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L y DURKOPP
O niniejszej instrukcji

1 O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja obstugi sporzadzona zostata z najwiekszg
staranno$ciag. Zawiera informacje i wskazéwki umozliwiajgce
diugotrwatg i bezpieczng eksploatacje.

Jesli zauwazg Panstwo rozbieznosci lub bedg mie¢
propozycje poprawek, prosimy o Panstwa informacje
zwrotng za posrednictwem Obstugi klienta (3 str. 135).

Instrukcje nalezy traktowac jako integralng czes¢ produktu i
przechowywac jg w fatwo dostepnym miejscu.

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

» Operatoréw:
Grupa ta zostata przeszkolona przy maszynie i ma
dostep do instrukcji. Szczegdlnie istotny dla
operatoréw jest Rozdziat Obstuga (L2 str. 19) .

* Technikow:
Ta grupa osob posiada odpowiednie fachowe
wyksztatcenie, uprawniajgce do przeprowadzania
konserwaciji lub do usuwania btedéw. Szczegdlnie istotny
dla technikéw jest Rozdziat Instalacja (EJ str. 95).

Instrukcja serwisowa dostarczana jest oddzielnie.

W kwestii minimalnych kwalifikacji oraz wymagéw dotyczacych
personelu nalezy uwzgledni¢ rowniez Rozdziat Bezpieczenstwo
(E3 str. 9).
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DURKOPP C ..
O niniejszej instrukcji

1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki

W celu tatwego i szybkiego zrozumienia rézne informacje w
niniejszej instrukcji obstugi zostaty przedstawione lub podkreslone
za pomoca nastepujgcych znakdéw:

Wiasciwa regulacja

Okresla, jak wyglada wtasciwa regulacja.

Zaklécenia
Okresla zaktdcenia, ktdre moga wystgpi¢ przy niewtasciwej regulacii.

Ostona

Okresla, jakie ostony trzeba zdemontowac, aby uzyska¢ dostep
do regulowanych komponentow.

Kroki dziatan podczas obstugi (szycie i zbrojenie)
Kroki dziatan podczas serwisu, konserwacji oraz montazu
Kroki dziatan wykonywane przez panel sterowania oprogram.

Poszczegolne kroki dzialah sa ponumerowane:

1. Pierwszy krok
2. Drugi krok
Koniecznie trzeba przestrzegac kolejnosci krokéw.

. Wyliczenia sg oznaczone kropka.

LN Wynik wykonanej operacji

Zmiana na maszynie lub na wyswietleniu/panelu sterowania.

m Wazne

Przy wykonywaniu kroku nalezy szczegolnie zwrdci¢ uwage na
ten punkt.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



C . DURKOPP
O niniejszej instrukcji

Informacja
Dodatkowe informacje, np. na temat alternatywnych opcji
operaciji.

Kolejnos¢

Okresla, jakie prace trzeba wykonac¢ przed lub po wykonaniu
danej regulac;ji.

Odsytacze
Odsytacz do tekstu w innym miejscu w instrukgiji.

Bezpieczenstwo Waznedla uzytkownika maszyny ostrzezenia sg specjalnie
oznaczone. Poniewaz bezpieczenstwo stanowi szczegdlng
warto$¢, symbole ostrzegawcze, poziomy zagrozen oraz ich
hasta ostrzegawcze zostaty opisane w Rozdziale
Bezpieczenstwo ([ str. 9) .

Lokalizacje Jesli na rysunku nie znajdujg sie inne jasne informacje dotyczace
lokalizacji, oznaczenia lokalizacji pod pojeciami prawo i lewo
nalezy zawsze postrzegac z perspektywy uzytkownika.

1.3 Dalsze dokumentacje

Maszyna posiada wbudowane komponenty pochodzgce od
innych producentéw. Dla tych nabytych czesci oceny ryzyka
dokonat kazdy z producentdw oraz ztozyt deklaracje zgodnosci
konstrukcji z obowigzujgcymi przepisami europejskimi oraz
krajowymi. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
wbudowanych komponentéw opisane zostato w
poszczegolnych instrukcjach producentow.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 7
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1.4 Odpowiedzialnos¢

Wszystkie dane i wskazéwki zebrane w tej instrukcji zostaty
sporzadzone po uwzglednieniu najnowszych technologi oraz
obowigzujgcych norm i przepiséw.

Firma Dirkopp Adler nie odpowiada za szkody powstate w
wyniku:

» Peknie¢ i szkod transportowych

* Nieprzestrzegania instrukcji

» Uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem

+ Nieautoryzowanych modyfikacji maszyny

+ Eksploatacji przez niewykwalifikowany personel

+ Zastosowania niedozwolonych czesci zamiennych

Transport

Firma Dirkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za pekniecia
i szkody transportowe. Dostawe nalezy skontrolowac
bezposrednio po otrzymaniu. Szkody nalezy zareklamowac u
ostatniego przewoznika. Zasada ta obowigzuje réwniez wtedy,
gdy opakowanie nie jest uszkodzone.

Maszyny, urzgdzeniai opakowanie nalezy pozostawi¢ w takim
stanie, w jakim stwierdzono uszkodzenia. W ten sposéb
zabezpieczg Panstwo swoje roszczenia wobec firmy
transportowe;j.

Wszelkie inne reklamacje nalezy zgtosic¢ niezwtocznie po
dostawie do firmy Dirkopp Adler.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



Bezpieczeristwo

DURKOPP

2 Bezpieczenstwo

Rozdziat ten zawiera podstawowe wskazowki dotyczgce
bezpieczenstwa. Przed instalacjg lub obstugg maszyny nalezy
uwaznie zapoznac sie z tymi wskazéwkami. Koniecznie nalezy
przestrzegac informac;ji ze wskazéwek bezpieczenstwa. Ich
nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do ciezkich obrazen i strat
materialnych.

_

21 Podstawowe wskazéwki bezpieczenstwa

Maszyne uzytkowaé zgodnie ze sposobem opisanym w
instrukciji.

Instrukcja musi by¢é zawsze dostepna w miejscu eksploatacji
maszyny.

Prace przy elementach bedacych pod napieciem sg zabronione.
Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.

Podczas nastepujgcych prac nalezy wytgczy¢ maszyne
wytgcznikiem gtébwnym lub wyjmujgc wtyczke sieciowq:

* Wymiana igty lub innych narzedzi szyjgcych

» Opuszczenie stanowiska pracy

» Wykonywanie prac konserwacyjnych i napraw
* Nawlekanie

Niewtasciwe lub wadliwe czesci zamienne moga negatywnie
wptywac na bezpieczenstwo lub uszkodzi¢ maszyne. Stosowac
wytgcznie oryginalne czesci zamienne producenta.

Transport Podczas transportu maszyny uzywac wozka lub podnosnika

widtowego. Podnie$i¢ maszyne max. 20 mm i zabezpieczyé
przed zsunieciem.

Instalacja Kabel zasilajgcy musi posiada¢ wtyczke sieciowg odpowiadajgcg

Obowiagzki
uzytkownika

przepisom w danym kraju. Tylko wykwalifikowani technicy mogag
zamontowac¢ wtyczke sieciowg do kabla zasilajgcego.

Przestrzeganie obowigzujgcych w danym krajow przepisow
BHP oraz prawnych regulacji dotyczgcych ochrony pracy i
Srodowiska.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 9
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Bezpieczeristwo

Wymogi wobec
personelu

Obstuga

Wyposazenie
bezpieczenst
wa

Hasta

Wszystkie ostrzezenia i znaki bezpieczenstwa na maszynie
muszg by¢ zawsze czytelne. Nie wolno ich usuwac!
Natychmiast odnowi¢ brakujgce lub uszkodzone ostrzezenia lub
znaki bezpieczenstwa.

Wytgcznie wykwalifikowani technicy moga:
+ Zainstalowa¢ maszyne
+ Wykonywa¢ prace konserwacyjne i naprawy
+ Wykonywa¢ prace przy osprzecie elektrycznym
Na maszynie mogg pracowac wylgcznie autoryzowane osoby i

muszg uprzednio zrozumiec¢ niniejszg instrukcje.

Podczas obstugi sprawdzaé maszyne pod katem wizualnie
widocznych uszkodzen. Przerwaé prace po stwierdzeniu
jakichkolwiek zmian na maszynie. Zgtosi¢ wszelkie zmiany
odpowiedzialnemu przetozonemu. Nie kontynuowac¢ obstugi
uszkodzonej maszyny.

Nie demontowac¢ ani nie wytgczaé wyposazenia bezpieczenstwa.
Jesli jest to konieczne w celu naprawy, zamontowac i uruchomié
wyposazenie bezpieczenstwa natychmiast po jej zakonczeniu.

2.2 Hasta i symbole w
ostrzezeniach

Ostrzezenia sg w tekscie oznaczone kolorowymi paskami. Ich
kolor uzalezniony jest od wagi zagrozenia. Hasta ostrzegawcze
okreslajg wage zagrozenia.

Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, jakie opisujg:

Hasto Znaczenie

NIEBEZPIE- (ze znakiem niebezpieczenstwa)

CZENSTWO | Zignorowanie prowadzi do $mierci lub ciezkich
obrazen

OSTRZEZENIE | (ze znakiem niebezpieczenstwa)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do smierci lub
ciezkich obrazen

10
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OSTROZNIE (ze znakiem niebezpieczenstwa)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do srednich lub
lekkich obrazen

UWAGA (ze znakiem niebezpieczenstwa)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do skazenia
Srodowiska

WSKAZOWKA | (bez znaku niebezpieczenstwa)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do strat
materialnych

Symbole W przypadku zagrozenia dla personelu okreslajg rodzaj
zagrozenia:

Symbol Rodzaj zagrozenia

Ogolne

Porazenie prgdem

Przektucie

Zmiazdzenie

Skazenie srodowiska

> D DD P

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 11



DURKOPP . .
Bezpieczeristwo

Przyktady Przyktady ostrzezen w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki w przypadku zignorowania.
Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
prowadzi do $mierci lub ciezkich obrazen.

OSTRZEZENIE

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki w przypadku zignorowania.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

%, Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze doprowadzi¢ do smierci lub ciezkich obrazen.

OSTROZNIE

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki w przypadku zignorowania.
Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze doprowadzi¢ do srednich lub lekkich obrazen.

12 Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020
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WSKAZOWKA

Rodzaj i zrodto zagrozenia!
Skutki w przypadku zignorowania.
Srodki zapobiegajace zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze doprowadzi¢ do strat materialnych.

UWAGA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki w przypadku zignorowania.
Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze doprowadzi¢ do skazenia srodowiska.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 13
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Bezpieczeristwo
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3 Opis urzadzenia

3.1  Komponenty maszyny

Rys. 1: Komponenty maszyny (Przyktad: maszyna z dtugim ramieniem)

(1) - Pokretta skoku stopki (6) - Dzwigniaregulacjisciegu
(2) - Ptytka naciggu (7) - Pokretta ditugosci $ciegu
(3) - Pokretto docisku stopki (8) - Wskaznik stanu oleju
(4) - Blok przyciskéw na ramieniu m. (9) -Kofo reczne

(5) - Nawijacz (10) - Stojak na nici
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3.2 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku czesci bedacych
pod napieciem, ruchomych, thacych oraz
ostrych!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem
moze skutkowac porazeniem pragdem,
zmiazdzeniem, przecigciem i przektuciem.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen z instrukgciji.

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku zignorowania!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze
doprowadzi¢ do uszkodzeh maszyny.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen z instrukcji.
1

Maszyne wolno uzywacé tylko do materiatow, ktérych profil
zastosowania spetnia wymogi planowanego zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona wytgcznie do obrobki materiatow
suchych. Szyty materiat nie moze zawiera¢ zadnych
twardych elementéw.

Dopuszczone dla maszyny grubo$ci igiet zostaty podane w
Rozdziale Dane techniczne ([ str. 147).

Szew trzeba wykonywac nicig o profilu spetniajgcym wymogi
zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona do uzytku przemystowego.

Maszyne wolno zainstalowaé i eksploatowac wytgcznie w
suchych i zadbanych pomieszczeniach. Jesli maszyna jest
uzytkowana w pomieszczeniach, ktore nie sg suche i zadbane,
konieczne mogg by¢ dalsze srodki, zgodne z normg DIN EN
60204-31.

Wytacznie autoryzowane osoby mogg pracowac przy maszynie.

Za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem firma Dirkopp Adler nie odpowiada.

16
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3.3 Deklaracja zgodnosci

Maszyna zostata wyprodukowana zgodnie z europejskimi
przepisami dotyczacymi ochrony zdrowia, bezpieczenstwa i
ochrony srodowiska, zawartymi w jej Deklaracji Zgodnosci lub
Deklaracji Wtgczenia.

C€
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4 Obstuga

Proces pracy sktada sie z roznych krokéw procesu. W celu
uzyskania dobrego rezultatu szycia, konieczna jest bezbtedna
obstuga.

41 Przygotowanie maszyny do eksploatacji

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomuch,
tnacych i ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenia, przeciecie i przektucie.

Wykonywac przygotowania mozliwie tylko
przy wytaczonej maszynie.

Przed rozpoczeciem szycia na maszynie dokona¢ nastepujgcych
przygotowan:

« zaktadanie lub wymiana igty (£ str. 21)

* nawlekanie nici igtowej (L2 str. 27)

+ nawlekanie lub nawijanie nici chwytacza (EJ str. 38)

* regulacja naprezenia nici (£ str. 42)
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4.2 Wiaczanie i wylaczanie maszyny

Przetacznik gtéwny (2) przy sterowaniureguluje doptyw pradu,
przez co okresla, czy maszyna jest wigczona czy wytgczona.

Rys. 2: Wigczanie i wytgczanie maszyny

®
® 2
o
Eﬁ: =
® ®
(1) - Kontrolka (3) - Kontrolka
(2) - Przetgcznik
gtowny

Wiaczanie maszyny

Aby wtgczy¢ maszyne nalezy:

1. Ustawi¢ przetacznik gtowny (2) na pozycii I.

%  Wigczony jest doptyw pradu i Swiecg sie
kontrolki (1) i (3).

Wyltaczanie maszyny

Aby wytgczy¢é maszyne nalezy:

1. Ustawi¢ przetacznik gtéwny (2) na pozyciji 0.

% Doptyw pradu zostaje przerwany i kontrolki
(1)i (3)juz sie nie swieca.
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4.3 Zakladanie lub wymiana igly

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych lub ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.

Przed zatozeniem lub wymiang igty, nalezy
najpierw wytgczyé maszyne.
Nie wktadac¢ rak pod igte.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzenie nici lub maszyny albo przepuszczone Sciegi w
przypadku zastosowania za cienkich igiet.

Uszkodzenie czubka chwytacza lub igty w przypadku
zastosowania za grubych igiet.

Po zatozeniu igiet o innej grubosci, nalezy dokonaé korekty
ustawien.

|
WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzenia maszyny, ztamanie igty lub zrywanie nici w
wyniku nieprawidtowego odstepu pomiedzy igtg a czubkiem
chwytacza.

Po zatozeniu igly nowej grubosci nalezy sprawdzi¢ odstep

do czubka chwytacza. W razie koniecznosci nalezy na

nowo wyregulowac odstep.
|

Kolejnos¢

Po wymianie na igte o innej grubosci nalezy dostosowac
odstep miedzy chwytaczem a igtg (EQ Instrukcja serwisowa).
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Awarie podczas nieprawidiowego odstepu chwytacza

Po zatozeniu cienszej igly:
* Przepuszczone Sciegi
* Uszkodzenie nici

Po zatozeniu grubszej igty:
* Uszkodzenie czubka chwytacza
» Uszkodzenie igly

4.3.1 Maszyny 1-igtowe

Rys. 3: Maszyny 1-igtowe

A

N

(1) -lgielnica (3) - Wkleska
(2) -Sruba (4) - Chwytacz

Aby zatozy¢ lub wymienic igte w maszynie 1-igtowej nalezy:
1. Obraca¢ kotem recznym, az igielnica (1) osiggnie
gorna krancowg pozycje.
Poluzowa¢ srube (2).
Pociggnaé igte w dot.
Zatozy¢ nowg igte.

22
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m Wazne

Ustawi¢ igte w taki sposéb, zeby wkleska (3) wskazywata do
chwytacza (4).

5. Przykrecic¢ Srube (2).

4.3.2 Maszyny 2-igtowe

Rys. 4: Maszyny 2-igtowe

(1) - Igielnica (3) - Wkleski
(2) -Sruby (4) - Chwytacz

Aby zatozy¢ lub wymieni¢ igte/igty(n) w maszynach 2-igtowych
nalezy:

1. Obraca¢ kotem recznym, az igielnica (1) osiggnie
gorna krancowg pozycje.

2. Poluzowaé sruby (2) po obu stronach.
3. Zakazdym razem pociggna¢ w dot.

4. Zatozy¢ nowe igty po obu stronach.

m Wazne

Podczas zaktadania ustawi¢ igly tak, aby wkleski (3) wskazywaty
kierunek przeciwny wzgledem siebie. Kazda wkleska (3) musi
wskazywac w kierunku chwytacza (4), nalezacego do danej igty.

5. Przykrecic¢ sruby (2) po obu stronach.
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4.3.3 Wylaczane igielnice

Rys. 5: Wytgczane igielnice

(1) - Igielnice (3) - Wkleski
(2) - Sruby (4) - Chwytacz

Aby zatozy¢ lub wymieni¢ igte/igly w maszynie 2-igtowej z
wytgczanymi igielnicami nalezy:

1. Obraca¢ kotem recznym, az igielnice (1) osiggng
gorng krancowg pozycje.

2. Poluzowa¢ s$ruby (2) po obu stronach.
3. Zakazdym razem wyciggac igty w dot.
4. Zalozy¢ nowe igty po obu stronach.

m Wazne

Podczas zaktadania ustawi¢ igly tak, aby wkleski (3)
wskazywaly kierunek przeciwny wzgledem siebie. Kazda
wkleska (3) musi wskazywa¢ w kierunku chwytacza (4),
nalezacego do danej igty.

5. Przykreci¢ sruby (2) po obu stronach.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



DURKOPP
Obstuga

4.4 Podawanie nici iglowej/chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych lub ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przektucie.

Przed podaniem nici iglowej/chwytacza, nalezy
wylgczy¢ maszyne.

Rys. 6: Podawanie nici iglowej/chwytacza

©oooc 0000

/ .
(1) - Ramig rozwijajgce (3) - Uchwyt szpulek nici
(2) - Talerzyk

Aby podac ni¢ igtowg/chwytacza nalezy:

1. Postawi¢ szpulke nici na talerzyku (2).

Ramie rozwijajgce (1) musi przy tym staé¢ bezposrednio nad
uchwytem szpulek nici (3).
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Informacja

* W maszynach 1-igtowych:
Szpulka nici z nicig igtowa nalezy do lewego talerzyka. Szpulka
nici z nicig chwytacza nalezy do prawego talerzyka.

* W maszynach 2-igtowych:
Szpulka nici z lewa nicig igtowa nalezy do lewego a szpulka
nici z prawg nicig igtowg do prawego talerzyka (2) na lewym
uchwycie szpulek nici (3).
Szpulka nici z nicig chwytacza nalezy do talerzyka (2) na
prawym uchwycie szpulek nici (3) (nie widoczny na rysunku).

2. Nawlec ni¢ iglowg na ramieniu rozwijajgcym od tytu do przodu.
3. Nawlec ni¢ iglowa (EJ str. 27 lub 3 str. 32).

Teraz mozna nawlec ni¢ igtowa i chwytacza (1 str. 27 i
str. 40) i wyregulowa¢ nacigg nici (L3 str. 42).

26
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4.5 Nawlekanie nici igtlowej

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementéw!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.

Przed nawleczeniem nici igtowej nalezy
wytgczy¢ maszyne.
Nie wktadac rak pod igte.

4.51 Maszyny 1-iglowe

Rys. 7: Maszyny 1-igtowe (1)

(1) - Prowadnik nici (6) - Naciag gtowny

(2) - Szpic sprezyny (7) - Nacigg dodatkowy
(3) - Dzwignia naciggu (8) - Nacigg wstepny
(4) - Sprezyna naciggu nici (9) - Prowadnik nici

(5) - Prowadnik nici
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Informacja
Aby nawlec glowice maszyny, nalezy wtasciwie podac nic¢
igtowa ze stojaka nici (EJ str. 25).

Aby nawlec ni¢ igtowg w maszynie 1-igtowej nalezy:

1.

Przewlec ni¢ igtowg od tytu do przodu przez lewy otwér w
prowadniku nici (1).

Przewlec faliscie ni¢ igtowg przez 3 otwory w

2. prowadniku nici (9):

Od gory do dotu przez prawy otwor, nastepnie od dotu do

gory przez srodkowy otwoér i od gory do dotu przez lewy
otwor.

Poprowadzi¢ ni¢ igtowag w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara wokét naciggu wstepnego (8).

Poprowadzi¢ ni¢ igtowag w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara wokét naciggu dodatkowego (7).

Poprowadzi¢ ni¢ igtowag w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara wokét naciagu gtéwnego (6).

Poprowadzi¢ ni¢ igtowg przez prowadnik nici (5)do
sprezyny naciggowej nici (4).

Nicig igtowg podnie$¢ dzwignig podciggajaca (3).
Przeciggna¢ ni¢ iglowa pod szpicem sprezynki (2).

28
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Rys. 8: Maszyny 1-iglowe (2)

(10)- Hak (13) - Prowadnik nici
(11)- Goérny prowadnik nici (14)- Regulator nici igtowej
(12)- Dolny prowadnik nici (15) - Dzwignia nici (nie widoczna)

9. Poprowadzi¢ ni¢ iglowg pod hakiem (10).

10. Przewlec ni¢ igtowg od dotu do goéry przez otwor w
regulatorze nici iglowej (14).

11. Przewlec ni¢ igtowa od prawej do lewej przez dzwignie
nici (15).

12. Przewlec ni¢ igtowg przez gérny prowadnik nici (11).
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Maszyny z zaciskiem nici

13. Przewlec ni¢ igtowa przez prawy otwér prowadnika
powyzej zacisku nici (16).

14. Przewlec ni¢ igtowg przez prawy otwor prowadnika ponizej
zacisku nici (16).

Rys. 9: Maszyny 1-igtowe (3)

(16)- Zacisk nici

15. Wsung¢ ni¢ igtowg od lewej do zacisku nici (16), tak aby ni¢
iglowa byta utrzymana w haku zacisku.
Ni¢ igtowa powinna biec przez zacisk niemalze bez styku i
mie¢ kontakt jedynie z prowadnikami powyzej i ponizej
zacisku nici (16).

16. Przewlec ni¢ iglowg przez prowadnik nici przy igielnicy (13).

30

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



Obstuga

DURKOPP

17. Przewlec ni¢ igtowa przez ucho igty w taki sposéb, zeby
luzny koniec nici wskazywat w kierunku chwytacza.

Maszyny z obcinaczem krotkiej nici

18. Przeciggnad ni¢ igtowa na tyle dtuga, zeby przy dzwigni
nici (15) w najwyzszej pozycji luzny koniec nici miat ok.
4 cm dtugosci.

Wazne

Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ nici.

Jesli luzny koniec nici jest zbyt diugi, ni¢ iglowa moze zostaé
ztapana przez chwytacz i spowodowa¢ awarie. Jesli luzny
koniec nici jest za krétki, nie bedzie mogt zostac przyszty.
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4.5.2 Maszyny 2-iglowe

W maszynach 2-igtowych jest 2-gi tréjkat sSrub naciggowych dla
lewej nici iglowej. Proces nawlekania odpowiada procesowi
dla prawej nici igtowej (EJ str. 27).

Rys. 10: Maszyny 2-igtowe (1)
/_)\CD ‘,’o
@

\Q D/

(1) - Naciag wstepny (lewa nic¢ lglowa)(4) - nacigg gtéwny

(2) - Nacigg dodatkowy (prawa nic igtowa)

(lewa ni¢ igtowa) (5) - nacigg dodatkowy
(3) - Nacigg gtéwny (prawa nic igtowa)

(lewa nic igtowa) (6) - naciag wstepny(prawa nic)
Informacja

Aby nawlec gtowice maszyny, trzeba prawidtowo podac nici
iglowe ze stojaka nici (L3 str. 25).

Aby nawlec prawg i lewg ni¢ igtowg w maszynach 2-igtowych
nalezy:

1. Poprowadzi¢ prawg nic iglowg w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara wokot naciggu wstepnego (6).

2. Poprowadzi¢ prawg ni¢ iglowa w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara wokét naciggu dodatkowego (5).

3. Poprowadzi¢ prawg ni¢ igtowg w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara wokot naciagu gtownego (4).

4. Poprowadzi¢ lewg ni¢ igtowg w kierunku zgodnym z
ruchem wskazoéwek zegara wokot naciggu wstepnego (1).

32
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Poprowadzi¢ lewg ni¢ igtowg w kieunku przeciwnym
wskazowek zegara wokot naciggu dodatkowego (2).

Poprowadzi¢ lewg ni¢ iglowg w kierunku ruchu
wskazéwek zegara wokot naciggu gitéwnego (3).

Rys. 11: Maszyny 2-igtowe (2)

/

¥
SN

(7) - Hak (13)- Regulator nici

(8) - Szpic sprezyny igtowej(prawa nic)

(9) - Gérny prowadnik nici (14)- Regulator nici iglowej (lewa

(10)- Zacisk nici nig)

(11) - Sprez. podcigg. ni¢ (15) - Dzwignia nici (nie widoczna)

(12)- Dzwignia podcigg.

7. Poprowadzi¢ prawg ni¢ igtowg do przedniej sprezyny
podciggajacej ni¢(11).

8. Za pomocg prawej nici igtowej podnies$¢ przednig dzwignie
podciggajaca (12).

9. Przeciggngé prawag ni¢ igtowag pod przednim szpicem
sprezyny (8).

10. Poprowadzi¢ prawg ni¢ iglowg pod hakiem (7).

11. Przewlec prawg ni¢ igtowg od dotu do goéry przez
regulator nici igtowej (13).

12. Przewlec prawg ni¢ iglowag od prawej przez dolny otwor w
dzwigni nici (15).

13. Poprowadzi¢ lewa ni¢ igtowg do tylnej sprezyny

podciggajacej (11).
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14

15.
16.
17.

18.

19.

Za pomoca lewej nici igtowej podnies¢ tylng dzwignie
podciggajaca (12).

Przeciggna¢ lewa ni¢ iglowa pod tylnym szpicem sprezyny (8).
Poprowadzi¢ lewg ni¢ iglowag pod hakiem (7).

Przewlec lewg ni¢ iglowg od dotu przez regulator nici
iglowej (14).

Przewlec lewa ni¢ igtowa od prawej przez gérny otwor
dzwigni nici (15).

Przewlec prawg i lewg ni¢ iglowg przez gérny
prowadnik nici (9).

Obie nici iglowe nie mog3 sie krzyzowac.

Maszyny z obcinaczem kroétkiej nici

20.

21.

22.

23.

24.

25.

Przewlec lewa ni¢ igtowg przez lewe otwory prowadzgce
powyzej zacisku nici.

Przewlec prawa ni¢ igtowg przez prawe otwory prowadzace
powyzej zacisku nici.

Przewlec lewa ni¢ igtowg przez lewe otwory

prowadzgce zacisku nici (10).

Przewlec prawa ni¢ igtowa przez prawe otwory
prowadzgce zacisku nici (10).

Przewlec lewa nic¢ iglowgprzez lewe otwory prowadzace
ponizej zacisku nici.

Przewlec prawa ni¢ igtowg przez prawe otwory prowadzace
ponizej zacisku nici.

Wsunag¢ ni¢ igtowg od lewej lub prawej do zacisku nici,

tak aby obie nici igtowe byty utrzymane przez

odpowiedni hak zacisku (por. rysunek strona 30).

26.

27.

Przewlec prawg ni¢ iglowa przez prawy prowadnik nici
igielnicy.

Przewlec lewg ni¢ iglowg przez lewy prowadnik nici
igielnicy.

34
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28. Przewlec prawg ni¢ igtowg przez ucho igty prawej igty tak,
aby luzny koniec nici wskazywat w kierunku prawego
chwytacza.

29. Przewlec lewg nic iglowg przez ucho igty lewej igly tak, aby
luzny koniec nici wskazywat w kierunku lewego chwytacza.

Maszyny z obcinaczem krotkiej nici

30. Przeciggna¢ prawg i lewg ni¢ iglowg zawsze na tyle przez
ucho igly, zeby przy dzwigni nici (15) w najwyzszej pozycji
luzny koniec nici miat ok. 4 cm dtugosci.

Wazne

Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ nici.

Jesli luzny koniec nici jest zbyt dtugi, ni¢ iglowa moze zostac
ztapana przez chwytacz i spowodowac¢ awarie. JeSli luzny
koniec nici jest za krétki, nie moze zostac przyszyty.
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4.5.3 Maszyny z czystym poczatkiem szwu

Zestaw czystego poczatku szwu zapewnia krétkg i czysto
przeszyta ni¢ iglowg na poczatku szwu.

Po wykonaniu 1-go $ciegu ni¢ igtowa jest zaciskana przez zacisk
nici (11) i wyciggana przez wyciagacz nici (13), tak aby na
poczgtku szwu wystawat tylko krétki kawatek nici iglowe;j.

Doktadng regulacje opisuje Instrukcja dodatkowa.

Rys. 12: Maszyny z czystym poczatkeim szwu

(1) - Prowadhnik nici (8) - Sprezyna podciagajaca ni¢

(2) - Oczka (9) - Kofek zwrotny

(3) - Dzwignia nici (10) - Naciag gtowny

(4) - Nacigg dodatkowy (11)- Zacisk nici

(5) - Regulator nici iglowej (12) - Nacigg wstepny

(6) - Szpic sprezyny (13) - Wyciggacz nici

(7) - Dzwignia podciag.

Aby nawlec ni¢ igtowg w maszynie z czystym poczatkiem szwu
nalezy:

1. Przewlec ni¢ iglowg w ksztatcie fali przez 3 otwory

prowadnika nici (1): od géry na dét przez lewy otwor,
nastepnie z dotu do goéry przez srodkowy otwéri od goéry do
dotu przez prawy otwor.
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10.
1.

12.
13.

14.
15.

Poprowadzi¢ ni¢ igtowag w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara wokot naciggu wstepnego (12).

Przewlec ni¢ iglowg przez zacisk nici (11).

Przewlec ni¢ igtowg przez oba oczka (2) oraz prowadnik
przy wyciaggaczu nici (13).

Poprowadzic ni¢ igltowg w kierunku przeciwnym
wskazowek zegara wokot naciggu dodatkowego (4).

Poprowadzi¢ ni¢ igtowag w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara wokét naciggu gtéwnego (10).

Przewlec ni¢ igtowg od gory w dét wokot kotka zwrotnego (9).
Poprowadzi¢ ni¢ igtowa do sprezyny podciggajacej ni¢ (8).
Za pomoca nici igtowej podnies¢ dzwignie podciagajacy (7).
Przeciggng¢ ni¢ iglowg pod czubkiem sprezyny (6).

Przewlec ni¢ igtowg od dotu przez prowadnik nici oraz
przez otwoér w regulatorze nici igtowej (5).

Przewlec ni¢ igtowg od prawej do lewej przez dzwignie nici (3).

Przewlec ni¢ iglowg od dzwigni nici (3) w dot przez gérny
prowadnik nici.

Poprowadzi¢ ni¢ igtowg przez prowadnik nici przy igielnicy.

Przewlec ni¢ igtowg przez ucho igly tak, aby luzny
koniec nici wskazywat w kierunku chwytacza.
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4.6 Nawijanie nici chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przektucie.

Przed rozpoczeciem nawijania nici chwytacza
nalezy wytgczy¢ maszyne.

Straty materialne!

Mozliwe uszkodzenie stopek lub ptytki Sciegdéw podczas
nawijania bez materiatu.

Aby nawingé ni¢ chwytacza nie szyjgc materiatu, nalezy

ustawi¢ stopki w najwyzszej pozycji oraz ustawi¢ skok stopki

na najmniejszej wartosci.
1
Normalnie ni¢ chwytacza nawijana jest podczas procesu szycia.
Ni¢ chwytacza mozna jednak réwniez nawijac nie szyjgc przy
tym, np. jesli potrzebna jest petna szpulka w celu rozpoczegcia
szycia.

Aby nawina¢ ni¢ chwytacza nalezy:

1. Poda¢ we wiasciwy sposob ni¢ chwytacza (2 str. 25).
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Rys. 13: Nawijanie nici chwytacza (2)

/ i e
= 5 6

©r
N

(1) - Prowadnik nici (3) - Nacigg wstepny
(2) -Prowadnik nici (4) - Nawijacz

&)

2. Przewlec ni¢ chwytacza w ksztatcie fali przez 3 otwory
prowadnika nici (2): od goéry w dotprzez lewy otwér, od dotu
do gory przez srodkowy otwor i od gory w dét przez prawy
otwor.

3. Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara wokét naciggu wstepnego (3).

4. Przewlec ni¢ chwytacza w ksztalcie fali przez 2 otwory
prowadnika nici (1): od dotu do gory przez lewy otwéri od
gory do dotu przez prawy otwoér.

5. Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza do nawijacza (4).

Rys. 14: Nawijanie nici chwytacza (3)

By

\\

(5) - Dzwignia (7) - N6z
nawijacza

(6) - Wat
nawijacza

6. Zacisng¢ ni¢ chwytacza za nozem (7) i odcig¢ za nim
luzny koniec.
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7. Zatozy¢ bebenek na watek chwytacza (6).

8. Obraca¢ bebenek w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, az do momentu ustyszenia zatrzasniecia.

9. Pociggna¢ do gory dzwignie nawijacza (5).
10. Wigczyé maszyne (L3 str. 20).
11. Nadepnaé pedat do przodu.

% Maszyna zacznie szy¢ i jednoczes$nie nawijac ni¢
chwytacza z rolki nici na bebenek.
Gdy bebenek sie napetni, maszyna zatrzyma automatycznie
nawijanie. Dzwignia nici (5) ponownie opadnie w dot.
Noéz (7) automatycznie ustawi sie w pionowej pozycji
wyjsciowe;.

12. Zdjg¢ petny bebenek z watka nawijacza (6).

13. Oderwac ni¢ za nozem (7).

% Teraz mozna wilozy¢ petny bebenek do chwytacza

(C str. 40).

4.7 Wymiana bebenka

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.

Przed wymiang szpulki nalezy najpierw wytgczy¢
maszyne.

Rys. 15: Wymiana bebenka (1)

(1) - LED (lewy chwytacz) (2) - LED (prawychwytacz)
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Gdy trzeba wymienic ni¢ chwytacza, $wiecg sie lampki LED
(1)/(2) na ramieniu maszyny. Lewy LED odnosi sig do lewego
chwytacza, prawy LED do prawego chwytacza.

Rys. 16: Wymiana bebenka (2)

(3) - Szczelina (6) - Szczelina
(4) - Prowadnik (7) - bebenek
(5) - Sprezyna naciggu (8) - Klapa korpusu szpulki

Aby wymieni¢ szpulke nalezy:

1. Podnies¢ klapke komory bebenka (8).
2. Woyjac¢ pusty bebenek (7).
3. Wiozy¢ petny bebenek (7):

m Wazne

Wiozy¢ bebenek w taki sposdb, zeby podczas odwijania nici obracat
sie on w odwrotnym kierunku do chwytacza.
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Rys. 17: Wymiana bebenka (3)

(9) — Bebenek z rowkami podgladu

Informacja

Jesli maszyna wyposazona jest w czujnik resztki, bebenki
posiadajg rowki podgladu po jednej stronie. Takie bebenki (9)
wktadac¢ do chwytacza w taki sposéb, aby rowki podgladu byty u
gory. Inaczej czujnik resztki nici nie bedzie dziatac.

4. Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza przez szczeling (6) w komorze
bebenka.
Pociggna¢ ni¢ chwytacza pod sprezyng naciggu (5).
Poprowadzi¢ ni¢ chwytacza przez szczeling (3)
i pociggna¢ ok. 3 cm.

7. Zamknac klape komory bebenka (8).

4.8 Naprezenie nici

Naprezenie nici igtowej wraz z naprezeniem nici chwytacza
wptywajg na obraz szwu. Zbyt mocne naprezenia nici mogg
doprowadzi¢ przy cienkim materiale do niepozgdanego
marszczenia oraz zrywania nici.

Wiasciwa regulacja

Przy jednakowo mocnym naprezeniu nici igtowej i chwytacza
ni¢ zapetla sie w srodku materiatu.

Wyregulowac¢ naprezenie nici tak, aby osiggnaé pozgdany obraz
szwu z mozliwie najmniejszym naprezeniem.

42
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Rys. 18: Naprezenie nici

(1) - Jednakowe naprezenie nici igtowej i chwytacza
(2) - Naprezenie nici chwytacza mocniejsze niz nici igtowej
(3) - Naprezenie nici igtowej mocniejsze niz nici chwytacza

4.8.1 Regulacja naprezenia nici igtlowej

3 pokretta tréjkata Srub naciggu decydujg o naprezeniu nici
iglowe;j:

» Nacigg wstepny (3)

» Nacigg dodatkowy (2)

* Nacigg gtowny (1)

W ustawieniu wyjsciowym wierzchnia strona pokretta zamyka
sie blisko sruby.

Rys. 19: Regulacja naprezenia nici igtowej (1)

(1) - Naciag gtowny (3) - Nacigg wstepny
(2) - Nacigg dodatkowy

Aby zwigkszy¢ naprezenie nici igtowej:

1. Obracac¢ pokrettem w prawo.
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Aby zmniejszy¢ naprezenie nici igtowej:

1. Obraca¢ pokrettem w lewo.

Naciag wstepny

Naciag wstepny (3) utrzymuje nié, gdy catkowicie otwarte sg
nacigg gtowny (1) i naciag dodatkowy (2).

Maszyny z obcinaczem kroétkiej nici
Nacigg wstepny (3) okresla poza tym dtugosé nici poczgtkowej
dla nowego szwu:

Krétsza ni¢ poczatkowa

1. Obrécaé pokretto naciggu wstepnego (3) w prawo.

Dtuzsza ni¢ poczatkowa

1. Obraca¢ pokretto naciggu wstepnego (3) w lewo.

Naciag dodatkowy

Nacigg dodatkowy (2) zwieksza naprezenie w trakcie szycia np.
przy zgrubieniach szwu.

Wiasciwa regulacja

Zawsze wyregulowac¢ nacigg dodatkowy (2) mniejszy niz naciag
gtéwny (1).

Nacigg dodatkowy (2) mozna wigczyc¢ i wylgczy¢ automatycznie lub
manualnie.

Automatyczne wigczanie naciggu dodatkowego

W maszynach CLASSIC z blokiem klawiszy na ramienu
maszyny wigcza sie i wylgcza dodatkowe zatgczenie
odpowiednim przyciskiem na bloku klawiszy (EJ str. 64).
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Manualne wigczanie naciggu dodatkowego

Rys. 20: Regulacja naprezenia nici igtowej (2)

(4) - Uchwyt (5) -Dzwignia

W maszynach bez bloku klawiszu na ramieniu maszyny naciag
dodatkowy wigcza sie i wytgcza za pomoca dzwigni przy tréjkacie
naciggowym.

Aby wigczy¢ nacigg dodatkowy nalezy:

1. Przycisng¢ w lewo dzwignie (5) przy uchwycie (4).

Aby wytgczy¢ nacigg dodatkowy nalezy:

1. Przycisngé w prawo dzwignie (5) przy uchwycie (4).

Naciag giéwny

Naciag gtéwny (1) okresla normalne naprezenie podczas szycia.

Wiasciwa regulacja

Naciag gtéwny powinien by¢ ustawiony mozliwie jak najmniejszy.
Zapetlenie nici powinno znajdowac sie doktadnie w srodku
materiatu.

Zaklécenia przy zbyt mocnym naprezeniu
* Marszczenie
* Zrywanie nici
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4.8.2 Zdejmowanie blokady naciggu nici

iglowej
W szczegolnosci w branzy Automotive stsouje sie maszyny z
blokowanymi sterownikami. W takich maszynyach przed
przestawieniem naciggu dodatkowego lub gtéwnego nalezy
usung¢ blokade.

Rys. 21: Usuwanie blokday napreZenia nici iglowej

(1) - Sruby mocujgce (2) - Plytki zabezpieczajgce
Aby usung¢ blokade naprezenia nici igtowej nalezy:
Poluzowac¢ sruby mocujgce (1).

Zdjac¢ ptytki zabezpieczajgce (2).

Ustawi¢ naprezenie nici iglowej (3 str. 42).

Zatozy¢ ptytki zabezpieczajace (2).

a DN~

Dokreci¢ sruby mocujgce (1).

4.8.3 Otwieranie naciagu nici iglowej

* Maszyny ECO
Naciag nici igtowej otwiera si¢ automatycznie podczas
podniesienia stopek dzwignig kolanowg (3 str. 50).

* Maszyny CLASSIC

Naciag nici igtowej otwiera sie automatycznie
podczas obciecia nici (L1 str. 51).
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4.8.4 Regulacja naprezenia nici chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych lub ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.

Przed dokonaniem regulacji naprezenia
nici chwytacza, nalezy wytgczyé maszyne.

Rys. 22: Regulacja naprezenia nici chwytacza

(1) — Sruba regulacyjna
Naprezenie nici chwytacza ustawia sie Srubg regulacyjng (1).
Aby zwiekszy¢ naprezenie nici chwytacza nalezy:

1. Obraca¢ s$rube regulacyjng (1) w prawo.

Aby zmniejszy¢ naprezenie nici chwytacza nalezy:

1. Obracac¢ srube regulacyjng (1) w lewo.
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4.9 Ustawianie regulatora nici iglowej

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementéw!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.

Przed dokonaniem ustawien regulatora nici
iglowej nalezy wytgczy¢ maszyne.

Regulator nici iglowej okresla naprezenie, z jakiem ni¢ igtowa jest
prowadzona wokét chwytacza.

Wiasciwa regulacja

Petla nici igtowej Slizga sie z niewielkim naprezeniem przez
najgrubsze miejsce chwytacza.

491 Maszyny 1-igtowe

Rys. 23: Maszyny 1-igtowe

(1) - Sruba (2) —Regulator nici

Aby ustawic¢ regulator nici igtowej w maszynach 1-igtowych
nalezy:

1. Poluzowac srube (1).

+ Zwigkszanie naprezenia:
Przesungc regulator nici igtowej (2) w prawo

* Zmniejszanie naprezenia:
Przesung¢ regulator nici igtowej (2) w lewo

2. Przykrecic¢ srube (1).
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49.2 Maszyny 2-iglowe

Rys. 24: Maszyny 2-igtowe

/

(1) - Regulator nici igtowej (3) - Sruba
(prawa nic) (4) - Regulator nici igtowej
(2) - Sruba (lewa nig)

Aby nastawi¢ regulator nici igtowej w maszynie 2-igtowej dla
prawej i lewej nici igtowej nalezy:

1. Nastawianie regulatora nici igtowej dla prawej nici igtowe;j:
pozluzowac srube (2).

« Zwigkszanie naprezenia:
Przesungc regulator nici igtowej (1) w prawo.

* Zmniejszanie naprezenia:
Przesungc regulator nici iglowej (1) w lewo.

2. Przykrecic¢ $rube (2).

Nastawianie regulatora nici igtowej dla lewej nici igtowe;j:
poluzowac $rube (3).

+ Zwiekszanie naprezenia:
Przesung¢ regulator nici iglowej (4) w prawo.

* Zmniejszanie naprezenia:
Przesung¢ regulator nici iglowej (4) w lewo.

4. Przykreci¢ srube (3).
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Informacja

Jesli potrzebna jest wieksza ilos¢ nici, pociagng¢ do gory
sprezyne podciggajgcg ni¢ ok. 0,5 mm od jej dolnej pozycji
krancowej. Dzieje sie tak wtedy, gdy petla nici igtowej
przekroczy maksymalng $rednice chwytacza.

410 Podnoszenie stopek

W zaleznosci od wyposazenia maszyna dysponuje réznymi
mozliwosciami podnoszenia stopek:

* Maszyny ECO: mechanicznie za pomocg dzwigni kolanowej
* Maszyny CLASSIC: elektropneumatycznie pedatem

4.10.1 Podnoszenie mechaniczne dzwignig kolanowg

Rys. 25: Podnoszenie mechaniczne dzwignig kolanowg

T

(1) - Dzwignia kolanowa
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Aby podnies¢ stopke mechanicznie dzwignig kolanowg (1):

1. Przycisng¢ dzwignie kolanowa (1) prawym kolanem w prawo.

% Stopki sg w gorze tak diugo, jak dtugo przycisnieta
zostaje dzwignia kolanowa.

4.10.2 Elektropneumatyczne podnoszenie pedatem

Rys. 26: Elektropneumatyczne podnoszenie pedatem

(1) - Pedat
Aby podnies¢ stopke elektropneumatycznie pedatem nalezy:

1. Nadepna¢ pedat (1) o potowe do tytu.

% Maszyna zatrzyma sie i podniesie stopki.
Stopki pozostang w goérze tak dtugo, jak dtugo pedat bedzie
nadepniety w potowie do tytu.

lub

1. Nadepna¢ pedat (1) catkowicie do tytu.

% Uruchomione zostanie obciecie nici, a stopki
zostang podniesione.
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411 Blokowanie stopek w pozycji gérnej

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych
elementéw!
Mozliwe zmiazdzenie podczas opuszczania

stopki. Nie wkfadac rgk pod stopki.

Na tylnej stronie maszyny znajduje sie dzwignia,za pomocg
ktorej mozna zablokowac stopki w pozycji gérne;.

Rys. 27: Blokowanie stopek w pozycji gornej

»,

(1) - Dzwignia

Aby zablokowac stopki w pozycji gérnej nalezy:
Odchyli¢ dzwignie (1) w dét.

Stopki sg zablokowane w pozycji gorne;j.

Odchyli¢ dzwignie (1) w gore.
Pozycja gérna jest odblokowana.

&g
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Informacja

Stopki mozna réwniez zablokowa¢ w pozycji gornej lub
podnie$¢ pneumatycznie pedatem ([ str. 51).

Dzwignia (1) odchyla si¢ przy tym automatycznie do gory.

412 Regulacja docisku stopki

Pokretto z lewej u géry na ramieniu maszyny okresla docisk, z
jakim stopka lezy na materiale. Docisk mozna regulowa¢ w
sposob ciggty przez obracanie.

Prawidtowy docisk zalezy od materiatu:

+ Niewielki docisk do migkkich materiatéw, jak np. ptétno
» Wiekszy docisk do twardych materiatow, jak np. skéra

Wiasciwa regulacja

Materiat nie zsuwa sig i jest transportowany bez przeszkéd.

Awarie przy zle ustawionym docisku stopki

« Zbyt mocny docisk: zrywanie materiatu
» Zbyt staby docisk: zsuwanie materiatu

Usuwanie blokady pokretta

W szczegolnosci w branzy Automotive stosowane sg maszyny z
blokowanymi pokrettami. W takich maszynach nalezy najpierw
usuna¢ blokade, zanim dokona sie regulacji docisku stopki.
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Rys. 28: Usuwanie blokady pokretta

/
N* _/“’\/
S\l

(1) - Element blokady (3) - Pokretto
(2) - Sruba

Aby ustawi¢ pozgdany docisk stopki nalezy:

1. Odkreci¢ $rube (2) przy elemencie blokady (1) za
pomocg $rubokreta krzyzakowego.

2. Ustawi¢ docisk stopki.

» Zwiekszanie docisku stopki: obraca¢ pokretto (3) w
kierunku ruchu wskazéwek zegara

* Zmniejszanie docisku stopki: obraca¢ pokretto (3) w
kierunku przeciwnym wskazéwek zegara

3. Przykreci¢ element blokady (1) $rubg (2).
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413 Skok stopki

4.13.1 Ograniczenie liczby Sciegéw przy
podwyzszonym skoku stopki

Mozliwe straty materialne!

Mozliwe uszkodzenie maszyny w wyniku za wysokiej liczby
Sciegow przy podwyzszonym skoku stopki.

Nie przekraczaé podanej maksymalnej liczby $ciegoéw dla
odpowiedniej kombinacji dtugosci $ciegu i skoku stopki

(C3 str. 147).

Podczas szycia maszynami ECO wiekszymi dtugosciami
$ciegu i wysokim skokiem stopki, nadeptywac¢ pedat troche
mniej do przodu.

W maszynach CLASSIC nie dokonywa¢ zmian na

potencjometrze.
|

Informacja

Maszyny CLASSIC posiadajg potencjometr na wale ramienia.
Potencjometr dostosowuje automatycznie liczbe Sciegéw do
skoku stopki: jesli podwyzszony zostanie skok stopki, liczba
Sciegow zostanie zredukowana automatycznie.

Wazne

Maszyny ECO nie posiadajg automatycznego
ograniczania liczby sciegéw. W maszynach ECO
uzytkownik musi sam pilnowac, zeby nie przekraczac ilosci
$ciegow podanych w Danych Technicznych (I3 str. 161).
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4.13.2 Regulacja skoku stopki

Mozliwe straty materialne!

Mozliwe uszkodzenie maszyny w wyniku obracania
pokretet na site. Maszyna jest skonstruowana tak, ze na
prawym pokretle nie mozna ustawi¢ nizszego skoku stopki
niz na lewym pokretle.

Nie prébowaé na site ustawi¢ nizszego skoku stopki na
prawym pokretle niz na lewym pokretle.

Maszyna w zaleznosci od wyposazenia posiada 1 lub 2 pokretta
skoku stopki. Skok stopki jest regulowany ciagle w wyniku
obracania pokretta od 1 — 9 mm.

Wazne

Podwyzszony skok stopki NIE moze by¢ nizszy niz normalny
skok stopki. Na prawym pokretle nalezy zawsze ustawié
wyzszy skok niz na na lewym pokretle.

W maszynach z tylko 1 pokrettem jako podwyzsdzony skok
stopki jest witgczany za pomocg przycisku na bloku klawiszy
najwiekszy skok 9 mm.

W maszynach CLASSIC z 2 pokrettami lewe pokretto (1)
okresla normalny skok stopki a prawe pokretto (2)
podwyzszony skok stopki. Podwyzszony skok stopki mozna
wigczy¢ przyciskiem na bloku klawiszy lub przyciskiem
kolanowym (I str. 58).
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Rys. 29: Regulacja wysoko$ci skoku

(1) - Pokretto (normalny skok stopki) (2) - Pokretto (podwyzszony skok stopki,
tylko w maszynach CLASSIC)

Pokretta majag nastepujgce funkcje:

» Pokretto (1): normalny skok stopki (wysokos$¢ skoku podczas
szycia)

» Pokretto (2): podwyzszony skok stoki (zataczana wysoko$¢
skoku)

Aby ustawi¢ skok stopki nalezy:

Podwyzszanie skoku stopki

1. Obracaé¢ pokretto w prawo.

Zmniejszanie skoku stopki

1. Obraca¢ pokretto w lewo.
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4.13.3 Szybkie przestawianie skoku przyciskiem
kolanowym

Podwyzszony skok jest zatgczany przyciskiem kolanowym (2).

Przetacznik dzwigniowy (1) z tytu przycisku kolanowego (2)
okresla, czy podwyzszony skok stopki ma by¢ wigczony na state
lub tylko tak dtugo, gdy wcisniety jest przycisk kolanowy (2).

Rys. 30: Szybkie przestawianie skoku przyciskiem kolanowym

/
—

(1) - Przetgcznik dzwigniowy (2) —Przycisk kolanowy
Pozycja Funkcja Opis
0 Zapadkowa |« Aktywacja skoku stopki:

przycis$niecie raz przycisku.
Deaktywacja skoku stopki:
Ponowne przycisniecie .

1 Przyciskowa | Skok stoki jest aktywny tak dtugo, ile
wcisniety jest przycisk kolanowy.

Informacja

Przycisk kolanowy (2) mozna obsadzi¢ réwniez innymi
funkcjami niz zatgczanie skoku stopki w trybie
zapadkowym i przyciskowym (EJ str. 81).
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Aby zatgczy¢ podwyzszony skok stopki przyciskiem kolanowym:

1. Ustawi¢ przetgcznik dzwigniowy (1) przycisku
kolanowego (2) na pozadanej pozyciji:

» Zapadkowa: ustawi¢ przetgcznik dzwigniowy (1) na pozycji 0.

» Przyciskowa: ustawi¢ przetgcznik dzwigniowy (1) na pozyciji 1.

4.13.4 Zdejmowanie blokady pokretet skoku stopki

W szczegodlnosci w branzy Automotive stosowane sg maszyny z
blokowanymi regulatorami. W takich maszynach trzeba najpierw
zdja¢ blokade, zanim bedzie mozna dokonaé regulacji skoku
stopki.

Rys. 31: Zdejmowanie blokady pokretet do skoku stopki

(1) - Sruby blokujace (2) - Pokretto (do skoku stopki)
Aby zdjg¢ blokade pokretet do skoku stopki nalezy:

1. Poluzowac¢ $ruby blokujace (1).
2. Obroci¢ pokretta do skoku stopki (2) (EQ str. 55).
3. Przykreci¢ sruby blokujgce (1).
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414 Dlugos¢ sciegu

4.14.1 Nastawianie dlugosci Sciegu

Maszyna w zaleznosci od wyposazenia ma 1 lub 2 pokretta do
regulacji dlugosci sciegu.

Dtugosé sciegu jest regulowana bezstopniowo.

Rys. 32: Nastawianie dfugosci sciegu

(1) - Przycisk (3) - Pokretto
(2) - Oznaczenia (4) - Pokretto

Aby nastawi¢ dtugos¢ Sciegu nalezy:

Przestawi¢ dlugos¢ sciegu na pokretle (3)

1. Obraca¢ pokrettem (3) w kierunku przeciwnym wskazéwek
zegara az do uzyskania pozgdanej dtugosci Sciegu.

Oznaczenie (2) po lewej przy pokretle wskazuje, jaka
dtugos$¢ Sciegu zostata ustawiona.

Przestawi¢ dlugos¢ sciegu na pokretle (4)

1. Obracac¢ pokrettem (4) w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara do osiggniecia pozgdanej dtugosci
Sciegu.

Oznaczenie (2) po lewej przy pokretle wskazuje, jaka
dtugos¢ sciegu zostata ustawiona.
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4.14.2 Szycie 2-ma dlugosciami sciegu

Mozliwe straty materialne!

Mozliwe uszkodzenia maszyny przez obracanie pokretet na
site. Maszyna jest skonstruowana w taki sposéb, ze na
goérnym pokretle nie mozna nastawi¢ nizszej dlugosci
$ciegu niz na dolnym pokretle.

Nie probowaé na site, nastawia¢ na gérnym pokretle nizszej
dtugosci Sciegu niz na dolnym pokretle.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!
Ryzyko ztamania.

Dtugos¢ sciegu przy pokretle (3) NIE moze by¢ wigeksza niz
dtugosc¢ sciegu przy pokretle (4).

Rys. 33: Szycie 2-ma dfugos$ciami $ciegu

(1) - Przycisk
(2) - Oznaczenie

(3) - Pokretto
(4) - Pokretto

W zaleznosci od podklasy maszyna posiada 2 pokretta do
nastawiania dtugosci $ciegu. Za ich pomoca mozna szy¢
réznymi diugosciami Sciegu, ktore sg aktywowane za pomocg
przycisku (1).

Dlugosci Sciegu nastawia sie pokrettami (3) i (4).

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 61



DURKOPP
Obstuga

4.14.3 Zdejmowanie blokady pokretet

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych lub ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przektucie.

Przed zdjeciem blokady pokretet nalezy najpierw
wytgczy¢ maszyne.

W szczegdlnosci w branzy Automotive stosowane sg maszyny z
blokowanymi regulatorami. W takich maszynach nalezy najpierw
zdja¢ blokade, zanim bedzie mozna dokona¢ nastawienia
dtugosci Sciegu.

Rys. 34: Zdejmowanie blokady pokretet

¥
\0 . ‘\\
./® T
4

(1) - Pokretto (2) - Otwor dostepu

Aby zdja¢ blokade pokretet nalezy:

1.  Wetkng¢ klucz imbusowy 3 mm do otworéw dostepu (2) i
poluzowac nim $ruby blokujgce pokretta.
Obroci¢ pokretta (1) do dtugosci $ciegu (1 str. 60).

3. Przykreci¢ sruby blokujgce pokretta do nastawiania

dtugosci $ciegu kluczem imbusowym 3mm przez
otwory dostepu (2).
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4.15 Przyciski na ramieniu maszyny

W zaleznosci od podklasy maszyna posiada blok klawiszy na
ramieniu maszyny, ktérymi podczas szycia mozna zatgczacé
okreslone funkcje.

Rys. 35: Przyciski na ramieniu maszyny

+/-

(1) -Przyc1 (4) - Przycisk 4
(2) -Przyc2 (5) - Przycisk 5
(3) -Przyc3 (6) - Przycisk 6

Przyciski na ramieniu maszyny

Przycisk Funkcja

1 Manualne szycie wstecz.
Maszyna szyje wstecz tak dtugo, jak dlugo wcisniety

N jest przycisk.

2 Pozycja igty
Gdy aktywny jest przycisk (2) igta przejezdza na
okreslong pozycje. Pozycja ta jest okreslana
l ﬁ indywidualnie za pomocg ustawien parametrow
( Instrukcja serwisowa).
Przy wysytce maszyna ustawiona jest tak, ze igta
przy aktywnym przycisku (2) jest ustawiona w gorze.

3 Rygiel poczatkowy i kohcowy

Przycisk (3) stuzy do anulowania ogdlnego ustawienia
1-0 rygli poczatkowych i koncowych.

0-1 Jeslirygle poczatkowe/koncowe sg wigczone, przez
wecisniecie przycisku (3) pomija sie nastepny rygiel.
Jesli rygle poczatkowe/koncowe nie sg wigczone,
przez wcisniecie przycisku (3)uszyty zostanie
nastepny rygiel. W celu ogdlnych ustawien do szycia
rygli poczatkowych i kohcowych nalezy przeczytac
Instrukgje obstugi Sterowania DAC classic.
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Przycisk

Funkcja

4

1

Dtugosc¢ sciegu (opcjonalnie)

Jesli aktywna jest ta funkcja, maszyna szyje wieksza
diugoscig Sciegu, ktora nastawiona jest na gérnym
pokretle.

)b

Dodatkowy naciag nici
Za pomoca tego przycisku mozna aktywowaé
dodatkowy naciag nici.

Obcinacz pionowy (opcjonalnie)

Przycisk (6) wigcza pionowy obcinacz. Podczas
podnoszenia stopek n6z wylgcza sie automatycznie, a
przycisk (6) jest nieaktywny.

4.15.1 Wiaczanie i wytaczanie funkcji przycisku

Aby wigczy¢ funkcje przycisku nalezy:

1. Wcisng¢ pozadany przycisk (1)/(2)/(3)/(4)/(5)/(6).
% Przycisk zaswieci sie; funkcja jest wigczona.

Aby wytgczy¢ funkcje przycisku nalezy:

1. Wcisng¢ przycisk (1)/(2)/(3)/(4)/(5)/(6), ktorego funkcja jest

wigczona.

% Przycisk przestanie swiecic¢; funkcja jest
wytgczona.
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4.15.2 Obsadzanie przycisku ulubionych

Rys. 36: Obsadzanie przycisku ulubionych

Dowolna funkcje z przyciskéw (3)-(8) mozna przenie$¢ na
przycisk ulubionych (1).

Informacja

Na przycisk ulubionych (1) nalezy przenies¢ funkcje, ktéra jest
potrzebna najczesciej. W ten sposdb mozna podczas szycia
szybko wigczyé i wylgczy¢ dang funkcje.

Jesli rowek jednej ze $rub (2) stoi pionowo, przycisk ulubionych
(1) jest obsadzony dang funkcja.

Jesli rowek $ruby (2) stoi poziomo, przycisk ulubionych (1) nie
jest obsadzony dang funkcja.

Za kazdym razem mozna przenies¢ na przycisk ulubionych (1)
tylko jedna funkcje. Tylko jedna ze $rub (2) wolno ustawi¢
pionowo.

Przed przeniesieniem nowej funkcji wszystkie sruby musza
zostac ustawione w poziomej pozycji wyjsciowe;.
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Aby obsadzi¢ przycisk ulubionych funkcjg nalezy:

1.  Wszystkie $ruby (2) obréci¢ w taki sposéb, zeby rowki staty
w poziomie.

2. Obrécic srube (2) pod przyciskiem, ktérego funkcja ma
zostac przeniesiona na przycisk ulubionych (1) w taki
sposob, zeby rowek stat pionowo.

%  Funkcje mozna teraz uruchomic przyciskiem
(3)/(4)/(5)/(6)/(7)/(8) oraz przyciskiem ulubionych (1).

4.16 Wlaczanie lamownika

W maszynach z lamownikiem przyciski + und — nad igielnicg
okreslajg, jakg droge wykonuje lamownik.

Rys. 37: Wigczanie lamownika

(1) - Przycisk Plus (2) -Przycisk Minus

* Nie wcisniety zaden z przyciskéw:

% Lamownik wykonuje te samg droge co transporter.

« Wocisniety przycisk Plus: lamowanie tuku zewnetrznego

% Lamownik wykonuje wigkszg droge.

* Wcisniety przycisk Minus: lamowanie tuku wewnetrznego
% Lamownik wykonuje mniejszg droge.

Podczas wtagczenia maszyny lamownik przebiega zawsze takg
sama droge co transporter - niezaleznie od tego, jaki przycisk
byt wcisniety przed wytgczeniem.
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Aby powiekszy¢ lub pomniejszy¢ droge lamownika nalezy:

—_

Wcisng¢ przycisk Plus lub Minus.
% Woecisniety przycisk zaswieci sie.
Lamownik wykonuje wiekszg lub mniejszg droge niz
transporter.
2. Wocisngé ponownie swiecgcy sie dany przycisk.
% Odpowiedni przycisk nie bedzie sie juz Swiecit.
Lamownik wykonuje takg sama droge co transporter.

Informacja

Nie ma mozliwosci bezposredniego przetgczania miedzy
przyciskiem Plus i Minus. Najpierw nalezy wytgczy¢ dany
przycisk, ktéry sie swieci, jak opisano w 2 kroku, a nastepnie
przetaczy¢ na inny przycisk.
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417 Przetaczanie igielnic

W maszynach z przetgczanymi igielnicami mozna pojedynczo
wigczac i wytgczac igielnice za pomocg przyciskow L i R.

Rys. 38: Przetgczanie igielnic

(1) - Przycisk (lewa igielnica) (2) - Przycisk (prawa igielnica)
Aby wytgczy¢ igielnice nalezy:

1. Wcisna¢ przycisk (1)/(2) dla pozgdane;j igielnicy.
% Przycisk (1)/(2) zaswieci sie. Igielnica jest wytgczona.

Aby wigczy¢ igielnice nalezy:

1.  Wocisnag¢ Swiecacy przycisk (1)/(2).

% Przycisk (1)/(2) nie swieci sie juz. Igielnica jest
wigczona.

Informacja

Nie mozna jednoczes$nie odtgczy¢ obu igielnic. Jesli jedna
igielnica jest odtgczona, a wcisniety zostaje przycisk dla drugiej
igielnicy, wtgcza on te wylgczong, w taki sposéb, ze obie
igielnice sg wigczone.
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4.18 Wiaczanie i wylaczanie lampki szycia

W zaleznosci od wyposazenia przy maszynie znajduje sie
zintegrowana lampka szycia, ktérg mozna wigczyc¢ i wytgczyc.

Lampki szycia wigcza i wytgcza sie niezaleznie od przetgcznika
gtébwnego.

Rys. 39: Wigczanie i wytgczanie lampki szycia

R
—

(1) - Przyc- (4) - Przetgcznik
(2) - Przyc (5) - Przetgcznik
(3) -Przyc+

Aby wtgczy¢ lampke szycia nalezy:
Ustawi¢ przetacznik (5) na pozycji I.

Transformator lampki szycia jest teraz pod napieciem.

Wocisng¢ przycisk (2).

2.
%
3. Ustawi¢ przetgcznik (4) na pozyciji .
4
% Lampka szycia zaswieci sie.

5

Za pomoca przycisku - (1) lub + (3) ustawi¢ jasnosc.

Aby wytaczy¢ lampke szycia nalezy:

1. Wcisna¢ przycisk (2).
% Lampka szycia zgasnie.
2. Ustawi¢ przetgéznik (4) na pozycji 0.
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3. Ustawi¢ przetgcznik (5) na pozyciji 0.

%, Transformator lampki szycia jest bez napiecia.

Informacja

Do transformatora lampki szycia mozna podtgczy¢ druga
lampke LED. Za pomocg 3 dodatkowych przyciskéw (pod
przyciskiem (1)) wigcza sie i wytacza sie lampke LED oraz
ustawia jasnosé.

Druga lampka LED nie jest zawarta w zakresie dostawy.

4.19 Obstuga sterowania

W zaleznosci od podklasy maszyna obstugiwana jest
sterowaniem Efka lub sterowaniem DAC.

Obstuga sterowania opisana jest zawsze we wtasciwej instrukgji:
« Sterowanie Efka DC1550/DA321G:
Patrz pakiet sterowania

+ Sterowanie DAC eco i DAC basic/classic:
Patrz pakiet sterowania
Poza tym instrukcje obstugi znajdg Panstwo w zaktadce do
pobierania na stronie www.duerkopp-adler.com.
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4.20 Szycie

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przekiucie.
Materiat nalezy prowadzi¢ w taki sposob, zeby
rece nie dostawaly sie pod igte .

Nie nadeptywa¢ pedatu, gdy palce znajdujg sie w
obszarze szpica igty.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Resztki tkaniny i nici w obszarze szycia mogg prowadzi¢ do
strat i uszkodzen maszyny.

Nalezy niezwtocznie usuwac zabrudzenia podczas procesu
szycia.

Codziennie czysci¢ maszyne (J str. 84).

Pedatem rozpoczyna sie i steruje sie procesem szycia.

Rys. 40: Szycie

(1) - Pozycja pedatu -2 (3) - Pozycja pedafu 0
(Szycie rygla koncowego i (pozycja spoczynkowa)
obcigcie nici) (4) - Pozycja pedatu +1

(2) - Pozycja pedatu -1 (szycie do przodu)
(Podnoszenie
stopek)
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Potozenie wyjsciowe

+ Pozycja pedatu 0:

% Maszyna stoi, igly sg w gorze, stopki na dole.
Pozycjonowanie materiatu

1. Nadepnac¢ pedat o potowe w tyt na pozycje pedatu -1:
% Stopki zostang podniesione.

2. Wsunaé materiat na pozycje poczatkows.

Szycie

1. Nadepna¢ pedat do przodu na pozycje pedatu +1:

%, Maszyna szyje.
Predko$c¢ szycia wzrasta wraz z nadeptywaniem pedatu
bardziej do przodu.

Przerywanie szycia

1. Pusci¢ pedat na pozyciji 0:

%, Maszyna zatrzyma sie, igty i stopki sg na dole.
Kontynuowanie szycia

1. Nadepna¢ pedat do przodu na pozycje pedatu +1:
% Maszyna szyje dalej.

Przeszywanie zgrubien w materiale

1. Zatagczy¢ podwyzszony skok stopki przyciskiem
kolanowym ([ str. 58).

Zmiana dlugosci sciegu

1. Wigczyc¢ 2. dlugos¢ sciegu przyciskiem do szybkiej funkcji
(3 str. 61).

Podwyzszanie naprezenia nici

1. Wiaczy¢ nacigg dodatkowy przyciskiem do szybkiej funkciji
(3 str. 63).
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Szycie miedzy-rygla

1. Szy¢ wstecz za pomoca dzwigni regulacji $ciegulub
przycisku do szybkiej funkcji (L3 str. 63 lub L str. 71).

Konczenie szwu

1. Nadepng¢ pedat catkowicie do tytu na pozycje pedatu -2:

% Maszyna uszyije rygiel kohcowy, obcinacz nici
obetnie nic.
Maszyna zatrzyma sie, igty i stopki sg w gérze.

2. Wyjaé materiat.

4.21 Szycie wstecz

Dzwignia regulacji $ciegu przy ramieniu maszynyzmniejsza
dtugos¢ Sciegu az do szycia wstecz w dolnej kraricowej pozyciji.

Rys. 41: Szycie wstecz

(1) - Dzwignia regulacji $ciegu
Aby szy¢ wstecz nalezy:

1. Wciskac dzwignig regulacji sciegu (1) powoli w dot.

%, Dlugos¢ sciegu zmniejsza sie coraz bardziej. W
dolnej krancowej maszyna szyje wstecz diugoscig
Sciegu nastawiong na pokrettach.
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Informacja
Alternatywnie szy¢ wstecz mozna za pomoca przycisku szycia
wstecz na ramieniu maszyny.
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5 Programowanie

Maszyny w zaleznosci od wyposazenia posiadajg nastepujgce
panele sterowania:

+ OP1000
+ V810
* V820

5.1 Panel sterowania OP1000

Rys. 42: Panel sterowania OP1000

N

(1) — Panel sterowania OP1000

Wszystkie ustawienia w oprogramowaniu przebiegajg za
pomocg panelu sterowania OP1000.

Panel sterowania sklada sie z wyswietlacza i przyciskow.
Za pomoca sterowania mozna:

» Uzywac¢ grup przyciskéw, w celu wywotywania funkcji
maszyny
* Odczytywa¢ komunikaty serwisowe i btedéw
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Informacja
W tym rozdziale zostang objasnione wiasciwe dla maszyny
funkcje panelu sterowania OP1000.

W celu uzyskania dalszych informacji o sterowaniu i
panelu sterowania OP 1000, patrz [L] /nstrukcje obstugi
DAC basic/classic.

5.1.1 Przyciski na panelu sterowania OP1000

Rys. 43: Przyciski na panelu sterowania OP1000

(1) - Power-LED (5) - Grupa przyciskéw program szwu
(2) - Grupa przyciskéw ni¢ (6) - LED do 2. dfugosci $ciegu

(3) - Przycisk funkcyjny (7) - Wyswietlacz

(4) - Grupa przyciskow programowanie
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Przyciski i funkcje OP1000

Przycisk

Funkcja

Grupa przyciskow nié

Rygiel poczatkowy

» Ustawia rygiel
poczatkowy

Wielokrotny rygiel

» Ustawia wielokrotny

poczatkowy rygiel poczatkowy
Rygiel » Ustawia rygiel koncowy
koncowy

Wielokrotny rygiel

» Ustawia wielokrotny

koncowy rygiel kofcowy

Obcinacz nici » Aktywuje lub
dezaktywuje obcinacz
nici

Zacisk nici » Aktywuje lub

dezaktywuje zacisk nici

Pozycja igty po
zatrzymaniu szycia

» Ustawia pozycje igty
po zatrzymaniu szycia

Podnoszenie stopki
po obcinaczu nici

100030 E8 O E

» Aktywuje lub
dezaktywuje
podnoszenie stopki po
obcinaczu nici
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Przycisk

Funkcja

Podnoszenie stopki po
zatrzymaniu szycia

+ Aktywuje lub
dezaktywuje
podnoszenie stopki po
zatrzymaniu szycia

dezaktywuje dowolnie
wybrang funkcje

J
U
L)

Miekki start » Aktywuje lub
dezaktywuje miekki
start

Predkosé * Redukuje predkos¢
D silnika
E Przycisk funkcji + Aktywuje lub

Grupa przyciskéw programowanie

ESC

* Konczy tryb
ustawien

» Zwieksza parametr

* Zmienia poziom
uzytkownika

» Wybiera podprogram

» Zwieksza parametr

* Zmienia na nastepng
wyzszg kategorie

» Wybiera podprogram

» Zwieksza parametr
» Wybiera podprogram

D- D DD |0

» Zwieksza parametr
» Wybiera podprogram
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Przycisk Funkcja

OK * Wywotuje parametry lub
zapisuje je

P * Rozpoczyna lub

zakancza tryb ustawien

A- * Zmniejsza parametr

* Zmienia poziom
uzytkownika

» Wybiera podprogram

B- * Zmniejsza parametr

* Zmienia na
nastapna nizsza
kategorie

» Wybiera podprogram

C- * Zmniejsza parametr
» Wybiera podprogram

D- * Zmniejsza parametr
* Wybiera podprogram

Reset * Resetuje licznik(sztuk)

@ ab- dab- @abp:- ap- © O
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Przycisk Funkcja
Grupa przyciskow program szwu
Program szwu | « Aktywuje

program szwu |

Program szwu Il * Aktywuje
program szwu |l

1 E

Program szwu Ill » Ustawia program
szwu Il

5.1.2 Obsadzanie przyciskow na bloku klawiszy

Rys. 44: Obsadzanie przyciskéw na bloku klawiszy

Przyciski na bloku przyciskéw mozna obsadzi¢ w rézny sposoéb.
Mozliwe obsadzenia funkcji to:

Pomijanie rygla poczagtkowego/koncowego
Rygiel poczatkowy/koncowy

Scieg pojedynczy

Igta w gorze/na dole

Odkrawanie krawedzi

Przestawianie skoku
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] Aby obsadzi¢ przycisk na bloku klawiszy nalezy:

Wcisngc¢ przycisk ° .

Wecisngc¢ dtuzej przycisk, ktéry ma zosta¢ obsadzony.

&N

Na panelu sterowania pojawi sie ustawiana w dane;j
chwili wartosé.

3. Zapomocg +/- wpisa¢ pozgdang wartos¢, por. Liste
parametrow 867, Parametr t 51 20, jaka funkcja
przyporzadkowana jest do ktérej wartosci.

4. Zatwierdzi¢ przyciskiem @ .
5. Wecisng¢ przycisk @ .

% Maszyna jest ponownie gotowa do szycia.

5.1.3 Obsadzanie przycisku kolanowego funkcja

Rys. 45: Obsadzanie przycisku kolanowego funkcjg

(1) - Przetgcznik dzwigniowy (2) —Przycisk kolanowy

Przycisk kolanowy (2) mozna obsadzi¢ 2 réznymi funkcjami.
Funkcje wybiera sie w procesie szycia przez pozycje
przetacznika dzwigniowego (1) (1 lub 0).
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Informacja

Przycisk kolanowy fabrycznie obsadzony jest wigczanym
skokiem stopki w trybie zapadkowym i przyciskowym
(C3 str. 58).

Przycisk kolanowy (2) mozna obsadzi¢ réwniez innymi
funkcjami.

Aby przetozy¢ funkcje na przycisk kolanowy (2) nalezy:

1. Wecisng¢ przycisk o .

2. Ustawi¢ przetgcznik dzwigniowy (1) na pozgdanej pozycji
(11lub 0).
Jesli przetgcznik dzwigniowy (1) znajduje sie np. na dole,
nowa funkcja zaktadana jest na pozycji 0.

3. Przycisngc¢ przetacznik kolanowy (2) na kilka sekund.

o miga.

% Na wyswietlaczu pojawi sie wartos¢ liczbowa
(Parametr t 5120).

4. Ustawi¢ wartos¢ liczbowg za pomocg przyciskow +lub-na
pozadang warto$¢ nowej funkcji ([LL] Lista
parametrow 867).

5. Zatwierdzi¢ .

5.2 Panel sterowania V810
Nalezy stosowac sie do Instrukcji obstugi producenta.

5.3 Panel sterowania V820
Nalezy stosowac sie do Instrukcji obstugi producenta.
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6 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ostre elementy!
Mozliwe przektucie i przeciecie.

*Podczas wszelkich prac konserwacyjnych
nalezy najpierw wytgczyé maszyne lub
przetgczy¢ na tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome elementy!
Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas wszelkich prac konserwacyjnych nalezy
najpierw wytgczy¢é maszyne lub przetgczy¢ na
tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére
nalezy regularanie, aby przedtuzyé zywotno$¢é maszyny i
uzyskiwac¢ pozgdang jakos¢ szwu.

Zaawansowane prace konserwacyjne mogg wykonywac wyitg-
cznie wykwalifikowani technicy ( Instrukcja serwisowa).

Przedzialy konserwacji

Prace do wykonania Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

Czyszczenie

Usuwanie pytu po szyci i resztek nici °

Czyszczenie sitka wentylatora silnika °

Smarowanie

Smarowanie gtowicy maszyny °

Smarowanie chwytacza °
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Prace do wykonania Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

Konserwacja systemu pneumatycznego

Regulacja ci$nienia roboczego [
Spuszczanie skroplin °
Czyszczenie wkiadu filtra °

6.1 Czyszczenie maszyny

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku unoszacych sie
czastek!

Unoszgace sie czastki mogg dostac sie do oczu i
spowodowac obrazenia.

Nalezy nosi¢ okulary ochronne.

Trzymac pistolet sprezonego powietrza tak, zeby
czgstki nie unosity sie w poblizu oséb.

Uwazac, zeby czgstki nie wpadty do miski
olejowe;.

Straty materialne w wyniku zabrudzenia!

Pyt po szyciu i resztki nici moga wptywac na dziatanie
maszyny.

Maszyne nalezy czysci¢ jak opisano.

Jesli przeszywany jest mocno strzepigcy sie materiat,
maszyne nalezy czysci¢ w przedzialach krétszych niz 8
godzin.
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WSKAZOWKA

Straty materialne przez srodki czyszczace zawierajgce
rozpuszczalnik!

Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalnik uszkadzajg
lakier. Uzywac tylko substancji bez rozpuszczalnikéw.

Rys. 46: Czyszczenie maszyny

(1) - Obszar pod ptytkg $ciegéw (3) - Chwytacz

(2) - Obszar wokot igty (4) - N6z przy nawijaczu
Nastepujgce obszary sg szczegdlnie narazone na zabrudzenie:
* N6z przy nawijaczu (4)

» Obszar pod ptytka $ciegow (1)

» Chwytacz (3)

* Obszar wokot igty (2)

Aby wyczy$ci¢ maszyne nalezy:

1. Wylgczy¢ maszyne (& S. 20).

2. Usungc¢ pyt po szyciu i resztki nici za pomocg pistoletu
na sprezone powietrze lub pedzelkiem.
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6.2 Czyszczenie sitka wentylatora silnika

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku unoszacych sie
czastek!

Unoszgce sie czastki mogg dostac sie do oczu i
spowodowacé obrazenia.

Nalezy nosi¢ okulary ochronne.

Trzymac pistolet sprezonego powietrza tak, zeby
czgstki nie unosity sie¢ w poblizu osob.

Uwazac, zeby czgstki nie wpadty do miski
olejowe;.

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku zabrudzenia!

Pyt po szyciu i resztki nici moga wptywac¢ na dziatanie
maszyny.

Maszyne nalezy czysci¢ jak opisano.

Jesli przeszywany jest mocno strzepigcy sie materiat,
maszyne nalezy czysci¢ w przedzialach krotszych niz 160

godzin.
1

Rys. 47: Czyszczenie sitka wentylatora silnika

(1) - Plyta stotu (2) - Sitko wentylatora silnika
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Aby wyczysci¢ sitko wentylatora silnika nalezy:

1. Wylgczy¢ maszyne (EJ str. 20).

2. Usungc¢ pyt po szyciu i resztki niciza pomoca pistoletu na
sprezone powietrze lub pedzelkiem.

6.3 Smarowanie

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen przez kontakt z olejem!
Olej po zetknieciu ze skérg moze wywotac
wysypke.

Unikac kontaktu skory z olejem.

Jesli olej dostat sie na skére,

przemy¢ gruntownie obszar skory.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez nieprawidiowy olej!
Nieprawidtowe rodzaje oleju mogg wywota¢ uszkodzenia

maszyny.

Stosowac wylgcznie olej zgodny z parametrami podanymi w

instrukgciji.

UWAGA

Ryzyko skazenia sSrodowiska zuzytym olejem!
Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze trafi¢ do
kanalizacji lub gleby.

Ostroznie zbiera¢ zuzyty ole;.

Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
nalezy utylizowac zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralne smarowanie knotowe.
Miejsca magazynowania zaopatrza sie ze zbiornika oleju.
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Do uzupetniania zbiornika oleju uzywac¢ wytgcznie oleju
smarnego DA 10 lub innego réwnowartosciowego oleju o
nastepujacej specyfikacji:

+ Lepkosé przy 40 °C:10 mm?/s

» Temperatura zaptonu: 150 °C

Olej smarny mozna zamawiac u naszych sprzedawcéw pod
nastepujgcym numerem czesci.

Zbiornik Nummer czesci
250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014

6.3.1 Smarowanie glowicy maszyny

Wiasciwa regulacja

Stan oleju musi znajdowac¢ sie powyzej wskazania stanu
minimalnego (2) i niewiele ponizej wskazania stanu
maksymalnego (3).

Rys. 48: Smarowanie gtowicy maszyny

(1) - Otwor do napetniania (3) - Oznaczenie stanu maksymalnego
(2) - Oznaczenie stanu
minimalnego

Aby nasmarowaé gtowice maszyny nalezy:

1. Codziennie kontrolowa¢ wskazanie stanu oleju przez
wziernik.
Jesli wziernik $wieci na czerowno, maszyna nie jest
zaopatrzona wystarczajgco w ole;j.
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2. Jesli stan oleju znajduje sie ponizej oznaczenia stanu
minimalnego (2): nalezy wla¢ olej przez otwér do
napetiania (1) najwyzej do 2 mm ponizej oznaczenia
stanu maksymalnego (3).

Informacja do maszyn CLASSIC

Jesli stan oleju spadnie ponizej oznaczenia stanu minimalnego
(3), w maszynach CLASSIC zapala sie wskazanie stanu oleju
na czerwono.

3. Po napetnieniu oleju nalezy wytgczy¢ i ponownie
wigczy¢ maszyne (EJ str. 20).

% Czerwona lampka zgasnie

6.3.2 Regulacja smarowania chwytacza

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen!
Mozliwe zmiazdzenie i przektucie.

Smarowac chwytacz tylko przy wytaczonej
maszynie. Wykonywac sprawdzenie
funkcjonowania przy wtgczonej maszynie
mozliwie najbardziej ostroznie.

Dozwolona ilo$¢ oleju w celu smarowania chwytacza jest
podana fabrycznie.

Wiasciwa regulacja

Aby sprawdzi¢ smarowanie chwytacza nalezy:

1.  Trzyma¢ arkusz bibuty obok chwytacza.

2. Pusci¢ maszyne na wysokich obrotach bez nici i materiatu,
z podniesionymi stopkami na 10 sekund.

% Po wykonaniu szycia na bibule bedzie widoczny
cieniutki pasek oleju.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 89



DURKOPP

Konserwacja

Aby wyregulowa¢ smarowanie chwytacza nalezy:

1. Obracac¢ s$rube:
* W kierunku przeciwnym wskazéwek zegara: wiecej oleju
» W kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara:
mniej oleju
Wazne

Zwalniana ilos¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach
czasu uzytkowania. Nalezy szy¢ kilka minut, zanim dokona sie
ponownej regulaciji.

6.4 Konserwacja systemu pneumatycznego

6.4.1 Regulacja cisnienia roboczego

Straty materialne w wyniku nieprawidtowej regulacji!

Nieprawidtowe cisnienie robocze moze spowodowac
uszkodzenia maszyny.

Zapewni¢, zeby maszyna byfa uzytkowana tylko przy
witasciwie wyregulowanym cisnieniu roboczym.
1
Wiasciwa regulacja
Dopuszczalne cisnienie robocze podano w Rozdziale Dane
techniczne ([ str. 147) . Odchylenie ci$nienia roboczego nie
moze przekraczac wiecej niz + 0,5 bar.

Cisnienie robocze nalezy sprawdza¢ codziennie.
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Rys. 49: Regulacja cis$nienia roboczego

(1) - Regulator cisnienia (2) -Manometr
Aby wyregulowac cisnienie robocze nalezy:

Pociggna¢ w gore regulator cisnienia (1).

2. Obracac¢ regulatorem ci$nienia, az manometr (2) wskaze
wiasciwe ustawienie:

* Podwyzszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara

+ Obnizanie ci$nienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara

3. Przycisngé w dot regulator cisnienia (1).
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6.4.2 Spuszczanie skroplin

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku nadmiaru wody!
Nadmiar wody moze wywota¢ uszkodzenia maszyny.

W razie potrzeby spusci¢ wode.

1
Skropliny zbierajg sie w separatorze wody (2) regulatora
ci$nienia.

Wiasciwa regulacja

Skropliny nie mogg przekracza¢ poziomu wktadu filtra (1).

Codziennie nalezy sprawdza¢ stan w separatorze wody (2).

Rys. 50: Spuszczanie skroplin

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

Aby spusci¢ skropliny nalezy:

Odtaczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza.
Umiesci¢ tacke odciekowg pod $rube spustowg (3).
Catkowicie wykreci¢ srube spustowg (3).

>0 Db~

Pozwoli¢, aby woda sptyneta do tacki odciekowe;j.
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5. Dokreci¢ srube spustows (3).
6. Podigczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.4.3 Czyszczenie wkiadu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenia lakieru przez srodki czyszczace
zawierajgce rozpuszczalnik!

Srodki czyszczgce zwierajgce rozpuszczalnik uszkadzajg filtr.

Do mycia tacy filtra uzywac tylko substancji nie
zawierajgcych rozpuszczalnika.

Rys. 51: Czyszczenie wktadu filtra

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

Aby wyczysci¢ wkiad filtra nalezy:

Odtgczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza.
Spuscic¢ skropliny (L4 str. 92).

Odkreci¢ separator wody (2).

Odkreci¢ wkiad filtra (1).

Wydmuchac¢ wkiad filtra (1) pistoletem na sprezone
powietrze.

o~ wbh ==
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Przemy¢ tace filtra benzyna.
Przykreci¢ wktad filtra (1).
Przykreci¢ separator wody (2).
Przykreci¢ $rube spustowg (3).

= © ® N o

0. Podtgczyé maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.5 Lista czesci

Lista czesci jest dostepna na zamdwienie w firmie Durkopp
Adler. W celu uzyskania dalszych informacji mozna réwniez
odwiedzi¢ naszg strone:

www.duerkopp-adler.com
E Lk | E
O[3
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7 Instalacja

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ostre elementy!
Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
przeciecie.

Instalowa¢ maszyne moze wytgcznie

wykwalifikowany specjalistycznie personel.
Zaktadaé rekawice ochronne.

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych
elementow!

Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
zmiazdzenie.

Instalowa¢ maszyne moze wytgcznie
wykwalifikowany specjalistycznie personel.
Zakiadaé rekawice ochronne.

7.1 Sprawdzanie zakresu dostawy

Zakres dostawy jest zalezny od Panstwa zaméwienia. Po
otrzymaniu dostawy nalezy sprawdzic, czy jej zakres jest
prawidtowy.

7.2 Zdejmowanie zabezpieczen transportowych

Przed instalacjg nalezy zdjg¢ wszystkie zabezpieczenia
transportowe:

* Wszystkie taSmy zabezpieczajgce i drewniane listwy przy
gtowicy maszyny, stole i stelazu

 Kliny podpierajgce migdzy ramieniem maszyny a ptytkg sciegéw
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7.3 Montaz stelaza

Rys. 52: Montaz stelaza

(1) - Gfowica drazka
wewnetrznego

(2) - Drazek wewnetrzny

(3) - Uchwyt zbiornika oleju

(4) - Sruba regulujgca

)/

\,

@

=

\

(5) - Podtuznica stelazu
(6) - Podpora podstawy
(7) - Podpora poprzeczna
(8) - Poprzeczka (1 lub 2)

4

Aby zamontowac stelaz nalezy:

1.
2.

Przykreci¢ poprzeczke(i) (8) do podtuznic stelazu (5).
Przykreci¢ uchwyt na zbiornik oleju (3) z tylu do gornej
poprzeczki(8).

Przykreci¢ podpore poprzeczng (7) do podpor podstawy (6).
Wiozy¢ drazki wewnetrzne (2) w taki sposéb, zeby dituzszy
koniec gtowicy (1) znajdowat sie nad dluzszym koncem
podpory podstawy (6).

Przykreci¢ drazki wewnetrzne (2)w taki sposob, zeby obie
gtowice (1)znalazly sie na jednakowej wysokosci.

Wazne: Obrdci¢ srube regulujgca (4) tak, aby stelaz
przylegat rownomiernie do podifogi.

Informacja
Elementy stelazu do maszyn z dtugim ramieniem majg 2
poprzeczki, inne elementy stelazu majg 1 poprzeczke.
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7.4 Plyta stolu

Nalezy zabezpieczy¢, zeby plyta stotu wykazywata niezbedng
nosnosc¢ i wytrzymatosc. Jesli Panstwo sami przygotowujg plyte
stotu, wytyczne do pomiaréw nalezy pobraé ze szkicu z
Zatacznika (L1 str. 169) .

7.41 Kompletacja plyty stotu krétkiego ramienia

Rys. 563: Kompletacja ptyty stotu krétkiego ramienia

(1) - Podpora glowicy (4) - Miska oleju

(2) - Wgtebienie dla (5) - Kanat kabla
dolnej cze$ci (6) - Watebienie narozne
zawiasu (7) — Stojak nici

(3) - Wsuwana skrzynka
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Aby skompletowacé ptyte stotu krétkiego ramienia nalezy:

1.

@ a k~ wbd

Przykreci¢ wsuwang skrzynke (3) z uchwytem z lewej do
spodniej strony ptyty stotu.

Przykreci¢ miske oleju (4) pod wgtebieniem maszyny.
Przykreci¢ kanat kabla (5) do spodniej strony ptyty stotu.
Wiozy¢ stojak na nici (7) do otworu.

Umocowac stojak na nici (7) nakretka i podktadka.

Przykreci¢ uchwyt stozkéw nici i ramie rozwijajace w taki
sposo6b przy stojaku na nici (7), zeby byty doktadnie nad
soba.

Wiozy¢ podpore gtowicy (1) do otworu.

Wiozy¢ i przykreci¢ spodnie czesci zawiasu do wgtebien
zawiasow (2).

Wiozy¢ gumowe narozniki do wgtebieh naroznych (6).
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7.4.2 Kompletowanie plyty stotu diugiego ramienia

Rys. 54: Kompletowanie ptyty stotu dfugiego ramienia

(1) - Kanat kabla (4) - Miska oleju

(2) - Wgtebienie dla (5) - Watebienie narozne
dolnej czesci (6) - Otwor
zawiasu (7) - Stojak na nici

(3) - Wsuwana skrzynka
Aby skompletowaé ptyte stotu dtugiego ramienia nalezy:

1. Przykreci¢ wsuwana skrzynke (3) z uchwytem z lewej do
spodniej czesci ptyty stotu.

Przykreci¢ miske oleju (4) pod wgtebieniem maszyny.
Przykreci¢ kanat kabla (1) do spodniej strony ptyty stotu.
Wiozy¢ stojak na nici (7) do otworu.

Zamocowac stojak na nici (7) nakretkg i podktadka.

A

Przykreci¢ uchwyt stozkéw nici i ramie rozwijajgce w taki
sposob do stojaka na nici (7), zeby znajdowaty sie
dokfadnie nad soba.

N

Wiozy¢ korek do otworu (6).
8. Wiozy¢ dolne czesci zawiasu do wgtebien (2).
9. Wiozy¢ gumowe narozniki do wgtebien naroznych (5).
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7.5 Mocowanie ptyty stotu do stelaza

Rys. 55: Mocowanie ptyty stotu do stelaza

(1) - Otwory na $ruby (nie widoczne) (2) - Sruby
Aby zamocowac ptyte stotu do stelaza nalezy:

1. Potozy¢ plyte stotu na gtowicach drgzkéw wewnetrznych.

2. Przykrecic¢ ptyte stolu za pomocg srub (2) w
otworach na $ruby (1).
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7.6 Regulacja wysokosci roboczej

OSTRZEZENIE

Ryzyko zmiazdzenia przez ruchome elementy!
Podczas luzowania $rub przy drgzkach stelazu
ptyta stotu moze obnizy¢ sie w wyniku swojego
wiasnego cigzaru

Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas luzowania $rub nalezy uwaza¢, zeby nie
doszto do zakleszczenia rak.

OSTROZNIE

Ryzyko uszkodzenia narzadéw ruchu przez
niewlasciwa regulacje!

Narzady ruchu peronelu obstugujgcego moga
zosta¢ uszkodzone w wyniku nieprzestrzegania
wymogow ergonomicznych.

Dopasowac¢ wysokos¢ roboczg do wymiaréw
osoby obstugujgcej maszyne.

Wysokos$¢ robocza jest regulowana bezstopniowo miedzy 750 a
900 mm (odstep od podtoza do gornej krawedzi ptyty stotu).

Rys. 56: Regulowanie wysokos$ci roboczej

(1) - Sruba
Aby wyregulowac¢ wysokos¢ roboczg nalezy:

1. Poluzowa¢ sruby (1) przy drazkach stelazu.

Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020 101



DURKOPP .
Instalacja

2. Woyregulowac ptyte stotu na pozgdang wysokos¢.
m Wazne: Wyciggac i wsuwacé ptyte stotu rownomiernie po
obu stronach, aby zapobiec przekantowaniu.

3. Przykreci¢ sruby (1) przy drgzkach stelazu.

7.7 Montaz sterowania
W zaleznosci od podklasy do dyspozycji sg nastepujgce
sterowania:

Typ maszyny Podklasa: 867- Sterowanie

Krotkie ramie 19020 DAC eco lub

19040 DAC classic
39240

Dtugie ramie 190020-70
190040-70
290020-70
290040-70

Maszyny z 190142-M DAC classic
zintegrowanym
silnikiem 190322-M
190342-M

Krotkie ramie 392342 Efka DC 1550/
393342 DA 321G
394342
190122
190142
160122
260122
190145
190125
190146
190322
190342
190445
190425
29040
29020
290122
290142
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Typ maszyny Podklasa: 867- Sterowanie

Krotkie ramie 290322 Efka DC 1550/

290342 DA 321G
490322
290445

Dtugie ramie 190122-70
190322-70
190342-70
290122-70
290322-70
290342-70
290342-100

7.7.1 Montaz sterowania

W przypadku sterowan DAC oraz sterowania Efka montaz
przebiega wg tej samej zasady.

Rys. 57: Montaz sterowania

(1) - Uchwyt (3) - Uchwyt $rub
kablowy
(2) - Sterowanie

Aby zamontowac sterowanie nalezy:
1. Przykreci¢ sterowanie (2) do 4 uchwytéw srub (3) pod ptyta

stotu.

2. Zacisng¢ kabel sieciowy sterowania (2) do uchwytu
kablowego(1).

3. Przykreci¢ uchwyt kablowy (1) pod ptytg stotu.
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7.7.2 Montaz pedatu i zadajnika

Rys. 58: Montaz pedatu i zadajnika

SWG DAC

=

(1) - Pret pedatu (4) - Pedat
(2) - Sruba (5) - Zadajnik
(3) - Podpora poprzeczna (6) - Katownik

Aby zamontowac¢ pedat i zadajnik nalezy:

1.

Polozy¢ pedat (4) na poprzecznej podporze (3) i
nakierowa¢ w taki sposéb, zeby srodek pedatu znalazt sie
pod igtg. W celu nakierowania pedatu podpora poprzeczna
jest opatrzona w podtuzne otwory.

Przykreci¢ pedat (4) na poprzecznej podporze (3).

Przykrecic katownik (6) pod ptytg stotu w taki sposdb,
zeby pret pedatu (1) przebiegat pionowo od zadajnika (5)
do pedatu (4).

Przykreci¢ zadajnik (5) do katownika (6).

Zawiesic¢ pret pedatu (1) panewka kulistg przy
zadajniku (5) i pedale (4).

Troche poluzowac $rube (2).

Wyciggna¢ pret pedatu (1) na wiasciwg dtugosc:

Wiasciwa regulacja: 10° nachylenia przy odcigzonym pedale (4)

8. Przykrecic¢ srube (2).
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7.8 Wktadanie gtowicy maszyny

OSTRZEZENIE

Ryzyko zmiazdzenia!

Mozliwe zmiazdzenie przez glowice maszyny.
Gtowica mszyny jest bardzo ciezka.

Podczas wkfadania gtowicy maszyny uwazac,
aby nie doszto do zakleszczenia rak. Dotyczy to
przede wszystkim wkfadania zawiaséw do
wgtebien na zawiasy.

Rys. 59: Wktadanie glowicy maszyny

R = .

L

(1) - Wgtebienia zawiaséw (2) -Zawiasy

Aby wiozy¢é gtowice maszyny nalezy:

Dokreci¢ zawiasy (2) do glowicy maszyny.
Wiozy¢ gtowice maszyny pod katem 45° od gory.

Wiozy¢ zawiasy (2) do wgtebien zawiasow (1).

0D~

Spusci¢ gtowice maszyny i wiozy¢ catkowicie do wyciecia
w ptlycie stotu.
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7.9 Montaz panelu sterowania

Rys. 60: Montaz panelu sterowania (1)

N

(1) - Gérna ostona maszyny (4) - Katownik panelu sterowania
(2) - Pokrywa zaworu (5) - Panel sterowania
(3) - Kanat kabla (tylko w dtugim

ramieniu, tu niewidoczny)

Aby zamontowac panel sterowania nalezy:

1. Odkreci¢ gérng ostone maszyny (1) i pokrywe
zaworu (2).

2. Przykreci¢ panel sterowania (5) do kgtownika panelu
sterowania (4).
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Rys. 61: Montaz panelu sterowania (2)

(6) — Kabel podfgczeniowy

Dodatkowy krok w maszynach z dlugim ramieniem:
3. Przetozy¢ kabel podigczeniowy (6) przez kanat kabla(3).

Przetozy¢ kabel podtgczeniowy (6) w ramieniu maszyny.

5. Poprowadzi¢ kabel podtgczeniowy (6)razem z pozostatymi
kablami przez otwor w ptycie stotu.

6. Wetkna¢ wtyczke kabla podtgczajgcego (6)do gniazdka
sterowania.

7. Przykreci¢ pokrywe zaworu (2) i gérng ostone maszyny (1).
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7.10 Montaz dzwigni i przycisku kolanowego

W zaleznosci od podklasy i wyposazenia maszyna posiada albo
mechaniczng dzwignie kolanowg albo elektroniczny przycisk
kolanowy.

7.10.1 Montaz mechanicznej dzwigni kolanowej

Rys. 62: Montaz mechanicznej dzwigni kolanowej (1)

T~

\
\

T

(1) - Miska oleju (3) - Dzwignia kolanowa
(2) - Pret (4) - Element tgczgcy

Rys. 63: Montaz mechanicznej dzwigni kolanowej (2)

(5) - Drgzek przenoszacy (6) -Sruba
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Aby zamontowa¢ mechaniczng dzwignie kolanowg nalezy:

o

Odwrdéci¢ gtowice maszyny.
Poprowadzi¢ drgzek przenoszacy (5) przez miske oleju (1).

Zamocowac drgzek przenoszacy (5) srubg (6)
przy gtowicy maszyny.

Pret (2) przykreci¢ razem z dzwignig kolanowa (3).

Zamocowac pret (2) elementem tgczacym (4) do
drazka przenoszgcego (5).

Postawi¢ gtowice maszyny.

Dzwignia kolanowa (3) przestawi sieautomatyczniena
SwWojg pozycje wyjsciowq i jest gotowa do uzytku.

7.10.2 Montaz elektrycznego przycisku kolanowego

Rys. 64: Montaz elektrycznego przycisku kolanowego

(1) - Przycisk kolanowy (3) - Wtyczka
(2) - Kabel podtgczeniowy

Aby zamontowac elektryczny przycisk kolanowy nalezy:

1.

Przykrecic przycisk kolanowy (1) przed miskg

olejowa pod ptytg stotu.

Poprowadzi¢ kabel podtgczeniowy (2)miedzy miskg oleju i
sterowaniem do tytu.

Wetknaé wtyczke (3) kabla podigczniowego (2)do
gniazdka sterowania (EJ str. 120).
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711 Montaz przewodu ssgcego olej

Rys. 65: Montaz przewodu ssgcego olej

(1) - Waz (2) -Filtr

Aby zamontowac¢ przewdd ssacy olej nalezy:

1.
2.

Obrdci¢ gtowice maszyny.

Przykrecic filtr (2) z kr6¢cem z tworzywa sztucznego z
prawej w misce oleju.

Wetkng¢ waz przewodu ssgcego olej (1) do krééca z
tworzywa sztucznego.
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712 Podlaczenie do sieci elektrycznej

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko utraty zycia przez elementy bedace
pod napieciem!

W wyniku kontaktu z prgdem bez zabezpieczen
moze dojs¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Tylko wykwalifikowany perosnel techniczny moze
wykonywac prace na urzgdzeniach elektrycznych.

m Wazne

Podane na tabliczce znamionowej napiecie napedu szyjgcego
musi by¢ zgodne z napigciem sieciowym.

7.12.1 Sprawdzanie napiecia sieciowego

E Wazne

Podane na tabliczce znamionowej napiecie napedu szyjgcego
musi by¢ zgodne z napieciem sieciowym.

1. Przed podfgczeniem maszyny sprawdzi¢ napigcie sieciowe.
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7.12.2 Montaz i podtaczenie lampy do szycia i
transformatora lampy do szycia

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko smierci na skutek porazenia
pradem elektrycznym!

Jesli maszyna jest wytgczona i tym samym
pozbawiona zasilania (przetgcznik w pozyciji 0),
napiecie zasilania dla lampki do szycia
pozostaje wigczone.

Odtgczy¢ wtyczke sieciowg przed montazem i

podtgczeniem szycia Swiatta z transformatorem

szycia Swiatla.

Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed

niezamierzonym ponownym podtgczeniem.
I ——

m Informacja
Lampa do szycia jest opcjonalnym dodatkiem i nie wchodzi w
skfad standardowego pakietu dostawczego.

Montaz lampy do szycia
@ Jak zamontowac $wiatto do szycia:

1. Odkreci¢ pokrywe zaworu i gérng pokrywe
maszyny (EJS. 106).
W gérnej pokrywie maszyny znajdujg sie wywiercone
otwory do mocowania lampki do szycia.
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Rys. 66: Montaz lampki szycia

(1) - wiekszy otwor (2) - mate otwory

2. Przewierci¢ albo przez odwiert do 1 wiekszego otworu (1)
albo przez odwierty do 2 mniejszych otworéw (2).

3. Przykreci¢ uchwyt lampki szycia przez otwdr na pokrywie
ramienia.

Zamocowac¢ lampke szycia na uchwycie.

5. Przetozy¢ kabel podtgczeniowy w ramieniu maszyny i
poprowadzi¢ przez otwor w plycie stotu (E2 str. 106).

6. Przyklei¢ nallepke ze znakiem ostrzegawczym na
przedniej stronie sterowania.

Montaz transformatora oswietlenia szycia

Rys. 67: Montaz transformatora o$wietlenia szycia

/\

A

(1) -Transformator o$wietlenia szycia (2) -Wywiercony otwér
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Aby zamontowac transformator o$wietlenia szycia:

1.

Przykreci¢ transformator oswietlenia szycia (1) przy
przewierconych otworach (2) pod piytg stotu.

Zamocowac kabel podtaczeniowy tgcznikiem kabli
pod piytg stotu.

Utworzy¢ ztgcze do przewodu lampki szycia.

Podtaczanie transformatora oswietlenia szycia do sterowania DAC

Rys. 68: Podtgczenie transformatora o$wietlenia szycia do sterowania DAC

Y ,
/</s// f — /
\ % oy
7
\@\

(1) - Uchwyt srub (3) - 24V/X5-ztagcze
(2) - Sruba pokrywy (4) - X3-ztagcze
zasilacza

Aby podtgczy¢ transformator o$wietlenia szycia do
sterowania DAC nalezy :

Poluzowa¢ uchwyt $rub (1) sterowania na tyle, aby mozna
byto zdjg¢ sterowanie.

Zdjgc¢ sterowanie.
Poluzowac sruby pokrywy zasilacza (2).
Podtagczy¢ przewdd:

+ Dla dodatkowo montowanej lampki szycia do ztgcza
X3 (4)

+ Dla zintegrowanej lampki szycia LED do ztgcza
24V/X5 (3)
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Podtaczanie transformatora oswietlenia szycia do sterowania Efka

Rys. 69: Podfgczanie transformatora o$wietlenia szycia do sterowania Efka

(1) - Kanat kabla (4) - Dolny zacisk
(2) - Prowadnik gumowy (5) - Otwor zaciskowy
(3) - Goérny zacisk

o b=

Aby podtaczyc¢ transformator oswietlenia szycia do

sterowania Efka nalezy:

Poluzowa¢ wszytskie 4 sruby przy ptycie frontowej sterownia.
Zdjac¢ plyte frontowa.

Wsung¢ kabel od tytu przez kanat kabla (1) do sterowania.
Zdjgc¢ czarny prowadnik gumowy (2).

Przebi¢ srubokretem okragty otwér
prowadnika gumowego.

Poprowadzi¢ kabel transformatora oswietlenia szycia
przez powstaty otwor prowadnika gumowego.

Ponownie wlozy¢ prowadnik gumowy (2).

Waskim srubokretem wcisnagé otwory zaciskowych (5), aby
otworzy¢ zaciski (3)i (4).

m Wazne: Nie naciska¢ srubokretem zbyt mocno, aby nie wcisng¢
platynowe;j ptytki.
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9. Podigczyc¢ niebieski kabel do gérnego zacisku (3) i brgzowy
kabel do dolnego zacisku (4).

10. Zamocowac ptyte frontowg 4 Srubami.

7.12.3 Uworzenie polaczenia wyréwnawczego

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia w wyniku porazenia pradem!
W wyniku kontaktu z prgdem bez zabezpieczen

moze doj$¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Przed utworzeniem potgczenia wyréwnawczego
nalezy najpierw wyciggnaé¢ wtyczke sieciows.
Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed
nieumysinym ponownym wetknieciem.

Kabel uziemiajgcy odprowadza tadunki statyczne gtowicy
maszyny do ziemi.

Rys. 70: Utworzenie potgczenia wyréwnawczego

o 5. J@

@

BREEE

(1) - Ztacze do sterowania (2) -Ptaska wtyczka
Aby utworzy¢ potaczenie wyréwnawcze nalezy:

Obrdci¢ gtowice maszyny.

2. Poprowadzi¢ kabel uziemienia od ztgcza (1) na tylnej
stronie sterowania przez wytom w ptycie stotu i wetkng¢ do
ptaskiej wtyczki (2) przy ptycie podstawy.
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7.12.4 Podtaczenie sterowania

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia w wyniku porazenia pragdem!
W wyniku kontaktu z pradem bez zabezpieczen
moze dojs¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Przed podtgczeniem sterowania nalezy najpierw
wyciggnag¢ wtyczke sieciowq.

Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed ponownym
nieumys$inym wetknieciem.

Podtgczenie sterowania obejmuje takie prace:

» Wetkniecie wtyczek wszystkich kabli potgczeniowych do
gniazdek na tylnej stronie sterowania.

» Podtgczenie sterowania kablem sieciowym do sieci.

Podtgczanie sterowania jest zawsze opisane we wiasciwej
instrukc;ji:
« Sterowanie Efka DC1550/DA321G:
Patrz zestaw akcesoriow sterowania.
« Sterowanie DAC eco i DAC classic:
Patrz zestaw akcesoridw sterowania.
Poza tym instrukcje mozna znalez¢ do
pobrania na: www.duerkopp-adler.com

Rys. 71: Podtgczanie sterowania
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7.12.5 Podtaczanie gtowicy maszyny

Aby podfgczyé gtowice maszyny nalezy:

1. Wetkna¢ wtyczke przewodu potgczeniowego gtowicy
maszyny do gniazda we wlasciwym sterowaniu.

7.12.6 Montaz i podigczenie hallotronu

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia w wyniku porazenia pragdem!
W wyniku kontaktu z pradem bez zabezpieczen
moze dojs¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Przed montazem i podtgczeniem hallotronu
nalezy najpierw wyciggng¢ wtyczke sieciowg.
Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed ponownym
nieumysinym wetknieciem.

Informacja
Hallotron potrzebny jest w maszynach ze stosunkiem
ttumaczenia 1:1,55 migdzy silnikiem a maszyna.

W wyniku stosunku ttumaczenia 1:1,55 osigga sie wyzszy
moment obrotu oraz wyzszg site wkiucia o ok. 30% w
przeciwienstwie do normalnego stosunku ttumaczenia 1:1.

Wazne

Dlatego przy zastosowaniu hallotronu nalezy szczegdlnie
zwraca¢ uwage, aby nie przekracza¢ podanych maksymalnych
obrotéw dla danej podklasy.

Aby zamontowac hallotron nalezy:

1. Zdjac¢ koto reczne i pokrywe kotfa recznego.
2. Zdja¢ pokrywe zawordw.
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Rys. 72: Montaz i podtaczenie hallotronu

(1) - Magnes (3) - Wywiercone otwory
(2) - Tarcza paska (4) - Otwor kabla

3. Zamontowac hallotron przy wywierconych otworach (3).

4. Poprowadzi¢ kabel hallotronu przez otwér kabla (4)
w dot do sterowania

5. Sprawdzi¢, czy na wewnetrznej stronie tarczy paska (2)
zostat juz zastosowany magnes. Jesli nie ma jeszcze
magnesu: zastosowa¢ magnes (1) z zestawu akcesoriéw
hallotronu.

6. Wetkna¢ wtyczke podtaczeniowg hallotronu do gniazdka
B18 danego sterowania.

Dodatkowy krok postepowania przy sterowaniu Efka
7. Sprawdzi¢ i ustawi¢ parametr:

* F-290 wg Karty parametréow 9800 331104 PBXX
* F-111 na 3.000 U/Min. lub ustawi¢ mniejszy
* F-270 na 6 (wybor czujnik pozyciji)

» F-272 wyliczy¢ wg nastepujgcej formuty:
Srednica tarczy paska (zabki) silnika

1000
Srednica tarczy paska (zgbki) maszyny x

W sterowaniach DAC parametry ustawia sie¢ automatycznie

przez transmisje ID maszyny.

8. Zalozy¢ i przykreci¢ pokrywe zaworow.
9. Sprawdzi¢ ustawienie hallotronu:
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Wilasciwa regulacja

Magnes znajduje sie doktadnie nad hallotronem, gdy czubek igty
osigga ptytke Sciegow.

Jedli tak sie nie dzieje, trzeba na nowo ustawic koto reczne. W
tym celu nalezy przeczytac¢ Instrukcje serwisowg.

10. Zatozyc i przykreci¢ pokrywe kotfa recznego.

7.12.7 Podlaczanie elektrycznego przycisku kolanowego

Rys. 73: Podtgczanie elektrycznego przycisku kolanowego
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(1) - Zigcze uziemienia (tylna strona) ~ (3) - Gniazdo zigcza
(2) - Gniazdo ztgcza Sterowanie Efka (przednia strona)
Sterowanie DAC(tylna strona)

Aby podtgczy¢ elektryczny przycisk kolanowy nalezy:

1. Podtgczy¢ kabel uziemiajgcy przycisku kolanowego
na tylnej stronie sterowania (1).

2.  Wetkna¢ wtyczke przycisku kolanowego do gniazda ztgcza
danego sterowania:

+ Sterowanie DAC ecol/classic:
Gniazdo ztgcza (2) na tylnej stronie sterowania

+ Sterowanie Efka DC1550/DA321G: Gniazdo
ztgcza KN19 (3) na przedniej stronie sterowania
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7.12.8 Montaz i podigczenie ptytki
obwodéw drukowanych M-Control

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia w wyniku porazenia pragdem!
W wyniku kontaktu z pragdem bez zabezpieczeh

moze dojs¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Przed montazem i podtgczeniem ptytki

obwodéw drukowanych M-Control nalezy
najpierw wyciggna¢ wtyczke sieciows.
Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed ponownym
nieumys$inym wetknieciem.

Rys. 74: Montaz i podtgczenie ptytki obwodéw drukowanych M-Control (1)

(1) -Stelaz (3) - Katownik zadajnika
(2) - Kanat kabla

Aby zamontowac i podigczy¢ ptytke obwodéw drukowanych M-Control
nalezy:

1. W maszynach z lamownikiem: zamontowac ptytke obwodow
drukowanych miedzy stelazem (1) a kanatem kabla (2).

2. W maszynach z wytgczanymi igielnicami: zamontowaé
ptytke obwodéw drukowanych z prawej obok kgtownika
zadajnika (3).
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Rys. 75: Montaz i podtgczenia ptytki obwodéw drukowanych M-Control (2)

(1) - Weze sprezonego powietrza gjowicy (3) - Gniazda ztgcz
(2) - Waz doprowadzajgcy spriilone powietrze  (4) - Zawoér dfawigcy

3. Podiaczy¢ waz doprowadzajacy sprezone powietrze (2)
do zespotu przygotowania powietrza.

4. Zamocowac weze sprezonego powietrza gtowicy (1) do
zaworéw dtawigcych (4).

m Wazne

Jesli w przypadku wytgczanych igielnic przyciski Ri L sg
zamienione w dziataniu, zamienione bedg tez weze sprezonego
powietrza (1) przy zaworach dtawigcych (4).

5. Wetkng¢ wtyczke przewodow elektrycznych do
gniazdek ztgcza (3).
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Pozycja przetacznika na ptytce obwodéw drukowanych

Rys. 76: Pozycja przetgcznika na pfytce obwoddéw drukowanych

RRRERY]

(1) - Przetgcznik

Pozycja przetgcznika (1) jest zalezna od podklasy:

* Maszyny z lamownikiem: Pozycja 1

* Maszyny z wylgczonymi igielnicami: pozycja 2

* Maszyny z czystym poczagtkiem szwu:
Instrukcja dodatkowa 0791 867708

7.12.9 Ustawianie wtasciwych dla maszyny parametréw

W przypadku sterowan DAC parametry sg ustawiane
automatycznie w wyniku transmisji ID maszyny.

W przypadku sterowan Efka Parameter F-290 trzeba ustawic
dla kazdej podklasy zgodnie z danymi podanymi w
Ll Karcie parametréw.

Karta parametréw nalezy do zestawu akcesoriow sterowania.

Aby ustawi¢ wiasciwe dla maszyny parametry nalezy:

1. Ustawi¢ parametr F-290 wg danych w
Karcie parametrow.

Tylko w podklasie 867-290342-100
2. Ustawi¢ parametr F-111 na 2500 min™" lub mniejszy.
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7.13 Podtaczenie do sieci pneumatycznej

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zaolejone sprezone powietrze!
Znajdujace sie w sprezonym powietrzu czgsteczki oleju
moga prowadzi¢ do zaktdcen dzialania maszyny oraz do
zabrudzenia szytego materiatu.

Zabezpieczy¢, aby zadne czasteczki oleju nie dostawaty sie
do sieci sprezonego powietrza.

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku niewtasciwej regulacji!
Niewtasciwe ci$nienie robocze moze powodowac
uszkodzenia maszyny.

Zabezpieczy¢, aby maszyna byfa eksploatowana wytgcznie
przy wtasciwie wyregulowanym cisnieniu sieciowym.

System pneumatyczny maszyny oraz wyposazenia
dodatkowego musi by¢ zasilany sprezonym powietrzem nie
zawierajgcym wody oraz oleju. Cl$nienie sieciowe musi wynosic
8 — 10 bar.

7.13.1 Montaz zespotu przygotowania sprezonego
powietrza

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku niewtasciwej regulacji!!
Niewtasciwe cisnienie robocze moze powodowaé
uszkodzenia maszyny.

Przed montazem zespolu przygotowania sprezonego
powietrza zabezpieczy¢, aby cisnienie sieciowe byto
ustawione 8 — 10 bar.

Do zespotu przygotowania sprezonego powietrza nalezg
nastepujgce czeéci:
+ Waz przytgczeniowy do sieci
(Dtugos¢ 5 m, srednica 9 mm)
» Koncowki do wezy i opaski zaciskowe
* Gniazdo wtykowe i styk ztgcza
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Informacja
Zespot przygotowania sprezonego powietrza jest
dostepny pod numerem zamowienia 0797 003031.

Wiasciwa regulacja
Cisnienie sieciowe dla pneumatyki wynosi 8 — 10 bar.

Rys. 77: Montaz zespotu przygotowania sprezonego powietrza

(1) - Poprzeczka (3) - Zespot przygotowania powietrza
(2) - Waz przytaczeniowy do (4) - Waz maszyny
sieci

Aby zamontowac¢ zespét przygotowania sprezonego powietrza
nalezy:

1. Zamocowacé zespot przygotowania powietrza (3)
katownikiem, srubami i naktadkg na gérnej poprzeczce (1)
stelazu.

2. Wetkng¢ mocno waz od maszyny (4), wychodzacy z
gtowicy, po prawej u gory prze zespole przygotowania
powietrza (3).

3. Podtaczy¢ waz przytagczeniowy do sieci (2) do sieci
pneumatyczne;j.
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7.13.2 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku niewtasciwej regulacji!

Nieprawidtowe cisnienie robocze moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia maszyny.

Zabezpieczy¢, aby maszyna byta eksploatowana tylko

przy wtasciwie ustawionym cisnieniu roboczym.
1
Wiasciwa regulacja
Dopuszczalne cisnienie robocze podano w Rozdziale Dane
techniczne ([ str. 147) . Odchylenie ci$nienia roboczego nie
moze przekraczac wiecej niz £ 0,5.

Rys. 78: Regulacja cisnienia roboczego

(1) - Regulator cisnienia (2) -Manometr
Aby wyregulowac cisnienie robocze nalezy :

Podciggng¢ do gory regulator cisnienia (1).

2. Obracac¢ regulatorem ci$nienia, az do momentu wskazania
przez manometr (2) wtasciwej regulacji:

* Podwyzaszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara

» Zmniejszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym
3. Wocisng¢ w dot regulator cisnienia (1).
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7.13.3 Pneumatyczne podnoszenie stopki
Informacje o wbudowaniu pneumatycznego podnoszenia
stopki zawiera [ Instrukcja dodatkowa 0791 867704.

7.14 Smarowanie

OSTROZNIE

Obrazenia skory przez kontakt z olejem!
Olej po zetknigciu ze skorg moze wywotaé wysypke.
Unika¢ kontaktu skéry z olejem.

Gdy olej dostat sie na skére, przemy¢ gruntownie
obszar skory.

WSKAZOWKA

Uszkodzenia maszyny w wyniku nieprawidlowego
stanu oleju! Zbyt mata lub zbyt duza ilos¢ oleju moze
prowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.

Podczas 1. napetniania nalezy wlac¢ olej tylko do 2 mm

ponizej oznaczenia stanu maksymalnego.
1

Wszystkie knoty i filce glowicy sg przy wysylce zanurzone w
oleju. Podczas uzytkowania olej ten jest transportowany do
zbiornika zapasu. Dlatego podczas pierwszego napetniania nie
wolno wlaé za duzo oleju.

Rys. 79: Sprawdzanie smarowania

(1) - Otwor do napetniania (3) - Wskazanie stanu max.
(2) - Wskazanie stanu min.
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Aby napeic zbiornik oleju nalezy:

—_

WiIac olej przez otwdr do napetniania (1) najwyzej do 2 mm
ponizej oznaczenia stanu maksymalnego (3).

Stan oleju musi by¢ powyzej oznaczenia stanu minimalnego
(2) i niewiele ponizej oznaczenia stanu maksymalnego (3).

Stosowany olej

UWAGA

Ryzyko skazenia srodowiska zuzytym olejem!
Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze trafi¢ do
kanalizacji lub do gleby.

Zuzyty olej nalezy zbieraC ostroznie i zutylizowacé
go oraz czesci maszyny pokryte olejem zgodnie z
przepisami prawnymi.

Uszkodzenia maszyny przez nieprawidtowy olej!
Nieprawidtowe rodzaje oleju mogg wywotaé uszkodzenia
maszyny.

Nalezy stosowac wytgcznie olej, ktérego parametry sg

zgodne z podanymi w instrukcji.
1

Do uzupetniania zbiornika oleju uzywac wytgcznie oleju
smarnego DA 10 lub innego réwnowartosciowego oleju o
nastepujgcych wiasciwosciach:

* Lepkos¢ przy 40 °C: 10 mm?/s

» Temperatura zaptonu: 150 °C
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7.15 Wykonywanie biegu testowego

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku ruchomych,
tnacych i ostrych elementow!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przektucie.

Przed wymiang igty, nawleczeniem nici,
wiozeniem benenka z nicig chwytacza,
dokonaniem ustawien naprezenia nici
chwytacza i regulatora nici igtowej, nalezy
najpierw wytgczy¢é maszyne.

Po zainstalowaniu nalezy wykona¢ bieg testowy, w celu
sprawdzenia dziatania maszyny.

Maszyne nalezy wyregulowac¢ zgodnie z wymogami materiatu,
ktory bedzie obrabiany.

Aby wykona¢ bieg testowy nalezy:

o o~ 0D~

10.
1.
12.
13.

Zatozy¢ igte (EJ str. 21).

Nawina¢ ni¢ chwytacza (E4 str. 38).
Wihozy¢ bebenek (I str. 40).
Nawlec ni¢ chwytacza (EJ str. 40).
Nawlec ni¢ igtowa (L2 str. 27).

Wyregulowac¢ naprezenie nici pod katem obrabianego
materiatu (L3 str. 42).

Ustawi¢ regulator nici igtowej pod kgtem obrabianego
materiatu (CJ str. 48).

Ustawi¢ docisk stopki pod katem obrabianego materiatu
(E3 str. 53).

Ustawi¢ skok stopki pod katem obrabianego materiatu
(EJ str. 55).

Ustawi¢ dlugos¢ sciegu (LD str. 60).
Obsadzi¢ przycisk ulubionych (L str. 65).
Rozpoczg¢ test szycia z nieduzg predkoscia.

Stale zwiekszac¢ predkos$¢ podczas szycia az do
osiggniecia predkosci robocze;j.
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8 Wycofanie z eksploataciji

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku braku ostroznosci!
Mozliwe ciezkie obrazenia.

Czysci¢ maszyne TYLKO wtedy, gdy jest
wylgczona.

Dopuszczaé do roztgczania podtgczen
maszyny TYLKO wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen w wyniku kontaktu z olejem!
Olej przy kontakcie ze skérg moze wywotywaé
wysypki.

Unika¢ kontaktu skéry z olejem.

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

Aby wycofa¢ maszyne z eksploatacji nalezy:

Wytaczyé maszyne.

Wyciggna¢ wtyczke sieciows.

Odtaczy¢ maszyne z sieci sprezonego powietrza, jesli istnieje.
Wytrze¢ Sciereczka resztki oleju z miski olejowe;.

a r W DN~

Przykry¢ panel sterowania, aby ochronic¢ go przed
zabrudzeniem.

6. Przykry¢ sterowanie, aby ochroni¢ je przed
zabrudzeniem.

7. W zalezno$ci od mozliwosci przykry¢ catg maszyne, aby
ochroni¢ jg przed zabrudzeniami i uszkodzeniami.
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9 Utylizacja

UWAGA

Ryzyko skazenia sSrodowiska w wyniku
nieodpowiedniej utylizacji!

Nieprofesjonalna utylizacja maszyny moze
doprowadzi¢ do ciezkiego skazenia srodowiska.
ZAWSZE przestrzega¢ krajowych przepisow
dotyczgcych utylizaciji.

Maszyny nie wolno zutylizowa¢ z normalnymi odpadami
komunalnymi.

Maszyne trzeba zutylizowac zgodnie z krajowymi przepisami
dotyczgcymi utylizacji odpaddw.

Podczas utylizacji nalezy uwzgledni¢, ze maszyna sktada sie z
réznych materiatow (stali, tworzywa sztucznego, elementéw
elektroniki ...). W celu ich utylizacji przestrzega¢ przepiséow
krajowych.
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10 Pomoc w przypadku awarii

10.1 Serwis klienta
Kontakt w sprawie napraw lub rozwigzywania probleméw z
maszyna:

Diirkopp Adler GmbH

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Fax +49 (0) 521 925 2594

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

i
=]z
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10.2 Komunikaty oprogramowania

W przypadku wystgpienia btedéw nie opisanych tutaj, nalezy
zwraca¢ sie do serwisu klienta (EJd str.135). Nie probowaé
samodzielnie usuwac btedow.

10.2.1 Komunikaty wskazéwek

Kod Mozliwa przyczyna Pomoc

1203 Pozycja nie osiggnieta (przy |+ Sprawdzi¢ ustawienia
obcinaniu nici, powrocie regulatora i w razie
itd.) potrzeby zmieni¢;

mechaniczne zmiany przy
maszynie (np. ustawienie
obcinacza nici, naprezenie
paska itd.)

Sprawdzi¢ pozycje
(dzwignia nici gérny

martwy punkt)
2020 DACextension-Box nie * Sprawdzi¢ przewody
odpowiada taczace

.

Sprawdzi¢ LED-y
DACextension-Box
Aktualizacja oprogramow.

2021 Wtyczka enkodera silnika * Wetkng¢ przewdd
szyjacego (Sub-D, 9-pol.) enkodera do DAC-
nie podtagczona do extension-Box, uzy¢
DACextension-Box wiasciwego ztgcza

2120 DA-karta stepera 1 nie * Sprawdzi¢ przewody
odpowiada taczace

Sprawdzi¢ LED-y
DACextension-Box
Aktualizacja oprogramow.

.

2121 DA-karta stepera 1 wtyczka |+ Wetkng¢ przewdd
enkodera (Sub-D, 9-pol.) nie | enkodera do
podtgczona sterowania, uzy¢
wiasciwego ztacza

2122 DA-karta stepera 1 » Sprawdzi¢ przewody
potozenie wirnika taczace
jawnobiegunowego nie » Sprawdzi¢ silnik krokowy
znalezione 1 na ciezki chad
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Kod

Mozliwa przyczyna

Pomoc

2220

DA-karta stepera 2 nie
odpowiada

» Sprawdzi¢ przewody
taczace

» Sprawdzi¢ LED-y
DACextension-Box

 Aktualizacja oprogramow.

2221

DA-karta stepera 2 wtyczka
enkodera (Sub-D, 9-pol.) nie
podtgczona

» Wetkna¢ przewdd
enkodera do sterowania,
uzyc wtasciwe ztgcze

2222

DA-karta stepera 2
potozenie wirnika
jawnobiegunowego nie
znalezione

» Sprawdzic przewody
taczace

» Sprawdzi¢ silnik krokowy
2 na ciezki chod

3103

Niskie napiecie
ostrzezenie (1. prég)
Napiecie sieci < 180 V AC

» Sprawdzi¢ napigcie sieci
« Ustabilizowac¢ nap. sieci
» Uzy¢ generatora

3108

Ograniczenie obrotéw z
powody zbyt niskiego
napiecia sieci

» Sprawdzi¢ napigcie sieci

3150

Konieczna konserwacja

* Informacja o smarowaniu
maszyny
[ Instrukcja
serwisowa

3155

Brak zezwolenia szycia

» Parametr t 51 20-t 51 33=
25

» Konieczny sygnat wejscia
do zezwolenia szycia

3160

Urzadzenie luzowania Sciegu

» Luzowanie $ciegu nie
moze nastapi¢

3215

Licznik sciegow szpulki
(Info osiggnieto warto$é
0)

* Zmiana szpulki, ustawienie
wartosci licznika
» Wcisng¢ Reset licznika

3216

Czujnik reszty nici lewej

* Zmieni¢ lewa szpulke

3217

Czujnik reszty nici prawej

* Zmieni¢ prawag szpulke

3218

Czujnik reszty nici z lewej i z
prawej

* Zmieni¢ lewg i prawg
szpulke

3223

Rozpoz. przepuszcz. Scieg

3224

Szpulka nie obrdcita sie
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Kod Mozliwa przyczyna Pomoc

6360 Brak aktualnych danych na | « Aktualizacja oprogramow.
zewnetrznym EEprom
(wewnetrzne struktury da-
nych nie kompatybilne z ze-
wnatrzng pamiegcig danych)

6361 zewnetrzny EEprom nie » Podtgczyc¢ ID anschlieen
podtgczony

6362 Brak aktualnych danych na |« Sprawdzi¢ potaczenie ID
wewnetrznym EEprom maszyny
(wewnetrzne struktury da- » Wylgczy¢ sterowanie,
nych nie kompatybilne z odczekac¢ az zgasng
zewnetrzng pamiecig LEDy i ponownie
danych) witgczy¢ sterowanie

« Aktualizacja oprogramow.

6363 Brak aktualnych danych na |« Sprawdzi¢ potaczenie ID
wewnetrznym i maszyny
zewnetrznym EEprom (stan |« Wylgczy¢ sterowanie,
oprogramowania jest nie odczeka¢ az zgasnag
kompatybilny z wewnetrzng LEDy i ponownie
pamiecig danych, tylko wigczy¢ sterowanie
wiasciwosci biegu « Aktualizacja oprogramow.
awaryjnego)

6364 Brak aktualnych danych na |« Sprawdzi¢ potgczenie ID
wewnetrznym EEprom a maszyny
zewnetrzny EEprom nie » Wylgczy¢ sterowanie,
podtgczony (wewnetrzne odczekac¢ az zgasng
struktury danych nie kompa- LEDy i ponownie
tybilne z zewnetrzng pamie- wigczy¢ sterowanie
cig danych, tylko wtasciwosci | « Aktualizacja oprogramow.
biegu awaryjnego)

6365 Wewn. EEprom uszkodzony |« Wymieni¢ sterowanie

6366 Wewn. EEprom uszkodzony |+ Wymieni¢ sterowanie
i zewn. dane nie aktual.
(tylko wiasc. biegu awaryjn.)

6367 Wewn. EEprom uszkodzony i| « Wymieni¢ sterowanie

zewn. nie podtgczony (tylko
wiasciwosci biegu awaryjn.)
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Kod

Mozliwa przyczyna

Pomoc

7202

Btad tadowania
DACextension- Box

» Sprawdzi¢ przewody
taczace

 Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box

7203

Btad sum kontrolnych przy
aktualizacji

» Sprawdzi¢ przewody
taczace

« Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box

7212

Btad tadowania DA-
karty stepera 1

» Sprawdzi¢ przewody
faczace

 Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box

7213

Btad sum kontrolnych
podczas aktualizacji DA-
karty stepera 2

» Sprawdzi¢ przewody
taczace

 Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box

7222

Btad tadowania DA-
karty stepera 2

» Sprawdzi¢ przewody
taczace

« Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box

7223

Btad sum kontrolnych
podczas aktualizacji DA-
karty stepera 2

» Sprawdzi¢ przewody
faczace

 Aktualizacja oprogramow.

* Wymieni¢
DACextension-Box
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Kod Mozliwa przyczyna Pomoc

7801 Btad wersji oprogramowania | « Aktualizacja oprogramow.
(tylko w DAC classic, do » Wymieni¢ sterowanie
dyspozycji sg dalej tylko
funkcje DAC)

7802 Btad aktualizacji « Aktualizacja oprogramow.
oprogramowania (tylko w » Wymieni¢ sterowanie
DAC classic, do dyspozyciji
sg dalej tylko funkcje DAC)

7803 Blad komunikagji (tylko w » Restart oprogramowania
DAC classic, do dyspozycji |« Aktualizacja oprogramow.
sg dalej tylko funkcje DAC) |+ Wymieni¢ sterowanie

10.2.2 Komunikaty btedoéw

Kod g'sqt(:ieie Mozliwa przyczyna Pomoc

nie
1000 |Btad Wtyczka do enkodera * Wetkng¢ przewdd
silnika szyjgcego (Sub- enkodera do
D, 9-pol.) nie sterowania, uzy¢
podtgczona wiasciwego ztgcza
1001 | Btad Btad silnika szyjgcego: |+ Sprawdzi¢ ztacze |
Wtyczka do silnika ewtl. wetkng¢
szyjacego (AMP) nie * Zmierzy¢ fazy
podigczona silnika szyjacego
(R=2,8 Q, wysoka
opornos¢ do PE)
» Wymieni¢ enkoder
* Wymieni¢ silnik szyj.
* Wymienic sterowanie
1002 |Btad Btad izolaciji » Sprawdzi¢ faze silni-
silnika ka szyjgcego i PE na
szyjacego niskooporne
potaczenie
* Wymieni¢ enkoder
* Wymieni¢ silnik szyj.
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Kod CB)i:t‘:iei. Mozliwa przyczyna Pomoc
1004 |Btad Btad silnika » Wymieni¢ enkoder
szyjacego: zty » Sprawdzi¢ obtozenie
kierunek obrotow wtyczek i ewentualnie
silnika szyjgcego zmieni¢
* Sprawdzi¢
okablowanie w
rozdzielni maszyny i
ewtl. zmieni¢
* Zmierzy¢ fazy silnika
szyjgcego i
sprawdzic warto$¢
1005 |Btad Silnik szyjacy » Usunac¢ ciezki
zablokowany chéd maszyny
» Wymieni¢ enkoder
* Wymienic silnik szyj.
1006 |Btad Przekroczone » Wymieni¢ enkoder
maksymalne obroty * Wykonac¢ reset
» Sprawdzi¢ klase
maszyny (t 51 04)
1007 |Btad Btad przy jezdzie » Wymieni¢ enkoder
referencyjnej * Usung¢ ciezki
chod w maszynie
1008 | Btad Bfad enkodera * Wymieni¢ enkoder
1010 |Btad Wtyczka od * Wetknag¢ przewdd od
zewnetrznego zewnetrzenego
synchronizatora (Sub- synchronizatora do
D, 9-pol.) nie sterowania; uzy¢
podtgczona wiasciwego ztacza
(Sync)
» Konieczne tylko w
maszynach z
ttumaczeniem!
1011 | Btad Brak impulsu-Z od * Wytaczy¢ sterowanie,
enkodera przestawi¢ koto
reczne i ponownie
wigczy¢ sterowanie
« Jesli btad istnieje
dalej, sprawdzi¢
enkoder
1012 | Btad Btad przy * Wymieni¢
synchronisatorze synchronizator
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Btad/

Kod Ostrzez. Mozliwa przyczyna Pomoc
1052 | Btad Przetezenie silnika » Sprawdzi¢ wybor
szyjgcego, klasy maszyny
wewnetrzny wzrost * Wymieni¢ sterowanie
pradu >25 A * Wymieni¢ silnik szyj.
* Wymieni¢ enkoder
1053 | Btad Przepigcie * Sprawdzi¢ wybor
silnika klasy maszyny
szyjacego » Wymieni¢ sterowanie
1054 |Btad Wewnetrzne zwarcie » Wymieni¢ sterowanie
1055 | Btad Przecigzenie silnika * Usung¢ ciezki
szyjacego chéd w maszynie
* Wymienic¢ enkoder
* Wymienic silnik szyj.
2101 | Btad DA-karta stepera 1 » Sprawdzi¢ sensor
przekr. czas referenciji referenciji
2103 |Btad DA-karta stepera 1 » Sprawdzi¢ na ciezki
straty krokéw chod
2155 | Btad DA-karta stepera 1 * Sprawdzi¢ na ciezki
przecigzenie chod
2201 |Btad DA-karta stepera 2 » Sprawdzi¢ sensor
przekr. czas referenciji referenciji
2203 |Btad DA-karta stepera 2 » Sprawdzi¢ na ciezki
straty krokow chod
2255 | Btad DA-karta stepera 2 » Sprawdzi¢ na ciezki
przecigzenie chod
3100 |Btad AC-RDY przekr. czas, |+ Sprawdzié¢ napiecie

napigcie
miedzyobwodowe w
podanym czasie nie
osiggneto okreslonego
progu

sieci

« Jesli napiecie sieci
ok, wymienié
sterowanie
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Kod CB)i:t‘:iei. Mozliwa przyczyna Pomoc

3101 | Btad Btgd wysokiego » Sprawdzi¢ napigcie
napiecia, napiecie sieci, przy statym
sieciowe przez przekroczeniu
diuzszy czas > 290 V napiecia znamionow.

« ustabilizowa¢ lub
zastosowac generator

3102 | Btad Btad niskiego » Sprawdzi¢ nap. sieci
napiecia (2. prég), « Ustabilizowa¢ napie-
Napiecie sieciowe cie sieciowe
ponizej < 150 V AC « Zastodowaé generator
3104 | Ostrzeze- | Pedat nie jest w * Przy wigczaniu
nie pozycji 0 sterowania zdjg¢
stope z pedatu
3105 |Btad Zwarcie U24 V  Zdjg¢ wtyczke
37-pol.

« Jesli btad dalej
istnieje, wymieni¢
sterowanie

* Przetestowac
Wejscia/Wyjscia
na zwarcie 24 V

3106 | Btad Przecigzenie U24 V (1°T)| * Jeden lub wigcej
magnesow
uszkodzonych

3107 |Btad Pedat nie » Podigczy¢ pedat

podigczony analogowy

3109 | Ostrzeze- | Blokada biegu » Sprawdzi¢ czujnik

nie przewrocenia masz.

3151 | Ostrzeze- | Konieczna konserwacja | * Koniecznie

nie (Kontynuowac¢ z resetem| wykona¢ serwis
parametru t 51 14) L) instrukcja
serwisowa

6353 | Btad Btad komunikacji » Wylaczyc sterowanie

wewnetrzny EEprom » Odczeka¢, az
wygasng LEDy

» Ponownie wigczy¢
maszyne
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Btad/

ges Ostrzez.

Mozliwa przyczyna Pomoc

6354 | Btad Btad komunikacji » Wylgczyc sterowanie

wewnetrzny EEprom » Odczekac, az
wygasng LEDy

» Sprawdzi¢ potgczenie
ID maszyny

» Ponownie wigczyc
sterowanie

8401 |Btad Watchdog « Aktualizacja oprogram.
Reset ID-maszyny
» Wymieni¢ sterowanie

8402- | Btad Wewnetrzny biad « Aktualizacja oprogram.
8405 * Reset ID-maszyny
* Wymienic sterowanie

8406 |Btad Btad sum kontrolnych « Aktualizacja oprogram.
* Wymienic sterowanie

8501 | Btad Ochrona * Do aktualiacji
oprogramowania oprogramowania
zawsze uzywac DA-
Tool

144 Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



Pomoc w przypadku awarii

DURKOPP

10.3 Btedy w procesie szycia

Btad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Wywlekanie
nici na pocza-
tku szwu

Naprezenie nici igtowe;j
jest za mocne

Sprawdzi¢ naprezenie nici
iglowej LU str. 43

Zrywanie nici

Ni¢ igtowa i ni¢
chwytacza nie sg
prawidtowo nawleczone

Sprawdzi¢ sposéb
nawleczenia
0 str. 27

Igta jest krzywa lub z
ostrym kantem

Wymienic¢ igte L str. 21

Igta nie jest prawidtowo
wiozona do igielnicy

Wiozyc¢ igte
prawidtowo do igielnicy
L str. 21

Zastosowana ni¢ jest
niewtasciwa

Uzywac zalecanych nici
L1 str. 147

Naprezenia nici sg za
mocne do uzywanych nici

Sprawdzi¢ naprezenia
nici L1 str. 42

Czesci prowadzgce ni¢
np. rurki nici, prowadnik
nici lub tarcza podajgca
ni¢ sg z ostrymi kantami

Sprawdzi¢ sposéb
nawleczenia [ str. 27

Plytka sciegow, chwytacz
lub rozwieracz zostaty
uszkodzone przez igte

Naprawi¢ elementy za
pomoca wykwalifiko-
wanego personelu
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Btad Mozliwa przyczyna Pomoc

Przepuszczo- | Ni¢ igtowa i chwytacza Sprawdzi¢ sposéb

ne sciegi nie sg prawidtowo nawleczenia [ str. 27
nawleczone
Igta jest tepa lub krzywa | Wymienic igte

1 str. 21

Igta nie jest wlozona Wiozy¢ prawidtowo igte
prawidtowo do igielnicy do igielnicy [ str. 21
Zastosowana grubos¢ Uzywac igly zalecanej
igly jest niewtasciwa grubosci [ str. 147
Stojak na nici jest Zle Sprawdzi¢ montaz
zamontowany stojaka nici [ str. 97
Naprezenia nici sg zbyt Sprawdzi¢ naprezenia nici
mocne L1 str. 42
Plytka Sciegow, chwytacz | Naprawic cze$ci przez
lub rozwieracz zostaty wykwalifikowany
uszkodzone przez igte personel

Luzne Sciegi | Naprezenia nici nie sg Sprawdzi¢ naprezenia nici

dopasowane do materiatu,
grubosci materiatu lud do
stosowanych nici

L0 str. 42

Ni¢ igtowa i chwytacza
nie sg prawidtowo
nawleczone

Sprawdzi¢ sposéb
nawleczenia
[0 str. 25§ [ str. 27

Ztamanie igty

Grubos¢ igly jest
niewtasciwa do
materiatu lub nici

Uzywac zalecane;j
grubosci igly [ str. 147
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11 Dane techniczne

11.1 Emisja hatasu
Poziom emisji halasu na stanowisku pracy wg DIN EN ISO

10821: Lpa = 79 dB (A); Kpa = £ 0,64 dB (A) przy

» Dtugosci $ciegu: 6,0 mm

* Zmiennym skoku stopki: 1,5 mm
* Predkosci: 2200 rpm
* Materiale: poczwdrny materiat G1 DIN 23328

11.2 Zestawienie danych wg podklas

Maszyny 1-iglowe z duzym chwytaczem (L)

[e)
(%)
w
Podklasy: 867- A o~ & 4 & o~ &
- o - - (2] < <
o o o o o (=} [=}
= e e e e e =
Typ $ciegu Stebnowy 301
Typ chwytacza Chywtacz pionowy, duzy (L)
Liczba igiet 1
System igiet 134-35
Max. grubosé igty [Nm] 130 180
Max. grubosci nici 120/3— 80/3—-10/3
30/3 (z obcinaczem krotkiej
nici KFA max. 15/3)
Dtugos¢ sciegu do przodu / 77 12/12
wstecz [mm]
Liczba mozliwych do 2
nastawienia dtugosci sciegu
Max. liczba $ciegow 3800
Liczba Sciegéw przy dostawie | 3400 | 3000 3400
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(]
(&]
w
Podklasy: 867- A = N =9 A o &
- (=] - - (2] < <
o o o o (= o o
e 2 S S S Z =
Max. wznios 16* 20 20*
(*tylko z mechanizmem
powrotnym)
Max. skok stopek 9
Cisnienie robocze [bar] 6 6
Zuzycie powietrza [NL] 0,7 0,7
Dl/Szer/Wys [mm] 690/220/460
Waga/z napedem 55/59
bezposrednim [kg]
Napiecie znamionowe [V, Hz] 230, 50/60
Moc znamionowa [kKVA] 0,75
Maszyny 1-iglowe z bardzo duzym chwytaczem (XXL)
[e) []
Podklasy: 867- 2 &
© © (=] N n N 72] o N N N
< < | ¢ | | S| 2| | 2| T
< - o - - [52) < o o (2 (o)
o o o (= o (= o N N (2] <
© © (=2] (=2 [=2] (=2 (=2] [=2] [=2] [=2] [=2]
v v v v v v v Gr Gr Gr Gr
Typ $ciegu Stebnowy 301

Typ chwytacza

Chwytacz pionowy, bardzo duzy (XXL)

Liczba igiet 1
System igiet 134-35
Max. grubosé igty [Nm] 180
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g g
Podklasy: 867- w w
© © o N 7e] N 7e] o N N N
< < S | | | | | | 2| |
< -~ (=] - - (2] < o ™ ™ ™
o o (=3 o (=} o (=} N N (2] <
© © [=2] (=2 (=2] (=2 (=2] [<2] [<2] [<2] [<2]
) ) Tls |l S| S| S| ®R[RIRXI®
Max. grubos$¢ nici 80/34 8(2/3
8] fss s
(z 80/3-10/3
KFA | 20/3 max. 15/3 KFA 15/3 (mit KFA maximal 15/3)
max. 15/3) max
15/3) 15/
3)
Dtugos¢ sciegu do przodu/ 12/12
wstecz [mm]
Liczba .mo'zllwych do N 2 1 2 1 2
nastawienia dlugosci sciegu
Max. liczba $ciegow 3400 3000
Liczba $ciegoéw przy dostawie 3400 |3000 3400 3000
I\:Iax. wysokos$¢ vyznlosu 20* 20 20* 20 20*
(*tylko z mechanizmem
powrotnym)
Max. skok stopki 9
Cisnienie robocze [bar] 6
Zuzycie powietrza [NL] 0,7 0,7 0,7
D¥/Szer/Wys [mm] 690/220/460 690/320/460
Waga/z napedem 55/59 58 59
bezposrednim [kg]
Napiecie znamionowe [V, HZz] 230, 50/60
Moc znamionowa [kVA] 0,75
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Maszyny 1-iglowe z bardzo duzym/duzym chwytaczem (L/XXL)

[e] [e]
O O
Podklasy: 867- & qu "'OJ & & & & o &
] N < N < N < < N
- (= (=] - - (2] (2] < (2]
o o o (=} (=] (=} (=] (=} (=]
© [<2] [<2] (<2 (<] (<2 (<2 (<2 [<2]
o o o o o o o o b
Typ $ciegu Stebnowy 301
Chwytacz pionowy, duzy (L) X X X X X
Chwytacz pionowy, bardzo duzy X X X X
(XXL)
Liczba igiet 2
System igiet 134-35
Max. grubos¢ igty [Nm] 130 180
Max. grubo$¢ nici 80/3-10/3 15/3| 80/3
(z KFA max. 15/3) -
10/3
(z
KFA
max.
15/3)
Dt. $ciegu do przodu/wstecz [mm] 717 12/12
Liczba mozliwych do nastawienia 1 2
dtugosci $ciegu
Max. liczba $ciegow 3400** 3500(3200( 3500 3200** |3000
Liczba Sciegdw przy dostawie 3400 3000
Max. wysokos$¢ wzniosu (*tylko z 16* 20 20*
mechanizmem powrotnym)
Max. skok stopki 9
Clsnienie robocze [bar] 6 6
Zuzycie powietrza [NL] 0,7 0,7
Dt/Szer/Wys [mm] 690/220/460
Waga/z napedem bezposrednim [kg] 55/59
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(] (]
(8] (S]
Podklasy: 867- el S Y el el alo !l
] N < ] < N < < N
-~ (=) (=] - - (2] (2] < (2]
(=] (=] (=] (=] (=] (=] (=] (=] (=]
© [<2] [<2] (<2 (<] (<2 (<2 (<2 [<2]
o Qq Q@ o o o Q Q )1
Napiecie znamionowe [V, Hz] 230, 50/60
Moc znamionowa [kVA] 0,75

** W maszynach 2-iglowych, wyposazonych w DC1550-DA321G
i w ktérych silnik zamontowany jest przy gtowicy, maksymalna
mozliwa predkos¢ wynosi 3000 obr./min.

Maszyny 1- i 2-igtowe z dtugim ramieniem

Podklasy: 867-

-190020-70 ECO
-190040-70 ECO

-190122-70
-190322-70
-190342-70
-290020-70 ECO
-290040-70 ECO

-290122-70

-290322-70

-290342-70

-290342-100

Typ $ciegu

Stebnowy 301

Chwytacz pion., duzy (L)

x
x
x

Chwytacz pionowy,
bardzo duzy (XXL)

Liczba igiet

System igiet

134-35

Max. grubosé igty
[Nm]

180

Max. grubosé nici

80/3-10/3

Dtugosc¢ sciegu do
przodu/wstecz [mm]

12112

Liczba mozliwych do
nastawienia dt. Sciefu

Max. liczba $ciegow

3000

2500

Liczba Sciegow przy dost.

3000

2500
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[e} [e} [e} [e}
(&) (&) (S] (S]
w w w w =
Slel|lg|R|g|g|8|8|g|¢
Podklasy: 867- SE &I FIIFIENE | & &I & &
N < N N < N < N N < <
o o - (2] (2] (=] o - (22 (2] (2]
(=3 (=3 o o (=] o o o o (=] o
(=2] (=2] [=2) [=2) (=2] (<2 [<2] [<2] [<2] (<2 [<2]
v v ) ) v A A A 5 a 5
Max. wys. podn. (*tylko z . "
oprzyrzad. powrotnym) 20 20 20 20
Max. skok stopki 9
Cisnienie robocze [bar] 6
Zuzycie powietrza [NL] 0,7 0,7
Dl/Szer/Wys [mm] 1390
1090/220/460 1220
460
Waha/z napedem 95/
bezposrednim [kg] 85/89 99
E:]p igcie znamionowe [V, W zaleznosci od pakietu napedu
Moc znamionowa [W] W zaleznosci od pakietu napedu
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Maszyny 1-iglowe ze zintegrowanym silnikiem

[el e}
(& (&)
W | w
Podklasy:867- | = | = | = | 3| 3|5 |=|=|3|3|3|5|5|=
(=] o N n N n © N N n n N © ©
g | N[N S| F | F| 8| TN | Q|
(=) o - - - - - [5e] (2] < < - < <
o o o o o o o (= o (= o o o o
@ Elg g g g a2 gge gs
Typ $ciegu Stebnowy 301
Chwytacz pion., | x X X X X X X
duzy (L)
Chwytacz pion., X X X X X X X
b. duzy (XXL)
Liczba
- 1
igiet
System igiet 134-35
Max. grubos¢ 180 130| 180
igly [Nm]
Max. grubosé 80/3 —10/3 80/3—10/3
nici (z KFA (obcinaczem krotkiej nici) max. 15/3 i z ® | (ZKFA
NSB (czystym poczatkiem szwu) max. 20/3) ] max.
| 15/3iz
2| NsB
o max.
20/3)
Dt. $ciegu do
przodu/wstecz 12/12 77| 12112
[mm]
Liczba
mozliwych do 1 1 2
nast. dt. Sciegu
Max. liczba 3|8 3 3 318|888 3
$ciegow 3|3 3 S |38 |33 3
Liczba sciegow 3000 3400
przy dostawie
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Podklasy:
867-

-190020-M ECO
-190040-M ECO
-190122-M
-190125-M
-190142-M
-190145-M
-190146-M
-190322-M
-190342-M
-190425-M
-190445-M
-160122-M
-190426-M
-190446-M

Max. wys.

podn. (*tylko z
oprzyrzadow. 2
powrotnym)

o
-
[o)]

20

Max. skok
stopki

Cisnienie
robocze [bar]

Zuzycie

powietrza [NL] 0.7

Dl/Szer/ Wys 740/220/460
[mm]

Waga/z nap.

bezposred. [kg] 59 58

Napiecie zna-

mionowe [V, Hz] 230, 50/60

Moc zanmio-

nowa [W] 375
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Maszyny 1- i 2-iglowe ze zintegrowanym silnikiem

o O o]
o (8} o
w | w w
Podklasy: | 5| 3| =|=| 3|5/ 5|3|3(5(3/3/5|%3
867- S| $|8|&8|9 (8|S /99988
(=] o by by by (2] (22 < o [x¢] [ (3] (2] by
o (=] o o o (=] o (=} N N (2] < o o
(<2 (<] (<] (<] [<2] (<] [<2] (<2 [<2] [<2] [<2] [<2] [=2)] ©
R A I I I I - I s
Typ $ciegu Stebnowy 301
Chwytacz pion., | x X X X
duzy (L)
Chwytacz pion., X X X
b. duzy (XXL)
!_|F:zba 2 1 2
igiet
System igiet 134-35
Max. grubos¢é
ighy [Nm] 180 130
™
Max. grubosé =)
nici 80/3-10/3 "l’
(mit KFA maximal 15/3 und mit NSB maximal 20/3) ®
&
Dt. $ciegu do
przodu/wstecz 12/12 717
[mm]
Liczba mozl. do 1
nastawienia 2 1 2 1
dtugosci Sciegu
Max. liczba S 8 8 |8 8 8 8
$ciegow 3 3 S |38 ) 3 3
Liczba scieg. 3000 8
przy dostawie &
Max. wys. podn.
(*tylko z oprzy- 20 16
rzad. powrot.)
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oO| O o
(&) (&) (&)
w | w w
Podklasy: S| s(=s|=|5|5|=s|=|5|5|=s/=|5|3
- S|/ 8/F|F|3|FI18(3/3/38|8
ol ol o ool ool oo
o I I e I o [ S ol R T Y
Max. skok 9
stopki
Cisnienie 6
robocze [bar]
Zuzycie 07
powietrza [NL] ’
Dl/Szer/ Wys 740/220/460
[mm]
Waga/z nap. 59 58 59 60 | 59 | 58
bezposred. [kg]
Napiecie zna-
mionowe [V, Hz] 230, 50/60
Moc znamio-
nowa [W] 375
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Maszyny 1-iglowe z diugim ramieniem ze zintegrowanym silnikiem (-M)

[e] [e]
o O
w w
Podklasy: 867- = = = = = =

o o o o o o
by ~ ~ ~ ~ ~
o o N N N N
N < N o < <
=) =} - 2] [22) -
o o o o o o
S e | g E e | g

Typ $ciegu Stebnowy 301

Chwytacz pionowy, duzy (L) X X X

Chwytacz pionowy, b. duzy (XXL) X X X

Liczba igiet 1

System igiet 134-35

Max. grubosé igty [Nm] 180

Max. grubos$¢ nici 80/3-10/3

Dt. $ciegu do pzrodu/wstecz[mm] 12/12

Liczba mozl. do nastaw. dt. Sciegu 1 1 1 2 2 1

Max. liczba $ciegow 3000

Liczba sciegéw przy dostawie 3000

Max. wysokosc podniesienia 20 20 20* 20* 20* 20*

(*tylko z oprzyrzadow. powrotnym)

Max. skok stopki 9

Cisnienie robocze [bar] 6

Zuzycie powietrza [NL] 0,7

Dl/Szer/Wys [mm] 1090/220/460

Waga/z napedem bezposr. [kg] 89

Napiecie znamionowe [V, Hz] 230, 50/60

Moc znamionowa [W] 375
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Maszyny 1- igtlowe z dtugim ramieniem ze zintegrowanym silnikiem (-M)

[e] [e]
o o
w w s ~
Podklasy: 867- = = = = = = g4

o o o o o o o E
by by ~ ~ ~ ~ 5 &
o =] N N N N N o
N < N N < < < 2
(=] (=] - (2] (2] - [ o]
o o o o (= o (=31
= = = = ] =) =
o o o o o A Ya

Typ $ciegu Stebnowy 301

Chwytacz pionowy, duzy (L) X X X

Chwytacz pionowy, b. d. (XXL) X X X X

Liczba igiet 2

System igiet 134-35

Max. grubosé igty [Nm] 180

Max. grubos$¢ nici 80/3-10/3

Dtugos$¢ $ciegu do przodu/ 12/12

wstecz [mm]

Liczba mozliwych do nasta- 1 1 1 2 2 1 2

wienia dtugosci $ciegu

Max. Loczba $ciegow 3000 2500

Liczba $ciegéw przy dostaw. 3000 2500

Max. wys. podniesienia (*tylko| 20 20 20" 20" 20" 20" 20"

z oprzyrzadowaniem

powrotnym)

Max. skok stopki 9

Cisnienie robocze [bar] 6

Zuzycie powietrza [NL] 0,7

D¥/Szer/Wys [mm] 1090/220/460 1390/

220/460
Waga/z nap. bezposr. [kg] 89 99
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[e] [e]
(&) (&)
w w s ~
Podklasy: 867- = = = = = = g4
o o o o o o o E
Iy Iy 5 5 ~ ~ - 8
o =) N N N N N o
N < N N < < < .2
(=] (=] - (2] (2] - [ o]
o o o o (= o (=31
=) =) =) =) =) =) o =
S S S S Q@ a Ya
Napiecie znamionowe [V, Hz] 230, 50/60
Moc znamionowa [W] 375
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11.3 Specyfikacja wyposazenia

Maszyna jest maszyng szwalniczg do $ciegéw stebnowych z
tozem ptaskim.

Ogoblne parametry techniczne

* Duzy (L) lub bardzo duzy (XXL) pionowy chwytacz

» Transport: transport dolny, transport igtowyi
zmienny gorny transport stopki

» Naped DC we wszytskich podklasach

+ Zapadkowe sprzegto bezpieczenstwa, zapobiega
przestawieniu lub uszkodzeniu chwytacza przy uderzeniu
nicig

» Automatyczne smarowanie knotowe do maszyny i
chwytacza ze wskaznikiem stanu oleju na stupie

» Max. przeswit przy podniesionych stopkach: 20 mm

» Dilugosc pozostatej nici przy automatycznym
obcinaczu nici ok. 15 mm i przy obcinaczu krétkiej nici
ok. 5mm

Parametry poszczegdlnych podklas
W zaleznosci od danej podklasy produkt dostepny jest

* jako maszyna 1-igtowa lub 2-igtowa
* z lub bez odkrawacza krawedziowego
+ z lub bez automatycznego obcinacza nici

* Z lub bez bloku przyciskdw na ramieniu maszyny oraz
przyciskiem ulubionych do szybkich funkcji

* w maszynach z obcinaczem nici mozna uzupeti¢ 2g-i
przycisk dodatkowy do funkcji réznicowania lamownika
tasmy oraz wigczania igielnic

* mozliwe rozstawy igiet w maszynach z
obcinaczem nici: 3-50 mm

* mozliwe rozstawy igiet w maszynach bez
obcinacza nici: 3-60 mm

» Powtoka DLC igielnicy, drazka docisku tkaniny i stopki
transportowej w celu bezolejowego uzytkowania

» Powtoka poslizgowa ptytki sciegdw i zasuwy plytki sciegédw
dla zminimalizowania tarcia

» w zaleznosci od klasy zintegrowana diodowa lampka szycia
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Podklasy ze zintegrowanym silnikiem

Podklasy z dodatkowym -M na koncu majg naped bezposredni
umieszczony na wale ramienia. Sterowanie w maszynach ECO
jest zintegrowane w ostonie silnika. maszyby CLASSIC maija
oddzielne sterowanie pod ptyta stotu.

Podklasy maszyn z dlugim ramieniem

Podklasy maszyn z dtugim ramieniem majg na koncu
dodatkowe -70 lub -100, ktére podajg dtugos¢ przejscia
ramienia w cm.

11.4 Dopuszczalne maksymalne obroty

Aby uzyskac bezpieczng eksploatacje, optymalne rezultaty
szycia i dtugg zywotnos$¢ maszyny, NIE nalezy przekraczaé
dopuszczalnych maksymalnych obrotow:

Maszyny 1-iglowe z duzym chwytaczem (L)

Podklasy: 867-

(o]

(&]

w
N o N wn N n ©
N N N N N N N
- (=] - - [} < <
o [=3 o o o (=} (=}
(=) (<2 [=2) [=2) [=2) (<] (<]
) N \ \ \ ) )

Skok 1-3 | 3800 3000 | 3800 | 3800 | 3800 3800 3800

Skok 4 3100 3000 | 3100 | 3100 | 3100 3100 3100

Dt. sciegu 0-6
Skok 5 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500
Skok 6-9 | 1800 1800 | 1800 | 1800 | 1800 1800 1800
Skok 1-4 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 [ 3000
Di. $ciegu 6-9 Skok 5 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500
Skok 6-9 1800 | 1800 | 1800 | 1800 1800 1800
Skok 1-5 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000

Dt. sciegu 9-12
Skok 6-9 1800 | 1800 | 1800 | 1800 1800 1800
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Maszyny 1-iglowe z bardzo duzym chwytaczem (XXL)

[e) [
o o
w w
Podklasy: 867- ¢l /g(9/%/¢/3/%/8/ 5|88
< - (=3 - - -~ ™ < o [x¢] [ (3]
o o (=3 o (=} (=} o (=} N N (2] <
© © [=2] [=2) (=2] (=2] (=2 (=2] [<2] [<2] [<2] [<2]
v v Sl vl sl Ss | sl | R R| 2| X
Skok 1-3| 3400| 3400|3000/ 3400| 3400 3400 3400 3400 3000 3400 3400 3400
Skok 4| 3100{ 3100{3000/ 31003100 3100 3100 3104 3000 3100 3100 310Q
Dt. sciegu 0-6
Skok 5| 2500( 2500|2500/ 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500
Skok 6-9| 1800| 1800|1800| 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800
Skok 1-4 3000 3000| 3000 3000 3000 3000 3004 3000 30040 3000
Dt. Sciegu 6-9 | Skok 5 250025002500 2500 2500 2500 2504 2500| 2500 2500
Skok 6-9 1800/ 1800/ 1800 1800 1800 1807 1800 1800 1800 1800
- Skok 1-5 200020002000 2000 2004 2000
Dt. sciegu
9-12 Skok 6-9 1800|1800/ 1800 1800 1800 1800
Maszyny 1-iglowe z bardzo duzym/duzym chwytaczem (L/XXL)
[] []
o | O
Podklasy: 867- ol g Y el alalo!l o
N N < N < N < < [
- o [=] - - [2e] (2] < (2]
(= (=] (=] o o o o o o
(%] (=] (=] (=2 (=2 (=2 (=2 (=2 (=2]
DL I I I I I I I 4
Skok 1-4 | 3000| 3000| 3000| 3000 3000| 3000| 3000| 3000| 3000
Dt. sciegu 0-6 Skok 5 | 2500( 2500(2500| 2500|2500 2500| 2500| 2500 | 2500
Skok 6-9 | 1800| 1800| 1800|1800 1800| 1800| 1800| 1800| 1800
Skok 1-4 | 3000( 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000
Dt. sciegu 6-9 Skok 5 2500( 2500| 2500 2500 2500| 2500 | 2500 | 2500 | 2500
Skok 6-9 | 1800( 1800| 1800| 1800( 1800| 1800| 1800| 1800| 1800
- Skok 1-5 | 2000( 2000{ 2000( 2000{ 2000|2000 2000 2000 | 2000
Dt. sciegu
9-12 Skok 6-9 | 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800
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Maszyny 1- i 2-iglowe z dtugim ramieniem

Podklasy: 867-

-190020-70 ECO
-190040-70 ECO

-190122-70
-190322-70
-190342-70
-290020-70 ECO
-290040-70 ECO
-290122-70
-290322-70
-290342-70
-290342-100

Skok 1-3/ 3000| 3000| 3000| 3000 3000|3000 3000 | 3000 3000{ 3000 | 2500

Skok 4 | 2800| 2800| 2800| 2800|2800 2800| 2800| 2800| 2800 | 2800|2300
Dt. sciegu 0-6

Skok 5 | 2000{ 2000| 2000| 2000| 2000|2000 2000| 2000| 2000 | 2000|2000

Bkok 6-9| 1800( 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800

Bkok 1-3| 3000( 3000| 3000| 3000| 3000 3000|3000 3000 3000| 3000|2500

Skok 4 | 2800| 2800| 2800| 2800|2800 2800| 2800| 2800| 2800 | 2800| 2800
Dt. sciegu 6-9

Skok 5 | 2000( 2000( 2000( 2000| 2000| 2000{ 2000| 2000{ 2000| 2000| 2000

Skok 6-9 1800| 1800| 1800| 1800| 1800 1800 1800| 1800( 1800| 1800 | 1800

Dt. ciegu Bkok 1-5/ 2000 2000| 2000{ 2000| 2000 2000| 2000| 2000 2000|2000 | 2000

9-12

Bkok 6-9| 1800( 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800
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Maszyny 1-iglowe ze zintegrowanym silnikiem i duzym chwytaczem (L)

(o)
(&]
w
Podklasy: 867- E E E E E E E
N N N N N N N
(= - - [5e] < - <
o o o (= o (= o
Z Z S S Z = Z
Skok 1-3 | 3000 3800 3800 3800 3800 3800 3800
Skok 4 | 3000 3100 3100 3100 3100 3100 3100

Dt. $ciegu 0-6

Skok 5 | 2500 2500 | 2500 2500 2500 | 2500 2500

Skok 6-9 | 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800

Skok 1-4 | 3000 3000 3000 3000 3000 3800 3000

Dt. Sciegu 6-9 | Skok 5 | 2500 2500 2500 2500 2500 3100 2500

Skok 6-9 | 1800 1800 1800 1800 1800 2500 1800

o Skok 1-5| 2000 2000 2000 2000 2000 2000
Dt. $ciegu

912 Skok 69| 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 1800
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Maszyny 1-iglowe ze zintegrowanym silnikiem i bardzo duzym chwytaczem (XXL)

CcO

Podklasy: 867-

-190040-M ECO
-190142-M
-190145-M
-190146-M
-190342-M
-190445-M
-190446-M
-392040-M E
-392342-M
-393342-M
-394342-M

Skok 1-3 | 3000| 3400( 3400| 3400| 3400( 3400| 3400| 3000(3400|3400{ 3400

Skok 4 | 3000({3100(3100(3100(3100|3100|3100| 3000{3100|3100| 3100
Dt. $ciegu 0-6

Skok 5 | 2500(2500| 2500| 2500|2500 2500| 2500| 2500( 2500| 2500| 2500

Skok 6-9 | 1800|1800 1800| 1800| 1800| 1800( 1800| 1800| 1800( 1800| 1800

Skok 1-4 | 3000/ 3000( 3000{ 3000| 3000( 3000{3000| 3000| 3000| 3000| 3000

Dt. sciegu 6-9 | Skok 5 | 2500|2500|2500| 2500| 2500| 2500{ 2500| 2500| 2500 2500 | 2500

Skok 6-9 | 1800| 1800( 1800| 1800| 1800( 1800| 1800| 1800( 1800| 1800{ 1800

o Skok 1-5 | 2000{ 2000{ 2000{2000{2000| 2000|2000
Dt. $ciegu

9-12

Skok 6-9 | 1800( 1800| 1800| 1800| 1800 1800| 1800
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Maszyny 1-iglowe ze zintegrowanym silnikiem (-M)

o o
o o
w w
| |= ||| =T | 5|55 |=
Podklasy: 867- Slgs (8|2 |9 |g8|g|2|8|8&
(= (=] - - - [5e] [2e] = [5e] -
o o o o o o o o o o
(=] (=] (=] 2] 2] 2] 2] 2] (=] ©
o o o o o o o A hi o
Skok 1-3 | 3000 | 3000( 3000| 3000| 3000| 3000| 3000| 3000| 3000| 3000
Skok 4 | 2500| 2500| 2500 2500| 2500| 2500| 2500| 2500| 2500| 2500

Dt. $ciegu 0-6

Skok 5 | 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800

Skok 6-9 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000| 3000 3000| 3000 | 3000| 3000| 3000

Skok 1-4 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500| 2500 | 2500 | 2500| 2500

Dt. $ciegu 6-9 | Skok 5 | 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800

Skok 6-9 | 2000 | 2000| 2000 | 2000| 2000| 2000| 2000| 2000| 2000| 2000

- Skok 1-5| 1800 | 1800( 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800| 1800
Dt. $ciegu

9-12 Skok 6-9 | 3000| 3000| 3000| 3000 3000| 3000| 3000| 3000| 3000| 3000

166 Instrukcja obstugi 867 - 05.0 - 12/2020



. DURKOPP
Dane techniczne

Maszyny 1-iglowe z diugim ramieniem ze zintegrowanym silnikiem (-M)

o) o
(&) (&)
w 1T]
= = = = = =
Podklasy: 867- 2 4 = = 2 IS
=) ) N N N N
o o - ™ ™ -
(=] (=] o o (=] (=]
8 |8 |8 |8 |8 |8
Skok 1-3 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000
Skok4 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800
Dt. $ciegu 0-6
Skok5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
Skok 1-3 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000
Skok4 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800
Dt. $ciegu 6-9
Skok5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
D < Skok 1-5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
. $ciegu
9-12 Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
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Maszyny 1-iglowe z diugim ramieniem ze zintegrowanym silnikiem (-M)

o o

(&) (&)
w w —~ .
= | =|=z|=2|=2|=|3i%®
Podklasy: 867- 4 2 < (4 (4 < = g
= | 3 | R |8 | & | & |at
N < N N <t < < =
o o - (3] (3] - [ ]
(=] (=] (=] (=] (=] (=] (=21
[<2] [<2] (<] [<2] [<2] (<] o ==
& & & & & & |&a
Skok 1-3 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 2500
Skok4 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2300

Dt. $ciegu 0-6
Skok 5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
Skok 1-3 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 2500
Skok4 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800
Dt. $ciegu 6-9
Skok 5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
N Skok 1-5 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Dt. $ciegu

9-12 Skok 6-9 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800
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Rys. 80: Schemat potgczeri elektrycznych (1)
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Rys. 81: Schemat potgczeri elektrycznych (2)
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Rys. 82: Schemat potgczeri elektrycznych (3)
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Zatgcznik

Rys. 83: Schemat potgczeri elektrycznych (4)
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