szpulki jest ustawiony na 8000.

Obok A s3g jeszcze 2 kolejne liczniki $ciegdw szpulki.
Parametrami 02 lub 03 mozna ustawi¢ wartosé resetowg dla
licznika $ciegow szpulki B lub C.

Przyciskiem anulowac¢ wartos¢ licznika $ciegoéw szpulki.
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5.3.2 Aktywowanie licznkia sciegéw szpulki
W ten sposéb aktywuje sie licznik $ciegow szpulki:

1. o wcisngc.

%  Tryb programowania jest uruchomiony.

2. Przycisk B+ z grupy przyciskow programowanie przyciskac
tyle razy, az na wyswietlaczu pojawi sie 06:

Jesli nie pojawi sie 00:
Przycisk D+ przyciskac tyle razy, az parametr pojawi sie na
wyswietlaczu.

3. wcisngc.

% LED przycisku ° miga. Na wyswietlaczu
pojawia sie 0.

4 Wcisng¢ przycisk D+.

% Na wyswietlaczu pojawi sie 1.

5 Z potwierdzi¢ wybér.

% Licznik $ciegow szpulki jest aktywny.

6 Z opusi¢ tryb programowania.

Aby ponownie deaktywowac licznik sciegéw szpulki nalezy
zmieni¢ w kategorii 06 parametr 00 na 0.
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6 Konserwacja

Rozdziat ten opisuje prace konserwacyjne, ktére nalezy
przeprowadzaé regularnie w celu przedtuzenia zywotnosci
maszyny i utrzymywania jakosci szwu.

Daleko idgce prace konserwacyjne moga przeprowadzac jedynie
wykwalifikowani technicy (L3 Instrukcja serwisowa).

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniem ostrymi elementami!
Mozliwe zaktucie i przeciecie.

Podczas wszystkich prac konserwacyjnych
wytgczy¢ maszyne lub wigczy¢ tryb nawlekania.

OSTZREZENIE

Zagrozenie obrazeniem poruszajgcymi sie
elementami!

Mozliwe zmizdzenie.

Podczas wszystkich prac konserwacyjnych
wytgczy¢ maszyne lub wigczy¢ tryb nawlekania.

Przedzialy konserwacyjne

Prace do wykonania Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

Wierzchnia cze¢s¢ maszyny

Usuwanie nitek, pytu i resztek nici °

Czyszczenie sita wentylatora silnika °

Kontrola stanu oleju °
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Prace do przeprowadzenia Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

System pneumatyki

Kontrola stanu wody w regulatorze cisnienia °

Kontrola wktadu filtra w jednostce konserw. o

Kontrola szczelnosci systemu L]

6.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem przez unoszace si¢
czastki!

Unoszgce sie czastki mogg wpas¢ do oczu i
powodowac obrazenia.

Zaktada¢ okulary ochronne.

Pistolet powietrza trzymac w taki sposdb, zeby
czastki nie lataty w poblizu osdb.

Uwaza¢, zeby zadne czastki nie wpadty do
miski olejowej.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zabrudzenie!
Pyt i resztki nici mogg wpltywac na funkcjonowanie
maszyny.

Maszyne czy$ci¢ jak opisano.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez srodki czyszczace zawierajgce
rozpuszczalniki!

Srodki zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg lakier.
Uzywac¢ do czyszczenia tylko srodkéw bez rozpuszczalnikow

66

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020



Konserwacja

DURKOPP

6.1.1 Miejsca, ktére nalezy szczegdlnie czyscic

Pyt i resztki nici nalezy usuwaé co 8 godzin roboczych pistoletem
powietrznym lub pedzlem. Przy mocno pylagcym materiale nalezy
czyscic maszyne jeszcze czesciej.

Rys. 28: Miejsca, ktére nalezy szczegdinie czyscic

(1) - Obszar wokot igly (3) - Obszar pod plytkg Sciegow
(2) - Chwytacz (4) - N6z przy bebenku

Czysci¢ i sprawdzac¢ codziennie:
* N6z przy bebenku (4)
* Obszar pod ptytka $ciegow (3)
+ Chwytacz (2)
* Obszar wokot igty (1)

W ten sposob czysci sie obszary podatne na zabrudzenie:

1. Wytaczy¢é maszyne.

2. Pytiresztki nici usung¢ za pomocg pistoletu cisnieniowego
lub pedzla.

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020 67



DURKOPP

Konserwacja

6.1.2 Czyszczenie sita wentylatora silnika

Sito wentylatora silnika nalezy czysci¢ z pomocg pistoletu
powietrznego co 100 - 200 roboczogodzin. W przypadku mocno
pylacego materiatu nalezy czyscic sito wentylatora silnika
jeszcze czesciej.

Rys. 29: Czyszczenie sita wentylatora silnika

(1) - Silnik
W ten sposob czysci sie sito wentylatora silnika:

1. Wytaczy¢é maszyne.
2. Zdjg¢ pokrywe ramienia.
3. Usung¢ pyt i resztki nici pedzlem.
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6.2 Smarowanie

OSTROZNIE
Zagrozenie obrazenia przez kontakt z olejem!
Olej w kontakcie ze skérg moze wywota¢ wysypke

Unika¢ kontaktu oleju ze skoéra.
Jesli olej dostanie sie na skoére,
porzadnie umy¢ obszar skory.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zly olej!
Zte rodzaje oleju mogg wywotaé uszkodzenia maszyny.
Stosowac tylko olej, ktdrego wartosci odpowiadajg instrukgc;ji.

UWAGA

Zagrozenie dla srodowiska przez

olej!

Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze sie
dosta¢ do kanalizacji lub do ziemi.

Ostroznie zbiera¢ stary ole;j.

Stary olej jak i naolejone elementy maszyny
utylizowac¢ zgodnie z regionalnymi przepisami.

Maszyna jest wyposazona w centralne smarowanie knotowe
olejem. Miejsca magazynujgce sg zaopatrzane z pojemnika
oleju.

Do napetniania pojemnika oleju uzywaé wytgcznie oleju
smarujgcego DA 10 lub réwnorzednego o nastepujace;j
specyfikaciji:

+ Lepkosé przy 40 °C:10 mm?/s
* Temperatura zaptonu: 150 °C
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Olej smarujgcy mozna naby¢ w naszych miejscach sprzedazy
pod nastepujgcymi numerami czesci.

Pojemnik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
2] 9047 000013
51 9047 000014

6.2.1 Kontrola stanu oleju

Rys. 30: Kontrola stanu oleju

(1) - Otwor-dolewanie (3) - Oznaczenie-stanu minimalnego
(2) -Oznaczenie-stanu
maksymalnego

W ten sposdb kontroluje sie stan oleju:

1. Codziennie kontrolowa¢ wskaznik stanu oleju.

+ Stan oleju musi znajdowac sie pomiedzy oznaczeniem
stanu minimalnego (3) a oznaczeniem stanu
maksymalnego (3).
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Dolewanie oleju

W ten sposéb dolewa
sig olej:
1. Wilewac olej przez otwdr do napetniania (1).

% Wlewac olej najwyzej do oznaczenia stanu
maksymalnego (2).

6.2.2 Kontrola smarowania chwytacza

Dozwolona ilo$¢ oleju do smarowania chwytacza jest podana
fabrycznie.

Wiasciwa regulacja

1. Trzyma¢ bibute obok chwytacza.

2. Pusci¢ maszyne bez nitki i materiatu z uniesionymi
stopkami na wysokiej predkosci obrotowej na 10 sekund.

% Po szyciu widoczny jest cienki pasek oleju na bibule.

Rys. 31: Kontrola smarowania chwytacza

(1) - Sruba
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W ten sposob smaruje sie chwytacz:

1. Obrocic srube (1):
» W kierunku przeciwnym wskazowek zegara: uwalnia sie
wiecej oleju

* W kierunku wskazéwek zegara: uwalnia sie mniej oleju

Wazne

Dopuszczona ilos¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach
pracy urzadzenia. Nalezy szy¢ kilka minut, zanim skontroluje sie
na nowo regulacje .

6.3 Konserwacja system pneumatycznego

6.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Straty materialne z powodu ztej regulacji!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze wywotac
uszkodzenie maszyny.

Zagwarantowac, ze maszyna jest uzytkowana tylko przy

wiasciwym ustawieniu ci$nienia roboczego..
1

Wiasciwa regulacja

Dopuszczalne cisnienie robocze jest podane w rozdziale
Specyfikacje techniczne (L3 str. 10). Cisnienie robocze nie moze
odchyla¢ sie wiecej niz £0,5 bar.

Nalezy codziennie kontrolowac ci$nienie robocze.
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Rys. 32: Regulacja cisnienia roboczego

DA150011_V52_XX

(1) - Regulator cisnienia (2) - Manometr

W ten sposob reguluje sie cisnienie robocze:

Pociagnaé do goéry regulator cisnienia (1).

2. Obracac regulator, az manometr (2) pokaze wtasciwg
regulacje:

« Zwiekszyc cisnienie = obracac zgodnie ze wskazdéwkami
zegara

* Zmniejszy¢ cisnienie = obracac w kierunku przeciwnym

3. Opusci¢ regulator cisnienia (1).
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6.3.2 Spuszczanie kondensatu

Straty materialne spowodowane zbyt duzg iloscia wody!
Zbyt duzo wody moze spowodowac uszkodzenia maszyny..

W razie potrzeby spusci¢ wode..

W separatorze wody (2) regulatora cisnienia zbiera sie
kondensat.

Wiasciwa regulacja
Kondensat nie moze sie wznosi¢ az do wktadu filtra (1).

Nalezy codziennie kontrolowac¢ stan wody w separatorze (2).

Rys. 33: Spuszczanie kondensatu

DA150011_V52 XX

(1) - Wkiad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Separator

W ten sposdb spuszcza sie kondensat:

1. Oddzieli¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza.
2. Ustawi¢ pojemnik zbierajgcy pod srubg spustowg (3).

74

Instrukcja obstugi 1767 - 02.0 - 11/2020



. DURKOPP
Konserwacja

Catkowicie wykrecic $rube spustowg (3).
Wypusci¢ wode do pojemnika zbierajgcego.
Wkreci¢ srube spustowa (3).

B

Podtaczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.3.3 Czyszczenie wktadu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie Lakieru srodkami czyszczacymi
zawierajacymi rozpuszczalnik!

Srodki zawierajgce rozpuszczalnik uszkadzaja filtr.

Uzywac¢ do wymycia filtra tylko sSrodkéw nie zawierajgcych
rozpuszczalnika.

Rys. 34: Czyszczenie wktadu filtra

DA150011_V52 XX

(1) - Wkiad filtra (3) -Sruba spustowa
(2) - Separator wody
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W ten sposdb czysci sie wkiad filtra:

Wytagczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza.
Spusci¢ kondensat (L str. 74).

Odkreci¢ separator wody (2).

Odkrecic wkiad filtra (1).

Wydmucha¢ wkiad filtra (1) pistoletem z powietrzem.

1
2
3
4
5
6. Wymyc¢ misg filtra benzyng myjaca.
7. Dokreci¢ wktad filtra (1).

8. Dokreci¢ separator wody (2).

9. Dokreci¢ $rube spustowa (3).

1

0. Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.4 Lista czesci

Liste czesci mozna zamowié w Dirkopp Adler. Lub odwiedzic¢
nas w celu dalszych informacji pod adresem:

www.duerkopp-adler.com
E Ll | E
[=]F=
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7 Instalacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem tngcymi elementami!
Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
pociecie.

Tylko wykwalifikowani technicy moga instalowac
maszyne.

Nosi¢ rekawice ochronne

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem przez poruszajace sie
elementy!

Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
zmiazdzenie.

Tylko wykwalifikowany personel moze instalowa¢
maszyne.
Nosi¢ obuwie ochronne.

7.1 Sprawdzenie zakresu dostawy

Zakres dostawy zalezny jest od Panstwa zaméwienia. Po
dostarczeniu prosimy o sprawdzenie, czy zakres dostawy jest
prawidtowy.

7.2 Zdejmowanie zabezpieczen transportowych
Zdja¢ zabezpieczenia transportowe przed instalacjg:
+ Tasmy zabezpieczajgce i listwy drewniane przy
wierzchniej czesci maszyny, stole i podstawie

+ Kliny podporowe pomiedzy ramieniem maszyny a ptytkg
Sciegow
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7.3 Montaz podstawy

Rys. 35: montaz podstawy

(1) - Podgtowki belek (5) - Podpora podstawy

wewnerzych (6) - Podpora poprzeczna
(2) -Belki wewnetrzne (7) - Sruba regulacyjna (nie pokazana)
(3) - Belki podstawy (8) - Uchwyt do dzbanka z olejem

(4) - Belka poprzeczna

W ten sposob montuje sie podpore:

Dokreci¢ belke poprzeczng (4) do belek podstawy (3).
Uchwyt dzbanka oleju (8) dokreci¢ z tytu do belki poprzecznej.
Dokreci¢ podpore poprzeczng (6) podpory podstawy (5).

b=

Wiozyc¢ belki wewnetrzne (2) w taki sposéb, aby dtuzszy
koniec podgtéwka (1) wystawat za dtuzszy koniec podpory
podstawy (5).

5. Dokreci¢ belki wewnetrzne (2) tak mocno,aby oba
podgtéwki (1)byty na jednakowej wysokosci.

E Wazne

Tak dokreci¢ srube regulacyjng (7), zeby podstawa stata
réwnomiernie na podfodze.
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7.4 Plyta stotu

Zabezpieczy¢, zeby ptyta stotu wykazywata niezbedny udzwig i
wytrzymatoz¢.

7.41 Kompletowanie plyty stotu

Rys. 36: Kompletowanie ptyty stotu

(1) - Podpora cze$ci wierzchniej (3) - Szuflada
(2) - Wgtebienia do zawiaséw (4) - Miska olejowa
dolnych czesci (5) - Stojaki nici

W ten sposob kompletuje sie ptyte stotu:

1. Przykreci¢ szuflade (3) z uchwytem po lewej do dolnej
czesci piyty stotu.

Przykreci¢ miske olejowg (4) pod zagtebieniem maszyny.
Wiozy¢ stojaki nici (6) do odwiertu.
Zamocowac¢ stojaki nici (6) nakretka i podktadka.
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5. Tak dokreci¢ uchwyt szpulek nici i ramig odwlekajace przy
stojaku nici (6), zeby byty doktadnie nad sobg.

Wiozy¢ podpore czesci wierzchniej (1) do otworu.

7. Wiozy¢ i dokreci¢ zawiasy cze$ci dolnych do
wygtebien (2).
8. Natozy¢ gumowe narozniki na kanciaste wybrzuszenia.

7.4.2 Mocowanie plyty stotu do podstawy

Rys. 37: Mocowanie ptyty stotu do podstawy

(1) - Otwory na $rubki | Sruby

W ten sposdb mocuije sie ptyte stotu do podstawy:

1. Plyte stotu potozy¢ na podgtowki belek wewnetrznych.
2. Dokreci¢ ptyte stotu do otwordw na sruby (1).
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7.5 Regulacja wysokosci roboczej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniem poruszajacymi sie
elementami!

Podczas luzowania $rub przy belkach podstawy
moze zsungc¢ sie ptyta stotu pod wtasnym
ciezarem. Mozliwe zmiazdzenie.

Uwazac¢ podczas lusowania $rub, zeby nie
przycisngc rak .

OSTROZNIE

Zagrozenie uszkodzenia aparatu

ruchowego przez zia regulacje!

Aparat ruchowy personelu obstugujgcego moze
zostaé uszkodzony w przypadku
niedotrzymywania wymogow ergonomicznych.
Dostosowaé wysokosc¢ roboczg do wymiaréw
ciata osoby obstugujgcej maszyne.

Wysokosc¢ roboczg mozna regulowac ruchomo miedzy 750a900
mm (Odstep od podfogi do gornej krawedzi ptyty stotu).

Rys. 38: Regulacja wysoko$ci roboczej

(1) - Sruby
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W ten sposdb reguluje sie wysoko$¢ robocza:
1. Poluzowac sruby (1) po obu stronach przy belkach podstawy.

2. Woyregulowac ptyte stotu na pozgdang wysokosé.

Wazne

Wyjac lub wsungc ptyte stotu rownomiernie po obu stronach, aby
unikng¢ przechylenia.

3. Dokreci¢ $ruby (1) do belek podstawy.

7.6 Montaz pedatu i czujnika wartosci zadanej

Rys. 39: Montaz pedatu i czujnika wartosci zgdanej

(1) - Stelaz pedatu (4) - Pedat
(2) -Sruba (5) — Czujnik warto$ci zgdanej
(3) — Podpora (6) - Kat

poprzeczna

W ten sposob montuje sie pedat i czujnik wartosci zagdane;j:

1. Potozy¢ pedat (4) na podpore poprzeczng (3) i nakierowaé
w taki sposéb, zeby srodek pedatu znajdowat sie pod iglg.
W celu nakierowania pedatu podpora poprzeczna
wyposazona jest w podtuzne otwory.
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Dokreci¢ pedat (4) do podpory porzecznej (3).

Kat (6) dokreci¢ pod ptytg stotu w taki sposdb, zeby
stelaz pedatu (1) przebiegat prostopadle od czujnika
wartosci zadanej (5) do pedatu (4).

Dokreci¢ czujnik wartosci zadanej (6) do kata (5).

5. Zawiesi¢ stelaz pedatu (1) podktadkami
stozkowymi do czujnika wartosci zadanej (5) i
pedatu (4).

6. Wyciggnac stelaz pedatu (1) na wtasciwg wysokosé.

m Wiasciwa regulacja
10° nachylenia przy zwolnionym pedale.

7. Przykreci¢ srube (2).
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7.7 Zakladanie gornej czesci maszyny

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazeniem ciezkimi elementami!
Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas wkfadania gornej czesci maszyny
uwazac, zeby nie przycisng¢ rak.

Szczegdlni ostroznie podczas wkiadania
zawiasow gornej czesci do podktadow gumowych.

Rys. 40: Wktadanie gornej cze$ci maszyny

=
/

\j
A

N |
@

(1) - Podktady gumowe (2) - Zasuwy gérnej czesci

W ten sposdb wktada sie maszyne:

1. Przykreci¢ zawiasy gérnej czesci (2) do gornej czesci
maszyny.
Wiozy¢ gorng cze$¢ maszyny od gory pod katem 45°.
Wiozy¢ zasuwy gornej czesci (2) do podktadéw gumowych (1)
Ztozy¢ gorng czes¢ maszyny i wiozy¢ do wgtebienia.
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7.8 Montaz panelu sterowania

Rys. 41: Montaz panelu sterowania (1)

(1) - Pokrywa ramienia (3) - Panel sterowania
(2) - Pokrywa paska (4) -Uchwyt panelu sterowania

W ten sposob montuje sie panel sterowania:

1. Odkreci¢ pokrywe paska (2) i pokrywe ramienia (1).

2. Wprowadzi¢ wtyczke i przewdd panelu sterowania przez
otwdr w pokrywie ramienia.

3. Panel sterowania (4) przykreci¢ do uchwytu panelu (3).

Rys. 42: Montaz panelu sterowania (2)

/@

(5) - Przewod

4. Przewdd (5) utozy¢ na spodniej czesci pokrywy ramienia.
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5. Natozy¢ pokrywe ramienia.

Rys. 43: Montaz panelu sterowania (3)

(5) - Przewéd (6) - Prowadnik kabla

6. Przewdd (5) wprowadzi¢ przez prowadnik kabla (6) i
zamocowac tgcznikiem kabli do innych przewoddow.

Zatozy¢ gorng czes¢ maszyny.

Wtyczke (7) i przewdd (5) panelu sterowania wlozy¢
przy maszynie pod ptytg stotu.

Rys. 44: Montaz panelu sterowania (2)

o

(5) - Przewéd (7) - Wtyczka
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W 9. Wityczke (7) wpig¢ do gniazdka sterowania.
10. Dokreci¢ pokrywe paska (2) i ramie maszyny (1).

7.9 Montaz przewodu ssgcego olej

Rys. 45: Montaz przewodu ssgcego olej

(1) -Waz (2) - Filtr

W ten sposob montuje sie przewdd ssacy ole;j:

Przetozy¢ gérng czes¢ maszyny.
2. Filtr (2) z kré¢cem z tworzywa sztucznego przykreci¢ po
prawej w misce oleju.

3. Weza (1) przewodu ssacego olej nawlec przez prowadniki i
wetkna¢ do krocca z tworzywa sztucznego.
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7.10 Przylacze elektryczne

Zagrozenie zycia elementami pod

napieciem!

Przez niezabezpieczony kontakt z pradem
moze dojs¢ do niebezpiecznych porazeh ciata i
zycia.

Prace przy wyposazeniu elektrycznym mogg
podejmowac tylko wykwalifikowani technicy.

Wazne

Napiecie podane na tabliczce znamionowej napedu szyjgcego
musi by¢ zgodne z napieciem sieciowym.

7.10.1 Montaz sterowania

Rys. 46: Montaz sterowania

(1)

(2

-Uchwyt (3) -Uchwyt do dokrecenia
kablowy

odcigzajgcy

- Sterowanie
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W ten sposdb montuje sie sterowanie:

1. Sterowanie (2) przykreci¢ do 4 uchwytéw do dokrecenia (3)
pod ptytg stotu.

2. Kabel sieciowysterowania (2) zacisnagé do uchwytu
odcigzajgcego kabel (1).

3. Uchwyt odcigzajacy kabel (1) przykreci¢ pod ptytg stotu.

7.10.2 Podlaczanie sterowania

Rys. 47: Podtgczanie sterowania

Podtgczanie sterowania obejmuje nastepujgce prace:

« Wityczki wszystkich kabli podigczeniowych wetkngé
do gniazdek z tytu.

« Sterowanie podigczy¢ kablem sieciowym do sieci.

Podtgczenie sterowania jest zawsze opisane we wiasnej
instrukciji:
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7.10.3 Podtaczanie gérnej czesci maszyny
W ten sposob podigcza sie gérng czes¢é maszyny:

1. Wtyczke przewodu podtgczajgcego wetkng¢ do gniazdka
danego sterowania.

7.10.4 Wyréwnywanie potencjatu

Przewdd uziemienia odprowadza statyczne natadowania gérnej
czesci maszyny.

Rys. 48: Wyréwnywanie potencjatu

0

/©

(1) -Sterowanie przewodu (3) - Silnik przewodu uziemienia
uziemienia (4) - Kofo uzebione
(2) - Sruba

W ten sposob wyréwnuje sie potencjat:

1. Przelozy¢ gérng czes¢ maszyny.
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Srube (2) poluzowag.
Koto zebate (4) zdjgc.

Przewod uziemienia sterowania (1) prowadzi¢ z tytu
sterowania przez otwor w ptycie stotu.

o

Przykreci¢ kabel uziemienia sterowania (1) razem z
kablem uziemienia silnika (3) pod kotem zebatym (4) za
pomocg $ruby (2).

711 Podiaczenie pneumatyczne

System pneumatyczny maszyny oraz wyposazenia dodatkowe
muszg by¢é zaopatrywane sprezonym powietrzem bez
zawartosci wody i oleju. Cisnienie sieci musi wynosi¢ 8 — 10.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez naoliwione sprezone

powietrze!

Czasteczki oleju wprowadzone do sprezonego powietrza
moga prowadzi¢ do zaburzen funkcji maszyny i zabrudzenia
materiatu.

Zabezpieczy¢, zeby zadne czasteczki oleju nie dostaty sie
do sieci sprezonego powietrza.

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane zlg regulacja!
Zte cisnienie sieci moze wywotywac¢ uszkodzenia
maszyny.

Zabezpieczy¢, zeby maszyna byta uzytkowana
tylko przy witasciwie wyregulowanym cisnieniu.
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7.11.1 Monataz zespotu przygotowania sprezonego
powietrza

Rys. 49: Montaz zespotu przygotowania sprezonego powietrza

=
T

@ g\“

(1) - Belka powietrzna (3) -Zespodt przygotowania sprezonego
(2) - Waz podtaczeniowy powietrza
(4) —Waz maszyny

W ten sposdb montuje sie zespot przygotowania sprezonego
powietrza:

1. Zamocowacé zespot przygotowania sprezonego
powietrza (3) katownikiem, srubami i tgcznikiem do belki
poprzecznej (1) przy podstawie.

2. Waz maszyny (4) wychodzacy z gornej czesci wetknaé z
prawej u gory do zespotu przygotowania sprezonego
powietrza (3).

3. Waz przytagczeniowy (2) poditgczy¢ ztgczem weza R 1/4”
do sieci sprezonego powietrza.
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7.11.2 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane zig regulacja!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze wywotaé
uszkodzenie maszyny.

Zagwarantowac, zeby maszyna byta uzytkowana

tylko przy wtasciwie wyregulowanym ci$nieniu.
1

Wiasciwa regulacja

Dopuszczalne warto$ci cisnienia roboczego podano w
rozdziale Specyfikacje techniczne (1 str. 105).
Odchylenie warto$ci ciSnienia roboczego nie moze
by¢ wigksze niz 0,5 bar.

Rys. 50: Regulacja cisnienia roboczego

DA150011_V52 XX

(1) - Regulator cisnienia (2) - Manometr

W ten sposdb reguluje sie robocze:

1. Pociaggna¢ do gory regulator cisnienia (1) .
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2. Obracac¢ regulator cisnienia, az manometr (2) wskaze
wihasciwe ustawienie:
« Zwiekszanie cis$nienia = obraca¢ w kierunku wskazéwek
zegara
* Zmniejszanie ciSnienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara
3. Opusci¢ regulator ci$nienia (1).

7.12 Kontrola smarowania

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazenia przez kontakt z olejem!
Olej moze w kontakcie ze skorg wywotywaé
wysypki.

Unikac¢ kontaktu skory z olejem.

Jesli olej dostanie sie na skore,

dokfadnie zmy¢ obszar skory.

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane ztym olejem!
Zte rodzaje oleju mogg wywotaé uszkodzenia maszyny.

Stosowac tylko olej o wartosciach zgodnych z instrukcja.
1

Wszystkie knoty i filce gérnej czesci sg zanurzone przy wysytce
w oleju. Olej ten podczas uzytkowania jest transportowany do
pojemnika zapasu. Dlatego podczas pierwszego napetniania nie
wlewac zbyt duzo oleju.
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Kontrola stanu oleju

Rys. 51: Kontrola stanu oleju

(1) - Otwér do napelniania (3) - Oznaczenie stanu minimalnego
(2) - Oznaczenie stanu
maksymalnego

W ten sposdb kontroluje sie stan oleju:

1. Codziennie kontrolowa¢ wskazanie stanu oleju.

+ Stanu oleju musi znajdowac sie pomiedzy oznaczeniem
stanu minimalnego (3) a oznaczeniem stanu
maksymalnego.

Napetnianie oleju

W ten sposob napetnia sig ole;j:
2. WIac¢ olej przez otwor do napetniania (1).
Wila¢ olej najwyzej do wskazania stanu maksymalnego (2).

7.13 Przeprowadzanie biegu prébnego

Po zainstalowaniu nalezy przeprowadzi¢ bieg prébny, aby
skontrolowa¢ funkcjonalno$¢ maszyny.
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8 Wycofanie z eksploataciji

Aby wycowaé maszyne z eksploatacji na diuzszy czas lub na
state, nalezy przeprowadzi¢ kilka czynnosci.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane brakiem
dbatosci!

Mozliwe ciezkie obrazenia.

Czysci¢ TYLKO maszyne w stanie wytgczonym.
Podtgczenia mogg wyjmowac TYLKO osoby
przeszkolone NUR.

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazenia przez kontakt z olejem!

Olej moze wywotaé wysypke podczas kontaktu ze
skora.

Unikac¢ kontaktu oleju ze skora.
Jesli olej dostanie sie na skore,
gruntownie wymy¢ obszar skory.

W ten sposob wycofuje sie maszyne z eksploatac;ji:

Wytgczy¢ maszyne.
Wyciggnac wtyczke z sieci.

Wytaczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza, jesli
dostepne.

Zetrzec¢ Scierka reszte oleju z miski olejowe;j.

Przykryé panel sterowania, aby chroni¢ przed
zabrudzeniami.

Przykry¢ sterowanie, aby chroni¢ je przed zabrudzeniami.

W zaleznosci od mozliwosci przykryé catg maszyne, aby
chroni¢ jg przed zabrudzeniami.
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9 Utylizacja

UWAGA

Zagrozenie skazenia srodowiska przez
niewlasciwg utylizacje!

W przypadku nieodpowiedniej utylizacji moze
dojs¢ do powaznego skazenia Srodowiska .

ZAWSZE przestrzegac krajowych
przepiséw dotyczacych utylizaciji.

Maszyny nie wolno zutylizowa¢ ze zwyktymi odpadami
domowymi.

Maszyne nalezy zutylizowac¢ stosownie zgodnie z przepisami
krajowymi.

Podczas utylizacji prosze pamieta¢ o tym, ze maszyna sktada
sie z roznych materiatow (stali, tworzywa sztucznego, czesci
elektronicznych ...). Podczas utylizacji prosimy o stosowanie sie
do przepiséw krajowych.
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10 Srodki zaradcze w przypadku usterek

10.1 Obstuga klienta

Partner do kontaktu w sprawie napraw lub probleméw z
maszyna:

Diirkopp Adler GmbH

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Fax +49 (0) 521 925 2594

E-Mail: service@duerkopp-adler.com
Internet: www.duerkopp-adler.com

oPn
=]z

10.2 Btledy w przebiegu szycia

Blad Mozliwe przyczyny Srodek zaradczy

Wywlekanie | Naprezenie nitki igtowej Skontrolowaé naprezenie
na poczatku | zbyt mocne nitki iglowej
szycia
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Blad

Mozliwe przyczyny

Srodek zaradczy

Zrywanie nitki

Nitka igtowa i chwytacza

Sprawdzi¢ sposéb

nie sg prawidtowo nawlecznia
nawleczone
Igta jest wykrzywiona Wymieni¢ igte

lub z ostra krawedzia

Igta nie jest wiozona
prawidtowo do drazka

Wiozy¢ prawidtowo iglg do
drazka

Zastosowana nitka jest
niewtasciwa

Stosowac¢ zalecane
nici

Naprezenia nitki sg zbyt
mocne dla stosowane;j
nitki

Sprawdzi¢ naprezenie nitki

Elementy prowadzace
nitke jak np. rurka nitki,
prowadnik, tarcza
podawacza nitki sg
ostrokanciaste

Sprawdzic sposéb
nawlecznia

Plytka $ciegow, chwytacz
lub rozwieracz zostaty
uszkodzone przez igte

Naprawi¢ elementy
przez
wykwalifikowanych
technikow
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Blad

Mozliwe przyczyny

Srodek zaradczy

Brakujace
sciegi

Nitka igtowa i chwytacza

Sprawdzi¢ sposéb

nie sg prawidtowo nawleczenia
nawleczone
Igta jest tepa lub krzywa | Wymieni¢ igte

Igta nie jest wiozona
prawidtowo do drazka

Wiozy¢ prawidtowo iglg do
drazka

Uzywana grubos¢ igty
jest niewtasciwa

Uzywac zalecanej
grubosci igly

Stojak na nici jest zle
zamontowany

Sprawdzi¢ montaz
stojaka na nici

Naprezenia nici sa za
mocne

Sprawdzi¢ naprezenia nici

Plytka sciegow, chwytacz
lub rozwieracz zostaty
uszkodzone przez igte

Naprwi¢ czgsci  przez
wykwalifikowany
personel

Luzne sciegi

Naprezenia nici nie sg
dopasowane do materiatu,
do grubos$ci materiatu lub
stosowanym niciom

Sprawdzi¢ naprezenia nici

Nitka igtowa lub
chwytacza nie sg prawid
towo nawleczone

Sprawdzi¢ sposéb
nawleczenia

Ztamanie igty

Grubos¢ igty nie jest
wiasciwa do materiatu
lub nici

Stosowac zalecang
grubosc igly
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11 Specyfikacje techniczne

Dane i parametry

Dane techniczne Jedn. Klasa
Typ maszyny 1767
Typ $ciegu Stebnowka 301
Typ chwytacza Chwytacz pionowy,
XXL
llos¢ igiet 1-2
System igiet 134-35
Grubos¢ igiet [Nm] 90-180
Grubos¢ nici [Nm] 120/3 - 10/3
120/3 - 15/3
Dlugosc¢ $ciegu [mm] 9
Predkosc¢ obrotowa maksymalna [min™"] 3000
Predkosc obrotowa podczas wysylki | [min-] 3000
Napiccie sieci V1 230
Czestotliwos¢ sieci [Hz] 50/60
Cisnienie robocze [bar] 6
Dilugosc¢ [mm] 690
Szerokos¢ [mm] 220
Wysokos¢ [mm] 460
Waga [ka] 59
Moc przylaczeniowa [kVA] 0,75
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Specyfikacje wyposazenia
Maszyny sg wyposazone w bardzo duzy chwytacz (XXL).

Dtugosé resztek nici przy materiale po obcieciu nitki wynosi ok.15
mm bez wyposazenia krétkiego obcinania nici i ok. 5 mm z
wyposazeniem krétkiego obcinania nici.

Sprzegto bezpieczenstwa chroni przed przesunieciem chwytacza
oraz uszkodzeniem chwytacza.

Automatyczne smarowanie do smarowania maszyny i
smarowania chwytacza.

Wszystkie podklasy sg wyposazone w 6-krotny przetgcznik.
Kolejny element przyciskowy znajduje sie nizej w zasiegu reki
szwaczki i moze by¢ obtozony dowolnie 6 réznymi funkcjami
przetgcznika.
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12 Zatacznik

Schemat potaczen
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Potsdamer StraRRe 190

33719 Bielefeld

GERMANY

Phone  +49 (0) 521/ 925-00
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