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DURKOPP
O niniejszej instrukcji ADLER

1 O niniejszej instrukciji

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

Jesli zauwazg Panstwo w niej niespéjnosci lub Panstwa zdaniem wymaga
ona poprawek, prosimy o kontakt z Dziatem serwisowym (L str. 165).

Instrukcje nalezy traktowac jako element sktadowy produktu i zawsze
przechowywac w tatwo dostepnym miejscu.

1.1 Do kogo skierowana jest niniejsza instrukcja?

Niniejsza instrukcja jest skierowana do:

 Personelu fachowego:
ta grupa os6b posiada stosowne wyksztatcenie fachowe, upowaz-
niajgce jg do wykonywania konserwacji lub usuwania usterek.

W odniesieniu do kwalifikacji minimalnych oraz pozostatych wymogéw
dotyczgcych personelu nalezy réwniez zwréci¢ uwage na tresé rozdziatu
Bezpieczenstwo (L str. 11).

1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki

Aby umozliwi¢ tatwe i szybkie zrozumienie tresci, niektére informacije
w niniejszej instrukcji sg prezentowane lub podkreslane przy uzyciu
nastepujgcych znakéw:

Prawidtowe ustawienie

‘/ Symbol informuje o wygladzie prawidtowego ustawienia.

Awarie

@ Symbol informuje o awariach, ktére moga wystgpi¢ w wyniku nieprawidto-
wego ustawienia.

—]r Ostony

Podaje, ktérg ostone nalezy usungé, aby dosta¢ sie do ustawianych
podzespotow.

@ Kroki postepowania podczas obstugi (szycie i zbrojenie)

Kroki postepowania podczas serwisowania, konserwacji i montazu

Ne

Kroki postepowania podczas korzystania z panelu obstugowego
oprogramowania
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Poszczegoblne kroki postepowania zostaty odpowiednio
ponumerowane:

1. pierwszy krok postepowania,
2. drugi krok postepowania.
Nalezy koniecznie zachowa¢ prawidtowg kolejnos¢ wykonywania krokéw.
. Zestawienia zaznaczone sg kropka.
N Skutek czynnosci
Zmiana zachodzgca w maszynie lub na wyswietlaczu/panelu operatora.
y Wazne
L] Na te informacje nalezy zwraca¢ szczeg6lng uwage podczas realizaciji

(A8

Bezpieczenstwo

Informacje
0 potozeniu

kroku postepowania.

Informacja

Informacje dodatkowe, na przyktad o alternatywnych mozliwosciach
obstugi.

Kolejnosé

Informacja o tym, jakie prace trzeba wykona¢ przed lub po dokonaniu
ustawienia.

Odsytacze
Tu przedstawiany jest odsytacz do innego miejsca w tekscie.

Wskazowki ostrzegawcze o duzym znaczeniu dla uzytkownikdw maszyny
Sg 0znaczane w sposOb specjalny. Poniewaz kwestia bezpieczenstwa
ma szczegOlne znaczenie, symbole oraz stopnie zagrozenia, jak

i symbolizujgce je hasta, zostaty opisane odrebnie w rozdziale
Bezpieczenstwo (L str. 11).

Jesli z ilustracji nie wynika inne jednoznaczne potozenie, to informacje
0 potozeniu — pojecia po prawej lub po lewej stronie — nalezy zawsze
rozumiec¢ jako odnoszgce sie do punktu widzenia operatora.
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1.3 Dokumenty uzupetniajgce

Urzgdzenie zawiera wbudowane komponenty innych producentéw.

W przypadku komponentéw dostarczanych przez poddostawcéw, produ-
cenci tych elementow przeprowadzili ocene ryzyka i zadeklarowali zgod-
nos¢ konstrukcji z obowigzujgcymi europejskimi i krajowymi przepisami.
Zgodne z przeznaczeniem zastosowanie wbudowanych komponentow
opisane jest w stosownych instrukcjach obstugi.

1.4 Odpowiedzialnosé

Wszystkie informacje i wskazowki w niniejszej instrukcji zostaty zebrane
przy uwzglednieniu aktualnego stanu techniki oraz obowigzujgcych norm
| przepisow.

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 reklamo-
wac u ostatniego przewoznika. Dotyczy to rowniez sytuaciji, w ktérej opa-
kowanie nie jest uszkodzone.

Nalezy pozostawi¢ maszyny, urzgdzenia oraz materiat opakowaniowy
w stanie, w jakim znajdowaty sie w momencie stwierdzenia szkody.
Stuzy to zabezpieczeniu roszczen wobec przedsiebiorstwa
transportowego.

Wszelkie pozostate reklamacje nalezy zgtasza¢ niezwtocznie po odbiorze
dostawy do firmy Durkopp Adler.
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2 Bezpieczenstwo

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe instrukcje dotyczgce bezpieczen-
stwa. Przed przystgpieniem do montazu lub obstugi maszyny nalezy
starannie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Nalezy koniecznie przestrze-
gac informaciji zawartych w instrukcjach bezpieczenstwa. Nieprzestrzega-
nie instrukcji prowadzi¢ moze do ciezkich obrazen ciata oraz szkéd
materialnych.

_

2.1 Podstawowe wskazowki dotyczace bezpieczenstwa
Maszyne nalezy obstugiwac¢ w sposob opisany w niniejszej instrukcji.

Niniejsza instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploataciji
maszyny.

Zabrania sie wykonywania prac przy komponentach i urzgdzeniach bedg-
cych pod napieciem. Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.

W przypadku ponizszych prac nalezy wytgczy¢ maszyne za pomoca
wytgcznika gtéwnego lub wyjg¢ wtyczke z gniazda:

« wymiana igty lub innych narzedzi szyjgcych,
* Opuszczanie miejsca pracy,
» wykonywanie prac konserwacyjnych oraz napraw,
* nawlekanie.
Nieprawidtowe lub uszkodzone czesci zamienne mogg wplywaé na

bezpieczenstwo pracy i uszkodzi¢ maszyne. Nalezy stosowac wytgcznie
oryginalne czesci zamienne producenta.

Transport Do transportu maszyny nalezy uzy¢ wbzka podnosnego lub wézka wyso-
kiego podnoszenia. Maszyne mozna unies¢ na wysokos¢ maksymalnie
20 mm i nalezy jg zabezpieczy¢ przed przesuwaniem.

Montaz Kabel przytgczeniowy wyposazony musi by¢ we wtyczke sieciowg
dopuszczong do uzytku w danym kraju. Wtyczke sieciowg na kablu
przytaczeniowym moze zamontowac¢ wytgcznie wykwalifikowany personel
fachowy.

‘Obowigzki  Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych w danym kraju przepisow dotyczacych
uzytkownika  pezpieczenstwa oraz zapobiegania wypadkom, jak i regulaciji prawnych doty-
czacych ochrony pracy i $rodowiska.

Wszystkie umieszczone na maszynie wskazowki i 0znaczenia ostrzegaw-
cze muszg by¢ zawsze w stanie zapewniajgcym dobrg czytelnosé.

Nie usuwac! Brakujgce lub nieczytelne wskazoéwki i oznaczenia ostrzegaw-
cze nalezy niezwtocznie wymienic.

Wymagania Ponizsze prace mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany

stawiane ersonel fachowy:
personelowi P i

* montaz maszyny,
 prace konserwacyjne oraz naprawy,
e prace na wyposazeniu elektrycznym.
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Eksploatacja

Urzadzenia
bezpieczenstwa

Hasta
ostrzegawcze

Symbole

Zezwala sie na prace z maszyng wytgcznie autoryzowanym osobom, ktore
muszg uprzednio przeczyta¢ ze zrozumieniem niniejszg instrukcje obstugi.

Maszyne podczas eksploatacji nalezy sprawdzac pod kgtem rozpoznawal-
nych uszkodzen. Nalezy przerwac prace, gdy zauwazone zostang zmiany
w maszynie. Wszystkie zmiany nalezy zgtasza¢ odpowiedzialnemu przeto-
zonemu. Nie nalezy kontynuowa¢ pracy z uszkodzong maszyna.

Nie nalezy usuwaé ani wytgczaé urzgdzen bezpieczenstwa. Gdy jednak jest
to konieczne do celéw naprawy, natychmiast po zakonczeniu remontu
konieczny jest ponowny montaz i uruchomienie urzgdzen 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 ostrzegawcze

Znaczenie

NIEBEZPIECZENSTWO

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

OSTRZEZENIE

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

OSTROZNIE

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

UWAGA

(ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkod w srodowisku
naturalnym

WSKAZOWKA

(bez znaku ostrzegawczego)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkéd materialnych

W przypadku zagrozen dla oséb symbole te okreslajg rodzaj zagrozenia:

Symbol

Rodzaj zagrozenia

Ogolne

A

Porazenie prgdem

12
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Symbol Rodzaj zagrozenia

Uktucie

Zmiazdzenie

Szkody w srodowisku

4l s

Przyktady Przyktady formutowania wskazéwek ostrzegawczych w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

>

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

& Tak wyglgda wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
prowadzi do $mierci lub ciezkich obrazen ciata.

OSTRZEZENIE

Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglada wskazéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do smierci lub ciezkich obrazen ciata.

OSTROZNIE

Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do srednio ciezkich lub lekkich obrazen ciata.
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UWAGA

Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.
Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do szkdd w srodowisku naturalnym.
WSKAZOWKA

Rodzaj oraz zr6dto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do szkdd materialnych.
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3 Ogolne zasady dotyczgce pracy

3.1 Kolejnosé ustawien
Kolejnosé
Potozenia wprowadzania ustawien maszyny sg od siebie zalezne.

Nalezy sie zawsze stosowac¢ do podanej kolejnosci poszczegdlnych
etapow wprowadzania ustawien.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich wskazéwek oznaczonych

za pomocg symbolu % na brzegu, dotyczgcych warunkéw wstepnych
oraz kolejnosci wprowadzania ustawien.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny z powodu nieprawidtowej
kolejnosci.

Bezwzglednie przestrzegac podanejw niniejszejinstrukcji kolejnosci
wykonywania prac.

3.2 Uktadanie kanatu kablowego

Zwrdci¢ uwage, aby wszystkie przewody w maszynie zostaty utozone
w sposob, ktory nie bedzie miat negatywnego wptywu na dziatanie rucho-
mych czesci.

W ten sposob nalezy utozy¢ kanat kablowy:

1. Niepotrzebne przewody starannie utozy¢ w petle.
2. Potgczyc¢ petle za pomocg opasek kablowych.
Wazne

Jesli to mozliwe, przypig¢ petle do statych elementow.
Przewody muszg by¢ zamocowane na state.

3. Odcig¢ wystajgce fragmenty opasek kablowych.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Luzne przewody mogg zaburzy¢ dziatanie ruchomych komponentéw
maszyny. Wptywa to negatywnie na funkcje szycia i moze
spowodowac uszkodzenia.

Utozyé¢ luzne przewody w sposéb opisany powyze;.
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3.3 Wywotanie procesu serwisowego

W przypadku nastepujgcych ustawien maszyna musi pozostac¢ wtgczona,
poniewaz podczas wytgczania wymagane zaprogramowane wartosci
Zostajg utracone:

» Demontaz i montaz transportera

» Ustawienie transportera

» Ustawienie ruchu posuwistego transportera

» Nakierowanie jarzma igielnicy

» Ustawienie potozenia suwu petli

» Ustawienie wysokosci stupka igty

* Réwnomierne ustawienie suwu stopki

» Ustawienie ruchu wznoszgcego stopki transportowej

Aby bezpiecznie wprowadzac ustawienia przy wtgczonej maszynie, nalezy
wywofta¢ odpowiedni proces serwisowy. W przypadku procesu serwisowe-
go maszyna przesuwa sie do prawidtowej pozycji i jest odtgczana od zasi-
lania, jak tylko przycisk Service Stop zostanie nacisniety. Ustawienia sg
wstepnie zaprogramowane i hie mozna ich zmienic.

W ten sposéb nalezy wywota¢ proces serwisowy:

1. Wigczy¢ ponownie maszyne.

2. Nacisngc jednoczesnie przyciski P i S.
3. Wprowadzi¢ hasto (25483).

& Menu serwisowe jest aktywne.
4.

W punkcie menu Serwis > Ustawienia wybra¢ wymagany proces
serwisowy.

Ustawienia

Transporter Montowac (demontaz i montaz transportera)

Nakierowac igle (ustawienie transportera)

Poruszenie (ustawienie ruchu posuwistego transportera)

Haczyk igly Suw petli (ustawienie potozenia suwu petli)

Slupek igly (ustawienie stupka igty)

Suw stopki Rowny suw (rbwnomierne ustawienie wzniosu stopki)

Porusz transp. (ustawienie ruchu wznoszacego stopki transportowej)

5. Zatwierdzi¢ przyciskiem OK (OK).

% Zostang wyswietlone wszystkie wartosci ustawione w wybranym
procesie serwisowym.
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‘o

Rys.

Rys.

Rys.

10.

11.

1: Wywofac proces serwisowy (1)

Rowny suw
s Ey LE LT
0.0 0° 3 0 =

Nacisngé przycisk 7.
Zostanie wyswietlone zadanie nacisniecia przycisku Service Stop.

. 2: Wywofac proces serwisowy (2)

” Rowny suw
Wcisnij Service Stop!

Nacisngc¢ przycisk Service Stop.

Maszyna przesunie sie do zaprogramowanej pozycji i zostanie odta-
czona od zasilania.

Klawisz zaswieci sie.

Na wys$wietlaczu pojawi sie informacja, ze funkcja Service Stop jest
aktywna.

3: Wywofac proces serwisowy (3)

Rowny suw

Service Stop

Wykona¢ wymagane ustawienia.
Nacisng¢ przycisk Service Stop.

Prad jest ponownie wigczony.
Klawisz przestanie sie swiecic.
Na wyswietlaczu pojawi sie ostrzezenie.

4: Wywofac proces serwisowy (4)

-

.ﬁ Rowny suw
+

L L% Obniz stopke-doc. OK!

Nacisngé przycisk OK.
Uzytkownik znajdzie sie ponownie w menu serwisowym.
Aby opusci¢ menu, nacisngé przycisk ESC.
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3.4 Zdejmowanie oston

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Przesung¢ maszyne do pozycji serwisowej lub
wytgczy¢ jg przed zdjeciem oston.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostro

zakonczone czesci!
Mozliwe uktucie.

Przesung¢ maszyne do pozycji serwisowej lub
wytgczyc jg przed zdjeciem oston.

W przypadku wielu prac nastawczych nalezy najpierw zdjg¢ ostony
maszyny, aby sie dosta¢ do podzespotow.

Tutaj opisano, w jaki sposéb nalezy zdjgé poszczegdblne ostony
i ponownie je zamontowac. W tekscie na temat poszczegdlnych prac
nastawczych zostang wymienione tylko ostony, ktére nalezy zdjgc.

3.4.1 Dostep do spodu maszyny

Ostona

Aby dostac¢ sie do podzespotéw znajdujgcych sie na spodzie maszyny,
nalezy obréci¢ gérng czes¢ maszyny.

Rys. 5: Dostep do spodu maszyny

s T

18
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Obracanie gornej czesci maszyny

y W ten sposéb nalezy obrdoci¢ gérng czes¢ maszyny:

1. Obrdci¢ gorng czes¢ maszyny az do oporu.

Ustawianie gérnej czesci maszyny
W W ten sposob nalezy ustawi¢ gérng czes¢ maszyny:

1. Ustawi¢ gorng czes¢é maszyny.

3.4.2 Zdejmowanie i zakladanie pokrywy ramienia

Rys. 6: Zdejmowanie i zakfadanie pokrywy ramienia

(1) - Pokrywa ramienia

Zdejmowanie pokrywy ramienia

W W ten sposob nalezy zdjgé pokrywe ramienia:
1. Odkreci¢ sruby (2).
2. Zdjg¢ pokrywe ramienia (1).

Zaktadanie pokrywy ramienia

/}.,, W ten sposiéb nalezy zatozy¢ pokrywe ramienia:

1. Zatozy¢ pokrywe ramienia (1).
2. Przykrecic sruby (2).
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3.4.3 Zdejmowanie i zakltadanie pokrywy gtowicy

Rys. 7: Zdejmowanie i zakfadanie pokrywy gfowicy

(1) - Pokrywa glowicy (2) - Sruby

Zdejmowanie pokrywy gltowicy

W W ten sposob nalezy zdjg¢ pokrywe gtowicy:
1. Odkreci¢ sruby (2).
2. Zdja¢ pokrywe gtowicy (1).

Zaktadanie pokrywy gtowicy

f W ten sposéb nalezy zatozy¢ pokrywe gtowicy:

1. Zaktadanie pokrywy gtowicy (1).
2. Przykrecic sruby (2).

3.4.4 Zdejmowanie i zaktadanie pokrywy zaworu

Rys. 8: Zdejmowanie i zakfadanie pokrywy zaworu

(1) - Pokrywa zaworu (2) - Sruby

20
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r

2

Wazne
Podczas zdejmowania i zaktadania pokrywy zaworu nalezy zwrocié
uwage, aby nie zerwac¢ przewodow.

Zdejmowanie pokrywy zaworu
W ten sposob nalezy zdjg¢ pokrywe zaworu:

1. Odkreci¢ sruby (2).

2. Zdjg¢ pokrywe zaworu (1).

Zaktadanie pokrywy zaworu

W ten sposéb nalezy zatozy¢ pokrywe zaworu:

1. Zatozy¢ pokrywe zaworu (1).
2. Przykreci¢ sruby (2).

3.4.5 Otwieranie i zamykanie suwaka ptytki sciegowej

Rys. 9: Otwieranie i zamykanie suwaka pfytki Sciegowej

‘;Ki\ﬁ!;’ -

(1) - Suwak ptytki Sciegowej (3) - Element zaciskowy
(2) - Ptytka sciegowa

Otwieranie suwaka plytki $ciegowej

W ten sposéb nalezy otworzy¢ suwak ptytki Sciegowej:
1. Wcisng¢ w dot element zaciskowy (3).

2. Rozsuna¢ suwak ptytki Sciegowej (1).

Zamykanie suwaka plytki sciegowej

W ten sposob nalezy zamknagé¢ suwak ptytki Sciegowej:

1. Dosung¢ suwak ptytki Sciegowej (1) az do ptytki sciegowej (2).
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3.4.6 Demontaz i montaz ptytki Sciegowej

Rys. 10: Demontaz i montaz pfytki sciegowej

(1) - Sruby (3) - Korpus szpulki

(2) - Ptytka sciegowa (4) - Nosek

Demontaz ptytki sciegowe]

W ten sposéb nalezy wymontowac ptytke $ciegowa:

1. Wykona¢ proces serwisowy Transporter > Nakierowac igle (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

Otworzy¢ suwak ptytki sciegowej (EQ str. 21).
Odkreci¢ sruby (1).
Zdjgc¢ ptytke sciegowg (2).

a r wn

Zakonhczy¢ proces serwisowy.

Montaz plytki sciegowej
W ten spos6b nalezy zamontowac ptytke sciegowa:

1. Wykona¢ proces serwisowy Transporter > Nakierowac igle (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Zastosowac ptytke sciegowg (2).

% Upewnic sie przy tym, ze nosek (4) korpusu szpulki (3) znajduje sie
w wycieciu ptytki Sciegowej (2).

3. Przykreci¢ Sruby (1).

4. Zamknaé suwak ptytki Sciegowej (£ str. 21).

5. Zakohczy¢ proces serwisowy.

22
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3.4.7 Demontazi montaz transportera

Rys. 11: Demontaz i montaz transportera

o

(1) - Transporter (3) - Sruby
(2) - Wspornik transportera

Prawidtlowe ustawienie

W przypadku maks. dopuszczalnej dtugosci sciegu transporter nie dotyka

ptytki Sciegowe;.

Demontaz transportera
W ten spos6b mozna wymontowaé transporter:

1. Wykonac proces serwisowy Transporter > Montowac (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

Wazne

Maks. dopuszczalng dtugos¢ sciegu mozna ustawi¢ w ramach procesu
serwisowego. Wprowadzi¢ maks. dopuszczalng dtugosc¢ sciegu przed
nacisnieciem przycisku 7.

1. Wymontowac ptytke sciegowg (L2 str. 22).

2. Odkreci¢ sruby (3).

3. Zdjaé transporter (1) ze wspornika transportera (2).

Zamontowanie transportera

W ten spos6b mozna zamontowaé transporter:

1. Natozyc transporter (1) na wspornik transportera (2).
2. Przykrecic sruby (3).

3. Umiesci¢ ptytke Sciegowg (£ str. 22).

4. Zakonhczy¢ proces serwisowy.
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Wazne

W przypadku zmiany maks. dtugosci sciegu nalezy ponownie uruchomic
maszyne.

Ew. ustawi¢ maks. dopuszczalng dtugosc¢ sciegu za pomocg
oprogramowania.

Kontrolowa¢ potozenie transportera w przypadku maks. dtugosci sciegu
(w zaleznosci od oprzyrzagdowania: 6, 7, 9 lub 12) podczas poruszenia po-
przez obrécenie pokretta. Transporter nie moze uderzyc¢ o ptytke sciegowa.

Kolejnosé
Nastepnie wykonaé¢ ponizsze ustawienie:

 Transporter (L4 str. 35)

3.5 Powierzchnie waléw

Rys. 12: Powierzchnie waféw

(1) - Powierzchnia (2) -Waft

Niektére waty majg rowne powierzchnie w miejscach, w ktérych przykre-
cone sg podzespoty. Dzieki temu potgczenie jest bardziej stabilne,
a ustawienie fatwiejsze.

Wazne
Nalezy zwrdéci¢ uwage, aby sruby byty catkowicie osadzone na powierzchni.

24
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3.6 Blokowanie maszyny

Rys. 13: Blokowanie maszyny (1)

(1) - Duzy wpust wtykowy (3) - Kofek blokujgcy
(2) - Maty wpust wtykowy

W przypadku niektérych ustawien nalezy zablokowa¢ maszyne. W tym
celu nalezy wiozy¢ kotek blokujgcy (w pakiecie akcesoriow) do wpustu na
wykorbieniu watka ramienia, aby zablokowa¢ watek ramienia.

Dostepne sg 2 miejsca do wtozenia kotka:

» Pozycja 1: Potozenie suwu petli
» Koniec 5 mm w duzym wpuscie wtykowym (1)
» Ustawienie suwu petli i wysokosci stupka igty
» Pozycja 2: Potozenie zerowe pokretta
» Koniec 3 mm w matym wpuscie wtykowym (2)

» Ustawienie potozenia pokretta oraz kontrola gérnego martwego
punktu stupka igty

Rys. 14: Blokowanie maszyny (2)

%,

W/ o\
2 0/=4
)
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/‘|IJ|‘\J.' Z
‘Ll‘ﬂ 5 3

(4) - Otwor blokady
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7

Blokowanie maszyny
W ten sposéb nalezy zablokowaé maszyne:

1. Wyjac zatyczke z otworu blokady (4).

2. Obréci¢ pokretto, az zostanie ustawiony prawidtowy wpust wtykowy (1)
lub (2) przed otworem blokady (4) znajdzie sie:

* maly wpust wtykowy przy potozeniu pokretta 0°,
 duzy wpust wtykowy przy potozeniu pokretta 200° —205°.

3. Wtozy¢ kotek blokujgcy (3) odpowiednim koncem do wpustu
wtykowego (1) lub (2).

Usuwanie blokady

W ten spos6b nalezy usunaé blokade:

1. Wysungc¢ kotek blokujacy (3) z wpustu wtykowego (1) lub (2).
2. Wtozy¢ zatyczke do otworu blokady (4).

3.7 Ustawienie pokretta w odpowiedniej pozycji

Rys. 15: Ustawienie pokretfa w odpowiedniej pozycji

O

(1) - Skala stopniowana (2) - Oznaczenie

W przypadku niektorych ustawien skala stopniowana na pokretle musi by¢
ustawiona w okreslonej pozyciji.

W ten sposob nalezy ustawi¢ pokretto w odpowiedniej pozyciji:

1. Obrdcic¢ pokretto, az podana liczba na skali stopniowanej (1) znajdzie
sie obok oznaczenia (2).

26

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018



o _ DURKOPP
Ustawienie skali pokretfa ADLER

4 Ustawienie skali pokretta

\/ Prawidtowe ustawienie
1. Zablokowaé¢ maszyne w pozycji 2 (LQ str. 25).

% Pokretto jest ustawione w pozyc;ji 0°.
Jesli obok oznaczenia znajduje sie inna liczba, skale stopniowang
nalezy ponownie ustawic.

Rys. 16: Ustawienie skali pokretfa

(1) - Pokretfo (3) - Oznaczenie
(2) - Podkfadka

W ten sposéb nalezy ustawi¢ skale pokretta:
1. Zablokowa¢ maszyne (L str. 25).
2. Zdjac pokretto (1).
3. Odkrecic¢ i przekrecié podkfadke (2).

m Wazne
" Oznaczenie (3) na podktadce (2) oznacza potozenie 0°.

4. Przykreci¢ srube (2).
5. Zatozyc¢ pokretio (1).

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018 27



DURKOPP

ADLER

Pozycjonowanie wafka ramienia

5 Pozycjonowanie watka ramienia

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Whytgczyé maszyne przed kontrolg i ustawieniem
potozenia wykorbienia watka ramienia.

Rys. 17: Pozycjonowanie wafka ramienia

(1) - Wkrety bez fba (3) - Wykorbienie wafka ramienia
(2) - Odlew maszyny

Prawidlowe ustawienie

3 wkrety bez tba (1) wykorbienia watka ramienia (3) sg w petni osadzone
na powierzchni. Wykorbienie watka ramienia (3) jest osadzone w jednej
ptaszczyznie z odlewem maszyny (2).

W ten sposob nalezy ustawi¢ watek ramienia:

1. Zdjgé pokrywe ramienia (LY str. 19).
2. Odkreci¢ wkrety bez tba (1) wykorbienia watka ramienia (3).

3. Obrdci¢ wykorbienie watka ramienia (3) w taki sposéb, aby wkrety bez
tba (1) byty w petni osadzone na powierzchni watka ramienia.

4. Przesung¢watek ramienia naréwniz wykorbieniem watka ramienia (3)
az do oporu w prawo na odlewie maszyny.

5. Przykreci¢ wkrety bez tba (1) wykorbienia watka ramienia (3).

28
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6 Pozycjonowanie kétek paska zebatego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wyltaczy¢é maszyne przed pozycjonowaniem kétek
paska zebatego.

‘/ Prawidtowe ustawienie

Oba kétka paska zebatego muszg by¢ ustawione jedno nad drugim w taki
sposob, aby pasek zebaty magt sie poruszaé bez przeszkod. Kotko nawi-
jacza znajduje sie zaraz obok gérnego kétka paska zebatego i okresla

jego pozycje.

m Wazne
Pozycja gérnego koétka paska zebatego jest definiowana przez odlegtos¢
od kétka nawijacza.
Dlatego najpierw nalezy ustawi¢ goérne kétko paska zebatego na kotku
nawijacza, a nastepnie dolne kétko paska zebatego w taki sposéb, aby
pasek zebaty przechodzit swobodnie przez oba kétka.

6.1 Pozycjonowanie gornego kotka paska zebatego

Rys. 18: Pozycjonowanie gornego kofka paska zebatego

(1) - Gérne koétko paska zebatego (4) - Pasek zebaty
(2) - Wkrety bez ha (5) - Powierzchnia wafka ramienia

(3) - Kofo nawijacza (pozycja w przypadku
maszyn standardowo dfugich)

m Prawidtlowe ustawienie

2 wkrety bez tha (2) gérnego kotka paska zebatego (1) sg w petni osadzone
na powierzchni watka ramienia (5).
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Odstep pomiedzy koétkiem nawijacza (3) i gornym kétkiem paska
zebatego (1) musi wynosi¢ 0,8 mm.

Pasek zebaty (4) pracuje swobodnie, nie dotykajgc pierscienia rozporo-
wego ani nie zeslizgujac sie.

W ten sposéb nalezy ustawi¢ gorne kétko paska zebatego:

1. Zdja¢ pokrywe ramienia (EJ str. 19).

2. Przesunac pasek zebaty (4) tak daleko w bok, az 2 wkrety bez tha (2)
beda dostepne.

3. Odkreci¢ wkrety bez tba (2).

4. Obrdcié gorne kétko paska zebatego (1) w taki sposéb, aby wkrety bez
tba (2) byty w petni osadzone na powierzchni watka ramienia (5).

5. Przesung¢ w bok gorne kétko paska zebatego (1) przy wytgczonym
nawijaczu, tak aby odstep od kotka nawijacza (3) wynosit 0,8 mm.

6. Przykreci¢ wkrety bez tha (2).
7. Wsungc¢ pasek zebaty (4).

6.2 Pozycjonowanie dolnego kotka paska zebatego

Rys. 19: Pozycjonowanie dolnego kéfka paska zebatego

=

(1) - Pasek zebaty (3) - Dolne kotko paska zebatego
(2) - Pierscien rozporowy (4) - Wkrety bez tha

Prawidtlowe ustawienie

2 wkrety bez tba dolnego kétka paska zebatego sg w petni osadzone na
powierzchni watka dolnego.

Pasek zebaty (1) pracuje swobodnie, nie dotykajgc pierscienia
rozporowego (2) ani nie zeslizgujgc sie.

W ten sposd@b nalezy ustawi¢ dolne kotko paska zebatego:
1. Obréci¢ gorng czesé maszyny (I str. 18).
2. Odkreci¢ wkrety bez tba (4).

3. Obraoci¢ dolne kotko paska zebatego (3) w taki sposob, aby wkrety bez
tba (4) byty osadzone na powierzchni watka ramienia.
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4. Przesuna¢ w bok dolne kotko paska zebatego (3), tak aby pasek
zebaty (1) przylegat do kétka rozporowego (2), ale nie byt spychany.

5. Przykreci¢ wkrety bez tha (4).
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7 Ustawienie mechanicznej regulacji sciegu

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie

czesci!
Mozliwe zmiazdzenie.

Whytgczy¢é maszyne przed przystgpieniem do

ustawienia mechanicznej regulacji $ciegu.

7.1 Ustawianie mechanizmu nastawnika sciegu
Prawidtowe ustawienie
Mechanizm nastawnika sciegu jest ustawiony na O.

% Brak luzu na mechanizmie nastawnika $ciegu. £gczniki mechanizmu

nie sg ustawione réwnolegle; nie mozna przesung¢ ramy.

Ostona
» Obracanie gornej cze$¢ maszyny (LEJ str. 18)
» Zdejmowanie pokrywy zaworu (EJ str. 20)

Rys. 20: Ustawienie mechanicznej regulacji $ciegu (1)

\AX/

(1) - Rama mechanizmu nastawnika $ciegu (4) - Sprezyna naciggowa
(2) - tgczniki mechanizmu nastawnika $ciegu  (5) - Sruba
(3) - Otwor (6) - Dzwignia

Tak nalezy ustawi¢ mechanizm nastawnika Sciegu:
1. Wyitaczy¢ maszyne.

2. Wyjac sprezyne naciagowa (4).
3. Odkreci¢ $rube (5).
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Rys. 21: Ustawienie mechanicznej regulacji sciegu (2)

(7) - Otwor (9) - Kofek wtykany & 5 mm
(8) - Woyciecie

4. Wprowadzi¢ kotek wtykany (9) do otworu (7) pokrywy tozyska
i wyciecia (8) w krzywce.

5. Recznie ustawic¢ tagczniki (2) rownolegle.

Rys. 22: Ustawienie mechanicznej regulacji sciegu (3)

(10

(20) - Krzywa (11) - Bieznia z tworzywa sztucznego

6. Obroci¢ dzwignie (6) w taki sposob, aby biata bieznia z tworzywa
W sztucznego (11) przylegata bez luzu do krzywki (10).

Skontrolowac, czy tgczniki (2) nadal sg ustawione réwnolegle.
Przykrecic srube (5).
Umiesci¢ sprezyne (4).

& e o N

Teraz dzwignia z bieznig z tworzywa sztucznego (11) bedzie
przesuwana przez sprezyne mechanizmu nastawnika $ciegu do
ogranicznika ruchu krzywki (10).

10. Skontrolowag, czy tgczniki sg nadal réwnolegte. Jesli nie, ponownie
wykonac ustawienie.
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7.2 Ustawianie mimosrodu dla sciegu do przodu i wstecz

Prawidtlowe ustawienie

Scieg w przdd i wstecz majg takg sama dtugosé. W celu przeprowadzenia
préby wykona¢ na arkuszu papieru scieg do przodu, zatrzymaé, a nastepnie
wykonac scieg do tytu. Naktucia sciegow w przod i wstecz muszg sie znaj-
dowac na sobie.

Ostona

» Obracanie gornej cze$¢ maszyny (LEJ str. 18)

Rys. 23: Ustawianie mimosrodu dla $ciegu do przodu i wstecz

(1) - Wkret bez tha (3) - Mimosrod
(2) - Strona otwarta

W ten sposob nalezy ustawi¢ mimosrod (3):

1. Wykreci¢ wkret bez tha (1).

2.  Wyroéwna¢ mimosrod (3) z prawej strony przez otwor ptytki gtéwnej:
Potozenie zasadnicze:
Rowek mimosrodu (3) jest potozony w jednej linii z wkretem bez

tba (1) oraz réwnolegle wzgledem paska. Otwarta strona (2) rowka
wskazuje w kierunku wkretu bez tha (1).

3. Jesli scieg w przdod i wstecz nie majg tej samej dtugosci:

* Obracanie w kierunku wskazéwek zegara:
scieg w przod robi sie wiekszy, a scieg wstecz robi sie mniejszy.

» Obracanie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara:
scieg w przod robi sie mniejszy, a $cieg wstecz robi sie wiekszy.

4. Ponownie przykreci¢ wkret bez tha (1).
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8 Ustawienie transportera

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!
Mozliwe zmiazdzenie.

Wigczy¢ w maszynie proces serwisowy przed
rozpoczeciem ustawiania transportera.

Transporter i stupek igly muszg by¢ ustawione wzgledem siebie w taki spo-
séb, aby igta wkluwata sie doktadnie w srodek otworu $ciegu transportera.
Dotyczy to ich potozenia statycznego oraz w ruchu.

Kolejnosé

Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienie:

 Jarzmo igielnicy (£ str. 43)
» Wiozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)

8.1 Ustawienie pozycji transportera

Prawidtlowe ustawienie

W przypadku dtugosci sciegu O igta jest naktuwana doktadnie w srodku
otworu sciegu, a transporter jest ustawiony bokiem i w kierunku szycia
doktadnie w srodku wyciecia w ptytce $ciegowej.

Informacja

W przypadku minimalnego odchylenia transportera przesung¢ go na
wsporniku (L str. 36).
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Przesuwanie transportera

Rys. 24: Przesuwanie transportera

g

(1) - Transporter (3) - Sruby
(2) - Wspornik transportera

W ten sposo6b nalezy przesungé transporter:

1. Wykonac proces serwisowy Transporter > Nakierowac igle (EJ str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Wymontowa¢ plytke sciegowg (L str. 22).
3. Odkreci¢ Sruby (3).

4. Przesungc transporter (1) na wsporniku transportera (2).
Potozy¢ przy tym obok wymontowang ptytke Sciegowg jako pomoc
w okresleniu kierunku, tak aby przykreci¢ rowno transporter (1).

5. Przykreci¢ sruby (3).

% Jesli to nie wystarczy, przesungé caty wspornik transportera na watku
przesuwnym (1 str. 37).

6. Zakonczy¢ proces serwisowy.
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8.2 Przesuwanie wspornika transportera

Wspornik transportera jest potgczony przez watek przesuwny z mechani-
zmem nastawnika sciegu i mozna go przesung¢ na tym watku.

Rys. 25: Przesuwanie wspornika transportera

P

bd ¥

(1) - Sruby (4) - Rama nastawcza
(2) - Pierscienie nastawcze (5) - tagczniki
(3) - Wafek przesuwny (6) - Sruba

W ten sposo6b nalezy przesunaé wspornik transportera:

1. Wykona¢ proces serwisowy Transporter > Nakierowac igle (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

Obraci¢ gérng cze$é maszyny (EJ str. 18).
Odkreci¢ obie sruby (1) przykrecone do ciegta.
Odkreci¢ tylng Srube (6).

Wykreci¢ wkrety bez tba pierscieni nastawczych (2).

L

Przesungc¢ nosnik transportera poprzecznie wzgledem kierunku szycia
w taki sposob, aby transporter znajdowat sie doktadnie posrodku wycie-
cia ptytki Sciegowej.

7. Wsunac¢ na siebie pierscienie nastawcze (2), az do oporu.
Wazne

Uwazaé, aby watek przesuwny (3) byt uszczelniony przez pierscienie
zaciskowe i nie wykazywat luzu osiowego.

8. Przykreci¢ wkrety bez tba pierscieni nastawczych (2).

9. Przesung¢ nosnik transportera w kierunku szycia w taki sposéb, aby
transporter znajdowat sie doktadnie posrodku wyciecia ptytki Sciegowej.

10. Przykrecic¢ tylng srube (6).
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11. Przykrecic¢ obie sruby (1) przykrecone do ciegta.

% Uwazacé przy tym na prawidtowe ustawienie wysokosci
transportera (L str. 39).

12. Zakonczy¢ proces serwisowy.

8.3 Ustawienie ruchu transportera

Transporter porusza sie po torze eliptycznym. Aby go prawidtowo wyréwnac,
nalezy ustawi¢ ruch posuwisty oraz wysokos¢ wzniosu i ruch wznoszacy
transportera.

Kolejnosé
Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienie:

 Pozycja transportera ([ str. 35)

8.3.1 Ustawienie ruchu posuwistego transportera
Prawidtowe ustawienie

Pozycja pokretta 190° powinna pozostawac¢ bez zmian w przypadku
maksymalnej dtugosci Sciegu oraz przy wcisnietym przycisku rygla
manualnego (1) transportera.

W ten sposOb nalezy ustawi¢ ruch posuwisty transportera:

1. Wykonaé proces serwisowy Transporter > Poruszenie (Ed str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

Rys. 26: Ustawienie ruchu posuwistego transportera (1)

(1) - Przycisk rygla manualnego

2. Skontrolowa¢, czy pozycja napedu to 190°.
3. W razie potrzeby skorygowac jg recznie pokrettem.
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4. Skontrolowac zatrzymanie za pomoca przycisku Rygiel manualny (1).
5. W razie potrzeby ustawic.
6. Obroci¢ gorng czes¢ maszyny (EJ str. 18).

Rys. 27: Ustawienie ruchu posuwistego transportera (2)

(2) - Wkrety bez fha (3) - Mimosréd przesuwny

7. Odkreci¢ wkrety bez tba (2).

8. Nacisngc przycisk Rygiel manualny (1), obserwujgc przy tym transpor-
teriigte.

9. Obréci¢ mimosréd przesuwny (3) w taki sposob, aby transporter i igta
nie poruszaty sie po nacisnieciu przycisku Rygiel manualny (1).

10. Przykreci¢ wkrety bez tha (2).
11. Zakonczy¢ proces serwisowy.

8.3.2 Ustawi€ wznios transportera w gérnym martwym punkcie
Transporter osigga maks. wysokos$¢ wzniosu w gérnym martwym punkcie
przy potozeniu pokretta 190°.

Prawidtowe ustawienie

Poprzez obrdcenie pokretta ustawié transporter w najwyzszej pozycji.

% Gorna krawedz transportera wystaje 0,5 mm ponad ptytke $ciegowa.

% W przypadku maszyn z obcinaczem nitki krotkiej (KFA) gérna krawedz
transportera wystaje 0,8 mm ponad ptytke $ciegowa.

W ten spos6b nalezy ustawi¢ wznios transportera w gérnym martwym
punkcie:
1. Wykona¢ proces serwisowy Transporter > Nakierowac igle (EJ str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Skontrolowag, czy pozycja napedu to 190°.
3. W razie potrzeby skorygowac jg recznie pokrettem.
4. Obrdci¢ gérng cze$¢ maszyny (EJ str. 18).
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Rys. 28: Ustawi¢ wznios transportera w gérnym martwym punkcie

0 ———

(1) - Dzwignia (2) - Wkrety bez tha

5. Odkreci¢wkrety beztba (2) dzwigni (1) z lewej strony nad chwytaczem.

6. Obréci¢ dzwignie (1) w taki sposob, aby gérna krawedz transportera
wystawata 0,5 mm (KFA = 0,8 mm) nad ptytkg Sciegowa.

Przykreci¢ wkrety bez tha (2).
Zakonczyc¢ proces serwisowy.

8.3.3 Ustawienie ruchu wznoszacego transportera
Kolejnosé
Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienie:

» Wznios transportera (L str. 35)

Prawidtowe ustawienie

W przednim martwym punkcie (pozycja pokretta 90°) i w tylnym martwym
punkcie (pozycja pokretta 270°) transportera gérna krawedz transportera
jest na tej samej wysokosci co gorna krawedz ptytki sciegowe;j.

W przypadku potozenia 90° transporter przesuwa sie do przodu, a w przy-
padku potozenia 270° transporter przesuwa sie do tytu.

W ten sposob mozna ustawi¢ ruch wznoszacy transportera:

1. Wykona¢ proces serwisowy Transporter > Poruszenie (E str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Skontrolowac, czy pozycja napedu to 190°.
3. W razie potrzeby skorygowac jg recznie pokrettem.
4. Obroci¢ gérng cze$¢ maszyny (EJ str. 18).
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Rys. 29: Ustawienie ruchu wznoszgcego transportera

@ \®

(1) - Wkrety bez ba (2) - Mimos$réd wznoszgcy

ﬂ 5. Odkreci¢ wkrety bez tba (1).
6. Ustawienie pokretta w pozycji 90°.

7. Obréci¢ mimosréd wznoszacey (2) tak, aby gérna krawedz transportera
znajdowata sie w ruchu do przodu oraz na takiej samej wysokosci, jak
gorna krawedz ptytki Sciegowej.

Przykreci¢ wkrety bez tha (1).

# 9. Zakohczy¢ proces serwisowy.

8.3.4 Ustawienie przeciwciezaru

Rys. 30: Ustawienie przeciwciezaru

-

(1) - Wkret bez tha (3) - Ptytka podstawowa
(2) - Przeciwciezar

‘/ Prawidtowe ustawienie

Pokretto jest ustawione w pozycji 210°:

% Wkret bez tha przeciwciezaru jest ustawiony réwnolegle do ptytki
podstawowe;j.
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W ten sposob nalezy ustawi¢ przeciwciezar:

1. Obréci¢ gérng czesé maszyny (EJ str. 18).
1. Ustawienie pokretta w pozycji 210°.

2. Odkreci¢ wkret bez tha (1) i pozostawi¢ we wkrecie klucz trzpieniowy
szesciokatny.

3. Obréci¢ przeciwciezar (2) w taki sposéb, aby wkret bez tha (1)
znajdowat sie réwnolegle w stosunku do ptytki podstawowej (3).
Nalezy przy tym postuzy¢ sie kluczem trzpieniowym szesciokgtnym do
okreslenia potozenia.

4. Przykrecié¢ wkret bez tha (1).

42
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9 Nakierowanie jarzma igielnicy

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wigczy¢ w maszynie proces serwisowy przed
nakierowaniem jarzma igielnicy.

Kolejnosé
Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienie:

» Wiozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)
Prawidtowe ustawienie

W przypadku dtugosci sciegu 0 igta naktuwa otwor Sciegu doktadnie
posrodku.

9.1 Nakierowanie jarzma igielnicy z boku

Rys. 31: Nakierowanie jarzma igielnicy z boku (1)

o

(1) - Wkrety bez fha (3) - Otwor Sciegu
(2) - Pierscienie nastawcze (4) - Jarzmo igielnicy

W ten sposéb nalezy ustawic jarzmo igielnicy z boku:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Slupek igly (L1 str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Zdjg¢ pokrywe ramienia (EJ str. 19).
3. Zdjg¢ pokrywe gtowicy (EX str. 20).
4

Odkreci¢ wkret bez tba (1) obu pierscieni nastawczych (2) na prawym
koncu watka jarzma igielnicy.
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Rys. 32: Nakierowanie jarzma igielnicy z boku (2)

(f/

(5) - Wykorbienie wafka ramienia (7) - Dzwignia nitki
(6) - Wkrety bez fba

5. Odkreci¢ oba wkrety bez tha (6) wykorbienia watka ramienia (5).
f Uwazac przy tym, aby wkret bez tba pozostat na powierzchni.

6. Przesung¢ w boku jarzmo iglicy (4) w taki sposéb, aby igta naktuwata
sie doktadnie posrodku otworu sciegu (3) transportera.

7. Przesunac oba pierscienie nastawcze (2) az do oporu do $rodka
i uszczelnié, tak aby nie wystepowat luz osiowy.

8. Przykreci¢ wkrety bez tha (1) obu pierscieni nastawczych (2).

9. Nakierowa¢ dzwignie nitki (7) doktadnie posrodku w szczelinie.
10. Przykreci¢ oba wkrety bez tba (6) wykorbienia watka ramienia (5).
11. Zakonczy¢ proces serwisowy.

Kolejnosé
@ ]

=»|  Sprawdzi¢ teraz nastepujace ustawienia:

 Odstep chwytacza od igty (EJ str. 46)
* Potozenie suwu petli (LD str. 48)
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9.2 Nakierowanie jarzma igielnicy w kierunku szycia

Rys. 33: Nakierowanie jarzma igielnicy w kierunku szycia

o e

126,6 mm

(1) - Powierzchnia ramienia (4) - Wkrety bez tha
(2) - Dzwignia (5) - Sruba
(3) - Srodek trzpienia

Prawidtowe ustawienie

Dzwignia (2) jest ustawiona w taki sposob, ze odlegtos¢ od powierzchni
ramienia (1) do srodka trzpienia (3) wynosi 126,6 mm.

W przypadku dtugosci sciegu 0 transporter jest ustawiony posrodku, a igta
naktuwa sie doktadnie posrodku otworu $ciegu.

W ten sposéb nalezy ustawic jarzmo igielnicy w kierunku szycia:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Slupek igly (L1 str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

Zdja¢ pokrywe zaworu (L1 str. 20).
Obroci¢ goérng czes¢ maszyny (L str. 18).
Odkreci¢ wkrety bez tba (4).

Odkreci¢ srube (5).

Ustawi¢ dzwignie (2).

Przykreci¢ wkrety bez tba (4).

Przykrecic srube (5).

© © N o gk~ oD

Zakonczy¢ proces serwisowy.

Kolejnosé
Sprawdzi¢ teraz nastepujgce ustawienia:

 Potozenie suwu petli (EJ str. 48)
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10 Pozycja chwytaczai igty

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Wigczy¢ w maszynie proces serwisowy przed
ustawieniem chwytacza i igly.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Nieprawidtowa odlegtos¢ miedzy igtg a kohcdwkag chwytacza moze
skutkowac uszkodzeniem maszyny, ztamaniem igty lub
uszkodzeniem nici.

Po umieszczeniu igly o innej grubosci sprawdzi¢ odstep od koncowki
chwytacza i jesli to konieczne ustawi¢ ponownie.

10.1 Ustawienie bocznego odstepu chwytacza

Kolejnosé

Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienia:
» Wiozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)
« Jarzmo igielnicy jest prawidtowo ustawione (1 str. 43)
* Potozenie suwu petli (EJ str. 48)

Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1(L2 str. 18).

Odstep pomiedzy koncéwka chwytacza i wyztobieniem igly wynosi maks.
0,1 mm.

W ten sposob nalezy ustawi¢ boczny odstep chwytacza:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Suw petli (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Obr6ci¢ gorng czes¢ maszyny (L str. 18).
3. Otworzy¢ suwak ptytki Sciegowej (EJ str. 21).

46
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Rys. 34: Ustawienie bocznego odstepu chwytacza

AN

(1) - Pierécien zaciskowy (4) - Sruby
(2) - Wkrety bez ba (5) - Wyzfobienie igty
(3) - Koziot chwytacza (6) - Koncowka chwytacza

Zablokowa¢ maszyne w pozycji 1(Ed str. 25).
Odkreci¢ sruby (4) kozta chwytacza (3).

Odkreci¢ wkrety bez tba (2) pierscienia zaciskowego (1).
Przesung¢ koziot chwytacza (3) w bok.

&N oo s

Odstep pomiedzy koncdéwka chwytacza (6) i wyztobieniem igty (5)
wynosi maks. 0,1 mm.
Koncéwka chwytacza (6) nie dotyka igty.

8. Przykrecic sruby (4) kozta chwytacza (3).

9. Skontrolowa¢ potozenie suwu petli (L1 str. 48).

10. Przykreci¢ wkrety bez tba (2) pierécienia zaciskowego (1).
11. Usung¢ blokade.

12. Zakonczy¢ proces serwisowy.

@ Kolejnosé
=>|  Sprawdzi¢ teraz nastepujgce ustawienia:

» Pozycja zabezpieczenia igty (E4 str. 50)
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10.2 Ustawienie potozenia suwu petli

Rys. 35: Ustawienie pofoZenia suwu petli (1)
|

o

(1) - Pionowa oS$igly (2) - Koricowka chwytacza

Suw petli to dtugos¢ odcinka od dolnego martwego punktu, stupka igty
do miejsca, w ktérym koncéwka chwytacza jest ustawiona doktadnie
w pionowej osi wyztobienia igty.

Suw petli wynosi dokfadnie 2 mm.
Kolejnosé
Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienia:

« Jarzmo igielnicy jest prawidtowo ustawione (£ str. 43)
» Wilozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)

Prawidtlowe ustawienie

Maszyna jest zablokowana w pozycji 1(Ed str. 25).
Koncéwka chwytacza (2) wskazuje doktadnie na pionowag o0$ igty (1).

W ten spos6b nalezy ustawi¢ pozycje suwu petli:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Suw petli (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Obroéci¢ gorng czes¢ maszyny (EJ str. 18).
3. Wymontowac ptytke sciegowg (EJ str. 22).
4. Wymontowac transporter (EJ str. 23).
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Rys. 36: Ustawienie pofozenia suwu petli (2)

/
\

(1) - Pierscien zaciskowy (3) - Wyzfobienie igty
(2) - Wkrety bez fha (4) - Korncoéwka chwytacza

5. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 1(Ed str. 25).
6. Odkreci¢ wkrety bez tha (2) pierscienia zaciskowego (1).

7. Obréci¢ chwytacz w taki sposob, aby koncéwka chwytacza (4)
wskazywata doktadnie na pionowg os igly (3).

8. Przykreci¢ wkrety bez tba (2) pierscienia zaciskowego (1).
9. Usungc¢ blokade.
10. Zakonczy¢ proces serwisowy.

Kolejnosé
Sprawdzi¢ teraz nastepujgce ustawienia:

» Pozycja zabezpieczenia igty (E4 str. 50)

 Czas obciecia dla obcinacza nici (4 str. 73), (£ str. 82),
(CQ str. 88)

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018 49



DURKOPP

ADLER Pozycja chwytacza i igly
10.3 Ustawienie zabezpieczenia igty
Zabezpieczenie igly zapobiega stykowi igly i kohcowki chwytacza.
e Kolejnosé
=»|  Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienia:

 Potozenie suwu petli (L2 str. 48)

« Boczny odstep chwytacza (EJ str. 46)

» Wysokos¢ stupka igty (Ed str. 51)

» Wiozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)

Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1(Ed str. 18).

Zabezpieczenie igty wypycha igte doktadnie tak daleko, az nie bedzie ona
dotyka¢ koncéwki chwytacza.

Zabezpieczenie igty nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposoéb:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Suw petli (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Wymontowac plytke sciegowsg (L str. 22).
3. Wymontowac transporter (EJ str. 23).

/©

Rys. 37: Ustawienie zabezpieczenia igfy

o
o

(1) - Sruba () -lgfa
(2) - Zabezpieczenie igly

4. Obrdci¢ pokretto i sprawdzié, jak daleko igta jest spychana przez
zabezpieczenie igly (2).

5. Obraoci¢ srube (1) w taki sposéb, aby zabezpieczenie igty (2) spychato
igte (3) doktadnie tak daleko, az nie bedzie ona dotykata koncéwki
chwytacza:

» Wieksze spychanie: obrdcié przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.
» Mniejsze spychanie: obroci¢ w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
6. Zakonczy¢ proces serwisowy.
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10.4 Ustawienie wysokosci stupka igty
Kolejnosé
Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienia:
» Potozenie suwu petli (LI str. 48)
» Wiozona jest prosta i nieuszkodzona igta (EJ Instrukcja obsfugi)

Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (LJ str. 25).

Koncowka chwytacza znajduje sie na wysokosci dolnej jednej trzeciej
wyztobienia igty.

Usterka
Usterki w przypadku nieprawidtowej wysokosci stupka igty:

» Uszkodzenie koncowki chwytacza
* Zacisniecie nitki iglowej

* Nieprawidtowe Sciegi

* Zerwanie nitki

e Ztamana igta

Wysokos$¢ stupka igly nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Wykona¢ proces serwisowy Haczyk igly > Suw petli (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Zdja¢ pokrywe gtowicy (EJ str. 20).
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Rys. 38: Ustawienie wysokosci sfupka igty

@ - Igielnica (3) - Wyzfobienie igty
(2) - Sruba (4) - Koncoéwka chwytacza

y 3. Odkreci¢ srube (2) stupka igly (1).

4. Przesungc stupek igly (1) na wysokosci tak, aby koncowka chwytacza (4)
znajdowata sie w srodku dolnej jednej trzeciej wyztobienia igty.
Nie obracaé przy tym igty w bok. WyZtobienie (3) musi by¢ skierowane
w kierunku chwytacza.

Przykreci¢ srube (2) stupka igly (1).

IS

Zakonczy¢ proces serwisowy.

ﬂ Kolejnosé
=>|  Sprawdzié¢ teraz nastepujace ustawienia:

 Pozycja zabezpieczenia igty (EJ str. 50)
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11 Ustawienie modutu unoszacego korpusu szpulki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Whytgczy¢é maszyne przed przystgpieniem do
ustawienia modutu unoszgcego korpusu szpulki.

Rys. 39: Ustawienie modufu unoszgcego korpusu szpulki

<

(1) - Korpus szpulki (3) - Nosek korpusu szpulki
(2) - Modutunoszacy korpusu szpulki (4) - Wydrgzenie w pfytce Sciegowej

Chwytacz przecigga nitke igtowg pomiedzy noskiem korpusu szpulki (3)
a wydrgzeniem w ptytce sciegowej (4).

Modut unoszacy korpusu szpulki (2) odsuwa korpus szpulki (1) w tym
momencie, aby powstata szczelina na nitke.

Gdy koncdéwka chwytacza znajduje sie ponizej modutu unoszgcego
korpusu szpulki (2), modut unoszenia korpusu szpulki (2) musi sie
otworzy¢, aby nitka mogta przejs¢ rOwniez w tym miejscu.

Aby nitka przeszta swobodnie, nalezy ustawi¢ szerokos¢ szczeliny
unoszenia oraz czas otwarcia.

@ Usterka
Usterki wynikajgce z nieprawidtowego ustawienia modutu unoszgcego
korpusu szpulki:
* Zerwanie nitki
» Utworzenie sie petelki na spodzie sciegu
» Gtosna praca maszyny
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11.1 Ustawienie szczeliny unoszenia

Rys. 40: Ustawienie szczeliny unoszenia (1)
(1) - Nosek korpusu szpulki (2) - Wydrgzenie w pfytce Sciegowej

Szerokosc¢ szczeliny unoszenia nalezy zawsze sprawdzi¢ po zmianie
grubosci nitki igtowej. Prawidtowa szerokos¢ szczeliny unoszenia jest
zalezna od grubosci nitki igtowej.

‘/ Prawidtowe ustawienie

Nitka igtowa przesuwa sie swobodnie pomiedzy noskiem korpusu
szpulki (1) a wydrgzeniem w ptytce Sciegowej (2).

/}1,, Szczeline unoszenia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Obréci¢ gérng czesé maszyny (EJ str. 18).
2. Otworzyé¢ suwak ptytki Sciegowej (£ str. 21).

Rys. 41: Ustawienie szczeliny unoszenia (2)
(3) - Wkret bez foa (5) - Sruba

(4) - Pokrywa (6) - Modufunoszgcy korpusu szpulki

Odkreci¢ srube (5).
Przesung¢ pokrywe (4) w doét.
Odkreci¢ wkret bez tha (3).

Ustawi¢ modut unoszacy korpusu szpulki (6) w taki sposaéb, aby szcze-
lina pomiedzy noskiem korpusu szpulki (1) i wyztobieniem w ptytce
sciegowej (2) byta doktadnie tak duza, aby nitka igtowa mogta przejs¢
bez oporu.

o O A W
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Wazne

Upewnic sie, ze szczelina nie jest zbyt duza. Czes¢ srodkowa chwytacza
nie moze uderzaé¢ o wyztobienie w ptytce sciegowej (2).

7. Przykreci¢ wkret bez tha (3).
8. Przesungc¢ pokrywe (4) w gore.
9. Przykreci¢ srube (5).

11.2 Ustawienie czasu unoszenia

Rys. 42: Ustawienie czasu unoszenia

®\
@

I\

(1) - zZatyczka (3) - Krzywka sterujgca
(2) - Obudowa chwytacza (4) - Wkret bez tha
Prawidtowe ustawienie

Modut unoszenia korpusu szpulki otwiera sie doktadnie w momencie, gdy
koncéwka chwytaka znajduje sie po zamocowaniu petli ponizej modutu
unoszenia korpusu szpulki.

W przypadku maszyn 1-iglowych odbywa sie to przy pozycji pokretta
ok. 100°.

W przypadku maszyn 2-igtowych odbywa sie to przy pozycji pokretta
ok. 100° dla prawego chwytaka i 300° dla lewego chwytaka.

W przypadku 100° lub 300° wkret bez tha (4) znajduje sie doktadnie posrodku
otworu (Wtozy¢ klucz trzpieniowy szesciokatny do wkretu bez tba).

Czas unoszenia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Obroci¢ goérng czesé maszyny (L str. 18).

2. Zdjgc zatyczke (1) na spodzie obudowy chwytacza (2).
3. Odkreci¢ wkret bez tha (4) przez otwor.
4

Obroci¢ pokretto, az koncdéwka chwytacza znajdzie sie dokfadnie
ponizej modutu unoszenia korpusu szpulki.

5. Obréci¢ krzywke sterujgcg (3) za pomoca klucza trzpieniowego
szesciokgtnego w taki sposob, aby modut unoszenia korpusu szpulki
otworzyt sie doktadnie w odpowiednim momencie.

6. Przykreci¢ wkret bez tha (4).
7. Wtozy¢ zatyczke (1) do otworu.
8. Wykonac¢ prébe szycia.
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12 Stopka

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostrei poruszajace

sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Wigczy¢ w maszynie proces serwisowy przed
rozpoczeciem ustawiania stopek.

12.1 Ustawienie mechanizmu unoszenia stopki

Rys. 43: Ustawienie mechanizmu unoszenia stopki

AL 4

(1) -Krzywa (4) - tagczniki
(2) - Dzwignia (5) - Mechanizm
(3) - Sruba (6) - Wkret bez fa

W ten sposo6b nalezy ustawi¢ mechanizm unoszenia stopki:
1. Wyitaczy¢ maszyne.

Zdjg¢ pokrywe ramienia (EJ str. 19).

Odkreci¢ srube (3) i wkret bez tha (6).

Nacisng¢ dzwignie (2) z rolkg az do oporu krzywki (1).

a s~ wD

Ustawi¢ tgczniki w mechanizmie (5) w potozeniu zerowym oraz
przykreci¢ dzwignie rolowg za pomocg $ruby (3).

6. Ustawi¢ wkret bez tha (6) przy potozeniu zerowym mechanizmu na
dzwignie rolowa.
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12.2 Réwnomierne ustawienie suwu stopki

Rys. 44: Réwnomierne ustawienie suwu stopki (1)

®\/®

(1) - Stopka dociskowa materiafu (2) - Stopka transportowa

Prawidtowe ustawienie

W przypadku suwu stopki 3 stopka dociskowa materiatu (1) i stopka
transportowa (2) sg unoszone na te samg wysokosc¢.

W ten sposob nalezy ustawi¢ rownomierny wznios stopki:

1. Wykona¢ proces serwisowy Skok stopki > Rowny suw (EJ str. 16).

% Za pomoca oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

f 2. Zdja¢ pokrywe ramienia (X str. 19).

Rys. 45: Ustawienie wzniosu stopki (2)

o
®\

(1) - Stopka dociskowa materiafu (3) - Sruba
(2) - Stopka transportowa (4) - DzZwignia

f 3. Odkrecic¢ srube (3).

4. Opusci¢ stopke transportowg (2) az do 3 mm nad ptytke sciegowa.
5. Przykreci¢ Srube (3).
6

Sprawdzi¢, czy stopka dociskowa materiatu (1) i stopka transportowa (2)
unoszg sie na te samg wysokosc.
W przeciwnym razie skorygowaé ustawienie.

~

Zakonczy¢ proces serwisowy.
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12.3 Ustawienie ruchu wznoszacego stopki transportowej
Rys. 46: Ustawienie ruchu wznoszgcego stopki transportowej (1)
(1) - Stopka transportowa (3) - Ostrzeigty
(2) - Transporter
B Kolejnosé
=»/  Sprawdzi¢ najpierw nastepujgce ustawienia:

* Poruszenie transportera (L str. 38)
» Wznios stopki (EJ str. 57)

Prawidtlowe ustawienie

Stopka transportowa (1) jest umieszczona doktadnie na transporterze (2),
gdy ostrze igly (3) osigga w ruchu wstecznym gérng krawedz stopki trans-
portera. Ma to miejsce w przypadku pozycji pokretta 95°.

W ten sposob nalezy ustawi¢ ruch wznoszgcy stopki transportowe;:

1. Wykonac proces serwisowy Suw stopki > Porusz transp. (Ed str. 16).

% Za pomocg oprogramowania nalezy wykona¢ wszystkie konieczne
ustawienia wstepne maszyny.

2. Zdjg¢ pokrywe ramienia (EJ str. 19).

Rys. 47: Ustawienie ruchu wznoszgcego stopki transportowej (2)

&

(4) - Mimosrod wznoszgcy (5) - Wkrety bez fha
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f 3. Odkreci¢ wkrety bez tba (5).

4. Obrdci¢ mimosrod wznoszacy (4) w taki sposob, aby stopka transpor-
towa byta umieszczona na transporterze przy pozycji pokretta 95°.

Wazne

Upewni¢ sie, ze mimosréd wznoszacy (4) nie jest przesuwany w bok na
osi.

5. Przykreci¢ wkrety bez tba (5).
- 6. Zakonczy¢ proces serwisowy.

12.4 Ustawienie docisku stopki oraz unoszenia stopki

Rys. 48: Ustawienie docisku stopki oraz unoszenia stopki

. 7
PN

(1) - Krzywa (4) - Prowadnica

(2) - Sruba (5) - Sprezyna

(3) - Kofek walcowy 5 m 6x24 (6) - Wafek nastawczy
(numer czeéci 9301 102221) (7) - PierScien nastawczy

W W ten sposob nalezy ustawi¢ docisk stopki i unoszenie stopki:
1. Wyitaczy¢ maszyne.
2. Wymontowac sprezyne (5).

3. Sprawdzi¢ maszyne w nastepujgcych miejscach pod kgtem swobody
ruchu:

* Prowadnica (4)
» Watek nastawczy (6)
« Pierscien nastawczy (7)
4. Usungc¢ opornos¢ ruchu, jesli wystepuije.
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5. Wiozy¢ pomiedzy stopke dociskowag materiatu a ptytke sciegowg
przektadke o grubosci 5 mm (np. kotek wtykany 0367 105950).
Odkreci¢ srube (2).

Obradci¢ krzywke (1) w pozycji wskazanej powyzej.

Zamocowac za pomocg kotka walcowego (3).

Zakreci¢ srube (2).

© o N o

10. Zamontowac sprezyne (5).

Docisk stopki
Docisk stopki ustawia sie za pomocg parametrow programowych.

Prawidtowy docisk stopki zalezy od szytego materiatu:

» Mniejszy docisk jest potrzebny w przypadku miekkich materiatw,
np. tkanin.

» Wiekszy docisk jest dobry do sztywnych materiatow, np. skory czy
laminatu.

‘/ Prawidtowe ustawienie

Szyty materiat nie zsuwa sig i jest swobodnie transportowany.

Unoszenie stopki
Unoszenie stopki ustawia sie za pomocg parametréw programowych.

Jesli pedat jest wcisniety do potowy do tytu, stopki bedg unoszone
podczas szycia, np. aby przesungé szyty materiat.

W przypadku catkowicie wcisnietego do tytu przycisku stopki bedag
unoszone po obcieciu nici, aby mozna byto odebrac szyty materiat.

\/ Prawidtowe ustawienie

Odstep pomiedzy unoszonymi stopkami i ptytkami sciegowymi jest usta-
wiony wstepnie w momencie dostawy na 20 mm.

W przypadku maszyn z obcinaczem krotkiej nici odstep jest ustawiony na
18 mm.
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13 Regulacja naprezenia nitki igtowe]

OSTROZNIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Wytgczy¢ maszyne przed ustawieniem naprezenia
nitki igtowej.

13.1 Ustawianie regulatora nitki igtlowej

Regulator nitki igtowej okresla naprezenie, z jakim nitka igtowa jest prowa-
dzona przez chwytacz. Wymagane naprezenie zalezne jest od grubosci
szytego materiatu, grubosci nitki oraz dtugosci sciegu.

» Mniejsze naprezenie nitki igtowej: cienki szyty materiat, niewielka
grubos¢ nitki

» Wieksze naprezenie nitki iglowej: gruby szyty materiat, duza
grubos¢ nitki

Prawidtowe ustawienie

<

Petla nitki iglowej $lizga sie z niewielkim naprezeniem w najgrubszym
punkcie chwytacza bez tworzenia sie zapetlen lub zahaczania.
W W ten sposob nalezy ustawi¢ naprezenie nitki igtowej:

1. Otworzy¢ suwak ptytki sciegowej (L1 str. 21).

Rys. 49: Ustawianie regulatora nitki igfowej

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

2. Obroci¢ pokretto i obserwowac przebieg nitki igltowej wokot chwytacza.
3. Odkrecic¢ srube (1).
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1

4. Przesuwanie regulatora nitki igtowej (2):
* Aby zmniejszy¢ naprezenie nitki iglowej: przesung¢ w lewo.
» Aby zwiekszy¢ naprezenie nitki igtowej: przesung¢ w prawo.
5. Przykreci¢ srube (1).

13.2 Ustawienie sprezyny naprezajacej nitke

Rys. 50: Ustawienie sprezyny naprezajgcej nitke

®\/@
o

(1) - Tulejka ogranicznika (3) - Podkfadka naprezajgca
(2) - Sprezyna (4) - Sruba

Sprezyna naprezajgca nitke trzyma nitke igtowg od ustawienia w gornej
pozycji dzwigni nitki do zanurzenia ucha igielnego w szytym materiale
przy naprezeniu.

Prawidtowe ustawienie

Sprezyna naprezajgca nitke znajduje sie na ograniczniku ruchu dopiero,
gdy ucho igielne zanurzy sie w szytym materiale.

Ustawienie sprezyny naprezajgcej nitke musi by¢ rézne w zaleznosci od
szytego materiatu i zgdanego rezultatu szycia.

Sprezyne naprezajgca nitke nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Odkreci¢ srube (4).
2. Obrécic¢ tulejke ogranicznika (1), tak aby ustawi¢ droge sprezyny.
» Dluzsza droga sprezyny: obrdcié¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara

* Krétsza droga sprezyny: obréci¢ zgodnie z ruchem wskazowek
zegara

3. Obraoci¢ podktadke naprezajgca (3), aby ustawic naprezenie sprezyny.
» Wiegksze naprezenie sprezyny: obrdcic¢ przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara
» Mniejsze naprezenie sprezyny: obrdci¢ w kierunku ruchu
wskazéwek zegara

Wazne
Uwazac, aby tulejka ogranicznika sie nie przekrecita.

4. Przykreci¢ srube (4).
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13.3 Elektroniczny naprezacz nitki iglowej

Elektroniczny naprezacz nitki igtowej jest skalibrowany fabrycznie i nie
mozna go zmienic.

W razie pytan na temat elektronicznego naprezacza nitki igtowej nalezy
sie zwréci¢ do Dziatu serwisowego (EJ str. 165).
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14 Nawijacz

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Whytgczyé maszyne przed przystgpieniem do
ustawienia nawijacza.

14.1 Ustawianie kota nawijacza i kota zabieraka
(maszyny z dlugim ramieniem)

Rys. 51: Ustawianie kofa nawijacza i kofa zabieraka

(1) - Wkrety bez fha (3) - Kofo nawijacza
(2) - Kofo zabieraka

\/ Prawidlowe ustawienie

Odstep pomiedzy kotem zabieraka a kotem nawijacza wynosi 0,8 mm.

f W ten sposéb nalezy ustawi¢ koto nawijacza i koto zabieraka:

1. Zdja¢ pokrywe ramienia (EJ str. 19).
1. Odkrecic¢ wkrety bez tha (1).

2. Przesunac koto zabieraka (2) w prawo lub w lewo w taki sposéb, aby
odstep od kofa nawijacza (3) wynosit doktadnie 0,8 mm.

3. Przykreci¢ wkrety bez tha (1).
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14.2 Ustawianie nawijacza

Rys. 52: Ustawianie nawijacza (1)

@——— /

o

(1) - Sruby (3) - DZwignia nawijacza
(2) - Sruba (4) - Ramiona

Prawidtowe ustawienie

Koto nawijacza pracuje lekko i bez luzu osiowego.

Proces nawijania zatrzymuje sie automatycznie po osiggnieciu zgdanej
ilo$¢ napetnienia.

f Nawijacz nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Zdjaé pokrywe ramienia (£ str. 19).

Demontaz nawijacza
2. Odkreci¢ $ruby (1).
3. Wyjac¢ nawijacz.

Ustawienie ilogé napetnienia nawijacza
Ustawienie ramion (4) dzwigni nawijacza (3) okresla ilos¢ napetnienia:
* Rownolegle: Automatyczne zatrzymanie nawijania przy 0,5 mm
pod krawedzig nawijania

« Scisle razem: Automatyczne zatrzymanie przy wiekszej ilosci
napetnienia

» Szeroko rozstawione: Automatyczne zatrzymanie przy mniejszej
ilosci napetnienia

4. Obrdci¢ srube (2):

» Ramiona (4) $cisle razem: obroci¢ w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara

* Ramiona (4) szeroko rozstawione: obroci¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

5. Wiozy¢ catkowicie nawinietg szpulke na nawijacz.
6. Zlozy¢ do géry dzwignie nawijacza (3) az do oporu ha nitce.
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Ustawianie odstepéw nawijacza

Rys. 53: Ustawianie nawijacza (2)

®)
®)
(6)
@)

S e
~ .
Y

- DZwignia nawijacza (8) - Skobel
- N6z odcinajgcy (9) - Tarcza ustalajgca
- Wrzeciono nawijacza (10) - Kofo nawijacza

- Prawy otwor na srube

Rys. 54: Ustawianie nawijacza (3)

(11) - Oznaczenie dla chwytacza XXL

Odstepy nawijacza nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

7.

10.

11.

12.

Obréci¢ wrzeciono nawijacza (6) wtaki sposéb, aby n6z odcinajgcy (5)
znajdowat sie z prawej strony u gory i wskazywat w kierunku prawego
otworu na srube (7).

Odkreci¢ wkret bez tba w skoblu (8).

Ustawi¢ dzwignie nawijacza (3) w taki sposob, aby gérne ramie wysta-
wato ponad oznaczeniem dla chwytacza XXL (11).

Odstep pomiedzy dzwignig nawijacza i najbardziej zewnetrzng nitkg
na szpulce wynosi od 2 do 3 mm.

Ustawi¢ skobel (8) w taki sposob, aby przylegat do tarczy
ustalajacej (9).

Ustawi¢ skobel (8) w taki sposob, aby odstep do kota nawijacza (10)
wynosit 0,5 mm.

Przykreci¢ wkret bez tha w skoblu (8).
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Ustawianie biegu nawijacza

Rys. 55: Ustawianie nawijacza (4)

®

AN

(8) - Skobel (13) - Wkret bez tha
(10) - Kofo nawijacza (14) - Krzywka przefgczania
(12) - Wkret bez tha (15) - Sprezyna pfytkowa

Bieg nawijacza nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:
13. Odkrecic¢ wkret bez tha (13).

14. Ustawi¢ krzywke przetgczania (14) w taki sposéb, aby przylegata
doktadnie do sprezyny ptytkowej (15), gdy skobel (8) zaskoczy
w tarczy ustalajgcej.

15. Ustawi¢ krzywke przetgczania (14) w taki sposéb, aby dzwignia
nawijacza (3) nie wykazywata luzu osiowego.

16. Przykreci¢ wkret bez tba (13).

Montaz nawijacza

Rys. 56: Ustawianie nawijacza (5)

(1) - Sruby

ﬂ Nawijacz nalezy zamontowac¢ w nastepujgcy sposob:

17. Zatozy¢ nawijacz na ramie maszyny.
18. Przykreci¢ sruby (1).
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14.3 Ustawienie prowadnicy nitki chwytacza

Rys. 57: Ustawienie prowadnicy nitki chwytacza

P~

(1) - Sruba (2) - Prowadnica nitki chwytacza

Pozycja prowadnicy nitki chwytacza okresla, w jaki sposéb nitka chwytacza
jest nawijana na szpulke.

Prawidtlowe ustawienie

Nitka chwytacza jest nawijana réwnomiernie na catej szerokosci szpulki.

f W ten sposéb nalezy ustawi¢ prowadnice nitki szpulki:
1. Odkrecic srube (1).
2. Obroci¢ prowadnice nitki chwytacza (2):
» Do przodu: nitka chwytacza jest nawijana dalej w przéd

« Do tytu: nitka chwytacza jest nawijana dalej w tyt
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15 Obcinacz nici

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ przeciecia lub zgniecenia.

Whytgczy¢ maszyne przed przystgpieniem do
ustawienia obcinacza nitki.

15.1 Ustawienie wysokosci noza przeciagajacego nitke

Rys. 58: Ustawienie wysokos$ci nozZa przeciggajgcego nitke

(D\
@/

(1) - Przeciwnéz (4) - Wspornik noza

(2) - N6z przeciggajgcy nitke (5) - Sruba

(3) - Powierzchnia przykrecania fozyska A - Odstep
chwytacza

Wysokos$¢ noza przeciggajacego hitke jest fabrycznie ustawiona w taki
sposaéb, ze odstep A pomiedzy gorng krawedzig wspornika noza (4)

a powierzchnig przykrecania tozyska chwytacza (3) wynosi 10,7+0,05 mm.
Ustawienie precyzyjne nalezy wykona¢ za pomocg podkiadek wkiadanych
pomiedzy wspornik noza (4) a néz przeciagajacy nitke (2).

Wazne

Uwazaé, aby podczas wymiany noza nie zgubi¢ podktadek.

‘/ Prawidtowe ustawienie

NOz przeciggajacy nitke (2) przechyla sie tak blisko nad chwytakiem, jak
to mozliwe, oraz na takiej samej wysokosci co przeciwnéz (1).
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Tak nalezy ustawi¢ wysoko$¢ noza przeciggajgcego nitke:

P w NN

Otworzy¢ suwak plytki Sciegowej (EJ str. 21).

Odkreci¢ srube (5).

Zdjg¢ nbz przeciagajacy nitke (2).

Wiozy¢ tak wiele podktadek pomiedzy néz przeciggajacy nitke (2)

i wspornik noza (4), aby gérna krawedz przeciwnoza (1) i n6z przecia-
gajacy nitke (2) znalazly sie na takiej samej wysokosci.

Niepotrzebne podktadki nalezy przechowywac na powierzchni gornej
pomiedzy nozem przeciggajgcym nitke (2) a srubg (5).

Przykreci¢ n6z przeciggajacy nitke (2) za pomocg sruby (5).

15.2 Ustawienie krzywki obcinajacej

Rys. 59: Ustawienie krzywki obcinajgcej (1)

1)
)
®)
(4)
®)

A\ /N

- Rolka (6) - Najwieksze rozszerzenie
- Pierscien zaciskowy (7) - Dzwignia potwierdzania
- Wkrety bez fba (8) - Sruba zaciskowa

- Krzywka sterujgca (9) - Elektromagnes

- Wkrety bez fba

Prawidtlowe ustawienie

Krzywka sterujgca (4) znajduje sie bezposrednio przy pierscieniu
zaciskowym (2).

Odstep pomiedzy najwiekszym rozszerzeniem (6) krzywki sterujgcej (4)
a rolkg (1) wynosi maks. 0,1 mm.

W potozeniu spoczynkowym okragty znacznik na krawedzi thgcej noza
przeciggajgcego nitke znajduje sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza.

Krzywke odcinajgca nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1.

a > wD

Obroci¢ gérng czes$¢ maszyny (L str. 18).

Otworzy¢ suwak ptytki Sciegowej (EJ str. 21).

Odkreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
Przesungc pierscieh zaciskowy (2) w lewo az do oporu.
Przykreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
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m Wazne

" Przykrecic¢ 4 wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2), przed
odkreceniem wkretow bez tba (5). Pierscien zaciskowy (2) i krzywka
sterujgca (4) stuzg sobie nawzajem za opdr i nie mozna ich jednoczesnie
odkrecic.
6. Odkreci¢ wkrety bez tba (5).

7. Nacisng¢ dzwignie potwierdzenia (7) w kierunku elektromagnesu
podnoszacego (9).

8. Obraci¢ krzywke sterujaca (4) w taki sposob, aby najwieksze
rozszerzenie (6) znajdowato na gérze obok rolki (1).

9. Przesung¢ krzywke sterujgca (4) w taki sposéb, aby odstep pomiedzy
najwiekszym rozszerzeniem (6) a rolkg (1) wynosit maksymalnie 0,1 mm.

10. Przykrecic¢ wkrety bez tha (5).
11. Odkreci¢ $rube zaciskowg (8) na dzwigni potwierdzenia (7).

Rys. 60: Ustawienie krzywki obcinajgcej (2)

®\
@/;

/1

(10) - Sruba (13) - Sruba
(11) - Przeciwnéz (14) - Zacisk nici chwytacza
(12) - N6z przeciggajgcy nitke (15) - Sruba

12. Obrdci¢ n6z przeciggajacy nitke (12) w taki sposéb, aby okragty znacz-
y nik znajdowat sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza (11).

13. Przykreci¢ srube zaciskowg (8) na dzwigni potwierdzania (7) w taki spo-
séb, aby dzwignia potwierdzania (7) nie wykazywata luzu osiowego.

14. Odkreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).

15. Przesung¢ pierscien zaciskowy (2) az do oporu w prawo do krzywki
sterujgcej (4).

16. Skontrolowa¢ potozenie suwu petli (E str. 48).
17. Przykreci¢ wkrety bez tba (3) na pierécieniu zaciskowym (2).
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15.3 Ustawiania docisku ciecia

Rys. 61: Ustawiania docisku cigcia

®\
@O
o

/A

(1) - Sruba (4) - Sruba
(2) - Przeciwnoz (5) - Zacisk nici chwytacza
(3) - NOz przeciggajgcy nitke (6) - Sruba

Ksztalt noza przeciggajgcego nitke automatycznie tworzy wymagany
docisk ciecia, jak tylko n6z przeciggajacy nitke i przeciwndz bedg do
siebie przylegac.

Prawidtowe ustawienie

W potozeniu spoczynkowym zacisk nici chwytacza przylega bez docisku
do noza przeciggajgcego nitke. 2 nitki o najwiekszej grubosci uzywane do
szycia sg jednoczes$nie rowno przecinane.

Usterka
Usterki w przypadku nieprawidtowego ustawienia:

» Zwiekszone zuzycie noza w przypadku zbyt duzego docisku
* Problemy podczas przyszywania przy zbyt wysokiej sile zacisku
* Problemy podczas odcinania nitki

Docisk ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Otworzy¢ suwak ptytki $ciegowej (LJ str. 21).

2. Obréci¢ pokretto, tak aby néz przeciagajacy nitke (3) mozna byto
wychyli¢ recznie.

3. Odkrecic srube (1).

4. Ustawic¢ n6z przeciggajacy hitke (3) w taki sposéb, aby oznaczenie
strzatki znajdowato sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza (2).

5. Obréci¢ zacisk nici chwytacza (5) w taki sposaéb, aby przylegat do noza
przeciggajgcego nitki (3).

6. Obréci¢ przeciwndz (2) w taki sposéb, aby przylegat do noza przecia-
gajacego nitki (3).

7. Przykreci¢ srube (1).

8. Sprawdzi¢ ustawienie noza, poniewaz moze sie ono nieznacznie zmie-
ni¢ podczas przykrecania.
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15.4 Ustawienie momentu ciecia

Rys. 62: Ustawienie momentu cigcia

®\ /@
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(1) - Rolka (4) - NOz przeciggajgcy nitke
(2) - Pierscien zaciskowy (5) - Przeciwnoz
(3) - Krzywka sterujgca (6) - Wkrety bez tha

Prawidtlowe ustawienie

Nitki sg przecinane, gdy dzwignia nitki znajduje sie w gérnym martwym
punkcie (pozycja pokretta 60°).

/}1,, Moment ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposab:

1. Obréci¢ gérng czesé maszyny (LEJ str. 18).

2. Otworzy¢ suwak plytki sciegowej (L str. 21).

3. Odkreci¢ wkrety bez tba (6).

4. Obrdci¢ pokretio, tak aby n6z przeciggajacy nitke (4) mozna byto
wychyli¢ recznie.

5. Wychyli¢ n6z przeciggajacy nitke (4) tak daleko do przodu, aby ozna-
czenie kota znajdowato sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza (5).

6. Ustawic pozycje pokretta 60°.

7. Przesungc¢ krzywke sterujaca (3) az do oporu w lewo do pierscienia
zaciskowego (2).

8. Obréci¢ krzywke sterujgcg (3) w taki sposéb, aby rolka (1) przebiegata
przy konturze krzywki sterujgcej (3) a najwieksze rozszerzenie krzywki
sterujgcej przy potozeniu pokretta 60° znajdowato sie w najwyzszym
punkcie.

9. Przykreci¢ wkrety bez tba (6).
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10. Skontrolowaé ustawienie:
* Wiozy¢ nitke do noza przeciggajgcego nitke (4) i powoli obracaé
pokretio.
» Sprawdzi¢, przy jakiej pozycji pokretta nitka jest przecinana.
11. Jesli to konieczne, powtarzaé etapy ustawien od 1 do 7 tak diugo, az
ciecie nastgpi przy 60°.

74

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018



. - DURKOPP
Obcinacz krotkiej nitki ADLER

16 Obcinacz krotkiej nitki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ przeciecia lub zgniecenia.

Wyltgczyé maszyne przed ustawieniem obcinacza
krétkiej nitki.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Ukoszenie maszyny ze wzgledu na brak noza przeciggajgcego nitke.
Zagrozenie ztamania.

Zabezpieczenie przed przekreceniem dla korpusu szpulki znajduje sie
na nozu przeciggajgcym nitke.

Korzysta¢ wytgcznie z maszyny z zamontowanym nozem
przeciagajgcym nitke.

W Kolejnosé
=>| W celu prawidtowego ustawienia obcinacza kroétkiej nitki (KFA) konieczne
jest przestrzeganie podanej w tym rozdziale kolejno$ci prac.

W Ostona
 Otwieranie suwaka ptytki sciegowej (Ed str. 21)
» Demontaz plytki Sciegowej (EJ str. 22)
« Demontaz transportera (EJ str. 23)
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16.1 Informacje ogdlne

Informacja

W naszym kanale Youtube znajdg Panstwo rowniez nagrania wideo na
temat ustawieh KFA.

Rys. 63: Informacje ogdlne (1)

(1) - NOz przeciggajgcy nitke (3) - Wspornik noza
(2) - Przeciwnoz

Wazne

Stupek igty przy pozycji 0° na pokretle musi sie znajdowa¢ w gérnym
martwym punkcie (L str. 43).

tozysko chwytaka musi by¢ ustawione prawidtowo (L1 str. 46).
Wysokos$¢ noza przeciggajgcego nitke jest okreslona przez wysokosc
przeciwnoza. Gorne krawedzi obu nozy muszg sie znajdowaé na tej samej
WySOKoSci.

Wysoko$¢é noza przeciagajacego nitke

Wysokos$¢ noza przeciggajgcego nitke jest ustawiona fabrycznie za
pomocg podktadki ustalajgce pomiedzy nozem przeciggajacym nitke (1)
a wspornikiem noza (3). Podczas wymiany noza zwrdci¢ uwage, aby nie
zgubi¢ podktadek ustalajgcych.

Pozycja noza przeciggajacego nitke

Noza przeciggajgcego nitke (1) nie mozna przesuwac na wsporniku
noza (3). Z tego powodu docisku ciecia nie trzeba ustawia¢ po wymianie
noza przeciggajgcego nitke (1).
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Wspornik noza (3) mozna zamontowac w 2 réznych pozycjach:
Duzy chwytacz i chwytacz XXL. W tym celu nalezy obroci¢ wspornik
noza (3) o 180°.

W pozycji spoczynkowej n6z przeciggajacy nitke (1) catkowicie przykrywa
krawedz tngcg przeciwnoza (2). Pozwala to unikngé uszkodzeh nitki
igtowe;.

Obszar wychylania noza przeciggajgcego nitke wynosi 23°.

Rys. 64: Informacje ogdlne (2)

(4) - Pierscien zaciskowy (5) - Krzywka sterujgca

Krzywka sterujgca (5) jest przeznaczona do zastosowania z duzym chwy-
takiem i chwytakiem XXL.

Krzywka sterujgca (5) moze sie znajdowaé z prawej strony (napis catkowi-
cie czytelny na catym obwodzie) lub z lewej strony (napis do gory nogami)
pierscienia zaciskowego (4).

‘/ Prawidtowe ustawienie

Krzywka sterujgca (5) przylega bezposrednio do oporu do pierscienia
zaciskowego (4).

Potozenie napisu na krzywce sterujgcej (5) jest prawidtowe zgodnie
Z sytuacjg montazowa.
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16.2 Ustawienie zatrzasku blokady

/@
\@

Rys. 65: Ustawienie zatrzasku blokady

(1) - Zatrzask blokady (4) - Nakretka
(2) - Rolka (5) - Sruba
(3) - Krzywka sterujgca (6) - Trzpien blokady

W ten sposo6b nalezy ustawi¢ zatrzask blokady:

1. Odkrecié nakretke (4).
2. Obréci¢ srube (5) i ustawi¢ odstep.
3. Przykreci¢ nakretke (4).

Kontrola ustawienia zatrzasku blokady

W ten sposiéb nalezy skontrolowac¢ ustawienie zatrzasku blokady:

1. Obréci¢ pokretto, az rolka (2) znajdzie sie w najwyzszym punkcie
krzywki sterujgcej (3).

2. Wecisnac¢ rolke (2) w kierunku krzywki sterujgcej (3).

& Zatrzask blokady (1) mozna wychyli¢ bez zaci$niecia.
Odstep pomiedzy zatrzaskiem blokady (1) i trzpieniem blokady (6)
wynosi maks. 0,1 mm.
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16.3 Ustawienie noza przeciggajacego nitke

Rys. 66: Ustawienie noZa przeciggajgcego nitke

1)
)
®)
(4)
®)

e

&)
- N6z przeciggajgcy nitke (6) - Pierscien zaciskowy
- Przeciwnéz (7) - Krzywka sterujgca
- Oznaczenie (8) - Dzwignia
- Wspornik noza (9) - Sruba zaciskowa
- Rolka (10) - Sruba

m Prawidtlowe ustawienie

W pozycji spoczynkowej hoza przeciggajgcego nitke (1) odstep pomiedzy
najwyzszym punktem krzywki sterujgcej (7) i rolkg (5) wynosi 0,1 mm.
Krzywka sterujgca (7) znajduje sie przy pierscieniu zaciskowym (6).
Oznaczenie (3) noza przeciggajgcego nitke (1) znajduje sie naprzeciwko
ostrza tngcego przeciwnoza (2).

Wspornik noza (4) nie wykazuje luzu osiowego, ale mimo to pracuje
swobodnie.

1.

a s~ wN

N o

f W ten sposob nalezy ustawi¢ néz przeciggajacy nitke:

Odkreci¢ wszystkie 4 sruby na pierscieniu zaciskowym (6) i przesungc¢
pierscien zaciskowy (6) do tozyska chwytaka.

Przykreci¢ 4 sruby na pierscieniu zaciskowym (6).
Odkreci¢ oba wkrety bez tha na krzywce sterujgcej (7).
Obraci¢ dzwignie (8) do oporu do sruby (10).

Ustawi¢ odstep pomiedzy rolkg (5) a najwyzszym punktem krzywki
sterujgcej (7) na 0,1 mm.

Przykreci¢ oba wkrety bez tba na krzywce sterujgcej (7).

Odkreci¢ srube zaciskowg (9) na dzwigni (8).

Obrdci¢ ndz przeciggajacy nitke (1), az oznaczenie (3) znajdzie sie
naprzeciwko ostrza przeciwnoza (2).

Przykreci¢ srube zaciskowg (9). Zwrdci¢ uwage, aby nie powstat luz
osiowy.
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10. Odkreci¢ wszystkie 4 Sruby na pierscieniu zaciskowym (6) i przesungé
pierscien zaciskowy (6) do oporu w kierunku krzywki sterujgcej (7).

11. Przykrecic¢ 4 sruby na pierscieniu zaciskowym (6).
12. Skontrolowaé suw petli (4 str. 48).

16.4 Ustawienie przeciwnoza

Rys. 67: Ustawienie przeciwnoza (1)

(1) - NOz przeciggajgcy nitke (3) - Rolka
(2) - Oznaczenie (4) - Krzywka sterujgca

‘/ Prawidtowe ustawienie

Nitka jest pewnie odcinana przy niewielkim docisku. Docisk rosnie od
oznaczenia (2).

2 nitki o najwiekszej grubosci uzywane do szycia sg jednoczesnie rdwno
przecinane.

Sprawdzenie prawidtowego ustawienia

f W ten sposob nalezy sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie przeciwnoza:

1. Obrdci¢ pokretto, tak aby n6z przeciggajacy nitke (1) mozna byto
wychyli¢ po uruchomieniu zatrzasku.

2. Wychyli¢ recznie néz przeciggajacy nitke (1). W tym celu wcisngé
dzwignie z rolkg (3) w prawo w kierunku krzywki sterujgcej (4).

3. Wiozy¢ 2 nitki do noza przeciggajacego nitke (1).
4. Obrdci¢ pokretto, az n6z wréci na miejsce.

5. Sprawdzi¢, czy nitka jest rowno odcieta oraz czy docisk rosnie od
odznaczenia (2).
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Usterka
Usterki w przypadku nieprawidtowego ustawienia:

» Zwiekszone zuzycie noza w przypadku zbyt duzego docisku
» Problemy podczas odcinania nitki

Ustawiania docisku ciecia

Ksztalt noza przeciggajgcego nitke automatycznie powoduje powstanie
wymaganego docisku ciecia, jak tylko obie krawedzi thgce znajdg sie
jedna nad druga.

Docisk cigcia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Otworzy¢ suwak ptytki $ciegowej (LJ str. 21).
2. Wymontowa¢ plytke sciegowsg (L str. 22).
3.  Wymontowac transporter (EJ str. 23).

Rys. 68: Ustawienie przeciwnoza (2)

(1) - Przeciwnéz (3) - NOz przeciggajgcy nitke
(2) - Oznaczenie (4) - Sruba

4. Woychyli¢ néz przeciggajacy nitke (3), az oznaczenie (2) znajdzie sie
obok krawedzi tngcej przeciwnoza (1).

5. Odkrecic¢ srube (4).
6. Przytozy¢ przeciwnoz (1) do noza przeciggajgcego nitke (3).
7. Przykreci¢ srube (4).
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16.5 Ustawienie momentu ciecia

Rys. 69: Ustawienie momentu cigcia

(1) - NOz przeciggajgcy nitke (5) - Krzywka sterujgca
(2) - Oznaczenie (6) - Wkrety bez fba

(3) - Rolka (7) - Dzwignia

(4) - Pierscien zaciskowy (8) - Zatrzask blokady

Prawidtowe ustawienie

Standardowo moment przeciecia ma miejsce przy pozycji 65° na pokretle
(dzwignia nitki w gorny martwym punkcie). Jesli maszyna znajduje sie

W pozycji 65° na pokretle, krzywka sterujgca (5) znajduje sie w najwyzszym
punkcie.

Ostona
 Otwieranie suwaka ptytki sciegowej (EJ str. 21)
» Demontaz ptytki $ciegowej (L str. 22)
« Demontaz transportera ([ str. 23)

Sprawdzenie prawidtowego ustawienia
W ten sposob nalezy sprawdzi¢ prawidtowe ustawienie:

1. Obrdcié pokretto do pozycji 0° (stupek igty w gérnym martwym punkcie).
2. Poluzowac zatrzask blokady (8).

3. Wtymceluwcisng¢dzwignie (7) zrolka (3) w prawo w kierunku krzywki
sterujgcej (5).

4. Wychyli¢ recznie n6z przeciggajacy nitke (1).
5. Wiozy¢ nitke do noza przeciggajgcego nitke (1).

6. Obroci¢ pokretto maszyny, aby nitka zostata obcieta krétko przed
oznaczeniem (2).

7. Sprawdzi¢, czy odciecie miato miejsce w pozycji 65° na pokretle.
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Ustawienie momentu ciecia

y Moment ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposab:

1. Odkrecic¢ wkrety bez tha (6) na krzywce sterujgcej (5).

2. Przytozy¢ krzywke sterujaca (5) do oporu do pierscienia
zaciskowego (4) i skorygowac pozycje krzywki sterujgcej (5).

3. Przykreci¢ wkrety bez tba (6) na krzywce sterujgcej (5).
4. Sprawdzi¢ pozycje ciecia i ew. skorygowac.
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17 Obcinacz dtugiej nitki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ przeciecia lub zgniecenia.

Whytgczy¢é maszyne przed ustawieniem obcinacza
dtugiej nitki.

17.1 Ustawienie wysokosci noza przeciagajacego nitke

Rys. 70: Ustawienie wysokos$ci nozZa przeciggajgcego nitke

(1) - Przeciwnoz (4) - Wspornik noza
(2) - NOz przeciggajgcy nitke (5) - Pierécien nastawczy
(3) - Sruby

Prawidtlowe ustawienie

NOz przeciggajacy nitke (2) przechyla sie tak blisko nad chwytakiem,
jak to mozliwe, oraz na takiej samej wysokosci co przeciwnéz (1).

Tak nalezy ustawi¢ wysoko$¢ noza przeciggajgcego nitke:

Otworzy¢ suwak plytki Sciegowej (EJ str. 21).
Odkreci¢ srube na pierscieniu nastawczym (5).
Poluzowac¢ $rube zaciskowg (8) (£ str. 85).
Przesung¢ wspornik noza (4) na wysokosci.

NGOz przeciggajgcy nitke (2) ma wysokos¢ przeciwnoza.
NOz przeciggajacy nitke (2) nie koliduje ze szpulkg ani czescig $rod-
kowg chwytaka.

F WP e
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4. Przykreci¢ Srube na pierscieniu nastawczym (5).

5. Przykreci¢ srube (8) (L4 str. 85). Zwrdci¢ uwage, aby wspornik noza
nie wykazywat luzu osiowego.

17.2 Ustawienie krzywki obcinajacej

Rys. 71: Ustawienie krzywki obcinajgcej

/©

(<g\@ /

%

(1) - Rolka (6) - Najwieksze rozszerzenie
(2) - Pierscien zaciskowy (7) - Dzwignia potwierdzania
(3) - Wkrety bez fha (8) - Sruba zaciskowa

(4) - Krzywka sterujgca (9) - Elektromagnes

(5) - Wkrety bez fha

Prawidlowe ustawienie

Krzywka sterujgca (4) znajduje sie bezposrednio przy pierscieniu
zaciskowym (2).

Odstep pomiedzy najwiekszym rozszerzeniem (6) krzywki sterujgcej (4)
a rolkg (1) wynosi maks. 0,1 mm.

W potozeniu spoczynkowym ostrze noza przeciggajgcego nitke znajduje
sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza.

Krzywke odcinajgca nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Obréci¢ gorng czes¢ maszyny (I str. 18).

Otworzy¢ suwak plytki sciegowej (EJ str. 21).

Odkrecic¢ wkrety bez tha (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
Przesung¢ pierscien zaciskowy (2) w lewo az do oporu.

Przykreci¢ wszystkie 4 wkrety bez tha (3) na pierscieniu
zaciskowym (2).

o~ wDn

Wazne

Przykreci¢ 4 wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2), przed
odkreceniem wkretow bez tba (5). Pierscien zaciskowy (2) i krzywka
sterujgca (4) stuzg sobie nawzajem za op6r i nie mozna ich jednoczesnie
odkrecic.

6. Odkreci¢ wkrety bez tba (5).
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7. Nacisng¢ dzwignie potwierdzenia (7) w kierunku elektromagnesu
podnoszacego (9).

8. Obradci¢ krzywke sterujgca (4) w taki sposéb, aby jej najwigksze
rozszerzenie (6) znalazto sie na gorze obok rolki (1).

9. Przesung¢ krzywke sterujacg (4) w taki sposob, aby odstep pomiedzy
najwiekszym rozszerzeniem (6) a rolkg (1) wynosit maksymalnie
0,1 mm.

10. Przykrecic¢ wkrety bez tha (5).
11. Odkrecic srube zaciskowg (8) na dzwigni potwierdzenia (7).

12. Obrdci¢ néz przeciaggajacy nitke tak, aby ostrze noza przeciggajgcego
nitke znajdowato sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza.

13. Przykreci¢ srube zaciskows (8) na dzwigni potwierdzania (7) w taki spo-
sOb, aby dzwignia potwierdzania (7) nie wykazywata luzu osiowego.

14. Odkreci¢ wszystkie 4 wkrety bez tha (3) na pierscieniu zaciskowym (2).

15. Przesungc pierscien zaciskowy (2) az do oporu w prawo do krzywki
sterujgcej (4).

16. Skontrolowac potozenie suwu petli (E str. 48).
17. Przykreci¢ wkrety bez tba (3) na pierécieniu zaciskowym (2).

17.3 Ustawiania docisku ciecia

Rys. 72: Ustawiania docisku ciecia

(1) - Sruba (4) - NOz przeciggajgcy nitke
(2) - Przeciwnéz (5) - Sruba
(3) - Zacisk nici chwytacza (6) - Sruby

Ksztatt noza przeciggajgcego nitke (4) automatycznie powoduje powsta-
nie wymaganego docisk ciecia, jak tylko n6z przeciggajacy nitke (4)
i przeciwnéz (2) bedg do siebie przylegac.

‘/ Prawidtowe ustawienie

W potozeniu spoczynkowym zacisk nici chwytacza (3) przylega bez
docisku do noza przeciggajgcego nitke (4). 2 nitki o najwiekszej grubosci
uzywane do szycia sg jednoczes$nie rowno przecinane.
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@ Usterka
Usterki w przypadku nieprawidtowego ustawienia:

» Zwiekszone zuzycie noza w przypadku zbyt duzego docisku

» Problemy podczas przyszywania przy zbyt wysokiej sile zacisku
nitki chwytacza

» Problemy podczas odcinania nitki

f Docisk ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:

1. Otworzy¢ suwak ptytki Sciegowej (L str. 21).

2. Obréci¢ pokretto, tak aby néz przeciagajacy nitke (4) mozna byto
wychyli¢ recznie.

Odkreci¢ srube (1).
Odkreci¢ sruby (6) na zacisku nitki chwytacza (3).
Odkrecic sruby (5).

Przesung¢ néz przeciagajacy nitke (4) tak daleko w lewo, az n6z
przeciggajacy nitke (4) bedzie swobodnie przechodzit pomiedzy
szpulka i noskiem korpusu szpulki.

Przykreci¢ sruby (5).
Obraci¢ przeciwnéz (2).

o ok w

& ® N

Przeciwnéz (2) przylega nieznacznie do tylnej jednej trzeciej noza
przeciggajgcego nitke (4).

9. Przykreci¢ srube (1).
10. Przesung¢ zacisk nici chwytacza (3).

% Zacisk nici chwytacza (3) przylega nieznacznie do tylnej jedne;j
trzeciej noza przeciggajacego nitke (4).

11. Przykrecic sruby (6).
12. Wykonac test dziatania. Jesli to konieczne, skorygowac ustawienie.
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17.4 Ustawienie momentu ciecia

Rys. 73: Ustawienie momentu cigcia

1)
)
®)

- Rolka (4) - NOz przeciggajgcy nitke
- PierScien zaciskowy (5) - Przeciwnoz
- Krzywka sterujgca (6) - Wkrety bez tha

Prawidtlowe ustawienie

Nitki sg przecinane, gdy dzwignia nitki znajduje sie w gérnym martwym
punkcie (pozycja pokretta 60°).

W ten sposo6b nalezy ustawi¢ moment ciecia:

1.

2.
3.
4

10.

11.

Obr6ci¢ goérng cze$¢ maszyny (EJ str. 18).
Otworzy¢ suwak ptytki sciegowej (EQ str. 21).
Odkreci¢ wkrety bez tba (6).

Obréci¢ pokretto, tak aby néz przeciggajacy nitke (4) mozna byto
wychyli¢ recznie.

Wychyli¢ n6z przeciagajacy nitke (4) tak daleko do przodu, aby ostrze
noza przecinajgcego nitke (4) znajdzie sie doktadnie obok ostrza
przeciwnoza (5).

Ustawi¢ pozycje pokretta 60°.

Przesungc¢ krzywke sterujgcg (3) az do oporu w lewo do pierscienia
zaciskowego (2).

Obréci¢ krzywke sterujgcg (3) w taki sposob, aby rolka (1) przebiegata
przy konturze krzywki sterujgcej (3) a najwieksze rozszerzenie krzywki
sterujgcej przy potozeniu pokretta 60° znajdowato sie w hajwyzszym
punkcie.

Przykreci¢ wkrety bez tha (6).
Skontrolowaé ustawienie:

» Wtozy¢ nitke do noza przeciggajgcego nitke (4) i powoli obracac
pokretio.

» Sprawdzi¢, przy jakiej pozycji pokretta nitka jest przecinana.

Jesli to konieczne, powtarzaé etapy ustawieh od 1 do 7 tak diugo, az
ciecie nastgpi przy 60°.
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18 Ustawienie zabezpieczajgcego sprzegta
zapadkowego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wytgczy¢ maszyne przed ustawieniem
zabezpieczajgcego sprzegta zapadkowego.

Zabezpieczajgce sprzegto zapadkowe wyzebia sie przy uderzeniu nitkag
i zapobiega w ten sposdb przestawieniu lub uszkodzeniu chwytacza.

18.1 Zaktadanie zabezpieczajacego sprzegta zapadkowego

Rys. 74: Zakfadanie zabezpieczajgcego sprzegfa zapadkowego

(1) - Wkrety bez fha (3) - Zabezpieczajgce sprzegfo zapadkowe
(2) - Lewy piersScien nastawczy

\/ Prawidtowe ustawienie

4 wkrety bez tha (1) obu pierscieni nastawczych obok zabezpieczajgcego
sprzegta zapadkowego (3) muszg by¢ ustawione rownolegle wzgledem
siebie. Po wyzebieniu sie zabezpieczajgcego sprzegta zapadkowego nie
Sg one juz ustawione réwnolegle.

W W ten sposo6b nalezy wiozy¢ zabezpieczajgce sprzegto zapadkowe:

1. Obréci¢ gérng czes¢ maszyny (£ str. 18).

2. Obréci¢ lewy pierscien nastawczy (2) w taki sposob, aby wkrety bez
tba (1) byty ustawione wzgledem siebie rownolegle.

& Zabezpieczajgce sprzegto zapadkowe zazebia sie.
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18.2 Ustawienie momentu obrotowego

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Jesli moment obrotowy sie zmieni, sprzegto moze sie nie wyzebié,
mimo ze jest to wskazane.

W ten sposéb moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny np. ze wzgledu
na uderzenie nitka.

NIE zmienia¢ ustawienia fabrycznego.
Zwrdéci¢ uwage, aby moment obrotowy pozostat na poziome 8 Nm.

Rys. 75: Ustawienie momentu obrotowego

1)
)
©)
(4)

- Wkrety bez ftba (5) - Szczelina nastawcza
- Lewy piers$cier nastawczy (6) - Punkt oznaczenia

- Zabezpieczajgce sprzegfo zapadkowe (7) - Sruba

- Prawy pierscien nastawczy

Prawidtlowe ustawienie

Maszyna jest ustawiona fabrycznie w taki sposéb, ze moment obrotowy
wynosi 8 Nm, jesli punkt oznaczenia (6) znajduje sie doktadnie nad szcze-
ling nastawczg (5) podkfadki.

W ten sposo6b nalezy ustawi¢ moment obrotowy:

1.
2.
3.

Obrdci¢ goérng cze$¢ maszyny (EJ str. 18).
Odkreci¢ srube (7).

Obréci¢ podkiadke za pomocg Srubokretu na szczelinie nastawczej (5)
w taki sposob, aby osiggng¢ moment obrotowy 8 Nm.

» Zwiekszenie sity: obraca¢ w kierunku +
* Zmniejszenie sity: obraca¢ w kierunku -
Przykrecic srube (7).
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19 Zintegrowany silnik

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie obrazeniami spowodowanymi
przez prad elektryczny!

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

Prace na wyposazeniu elektrycznym mogag
wykonywac TYLKO wykwalifikowany elektrycy lub
odpowiednio przeszkolone osoby.

ZAWSZE odtgczac wtyczke sieciowg przed
wykonywaniem prac przy sprzecie elektrycznym.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajgcych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Maszyne mogg rozktadac i sktadaé tylko
wykwalifikowani specjalisci.

19.1 Przeglad komponentéw

Rys. 76: Przeglagd komponentow

(1) - Pokretto (5) - Ptytka osfonowa

(2) - Kofnierz pokretfa (6) - Stojan
(3) - Enkoder (7) - Pierscien
(4) - Podkfadka enkodera (8) - Wirnik
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19.2 Demontaz napedu

19.2.1 Demontaz pokretta i kotnierza pokretta

Rys. 77: Demontaz pokretfa i kofnierza pokretfa

(1) - Pokretfo (3) - Wkrety bez tha
(2) - Sruby (4) - Kofnierz pokretfa

f Pokretto i kotnierz pokretta nalezy demontowa¢ w nastepujacy sposob:

1. Odkrecic¢ wszystkie 3 sruby (2) na pokretle (1).
2. Odkreci¢ wszystkie gwinty bez tha (3) i zdjg¢ kotnierz pokretta (4).

19.2.2 Zdejmowanie ostony

Rys. 78: Zdejmowanie osfony

(1) - Sruby (3) - Kofnierz pokretfa
(2) - Osfona
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W W ten sposo6b nalezy zdjgé ostone:
1. Odkreci¢ wszystkie 5 srub (1).
2. Zdjg¢ ostone (2), odsuwajgc jg w bok.

19.2.3 Demontaz enkodera

Rys. 79: Demontaz enkodera

(1) - Podkfadka enkodera (3) - Blacha zabezpieczajgca
(2) - Enkoder

/}.,, W ten sposoéb nalezy zdemontowaé enkoder:

1. Odkreci¢ blaszke zabezpieczajgca (3).
2. Odkreci¢ obie sruby enkodera (2).

3. Odkreci¢ srube podktadki enkodera (1).
4

Sciggnaé ostroznie i rownomiernie enkoder (2) i podktadke
enkodera (1) z waitka.
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19.2.4 Demontaz stojana

Rys. 80: Demontaz stojana

(1) - Stojan z pierscieniem (3) - Ptytka osfonowa
(2) - Sruby

f Stojan nalezy wymontowa¢ w hastepujgcy sposéb:
1. Odkrecic sruby (2).

2. Zdjac ptytke ostonowg (3).

3. Zdjgc¢ stojan z pierscieniem (1).

19.2.5 Demontaz wirnika

Rys. 81: Demontaz wirnika

(1) - Wkrety bez fba (3) - Wirnik z fozyskiem kulkowym zwykfym
(2) - Wkrety bez ba

94 Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018



DURKOPP
Zintegrowany silnik ADLER

W Wirnik nalezy wymontowac¢ w nastepujgcy sposob:
1. Zdjaé pokrywe ramienia (£ str. 19).
2. Odkreci¢ wkrety bez tha (1), (2).
3. Zdjaé¢ wirnik z fozyskiem kulkowym zwyktym (3).

19.3 Montaz napedu

19.3.1 Montaz wirnika

Rys. 82: Montaz wirnika

(1) - Wkrety bez fba (3) - Wirnik z fozyskiem kulkowym zwykfym
(2) - Wkrety bez fba

W Wirnik nalezy zamontowac¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Przesungé¢wirnik ztozyskiem kulkowym zwyktym (3) na watku, aztozy-
sko kulkowe zwykte bedzie przylegac do oporu.

2. Przykreci¢ wkrety bez tba (1), (2), uwazajgc przy tym na powierzchnie
watka: Przykreci¢ pierwszg srube w kierunku obracania doktadnie na
powierzchni.
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19.3.2 Montaz stojana

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Stojan moze by¢ przyciggany ze wzgledu na dziatanie sity
elektromagnetycznej.

Pracowa¢ ostroznie i zachowaé czujnosé.

Rys. 83: Montaz stojana

(1) - Stojan z pierscieniem (3) - Ptytka osfonowa
(2) - Sruby

y Stojan nalezy zamontowaé w hastepujgcy sposob:

1. Przesung¢ stojan z pierscieniem (1), zwracajgc uwage na wydrgzenie
w pierscieniu na przewdd.
2. Natozy¢ ptytke ostonowg (3).

3. Przykreci¢ rownomiernie sruby (2), tak aby powstata rbwnomierna
szczelina pomiedzy ptytkg ostonowa (3) a watkiem.
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19.3.3 Montaz enkodera

Rys. 84: Montaz enkodera

(1) - Podkfadka enkodera (3) - Blacha zabezpieczajgca
(2) - Enkoder

f W ten sposéb nalezy zamontowaé enkoder:

1. Przesung¢ enkoder (2) i podktadke enkodera (1) na watku.

2. Ustawi¢ podktadke enkodera (1) w taki sposob, aby przebiegata ona
przez srodek enkodera (2).

3. Przykreci¢ podktadke enkodera (1) i enkoder (2).
4. Przykreci¢ blache zabezpieczajacy (3).

19.3.4 Naktadanie ostony

Rys. 85: Nakfadanie osfony

(1) - Sruby
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W W ten sposo6b nalezy natozy¢ ostone:

1. Zdja¢ ostone (2), naktadajgc jg z boku.
2. Przykreci¢ sruby (1).

19.3.5 Blokowanie maszyny

Rys. 86: Blokowanie maszyny

ZE

1 s 'f\
B®C

5
)y
Y
d
(
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~

=

(1) - Kofek blokujgcy

i) W ten sposob nalezy zablokowaé maszyne:

1. Zablokowa¢ maszyne za pomoca kotka blokujgcego (1) (& 3 mm).
% Igta znajduje sie w pozycji gérnego punktu martwego.

19.3.6 Montaz kotnierza pokretta

Rys. 87: Montaz kofnierza pokretfa

(1) - Oznaczenie komierza pokretfa (3) - Wkrety bez tha
(2) - Oznaczenie osfony (4) - Kofnierz pokretfa
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W Kotnierz pokretta nalezy zamontowa¢ w nastepujgcy sposob:

1. Natozy¢ kotnierz pokretta (4) w taki sposdéb, aby oba oznaczenia (1),
(2) znajdowaty sie w jednej linii.

2. Przykrecic¢ oba wkrety bez tba (3).
Zwrdci¢ przy tym uwage, aby odstep pomiedzy kotnierzem pokretta (4)
a ptytkg ostonowg wynosit ok. 0,5-1 mm.

19.3.7 Montaz pokretta

Rys. 88: Montaz pokretfa

(1) - Pokretfo (2) - Sruby
W Pokretto nalezy zamontowa¢ w nastepujacy sposob:

1. Natozy¢ pokretto (1) i przykreci¢ wszystkie 3 sruby (2).

2. Ustawi¢ pozycje odniesienia za pomocg ukfadu sterowania, patrz
Instrukcja obsfugi DAC comfort.
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20 Programowanie

W tym rozdziale zostang oméwione wytgcznie zagadnienia z poziomu
dostepnego dla technika. Tworzenie programow i zmiany parametrow
szycia zostaty opisane w odniesieniu do programowania na poziomie
uzytkownika w dokumencie L1 Instrukcja obstugi 867-M PREMIUM.

20.1 Wywotanie poziomu technika

Aby wprowadzi¢ ustawienia na poziomie technika, wymagane jest hasto.
.#. Do poziomu technika mozna przej$s¢ w nastepujgcy sposéb:
[ )

1. Wigczy¢ ponownie maszyne.
2. Nacisng¢ jednoczesnie przyciski P i S.
& Na wyswietlaczu pojawi sie okno wprowadzenia hasta:

Rys. 89: Okno wprowadzenia hasfa

=

3. Nalezy wprowadzi¢ hasto, korzystajgc z klawiszy numerycznych
(25483).

& Uzytkownik znajduje sie teraz na poziomie technika.

20.2 Struktura oprogramowania

Po uzyskaniu dostepu do poziomu technika na wyswietlaczu pojawig sie
punkty menu obszaru zabezpieczonego. Nastepujgca tabela zawiera
punkty menu oraz krétkie wyjasnienie.

Podmenu Opis Odsytacz

Blokada Tech Blokada poziomu technika str. 102
WywolajParametr Wybér parametréw str. 102

(widoczne tylko po aktywacji)

Podany Program Ustawienia wstepne programu str. 104
Konfig. maszyny Konfiguracja maszyny L str. 107
Konfig.Uzytkow. Konfiguracja uzytkownika str. 121
Serwis Serwis str. 134
Licznik Licznik str. 141
Reset Resetowanie danych str. 141
Przenies dane Transfer danych str. 142
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Dalsze rozgatezienie w podmenu nie moze zostac tutaj przedstawione ze
wzgledu na brak miejsca. Na poczatku kazdego rozdziatu znajduje sie
przeglad podmenu.

20.3 Podmenu Blokada poziomu technika (Blokada Tech)

Poziom technika mozna opuscic tak, ze nastepnie mozna uzyskac do
niego ponowny dostep bez wprowadzania hasta, albo tak, ze w celu
ponownego uzyskania dostepu do poziomu technika trzeba wprowadzi¢
hasto.

Zabezpieczone opuszczanie poziomu technika
1. Nalezy wybrac parametr blokada Tech.
2. Potwierdzi¢ parametr za pomoca przycisku OK.

% Uzytkownik znajduje sie teraz na poziomie uzytkownika. Do poziomu
technika mozna wejs¢ przez nacisniecie przyciskéw P i S tylko po
ponownym wprowadzeniu hasta.

Niezabezpieczony spos6b opuszczania poziomu technika
1. Opusci¢ poziom technika za pomoca przycisku < lub przycisku ESC.

% Uzytkownik znajduje sie teraz na poziomie uzytkownika. Do poziomu
technika mozna wej$¢ przez nacisniecie przyciskéw P i S bez
koniecznosci wprowadzania hasta.

Informacja

Jesli do poziomu technika wchodzi sie przez dostep pamieci USB, to
poziom technika jest automatycznie opuszczany w bezpieczny sposob po
usunieciu pamieci USB.

20.4 Wybo6r parametrow podmenu (WywolajParametr)

Podmenu jest widoczne tylko, gdy parametr Widok parametrow
(PokazParametr) (L4l str. 122) jest wyswietlany. Tutaj mozna bezposrednio
zmieni¢ ustawienia parametru.

W ten sposoéb nalezy zmieni¢ wartosci parametréw:

1. Wybra¢ pozycje menu Serwis > WywolajParametr
2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
% Pojawi sie okno, w ktérym mozna wybraé¢ parametr:

102
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Rys. 90: Podmenu WywolajParametr

WywolajParametr

Kat Par Mode
01 00 6

Wybraé poziom zgdanego parametru za pomocg przyciskéw aA/v.

Skrot Znaczenie
(0] Operator/uzytkownik
T Technik

Za pomoca przycisku » przejs¢ do kategorii Kat i wybrac¢ zgdang
warto$¢ za pomocg przyciskéw a/v lub klawiszy numerycznych.
Kategorie zostaty wyjasnione w dokumencie Lista parametréw
867-M PREMIUM.

Za pomocg przycisku » przejs¢ do parametru Par i wybraé¢ zgdang
warto$¢ za pomocg przyciskéw a/v lub klawiszy numerycznych.
Parametry zostaty wyjasnione w dokumencie Lista parametréw
867-M PREMIUM.

Za pomocag przycisku » przejs¢é do czwartej wartosci z prawej strony.
Ta wartos¢ rozni sie w zaleznosci od parametréw. Moze to by¢ tryb
lub okno z wyborem dziatania.

Wprowadzi¢ warto$¢ parametru i potwierdzi¢ za pomoca przycisku OK.
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20.5 Ustawienia wstepne programu w podmenu
(Podany Program)

Tutaj mozna wprowadzi¢ specyficzne dla klienta ustawienia, ktére zostang
automatycznie zastosowane podczas tworzenia nowego programu jako
wstepne wartosci dla pierwszego odcinka szwu. Wartosci nalezy wybraé
w taki sposob, aby mogly zosta¢ zachowane przy mozliwe jak najwiekszej
liczbie programéw.

001-993

Menu jest podzielone na nastepujgce podpunkty:

Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Dl. sciegu Diugos¢ sciegu str. 104
DociskStopk DociskStopk str. 105
Napr. nici Naprezenie nitki iglowej str. 105
Skok stopki Suw stopki str. 105
Rygiel poczatk Scieg poczatkowy str. 106
Rygiel konc. Scieg koncowy str. 106
Obcinacz nici Obcinacz nici str. 106
LicznDzien Licznik dzienny str. 106

20.5.1 Ustawianie parametru Dtlugo$é sciegu (DI. sciegu)

WSKAZOWKA

i

Mozliwe szkody materialne!
Maszyna oraz urzgdzenie szyjgce mogg zosta¢ uszkodzone.

ZAWSZE dopasowywac¢ dtugos¢ sciegu do wybranego urzadzenia
szyjgcego.

Dtugos¢ sciegu, ktora standardowo powinna zostac¢ ustawiona podczas
tworzenia nowego programul.

W ten sposd@b nalezy ustawi¢ parametr Diugos¢ sciegu:

1. Wybra¢ parametr DI. sciegu.
Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
Wprowadzi¢ wymagang wartosc.

P w N

Potwierdzi¢ wartos¢ za pomocg przycisku OK.
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20.5.2 Ustawianie parametru Docisk stopki (DociskStopk)

Docisk stopki, ktéry standardowo powinien zosta¢ ustawiony podczas
tworzenia nowego programu.

W ten spos6b nalezy ustawi¢ parametr Docisk stopki:

1. Wybrac parametr DociskStopk.

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

3. Wprowadzi¢ odpowiednig wartosc¢ (01-20).

4. Potwierdzi¢ wartos¢ za pomocg przycisku OK.

20.5.3 Ustawianie parametru Naprezenie nici (Napr. nici)

Naprezenie nici, ktore standardowo powinno zosta¢ ustawione podczas
tworzenia nowego programu.

W ten sposd@b nalezy ustawi¢ parametr Naprezenie nici:

1. Wybrac parametr Napr. nici.

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

3. Wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ (01-99%).
4. Potwierdzi¢ wartos¢ za pomocg przycisku OK.

Informacja

W przypadku maszyn 2-iglowych menu jest bardziej obszerne.
Mozna wtedy ustawi¢ naprezenie nitki dla prawej i lewej strony.

20.5.4 Ustawianie parametru Skok stopki (Skok stopki)

Skok stopki, ktéry standardowo powinien zosta¢ ustawiony podczas
tworzenia nowego programu.

W ten sposiéb nalezy ustawi¢ parametr Skok stopki:

1. Wybrac parametr Skok stopki.

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

3. Wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ (0,5-9,0).

4. Potwierdzi¢ wartos¢ za pomoca przycisku OK.
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20.5.5 Ustawi

anie parametru Rygiel poczatkowy (Rygiel poczatk)

Okresla, czy rygiel poczatkowy ma byé automatycznie aktywowany
w przypadku nowego programu.

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

Rygiel poczatkowy bedzie automatycznie aktywowany. Wartosci dla

wi

rygla poczgtkowego zostang przejete z trybu recznego.
Wyl Rygiel poczgtkowy nie bedzie automatycznie aktywowany.
20.5.6 Ustawianie parametru Rygiel koncowy (Rygiel konc.)

Okresla, czy rygiel koncowy ma by¢ automatycznie aktywowany
w przypadku nowego programu.

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

Wi

Rygiel kohcowy bedzie automatycznie aktywowany. Wartosci dla rygla
koncowego zostang przejete z trybu recznego.

Wyl

Rygiel koncowy nie bedzie automatycznie aktywowany.

20.5.7 Ustawianie parametru Obcinacz nici (Obcinacz nici)

Okresla, czy obcinacz nici ma by¢ automatycznie aktywowany w przypadku
nowego programul.

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

wi

Obcinacz nici bedzie automatycznie aktywowany na korcu odcinka
szwu i na koncu programu szycia.

Wyl

Obcinacz nici nie bedzie automatycznie aktywowany.

20.5.8 Ustawianie parametru Licznik dzienny (LicznDzien)

Licznik dzienny moze odlicza¢ w dét lub w gére. Ponadto mozna wprowa-
dzi¢ wartosc¢, w przypadku ktérej ma zosta¢ wykonany reset.

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

TrybliczDz Wyl — licznik jest wytaczony
Up — licznik dzienny odlicza w gére
Down — licznik dzienny odlicza w dot
Reset Wprowadzi¢ wartos¢, w przypadku ktérej licznik dzienny ma zostaé

zresetowany (zakres wartosci od -999 do 999)

106

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018




DURKOPP
ADLER

Programowanie

20.6 Podmenu Konfiguracja maszyny (Konfig. maszyny)

Tutaj mozna wprowadzi¢ ustawienia maszyny, ktére majg byc¢ niezalezne
_'HTI_E od programoOw. Parametry zostang doktadniej wyjasnione w kolejnych
podrozdziatach.

Menu jest podzielone na nastepujgce podpunkty:

Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Obcinacz nici Obcinacz nici (1) str. 108
Zacisk nici Zacisk nici (1) str. 109
Predkosc Predkos¢ 0 str. 111
Stop Pozycja Pozycje stop d str. 111
Stopka Stopka 1 str. 112
Napr. nici Naprezenie nitki iglowej 1) str. 112
Suw stopki Suw stopki (1 str. 113
Dl. sciegu Dlugos¢ sciegu (1 str. 114
Cewka Szpulka O str. 114
Sila utrzymania Silnik sity utrzymania 1 str. 114
Pedal Pedal £ str. 116
Chlodz. igly Chiodzenie igty D str. 116
Srodk.prow. Prowadzenie wspoétosiowe szwu (L str. 117
Puller Puller ) str. 117
Prowadz. boczne Ogranicznik krawedziowy ) str. 119
Grubosc mater. Rozpoznawanie grubosci materiatu (1 str. 119
Koryg.predkosci Korekta czynnikow spowodowanych duzg str. 120
predkoscig obrotowg
Czujnik swietl. Czujnik swietlny str. 120
TrybMierzSekcji Diugos¢ segmentu str. 121
Nawijanie Tryb nawijania (1 str. 121
Blokada biegu Blokada biegu 0 str. 121
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20.6.1 Ustawianie parametru Obcinacz nici (Obcinacz nici)

Mozliwos$ci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

KM Dla obcinacza nici mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.
4

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

Wi/Wy!

Obcinacz nici moze by¢ zasadniczo aktywowany lub
dezaktywowany. Jesli jest tutaj dezaktywowany, nie mozna go juz
wybraé na poziomie uzytkownika (operatora).

Predkosc

Predkos¢ obrotowa, z jakg maszyna pracuje podczas
obcinania nitki
(zakres wartosci 050-250 [obr./min]).

StartOkraw

Pozycja, w ktérej magnes obcinacza nici zostaje aktywowany
(zakres wartosci 000-359).

StopOkraw

Pozycja, w ktérej magnes obcinacza nici zostaje dezaktywowany
(zakres wartosci 000-359)

StopDol

Pozycja igty w dolnym martwym punkcie podczas szycia, dane
w stopniach
(zakres wartosci 000—359).

PoOkraw

Pozycja igty po obcieciu nitki, przed obracaniem
(zakres wartosci 000—359)

Obroc

Obracanie po obcieciu nitki jest aktywne lub nieaktywne
(zakres wartosci WI/WylI).

IglaStop

Pozycja igty po obcieciu nitki (pozycja obracania wstecz). Igta jest
umieszczana do gory, aby osiggna¢ petng wysokos¢ uniesienia,
a dzwignia nitki nie znajduje sie juz w gérnym martwym punkcie
(zakres wartosci 000—-359)

OtwNapr

Pozycja igty, w przypadku ktérej naprezenie nitki igtowej zmienia
sie na wartos¢ dla obcinania nitki (Napr. nici)
(zakres wartosci 000-359)

ZamNapr

Pozycja, w przypadku ktérej po obcieciu nitki ponownie bedzie
stosowane normalne naprezenie nici
(zakres wartosci 000—-359)

Napr. nici

Naprezenie nici podczas obcinania
(zakres wartosci 00-50 [%])

CzNapr.Zam.

OpOznienie — czas do ponownego zastosowania normalnego
naprezenia nitki igtowej
(zakres wartosci 000200 [ms]).

Krotki scieg

Start scieg

Liczba krotkich Sciegéw na poczatku szycia, ktére umozliwiajg
staranne przyszywanie

(zakres wartosci 00—99)

Koniec scieg

Liczba krétkich $ciegéw pod koniec szycia, przy ktérej réznica
diugosci pomiedzy nitkg igtowa i nitkg chwytacza (optyczna) jest
mozliwie najmniejsza

(zakres wartosci 00-99)

Dl. sciegu
Diugosé krotkiego $ciegu, z reguty warto$¢ w zakresie
01,0-01,5 [mm]
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Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

ZmianaDISciegu

WI/wyl
Optymalizacja dtugosci koncowki nici w uktadach ciecia
(KFA = 1, bardzo krétka LFA = 10, bardzo diuga)

Dl sciegu
(zakres wartosci 01-10)

wee
(zakres wartosci 000—-359[°])

Wyt®
(zakres wartosci 000—-359[°])

Okraw.w tyl

Obcinanie nici w trakcie sciegu wstecz
(zakres wartosci WI/Wyl).

PWM Konfig

Modulacja szerokosci impulsow
Doprowadzenie pradu dla magnesu obcinacza nici

t1 [ms]
Czas aktywacji obcinacza nici w czasie t1.
(zakres wartosci 000-1000 [ms]).

Takt t1[%]
Wspdtczynnik trwania impulsu w przedziale czasowym t1
(zakres wartosci 000—-1000 [%])

t2[s]
Czas aktywacji obcinaczka nici w czasie t2
(zakres wartosci 000—1000 [ms]).

Takt t2[%]
Wspoiczynnik trwania impulsu w przedziale czasowym t2
(zakres wartosci 000—-1000 [%])

20.6.2 Ustawianie parametru Zacisk nici (Zacisk nici)

Dla zacisku nici mozna wprowadzi¢ r6zne ustawienia. Mozliwosci zostang
][1. doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Tryb

Do wyboru sg rézne tryby (od 1 do 10); wyjasnienia mozna znalez¢
w dokumencie Lista parametrow 867-M PREMIUM.

Gr.mat.

Kompensacja grubosci materiatu
(zakres wartosci WI/Wyl)

Kat
Zacisk nici

WI/Wyl
Pozycja aktywacji i dezaktywacji zacisku nici
(zakres wartosci 000—-359)

Kat stopki

Wi/wyl

Pozycja unoszenia/opuszczania stopki w celu zwolnienia zacisnietej
ponizej nici

(zakres wartosci 000-359)

Wysokosc
Wysokos$¢ unoszenia stopki
(zakres wartosci 01,0-12,0)
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Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Opcja

Tryb zacisku nitki

0 — tylko na poczatku szycia

1 — na poczatku szycia i podczas obracania

2 — na poczatku szycia i podczas unoszenia stopki

3 — na poczatku szycia i obracania oraz unoszenia stopki

PWM Konfig

Modulacja szerokosci impulsow
Doprowadzenie prgdu do magnesu zacisku nici

t1[ms]
Czas aktywacji zacisku nici w przedziale czasowym t1
(zakres wartosci 000-1000 [ms])

Takt t1[%]
Wspétczynnik trwania impulsu w przedziale czasowym t1
(zakres wartosci 000—1000 [%])

t2[s]
Czas aktywaciji zacisku nici w przedziale czasowym t2
(zakres wartosci 000-1000 [ms])

Takt t2[%]
Wspotczynnik trwania impulsu w przedziale czasowym t2
(zakres wartosci 000-1000 [%)])

NSB

Staranny poczatek szycia (Neat Seam Beginning)
(zakres wartosci WI/Wyl)

Opoz Okraw
Opéznienie po obcieciu nici, gdy NSB jest aktywny
(zakres wartosci 0000—1000 [ms]).

N6z
Wartos$¢ dla 1. pozycji noza po rozpoczeciu szycia
(zakres wartosci 000—-359)

Zacisk noza
Wartos$¢ dla wytgczenia zacisku noza
(zakres wartosci 000-359)

Odsysanie

Odsysanie dla odcietej pozostatej nitki resztkowej

WI° — pozycja od poczatku odsysania (zakres wartosci 000—-359)
Wyl — czas odsysania (zakres wartosci 00000-99999 [ms])
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20.6.3 Ustawianie parametru Predkosé obrotowa (Predkosc)

Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

@ Dla predkosci obrotowej mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

Max predk.

Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa nie moze zosta¢ przekroczona
na poziomie operatora
(zakres wartosci 0500-3800 [obr./min], w zaleznosci od podklasy).

Min. pred.

Minimalna predkos$é obrotowa, z ktérg mozna wykonaé pojedynczy
$cieg, nie moze zostac juz przekroczona na poziomie operatora
(zakres wartosci 050-400 [obr/min]).

Poz. pred.

Predkos¢ pozycji; ostatni scieg w przypadku zatrzymania procesu
szycia bedzie wykonany wolniej
(zakres wartosci 010—700 [obr/min]).

Start pred.

Predkos¢ obrotowa podczas fagodnego rozruchu
(zakres wartosci 0010-1000 [obr/min])

StartSciegi

Liczba sciegdw, ktore sg szyte podczas tagodnego rozruchu
(zakres wartosci 00-10).

Przyspiesz

Nachylenie rampy przyspieszenia
(zakres wartosci 10—40 [obr/min])

Wyhamow

Nachylenie rampy hamowania
(zakres wartosci 10—40 [obr/min])

20.6.4 Ustawianie parametru Pozycje stop (Stop Pozycja)

|S| = Dlapozycji stop mozna wprowadzi¢ r6zne ustawienia. Mozliwosci zostang
[} doktadniej wyjasnione w tabeli.
e

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

StopDol

Pozycja przytrzymania igty w materiale
(zakres wartosci 000-359).

Nawijanie®

Pozycja dla dziatania nawlekacza do igty, np. w przypadku dzwigni
nitki w gérnym martwym punkcie
(zakres wartosci 000-359).

StopGor

Pozycja przytrzymania igly poza materiatem
(zakres wartosci 000-359).

IglaStop

Pozycja stop po obcieciu nici (pozycja obracana wstecz)
(zakres wartosci 000-359).
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20.6.5 Ustawianie parametru Stopka (Stopka)

Dla stopki mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia. Mozliwosci zostang
doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

Max Wysok

Maks. wysokos$é, na jakg system moze unies¢ stopke

(zakres wartosci w przypadku normalnego obcinacza

nici 01,0-20,0 [mm])

(zakres wartosci w przypadku KFA 01,0-18,0 [mm] ze wzgledu na
podwyzszong plytkg sciegowa)

Pred.silnika

Predkos¢, z jaka stopka moze byé unoszona
(zakres wartosci 01-60).

20.6.6 Ustawianie parametru Naprezenie nici (Napr. nici)

Dla naprezenia nitki igtowej mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.
Mozliwosci zostang dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

TrybNaprStopki

Tryb dla unoszenia naprezonej nitki igtowej, przy aktywnym unoszeniu
stopki.

0 Naprezona nitka nie zostanie uniesiona.

1 W przypadku unoszenia stopki podczas szycia naprezona nitka
jest unoszona.

2 Po obcieciu nitki naprezona nitka jest unoszona.

3 W przypadku unoszenia stopki podczas szycia i po obcieciu nitki
naprezona nitka jest unoszona.

UstawNaprez

Ustawienie naprezenia wstepnego podczas obcinania nitki.

Zaleca sig wartos¢ 0, poniewaz naprezenie wstepne jest wytwarzane
mechanicznie

(zakres wartosci 00—99 [%]).

Cz.poSzyciu

Po obcieciu nici naprezenie nitki igtowej pozostanie jeszcze przez
okreslony czas takie samo i zapobiega ciggnieciu nitki igltowej podczas
odbierania materiatu. W przypadku braku obcinacza nitki nalezy tutaj
wprowadzi¢ bardzo niskg wartosc

(zakres wartosci 0,1-7,5 [s]).
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20.6.7 Ustawianie parametru Skok stopki (Skok stopki)

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!
Maszyna moze zosta¢ uszkodzona ze wzgledu na zbyt wysoki suw
stopki, a efekt szycia moze rowniez przy tym nie by¢ zadowalajacy.

Nie szy¢ za pomocg maszyny w przypadku 2. wysokosci wzniosu
stopki ze zbyt wysokg predkoscig obrotowa.

Dla wzniosu stopki mozna wprowadzi¢ ré6zne ustawienia.
Mozliwosci zostang dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu Mozliwosci ustawien

Dodatk naprNici W przypadku wigczenia 2. wzniosu stopki, aktywowane jest
automatycznie 2. naprezenie nitki igtowej (nie w przypadku
rozpoznawania grubosci materiatu)

(zakres wartosci WI/Wyl).

Sciegi wyl. Liczba $ciegow, po ktérej 2. suw stopki bedzie automatycznie
aktywowany
(zakres wartosci 000-255).

Automatyka Predkosc

Predkos¢ obrotowa, do ktorej 2. wysokos$¢ wzniosu stopki bedzie
automatycznie aktywowana

(zakres wartosci 0000—4000 [obr./min], w zaleznos$ci od podklasy).

2.skok wRyglu

2. wysokos$¢ wzniosu stopki jest réwniez automatycznie
aktywowana w ryglu

(zakres wartosci WI/Wyl).

OgraniczPredk Predkosc

Od ustawionej wartosci Min suw wzniosu stopki predkos$¢ obrotowa
jest redukowana az do zgdanej wartosci Max suw

(zakres wartosci 0050-3800 [obr./min], w zaleznosci od podklasy).

Min suw

Suw stopki, w przypadku ktérego stosowana jest redukcja predkosci
obrotowej

(zakres wartosci 00,0-09,0).

Max suw

Suw stopki, w przypadku ktérego zostaje osiggnieta zredukowana
predkos¢ obrotowa

(zakres wartosci 00,0-09,0).
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20.6.8 Ustawianie parametru Dlugosé sciegu (Dl. sciegu)

WSKAZOWKA

H

Mozliwe szkody materialne!

Maszyna oraz urzgdzenie szyjgce mogg zosta¢ uszkodzone.

Po zmianie kierunku szycia ZAWSZE nalezy wprowadzi¢ maks.
mozliwg dtugos¢ Sciegu.

Dla dtugosci sciegu mozna wprowadzi¢ rozne ustawienia.
Mozliwosci zostang dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

MaxDlIScieg

Maks. dtugos¢ $ciegu, z ktérg mozna szyé, rézni sie w zaleznosci
od kierunku szycia i MUSI zosta¢ dostosowana w przypadku zmiany
kierunku szycia.

Po zmianie warto$ci maszyna wymaga resetu, czyli wytgczenia

i ponownego wigczenia, por. LI str. 23

(zakres wartosci 02,0-12,0 [obr./min], w zaleznosci od podklasy).

ManualDIScieg

Dzwignia diugosci sciegu dla recznego dopasowania dtugosci
Sciegu jest aktywna lub nieaktywna, opcjonalne wyposazenie
(zakres wartosci WI/Wyl).

OgraniczPredk

Dl. sciegu

Od ustawionej wartosci dtugosci sciegu predko$¢ obrotowa jest
ograniczona podczas szycia

(zakres wartosci 1.0-12,0 [obr./min], w zaleznosci od podklasy).

Predkosc

Wartos$¢ ograniczenia predkosci obrotowej od okreslonej, ustawionej
diugosci sciegu

(zakres wartosci 0050—3800 [obr./min], w zaleznosci od podklasy).

20.6.9 Ustawianie parametru Szpulka (Cewka)

Dla szpulki mozna wprowadzi¢ r6zne ustawienia. Mozliwosci zostang
dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Spraw. cewki

Aktywacja kontroli obracania szpulki
0 = PCB 9850 867003
1 = wersja CAN (prawa szpulka)

SsD

Kontrola opasania
(zakres wartosci WI/Wyl)
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Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

BRM

Monitoring obrotéw szpuli
(zakres wartosci WI/Wyl)

Sciegi

Sciegi z opéznieniem przed rozpoczeciem kontroli obrotu szpulki
Liczba $ciegbéw jest automatycznie obliczana przez oprogramowanie
maszyny zaleznie od wprowadzonej wartosci

(zakres wartosci 000—255).

MsgAfterTrim

Jesli podczas kontroli opasania lub kontroli obrotu szpulki wystgpi
bfad, jest on wysSwietlany podczas szycia i musi zosta¢ potwierdzony
przyciskiem OK. Btgd znika.

Jesli parametr MsgAfterTrim jest aktywny, to po zakonczeniu szycia
ponownie pojawia sie btad

(zakres wartosci WI/Wyl).

StopConfirm

Jesli podczas kontroli opasania lub kontroli obrotu szpulki wystgpi
btad, to zostanie on wySwietlony, a maszyna zatrzyma sie.

Po potwierdzeniu btedu mozna kontynuowac szycie

(zakres wartosci WI/Wyl).

20.6.10 Ustawianie parametru Silnik sity utrzymania (Sila utrzymania)

Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

@ Dostepne sg rézne ustawienia sity utrzymania silnika.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Tryb

Wyl
Sita utrzymania nieaktywna

wi
Sita utrzymania aktywna

TrzymPoz.
Regulacja potozenia; pozycja zostanie sprawdzona i automatycznie
sie ustawi.

MaksPrad

Prad utrzymania silnika
(zakres wartosci 00-50)

Czas reakdji

Czas reakgciji dla pradu trwatego
(zakres wartosci 000-100)
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20.6.11 Ustawianie parametru Pedat (Pedal)

Dla pedatu mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia. Mozliwosci zostang
‘E:\iﬁ" doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Typ DA analogowe/cyfrowe
Wybdr pomiedzy analogowym a cyfrowym pedatem

Odwrocic Odwrdécenie sygnatow przesytanych przez pedat (ew. moze to byé
konieczne w przypadku zadajnikow cyfrowych)
(zakres wartosci WI/Wyl).

Poz.Pedalu Liczba stopni predkosci, ktére przetwarza pedat
(zakres wartosci 00—64).

Krzywa Krzywa predkosci pedatu

Czas Poz. -1 Odbijanie pozycji -1
(zakres wartosci 000—255 [ms])

Czas Poz. -2 Odbijanie pozycji -2
(zakres wartosci 000—255 [ms])

Czas Poz. 0 Odbijanie pozycji 0
(zakres wartosci 000—255 [ms])

20.6.12 Ustawianie parametru Chtodzenie igty (Chlodz. igly)

Dla chtodzenia igty mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.
h]JHL Mozliwosci zostang dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Wyl Chtodzenie igty jest dezaktywowane.
wi Chtodzenie igly jest aktywne.
Cz.poSzyciu

Czas wybiegu po dezaktywacji chtodzenia igty
(zakres wartosci 00,0-10,0 [ms]).

Przy predk. Cz.poSzyciu
Czas wybiegu po dezaktywacji chtodzenia igly
(zakres wartosci 00,0-10,0 [ms]).

Chl.Predk.
Predkos¢ obrotowa, w przypadku ktérej chtodzenie igty jest aktywne
(zakres warto$ci 0000—-6000 [obr./min]).

Okrawacz kr Chtodzenie igty jest aktywne, takze gdy okrawacz krawedzi jest aktywny.
Cz.poSzyciu

Czas wybiegu po dezaktywacji chtodzenia igty

(zakres wartosci 00,0-10,0 [ms]).
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20.6.13 Ustawianie parametru Prowadzenie wspotosiowe szwu
(Srodk.prow.)

1 Prowadzenie wspotosiowe szwu jest opcjonalnym wyposazeniem
l ' l dodatkowym w przypadku maszyn 2-igtowych. W przypadku aktywnego
='E-  prowadzenia wspoétosiowego szwu mozna wprowadzi¢ nastepujgce

ustawienia.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Auto

Tryb automatycznego podnoszenia prowadzenia wspotosiowego
SZWU.

Wyl
Podnoszenie prowadzenia wspétosiowego szwu jest nieaktywne;
prowadzenie nie bedzie automatycznie podnoszone.

Zarygluj
Podnoszenie prowadzenia wspétosiowego szwu podczas szycia rygla.

PodnStopke
Podnoszenie prowadzenia wspétosiowego szwu podczas unoszenia
stopki.

Rygl+Podn
Podnoszenie prowadzenia wspétosiowego szwu podczas szycia rygla
i unoszenia stopki.

Podnies HP

W przypadku podtgczenia 2. wysokosci wzniosu prowadzenie
wspotosiowego szwu jest automatycznie podnoszone
(zakres wartosci WI/WylI).

20.6.14 Ustawianie parametru Puller (Puller)

i u Puller jest opcjonalnym wyposazeniem dodatkowym, ktére wspiera
=== transport szytego materiatu. W przypadku aktywnego pullera mozna
® wprowadzi¢ nastepujgce ustawienia.

Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Wi/Wyl

Puller aktywny lub nieaktywny.

Unosz.

Tryb automatycznego podnoszenia pullera.

Wyl
Podnoszenie pullera jest nieaktywne; nie bedzie on automatycznie
podnoszony.

PodnStopke
Podnoszenie pullera podczas unoszenia stopki.

Zarygluj
Podnoszenie pullera podczas szycia rygla.

Rygl+Podn
Podnoszenie pullera podczas szycia rygla i unoszenia stopki.

Podnies HP

W przypadku podigczenia 2. wysokosci wzniosu puller jest
automatycznie podnoszony
(zakres wartosci WI/Wyl).

Opoznij

Opuszczanie walca po rozpoczeciu szycia jest zalezne od dtugosci
Sciegu i od zastosowania
(zakres wartosci 000,0-999,9 [mm]).
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Pozycja menu

Mozliwosci ustawien

Tryb

Ustawienie, ktéry walec pullera powinien przebiega¢ wraz z nim.

mechaniczn

Oba walce dziatajg tylko pasywnie w wolnym biegu, czysto
mechaniczne sprzezenie.

gora+dot

Oba walce sg aktywnie napedzane.

gora

Gorny walec jest aktywnie napedzany.

Transport

Tryb transportu walca

ciqgty

réwnomierny transport

przerywany

Transport dopasowany do rytmu transportera maszyny.
Ustawienie kata startu i stopu przycisku Start/Stop jest dostosowane
do maszyny. Nie nalezy zmienia¢ wartosci.

Docisk

Ustawi¢ docisk pullera.

tak

Docisk wystepuje zawsze, jest regulowany za pomocg manometru

na pullerze.

HPNie

Docisk jest wytwarzany aktywnie ale nie dla 2. wysokosci wzniosu.

Nie

Brak aktywnego docisku wytwarzanego przez puller.

Wylacz

Puller nie jest aktywny, gdy silnik maszyny zatrzymuje sie.
Sita utrzymania walca jest wytgczona, szyty materiat mozna wyjg¢
spomiedzy walcow.

ZawszeWlaczon

Puller jest zawsze aktywny, nawet gdy jest podniesiony.

Gora

Ustawienia gérnego walca pullera.

Przestaw. Przestawianie pullera

(zakres wartosci 00,0-65,0)
Pracuj Prad silnikowy pullera

(zakres wartosci 0,0-5,0 [A])
Zatrzymaj Prad trzymania pullera

(zakres wartosci 0,0-5,0 [A])
Srednica Srednica walca

(zakres wartosci 0000-9999 [mm])
Kierunek obrotéw | Kierunek obrotéw walca

0 = w prawo

1=wlewo
Regulowany 0 = nieregulowany (kontrolowana praca)

1 = regulowany

Dol

Ustawienia dolnego walca pullera — takie same jak ustawienia gérnego

walca pullera.
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20.6.15 Ustawianie parametru Ogranicznik krawedziowy
(Prowadz. boczne)

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Stopka, igha, ogranicznik krawedziowy oraz urzgdzenie szyjgce
mogg zosta¢ uszkodzone.

Po zmianie kierunku szycia ZAWSZE sprawdzaé¢ odstep do
ogranicznika krawedziowego i wprowadzi¢ prawidtowg wartosc.

Dla ogranicznika krawedziowego (z napedem silnikowym) mozna
wprowadzi¢ r6zne ustawienia. Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione
w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

wi/wyl Ogranicznik krawedziowy aktywny/nieaktywny.

Predkosc Predkos¢ przemieszczania ogranicznika krawedziowego
(zakres wartosci 0500-60 000 [Hz]).

Min. odstep Najmniejszy mozliwy odstep pomiedzy stopkg i ogranicznikiem
krawedziowym. Warto$¢ rézni sie w zaleznosci od kierunku szycia
i MUSI zosta¢ dostosowana w przypadku zmiany kierunku szycia.
UWAGA:

Whprowadzana wartos¢ to odstep zmierzony pomiedzy IGtA

i ogranicznikiem krawedziowym

(zakres wartosci 01,0-36,0 [mm])

20.6.16 Ustawianie parametru Rozpoznawanie grubos$ci materiatu
(Grubosc mater.)

Dla rozpoznawania grubosci materiatu mozna wprowadzi¢ rézne ustawie-
nia. Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Wi/Wyl Rozpoznawanie grubosci materiatu aktywne/nieaktywne.

Histereza Tolerancja, w przypadku ktérej wigczane jest rozpoznawanie grubosci
materiatu oparte o 2. dlugos¢ $ciegu, 2. naprezenie nici i/lub 2. suw
stopki. Tolerancja pozwala unikng¢ sytuacji, w ktérej wartosé
graniczna prowadzi do statej zmiany statusu z aktywnego na
nieaktywny

(zakres wartosci 0,0—2,0 [mm]).

Kompen.Docisk | W przypadku bardzo grubych materiatéw docisk stopki zwieksza sie ze
wzgledu na grubos$é materiatu dzieki regularnej, ustawionej wartosci.
Do pewnego stopnia maszyna moze automatycznie wyrownywac
wplyw grubego materiatu na docisk stopki

(zakres wartosci WI/Wyl).
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20.6.17 Ustawianie parametru Korekta czynnikow wynikajacych
z duzej predkosci obrotowej (Koryg.predkosci)

Dla korekty wptywu wysokiej predkosci obrotowej mozna wprowadzic¢
rézne ustawienia. Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

Histereza

Tolerancja, w przypadku ktérej korekta czynnikow wynikajgcych

z duzej predkosci obrotowej jest oparta o 2. dlugosc¢ Sciegu,

2. naprezenie nici i/lub 2. suw stopki. Tolerancja pozwala unikngé
sytuacji, w ktérej warto$¢ graniczna prowadzi do statej zmiany statusu
z aktywnego na nieaktywny

(zakres wartosci 0,0—2,0 [mm]).

20.6.18 Ustawianie parametru Czujnik swietlny (Czujnik swietl.)

Dla czujnika $wietlnego mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.
Mozliwosci zostang dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

wi/wyl

Czujnik swietlny aktywny/nieaktywny

Predkosc

Ostatnie $ciegi mozna szy¢ po rozpoznaniu koncowym materiatu
(ok. 50 mm) ze zdefiniowang predkoscig obrotowg
(zakres wartosci 0010—-2000 [obr/min]).

Start bez Ped

Wolny
Start z pedatem

wi
Pedat mozna nacisnaé, a maszyna rozpocznie szycie, jak tylko
materiat przejdzie przez czujnik $wietlny.

Wyl
Pedat jest naciskany, ale maszyna nie szyje. Nalezy jg uruchomi¢
Z pozycji neutralnej.

Odczyt

Ciemno
Jesli czujnik swietlny zostanie przerwany, zostanie nadany sygnat.

Jasno
Jesli czujnik swietlny zostanie zamkniety, zostanie nadany sygnat.

Automatyka

To ustawienie ma znaczenie tylko, gdy na poziomie operatora
funkcja rozpoznawania koncowego materiatu bedzie aktywna.

wi
Za pomocg pedatu mozna uruchomi¢ program; bedzie on
przebiegat automatycznie.

Wyl
Za pomoca pedatu mozna uruchomi¢ program. Predkos¢ ustala
operator az do zakonczenia programu.
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20.6.19 Ustawianie parametru Dlugosé segmentu (TrybMierzSekcji)

Dla dtugosci segmentu mozna wprowadzi¢ rézne ustawienia.
Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Dfugosc Nalezy poda¢ dtugosé odcinkéw szwu (w mm).

Liczba Nalezy podac¢ liczbe $ciegow.

20.6.20 Ustawianie parametréw Trybu nawijania (Nawijanie)

Dla trybu nawijania mozna wprowadzic¢ rézne ustawienia.
Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Dol Stopka jest opuszczana w trybie nawijania.
Gora Stopka jest unoszona w trybie nawijania.
Pedal Stopke mozna uniesc¢ lub opuscic¢ w trybie nawijania za pomocg pedatu.

20.6.21 Ustawianie parametru Blokada biegu (Blokada biegu)

Mozna wprowadzi¢ rozne ustawienia blokady biegu. Mozliwosci zostang
doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu |Mozliwosci ustawien

Tryb 0
Stopki pozostajg w ostatniej pozycji, nie moga by¢ przemieszczane
przez operatora.

1
Stopki mozna podnies¢ za pomocg pedatu.

20.7 Podmenu Konfiguracja uzytkownika (Konf. uzytk.)

Tutaj mozna wprowadzi¢ ustawienia, ktére utatwig uzytkownikowi prace
na maszynie przy roznych warunkach zewnetrznych. Parametry zostang
doktadniej wyjasnione w kolejnych podrozdziatach.

Menu jest podzielone na nastepujgce podpunkty:

Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Jezyk Wybor jezyka str. 122
PokazParametr Widok parametrow str. 122
Konfg. wejscia Konfiguracja wej$¢ str. 123
Konfig. wyjscia Konfiguracja wyj$¢ str. 125
Dod. We/Wy Dodatkowe wejscia/wyjscia [ str. 126
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Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Skaner Skaner reczny. str. 129
Interfejs Ztgcze (1 str. 129
FunkcjScieg Funkcje $ciegu str. 129
Programy Programy str. 130
Kolo Elekt. Pokretto elektroniczne (1) str. 130
Zablokuj Uprawnienia dostepu ) str. 131
QONDAC Potaczenie maszyn w sie¢ ) str. 132
Szybkie przyciski Aktywacja szybkich przyciskow (1 str. 132
Kontrast Kontrast L) str. 133
Jasnosc Jasnosc¢ (L) str. 133

20.7.1 Ustawiania parametru Wybor jezyka (Jezyk)

Wybor pomiedzy réznymi jezykami dla wyswietlacza na panelu
obstugowym.

W ten sposob nalezy ustawi¢ parametr Wybor jezyka:

1. Wybra¢ parametr Jezyk.

2. Zapomocg przyciskdw a/v mozna wybrac zgdany jezyk.
3. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

% Jezyk zostanie od razu ustawiony.

20.7.2 Ustawianie parametru Widok parametréw (PokazParametr)

Widok numerdéw parametréw mozna aktywowac lub dezaktywowag.
W przypadku aktywacji numery parametrow beda wyswietlane z lewej
strony obok punktéw menu.

Rys. 91: Przykfad PokazParametr nieaktywny

k@. k@' Predkosc 150
- - StartOkraw~ 125
-, =" } StopOkraw® 20
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Rys. 92: Przykfad PokazParametr aktywny

T0203

T0200 k@' Predkosc 150
T0210 - StartOkraw~ 125
T0211 ™ §StopOkraw® 20

20.7.3 Ustawianie parametru Konfiguracja wejs¢ (Konfg. wejscia)

Tutaj mozna wprowadzi¢ konfiguracje i przyporzgdkowanie wejsc.
Wejscia oraz ich przyporzadkowanie zostaty opisane w tabeli.

Sygnat wejscia maszyny Wejscie
3 |s1 X120T.3
%
‘N>’, S2 X120T.16
a
S |S3 X120T.4
5
S |s4 X120T.17
c
2 [s5 X120T.5
[5]
R |s6 X120T.18
o
Przetgcznik kolanowy S1 X120T.15
Przetacznik kolanowy S2 X120T.2
Pokretto elektroniczne S1 X100B.15
Blokada biegu — wejscie X120B.2
(wejscie dla ptytki drukowanej)
DB3000 IN (X23) X120B.15
(wejscie dla ptytki drukowanej)
Czujnik swietlny (X21) (opcjonalnie) X100B.4
Dodatkowy przycisk S1 (opcjonalnie) X120B.16
Dodatkowy przycisk S2 (opcjonalnie) X120B.4

W przypadku aktywacji opcji PokazParametr w menu w trybie recznym oraz
automatycznym pojawia sie dodatkowo sekcja WywolajParametr. Ta funk-
cja zostata oddzielnie opisana (Ed str. 102).
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Do kazdego wejscia mozna przyporzadkowac jeden tryb (parametr T 53 00).
Tryby zostaty wymienione w nastepujgcej tabeli:

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

Tryb 0, 7,9, 10, 13, | Brak funkgciji
14, 16, 17, 19,
22,24
1 Pozycja nawlekania
2 Rygiel aktywny/nieaktywny
3 Rygiel manualny
4 Potscieg
5 Petny $cieg
6 Pozycja namiernika
8 Wysokos¢ igly
11 2. Naprezenie nitki igtowej
12 Zmiana diugosci sciegu
15 Prowadzenie wspotosiowe szwu/puler
18 Czujnik swietlny
20 Blokada biegu, gdy styk jest normalnie otwarty (NO)
21 Szybkie przestawienie, wysoko$¢ wzniosu
23 Zmiana do nastepnego odcinka szwu
25 2. Pozycja ogranicznika krawedziowego
26 Pozycja podnoszenia stopek (maszyny do butow)
27 Dodatkowy zwiekszony zakres
28 Pas naprezenia
29 Puller
31 Blokada biegu, gdy styk jest zamkniety (N.C.)
32 Blokada biegu podczas szycia (stop po ryglu lub po
obcinaczu nici (N.C.))
Zapadkowy Wl — zapadkowy

Wyl — przyciskowy
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20.7.4 Ustawienie parametru Konfiguracja wyjs¢é (Konfig. wyjscia)

Tutaj mozna wprowadzi¢ konfiguracje i przyporzgdkowanie wyjsc.
Wyjscia oraz ich przyporzadkowanie zostaty opisane w tabeli Piny na
ptytce drukowanej sg opisane i nalezy je uporzgdkowac wedtug tabeli,
w zaleznosci od podtgczonego do pinu elementu.

Sygnat wyjscia maszyny Wyjscie
ML (X22) X120B.9
NK (X22) X120B.10
RA (X16) X120B.12
STL (X17) X120B.22
STL(FA) (X18) X120B.23
FL (X15) (X22) X90.12
FF3 OUT (X22) X90.15

Do kazdego wyjscia mozna przyporzadkowac jeden tryb (parametr T 56 00).
Tryby zostaly wymienione w nastepujacej tabeli:

Tryb Funkcja
0 Brak funkcji
1 Chtodzenie igty
2 Sygnat czyszczenia dla czujnika nitki resztkowej
3 Poz 1 (igta na dole)
4 Poz 2 (dzwignia nici na gorze)
5 Sygnat pracy silnika
6 Puler/prowadzenie wspotosiowe szwu
7 Sygnat unoszenia nozki
8 Puller
9 Docisk pullera
10 Rygiel
11 Proces ryglowania
12 Obcinacz nici
13 W trakcie szycia
14 Sekcja wyjscia 1
15 Sekcja wyjscia 2
16 Sekcja wyjscia 3
17 Sekcja wyjscia 4
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Tryb Funkcja
18 Sekcja wyjscia 5
19 Sekcja wyjscia 6
20 Sekcja wyjscia 7
21 Sekcja wyjscia 8
20.7.5 Ustawianie parametru Dodatkowe Wejscia/Wyjscia
(Dod. We/Wy)
Za pomocg dodatkowych wyj$¢ mogag by¢ wykorzystywane zastosowania
dostosowane do potrzeb klienta. Wejscia i wyjScia mogg by¢ przypisane
w zakresie parametrow T 53 00 (I str. 123) i T 56 00 (L1 str. 125).
Przyktady przetgczania dla dodatkowych wejsé/wyjs¢ znajdujg sie ponizej.
Rys. 93: Podfgczanie dodatkowych wejsc/wyjsc
PIN1
/ X83T
PIN1
/xsss
Wazne
!

Maksymalny prad wyjsciowy 100 mA — w przypadku X83T.9, X83T.10,

X83T.11, X83T.12 maksymalny prad wyjsciowy 2 A.
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Rys. 94: Wtyk obwodu X83B

Rys. 95: Wtyk obwodu X83T

X808
1 (+24V) (GND) 14
1Ny N5 | T
13 N3 (IN4) 16 -

T~ 4 (ns) (N§)17 |—
B e (Ng)18 |— T
6 (GND) 19
7 20
8 (+24v) (+24v) 21
4['7 9 (0uUT1) (0uT2) 22 4['7
D 10 (OUT3) (ouT4) 23 4D7
0 11 (0UTS) (OUT6) 24 0
D 12 (OUT7) (ouT8) 25 D
13 (GND)
X80T
1 (+24v) (GND) 14
5 g (IN10)15 | |
T~ 3 (N12)16 [ |
T | 4 (n13) (N14)17 f—
T | 5 i) (N1§)18 [— |
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Rys. 97: Przyfgcze adaptera do DACcomfort
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20.7.6 Ustawiania parametru Skaner do wczytywania kodéw
kreskowych (Skaner)

Skaner do wczytywania kodéw kreskowych moze byc¢ aktywny/nieaktywny.
Za pomocg koddéw kreskowych mozna bezposrednio wybra¢ program
SZWu.

Nastepujgce typy kodéw kreskowych mogg by¢ odczytane za pomocag
skanera:

» Code 128

* UCC EAN 128

» Code 39
Te typy koddéw kreskowych moga by¢ wygenerowane samodzielnie w dar-
mowym oprogramowaniu.
Wazne
Kod kreskowy musi zawiera¢ od 3 do 32 znakow. Kod kreskowy musi za-
wiera¢ 3-cyfrowy numer programu (od 001 do 999).

W L zafgczniku znajduje sie kilka przyktadéw koddéw kreskowych, ktore
mozna wykorzystagc.

20.7.7 Ustawianie parametru Zlgcze (Interfejs)

Ztacza mozna wykorzysta¢ do skanera do wezytywania kodow kreskowych.
Jesli skaner do wczytywania kodow kreskowych jest podtgczony, to para-
metr jest aktywny.

Dla ztgcza mozna wprowadzi¢ inne ustawienia. Mozliwosci zostang
dokfadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu Mozliwosci ustawien
BDE Tryb

(zZtacze z przodu w 0 = wytgczony
uktadzie sterowania) 1 = skaner

Szybkos¢ transmisji
Szybkos¢ transmisji skanera
(zakres wartosci 19400-115200)

X170T Tryb
(Ztacze z tytu w uktadzie | 0 = wytgczony
sterowania) 1 = skaner

Szybkos¢ transmisji
Szybkos$¢ transmisji skanera
(zakres wartosci 19400-115200)

20.7.8 Ustawianie parametru Funkcje sciegu (FunkcjScieg)

Gdy program jest wykonywany za pomoca pedatu, maszyna liczy przy tym
sciegi. Gdy uzytkownik wykonuje potsciegi lub petne $ciegi recznie, moga
one by¢ na zyczenie réwniez zliczane. W tym celu nalezy aktywowac te
funkcje. To ustawienie nie dotyczy pokretta elektronicznego.
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20.7.9 Ustawianie parametru Programy (Programy)

Dla programéw mozna wprowadzi¢ r6zne ustawienia. Mozliwosci zostang

001 -999 doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu Mozliwe ustawienia

TonZmianySekc Dzwiek przy zmianie pomiedzy dwoma odcinkami szwu
(zakres wartosci WI/Wyl).

Zmiana sekcji Zmiane pomiedzy dwoma odcinkami szwu mozna wykona¢

w normalnej sytuacji za pomoca przycisku ». Funkcje mozna réwniez
wykona¢ za pomocg pozycji 2 pedatu

(zakres wartosci WI/Wyl).

Wskazéwka:

Pozycja 2 powoduje wiasciwie przerwanie pracy w przypadku
nacisniecia w trakcie odcinka szwu. Jesli pozycja 2 jest zajeta przez
zmiane odcinka, przerwanie mozna wykonaé¢ za pomocg menu
szybkiego dostepu (dalsze szycie w tym miejscu nie jest mozliwe;
w celu catkowitego przerwania programu ponownie nacisng¢ pedat
W pozycji 2).

Przerwij Tryb Pozycja
Po przerwaniu igta zostanie umieszczona w pozycji koncowej,
a ni¢ zostanie odcieta (jesli funkcja jest aktywna).

KoniecSekc
Zakonczenie programu ze wszystkimi konfiguracjami, ktére
sg ustawione dla odcinka szwu.

Obcinacz nici

W przypadku przerwania odcinka szwu obcinacz nici bedzie aktywny
lub pozostanie nieaktywny

(zakres wartosci WI/Wyl).

PedalPrzerwij

Wykona¢ przerwanie programu, dwukrotnie naciskajgc pedat
w pozycji 2

(zakres wartosci WI/Wyl).

20.7.10 Ustawianie parametru Pokretto elektroniczne (Kolo Elekt.)
Elektroniczne pokretto mozna aktywowac lub dezaktywowac.
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20.7.11 Ustawianie parametru Uprawienia dostepu (Zablokuj)

ograniczy¢. W przypadku zastosowania blokady dostepu funkcja jest

}) Dostep do okreslonych funkcji lub obszaréw przez uzytkownika mozna
Fiy

widoczna w trybie recznym i automatycznym. Na wyswietlaczu pojawi sie
symbol klucza z prawej strony obok numeru programu.

Dla uprawnien dostepu mozna wprowadzi¢ rozne ustawienia.
Mozliwosci zostang doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

Hasto

Ustawi¢ wiasne hasto dla poziomu technika. Ustawienie 00000 to
fabrycznie nastawione hasto firmy Durkopp Adler. Nie zgubi¢ nowego

hasta!

(zakres wartosci 00000—99999)

Key

Tryb dostepu do poziomu technika

Kod Dostep wytgcznie za pomocg podanego hasta
UsB Dostep wytgcznie za pomocg pamieci USB

z plikiem dostepu
USB + Code Dostep za pomocg podanego hasta lub pamieci

USB z plikiem dostepu

Bezp.
Klucz

Podane hasto jest zapisane jako plik w pamieci USB. Pamie¢ USB
zapewnia dostep do poziomu technika we wszystkich maszynach
z tym hastem. Pliku z pamieci USB nie mozna kopiowac.

Zmien prog.

Ostatnio aktywny program jest stale dostepny na poziomie
uzytkownika. Zmiana na inny program nie jest mozliwa
(zakres wartosci WI/Wyl).

Manual

Celowe ograniczenie obszaréw w trybie recznym
R/W — Read/Write, odczyt i zapis dozwolone
Wyl — obszar nie bedzie widoczny

R/O — Read/Only, dozwolony tylko odczyt

Parametry Ograniczenie dostepu do parametrow
(zakres wartosci R/W, Wyl)

Dl. sciegu Ograniczenie dostepu do dtugosci sciegu
(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)

Napr. nici Ograniczenie dostepu do naprezenia nitki igtowej
(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)

DociskStopk Ograniczenie dostepu do docisku stopki
(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)

Skok stopki Ograniczenie dostepu do wzniosu stopki

(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)
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Pozycja menu

Mozliwe ustawienia

Program

Celowe ograniczenie dostepu do istniejgcego programu oraz jego
parametrow

R/W — Read/Write, odczyt i zapis dozwolone

Wyl — obszar nie bedzie widoczny

R/O — Read/Only, dozwolony tylko odczyt

Programuj

Nie jest mozliwe ponowne ustawienie programéw;
edycja istniejgcych programoéw réwniez nie jest
mozliwa

(zakres wartosci WI/Wyl).

Kor.DIScieg

Ograniczenie dostepu do wspotczynnika
korygujacego dla dtugosci sciegu
(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)

WspKorNapr

Ograniczenie dostepu do wspotczynnika
korygujacego dla naprezenia nitki igtowej
(zakres wartosci R/W, Wyl, R/O)

20.7.12 Ustawianie parametru QONDAC (QONDAC)

Maszyny mozna ze sobg potgczyc¢, aby umozliwi¢ prace w sieci. Mozna
wprowadzi¢ r6zne ustawienia do tgczenia w sie¢. Mozliwosci zostang

doktadniej wyjasnione w tabeli.

Pozycja menu

Mozliwos$ci ustawien

wi/Wyl QONDAC aktywny/nieaktywny
ID klienta Edytor do ustawiania ID klienta
Ethernet Konfig Dostosowywanie konfiguracji Ethernet

Szczegoétowe objasnienia dotyczace fgczenia maszyn w sie¢ podano

w dokumentacji QONDAC.

20.7.13 Ustawianie parametru Szybkie przyciski (Szybkie przyciski)

Szybkich przyciskdw mozna uzywac tylko w trybie recznym. Pojawiajg sie
w dolnej czesci wyswietlacza na panelu sterowania. Wyswietlanie ewen-
tualnych wybranych parametrow ekranu inform. jest wowczas pomijane.

Symbol Znaczenie
— Scieg poczatkowy
;_- ':,i,. (wytgczony/prosty/podwajny)
e Scieg korcowy
! (wytaczony/prosty/podwaéjny)
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Symbol Znaczenie

Obcinacz nici
l!:!_ (aktywny/nieaktywny)

Pozycja igty
u E (dot/gora)

Pozycja stopki

LI:, (d6tigora)

20.7.14 Ustawianie parametru Kontrast (Kontrast)

Tutaj mozna dostosowac kontrast OP3000 do potrzeb uzytkownika.

W ten sposob nalezy ustawi¢ ten parametr:

1. Wybra¢ parametr Kontrast.

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

3. Woprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ (010-255).
4. Potwierdzi¢ wartos¢ za pomocg przycisku OK.

20.7.15 Ustawianie parametru Jasno$¢ (Jasnosc)

_y Tutaj mozna dostosowac jasnosé OP3000 do potrzeb uzytkownika.

W ten spos@b nalezy ustawi¢ ten parametr:

1. Wybrac parametr Jasnosc.

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

3. Wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ (000-255).
4. Potwierdzi¢ wartos¢ za pomocg przycisku OK.
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20.8 Podmenu Serwis (Serwis)

Tutaj mozna wprowadzi¢ ustawienia techniczne, tak aby maszyna mogta
pracowac bez usterek. Parametry zostang doktadniej wyjasnione w kolej-

nych podrozdziatach.

Menu jest podzielone na nastepujgce podpunkty:

Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Multitest Multitest (Test wielofunkcyjny) str. 134
(Test wielofunkcyjny)

Ustawienia Proces serwisowy str. 138
Kalibracja Kalibracja str. 138
Log btedéw Lista btedow str. 141

20.8.1 Ustawianie parametru Multitest (Multitest)

Za pomoca tego parametru mozna sprawdzi¢, czy np. magnesy, napedy

i wejscia lub wyjscia dziatajg prawidtowo. Koniecznie przyporzadkowania zo-
staly wymienione w dokumencie LJ Arkusz parametrow 867-M PREMIUM.

Podpunkt menu

Wyjasnienie

Odsytacz

Test wyjscia Kontrola wyj$¢ str. 134
Test PWM Kontrola modulacji szerokosci impulséw str. 135

Test wejscia

Kontrola wejs¢

str. 135

Test wejsc analog.

Kontrola wej$¢ analogowych

str. 136

Test auto wejsc

Kontrola wejsé

str. 136

TestNapedSzycia Kontrola silnika maszyny szwalniczej str. 136
Test krok Silnik Kontrola silnikéw krokowych str. 137
Test Pedal Kontrola pedatu analogowego str. 138
TestSensoraTkan Kontrola rozpoznawania grubosci materiatu str. 138

Podpunkt menu Test wyjscia

Kontrola wyjsé wedtu

g schematu potgczen.

Wyjscia nalezy sprawdzi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Zapomocg przyciskow a/¥ wybra¢ zgdane wyjscie.

Rys. 98: Podpunkt menu Test wyjscia

Wyjscie : [EHA
Wartosc : Wl (1)
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2. Zapomoca przycisku OK nalezy aktywowac/dezaktywowac wybrane
wyjscie.

Podpunkt menu Test PWM

Kontrola modulacji szerokosci impulséw. Ustawienie napiecia elektryczne-

go proporcjonalnie do sity sitownika elektrycznego (100% odpowiada 24 V).

Modulacja jest stosowana w 2 przedziatach czasu (t1 i t2) i nalezy jg dosto-

sowac procentowo. Za pomocg funkcji BOOST (Zwieksz) mozna uzyskaé

zwiekszenie napiecia w czasie (t1).

W ten sposéb nalezy skontrolowac wyjscia mocy modulaciji szerokosci
impulséw:

1. Zapomocg przyciskdw a/¥ wybra¢ w polu Feld PWM element, ktéry
ma zostac przetestowany.

Rys. 99: Podpunkt menu Test PWM

PWM 3 2|
FYWMH Wartosc : Wyl (0)

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

% Wskazanie Wartosc zmienia sie przy kazdym naci$nieciu przycisku
OK pomiedzy wartoscig Wl a Wyl.

3. Obserwowaciskontrolowacwybrany element, czy podczas naciskania
przycisku OK jest on uruchamiany.

Wazne

Wyswietlane w polu % wartosci sg jedynie wartosciami orientacyjnymi
wskazujgcymi na to, o ile nalezy zwiekszyc¢ lub zmniejszy¢ naprezenie.

Podpunkt menu Test wejscia
Kontrola wejs¢ wedtug schematu potaczen.

Kontrole nalezy wykona¢ w nastepujgcych krokach:

1. Wybra¢ za pomoca przyciskow a/¥ w polu Wejscie zgdany element.

Rys. 100: Podpunkt menu Test wejscia

&
':ﬂ:' _ Wejscie : [N
-

Wartosc : Wl (1)

2. Potwierdzi¢ wybrany element (np. przycisk, przetgcznik kolanowy etc.).
3. Obserwowaé wskazanie na panelu obstugowym.
& Jesli element dziata, wskazanie Wartosc zmienia sie pomiedzy W/ i Wyl.
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Podpunkt menu Test wej. analog.

1. Wybra¢ za pomocg przyciskow a/¥ w polu Wejscie zgdany element.
2. Potwierdzi¢ wybrany element.

3. Obserwowac wskazanie na panelu obstugowym.

% Jesli element dziata, wyswietlana jest odpowiednia warto$é.

Podpunkt menu Test auto wejsc.

Rys. 101: Podpunkt menu Test auto wejsc.

+
‘1} . Wejscie
== | Wartosc
AUTO

Za pomocg tego podpunktu menu mozna przeprowadzi¢ te same testy,
jak w sekcji Test wejscia. Jednak tutaj nalezy najpierw wybra¢ element na
wyswietlaczu.

Kontrole nalezy wykona¢ w nastepujgcych krokach:

1. Potwierdzi¢ element.

% Na wyswietlaczu obok pola Wejscie pojawia sie numer ostatnio zmie-
nionego elementu. Jesli element dziata, wskazanie Wartosc zmienia
sie pomiedzy W/'i Wyl.

Podpunkt menu TestNapedSzycia

Za pomocg tego punktu menu mozna sprawdzi¢ dziatanie silnika maszyny
szwalniczej.

W ten sposob nalezy skontrolowa¢ silnik maszyny:

1. Nacisngc¢ przycisk OK.

% Maszyna wykonuje bieg referencyjny.

2. Wprowadzi¢ w polu Predkosc predko$¢ obrotowg za pomocg
przyciskow A/¥ w krokach 100.

Rys. 102: Podpunkt menu TestNapedSzycia

NapedSzycia
Predkosc:

3. Potwierdzi¢ wprowadzong warto$¢ za pomocg przycisku OK.

% Silnik maszyny szwalniczej pracuje w oparciu o wprowadzong
predkos¢ obrotows.

4. W celu zakonczenia nacisngc¢ przycisk OK lub ESC.
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Podpunkt menu Test silnika krok

Za pomoca tego podpunktu menu mozna przetestowac silniki krokowe
stuzgce do zmiany dtugosci sciegu, unoszenia stopki lub docisku stopki
oraz zmiany wzniosu. Mozna ustawi¢ rdzne pozycje (steps).
Obowigzuje przy tym zasada 2000 steps = 360.

W ten sposOb nalezy przetestowac silniki krokowe:

1. Wybrac¢ za pomocg przyciskéw A/¥ w polu SilnKrok zgdany silnik.

Wejscie | Silnik krokowy

1 Zmiana diugosci szwu
2 Unoszenie stopki
3 Regulacja wzniosu

Rys. 103: Podpunkt menu Test silnika krok

SilnKrok:
Pozycja : Wyl (0)

2. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
Przetestowac¢ za pomocg przyciskbw /¥ wybrany silnik.

% Jesli silnik pracuje prawidtowo, mozna zaobserwowac zachowanie
opisane w tabeli.

w

Wejscie | Silnik krokowy Metoda testowa
1 Zmiana diugosci sciegu (x30) | Mechanizm transportowy wykonuje
poruszenie.
2 Uniesienie stopki (x40) Stopka wykonuje ruch pionowy.
3 Regulacja wzniosu (x50) Mechanizm wzniosu wykonuje poruszenie.
Informacja

Dla enkodera silnikow krokowych nie ma odrebnego procesu testowego.
Enkodery sa testowane razem z silnikami krokowymi. Jesli wynik testu dla
silnikdw krokowy jest prawidtowy, oznacza to, ze réwniez enkodery dzia-
tajg prawidtowo.
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Podpunkt menu Test Pedal

Za pomocg tego podpunktu menu mozna sprawdzic¢ rézne pozycje pedatu
analogowego (X6b). Na wyswietlaczu pojawig sie zmierzone i automatycz-
ne ustalone wartosci kalibracyjne.

Rys. 104: Podpunkt menu Test Pedal

-2:328
Analog : 278 -1:175
Digital : 0 0:275
Max:918

&

Podpunkt menu TestSensoraTkan

Za pomoca tego podpunktu menu mozna sprawdzi¢ dziatanie funkciji
rozpoznawania grubosci materiatu.

Rys. 105: Podpunkt menu TestSensoraTkan

I] -sl FLPos: 0.0 Stroke: 2.5
Pressu: 3
Tens : 20 Speed : O

Ly

I

20.8.2 Ustawianie parametru Proces serwisowy (Ustawienia)

Parametr Ustawienia nie zostanie tutaj doktadniej objasniony, poniewaz
jest on $cisle zwigzany z mechanikg. Wyjasnienia na ten temat mozna
znalez¢ w rozdziale Proces serwisowy (£ str. 16).

20.8.3 Ustawianie parametru Kalibracja (Kalibracja)

Kalibracje nalezy wykona¢ w przypadku réznych parametrow, ktére zosta-
ng dokfadniej wyjasnione w tabeli. Szczeg6towy opis kalibracji znajduje
sie ponizej tabeli.

Pozycja menu Wyjasnienie Odsytacz

Kalibr. Transp. Kalibracja dtugosci $ciegu ew. transportu str. 139

Grubosc mater. Kalibracja rozpoznawania grubosci materiatu str. 140

ManualDIScieg Kalibracja dzwigni dtugosci sciegu (wyposazenie str. 140
opcjonalne)

Prowadz. boczne Kalibracja ogranicznika krawedziowego (wyposazenie str. 140
opcjonalne)

Pedal Kalibracja pedatu str. 141
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Kalibracja dtugos$ci $ciegu (Kalibr. Transp.)

Dtugosé sciegu w przod i wstecz musi by¢ taka sama. W celu przeprowa-
dzenia proby wykonaé na papierze scieg do przodu, zatrzymac, a hastep-
nie wykonaé scieg do tytu. Nakiucia sciegéw w przdd i wstecz muszg

sie znajdowac na sobie. W przeciwnym razie nalezy przeprowadzi¢
kalibracje.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami spowodowanymi
przez ciezkg gorng czesé maszyny!

Mozliwe zmiazdzenie.

Przechyli¢ maszyne wolno i ostroznie. Nie siegac
dtonmi pod maszyne.

W ten spos6éb nalezy skalibrowa¢ dtugosé sciegu:

1. Ustawi¢ mechanicznie dlugos$¢ sciegu (Ed str. 32).
Wywotac pozycje menu Serwis > Kalibracja > Kalibr. Transp.
Wybrac¢ diugosc¢ sciegu (-6/0/6) i potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

Rozpoczaé za pomoca pedatu probe szycia na papierze, a nastepnie
sprawdzi¢ dtugos¢ Sciegu:

AW

Dlugosé sciegu | Dlugosé odcinka testowego

-6 Odcinek testowy musi wynosi¢ 60 mm.

0 Odcinek testowy powinien mie¢ dtugosé niemal 0 mm;
otwor jest okragly, a nie owalny.

6 Odcinek testowy musi wynosi¢ 60 mm.

5. Jedliodcinek testowy nie ma prawidtowej dlugosci, nalezy dopasowac
odpowiednio wartosci:

Dlugosé sciegu | Dostosowanie wartosci

-6 Zmniejszenie wartosci — odcinki Sciegu bedg mniejsze
Zwiekszenie wartosci — odcinki sciegu bedg wigksze

0 Zmniejszenie wartosci — odcinki sciegu beda wigksze
Zwiekszenie wartosci — odcinki sciegu bedag mniejsze

6 Zmniejszenie wartosci — odcinki $ciegu bedg wieksze
Zwiekszenie wartosci — odcinki $ciegu beda mniejsze

6. Ponownie wykona¢ prébe szycia i skontrolowac dtugosc¢ sciegu.

7. Jesli odcinek testowy ma prawidtowg dtugosé, potwierdzi¢ za pomocg
przycisku OK.

Po kalibracji dlugoéci odcinka warto wykonaé jeszcze raz test w normalnym
trybie szycia. Nalezy wybra¢ program, w ktérym wystepuj rygiel. Réwniez
w tym przypadku wykona¢ $cieg testowy na papierze. Sciegi powinny sie
znajdowac dokfadnie jeden na drugim — w przeciwnym razie ponownie wy-
konac kalibracje.
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Kalibracja rozpoznawania grubosci materiatu (Grubosc mater.)

W przypadku kalibracji rozpoznawania grubosci materiatu nalezy sprawdzi¢
tylko jedng wartosé.

Rozpoznawanie grubosci materiatu nalezy skalibrowaé w nastepujgcy
sposob:

1. Wywota¢ punkt menu Serwis > Kalibracja > Grubosc mater.

2. Wykonac instrukcje pokazane na wyswietlaczu.

Kalibracja dzwigni dlugosci $ciegu (ManualDIScieg)

Dzwignia dtugosci $ciegu to wyposazenie opcjonalnie. Za pomocg dzwi-
gni dtugosci sciegu mozna zmniejszy¢ diugosé sciegu lub wykonaé sciegi
wstecz. Gdy dzwignia dtugosci $ciegu jest w petni wcishieta w dot, wartosé
dtugosci sciegu wstecz odpowiada wartosci sciegu do przodu.

Dzwignie dtugosci sciegu nalezy skalibrowac¢ w nastepujacy sposoéb:

1. Wywota¢ pozycje menu Serwis > Kalibracja > ManualDIScieg.

2. Wartos¢ dla potencjometru powinna by¢ zgodna z proponowang
wartoscig 2500.

3. Po dostosowaniu wartosci wykonac instrukcje pokazane na
wyswietlaczu.

Wazne

Gdy dolna pozycja dzwigni dtugosci sciegu jest sprawdzana, dzwignie
nalezy wcisng¢ w dét zdecydowanie do konca.

Kalibracja ogranicznika krawedziowego (Prowadz. boczne)
Ogranicznik krawedziowy to wyposazenie opcjonalnie.

Ogranicznik krawedziowy nalezy skalibrowaé w nastepujgcy sposob:

Wywotac pozycje menu Serwis > Kalibracja > Prowadz. boczne.
Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

Ogranicznik krawedziowy przemieszcza sie do pozycji odniesienia.
Ztozy¢ ogranicznik krawedziowy.

Zmierzy¢ odstep igty od ogranicznika krawedziowego.
Wprowadzi¢ wartos¢ za pomoca przyciskéw A/v.

Potwierdzi¢ wprowadzong wartos¢ za pomoca przycisku OK.

F oW sN R

Kalibracja ogranicznika krawedziowego zostata zakonczona.
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Kalibracja pedatu (Pedal)
“\j

W przypadku kalibracji pedatu nalezy sprawdzi¢ tylko jedng wartosc.

Pedat nalezy skalibrowa¢ w nastepujgcy sposob:

1. Wywotac pozycje menu Serwis > Kalibracja > Pedal.
2. Wykonac¢ instrukcje pokazane na wyswietlaczu.

20.8.4 Wyswietlanie listy btedow (Log btedow)

Na liscie bteddw, btedy, ktére wystgpity sg przedstawione w postaci listy.
Liste mozna eksportowac¢ na pamie¢ USB, str. 147.

20.9 Podmenu Licznik (Licznik)

Tutaj mozna zobaczy¢ stany r6znych licznikéw. Sg one podane tylko w ce-

= lach informacyjnych; nie mozna tutaj wprowadzac¢ ustawien.
Skroét Znaczenie
PC. Piece Counter

Licznik; liczba elementow, ktére maszyna uszyta dotychczas.

LSztDz Piece Counter Daily
Licznik dzienny; liczba elementow, ktére maszyna uszyta od ostatniego
resetu.

S.C Stitch Counter

Liczba $ciegow; ktére maszyna uszyta dotychczas.

B.C. Bobbin Counter
Licznik Sciegdw, ktdre zostaty uszyte od ostatniego resetu cewki szpulki.

20.10 Reset podmenu (Reset)

Tutaj mozna zresetowa¢ dane maszyny. W celu zresetowania danych
mozna wprowadzi¢ rozne ustawienia. Mozliwosci zostang doktadniej
wyjasnione w tabeli.

Res

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!
Dane i ustawienia maszyny mogg zosta¢ nieodwracalnie utracone.

PRZED wykonaniem resetu nalezy przemyslec¢, ktére dane majg
zostac usuniete.

Dostep jest mozliwy tylko poprzez ponowne wprowadzenie hasta 25483.

Instrukcja serwisowa 867-M PREMIUM - 05.0 - 01/2018 141



DURKOPP
ADLER Programowanie

Po wybraniu podmenu za pomocg przyciskéw strzatki i nacisnieciu przy-
cisku OK reset zostanie od razu wykonany. Nie zostanie juz wyswietlony
monit z ponownym zapytaniem ani komunikat informujgcy o resecie.

Dane nalezy zresetowaé w nastepujgcy sposob:

Wybrac¢ parametr Reset.

Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

Za pomaocg przyciskow a/v mozna wybra¢ zgdang opcje, patrz tabela.
Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

‘G S .

Reset zostanie przeprowadzony bez dodatkowego zapytania.
Nie zostanie rowniez wyswietlony komunikat z prosba o potwierdzenie.

Opcje resetowania danych

Pozycja menu Mozliwosci ustawien

Reset danych Wszystkie parametry zostang zresetowane do stanu z momentu
dostawy. Nie dotyczy to programéw ani wartosci kalibraciji.

Reset programy Wszystkie utworzone programy zostang usunigte.

Reset Kalibr. Wszystkie wartosci kalibracji zostang zresetowane do stanu
z momentu dostawy.

Reset wszystko Wszystkie parametry, programy i wartosci kalibracji zostang
zresetowane do stanu z momentu dostawy.

20.11 Podmenu przenoszenia danych (Przenies dane)

Tutaj mozna przenosi¢ dane pomiedzy maszyna, a doktadnie jej ukladem
— sterowania i pamiecig USB. W przypadku transferu danych mozna wybrac¢
rézne opcje, ktére zostaty objasnione w podrozdziatach.

Menu jest podzielone na nastepujgce podpunkty:

Parametry Wyjasnienie Odsytacz
Wszystkie dane WSszystkie dane str. 143
Tylko dane Tylko dane str. 144
Programy Programy str. 145
Log btedéw Lista btedow str. 147
Wazne

Mozna korzystac tylko z pamieci USB, ktére zostaty zakupione w firmie
Durkopp Adler.
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20.11.1 Ustawianie parametru Wszystkie dane (Wszystkie dane)

Wszystkie dane, tzn. ustawienia parametréw, programy i wartosci kalibra-
=——| cji zostang przeniesione do pamieci USB lub do ukfadu sterowania.

W ten spos6b mozna przenies$¢ wszystkie dane:
1. Wiozy¢ pamieé¢ USB do ztgcza (1) w uktadzie sterowania (2).

Rys. 106: Podmenu Przenies dane

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

2. Pozycja menu Serwis > Przenies dane > Wszystkie dane.

w

Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

4. Zapomoca przyciskbw A/¥ mozna wybiera¢ pomiedzy opcjami
Zaladuj z USB lub Zapisz na USB.

5. Zatwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
% Zostanie wy$wietlone ostrzezenie:

Rys. 107: Ostrzezenie Utrata danych

Wyczysc USB

ResetWszystkiDanych!

OK ESC

6. W celu anulowania nacisngc¢ przycisk ESC, a w celu kontynuowania
nacisngc¢ przycisk OK.

% Rozpocznie sie transfer danych i pojawi sie komunikat, aby nie usuwaé
pamieci USB:
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Rys. 108: Ostrzez pamiec USB
Prosze czekac!

Nie wyjmuj USB!

% Po transmisji danych komunikat zniknie.

20.11.2 Ustawianie parametru Tylko dane (Tylko dane)

Tylko dane ustawieh parametréw i wartosci kalibracji zostang przeniesio-
ne do pamieci USB lub uktadu sterowania.

Ustawienia parametréw i wartosci kalibracji nalezy przeniesé
W nastepujacy sposob:

1. Wiozy¢ pamie¢ USB do ztgcza (1) w uktadzie sterowania (2).

Rys. 109: Podmenu Przenies dane

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

2. Pozycja menu Serwis > Przenies dane > Tylko dane.
3. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

4. Za pomocg przyciskdw a/v mozna wybiera¢ pomiedzy opcjami
Zaladuj z USB lub Zapisz na USB.

5. Zatwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
% Zostanie wy$wietlone ostrzezenie:
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Rys. 110: Ostrzezenie Utrata danych

Wyczysc USB

ResetWszystkiDanych!

OK ESC

6. W celu anulowania nacisng¢ przycisk ESC, a w celu kontynuowania
nacisngc¢ przycisk OK.

% Rozpocznie sie transfer danych i pojawi sie komunikat, aby nie
usuwac pamieci USB:

Rys. 111: Ostrzez pamiec USB

Prosze czekac!

Nie wyjmuj USB!

% Po transmisji danych komunikat zniknie.

20.11.3 Ustawianie parametru Programy (Programy)

Do pamieci USB lub do ukfadu sterowania mozna przenies¢ wszystkie lub
——| tylko okreslone programy.

Programy nalezy przenie$¢ w nastepujacy sposob:

1. Wiozy¢ pamie¢ USB do ztgcza (1) w uktadzie sterowania (2).
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Rys. 112: Podmenu Przenies dane

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

2. Pozycja menu Serwis > Przenies dane > Programy.
3. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

4. Za pomocg przyciskdw a/v mozna wybiera¢ pomiedzy opcjami
Zaladujz USB lub Zapisz na USB.

5. Zatwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.
& Zostanie wyswietlone ostrzezenie:

Rys. 113: Ostrzezenie Utrata danych

Wyczysc USB

ResetWszystkiDanych!

OK ESC

Wybraé program za pomocg przyciskéw aA/v.
Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

Program zostat wybrany. Mozna to poznac po haczyku przed
nazwami programow.

& N o

8. Powtdrzy¢ wybdr dla wszystkich zgdanych programéw lub wybraé
wszystkie programy jednoczesnie (patrz nastepny krok).

9. Nacisng¢ przycisk ». Na wyswietlaczu pojawi sie wybor opciji Cel,
Wybierz wszystko, Anuluj wybor.

10. Wybra¢ za pomocg przyciskOw /v opcje Wybierz wszystko.
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11. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

12. Nacisng¢ przycisk ». Na wyswietlaczu pojawi sie wybor opcji Cel,
Wybierz wszystko, Anuluj wybor.

13. Wybra¢ za pomocg przyciskéw a/v opcje Cel.
14. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

15. Wybra¢ zgdany folder za pomocg przyciskow a/v lub nacisngé
przycisk » i utworzy¢ nowy folder za pomocg opciji Utworz folder.

16. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

17. Nadac¢ nazwe folderowi za pomocg klawiszy numerycznych.

18. Potwierdzi¢ nazwe za pomoca przycisku OK.

19. Nacisngc przycisk » i wybra¢ opcje Kopiuj.

20. Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK.

% Rozpocznie sie transfer danych i pojawi sie komunikat, aby nie
usuwac pamieci USB:

Rys. 114: Ostrzez pamiec USB
Prosze czekac!

Nie wyjmu]j USB!

% Po transmisji danych komunikat zniknie.

20.11.4 Zapisywanie listy btedéw (Log btedow)
Liste btedow mozna zapisa¢ na pamieci USB.
Zapis listy btedéw na pamieci USB:

1. Wiozyé¢ pamie¢ USB do ukfadu sterowania.
2. Wybra¢ parametr Log btedow i potwierdzi¢ przyciskiem OK.

% Pojawi sie ostrzezenie — zawarto$¢ pamieci USB zostanie catkowicie
usunieta przed utworzeniem listy btedow!

3. Potwierdzi¢ komunikat o btedzie za pomocg przycisku OK.
& Nastepuje zapisanie listy btedéw na pamieci USB.

20.12 Wykona¢ aktualizacje oprogramowania

Gdy dostepna bedzie nowa wersja oprogramowania, mozna jg bedzie
pobrac na stronie www.duerkopp-adler.com i wgra¢ za pomocg pamieci
USB. Wszystkie ustawienia maszyny zostang przy tym zachowane.

W ten sposéb nalezy wgra¢ oprogramowanie za pomocg pamieci USB:

1. Wylgczy¢ maszyne za pomocg wytagcznika gtownego.
2. Wiozy¢ pamie¢ USB do ztgcza (1) w uktadzie sterowania (2).
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Rys. 115: Wykonac aktualizacje oprogramowania

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

3. Wigczy¢ ponownie maszyne za pomoca wytgcznika gtéwnego.

% Maszyna zaczyna automatycznie aktualizacje oprogramowania.
Podczas transferu danych na wyswietlaczu wersja oprogramowania
uktadowego (3) panelu sterowania jest wyswietlana tylko z lewej

strony.

Rys. 116: Wykonac aktualizacje oprogramowania

@&opmoo
QI A03

2014-11-27

(3) - Wersja oprogramowania ukfadowego

% Jak tylko aktualizacja oprogramowania bedzie gotowa, wersja
oprogramowania (4) maszyny zostanie wyswietlona réwniez z prawej

strony.

Rys. 117: Wykonac aktualizacje oprogramowania

G- amgyg 0P3000 867
oy
wl A03 V039a— |

2014-11-27 2017-01-19

@

(3) — Wersja oprogramowania ukfadowego (4) - Wersja oprogramowania

4. Czeka¢, az maszyna uruchomi sie i zostanie wyswietlony tryb reczny

lub automatyczny.
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5. Wyciggna¢ pamie¢ USB z uktadu sterowania.

% Aktualizacja oprogramowania zostata zakonczona. Maszyna jest
gotowa do pracy.
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21 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostro 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 poruszajgcych sie

czesci!
Mozliwe zmiazdzenie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy wykonywac
po uprzednim wytgczeniu maszyny lub przetgczeniu

jej na tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére nalezy wyko-
nywac regularnie, aby wydtuzy¢ czas eksploatacji maszyny oraz zapewnic

wysoka jakos¢ szwu.

Interwaty konserwacyjne

Prace do wykonania

Godziny robocze

8 40 | 160 | 500

Gorna czes€é maszyny

Usung¢ pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki o
Kontrola poziomu oleju )
Kontrola smarowania chwytacza )
Uktad pneumatyczny

Kontrola poziomu wody w regulatorze cisnienia °

Czyszczenie wktadu filtra
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21.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od unoszacych sie
czasteczek!

Unoszgce sie czasteczki mogg dostaé sie do oczu
i spowodowac obrazenia.

Nosi¢ okulary ochronne.

Pistolet ze sprezonym powietrzem nalezy trzymac
w taki sposéb, by czgsteczki nie przemieszczaty
sie w poblize os6b.

Zwracac¢ uwage nato, aby czgsteczki nie wlatywaty
do wanny olejowej.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek zabrudzenia!

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki mogg negatywnie
wpltywac na dziatanie maszyny.

Wyczysci¢é maszyne zgodnie z opisem.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek stosowania srodkow czyszczacych
zawierajacych rozpuszczalniki!

Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg powtoke
lakiernicza.

Do czyszczenia nalezy stosowac wytgcznie substancije
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki usuwane muszg byc¢ co
8 godzin roboczych za pomocg pistoletu pneumatycznego lub pedzelka.
W przypadku materiatu silnie gubigcego wtdkna czyszczenie maszyny
konieczne jest jeszcze czescie).
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Rys. 118: Czyszczenie

(1) - Obszar wokot igty (3) - Obszar pod pfytkg sciegowg
(2) - Chwytacz (4) - N6z na nawijaczu

Obszary szczegOlnie zagrozone zabrudzeniami:
* n6z na nawijaczu nitki chwytacza (4)
 obszar pod ptytkg $ciegowg (3)

e chwytacz (2)
» obszar wokot igty (1)

W ten sposoOb nalezy czysci¢ maszyne:

1. Usung¢ pyt oraz resztki nitki za pomocg pedzelka lub pistoletu ze spre-
zonym powietrzem.
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21.2 Smarowanie

WSKAZOWKA

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skéry poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywacé podraznienia w kontakcie ze
skora.

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

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 zanieczyszczenia olejem!

Olej jest substancijg zanieczyszczajgcg i nie moze
przedostac sie do systemu kanalizacji ani do
gruntu.

Starannie zebra¢ zuzyty ole;j.
Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
zutylizowac¢ zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralny uktad smarowania knotowego.
Panewki zaopatrywane sg w olej ze zbiornika oleju.

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

e Lepkosé przy 40°C: 10 mma3/s
e Temperatura zaptonu: 150°C

Olej smarny mozna zaméwi¢ w naszych punktach sprzedazy pod naste-
pujgcymi numerami telefonu:

Zbiornik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014
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21.2.1 Smarowanie goérnej czesci maszyny

Rys. 119: Smarowanie gérnej czesci maszyny

(1) - Otwor napemiania oleju (3) - Oznaczenie MIN
(2) - Oznaczenie MAX

Prawidtlowe ustawienie

Poziom oleju nie moze przekroczy¢ oznaczenia MAX (2) ani spas¢ ponizej
oznaczenia MIN (3).

Gdy poziom oleju spadnie ponizej oznaczenia MIN (3), wskazanie poziomu
oleju zaswieci sie na czerwono.

Olej nalezy uzupetni¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Wilac olej przez otwdr napetniania oleju (1) do oznaczenia MAX (2).
2. Po napetnieniu oleju wytgczyc¢ i ponownie wigczy¢ maszyne.

& Czerwona lampka zgasnie.
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21.2.2 Ustawienie smarowania chwytacza

Rys. 120: Ustawienie smarowania chwytacza

R

(1) - Chwytacz (3) - Sruba
(2) - Bibufa

Dozwolona ilos¢ oleju, przeznaczona do smarowania chwytacza, jest
ustalona fabrycznie. Podczas szycia trzymac arkusz bibuty (2) obok
chwytacza (1).

Prawidtowe ustawienie

Po zakonhczeniu szycia odcinka o dtugosci ok. 1 m bibuta (2) jest réwno-
miernie i cienko spryskana olejem.

W ten sposob nalezy ustawi¢ smarowanie chwytacza:

1. Otworzy¢ suwak ptytki $ciegowej (L1 str. 21).

2. Obréci¢ srube (3):
» Wiecej oleju: obraci¢ przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
* Mnigj oleju: obrdci¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara

Wazne
Uwalniana ilos¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach czasu pracy.

Nalezy szy¢ przez kilka minut przed ponownym skontrolowaniem
ustawienia.
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21.3 Konserwacja uktadu pneumatycznego

21.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulaciji!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.

Nalezy sie upewni¢, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie
Z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.

‘/ Prawidtlowe ustawienie

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane techniczne
(L str. 177). Odchylenie cisnienia roboczego od wymaganej wartosci nie
moze przekraczac 0,5 bara.

Cisnienie robocze nalezy kontrolowa¢ codziennie.

Rys. 121: Regulacja ci$nienia roboczego

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

W Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:

1. Pociggng¢ regulator cisnienia (1) w gore.

2. Obracac regulator cisnienia, az manometr (2) wskaze prawidtowe
ustawienie:

» Zwigkszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

» Zmniejszanie cisnienia = obracaé¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

3. Wcisna¢ regulator cisnienia (1) w doét.
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21.3.2 Spuszczanie skroplin

WSKAZOWKA

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

W razie potrzeby spusci¢ wode.

W odwadniaczu (2) regulatora cisnienia gromadzg sie skropliny.

Prawidtowe ustawienie
‘/ Poziom skroplin nie moze siegng¢ wkiadu filtra (1).
Codziennie kontrolowac¢ poziom wody w odwadniaczu (2).

Rys. 122: Spuszczanie skroplin

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

W Skropliny nalezy spusci¢ w nastepujgcy sposob:
Odtagczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.

Ustawi¢ zbiornik pod $srubg spustowg (3).

Catkowicie wykreci¢ $rube spustowg (3).

Spusci¢ wode do zbiornika.

Mocno dokreci¢ srube spustowg (3).

o g s wDh e

Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.
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21.3.3 Czyszczenie wkiadu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie lakieru srodkami czyszczacymi!
Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzaja filtr.

Do wymywania miski filtra stosowaé wytgcznie substancje
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Rys. 123: Czyszczenie wkfadu filtra

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

ﬁ Wktad filtra nalezy czys$ci¢ w nastepujgcy sposob:

Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Spusci¢ skropliny (EJ str. 158).

Odkreci¢ odwadniacz (2).

Odkreci¢ wktad filtra (1).

Przedmuchac¢ wktad filtra (1) pistoletem pneumatycznym.
Wymy¢ benzyng ekstrakcyjng miske filtra.

Przykreci¢ wktad filtra (1).

Przykreci¢ odwadniacz (2).

Mocno dokreci¢ srube spustowg (3).

© ©® N O 0 A~ wDNE

10. Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.
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21.4 Wykaz czesci

Wykaz czesci mozna zaméwi¢ w firmie Dirkopp Adler.
Szczegotowe informacje znajdujg sie takze pod adresem:

oen
O[3:

www.duerkopp-adler.com
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22 Unieruchomienie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami wskutek
niewystarczajacej ostroznosci!

Mozliwe ciezkie obrazenia ciata.

Maszyne czysci¢ WYLACZNIE w stanie wytgczonym.

Ztacza moze odtgcza¢ WYLACZNIE
wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skéry poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywac podraznienia w kontakcie
ze skora.

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

W Maszyne nalezy unieruchomi¢ w nastepujgcy sposob:

No g wDdNRE

Wyltgczy¢ maszyne.

Odtgczy¢ wtyczke sieciowa.

Odtagczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza, jesli dotyczy.

Za pomoca Scierki zetrze¢ resztki oleju z wanny olejowe;.

Zakry¢ panel obstugowy, aby zabezpieczy¢ go przed zabrudzeniem.
Zakry¢ ukfad sterowania, aby zabezpieczy¢ go przed zabrudzeniem.
W miare mozliwosci zakryé calg maszyne, aby zabezpieczy¢ jg przed

zabrudzeniem i uszkodzeniem.
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23 Utylizacja

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku

naturalnym wskutek nieprawidtowej utylizacji!
h Nieprawidtowa utylizacja maszyny moze prowadzic¢
do znacznych szkdd w srodowisku naturalnym.

Nalezy ZAWSZE przestrzegaé krajowych
przepis6w dotyczgcych utylizacji.

Nie wolno utylizowa¢ maszyny wspolnie z innymi odpadami pochodzgcymi
Z gospodarstwa domowego.

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

Podczas utylizacji nalezy pamietac¢ o tym, ze maszyna skiada sie ze
zréznicowanych materiatow (stal, tworzywo sztuczne, czesci elektronicz-
ne, ...). Nalezy przestrzegaé przepiséw krajowych dotyczgcych utylizaciji
kazdego z tych materiatow.
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24 Pomoc w przypadku awarii

24.1 Serwis

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

Darkopp 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
=]z
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24.2 Biad podczas szycia

Biad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Wywleczenie nitki na
poczatku szycia

Naprezenie nitki igtowej
jest zbyt mocne

Kontrola naprezenia nitki igtowej

Zerwanie nitki

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostaly
nieprawidtowo nawleczone

Kontrola przebiegu nawijania

Igta jest zgieta lub ma ostry
kant

Wymieni¢ igte

Igta nie jest prawidtowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowac igte
w igielnicy

Nitka jest nieodpowiednia

Uzy¢ zalecanej nitki

Naprezenia sg zbyt mocne
dla uzywanej nitki

Sprawdzi¢ naprezenia nitki

Elementy przewodzace
nitke, np. rurka nici,
prowadnica nici lub
podktadka podajnika nici
majg ostre krawedzie

Kontrola przebiegu nawijania

Plytka sciegowa, chwytacz
lub rozpieracz zostaly
uszkodzone przez igte

Zleci¢ naprawe czesci
wykwalifikowanemu personelowi
fachowemu.

Nieprawidtowe Sciegi

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostalty
nieprawidtowo nawleczone

Kontrola przebiegu nawijania

Igta jest tepa lub zgieta

Wymieni¢ igte

Igta nie jest prawidtowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowac igte
w igielnicy

Igta ma nieodpowiednig
grubosc¢

Uzy¢ igly o zalecanej grubosci

Stojak na nitki jest
nieprawidtowo
zamontowany

Sprawdzi¢ montaz stojaka na nitki.

Naprezenia nitki sg zbyt
duze

Sprawdzi¢ naprezenia nitki

Ptytka Sciegowa, chwytacz
lub rozpieracz zostaty
uszkodzone przez igte

Zleci¢ naprawe czesci
wykwalifikowanemu personelowi
fachowemu.
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Biad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Luzne sciegi

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

Sprawdzi¢ naprezenia nitki

Nitka igtowa i nitka
chwytacza zostaly
nieprawidtowo nawleczone

Kontrola przebiegu nawijania

Ztamana igta

Grubos¢ igty jest
nieodpowiednia dla nitki lub
szytego materiatu

Uzyc¢ igly o zalecanej grubosci
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24.3 Komunikaty oprogramowania

Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
1000 |Btad Niepodtgczony wtyk enkodera « Podtgczyc¢ przewdd enkodera
silnika maszyny szwalniczej do uktadu sterowania, zwrocié
(Sub-D, 9-biegunowy) uwage na prawidtowe ztgcze
1001 |Btad Btad silnika maszyny szwalniczej |+ Sprawdzi¢ ztgcze i podtgczy¢
Niepodigczony wtyk silnika ¢ Zmierzyc¢ fazy silnika (R=2,8 Q,
maszyny (AMP) wysoki opér wobec PE)
* Wymieni¢ enkoder
¢ Wymieni¢ silnik maszyny
szwalniczej
* Wymieni¢ uktad sterowania
1002 |Btad Btad izolacji silnika maszyny ¢ Sprawdzi¢ faze silnika i PE pod
szwalniczej katem potgczenia
matoomowego
* Wymieni¢ enkoder
* Wymienic¢ silnik maszyny
szwalniczej
1004 | Btad Zty kierunek obrotow silnika * Wymieni¢ enkoder
maszyny szwalniczej » Sprawdzi¢ przyporzgdkowanie
wtykéw i zmienié, jesli to
konieczne
e Sprawdzi¢ i ew. zmienié
okablowanie w rozdzielaczu
maszyny
* Wymierzyc¢ fazy silnika
i sprawdzi¢ pod katem wartosci
1005 |Btad Zablokowany silnik ¢ Usung¢ opor ruchu w maszynie
* Wymieni¢ enkoder
* Wymieni¢ silnik maszyny
szwalniczej
1006 |Btad Przekroczona maksymalna * Wymieni¢ enkoder
predkos¢ obrotowa * Przeprowadzi¢ reset
¢ Skontrolowa¢ klase maszyny
(t5104)
1007 |Btad Btad podczas jazdy referencyjnej |+ Wymieni¢ enkoder
¢ Usuna¢ opor ruchu w maszynie
1008 |Biad Btad enkodera silnika * Wymieni¢ enkoder
1010 |Biad Wtyczka zewnetrznego « Podtgczyc¢ przewdd
synchronizatora (Sub-D, 9-bieg.) zewnetrznego synchronizatora
nie jest podigczona do uktadu sterowania, zwrdci¢
uwage ha prawidtowe ztgcze
(Sync)
1011 |Btad Brakuje impulsu Z enkodera * Whytgczy¢ uktad sterowania,
obrdci¢ pokretto, wigczy¢
i wylgczy¢ uktad sterowania
« Jedli btad sie utrzymuje,
sprawdzi¢ enkoder
1012 |Btad Btad w synchronizatorze * Wymieni¢ synchronizator
1054 |Btad Zwarcie wewnetrzne * Wymienié uktad sterowania
1055 |Btad Przecigzenie silnika maszyny ¢ Usung¢ op6r ruchu w maszynie
szwalniczej « Wymieni¢ enkoder
e Wymieni¢ silnik maszyny
szwalniczej
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
1060 |Btad Silnik — przecigzenie/prad « Skontrolowac wybor klasy
przecigzeniowy/przepiecie maszyny
« Wymieni¢ ukiad sterowania
* Wymieni¢ silnik
* Wymieni¢ enkoder
1061 |Btad Silnik — przecigzenie/prad « Skontrolowaé wybor klasy
przecigzeniowy/przepiecie maszyny
« Wymieni¢ ukiad sterowania
* Wymieni¢ silnik
* Wymieni¢ enkoder
1120 | Btad Btad inicjowania silnika maszyny |¢ Wykona¢ aktualizacje
szwalniczej oprogramowania
« Skontrolowaé¢ wybor klasy
maszyny
1121 |Btad Uktad czuwajacy silnika maszyny |« Wykonac¢ aktualizacje
szwalniczej oprogramowania
« Skontrolowaé¢ wybor klasy
maszyny
1203 |Btad Pozycja nie zostata osiggnieta « Skontrolowaé i ew.zmienic
» Obcinanie nitki ustawienia regulatora
¢ Obracanie (ustawienie obcinacza nici,
naprezenie paska itd.)
« Skontrolowaé pozycje
Dzwignia nitki w gérnym
martwym punkcie
1302 |Btad Btad pradu silnika « Skontrolowac Serwis Stop
¢ Usung¢ op6r ruchu w maszynie
« Wymieni¢ enkoder
* Wymieni¢ silnik
1330 |Btad Silnik maszyny szwalniczej nie * Wykona¢ aktualizacje
odpowiada oprogramowania
* Wymieni¢ uktad sterowania
2101 |Btad Karta silnika krokowego DA, X, e Sprawdz czujnik referencyjny
przekroczono czas jazdy
referencyjnej
2105 |Btad Karta silnika krokowego DA, X, ¢ Usung¢ op6r ruchu w maszynie
blokada
2121 |Btad Karta silnika krokowego DA, X, » Podiaczyé przewdd enkodera
nie podigczono wtyku enkodera do uktadu sterowania, zwrdci¢
(Sub-D, 9-bieg.) uwage na prawidlowe ztgcze
2122 |Btad Karta silnika krokowego DA, X, ¢ Sprawdzi¢ przewody
nie znaleziono potozenia wirnika potgczeniowe
jawnobiegunowego ¢ Sprawdzi¢ silnik krokowy 1 pod
katem opornosci ruchu
2130 |Btad Karta silnika krokowego DA X nie |+ Wykona¢ aktualizacje
odpowiada oprogramowania
* Wymieni¢ ukiad sterowania
2131 |Btad Btad karty silnika krokowego DA, |+ Wykonac¢ aktualizacje
X, btad inicjalizacji oprogramowania
¢ Skontrolowaé wybor klasy
maszyny
2152 |Btad Karta silnika krokowego DA, X, ¢ Usung¢ opor ruchu w maszynie
prad przecigzeniowy
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
2201 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, » Sprawdz czujnik referencyjny
przekroczono czas jazdy
referencyjnej
2205 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y,  Usuna¢ opodr ruchu w maszynie
straty krokowe
2221 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, » Podigczy¢ przewdd enkodera
nie podfaczono wtyku enkodera do uktadu sterowania, zwrdci¢
(Sub-D, 9-bieg.) uwage na prawidlowe ztgcze
2222 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, nie | ¢« Sprawdzi¢ przewody
znaleziono potozenia wirnika potaczeniowe
jawnobiegunowego * Sprawdzi¢ silnik krokowy 2 pod
katem opornosci ruchu
2230 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, nie | « Wykonac¢ aktualizacje
odpowiada oprogramowania
» Wymieni¢ ukiad sterowania
2231 |Btad Btad karty silnika krokowego DA, |+ Wykonac¢ aktualizacje
Y, biad inicjalizacji oprogramowania
¢ Skontrolowa¢ wybor klasy
maszyny
2252 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, ¢ Usung¢ op6r ruchu w maszynie
prad przecigzeniowy
2271 |Btad Karta silnika krokowego DA, Y, * Wykona¢ aktualizacje
ukfad czuwajgcy (uniesienie oprogramowania
stopki)  Skontrolowaé¢ wybor klasy
maszyny
2301 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, e Sprawdz czujnik referencyjny
przekroczono czas jazdy
referencyjnej (suw stopki)
2305 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, * Usuna¢ opdr ruchu w maszynie
straty krokowe
2321 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, ¢ Podtaczy¢ przewdd enkodera
nie podtaczono wtyku enkodera do uktadu sterowania, zwrdci¢
(Sub-D, 9-bieg.) uwage na prawidlowe ztgcze
2322 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, » Sprawdzi¢ silnik krokowy 1 pod
nie znaleziono potozenia wirnika katem opornosci ruchu
jawnobiegunowego
2330 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, » Wykonac¢ aktualizacje
nie odpowiada oprogramowania
* Wymieni¢ uktad sterowania
2331 |Btad Btad karty silnika krokowego DA, |+ Wykonac¢ aktualizacje
Z, btad inicjalizaciji oprogramowania
¢ Skontrolowaé wybor klasy
maszyny
2352 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, ¢ Usung¢ opor ruchu w maszynie
prad przecigzeniowy
2371 |Btad Karta silnika krokowego DA, Z, « Wykona¢ aktualizacje
uktad czuwajgcy (uniesienie oprogramowania
stopki) « Skontrolowaé¢ wybor klasy
maszyny
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
2401 |Btad Karta silnika krokowego DA, U, ¢ Sprawdz czujnik referencyjny
przekroczono czas jazdy
referencyjnej (ogranicznik
krawedziowy)
2430 |Btad Karta silnika krokowego DA, U, * Wykona¢ aktualizacje
nie odpowiada oprogramowania
* Wymieni¢ uktad sterowania
2431 |Btad Btad karty silnika krokowego DA, |« Wykonac¢ aktualizacje
U, btad inicjalizacji oprogramowania
« Skontrolowa¢ wybor klasy
maszyny
3010 |Btad U 100 V, bfad rozruchu * Odtgczy¢ wtyk silnika; jesli btad
bedzie nadal wystepowat,
wymieni¢ uktad sterowania
3011 |Btad U 100 V, zwarcie * Odtgczy¢ wtyk silnika; jesli btad
bedzie nadal wystepowat:
Wymieni¢ ukfad sterowania
3012 |Bfad U 100 V (I°T), przecigzenie * Uszkodzeni jednego lub
wiekszej liczby silnikow
krokowych
3020 |Btad U 24V, btad rozruchu » Odtgczy¢ wtyk magnesu; jesli
btad bedzie nadal wystepowat:
Wymieni¢ uktad sterowania
3021 |Btad U 24V, zwarcie ¢ 37-bieg. Odtgczy¢ wtyk; jesli
btad bedzie nadal wystepowat:
Wymieni¢ ukfad sterowania
3022 |Btad U 24V (I2T), przecigzenie * Uszkodzenie jednego lub
wiekszej liczby magnesow
3030 |Btad Btad fazy silnika * Wymieni¢ uktad sterowania
3104 | Ostrzezenie | Pozycja pedatu jest inna niz 0 * Przy wigczaniu sterownika
zdjgé noge z pedatu
3109 | Ostrzezenie | Blokada biegu ¢ Sprawdzi¢ czujnik przechytu
W maszynie
3110 |Informacja | Magnes do naprezania nitki « Sprawdzi¢ podigczenie
Z prawej strony nie jest magnesu do naprezania nitki
podigczony Z prawej strony
3111 |Informacja |Magnes do naprezania nitki « Sprawdzi¢ podigczenie
Z lewej strony nie jest podtgczony | magnesu do naprezania nitki
Z lewej strony
3150 |Informacja | Konieczna konserwacja str. 151
3354 |Informacja | Btgd podczas odcinania nitki « Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania
3383 | Informacja |Btad podczas biegu » Sprawdzi¢ silnik
referencyjnego silnika * Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania
4201 |Ostrzezenie | Biad karty SD * Wiozy¢ karte SD
* Wymieni¢ ukiad sterowania
4430 | Ostrzezenie | Potgczenie OP3000 utracone « Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
« Wymieni¢ OP3000
« Wymieni¢ ukiad sterowania
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
4440 | Btad OP3000: Przekroczono bufor « Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
odbioru DAC Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ ukfad sterowania
4441 | Ostrzezenie | OP3000: Odbiér DAC, Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
przekroczono czas oczekiwania Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4442 | Ostrzezenie | OP3000: Nieznany komunikat Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
DAC Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4443 | Ostrzezenie | OP3000: DAC, nieprawidiowa Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
suma kontrolna Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ ukfad sterowania
4445 | Btad OP3000: Przekroczono bufor Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
nadawczy DAC Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4446 | Ostrzezenie | OP3000: DAC, brak odpowiedzi Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4447 | Ostrzezenie | OP3000: DAC, nieprawidiowa Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
odpowiedz Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ ukfad sterowania
4450 | Btad OP3000: Przekroczono bufor Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
odbioru DAC OP Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4451 | Ostrzezenie | OP3000: Odbiér DAC OP, Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
przekroczono czas oczekiwania Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4452 | Ostrzezenie | OP3000: Nieznany komunikat Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
DAC OP Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ ukfad sterowania
4456 | Ostrzezenie | OP3000: DAC, brak odpowiedzi Sprawdzi¢ potgczenie OP3000
Wymieni¢ OP3000
Wymieni¢ uktad sterowania
4460 |Ostrzezenie | Potgczenie OP7000 utracone Sprawdzi¢ potgczenie OP7000
Wymieni¢ OP7000
Wymieni¢ uktad sterowania
5001 |Informacja | Nieprawidtowa klasa maszyny Zmieni¢ klase maszyny
Przeprowadzi¢ reset
5002 |Informacja | Nieprawidtowa klasa maszyny lub |« Zmieni¢ klase maszyny
btad potaczenia ID maszyny Przeprowadzi¢ reset
5003 |Informacja |Wersja danych jest nieaktualna Przeprowadzi¢ reset
5004 |Informacja |Btgd sumy kontrolnej Przeprowadzi¢ reset
6360 |Informacja |Brak waznych danych na Zaktualizowaé
zewnetrznym Eeprom oprogramowanie; wewnetrzne
struktury danych nie sg zgodne
Z zewnetrznym nosnikiem
danych
6361 |Informacja | Nie podigczono zewnetrznego Podiagczy¢ ID maszyny

Eeprom
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc
6362 |Informacja |Brak waznych danych na e Sprawdzi¢ potgczenie ID
wewnetrznym Eeprom maszyny

* Wymieni¢ uktad sterowania,
odczekac az zgasng diody LED
i znéw wigczy¢ uktad
sterowania

 Zaktualizowaé
oprogramowanie; wewnetrzne
dane nie sg zgodne z
zewnetrznym nosnikiem

danych
6363 |Informacja | Brak waznych danych na e Sprawdzi¢ potgczenie ID
wewnetrznym i zewnetrznym maszyny
Eeprom (tylko wiasciwosci biegu |+ Wymieni¢ uktad sterowania,
awaryjnego) odczeka¢ az zgasng diody
LED i znéw wigczy¢ uktad
sterowania

 Zaktualizowaé
oprogramowanie; stan
oprogramowania hie jest
zgodny z wewnetrzng pamiecig

danych
6364 | Informacja | Brak waznych danych na « Sprawdzi¢ potgczenie ID
wewnetrznym Eeprom i maszyny
niepodtgczony zewnetrzny * Wymieni¢ uktad sterowania,
Eeprom odczeka¢ az zgasng diody
LED i znéw wigczyé uktad
sterowania

 Zaktualizowaé
oprogramowanie; wewnetrzne
struktury danych nie sg zgodne
z zewnetrznym nosnikiem
danych

6365 |Informacja | Uszkodzony wewnetrzny Eeprom |+ Wymieni¢ uktad sterowania

6366 |Informacja |Uszkodzony Eeprom wewnetrzny
i niewazne dane zewnetrzne (tylko
wiasciwosci biegu awaryjnego)

Wymieni¢ ukfad sterowania

6367 |Informacja |Uszkodzony Eeprom wewnetrzny
i zewnetrzny niepodtgczony

Wymieni¢ uktad sterowania

7270 |Informacja |Zewnetrzna magistrala CAN » Sprawdzi¢ przewody
potgczeniowe

* Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania

« Wymieni¢ urzgdzenia CAN
slave
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Kod |Rodzaj Znaczenie Pomoc

9330 |Informacja | Czujnik grubosci materiatu nie jest | Sprawdzi¢ przewody

podigczony potgczeniowe

* Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania

* Wymieni¢ czujnik grubosci
materiatu

9340 |Btad Spraw. cewki niepodtgczony » Sprawdzi¢ przewody
pofaczeniowe

* Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania

* Wymieni¢ spraw. cewki

9922 |Btad Serwis Stop e Sprawdzi¢ przewody
pofaczeniowe

* Wykona¢ aktualizacje
oprogramowania

* Wymieni¢ uktad sterowania

24.4 Blad oprogramowania

W rzadkich przypadkach po komunikacie o btedzie moze sie zdarzy¢, ze
nie bedzie mozna wywotywaé¢ menu. Réwniez ponowne uruchomienie nie
spowoduje usuniecia tego problemu.

W tym przypadku dostepna jest mozliwosc¢ przejscia na poziom technika
bezposrednio podczas ponownego uruchamiania. Tam mozna przeprowa-
dzi¢ diagnoze btedéw w menu Multitest lub przywrécié maszyne do stanu z
momentu dostawy w menu Reset.

Do poziomu technika mozna przej$¢ w nastepujgcy sposéb podczas
ponownego uruchomienia:
1. Wylgczy¢ maszyne za pomocg wytgcznika gtdwnego.

2. Przytrzymac wcisniety przycisk F i jednocze$nie wigczy¢ maszyne
wytgcznikiem gtownym.

% Maszyna uruchamia sie, a na wyswietlaczu pojawia sie okno
wprowadzania hasta.

3. Nalezy wprowadzi¢ hasto, korzystajgc z klawiszy numerycznych
(25483).

% Uzytkownik znajduje sie teraz na poziomie technika.
W przypadku tego dostepu dostepne sg oba menu Multitest (EL str. 134)
i Reset (L str. 141).

24.5 Kontrola dziatania przyciskow

Jesli istnieje podejrzenie, ze przyciski panelu sterowania nie dziataja
prawidtowo, mozna sprawdzi¢ te funkcje.

Dziatanie przyciskow panelu sterowania mozna sprawdzi¢ w nastepujgcy
sposob:

1. Wytgczy¢ maszyne za pomocg wytgcznika gtéwnego.
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2. Przytrzymac wcisniety przycisk F i jednoczesnie wigczy¢ maszyne
wytgcznikiem gtownym.

%  Na wyswietlaczu pojawi sie okno:

Press keys

3. Nacisng¢ wszystkie przyciski panelu sterowania, oprécz przycisku ESC,
w dowolnej kolejnosci.

& Jesli przycisk jest sprawny, odpowiadajacy mu kwadrat na wys$wietla-
czu zostanie wypetniony jasnym kolorem.
Jesli przycisk nie jest sprawny, kwadrat jest pusty.

4. W celu zakonczenia nacisngc¢ przycisk ESC.

% Gdy wszystkie przyciski dziatajg sprawnie, na wyswietlaczu pojawia
sie nastepujagcy komunikat statusu:

5. Nacisng¢ przycisk OK.

Jesli jeden lub wiecej przyciskdw nie dziata:

& Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat o statusie
Keys ... NOT OK!
Nalezy wymieni¢ panel sterowania.
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25 Dane techniczne

Emisja hatasu

Wartos¢ emisji na stanowisku pracy zgodnie z normg DIN EN ISO 10821

LpA =79 dB (A); KpA = 0,58 dB (A) przy nastepujgcych parametrach

 Dtugosci $ciegu: 6,0 mm
e Suw stopki: naprzemienny: 7,0 mm
» Predkos¢ obrotowa: /1500 obr./min

 szytego materiatu: Skaj dwuwarstwowy: 1,6 mm 900 g/m2; wg normy

DIN 53352

Dane i warto$ci znamionowe

) © ) ) ) ) ) ) ) )
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(8] (8] (8] (8] (8] (8] (8] (&] (&] (8]
= = T T T iy iy & & &
||| |s|s|s|2 |2 =2
Dane techniczne = = = = = = = = = =
N To] (o] N Lo O (o)] N AN Lo
© N N N < < < < N < <
7‘_‘, (o2} (o2} (o2} (o2} (o2} (o2} (o2} [o2] (2] (o2}
7] o o o o o o o o o o
o (o2} (o2} (o2} (o2} (e} (o)} (o)} (o] (o] (o2}
c \G \G G G G 0 0 R R D
° N~ N~ N~ N~ N~ ~ ~ N~ N~ N~
(5} O O (o] (o] (o] (o] (o] O (o] (e}
L) (ce] (ce] [ee] [ee] (o] 0] 0] (<} (<} (ce]
Typ maszyny Scieg stebnowy ptaski dwunitkowy 301
Typ chwytaka pionowy, (L) duzy ° ° ) )
(26 mm)
Typ chwytaka pionowy, (XXL) ) [ [ ° ) )
bardzo duzy (32 mm)
Liczba igiet 1 2
System igiet 134-35
Grubos¢ igty [Nm] 90-180
Grubos¢ nitki [Nm] 120/3-10/3 (KFA maks. 15/3)
Dtugosé¢ sciegu [mm] 12/12
Maksymalna predko$¢ [min' 3800 3400 3500 3200
obrotowa
Predkos¢ obrotowa [min"}] 3400 3000
w momencie dostawy
Suw stopki [mm] 9
Wysokos$¢ zwolnienia [mm] 20
Napiecie zasilajgce [V] 230
Czestotliwos¢ sieciowa [Hz] 50/60
Cisnienie robocze [bar] 6
(wymagane tylko w potgczeniu z opcjonalnym wyposazeniem)
Dilugoscé [mm] 740
Szerokosé [mm] 220
Wysokos¢ [mm] 460
Masa [ka] 59 60
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Parametry techniczne

« silnik maszyny szwalniczej zintegrowany w gérnej czesci (naped bezpo-
Sredni) o maksymalnej predkosci obrotowej 3800 1/min (w zaleznosci od
uzywanego rozmiaru chwytacza)

« ukfad 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 sciegu za pomocg silnika krokowego
(maks. 12 mm)

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

* rozpoznawanie grubosci materiatu za pomocg programowalnych funkcji
(predkosc szycia, docisk stopki, suw stopki i naprezenie nitki)

 programowalny docisk stopki za pomocg silnika krokowego (w potgczeniu
ze sprezyna naprezajgca); rowniez w zaleznosci od rozpoznawania
grubosci materiatu

* podniesienie stopki za pomocag silnika krokowego (maks. 20 mm, ten
sam element nastawczy, jak w przypadku docisku stopki)

» programowalne naprezenie nitki (elektromagnetyczne) z kompensacijg
predkosci; réwniez w zaleznosci od rozpoznawania grubosci materiatu

« pokretto elektroniczne (ENP 10-1)
* zintegrowany nawijacz ze wspomaganiem nawijania

» zabezpieczajgce sprzegto zapadkowe, zapobiega przestawieniu oraz
uszkodzeniu chwytacza przy uderzeniu nitkg

e automatyczne smarowanie knotowe z wziernikiem na ramieniu do sma-
rowania maszyny i chwytacza (z ostrzegawczg lampkg poziomu oleju)

» wszystkie podklasy wyposazone w blok z 6 klawiszami, dodatkowy
klawisz, do ktérego mozna przyporzgdkowac funkcje z bloku klawiszy

» zastosowanie szpulek CTB w potaczeniu z cylindryczng sprezyng
hamujgcy i wybierajgca, pokrywy chwytacza z oknami podglagdowymi

* zintegrowane lampki oswietlajgce pole szycia (LED) z zasilaczem
sieciowym z funkcjg przyciemniania

* intuicyjne, graficzne oprogramowanie uktadu sterowania

* maks. 999 réznych programow szwu z 30 osobnymi odcinkami szwu.
tryb sekwencyjny dla maks. 9 potgczonych programéw szwu
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