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Informacje dotyczgce instrukcji

1 Informacje dotyczace instrukcji

Niniejsza instrukcja zostata opracowana z najwyzszg
starannoscia. Instrukcja zawiera informacje oraz wskazéwki
umozliwiajgce bezpieczng i wieloletnig eksploatacje.

Jesli zauwazg Panstwo jakie$ niezgodnosci bgdz majg
propozycje usprawnien, prosimy o zgtaszanie ich za
pomocgy dziatu obstugi klienta (1 S. 167).

Prosimy o postrzeganie ponizszej instrukcji jako integralnej
czesci produktu i przechowywanie jej w tatwo dostepnym
miejscu.

1.1 Do kogo skierowana jest niniejsza instrukcja?
Niniejsza instrukcja jest skierowana do:

» Personelu obstugujgcego:
Grupa 0s6b jest skierowana do maszyny i ma dostep
do instrukcji. Szczegdlnie istotny dla personelu
obstugujacego jest rozdziat Obstuga (EJ S. 19) .

» Technikéw:
Grupa 0s6b posiada odpowiednie techniczne kwalifikacje
uprawniajgce do konserwac;ji lub usuwania usterek.
Szczegolnie wazny dla technikow jest rozdziat Instalacja
(EJ S. 139).

Instrukcja serwisowa jest dostarczona oddzielnie.
W kwestii minimalnych kwalifikacji oraz dalszych wymagan

wobec personelu prosimy o przestrzeganie rozdziatu
Bezpieczenstwo ([ S. 9).
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1.2 Sposoby prezentowania — Symbole i
Znaki

W celu tatwego i szybkiego zrozumienia rézne informacje w
ponizszej instrukcji sg zobrazowane lub podkreslone za
pomocg nastepujacych znakow:

Wiasciwe ustawienie

Pokazuje, jak wyglada wiasciwe ustawienie.

Awarie

Pokazuje awarie, mogace wystgpi¢ podczas niewtasciwej regulacji .

Pokrywa

Pokazuje, ktére pokrywy nalezey zdemontowacé, aby dotrzeé
do regulowanego komponentu.

Kroki postepowanie podczas obstugi (szycie i zbrojenie)
Kroki postepowania podczas serwisu, konserwacji i montazu
Kroki postepowania po panelu sterowania oprogramowania

Poszczegolne kroki postepowania sg ponumerowane:

Pierwszy krok
Drugi krok
Koniecznie trzeba przestrzega¢ kolejnosci krokow.

Wyliczenia sg wyréznione kropka.

Wynik dziatania
Zmiana na maszynie lub wyswietleniu/panel sterowania.
Wazne

Tutaj trzeba zwracac¢ szczgdlng uwage podczas kroku
postepowania.
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i
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Bezpieczenstwo

Lokalizacja

Informacja
Dodatkowe informacje, np. o alternatywnych mozliwosciach

obstugi.

Kolejnosé
Pokazuje, jakie prace nalezy przeprowadzi¢ przed lub po
ustawieniu.

Odsytacze
Pojawia sie odsytacz do innego miejsca w tekscie.

Istotne wskazowki ostrzegawcze dla uzytkownika maszyny sg
specjalnie wyrdznione. Poniewaz bezpieczenstwo stanowi
szczegolng warto$é, symbole zagrozen, poziomy zagrozen
oraz hasta ostrzegawcze o nich zostaty opisane oddzielnie w
rozdziale Bezpieczenstwo (1 S. 9) .

Jesli z rysunku nie wynika zadne inne jasne okreslenie
potozenia, lokalizacje zawsze mozna rozpoznaé za pomocag
poje¢ z prawej lub lewej z perspektywy uzytkownika.

1.3 Dalsze dokumentacje

Maszyna zawiera wbudowane czesci sktadowe pochodzace od
innych producentéw. Do tych pozyskanych elementéw ich
producenci dokonali oceny ryzyka i zadeklarowali zgodnosc¢
konstrukcji z obowigzujgcymi europejskimi i krajowymi przepisami.
Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wbudowanych czesci
skfadowych jest opisane w poszczegdlnych instrukcjach
producentow.
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1.4 Odpowiedzialnosé¢

Wszystkie informacje i wskazéwki podane w ponizszej instrukciji
zostaty zebrane z uwzglednieniem obecnego stanu techniki
oraz obowigzujgcych norm i przepisow.
Durkopp Adler nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci za
szkody powstate w wyniku:

» Stluczenia i szkdd transportowych

* Nieprzestrzegania instrukcji

» Uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem

* Nie autoryzowanych modyfikacji maszyny

» Zatrudniania niewykwalifikowanego personelu

» Stosowania niedopuszczonych czesci zamiennych

Transport

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

Maszyny, urzadzenia i materiat opakowaniowy nalezy
zachowac¢ w takim stanie, jaki byt w chwili stwierdzenia szkody.
W ten sposéb zabezpieczajg Panstwo swoje roszczenia wobec
firmy transportowej.

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

Transport

Instalacja

Obowiazki
uzytkownika

2 Bezpieczenstwo

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

2.1 Podstawowe wskazowki bezpieczenstwa
Uzytkowac¢ maszyne tylko w taki sposéb, jak opisano w
instrukciji.
Instrukcja musi by¢ stale dostepna w miejscu uzytkowania
maszyny.
Prace przy czesciach i urzgdzeniach stojgcych pod napieciem sg
zabronione. Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.
Podczas nastepujgcych prac nalezy wytgczyé maszyne
przetagcznikiem gtéwnym lub wyciggajgc wtyczke z sieci:

« Wymiany igly lub innych narzedzi szyjgcych

» Opuszczania miejsca pracy

* Prowadzenia prac konserwacyjnych i napraw

* Nawlekania

Nieprawidtowe bgdz wadliwe czesci zamienne mogg miec
wplyw na bezpieczenstwo lub uszkodzi¢ maszyne. Stosowaé
tylko oryginalne czesci zamienne producenta.

W trakcie transportu uzywac tylko wézka podnosnego lub
paletowego. Podnies¢ maszyne maksymalnie 20 mm i
zabezpieczyC¢ przed zeslizgnieciem.

Kabel przytagczeniowy musi posiadaé typowg dla danego kraju
dopuszczong wtyczke sieciowg. Wytgcznie wykwalifikowani
technicy mogg zamontowaé wtyczke sieciowg do kabla
przytaczeniowego.

Nalezy przestrzegaé krajowych przepiséw bezpieczenstwa i
zapobiegania wypadkom oraz prwanych regulacji o ochronie

pracy i Srodwiska.
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Wymagania do
personelu

Eksploatacja

Urzadzenia
zabezpieczajace

Wszystkie ostrzezenia oraz znaki bezpieczehstwa na maszynie
muszg by¢ czytelne. Nie usuwac ich!

Natychmiast odnawia¢ brakujgce lub uszkodzone ostrzezenia
lub znaki bezpieczenstwa.

Whytgcznie wykwalifikowany personel moze:

+ Zainstalowa¢ maszyne

* przeprowadzac¢ prace konserwacyjne i naprawy

* Przeprowadzac¢ prace na urzgdzeni aur elektrycznych
Przy maszynie mogg pracowac wytgcznie autoryzowane

osoby i muszg uprzednio zrozumie¢ ponizszg instrukcje.

Sprawdzi¢ maszyne podczas eksploatacji pod wzgledem
widocznie rozpoznawalnych uszkodzen. Przerwac prace, gdy
zauwazg Panstwo zmiany w maszynie. Zgtasza¢ wszelkie
zmiany odpowiedniemu przetozonemu. Nie uzytkowac
uszkodzonej maszyny.

Nie zdejmowaé lub wytgcza¢ urzgdzen zabezpieczajgcych.
Jesli jest to niezbedne w celu naprawy, zamontowac je
natychmiast ponownie po i uruchomic.

10
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2.2 Hasta ostrzegawcze i symbole we

wskazoéwkach ostrzegawczych
Ostrzezenia w tekscie sg odgraniczone kolorowym paskiem.
Podany kolor odnosi sie do stopnia zagrozenia. Hasta
sygnalizujgce nazywajg stopien zagrozenia.

Hasta sygnalizujgce Hasta sygnalizujace i zagrozenia, ktére opisujg:

Hasto

Znaczenie

NIEBEZPIE-
CZENSTWO

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie prowadzi do $mierci lub ciezkiego obrazenia

OSTRZEZE-
NIE

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do smierci lub
ciezkich obrazen

OSTROZNIE

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do srednich lub
lekkich obrazen

UWAGA

(ze znakiem niebezpieczenstwa)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do skazenia srodowiska

WSKAZOW-
KA

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

Symbole W przypadku zagrozen dla os6b niniejsze symbole wskazujg na
rodzaj zagrozenia:

Symbol

Rodzaj zagrozenia

Ogodlne

Porazenie prgdem

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 -
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Symbol

Rodzaj zagrozenia

Zaklucie

Zmiazdzenie

Skazenie srodowiska

Przyktady Przyktady utworzonych komunikatéw ostrzegawczych w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

% Tak wyglada komunikat ostrzegawczy, ktérego
nieprzestrzeganie prowadzi do $mierci lub ciezkich obrazeh.

OSTRZEZENIE

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

%  Tak wyglagda komunikat ostrzegawczy, ktérego
nieprzestrzeganie moze prowadzic do $mierci lub
ciezkich obrazen.

12
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Bezpieczeristwo

OSTROZNIE

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

%  Tak wyglagda komunikat ostrzegawczy, ktérego
nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do $rednich lub
lekkich obrazen.

WSKAZOWKA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegajace zagrozeniu.
|

%  Tak wyglagda komunikat ostrzegawczy, ktérego
nieprzestrzeganie moze prowadzic¢ do strat materialnych.

UWAGA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

% Tak wyglada komunikat ostrzegawczy, ktérego
nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do skazenia
Srodowiska.
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Opis urzgdzenia

3 Opis urzadzenia

3.1 Czesci skladowe maszyny

Rys. 1: Czesci sktadowe maszyny

®\
© 6 6

® \
o \@

(1) - Gorne podawanie tasmy (8) - Sterowanie

(2) - Zewnetrzna lampka szycia (9) - Przetgcznik gtowny

(3) - Piyta stotu (10)- Panel sterowania OP3000
(4) - Przetgcznik kolanowy (11)- Smarowanie-knot olejowy
(5) - Dolne podawanie tasmy (12)- Pokretto

(6) - Pedat (13)- Stojak nici

(7) - Stelaz
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Opis urzgdzenia

3.2 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia z powodu elementow
bedacych pod napieciem, ruchomych,
tnacych i ostrych!

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

Przestrzegac¢ wszystkich zalecen z instrukcji.

WSKAZOWKA

Straty materialne z powodu nieprzestrzegania!
Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze
prowadzi¢ do uszkodzeh maszyny.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen z instrukcji.

Maszyne wolno uzytkowac tylko dla materiatu, ktérego profil
zastosowania odpowiada planowanemu celowi uzycia.

Maszyna przeznaczona jest tylko do obrébki suchego materiatu.
Materiat nie moze zawiera¢ zadnych twardych przedmiotow.
Dopuszczone dla maszyny grubosci igiet sg podane w
Rozdziale Specyfikacje Techniczne (LJ S. 183) .

Szew trzeba wytwarzac¢ za pomocg nici, ktérej profil zastosowania
odpowiada danemu celowi uzycia.

Maszyna przeznaczona jest do uzytku przemystowego.
Maszyne wolno zainstalowa¢ i uzytkowaé tylko w suchym i
zadbanym pomieszczeniu. Jesli maszyna bedzie uzytkowana w
pomieszczeniach, ktdre nie sg suche i zadbane, konieczne
mog3 by¢ dalsze srodki, bedgce w zgodzie z normg DIN EN
60204-31.

Przy maszynie mogg pracowac wytacznie autoryzowane osoby.
Za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem firma Durkopp Adler nie ponosi
odpowiedzialnosci.

16
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3.3 Deklaracja zgodnosci

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

g
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4 Obstuga

Proces pracy sktada sie z roznych czynnosci. W celu
uzyskania dobrego wyniku szycia konieczna jest bezbtedna
obstuga.

4.1 Przygotowywanie maszyny do uruchomienia

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenie spowodowane,
ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.

Podejmowacé przygotowania mozliwie przy
wytgczonej maszynie.

Przed rozpoczeciem szycia podjg¢ nastepujgce przygotowania:
* Zatozy¢ lub wymieni¢ igte (2 S. 22)

« Nawlec ni¢ iglowa (L3 S. 24)

« Nawlec ni¢ chwytacza (L3 S. 27)

» Wyregulowa¢ naprezenie nici (2 S. 36)

» Nawlec tasiemke lico (E3 S. 30)
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4.2 Wiaczanie i wylgczanie maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
Ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.
Szy¢ tylko na kompletnie zmontowanej maszynie

z zatozonymi wszytkimi urzgdzeniami,
ostaniajgcymi.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Gdy igta jest na dole a maszyna ustawia sie na pozyc;ji
wyjsciowej, igta lub czubek chwytacza mogg sie ztamac.
Wytgcza¢ maszyne tylko, gdy igta jest u gory a NIE gdy

na dole tkwi w zszywanym materiale.
1

Rys. 2: Wigczanie i wytgczanie maszyny

®

~,

(3) — Przetacznik
(1) - MESSAGE-LED gféwny
(2) - POWER-LED

20
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Wiaczanie maszyny

W nastepujacy sposob wigcza sie maszyne:

1.

N

Upewni¢ sie, ze igta jest u gory a nie na dole utkwiona w
zszywanym materiale.

Wazne

Igta musi znajdowac sie w géornym martwym punkcie,
aby w trakcie ustawiania na pozycji nie zostata
uszkodzona igta i czubek chwytacza.

Przetacznik gtowny (3) ustawic¢ na pozycje |.
POWER-LED (2) zapali sig, MESSAGE-LED (1) krétko
mignie.

Na wyswietlaczu pojawi sie ekran powitalny:

» Z lewej klasa maszyny

» Z prawej oprogramowanie sprzetowe

Maszyna ustawi sie na pozyciji i jest gotowa do
szycia, gdy na wyswietlaczu pojawi sie ekran
startowy.

Sterowanie znajdzie sie na kilka sekund w trybie
automatycznym (E2 S. 74) a nastepnie zmieni sie w
tryb manualny (3 S. 66).

Wylaczanie maszyny

@ W nastepujacy sposob wytgcza sie maszyne:

H

1.

N

Upewni¢ sie, ze igta znajduje sie u gory, a nie tkwi na dole
w zszywanym materiale.

Wazne

Igta musi znajdowac¢ sie w gérnym martwym punkcie,
aby igta ani czubek chwytacza nie zostaty uszkodzone
podczas ustawiania sie maszyny do pozycji wyjsciowej
podczas nastepnego wigczenia.

Przetacznik gtéwny (3) ustawi¢ na pozyc;ji 0.

Panel sterowania wytaczy sie. Gdy zgasnie POWER-LED
(2), maszyna i sterowanie sg odtgczone od zasilania
elektrycznego.
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4.3 Zakladanie lub wymiana igty

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
Ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.

Zaktadac¢ lub wymieniac igte tylko, gdy
Maszyna jest wytgczona.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzenia nici lub przepuszczone $ciegi podczas
zastosowania cienkich igiet. Uszkodzenia czubka chwytacza
lub igty podczas zastosowania grubszych igiet.

Gdy sg zastosowane igty o innej grubosci,

skorygowac ustawienia.

Rys. 3: Zaktadanie lub wymiana igty

®
®

S

®

(1) - Igielnica (4) - Igta
(2) - Prowadnik nici (5) - Wkleska
(3) - kotek gwintowan)

22
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Il

W nastepujacy sposob wymienia sig igte:

1. Obracac pokrettem, az igta (4) znajdzie sig w gérnym
martwym punkcie.

2. Poluzowac kotek gwintowany (3) przez otwor
prowadnika nici (2).
Prowadnik nici (2) musi w tym celu by¢ zamocowany
catkowicie prosto przy igielnicy (1).

3. Wyja¢ w dét igte (4).
Wsung¢ nows igte (4) az do oporu w otworze
igielnicy (1).

Wazne

Ustawic igte (4) w taki sposob, aby wkleska (5) wskazywata do
tytu.

5. Dokrecic kotek gwintowany (3) przez otwor prowadnicy
nici (2).

Kolejnos¢
Po zmianie na inng grubosc igly trzeba skorygowac¢ odstep
chwytacza do igty (4) (&3 Instrukcja serwisowa).
Awaria
Zty odstep chwytacza moze spowodowac nastepujgce awarie:
* Wymiana na cienszg igte:
* Przepuszczone Sciegi
» Uszkodzenie nici
+ Wymiana na grubszg igte:
» Uszkodzenie czubka chwytacza

» Uszkodzenie igly

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020 23



Obstuga

4.4 Nawlekanie nici igtlowej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
Ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.

Nawlekac ni¢ igtowa tylko wtedy, gdy maszyna
jest wytgczona.

Rys. 4: Nawlekanie nici igtowej (1)

e

(3) — Ramie
(1) - Lewy talerz rolek nici rozwijajgce
(2) - Naprezacz

W nastepujacy sposdb nawleka sie ni¢ igtowa:

1. Zatozy¢ rolke nicina lewy talerz rolek nici (1).

2. Nawlec ni¢ igtowa jak na rysunku prze prowadniki nici i
przeprowadzi¢ przez naprezacz (2).
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Wazne
Ramie rozwijajgce (3) musi przy tym sta¢ bezposrednio
nad rolkami nici.

Rys. 5: Nawlekanie nici igtowej (2)

)
®
®

S ®

o

®

(4) - Dzwignia nici (9) - Prowadnik nici
(5) - Regulator nici iglowej (10) - Prowadnik nici
(6) - Uchwyt (11) - Naprezacz
(7) - Prowadnik nici (12) - Naprezacz
(8) - Prowadnik nici (13) - Prowadnik nici

@ 3. Nawlec ni¢ iglowa od gory do dotu przez prowadnik

nici (13).

4. Poprowadzi¢ ni¢ igtowg w kierunku przeciwnym
wskazowek zegara wokot naprezacza (12).

5. Poprowadzi¢ ni¢ igtowg w kierunku przeciwnym wskazéwek
zegara wokot naprezacza (11).

6. Nawlec ni¢ igtowa jak na rysunku przez prowadniki nici (8),
(9)i (10).

7. Nawlec ni¢ iglowg przez regulator nici igtowej (5) i
dzwignie nici (4).

m Wazne

Podczas nawlekania przez regulator nici igtowej (5) i dzwignie nici
(4) uwazac, jak wiele nici igtowej jest potrzebne w celu
bezpiecznego tworzenia $ciegu. Od potrzebnej ilosci nici iglowej
zalezy, jak zostanie nawleczona ni¢ iglowa (EJ S. 37).

8. Poprowadzi¢ ni¢ igtowg za uchwytem (6) w dot.

9. Nawlec ni¢ iglowg prze prowadnik nici (7).
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Rys. 6: Nawlekanie nici igtowej (3)

(14) — Ucho igty (15) — Prowadnik nici

@ 10. Nawlec ni¢ iglowg przez prowadnik nici (15).

11. Nawlec ni¢ iglowg przez ucho igty (14) tak, aby luzny
koniec wskazywat do tytu lub do wkleski.

26
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4.5 Nawlekanie nici chwytacza

OSTRZEEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.

Nawlekac ni¢ chwytacza tylko wtedy, gdy
Maszyna jest wytgczona.

Rys. 7: Nawlekanie nici chwytacza (1)

(1) - Naprezacz (3) - Prawy talerz rolek nici
(2) - Ramie rozwijajgce

@ W nastepujacy sposob nawleka sie ni¢ igtowa:

1. Zatozyc¢ rolke nici na prawy talerz rolek nici (3).
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2. Nawlec ni¢ igtowg jak na rysunku przez prowadniki nici i
poprowadzic wokét naprezacza (1).

m Wazne

Ramie rozwijajgce (2) musi przy tym sta¢ bezposrednio
nad rolkami nici.

Rys. 8: Nawlekanie nici chwytacza (2)

©)

—
@

\©

@ ®

(4) - Pokrywa chwytacza (7) - Naprezacz
(5) - Rowek nici (8) - Naprezacz
(6) - Prowadnik nici (9) - Prowadhnik nici

@ 3. Nawleka¢ ni¢ chwytacza od géry przez prowadnik nici (9).

4. Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza wokot naprezacza (8) w kierunku
przeciwnym wskazowek zegara.

5. Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza wokot naprezacza (7) w
kierunku ruchu wskazéwek zegara.

Nawlec nic chwytacza przez 4 prowadniki nici (6).

7. Otworzy¢ pokrywy chwytacza (4) z lewej i z prawej obok
ptytki Sciegow.
Otworzy¢ rowek nici (5).
Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza przez rowek nici (5).

10. Przeciggna¢ ni¢ chwytacza od tytu pod blachg pokrywy
rowka nici (5).

28
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Rys. 9: Nawlekanie nici chwytacza (3)

(10) - Dociskacz nici chwytacza (13)- Tarcza podawania nici
(11)- Otwér chwytacza (14)- prowadnik nici chwytacza

(12)- Plytka Sciegow
11. Zdja¢ ptytki oston po prawej i lewej ptytki Sciegow (12).
: 12. Podnies¢ dociskacz nici chwytacza (10) z blokady.
13. Obrdci¢ pokretto na pozycje B, tak aby tarcza
podawania nici (13) byta ustawiona pasujaco.

14. Nawlec ni¢ chwytacza od prawej do lewej przez otwory
prowadnika nici chwytacza (14).

15. Obracac¢ pokrettem, az otwory chwytacza (11) bedg
dostepne.

16. Nawlec ni¢ chwytacza od prawej do lewej przez
otwory chwytacza (11) i wyciggna¢ ok. 3 cm do tytu.

Rys. 10: Nawlekanie nici chwytacza (4)

17. Wecisngc¢ dociskacz nici chwytacza (10) az
zaskoczy.

18. Witozy¢ ponownie ostony chwytacza (4) z lewej i z prawej
ptytki Sciegow (12).
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4.6 Nawlekanie tasiemki lico

Tasiemka lico stuzy do wzmacniania szwu i wspomagania
zamarszczania. Tasiemke lico mozna podawaé na 2 sposoby:
» Podawanie tasmy u gory (przy gtowicy maszyny)

* Podawanie tasmy z dotu (spod ptyty stotu)

Maszyna jest wyposazona wg wyboru w jeden sposob
podawania tasmy. Jesli tasiemka lico jest podawana od géry,
jest przyszywana na materiat. Jesli tasiemka lico jest
podawana od dotu, jest przyszywana od spodu materialu.

4.6.1 Nawlekanie tasiemki lico od gory

Rys. 11: Nawlekanie tasiemki lico od gory (1)

®00

@

(1) - Drazek (3) - Element hamujacy
(2) - Sruba (4) - Sruba

@ W nastepujacy sposob nawleka sie tasiemke lico od gory:

1. Poluzowac srube (2) i zdjg¢ wraz z elementem hamujgcym
(3) w lewo od drazka (1).

Zatozy¢ rolke tasmy na drazku (1).

Zatozy¢ element hamujacy (3) ponownie na drazek (1).
Dokreci¢ srube (2).

&N

Rolka tasmy nie moze juz teraz zeslizgnac¢ sie z
drazka.
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5. Woyregulowac srubg (4), jak mocno ma by¢ hamowana
rolka tasmy (L S. 46).

Rys. 12: Nawlekanie tasiemki lico od gory (2)

(5) - Prowadnik nici (8) - Naprezacz
(6) - Uchwyt (9) - Prowadnik tasmy
(7) - Prowadnik tasmy

6. Poprowadzi¢ tasiemke lico z rolki tasmy do prowadnika
{ tasmy (9) i nawlec od gory do dotu.
7. Poprowadzi¢ tasiemke lico w kierunku wskazéwek zegara
przez naprezacz (8).

8. Nawlec tasiemke lico od géry do dotu przez prowadnik nici

).

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020 31



Obstuga

9. Poprowadzi¢ tasiemke lico od goéry za uchwytem (6) w
dot.

10. Poprowadzi¢ wzdtuz tasiemke lico od gory
PRZED prowadnikiem nici (5).

% NIE prowadzi¢ wzdtuz tasiemki lico za
prowadnikiem nici (5), zeby tasiemka lico i ni¢
igtowa sie nie plataty.

Rys. 13: Nawlekanie tasiemki lico od gory (3)

\

(10) - Prowadnik nici
I;l 11. Nawlec tasiemke lico od gory w dot przez prowadnik (10)
; nici.
%  Tasiemka lico jest gotowa nawleczona od gory.
12. Poprowadzi¢ tasiemke lico jak ni¢ igtowg do tytu.
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4.6.2 Nawlekanie tasiemki lico od dotu

Rys. 14: Nawlekanie tasiemki lico od dotu (1)

@/
@/

® ®

(1) - Otwér w wannie oleju (4) - Element hamujacy
(2) - Prowadnik tasmy (5) - Sruba
(3) - Sruba (6) - Drazek

W nastepujacy sposob nawleka sie tasiemke lico od dotu:

1. Poluzowaé srube (5) i zdjg¢ element hamujacy (4) w lewo
z drgzka (6).

Zatozyé¢ rolke tasmy na drazek (6).

Zatozy¢ element hamujacy (4) z powrotem na drgzek (6).
Zaciagna¢ srube (5).

& r N

Rolka tasmy nie moze juz teraz zeslizgnac¢ sie z

drazka.

5. Woyregulowac srubg (3), jak mocno ma by¢ hamowana
rolka tasmy (£ S. 46).

6. Poprowadzi¢ tasiemke lico z rolki tasmy w gore do

prowadnika nici (2) i nawlec.

Obréci¢ glowice maszyny (LJ S. 7148).

Nawlec tasiemke lico do gory przez otwér w wannie oleju

().
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Rys. 15: Nawlekanie tasiemki lico od dotu (2)

®®
@

(1) - Otwér w wannie oleju (8) - Naprezacz
(7) - Prowadnik tasmy (9) - Prowadnik tasmy

9. Nawlec tasiemke lico z otworu wanny oleju (1) przez

prowadnik tasmy (7).

10. Poprowadzi¢ tasiemke lico w kierunku wskazéwek zegara
przez naprezacz (8).

11. Nawlec tasiemke lico przez prowadnik tasmy (9).
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Rys. 16: Nawlekanie tasiemki lico od dotu (3)

(10) — Ptytka Sciegow

12. Nawlec tasiemke lico jak na rysunku od dotu przez ptytke
Sciegow (10).

13. Poprowadzi¢ tasiemke lico jak ni¢ igtowa do tytu.

14. Ponownie postawi¢ gtowice maszyny (EJ S. 148).

Rys. 17: Nawlekanie tasiemki lico od dotu (4)

(11) - Dzwignia

15. Aby ustawi¢ drazki dolnego prowadnika tasmy,
poluzowac dzwignie (11).

%  Dolny prowadnik nici nie moze utrudnia¢ podczas
szycia swobody ruchu.

16. Zablokowac¢ ponownie dzwignie (11).
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4.7 Naprezenie nici
Naprezenie nici igtowej wraz z naprezeniem nici chwytacza
majg wptyw na obraz szwu. Zbyt mocne naprezenia nici mogag

w przypadku cienkiego szytego materiatu doprowadzi¢ do
zrywania nici.

Prawidiowa regulacja

Naprezenie nici chwytacza musi by¢ mocniejsze niz naprezenie
nici chwytacza. Dlatego naprezacz nici chwytacza jest opatrzony
sprezyng z cienszego drutu.

Awarie przy zle wyregulowanym naprezeniu nici
« zbyt mocne: $cigganie zszywanego materiatu
* zbyt luzne: przepuszczone $ciegi

Naprezenie nici reguluje sie przez panel sterowania OP3000
(3 S. 90).

Jesli 100 % naprezenia nici nie wystarcza, mozna uzupetni¢
wstepne naprezenie nici (EJ S. 42). Elementy naprezajace
wstepnego naprezenia nici sg ustawiane przy tym ciasniej. W
pozostatych przypadkach elementy naprezajgce wstepnego
naprezenia nici sg otwarte.

36
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4.7.1 Regulacja ilosci nici igtowej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
ruchomymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie.

Przed regulacja iloéci nici igtowej wytgczyé
maszyne.

Zwalniang ilos¢ nici igtowej do tworzenia sciegu okresla sie
przez pozycje regulatora nici igtowej. Potrzebna ilos¢ nici
iglowej jest zalezna od grubosci zszywanego materiatu,
grubosci nici i typu szwu.

Poza tym do réznych nici igtowych i typow szwu, nawleka sie w
zréznicowany sposob.

Rys. 18: Regulacja ilosci nici igtowej (1)

®

bardzo elastyczna mniej elastyczna

(1) - Dzwignia nici

Prawidlowa regulacja

* mato rozciagliwe nici:
Dzwignia nici (1) jest w dolnym martwym punkcie ledwo
widoczna powyzej regulatora nici igtowe;.

» bardzo elastyczne nici:
Dzwignia nici (1) jest w dolnym martwym punkcie ledwo
widoczna ponizej regulatora nici iglowe;j.
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Rys. 19: Regulacja ilosci nici igtowej (2)

(a) (b)
@ @)

0

(1) - Dzwignia nici (3) - Regulator nici igtowej
(2) - Sruba

W nastepujacy sposadb reguluje sie ilos¢ nici igtowej:

1. Obracac pokretto, az dzwignia nici (1) osiggnie dolny
martwy punkt.
Poluzowac $ruby (2) regulatora nici igtowe;j (3).
Przesungc regulator nici igtowej (3) na wtasciwg pozycje.
+ dla mocnych i normalnych szwéw (obrazek (a)):
poprowadzi¢ ni¢ igtowg przez otwdr dzwigni nici (1) a
nastepnie bezposrednio do tytu.

+ dla elastycznych szwéw (obrazek (b)):
poprowadzi¢ ni¢ igtowg przez otwdr dzwigni nici (1) a
nastenie przez lewy uchwyt regulatora nici igtowej (3).

4. Dokreci¢ sruby (2) regulatora nici igtowej (3).
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4.7.2 Regulacja ilosci nici chwytacza

Zwalniana ilo$¢ nici chwytacza okreslana jest przez pozycje
podajnika nici chwytacza. Podajnik nici chwytacza dopasowuje
ilos$¢ nici chwytacza do kazdorazowo ustawionej dtugosci
$ciegu, aby nacigg Sciegu byly optymalny przy kazdej dtugosci i
przy kazdym zageszczeniu $ciegu.

Podajnik nici chwytacza przestawia sie ptynnie na skali od 0 do 5.
Czym wyzsza jest warto$c¢, tym wieksza jest zwalniana ilos¢ nici
iglowej i tym bardziej elastyczny jest szew.

Wiasciwa regulacja

/ Wiasciwa regulacja jest uzalezniona od dtugosci sciegu i
rodzaju szwu.

W szczegdlnosci w przypadku skrajnych ustawien nalezy uwazac,
aby igta wkiuwata sig pewnie w tréjkat nici:

» szew elastyczny (3) przy bardzo krotkiej dtugosci Sciegu =
Skala 5

» szew mocny (1) przy znacznie zwiekszonej dtugosci sciegu =
Skala 0

Rys. 20: Regulacja ilosci nici igtowej (1)

(1) - Mocny szew (3) - Bardzo elastyczny szew
(2) - Normalny szew (Sciegi balonowe)

Zaklocenia w przypadku ustawienia nadmiernej ilosci nici

€? chwytacza
L)/r; * Przepuszczone Sciegi

» Zeskoczenie nici chwytacza z tarczy podajnika nici
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Rys. 21: Regulacja ilosci nici chwytacza (2)

@

QO

®

(4) - Dociskacz nici (8) - Skala
(5) - Dolna belka (9) - Sruba
(6) - Otwor (10) - Podajnik nici chwytacza

(7) - Przednia krawedz
@ W nastepujacy sposob ustawia sig ilo$¢ nici chwytacza:

Obréci¢ glowice maszyny (EJ S. 148).
Poluzowac¢ sruby (9).
3. Przesuna¢ podajnik nici igtowej (10):
* mocniejszy szew = przednig krawedz (7)
przesung¢ w kierunku 0 na skali (8)
* elastyczniejszy szew = przednig krawedz (7)
przesung¢ w kierunku 5 na skali (8)
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Wazne

Rys. 22: Regulacja ilosci nici chwytacza (3)
@

®

o

(4) - Dociskacz nici (6) - Otwor
(10) - Podajnik nici
(5) - Dolna belka chwytacza

Nie przestawia¢ podajnika nici chwytacza (10) na
WYySOKoSCi.

Otwor (6) musi zawsze pozostawaé powyzej dolnej belki
(5) dociskacza nici (4).

Dokreci¢ sruby (9).
5. Postawi¢ gtowice maszyny (EJ S. 148).
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4.7.3 Regulacja wstepnego naprezacza nici/naprezacza tasmy

WSKAZOWKA

Tworzenie luznych sciegow!

Szyjac rogi wraz z aktywnym podnoszeniem naprezacza i
jednoczesnym podnoszeniem stopek, tworzy sie luzne
Sciegi.

Aktywowanie podnoszenia naprezacza podczas
podnoszenia stopek tylko wtedy, gdy stopki NIE sg
podnoszone podczas szwu.

Rys. 23: Regulacja wstepnego naprezacza nici/naprezacza tasmy (1)

@

T

(1) - Element naprezacza (2) - Element naprezacza
(Ni¢ iglowa) (Ni¢ chwytacza)

Dodatkowy naprezacz tasmy tasiemki lico reguguluje sie
jak naprezacz wstepny nici igtowej chwytacza przy
elementach naprezacza.

Rys. 24: Regulacja wstepnego naprezacza nici/naprezacza tasmy (2)

®

(3) - Element naprezacza
(goérny naprezacz tasmy)

42
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Rys. 25: Regulacja wstepnego naprezacza nici/naprezacza tasmy (3)

O]

(4) - Element naprezacza
(dolny naprezacz tasmy)

W nastepujacy sposdb zwieksza sie naprezenie wstepne
nici/naprezenie tasmy:

1. Element naprezajgcy (1)/(2)/(3)/(4) obraca¢ w
kierunku wskazéwek zegara w kierunku +.
% Element naprezacza (1)/(2)/(3)/(4) zostanie zamkniety.

W nastepujacy sposéb zmniejsza sie naprezenie wstepne nici
/naprezenie tasmy:

1. Element naprezajacy (1)/(2)/(3)/(4) obracac¢ w kierunku
przeciwnym wskazowek zegara w kierunku -.
% Element naprezajacy (1)/(2)/(3)/(4) zostanie otwarty.

W celu ustawienia wiekszej ilosci nici iglowej w szwie patrz
S. 37.

Informacja

Najlepiej ustawia¢ naprezacz tasmy dla tasiemki lico, gdy
wigczone jest naprezanie tasmy i gdy mozna przetestowaé
ustawienie bezposrednio w trakcie szycia.

W celu wigczania/wytgczania naprezacza tasmy tasiemki lico
patrz (E2 S. 44).
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4.8 Wiaczanie i wylaczanie naprezacza tasmy
dla tasiemki lico

W zaleznosci od wyposazenia maszyna posiada dolne lub

gorne podawanie tasmy.

Rys. 26: Wigczanie i wytgczanie naprezacza tasmy dla tasiemki lico (1)

(1) - Element naprezacza (géra)

Rys. 27: Wigczanie i wytgczanie naprezacza tasmy dla tasiemki lico (2)

@

(2) - Element naprezacza (dof)

W obu przypadkach podawania tasmy tasiemka lico
prowadzona jest przez jeden element naprezaca (1)/(2), ktory
mozna dowolnie zamykac i otwierac.

Przy warto$ciach zamarszczania 0-7 naprezacz tasmy jest
wytgczony. Od wartosci zamarszczania 8 naprezacz tasmy jest
automatycznie wigczany; przycisk (3) nastepnie sie wigcza.
Naprezacz tasmy mozna w kazdym czasie wytgczyc.

44
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Naprezacz tasmy ustawia sie doktadnie jak naprezacz wstepny
nici iglowej i chwytacza (3 S. 42).

Rys. 28: Wigczanie i wytgczanie naprezacza tasmy dla tasiemki lico (3)

®

(3) - Przycisk
I;I W nastepujacy sposob wiacza sie naprezacz tasmy:

1.  Wocisnag¢ przycisk (3).
%  Naprezacz tasmy jest wigczony.

Inl W nastepujacy sposdb wylgcza sie naprezacz tasmy:
1.  Wocisnag¢ przycisk (3).

%  Naprezacz tasmy jest wytgczony.

@ Informacja
Warto$¢ zamarszczania, od ktorej wigcza sie naprezacz tasmy,

mozna dopasowac za pomocg OP3000 (L2 S. 710).
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4.9 Ustawianie hamulca tasmy

Informacja

Jesdli tasiemka lico nie jest przyszywana prosto do szwu,
powodem tego moze by¢ zbyt luzne podawanie tasmy i/lub
zbyt mate naprezenie tasmy lico.

Jesli naprezacz tasmy jest ustawiony zbyt wysoko i/lub
hamulec tasmy zbyt mocno, zamarszczanie jest przez to
wzmochione.

Naprezenie tasiemki lico mozna ustawi¢ przez
naprezacz tasmy (Ld S. 44). Hamulec tasmy reguluje
podawanie tasmy.

W zaleznosci od wyposazenia maszyna dysponuje gérnym lub
dolnym podawaniem tasmy dla tasiemki lico (LJ S. 30).

Aby tasiemka lico byta podawana pasujgco do prostego
wzmachiania szwu lub pozgdanej wartosci zamarszczania,
trzeba odpowiednio ustawi¢ hamulec tasmy.

Gorne i dolne podawanie tasmy bedzie hamowane przy tym
kazdorazowo wg tej samej reguty.

Rys. 29: Regulacja hamulca tasmy (1)

®

o—

®

(1) - Rolka tasmy (gora) (3) - Nakreta
(2) - Sruba
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Rys. 30: Regulacja hamulca tasmy (2)

0

@
oY

(1) - Rolka tasmy (d6f) (3) - Nakretka
(2) - Sruba

W nastepujacy sposob reguluje sie gérny/dolny hamulec tasmy:

Poluzowac nakretke (3).
Aby popusci¢ hamulec tasmy, poluzowac srube (2).
Aby wzmocni¢ hamulec tasmy, zaciggngé mocniej
srube (2).

4. Aby umocowac srube (2), dokrecic¢ nakretke (3).
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4.10 Blokowanie stopek w pozycji gornej

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
ruchomymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie.

Nie chwyta¢ pod stopkami.

Rys. 31: Blokowanie stopek w pozycji gérnej

(1) - Guzik blokujgcy
W nastepujacy sposob blokuje sie stopki w pozycji gérnej:

1. Aby podnies¢ stopki, wcisngc€ i przytrzymac pedat w
pozycji -1 lub w pozycji -2.

%  Stopki sg uniesione tak dtugo, wcisniety jest pedat w

pozycji -1 lub pozyciji -2.

Wcisngc i prztrzymac¢ guzik blokujacy (1).

Zwolni¢ pedat (pozycja 0).

Pusci¢ guzik blokujgcy (1).

& e

Stopki sg zablokowane w pozycji gorne;j.
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[@] W nastepujacy sposob zwalnia sie blokade:

Wocisng¢ pedat w pozycji -1.

N

Zwolni¢ pedat (pozycja 0).
Guzik blokujgcy (1) wyskoczy; blokada jest
zwolniona.

4.11 Ustawianie skoku stopki
Skok stopki od 2-7 mm jest regulowany przez obracanie
pokretta regulacyjnego von 2—7.

Zwiekszony skok stopki mozna zatgczy¢ za pomocg lewego
przycisku (Ed S. 54).

Rys. 32: Ustawianie wysokosci skoku

@

@

(1) - Pokretto regulacyjne (2) - Znacznik
W nastepujacy sposob ustawia sie skok stopki:

1. Ustawianie skoku stopki:
» Zwiekszanie skoku stopki: obracaé pokretto (1) w
kierunku przeciwnym wskazéwek zegara
» Zmniejszanie skoku stopki: obracaé pokretto (1) w
kierunku wskazéwek zegara
% Znacznik (2) wskazuje, jaka jest ustawiona wysokosc stopki.
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4.12 Ustawianie docisku stopki

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzenie szytego materiatu.

Docisk stopki ustawia sie w taki sposob, zeby
zszywany materiat nie mogt sie ani zeslizgna¢ ani
zostac uszkodzony.

Rys. 33: Regulacja docisku stopki

@O

(1) - Sruba (2) - Nakretka
W nastepujacy sposob ustawia sie docisk stopki:

Poluzowac¢ nakretke (2).

N

Ustawianie docisku stopki:

+ Zwiekszanie docisku stopki: srube (1) obraca¢ w
kierunku wskazéwek zegara

* Zmniejszanie docisku stopki: Srube (1) obraca¢ w
kierunku przeciwnym wskazéwek zegara

3. Dokreci¢ nakretke (2).

Wazne

Jesli docisk stopki zostanie mocno zmieniony, trzeba na nowo
skalibrowa¢ zamarszczanie ({1 Instrukcja serwisowa).
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4.13 Uzywanie przycisku kolanowego podczas
szycia

Za pomoca przycisku kolanowego mozna wigczac i wytgczad
jedna funkcje podczas szycia.

Rys. 34: Uzywanie przetgcznika kolanowego podczas szycia (1)

o—

@

(1) - Wytacznik dzwigniowy (2) - Przycisk kolanowy

Przez ustawienie wytgcznika dzwigniowego (1) wigczona lub
wylgczona jest funkcja.

0 = Funkcja jest wytgczona

1 = Funkcja jest wigczona

Przetgcznik kolanowy (2) fabrycznie obtozony jest funkcjg
Nastawianie ustawianej wartosci zamarszczaniana 0 i
odwrotnie.

E Informacja
Przetgcznik kolanowy (2) mozna réwniez obfozy¢ innymi

funkcjami (L3 S. 118).
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Rys. 35: Uzywanie przetgcznika kolanowego podczas szycia (2)

@

(2) — Przetgcznik kolanowy

§

&N §

I,l W nastepujacy sposdb uzywa sie przetgcznik kolanowy
podczas szycia:

Wcisngc¢ przetgcznik kolanowy (2).
Warto$¢ zamarszczania cofana jest 0.
Wcisng¢ ponownie przetacznik kolanowy (2).

Wczeséniejsza warto$¢ zamarszczania jest ponownie
wigczona.
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4.14 Blok przyciskéw na ramieniu maszyny
Na ramieniu maszyny znajduje sie podwojny blok przyciskow i
przycisk strzatka.

Rys. 36: Blok przyciskéw na ramieniu maszyny

© o ®

(1) - Lewy przycisk (3) - Prawy przycisk
(2) - Przycisk strzatka

Zatozone sg nastepujace funkcje:
* lewy przycisk: szybkie przestawianie skoku (E£J S. 54)

 prawy przycisk: naprezanie tasmy (EJ S. 44)

* przycisk strzatka: zmiana odcinka szwu (w trybie
automatycznym, S. 74)
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4.15 Wiaczanie i wytaczanie maksymalnego
skoku

Za pomoca lewego przycisku mozna wigczac i wytgczac
maksymalny skok podczas szycia.

Rys. 37: Wigczanie i wytgczanie maksymalnego skoku

®

(1) - Przycisk
@ W nastepujacy sposob wigcza sie i wylgcza maksymalny skok:

1. Aby przetaczy¢ na maksymalny skok, wcisng¢ przycisk (1).
% Przycisk (1) zaswieci sie i sygnalizuje, ze funkcja jest

wigczona.

2. Aby wytgczy¢ maksymalny skok, wcisng¢ na nowo
przycisk (1).

% Przycisk (1) zgasnie i sygnalizuje, ze funkcja jest
wytgczona.
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4.16 Wiaczanie i wytaczanie odkrawa cza
krawedziowego

OSTROZNIE

Zagrozenie oprazenia otwartym ostrzem!

Istnieje ryzyko zagrozenia spowodowane
Otwartymi ostrzami.

Nie chwyta¢ w obszarze ostrzy.

Klasa 550-12-34 jest wyposazona w odkrawacz krawedziowy.
Odkrawacz krawedziowy wigcza sig i wytgcza za pomocg
przycisku (1) na panelu sterowania OP3000.

Odkrawacz krawedziowy mozna w kazdym czasie wtgczyc i
wytgczy¢ w trybie manualnym (EJ S. 66). Gorny noz jest
uksztattowany w taki sposéb, ze obcina pewnie rowniez
podczas witgczenia w trakcie szycia.

Rys. 38: Wtaczanie i wytgczanie odkrawacza krawedziowego

®

(1) - Gérny Softkey

@ W nastepujacy sposob wigcza sie odkrawacz krawedziowy:

!
1. Wocisngc¢ goérny Softkey (1) .

W nastepujacy sposdb wytagcza sie odkrawacz krawedziowy:
!
1.  Wocisngc¢ gorny Softkey (1) .

E Informacja
Gorny Softkey (1) mozna réwniez obtozy¢ inng funkcjg. W tym
przypadku odkrawacz krawedziowy mozna wigczac i wytgczac
za pomocg Softkey-Menu (EJ S. 70).
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4.17 Wlaczanie i wylaczanie lampki szycia
Lamke szycia wigcza sie i wytgcza niezaleznie od
przetaczanika gtéwnego.

Rys. 39: Wigczanie i wytgczanie lampki szycia

®
®

QOO

(1) - Wytgcznik (5) - Przyc.
(2) - Przycisk (6) - Przyc.
(3) - Przycisk (7) - Przyc.

(4) - Przycisk
@ W nastepujacy sposob wigcza sie lampke szycia:
Oba wytaczniki (1) ustawi¢ na pozycje I.
Transformator Swiatta szycia jest teraz pod napieciem.
Wcisng¢ przycisk (6).
Lampka szycia zapali sie.

woENd s

Przyciskiem (5) lub (7) ustawia¢ jasnosé.
@ W nastepujacy sposob wytacza sie lampke szycia:

1. Wecisng¢ przycisk (6).

% Lampka szycia zgasnie.
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2. Oba wytaczniki (1) ustawi¢ na pozycje 0.

% Transformator Swiatta szycia jest bez napiecia.

@ Informacja
Do transformatora swiatta szycia mozna podigczy¢ drugg

lampke LED. Za pomoca przyciskéw (2), (3) i (4) wigcza sie i
wylgcza dodatkowg lampke LED i ustawia jasnos¢.
Druga lampka LED nie jest objeta zakresem dostawy.

4.18 Ustawianie dlugosci sciegu

Dtugosé sciegu mogg Panstwo ustawia¢ za pomoca panelu
sterowania OP3000 (L1 S. 66).

W kazdym programie szwu mozna ustawic rézng

dtugos¢ sciegu dla kazdego odcinka szwu.
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4.19 Szycie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
ruchomymi elementami!

Podczas opuszczania stopek mozliwe jest
zmiazdzenie.

NIE trzymacé rak pod podniesionymi stopkami.

Rys. 40: Szycie (1)

-®
(1) - Pozycja -2 (3) - Pozycja 0
(2) - Pozycja -1 (4) - Pozycja 1

Maszyna posiada 2 tryby, w ktérych mozna szy¢:
* Tryb manualny (L3 S. 72)
* Tryb automatyczny (EJ S. 80)

Za pomoca pedatu mozna za kazdym razem rozpocza€ i
sterowac procesem szycia.

Pozycja wyjsciowa
Pedat jest zwolniony (pozycja 0):
% Maszyna stoi w spoczynku.
Igta jest w gorze, stopki sg w dole.
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[@] W nastepujacy sposdb pozycjonuje sie zszywany materiat:

Nacisna¢ pedat na pozycje -1.

Stopka sie podnosi.

Przesung¢ materiat na pozycje poczatkowg.
Zwolni¢ pedat (pozycja 0).

& @ g -

Stopka opuszcza sie na zszywany materiat.

Na poczatku szwu
W nastepujacy sposdb rozpoczyna sie szew:

1. Wecisng¢ pedat do przodu na pozycje 1.

% Maszyna szyje. Predko$¢ wzrasta, czym bardziej pedat
jest wciskany do przodu.

Podczas szycia
@ W nastepujacy sposoéb zatrzymuje sie szew:

1. Zwolni¢ pedat (pozycja 0).
% Maszyna zatrzymuije sie.

Igta i stopka sg w gérze lub na dole.

@ W nastepujacy sposob kontynuuje sie szew:

1. Wecisng¢ pedat do przodu na pozycje 1.
% Maszyna szyje dalej.

Na koncu szwu
@ W nastepujacy sposob zakancza sie szew:

1. Aby zakonczy¢ szew, wcisng¢ pedat catkowicie do tytu na
pozycje -2.

% Maszyna zatrzymuije sie.
Igta i stopki unoszg sie i pozostajg w gorze, tak dtugo,
jak pedat jest utrzymywany w pozycji -2.
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Rys. 41: Szycie (2)

®—

(5) - N6z odrywajacy

2. Oddzieli¢ tasiemke lico przy nozu odrywajgcym (5).
‘ 3. Wyjg¢ zszywany materiat.
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5 Programowanie

5.1 Podglad panelu sterowania OP3000

Wszystkie ustawienia oprogramowania maszyny nastepuja

przez panel sterowania OP3000.

Panel sterowania dysponuje nastgpujgcymi przyciskami:

Rys. 42: Podglad panelu sterowania OP3000 (1)

Q)

@)
®

(1) - Gérny Softkey

(2) - Dolny Softkey

(3) - Przycisk Plusminus
(4) - Przycisk strzatka
(5) - Przycisk F

(6) - Przycisk strzatka
(7) - Przycisk S

® 6o

ONOX6;

(8) - Prz. strzatka
(9) - Przycisk OK
(10) - Przycisk P
(11) - Prz. strzatka
(12) - Przyc. ESC
(13) - Przyc. cyfry
(14) - Wyswietlacz

@ © 606

Q
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Przyciski i funkcje

Poz. Przycisk | Funkcja

©) Gorny W zaleznosci od menu réznie obsadzony
Softkey

@ Dolny W zaleznosci od menu réznie obsadzony
Softkey

Zmiana miedzy zamarszczaniem gora i/lub
zamarszczaniem dot

* Wybdr w lewo
» Powrot o jeden poziom menu

W zaleznosci od menu rézna funkcja

S/ IS)

* Zmniejszanie wartosci
* Przewijanie listy (w dot)

@ S W zaleznosci od menu rézna funkcja
* Wybér w prawo
@ OK « Zatwierdzanie ustawien

» Aktywowanie wprowadzenia
P * Rozpoczynanie trybu edytowania
® » Zwiekszanie wartosci

* Przewijanie listy (w gore)
@ ESC * Przerywanie funkcji

» Opuszczanie menu
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Poz. Przycisk |Funkcja

® 0-16 » Ustawianie wartosci zamarszczania
» Wprowadzanie wartosci parametru (jesli pole
dla parametru jest aktywne)
* Wybér parametru, ktory jest pokazywany
na wyswietlaczu
Wskazéwka: przyciskow 11, 13 i 15 nie ma.
Aby np. ustawi¢ warto$¢ zamarszczenia 11,
wcisna¢ jednoczesnie przyciski obok siebie,
a wiec przycisk 10i 12.

Wyswietlenie i wybér

Na wyswietlaczu pojawiajg sie punkty menu lub pola wartosci,
ktére mozna wybiera¢ i zmieniac.

Aktywny wpis

W danym momencie aktywny wpis jest na jasnym tle.

Rys. 43: Podglad panelu sterowania OP3000 (2)

(1) - Aktywny wpis w liscie menu (2) - Aktywny wpis w polu
wartosci
Za pomoca przyciskow strzatek porusza sie od wpisu do wpisu:

+ A/VY wobrebie listy w punktach menu
- 4/ przy polach wartosci obok siebie
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Powrét do poziomu menu

Za pomoca 4« laduje sie we wczesniejszy poziom menu.

Przerywanie na listach menu

Gdy wcisnie sie ESC w obrebie listy menu, laduje sie na
poziomie - uzytkownika.

Zmienianie wartosci

W aktywnych polach wartosci mozna wprowadzac lub zmienia¢
stopniowo warto$¢ za pomocg przyciskow cyfr lub A/V.

Po wprowadzeniu wartosci, ktdra nie znajduje sie w
przewidzianym zakresie wartosci, oprogramowanie przejmuje
automatycznie wartos¢ krancowa, lezgca najblizej
wprowadzenia.

Zatwierdzanie za pomocg OK

Po wcisnieciu OK w obrebie menu, otworzy sie wybrany punkt
menu.

Po wcisnieciu OK, przejmowana jest wartos¢ dla

aktywnego wpisu.

Przerywanie edytowania wartosci

Po wcisnieciu ESC podczas edytowania pol wartosci,
przerywa sie wprowadzanie bez przejecia zmian brechen.
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5.2 Tryby obstugi sterowania

Sterowanie dysponuje kilkoma trybami:

« Tryb manualny (£ S. 66)
Tryb manualny jest najprostszym trybem obstugi
(Program szwu-numer 000).
W trybie manualnym nie istniejg zadne programy szwu ani
odcinki szwu.
Zmiany w parametrach (np. dtugos$c¢ Sciegu lub naprezenie
nici m. in.), sg realizowane natychmiast podczas szycia.

+ Tryb automatyczny ([ S. 74)
W trybie automatycznym odszywane sg programy
szwu (program szwu-numer 001 — 999).
Programy szwu s3g podzielone na poszczegélne odcinki
szwu, ktérym przypisane sg indywidualne parametry jak
np. warto$¢ zamarszczenia, naprezenie nici iglowej itd.
Wartos$¢ zamarszczenia i naprezenie nici iglowej mozna
dowolnie zmienia¢ podczas szycia, bez trwatej zmiany
programu szwu.

 Tryb programowania ([ S. 83)
W trybie programowania mozna wyuczy¢ nowe
programy szwu.

+ Tryb edytowania (2 S. 90)
W trybie edytowania programy szwu mozna utworzy¢
na nowo, zmodyfikowa¢, skopiowac i zrobi¢ lustro
(prawy lub lewy element).

* Trtyb serwisowy

W trybie serwisowym mozna dostosowac¢ funkcje jak np.
jezyk. Dalsze informacje dotyczace trybu serwisowego
znajdg Panstwo w [ Instrukcji serwisowey.

Informacja
Na maszynie mozna zapisac az do 999 programoéw szwu
wraza z maksymalnie 30 odcinkami szwu kazdy.
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5.3 Tryb manualny

Rys. 44: Tryb manualny

Tryb manualny jest najprostszym trybem operacyjnym,
program szwu - numer 000. Nie ma tutaj zadnych wprowadzen
dla poszczegdlnych odcinkéw szwu. Zmiany parametrow sg
realizowane natychmiast podczas szycia.

Nastepujaca tabela objasnia poszczegdlne symbole parametrow
na wyswietlaczu i funkcje przyciskéw na panelu sterowania.
Wybrany parametr jest wyswietlany na tle o innym kolorze.
Jesli parametr zostanie zmieniony, to nowa wartos¢ jest
przejmowana natychmiast.

Funkcje przyciskéw i punkty menu na wyswietleniu

Symbol Znaczenie

Goérny Softkey, do obtozenia funkcja-Softkey
o S.70
« Wciskanie gornego Softkey.

W klasie 550-12- 34 na gornym Softkey jest
narysowany symbol odkrawacza krawedziowego,
poniewaz ta funkcja jest zaprogramowana fabrycznie.

B

Softkey-Menu otwieranie L S. 70.
» Wciskanie dolnego Softkey.

Program szwu-numer

Zakres wartosci: 000

000 to tryb manualny.

» Za pomocg 4 / » wybieranie parametréw.

* Za pomocg 4 /¥ zmian progr. SZwu-numeru.

Lub:

» Wprowadzanie progr. szwu-numeru bezposrednio
przyc. cyfrg 0 — 9 i ewtl. potwierdzanie OK.
& Sterowanie przetgcza w tryb automatyczny

o | |

=
o
o
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Symbol

Znaczenie

I8 3

0-16

Rodzaj i wartos¢ zamarszczania

Rodzaj i warto$¢ zamarszczania sg
przedstawione na wyswietlaczu.

Uwaga: Tego wyboru nie mozna wprawdzie
aktywowac, ale zmodyfikowac.

» Aby wybra¢ rodzaj zamarszcz., wcinsa¢ przyc. :x/: .

 =ZF : zamarszczanie gora i dot
o Iuti: zamarszczanie gora

e ~~. . Zzamarszczanie doét

Ustawianie wartosci zamarszczania

Zakres wartosci: 0-16

Wskazdéwka: przyciski 11, 13 i 15 nie istniejg. Aby

ustawi¢ np. warto$¢ zamarszczenia 11, wcisngc

jednoczesnie oba lezgce obok siebie przyciski,

czyli przycisk 10 i 12.

» Aby zmieni¢ warto$¢é zamarszczenia, wcisng¢
przycisk/i cyfry.

Wybieranie mozliwego rodzaju zamarszczenia:
* Zamarszczanie gora i dét

» Zamarszczanie gora

» Zamarszczanie dot

Dlugos¢ sciegu

Zakres wartosci: 3,0 — 6,0 mm

» Za pomocag 4/ » wybor parametru.

» Za pomocg 4 /¥ zmiana diugosci Sciegu.

Naprezenie nici iglowej
Zakres wartosci: 1 — 99, fabrycznie przy 40 %
» Za pomocag 4/ » wybor parametru.

» Za pomocag 4 /¥ zmiana naprezenia nici igtowe;.

Ustawienia parametrow
S .68

Licznik sciegu aktualnego odcinka szwu

Po obcieci nici wySwietlenie pozostaje utrzymane.
Po ponownym doszyciu jest mierzone na nowo.
F,S Brak funkgc;ji
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Symbol Znaczenie
ESC » Wcisna¢ ESC, aby zakonczy¢ funkcje/opuscic¢
menu.
% Zmiany podczas opusczania menu zostajg
utrzymane.
OK OK

» Wcisna¢ OK, aby potwierdzi¢ wybor/otworzy¢
menu

lewy przycisk

Wiaczanie i wytaczanie maksymalnego skoku

(szybkie przestawianie skoku) [J S. 54

» Aby wigczyé/wytgczy¢ maksymalny skok, wcisngé
Lewy przycisk.

prawy przyc.

Naprezacz tasmy dla tasiemki lico [ S. 44
« Aby wigczyc/wytaczy¢ naprezacz tasmy, wcisngé
prawy przycisk.

5.3.1 Dostosowywanie dalszych parametrow

W nastepujacy sposob dostosowuje sie dalsze parametry:

P
Za pomoca «/» przejs¢ do wyboru =-.

2. Potiwerdzi¢ OK.
Menu otwiera sie.
W menu mozna dostosowaé nastepujgce parametry:
Symbol Znaczenie
- Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
'|[1.F Ustawianie naprezenia nici chwytacza
i Dopas. szycia na gtadko/wartosci powiekszenia
wr—— (Glattnihen) Dopasowanie wartosci powigksz.

ma

Maksymalna predkos$¢ (Max. Drehz.) Okre$lanie
maksymalnej predkosci lub liczby $ciegdw
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Symbol

Znaczenie

H

Zageszcz. Sciegu na poczatku szwu (Stichverd.
Anf.)

Haczyk osadzony = funkcja wigczona

Bez haczyka: funkcja wytgczona

4,

Zageszczenie sciegu na koncu szwu (Stichverd.
Ende)

Haczyk osadzony = funkcja wigczona

Bez haczyka: funkcja wytgczona

e

Podnoszenie stopek (NihfiiBe)

FL Nahstopp: stopki podnoszone automatycznie
Po kazdym zatrzymaniu szycia

0 = deaktywowane

1 = aktywne

* Za pomocg a /v de-/aktywowac.

» Opusci¢ submenu za pomocg < .

J(F

Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
Aby wspomdc zamarszczanie, istnieja tutaj dodatkowe
ustawienia:

» Naprezacz nici iglowej (Fad. Spg. Oben)

» Naprezacz nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)

» Naprezacz taSmy (Band Spannun)

o S.110

3. Zapomocag A/vY wybra¢ odpowiedni parametr.

Wocisng¢ przycisk OK, aby aktywowac lub deaktywowaé
parametr, lub za pomocg A/¥ zmieni¢ wartos¢ i
potwierdzi¢ OK.

o

Aby opusci¢ menu, wcisng¢ przycisk ESC.

%  Zmienione wartosci zostang zapisane.
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5.3.2 Softkey-Menu i funkcje w trybie manualnym

Rys. 45: Softkey-Menu i funkcje w trybie manualnym (1)

0

@

(1) - Goérny Softkey (2) - Dolny Softkey

Przyciski Softkey majg nastepujgce funkcje:

+ gorny Softkey (1): przycisk mozna obsadzi¢ szybkim
dostepem do jednej funkcji Sofkey.

» dolny Softkey (2): szybki dostep do Softkey-Menu
podczas procesu szycia

Nastepujace funkcje nalezg w trybie manualnym do Softkey-
Menu:

Symbol Znaczenie

Manualne zageszczenie sciegu wt.
§| « Wcisna¢ przycisk 1 i trzymaé weisniety

Zageszczenie sciegu wit. lub wyt.
» Wcisna¢ przycisk 2
% Zageszczenie $ciegu wigczone lub wytgczone

I=i2
L |

Wiaczanie lub wylaczanie maksymalnego skoku

I;I:'_ (Szybkie przestawianie skoku)

Funkcja ta jest dostepna tylko podczas

szycia

» Aby wigczy¢ lub wytgczy¢ maksymalny skok,
wcisng¢ przycisk 3

Pozycja igty w goérze lub na dole
u E » Wcisna¢ przycisk 4
% Przy zatrzymaniu szycia igta jest w gérze lub na dole
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Symbol Znaczenie
Tworzenie nowego programu szwu
F + » Wcisna¢ przycisk 5

Bez zatozonej funkcji Softkey (fabrycznie przycisk 6)

; Przewijanie do strony 2
» Wcisna¢ przycisk 7

1 Naprezacz tasmy
':L: » Wcisng¢ przycisk 1

) Odkrawacz krawedziowy
=|=; » Wcisna¢ przycisk 2

? Przewijanie z powrotem do strony 1
1 « Wcisg¢ przycisk 7

Otwieranie Softkey-Menu

W nastepujacy sposob otwiera sie Softkey-Menu:

1. Wocisng¢ dolny Softkey .
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 46: Softkey-Meni i funkcje w trybie manualnym (2)

5
M (2) (3] (= (5) fs] [7)

Wiaczanie/wylaczanie funkcji Softkey

W nastepujacy sposéb wigcza/wytgcza sie funkcje Softkey:

1. Wecisng¢ przycisk 1/2/3/4/5 pod pozadang funkcjg
Softkey.

2. Aby opusci¢ Softkey-Menu, ponownie wcisng¢ dolny
Softkey @l
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Obsadzanie gérnego Softkey (1) jedna z funkcji Softkey

Informacja

Gorny Softkey mozna obsadzi¢ tylko jedng nowa funkcjg
Softkey.

W nastepujacy sposob obsadza sie gorny Softkey (1) funkcjg Softkey:

1.  Wocisng¢ jednoczesnie przycisk 1/2/3/4/5 pod wybrang
funkcja Softkey i gorny Softkey (1).

% Funkcja zostanie zatozona na gérnym Softkey (1) i moze
zostaé przez niego przywotana.

Usuwanie funkcji Softkey z gérnego Softkey

W nastepujacy sposob usuwa sie funkcje Softkey z gérnego
Softkey:
1.  Wocisng¢ jednoczesnie gorny Softkey (1) i przycisk 6.

& Gorny Softkey (1) nie jest juz diuzej obsadzony jakas
funkcja.

5.3.3 Szycie w trybie manualnym

W nastepujacy sposob szyje sie w trybie manualnym:

Szycie bez zamarszczania

1. Aby ustawi¢ warto$¢ zamarszczania na 0, wcisngé przycisk 0.

2. W razie potrzeby zmieni¢ wartosci jak np. dtugos$¢ $ciegu i
naprezenie nici.

3. Wcisna¢ pedat do przodu do pozycji 1 i szyc.

Informacja
Gdy szew nie jest catkowicie gtadki, dopasowa¢ do wartosci
zamarszczenia 0 warto$¢ powiekszenia (LJ S. 1713).
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Szycie z zamarszczaniem

1. Puscic pedat (pozycja 0).
2. Aby w razie potrzeby wybrac rodzaj zamarszczenia,
wcisngc przycisk Tr:-:
* A% : Zamarszczanie gora i dot
o XX : Zamarszczanie gora
* "o : Zamarszczanie dot

Ustawiony rodzaj zamarszczania ukazuje sig¢ na wyswietleniu.

3. Jesli potrzeba zmieni¢ warto$¢ zamarszczenia przyciskami
cyframi 0 —16.

%  Ustawiona warto$¢ zamarszczenia ukazuje sie na
wyswietleniu pod rodzajem zamarszczenia.
4. Wcisng¢ pedat do przodu do pozycji 1 i szy¢ dalej.

%  Zmieniona warto$¢ parametru zostanie zrealizowana.

Dopasowywanie parametrow podczas szycia

W nastepujacy sposdb dopasowuje sie parametry podczas szycia:

1. Pusci¢ pedat (pozycja 0).

2. Zmieni¢ wybrany parametr na panelu sterowania (EJ S. 68).
3. Wcisng¢ pedat do przodu na pozycje 1 i szy¢€.
%

Zmieniona warto$¢ parametru zostanie zrealizowana.

Konczenie szycia
W nastepujacy sposob zakancza sie szew:

1. Aby zakonczy¢ szew, wcisng¢ pedat catkowicie do tytu na
pozycje -2.

% Maszyna zatrzymuje sie.
Igta i stopki podnoszg sie i pozostajg w gorze tak dtugo,
jak dtugo pedat utrzymywany jest w pozyciji -2.
Oddzieli¢ tasiemke lico na nozu odrywajgcym (3 S. 59).
Wyjaé zszywany materiat.
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5.4 Tryb automatyczny

Tryb automatyczny obejmuje wszystkie programy szwu od 001-999.

Nastepujgca tabela objasnia poszczegdlne symbole na
wyswietlaczu i funkcje przyciskdw na panelu sterowania:
Funkcje przyciskow i punkty menu na wyswietlaczu

Symbol

Znaczenie

Gorny Softkey, do obsadzenia jedng funkcg Softkey
» Wcisng¢ gorny Softkey.

¥

Otwieranie Softkey-Menu [J S. 76.
» Wcisna¢ dolny Softkey.

o01-993

Program szwu-numer

Zakres wartosci: 001 — 999

W trybie automatycznym mozna szy¢ programami

szwu 001-999.

» Zapomocg 4 / » wybraé parametr.

* Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ program szwu-numer.

LUB:

» Wprowadzi¢ program szwu-numer bezposrednio
przyciskiem cyfrg 0 — 9 i w razie potrzeby
potwierdzi¢ OK
& Sterowanie przetgczy na tryb automatyczny i

odpowiedni program szwu jest aktywny.

rr

Prawy/lewy element
* Za pomocg 4 /v wybra¢ miedzy prawym/lewym
elementem (jesli takie sg zaprogramowane).

NETE1

Dlugosé sciegu

Zakres wartosci: 3,0 — 6,0 mm

» Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr.

+ Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ dtugos¢ Sciegu.

Naprezenie nici iglowej

Zakres wartosci: 1 — 99

» Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr.

* Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ naprezenie nici iglowe;.
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Symbol

Znaczenie

0-16

Ustawianie wartosci zamarszczania 0-16
Wskazéwka: przyciski 11, 13 i 15 nie istniejg. Aby
np. ustawi¢ wartos¢ zamarszczenia 11, wcisngc
Jednoczesnie oba lezgce obok siebie przyciski, wiec
przycisk 10 i 12.

Pasek

12 20| Dtugos$é na odcinek szwu w mm,

lub. kreska (-), gdy nie ma auto-
matycznego przetgczania odcinka
szwu. Sciegi s3 odliczane dla
kazdego odcinka szwu.

OK

OK
» Wcisna¢ OK, aby potwierdzi¢ wybér/otworzy¢
menu

ESC

Porzucanie trybu automatycznego
Rozpoczetego szwu nie mozna przerwac w ten
sposéb. [ S. 82

F,S

Brak funkgiji

Przycisk strzatka

* Gdy nie jest aktywne automatyczne przetgczanie,
za pomocg przycisku strzatki przejs¢ do nastepnego
odcinka szwu.

lewy przycisk

Wiaczanie i wytaczanie maksymalnego skoku

(szybkie przestawianie skoku) [ S. 54

» Aby wigczyé/wytgczy¢ maksymalny skok, wcinsaé
lewy przycisk.

prawy przyc.

Naprezacz tasmy dla tasiemki lico [ S. 44
» Aby wigczyé/wytgczy¢ naprezacz tasmy, wcisngé
prawy przycisk.

Instrukcja obstugi 5650-12-33/34 - 01.0 -

11/2020 75




Programowanie

Informacja

Jesli w trybie automatycznym nie sg wyswietlane
zaprogramowane ilosci Sciegu danego odcinka szwu, trzeba
aktywowac funkcje Stichzdhlung (liczenie Sciegu).

Jesli liczenie $ciegu jest deaktywowane, deaktywowana jest
zmiana odcinka szwu po zaprogramowanej iloéci sciegéw. Nie
wyswietlajg sie zadne ilosci Sciegdw dla poszczegdlnych
odcinkdéw szwu i odchodzi automatyczna zmiana odcinka szwu
po uszytej ilosci Sciegdow. Zmiane odcinka szwu mozna wtedy
poda¢ manualnie tylko za pomocg przycisku strzatki.

Funkcje Stichzdhlung (liczenie Sciegdw) aktywuje/
deaktywuje sie za pomocg Softkey-Menu (Ed S. 76).

5.4.1 Softkey-Menu i funkcje w trybie automatycznym

Rys. 47: Softkey-Menu i funkcje (1)

Q)

)

(1) - ‘Gérny Softkey (2) - Dolny Softkey

Przyciski Softkey majg w trybie automatycznym nastepujgce

funkcje:

* gorny Softkey (1): przycisk mozna obsadzi¢ szybkim
dostepem do jednej funkcji Softkey

* goérny Softkey (2): szybki dostep do Softkey-Menu
podczas procesu szycia

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020



Programowanie

Nastepujace funkcje nalezg w trybie automatycznym do Softkey-

Menu:

Symbol

Znaczenie

f

Manualne zageszczenie sciegu wt.
» Wecisng¢ przycisk 1 i trzymac wcisniety dla manualnego
zageszczenia $ciegu

I
0|

Zageszczenie sciegu wit. lub wyt.
» Wcisng¢ przycisk 2
&, Zageszczenie $ciegu bedzie wigczone lub
wytgczone podczas nastepnego odcinka szwu

Reset licznika sztuk
» Wcisna¢ przycisk 3

Liczenie sciegéw wt. lub wyt.

Jesli funkcja jest wylgczona w Softkey-Menu,
zaprogramowane ilosci sciegéw przy odcinkach szwu
NIE wyswietlajg sie. « Wcisnag¢ przycisk 4.

Przed szyciem: utworzyé nowy program szwu
» Wcisna¢ przycisk 5

Podczas szycia: pot sciegu
» Wcisna¢ przycisk 5

Brak zatozonej funkcji Softkey (fabrycznie przycisk 6)

Przewijanie do strony 2
» Wcisna¢ przycisk 7

[

Wiaczanie/wytaczanie naprezacza tasmy
« Wcisna¢ przycisk 1

Przewijanie z powrotem do strony 1
» Wcisna¢ przycisk 7
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Otwieranie Softkey-Menu
W nastepujacy sposob otwiera sie Softkey-Menu:

1. Wcisna¢ dolny Softkey (2).
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 48: Softkey-Menu i funkcje (2)

NE RGP -
() (2] (31 (%) (3] (5] 7]

Wiaczanie/wytaczanie funkcji Softkey
W nastepujacy sposob wigcza sie/wytgcza funkcje Softkey:

1. Wecisng¢ przycisk 1/2/3/4/5 pod wybrang funkcjg
Softkey.
% Symbol jest na jasnym tle.

Aby opusci¢ Softkey-Menu, wcisnaé na nowo dolny
Softkey [P].

Obsadzanie gérnego Softkey (1) jedng funkcja Softkey

Informacja
Gorny Softkey mozna obsadzi¢ tylko funkcjg 1 Softkey.

W nastepujacy sposdb obsadza sie gorny Softkey (1) funkcjg
Softkey:

1. Wecisng¢ przycisk 1/2/3/4/5 pod wybrang funkcjg Softkey
oraz gorny Softkey (1) jednoczesnie.

%  Funkcja jest zatozona na gérnym Softkey (1) i mozna jg
wywotac za jego posrednictwem.
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Usuwanie funkcji Softkey z gérnego Softkey
W nastepujacy sposob usuwa sie funkcje Softkey z gérnego Softkey:

1. Wocisna¢ gérny Softkey (1) i przycisk 6 jednoczes$nie.
%  Gorny Softkey (1) nie jest dtuzej obsadzony funkcja.

5.4.2 Wybor programu szwu w trybie automatycznym

W nastepujacy sposdb wybiera sie program szwu w trybie
automatycznym:

o P
Za pomocg «/» przejs¢ do wyboru #ee
2. Zapomoca A/VY wybra¢ program szwu-numer 001 lub inny
(jesli istniejg).
Program szwu-numer 000 nie moze istnie¢, poniewaz nie
jest to program szwu, lecz tryb manualny.
%  Sterowanie przetgcza do trybu automatycznego i
wyswietlenie zmienia na:

3. Jesli potrzeba dopasowaé parametry na wyswietlaczu
(&3 S. 90).

Abb. 49: Nahtprogramm im Automatikmodus auswéhlen

E Informacja
Jesli program szwu ma uszy¢ lewy/prawy element i oba

zostaty juz utworzony, wybra¢ teraz pozadany element:

r
Za pomocg «/» przejs¢ do wyboru F .

5. Zapomocga/v wybrac element L/R.
L =lewy element
R = prawy element
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Jesli nie zostat jeszcze stworzony lewy element, mozna w
kazdym czasie zrobi¢ lustro z istniejgcego prawego elementu
(3 S. 108).

Teraz mozna szy¢ wybranym programem szwu (L2 S. 80).

5.4.3 Szycie w trybie automatycznym
Po wybraniu programu szwu pomiedzy 001 i 999, znajdujg
sie Panstwo w trybie automatycznym.

W nastepujacy sposdb szyje sie w trybie automatycznym:
1. Wybra¢ program szwu (EJ S. 79).

2. Wcisng¢ pedat do przodu na pozycje 1 i szy¢.

% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 50: Szycie w trybie automatycznym (1)

o B

Qe

A
R

1‘& 5.5 B

& —

12\ - 1a 0

27

(1) - Pasek

@

(2) — Aktualny odcinek szwu

Na gornej potowie wyswietlenia ukazujg sie wartosci
parametréw dla aktualnego odcinka szwu.

Rys. 51: Szycie w trybie automatycznym (2)

I— v ¥ v i

L% 23 - 13 20

Na dolnej potowie wyswietlenia pokazywany jest postep
programu szwu.

Aktualny odcinek szwu wyswietlany jest do potowy pogrubiony.
Liczba (2) pod aktualnym odcinkiem szwu (3) pokazuje Sciegi

jeszcze do uszycia.

Rys. 52: Szycie w trybie automatycznym (3)

L% 23 - 13 20
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Ukonczony odcinek szwu wys$wietlany jest caty pogrubiony.

Nastepujgca tabela objasnia funkcje przyciskow, ktérych
mozna uzywac¢ podczas szycia:

Przyc./Pedat

Funkcja

F

Otwieranie i zamykanie Softkey-Menu, [ S. 76.
» Aby otworzy¢ Softkey-Menu, wcisng¢ dolny Softkey.

4/

Odcinek szwu nastepny/wstecz lub powrét do
poczatku odcinka szwu

Aalw

Korekta naprezenie nici

0-16

Ustawianie wartosci zamarszczenia 0-16
Wskazéwka: przyciski 11, 13 i 15 nie istnieja. Aby
np. ustawi¢ warto$¢ zamarszczenia 11, wcisng¢ oba
lezgce obok siebie przyciski jednoczesnie, a wiec
przycisk 10 i 12.

OK

OK
* Aby potwierdzi¢ wybér/otworzy¢ menu,
wcisng¢ przycisk OK.

ESC

Opuszczanie menu

F,S

Brak funkgiji

Przycisk strzatka
« Za pomocg przycisku strzatki przejs¢ do nastepnego
odcinka szwu.

lewy przycisk

Wiaczanie i wylaczanie maksymalnego skoku

(szybkie przestawianie skoku) [ S. 54

» Aby wigczyé/wytgczy¢ maksymalny skok, wcisnaé
lewy przycisk.

prawy przyc.

Naprezacz tasmy dla tasiemki lico [ S. 44
» Aby wigczyé/wytgczy¢ naprezacz tasmy, wcisngé
prawy przycisk.

3. Uszy¢ zaprogramowane $ciegi.
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Maszyna odlicza zaprogramowane $ciegi podczas szycia i
NIE zatrzymuje sie automatycznie, gdy wszystkie Sciegi
zostang uszyte. Jak dtugo pedat utrzymywany jest w
pozycji 1, szyje sie dalej. Dodatkowo uszyte Sciegi sa
wys$wietlane z minusem przed.

4. Aby zakonczy¢ szew, wcisng¢ pedat calkowicie do tytu na
pozycje -2.

& Maszyna zatrzymuje sie i przeskakuje z powrotem do
poczatku programu szwu lub do drugiej strony (jesli
lewa i prawa strona sg szyte po sobie).
Igta i stopki podnoszg sie i pozostajg w gorze tak diugo,
ile pedat utrzymywany jest w pozycji -2.
Oddzieli¢ tasiemke lico nozem odrywajgcym (EJ S. 59).

Wyja¢ zszyty materiat.

5.4.4 Przerywanie programu szwu w trybie
automatycznym

W nastepujacy sposob przerywa sie program szwu w trybie
automatycznym:

1. Wecisng¢ pedat catkowicie do tytu na pozycje -2.

& Maszyna zapamietuje, w ktérym miejscu nastgpito
przerwanie. Podczas ponownego szycia program szwu
jest kontynuowany w tym miejscu.

2. Aby catkowicie przerwac program szwu, ponownie
wcisng¢ pedat catkowicie do tylu na pozycje -2.

% Program szwu jest przerwany.
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5.5 Wyuczanie nowego programu szwu
(Tryb programowania)

Nowe programy szwu mozna utworzy¢ za pomocg panelu
sterowania (LJ S. 97) LUB przez wyuczenie.

Wyuczenie oznacza, szycie wybranych odcinkéw szwu i
manualne dopasowywanie podczas tego parametrow
odcinkéw szwu. Na koncu mozna dopasowaé parametry dla
programu szwu.

Informacja

Baza kazdego nowego programu szwu sg fabrycznie
ustawione wartosci Preset, ktére mozna zmieniac tylko za
pomoca trybu serwisowego (Ed Instrukcja serwisowa).

W nastepujacy sposdb wyucza sie nowy program szwu:

Przydzielanie nowego numeru programu szwu

1. Aby otworzy¢ Softkey-Menu w trybie automatycznym/

edytyowania/ i manualnym, wcisng¢ dolny Softkey .
%  Pojawi sie Softkey-Menu.

2. Aby utworzy¢ nowy program szw, wcisngc¢ przycisk ﬂ

& Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 563: Wyuczanie nowego programu szwu (tryb programowania)(1)

% Wyswietli sie nastepny wolny numer programu szwu.

3.  Numer programu szwu
* potwierdzi¢ za pomocg OK
* zmieni¢ za pomocg A/V lub

« wprowadzi¢ nowy przyciskami cyframi 0-9
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i

Informacja
Wyswietlane sg tylko wolne miejsca programu szwu albo sg
akceptowane podczas wprowadzania cyfr.

4. Potwierdzi¢ za pomoca OK.
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 54: Wyuczanie nowego programu szwu (tryb programowania)(2)

oo LI

1

%  Nowy program szwu jest utworzony, ale nie otrzymat
jeszcze zadnych indywidualnych ustawien.

Definiowanie elementu bez strony/lewego/prawego

ar

Za pomocg » przejs¢ do wyboru — .

Jesli program szwu ma by¢ dla lewego/prawego elementu,
ustawi¢ za pomocg A/V¥ pozgdang strone.
L =lewy element

R = prawy element

Jesli ustawienie nie zostanie zmienione — zostanie
utworzony nowy program szwu dla elementu bez strony.

Wazne
Gdy program szwu jest zapisany, nie mozna juz wiecej

zmienia¢ tego ustawienia.

7. Wecisng¢ gorny Softkey Teach-In @
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 55: Wyuczanie nowego programu szwu (tryb programowania)(3)
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Informacja
Na gornym Softkey zatozona jest funkcja Stichzdhlung

(liczenie Sciegu).W niniejszym przyktadzie liczenie Sciegu
jest wytgczone i dlatego przedstawione przekreslone. Gdy liczenie
Sciegu jest wytgczone, Sciegi, ktére zostaty zaprogramowane
podczas wyuczania dla kazdego odcinka szwu, nie sg wigcej
wys$wietlane podczas szycia programu szwu.

Przy wtgczonym liczeniu Sciegdéw dtugos¢ odcinka
szwu jest odliczana w sciegach.

8. Aby aktywowac liczenie $ciegu, wcisngé gorny Softkey.

% Liczenie $ciegow jest aktywne i na wyswietlaczu nie jest
juz przedstawione przekreslone.

m Wazne

Jesli ilosci sciegdéw nie wyswietlajg sie mimo tego w trybie
automatycznym, trzeba aktywowac liczenie sciegow w
Softkey-Menu (Ed S. 76).

Dopasowywanie parametrow na wyswietlaczu

Nastepujgce parametry mozna dopasowac dla aktualnego
odcinka szwu bezposrednio na wyswietleniu:

Symbol Znaczenie

A Rodzaj i warto$¢ zamarszczania

g Rodzaj i warto$¢ zamarszczania sg przedstawione na
wyswietlaczu.
Uwaga: tego wyboru nie mozna wprawdzie wybrac,
ale zmieni¢.

+ Aby wybraé rodzaj zam, wcisn. przyc.:/f.

: zamarszcz. gora i dot

: zamarszczanie gora

i 18 &

: zamarszczanie dot

» Aby zmienic warto$¢ zamarszczania, wcisna¢ prz.
cyfry.
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Symbol Znaczenie

- H- Dlugos¢ sciegu aktualnego odcinka szwu
- Zakres wartosci: 3,0 — 6,0 mm

» Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr.

* Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ dtugos¢ Sciegu.

-|':||: Naprezenie nici igtlowej aktualnego odcinka szwu
Zakres wartosci: 1 — 99

* Za pomocg 4 / » wybraé parametr.

« Za pomocg 4 /¥ zmieniC naprezenie nici igtowe;.

9. Zapomocg «/»przejs¢ do wyboru == /=i

10. Za pomoca A/V¥ lub przyciskéw cyfr dopasowac wartosc.

Dopasowywanie dalszych parametréow w menu odcinka
szwu

Nastepujgce parammetry mozna dopasowac do aktualnego
odcinka szwu:

Symbol Opis

Licznik Sciegow (Stichzdhler)

Fo—
PR Wprowadzi¢ pozadang ilos¢ sciegdw odcinka szwu
ALE * Warto$¢: 0000-9999
o Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
|[+F « Ustawi¢ naprezenie nici chwytacza
Maksymalna predkos¢ (Max. Drehz.)
@ » Ustawi¢ maksymalng predkosc
=

- Podnoszenie stopek na koncu programu szwu
[~ (FuB geliiftet)

.Ll. » Wigczy¢/wytgczyé podnoszenie stopek
o - Pozycja igty na koicu programu szwu
IVI & (Nadel oben)
sk, o » Ustawi¢ igte na gorze/na dole

Odkrawacz krawedziowy (Kant. Schneid)
» Deaktywowac/aktywowac¢ odkrawacz krawedziowy
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11. Za pomocg «/» przejs¢ do wyboru

12. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

%  Pojawi sie menu odcinka szwu.

13. Za pomocg /¥ wybraé pozgdany parametr pierwszego
odcinka szwu.

14. Wecisna¢ przycisk OK, aby aktywowac lub deaktywowacé
parametr, lub zmieni¢ za pomocg A/v, wprowadzic¢
przyciskami cyframi nowe wartosci i potwierdzi¢ OK.
Opusci¢ submenu za pomoca «.

%  Zmienione warto$ci zostang natychmiast zapisane.

15. Aby opusci¢ menu odcinka szwu, wcisng¢ przycisk
ESC.

%  Zmienione warto$ci zostang natychmiast zapisane.

16. Wiozy¢ materiat.

17. Aby uszy¢ 1. pierwszy odcinek szwu do pozgdane;j
pozyciji, wcisng¢ pedat do przodu do pozycji 1.

@ Informacja
Jesli zostata juz wprowadzona ilo$¢ $ciegéw w menu odcinka szwu

dla danego odcinka szwu, uszyte teraz $ciegi zostang dodane
do tej wartosci.

Nowag ilo$¢ sciegdéw mozna ponownie skorygowac lub
dopasowac tylko za pomocg menu odcinka szwu.

Ustawianie funkcji Softkey dla aktualnego odcinka szwu
18. Aby wigczy¢ lub wytgczy¢ jakas funkcje Softkey, wcisngc
dolny Softkey.
% Softkey-Menu otworzy sie.
19. Wigczy¢ lub wytgczy¢ dowolnie nastepujace funkcje
Softkey w Softkey-menu dla aktualnego odcinka szwu:
* Liczenie $ciegéw (przycisk 1)
* Naprezacz tasmy (przycisk 2)
* Odkrawacz krawedziowy (przycisk 3)

% Jesli jakas funkcja Softkey przedstawiona jest
przekreslona, jest ona wyfgczona.
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Dodawanie nowych odcinkéw szwu
20. Aby przejs¢ do 2. odcinka szwu, wcisngé przycisk a.
% Odcinek szwu 2. Zostanie utworzony automatycznie.

21. Powtdrzyé kroki 3-11 dla wszystkich kolejnych odcinkow
szwu.

Ukanczanie i zapisywanie nowego programu szwu

S3 2 Mozliwosci ukonczenia i zapisania nowego programu

SZWU:

22. Gdy uszyte zostang wszystkie odcinki szwu oraz wszystkie
odcinki szwu zostang dopasowane, wcisngé pedat
catkowicie do tytu na pozycje -2.

%  Ustawienia odcinkdéw szwu nowego programu

szwu zostang zapisane.
P miga.

23. Dopasowac¢ parametry dla programu szwu (EJ S. 99).
24. Wecisna¢ przycisk ESC.

%  Ustawienia nowego programu szwu zostang
zapisane.
Maszyna przechodzi w tryb automatyczny; mozna
wybraé nowo utworzony program szwu i bezposrednio
szyc¢.

LUB

25. Gdy wszystkie odcinki szwu zostang uszytie i wszystkie
odcinki szwu zostang dopasowane, wcisnaé przycisk S.

& Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 56: Wyuczanie nowego programu szwu (tryb programowania)(4)

26. Wcisng¢ catkowicie pedat do tylu do pozycji -2.

% Nowy program szwu zostanie zapisany.

88
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m Wazne

Odtad sg 2 r6zne mozliwosci, w zaleznosci, jaki element
zostat wyuczony:

» Bez srtony

* lewy/prawy element

% Jesli wyuczony zostat element bez strony, miga P.
27. Dopasowac parametry dla programu szwu (EJ S. 99).

% Jesli wyuczony zostat lewy/prawy element, wy$wietlenie
zmieni sie na:

Rys. 567: Wyuczanie nowego programu szwu (Tryb programowania)(5)

gl__fction ofter Teuc A

Teraz mozna wybra¢ nastepujgce funkcje:

. Nie odbija¢ programu szwu (przycisk 2):
Program szwu nie zostanie teraz odbity, ale mozna pozniej
w kazdym czasie go odbi¢ (L S. 108).

. Odbijanie programu szwu (przycisk 4):
Utworzona lewa/prawa strona zostaje odbita, tak aby

pozadana strona mogta natychmiast zostaé wybrana i
uszyta (3 S. 79).

. Wyuczanie drugiej strony (przycisk 5):
Dopiero po tym jak wyuczony zostat lewy/prawy element,
wyuczy¢ nowy element.

m Wazne

Wyuczanie drugiego elementu jest sensowne tylko wtedy,
gdy elementy nie majg by¢ dokftadnie odwrécone. W
przeciwnym razie sensownie jest, odbija¢ lewy/prawy
element.

28. Wybra¢ pozadane funkcje.
29. W razie potrzeby powtorzy¢ kroki 5-17.
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Informacja
Odbity element jest integralng czescig nowo utworzonego

programu szwu i nie posiada wtasnego numeru programu SzZwu.

30. Aby zakonczy¢ wyuczanie, wcisngc przycisk ESC.
% Nowo utworzony program szwu wyswietla sie w trybie
automatycznym i mozna nim bezposrednio szy¢ (LJ S. 80).

5.6 Tryb edycji

W trybie edycji dostepne sg nastepujgce funkcje:
oi-ww * tworzenie nowego programu przez panel sterowania (3 S. 97)
« modyfikacja istniejgcych programéw szwu (L3 S. 99)
+ modyfikacja pojedynczych odcinkow szwu
istniejgcych programéw szwu (EJ S. 102)
« kopiowanie programoéw szwu (£ S. 105)
* usuwanie programéw szwu (32 S. 107)
« odbijanie programé szwu (EJ S. 108)

5.6.1 Przejscie do trybu edycji
W nastepujacy sposdb przechodzi sie do trybu edyciji:

1.  Wybrac jaki$ program szwu w trybie
automatycznym (Ed S. 79).
2. Wcisng¢ przycisk P.

P miga i sygnalizuje, Ze maszyna przeszta do

trybu edyc;ji.

Wybrany program szwu mozna zmodyfikowa¢ w kazdym
czasie. Wys$wietlenie zmieni sie na:

Rys. 58: Przejscie do trybu edycji

001 I e
T I T W T
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5.6.2 Tworzenie nowego programu szwu przez
panel sterowania

Nowo tworzone programy szwu mozna utworzy¢ przez panel

sterowania LUB jako wyuczenie (2 S. 83) .

Tworzenie programu szwu przez panel sterowania nastepuje
bez szyci. Mozna dodawa¢ oraz usuwaé nowe odcinki szwu.
Wszystkie parametry dla odcinkdw szwu i program szwu sg
programowane manualnie.

Informacja

Bazg kazdego nowego programu szwu sg fabrycznie zatozone
warto$ci Preset, ktére mozna zmienic tylko z poziomu technika (£
Instrukcja serwisowa).

W nastepujacey sposob tworzy sie nowy program szwu przez
panel sterowania:

Nadanie nowego numeru programu szwu

1. Przejscie do trybu edycji (Ed S. 90).

2. Aby otworzy¢ Softkey-Menu, wcisngé dolny Softkey
=)
% Pojawi sie Softkey-Menu.

3. Aby utworzy¢ nowy program szwu, wcisngc przycisk m
& Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 59: Tworzenie nowego programu szwu przez panel sterowania (1)

% Wyswietli sie nastepny wolny numer programu szwu.
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4. Numer programu szwu
* potwierdzi¢ za pomocg OK lub
» zmieni¢ za pomocg A/Y lub

» wprowadzi¢ nowy przez przyciski cyfry 0-9

E Informacja
Wyswietlane sg tylko wolne miejsca programu szwu lub

akceptowane przy wprowadzeniu cyfr.

5. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

& Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 60: Tworzenie nowego programu szwu przez panel sterowania (2)

o )

[y F
1

Definiowanie elementu bez strony/lewego/prawego

m Wazne

Pozniej, gdy program szwu jest zapisany, nie mozna juz
wiecej zmieni¢ tego ustawienia.

ar

Za pomocg » przejs¢ do wuboru — .

Jesli program ma by¢ dla elementu lewego/prawego,
ustawi¢ za pomocg A/¥ wybrang strone.

L =lewy element

R = prawy element

Jesli to ustawienie nie zostanie zmienione, zostanie
utworzony element bez strony.

Dodawanie nowych odcinkéw szwu

8. Zapomoca » przej$¢ do wyboru

% Wyswietlenie zmieni sie na:
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Rys. 61: Tworzenie nowego programu szwu przez panel sterowania (3)

ot | I 3

9. Aby doda¢ nowy odcinek szwu, wcisng¢ gérny Softkey .
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 62: Tworzenie nowego programu Szwu przez panel sterowania (4)

EIE;ll.'—r: :'
m | :

i lilad B 1) F
4 |20

Informacja

Pasek na wyswietleniu przedstawia wszystkie odcinki szwu.

W tym przypadku program szwu sktada sie z jednego odcinka
szwu. Ostatni odcinek ze znakiem + sygnalizuje, ze mozna
dodac¢ kolejne odcinki szwu.

Jeden program szwu moze zawiera¢ maksymalnie 30 odcinkow
szwu.

Aby powieli¢ okreslony okreslony odcinek szwu, wybra¢ odcinek
szwu PRZED powielanym i wcisngé gorny Softkey [+

Aby powieli¢ 1. odcinek szwu, wybra¢ 1. odcinek szwu

i wcisnag¢ gorny Softkey .

10. Teraz doda¢ nowe odcinki szwu lub dopiero dopasowaé
parametry programu szwu.

Informacja

Jesli dla nowego programu szwu ma zosta¢ utworzonych kilka
nowych odcinkédw szwu z parametrami innymi niz ustawione
foabrycznie, najpierw dopasowacC parametry programu szwu a
pézniej dodaé nowe odcinki szwu. Zmienione parametry
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Programu szwu sg zawsze podstawg przysztych odcinkéw
szwu. Istniejgce odcinki szwy trzeba pojedyrczo ponownie
zmodyfikowad.

Dopasowywanie parametréw na wyswietleniu

Nastepujgce parametry mozna dopasowac dla catego
programu szwu bezpos$rednio przez wyswietlenie:

Symbol Znaczenie

Rodzaj i wartos¢ zamarszczenia

Rodzaj i warto$¢ zamarszczania pokazywane sg na
wyswietleniu.

Uwaga: tego wyboru nie mozna wprawdzie aktywowac,
ale mozna zmienic.

* Aby wybra¢ rodz. zamarszcz, wcisn. +,/f
.

: zamarszczanie goéra i dot

: zamarszczanie gora

i 18 &

: zamarszczanie dot
» Aby zmieni¢ warto$¢ zamarszczania, wcisng¢ przyci.
cyfry.

Dt. Sciegu

Zakres wartosci: 3,0 — 6,0 mm

« Za pomocg 4/ » wybra¢ parametr.

* Za pomocag - /w zmieni¢ dlugos¢ sciegu.

_.][ Naprezenie nici iglowej
Zakres wartosci: 1 — 99
* Za pomocag 4/ » wybra¢ parametr.
* Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ naprezenie nici iglowej.

11. Za pomocg «/»przejs¢ do wyboru == /=0,

12. Za pomocg A/V lub przyciskéw cyfr zmieni¢ wartos¢.

94

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020




Programowanie

Dopasowywanie dalszych parametréow w menu odcinka
szwu

Dodatkowo mozna dopasowac nastepujace parametry dla
aktualnego odcinka szwu:

Symbol Opis
Licznik Sciegow (Stichzihler)
PR Woprowadzi¢ ilo$¢ sciegéw odcinka szwu
fn Wartosé: 0000-9999

== Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
|[4.F Ustawianie naprezenia nici chwytacza

Maksymalna predkos¢ (Max. Drehz.)
@ Ustawianie maksymalnej predkosci

Odkrawacz krawedziowy (Kant. Schneid)
=l=ll‘: Deaktywowanie/aktywowanie odkrawacza krawedziowgo

13. Za pomocg «/»przejs¢ do wyboru

14. Za pomocg /Y wybraé pozgdany odcinek szwu.
15. Potwierdzi¢ OK.

%  Pojawi sie menu odcinka szwu.

16. Za pomocg /¥ wybraé pozgdany parametr.

17. Wcisna¢ przycisk OK, aby aktywowac lub deaktywowac
parametry, lub za pomocg A/¥ zmieni¢ wartos¢,
przyciskami cyframi wprowadzi¢ nowe wartosci i
potwierdzic za pomocg OK. Opusci¢ sub-menu za
pomoca «.

%  Zmienione warto$ci zostang natychmiast zapisane.

18. Aby opusci¢ menu odcinka szwu, wcisngé przycisk
ESC.

19. W razie potrzeby powtoérzy¢ kroki 12-20 dla wszystkich
innych odcinkéw szwu.
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Dopasowywanie parametréow w menu odcinka szwu

Mozna dopasowac nastepujgce parametry dla catego
programu szwu:

Symbol Opis

Nazwa programu szwu (Programmname)
Wprowadzenie nazwy programu szwu mozliwe
przez przyciski cyfry:

* Za pomocg <«/» nawigowac w tyt i przod

* przyciskiem F usung¢ litere

* przyciskiem OK potwierdzi¢ wprowadzenie

* przyciskiem ESC porzuci¢ wprowadzanie

001-9a49

Naprezenie nici iglowej (Fad. Spg. Oben)

'|[4.F Ustawianie naprezenia nici iglowej

- Wazne: Naprezenie nici iglowej MUSI by¢ wyzsze niz
napregzenie nici chwytacza!

Tz Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
|[4.F Ustawianie naprezenia nici chwytacza

Ustawianie dtugosci $ciegu

Dtugos¢ sciegu (Stichlénge)
I %
Wartosc¢: 3-6 mm

Korekta zamarszczania (Krdus. Korr.)

s Wert:

Dopas. szycie na gtadko/wart. powiek. (Glattnihen)
e Dopasowanie wartosci powiekszenia
Wartos¢: 0-50 %

Haczyk nasadzony = funkcja wigczona

+ I/i Zageszcz. sciegu na pocz. szwu (Stichverd. Anf.)
Bez haczyka: funkcja wylgczona

Haczyk nasadzony = funkcja jest aktywna

i/i Zageszcz. sciegu na koncu szwu (Stichverd. Ende)
+ Bez haczyka: funkcja jest deaktywowana
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Symbol Opis

Wsparcie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
Aby wspomadc zamarszczanie, sg tutaj dostepne

dodatkowe ustawienia:

« Naprezenie nici iglowej (Fad. Spg. Oben)

» Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
» Naprezenie tasémy (Band Spannun)

o S.110

Licznik sztuk (Stiickzdhler)

5 @ Dzienny licznik sztuk, mozliwe ustawienie, czy ma
nalicza¢ czy odlicza¢.

Jesli dzienny licznik sztuk jest aktywny, po
wprowadzeniu wartosci trzeba raz zresetowac za
pomoca funkcji w Softkey-Menu, tak, aby poprawnie
liczyt.

P

20. Za pomocg «/»przejs¢ do wyboru =-.

21. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

% Otworzy sie menu programu szwu.

22. Za pomocg A/V¥Y wybra¢ pozgdany parametr.

23. Wecisng¢ przycisk OK, aby aktywowac lub deaktywowac
parametr, lub za pomocg A/¥ zmieni¢ wartos¢, za
pomocg przyciskow cyfr wprowadzi¢ nowe wartosci i

potwierdzi¢ za pomocg OK. Opusci¢ sub-menu za
pomoca <.

%  Zmienione warto$ci zostang natychmiast zapisane.
24. Aby opusci¢ menu programu szwu, wcisng¢ przycisk
ESC.

%  Zmienione parametry dla programu szwu zostang
zapisane.

25. Aby dodac kolejne odcinki szwu, wcisng¢ gorny

Softkey .
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Usuwanie nowego odcinka szwu

26. Za pomocg «/» przejs¢ do wyboru
27. Za pomocag A/Y wybra¢ pozgdany odcinek szwu.
28. Aby usung¢ aktualny odcinek szwu, wcisng¢ dolny

Softkey [X].

Dopasowanie drugiej strony L/R

29. Jesli ma zosta¢ utworzony program szwu z lewg ORAZ
prawg strong, za pomocg «/» przej$¢ do wyboru
¥

30. Za pomocg a/¥ wybra¢ druga strone L/R.

31. Powtarza¢ dowolnie kroki 7-28.

Zapisywanie nowego programu szwu

Po utworzeniu wszystkich odcinkéw szwu:

32. Wcisngc przycisk ESC.

% Program szwu zostanie zapisany; znak P na
wyswietleniu P nie miga juz.

% Maszyna przechodzi do trybu automatycznego; nowo

utworzony programu moze zosta¢ wybrany i mozna
bezposrednio szy¢.

Rys. 63: Tworzenie nowego programu szwu przez panel sterowania (5)
@ : £E ; 23 i - ; 13 ' 20 :
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5.6.3 Modyfikacja istniejacego programu szwu

m Wazne

Zmiany, ktére sg opisane w tym rozdziale, dotyczg catego
programu szwu, a nie pojedynczych odcinkéw szwu (LJ S.
102).

E Informacja
Nie mozna zmienic¢ tutaj ustawienia, czy program szwu bedzie dla

elementu bez strony, lewego lub prawego. To ustawienie
dopasowywane jest jednorazowo podczas utwarzania programu
Szwu i nie mozna go zmieni¢ po czasie.

W nastepujacy sposob modyfikuje sie istniejgcy program:

1. Przejs¢ do trybu edycji (EJ S. 90).

Wybraé¢ pozadany lewy/prawy element
Jesli nie jest zaprogramowany element bez strony, lecz lewy
i prawy, wybra¢ pozadany element.
4
Za pomocg «/»przejsé do wyboru L /R,
3. Zapomocg A/Y wybrac lewy lub prawy element.
L =lewy element
R = prawy element
Program szwu wybranego elementu zostanie zmodyfikowany.
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Modyfikacja parametréw w menu programu szwu

Mozna dopasowac nastepujgce parametry dla catego
programu szwu:

Symbol Opis
Nazwa programu szwu (Programmname)
B35 Wprowadzenie nazwy programu szwu mozliwe
¥ przez przyciski cyfry:
* za pomocg <«/» nawigowacé do tylu i do przodu
« przyciskiem F usuwac litery
* przyciskiem OK potwierdzi¢ wprowadzenie
* przyciskiem ESC porzuci¢ wprowadzanie
Naprezenie nici iglowej (Fad. Spg. Oben)
'|[4.F Ustawianie naprezenia nici iglowej
== Wazne: Napregzenie nici iglowej MUSI by¢ wyzsze niz
napregzenie nici chwytacza!
——— Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
'l[q.F Ustawianie naprezenia nici chwytacza
Dlugos¢ sciegu (Stichlénge)
T T % Ustawianie diugosci $ciegu
kil Wartos¢: 3-6 mm
L Korekta zamarszczania (Krdus. Korr.)
L Dopas. wart. zamarszcz./wart. powiek. (Glattnihen)
e Dopasowanie wartosci powiekszenia
Wartos¢: 0-50 %
+ Zageszcz. sciegu na pocz. szwu (Stichverd. Anf.)
i/i Haczyk nasadzony = funkcja wigczona
Bez haczyka: funkcja wylgczona
Zageszcz. Sciegu na koncu szwu (Stichverd. Ende)
i’i Haczyk nasadzony = funkcja wigczona
+ Bez haczyka: funkcja jest nieaktywna
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Symbol Opis

Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
Aby wspomdc zamarszcanie, sg tutaj dostepne
dodatkowe ustawienia:

« Naprezacz nici iglowej (Fad. Spg. Oben)

» Naprezacz nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)

» Naprezacz taSmy (Band Spannun)

o S.110

Licznik sztuk (Stiickzdhler)

5 @ Dzienny licznik sztuk, mozliwe ustawienie, czy ma
nalicza¢ czy odliczac¢.

Gdy aktywowany jest dzienny licznik sztuk, po
wprowadzeniu wartosci trzeba go raz zresetowac przez
funkcje w Softkey-Menu, aby naliczat w prawidfowy
Sposob.

P
Za pomoca «/»przejs¢ do wyboru =
Potwierdzi¢ za pomoca OK.
Menu programu szwu otworzy sie.

Za pomocag A/Y wybra¢ pozadany parametr.

N o g oo

Wocisngc przycisk OK, aby aktywowac lub deaktywowac
parametr, lub zmieni¢ wartos¢ za pomoca A/V,
wprowadzi¢ nowe wartosci za pomicg przyciskow cyfr i
potwierdzi¢ za pomocg OK. Opusci¢ sub-menu za
pomoca <.

Zmienione wartosci zostang natychmiast zapisane.

8. Aby opusci¢ menu programu szwu, wcisng¢ przycisk
ESC.

%  Zmienione parametry dla programu szwu zostang
zapisane.

Dodawanie lub usuwanie odcinkéw szwu

9. Zapomocg «/» przejs¢ do wyboru
% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 64: Modyfikacja istniejgcego programu szwu

TR l =

A i
I v v v v 1

[ %3 23 - 13 =0

F-
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10. Za pomocg A/V¥ wybra¢ pozadany odcinek szwu.

11. Aby dodac kolejne odcinki szwu, wcisngé gérny

Softkey .

12. Aby usung¢ aktualny odcinek szwu, wcisngc¢ przyc. IX]

Opuszczanie trybu edycji
13. Aby opuscic¢ tryb edycji, wcisng¢ przycisk ESC.

%  Program szwu zostanie zapisany.
Maszyna przejdzie do trybu automatycznego;
edytowany program jest wybrany i mozna
natychmiast szy¢.

5.6.4 Modyfikacja istniejacych odcinkéw szwu

W kazdym czasie mozna modyfikowaé¢ odcinki szwu
istniejacych programoéw szwu.

m Wazne

Te zmiany dotyczg TYLKO aktualnego odcinka szwu, a nie
catego programu szwu.

W nastepujacy sposob dopasowuje sie aktualny odcinek szwu
danego programu szwu:

1. Przejs¢ do trybu edycji (E4 S. 90).

2. Zapomocg «/» przejs¢ do wyboru
3. Zapomoca A/Y wybra¢ pozgdany odcinek szwu.
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Modyfikacja parametréw na wyswietleniu

Nastepujgce parametry mozna dopasowac dla aktualnego
odcinka szwu bezposrednio na wyswietleniu:

Znaczenie

Rodzaj i wartos¢ zamarszczania

Rodzaj i warto$¢ zamarszczania sg przedstawione na
wyswietleniu.

Uwaga: tego wyboru nie mozna wprawdzie aktywowac,
ale zmieni¢.

« Aby wybraé rodz. zamarsz., wcisngé +,/f )

: Zamarszcz. gora i dot

: Zamarszczanie gora

i 18 &

: Zamarszczanie dot
* Aby zmieni¢ wart. zamarszcz., wcisng¢ przyciski
cyfry.

Dt. Sciegu
Zakres wartosci: 3,0 — 6,0 mm

=)

Naprezenie nici igtlowej
Zakres warto$ci: 1 — 99

4. Zapomocg «/»przejs¢ do pozgdanego wyboru.

5. Zapomoca A/V¥ lub przyciskéw cyfr wprowadzi¢ pozadana

wartosgé.

Modyfikacja parametrow w menu odcinka szwu

Dla aktualnego odcinka szwu mozna zmodyfikowac
nastepujgce parametry:

Symbol

Opis

Licznik sciegoéw (Stichzédhler)
Woprowadzanie pozadane;j ilosci $ciegdw odcinka szwu
* Wartos$¢: 0000-9999

Naprezenie nici chwytacza (Fad. Spg. Unte)
Ustawianie naprezenia nici chwytacza
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Symbol Opis
Maksymalna predos$¢ (Max. Drehz.)
@ » Ustawianie maksymalnej predkosci

=

Odkrawacz krawedziowy (Kant. Schneid.)
» Aktywacja/deaktywacja odkrawacza krawedziowego

& N

Za pomocg «/» przejsé¢ do wyboru ***,

Za pomoca A/¥ wybra¢ odcinek szwu do modyfikaciji.
Wybrany odcinek szwu zostanie przedstawiony
pogrubiony na pasku programu.

Potwierdzi¢ za pomoca OK.

Otworzy sie menu odcinka szwu.

Za pomocg A/Y wybra¢ pozgdany parametr.

. Wcisna¢ przycisk OK, aby aktywowac¢ lub deaktywowac

parametr, lub zmodyfikowa¢ warto$¢ za pomocg A/V, za
pomoca przyciskow cyfr wprowadzi¢ nowe wartosci i
potwierdzi¢ za pomocg OK. Opusci¢ sub-menu za
pomoca «.

Zmienione wartosci zostang natychmiast zapisane.

. Aby opusci¢ menu odcinka szwu, wcisng¢ przycisk

ESC.

Zmodyfikowane parametry dla odcinka szwu zostang
zapisane.

Opuszczanie trybu edycji

12. Aby opuscic¢ tryb edycji, wcisng¢ przycisk ESC.

%

Program szwu zostanie zapisany.

Maszyna przejdzie do trybu automatycznego; wybrany
jest zmodyfikowany program szwu i mozna natychmiast
szyC.
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5.6.5 Kopiowanie programu szwu
Wybrany program szwu jest kopiowany do innego nowego
numeru programu szwu.

W nastepujacy sposdb kopiuje sie istniejgcy program szwu:

1. Wybrac¢ program szwu w trybie automatycznym, ktéry
ma zostac¢ skopiowany (Ed S. 79).

2. Wocisna¢ przycisk P.

% Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 65: Kopiowanie programu szwu (1)

BT

.

L

[ =
)

s |
1 |C 5

(%] 23 - 13 20

% P miga.

3. Wocisng¢ dolny Softkey .
%  Na wyswietleniu pojawi sie Softkey-Menu:

Rys. 66: Kopiowanie programu szwu (2)

P.] [® P.J [or]
UEEEHNEEE

4. Wcisng¢ przycisk .

% Na wyswietleniu pojawi sie nastepny wolny numer
programu szwu, pod ktérym mozna zapisa¢ nowy
program szwu:

Rys. 67: Kopiowanie programu szwu (3)

002 8
13

et

5. Przejgé numer programu szwu za pomocg OK.
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%

LUB

Wybrac¢ inny numer programu szwu za pomocg A/Y albo
wprowadzi¢ za pomocg przyciskow cyfr 0 — 9 a nastepnie
wcisngc przycisk OK.

Numer programu szwu zostanie przejety.

Wyswietlenie zmieni si¢ na:

Rys. 68: Kopiowanie programu szwu (4)

P | ep| 2

022 5
@ 1 A i
D £ 23 = 13 20

P miga.

155150 |

Podja¢ pozgdane zmiany w nowym programie

szwu (3 S. 90).

Wocisngc¢ przycisk ESC.

Maszyna przechodzi w tryb automatyczny; wybrany
jest edytowany program szwu i mozna natychmiast
szyc¢.
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5.6.6 Usuwanie programu szwu

W kazdym czasie mozna usuna¢ istniejgce programy szwu.
W tym celu nie jest potrzebne Zzadne szczegdlne uprawnienie
dostepu.

W nastepujacy sposob usuwa sie istniejacy program szwu:

1. Wybra¢ program szwu w trybie automatycznym, ktory
ma zosta¢ usuniety (EJ S. 79).
2. Wocisna¢ przycisk P.

& Wyswietlenie zmieni sie na:

Rys. 69: Usuwanie programu szwu (1)

']I” v b ol B |
901 Il..uA.lll
I - v - $ ' v - i

[ %3 23 - 13 =0

e

F-

% P miga.

3. Wocisng¢ dolny Softkey .
& Wyswietlenie zmieni sie Softkey-Menu:

Rys. 70: Usuwanie programu szwu (2)

P, ¥ PP.] [or]
UEBE®EEE

4. Wocisngé przycisk .

%  Program szwu jest usuniety.
Maszyna przechodzi w tryb automatyczny; wybrany
jest nastepny program szwu i mozna natychmiast
szyC.
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5.6.7 Odbijanie programu szwu

Zaprogramowana juz lewa/prawa strona jest odbijana.

E Informacja
NIE mozna odbi¢ programu szwu bez strony.

W nastepujacy sposdéb odbija sie program szwu:

1.

2.
%

W trybie automatycznym wybra¢ program szwu, ktéry
ma zostaé odbity (3 S. 79).
Wcisng¢ przycisk P.

Wyswietlenie zmieni si¢ na:

Rys. 71: Odbijanie programu szwu (1)

“ ...... I _,“ l F:.

20 .‘5
j g% . 23 - 14 : 20 ;

P miga.

Wcisng¢ dolny Softkey .

Na wyswietleniu pojawi sie Softkey-Menu:

Rys. 72: Odbijanie programu szwu (2)

P, ¥ PP.] [or]
UEE®EEE

E Informacja

Jesli nie wyswietli sie symbol , program szwu jest bez
strony i nie moze zosta¢ odbity. W tym przypadku trzeba
wybra¢ inny program szwu, ktéry zostat stworzony dla
lewego/prawego elementu.
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4. Wcisna¢ przycisk .

% Program szwu jest teraz utworzony dla lewej i dla prawe;j
strony.

5. Jeslilewy i prawy element nie maja by¢ doktadnie odwrdcone,
edytowac pozadany element (EJ S. 90).

6. Wecisnagé przycisk ESC.
Maszyna przejdzie do trybu automatycznego i wybrany
jest odbity program szwu.
Teraz mozna wybra¢ pozadany lewy/prawy element i szy¢.

E Informacja
Odbity element jest integralng czescig programu szwu i nie ma
wlasnego numeru programu szwu.
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5.7 Wspomaganie zamarszczania

Aby wspomagac¢ zamarszczanie, sg 3 dalsze mozliwosci
ustawienia:

» do naprezenia nici iglowej

» do naprezenia nici chwytacza

» do naprezenia taSmy

Wspomaganie zamarszczania definiuje, od jakiej wartosci
zamarszczania wzrasta naprezenie nici iglowej/chwytacza wraz z
wartoscig zamarszczania.

Nastgpujgca grafika pokazuje ustawiony fabrycznie wzrost
naprezenia nici iglowej / chwytacza (0s$-Y) przy przybierajacej
wartosci zamarszczania (0$-X):

Rys. 73: Wspomaganie zamarszczania
Y

® ® '
(1) - Wzrost naprezenia nici igfo- (3) - Najwyzsza wart. zam. 12
wej/chwytacza w procentach
(2) - Poczatk. wart. zamarszcz. 4

W tym przyktadzie naprezenie nici iglowej/chwytacza pozostaje
state az do wartosci zamarszczania 4, wzrasta liniowo od
poczatkowej wartosci zamarszczania 4 i poostaje stata od
najwyzszej warto$ci zamarszczania 12.

Maszyna fabrycznie ustawiona jest w tak, ze poczgtkowe
naprezenie nici igtowej/chwytacza lezy przy 40 % i wzrasta od
poczgtkowej warto$ci zamarszczania o kolejne 40 %.

Od najwyzszej wartosci zamarszczania naprezenie nici
iglowej/chwytacza lezy fabrycznie przy w sumie 80 %.
Naprezenie nici iglowej/chwytacza moze wynosi¢

maksymalnie 100 %.
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Naprezenie nici igtowej do wspomagania zamarszczania

Dla kazdego nowego programu szwu istnieje pod parametrem
Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
mozliwo$¢ doktadnego ustawienia naprezenia nici igtowe;j:

(Krdus. Min.)

Parametr Ustawienie Funkcja
Tryb (Mode) Ustawianie, czy naprezenie nici
iglowej wzrasta wraz z wartoscig
Zamarszczania czy nie
Warto$¢: 1inearlaus (liniowo/wy?)
Naprezenie Ustawianie, o ile procent ma wzra-
nici iglowej sta¢ naprezenie nici iglowej od
Naprezenie (Fad. Spg. poczqt.koyvej wartosci zamarszczania
nici igtowej Oben) Ustawienie fabryczne: wzrost o 40 %
(Fad. Spg. |poczatkowa |Ustawianie, od jakiej poczatkowej
Oben) wart. zamarsz.

wartosci zamarszczania ma rosngé
linowo naprezenie nici igtowej.
Warto$c¢: 0-16

Najw. wartosé
zam. (Krdus.
Max.)

Ustawianie, do jakiej najwyzszej

warto$ci zamarszczania powinno
wzrastac naprezenie nici igtowe;j.
Wartosc¢: 0-16

Naprezenie nici chwytacza do wspomagania zamarszczania

Dla kazdego nowego programu szwu istnieje pod parametrem
Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
mozliwo$¢ doktadnego ustawienia naprezenia nici chwytacza:

Parametr Ustawienie Funkcja
Modus (Mode) |Ustawianie, czy naprezenie nici
chwytacza wzrasta wraz z wartoscig
Naprezenie ssmrtar’s’z.czqnla cz/y nie B
nici chwytacza artosC: 1inearlaus (liniowo/wy?)
(Fad. spg. Naprezenie Ustawianie, o ile procent powinno
Unte) Nici chwytacza |wzrastaé naprezenie nici chwytacza
(Fad. Spg. od poczgtkowej wartosci zamarszcz.
Unte) Usatwienie fabryczne: wzrost o 40 %
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zam. (Krdus.
Max.)

Parametr Ustawienie Funkcja
Poczatkowa Ustawianie, od jakiej poczatkowej
wart. zamarsz. |warto$ci zamarszczania powinno
(Krdus. Min.)|wzrasta¢ naprezenie nici

Naprezenie chwytacza.

nici chwytacza Wartos¢: 0-16

(Fad. Spg.

Unte) Najw. wartos¢ |Ustawianie, do jakiej najwyzszej

Wartosci zamarszczania powinno
wzrastac liniowo naprez. nici chwyt.
Warto$c¢: 0-16

Naprezenie tasmy do wspomagania zamarszczania

Dla kazdego nowego programu szwu istnieje pod parametrem
Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.)
Mozliwo$¢ wigczania automatycznego naprezania tasmy od
okreslonej wartosci zamarszczania (LJ S. 44):

(Krdus. Min.)

Parametr Ustawienie Funkcja
Tryb (Mode) Ustawianie, czy naprezanie tasmy
ma si¢ wtgcza¢ automatycznie od
okreslonej wartosci zamarszczamia.
Naprezanie Wart.: Aus /2. AnAus (wy:/2.wiwy?)
tasmy (Band |p,coatkowa  |Ustawianie, od jakiej warto$ci za-
Spannun) wart. zamarsz. |marszczanie dotgczy sie automaty-

cznie naprezanie tasmy.
Wartosc¢: 0-16
Fabrycznie: 8
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Dopasowanie wspomagania zamarszczania

W nastepujacy sposob dopasowuje sie parametry wspomagania
zamarszczania:

1. W menu programu szwu wybra¢ parametr
Wspomaganie zamarszczania (Kr. Unterstiitz.) (3

S. 91).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Pojawi sie sub-menu.

Za pomocag A/Y wybra¢ pozgdany parametr.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Za pomoca A/VY wybra¢ pozgdane ustawienie.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Zmieni¢ warto$¢ za pomocg przyciskow A/ V.

® N OO A ® g N

Aby wrécic o jeden poziom w menu programu szwu,
wcisngc przycisk 4 .
Zmieniona wartos¢ zostanie natychmiast zapisana.

&

5.8 Dopasowanie szycie na gtadko-wartos¢
powiekszenia

Jesli ma zostaé utworzony szew bez zamarszczenia, méwi sie o
szyciu na gtadko.

W zaleznosci od materialu w razie potrzeby nie wystarczy dla
szycia na gtadko ustawi¢ warto$¢ zamarszczania na 0. Jesli szew
przy wartosci zamarszczania 0 nie jest catkiem gtadki, mozna
dopasowac wartos¢ powigkszenia w trybie manualnym i w trybie
edytowania.

W nastepujacy sposdb dopasowuje sie wartos¢ powiekszenia:

1. W menu programu szwu wybrac parametr Glattndhen
(szycie na gladko) (Ed S. 91).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.
Zmieni¢ warto$¢ za pomocg przyciskow A/ V.
Pozgdana warto$¢ powiekszenia moze leze¢ miedzy 0-50 %.

4. Przetestowac na pozadanym materiale, czy zmieniona wartos¢
powiekszenia jest wystarczajgca dla szycia na gtadko.
5. Jesli potrzeba jeszcze raz dopasowaé warto$é powiekszenia.
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5.9 Tryb serwisowy

5.9.1 Otwieranie menu Bedienerkonfiguration
(konfiguracja uzytkownika)

W nastepujacy sposob otwiera sie menu
Bedienerkonfiguration (konfiguracja uzytkown.):
Wocisng¢ przyciski P i S.

Wprowadzi¢ hasto do trybu serwisowego: 25483.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Maszyna przejdzie do trybu serwisowego; otwoerzy sie menu.
Za pomoca wybraé A/V¥ parametr Konfiguracja uzyt.

PE DN

=N
(Bedienerkonfig.) B

i

Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Menu Bedienerkonfiguration otworzy sie.

5.9.2 Ustawianie jezyka
W nastepujacy sposob ustawia sie wybrany jezyk:

1. Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (2 S. 114).

2. Zapomocyg A/VY wybraé parametr Sprache

3. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

%  Otworzy sie menu jezykow.
4. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

5. Zmieni¢ warto$¢ wybranego jezyka przyciskami a/v.
6. Aby wréci¢ w menu o jeden poziom, wcisng¢ przycisk «.
% Zmieniona warto$¢ zostanie natychmiast zapisana.
Jezyk Wart. na wyswietl. [Nazwa na wyswietleniu
Angirlski 0i7 Language

Niemiecki 1 Sprache

Francuski 2 Langue
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i

Jezyk Wart. na wyswietl. |Nazwa na wyswietleniu
Czeski 3 Jazyk
Stowenski 4 Jezik
Polski 5 Jezyk
Wioski 6 Lingua
Informacja

Doktadniejsze informacje o tresciach trybu serwisowego
znajdg Panstwo w L3 Instrukcji serwisowey.

5.9.3 Wiaczanie / wylagczanie sygnatu

dzwiekowego przy zmianie odcinka szwu

Fabrycznie maszyna ustawiona jest tak, ze przy kazdej zmianie
odcikna kszwu rozbrzmiewa sygnat dzwigkowy. Sygnat
dzwiekowy mozna wedle uznania wtaczyc¢ lyb wytgczyé.

W nastepujacy sposob wigcza/wytgcza sie sygnat dzwiekowy:

1.

N

SIS

Otworzyé menu Bedienerkonfiguration (Ed S. 114).

Za pomocag A/Y wybra¢ parametr Signalton (sygnat
dzwiekowy) (Ton N. Wechsel).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Otworzy sie submenu.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.
Zmieni¢ pozgdang warto$¢ za pomocg przyciskow A/V:

* 0 = sygnat dzwiekowy nie rozbrzmiewa przy zmianie odcinka
szwu

* 1 = sygnat dzwiekowy rozbrzmiewa przy zmianie odcinka
szwu

Aby wrdécic o jeden poziom w menu, wcisngc przycisk « .

ZMieniona wartos¢ zostanie natychmiast zapisana.

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020 115




Programowanie

5.9.4 Wigczanie/wytaczanie automatycznego
przetaczania lewej/prawej strony
Fabrycznie maszyna ustawiona jest tak, ze program szwu, w
ktorym zaprogramowana jest lewa i prawa stona, po uszyciu jednej
strony przechodzi automatycznie do drugiej strony. Strony mozna
szy¢ bezposrednio po sobie, bez dopasowywania programu szwu.
To automatyczne przetgczanie mozna wigczac i wytgczaé
wedle uznania.

W nastepujacy sposob wtacza/wytgcza sie automatyczne
przetagczanie:

Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (2 S. 114).
2. Zapomocy A/Y wybrac parametr Automatische
Weiterschaltung Seite (automatyczne
przelaczanie strony) (AutWeiSeite).
Potwierdzi¢ za pomoca OK.
Otworzy sie submenu.
Potwierdzi¢ za pomoca OK.

o s F oW

Zmieni¢ pozgdang wartosc przyciskami A/Vv:
» 0 = Automatyczne przetgczanie jest wytgczone
+ 1 = Automatyczne przetgczanie jest wtgczone

o

Aby opuscic¢ tryb serwisowy, wcisng¢ przycisk ESC.

Zmieniona wartos$¢ zostanie natychmiast zapisana.
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5.9.5 Ustawianie przerywania programu szwy

za pomoca pedatu
Fabrycznie masyzna ustawiona jest tak, ze program szwu
podczas szycia w trybie automatycznym mozna przerwac za
pomocg pedatu. W tym celu wciska sie pedat 2 razy na
pozycjie -2 (L S. 82).
Funkcje te mozna wylgczy¢. W tym przypadku nie bedzie
mozna przerwaé programu szwu za pomocg pedatu. Dopiero
po catkowitym przeszyciu programu mozna rozpoczg¢ nowy
program szwu lub opu$ci¢ tryb automatyczny.

W nastepujacy sposob ustawia sie przerywanie programu szwu
za pomocg pedatu:

1. Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (4 S. 114).

N

Za pomocag A/Y wybrac parametr Pedalabbruch
(przerywanie pedatem).

Potwierdzi¢ za pomocg OK.
Otworzy sie sub-menu.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

o s g

Zmieni¢ pozadang wartos¢ przyciskami A/V:

* 0 = Przerywanie programu szwu za pomocg pedatu
jest wytgczone

* 1 = Przerywanie programu szwu za pomocg pedatu
jest wigczone

Aby opusci¢ menu serwisowe, wcisngc¢ przycisk ESC.

o

Zmieniona wartos¢ zostanie natychmiast zapisana.
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5.9.6 Obsadzanie przycisku kolanowego funkcja

Rys. 74: Obsadzanie przycisku kolanowego funkcjg

(1) — Wytgcznik dzwigniowy (2) — Przycisk kolanowy

Za pomoca pozycji wytgcznika dzwigniowego (1) funkcja jest
wigczona lub wytgczona.

0 = Funkcja jest wytgczona

1 = Funkcja jest wigczona

Przycisk kolanowy (2) fabrycznie obsadzony jest funkcjg
Resetowanie ustawionej wartosci zamarszczania na 0 i na

odwrot.

W nastepujacy sposéb obsadza sie przycisk kolanowy funkcja:

Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (Hd S. 114).
Za pomocg A/Y wybra¢ parametr Knie (kolano).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Otworzy sie sub-menu.

Potwierdzi¢ za pomoca OK.

o g 0dh =

Pozadang funkcje wybraé¢ przyciskami a/v:
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Funkcje przycisku kolanowego

Menu-wpis Funkcja

Kein ~ Resetowanie wartosci zamarszcz. na 0 i odwrotnie
Brak (Tryb manualny)

Hub Szybkie przestawianie skok: wigczanie i wylgcza-
Skok nie maksymalnego skoku

Segment Zmiana odcinka szwu:

* przefgczanie dalej zawsze jednego odcinka szwu

* przetaczanie dalej maksymalnie do ostatniego
odcinka szwu w obrebie programu szwu

» Aby zakonczy¢ program szwu i powroci¢ do
poczatku programu szwu, wcisngé pedat do
pozycji -2.

(Tryb automatyczny)

Seg. Anfang |Zmiana odcinka szwu:

Poczatek seg. |- przetgczanie dalej zawsze jednego odcinka szwu

* przefgczanie po ostatnim odcinku szwu dalej do
1. odcinka szwu tego samego programu szwu

6. Aby opusci¢ tryb serwisowy, wcisng¢ przycisk ESC.

% Zmieniona warto$¢ zostanie natychmiast zapisana.

5.9.7 Ustawianie jasnosci wyswietlacza
Jasnos¢ wyswietlacza OP3000 mozna dopasowac wedle
uznania.

W nastepujacy sposob dopasowuje sie jasnos$¢ wyswietlacza:

Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (EJ S. 114).

Za pomocag A/Y wybrac¢ parametr Helligkeit (jasnosé).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Zmieni¢ wartosc¢ przyciskami A/V.

Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Aby opuscic¢ tryb serwisowy, wcisng¢ przycisk ESC.

F OO A 0N

Zmieniona warto$¢ zostanie natychmiast zapisana.
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5.9.8 Ustawianie kontrastu wyswietlacza

Kontrast wyswietlacza OP3000 mozna dopasowac wedle

uznania.

W nastepujacy sposob ustawia sig kontrast wyswietlacza:

F OO AN

Otworzy¢ menu Bedienerkonfiguration (2 S. 114).
Za pomoca A/Y wybra¢ parametr Kontrast.
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Zmieni¢ wartos¢ przyciskami A/V.

Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Aby opusci¢ tryb serwisowy, wcisng¢ przycisk ESC.

Zmieniona warto$¢ zostanie natychmiast zapisana.

5.9.9 Aktywowanie/deaktywowanie czujnika wychylenia

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane,
ruchomymi, tngcymi i ostrymi elementami!
Mozliwe zamiazdzenie, przecigcie i zaktucie.

Wytacznie wykwalifikowani technicy mogg
Deaktywowac czujnik wychylenia.

Nie deaktywowac czujnika wychylenia bez
powodu i jak najszybciej ponownie aktywowac.
Gdy czujnik wychylenia jest deaktywowany,
pracowac szczegolnie ostroznie na maszynie.
W czaie gdy gtowica maszyny jest potozona,
nie dotyka¢ pedatu.

Czujnik wychylenia stuzy bezpieczenstwu. Rejestruje on, ze
gtowica maszyny jest potozona i blokuje maszyne. W tym
czasie nie mozna szy¢. W ten sposéb nie mozna przypadkowo
bez zamiaru uruchomic pedatu, podczas gdy gtowica maszyny
jest potozona w celu prac konserwacyjnych i naprawczych.
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Rys. 75: Aktywowanie/deaktywowanie czujnika wychylenia (1)

Czujnik wychylenia sktada sie z 2 czesci.

Rys. 76: Aktywowanie/deaktywowanie czujnika wychylenia (2)

®

o

(1) - Czujnik wychylenia (1. cze$¢)  (2) - Czujnik wychylenia (2. cze$¢)

1. czes$¢ jest zamocowana przy gtowicy maszyny.

2. czesc¢ jest przykrecona przy wewnetrznej stronie

wyciecia piyty stotu.

Obie czesci czujnika wychylenia sg dostepne tylko wtedy, gdy
gtowica maszyny jest potozona.
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W nastepujacy sposdb deaktywuje/aktywuje sie czujnik
wychylenia:

Wocisng¢ przyciski P i S.

Wprowadzi¢ hasto dla trybu serwisowego: 25483.
Potwierzdi¢ za pomocg OK.

Menu serwisowe otworzy sie.

R

Za pomoca A/Y wybra¢ parametr Konfiguracja
maszyny (Maschinenkonfig.).

Potwierdzi¢ za pomocg OK.

Za pomoca A/Y wybra¢ parametr Andere Gerite
(inne urzadzenia).

7. Potwierdzi¢ za pomocg OK.
Za pomoca A/Y wybra¢ Kippsensor (czujnik wych.).
Potwierdzi¢ za pomocg OK.

E Wazne

Czujnik wychylenia wolno deaktywowac tylko w wyjatkowych
przypadkach, tylko krétkoczasowo i tylko przez
wykwalifikowanych technikow.

10. Za pomocg A/V ustawi¢ ustawienie na An/Aus (W1/Wy1).
11. Potwierdzi¢ za pomocg OK.

% Czujnik wychylenia jest deaktywowany.

12. Aby opuscic menu serwisowe, wcisngé przycisk ESC.

5.10 Wyswietlanie wersji oprogramowania
W nastepujacy ssposob wyswietla sie wersje oprogramowania:

1. Wigczyé maszyne.

% Na wyswietlaczu pojawi sie ekran startowy:
» Z lewej oprogram. sprzetowe panelu sterowania OP3000
« Z prawej wersja oprogramowania sterowania

% Maszyna ustawi sie na pozycje wyjsciowa:
Na wyswietlaczu pojawi sie ostatnio uzywany
program szwu lub tryb manualny.
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5.11 Przeprowadzanie aktualizacji oprogramowania
W nastepujacy sposdb przeprowadza sie aktualizacje oprogr.:

1. Pobra¢ aktualne oprogramowanie ze strony gtéwnej
Durkopp-Adler (https://software.duerkopp-adler.com/
maschinenprogramme.html).

2. Zapisac plik na wtyczce USB.

Rys. 77: Przeprowadzanie aktualizacji oprogramowania

®

®

(1) - POWER-LED (3) - Przetgcznik gt.
(2) - USB-wejscie

3.  Wiaczy¢ maszyne przetgcznikiem gtéwnym (3) (E2 S. 20).
% Maszyna jest gotowa do eksploataciji, gdy tylko
zapali sie jeszcze POWER-LED (1).
4. Wetkng¢ wtyczke USB do wejscia USB (2).
% Aktualizacja oprogramowania rozpocznie sie. LEDy przy

sterowaniu zapalajg sie na przemian.
Jesli po kilku minutacz swieci jeszcze tylko POWER-LED

(1), aktualizacja jest ukofnczona.
% Maszyna jest gotowa do szycia.

m Informacja
Przed wyjeciem wtyczki USB ze sterowania, trzeba

wytgczy¢ maszyne przetgcznikiem gidwnym (3).
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6 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia przez ostre elementy!
Mozliwe zaklucie i przeciecie.

Wytgcza¢ maszyne przed wszystkimi pracami
konserwacyjnymi lub przetgczy¢ w tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia przez poruszajace sie
elementy!

Mozliwe zmiazdzenie.
Wytgcza¢ maszyne przed wszystkimi pracami
konserwacyjnymi lub przetaczy¢ w tryb nawlekania.

Rozdziat ten opisuje prace konserwacyjne, ktore trzeba
przeprowadzaé regularnie, w celu przedtuzania czasu
zywotno$ci maszyny i utrzymania dobrej jakosci szwu.
Ponizsze prace konserwacyjne przeprowadza¢ mogg
tylko wykwalifikowani technicy (Ed Instrukcja serwisowa).
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6.1 Wartungsintervalle

Prace do przeprowadzenia Roboczogodziny

8 40| 160| 500

Glowica maszyny

Usuwanie pytu po szyciu i resztek nici (]
Czyszczenie obszaru pod ptytkg Sciegow (]
Kontrola stanu oleju w gtowicy maszyny (]
Kontrola stanu w kadtubie napedu chwytacza [

System pneumatyczny

Kontrola cisnienia roboczego (]

Kontrola stanu wody w regulatorze cisnienia | ©

Czyszczenie wkiadu filtra w zespole
przygotowania powietrza °

Kontrola szczelnosci systemu L]
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6.2 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia przez unoszace si¢
czastki!

Unoszace sie czgstki mogg wpas¢ do oczu

i spowodowa¢ obrazenia.

Zaktada¢ okulary ochronne.

Trzymac pistolet powietrza w taki sposdéb, zeby
czgstki nie unosity sie w poblizu 0séb.
Uwazac, zeby zadne czastki nie wleciaty do
miski z olejem.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zabrudzenie!
Pyt po szyciu i resztki nici mogg mie¢ wptyw na
funkcjonowanie maszyny.

Maszyne czysci¢ jak opisano.

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane srodkami czyszczgcymi
zawierajacymi rozpuszczalnik! Srodki czyszczace
zawierajgce rozpuszczalnik uszkadzajg lakier.

Uzywac¢ do czyszczenia tylko srodkéw bez rozpuszczalnika.
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Rys. 78: Czyszczenie

®

(1) — Plytka Sciegéw

W nastepujacy sposob czysci sie maszyne:

N

Usung¢ pyt po szyciu i resztki nici za pomocg pistoletu
powietrznego lub pedzla w szczegodlnosci z obszaru ptytki
sciegow (1) i rowka nici.

Usung¢ pyt po szyciu i odpady po obcieciu z miski oleju.

N

6.3 Smarowanie

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazenia przez kontakt z olejem!
Olej w kontakcie ze skérg moze wywotac¢ wysypke.
Unika¢ kontaktu oleju ze skoéra.

Jesli olej dostanie sie na skore,
doktadnie umy¢ obszar skory.

WSKAZOWKA

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

Uzywac tylko oleju, ktéry odpowiada parametrom z instrukgc;ji.
1

128 Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020



Konserwacja

UWAGA

Szkody dla srodowiska spowodowane olejem!
Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze
dostac sie do kanalizacji ani do ziemi.

Ostroznie gromadzic¢ stary olej.
Stary olej oraz zaolejone czesci maszyny
utylizowac¢ zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyne trzeba smarowac w regularnych odstepach (EJ S. 126).
Do smarowania nalezg nastepujgce czynnosci:

» Kontrola stanu oleju

« Smarowanie glowicy maszyny

* Smarowanie chwytacza

Do napetnianie pojemnika oleju uzywaé wytgcznie oleju do
smarowania DA 10 lub réwnorzednego o nastepujgcej
specyfikaciji:

2
* Lepkos¢ przy 40 °C:10 mm /s
* Punkt zaptonu: 150 °C

Olej smarujacy mozna naby¢ w naszych miejscach
sprzedazy pod nastepujgcymi numerami czesci

Pojemnik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014
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6.3.1 Kontrola smarowania glowicy maszyny

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku ztego stanu oleju!
Zbyt duzo lub zbyt mato oleju moze wywotaé
uszkodzenia maszyny.

Napetnia¢ olej jak opisano.

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane ztym olejem!

Zte rodzaje oleju mogg powodowac uszkodzenia
maszyny.

Uzywac tylko oleju, ktory odpowiada parametrom z instrukcji.

Rys. 79: Kontrola smarowania gfowicy maszyny

®

® @

(1) - Oznaczenie-stanu minimaln. (3) - Otwoér wlewania
(2) - Oznaczenie-stanu maksym.
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Kontrola stanu oleju

Wiasciwa regulacja
g ]

Stan oleju musi by¢ zawsze pomiedzy oznaczeniem stanu
minimalnego (1) a oznaczeniem stanu maksymalnego (2) przy
wzierniku.

Napetnianie zbiornika oleju

W nastepujacy sposob napetnia sie zbiornik oleju:
1. Wlewac olej przez otwor wlewania (3) maksymalnie do 2
mm ponizej oznaczenia stanu maksymalnego (2).

6.3.2 Kontrola smarowania chwytacza

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane zltym olejem!
Zte rodzaje oleju mogg powodowac uszkodzenia
maszyny.

Napetnia¢ olej jak opisano.

Rys. 80: Kontrola smarowania chwytacza (1)

®
® @
®

(1) - Sruba-zamykajgca (3) - Drazek-pomiaru
(2) - Kadtub napedu chwytacza (4) - Prawa osfona chwytacza

Kadtub napedu chwytacza (2) i Sruba zamykajagca (1) sa
dostepne pod prawg ostong chwytacza (4).
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Rys. 81: Kontrola smarowania chwytacza (2)

@

(1) - Sruba zamykajaca

Kontrola stanu oleju
Aby sprawdzi¢ stan oleju, potrzebny jest drgzek pomiaru (3),
dostarczany w opakowaniu towarzyszacym.

W nastepujgcy sposob sprawdza sie stan oleju:

1. Przygotowaé drazek pomiaru(3).

2. Otworzy¢ prawg ostone chwytacza.

3. Poluzowa¢ $rube zamykajaca (1) przy otworze wlewania.
4

Wetkng¢ drgzek pomiaru (3) do kadtubu napedu chwytacza
).

5.  Woyja¢ po kilku sekundach drgzek pomiaru (3) z
kadtubu napedu chwytacza (2).

Rys. 82: Kontrola smarowania chwytacza (3)

®

T~

(5) - Oznaczenie-stanu minimalnego (6) - Oznaczenie-stanu maksymalnego
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Sprawdzi¢, czy stan oleju znajduje sie pomiedzy oznaczeniem
stanu minimalnego (4) a oznaczeniem stanu maksymalnego (5).
Przy wystarczajgco wysokim stanie oleju dokreci¢ $rube
zamukajacy (1).

Przy zbyt niskim stanie oleju napetnic olej.

Napetnianie oleju

W nastepujacy sposdb napetnia sie kadtub napedu chwytacza:

1.

Poluzowa¢ srube zamykajaca (1) przy otworze napetniania.

Wazne

Zawsze wlewac¢ za jednym razsem tylko troche oleju.
Nastepnie sprawdzi¢ stan oleju. W razie potrzeby powtarzac te
2 kroki kilkakrotnie, az stan oleju znajdzie sie troszke ponizej
oznaczenia stanu maksymalnego (5) na drazku pomiaru (3).
W kadtubie napedu chwytacza nie moze by¢ za duzo oleju .

2.

Napetnia¢ olej ostroznie przez otwér napetniania
maksymalnie do oznaczenia stanu maksymalnego

(5) na drazku pomiarowym (3).

Ponownie sprawdzi¢ stan oleju.

Powtérzy¢ krok 2 i 3 w razie potrzeby, az stan oleju bedzie
niewiele ponizej oznaczenia stanu maksymalnego (5) na
drgzku pomiarowym (3).

Dokreci¢ srube (1) zamykajaca.
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6.4 Konserwacja systemu pneumatycznego

6.4.1 Regulacja ci$nienia roboczego

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane zig regulacja!
Nieodpowiednie ci$nienie robocze moze wywotaé
uszkodzenia maszyny.

Zabezpieczy¢, zeby maszyna byta uzytkowana tylko przy
prawidtowo wyregulowanym ci$nieniu roboczym.

Wiasciwa regulacja
g )

Dopuszczalne ci$nienie robocze jest podane w rozdziale
Specyfikacje techniczne (I S. 783) . Cisnienie robocze nie

moze odchylaé sie wiecej niz 0,5 bar.

Codziennie trzeba sprawdzac¢ cisnienie robocze.

Rys. 83: Regulacja cisnienia roboczego

(1) — Regulator cisnienia (2) - Manometr
W nastepujacy sposob reguluje sie cisnienie robocze:

1.Pociggna¢ w gére regulator cisnienia (1).
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2. Obracac regulator ci$nienia, az manometr (2) wskaze
wlasciwa regulacje:

» Zwiekszanie ci$nienia: obraca¢ w kierunku wskazéwek
zegara

* Zmniejszanie ci$nienia: obraca¢ w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara

3. Opusci¢ w dét regulator cisnienia (1).

6.4.2 Spuszczanie konsensatu

WSKAZOWKA

Straty materialne spowodowane zbyt duzg ilo$cig wody!
Zbyt duzo wody moze wywota¢ uszkodzenia maszyny.

W razie potrzeby spusci¢ wode.

W separatorze wody (2) regulatora ci$nienia zbiera sie
kondensat.

Wiasciwa regulacja
g ]

Kondensat nie moze wznosic¢ sie az do wkfadu filtra (1).

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

Rys. 84: Spuszczanie kondensatu

(1) - Wktad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Separator wody
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W nastepujacy sposob spuszcza sie kondensat:

o 0k 0N~

Odtaczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza.
Postawi¢ pojemnik zbierajgcy pod $rubg spustowg (3).
Catkowicie wykreci¢ srube spustowg (3).

Wypusci¢ wode do pojemnika zbierajgcego.

Wkreci¢ srube spustowg (3).

Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.4.3 Czyszczenie wktadu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie lakieru spowodowane srodkami
czyszczacymi zawierajacymi rozpuszczalnik!
Srodki czyszczace z rozpuszczalnikiem uszkodzig filtr.

Do czyszczenia ostony filtra uzywac tylko substanciji nie
zawierajgcych rozpuszczalnika.

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

Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Spusci¢ kondensat (£J S. 135).

Odkreci¢ separator wody (2).

Odkreci¢ wktad filtra (1).

Wydmucha¢ wkiad filtra (1) pistoletem powietrznym.

1
2
3
4
5
6. Woyczysci¢ pokrywe filtra benzyng czyszczaca.
7. Przykrecic¢ wkiad filtra (1).

8. Przykreci¢ separator wody (2).

9. Dokreci¢ srube spustows (3).

1

0. Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.5 Lista czesci

Liste czesci mozna zamowi¢ w Dirkopp Adler. W celu
dalszych informacji mozna odwiedzi¢ nastepujgcg strone:
www.duerkopp-adler.com

iz
[=F=
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7 Instalacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia tngcymi elementami!
W trakcie rozpakowywania i instalacji mozliwe
jest przecigcie.

Whytacznie wykwalifikowani technicy moga

instalowa¢ maszyne.
Zaktadac rekawice ochronne.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia spowodowane
ruchomymi elementami!

Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe
zmiazdzenie.

Tylko wykwalifikowani technicy moga instalowaé
maszyne.

Zaktada¢ rekawice ochronne.

7.1 Sprawdzanie zakresu dostawy

Zakres dostawy uzalezniony jest od Panstwa zamdéwienia. Po
dostawie nalezy sprawdzic, czy zakres dostawy jest prawidtowy.

7.2 Zdejmowanie zabezpieczen transportowych
Przed instalacjg usung¢ wszystkie zabezpieczenia transportowe:
» Tasmy zabezpieczajgce i listwy przy gtowicy maszyny
» W razie potrzeby klamry zabezpieczajgce przy stopkach stelazu
* Wszystkie elementy styropianowe i tekturowe
» W razie potrzeby tasmy zabezpieczajgce i listwy przy

ptycie stotu i stelazu
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7.3 Montaz stojaka nici
Stojak nici jest dostarczany ztozony i trzeba go zamontowa¢ do
piyty stotu.

Rys. 86:Montaz stojaka nici (1)

OXS)

(1) - Podktadka (3) — Rura stojaka nici
(2) - Nakretka

W nastepujacy sposdb montuje sie stojak na nici:
1. Ulozy¢ jedng podkatdke (3) na otworze w ptlycie stotu.
Dokreci¢ nakretke (2) az do konca gwinta.

3. Wiozyc¢ rure stojaka na nici (4) przez ptaskg podktadke (3) i
otwor w ptycie stotu.
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Rys. 87: Montaz stojaka nici (2)

0
@

(1) - Podktadka (2) - Nakretka

4. Przesunac¢ 2. podkiadke (1) od dotu na gwint na koncu rury
stojaka na nici (3).

5. Dokreci¢ 2. nakretke (2) od dotu na gwint rury stojaka
nici (3).

% Stojak nici jest teraz zamontowany do ptyty stotu.

m Wazne
Ramie rozwijajgce (4) musi przy tym sta¢ bezposrednio
nad rolkami nici (5).

Rys. 88: Montaz stojaka nici (3)

@

o—

(4) - Ramie rozwijajgce (5) - Rolka nici
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7.4 Regulacja wysokosci roboczej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia przez poruszajace
sie elementy!

W trakcie luzowania srub przy belkach
podstawy ptyta stotu moze opusci¢ sie pod
witasnym ciezarem. Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas luzowania srub uwaz¢ na to, zeby nie
zacisngc dfoni.

OSTROZNIE

Zagrozenie uszkodzenia narzadéw ruchu
spowodowane nieprawidlowa regulacja!
Narzad ruchu personelu obstugujgcego moze
zostac uszkodzony z powodu nieprzestrzegania
wymogow ergonomicznych.

Dopasowac¢ wysokos$é roboczg do wymiaréw
ciata osoby obstugujgcej maszyne.

Wysokos$¢ robocza jest regulowana miedzy 750 mm a 950
mm (mierzone az do gérnej krawedzi piyty stotu).

142
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Rys. 89: Regulacja wysoko$ci roboczej

® ®

(1) - Sruba (nie widoczna) (2) - Sruba
W nastepujacy sposoéb reguluje sie wysokosé robocza:

Poluzowac¢ 2 $ruby (2) przy precie pedatu.

2. Poluzowac sruby (1) przy obu belkach stelazu.
Pomocne bedzie tutaj wspdlpraca 2
0s0b.

3. Aby uniemozliwi¢ przekanowanie, wyjmowac lub wsuwaé
ptyte stotu po obu stronach jednoczesnie.
Skale na zewnetrznych stronach belek stelazu stuzg za
pomoc przy regulaciji.

4. Dokreci¢ sruby (1) przy obu belkach stelazu.

5. ZabezpieczyC, zeby drazek pedatu zostat wyregulowany
pasujgco do nowej wysokosci robocze;j.

6. Dokreci¢ obie $ruby (2) przy drazku pedatu.

7. Wyregulowaé na nowo pedat (LJ S. 744).

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020 143



Instalacja

7.5 Regulacja pedatu

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazenia!
Mozliwe zmiazdzenie.

Nie zmiazdzy¢ palcéw przy drazku pedalu lub
pedale.

Rys. 90: Regulacja pedatu

(1) - Nakretka motylkowa (3) - Pedat
(2) - podpora poprzeczna (4) - Sruba

144 Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020



Instalacja

Wiasciwa regulacja: 10° Nachylenia przy zwolnionym pedale (3)
Pedat (3) jest zamocowany na podporze poprzecznej (2). Pozycje
pedatu (3) mozna dopasowac¢ indywidualnie, przesuwajgc podpore
poprzeczna.

Pedat (3) musi by¢ poza tym nachylony w taki sposéb, aby
operator bez przeszkéd maégt nim poruszac do przodu i tytu.

W nastepujacy sposadb reguluje sie pozycje pedatu:

1. Poluzowac¢ nakretki motylkowe (1) z lewej i z prawej
na koncach podpory poprzecznej (2).

2. Przesuna¢ podpore poprzeczng (2) wraz z pedalem (3)
do przodu lub do tytu.

3. Dokreci¢ nakretki motylkowe (1) z lewej i z prawej
na koncach podpory poprzecznej (2).
4. 2 sruby (4) przy drazku pedatu nieco poluzowac.

Rys. 91: Regulacja pedatu (2)

5. Wyciagng¢ drozek pedatu na wtasciwg dtugos¢.
% Pedat (3) w pozycji spoczynkowej musi by¢
nachylonu z przodu o in 10°.
6. Dokreci¢ 2 $ruby (4) przy drgzku pedatu.
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7.6 Wkladanie glowicy maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zmiazdzenia ruchomymi elemetami!
Gtowica maszyny jest ciezka.
Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas wktadania glowicy maszyny uwazac,
zeby dtonie nie zostaty zacisniete.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Mozna uszkodzi¢ przewoody i przez to dziatanie maszyny
zostanie zaki6cone.

Przektada¢ przewody zwasze w taki sposob, zeby

nie powstaty zadne miejsca tarcia i zmiazdzenia.

Rys. 92: Wktadanie glowicy maszyny

®

®

(1) - Zawias-sp6d (2) - Zawias
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W nastepujacy sposdb wktada sie gtowice maszyny (2):

1. Poprowadzi¢ przewdd ostroznie przez ptyte stotu, tak aby
nie powstaty miejsca zgiecia lub zmiazdzenia.
2. Wilozy¢ gtowice maszyny pionowo do wyciecia ptyty stotu.
3. Wiozy¢ przy tym zawiasy (2) do spodow
zawiasow (1).
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7.7 Wychylanie i ustawianie glowicy maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia przez elektryke!

Elementy maszyny mogg znajdowacé sie pod
napieciem.

Wytgczy¢ maszyne i wyjg¢ wtyczke sieciowq.
Do prac konserwacyjnych mozna wychyli¢ glowice
maszyny.

Rys. 93: Wychylanie i ustawianie glowicy maszyny

(1) — Zabezpieczenie przed przewréceniem

Maschinenoberteil umlegen
W nastepujacy sposob wychyla sie glowice maszyny:

1. Chwyci¢ glowice maszyny u gory przy ramieniu maszyny
i opusci¢ ostroznie az do zabezpieczenia przed
przewrdceniem (1).

%  Czujnik przewrdcenia zablokuje maszyne, na czas
wychylenia maszyny. W tym czasie nie mozna szy¢.
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Ustawianie glowicy maszyny
W nastepujacy sposob ustawia sie gtowice maszyny:

1. Chwyci¢ maszyne przy ramieniu maszyny i ostroznie
ustawic.

% Czujnik wychylenia rejestruje ustawiong pozycje i
odblokowuje maszyne. Maszyna jest ponownie gotowa do
szycia.

@ Informacja
Czujnik wychylenia sktada sie z czujnika wychylenia przy gtowicy

maszyny i statego magnesu w wycieciu ptyty stotu. Oba elementy
sg zamontowane fabrycznie.

Jesli czujnik wychylenia nie jest zamontowany kompletny lub
jest uszkodzony, maszyna pozostaje zablokowana.

Czujnik wychylenia mozna deaktywowac¢ przez OP3000 - nie
jest to jednak zalecane (L3J S. 7120).
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7.8 Przylacze elektryczne

ZAGROZENIE

Zagrozenie dla zycia spowodowane
elementami pod napieciem!

Przez niezabezpieczony kontakt z prgdem
moze doj$¢ do niebezpiecznych obrazen ciata i
zycia.

Tylko wykwalifikowani technicy mogg

podejmowac prace przy sprzecie elektrycznym.
1

m Wazne

Podane na tabliczce znamionowej napedu szyjacego napigcie
musi by¢ zgodne z napigciem z sieci.

7.9 Utworzenie wyréwnania potencjatu

m Wazne

Zanim maszyna zostanie uruchomiona, nalezy utworzyé¢
wyréwnanie potencjatu.

W nastepujacy sposdb tworzy sie wyréwnanie potencjatu:
1. Utworzy¢ wyréwnanie potencjatu wg schematu
pofgczen (L S. 187).
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7.10 Podtaczenie pneumatyczne

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zaoliwione sprezone powietrze!
Czasteczki oleju wprowadzone do sprezonego powietrza
moga prowadzi¢ do zaktdcen funkcjonowania maszyny
oraz zabrudzenia zszywanego materiatu.

Zabezpieczy¢, zeby zadne czastki oleju nie dostawaty

sie do sieci sprezonego powietrza.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez niewtasciwa regulacje!
Niewtasciwe ci$nienie sieci moze wywotaé
uszkodzenia maszyny.

Zagwarantowac, zeby maszyna byta uzytkowana tylko przy
wiasciwie wyregulowanym cisnieniu sieci.

System pneumatyczny maszyny i wyposazenia dodatkowego musi
by¢ zaopatrywany w niezawierajgce wody, niezaoliwione sprezone
powietrze. Ci$nienie sieci musi wynosi¢ 8 — 10 bar.

7.10.1 Montaz zespotu przygotowania sprezonego
powietrza

W nastepujacy sposéb montuje sie zespot sprezonego
powietrza:

1. Podtaczy¢ waz przytgczeniowy ztgczem weza R 1/4” do

sieci sprezonego powietrza.
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7.10.2 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Straty materialne przez niewlasciwa regulacje!
Niewtasciwe ci$nienie robocze moze wywolaé
uszkodzenia maszyny.

Zabezpieczy¢, zeby maszyna byta uzytkowana tylko przy
wiasciwie wyregulowanym cisnieniu roboczym.

Wiasciwa regulacja

Dopuszczalne ciscnienie robocze podane jest w rozdziale
Specyfikacje techniczne (I S. 783) . Cisnienie robocze nie

moze odchylac sie wiecej niz £0,5 bar.

Rys. 94: Regulacja ci$nienia roboczego

(1) — Regulator cisnienia (2) - Manometr

W nastepujacy sposob reguluje sie cisnienie robocze:

1. Pociggna¢ do gory regulator cisnienia (1).

2. Obracac regulator ci$nienia, az do momentu, gdy

manometr (2) wskaze wtasciwg regulacje:

* Zwiekszanie cisnienia: obraca¢ w kierunku wskazéwek
zegara

» Zmniejszanie ci$nienia: obraca¢ w kierunku przeciwnym

3. Opuscic regulator cisnienia (1).
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7.11 Smarowanie

Stosowany olej

UWAGA

Mozliwe skazenie srodowiska olejem!
Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze dostac
sie do kanalizacji lub gleby.

Zuzyty olej nalezy przechowywac¢ ostroznie i
utylizowac go wraz z zaolejonymi elementami
maszyny zgodnie z przepisami prawa.

WSKAZOWKA

Mozliwe uszkodzenie maszyny przez niewlasciwy olej!
Niewtasciwe rodzaje oleju mogg wywotac
uszkodzenia maszyny.

Nalezy stosowac¢ wylgcznie olej, ktérego parametry
odpowiadajg tym podanym w instrukcji obstugi.

WSKAZOWKA

Mozliwe uszkodzenia maszyny przez zty stan oleju!
Zbyt mato lub zbyt duzo oleju moze wywotaé
uszkodzenia maszyny.

Napetniac olej jak opisano.

Do smarowania maszyny mozna stosowac¢ wytacznie olej smarny
DA 10 lub réwnowarto$ciowy o nastepujgcej specyfikaciji:

+ Lepkosé w temperaturze 40 °C: 10 mm?/s

» Temperatura zaptonu: 150 °C
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Rys. 95: Smarowanie

® @

(1) - Oznaczenie-stanu minimaln. (3) - Otwor napetniania
(2) - Oznaczenie-stanu maksym.

Wszystkie knoty i filce gtowicy maszyny sg przy wysyice
zanurzone w oleju. Ten olej jest transportowany podczas
uzytkowania do zbiornika zapsaowego. Dlatego podczas
pierwszego napetniania nie wolno dlatego wla¢ zbyt duzo oleju.

Sprawdzanie stanu oleju

Witasciwa regulacja
g )

Stan oleju musi zawsze by¢ miedzy oznaczeniem-stanu
minimalnego (1) oznaczeniem-stanu maksymalnego (2).

Napetnianie zbiornika oleju

W nastepujacy sposob napetnia sie zbiornik oleju:
1. Wlewac olej przez otwor wlewania (3) najwyzej do 2 mm
ponizej oznaczenia-stanu maksymalnego (2).
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7.12 Przeprowadzanie biegu testowego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia ruchomymi,

tngcymi i ostrymi elementami!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i zakiucie.
Wytaczy¢ maszyne przed wymiang igty,
nawlekaniem nici, ustawianiem naprezacza nici
iglowej i naprezacza nici chwytacza oraz
regulatora nici iglowe;.

Po instalacji nalezy przeprowadzi¢ bieg testowy, w celu
sprawdzenia dziatania maszyny.

Nalezy ustawi¢ maszyne do wymagan materiatu, ktéry ma by¢
obrabiany.

I.I W nastepujacy sposob przeprowadza sie bieg testowy:

Zatozy¢ igte (L S. 22).

Nawlec ni¢ chwytacza (EJ S. 27).

Nawlec ni¢ igtowa (2 S. 24).

Ustawi¢ naprezenie nici pod kgtem obrabianego materiatu

(td S. 36).

5. Ustawi¢ regulator nici igtowej pod katem obrabianego
materiatu (4 S. 37).

6. Ustawic docisk stopki szyjgcej pod kgtem obrabianego
materiatu (3 S. 50).

7. Ustawi¢ skok stopki pod katem obrabianego materiatu ()
S. 49).
Ustawi¢ dtugosc¢ sciegu (£ S. 57).
Wiaczy¢ maszyne (£ S. 20).

10. Rozpoczg¢ test szycia z odpowiednim materiatem

i niewielkg predkoscia.

Zwiekszac ciggle predkos¢ podczas szycia az do

osiggniecia predkosci robocze;.

b=

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020 155



Instalacja

156 Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020



Wycofanie z eksploatacji

8 Wycofanie z eksploatacji

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazenia z powodu niedbatosci!
Mozliwe cigzkie zranienie.

Czysci¢ maszyne TYLKO gdy jest wytagczona.
Podtaczenia mogg odpina¢ TYLKO osoby
przeszkolone.

OSTROZNIE

Zagrozenia obrazenia przez kontakt z olejem!
Olej w kontakcie ze skérg moze wywotywaé wysypki.
Unika¢ kontaktu skory z olejem.

Jesli olej dostanie sie na skore, gruntownie
umy¢ dotkniety obszar skéry.

W nastepujacy sposob wycofuje sie maszyne z eksploatacji:

Wytgczy¢ maszyne.

1.
2. Wyjac¢ wtyczke sieciows.

3. Odpig¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza, jesli
istnieje.
Wytrze¢ serwetg reszte oleju z miski olejowe;j.
Przykry¢ panel sterowania, aby chroni¢ go przed
zabrudzeniami.

6. Przykry¢ sterowanie, aby chroni¢ je przed
zabrudzeniami.

7. W zaleznosci od mozliwosci przykry¢ calg maszyne, aby
chroni¢ jg przed zabrudzeniem i uszkodzeniem.
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9 Utylizacja

ACHTUNG

Zagrozenie skazenia srodowiska przez
niewlasciwa utylizacje!

W przypadku nieprofesjonalnej utylizacji maszyny
moze dojs¢ do powaznego skazenia srodowiska.

ZAWSZE przestrzegac krajowych przepiséw
dotyczacych utylizacji.

Nie wolno zutylizowa¢ maszyny ze zwyktymi odpadami domowymi.

Maszyne nalezy zutylizowa¢ odpowiednio i stosowanie do
krajowych przepisow.

W trakcie utylizacji nalezy pamietaé, ze maszyna skfada sie z
réznych materiatow (stal, tworzywo sztuczne, elementy
elektroniki ...). W celu utylizacji nalezy przestrzegac krajowych
przepisow.
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10 Pomoc w przypadku awarii

10.1 Serwis klienta

Partner kontaktowy w przypadku napraw lub problemoéw 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

oeen
=gz

10.2 Komunikaty oprogramowania

Jesli wystgpi jakis btad, ktéry nie zostat tu opisany, nalezy
zwroci¢ sie do obstugi klienta. Nie probowa¢ samodzielnie
usuwac btedu.

Komunikaty oprogramowania

Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc

1000]| Btad Btad silnika szyjgcego: |+ Sprawdzi¢ podigczenie

* Wtyczka od Encodera| kabla Encodera i ewtl.
(Sub-D, 9-pol.) nie wymieni¢
podigczona lub
uszkodzona

« Encoder uszkodzony
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
1001 | Btad Btad silnika szyjgcego: |+ Sprawdzi¢ podigczenie
» Wtyczka silnika kabla silnika szyjacego
szyjgcego nie » Zmierzy¢ fazy silnika szy-
podtgczona lub jacego (R =2,8 Q, wysoka
uszkodzona opornosé wzgl. rozp. faz)
» Wymieni¢ Encoder
» Wymienic silnik szyjacy
» Wymienic¢ sterowanie
1002 | Btad Silnik szyjacy-btad » Sprawdzi¢ faze silnika i
izolacji rozpozn. faz na nisko
oporne potgczenie
* Wymieni¢ Encoder
* Wymienic silnik szyjacy
1004 | Btad Btad silnika szyjgcego: |+ Wymieni¢ Encoder
« zty kierunek obrotow |+ Sprawdzi¢ obtozenie wty-
czek i ewtl. zmieni¢
» Sprawdzi¢ okablowanie w
rozgatezniku maszyny
i ewtl. zmienic
» Zmierzy¢ fazy silnika szy-
jacego i sprawdzi¢ wart.
1005 | Btad Silnik szyjacy-btad » Usuna¢ blokade
Doptywu pradu: » Sprawdzi¢ kabel Encodera
« Silnik szyjgcy zablok. i ewentualnie wymieni¢
« Kabel Encodera nie |+ Wymienic silnik szyjacy
podtgczony lub
uszkodzony
« Encoder uszkodzony
1006 | Btad Silnik szyjacy-btad: * Wiaczy¢ i wytgczyé
* Max. predkos¢ maszyne
przekroczona * Wymienic¢ Encoder
« Silnik szyjgcy-kabel |+ Wykonaé Reset
uszkodzony » Wymieni¢ silnik szyjacy
« Silnik szyjgcy uszkodz|+ Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
1007 | Btad Btad podczas biegu * Wymienic¢ Encoder
referencyjnego » Usuna¢ ciezki chod
W maszynie
1008 | Btad Silnik szyjgcy-btad- * Wymieni¢ Encoder

Encodera
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
1010 | Btad Silnik szyjacy-btad » Wetkna¢ wtyczke od ze-
synchronizaciji: wnetrzn. synchronizatora
» Wtyczka od zewnetrz. | do sterowania,
synchronisatora (Sub-| Uzy¢ wiasciwego ztgcza
D, 9-pol.) nie (Sync)
podtgczona » Wymienic¢ przetgcznik re-
ferencyjny lub synchr.
« Konieczne tylko przy
Maszynach z
ttumaczeniem!
1011 | Btad Silnik szyjacy-btad » Wytgczy¢ sterowanie,
synchronizacji obroci¢ pokretto i
(Z-Impuls) ponownie wigczyé
sterowanie
« Jesli blad wcigz
istnieje, sprawdzi¢
Encoder
1012 | Btad Silnik szyjacy-btad * Wymienic synchronizator
synchronizacji
1051 | Btad Silnik szyjacy-Timeout: |+ Wymieni¢ kabel
» Kabel do przetgcznika |+ Wymieni¢ przet. referenc.
Referenycjn. silnika
szyjacego uszkodz.
* Przetgcznik referen-
cyjny uszkodzony
1052 | Btad Siln. szyj.-prad przetez: |+ Wymienic kabel siln. szyj.
« Silnik szyjgcy-kabel |+ Wymienic silnik szyjacy
uszkodzony » Wymienic¢ sterowanie
* Silnik szyj. uszkodz.
« Sterowanie uszkodz.
1053 | Btad Silnik szyjacy-za » Sprawdzi¢ napigcie sieci
wysokie napecie
1054 | Btad Wewnetrzne zwarcie |+ Wymieni¢ sterowanie
1055 | Btad Silnik szyj.-przeciazenie|* Usungé ciezki chod lub
(I?T): blokade
« Silnik szyjacy ciezko |+ Wymieni¢ silnik szyjacy
chodzi lub zablokow. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Silnik szyj. uszkodz.
« Sterowanie szyjgce
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc

1056 | Btad Silnik szyjacy za » Usungc¢ ciezki
wysoka temperatura: chod
« Silnik szyjacy ciezko |+ Wymienic silnik szyjacy
chodzi » Wymienic¢ sterowanie

* Silnik szyj. uszkodz.
» Sterowanie uszkodz.

1058 | Btad Silnik szyjacy-predkos¢ |+ Wymienic przet. referenc.
wieksza niz zadana: * Wymienic silnik szyjacy
* Przetgcznik referenc.
uszkodzony

« Silnik szyjacy uszk.

1060 | Btad PowerParts * Wymienic sterowanie

1061 | Btad Awaria silnika szyjgc.: |+ Wytgczyc¢ i wigczy¢

« Encoder uszkodzony maszyne

« Silnik szyjgcy uszk. » Wymieni¢ Encoder

* Wymienic silnik szyjacy

» Skontakotowac sie z
serwisem klienta

1062 | Btad Awaria silnika szyjgc. |+ Wyltgczyc¢ i wigczy¢
(IDMA Autoinkrement) maszyne

1120 | Btad Btad oprogramowania: |+ Przeprowadzi¢ aktuali-
« Parametry nie zacje oprogramowania

zaincjalizowane

1203 | Informa- |Silnik szyjgcy: » Wylgczy¢ i wigczy¢

cja Pozycja nie osiggnieta maszyne

* Przeprowadzi¢ aktuali-
zacje oprogramowania

 Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta

1302 | Btad Silnik szyjacy-btad » Usung¢ blokade

zasilania pradem: » Sprawdzi¢ kabel Encodera

« Silnik szyjgcy zablok. | w razie potrzeby wymieni¢

» Kabel Encodera nie |+ Wymienic silnik szyjacy
podtgczony lub
uszkodzony

* Encoder uszkodzony
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
1330 | Btad Silnik szyjacy nie » Wylgczy¢ i wigczy¢
odpowiada maszyne
* Przeprowadzi¢ aktuali-
zacje oprogramowania
» Kundendienst
kontaktieren
2102 | Btad Silnik krokowy 0$-X: » Usung¢ ciezki chéd lub
« Silnik krokowy ciezko | blokowanie
chodzi lub zablokow. |+ Sprawdzi¢ kabel Encodera
» Kabel Encodera nie w razie potrzeby wymieni¢
podtgczony lub * Wymieni¢ Encoder
uszkodzony Jesli silnik krokowy nie jest
« Silnik krokowy-kabel |Zasilany pradem:
nie podigczony lub » Sprawdzi¢ kabel silnika
uszkodzony krokow. i ewtl. wymieni¢
» Encoder uszkodzony |+ Wymienic silnik krokowy
« Silnik krokowy uszk.
2103 | Btad Silnik krokowy 0$-X * usung¢ mechanicznie
straty krokow: ciezki chod lub
* mechanicznie blokade
ciezki chod lub
lub blokada
2121 | Btad Silnik krokowy 0$-X: » Sprawdzi¢ podigczenie
» Wtyczka Encodera kabla Encodera i ewtl.
(Sub-D, 9-pol.) nie wymieni¢
podtgczona lub
uszkodzona
* Encoder uszkodzony
2122 | Informa- |Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ przewody
cja biegunowego-Timeout potgczeniowe
» Sprawdzi¢ silnik krokowy
na ciezki chéd
2130 | Btad Silnik krokowy 0$-X * Przeprowadzi¢ aktuali-
nie odpowiada zacje oprogramowania
* Wymienic sterowanie
2152 | Btad Silnik krokowy-prad » Wymieni¢ silnik krokowy
przetezeniowy 0$-X
2153 | Btad Za duze napiecie » Sprawdzi¢ napigcie sieci
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2155 | Btad Silnik krokowy-prze- » Usuna¢ blokade lub
cigzenie 0s$-X (I°T): ciezki chod
« Silnik krokowy ciezko |+ Wymieni¢ silnik krokowy
chodzi lub zablokow. |+ Wymieni¢ sterowanie
* Silnik krok. uszkodz.
« Sterowanie uszkodz.
2156 | Btad Silnik krokowy 0$-X: » Usungc¢ ciezki
« Silnik krokowy cigzko | chdéd
chodzi * Wymienic silnik krokowy
« Silnik krok. uszkodz. [+ Wymieni¢ sterowanie
« Sterowanie uszkodz.
2162 | Btad Awaria silnika krokow. [+ Wytgczyc¢ i wigczy¢
0$-X (IDMA Maszyne
Autoinkrement)
2171 | Btad Watchdog * Wytaczy¢ i wigczyé
maszyne
* Przeprowadzi¢ aktuali-
zacje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
2172 | Btad Silnik krowkowy - za * Wymienic sterowanie
duze napiecie:
« Silnik krokowy karta
uszkodzona
2173 | Btad Silnik krokowy-btad * Sprawdzi¢ przytgczenie
0s-X » Zmierzy¢ fazy silnika krok.
(R=2,8 Q, wysoka oporn.
wzgledem rozpozn. faz)
* Wymienic¢ Encoder
* Wymienic silnik krokowy
» Wymieni¢ sterowanie
2174 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzic¢ reset

* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania

» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2175 | Btad Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ podigczenia
biegunowego » Zmierzy¢ fazy silnika krok.
(R =2,8 Q, wysoka oporn.
wzgledem rozpozn. faz)
» Wymieni¢ Encoder
» Wymieni¢ silnik krokowy
» Wymienic¢ sterowanie
2177 | Btad Silnik krokowy przecia- |+ Usunaé ciezki chod lub
zenie (I?T) blokade
» Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymienic sterowanie
2178 | Btad Btad Encodera » Sprawdzi¢ przytgczenie
kabla Encodera i ewtl.
wymieni¢
* Wymienic sterowanie
2179 | Btad Czujnik pradu: * Wymienic sterowanie
« Silnik krokowy-karta
uszkodzona
« Sterowanie uszkodz.
2180 | Btad Kierunek obrotow * Wymieni¢ Encoder
» Sprawdzi¢ obtozenie wty-
czek i ewtl. wymienic
» Sprawdzi¢ okablowanie w
rozgatezniku maszyny
i ewtl. wymieni¢
» Zmierzy¢ fazy silnika
krokowego i sprawdzi¢
wartos$¢
2181 | Btad Btad przy biegu » Wymieni¢ przet. referenc.
referencyjnym
2182 | Btad Silnik krokowy-btad » Usung¢ blokade
zasilania pragdem » Sprawdzi¢ kabel Encodera
i ewtl. wymieni¢
» Schrittmotor ersetzen
2183 | Btad Silnik krokowy-prad * Wymienic kabel siln. szyj.
przetezeniowy » Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymienic sterowanie
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Kod |Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2184 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzic¢ reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
2185 | Btad Silnik krokowy-btad » Sprawdzi¢ faze silnika i
izolacji rozpoznawanie faz na
potgcz. niskiej opornosci
» Encoder ersetzen
* Schrittmotor ersetzen
2186 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sig z
serwisem klienta
2187 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzic¢ reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
2188 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
Serwisem klienta
2202 | Btad Silnik krokowy 0s$-Y: » Usuna¢ ciezki chéd lub
« Silnik krokowy ciezko | blokade
chodzi lub zablokow. |« Sprawdzi¢ kabel Ecodera
« Kabel Encodera nie i ewtl. wymieni¢
potaczony lub * Wymienic¢ Encoder
uszkodzony Jesli silnik krokowy nie
« Silnik krokowy-kabel |jest zasilany pragdem:
nie potgczony lub » Sprawdzi¢ kabel silnika
uszkodzony krokow. i ewtl. wymienic
* Encoder uszkodzony |+ Schrittmotor ersetzen
« Silnik krokowy uszk.
2203 | Btad Silnik krokowy 0$-Y *» usung¢ mechanicznie

Straty kroké8.:

* mechanicznie
ciezki chod lub
blokada

ciezki chod lub
blokade
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2221 | Btad Silnik krokowy 0$-Y: » Sprawdzi¢ przytgczenie
» Wtyczka Encodera kabla Encodera i ewtl.
(Sub-D, 9-pol.) nie wymienié
przytgczona lub
uszkodzona
» Encoder uszkodzony
2222 | Informa- |Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ przewody
cja biegunowego Timeout potgczenioowe
» Sprawdzi¢ silnik krokowy
na ciezki chod
2230 | Btad Silnik krokowy 08-Y * Przeprowadzi¢ aktualiza-
nie odpowiada cje oprogramowania
* Wymienic sterowanie
2252 | Btad Silnik krokowy-prad * Wymienic silnik krokowy
przetezeniowy 0s-Y
2253 | Btad Za wysokie napiecie » Sprawdzi¢ napigcie sieci
2255 | Btad Silnik krokwy-prad » Usung¢ blokade lub
przetezen. 0$-Y (I2T): ciezki chéd
« Silnik krokowy ciezko |+ Wymieni¢ silnik krokowy
chodzi lub zablokow. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Silnik krokowy uszk.
» Sterowanie
uszkodzone
2256 | Btad Silnik krokowy 0$-Y: » Usungc¢ ciezki
« Silnik krokowy cigzko | chdéd
chodzi » Wymieni¢ silnik krokowy
« Silnik krok. uszkodz. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Sterowanie uszkodz.
2262 | Btad Silnik krokowy awaria |* Wylgczy¢ i wigczy¢
0$-Y (IDMA Autoin- maszyne
krement)
2271 | Btad Watchdog » Wylgczy¢ i wigczy¢
maszyne
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
« Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
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Kod |Rodzaj |Mozliwe przyczyny pomoc
2272 | Btad Silnik krokowy-za duze |+ Wymieni¢ sterowanie
napiecie:
« Karta silnika kroko-
wego uszkodzona
2273 | Btad Silnik krokowy-btad » Sprawdzi¢ przytgczenie
0$-Y » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpon. faz)
* Wymiieni¢ Encoder
» Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymienic¢ sterowanie
2274 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sig z
serwisem klienta
2275 | Btad Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ przylgczenie
biegunowego » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpozn. faz)
» Wymieni¢ Encoder
* Wymienic silnik krokowy
* Wymienic sterowanie
2277 | Btad Silnik krokowy przecigz.|+ Usungé ciezki chod lub
(I?T) blokade
* Wymienic silnik krokowy
* Wymienic sterowanie
2278 | Btad Btad Encodera » Sprawdzi¢ przytgczenie
kabla Encodera i ewtl.
wymienié
» Wymieni¢ sterowanie
2279 | Btad Czujnik pradu: * Wymienic¢ sterowanie
« Karta silnika krokow.
uszkodzona
« Sterowanie uszkodz.
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Kod

Rodzaj

Mozliwe przyczyny

Pomoc

2280

Btad

Kierunek obrotéw

» Wymieni¢ Encoder

» Sprawdzi¢ obtozenie wty-
czek i ewt. zmieni¢
Sprawdzi¢ okablowanie w
rozgatezniku maszyny

i ewtl. wymieni¢
Zmierzy¢ fazy silnika
krokowego i sprawdzi¢
wartos$¢

2281

Btad

Btad podczas biegu
referencyjnego

» Wymienic przet. referenc.

2282

Blad

Silnik krokowy-btad
zasilania prgdem

» Usung¢ blokade

» Sprawdzi¢ kabel Encodera
i ewtl. wymieni¢
Wymienic¢ silnik krokowy

2283

Blad

Siln. krok.-prad przetez.

* Wymienic kabel siln. szyj.
Wymienic¢ silnik krokowy
Wymieni¢ sterowanie

2284

Btad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ Reset
Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowac sie z
serwisem klienta

2285

Blad

Silnik krokowy-btad
izolacji

» Sprawdzi¢ faze silnika i
rozpozn. faz na nisko
opornosciowe potgczenie
Wymieni¢ Encoder
Wymienic¢ silnik krokowy

2286

Blad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ reset
Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowac sie z
serwisem klienta

2287

Blad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ Reset
Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowa¢ sie z
serwisem klienta
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2288 | Blad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
2302 | Btad Silnik krokowy 0$-Z: » Usung¢ ciezki chéd lub
« Silnik krokowy ciezko | blokade
chodzi lub zablokow. |« Sprawdzi¢ kabel Encodera
» Kabel Encodera nie i ewtl. wymieni¢
potgczony lub » Wymieni¢ Encoder
uszkodzony Jesli silnik nie jest zasilany
« Kabel silnika krokow. |prgdem:
nie potgczony lub » Sprawdzi¢ kabel silnika
uszkodzony krokow. i ewtl. wymieni¢
» Encoder uszkodzony |+ Wymienic silnik krokowy
« Silnik krokowy uszk.
2303 | Btad Silnik krokowy 08-Z * usung¢ mechanicznie
straty krokow: ciezki chod lub
* mechanicznie blokade
ciezki chod
lub blokada
2321 | Btad Silnik krokowy 0$-Z: » Sprawdzi¢ przylgczenie
» Wtyczka Encodera kabla Encodera i ewtl.
(Sub-D, 9-pol.) nie wymienié
przytgczona lub
uszkodzona
* Encoder uszkodzony
2322 | Informa- |Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ przewody
cja biegunowego Timeout potgczeniowe
» Sprawdzi¢ silnik krokowy
na ciezki chod
2330 | Btad Silnik krokowy 0$-Z * Przeprowadzi¢ aktualiza-
nie odpowiada cje oprogramowania
* Wymieni¢ sterowanie
2352 | Btad Silnik krokowy-prad » Wymieni¢ silnik krokowy
przetezeniowy 0$-Z
2353 | Btad Za wysokie napiecie » Sprawdzi¢ napiecie sieci
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Pomoc w przypadku awarii

Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2355 | Btad Silnik krokowy-przecigz |+ Usung¢ blokade lub
0$-Z (I?T): ciezki chod
« Silnik krokowy cigzko |+ Wymienic silnik krokowy
chodzi lub zablokow. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Silnik krokowy uszk.
« Sterowanie uszkodz.
2356 | Btad Silnik krokowy 0$-Z: » Usungc¢ ciezki
« Silnik krokowy cigzko | chdéd
chodzi » Wymieni¢ silnik krokowy
* Silnik krokowy uszk. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Sterowanie uszkodz.
2362 | Btad Silnik krokowy-awaria |+ Wylgczy¢ i wiaczyé
0$-Z (IDMA Autoin- maszyne
krement)
2371 | Btad Watchdog » Wytaczy¢ i wigczyé
maszyne
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
Serwisem klienta
2372 | Btad Silnik krokowy-za » Wymienic¢ sterowanie
wysokie napigcie:
« Karta silnika kroko-
wego uszkodzona
2373 | Btad Silnik krokowy bfad » Sprawdzi¢ przytgczenie
0$-Z » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
opor. wzgl. rozpozn. faz)
* Wymienic¢ Encoder
* Wymieni¢ silnik krokowy
» Wymieni¢ sterowanie
2374 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta

Instrukcja obstugi 550-12-33/34 - 01.0 - 11/2020

173
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2375 | Btad Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ podigczenie
biegunowego » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpozn. faz)
» Wymieni¢ Encoder
» Wymieni¢ silnik krokowy
» Wymienic¢ sterowanie
2377 | Btad Silnik krokowy przecigz.|* Usuna¢ ciezki chéd
(I?T) lub blokade
» Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymienic¢ sterowanie
2378 | Btad Btad Encodera » Sprawdzi¢ przytgczenie
kabla Encodera i ewtl.
wymieni¢
* Wymienic¢ sterowanie
2379 | Btad Czujnik pragdu: * Wymienic¢ sterowanie
« Karta silnika kroko-
wego uszkodzona
» Sterowanie uszkodz.
2380 | Btad Kierunek obrotéow » Wymieni¢ Encoder
» Sprawdzi¢ obtozenie
wtyczek i ewtl. wymieni¢
» Sprawdzi¢ okablowanie
w rozgatezniku maszyny
i ewtl. zmieni¢
» Zmierzy¢ fazy silnika
krokowego i sprawdzi¢
wartos¢
2381 | Btad Btad podczas biegu » Wymieni¢ przet. referenc.
referencyjnego
2382 | Btad Silnik krokowy-btad * Usung¢ blokade
zasilania pragdem » Sprawdzi¢ kabel Encodera
i ewtl. wymieni¢
* Schrittmotor ersetzen
2383 | Btad Silnik krokowy-prad » Wymienic¢ kabel siln. szyj.
przetezeniowy * Wymienic silnik krokowy
* Wymienic¢ sterowanie
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Pomoc w przypadku awarii

Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2384 | Blad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
Cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
2385 | Btad Silnik krokowy-btad » Sprawdzi¢ faze silnika i
izolacji Rozpoznawanie faz na
nisko oporn. potgczenie
* Wymieni¢ Encoder
» Wymieni¢ silnik krokowy
2386 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzic Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sig z
Serwisem klienta
2387 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
2388 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
2402 | Btad Silnik krokowy 0$-U: » Usung¢ ciezki chod
« Silnik krokowy ciezko | blokade
chodzi lub zablokow. |« Sprawdzi¢ kabel Encodera
« Kabel Encodera nie i ewtl. wymieni¢
Potaczony lub » Wymieni¢ Encoder
uszkodzony Jesli silnik krokowy nie jest
» Kabel silnika kroko- |zasilany pradem:
wego nie potgczony |+ Sprawdzi¢ kabel silnika
lub uszkodzony krokow. i ewtl. wymieni¢
» Encoder uszkodzony |+ Wymienic¢ silnik krokowy
« Silnik krokowy uszk.
2403 | Btad Silnik krokowy 0$-U * usung¢ mechanicznie
utraty krokow: ciezki chod lub
* mechanicznie blokade
ciezki chod
lub blokada
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2421 | Btad Silnik krokowy 0$-U: » Sprawdzi¢ przytgczenie
» Wtyczka Encodera kabla Encodera i ewtl.
(Sub-D, 9-pol.) nie wymienié¢
przytaczona lub
uszkodzona
» Encoder uszkodzony
2422 | Informa- |Wyszukiwanie kota » Sprawdzi¢ przewody
cja biegunowego Timeout potgczeniowe
* Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2430 | Btad Silnik krokowy 0$-U * Przeprowadzi¢ aktualiza-
nie odpowiada cje oprogramowania
* Wymienic sterowanie
2452 | Btad Silnik krowy-prad * Wymienic silnik krokowy
przetezeniowy 0$-U
2453 | Btad Za wysokie napiecie » Sprawdzi¢ napiecie sieci
2455 | Btad Silnik krokowy-przecigz |+ Usuna¢ blokade lub
0s$-U (I?T): ciezki chod
« Silnik krokowy ciezko |+ Wymieni¢ silnik krokowy
chodzi lub zablokow. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Silnik krokowy uszk.
» Sterowanie
uszkodzone
2456 | Btad Silnik krokowy 0$-U: * Usung¢ ciezki
« Silnik krokowy cigzko | chdéd
chodzi * Wymienic silnik krokowy
« Silnik krokowy uszk. |+ Wymieni¢ sterowanie
« Sterowanie uszodz.
2462 | Btad « Silnik krokowy awaria |+ Wytgczy¢ i wtaczy¢
0$-U (IDMA Auto- maszyne
inkrement)
2471 | Btad « Watchdog * Wytagczy¢ i wigczyé

maszyne

* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania

» Skontaktowac sie z
serwisem klienta
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Pomoc w przypadku awarii

Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2472 | Btad Silnik krokowy- za » Wymienic¢ sterowanie
wysokie napigcie:
« Karta silnika kroko-
wego uszkodzona
2473 | Btad Silnik krokowy-btad » Sprawdzi¢ przytgczenia
os-U » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpoz. faz)
* Wymieni¢ Encoder
» Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymienic sterowanie
2474 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
2475 | Btad Wyszukiwanie kota * Spradzi¢ przytgczenia
biegunowego » Zmierzy¢ fazy silnika kro-
kowego (R =2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpoz. faz)
* Wymieni¢ Encoder
* Wymienic silnik krokowy
» Wymienic¢ sterowanie
2477 | Btad Silnik krokowy-przecigz |+ Usungé ciezki chod lub
(I?T) blokade
* Wymienic silnik krokowy
» Wymienic¢ sterowanie
2478 | Btad Btad Encodera » Sprawdzi¢ przytgczenie
kabla Encodera i ewtl.
wymienic
» Wymieni¢ sterowanie
2479 | Btad Czujnik pradu: * Wymienic¢ sterowanie
« Karta silnika kroko-
wego uszkodzona
« Sterowanie uszkodz.
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Kod

Rodzaj

Mozliwe przyczyny

Pomoc

2480

Btad

Kierunek obrotéw

» Wymieni¢ Encoder

» Sprawdzi¢ obtozenie wty-
czek i ewtl. zmieni¢
Sprawdzi¢ okablowanie w
rozgatezniku maszyny

i ewtl. zmieni¢

Zmierzy¢ fazy silnika
krokowego i sprawdzi¢
wartos$¢

2481

Btad

Btad podczas biegu
referencyjnego

Wymieni¢ przet. referenc.

2482

Blad

Silnik krokowy-btad
zasilania prgdem

Usunaé blokade
Sprawdzi¢ kabel Encodera
i ewtl. wymieni¢
Wymienic¢ silnik krokowy

2483

Blad

Silnik krokowy-za
wysokie napiecie

Wymieni¢ kabel siln. szyj.
Wymienic¢ silnik krokowy
Wymieni¢ sterowanie

2484

Blad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ Reset
Przeprowadzic aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowa¢ sie z
serwisem klienta

2485

Blad

Silnik krokowy-btad
izolacji

» Sprawdzi¢ faze silnika i
rozpozn. faz na potgcz.
niskiej opornosci
Wymieni¢ Encoder
Wymienic¢ silnik krokowy

2486

Btad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ Reset
Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowac sie z
serwisem klienta

2487

Btad

Btad oprogramowania

* Przeprowadzi¢ Reset
Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania
Skontaktowac sie z
serwisem klienta
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Kod | Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
2488 | Btad Btad oprogramowania |+ Przeprowadzi¢ Reset
* Przeprowadzi¢ aktualiza-
Cje oprogramowania
» Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
2901 | Btad Referencjon.-Timeout |+ Wytaczy¢ i wigczy¢
maszyne
» Sprawdzi¢ zacisk
silnika krokowego
3010 | Btad Sterowanie: bfad- » Sprawdzi¢ przytgczenia
napiecia 100 V * Wymienic sterowanie
3011 | Biad Sterowanie: bfad- » Sprawdzi¢ przytgczenia
napigcia 100 V » Sprawdzi¢ sterowanie
3012 | Btad Sterowanie: bfad- » Wylgczy¢ i wigczy¢
napigcia 100 V (I12T) maszyne
» Sprawdzi¢ przytgczenia
» Sprawdzi¢ sterowanie
3020 | Btad Zwarcie w wejsciu- » Sprawdzi¢ przytgczenia
lub wyjsciu 24 V » Wymienic sterowanie
3021 | Btad Zwarcie w wejsciu » Sprawdzi¢ przytgczenia
lub wyjsciu 24 V » Wymienic¢ sterowanie
3022 | Btad Zwarcie w wejsciu * Wytagczy¢ i wigczyé
lub wyjsciu 24 V maszyne
(I7T) » Sprawdzi¢ przytgczenia
» Wymienic¢ sterowanie
3030 | Biad Silnik szyjacy » Zmierzy¢ fazy silnika szy-
Biad fazy jacego (R=2,8 Q, wys.
oporn. wzgl. rozpozn. faz)
* Wymieni¢ Encoder
» Wymienic silnik szyjacy
* Wymienic sterowanie
3104 | Ostrzez. |+ Pedat nie w pozyciji » Podczas uruchamiania
spoczynkowe;j maszyny nie naciskac
» Czujnik wart. zadanej | na pedat
uszkodzony * Wymien. czujnik wart. zad.
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Pomoc w przypadku awarii

Kod |Rodzaj [Mozliwe przyczyny Pomoc

4440 | Btad Panel sterow. OP3000: |+ Wytgczy¢ i wigczy¢
- Wewnetrzny btad maszyne
4459 * Przeprowadzi¢ aktualiza-

Cje oprogramowania
» Wymieni¢ panel sterowan.

6000 | Btad Wewnetrzny btad » Wylgczy¢ i wigczyé
- maszyne
6299 * Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje maszyny

» Skontaktowac sig z
serwisem klienta

6351 | Btad Sterow. uszkodz. (I?C) [+ Wymieni¢ sterowanie

6354

6360 | Ostrzez. |Dane na ID-maszyny |+ Wymieni¢ sterowanie
nie dozwolone

6361 | Ostrzez. |ID-maszyny nie » Sprawdzi¢
przytaczone przytaczenie kabla
ID-maszyny

» Wymieni¢ ID-maszyny
* Wymienic sterowanie

6362 | Btad Wewnetrzny EEprom [+ Wymieni¢ sterowanie
6367
6400 | Btad Wewnetrzny btad * Wytagczy¢ i wigczyé
- maszyne
6999 * Przeprowadzi¢ aktualiza-

cje oprogramowania
» Skontaktowac sie z
serwisem klienta

7551 | Biad * Wewnetrzny btad » Wylgczy¢ i wigczy¢
- * Awaria przewodu maszyne
7659 » Kabel do interfejsu-  |* Wytgczy¢ zrodio awarii

panelu ster. uszkodz. |+ Przeprowadzi¢ aktualiza-
cje oprogramowania

» Wymienic¢ kabel

« Skontaktowac¢ sie z
serwisem klienta
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Pomoc w przypadku awarii

Kod |Rodzaj |Mozliwe przyczyny Pomoc
9310 | Btad » Wtycczka-CAN nie » Wymieni¢ wtyczke-CAN
przytgczona lub » Wymieni¢ urzgdzenie
uszkodzona odciggajace tasme
» Urzadzenie odciggan. |* Wymieni¢ sterowanie
tasmy uszkodzone
9320 | Btad * Urzadzenie odciggaj. |+ Wyczys. urzadz.odciggaj.
tasme zabrudzone « Otworzy¢ dtawik
* Urzadzenie odciggaj. |+ Wymieni¢ urzadzenie
taséme uszkodzone odciggajace tasme
9910 | Btad Czujnik wychylenia: » Ustawi¢ glowice
 Glowica maszyny maszyny
jest odchylona * Zamontowac lub wymienic
» Czujnik wychylen. nie | czujnik wychylenia
zamont. lub uszkodz.

10.3 Bledy w procesie szycia

Btad

Mozliwe przyczyny

Pomoc

Wywlek. nici
na pocz. szwu

Naprezenie nici igtowej

Sprawdzi¢ naprezenie nici

Zrywanie nici

jest zbyt mocne iglowej

W S 42
Ni¢ iglowa i ni¢ chwytacza | Sprawdzi¢ sposéb nawl.
sg nieprawidtowo [ S.24 i 3 s.27
nawleczone
Igta jest zakrzywiona lub | Wymieni¢ igte
z ostrym kantem L s 22
Igta jest wlozona Wiozy¢ prawidiowo igte
nieprawidtowo do do igielnicy
igielnicy L s 22
Stosowana ni¢ jest Uzywaé zalecanych
niewtasciwa nici L S. 183
Naprezenia nici sg dla Sprawdzi¢ naprezenia nici
stosowane;j nici zbyt b S .42

mocne
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Biad Mozliwe przyczyny Pomoc
Zrywanie nici |Elementy prowadzgce ni¢ | Sprawdzi¢ sposéb nawlek.
np. rurka nici, prowadnik | S.24 i @ S.27
nici lub ptytka podawania
nici sg ostrokanciaste
Ptytka Sciegéw, chwytacz | Naprawi¢ elementy
lub rozwieracz zostaty za posrednictwem wykwa-
uszkodzone przez igte lifikowanych technikéw
Przepuszczo- |Ni¢ iglowa i ni¢ chwytacza | Sprawdzi¢ sposéb nawl.
ne $ciegi zostaty nieprawidtowo [ S.24 i A S.27
nawleczone
Igta jest stepiona lub Wymienic igte
wykrzywiona w S 22
Igta zostata zatozona Zatozy¢ prawidtowo igte
nieprawidfowo do do igielnicy
igielnicy w S 22
Stosowana grubos¢ igty Uzy¢ zalecanej grubosci
jest niewtasciwa igty
S 183
Stojak nici zostat Zle Sprawdzi¢ montaz
zamontowany stojaka nici
LS. 140
Naprezenia nici sg zbyt Sprawdzi¢ napregzenia nici
mocne S 42
Plytka Sciegow, chwytacz | Naprawi¢ elementy za
lub rozwieracz zostaty posrednictwem wykwali-
uszkodzone przez igte fikowanych technikow
Luzne Sciegi |Naprezenia nici nie sg Sprawdzi¢ napregzenia nici

dopasowane do materiatu,
lo grubosci materialu

lub do zastosowanych

nici

S 42

Ni¢ igtowa i ni¢ chwytacza
nie zostaty prawidtowo
nawleczone

Sprawdzi¢ sposéb nawl.
0 S.24 i @ s27

Ztamanie igty

Grubosc igly jest
niewtasciwa do materiatu
lub nici

Uzywaé zalecanej
grubosci igty
S 183
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11 Specyfikacje techniczne

Dane i parametry

Specyfikacje techniczne |Jedn. 550-12-33 550-12-34
Typ maszyny Specjalistyczna maszyna szwalnicza
Typ $ciegu Podwajny $cieg tancuszkowy
Typ chwytacza Crossline
Liczba igiet 1
System igiet 933
Maxymalna grubos¢ nic
» Bawetniane [NeB] 15/3
* W oplocie
(Poly-Bawetna) [Nm] 25/2
Dlugosc¢ Sciegu [mm] 3,4,5und 6

Podczas zmiany wartosci
zamarszczania zwigksza sig
dtugos¢ transportu gérnego

i transportu dyferencyjnego
na 8 mm a dtugos$¢ transportu

normalnego
transportu zmniejsza sig
na 2,5 mm.
Szerokos$¢ tasiemki lico [mm] 2,25
=T
Predkos¢ (ST) i skok [min ]
stopki (NFH) sg
od siebie zalezne NFH ST
2,5 3000
do4 2500
od 4 2000
Podczas zastosowania
jako okrawacza bez
wartosci zamarszczania 2,5 3500
Skok noza [mm] - 8
(przerabiany na 6 mm)
Odstep ciecia [mm] - 4,5
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Specyfikacje techniczne |Jedn. 550-12-33 550-12-34
Przeswit ponizej

wylgczonego

goérnego noza [mm] - 17

Przeswit ponizej

stopek:

* max. podczas uniesienia 15

* max. podczas szycia [mm] 10
Napiecie sieci V] 190-240
Czestotliwos¢ sieci [HZ] 50/60
Cisnienie robocze [bar] 6
Zuzycie powietrza 0,8
Moc przytgczeniowa [kVA] 1
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Specyfikacje techniczne

Specyfikacja wyposazenia

Maszyna posiada nastepujaca specyfikacje wyposazenia:

* jednoigtowa-maszyna szwalnicza-podwaojny $cieg tancuszkowy-
Crossline

» do szwow liniowych wg typu $ciegéw 401

 z zréznicowanym transportem dolnym i transportem
gornym i zmiennymi stopkami

+ Panel sterowania OP3000

» do zaprogramowania 16 réznych warto$ci zamarszczania

* mozna szy¢ na gtadko, z marszczeniem oraz
zamarszczaniem od gory lub od dotu

* Podawanie tasmy od gory lub od dotu w celu
wiekszej intensywnosci zamarszczania szwu

+ z po-2 przyciskiem z nastepujgcymi funkcjami:

* lewy przycisk: odkrawacz krawedziowy

» prawy przycisk: hamulec tasmy

za pomoca przycisku kolanowego mozna dowolnie ustawia¢
warto$¢ zamarszczania na 0 i z powrotem na ustawiong
wartosé
za pomocg jednego przycisku mozna wigczac i wylgczac
naprezenie tasmy tasiemki lico
* Pojemnos¢ pamieci do 999 programéw szwu kazdy z
maksymalnie 30 odcinkami szwu
* lewy/prawy element mozna odbijac
przy kazdym odcinku szwu mozna ustawi¢ nastepujgce
parametry:
» Warto$¢ zamarszczania (0-16)

* Naprezenie tasmy przy tasiemce lico
» Szybkie przestawianie skoku
» Zageszcznie Sciegu
* w celu szycia na gtadko mozna ustawi¢ wartosé
powigkszenia 0-50 %
+ podstawowa dtugos¢ Sciegu jest regulowana i nie ma wptywu
na zamarszczanie
+ Zageszczenie sciegu mozna ustawi¢ przy gtadkich szwach
» 550-12-34: z odkrawaczem krawedziowym do
zamarszczania i odkrawania wkladéw barkowych
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Zatgcznik

12 Zatacznik

12.1 Schemat potaczen

Rys. 96: Schemat potgczen
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Rys. 97: Schemat potgczen
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Zatgcznik

Rys. 98: Schemat potgczen
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Zatgcznik

Rys. 99: Schemat potgczen
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Rys. 100: Schemat potgczen
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Rys. 101: Schemat potgczen
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12.2 Szkic ptyty stotu

Rys. 102: Szkic ptyty stotu
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Rys. 103: Szkic ptyty stotu
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Rys. 104: Szkic ptyty stotu
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