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o . DURKOPP
O niniejszej instrukciji ADLER

1 O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zostata opracowana z najwyzszg staranno-
Scia.Instrukcja zawiera informacje oraz wskazéwki umozliwiajgce
bezpieczng oraz wieloletnig eksploatacje.

Jesli zauwazg Panstwo w niej niespojnosci lub Panstwa zdaniem
wymaga ona poprawek, prosimy o kontakt z Dziatem serwiso-
wym (& str. 141).

Instrukcje nalezy traktowac jako element sktadowy produktu
i zawsze przechowywaé w fatwo dostepnym miejscu.

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

* Personelu obstugowego:
grupy osoéb, ktora jest przeszkolona w obstudze maszyny
i ma dostep do instrukcji. Szczegdlnie istotnym rozdziatem
dla personelu obstugowego jest rozdziat Obstuga L str. 19.

* Personelu fachowego:
ta grupa oséb posiada stosowne wyksztatcenie fachowe,
upowazniajgce jg do wykonywania konserwacji lub usuwa-
nia usterek. Szczegdlnie istotnym rozdziatem dla personelu
fachowego jest rozdziat Montaz (LJ str. 117).

Instrukcja serwisowania jest dostarczana osobno.

W odniesieniu do kwalifikacji minimalnych oraz pozostatych wy-
mogow dotyczgcych personelu nalezy réwniez zwrdci¢ uwage na
tre$¢ rozdziatu Bezpieczenstwo (EJ str. 9).
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1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki
Aby umozliwi¢ tatwe i szybkie zrozumienie tresci, niektére infor-
macje w niniejszej instrukcji sg prezentowane lub podkreslane
przy uzyciu nastepujacych znakow:

Prawidtowe ustawienie

Symbol informuje o wygladzie prawidtowego ustawienia.

Awarie

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

Ostony

Podaje, ktorg ostone nalezy usung¢, aby dosta¢ sie do ustawia-
nych podzespotéw.

Kroki postepowania podczas obstugi (szycie i zbrojenie)

Kroki postepowania podczas serwisowania, konserwacji
i montazu

Kroki postepowania podczas korzystania z panelu
obstugowego oprogramowania

Poszczegélne kroki postepowania zostaty odpowiednio
ponumerowane:

pierwszy krok postepowania,

drugi krok postepowania.

Nalezy koniecznie zachowac prawidtowg kolejnosé wykonywania
krokow.

Zestawienia zaznaczone s3 kropka.

Skutek czynnosci

Zmiana zachodzgca w maszynie lub na wyswietlaczu/panelu
operatora.

Wazne

Na te informacje nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage podczas
realizacji kroku postepowania.
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Bezpieczenstwo

Informacje
0 potozeniu

Informacja
Informacje dodatkowe, na przyktad o alternatywnych mozliwo-
sciach obstugi.

Kolejnosé

Informacja o tym, jakie prace trzeba wykona¢ przed lub po doko-
naniu ustawienia.

Odsytacze
Tu przedstawiany jest odsytacz do innego miejsca w tekscie.

Wskazowki ostrzegawcze o duzym znaczeniu dla uzytkownikéw
maszyny sg oznaczane w sposéb specjalny. Poniewaz kwestia
bezpieczenstwa ma szczegolne znaczenie, symbole oraz stopnie
zagrozenia, jaki symbolizujgce je hasta, zostaty opisane odrebnie
w rozdziale Bezpieczenstwo(Ld str. 9).

Jesli z ilustracji nie wynika inne jednoznaczne potozenie, to infor-
macje o potozeniu — pojecia po prawej lub po lewej stronie —
nalezy zawsze rozumie¢ jako odnoszgce sie do punktu widzenia
operatora.

1.3 Dokumenty uzupetniajace

Urzadzenie zawiera wbudowane komponenty innych producen-
téw. W przypadku komponentow dostarczanych przez poddo-
stawcow, producenci tych elementéw przeprowadzili ocene
ryzyka i zadeklarowali zgodnos¢ konstrukciji z obowigzujgcymi
europejskimi i krajowymi przepisami. Zgodne z przeznaczeniem
zastosowanie wbudowanych komponentéw opisane jest

w stosownych instrukcjach obstugi.
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1.4 Odpowiedzialnosé

Wszystkie informacje i wskazowki w niniejszej instrukcji zostaty
zebrane przy uwzglednieniu aktualnego stanu techniki oraz obo-
wigzujacych norm i przepiséw.

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate
wskutek:

 uszkodzen powstatych w wyniku pekniecia lub w trakcie
transportu,

* nieprzestrzegania instrukciji,

« zastosowania niezgodnego z przeznaczeniem,

» dokonywania nieautoryzowanych zmian w maszynie,
e angazowania nieprzeszkolonego personelu,
 zastosowania nieoryginalnych czesci zamiennych.

Transport

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate
wskutek pekniecia ani za szkody transportowe. Bezposrednio po
odbiorze towaru nalezy skontrolowa¢ stan dostawy. Stwierdzone
szkody nalezy reklamowac u ostatniego przewoznika. Dotyczy to
réwniez sytuacji, w ktorej opakowanie nie jest uszkodzone.

Nalezy pozostawi¢ maszyny, urzadzenia oraz materiat opakowa-
niowy w stanie, w jakim znajdowaty sie w momencie stwierdzenia
szkody. Stuzy to zabezpieczeniu roszczen wobec przedsigbior-
stwa transportowego.

Wszelkie pozostate reklamacje nalezy zgtaszaé niezwiocznie po
odbiorze dostawy do firmy Dirkopp Adler.
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Transport

Montaz

2 Bezpieczenstwo

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe instrukcje dotyczace bez-
pieczenstwa. Przed przystgpieniem do montazu lub obstugi ma-
szyny nalezy starannie zapoznac¢ sie z tymi instrukcjami. Nalezy
koniecznie przestrzegaé informacji zawartych w instrukcjach bez-
pieczenstwa. Nieprzestrzeganie instrukcji prowadzi¢ moze do
ciezkich obrazen ciata oraz szk6d materialnych.

2.1 Podstawowe wskazowki dotyczace
bezpieczenstwa

Maszyne nalezy obstugiwa¢ w sposob opisany w niniejszej
instrukciji.
Instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploatacji
maszyny.
Zabrania sie wykonywania prac na komponentach i urzgdzeniach
bedacych pod napieciem. Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.
W przypadku ponizszych prac nalezy wytgczy¢ maszyne za po-
moca wytacznika gtéwnego lub wyjgé wtyczke z gniazda:

« wymiana igty lub innych narzedzi szyjgcych,

¢ Qpuszczanie miejsca pracy,

« wykonywanie prac konserwacyjnych oraz napraw,

* nawlekanie.
Nieprawidtowe lub uszkodzone czesci zamienne moga wptywacé

na bezpieczenstwo pracy i uszkodzi¢ maszyne. Nalezy stosowaé
wylgcznie oryginalne czesci zamienne producenta.

Do transportu maszyny nalezy uzyé wozka podnosnego lub wézka
wysokiego podnoszenia. Maszyne mozna uniesé na wysoko$¢ mak-
symalnie 20 mm i nalezy jg zabezpieczy¢ przed przesuwaniem.

Kabel przytgczeniowy wyposazony musi by¢ we wtyczke sieciowg
dopuszczong do uzytku w danym kraju. Wtyczke sieciowg na
kablu przytagczeniowym moze zamontowac wytgcznie wykwalifi-
kowany personel fachowy.

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018 9



DURKOPP
ADLER

Bezpieczernstwo

Obowigzki
uzytkownika

Wymagania
stawiane
personelowi

Eksploatacja

Urzadzenia

bezpieczenstwa

Hasta
ostrzegawcze

Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych w danym kraju przepiséw
dotyczgcych bezpieczenstwa oraz zapobiegania wypadkom, jak
i regulacji prawnych dotyczacych ochrony pracy i srodowiska.
Wszystkie umieszczone na maszynie wskazowki i oznaczenia
ostrzegawcze muszg by¢ zawsze w stanie zapewniajagcym dobrg
czytelnos¢. Nie usuwac!

Brakujace lub nieczytelne wskazéwki i 0znaczenia ostrzegawcze
nalezy niezwtocznie wymienic.

Ponizsze prace mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwa-
lifikowany personel fachowy:

* montaz maszyny,

* prace konserwacyjne oraz naprawy,

¢ prace na wyposazeniu elektrycznym.
Zezwala sie na prace z maszyng wytgcznie autoryzowanym 0so-
bom, ktére muszg uprzednio przeczyta¢ ze zrozumieniem niniej-
Szg instrukcje obstugi.

Maszyne podczas eksploatacji nalezy sprawdzac¢ pod katem roz-
poznawalnych uszkodzen. Nalezy przerwac prace, gdy zauwazo-
ne zostang zmiany w maszynie. Wszystkie zmiany nalezy
zgtaszaé odpowiedzialnemu przetozonemu. Nie nalezy kontynu-
owac pracy z uszkodzong maszyna.

Nie nalezy usuwac ani wytgczaé¢ urzgdzen bezpieczenstwa.
Gdy jednak jest to konieczne do celéw naprawy, natychmiast po
zakonczeniu remontu konieczny jest ponowny montaz i urucho-
mienie urzadzen bezpieczenstwa.

2.2 Hasta ostrzegawcze oraz symbole we
wskazowkach dotyczacych bezpieczenstwa

WskazOwki ostrzegawcze sg w tekscie ograniczone kolorowymi
paskami. Kolor zalezy od tego, jak powazne jest zagrozenie.
Hasta ostrzegawcze wskazujg na stopien zagrozenia.

Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, ktére opisuja:

Hasto

Znaczenie
ostrzegawcze

NIEBEZPIE- (ze znakiem ostrzegawczym)
CZENSTWO Nieprzestrzeganie prowadzi do $mierci lub ciezkich
obrazen ciata

OSTRZEZENIE | (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do $mierci lub
ciezkich obrazen ciata

10
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OSTROZNIE (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do srednio
ciezkich lub lekkich obrazen ciata

UWAGA (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkéd
w $rodowisku naturalnym

WSKAZOWKA | (bez znaku ostrzegawczego)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkod
materialnych

Symbole W przypadku zagrozen dla os6b symbole te okreslajg rodzaj
zagrozenia:

Symbol Rodzaj zagrozenia

Ogdlne

Porazenie pradem

Uktucie

Zmiazdzenie

Szkody w $rodowisku

“dldldldls
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Przyktady Przyktady formutowania wskazowek ostrzegawczych w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzace ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglagda wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrze-
ganie prowadzi do $mierci lub cigzkich obrazen ciata.

OSTRZEZENIE
Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzace ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrze-
ganie moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich obrazen ciata.

OSTROZNIE

Rodzaj oraz zrodto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrze-
ganie moze prowadzi¢ do $rednio ciezkich lub lekkich obra-
zen ciafa.
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WSKAZOWKA

Rodzaj oraz zrddto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzace ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrze-
ganie moze prowadzi¢ do szkdd materialnych.

UWAGA

Rodzaj oraz zrodto zagrozenia!
i‘@ Skutki nieprzestrzegania.
Czynnosci stuzace ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrze-
ganie moze prowadzi¢ do szkdd w srodowisku naturalnym.
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3 Opis urzadzenia

3.1 Komponenty maszyny

Rys. 1: Komponenty maszyny

—

N

(1) - Programowalne (4) - Wskaznik poziomu oleju
naprezenie nitki (5) - Nawijacz

(2) - Blok z klawiszami (6) - Pokretfo elektroniczne

(3) - Dzwignia dfugosci Sciegu (7) - Panel obsfugowy OP3000
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3.2 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez znajdujace sie
pod napieciem, poruszajace sie, tngce oraz
ostro zakonczone czesci!

Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie moze
skutkowac porazeniem prgdem, zmiazdzeniem,
przycieciem lub uktuciem.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazowek
zawartych w instrukcji obstugi.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprzestrzeganiainstrukcji!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze skutkowac
uszkodzeniami maszyny.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazowek zawartych

w instrukcji obstugi.
_____________________________________________________________________________________|

Maszyne wolno uzytkowac¢ wytgcznie z szytym materiatem,
ktérego wymagany profil odpowiada zaplanowanemu celowi
zastosowania.

Maszyna przeznaczona jest wytgcznie do obrébki suchego
materiatu szytego. Szyty materiat nie moze zawiera¢ twardych
przedmiotow.

Dopuszczalne w przypadku przedmiotowej maszyny grubosci igiet
zostaty okreslone w rozdziale Dane techniczne (I str. 145).

Szew musi by¢ wykonywany za pomoca nitki, ktérej wymagany
profil odpowiada stosownemu celowi zastosowania.

Maszyna przeznaczona jest do zastosowania przemystowego.

Maszyna moze by¢ ustawiana i eksploatowana wytgcznie

w suchychi czystych pomieszczeniach. Gdy maszyna stosowana
jestw pomieszczeniach, ktére nie sg suche lub czyste, konieczne
moze by¢ ustalenie dodatkowych czynnosci, ktére sg zgodne

z normg DIN EN 60204-31.

Zezwala sie na prace z maszyna wytgcznie autoryzowanym
osobom.

Za szkody powstate w wyniku niezgodnego z przeznaczeniem uzyt-
kowania firma Durkopp Adler nie ponosi zadnej odpowiedzialnoSci.
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3.3 Deklaracja zgodnosci

Maszyna spetnia wymagania przepisow europejskich dotycza-
cychzapewnienia ochrony zdrowia, bezpieczenstwa oraz ochrony
srodowiska, podanych w deklaracji zgodnosci lub deklaracji
montazowe;.

C€
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4 Obstuga

Przebieg pracy sktada sie z r6znych krokéw. Warunkiem uzyska-
nia dobrej jakosci szycia jest prawidtowa obstuga.

4.1 Przygotowanie maszyny do pracy

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez poruszajace
sie, tngce oraz ostro zakonczone czesci!

Mozliwe zmiazdzenie, przyciecie i ukiucie.
Prace zwigzane z przygotowaniem nalezy

w miare mozliwosci wykonywaé przy wytgczonej
maszynie.

Przed rozpoczeciem szycia halezy wykona¢ nastepujgce czynno-
$ci przygotowawcze:

e montaz lub wymiana igty,

« nawlekanie nitki igtowej,

« nawlekanie lub nawijanie nitki chwytacza,

« ustawienie naprezenia nitki.
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4.2 Wiaczanie i wylgczanie maszyny

Rys. 2: W{gczanie i wyfgczanie maszyny

—®

(1) - Dioda kontrolna (3) - DIODA ZASILANIA
(2) - Przefgcznik

Wiaczanie maszyny
W Maszyne nalezy wigczy¢ w nastepujgcy sposob:
1. Obrdci¢ przetgcznik (2) do pozyciji .
%  Zapali sie dioda kontrolna (1) i DIODA ZASILANIA (3).
Wyltaczanie maszyny
@ Maszyne nalezy wylgczy¢ w nastepujgcy sposob:

1. Obr6ci¢ przetgcznik (2) do pozyciji O.
2. Zgasnie dioda kontrolna (1) i DIODA ZASILANIA (3).
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4.3 Wigczanie i wytaczanie lampki

oswietlajgcej pole szycia
Lampke oswietlajgca pole szycia mozna wigczaé i wytgczac nie-
zaleznie od wytagcznika gtéwnego.

Rys. 3: Wfgczanie i wyfgczanie lampki o$wietlajgcej pole szycia

o \@

(1) - Przefgcznik (3) - Przefgcznik
(2) - Klawisz

Wiaczanie przyciemnianej lampki oswietlajacej pole szycia
@ Przyciemniang lampke oswietlajgca pole szycia nalezy wigczy¢

W nastepujgcy sposob:

1. Obroci¢ przetgcznik (3) do pozyciji I.

2. Obrécié przetgceznik (1) do pozycji I.

%  Zapali sie przyciemniana lampka o$wietlajgca pole szycia.

Jesli lampka oswietlajgca pole szycia nie zapali sie, nalezy naci-
sngc¢ przycisk (2).

Wytaczanie przyciemnianej lampki oswietlajacej pole szycia

W Przyciemniang lampke oswietlajgca pole szycia nalezy wytaczy¢
w nastepujgcy sposoéb:

1. Obrdci¢ przetgcznik (1) lub (3) do pozyciji O.
% Przyciemniana lampka o$wietlajgca pole szycia zgasnie.

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018 21



DURKOPP
ADLER Obsfuga

4.4 Montaz lub wymiana igly

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazeniamiprzezostro zakohnczone
czesci!
Mozliwe uktucie.

Przed montazem lub wymiang igly nalezy wylgczy¢
maszyne.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Nieprawidtowa odlegtosé miedzy igtg a koncéwka chwytacza
moze skutkowa¢ uszkodzeniem maszyny, ztamaniem igty lub
zerwaniem nitki.

Po zamontowaniu igty o innej grubosci nalezy ustawic
odlegtos¢ od koncowki chwytaka.

4.4.1 Maszyny z jedngigla

Rys. 4: Montaz lub wymiana igly

-Im

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

Igte w maszynie z jedng igtg nalezy wymienia¢ w nastepujacy
sposob:

W 1. Obracac¢ pokretto do momentu, gdy igielnica (1) osiggnie
gorng pozycje koncows.
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Odkreci¢ Srube (2).
Wyja¢ igte od dotu.
Wsuwac¢ nowg igte do otworu igielnicy (1) do osiggniecia
oporu.
Wazne
Igte nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby wyztobienie (3) byto skie-
rowane w strone chwytacza (4).
5. Przykreci¢ srube (2).

Kolejnosé

Po zmianie na igte o innej grubosci nalezy skorygowaé odlegtos¢
miedzy chwytaczem a igfa. (£ Instrukcja serwisowa).

Awaria

Nieprawidtowy odstep chwytacza moze doprowadzi¢ do nastepu-
jacych awarii:
¢ Zmiana na cienszg igte:
* Nieprawidtowe $ciegi
¢ Uszkodzenie nitki
* Zmiana na grubszg igte:
» Uszkodzenie koncowki chwytacza

e Uszkodzenie igly
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4.4.2 Maszyny z dwiema igtami

Rys. 5: Montaz lub wymiana igy (2)

o o

0

©\/©

(1) - Igielnica (3) - Wyzfobienie
(2) - Sruba (4) - Uchwyt igief

Igty w maszynie z dwiema igtami nalezy wymienia¢ w nastepujgcy
sposob:

1. Obracac pokretto do momentu, gdy igielnica (1) osiggnie
gorng pozycje korcows.

Aby wymieni¢ prawg igte, nalezy odkreci¢ prawg srube (2).
Aby wymieni¢ lewg igte, nalezy odkreci¢ lewg srube (2).
Wyja¢ igly z uchwytu igiet (4) od dotu.

Wsuwac¢ nowe igly do otworu uchwytu igiet (4) zawsze do
osiggnigcia oporu.

S S

Wazne

Nowe igty nalezy montowaé w taki sposéb, aby wyztobienia (3)
wskazywatly na chwytacz (4). Z perspektywy osoby obstugujacej
wyztobienie (3) lewejigty jest skierowane w lewo a wyztobienie (3)
prawej igly jest skierowane w prawo.

6. Przykreci¢ srube (2).

Kolejnosé

Po zmianie na igte o innej grubosci nalezy skorygowac odlegtos¢
miedzy chwytaczem a igtg. (2 Instrukcja serwisowa).

24
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@ Awaria
Nieprawidtowy odstep chwytacza moze doprowadzi¢ do nastepu-
jacych awarii:

* Zmiana na cienszg igte:
* Nieprawidtowe Sciegi
* Uszkodzenie nitki
* Zmiana na grubszg igte:
» Uszkodzenie koncéwki chwytacza
e Uszkodzenie igly
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4.5 Nawlekanie nitki igtowej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od ostrza igty lub
poruszajacych sie czesci!
Mozliwe uktucie, przyciecie lub zmiazdzenie.

Przed nawleczeniem nitki nalezy wytgczy¢
maszyne.

45.1 Maszyny z jedngiglg

Rys. 6: Nawlekanie nitki igfowej (maszyna z jedng igfg) (1)

@
/

(1) - Waz prowadzgcy (2) - Prowadnica nitki
Nitke iglowg nalezy nawlec w nastepujacy sposob:

W 1. Osadzi¢ szpulke nitki na stojaku na nitki.

Ramie rozwijajagce musi znajdowac sie bezposrednio nad
szpulka na nitki.
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2. Przewlec nitke od tytu do przodu przez prowadnice nitki (2)
na ramieniu rozwijajgcym.

3. Przewlec nitke przez waz prowadzacy (1) za pomocg spre-
z0nego powietrza.

Informacja

Aby przedmuchac nitke przez waz prowadzacy (1) za pomoca
sprezonego powietrza, ustawic pistolet ze sprezonym
powietrzem razem z koncdwka nitki w gérnym koncu weza
prowadzgcego (1).Jednorazowo pociggngc¢ za spust przez krotkg
chwile.

Rys. 7: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z jedng igfg) (2)

—®

@\@ ) ——0
(3) - Dzwignia naprezenia (7) - Naprezacz 2
(4) - Koncowka sprezyny (8) - Naprezacz 1
(5) - Sprezyna naprezajgca nitke (9) - Naprezacz wstepny
(6) - Prowadnica nitki (10)- Waz prowadzagcy

4. Przewlec nitke z weza prowadzgcego (10) wokot naprezacza
wstepnego (9) w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara.

5. Przewlec nitke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara wokot naprezacza 1 (8).

6. Przewlec nitke w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara wokét naprezacza 2 (7).

7. Przewlec nitke pod prowadnica nitki (6) do sprezyny napre-
zajacej nitke (5).

Za pomoca nitki unies¢ dzwignie naprezenia (3).
Przewlec nitke pod koncowka sprezyny (4).
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Rys. 8: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z jedng igfg) (3)

(11)- Hak (14)- Prowadnica nitki
(12)- Gérna prowadnica nitki (15)- Regulator nitki igfowej
(13)- Dolna prowadnica nitki (16) - Dzwignia nitki

@10

11.

12
13
14

. Przeciggna¢ nitke pod hakiem (11).

Przewlec nitke od dotu do goéry przez otwor regulatora nitki
igtowej (15).

. Przewlec nitke od prawej do lewej przez dzwignie nitki (16).
. Przewlec nitke przez gérng prowadnice nitki (12).
. Przewlec nitke przez otwor dolnej prowadnicy nitki (13).

EW

15.

16.

maszynach z zaciskiem nitki (opcjonalnie)

Przewlec nitke przez lewy otwér prowadnicy nad zaciskiem
nitki.

Przewlec nitke przez lewy otwér prowadnicy pod zaciskiem
nitki.

28
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Rys. 9: Zacisk nitki

17. Przesuwac nitke od lewej do zacisku nitki w taki sposéb, aby
nitka zaczepita sie na haku zacisku.

Nitka powinna przebiegac niemal bezstykowo przez zacisk i mie¢
kontakt wytgcznie z prowadnicami nad i pod zaciskiem nitki.

18. Przewlec nitke przez prowadnice nitki (14) do igielnicy.

19. Nitke nalezy przewlec przez uchoigty wtaki sposob, aby luzny
koniec nitki byt skierowany w strone chwytacza.

E W maszynach z obcinaczem nitki
20. Nitke przewlec tak daleko przez ucho igty, aby w dzwigni
nitki (16) w najwyzszym potozeniu luzny koniec nitki miat
diugosc okoto 4 cm.

Wazne:

Nalezy sprawdzi¢ diugos$¢ nitki.

Jesli luzny koniec nitki jest za dtugi, nitka moze dostac sie do
chwytaka i spowodowac¢ awarie. Jesli luzny koniec nitki jest za
krétki, szycie nie jest mozliwe.
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4.5.2 Maszyny z dwiema igtami

Rys. 10: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (1)

/©
(D\

(1) - Lewy wagz prowadzgcy (3) - Ramie rozwijajgce
(2) - Prawy wagz prowadzgcy

Prawa i lewa nitke igtowg nalezy przewlec w nastepujacy sposéb:

Przewlekanie nitek igtowych przez weze prowadzace:

1. Osadzi¢ szpulki nitek na stojakach na nitki.
Ramie rozwijajgce (3) musi znajdowac sig bezposrednio nad
szpulkami na nitki.

2. Prawa nitke poprowadzi¢ od tytu do przodu do prawego weza
prowadzgcego (2).

3. Lewsa nitke poprowadzi¢ od tytu do przodu do lewego weza
prowadzgcego (1).

4. Przedmuchac obie nitki przez weze prowadzgce (1) i (2) za
pomocg sprezonego powietrza.

30
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W Informacja
Aby przedmuchac nitki przez weze prowadzace (1) i (2) za pomoca
sprezonego powietrza, ustawi¢ pistolet ze sprezonym powietrzem
razem z koncowkami nitek w gérnych koncach wezy prowadzacych
(1) i (2).Jednorazowo pociggng¢ za spust przez krotkg chwile.

Przewlekanie prawej nitki igtowej do ptytki z naprezaczami

Rys. 11: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (2)

©® ©®

{/i} X@

(4) - Koncowka sprezyny (9) - Naprezacz wstepny
(5) - Sprezyna naprezajgca nitke (prawa nitka igfowa)
(6) - DZzwignia naprezenia (10) - Naprezacz (prawa nitka igfowa)

(7) - Prowadnica nitki
(prawa nitka igfowa)
(8) - Naprezacz (prawa nitka igfowa)
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Lg 5.

9.

Poprowadzi¢ nitke z prawego weza prowadzgcego (2) wokot
naprezacza wstepnego (9) w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
wokot naprezacza (10).

Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
wokot naprezacza (8).

Przewlec nitke pod prowadnica nitki (7) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara do sprezyny naprezajacej nitke (5).

Za pomoca nitki unie$¢ dzwignie naprezenia (6).

10. Przewlec nitke pod korncowka sprezyny (4).

Przewlekanie lewej nitki igtowej do plytki z naprezaczami

Rys. 12: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (3)

A\
\

(11)- Prowadnica nitki (13)- Naprezacz wstepny

(lewa nitka igfowa) (lewa nitka igfowa)

(12)- Naprezacz (lewa nitka igfowa) (14)- Naprezacz (lewa nitka igfowa)

F@’ 11.

Przewlec nitke z lewego weza prowadzgcego (1) wokot napre-
zacza wstepnego (13) w kierunku zgodnym z ruchem wska-
zOwek zegara.

12. Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

wokot naprezacza (12).

32
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13.

14.

15.
16.

Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
wokot naprezacza (14).

Przewlec nitke pod prowadnica nitki (11) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara do sprezyny naprezajacej nitke (5).

Za pomoca nitki unies¢ dzwignie naprezenia (6).
Przewlec nitke pod koncowka sprezyny (4).

Przewlekanie nitek igtowych do regulatora nitek igtowych

Rys. 13: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (4)

®

@\

(15)- Dzwignia nitki (niewidoczna) (17)- Hak
(16) - Regulator nitki igfowej

17.
18.
19.

20.

21.

22.

Przeciggna¢ prawa nitke pod hakiem (17).

Przeciggna¢ lewa nitke pod hakiem (17).

Przewlec prawa nitke od dotu przez przedni otwor regulatora
nitek igtowych (16).

Przewlec lewg nitke od dotu przez tylny otwdr regulatora nitek
igtowych (16).

Przewlec prawg nitke od prawej przez dolny otwor dzwigni
nitek (15).

Przewlec lewa nitke od prawej przez goérny otwér dzwigni
nitek (15).
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Rys. 14: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (5)

T

(18) - Prowadnica nitki (19)- Zacisk nitki

23. Przewlec prawa i lewa nitke przez gorng prowadnice nitek (18).

W maszynach z zaciskiem nitki (opcjonalnie):
24. Przewlec prawg nitke przez prawy otwor prowadnicy nad zaci-
skiem nitek (19).

25. Przewlec lewa nitke przez lewy otwor prowadnicy nad zaci-
skiem nitek (19).

26. Przewlec prawa nitke przez prawy otwor zacisku nitek (19).

Nitka powinna przebiega¢ niemal bezstykowo przez zacisk
i mie¢ kontakt wytgcznie z prowadnicami nad i pod zaciskiem
nitek (19).

27. Przewlec prawg nitke przez prawy otwor prowadnicy pod zaci-
skiem nitek (19).

28. Przewlec lewa nitke przez lewy otwor prowadnicy pod zaci-
skiem nitek (19).
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Rys. 15: Przewlekanie nitki igfowej (maszyna z dwiema igfami) (6)

/

(20)- Prowadnica nitki

E 29. Przewlec prawg nitke przez prawy otwor prowadnicy nitek (20)
na igielnicy.

30. Przewlec lewa nitke przez lewy otwdér prowadnicy nitek (20)
na igielnicy.

31. Prawag nitke nalezy przewlec przez prawe ucho iglty w taki
sposob, aby luzny koniec nitki byt skierowany w strone
prawego chwytacza.

32. Lewa nitke nalezy przewlec przez lewe ucho igty w taki spo-
séb, aby luzny koniec nitki byt skierowany w strone lewego
chwytacza.

W W maszynach z obcinaczem nitki
33. Nitke przewlec tak daleko przez ucho igty, aby w dzwigni
nitek (15) w najwyzszym potozeniu luzny koniec nitki miat
dtugosc okoto 4 cm.

W Wazne
) Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢ nitki.
Jesli luzny koniec nitki jest za dtugi, nitka moze dostac sie do
chwytaka i spowodowac¢ awarie.Jesli luzny koniec nitki jest za

krétki, szycie nie jest mozliwe.
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4.6 Nawijanie nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od ostrza igty lub
poruszajacych sie czesci!

Mozliwe uktucie, przyciecie lub zmiazdzenie.

Przed nawleczeniem nitki nalezy wytgczy¢
maszyne.

Rys. 16: Nawijanie nitki chwytacza (1)

O— @

(1) - Prowadnica nitki (2) - Waz prowadzgcy
Nitke chwytacza nalezy nawing¢ w nastepujgcy sposob:

W 1. Osadzi¢ szpulke nitki na stojaku na nitki.

Ramie rozwijajace musi znajdowac sie bezposrednio nad
szpulka na nitki.

2. Przewlec nitke od tytu do przodu przez prowadnice nitki (1)
na ramieniu rozwijajgcym.

3. Przewlec nitke przezwaz prowadzgcy (2) zapomoca pistoletu
Ze sprezonym powietrzem.

36
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Rys. 17: Nawijanie nitki chwytacza (2)

@\
®O— __®

(3) - Prowadnica nitki (5) - Naprezacz wstepny
(4) - Prowadnica nitki (6) - Nawijacz

W 4. Przewlec nitke z prowadnicy nitki (4) wokot naprezacza wstep-
nego (5) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

5. Przewlec nitke w formie fali przez dwa otwory prowadnicy
nitki (3): od dotu do géry przez lewy otwér oraz od goéry do
dotu przez prawy otwor.

6. Poprowadzi¢ nitke do nawijacza (6).

Rys. 18: Nawijanie nitki chwytacza (3)
Sy ®
)
\
9

(7) - Dzwignia szpulki
(8) - Wafek nawijacza

- N6z

W 7. Zacisngc¢ nitke za nozem (9), a nastepnie oderwac luzny koniec.
Zatozy¢ szpulke na watek nawijacza (8).

Obrécic¢ szpulke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara az sty-
szalne bedzie klikniecie.

10. Pociaggna¢ dzwignie szpulki (7) do gory.
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Nitka chwytacza jest zwykle nawijana w trakcie szycia.Jednak
mozna réwniez nawingé nitke nawijacza bez szycia, np. gdy do
rozpoczecia szycia potrzebna jest petna szpulka. W tym celu
nalezy uzy¢ trybu nawijacza w menu szybkiego dostepu

(£ str. 62).

E 11.

12.

13.
14.
15.

Wiaczy¢ maszyne do szycia.
Nacisngé¢ pedat.

Maszyna szyje i jednoczesnie nawija nitke chwytacza ze
szpulki nitki. Gdy szpulka bedzie petna, operacja nawijania
zostanie zatrzymana. Dzwignia szpulki opadnie na dét.N6z
automatycznie przejdzie do pionowej pozycji wyjsciowej.

Zdjac¢ petng szpulke.
Oderwag¢ nitke za nozem (9).
Wiozy¢ petng szpulke do chwytacza (I3 str. 38).

4.7 Wymiana szpulki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od ostrza igty lub
poruszajacych sie czesci!

Mozliwe uktucie, przyciecie lub zmiazdzenie.
Przed przystgpieniem do wymiany szpulki nalezy
wytgczy¢ maszyne.

Wymiana szpulki wyglada doktadnie tak samo dla maszyn z jedng
igtg oraz z dwiema igtami. Chwytacz, do ktérego montowana jest
szpulka, jest z lewej i prawej strony obrdcony tylko o 180 stopni.

38
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Rys. 19: Wymiana szpulki

(1) - Szczelina (4) - Szczelina
(2) - Prowadnica (5) - Szpulka
(3) - Sprezyna naprezajgca (6) - Klapka korpusu szpulki

Szpulke nalezy wymieni¢ w nastgpujgcy sposoéb:

1. Podnies¢ klapke korpusu szpulki (6).
2. Wyjac¢ pustg szpulke.
3. Wiozy¢ petng szpulke.

Wazne

Szpulke wiozy¢ w taki sposéb, aby przy odciggu nitki obracata sie
w kierunku przeciwnym do chwytacza.

4. Poprowadzi¢ nitke chwytacza przez szczeline (4) w korpusie
szpulki.

Przeciggna¢ nitke chwytacza pod sprezyng naprezajgcy (3).

Przeciggna¢ nitke chwytacza przez szczeline (1) i pociggng¢
jeszcze o ok. 3 cm.

7. Zamkna¢ klapke korpusu szpulki (6).

Maszyny z automatycznym czujnikiem nitki resztkowej

W przypadku konieczno$ci wymiany nitki chwytacza na ramieniu
maszyny zapala sie diody LED (7). Lewa dioda jest dla lewego
chwytacza, a prawa dioda jest dla prawego chwytacza.
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Rys. 20: Zgfoszenie czujnika nitki resztkowej

(7) - Diody LED ®) -

Wazne

Szpulki sg wyposazone w rowki zapasowe na nitke zlokalizowane
na rdzeniu.

Szpulki nalezy wktada¢ do chwytacza w taki sposob, aby rowek
zapasowy nanitke znajdowat sie na dole. W przeciwnym wypadku
czujnik nitki resztkowej nie bedzie dziataé.

4.8 Naprezenie nitki

Naprezenie nitki iglowej w potgczeniu z naprezeniem nitki chwy-
tacza majg wptyw na obraz szwu. Zbyt mocno naprezone nitki dla
cienkiego szytego materiatu moga by¢ przyczyna niepozgdanego
fatdowania i zrywania sig nitki.

Prawidtowe ustawienie

Jesli nitka igtowa i nitka chwytacza sg naprgezone w rownym
stopniu, wezet nitki znajduje sie w $rodku szytego materiatu.
Naprezenie nitki igtowej nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby pozg-
dany obraz szwu osiggng¢ przy mozliwie niskim naprezeniu.

Rys. 21: Naprezenie nitki

DAI50018_V52_XX

(1) - Jednakowe naprezenie nitki igfowej i nitki chwytacza
(2) - Naprezenie nitki chwytacza wigksze od naprezenia nitki igfowej
(3) - Naprezenie nitki igfowej wieksze od naprezenia nitki chwytacza
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4.8.1 Regulacja naprezenia nitki igtowej

Naprezenie nitki iglowej mozna wyregulowaé za pomocg oprogra-
mowania panelu obstugowego OP3000. Doktadny opis znajduje
sie w rozdziale Programowanie (3 str. 53).

4.8.2 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od ostrza igty lub
poruszajacych sie czesci!

Mozliwe uktucie, przyciecie lub zmiazdzenie.

Przed przystgpieniem do regulacji naprezenia
nitki chwytacza nalezy wytgczy¢ maszyne..

Rys. 22: Regulacja naprezenia nitki chwytacza

© @

(1) - Sprezyna naprezajgca (2) - Sruba

Naprezenie nitki chwytacza jest wytwarzane przez sprezyne
naprezajagca (1) i mozna je regulowac za pomocg sruby (2).

Naprezenie nitki chwytacza nalezy regulowa¢ w nastepujacy
sposéb:

Zwiekszanie naprezenia nitki chwytacza

W 1. Obrdci¢ srube (2) w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara.

Zmniejszanie naprezenia nitki chwytacza

@ 1. Obrdci¢ srube (2) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazo-
wek zegara.
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4.9 Ustawianie regulatora nitki igtowej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od ostrza igty lub
poruszajacych sie czesci!
Mozliwe uktucie, przyciecie lub zmiazdzenie.

Przed przystgpieniem do ustawiania regulatora
nitki igtowej nalezy wytaczy¢ maszyne..

Regulator nitki iglowej okresla naprezenie, z jakim nitka iglowa
jest prowadzona przez chwytacz.

Prawidtowe ustawienie
V

Petla nitki iglowej slizga sie z niewielkim naprezeniem w najgrub-
szym punkcie chwytacza.

49.1 Maszyny z jedngiglg

Rys. 23: Ustawianie regulatora nitki igfowej

(1) - Sruba (2) - Regulator nitki igfowej
Regulator nitki igtowej nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposéb:

@ 1. Odkreci¢ srube (1).
» Zwiekszanie naprezenia:
Przesuna¢ regulator nitek igtowych (2) w prawo
* Zmniejszanie naprezenia:
Przesuna¢ regulator nitek igtowych (2) w lewo
2. Przykreci¢ $rube (1).
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4.9.2 Maszyny z dwiema igtami

Rys. 24: Ustawianie regulatora nitki iglowej (2)

@/

(1) - Regulator nitki igfowej (3) - Sruba (lewa nitka igfowa)
(lewa nitka igfowa) (4) - Sruba (prawa nitka iglowa)
(2) - Regulator nitki igfowej
(prawa nitka igfowa)

Regulator dla prawej i lewej nitki igtowej w maszynie z dwiema
iglami nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:
W 1. Ustawic¢ regulator (2) prawej nitki iglowej: odkreci¢ srube (4).

* Zwiekszanie naprezenia:
Przesunac regulator nitki igtowej (2) w prawo.

e Zmniejszanie naprezenia:
Przesuna¢ regulator nitki igtowej (2) w lewo.

Przykreci¢ $rube (4).
Ustawi¢ regulator (1) lewej nitki iglowej:odkrecic srube (3).

¢ Zwiekszanie naprezenia:
Przesuna¢ regulator nitki igtowej (1) w prawo.

e Zmniejszanie naprezenia:
Przesung¢ regulator nitki iglowej (1) w lewo.

4. Przykreci¢ srube (3).
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Informacja

Jesli wymagana jest wieksza ilos¢€ nitki, nalezy pociggna¢ spre-
zyne naprezajaca nitke do gory na ok. 0,5 mm z jej skrajnej dolnej
pozycji. Taka potrzeba zachodzi w przypadku, gdy petla nitki
igtowej przekracza maksymalng srednice chwytacza.

4.10 Podnoszenie stopek

Rys. 25: Podnoszenie stopek

(1) - Pedat
Stopki nalezy podnosi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Wocisng¢ pedat (1) do potowy do tytu.

% Maszyna zatrzyma sie i podniesie stopke.
Stopki pozostang otwarte tak diugo, jak pedat bedzie
wcisniety do potowy do tytu.

lub
1. Wcisnag¢ pedat (1) w petni do tytu.

% Zostanie aktywowane obcinanie nitki i stopki podniosg sie.

44
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4.11 Szycie wstecz za pomocag dzwigni dtugosci
$ciegu (opcjonalnie)

Elektroniczna dzwignia dtugosci $ciegu na ramieniu maszyny

zmniejsza dlugos¢ sciegu. Jesli dzwignia bedzie w krancowym

dolnym potozeniu, szycie bedzie sie odbywa¢ wstecz.

Rys. 26: Szycie wstecz za pomocg dZwigni dfugosci Sciegu

(1) - Dzwignia dfugosci Sciegu

W 1. Powoli popycha¢ dzwignie diugosci sciegu (1) w dot.
Dilugosc¢ Sciegu bedzie sie zmniejsza¢. Gdy dzwignia osiggnie
krancowg dolng pozycje, maszyna bedzie szy¢ wstecz
z ustawiong dtugoscig sciegu.
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4.12 Ustawianie szybkiej regulacji wzniosu

W przypadku maszyn z szybkg regulacjg wzniosu za pomocg
przetacznika kolanowego mozna uzy¢ przetgcznika kolanowego
do aktywacji wiekszego wzniosu stopki. Przetgcznik wychylny

z tytu przetgcznikakolanowego okresla, czy wiekszy wznios stopki
jest aktywowany trwale czy jedynie na czas wcishiecia przetgcz-
nika kolanowego.

Rys. 27: Ustawianie szybkiej regulaciji wzniosu

1 e

(1) - Przefgcznik kolanowy (2) - Przefgcznik wychylny

Szybka regulacje wzniosu nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:

Trwate przestawienie

1. Przesungc¢ przetgcznik wychylny (2) do gory.

» Wiaczanie wigkszego wzniosu stopki:
Nacisng¢ przetgcznik kolanowy (1) w prawo.

* Wylaczanie wiekszego wzniosu stopki:
Ponownie nacisngé¢ przetgcznik kolanowy (1) w prawo.

Tymczasowe przestawienie

1. Przesung¢ przetgcznik wychylny (2) w dot.

» Wilaczanie wiekszego wzniosu stopki:
Nacisng¢ w prawo i przytrzymaé przetagcznik kolanowy (1).
% Wiekszy wznios stopki zostanie utrzymany tak dtugo, jak
przetgcznik kolanowy bedzie wcisniety w prawo.

* Wylaczanie wiekszego wzniosu stopki:
Pusci¢ przetgcznik kolanowy (1).

46

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018



DURKOPP
Obsfuga ADLER

4.13 Szybkie funkcje na bloku z klawiszami

Ramie maszyny jest wyposazone w blok z klawiszami, za pomocg
ktdrego mozna aktywowac okreslone funkcje podczas szycia.

4.13.1 Aktywacja klawiszy funkcji

Rys. 28: Aktywacja klawiszy funkcji

(1) - Klawisz ulubionej funkcji (5) - Wstepny wybor diugosci Sciegdéw

(2) - Szycie wstecz (6) - Dodatkowe naprezenie nitki

(3) - Pozycja igly (7) - Klawisz z mozliwoscig

(4) - Scieg poczatkowy/scieg przypisania dowolnej funkcji
koncowy

Klawisze funkcji nalezy aktywowac/dezaktywowac¢ w nastepujgcy
sposéb:

Aktywacja funkcji

@ 1. Wocisng¢ pozadany klawisz.
%  Funkcja zostanie aktywowana. Klawisz zaswieci sie.

Dezaktywacja funkcji

W 1. Ponownie wcisngé¢ pozgdany klawisz.

%  Funkcja zostanie dezaktywowana. Klawisz przestanie sie
Swiecic.
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Informacja

Do klawiszy funkcji mozna doda¢ klawisz dodatkowy. Mozna do
niego przypisa¢ dwie dodatkowe funkcje.

Funkcje klawiszy

Klawisz

Funkcja

N

Szycie wstecz
Jesli ten klawisz jest aktywny, maszyna szyje wstecz.

|1

Pozycja igty

Jesli ten klawisz jest aktywny, igla zostanie przesunigta
do okreslonej pozycji.

Pozycja ta jest ustalana indywidualnie za pomoca
ustawien parametrow.Wigcej informacji znajduje sig
w [ Instrukcji serwisowe;.

W momencie dostawy maszyna jest ustawiona tak,
aby w przypadku aktywowanego klawisza igta
znajdowata sie w pozycji gornej.

o

Scieg poczatkowy/$cieg koncowy

Ten klawisz powoduje anulowanie ogéinego
ustawienia, aby szy¢ od $ciegdéw poczatkowych

i koncowych. Jesli rygle sg witgczone, nacisniecie tego
klawisza spowoduje pominiecie nastepnego rygla.
Jesli rygle nie sg wigczone, nacis$niecie tego klawisza
spowoduje szycie nastepnego rygla.

Dlugosé sciegu

Jesli ten klawisz jest aktywny, maszyna szyje

z maksymalng dtugoscig $ciegu zaprogramowang
na panelu obstugowym.

)

Dodatkowe naprezenie nitki

Jesli ten klawisz jest aktywny, szycie bedzie sie
odbywa¢ z zaprogramowanym dodatkowym
naprezeniem nitki.

Dowolna funkcja

Do tego klawisza mozna przypisa¢ dowolng funkcje.
W momencie dostawy maszyna jest ustawiona tak, ze
nacisniecie tego klawisza powoduje przejscie do
kolejnego odcinka szwu.

48
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4.13.2 Przypisanie funkcji do klawisza ulubionej
funkcji

Istnieje mozliwos¢ przyporzgdkowania jednego z klawiszy funkcji
do klawisza ulubionej funkcji. Nalezy wybrac czesto wymagang
funkcje, aby moc jg szybko wtaczyé podczas szycia.

Rys. 29: Przypisanie funkcji do klawisza ulubionej funkcji

(1) - Klawisz ulubionej funkcji (3) - Pozycja wyjsciowa
) - Sruby (4) - Sruba w pozycji pionowej

Funkcje klawisza mozna przyporzadkowac poprzez przekrecenie
Sruby (2) pod klawiszem do pozycji pionowej. Do klawisza ulubio-
nej funkcji (1) mozna przypisac tylko jedng funkcje. Zatem tylko

jedna ze srub (2) moze by¢ przekrecona do pozycji pionowej (4).

Przed przyporzadkowaniem nowej funkcji nalezy wszystkie sruby
przekreci¢ z powrotem do pozycji wyjsciowej (3).

Funkcje do klawisza ulubionej funkcji nalezy przypisa¢ w naste-
pujacy sposob:

W 1. Przekreci¢ wszystkie sruby do pozycji wyjsciowej (3), aby
rowki na ich gtéwkach byly w potozeniu poziomym.

2. Przekreci¢ srube (2) pod zgdanym klawiszem o 90°, aby
rowek na jej gtbwce byt w pozycji pionowej (4).
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4.14 Szycie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od igty w przypadku
niezamierzonego rozpoczecia szycia!

Mozliwe uktucie.

Nie naciska¢ pedatu, gdy w obszarze ostrza igty
znajdujg sie palce.

Rys. 30: Szycie

(1) - Pozycja +1 (3) - Pozycja-1
(2) - Pozycja0 (4) - Pozycja-2

Pedat stuzy do rozpoczynania czynno$ci szycia i sterowania nig.

Stan Operacje

Przed rozpoczeciem szycia

Potozenie * Pedat w potozeniu spoczynkowym (pozycja 0)
wyjsciowe % Maszyna w bezruchu
%Igta u goéry.Stopki na dole.

Umiesci¢ szyty | « Wcisng¢ pedat do potowy do tytu (pozycja -1)
materiat % Stopki zostang uniesione.

« Umiesci¢ szyty materiat.

* Zwolni¢ pedat.

% Stopki zostang opuszczone na szyty material.

Na poczatku szycia
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Stan

Operacje

Scieg
poczatkowy
i szycie

» Trzymac¢ pedat wcisniety do przodu (pozycja +1).

% Maszyna wykonuje szew (jesli ustawiono) $ciegu
poczatkowego.

% Nastepnie maszyna kontynuuje szycie — im moc-
niej pedat jest wcisniety do przodu, tym wieksza
predkos¢ szycia.

W trakcie szycia

Przerwanie
szycia

« Zwolni¢ pedat (pozycja 0).
% Maszyna zatrzyma sie. W zaleznosci od ustawienia
stopki i igly sg u gory lub na dole.

Kontynuacja

« Wcisng¢ pedat do przodu (pozycja +1).

szycia % Maszyna kontynuuje szycie — im mocniej pedat jest
(po zwolnieniu | wecisniety do przodu, tym wigksza predkos¢ szycia.
pedatu)

Obszywanie » Aktywowaé wiekszy wznios stopki za pomocg
zgrubien przetacznika kolanowego (EX str. 46).

szytego

materiatu

Zmiana « Aktywowac¢ 2.dtugosé Sciegu za pomoca klawisza na

dtugosci Sciegu

bloku klawiszy (I str. 47).

Zwigkszanie » Aktywowaé dodatkowe naprezenie nitki za pomocg
naprezenia klawisza na bloku klawiszy (I3 str. 47).

nitki

Szycie rygla « Aktywowac szycie wstecz za pomocg dzwigni dtugo-

posredniego

$ci $ciegu (3 str. 45) lub aktywowac szycie wstecz
za pomocg klawisza na bloku klawiszy (L2 str. 47).

Pod koniec szycia

Zakonczenie
szycia i zdjecie
szytego
materiatu

« Trzymacé pedat wcisniety w petni do tytu (pozycja -2).

% Zostanie wykonany $cieg koricowy, a nastepnie
zostanie obcieta nitka (jesli ustawiono).

% Maszyna zatrzyma sie.

Glgta u gory.Stopki u gory.

* Zdjg¢ materiat.
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5 Programowanie

5.1 Panel obstugowy OP3000

Rys. 31: Panel obsfugowy

):

a8

TELLLLLLE] G~ e

(1) - Klawisz programowalny (2) - Klawisz szybkiego dostepu

Wszystkie ustawienia oprogramowania urzgdzenia
867-M PREMIUM dokonywane sg za pomoca panelu
obstugowego OP3000.

Klawisz Funkcja
Klawisze » Wprowadzanie wartosci parametru
cyfrowe 0-9 (jesli pole dla parametru jest aktywne)
* Wybor parametru wyswietlanego na panelu
obstugowym

» Aby wybra¢ funkcje, nalezy nacisng¢ klawisz pod
zgdanym symbolem
» Wprowadzanie nazwy programu

» Zakonczenie funkcji
ESC » Aby powrdcié do menu wyjsciowego, nalezy opuscic¢
menu (zmiany zostang zachowane)
* Potwierdzanie ustawien
m » Aktywacja wprowadzania

Funkcja moze sie rézni¢ w zaleznosci od menu.

Funkcja moze sie ré6zni¢ w zaleznosci od menu.
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Klawisz

Funkcja

Funkcja moze sie r6zni¢ w zaleznosci od menu.

¢ Wybor w prawo

* Wyb6r w lewo
» Powr6t do poziomu menu

» Zwiekszanie wartosci
* Przewijanie na liscie (w gore)

* Zmniejszanie wartosci
* Przewijanie na liscie (w dot)

Klawisz programowalny
W zaleznosci od potrzeb do klawisza mozna przypisa¢
rozne funkcje, [ str. 62.

Klawisz szybkiego dostepu
Funkcja szybkiego dostepu, [ str. 62.

+/-
i

Brak funkciji

Wyswietlanie na panelu obstugowym

Na ekranie wyswietlane sg mozliwe do wyboru pozycje menu.
Aktywowana pozycja menu jest zawsze podswietlana innym

kolorem.

Rys. 32: Aktywny wpis jest pod$wietlany innym kolorem (przykfad)

=
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Wprowadzanie wartosci

Wartosci mozna wprowadzac¢ za pomocg klawiszy A/V lub za
pomocg klawiszy cyfrowych.

: Informacja
i |

Jesli wprowadzona zostanie wartos¢, ktéra nie znajduje sie

w standardowym zakresie wartosci, oprogramowanie automatycz-
nie przejmie warto$¢ graniczng z zakresu wartosci, najblizszg do
wprowadzone;.

5.2 Wiaczanie maszyny

Rys. 33: Wtgczanie maszyny

(1) - Wyfgcznik gtéwny
@ Maszyne nalezy wigczyé w nastepujgcy sposoéb:

1. Wiaczy¢ wytgcznik gtéwny (1).

& Na wyswietlaczu na chwile pojawig sie wersje
oprogramowania:
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Rys. 34: Wy$wietlanie wersji oprogramowania ukfadu sterowania/panelu

obsfugowego

@-

OP3000 867
A03 V03.68
2014-11-27 2016-06-16,

(2) - Wersja oprogramowania
panelu obsfugowego OP3000

(3) - Oprogramowanie
ukfadu sterowania

% Maszyna przeprowadza ustalenie:
Na wyswietlaczu wyswietlony zostanie ostatnio uzywany
program lub tryb reczny.

Rys. 35: Wyswietlanie ostatnio uzywanego programu (tryb automatyczny)

.-u'f Lol e Bl Y ) E
+ 4|+000 | +00 |-013
ﬁ ramll4 H H H |
1.9 " 10 ' 10 ' 10 = 10 |
Rys. 36: Wyswietlanie trybu recznego
#f He | |BF|LE| P
= 4.0 25| 5[3.0]| u=
ﬁ ramll 4 ..
1.9 51
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5.3 Tryby obstugi oprogramowania

Oprogramowanie urzadzenia 867-M PREMIUM umozliwia 3 r6zne
rodzaje obstugi:

« Tryb reczny (program 000) (3 str. 58)

Tryb reczny jest najprostszym trybem obstugi. Nie istniejg
programy szwu/programy ani zadne dane dla poszczegol-
nych odcinkéw szwu.

Zmiany docisku stopki, wysokosci wzniosu, dtugosci $ciegu,
naprezenia nitki igtowej oraz przetgczanie innych funkcji sg
zawsze bezzwiocznie stosowane.

Wszystkie istotne parametry szwu mozna zmienia¢ recznie
podczas szycia.

« Tryb automatyczny (program 001-999) (L str. 88)

W trybie automatycznym wykonywane sg konfiguracje szwu
(program szwu sktadajgcy sie z tylko jednego odcinka szwu)
lub ztozone programy szwu (sktadajgce sie z co najmniej
dwoch odcinkow szwu).

Programy szwu sg podzielone na poszczegdélne odcinki
szwu, ktére majg wiasne parametry szwu, takie jak diugos¢
Sciegu oraz naprezenie nitki iglowej.

» Tryb programowania/tryb edycji (L3 str. 92)

Tryb programowania umozliwia szybkie i proste tworzenie
nowych programow szwu.

W trybie edycji mozna dostosowywaé, usuwac i kopiowaé
programy szwu.

W dalszej czesci zostang szczegbtowo opisane poszczegoélne
tryby i ich uzycie.
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5.4 Korzystanie z trybu recznego

Rys. 37:

Parametry w trybie recznym

f s | | WF|LE| P
+ 4.0 25| 5[3.0]| sem
ﬁ ramll- —

1.9 51

Ponizsza tabela objasnia poszczegdlne symbole parametréw na
wyswietlaczu oraz funkcje klawiszy na panelu obstugowym.
Doktadne ustawienie niektérych parametrow opisano blizejw dal-
szej czesci tego rozdziatu.

Wybrany parametr jest podswietlany innym kolorem na wys$wie-
tlaczu panelu obstugowego. W przypadku zmiany parametru,
nowa warto$¢ jest bezzwtocznie przejmowana.

Symbol

Znaczenie

W zaleznosci od potrzeb do klawisza mozna przypisa¢ r6zne
funkcje, X str. 62.
* Nacisna¢ klawisz programowalny

F

Funkcja szybkiego dostepu (szybki dostep)
Nacisng¢ klawisz szybkiego dostepu, L1 str. 62.

P
oo lo)

Numer programu

Zakres wartosci: 000-999

Program 000 wskazuje, ze aktywny jest tryb reczny.

» za pomocg klawiszy «/»wybra¢ parametr Program

» za pomoca klawiszy A/¥ zmieni¢ numer programu lub
wprowadzi¢ numer programu za pomocg klawiszy
cyfrowych 0-9 i zatwierdzi¢ klawiszem OK

4
¥

Dtugos¢ sciegu

Zakres wartosci: 00,0-12,0 [mm] (w zaleznosci od

urzgdzenia szyjgcego oraz klasy podrzednej)

» za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Diugos$¢ Sciegu
(Dl. sciegu)

* za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ diugos¢ sciegu

58
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Symbol

Znaczenie

)

Naprezenie nitki iglowej

Zakres wartosci: 01-99

» za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki igtowej

» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ naprgzenie nitki igtowej

Informacja

Jesli wartosci naprezenia nitki igtowej z prawej i z lewej

strony nie sg jednakowe i sg zmieniane jednoczesnie,

réznica zostanie zachowana.

Maszyny z dwiema igtami

» za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki igtowej

» za pomocg klawisza OK otworzy¢ podmenu

» za pomocg klawiszy A/V¥ wybra¢ prawg lub lewg nitke
iglowg

* zatwierdzi¢ klawiszem OK

» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ naprgzenie nitki igtowej

« zatwierdzi¢ klawiszem OK

Docisk stopki

Zakres wartosci: 01-20

» za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Docisk stopki
» za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ docisk stopki

LI

Suw stopki

Zakres wartosci: 00,0-09,0 [mm] (skoki co 0,5 mm)

» za pomocg klawiszy «/» wybra¢ parametr Wysokosc¢
wzniosu

» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ wysoko$¢ wzniosu
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Symbol

Znaczenie

Inne parametry

» za pomoca klawisza OK przejs¢ do listy

» za pomoca klawiszy A/V wybra¢ parametr

 za pomocg klawisza OK przej$¢ do ustawien parametru

Doktadne objasnienie parametrow:

* Predkos$¢ (Max.predk.) (I str. 65)

» Obcinacz nici (Obcinacz nici) (EJ str. 65)

« Zacisk nici (Zacisk nici) (EQ str. 66)

* Pozycja igty (Poz. igly °) (EJ str. 66)

» Rygiel poczatkowy (Rygiel poczatk) (L4 str. 66)

* Rygiel koncowy (Rygiel konc.) (Ed str. 70)

* Unoszenie stopki (Stopka) (E str. 72)

* Kontrola szpulki (Cewka) (EX str. 73)

« Informacje (Ekran inform.) (L3 str. 75)

* Puller (Puller) (EX str. 76)

* Ogranicznik krawedziowy (Prowadz. boczne) (LX str. 76)

« Korekta czynnikéw spowodowanych duzg predkoscig
obrotowa (Koryg.predkosci) (EJ str. 77)

» Rozpoznawanie grubosci materiatu (Grubos¢ mater.)
(3 str. 81)

* Czujnik $wietlny (Czujnik swietl.) (£ str. 86)

» Wyjécia (Wyjscie) (EL str. 87)

Licznik $ciegow lub dtugosé¢ sciegu w [mm]

Aktywng opcje (licznik sciegéw lub dtugos¢ sciegu) mozna
ustawi¢ na poziomie technika. W momencie dostawy
ustawiono liczenie $ciegow.

Po obcieciu nitki wskazanie zostanie zachowane. Liczenie
lub pomiar rozpocznie sie od nowa podczas nowego szycia.

ESC

 Zakonczenie funkcji
» Aby powrdci¢ do menu wyjsciowego, nalezy opusci¢ menu
(zmiany zostang zachowane)

» Potwierdzanie ustawien
 Aktywacja wprowadzania

Tworzenie programu, EH str. 92

Brak funkciji
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Symbol |Znaczenie

Brak funkcji
Brak funkcji
+/-
$t!

Jesli parametr Szybkie przyciski zostanie aktywowany z poziomu
technika, nawyswietlaczu panelu sterowania pojawig sie symbole
wprowadzone do tabeli. Za pomocga znajdujacych sie nizej przy-
ciskow panelu sterowania mozna wtedy wybra¢ odpowiednie
funkcje. Wyswietlanie ewentualnych wybranych parametrow
ekranu inform. jest pomijane. Sposéb aktywowania szybkich
przyciskéw opisano w [ instrukcji serwisowe;.

Symbol |Znaczenie

Scieg poczatkowy
(wytgczony/prosty/podwaojny)

[ |
]

L

Scieg koncowy
(wytgczony/prosty/podwaojny)

Obcinacz nici
g (aktywny/nieaktywny)
-

Pozycja igty
u E (dét/gora)

Pozycja stopki

l;IZ' (dotgora)
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5.4.1 Wyborfunkcji szybkiego dostepu (szybki dostep)

Tutaj uzytkownik moze uzyskac szybki dostep do funkcji
podczas szycia. Ponadto mozna przypisa¢ funkcje do klawisza
programowalnego.

Funkcje szybkiego dostepu mozna wybra¢ w nastepujacy sposob:

1. Nacisng¢ klawisz szybkiego dostepu .
2. Zostanie wyswietlony nastepujgcy ekran:

Rys. 38: Szybki dostep

¥
] 3 P ] e =

3. Aby wywolac¢ funkcje: nacisng¢ klawisz cyfrowy dla zgdanej
funkciji.

LUB

4. Aby przypisa¢ funkcje do klawisza programowalnego:
jednoczesnie nacisnagé klawisz cyfrowy dla zgdanej funkciji
oraz klawisz programowalny.

% Funkcja zostanie przypisana do klawisza programowalnego.
Za jego pomocg bedzie mozna wywofa¢ przypisang funkcje.

Informacja

W zaleznosci od tego, czy uzytkownik jest przed szyciem lub

w trakcie szycia, dostepne sg rézne mozliwosci przypisania funkgji
do klawisza programowalnego.

5. Aby opusci¢ menu, nalezy nacisng¢ klawisz ESC
lub szybkiego dostepu.
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Funkcje mozliwe do przypisania do klawisza
programowalnego (tryb reczny)

Symbol

Znaczenie

¥

Tryb nawijania
Igielnica przesuwa sie do zdefiniowanej pozycji.
Pedat zostaje chwilowo zablokowany.

B

Stopka u géry/na dole

PRZED szyciem:

Pozycja stopki po obcieciu nitki.

W TRAKCIE szycia:

Pozycja stopki w momencie wstrzymania szycia.

i

Pozycja igly u géry/na dole
Podczas wstrzymywania szycia igta jest u gory lub na
dole.

Programowanie
Aktywacja trybu programowania.

+
PRZED
szyciem
Obcinacz nici
H Funkcja aktywna lub nieaktywna.
|
W TRAKCIE
szycia
I. Tryb nawijacza
PRZED
szyciem
Wykonanie poétSciegu
u H Uruchomienie spowoduje wykonanie pétéciegéw
(pozycja igty u gory lub na dole).
W TRAKCIE
szycia
Resetowanie licznika $ciegow szpuli
Rl:j Zdefiniowana maksymalna liczba $ciegéw uzywanej
szpulki jest resetowana do wartosci wyj$ciowe;.
TC Zacisk nici
][,.:_ Funkcja aktywna lub nieaktywna.
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Symbol

Znaczenie

b

2. odstep ogranicznika krawedziowego
Pozycja dla drugiego odstepu ogranicznika
krawedziowego zostanie aktywowana.

s

Przebieg referencyjny ogranicznika krawedziowego
Gdy ogranicznik krawedziowy utraci swojg prawidtowg
pozycje z powodu awarii, za pomocg przebiegu
referencyjnego ustawi sie ponownie w pozycji
podstawowe;.

Funkcje mozliwe do przypisania do klawisza
programowalnego (tryb automatyczny)

Symbol

Znaczenie

¥

Tryb nawijania
Igielnica przesuwa sig do zdefiniowanej pozyciji.
Pedat zostaje chwilowo zablokowany.

kA

Resetowanie sztuk w ciggu dnia.

b

Automatyczne liczenie Sciegow
Funkcja aktywna lub nieaktywna.

PRZED
szyciem

Programowanie
Aktywacja trybu programowania.

5]

PRZED
szyciem

Tryb nawijacza

gl

W TRAKCIE
szycia

Wykonanie pétsciegu
Uruchomienie spowoduje wykonanie pétéciegéw
(pozycja igty u goéry lub na dole).
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Symbol

Znaczenie

Resetowanie licznika $ciegéw szpuli
Zdefiniowana maksymalna liczba $ciegéw uzywanej
szpulki jest resetowana do wartosci wyjsciowe;.

Zacisk nici
Funkcja aktywna lub nieaktywna.

2. odstep ogranicznika krawedziowego
Pozycja dla drugiego odstepu ogranicznika
krawedziowego zostanie aktywowana.

Przebieg referencyjny ogranicznika krawedziowego
Gdy ogranicznik krawedziowy utraci swojg prawidtowg
pozycje z powodu awarii, za pomoca przebiegu
referencyjnego ustawi si¢ ponownie w pozycji
podstawowe;.

5.4.2 Ustawianie parametru predkosci obrotowej

(Max predk.)

@ Tutaj mozna zredukowa¢ maksymalng predko$c obrotows.
Wartos¢ dla maksymalnej predkosci obrotowej mozna wprowadzi¢

s . . . .
W oprogramowaniu na poziomie technika.
Pozycja menu Mozliwe ustawienia
(Max predk.) 0050-3800 [obr./min]
Predkosé w zaleznosci od podklasy urzgdzenia

5.4.3 Ustawianie parametru Obcinacz nici

(Obcinacz nici)

L=
A

Ustawienie definiujgce, czy obcinacz nici na koniec szycia jest

aktywny.
Pozycja menu Mozliwe ustawienia
(Obcinacz nici) ON = witgczone
Obcinacz nici OFF = wylgczone

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018

65



DURKOPP
ADLER

Programowanie

TC

)l

I

5.4.4 Ustawianie parametru Zacisk nici (Zacisk nici)

Jesli istnieje zacisk nici, tutaj mozna te funkcje aktywowac lub
dezaktywowac. Zacisk nici jest zamykany przy pierwszym sciegu
szycia, aby nitka igtowa znajdowata sie na spodzie szytego
materiatu.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia
(Zacisk nici) ON = witgczone
Zacisk nici OFF = wylgczone

5.4.5 Ustawianie parametru pozycji igly (Poz. igly °)

W celu uzyskania doktadnego potozenia szytego materiatu
podczas szycia mozna dostosowac odlegtosc¢ iglty od materiatu.
Wprowadzona wartos¢ odpowiada tutaj liczbg stopni na pokretle.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia
(Poz. igly °) 000-359 [°]

Funkcja pozycjonowania

igy

5.4.6 Ustawianie parametru Rygiel poczatkowy
(Rygiel poczatk)

Istnieje wiele mozliwosci ustawienia $ciegu poczgtkowego.
Wszystkie podpozycje menu Rygiel poczatk przedstawiono

W ponizszej tabeli.

Bardziej ztozone ustawienia, ktére wymagajg doktadniejszego
objasnienia, opisano pod tabela.

Pozvcie menu Mozliwe Mozliwe

yel ustawienie 1 ustawienie 2
Witqgczone Wiaczone/wytgczone
Sciegi (1) Zakres wartosci

Liczba $ciegéw wstecz | 01-50

Sciegi (]) Zakres wartosci
Liczba $ciegéw w przéd | 01-50

66
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Pozycje menu

Mozliwe
ustawienie 1

Mozliwe
ustawienie 2

Powtorzenia,
Liczba odcinkéw rygla
L1 str. 68

Zakres wartosci
01-99

Cz. zmiany,
Czas oczekiwania
w punktach zwrotu
L1 str. 68

Zakres wartosci
0000-1000 [ms]

DISciegSekc., Wigczone/wytgczone

Domyslna dtugos¢

Sciegu Dl. sciegu (1) Zakres wartosci

L0 str. 68 01,0-12,0 [mm]
(w zaleznosci od
podklasy)

Dl. sciegu () Zakres wartosci

01,0-12,0 [mm]
(w zaleznosci od
podklasy)

Predkosc Zakres warto$ci

Predkos$¢ obrotowa 0000-2000

w ryglu

Pedal Stop, Wigczone/wytgczone

Pojedyncze szwy przy

uzyciu pedatu

L0 str. 69

NaprNiciSekc., Wigczone/wytgczone | Zakres wartosci

Domysine naprezenie 01-99

nitki igtowej

L0 str. 69

Chwycic rygiel, Wigczone Wiaczone/wytgczone

Rygiel przed ryglem

[ str. 69 Sciegi (1) Zakres wartosci
01-50

Sciegi (]) Zakres wartosci

01-50
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Pozycje menu Mozliwe Mozliwe

ustawienie 1 ustawienie 2
Pierw.Powt., Wigczone Wigczone/wytgczone
Liczba szwéw
pierwszego odcinka Sciegi (11]) Zakres wartosci
szwu jest odmienna 01-50
L1 str. 69
Ost.Powt, Wigczone Wigczone/wytgczone
Inna liczba $ciegéw
w ostatnim odcinku Sciegi (111) Zakres wartosci
[0 str. 69 01-50
ZmianakKier., Wiaczone/wytgczone
Odwracanie kierunku
L1 str. 70

Ustawienie: Liczba odcinkow rygla (Powtorzenia)

Rygiel sktada sie zawsze z kilku odcinkéw. W przypadku zmiany
kierunku szyciarozpoczynany jest nowy odcinek. W tym podmenu
mozna ustawi¢ liczbe odcinkéw rygla.

Ustawienie: Czas oczekiwania w punkcie zwrotu (Cz. zmiany)

W tym miejscu mozna ustawi¢ czas oczekiwania w punktach
zwrotu (na przyktad podczas zmiany kierunku szycia). Krétki czas
oczekiwania w milisekundach powinien zapewnia¢ rownomierng
jakos¢ szycia ($cieg ozdobny).

Ustawienie: Domysina dlugosé sciegu (Dom. dl. sciegu)

Gdy ta funkcja jest aktywna, w obrebie rygla stosowana jest
jednakowa dtugos¢ Sciegu ustawiona w trybie recznym. Jesli ta
funkcja jest nieaktywna, mozna wprowadzac¢ indywidualne wpisy.
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Ustawienie: Sciegi pojedyncze za pomoca pedatu (Pedal Stop)

Gdy ta funkcja jest aktywna, kazdy szew w ryglu mozna wykonac¢
pojedynczo przez nacisniecie pedatu. Ta funkcja jest przydatna,
gdy ustawiona predkos¢ obrotowa w ryglu jest bardzo niska.

Ustawienie: Domysine naprezenie nitki igtowej (NaprNiciSekc.)

Gdy ta funkcja jest aktywna, w obrebie rygla stosowane jest
jednakowe naprezenie nitki igtowej ustawione w trybie recznym.
Jeslitafunkcja jest nieaktywna, moznawprowadzac indywidualne

wpisy.

Ustawienie: Rygiel przed ryglem (Chwycic rygiel)

Aby zapewni¢ bezpieczne i kompletne szycie Sciegu poczagtkowe-
go, przed scieg poczatkowy mozna dotagczy¢ dodatkowy rygiel.

Mozliwy jest wybor wytgcznie liczby naktué w przod i wstecz.
Nie mozna indywidualnie ustawi¢ dtugosci sciegu. Odpowiada
ona dtugosci normalnego $ciegu poczatkowego.

Ustawienie: liczba sciegow pierwszego Powt6rzenia
odmienne (Pierw.Powt.)

Pierwszy odcinek rygla mozna zaprogramowac z inng liczbg scie-
gow. Dla wszystkich kolejnych odcinkéw liczbe sciegdw okresla
warto$¢ zadana w ustawieniach sciegu poczatkowego.

Ustawienie: Inna liczba $ciegéw w ostatnim odcinku
(Ost.Powt)

Ostatni odcinek rygla mozna zaprogramowac z inng liczbg Scie-
goéw. Dla wszystkich wczesniejszych odcinkéw liczbe $ciegdw
okresla warto$¢ zadana w ustawieniach sciegu korncowego.

Ta funkcja jest przydatna na przyktad dla krétkiego $ciegu przy

obcinaczu krétkiej nitki. Przy tym w ostatnim odcinku szycie jest
krétsze o jeden Scieg.
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Ustawienie: Zmiana kierunku (ZmianaKier.)

W zaleznosci od liczby odcinkéw rygiel zazwyczaj zaczyna sie
zgodnie z kierunkiem szycia (do przodu — parzysta liczba odcin-
kow) lub w kierunku przeciwnym do kierunku szycia (wstecz —
nieparzysta liczba odcinkdw).

Ustawienie tego parametru powoduje odwrécenie kierunku szycia
rygla.

5.4.7 Ustawianie parametru Rygiel koacowy
(Rygiel konc.)

Istnieje wiele mozliwosci ustawienia rygla koricowego. Wszystkie
podpozycje menu Rygiel konc. przedstawiono w ponizszej tabeli.

Bardziej ztozone ustawienia, ktére wymagajg doktadniejszego
objasnienia, opisano pod tabelg w rozdziale dot. rygla
poczatkowego (EJ str. 66).

Pozvcie menu Mozliwe Mozliwe

yel ustawienie 1 ustawienie 2
Witqczone Wiaczone/wytgczone
Sciegi (1) Zakres wartosci

Liczba $ciegéw wstecz 01-50

Sciegi (]) Zakres wartosci
Liczba $ciegéw w przéd | 01-50

Powtorzenia, Zakres wartosci

Liczba odcinkow rygla 01-99

[0 str. 68

Cz. zmiany, Zakres wartosci

Czas oczekiwania 0000-1000 [ms]

w punktach zwrotu

L) str. 68

Dom. dl. sciegu, Wiaczone/wytgczone

Domyslna diugosé -

$ciegu Dl. sciegu (1) Zakres wartosci

D str. 68 01,0—12,0 [mm]
(w zaleznosci od
podklasy)

Dl. sciegu () Zakres wartosci

01,0-12,0 [mm]
(w zaleznosci od
podklasy)

70

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018



DURKOPP

Programowanie ADLER
Pozvcie menu Mozliwe Mozliwe
yel ustawienie 1 ustawienie 2
Predkosc Zakres wartosci
Predkos$¢ obrotowa 0000-2000
w ryglu
Pedal Stop, Wiaczone/wytgczone
Pojedyncze szwy przy
uzyciu pedatu
L0 str. 69
NaprNiciSekc., Wigczone/wytgczone | Zakres wartosci
DomysIne naprezenie 01-99
nitki igtowej
L0 str. 69
Chwycic rygiel, Wigczone Wigczone/wytgczone
Rygiel po ryglu
mggstr. 29 ve Sciegi (1) Zakres wartosci
01-50
Sciegi (}) Zakres wartosci
01-50
Pierw.Powt., Wigczone Wigczone/wytgczone
Liczba szwow pierwszego .
odcinka szwu jest Sciegi (11]) Zakres wartosci
odmienna 01-50
L0 str. 69
Ost.Powt, Wigczone Wigczone/wytgczone
Inna liczba $ciegow — —
w ostatnim odcinku Sciegi (1/]) Zakres wartosci
(1 str. 69 01-50
ZmianakKier., Wiaczone/wytgczone
Odwracanie kierunku
L0 str. 70
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5.4.8 Ustawianie parametru Podnoszenie stopki
(Stopka)
L Mozliwe sg rézne ustawienia dla podnoszenia stopki.
| Dostepne mozliwosci oraz powigzane zakresy wartosci przedsta-

wiono w tabeli.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia

StopkaUnieStop, ON = witgczone
Podniesienie stopki przy | OFF = wytgczone
zatrzymaniu

StUniesPoOkraw, ON = witgczone
Podniesienie stopki po OFF = wylgczone

obcieciu nitki

WysStopkStop, Zakres wartosci 00—20 [mm]

Wysokos¢ podniesienia | (w zaleznosci od podklasy)
stopki przy zatrzymaniu

WysStopPoOkr, Zakres wartosci 00—20 [mm]
Wysoko$¢ podniesienia | (w zaleznosci od podklasy)
stopki po obcieciu nitki
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5.4.9 Ustawianie parametru Nadzorowanie szpulki
(Cewka)

llos¢ nitki resztkowej na szpulce mozna nadzorowa¢ optycznie
lub za pomoca oprogramowania przy uzyciu tego parametru.

: Informacja
i ’

Ustawienie nadzorowania szpulki jest globalne i NIE jest ograni-
czone do trybu obstugi lub programu szwu.

Bardziej ztozone ustawienia, ktére wymagajg doktadniejszego
objasnienia, opisano pod tabels.

Pozycje menu Mozliwe ustawienie 1 | Mozliwe ustawienie 2

Wyl

Kontrola, CzasCzyszcz Zakres wartosci

0 str. 74 0000-5000 [ms]
Motor Stop Wigczone/wytaczone

Oprogramow., Typ licznika A/BICID

Oprogramowanie —

0 str. 74 Licznik Zakres wartosci

00000-99999

Motor Stop Wiaczone/wytgczone
Wymag reset Wigczone/wytaczone

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018 73



DURKOPP
ADLER

Programowanie

Ustawienie: Monitor (Kontrola)
Trybu monitorowania mozna uzy¢ tylko wtedy, gdy dla maszyny

istnieje wyposazenie dodatkowe czujnika koncowki nitki.
W trybie monitorowania szpulka jest optycznie nadzorowana.
Mozliwe ustawienia przedstawiono w tabeli.

CzasCzyszcz
Zakres wartosci
0000-5000 [ms]

Czas przedmuchiwania soczewki
sprezonym powietrzem. Operacja jest
wykonywana razem z obcinaniem nitki.

Motor Stop
Wigczone/wytgczone

Zatrzymanie szycia i wskazéwka na
wyswietlaczu w przypadku wykrycia,
ze szpulka jest prawie pusta.

Jesli parametr nie jest aktywny,

0 pustej szpulce ostrzegajg jedynie
diody przy ramieniu maszyny.

Ustawienie: oprogramowanie (Oprogramow)
W trybie oprogramowania nastepuje nadzorowanie szpulki stero-

wane za pomoca oprogramowaniaw oparciu o liczbe wykonanych
$ciegbw. Mozliwe ustawienia przedstawiono w tabeli.

Typ licznika
A/B/C/D

Mozna utworzy¢ cztery rézne liczniki.
Dla kazdego licznika mozna ustawic
nastepujace 3 podpozycje.

Licznik
Zakres wartosci
00000-99999

Pojemnos¢ szpulki w $ciegach. Jest to
bardzo zmienna wartos$¢, ktéra zalezy
od rozmiaru szpulki i grubosci nitki.

Motor Stop
Wigczonel/wytgczone

Zatrzymanie szycia i wskazéwka na
wyswietlaczu w przypadku wykrycia, ze
szpulka jest prawie pusta. Jesli parametr
nie jest aktywny, o pustej szpulce
ostrzegaja jedynie diody przy ramieniu
maszyny.

Wymag. reset
Wigczone/wytgczone

Kontynuacja szycia jest mozliwa dopiero
po wymianie szpulki i potwierdzeniu
komunikatu na panelu obstugowym.
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5.4.10 Ustawianie parametru Informacje (Ekraninform.)

W zaleznosci od potrzeb lub preferencji podczas szycia mozna
wyswietla¢ informacje dotyczace okreslonych ustawien.

Rys. 39: Ekran z wyswietlanymi informacjami

W | H | | E
414000

+00 |-013

10 10 10

Mozliwe ustawienie parametru Informacje

Symbol

Pozycja menu

Znaczenie

off

Bez wyswietlania

— 2 —

CewkaliczSc

Licznik $ciegéw szpulki

— 1 — Predkosc Aktualna predko$¢ obrotowa

P05 Pozycja Pozycja pokre’t’fa_ )
(zakres wartosci 000-359 [°])

romll - Gr.mat. Rozpqznawanle grubosci
materiatu

— i - Pedal Pozycja pedatu

(zakres wartosci od 24 do -2)

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018

75



DURKOPP
ADLER

Programowanie

@

=
jy =

[]

5.4.11 Ustawianie parametru Puller (Puller)

Puller wspomaga transport szytego materiatu. Przesuw obu
walcow jest obliczany na podstawie dlugosci $ciegu maszyny.
W zaleznosci od zastosowania moze byé jednak konieczna
korekta.

Walce pullera mozna regulowa¢ pojedynczo. Dane wprowadza
sie w procentach, przy czym wartos¢ dodatnia zwieksza posuw
walca, a warto$¢ ujemna zmniejsza go.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia

Kor. Gora Zakres wartosci od -100 do 100[%]
Korekta gérnego walca

Kor. Dol Zakres wartosci od -100 do 100[%]
Korekta dolnego walca

5.4.12 Ustawianie parametru Ogranicznik
krawedziowy (Prowadz. boczne)

Ogranicznik krawedziowy jest pomocny w doktadnym pozycjono-
waniu szytego materiatu. Zadana warto$c okresla odstep migdzy
igtg a ogranicznikiem krawedziowym/krawedzig materiatu.

Drugi odstep dla ogranicznika krawedziowego mozna wywotaé tylko
przy uzyciu klawisza szybkiego dostepu lub za pomocg klawisza
programowalnego, gdy zostat do niego przypisany drugi odstep.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia

Odstep Zakres wartosci 01,0-45,0 [mm]
Ogranicznik krawedziowy

Odstep (+) Zakres wartosci 01,0-45,0 [mm]
Ogranicznik krawedziowy,
drugi odstep
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5.4.13 Ustawianie parametru Korekta czynnikéw
wynikajacych z duzej predkosci obrotowej
(Koryg.predkosci)

Niektore parametry narazone sg na wptyw fizycznych czynnikéw
wynikajgcych z duzych predkosci obrotowych. W celu przeciwdzia-
tania tym czynnikom oraz osiggniecia rownomiernej, wysokiej jako-
sci szwu réwniez przy duzej predkosci obrotowej mozna ustawié
wspoiczynniki korygujace w zaleznosci od predkosci obrotowe;.

Bardziej ztozone ustawienia, ktére wymagajg doktadniejszego
objasnienia, opisano pod tabela.

Pozycje menu

Mozliwe ustawienie 1

Mozliwe ustawienie 2

Wiaczone/
wytgczone
Dl. sciegu, off
Dl. sciegu
1 str. 79 liniowy dl.sciegu
Min. predkosc
Maks. predkosc
2.0nOff Min. predkosc
2.0n Min. predkosc
Napr. nici, off
Naprezenie nitki
igtowej liniowy Napr. nici
L str. 80 )
Min. predkosc
Maks. predkosc
2.0nOff Min. predkosc
2.0n Min. predkosc
DociskStopk, off
Docisk stopki
1 str. 80 liniowy DociskStopk

Min. predkosc

Maks. predkosc
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Przeglad trybéw ustawiania

Korekta czynnikéw spowodowanych duzg predkoscig obrotowg

dostepna jest w réznych trybach i mozna odpowiednio reagowaé
w zaleznosci od ustawienia. To ogélne objasnienie mozna zasto-
sowac¢ do nastepujgcych parametrow.

Tryb ustawien

Opis

liniowy

W przypadku ustawienia liniowego wartosé
parametru rownomiernie wzrasta lub spada wraz

z przyrostem predkosci obrotowej. Wzrost/spadek
parametru zalezy od ustawionych granic minimalnej
i maksymalnej predkosci obrotowe;.

2.0nOff

Przekroczenie okreslonej predkosci obrotowe;j,
spowoduje wigczenie drugiej wartosci parametru.
Jesli predkos¢ obrotowa spadnie ponizej wartosci
progowej, parametr zostanie przetagczony na warto$é
podstawows.

2.0n

Przekroczenie okreslonej predkosci obrotowe;j,
spowoduje wigczenie drugiej wartosci parametru.
Jesli predkos¢ obrotowa spadnie ponizej wartosci
progowej, parametr NIE zostanie przetgczony na
wartos¢ podstawowg. Warto$¢ podstawowa zostanie
ustawiona ponownie dopiero po zakonczeniu szwu
przez obciecie nitki.
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%i Ustawienie: Dlugos$é€ sciegu (DI. sciegu)

Diugos¢ sciegu zmienia sie minimalnie w zaleznosci od predkosci
obrotowej. Dlatego dtugosc¢ sciegu mozna za pomocg oprogramo-
wania dostosowaé do réznych predkosci obrotowych.

liniowy

Dl. sciegu
Zakres wartosci
od -50 do 50 [%]

Maksymalna mozliwa zmiana
dtugosci sciegu w przypadku
osiggnigcia gornej wartosci
granicznej predkosci
obrotowej.

Min. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, od jakiej
diugos¢ sciegu ma byé
zwigkszana/zmniejszana.

Maks. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, do jakiej
diugos¢ sciegu ma byé
zwigkszana/zmniejszana.

2.0nOff

Min. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, od
jakiej ma zosta¢ uzyta druga
diugos¢ Sciegu.

2.0n

Min. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, od
jakiej ma zosta¢ uzyta druga
diugos¢ Sciegu.
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Ustawienie: Naprezenie nitki igtowej (Napr. nici)

Naprezenie nitki iglowej mozna za pomocg oprogramowania
dostosowac do réznych predkosci obrotowych.

liniowy Napr. nici Maksymalne mozliwe
Zakres wartosci 00-99 naprezenie nitki igtowej
w przypadku osiggniecia
gornej wartosci granicznej
predkosci obrotowe;.
Min. predkosc Predkos¢ obrotowa, od jakiej
Zakres wartosci ma sie zaczynac¢ zwiekszanie
0000-4000 [obr./min] naprezenia nitki igtowe;j.
(w zaleznosci od podklasy)
Maks. predkosc Predkos¢ obrotowa, do
Zakres wartosci jakiej ma by¢ zwigkszane
0000-4000 [obr./min] naprezenie nitki igtowe;.
(w zaleznosci od podklasy)
2.0nOff Min. predkosc Predkos¢ obrotowa, od
Zakres wartosci jakiej ma by¢ uzywane drugie
0000—-4000 [obr./min] naprezenie nitki iglowe;j.
(w zaleznosci od podklasy)
2.0n Min. predkosc Predkos¢ obrotowa, od

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]
(w zaleznosci od podklasy)

jakiej ma by¢ uzywane drugie
naprezenie nitki igtowe;j.

Ustawienie: Docisk stopki (DociskStopk)

Docisk stopki mozna za pomoca oprogramowania dostosowac do
réznych predkosci obrotowych.

liniowy

DociskStopk
Zakres wartosci 00-20

Maksymalny docisk stopki
w przypadku osiggniecia
gornej wartosci granicznej
predkosci obrotowe;.

Min. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, od jakiej
ma by¢ zwiekszany docisk
stopki.

Maks. predkosc

Zakres wartosci
0000-4000 [obr./min]

(w zaleznosci od podklasy)

Predkos¢ obrotowa, do jakiej
ma by¢ zwiekszany docisk
stopki.
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5.4.14 Ustawianie parametru Rozpoznawanie
grubosci materiatu (Grubosc mater.)

Aby uzyskac¢ jednakows, dobrg jako$é szwu dla réznych grubosci
materiatu, mozna dostosowac niektére parametry specjalnie do
grubosci materiatu.

Bardziej ztozone ustawienia, ktére wymagajg doktadniejszego
objasnienia, opisano pod tabelg.

Pozycje menu Mozliwe ustawienie 1 | Mozliwe ustawienie 2
Wigczone/
wytgczone
Skok stopki, off
L str. 83
liniowy Suw stopki
Min.grub
Maks.grub
2.0nOff Min.grub
2.0n Min.grub
Dl. sciegu, off
L str. 84
liniowy Dl. sciegu
Min.grub
Maks.grub
2.0nOff Min.grub
2.0n Min.grub
Napr. nici, off
Naprezenie
nitki igtowej liniowy Napr. nici
str. 85 )
Min.grub
Maks.grub
2.0nOff Min.grub
2.0n Min.grub
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Pozycje menu Mozliwe ustawienie 1 | Mozliwe ustawienie 2

DociskStopk, off

Docisk stopki

D str. 85 liniowy DociskStopk
Min.grub
Maks.grub

Max.predk., off

Predkos¢

D str. 85 liniowy Max.predk.
Min.grub
Maks.grub

Przeglad trybéw ustawiania

Grubos¢ materiatu mozna rozpoznac¢ w roznych trybach i mozliwa
jest odpowiednia reakcja w zaleznosci od ustawienia. To ogolne
objasnienie mozna zastosowa¢ do nastepujgcych parametrow.

Tryb ustawien

Opis

liniowy

W przypadku ustawienia liniowego warto$é
parametru réwnomiernie wzrasta lub spada wraz

z przyrostem grubosci materiatu. Wzrost/spadek
parametru zalezy od ustawionych granic minimalnej
i maksymalnej grubosci materiatu.

2.0nOff

Przekroczenie okreslonej grubosci materiatu,
spowoduje wigczenie drugiej wartosci parametru.
Jesli grubos¢ materiatu spadnie ponizej wartosci
progowej, parametr zostanie przetagczony na wartos¢
podstawowa.

2.0n

Przekroczenie okreslonej grubosci materiatu,
spowoduje wigczenie drugiej wartosci parametru.
Jesli grubos¢ materiatu spadnie ponizej wartosci
progowej, parametr NIE zostanie przetagczony na
wartos¢ podstawowa. Warto$¢ podstawowa zostanie
ustawiona ponownie dopiero po zakonczeniu szwu
przez obciecie nitki.
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Ustawienie: Skok stopki (Skok stopki)

Skok stopki mozna za pomocg oprogramowania dostosowac do

ré6znych grubosci materiatu.

liniowy | Suw stopki Maksymalny suw stopki
Zakres wartosci w przypadku osiggniecia gornej
00-09 [mm] wartosci granicznej grubosci

materiatu.

Min.grub Grubos$¢ materiatu, od jakiej ma
Zakres wartosci by¢ zwiekszany suw stopki.
00,0-10,0 [mm]
Maks.grub Grubos¢ materiatu, do jakiej ma
Zakres wartosci by¢ zwiekszany suw stopki.
00,0-10,0 [mm]

2.0nOff | Min.grub Grubos¢ materiatu, od jakiej ma
Zakres wartosci by¢ stosowana wysokos¢ wzniosu
00,0-10,0 [mm] stopki.

2.0n Maks.grub Grubo$¢ materiatu, od jakiej ma

Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

by¢ stosowana wysokos$¢ wzniosu
stopki.
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Ustawienie: Dlugos$é€ sciegu (DI. sciegu)

Dtugosé sciegu zmienia sie minimalnie w zaleznosci od grubosci
materiatu. Dlatego dtugos¢ sciegu mozna za pomocg oprogramo-
wania dostosowac do réznych grubosci materiatu.

liniowy dl.sciegu Maksymalna mozliwa
Zakres wartosci zmiana diugosci Sciegu
od -50 do 50 [%] w przypadku osiggniecia
gornej wartosci granicznej
grubosci materiatu.
Min.grub Grubos$¢ materiatu, od jakiej
Zakres wartosci dtugos¢ sciegu ma by¢
00,0-10,0 [mm] zwigkszana/zmniejszana.
Maks.grub Grubos$¢ materiatu, do jakiej
Zakres wartosci diugos¢ sciegu ma byé
00,0-10,0 [mm] zwigkszana/zmniejszana.
2.0nOff | Min.grub Grubos$¢ materiatu, od
Zakres wartosci jakiej ma zosta¢ uzyta druga
00,0-10,0 [mm] diugos¢ Sciegu.
2.0n Min.grub Grubos$¢ materiatu, od

Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

jakiej ma zosta¢ uzyta druga
diugos¢ Sciegu.
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Ustawienie: Naprezenie nitki igtowej (Napr. nici)
Naprezenie nitki iglowej mozna za pomocg oprogramowania

dostosowac do réznych grubosci materiatu.

liniowy

Napr. nici
Zakres wartosci
00-99

Maksymalne mozliwe naprezenie
nitki iglowej w przypadku
osiggniecia gérnej wartosci
granicznej grubosci materiatu.

Min.grub Grubos$¢ materiatu, od jakiej
Zakres wartosci ma sie zaczynaé zwiekszanie
00,0-10,0 [mm] naprezenia nitki igtowej.
Maks.grub Grubos¢ materiatu, do jakiej ma

Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

by¢ zwiekszane naprezenie nitki
igtowe;.

2.0nOff

Min.grub
Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

Grubos¢ materiatu, od jakiej ma
by¢ uzywane drugie naprezenie
nitki igtowe;.

2.0n

Min.grub
Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

Grubos$¢ materiatu, od jakiej ma
by¢ uzywane drugie naprezenie
nitki igtowe;j.

IF Ustawienie: Docisk stopki (DociskStopk)

L Docisk stopki mozna za pomoca oprogramowania dostosowacé

do r6znych grubosci materiatu.

liniowy

DociskStopk
Zakres wartosci
00-20

Maksymalny docisk stopki

w przypadku osiggnigcia gornej
wartosci granicznej grubosci
materiatu.

Min.grub
Zakres wartosci
00,0-10,0 [mm]

Grubo$¢ materiatu, od jakiej ma
by¢ zwigkszany docisk stopki.

Maks.grub
Zakres wartos$ci
00,0-10,0 [mm]

Grubos¢ materiatu, do jakiej ma
byé zwigkszany docisk stopki.
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5.4.15 Ustawianie parametru Czujnik swietiny
(Czujnik swietl.)

Czujnik swietlny rozpoznaje poczatek lub koniec materiatu.
Po rozpoznaniu sygnatu mozna automatycznie kontynuowaé
szycie przy uzyciu specjalnych konfigurowalnych parametréw.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia

Czujnik swietlny ON = wigczone
OFF = wylgczone

Start, Wiaczone/wytgczone
Rozpoznanie sygnatu na
poczatku materiatu

Koniec, Wiaczone/wytgczone
Rozpoznanie konca materiatu

Odstep, Zakres wartosci 0-255
Odstep po rozpoznaniu konca
materiatu

Szwy, Zakres wartosci 1-255
Liczba rozpoznanych sygnatéw

Filtr, Zakres wartosci 0-255
Filtrowane $ciegi do rozpoznania
sygnatu

Ustawienie: rozpoznanie sygnatu na poczatku materiatu
(Start)

Zapytanie o sygnat czujnika Swietlnego wysytane jest na poczatku
szwu. Jesli ta funkcja jest aktywna, zapora swietlna musi rozpo-
znac¢ sygnat, aby maszyna mogta szy¢. Jesli ta funkcja nie jest
aktywna, szycie jest mozliwe nawet bez rozpoznania sygnatu.

Ustawienie: Rozpoznanie konca materiatu (Koniec)

Zapytanie o sygnat czujnika swietnego wysytane jest na koncu
szwu. Jedlita funkcjajest aktywna, po rozpoznaniu sygnatu szycie
jest kontynuowane przy uzyciu specjalnie ustawionych parame-
trow. Jesli ta funkcja nie jest aktywna, nic sie nie wydarzy.
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Ustawienie: Odstep po rozpoznaniu konca materiatu
(Odstep)

Tutaj mozna ustawi¢ odlegto$¢ od rozpoznania sygnatu do konca
materiatu. Przez to rozumie sie odcinek od igty do zapory $wietlnej.
Odcinek ten wprowadza sie w milimetrach. Na tej podstawie
maszyna samodzielnie oblicza liczbe sciegow.

Ustawienie: Liczba rozpoznanych sygnatow (Szwy)

Okreslenie liczby rozpoznanych sygnatéw, po jakiej szycie maby¢
kontynuowane przy uzyciu specjalnie ustawionych parametréw.

Ustawienie: filtrowane $ciegi do rozpoznania sygnatu (Filtr)

W przypadku luznych tkanin z oczkami czujnik $wietlny moze
btednie rozpoznac¢ sygnat. Aby tego uniknaé, nalezy podac liczbe
filtrowanych sciegéw. Jest to minimalna liczba sciegéw z rozpo-
znanym sygnatem od pierwszego rozpoznania sygnatu.

5.4.16 Ustawianie parametru Wyjscia (Wyjscie)

W przypadku tego parametru chodzi o wirtualne wyjscia, ktore
mozna przypisac indywidualnie do klienta. Mozna z nich skorzy-
staé, jesli zastosowania dostosowane do potrzeb klienta
wymagajg sygnatu z ukfadu sterowania maszyny.

Ten parametr moze by¢ wykorzystany, gdy wyjscia wirtualne sg
przypisane do wyjscia fizycznego na poziomie technika. W tym
celu na poziomie technika musi by¢ skonfigurowany parametr
Dod. We/Wy, szczegOly podano w L Instrukcji serwisowej.
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5.5 Korzystanie z trybu automatycznego

Tryb automatyczny obejmuje wszystkie numery programow
od 001 do 999.

Do trybu automatycznego mozna przej$¢ w nastepujgcy sposoéb:

Za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Program.

2. Zapomocg klawiszy A/¥ wybra¢ numer programu 001 lub
inny (jesli istnieje).

% Oprogramowanie przetaczy sie na tryb automatyczny.
Nazwa programu zostanie na chwile wyswietlona, nastepnie
pojawi sie nastepujgcy ekran:

Rys. 40:

Ekran w trybie automatycznym

|7%loge [0 |-o1a |
414000 | +00 |-013
1 1 1 |

10 10 10 10

W ponizszej tabeli objasniono poszczegoine symbole na ekranie
oraz funkcje klawiszy na panelu obstugowym.

Symbol

Opis

¥

W zaleznosci od przypisania moga to by¢ r6zne funkcje,
[0 str. 62.
* Nacisna¢ klawisz programowalny

e

Funkcja szybkiego dostepu (szybki dostep)
Nacisng¢ klawisz szybkiego dostepu, L1 str. 62.

Numer programu

Zakres wartosci: 000-999

» za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Program

» za pomoca klawiszy A/¥ zmieni¢ numer programu lub
wprowadzi¢ numer programu za pomocg klawiszy
cyfrowych 0-9 i zatwierdzi¢ klawiszem OK

Wybér programu 000 spowoduje przejécie do trybu

recznego, [ str. 58.

Odcinki szwu
Liczba odcinkéw szwu w aktualnym programie.
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Symbol Opis
-H B Wspotczynnik korygujacy diugos¢ sciegu
—— Zakres wartosci: -50-50 [%]
Za pomoca klawiszy A/¥ zmieniana jest | Umozliwia
dlugos¢ Sciegu we wszystkich odcinkach | doktadniejsze
SZWU. wyréwnanie niz
- bezposrednio
—|-:||: V\_/sp(_)’fczynnlk korygujacy naprezenie poprzez
nitki igtowej ustawienie
Zakres wartosci: -50-50 [%] parametréw.
Za pomocg klawiszy A/V zmieniane jest
naprezenie we wszystkich odcinkach szwu.
Sztuki w ciggu dnia
T Funkcja aktywna lub nieaktywna, LI str. 99.
Fomll 4 Informacje na ekranie
Mozliwos¢ dowolnego przypisania w zaleznosci od
potrzeb, ) str. 75.

5.5.1 Szycie w trybie automatycznym

Po dokonaniu wyboru programu od 001 do 999 nastepuje
przetaczenie do trybu automatycznego.

Szycie w trybie automatycznym odbywa sie w nastepujgcy sposob:

1. Wocisng¢ pedat do przodu, aby szy¢.
%  Zostanie wy$wietlony nastepujgcy ekran:

Rys. 41: Ekran podczas szycia w trybie automatycznym

¥ Fﬁ“‘* 2 |
| ozz

ramll 4 4
ﬁ 1.9 = —— } » } o

Na ekranie wyswietlane sg wartosci parametréw dla aktualnego
odcinka szwu.

Paski programu wskazujg postep programu szwu. Liczba pod
aktualnym odcinkiem szwu wskazuje liczbe $ciegébw pozostatych
do szycia lub dtugos¢ odcinka szwu.

Na stupkach programu wyswietlany jest aktualny odcinek szwu
pogrubiony w potowie.
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Rys. 42: Przetwarzany odcinek Sciegu

25 25

Wykonane odcinki szwu sg pogrubione na catej dtugosci.

Rys. 43: W pefni przetworzony odcinek szwu

25 25

Obok stupkéw programu dostepne sg dodatkowe informacje wpro-
wadzane przy uzyciu drobnych znakéw na ekranie:

Symbol |Znaczenie

l Scieg poczatkowy

l Scieg koncowy

Reczne przechodzenie miedzy dwoma odcinkami szwu

— (za pomocg klawiszy «/» lub paska klawiszy na ramieniu
maszyny badz przetgcznika kolanowego), sciegi nie sg
liczone.

“10" Liczba $ciegbéw lub diugos¢ odcinka szwu w mm.

Aktywna opcje (licznik sciegéw lub dtugosé sciegu)
mozna ustawi¢ na poziomie technika. W momencie
dostawy ustawiono liczenie $ciegow.

| Zatrzymanie na koncu odcinka szwu z obcigciem nitki

Przechodzenie miedzy dwoma odcinkami szwu bez
I zatrzymania

I Przechodzenie miedzy dwoma odcinkami szwu
I z zatrzymaniem, ale bez obcinania nitki
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Mozliwe czynnosci podczas szycia

W ponizszej tabeli objasniono funkcje dostepne podczas szycia.

Klawisz/pedat

Funkcja

«/»

Odcinek szwu do przodu/wstecz lub przejscie do
poczatku odcinka szwu.

Pedat
zwolniony
w potowie

Podnoszenie stopki.

Pedat
zwolniony
catkowicie

Obciecie lub przerwanie programu.
Program zatrzymuje sie w punkcie obciecia.

e

Menu klawisza programowalnego, £ str. 62.

5.5.2 Przerwanie programu w trybie automatycznym

W Program wtrybie automatycznym mozna przerwac w nastepujacy

sposéb:

1. Caltkowicie zwolni¢ pedat.

%  Program zostanie przerwany, a nitka zostanie obcieta.
Maszyna zakoduje, w ktérym miejscu nastgpito przerwanie.
Przy wznawianiu szycia nastgpi kontynuacja od tego
samego miejsca.

2. Aby catkowicie przerwa¢ program, nalezy ponownie catkowi-
cie zwolni¢ pedat.

% Program zostat przerwany. Przy wznawianiu szycia maszyna
rozpocznie od pierwszego odcinka szwu w programie.
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5.6 Korzystanie z trybu programowania/edycji

5.6.

1 Tworzenie nowego programu

Nowy program mozna utworzy¢ w nastepujgcy sposob:

Rys.

%

Rys.

Nacisng¢ klawisz .

Wyswietlone zostanie menu szybkiego dostepu.

Nacisng¢ klawisz .

Uktad sterowania wskaze najblizszy wolny numer programu.

44: Tworzenie nowego programu

Zastosowac¢ numer programu za pomocg klawisza OK.
Lub:

Wybra¢ inny numer programu za pomocg klawiszy A/V
lub wprowadzi¢ numer przy uzyciu klawiszy cyfrowych 0-9,
a nastepnie nacisng¢ klawisz OK (tylko wolne numery pro-
gramu sg wyswietlane lub akceptowane po wprowadzeniu
liczby).

Wyswietlony zostanie ponizszy ekran. Litera P w polu dla
numeru programu miga:

45: Ekran trybu programowania

L e =
il . et

| :

Tryb programowania oferuje dwa sposoby tworzenia nowych pro-
gramow szwu:

* tworzenie programu za pomocg klawiatury, str. 93.

« tworzenie programu za pomoca funkcji Teach-In (przyuczanie),
str. 95.
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5.6.2 Tworzenie programéw za pomoca klawiatury

Tworzenie programu za pomocg klawiatury nastepuje bez szycia.
Wszystkie parametry dla odcinkdw szwu i programu sg wprowa-
dzane recznie.

Program za pomocg klawiatury mozna utworzyé w nastepujacy
D=l sposob:

Utworzyé nowy programu, str. 92.
2. Zapomoca klawisza » przejs¢ do wyboru odcinka szwu.

3. Aktywowac odcinek szwu za pomoca klawisza .

Zostanie wyswietlony nastepujgcy ekran ze wstepnie
ustawionymi wartosciami, ktére mozna ustawi¢ na poziomie
technika.

=]

Rys. 46: Ekran trybu programowania
-_ﬂ_r:| S0 | BF | LB

+ |£2| 4.5 25| 5|2.0
x| - : |

4. Ustawi¢ parametry podstawowe, ktére objasniono w tabeli.

Symbol |Znaczenie

- H~ |Dtlugosc¢ sciegu w aktualnym odcinku szwu

— T | Zakres warto$ci: 00,0-12,0 [mm] (w zaleznosci od podklasy)

» za pomocg klawiszy «/» wybrac¢ parametr Diugosé
Sciegu (DI. sciegu)

« za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ dlugos¢ sciegu
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Symbol

Znaczenie

—[

Warto$¢ naprezenia nitki igtowej (%) w biezgcym odcinku

SzZwWU

Zakres wartosci: 00-99

« za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki igtowej

» za pomoca klawiszy A/V¥ zmieni¢ naprezenie nitki iglowej

Informacja

Jesli wartosci naprezenia nitki igtowej z prawej i z lewej
strony nie sg jednakowe i sg zmieniane jednoczesnie,
réznica zostanie zachowana.

Maszyny z dwiema igtami

« za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki iglowej

» za pomoca klawisza OK otworzy¢ podmenu

« za pomocg klawiszy A/V wybrac prawg lub lewa nitke
igtowg

« zatwierdzi¢ klawiszem OK

« za pomoca klawiszy A/V¥ zmieni¢ naprezenie nitki iglowej

* zatwierdzi¢ klawiszem OK

Docisk stopki

Zakres wartosci: 01-20

« za pomoca klawiszy <«/» wybrac parametr Docisk stopki
» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ docisk stopki

LB

Wysoko$¢ wzniosu

Zakres wartosci: 00,0-09,0 [mm] (skoki co 0,5 mm)

» za pomocg klawiszy «/» wybra¢ parametr Wysoko$¢
wzniosu

« za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ wysoko$¢ wzniosu

Ustawi¢ dodatkowe parametry dla odcinku szwu, str. 97.
Za pomocg klawisza A na ekranie z odcinkami szwu przejsé

do nastepnego odcinka szwu.

Aktywowaé odcinek szwu za pomoca klawisza oraz

ponownie ustawi¢ parametr zgodnie z powyzszym opisem.

W razie potrzeby kroki 6 i 7 powtérzy¢ dla maksymalnie

30 odcinkéw szwu.

Nacisng¢ klawisz ESC.
Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu

automatycznego i wybrany zostanie nowo utworzony
program.
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5.6.3 Tworzenie programéw za pomoca funkcji
Teach-In (przyuczenie)

Tworzenie programu za pomocg funkcji Teach-In (przyuczenie)
nastepuje poprzez szycie odcinkéw szwu oraz reczne wprowadza-
nie parametrow dla odcinkéw szwu i programu.

Program za pomocg funkcji Teach-In (przyuczenie) mozna utwo-
D=l rzy¢ w nastepujacy sposob:

1. Utworzy¢ nowy program, str. 92.

2. Nacisngc¢ przycisk Teach-In g‘ (Przyuczenie).

Zostanie wyswietlony nastepujgcy ekran ze wstepnie usta-
wionymi warto$ciami, ktére mozna ustawi¢ na poziomie
technika.

Rys. 47: Ekran trybu programowania

T
T2 T S
¥ "o

| ) l.*-r|

M 3. Ustawic¢ parametry podstawowe, kt6re objasniono w tabeli.

Symbol |Znaczenie

- H- |Diugosé sciegu w aktualnym odcinku szwu

— ™™ | Zakres wartosci: 00,0-12,0 [mm] (w zaleznosci od

podklasy)

* za pomoca klawiszy <«/» wybra¢ parametr Dtugos¢
Sciegu (Dl. sciegu)

* za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ dlugos¢ sciegu
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Symbol |Znaczenie

:": Warto$¢ naprezenia nitki igtowej (%) w biezgcym odcinku
—
szwu
Zakres wartosci: 00—99
» za pomocg klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki igtowej
* za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ naprezenie nitki iglowej

Informacja

Jesli wartosci naprezenia nitki igtowej z prawej i z lewej
strony nie sg jednakowe i sg zmieniane jednoczesnie,
réznica zostanie zachowana.

Maszyny z dwiema igtami

« za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Naprezenie
nitki iglowej

» za pomocg klawisza OK otworzy¢ podmenu

» za pomocg klawiszy A/V¥ wybra¢ prawg lub lewg nitke
iglowg

« zatwierdzi¢ klawiszem OK

» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ naprgzenie nitki igtowej

« zatwierdzi¢ klawiszem OK

uF Docisk stopki
Zakres wartosci: 01-20

« za pomoca klawiszy «/» wybra¢ parametr Docisk stopki
* za pomoca klawiszy A/V zmieni¢ docisk stopki

LPE Wysokos¢ wzniosu
Zakres wartosci: 00,0-09,0 [mm] (skoki co 0,5 mm)
» za pomocg klawiszy «/» wybra¢ parametr Wysokosc¢
wzniosu
» za pomocg klawiszy A/V¥ zmieni¢ wysoko$¢ wzniosu

4. Nacisng¢ pedat i wykonac¢ odcinek szwu do zgdanej pozycji
— na materiale.

5. Za pomocg klawisza A dodaé nowy odcinek szwu z innymi
parametrami.

6. Ustawi¢ parametry podstawowe.

7. W razie potrzeby kroki 5 i 6 powtorzy¢ dla maksymalnie
30 odcinkéw szwu.

Catkowicie zwolni¢ pedat.

Program przejdzie do trybu edyc;ji.

W razie potrzeby wprowadzi¢ dodatkowe parametry dla
wszystkich odcinkéw szwu (1 str. 97) oraz uzupetic
wybrany program (EJ str. 99).

© &g >
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10. Nacisng¢ klawisz ESC.

%  Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu
automatycznego i wybrany zostanie nowo utworzony
program.

5.6.4 Dostosowanie parametréow dla biezacego
odcinka szwu

o—e W tym menu mozna dostosowaé parametry dla biezgcego
odcinka szwu. To ustawienie NIE dotyczy catego programu, lecz
WYLACZNIE aktualnie wybranego odcinka szwu.

] Parametry dla biezgcego odcinka szwu mozna dostosowac
el W nastepujgcy sposob:

[TR-Y
Za pomoca klawiszy «/»wybrac pole
Nacisngé klawisz OK.

Zostanie otwarte podmenu.

Za pomoca klawiszy A/V¥ wybra¢ zgdany parametr.

P 0w ggEDdRE

Potwierdzi¢ za pomocg klawisza OK, aby aktywowac lub
dezaktywowac¢ parametr. Za pomocg klawiszy A/¥ mozna
zmieni¢ warto$ci, a nastepnie zatwierdzi¢ je klawiszem OK.

Parametry dla biezacego odcinka szwu:

Symbol |Opis

Licznik sciegow
Dtugos¢ odcinka szwu
0 = reczne przetgczanie dalej
> 1 = liczenie $cieg6w lub dtugo$¢ w mm

@ Max predk.
Maksymalna predkos¢ obrotowa dla odcinka szwu
M
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Symbol | Opis
. Koniec sekcji
I Ustawienie, ktére definiuje spos6b postepowania na koncu

odcinku szwu podczas przechodzenia do kolejnego odcinka:

* Stop
Wstrzymanie szycia — jesli ustawiono na OFF
(Wytgczone): dodatkowe ustawienie nie jest mozliwe,
ptynna zmiana migdzy odcinkami szwu.

Jesli ustawiono na Wtgczone:

* Obcinacz nici — obcinanie nici

* Igla w gore — pozycja igty

« Stopka unies — uniesienie stopki

» WysokStopki — wysokosé wzniosu, podniesienie stopki

Scieg poczqtkowy
Scieg poczatkowy, ustawienie analogiczne jak w trybie
recznym, [J str. 66.

Scieg koricowy
Scieg koncowy, ustawienie analogiczne jak w trybie
recznym, [J str. 70.

|5| L Igla w gore
..... 4 Pozycja igty podczas wstrzymania szycia w odcinku szwu.
P o
s B Stopka unies
1

Pozycja stopki podczas wstrzymania szycia w odcinku szwu.

WysokStopki
Wysokos¢ wzniesienia stopki podczas wstrzymania szycia
w odcinku szwu.

Wyl
Sciegi wsteczne, aktywacja parametru powoduje szycie
odcinka szwu w kierunku wstecznym.

@ u Puller

——= | Wspomaganie podczas transportu szytego materiatu,

® ustawienie analogiczne jak w trybie recznym, L1 str. 76.
1 Srodk.prow.

l ' l Prowadzenie wspotosiowe (tylko w maszynach z dwiema

="e= | iglami).
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Symbol | Opis
|IE|;| Prowadz. boczne
i ¢ Odstep
=iz Ogranicznik krawedziowy (jesli istnieje), wartosé dla

odstepu miedzy igta a krawedzig materiatu, ustawienie
analogiczne jak w trybie recznym (L str. 76.

! Czujnik swietlny
Rozpoznaje poczatek lub koniec materiatu, ustawienie
=Fr= | analogiczne jak w trybie recznym [J str. 86.

Wyjscie
Przypisac do klienta, (1) str. 87.

g 5. Opusci¢ podmenu za pomoca klawisza ESC lub «.
Zmienione wartosci zostang od razu zapisane.

6. W razie potrzeby utworzy¢ dodatkowe odcinki szwu lub
opusci¢ tryb programowania za pomoca klawisza ESC.

%  Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu
automatycznego i wybrany zostanie nowo utworzony
program.

5.6.5 Dostosowanie parametréw dla wybranego
programu

W tym menu mozna zmieni¢ parametry dla biezgcego programu
szwu/programu. To ustawienie ma wptyw na wszystkie odcinku
SZWU utworzone w programie.

001-2949

] Parametry dla wybranego programu mozna dostosowac w naste-
D=t pujgcy sposaéb:

Za pomoca klawiszy «/»wybrac pole L

Nacisnagé klawisz OK.

Zostanie otwarte podmenu.

Za pomoca klawiszy A/V¥ wybrac¢ zgdany parametr.

P wsEDdPR

Potwierdzi¢ za pomoca klawisza OK, aby aktywowac lub
dezaktywowac¢ parametr. Za pomocg klawiszy A/¥ mozna
zmieni¢ warto$ci, a nastepnie zatwierdzi¢ je klawiszem OK.
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Parametry dla wybranego programu:

Symbol

Opis

a0t -9aa

Nazwa programu

Nazwe programu mozna wprowadzi¢ przy uzyciu
klawiszy cyfrowych:

» za pomocg klawiszy «/» szukaé¢ wstecz i w przéd
» za pomocg klawisza F usunac litere

« za pomoca klawisza OK zatwierdzi¢ wpis

» za pomoca klawisza ESC odrzuci¢ wpis

0

e

L35

Dod.wartosci +)

« Dl. sciegu +)

« Skok stopki +)

« Napr.nici (+)

« Odstep (+)

2. wartos¢ parametru

a01-223

Nast. Prog.
Definiowanie kolejnego programu jest mozliwe.

Pow. Prog.
Program dziata w petli, na przyktad w przypadku szwéw
ozdobnych.

TC

)l

Zacisk nici
Funkcja aktywna lub nieaktywna, jesli dotyczy.

Cewka
Ustawienie analogiczne jak w trybie recznym, 1 str. 73.

Ekran inform.
Ustawienie analogiczne jak w trybie recznym, E1 str. 75.

LicznDzien

Licznik sztuk w ciggu dnia, mozliwos¢ ustawienia
odliczania wstecz lub w przod.

Gdy licznik sztuk w ciggu dnia zostanie aktywowany, po
wprowadzeniu wartosci nalezy go najpierw zresetowac
za pomocg funkcji w menu szybkiego dostepu, aby
liczenie odbywato sie prawidtowo.
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Symbol Opis
- Poz. igly °
ip Ustawienie analogiczne jak w trybie recznym, L1 str. 66.
@ Koryg.predkosci
Ustawienie analogiczne jak w trybie recznym, L1 str. 77.
Lo,
0| ul Grubosc mater.
= Jesli dotyczy, ustawienie jest analogiczne jak w trybie
= recznym, [ str. 81.
g 5. Opusci¢ podmenu za pomoca klawisza ESC lub «.

%  Zmienione wartosci zostang od razu zapisane.

6. W razie potrzeby utworzy¢ dodatkowe odcinki szwu lub
opusci¢ tryb programowania za pomoca klawisza ESC.

%  Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu
automatycznego i wybrany zostanie nowo utworzony
program.

5.6.6 Edycja programoéw

Parametry wczesniej utworzonych programéw mozna pozniej
dostosowac.

Program mozna edytowa¢ w nastepujgcy sposoéb:

Wybrac zgdany program.
2. Nacisng¢ klawisz P.
Zostanie wigczony tryb edyciji.
Wyswietlony zostanie ponizszy ekran. Litera P w polu dla
numeru programu miga:
Rys. 48: Ekran w trybie edycji
w0 | D | W | LB
1]14.5| 25 512.0

[ & - 2 - :

Fl
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3.

%

Odcinek szwu do modyfikacji wybraé za pomocg "™,
a nastepnie za pomocg klawiszy A/V.

Wybrany odcinek szwu zostanie pogrubiony na stupkach
programu.

Dostosowaé parametr podstawowy.

Dostosowaé parametry dla wybranego odcinka szwu,
str. 97.

Dostosowaé parametry dla catego programu, str. 99.
Za pomoca klawisza doda¢ nowy odcinek szwu.

Za pomocg klawisza IE' usungc¢ zaznaczony odcinek szwu
pogrubiony na stupkach programu.
Opusci¢ tryb edycji za pomoca klawisza ESC.

Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu
automatycznego i wybrany zostanie nhowo utworzony
program.

5.6.7 Kopiowanie programu

Do nowego numeru programu kopiowany jest tylko wybrany
program.

Program mozna skopiowa¢ w nastepujgcy sposob:

1.
2.
%

3.
%

Wybra¢ zgdany program.
Nacisng¢ klawisz P.

Nad numerem programu zacznie migac litera P.

Nacisng¢ klawisz szybkiego dostepu .
Wyswietlone zostanie menu szybkiego dostepu.

Rys. 49: Szybki dostep

F+HF}{

4. Nacisngc¢ klawisz cyfrowy pod symbolem .

%

Zostanie wyswietlony nastepujgcy ekran:
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Rys. 50: Kopiowanie programu

% Uklad sterowania wskaze najblizszy wolny numer programu.

g 5. Zastosowa¢ numer programu za pomocg klawisza OK
LUB

Wybrac¢ inny numer programu za pomocg klawiszy A/Vlub
wprowadzi¢ numer za pomoca klawiszy cyfrowych 0-9.

6. Potwierdzi¢ numer programu za pomocg klawisza OK.

% Numer programu zostanie zastosowany.
Zostanie uruchomiony tryb edycji i zacznie miga¢ numer
programu:

Rys. 51: Ekran po zdefiniowaniu numeru programu
e o | S | BF | L
1(4.5] 25 5]12.0

| & - 4 : |

=]

/. W razie potrzeby dokona¢ zmian w nowo skopiowanym
O programie.

8. Nacisng¢ klawisz ESC.

%  Program zostanie zapisany. Maszyna przejdzie do trybu
automatycznego i wybrany zostanie nowo utworzony
program.

Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM - 03.0 - 01/2018 103



DURKOPP )
ADLER Programowanie

5.6.8 Usuwanie programu
Mozna usuna¢ tylko wybrany program.

e Program mozna usung¢ w nastepujgcy sposob:

1. Wybraé¢ zadany program.
2. Nacisng¢ klawisz P.

% Nad numerem programu zacznie migac litera P.

3. Nacisna¢ klawisz szybkiego dostepu .
& Wyswietlone zostanie menu szybkiego dostepu.

Rys. 52: Szybki dostep

F+EF}L’

4. Nacisngc¢ klawisz cyfrowy pod symbolem .

% Wybrany program zostanie usunigty. Zostanie wybrany
kolejny lub poprzedni program i bedzie mozliwa jego edycja.

5. Aby usung¢ kolejne programy, za pomoca klawiszy A/v
wybraé program i powtoérzyé czynnosci od kroku 3.

6. Abyprzejs¢dotrybuautomatycznego, nacisng¢klawisz ESC.
% Maszyna przejdzie do trybu automatycznego.
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6 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniamiprzezostro zakonczone
czesci!

Mozliwe uktucie lub przyciecie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy
wykonywac po uprzednim wytgczeniu maszyny
lub przetgczeniu jej na tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czescil!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy
wykonywac¢ po uprzednim wytgczeniu maszyny
lub przetgczeniu jej na tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktore
nalezy wykonywac regularnie, aby wydtuzy¢ czas eksploataciji
maszyny oraz zapewni¢ wysoka jakos¢ szwu.

Ponizsze prace konserwacyjne moga by¢ wykonywane wytgcznie
przez wykwalifikowany personel fachowy (EJ Instrukcja serwisowa).

Interwaly konserwacyjne

Prace do wykonania Godziny robocze

8 40 | 160 | 500

Czyszczenie

Usunaé pyt powstajgcy w trakcie szyciaoraz | @
resztki nitki

Smarowanie

Nasmarowac¢ gérng cze$¢ maszyny L]

Nasmarowac chwytacz °
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Prace do wykonania

Godziny robocze

8 40 | 160 | 500
Konserwacja uktadu pneumatycznego
Wyregulowac cisnienie robocze L]
Spusci¢ skropliny L]
Wyczysci¢ wkiad filtra °

6.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od unoszacych sie

czgsteczek!

Unoszgce sie czasteczki moga dostac sie do

oczu i spowodowaé obrazenia.

Nosi¢ okulary ochronne.

Pistolet ze sprezonym powietrzem nalezy
trzymac w taki sposob, by czasteczki nie

przemieszczaty sie w poblize oséb.
Zwraca¢ uwage na to, aby czgsteczki nie
wlatywaty do wanny olejowe;j.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek zabrudzenia!

Pyt powstajacy w trakcie szycia oraz resztki nitki moga
negatywnie wptywac na dziatanie maszyny.

Wyczysci¢ maszyne zgodnie z opisem.
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WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek stosowania $rodkow
czyszczacych zawierajacych rozpuszczalniki!

Srodki czyszczace zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg
powtoke lakiernicza.

Do czyszczenia nalezy stosowac¢ wytgcznie substancje
niezawierajace rozpuszczalnikow.

Rys. 53: Miejsca szczegoblnie wymagajgce czyszczenia

(1) - Obszar wokot igly (3) - Obszar pod pfytkg $ciegowg
(2) - Chwytacz (4) - N6z na nawijaczu

Obszary szczegélnie zagrozone zabrudzeniami:
¢ ndz na nawijaczu nitki chwytacza (4)

« obszar pod ptytkg sciegowa (3)

¢ chwytacz (2)

« obszar wokot igty (1)

Etapy czyszczenia:
4

1. Wylgczy¢ maszyne przy pomocy wytacznika gtéwnego.

2. Usung¢ pytoraz resztki nitki za pomocg pedzelka lub pistoletu
ze sprezonym powietrzem.
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6.2 Smarowanie

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywac podraznienia w kontakcie
ze skora.

Unika¢ kontaktu oleju ze skora.

W przypadku kontaktu oleju ze skora, nalezy
starannie umy¢ dotkniety obszar skory.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek stosowania
nieprawidtowego oleju!

Nieprawidtowe rodzaje oleju mogg spowodowac uszkodzenie
maszyny.

Nalezy stosowac wytgcznie olej odpowiadajgcy wymogom
okreslonym w instrukcji.

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku
naturalnym wskutek zanieczyszczeniaolejem!
Olej jest substancjg zanieczyszczajgcg i nie
moze przedosta¢ sie do systemu kanalizacji ani
do gruntu.

Starannie zebra¢ zuzyty olej.
Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
zutylizowaé zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralny uktad smarowania knoto-
wego. Panewki zaopatrywane sg w olej ze zbiornika oleju.

W celu napetnienia zbiornika oleju nalezy stosowac wytgcznie
olej smarny DA 10 lub réwnowartosciowy olej o0 nastepujgcej
specyfikaciji:

* Lepko$¢ w temperaturze 40°C: 10 mm?/s

« Temperatura zaptonu: 150°C
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Olej smarny mozna zamoéwi¢ w naszych punktach sprzedazy pod
nastepujgcymi numerami telefonu.

Zbiornik Nr czesci

250 ml 9047 000011
1l 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014

6.2.1 Nasmarowaé gorng czes¢ maszyny

Prawidtowe ustawienie
v

Poziom oleju znajduje sie pomiedzy oznaczeniami poziomu mini-
malnego i poziomu maksymalnego.

Rys. 54: Smarowanie goérnej czesci maszyny

(1) - Otwoér do napemiania (3) - Oznaczenie poziomu minimalnego
(2) - Oznaczenie poziomu
maksymalnego

@ Gorng cze$¢ maszyny nalezy smarowac w nastepujacy sposob:

Codziennie kontrolowa¢ wskaznik poziomu oleju.

2. Jesliwskaznik zapali sie na czerwono, poziom oleju w maszy-
nie jest niewystarczajacy.

3. Jesli poziom oleju znajduje sie ponizej oznaczenia poziomu
minimalnego (3): dola¢ olej przez otwér do napetniania (1),
nie przekraczajgc oznaczenia poziomu maksymalnego (2).
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6.2.2 Smarowanie chwytacza

OSTROZNIE
Zagrozenie zranieniem!
Mozliwe zmiazdzenie i uktucie.

Chwytacz smarowac przy wylgczonej maszynie.
Kontrole dziatania przy wigczonej maszynie
nalezy wykonywac¢ z zachowaniem najwigekszej
0Stroznosci.

Dozwolona ilos¢ oleju, przeznaczona do smarowania chwytacza,
jest ustalona fabrycznie.

Prawidtowe ustawienie
V

Trzymac arkusz bibuty obok chwytacza.

2. Uruchomi¢ maszyne na 10 sekund z duza predkoscig obrotowg
bez nici ani szytego materiatu oraz z podniesionymi stopkami.

%  Po szyciu na bibule widoczny jest cienki pasek oleju.

Rys. 55: Smarowanie chwytacza

(1) - Sruba
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Chwytacz nalezy smarowac w nastepujacy sposob:

@ 1. Obrdci¢ srube (1):
¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara:
uwalniana jest wieksza ilos¢ oleju

¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara:
uwalniana jest mniejsza ilos¢ oleju

E Wazne
" Uwalnianailosé oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach czasu
pracy. Nalezy szy¢ przez kilka minut przed ponownym skontrolo-

waniem ustawienia.

6.3 Konserwacja uktadu pneumatycznego

6.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe ci$nienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.
Nalezy sie upewnic, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie

z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.
_____________________________________________________________________________________|

Prawidtowe ustawienie
V

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane techniczne
(1 str. 145). Odchylenie ci$nienia roboczego od wymaganej warto-
$ci nie moze przekraczaé 0,5 bara.

Cisnienie robocze nalezy kontrolowa¢ codziennie.
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Rys. 56: Regulacja cisnienia roboczego

DA150011_V52_XX

(1) - Regulator ci$nienia (2) - Manometr

Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

@ 1. Pociggna¢ regulator cisnienia (1) w gore.
Obracac¢ regulator cisnienia, az manometr (2) wskaze prawi-
dtowe ustawienie:

« Zwiekszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

¢ Zmniejszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara

3. Wocisngc¢ regulator cisnienia (1) w dot.
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6.3.2 Spuszczanie skroplin

WSKAZOWKA

Szkody materialne spowodowane nadmiarem wody!
Nadmiar wody moze uszkodzi¢ maszyne.

W razie potrzeby spusci¢ wode.
|

W odwadniaczu (2) regulatora ci$nienia gromadzg sie skropliny.

|Z Prawidtowe ustawienie
Poziom skroplin nie moze siegna¢ wktadu filtra (1).

Codziennie kontrolowaé poziom wody w odwadniaczu (2).

Rys. 57: Spuszczanie skroplin

DA150011_V52_XX

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

Skropliny nalezy spusci¢ w nastepujgcy sposoéb:
Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Ustawi¢ zbiornik pod $rubg spustows (3).
Catkowicie wykreci¢ srube spustowg (3).

p DN PR

Spusci¢ wode do zbiornika.
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5. Mocno dokreci¢ srube spustowg (3).
6. Podtaczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.3.3 Czyszczenie wkiadu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie lakieru srodkami czyszczacymi!
Srodki czyszczace zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg
filtr.

Do wymywania miski filtra stosowa¢ wytgcznie substancje
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Rys. 58: Czyszczenie wkfadu filtra

DA150011_V52 XX

(1) - Wkfad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Odwadniacz

Wktad filtra nalezy czysci¢ w nastepujacy sposob:

Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Spusci¢ skropliny (3 str. 113).

Odkreci¢ odwadniacz (2).

Odkreci¢ wkiad filtra (1).

PN E
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5. Przedmuchaé wktad filtra (1) pistoletem pneumatycznym.
6. Wymy¢ benzyng ekstrakcyjng miske filtra.
7. Przykreci¢ wkiad filtra (1).
8. Przykreci¢ odwadniacz (2).
9. Mocno dokreci¢ $rube spustowg (3).

10. Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

6.4 Wykaz czesci

Wykaz czesci mozna zamowié w firmie Dirkopp Adler.
Szczegdétowe informacje znajdujg sie takze pod adresem:

www.duerkopp-adler.com

oeen
=]z
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7 Montaz

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od tngcych czesci!
Istnieje ryzyko przyciecia podczas wypakowywania
i montazu.

Montaz maszyny moze by¢ wykonywany wylgcznie
przez wykwalifikowany personel fachowy.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czescil!

Istnieje ryzyko zmiazdzenia podczas
wypakowywania i montazu.

Montaz maszyny moze by¢ wykonywany wylgcznie
przez wykwalifikowany personel fachowy.

Nalezy nosi¢ obuwie ochronne.

7.1 Kontrola zakresu dostawy

Zakres dostawy jest zalezny od zakresu zamowienia. Po odbiorze
towaru nalezy sprawdzi¢, czy zakres dostawy jest prawidtowy.

7.2 Usuwanie zabezpieczen transportowych

Przed montazem nalezy usung¢ wszystkie zabezpieczenia
transportowe:

» tasmy zabezpieczajgce oraz listwy drewniane z czesci
gornej, stotu oraz stelazu maszyny

* kliny podporowe miedzy ramieniem maszyny a ptytkg
sciegowg
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7.3

Rys.

@ -
@ -
® -
4 -

Montaz stelazu maszyny

59: Montaz stelazu maszyny

®

8
),

A

Stupek wewnetrzny (5) - Podpora podstawy

Uchwyt pojemnika na olej (6) - Podpora poprzeczna

Sruba nastawcza (7) - Belka poprzeczna

Stupek rusztowania (8) - Nasadka stupka wewnetrznego

Rusztowanie nalezy montowac¢ w nastepujgcy sposob:

Przykreci¢ belki poprzeczne* (7) an do stupkdw rusztowania (4).
Przykreci¢ uchwyt pojemnika na olej (2) z tytu do gérnej belki
poprzecznej (7).

Przykreci¢ podpore poprzeczng (6) do podpor podstawy (5).
Wiozy¢ stupek wewnetrzny (1) w taki sposéb, aby diuzszy
koniec nasadki (8) wystawat poza dtuzszy koniec podpory
podstawy (5).

Stupek wewnetrzny (1) przykreci¢ w taki sposéb, aby obie
nasadki (8) byty na jednakowej wysokosci.

Wazne: Srube nastawczg (3) obrécié wtaki sposéb, aby rusz-
towanie réwno przylegato do podioza.

* Rusztowania dla maszyn z dtugim ramieniem sktadajg sie
z dwdch belek poprzecznych, pozostate rusztowania maja jedng
belkg poprzeczna.
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7.4 Montaz pedalu i zadajnika

Rys. 60: Montaz pedafu i zadajnika

SWG DAC

(1) - Dzwignia pedafu (4) - Pedat
(2) - Sruba (5) - Zadajnik
(3) - Podpora poprzeczna (6) - Kgtownik

Pedat i zadajnik nalezy zamontowaé¢ w nastepujgcy sposoéb:

@1.

6.

Pedat (4) umiesci¢ na podporze poprzecznej (3) i ustawi¢
w taki spos6b, aby srodek pedatu znajdowat sie pod igta.
Do ustawienia pedatu jest przewidziana podpora poprzeczna
z podiuznymi otworami.

Przymocowaé pedat (4) do podpory poprzecznej (3).
Katownik (6) przykreci¢ pod blatem stotu w taki sposéb, aby
dzwignia pedatu (1) przebiegata prostopadle od zadajnika (5)
do pedatu (4).

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

Wstawi¢ dzwignie pedatu (1) do zadajnika (5) i pedatu (4) za
pomocg podkfadki stozkowej.

Wyciggna¢ dzwignie pedatu (1) na prawidtowg dtugosé:

Prawidtowe ustawienie

10° nachylenia przy zwolnionym pedale (4)

7.

Przykreci¢ $rube (2).
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7.5 Blat stotu

Upewnic sig, ze blat stotu ma odpowiednig nosnosc¢ i wytrzyma-
tos¢. Jesli blat stotu jest produkcji wtasnej, szkice umieszczone
w Zatgczniku (EJ str. 149) nalezy traktowaé jako wytyczne dla
wymiarow.

7.5.1 Kompletowanie blatu stotu

Blat stotu jest opcjonalnym elementem zakresu dostawy.
Do samodzielnej produkgciji blatu stotu postuzg rysunki w zatgcz-
niku (L3 str. 149).

Rys. 61: Kompletowanie blatu stofu

(1) - Kanaf kablowy (5) - Wybrzuszenie
(2) - Wydrgzenie (6) - Otwoér
(3) - Szuflady (7) - Stojak na nitki

(4) - Wanna olejowa

Blat stotu nalezy kompletowaé w nastepujgcy sposoéb:

W 1. Przykreci¢ szuflady (3) za pomoca zamocowania z lewej

strony do spodu blatu stotu.
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Przykreci¢ wanne olejowg (4) pod wydrazeniem na maszyne.
Przykreci¢ kanat kablowy (1) do spodu blatu stotu.
Wiozy¢ stojak na nitki (7) do otworu.

Przymocowac stojak na nitki (7) za pomocg nakretki
i podktadki.

Uchwyt na szpulki i ramie rozwijajgce przykreci¢ do stojaka
na nitki (7) w taki sposéb, aby znajdowaty sie doktadnie jedno
na drugim.

Wiozy¢ zatyczke do otworu (6).
Spodnie czesci zawiasoéw wiozy¢ do wydrazen (2).
Wiozy¢ gumowe krawedzie do wybrzuszenh (5).

7.5.2 Mocowanie blatu stotu do rusztowania

Rys. 62: Mocowanie blatu stofu do rusztowania

(1) - Nasadka (2) - Sruby

Blat stotu nalezy zamontowac¢ do rusztowania w nastepujacy
sposéb:

|: 1. Umiescic¢ blat stotu na nasadce (1) stupka wewnetrznego.
2.

Przykrecic¢ blat stotu za pomoca $rub (2) do otworéw na sruby
w nasadce.
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7.6 Regulacja wysokosci roboczej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych
sie czesci!

Podczas luzowania $rub przy stupkach
rusztowania blat stotu moze sie obnizy¢ pod
whasnym ciezarem.Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas luzowania $rub uwazaé, aby nie
przykleszczyc¢ rak.

OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo uszkodzenia aparatu
ruchowego przez nieprawidtowe ustawienie!
Niestosowanie sie do ergonomicznych wymogéw
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia aparatu
ruchowego personelu obstugujgcego.

Wysokos$¢ roboczg dostosowacé do masy ciata
osoby obstugujgcej maszyne.

Wysoko$c¢ roboczg mozna ptynnie regulowac w zakresie wysoko-
$ci od 750 do 900 mm (odlegtos¢ od podtogi do gérnej krawedzi
blatu stotu).

Rys. 63: Regulacja wysokosci roboczej

(1) - Sruby
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Wysokos$¢ roboczg nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

@ 1. Odkreci¢ sruby (1) przy stupkach rusztowania.
2. Wyregulowa¢ blat stotuna pozgdang wysokos¢.

E Wazne
= Blat stotu nalezy wyciggac lub wsuwac¢ réwnomiernie po obu
stronach, aby zapobiec ustawieniu skosnemu.

3. Przykreci¢ $ruby (1) przy stupkach rusztowania.

7.7 Montowanie uktadu sterowania

Rys. 64: Montowanie ukfadu sterowania

(1) - Uchwyt kablowy odcigzajgcy (3) - Uchwyt srubowy
(2) - Ukfad sterowania

Uktad sterowania nalezy zamontowaé w nastepujgcy sposoéb:
W 1. Przykreci¢ uktad sterowania (2) do 4 uchwytéw (3) pod blatem
stotu.

2. Zacisna¢ kabel zasilania uktadu sterowania (2) w uchwycie
kablowym odcigzajgcym (1).

3. Przykreci¢ uchwyt kablowy odcigzajacy (1) pod blatem stotu.
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7.8 Mocowanie goérnej czesci maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych
sie czesci!

Gorna cze$¢ maszyny odznacza sie duzym
ciezarem.Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas mocowania gornej czesci maszyny
uwazac, aby nie przykleszczyc¢ rak.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!
Kable moga ulec uszkodzeniu, co moze mieé¢ wplyw na
dziatanie maszyny.

Kable nalezy uktadac w taki sposéb, aby o nic nie szorowaty
ani nie byly zakleszczone.

Rys. 65: Mocowanie gornej czesci maszyny

(1) - Wkfadki gumowe (2) - Gérne czesci zawias6w
Gorna czesé maszyny nalezy zamocowac w nastepujgcy sposob:

1. Przykreci¢ gorne czesci zawiasow (2) do gornej czesci
maszyny.

2. Ostroznie poprowadzi¢ kabel przez blat stotu w taki sposob,
aby o nic nie szorowat ani nie byt zakleszczony.

3. Umiesci¢ gorng cze$¢ maszyny od gory pod katem 45 stopni.

4. Umiesci¢ gorne czesci zawiasow (2) w gumowych

wktadkach (1).
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5. Przesunaé gorng czesé maszyny do przodu i osadzi¢
w wydrgzeniu blatu stotu.

7.9 Montaz panelu obstugowego

\@)

Rys. 66:

(D\

(1) - Panel obstugowy (3) - Kgtownik
(2) - Wtyczka

Panel obstugowy nalezy zamontowaé w nastepujgcy sposoéb:

W 1. Przykreci¢ panel obstugowy (1) do katownika (3).

2. Umiesci¢ wtyczke (2) kabla przytagczeniowego do gniazda
panelu obstugowego (1).
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7.10 Montaz klawisza kolanowego

Rys. 67: Montaz klawisza kolanowego

(1) - Klawisz kolanowy
(2) - Kabel przyfgczeniowy

Klawisz kolanowy nalezy zamontowa¢ w nastepujgcy sposoéb:
W 1. Przykreci¢ klawisz kolanowy (1) przed wanng olejowa pod

blatem stotu.

2. Poprowadzi¢ do tytu kabel przytagczeniowy (2) miedzy wanng
olejowa a uktadem sterowania.

3.  Wopig¢ wtyczke (3) do gniazda ukfadu sterowania.
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7.11 Montaz przewodu ssacego olej

Rys. 68: Montaz przewodu ssgcego olej

(1) -Waz (2) - Filtr
Przewdd ssacy olej nalezy zamontowa¢ w nastepujgcy sposob:

@ 1. Obrdci¢ gorng czes¢ maszyny.
Przykrecic filtr (2) za pomoca wspornikow z tworzywa sztucz-
nego z prawej strony do wanny olejowej.

3. Wsadzi¢ waz (1) przewodu ssgcego olej do wspornikéw
z tworzywa sztucznego.

7.12 Przylaczenie elektryczne

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia od czesci znajdujacych

sie pod napieciem!

Niezabezpieczony kontakt z prgdem moze
spowodowacé niebezpieczne obrazenia ciata lub
utrate zycia.

Prace przy wyposazeniu elektrycznym moze
wykonywac jedynie wykwalifikowany personel
fachowy.
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] Wazne
Napiecie podane na tabliczce znamionowej napedu musi by¢
zgodne z napieciem sieciowym.

7.12.1 Podiaczanie transformatora swiatta do szycia

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia od porazenia pradem!
Gdy maszyna do szycia jest wylgczana za
pomoca wytgcznika gtéwnego, napigcie
zasilajgce jest nadal wigczone dla lampki
oswietlajgcej pole szycia.

Przed montazem lampki o$wietlajgcej pole szycia
z transformatorem nalezy wyciagna¢ wtyczke
sieciowg.Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg przed
niezamierzonym ponownym podtgczeniem.

Rys. 69: Podfgczanie transformatora $wiatfa do szycia (1)

@/

(1) - Transformator $wiatfa do szycia

Montaz transformatora swiatta do szycia

|: 1. Przykreci¢transformator $wiatta do szycia (1) do otworéw pod
blatem stotu.
2. Zamocowac kabel przytgczeniowy pod blatem stotu za
pomoca zaciskéw kablowych.
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3. Umiesci¢ potgczenie wtykowe przy przewodzie doprowadza-
jacym swiatto do szycia.

Rys. 70: Podfgczanie transformatora $wiatfa do szycia (2)

ron_|©
© LY
=)
(2) - Sruby pokrywy adaptera (4) - Ztgcze 24VIX5
(3) - Uchwyt srubowy (5) - Ztgcze X3

Podtaczanie transformatora $wiatla do szycia
@ 1. P0|l.JZOW6(é uchwyt_s:rubowy 3) ukla(_ju sterowania tak, aby
mozna byto odchyli¢ ukfad sterowania.
Zdja¢ ukfad sterowania.
Odkreci¢ sruby pokrywy adaptera (2).
Zamocowac przewdd doprowadzajgcy:

« dla dodatkowo montowanych lampek o$wietlajgcych pole
szycia do ztgcza X3 (5)

« dla zintegrowanych lampek LED oswietlajgcych pole szy-
cia do ztgcza 24V/IX5 (4)
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7.12.2 Tworzenie uziemienia

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia od czesci znajdujacych

sie pod napieciem!

Niezabezpieczony kontakt z prgdem moze
spowodowacé niebezpieczne obrazenia ciata lub
utrate zycia.

Przed utworzeniem uziemienia nalezy wyciggna¢
wtyczke sieciowa. Zabezpieczy¢ wtyczke sieciowg
przed niezamierzonym ponownym podigczeniem.

Przewod uziemiajgcy odprowadzatadunki statyczne gornejczesci

maszyny do masy.
®\0

(1) - Ztgcze ukfadu sterowania (2) - Wtyczka pfaska

Rys. 71: Tworzenie uziemienia

o5 L@

&‘I)

PEEEE

Uziemienie nalezy stworzy¢ w nastepujacy sposob:

@ 1. Obrdci¢ gorng cze$¢ maszyny.
Poprowadzi¢ uziemienie od ztgcza (1) z tytu uktadu sterowa-
nia przez wydrgzenie blatu stotu i podtgczy¢ do ptaskiej
wtyczki (2) przy ptytce gtdwnej.
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7.12.3 Podlgczanie uktadu sterowania

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia od czesci znajdujacych sie
pod napieciem!

Niezabezpieczony kontakt z prgdem moze
spowodowacé niebezpieczne obrazenia ciata lub
utrate zycia.

Przed podtaczeniem uktadu sterowania nalezy
wyciggng¢ wtyczke sieciowg. Zabezpieczy¢
wtyczke sieciowg przed niezamierzonym
ponownym podtgczeniem.

Uktad sterowania nalezy podtgczy¢ w nastepujgcy sposob:

W 1. Podtgczy¢ uktad sterowania wedtug schematu potgczen
(3 str. 149).

7.13 Przylaczenie sprezonego powietrza
(opcjonalne)

WSKAZOWKA

Szkody materialne spowodowane zaolejonym
sprezonym powietrzem!

Czasteczki oleju przenoszone razem ze sprezonym
powietrzem mogg doprowadzi¢ do awarii maszyny

i zabrudzen szytego materiatu.

Nalezy zapewni¢, by do sieci sprezonego powietrza nie
przedostaly sie czasteczki oleju.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe cidnienie sieciowe moze uszkodzi¢ maszyne.
Nalezy sie upewnic, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie
z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem sieciowym.

Uktad pneumatyczny maszyny oraz wyposazenia dodatkowego
nalezy zasila¢ w sprezone powietrze, ktére nie zawiera czgstek
oleju. Ciénienie sieciowe musi wynosi¢ od 8 do 10 bar.
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Informacja
Pakiet przytgczenia pneumatycznego jestdostepny pod numerem
materiatu 0797 003031. Zawiera on:

e Waz przytgczeniowy uktadu (dtugo$é 5 m, Srednica 9 mm)
« tulejki i fgczniki weza
* gniazdo i wtyczke przytagczeniowe

7.13.1 Montaz pneumatycznego zestawu
konserwacyjnego

Rys. 72: Montaz pneumatycznego zestawu konserwacyjnego

(1) - Belka poprzeczna (3) - Zestaw konserwacyjny
(2) - Waz przytgczeniowy ukfadu (4) - Waz maszyny

Pneumatyczny zestaw konserwacyjny nalezy zamontowa¢ w na-
stepujacy sposob:

W 1. Zamocowac zestaw konserwacyjny (3) za pomocg katownika,

srub i naktadki do gdrnej belki poprzecznej (1) rusztowania.
2. Podigczy¢ waz maszyny (4), wychodzacy z gornej czesci
maszyny, z prawej strony u gory zestawu konserwacyjnego (3).

3. Podtaczy¢ waz przytgczeniowy uktadu (2) do uktadu
pneumatycznego.
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7.13.2 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe ci$nienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.
Nalezy sie upewnic, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie

z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.
_____________________________________________________________________________________|

Prawidtowe ustawienie

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane techniczne
(L str. 145). Odchylenie ci$nienia roboczego od wymaganej warto-
$ci nie moze przekracza¢ 0,5 bara.

Rys. 73: Regulacja cisnienia roboczego

DA150011_V52 XX

(1) - Regulator ci$nienia (2) - Manometr

Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposaéb:

1. Pociggna¢ regulator cisnienia (1) w gore.
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2. Obracac regulator cisnienia, az manometr (2) wskaze prawi-
dtowe ustawienie:

» Zwiekszanie cisnienia = obracac¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

* Zmniejszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara

3. Wocisng¢ regulator cisnienia (1) w dot.

7.14 Kontrola smarowania

Wszystkie knoty i filce czesci gérnej zostaty podczas dostawy
nasycone olejem. W czasie eksploatacji olej ten jest transporto-
wany do zbiornika oleju. Dlatego podczas pierwszego napetniania
nie nalezy wlewac zbyt duzej ilosci oleju.

Rys. 74: Kontrola smarowania

(1) - Oznaczenie poziomu minimalnego (3) - Wskaznik
(2) - Oznaczenie poziomu maksymalnego

Smarowanie nalezy sprawdzi¢ w nastepujacy sposaéb:

W 1. Szy¢ maszyng przez okoto 1 minute.

Na wskazniku (3) sprawdzi¢, czy dioda ostrzegawcza swieci
sie na czerwono lub czy poziom oleju nie jest ponizej markera
poziomu minimalnego (1).

3. Jesli tak, uzupeic¢ olej (2 str. 109).
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7.15 Wykonanie przebiegu testowego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez poruszajgce
sie, tngce oraz ostro zakonczone czesci!

Mozliwe zmiazdzenie, przyciecie i ukiucie.

Ustawien nalezy w miare mozliwosci dokonywac
przy wytaczonej maszynie.

Po dokonaniu ustawien wykonac przebieg testowy, aby sprawdzi¢
funkcjonowanie maszyny. Nalezy ustawi¢ maszyne odpowiednio
do wymagan szytego materiatu.

Nalezy przeczyta¢ w tym celu stosowne rozdziaty EQ Instrukcji
obstfugi. Jesli rezultat szycia nie odpowiada wymogom, nalezy
przeczyta¢ stosowne rozdziaty L Instrukcji obsfugi, aby zmienié¢
ustawienia maszyny.

Przebieg testowy nalezy wykonaé¢ w nastepujgcy sposoéb:

I T o

10.
11.

12.
13.

Zamontowac igte (L3 str. 22).
Nawing¢ nitke chwytacza (EJ str. 36).
Wiozy¢ szpulke (EJ str. 38).

Nawlec nitke chwytacza (1 str. 38).
Nawlec nitke igtowa (Ed str. 26).

Ustawi¢ naprezenia nitki odpowiednio dla szytego materiatu
(I str. 40).

Ustawi¢ regulator nitki igtowej odpowiednio dla szytego
materiatu (L3 str. 42).

Ustawi¢ nacisk stopki odpowiednio dla szytego materiatu.
Ustawi¢ wznios stopki odpowiednio dla szytego materiatu.
Ustawi¢ dtugosé sciegu.

Przenie$¢ zadang szybkg funkcje z bloku klawiszy do klawi-
sza ulubionej funkcji (EJ str. 47).

Rozpoczg¢ test szwu z niskg predkoscia.

Zwiekszac stopniowo predkosé podczas szycia do momentu
osiggniecia predkosci roboczej.
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8 Unieruchomienie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami wskutek
niewystarczajgcej ostroznosci!
Mozliwe ciezkie obrazenia ciata.

Maszyne czysci¢ WYLACZNIE w stanie
wytgczonym.

Ztacza moze odtgcza¢ WYLACZNIE
wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!
Olej moze wywotywa¢ podraznienia w kontakcie
ze skorg.

Unika¢ kontaktu oleju ze skora.
W przypadku kontaktu oleju ze skora, nalezy
starannie umy¢ dotkniety obszar skory.

Aby unieruchomi¢ maszyne catkowicie lub nadtuzszy czas, nalezy
wykonac kilka czynno$ci.

Maszyne nalezy unieruchomié¢ w nastepujacy sposob:

o > 0w DN PRE

Wytgczyé maszyne.

Odtgczy¢ wtyczke sieciows.

Odtaczyé maszyne od sieci sprezonego powietrza, jesli dotyczy.
Za pomocg Scierki zetrzec¢ resztki oleju z wanny olejowe;j.

Zakry¢ panel obstugowy, aby zabezpieczy¢ go przed
zabrudzeniem.

Zakry¢ uktad sterowania, aby zabezpieczy¢ go przed
zabrudzeniem.

W miare mozliwosci zakry¢ catag maszyne, aby zabezpieczy¢
ja przed zabrudzeniem i uszkodzeniem.
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9 Utylizacja

UWAGA

Zagrozenie szkodamiw srodowisku naturalnym
wskutek nieprawidtowej utylizacji!
Nieprawidtowa utylizacja maszyny moze
prowadzi¢ do znacznych szkéd w srodowisku
naturalnym.

Nalezy ZAWSZE przestrzegaé krajowych
przepisow dotyczacych utylizacji.

Nie wolno utylizowa¢ maszyny wspdlnie z innymi odpadami
pochodzacymi z gospodarstwa domowego.

Maszyne nalezy zutylizowa¢ w stosowny sposob zgodny
z przepisami krajowymi.

Podczas utylizacji nalezy pamietaé o tym, ze maszyna sktada sie
ze zréznicowanych materiatow (stal, tworzywo sztuczne, czesci
elektroniczne, ...). Nalezy przestrzegac¢ przepiséw krajowych
dotyczacych utylizacji kazdego z tych materiatéw.
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10 Pomoc przy awariach

10.1 Serwis

W sytuacji uszkodzenia maszyny nalezy kontaktowac sie w sprawie
naprawy z:

Durkopp Adler AG

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Faks +49 (0) 521 925 2594

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

oeen
[m]gx

10.2 Komunikaty oprogramowania

Jesliwystgpibtad, nalezy sie skonsultowac¢ z EJ Instrukcjg obsfugi
lub skontaktowac¢ z Dziatem serwisowym. Nie nalezy prébowaé
samodzielnie usunag¢ btedu.
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10.3 Biad podczas szycia

Btad Mozliwa przyczyna Pomoc
Wywleczenie Naprezenie nitki igtowej przy | Sprawdzi¢ wstepny
nitki na wstepnym naprezaczu jest | naprezacz nitki iglowej

poczatku szycia

zbyt mocne

(L3 str. 41).

Zerwanie nitki

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostaty
nieprawidtowo nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg
nawlekania (EJ str. 26).

Igta jest zgieta lub ma ostry
kant

Wymieni¢ igte (£ str. 22).

Igta nie jest prawidtowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowaé
igte w igielnicy (L2 str. 22).

Nitka jest nieodpowiednia

Uzy¢ zalecanej nitki

(EL str. 145).
Naprezenia sg zbyt mocne | Sprawdzi¢ naprezenia nitki
dla uzywanej nitki (L str. 40).

Czesci prowadzace nitke
(np. prowadnice) majg ostre
kanty

Sprawdzi¢ przebieg
nawlekania (L2 str. 26).

Igta uszkodzita ptytke
Sciegowg lub chwytak

Zleci¢ naprawe czesci
wykwalifikowanemu
personelowi fachowemu

142
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Btad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Nieprawidiowe
Sciegi

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostaty
nieprawidtowo nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg
nawlekania (L1 str. 26,
L1 str. 38).

Igta jest tepa lub zgieta

Wymieni¢ igte (E str. 22).

Igta nie jest prawidtowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowaé
igte w igielnicy (2 str. 22).

Igta ma nieodpowiednig
grubosé

Uzy¢ igly o zalecanej
grubosci (£ str. 145).

Stojak na nitki jest
nieprawidtowo
zamontowany

Sprawdzi¢ montaz stojaka
na nitki

Naprezenia nitki sg zbyt
duze

Sprawdzi¢ naprezenia nitki
(E3) str. 40).

Igta uszkodzita ptytke
Sciegowa lub chwytak

Zleci¢ naprawe czesci
wykwalifikowanemu
personelowi fachowemu

Odstep od chwytacza do
igty jest nieprawidtowo
ustawiony

Prawidtowo ustawi¢ odstep
(E3 Instrukcja obstugi)

Luzne szwy

Naprezenia nitki nie sg
dostosowane do szytego
materiatu, do grubosci
materiatu lub do uzywanej
nitki

Sprawdzi¢ naprezenia nitki
(E3 str. 40).

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostaty
nieprawidtowo nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg
nawlekania (Ed str. 26,
L1 str. 38).

Ztamana igla

Grubosc igly jest
nieodpowiednia dla nitki lub
szytego materiatu

Uzy¢ igly o zalecanej
grubosci (L3 str. 145).
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11 Dane techniczne

Emisja hatasu

Wartos¢ emisji na stanowisku pracy zgodnie z norma

DIN EN ISO 10821:
Lpa = 79 dB (A); Kya = 0,58 dB (A) dla

« diugosci sciegu:6,0 mm

* wzniosu stopki, zmiennego:7,0 mm

 predkosci obrotowej: /1500 obr./min

» szytego materiatu: skaj dwuwarstwowy: 1,6 mm 900 g/m2;
wg normy DIN 53352,

Dane i warto$ci znamionowe

= =22 2|2 2 | £ |2 |5 |=
s [R|1Q |8 | (|88 /2|8 |9|%
. = (o)) o2} o) [o2} (o)) [o2} o)) o o2} [}
Dane techniczne 2 18|85 |8|8|8|8|8 |88
= 7 5t 5 G \ G \ R % &
° ~ N~ N~ N~ N~ N~ N~ ~ N~ N~
(3] [(e] [} © [} © [} © [(e] © [}
— [c°] <) [=°] 0 [c°] 0 [=°] [c°] (<) <)
Typ maszyny Scieg stebnowy ptaski dwunitkowy 301
Typ chwytaka ° [ L] °
pionowy, (L) duzy
(26 mm)
Typ chwytaka ° ° ° ° ° °
pionowy, (XXL)
bardzo duzy
(32 mm)
Liczba igiet 1 2
System igiet 134-35
Grubos¢ igly [Nm] 90-180
Grubos¢ nitki [Nm] 120/3-10/3 (KFA maks. 15/3)
Dtugos¢ Sciegu [mm] 12/12
Maksymalna [minY 3800 3400 3500 3200
predkos$¢ obrotowa
Predko$¢ obrotowa | [min-1] 3400 3000
w momencie
dostawy
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(3] [(e] (o] © (o] © (o] © [(e] © (o]
— [ce) (ce] [ce] (ce] [ce] (] [ce] [ce) (ce] (ce]
Wznios stopki [mm] 9
Wysokos¢ [mm] 20
zwolnienia
Napiecie zasilajgce | [V] 230
Czestotliwosc [Hz] 50/60
sieciowa
Cisnienie robocze | [bar] 6
(wymagane tylko w potaczeniu z opcjonalnym wyposazeniem)
Dlugos¢ [mm] 740
Szerokos¢ [mm] 220
Wysokos¢ [mm] 460
Masa [ka] 59 60

Parametry techniczne

« silnik maszyny szwalniczej zintegrowany w goérnej czesci
(naped bezposredni) o maksymalnej predkosci obrotowej
3800 1/min (w zaleznos$ci od uzywanego rozmiaru chwytacza)

« Uktad sterowania DAC Comfort z panelem obstugowym OP3000

« Elementy nastawcze bez sprezonego powietrza

e duzy (L) lub bardzo duzy (XXL) chwytacz pionowy

« elektromagnetyczny obcinacz nitki

* programowalne ustawienie dtugosci $ciegu za pomocg silnika
krokowego (maks. 12 mm)

* programowalna regulacja wzniosu zmiennej stopki za pomoca
silnika krokowego (maks. 9 mm)

* rozpoznawania grubosci materiatu za pomocg programowalnych
funkcji (predkos¢ szycia, docisk stopki, wznios stopki i napreze-
nie nitki)

« programowalny docisk stopki za pomocg silnika krokowego
(w pofagczeniu ze sprezyng naprezajgca); rowniez w zalezno-
$ci od rozpoznawania grubosci materiatu
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podniesienie stopki za pomoca silnika krokowego (maks.

20 mm, ten sam element nastawczy, jak w przypadku docisku
stopki)

programowalne naprezenie nitki (elektromagnetyczne) z kom-
pensacjg predkosci; réwniez w zaleznosci od rozpoznawania
grubosci materiatu

pokretto elektroniczne (ENP 10-1)

zintegrowany nawijacz ze wspomaganiem nawijania

zabezpieczajgce sprzegto zapadkowe, zapobiega przestawie-
niu oraz uszkodzeniu chwytacza przy uderzeniu nitkg

automatyczne smarowanie knotowe z wziernikiem na ramie-
niu do smarowania maszyny i chwytacza (z ostrzegawczg
lampkg poziomu oleju)

wszystkie podklasy wyposazone w blok z 6 klawiszami, dodat-
kowy klawisz, do ktérego mozna przyporzadkowac funkcje

z bloku klawiszy

zastosowanie szpulek CTB w potgczeniu z cylindryczng spre-
zyng hamujacy i wybierajgcg, pokrywy chwytacza z oknami
podgladowymi

zintegrowane lampki oswietlajgce pole szycia (LED) z zasila-
czem sieciowym z funkcjg przyciemniania

intuicyjne, graficzne oprogramowanie uktadu sterowania
maks. 999 réznych programow szwu z 30 osobnymi odcinkami
szwutryb sekwencyjny dla maks. 9 potgczonych programéw
szwu
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12 Zatacznik
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Rys. 76: Schemat pofgczen (1)
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Rys. 77: Schemat pofgczen (2)
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Schemat pofgczen (3)
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Rys. 79: Schemat pofgczen (4)
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Rys. 80: Schemat pofgczen (5)
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