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Bezpieczenstwo

Niniejsza instrukcja ma zadanie poméc uzytkownikowi w
zapoznaniu sie z maszyng oraz zdobyciu wiedzy jak jg uzytkowac
zgodnie z zastosowaniem i zaleceniami.

Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje dotyczgce
bezpiecznej, prawidtowej oraz ekonomicznej eksploatacji.
Stosowanie sie do instrukcji eliminuje niebezpieczenstwo, redukuje
koszty napraw i czasy przestojow, zwieksza niezawodnosc¢ i zywot-
nos¢ maszyny.

Niniejsza instrukcja ma zadanie dopetnic istniejgce przepisy BHP
oraz ochrony $rodowiska.

Instrukcja obstugi powinna by¢ zawsze dostepna przy maszynie/
urzadzeniu.

Instrukcje obstugi powinny przeczytac i stosowac zalecenia w niej
zawarte wszystkie osoby upowaznione do pracy przy maszynie:

— Obstuga, doposazanie, rozwigzywanie problemoéw, czyszczenie.
— Serwis (konserwacja, przeglgd, naprawa)
— Przemieszczanie maszyny.

Uzytkownik musi by¢ pewny, ze tylko upowazniony personel eks-
ploatuje urzadzenie.

Uzytkownik ma obowigzek dokonywac ogledzin raz na jedng zmi-
ane, czy nie wystepujg widoczne uszkodzenia, ktére moga wptynaé
na bezpieczenstwo pracy.

Uzytkownik ma obowigzek upewnic sie, Zze maszyna pracuje w
odpowiednim, przeznaczonym do tego celu migejscu.

Nie nalezy demontowac¢ ani wytaczac oston/blokad bezpieczenstwal
Jesli ostony bezpieczenstwa muszg zostaé zdemontowane przy do-
posazaniu, naprawie lub konserwacji, niezwtocznie po zakonczeniu
prac, nalezy je powrotnie zamontowac!

Producent nie bierze odpowiedzialnosci, gdy w wyniku
nieupowaznionych modyfikacji maszyny, dojdzie do jej uszkodzenia,
zniszczenia, lub obrazen ciata.

Prosimy zwracac¢ uwage na informacje bezpieczehnstwa umieszczone
na maszynie! Pola zakreskowane kolorem zétto-czarnym oznaczajag
niebezpieczenstwo skaleczen i innych powaznych obrazen ciata.

Poza informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji nalezy zawsze
przestrzegac przepisow BHP oraz ochrony $rodowiska!



Giéwne zasady bezpieczenstwa

Nie stosowanie sie do ponizszych zasad bezpieczenstwa
moze skutkowaé powaznymi obrazeniami ciata lub
uszkodzeniami maszyny.

1. Maszyne mozna uzytkowac jedynie z petng wiedzg zawartg
w niniejszej instrukcji, oraz po odpowiednim przeszkoleniu.

2. Przed wtgczeniem nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi
pro-ducenta napedu (silnika).

3. Maszyna zawsze musi by¢ uzytkowana zgodnie z
przeznaczeniem. Niedozwolona jest praca bez oston
bezpieczenstwa. Zwraca¢ uwage na przepisy BHP.

4. Podczas wymiany oprzyrzgdowania (np. igty, stopki, ptytki
sciegowej, zabkow i szpulki) nawlekania, gdy stanowisko
jest wolne, naprawy, bezwzglednie nalezy wytgczy¢
maszyne gtéwnym wytgcznikiem.

5. Codzienne regulacje lub naprawy muszg by¢ dokonywane
przez odpowiednio przeszkolony personel.

6. Naprawy, przebudowy oraz konserwacje muszg by¢
dokonywane przez odpowiednio przeszkolony personel.

7. Przy pracach naprawczych elementéw pneumatycznych, nalezy
odtgczy¢ doptyw sprezonego powietrza. Przed odtgczeniem
weza, nalezy zmniejszy¢ cisnienie reduktorem. Wyjatkiem
powyzszej reguty sg regulacje prowadzone przez odpowied-
nio w tym celu wyszkolony personel.

8. Prace przy urzgdzeniach elektrycznych musza
przeprowadzac¢ odpowiednio w tym celu wyszkolone osoby.

9. Praca przy elementach pod napieciem jest zakazana,
za wyjgtkiem prac okreslonych normg DIN VDE 0105.

10. Przebudowy i zmiany elementéw maszyny moga by¢ dokony-
wane jedynie przez autoryzowany serwis lub za jego zgoda.

11. Przy naprawach stosuje sie jedynie oryginalne
czesci zamienne.

12. Uruchomienie gtowicy maszyny jest zabronione, do
momentu powstania kompletu spetniajgcego dyrektywy CE.

13. Przewdd zasilajgcy powinien by¢ zaopatrzony we wtyk
odpowiedni dla kraju oraz regionu. Podtgczanie zasilania
muszg przeprowadzaé odpowiednio w tym celu wyszko-
lone osoby (Patrz par. 8).

Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczenstwa oznaczone takimi znakami
Niebezpieczenstwo doznania obrazen !

Nalezy zawsze przestrzegac przepisow BHP!




2 Opis produktu
2.1 Opis produktu

Dirkopp Adler 667 jest specjang maszyng do pierwszorzednych
jednoigtowych szwéw dekoracyjnych w lekkich i $rednio-ciezkich
materiatach.

e Jednoigtowa, stebnowa, ptaska maszyna do szycia z transportem
dolnym, igtowym oraz gérnym stopkowym.

® Sprzegto bezpieczenstwa zapobiega zniszczeniu lub przestawieniu
chwytacza przy przypadkowym wplagtaniu sie nici

® Duzy poziomy chwytacz lub chwytacz XXL
® Maszyna posiada centralny system smarowania

® Zintegrowany szpulownik.

2.2 Uzycie zgdonie z przeznaczeniem

2.3 Specyfikacja

Klasa 667 jest urzagdzeniem przeznaczonym do szycia lekkich i srednich
materiatéw np: tkanin tekstylnych oraz skér. Szyte materiaty zwykle uzywane
w przemysle odziezowym oraz tepicerstwie meblowym i samochodowym..

Ponadto, niniejsze urzgdzenie moze wykonywac szwy techniczne .
Jednakze, uzytkownik powinien oszacowa¢ mozliwe ryzyka (najlepiej we
wspodtpracy z DURKOPP ADLER AG) poniewaz z jednej strony takie
zastosowania sg dos¢ rzadkie, z drugiej strony istnieje ogromna ilos¢
mozliwosci zastosowan. Stosownie do wynikow pracy w
niestandardowych warunkach, nalezy oceni¢ mozliwe zagrozenia..

Jedynie suche materialy moga byc¢ szyte. Materiat nie moze by¢ grubszy
niz 10 mm po zci$nieciu przez stopki transportowe maszyny. Materiaty nie
moga zawieraé twardych obiektéw. Jezeli wystepujg twarde obiekty,
nalezy zawsze stosowac okulary ochronne (zaopatrzenie we wkasnym
zakresie).

Zaleca sie szycie ni¢mi tekstylnymi (bawetniane, syntetyczne lub
rdzeniowe) o nastepujgcych wymiarach:

Maksymalnie: Nm 15/3 lub 15/4. Przy zastosowaniu innych nici, nalezy
bra¢ pod uwage mozliwo$¢ wystapienia dodatkowych zagrozen.

Maszyna moze by¢ zainstalowana i eksploatowana jedynie w suchych i
czystych warunkach. W innym przypadku nalezy zastosowa¢ mozliwe
$rodki ostroznosci przy uwzglednieniu normy (EN 60204-31: 1999)

Jako producent przemystowych maszyn szyjgcych wymagamy aby
personel obstugujgcy nasze produkty zapoznat sie z obstugg i mozliwymi
zagrozeniami, oraz przeszedt odpowiednie przeszkolenie.

Hatas: Emisja hatasu stanowiska pracy zgodna z normg DIN EN ISO 10821

667 LC=_dB (A
Dtugos¢ Sciegu: _ mm Wznios stopek: ___ mm Liczba Sciegéw: min -1



2.3.1 Dane techniczne podklas

Podklasy
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Typ Sciegu Stebnowy 301
Typ chwytacza poziomy, duzy, szpulka @ 26 mm X X X
Typ chwytacza poziomy, XXL, szpulka @ 32 mm X X X
Elektromagnetyczne obcinanie nici X X X X
Elektropneumatyczne ryglowanie i podnoszenie stopek X X X X
Odtaczalny, dodatkowy naprezacz nici X X
Dwie dtugosci sciegu, przetaczalne X X
Dwa stopnie wysokosci kroczenia stopek, przetgczane X X
kolanem
Zintegrowane o$wietlenie X X
Liczba igiet 1
System igiet 134-35
Max grubosc igly [Nm] (zaleznie od konfiguracji) 80- 100- 80- 100- 80- 100-
150 170 150 170 150 170
Max grubos¢ nici [Nm] 80/3- | 80/3- | 80/3- | 80/3- | 80/3- | 80/3-
15/3 10/3 15/3 10/3 15/3 10/3
Max grubos$¢ nici dolnej [Nm] 100/ 100/ 100/ 100/ 100/ 100/
3-20/ | 3-15/ | 3-20/ | 3-15/ | 3-20/ | 3-15/
3 3 3 3 3 3
Ditugos¢ Sciegu przod/tyt [mm] 9/9
Max predkosc [o/min] 3000
Predkos$¢ max ustawiona w fabryce [o/min] 3000
Max wznios stopek podczas szycia [mm] 9
Max wysoko$¢ podnoszenia stopek [mm] 20
Cisnienie sprezonego powietrza [bar] 6 6 6 6
Zuzycie sprezonego powietrza [NL] 0.7 0.7 0.7 0.7

Wymiary [mm] dtugo$c¢ / szerokos¢ / wysokosé (z nape-
dem Efka DC 1550)

630/ 255/ 420(630/ 290/ 420)

Waga [kgl(z napedem Efka DC 1550) 50(54)

Napiecie znamionowe [V/HZ] zaleznie od zastosowanego napedu
Napiecie znamionowe ustwione w fabryce [V/HZ] zaleznie od zastosowanego napedu
Pobor mocy [kVA] zaleznie od zastosowanego napedu




2.4 Wyposazenie dodatkowe

Dla maszyny klasy 667 dostepne jest nastepujace wyposazenie dodatkowe

Nr kat Wyposazenie dodatkowe Podklasy
olo|loa | o |lo|q
- (s} - (32 - (]
o |lO | r|¥r |o|®
[=] (=} [=] o (=} [=]
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© |© |©|© |0 |©
9780 000108 | WE-8 - zestaw przylagcza pneumatycznego X | X | X[ X ]| X]|X
0797 003031 Przytacze pneumatyczne. Potgczenie reduktora do podstawy X| X | X | X | X |X
MG.
0867 490010 | Uchwyt panelu sterowania X| X|o|o|o]|o
9822 510003 | Oswietlenie halogenowe montowane na gtowicy XX | X | X | X|X
9880 867100 | Zestaw do montazu oswietlenia XX | X | X | X |[X
0798 500088 | Transformator dla oswietlenia X| X | X | X ]| X]|X
9880 867103 Oswietlenie diodowe (Power LED) X[ X[ X[ X ]| X ]| X
9880 867102 Zintegrowane o$wietlenie diodowe X[ X[ X[ X]o]|o
9850 001089 | Zasilacz dla Power LED oraz dla zint. oswietlenia diodowego. X| X | X]|X]|o]|o
9850 867001 Obwad kontroli poziomu oleju X| X|]o]|o
0867 590014 Elektropneumatyczne chtodzenie igty X | X | X | X
0687 590984 Mounting kit FK, thread clamp with thread wiper function X[ X | X | X
0367 595124 Mechaniczne podnoszenie stopki (pedatem) X | X
0687 590364 Pneumatyczne podnoszenie stopki (DC 1550) X | X
0687 590464 | Reczne ryglowanie ojlo| X | X|o]| o
N800 080001 Prowadnik krawedzi, uchylny, z rolkg z prawej strony XX | X | X | X |[X
N800 080004 | Prowadnik krawedzi, uchylny, regulowana wysokos¢, rolka lub X[ X[ X[ X ]| X]|X
ptoza z prawej strony
N800 080021 | Prowadnik krawedzi, uchylny, z prawej strony X| X | X | X | X |X
N800 080022 | Linijka, mocowana do zasuwy X[ X[ X[ X ]| X]|X
9805 791113 Pamie¢ USB do transferu danych dla sterownika Efka X[ X[ X[ X ]| X]|X
DA321G
2.5 Podstawy
Nr kat. Podklasy
o|lo|lo o oo
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MG55 400464 | MG55-3 zestaw. Blat: 1060 x 500 mm z pedatem X X[ X[ X[ X|X







3 Obstuga

3.1 Nawlekanie nici gornej

Uwaga: Ryzyko zranienia!
Wytgcz maszyne!
Nawlekanie wykonuj tylko gdy maszyna jest wytgczona.
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Rys. 1 Rys 2

—Ustaw szpule z niémi na maszcie oraz przewlecz ni¢ igtowg i ni¢ do
uzupetniania szpulki.
Ramie z przelotkami musi by¢ pionowo ponad szpulami z ni¢mi!

—Przewlecz ni¢ przez przelotki 1i 2.

—Poprowadz ni¢ przez naprezacz wstepny 3.

— Poprowadz ni¢ przez naprezacz dodatkowy 4.

—Poprowadz ni¢ przez naprezacz gtéwny 5.

—Poprowadz ni¢ pod sprezynkg kompensacyjng 6 nastepnie przez
regulator petli 11 oraz podciggacz nici 12

—Przewlecz ni¢ przez przelotki 9, 8 i 7 na igielnicy.

—Przewlecz ni¢ przez igte.



3.2 Regulacja naprezenia nici gornej
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Rys 3 Rys 4

N7 #;..-:.,-:.3.- ..—..‘.w W 7
v _.' L 4' 217l Rys. A: Prawidtowe wigzanie $ciegéw w $rodku
J1 ll [‘ '1 il 't tgczonych materiatow
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R R RN M : ek 158 lub
L e S naprezenie nici dolnej zbyt wysokie
Rys. C: Naprezenie nici gérnej zbyt wysokie
lub
naprezenie nici dolnej zbyt niskie




Naprezenie wstepne

Gdy gtéwne naprezenie 2 i dodatkowe 3 jest zwolnione niewielkie
naprezenie jest niezbedne do poprawnego ciecia. Generowane jest
poprzez regulator 1.

Naprezenie wstepne 1 okreéla rowniez dtugos¢ nici po obcieciu
(niezbednej do rozpoczecia nastepnego szycia).

— Standard:

Ustaw pokretto 4 az jego krawedz zréwna sie z pretem 5
— Krétsza nitka po obcieciu:

Przekre¢ pokretto 4 w prawo.

— Dtuzsza nitka po obcieciu:

Przekre¢ pokretto 4 w lewo.

Naprezenie giéwne

Naprezenie 2 powinno by¢ jak najlzejsze. taczenie Sciegdw
powinno byé w srodku materiatéw. Przy lekkich materiatach,
zbyt duze naprezenia mogg skutkowac¢ marszczeniem tkanin
oraz zrywaniem nici.

— Ustaw regulator 2 aby uzyskac¢ czyste szycie.
Aby zwiekszy¢ naprezenie - kre¢ regulator w prawo

Aby zmniejszy¢ naprezenie - kre¢ regulator w lewo

Naprezenie dodatkowe

Naprezacz dodatkowy 3 uzywany jest do szybkiej zmiany naprezenia

(np. przy szyciu grubszych materiatow).

— Naprezacz dodatkowy 3 powinien by¢ ustawiony luzniej niz
naprezacz gtéwny 2.

3.21 Wplyw podnoszenia stopki na gtéwny i dodatkowy naprezacz nici dla podklasy 667-180312 oraz 667-180322

Przyciskiem 1 (patrz rozdziat 3.15) w rzedzie przyciskdw mozna witgczac i wytaczac
dodatkowy naprezacz nici w kazdej chwili. Parametr F-299 musi mie¢ warto$¢ "1" aby
funkcja byta mozliwa.

Podnosznie stopki Podnosznie stopki
w cyklu szycia po obcieciu nici
Parametr Naprezenie Naprezenie |Naprezenie Naprezenie
gtéwne dodatkowe gtéwne dodatkowe
F-196=0 0 0 0 0
F-196=1 1 1 0 0
F-196=2 0 0 1 1
F-196=3 1 1 1 1

1 = Naprezenie nici zwolnione
0 = Naprezenie nici zatgczone

Jezeli dodtakowe naprezenie nici jest wytgczone nie ma to
wptywu na podnoszenie stopki

Jezeli maszyna zostanie wytaczona stan dodatkowego
naprezacza nici zostaje zapamietany.



3.2.2 Wplyw wzniosu stopek na dodatkowy naprezacz nici oraz funkcje Speedomat, dla
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podklasy 667-180312 oraz 667-180332

Przyciskiem 1 (patrz rozdziat 3.15) w rzedzie przyciskbw mozna wigczac i

wytgcza¢ dodatkowy naprezacz nici w kazdej chwili. Parametr F-255 musi

miec¢ wartosc fi7fl aby funkcja byta mozliwa.

Parametr Maks. wartosc¢ Regulacja wzniosu
wzniosu stopek poprzez wtacznik
kolanowy gdy predkos¢
HP ustawiona w param.
F-117 jest osiggnieta

(Speedomat)
F-197 =0 1 1
F-197 =1 0 1
F-197 =2 1(%) 0
F-197 =3 0

(*) Gdy ustawienie wzniosu (max.) zostanie wtgczone przyciskiem
kolanowym i predko$¢ HP (z parameteru F-117) zostata osiggnieta
przez “Speedomat”’, wtedy zostanie aktywowany dodatkowy
naprezacz

0 = Naprezenie nici zatgczone

1 = Naprezenie nici zwolnione

Jezeli dodtakowe naprezenie nici jest wytgczone nie ma to wptywu
na wznios stopki_

Jezeli maszyna zostanie wytgczona stan dodatkowego naprezacza
nici zostaje zapamietany.

Poczatkowe nastawy sterownika automatycznej redukcji predkos$ci
(Speedomat), uzywajac pokretta requlacji wzniosu stopek:

Parametr 188

Krok 01-21 Catkowity zakres Speedomat

Krok 01-10 Maksymalna dopuszczalna predkos¢,
parametr F-111 = 3000 min

Krok 11-18 Liniowa bezstopniowa redukcja predkosci
(Speedomat)

Krok 19-21 Maksymalna dopuszczalna predkosc,

parametr F-117 = 1.800 min




3.3 Luzowanie naprezenia nici gornej

Podklasy
667-180010, 667-180030
Przy podnoszeniu stopki naprezacz gtéwny i dodatkowy luzujg sie.

Podklasy
667-180112, 667-180132, 667-180312, 667-180332
Przy obcinaniu nici naprezacz gtéwny i dodatkowy luzujg sie.

3.4 Wiaczanie i wylaczanie naprezacza dodatkowego dla podklas 667-180312 oraz
667-180332

od

Rys 5

Naprezacz mozna witgczac lub wytgczac¢ dzwignig 1.

Wiaczanie

— Przesun dzwignie 2 w lewo.
Wytaczanie

— Przesun dzwignie 2 w prawo.

11



3.5 Nastawa regulatora petli

Rys 6

Uwaga: Ryzyko zranienia!
Wytgcz maszyne!
Regulacje mozliwe jedynie gdy maszyna jest wytgczona..

12

Za pomoca regulatora 1 mozna ustawi¢ diugo$¢ nici potrzebnej do
oplatania chwytacza. Precyzyjne ustawienie gwarantuje optymalne
rezultaty szycia.

Gdy regulator jest poprawnie ustawiony, nitka oplatajgca chwytacz w
jego najwyzszym punkcie przechodzi lekko naprezona.

— Poluzuj srube 2.
— Zmieniaj pozycje regulatora 1.
Regulator w lewo = wiecej nici, mniejszy nacigg
Regulator w prawo = mniej nici, wiekszy naciag.
— Dokreé srube 2.

Wskazoéwka:

Gdy uzywane sg grube nici, sprezyna kompensacyjna 3 zostanie odcigg-
nieta okoto. 0.5 mm od swej pozycji spoczynkowej. Wtedy ni¢ igtowa
przechodzi przez najwyzszy punkt chwytacza.




3.6 Szpulowanie

Rys 7

\

Rys. 8

Postaw szpulke nici na miejsce. Przewlecz ni¢ przez ramie
masztu-

Przewlecz ni¢ przez przelotke 5, naprezacz 3, oraz przelotke 4.
Zahacz ni¢ o nozyk 6 i obetnij.

Umiesc¢ szpulke 1 na osi szpulownika.

Nie ma potrzeby owijania nici na szpulke!!!l.

Przesun dzwignie 2 w kierunku szpulki.

Szyj

Dzwignia szpulownika odskoczy automatycznie przy petnej
szpulce.

Szpulownik po skonczeniu pracy ustawi nozyk 6 w
odpowiedniej pozycji (patrz ilustracja po prawej).

Wyjmij nawinietg szpulke 1. Zahacz ni¢ o nozyk 6 i obetnij-
Umies¢ pustg szpulke na osi szpulownika i aby ponownie
ropoczgé proces nawijania przesun dzwignie 2 w kierunku
szpulki.

Uwaga! Ryzyko uszkodzenia

Jezeli ni¢ nie zostata naszpulowana podczas procesu szycia,
stopki nalezy unie$¢ i zablokowaé, wyjaé ni¢ z igty i pod-
ciggacza oraz wznios stopek musi by¢ nastawiony na minimum.
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3.7 Wymiana szpulki

Rys. 9

Uwaga, ryzyko zranienia !

Wytacz maszyne!

Wymiana szpulki mozliwa jest jedynie przy wytgczonej maszynie!

Wyjmowanie pustego bebenka

— Ustaw igte w pozycji gornej.

— Podnie$ zamek bebenka 2.

—  Wyjmij bebenek 3 wraz ze szpulkg 6.
—  Wyjmij pustg szpulke z bebenka 3

Wktadanie petnego bebenka

— Wtoz petng szpulke do bebenka 3.
Zwréc¢ uwage na kierunek odwijania sie nici.
Kierunek odwijania jest prawidtowy wtedy gdy jest odwrotny do
kierunku wyciggania nici (patrz rysunek).

— Przeciagnij ni¢ przez szczeline 5 pod sprezynka 4
oraz przez wyciecie 7.

— Wyciggnij okoto 5 cm nici spod sprezynki.
Gdy nic¢ jest wyciggana, szpulka musi obracac¢ sie w kierunku
pokazanym na rysunku.

— Wtoz bebenek 3 nie trzymajgc za zamek (az ustyszysz klik).

Ryzyko uszkodzenia !

Przy ponownym wktadaniu bebenka do chwytacza pamietaj aby
umiesci¢ go wtasciwie.
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3.8 Ustawienie naprezenia nici dolnej

Uwaga, ryzyko zranienia !
Wytacz maszyne!
Regulacja mozliwa jest jedynie przy wytaczonej maszynie!

Spﬂgiyna hamujaca

Sprezyna hamujgca 4 zapobiega splataniu sie nici przy nagtych
zatrzymaniach maszyny oraz podczas obcinania. Nie mozna jej
regulowac!

Blaszka dociskowa

— Do regulacji stuzy blaszka dociskowa 3 wraz ze $ruba regulacyjng
2. Kre¢ do momentu uzyskania naprezenia.

Zwiekszanie naprezenia

— Krec $rubg 2 zgodnie ze wskazdéwkami zegara.

Zmniejszanie naprezenia
— Krec $rubg 2 przeciwnie do ruchu wskazdéwek zegara.
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3.9 Wymiana igly

Rys. 11 Rys. 12

Uwaga, ryzyko zranienia !
Wytacz maszyne!
Wymiana igty mozliwa jest jedynie przy wytgczonej maszynie!

— Ustaw igte w pozycji gornej.
— Poluzuj $rube 2.
= Wyjmij igte z igielnicy 1.
— Wtéz nowg igte do oporu w otwér w igielnicy 1.
UWAGA'!
Wybranie 3 w igle musi by¢ ustawione w kierunku chwytacza.
— Dokrec¢ srube 2.

Ostrzezenie !
Po wymianie igty na inng (grubszg) nalezy sprawdzi¢ odlegtos¢
‘ . ) chwytacza od igty (patrz instrukcja serwisowa).

Konsekwencje nieprzestrzegania powyzszego ostrzezenia:

Wymiana na ciefszg igte:

— Mozliwe opuszczanie Sciegow i zrywanie nici
Wymiana na grubszg igte::

— Nieowracalne uszkodzenie chwytacza oraz igty

16



3.10 Podnoszenie stopek

Podklasy 667-180010, 667-180030
Podnosznie stopki jest mozliwe dzieki dzwigni kolanowej1.

Podklasy 667-180112, 667-180312, 667-180312, 667-180322

Podnosznie stopki jest mozliwe elektropneumatycznie za pomocag
pedatu 2 w tyt.

Podnoszenie stopki mechanicznie (dzwignia kolanowa)

- Pchnij dzwignie 1 w prawo aby unies¢ stopki (np aby podtozyc
materiat lub dokona¢ korekty).
Stopki pozostajg w goérze tak dtugo, jak naciskana jest dzwignia
kolanowa.

Elektropneumatyczne podnoszenie stopki (pedat)
- Nacisnij lekko pedat 2 w tyt.
Gdy maszyna jest w spoczynku stopka uniesie sie.
- Naci$nij mocno pedat 2 w tyt.
Maszyna aktywuje obcinanie nici po czym stopka uniesie sie.
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3.11 Uniesienie stopek z blokada

Rys. 14 Rys. 15
— Odchyl dzwignie 1 w dot.
Stopki pozostang w gérnej pozycji.
— Odchyl dzwignie 1 w gére.
Stopki zostang zwolnione.
lub

— Stopki zostang automatycznie zwolnione przy podniesieniu ich
mechanicznie lub elektropneumatycznie-

3.12 Docisk stopki

Pokretto 2 stuzy do regulacji docisku stopek.

UWAGA!
Szyty materiat nie powinien “ptywac”.
Nie ustawiaj wiekszego docisku niz konieczny.

— Zwiekszanie docisku = Kre¢ pokrettem 2 w prawo.
— Zmniejszanie docisku = Kre¢ pokrettem 2 w lewo.

18



3.13 Wznios stopek

Rys. 16

Rys 17

Maszyna klasy 667 posiada (zaleznie od podklasy) dwa pokretta do
regulacji wzniosu stopek.

Uzyj pokretta lewego 2 aby wybra¢ standardowy wznios stopek
od 1 do 9.
Uzyj pokretta prawego 1 aby wybraé¢ podwyzszony wznios stopek od
1 do 9.
— Pokretto 1i2 (1do 9):
1 = minimalny wznios stopek
9 = maksymalny wznios stopek

Automatyczna predkos$é¢ szycia
Maszyny bez obcinacza

Predkos¢ szycia nie jest kontrolowana.
Prosze stosowac¢ sie do wytycznych w tabeli na kolejnej stronie.

Maszyny z obcinaniem nici

Sterownik odczytuje warto$¢ zadanego wzniosu stopek poprzez
potencjometr potaczony mechanicznie z pokrettem regulacyjnym.
Dostosowuje w ten sposéb maksymalng predkos$é szycia dla danego
wzniosu stopek

Maszyny z elektropneumatycznym przetgczaniem wzniosu

Podczas szycia grubych odcinkéw lub szwéw poprzecznych, mozna
aktywowac wiekszy wznios stopek (pokretto 1) za pomocg witgcznika
kolanowego 3.

W tym przypadku dostosowanie predkosci odbywa sie jak w

maszynach z obcinaniem nici.

UWAGA: Ryzyko uszkodzenia !

Standardowy wznios stopek ustawiany pokrettem 2 nie moze by¢
wiekszy niz wznios ustawiany pokrettem 1.
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Obstuga trybu kolanowego przetaczania wzniosu stopek

Czas witaczenia maksymalnego wzniosu stopek zalezy od
wybranego trybu pracy. Mozna wybrac trzy rézne tryby pracy.
Szczegétowy opis modyfikacji parametréw F-138 i F-184 znajduje sie
w dokumentacji silnika/sterownika.

Tryb pracy

Praca / Wyjasnienie

Dziatanie chwilowe

Maksymalny wznios stopek pozostaje wigczony tak

F-138=0 dtugo az przycisk kolanowy 3 jest wcisniety.
F-184=0

Przetagczanie Maksymalny wznios stopek wtgcza sie gdy
F-138 =1 przycisk kolanowy 3 zostat wcisniety.

Weciéniecie ponowne przycisku kolanowego
wytgcza maksymalny wznios stopek.

Dziatanie chwilowe z
liczeniem $ciegow

Maksymalny wznios stopek pozostaje wigczony tak
dtugo az przycisk kolanowy 3 jest wci$niety.

F-138=0 Po zwolnieniu przycisku kolanowego maszyna dalej
F-184=0<100 bedzie szy¢ z maksymalnym wzniosem do momentu
uszycia ustawionej ilosci sciegéw (parametr F-184).
Po czym maksymalny wznios stopek wytgcza sie.
Wskazéwkal!

Przetgcznikiem 4 z tytu przetgcznika kolanowego 3 mozna
réwniez ustawi¢ tryb “dziatanie chwilowe” i “przetgczanie”.

Uwaga!

Nie przekraczaj predkosci szycia podanych w tabeli. Praca zgodnie
z wytycznymi w tabeli zapewni bezpieczehstwo i przedtuzy
zywotno$¢é maszyny.

Rys. 18
Podklasa Dlugos¢ sciegu Wznios stopek Maks. Predkos¢

[mm] [o/min]
667-180010 0-6 1-3 3000
667-180030 4 2500
667-180112 5 2100
667-180132 6-9 1800

667-180312
6-9 1-4 2500
667-180332 5 5100
6-9 1800
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3.14 Regulacja dtugosci sciegu

Rys. 19

SN

Rys. 20

Maszyna klasy 667 jest wyposazona w dwa pokretta, zaleznie od

podklasy. Pozwala to na szycie dwiema diugosciami $ciegu. Mozna

je przetgczac klawiszem 4 (patrz rozdziat 3.15).
Dtugos¢ sciegu ustawia sie pokrettami 1 i 2 znajdujgce sie na
gtowicy.
— Ustaw dtuzszy $cieg pokrettem 1.
Pozycja 1 = min. dtugo$¢ $ciegu
Pozycja 9 = max. dtugos¢ Sciegu
— Ustaw krétszy scieg pokrettem 2.
Pozycja 1 = min. dlugos¢ $ciegu
Pozycja 9 = max. dtugos¢ sciegu
Dtugosci $ciegdéw sg jednakowe w szyciu do przodu i do tytu.
— Nacisnij dzwignie 3 aby wykonac ryglowanie reczne-
Maszyna bedzie szy¢ do tytu do momentu zwolnienia dZzwigni 3

Uwaga!

W celu ufatwienia regulacji dtugos$ci sciegdéw, uzywaj przycisku 4
(patrz rozdziat 6.15) aby wyeliminowaé czeste zmiany za pomocg
pokretta.

UWAGA: Ryzyko uszkodzenia !

Standardowa dtugos$¢ Sciegu ustawiana pokrettem 1 inie moze
by¢ wieksza niz dtugo$¢ ustawiana pokrettem 2.
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3.15 Klawisze funkcyjne maszyny

Klawisz

AR

Funkcja

Dodatkowe naprezenie nici

Przycisk pod$wietlony: Dodatkowe naprezenie
wiaczone.

Przycisk nie podswietlony: Dodatkowe
naprezenie wytgczone.

Druga dtugosé¢ sciegu.

Przycisk podswietlony: dtugie $ciegi (gérne pokretto
aktywne).

Przycisk nie podswietlony: krétkie sciegi (dolne
pokretto aktywne).

Przywotanie lub odwotanie ryglowania
automatycznego.

Jezeli ryglowanie poczgtkowe lub koncowe jest
wtgczone, nastepne ryglowanie nie zostanie
wykonane.

Jezeli ryglowanie poczatkowe lub koncowe jest
wytgczone, nastepne ryglowanie bedzie wykonane.

Pozycjonowanie igty. Funkcja przycisku moze
by¢ modyfikowana parametrem F-242.

1 = igta gora/dot

2 =igta w gore

3 = pojedynczy $cieg

4 = petny Scieg

5 = igta w pozycji 2

Wartos¢ domysina 1 (igta géra/dét).

Reczne ryglowanie.
Maszyna bedzie szy¢ do tytu do momentu
zwolnienia przycisku.
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v D

Rys. 21

Klawisz 7 mozna ustawi¢ za pomocg $rub 6 znajdujgcych sie pod
klawiszami funkcyjnymi.

- Wybor funkgiji.
Np: 6 = ryglowanie reczne

- Weisnij srube pod klawiszem 5 i przekre¢ o 90° w prawo (Sruba w
pionie).
Funkcja teraz moze byé aktywowana klawiszem 51 7.

Kontrolka 8 - wigczone zasilanie
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3.16 Szycie - maszyny wyposazone w silnik pozycjonujacy Efka DC1550/DA321G

Sterownik DA321G posiada kompletng kontrole nad przetagczaniem
funkcji oraz nad ustawieniem parametrow.

Praca bez uzycia panelu sterowania jest mozliwa, lecz niemozliwe
jest programowanie odcinkéw prostych i ztozonych.

Panel V810 i V820 mozna podtaczyé do sterownika, jest to wypo-
sazenie opcjonalne.

Programowanie odcinkéw jest mozliwe przy uzyciu panelu V820.

Dokumentacja producenta napedu “EFKA DC1550 — DA321G” zawi-
era wiecej informacji szczegétowych (dostepne na www.efka.net).
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Rys. 22

Rys. 23

Pedat
Pozycja pedatu jest odczytywana przez czujnik 16 pozycyjny.

24

Pozycja pedatu Ruch pedatu Wyjasnienie

-2 Catkowicie w tyt Obcinanie nici (koniec cyklu)

-1 Lekko w tyt Podniesienie stopki

0 Pozycja spoczynkowa Patrz na przypis pod tabelg

1 Lekko w przéd Opuszczenie stopki

2 Bardziej w przéd Szycie powoli (pierwszy poziom)

3 Mocniej w przéd Szycie szybciej (kolejny poziom)

13 Catkowicie w przéd Szycie z maksymalng predkoscig
Wskazoéwka:

Nastepujace funkcje mozna zaprogramowac w pozycji spoczynkowej:
- Pozycja igty (gora/doét) i pozycja stopki (gora/dot)

w trakcie trwania cyklu-
- Pozycja stopki (g6ra/dét) po zakonczeniu cyklu.




Rys. 24

Proces szycia

Rys. 25

Obstuga / Wyjasnienie

Przed rozpoczeciem szycia

Pozycja startowa

Podktadanie materiatu

Pedat w pozycji spoczynkowej
Maszyna w spoczynku.

Igta w gorze.

Stopka jest opuszczona.

Wcisnij pedat lekko w tyt.
Stopka uniesie sie.
Podtorz materiat.

Szycie

Nacis$nij pedat do przodu.
Maszyna bedzie szy¢ z zadang predkoscig za-
lezng od pozycji pedatu.

W trakcie szycia

Przerwanie szycia

Wznowienie szycia

Zwolnij pedat. Maszyna zatrzyma sie
w pierwszej pozycji (igta w dole).
Stopka pozostaje opuszczona.

Nacis$nij pedat w przéd.
Maszyna bedzie szyé z zadang predkoscig za-
lezng od pozycji pedatu.

Miedzy-ryglowanie

Nacisnij dzwignie 2 aby wykonac¢ ryglowanie reczne.
Maszyna bedzie szy¢ do tytu do momentu zwolnienia
dzwigni. Maszyna bedzie szy¢ z zadang predkoscig
zalezng od pozycji pedatu.

lub

- Naci$nij przycisk 1.

Przeszywanie tgczen
poprzecznych (maksymalny
wznios stopek)

Maksymalny wznios stopek jest aktywowany.
Predkos&¢ jest ograniczona do 1600 min-1.
Tryby wzniosu stopek:

- Aby aktywowaé maksymalny wznios stopek krétko

nacisnij przycisk kolanowy.

- Aby deaktywowaé maksymalny wznios stopek krétko

nacisnij przycisk kolanowy.
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Proces szycia

Rys. 26

Obstuga / Wyjasnienie

Druga dtugosé
$ciegu podczas
szycia

- Nacisnij przycisk 2.

Zwiekszenie naprezenia
nici

- Nacisnij przycisk 1.

Koniec szycia

Wyjmij materiat

- Trzymaj pedat wcisniety catkowicie w tyt.
Rygiel konhcowy bedzie odszyty (o ile byt
wiaczony). Nitka bedzie obcieta.
Maszyna zatrzyma sie w poz. drugiej.
Igta jest w gorze (cofniecie watu).
Stopka uniesie sie.

- Wyjmij materiat.
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4 Konserwacja

4.1 Czyszczenie i kontrola

Uwaga, ryzyko zranienia !

Wytacz maszyne!
Prace konserwacyjne mozliwe sg jedynie przy wytgczonej maszynie!

A

Prace konserwacyjne muszg by¢ dokonywane z czestotliwoscig podang w
tabeli.

Szycie materiatéw wysoce pylgcych wymaga czestszej konserwacji.
Czysta maszyna to maszyna wolna od problemow.

Rys. 27 Rys. 28
Konserwacja Wyjasnienie Godziny
pracy
Glowica maszyny
- Usun pyt oraz resztki nici. | Miejsca wymagajace doktadnego czyszczenia: 8

(np. sprezonym
powietrzem)

- Dolna czes$¢ ptytki Sciegowej 4
- Strefa wokot chwytacza 2

- Bebenek 3

- Obcinacz nici 5

- Strefa przy igle
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Rys. 29

Rys. 30

— Sprawdz szczelnosé
uktadu

-Zmontuj catosé.

Konserwacja Wyjasnienie ‘C)-i:)ac‘l:;lny
Zintegrowany naped
Wyczy$¢ kratke Usunh pyt oraz resztki nici z otworéw 8
wentylacyjng (np. wentylacyjnych 2.
sprezonym powietrzem)
Pneumatyka
- Sprawdz poziom wody Poziom wody nie moze osiggng¢ poziomu wktadu filtra 3. 40
w odstojniku. - Odkreé $rube spustowg 5 i opréznij odstojnik 4 pod
ci$nieniem.
— Wyczy$é wkiad filtra Wktad filtra 3 stuzy do oczyszczania powietrza z pytu i 500
wilgoci.
-Odtacz sprezone powietrze
-Odkre¢ srube spustowg 5 aby upewni¢ sie ze uktad nie
jest pod cisnieniem.
-Odkre¢ odstojnik wilgoci 4.
-Odkre¢ wktad filtra 3.
Umyj wktad filtra i odstojnik w benzynie ekstrakcyjnej (nie
uzywacé innych $rodkdéw czyszczacych).
Osusz sprezonym powietrzem. 500
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4.2 Smarowanie

Fig. 31 Fig. 32
Ostrzezenie: Ryzyko zranienia !
Kontakt oleju ze skérg moze powodowaé podraznienia.
Unikaj diuzszego kontaktu oleju ze skora.
Nalezy doktadnie umy¢ miejsca gdzie nastgpit kontakt oleju ze skoéra.
UWAGA'!
Obstuga i utylizacja oleji mineralnych podlega regulacjom prawnym.
Zawsze nalezy dostarczy¢ zuzyty olej do przeznaczonej do tego stacji
utylizacji. Chron srodowisko. Nie wylewaj oleju.
Do smarowania maszyny nalezy stosowac olej DA-10 lub zamiennik o
nastepujgcych parametrach:
Lepkos¢ przy 40° C: 10 mm?3/s
Temperatura zaptonu: 150° C
DA-10 mozna zakupié¢ u autoryzowanych partneréw
DURKOPP-ADLER AG pod niniejszymi numerami katalogowymi:
250 ml: 9047 000011
1 litr: 9047 000012
2 litry: 9047 000013
5 litrow: 9047 000014
Konserwacja Wyjasnienie Godziny
pracy
Smarowanie gtowicy Maszyna jest wyposazona w centralny system smarowania
knotowego (poza chwytaczem) z pomocg gérnego zbiornika 3. 40
— Poziom oleju nie moze spas¢ monizej znaku "MIN" 5.
— Uzupetnij olej przez otwér 4 az do osiaggniecia poziomu
znaku "MAX" .
Smarowanie chwytacza — Przechyl gtowice 8

— Sprawdz poziom oleju w okienku 2.

— Napetnij zbiornik poprzez otwor 1.

— Niezbedna ilos¢ oleju do smarowania chytacza jest
ustawiona przez producenta
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www.duerkopp-adler.com
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