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1 Informacje dot. niniejszej instrukcji

1.1 Zakres tematyczny instrukcji

Niniejsza instrukcja opisuje przeznaczenie i konfiguracje specja-
listycznej maszyny do szycia 878-M PREMIUM. Obejmuje zakre-
sem wszystkie podmodele wymienione w rozdziale £d 2.4 Dane
techniczne.

1.2 Obowiagzujgca dokumentacja

Maszyna wyposazona jest we wbudowane podzespoty innych
producentéw, m.in. silniki. Kazdy producent przeprowadzit ocene
zagrozen dla zakupionych czesci oraz potwierdzit ich zgodno$¢
w zakresie projektu z obowigzujgcymi przepisami europejskimi
i krajowymi. Prawidtowe stosowanie tych elementéw zostato
opisane w instrukcjach kazdego z producentow.

1.3 Uszkodzenia powstate podczas transportu

Firma Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekol-
wiek uszkodzenia powstate podczas transportu. Sprawdzi¢ towar
natychmiast po jego odbiorze.

Wszelkie uszkodzenia zgtosi¢ kierownikowi ds. transportu.
Dotyczy to rowniez sytuacji, gdy opakowanie nie jest uszkodzone.

Pozostawi¢ maszyny, sprzet i materiaty opakowaniowe w takim
stanie, w jakim je zastano w momencie wykrycia uszkodzenia.
Zapewni to mozliwo$¢ wysuniecia wszelkich roszczen wobec
firmy transportowe;j.

Wszystkie inne reklamacje nalezy zgtaszac firmie Durkopp Adler
niezwtocznie po odbiorze produktu.

1.4 Ograniczenie odpowiedzialnosci

Wszystkie informacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi zostaty
opracowane z uwzglednieniem najnowoczesniejszych rozwigzan
oraz obowigzujgcych norm i przepisow.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody
spowodowane:

* nieprzestrzeganiem informacji podanych w niniejszej instrukcji,

» niewtasciwym uzytkowaniem produktu,

 nieautoryzowanymi modyfikacjami maszyny,
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» uzyciem przez nieprzeszkolony personel,
* peknieciami i uszkodzeniami powstatymi podczas transportu,
« stosowaniem niezatwierdzonych czesci zamiennych.

1.5 Uzywane symbole
Prawidtowe ustawienie
Wskazuje prawidtowe ustawienie.

Awarie

Okresla btedy, ktére moga wystgpi¢ w wyniku nieprawidtowego
ustawienia maszyny.

Czynnosci do wykonania podczas obstugi maszyny (szycie
i przygotowanie)

Czynnosci do wykonania w ramach serwisowania, konser-
wacji i montazu

Czynnosci do wykonania za posrednictwem panelu stero-
wania oprogramowania

Poszczegoblne kroki sg ponumerowane:
1. Pierwszy krok
2. Drugi krok

Zawsze nalezy przestrzegac¢ kolejnosci wykonywanych czynnosci.

Wynik wykonania operacji
Zmiana widoczna na maszynie lub wyswietlaczu.

Wazne

Podczas wykonywania danej czynnosci nalezy zwrdci¢ szczegol-
ng uwage na ten punkt.

Informacja

Dodatkowe informacje, m.in. na temat alternatywnych opcji pracy
maszyny.

Kolejnosé

Okresla czynnosé do wykonania przed lub po ustawieniu.
Odwotania

Odniesienie do innej czesci niniejszej instrukcji.
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1.6 Rysunki

W zaleznosci od podmodeluwyglad maszyny rézni sig pod katem:
diugosci ramienia maszyny, liczby pokretet regulacyjnych, pozycji
dzwigni regulacji Sciegu, wyposazenia w klawiature itp.

Jesli nie ma to zadnego wptywu na poszczegoélne etapy obstugi
maszyny, rysunki przedstawiajg tylko jedng jej wersje jako
przykiad.
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2 Specyfikacje techniczne

2.1 Charakterystyka

Durkopp Adler 878-M PREMIUM to stupkowa maszyna do szycia
podwajnych stebnéwek.

Ogodlna charakterystyka techniczna

Maszyna 1-igtowa lub 2-iglowa

Duzy chwytacz pionowy

Transport: transport za pomocg kota dolnego z napedzang
rolkg dociskowa, bez transportu igtowego

Programowalne ustawienie dlugosci $ciegu na panelu stero-
wania z mozliwoscig réznicowania miedzy transportem gor-
nym i dolnym

Programowalna regulacja skoku rolki dociskowej za pomocg
silnika krokowego

Programowalny docisk rolki dociskowej za pomoca silnika
krokowego

Programowalna, elektroniczna regulacja naprezenia nici
(ETT) — na zyczenie

Elektroniczne pokretto (koto elekt.)

Naped bezposredni dla wszystkich podklas

Sprzeg zatrzaskowy bezpieczehstwa zapobiegajgcy niewta-
Sciwej regulacji lub uszkodzeniu chwytacza w przypadku
zaciecia sie nici

Automatyczne smarowanie knotowe maszyny i chwytacza
Maksymalne przejscie z podniesiong rolkg dociskowg: 13 mm

Elektromagnetyczny obcinacz nici (dlugo$¢ koncowki nici:
ok. 10 mm, po obcieciu nici na krotko: ok. 5 mm)

Klawiatura na ramieniu maszyny i przycisk Ulubiona dajgcy
szybki dostep do funkgciji

Wskaznik nici dla nici chwytacza — na zyczenie

2.2 Deklaracja zgodnosci

Maszyna jest zgodna z europejskimi przepisami okreslonymi
w Deklaracji zgodnoscilub Deklaracji wigczenia maszyny nieukon-
czonej.

C€
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2.3Witasciwe uzycie

Maszyna Durkopp Adler 878-M PREMIUM jest przeznaczona do
szycia materiatow od lekkich do ciezkich.

W zaleznosci od podklasy nalezy stosowac nastepujgce rozmiary
igiet:

* Materiat lekki do $rednio ciezkiego: 70—-80 Nm

e Materiat Srednio ciezki: 90-110 Nm

e Materiat cigzki: 120-160 Nm

Maksymalna grubos¢ szytego materiatu wynosi 8 mm po spraso-
waniu go pod rolkg dociskows.

Maszyna przeznaczona jest wytgcznie do szycia suchego
materiatu.

Materiat przeznaczony do szycia nie moze zawiera¢ zadnych
twardych elementéw.

Maszyna do szycia przeznaczona jest do uzytku przemystowego.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody
wynikajgce z niewtasciwego uzytkowania maszyny.

10
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2.4Dane techniczne

2.4.1 Przeglad danych wedtug podklas

Podklasy: 878-M PREMIUM E E E

N N N

N~ N~ N~

o o o

© © (]

- = o
Typ $ciegu Podwdjna stebnéwka 301
Typ chwytacza Chwytacz pionowy, duzy (L)
Liczba igiet 1 2
System igiet 134
Grubos¢ igty [Nm] 70-160 70-120 70-160
Maksymalna grubosé szwu [Nm] 80/3-10/3 | 80/3-20/3 80/3-10/3
Dtugos¢ $ciegu, do przodu i w tyt [mm] 717 5/5 17
Maksymalna liczba szw6éw na minute 2500/0-3,5; 2300/3,6-4; 2100/4,1-4,5; 2000/4,6-5;
[min‘l] wedtug dtugosci sciegu [mm] 1800/5,1-6; 1600/6,1-6,5; 1500/6,6-7
Maksymalny skok stopki [mm] 13
Maksymalna grubosé materiatu [mm] 8
Napiecie sieciowe [V] 230
Czestotliwos¢ sieci [Hz] 50/60
Dtugos¢ / szerokosé / wysokosé [mm] 640/220/550
Masa [kg] 55
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2.4.2 Dodatkowe wyposazenie

Elastyczny system dodatkowego wyposazenia pozwala niskim
kosztem optymalnie doposazy¢ modut szyjgcy pod katem kazde-
go zastosowania.

® = wyposazenie standardowe

O = ulepszenie opcjonalne

= = =
NIRGEEY
Numer I Rl R
zaméwienia Dodatkowe wyposazenie § § §
D | |
N~ N~ ~
[ce] [ce] (ce]
0888 220334 | Rolka dociskowa & 25 mm radetkowana 0| 0|0
0888 220344 | Rolka dociskowa & 25 mm gtadka o/ 0|0
0888 220354 | Rolka dociskowa & 25 mm powlekana guma o|jo0| o
0888 220364 | Rolka dociskowa & 35 mm radetkowana o, 0| O
0888 220374 | Rolka dociskowa & 35 mm gtadka 0| 0|0
0888 220384 | Rolka dociskowa & 35 mm powlekana gumg o o|o
0888 220394 | Rolka dociskowa & 45 mm, szeroko$é: 3,8 mm o/ 0| o0
0888 220404 | Rolka dociskowa & 45 mm, szerokos¢: 2,0 mm o/ 0|0
9880 888100 | Dioda 3 W oswietlajgca obszar szycia o| O O
0867 113504 | Elektroniczna ptytka naprezajaca o| O
0867 113604 | Elektroniczna ptytka naprezajaca o
0888 150234 | Wskaznik konca nici dla nici chwytacza (o)
0888 150544 | Wskaznik konca nici dla nici chwytacza o
0888 150534 | Element blokujacy (o)
9780 000108 | WE-8, zestaw konserwacyjny dla pneumatycznego wyposazenia
opcjonalnego
0797 003031 | Zestaw przytgczeniowy dla uktadu pneumatycznego
0867 593504 | Pistolet pneumatyczny (przeprowadzanie nici przez prowadnice weza,| O | O | O
Czyszczenie maszyny)
12 Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020
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S| = =

NI CEEY

Numer . NI R R

zaméwienia Dodatkowe wyposazenie g g §

D | | ®

~ ~ ~

[ce] [ce] [ce]

9081 300001 | Zestaw narzedzi, typ M o| OO
0888 200464 | Zestaw czesci do wykonywania oblaméwek, szerokosé tasmy: 2,0 mm| O
0888 200474 | Zestaw czesci do wykonywania oblaméwek, szerokos$¢ tasmy: 2,5 mm| O
0888 200614 | Przystawka do wykonywania oblaméwki francuskiej o
0888 200884 | Uchwyt rolki tasmy, dolny o
0888 100294 | Uchwyt rolki tasmy, gorny o

N800 080030 | Prowadnica boczna, uchylna o O0| O

N800 080004 | Ogranicznik rolkowy i prosty, obrotowy o o0 O

0878 590024 | Separator, uchylny o| 0| O

Aby uzyskac¢dostepdododatkowychinstrukcjii dokumentaciji,
nalezy odwiedzic¢ sekcje pobierania na stronie internetowej
Durkopp Adler:
http://www.duerkopp-adler.com/de/main/Support/downloads.
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3 Bezpieczenstwo

Ten rozdziat zawiera podstawowe informacje dotyczgce bezpie-
czenstwa uzytkownika. Nalezy zapoznac sie doktadnie z instrukcja
przed konfiguracjg lub obstugg maszyny. Upewni¢ sie, ze wykony-
wane czynnosci sg zgodne z informacjami zawartymi w tej czesci.
Niezastosowanie sie do podanych wskazéwek moze skutkowac
powaznymi obrazeniami i szkodami materialnymi.

3.1 Podstawowe zasady bezpieczenstwa
Maszyne mozna uzytkowa¢ wytgcznie w sposéb opisany

W niniejszej instrukcji obstugi.

Instrukcja obstugi powinna by¢ zawsze dostepnaw miejscu pracy
maszyny.

Wykonywanie jakichkolwiek prac na podzespotach i sprzecie pod
napieciem jest wzbronione. Wyjatki okreslajg przepisy zawarte
w normie DIN VDE 0105.

W celuwykonania ponizszych czynnosci maszyne nalezy odtgczyé
od zasilania za pomocg wytgcznika gtéwnego lub poprzez wycig-
gniecie wtyczki sieciowe;j:

« wymiana igty lub innych narzedzi do szycia,
* opuszczenie miejsca pracy,
» wykonywanie prac konserwacyjnych i napraw,

» nawlekanie (mozna uzy¢ przycisku blokady).

Brakujgce lub wadliwe czesci zamienne mogg obnizyé poziom
bezpieczenstwa i uszkodzi¢ maszyne. Stosowac wytgcznie
oryginalne czesci zamienne nabyte u producenta.

Do transportu maszyny uzy¢ solidnego wozka podnosnego lub
uktadarki. Podnies¢ maszyne maks. 20 mm i zabezpieczy¢ jg
przed zsunieciem.
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Montaz

Obowigzki
operatora

Wymagania
dotyczace
personelu

Obstuga

Wyposazenie
zabezpieczajgce

Kabel zasilajgcy musi by¢ wyposazony we wtyczke dopuszczong
w kraju, w ktérym maszyna ma by¢ uzywana. Wtyczka moze by¢
poditgczona do kabla zasilajgcego tylko przez wykwalifikowanego
specjaliste.

Nalezy przestrzega¢ krajowych przepisdw dotyczgcych bezpie-
czenstwai zapobiegania wypadkom oraz przepis6w dotyczgcych
bezpieczenstwa pracy i ochrony srodowiska.

Wszystkie ostrzezenia i znaki bezpieczenstwa umieszczone na
maszynie muszg by¢ zawsze czytelne i nie mozna ich usuwac.
Brakujgce lub uszkodzone etykiety nalezy natychmiast uzupetnic
lub wymienié.

Maszyne moga konfigurowac wytgcznie wykwalifikowani
technicy.

Prace konserwacyjne i naprawcze mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez wykwalifikowanych technikow.

Prace nad sprzetem elektrycznym mogg wykonywaé wytgcznie
wykwalifikowani specjalisci.

Przy maszynie mogg pracowac wytgcznie osoby upowaznione.
Kazda osoba pracujgca przy maszynie musi najpierw przeczytac
ze zrozumieniem niniejsze instrukcje.

Podczas uzytkowania maszyny nalezy sprawdzac jg pod katem
widocznych uszkodzen. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek
zmian nalezy zaprzestac pracy przy maszynie. Wszelkie zmiany
zgtosi¢ przetozonemu. Nie wolno uzywac¢ uszkodzonej maszyny.

Nie nalezy demontowaé ani dezaktywowa¢ wyposazenia zabez-
pieczajgcego. Jesli nie mozna tego unikng¢ w przypadku napra-
wy, wyposazenie zabezpieczajgce musi zosta¢ ponownie
zamontowane i uruchomione po zakonczeniu tych prac.

16
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3.2 Hasta ostrzegawcze i symbole uzywane
w ostrzezeniach

Ostrzezenia w tekscie wyrdznione sg za pomoca kolorowych

paskow. Kolorystyka odpowiada stopniowi zagrozenia.

Hasta ostrzegawcze wskazujg na stopien zagrozenia:

Hasta Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, ktére opisuja:
ostrzegawcze

Hasto

Zagrozenie
ostrzegawcze

NIEBEZPIECZE Skutkiem sg powazne obrazenia lub $mier¢.
NSTWO

OSTRZEZENIE| Skutkiem moga byé¢ powazne obrazenia lub $mieré.

PRZESTROGA Skutkiem mogg by¢ niewielkie lub umiarkowane

obrazenia.
UWAGA Skutkiem moga by¢ szkody materialne.
PRZESTROGA Skutkiem moze byc¢ zanieczyszczenie.

Symbole Nastepujgce symbole wskazujg rodzaj zagrozenia dla personelu:

Symbol Rodzaj zagrozenia

Ogélne

Porazenie pradem elektrycznym

Ostro zakonczone przedmioty

B> B> B

Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020 17



a DURKOPP
ADLER

Bezpieczernstwo

Symbol Rodzaj zagrozenia

A‘i Zanieczyszczenie

Przyktady Przyktadowy uktad ostrzezen w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj i zr6dto zagrozenia!

Skutki niezastosowania sie do wskazéwek.
Srodki zapobiegajgce niebezpieczenstwu.

% Tak wyglgda ostrzeZenie o zagrozZeniu, ktérego zignorowanie
spowoduje powazne obrazenia lub $mierc.

OSTRZEZENIE

Rodzaj i zr6dto zagrozenia!

Skutki niezastosowania sie do wskazéwek.
Srodki zapobiegajace niebezpieczenstwu.

>

% Tak wyglgda ostrzezenie o zagrozeniu, ktdrego zignorowanie
moze spowodowac powazne obrazenia lub $mierc.

PRZESTROGA

Rodzaj i zr6dto zagrozenia!

Skutki niezastosowania sie do wskazéwek.
Srodki zapobiegajgce niebezpieczenstwu.

>

% Tak wyglgda ostrzeZenie o zagrozZeniu, ktérego zignorowanie
moze spowodowac niewielkie lub umiarkowane obrazenia.

18
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UWAGA

Rodzaj i zrédto zagrozenia!

Skutki niezastosowania sie do wskazéwek.
Srodki zapobiegajgce niebezpieczenstwu.

% Tak wyglgda ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie
moze spowodowac szkody materialne.

PRZESTROGA

Rodzaj i zrédto zagrozenia!

Skutki niezastosowania sie do wskazowek.
% Srodki zapobiegajace niebezpieczenstwu.

% Tak wyglgda ostrzeZenie o zagroZeniu, ktérego zignorowanie
moze spowodowac zanieczyszczenie.
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4 Opis maszyny
Rys. 1: Opis maszyny

©00 0

=

©
@
OfE,

ONORONCIC)

©

® L 7
o] .y
(1) — Panel sterowania OP3000 (7) — Wskaznik poziomu oleju
(2) — Ptytka naprezajaca (8) — Nawijacz
(3) — Dzwignia nici (9) — Pokretto

(4) — Klawiatura na ramieniu maszyny  (10) — Elektroniczne pokretto
(5) — Rolka dociskowa z igtg (11) — Stojak na szpule
(6) — Chwytacz (pod ptytka Sciegowa)
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Opis maszyny
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5 Obstuga

5.1 Wigczanie i wytaczanie zasilania

Dolny wyfgcznik gtéwny (4) na sterowniku odpowiada za regulacje
zasilania.

E Wazne
) Przy wigczaniu maszyny szyty materiat nie moze znajdowac sie
pod rolkg dociskowg!

Rys. 2: W{gczanie i wyfgczanie zasilania

(1) — Lampka kontrolna na klawiaturze  (3) — Lampka kontrolna na sterowniku
(2) — Przetgcznik lampki oswietlajgcej (4) — Gfdwny wyfgcznik zasilania
obszar szycia z mozliwoscig (5) — Przefgcznik lampki o$wietlajgcej
przyciemniania obszar szycia
Wiaczanie zasilania
1. Ustawi¢ wytgcznik gtowny (4) w potozeniu I.
% Zapalajg sie lampki kontrolne (1) i (3).

Wylaczanie zasilania
W 1. Ustawi¢ wytgcznik gtéwny (4) w potozeniu 0.
% Zgasng lampki kontrolne (1) i (3).
Wiaczanie lampki oswietlajacej obszar szycia z mozliwoscia
przyciemniania
1. Przesungc przetgcznik (5) w lewo w potozenie 1.
2. Przestawic¢ przetacznik (2) w gore w potozenie 1.

% Zapali sie lampka o$wietlajgca obszar szycia z mozliwosciag
przyciemniania.
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Wylaczanie lampki oswietlajacej obszar szycia z mozliwoscia
przyciemniania

1. Ustawi€ przetacznik (2) w dét w potozenie 0.

2. Przesuna¢ przetgcznik (5) w lewo w potozenie 0.

5.2 Montaz i wymiana igly
OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia igtg i ruchomymi czesciami!
Wytgczyé maszyne do szycia przed wymiang igty.
Nie dotyka¢ koncéwki igty.

Kolejnosé

Po przejsciu na inny rozmiar igty wyregulowac¢ odstep miedzy
chwytaczem a iglg, a takze potozenie plytki Sciegowej wzgledem
jej stupka (EQ Instrukcja serwisowa).

UWAGA

W przypadku ustawienianiewlasciwego odstepu miedzy
igta a koncowka chwytacza mozliwe jest uszkodzenie
maszyny, ztamanie igly lub uszkodzenie nici.

Nieprawidtowa orientacja igly moze spowodowaé
uszkodzenie koncowki chwytacza.

Po wtozeniu nowej igly o innym rozmiarze sprawdzi¢
odlegtos¢ od koncéwki chwytacza i potozenie ptytki Sciegowej
wzgledem jej stupka. W razie potrzeby zresetowac odstep.

Wady spowodowane nieprawidtowym odstepem od
chwytacza

Po zamontowaniu cienszej igly:

« brakujace $ciegi,

¢ uszkodzenie nici.

Po zamontowaniu grubszej igly:

¢ uszkodzenie koncéwki chwytacza,

« uszkodzenie igty.

24
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Wymiana igly

Rys. 3: Montaz i wymiana igly — maszyna 1-igfowa

—®

@

(1) — Stupek igly (3) — Wybranie
(2) — Dzwignia (4), (5), (6) — Orientacja igty

Wl.

2.

Obracaépokrettem, az stupekigty (1) osiggnie gérne potozenie
koncowe.

Pociggna¢ dzwignie (2) do siebie, aby poluzowaé srube
mocujacy igte.

3. Wyciggnaé igte w dot.

4. Zamontowaé nowg igte.

. Wazne! Ustawic igte tak, aby wybranie (3) byto skierowane

w strone chwytacza zgodnie z czescig (4) lub (5). Igtanie moze
by¢ ustawiona tak, jak pokazano w czeéci (6).

Obréci¢ dzwignie (2) z powrotem, aby dokreci¢ srube.
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Rys. 4: Montaz i wymiana igfy — maszyna 2-igfowa
1 I

|
(1) — Stupek igty (3) — Wybranie
(2) — Sruby (4), (5), (6) — Orientacja igty

1. Obracaépokrettem, az stupekigty (1) osiggnie gorne potozenie
koncowe.

Poluzowac sruby (2).
Wyciggna¢ igte w dot.
Zamontowac¢ nowg igte.

E Wazne! Ustawi¢ igly tak, aby wybranie (3) byto skierowane
w strone chwytaczazgodnie z czescia (4) lub (5). Igty nie moga
by¢ ustawione tak, jak pokazano w czesci (6).

o > DN

6. Dokreci¢ $ruby (2).
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5.3 Nawlekanie nici igtowej

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia iglg i ruchomymi czesciami!
Wytaczyé maszyne do szycia przed nawlekaniem
nici.

5.3.1 Obrotowa plytka naprezajaca

 Informacja
i ’

Obrotowa plyta naprezajgca wykorzystuje sterowanie za posred-
nictwem wys$wietlacza i wszystkie ustawienia jako elektroniczng
ptytke naprezajgca.
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Rys. 5: Nawlekanie nici igfowej — maszyna 1-igfowa
(1) — Prowadnica nici (4) — Gfowny naprezacz obrotowy
(2) — Prowadnica nici (5) — Regulator nici
(3) — Naprezacz pomocniczy (6) — Sprezyna naprezajgca

1. Przefozyé¢ ni¢ ze stojaka na ni¢ przez (1) i (2).

2. Poprowadzi¢ ni¢ z prowadnicy nici (2) przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara wokét naprezacza pomocniczego (3).

3. Jednokrotnie nawing¢ ni¢ wokot naprezacza gtéwnego (4)
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4. Poprowadzi¢ ni¢ do sprezyny naprezajacej (6).

5. Unies$¢sprezyne naprezajaca(6) zapomocanicii przeciaggngcé
ni¢ pod ramie sprezyny.

6. Przewlec ni¢ od dotu do goéry przez otwor regulatora nici (5),
a nastepnie do dzwigni nici, prowadnicy, uchwytu igty i oczka
igly.

28
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Rys. 6: Nawlekanie nici igfowej — maszyna 2-igfowa

-S== / /

° {OHOHOHOHORO
00

®\

(1) — Lewa ni¢ (2) — Dzwignia nici

1. Nawlec maszyne zgodnie z rysunkiem. Ni¢ (1) przeznaczong
dlalewejigly nawlec w lewych naprezaczachi w gérnym otwo-
rze dzwigni nici (2).

2. Nawlekanie igiet utozonych obok siebie pokazano na rysunku
powyzej.

Rys. 7: Nawlekanie igief ufozonych ukosnie
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5.3.2 Elektroniczna ptytka naprezajgca

+ Informacja
i ’

Elektroniczna ptytka naprezajgca jest wyposazeniem opcjonalnym.

We wszystkich maszynach ni¢ ze szpuli jest podawana przez
prowadnice nici i trafia do maszyny przez wspornik odwijajgcy.

Rys. 8: Prowadnica nici na wsporniku odwijajgcym i ramieniu maszyny

®\

(1) — Prowadnica nici (3) — Prowadnica na wsporniku
(2) — Stojak na szpule odwijajgcym

1. Umiesci¢ szpule na stojaku na szpule (2).
2. Przewlec ni¢ od tytu do przodu przez prowadnice nici nawspor-
niku odwijajgcym (3).

3. Uzy¢ np. pistoletu pneumatycznego do poprowadzenia nici
przez prowadnice nici (1).
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Rys. 9: Procedura nawlekania nici igfowej — czes¢ 1

®

@

@\/ 5 ®
—_—

SO —®
(1) — Dzwignia naprezajgca (5) — Naprezacz 2
(2) — Koricéwka sprezyny (6) — Naprezacz 1
(3) — Sprezyna naprezajgca nic¢ (7) — Naprezacz wstepny
(4) — Sworzen odprowadzajgcy (8) — Prowadnica nici

4. Poprowadzi¢ ni¢ z prowadnicy nici (8) zgodnie z ruchem wska-
zO6wek zegara wokot naprezacza wstepnego (7).

5. Poprowadzi¢ ni¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza 1 (6).

6. Poprowadzi¢ ni¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara wokot
naprezacza 2 (5).

7. Poprowadzi¢ ni¢ pod sworzniem odprowadzajgcym (4) do
sprezyny naprezajgcej nic.

Unies¢ dzwignie naprezajgcg (1) za pomoca nici.
9. Przeciggna¢ ni¢ pod koncdwka sprezyny (2).
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Rys. 10: Procedura nawlekania nici igfowej — czesc¢ 2

14

10

@

/@

(9) — Gorna prowadnica nici (12) — Oczko igty
(10) — Dolna prowadnica nici (13) — Regulator nici
(11) — Prowadnica nici na (14) — Dzwignia nici

sfupku igly

10. Przewlec ni¢ od dotu do géry przez otwor w regulatorze
nici (13).

11. Przewlec ni¢ od prawej do lewej przez dzwignie nici (14).
12. Przewlec ni¢ przez gérng prowadnice nici (9).

13. Przewlec ni¢ przez otwér w dolnej prowadnicy nici (10).
14. Przewlec ni¢ przez prowadnice nici na stupku igty (11).

15. Przewlec ni¢ przez oczko igty (12) w taki sposéb, aby luzny
koniec nici byt skierowany w strone chwytacza.
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5.4 Wktadanie i nawijanie nici chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia iglg i ruchomymi czesciami!
Wytaczyé maszyne do szycia przed nawlekaniem
nici.

Rys. 11: Prowadnica nici na wsporniku odwijajgcym i ramieniu maszyny

Soem

—®

| B—o

(1) — Prowadnica na wsporniku (2) — Stojak na szpule
odwijajgcym

1. Umiesci¢ szpule na stojaku na szpule (2).

2. Przewlec ni¢ od tytu do przodu przez prowadnice nici na
wsporniku odwijajgcym (1).

Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020 33



@I DURKOPP
ADLER

Obsfuga

Rys. 12: Nawijanie nici chwytacza — cze$¢ 1

@ o

(1) — Prowadnica nici (3) — Nawijacz
(2) — Naprezacz wstepny (4) — Prowadnica nici chwytacza

3. Przewlec ni¢ w spos6b falisty przez trzy otwory prowadnicy
nici (1): od goéry do dotu przez lewy otwér, od dotu do géry
przez srodkowy otwér i od géry do dotu przez prawy otwor.

4. Poprowadzi¢ ni¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
wokot naprezacza wstepnego (2).

5. Przewlec ni¢ w sposéb falisty przez dwa otwory prowadnicy
nici chwytacza (4): od dotu do géry przez lewy otwér i od gory
do dotu przez prawy otwar.

6. Poprowadzi¢ ni¢ do nawijarki (3).

Rys. 13: Nawijanie nici chwytacza — cze$¢ 2

N,
Sl @

(5) — Dzwignia cewki
(6) — Wafek cewki

@/ (7) — Obcinacz

Zacisng¢ ni¢ za obcinaczem (7) i oderwac luzny koniec za nim.
Zatozy¢ cewke na watek cewki (6).

Obréci¢ cewke zgodnie z ruchem wskazowek zegara, az
stycha¢ bedzie klikniecie.

10. Pociagng¢ dzwignie cewki (5) do gory.

© © N
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Ni¢ chwytacza jest zwykle nawlekana podczas szycia. Mozna tez
nawing¢ ni¢ chwytacza bez szycia, np. jesli potrzebna jest cata
cewka w celu rozpoczecia szycia.

Mozliwe jest uszkodzenie stopki lub plytki $ciegowej, jesli
ni¢ jest nawinieta bez materiatu.
Zablokowac rolke dociskowg w najwyzszym potozeniu.

Procedura nawijania
1. Wiaczy¢ maszyne do szycia.
2. Wcisng¢ pedat do przodu.
% Maszyna szyje i nawija ni¢ chwytacza ze szpuli na cewke.
Gdy cewka jest petna, maszyna automatycznie przestaje
nawija¢. Dzwignia cewki przesuwa sie w dot.
Obcinacz automatycznie ustawia sie w podstawowym
potozeniu pionowym.
3. Zdja¢ catg cewke.
Oderwac ni¢ za obcinaczem.
5. Wiozy¢ calg cewke do chwytacza
(£ Wymiana cewki nici chwytacza, str. 36).
6. Powtorzy¢ procedure nawijania z pustg cewa, jak opisano
powyzej.

>
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5.5 Wymiana cewki nici chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia igtg i ruchomymi czesciami!
Przed wymiang cewki nici chwytacza wytgczy¢
maszyne do szycia.

Rys. 14: Wymiana cewki nici chwytacza

3
4
= ®
6

(1) — Cewka (4) — Klapka obudowy cewki
(2) — Koniec nici (5) — Szczelina
(3) — Sprezyna naprezajgca (6) — Szczelina

1. Podnies¢ klapke obudowy cewki (4).
2. Wyja¢ pustg cewke.
3. Wiozy¢ catg cewke (1).

Wazne! Wiozy¢ cewke (1) z koricem nici (2) skierowanym
m zgodnie z rysunkiem.

4. Przewlec ni¢ przez szczeling (5) i szczeling (6).

5. Zamkng¢ klapke obudowy cewki (4) i zamocowac ni¢ pod
sprezyng naprezajacy (3).
6. Przycigé koniec nici zgodnie z rysunkiem.
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Automatyczny W przypadku maszyn z automatycznym wskaznikiem konca
wskaznik konca pici:

NIC W razie koniecznosci wymiany nici chwytacza na ramieniu maszy-

ny zapalg sie lampki kontrolne LED (2). Lewa lampka przypisana

jestdo lewego chwytacza, a prawa lampka do prawego chwytacza.

Rys. 15: Wskaznik korca nici

(1) — Diody LED na ramieniu maszyny

Kazda z cewek ma rowek doprowadzajgcy ni¢, ktory jest osadzony
w rdzeniu cewki.

E Wazne! Wiozy¢ cewke do chwytacza w taki sposob, aby rowek
doprowadzajgcy ni¢ byt skierowany w dét. W przeciwnym razie
wskaznik konca nici nie bedzie dziatac.
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5.6 Naprezenie nici

Naprezenie nici igtowej i nici chwytacza okresla miejsce przepla-
tania nici.

Prawidtowe ustawienie

W normalnej sytuacji nici powinny przeplatac sie doktadnie posrod-
ku materiatu. Podczas przeprowadzania ustawierh zwykle zmienia-
ne jest tylko naprezenie nici iglowej, podczas gdy naprezenie nici
chwytacza pozostaje niezmienione.

bbb

(1) — Réwne naprezenie nici igfowej i chwytacza
(2) — Naprezenie nici chwytacza wigksze niz naprezenie nici igfowej
(3) — Naprezenie nici igfowej wigksze niz naprezenie nici chwytacza

5.6.1 Ustawianie naprezenia nici igtowej

Naprezenie nici iglowej mozna ustawi¢ tylko za pomocg
oprogramowania OP3000. Szczegoétowe informacje podano
w rozdziale (L 8 Ustawienia dokonywane za pomocg
oprogramowania, str. 71).

38
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5.6.2 Ustawianie naprezenia nici chwytacza

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia iglg i ruchomymi czesciami!

Przed ustawieniem naprezenia nici chwytacza
wytgczy¢ maszyne do szycia.

Rys. 16: Ustawianie napregzenia nici chwytacza

(1) — Sruba regulacyjna (2) — Otwor

Naprezenie nici chwytacza reguluje sie za pomocg sruby regula-
cyjnej (1). Wiozy¢ $rubokret przez otwor (2).

Aby zwiekszy€ naprezenie:
1. Obrdcic¢ srube regulacyjng (1) zgodnie z ruchem wskazowek

zegara.

Aby zmniejszy¢ naprezenie:
1. Obraci¢sruberegulacyjng (1) przeciwnie do ruchuwskazéwek

W zegara.
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5.7 Ustawianie regulatora nici

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia iglg i ruchomymi czesciami!
Przed ustawieniem regulatora nici wytgczy¢
maszyne do szycia.

Regulator nici okresla naprezenie uzyte do poprowadzenia nici
iglowej wokot chwytacza.

E Prawidtowe ustawienie:
Petla nici igtowej przesuwa sie z niewielkim naprezeniem po
najgrubszym punkcie chwytacza.

Rys. 17: Ustawianie regulatora nici

(1) — Sruba regulatora (2) — Regulator nici

W 1. Poluzowa¢ $rube regulatora (1).

* Aby zwigkszyé naprezenie:
Przesung¢ regulator nici (2) do gory.

« Aby zmniejszy€ naprezenie:
Przesungc regulator nici (2) w dot.

2. Dokrecic¢ srube regulatora (1).
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5.8 Podnoszenie i sktadanie rolki dociskowej

Rys. 18: Elektroniczny podnos$nik rolki dociskowej z pedafem

(1) - Pedat

W 1. Wocisnaé pedat (1) do potowy do tytu.
% Maszyna zatrzymuije sie i podnosi rolke dociskowa.
Rolka dociskowa pozostaje uniesiona, dopoki pedat jest
wcisniety do potowy do tytu.
lub
W 1. Wocisnaé¢ pedat (1) do konca do tytu.

% Obcinacz nici jest aktywowany, a rolka dociskowa
podnoszona.

Sktadanie rolki dociskowej
Rys. 19: Skfadanie rolki dociskowej
O

(1) — Rolka dociskowa

1. Ziozyc¢ rolke dociskowg (1) w kierunku wskazanym przez
strzatke.
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5.9 Utrzymywanie rolki dociskowej w potozeniu
goérnym

Z tylu maszyny znajduje sie dzwignia do utrzymywania rolki

dociskowej w potozeniu gérnym.

Rys. 20: Utrzymywanie rolki dociskowej w pofozeniu gérnym za pomocg
dzwigni

%\CD (1) — Rolka dociskowa w pofozeniu gérnym

(2) — Pofozenie goérne anulowane
%//@

Aby utrzymaé rolke dociskowg w potozeniu gérnym:

W 1. Nacisng¢ dzwignie.

Aby anulowaé dziatanie blokady:

W 1. Unie$c¢ dzwignie.

Mozna takze uzy¢ pedatu, aby anulowaé potozenie gorne:

1. Wcisng¢ pedat do potowy do tytu, tak jak przy podnoszeniu
rolki dociskowej.

% Dzwignia odchyla sie z powrotem i dziatanie blokady
zostaje anulowane.

PRZESTROGA

Ryzyko zmiazdzenia podczas opuszczania rolki
dociskowej!

Nie trzymac rak pod rolkg dociskowa, gdy nastepuje
zwalnianie potozenia gérnego za pomocg pedatu lub
dzwigni.
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5.10Elektroniczna dzwignia katowa

Elektroniczna dzwignia kgtowa moze by¢ uzywana do sterowania
réznymi funkcjami maszyny, na przyktad przetgczania miedzy
dwiema réznymi diugosciami $ciegu lub dwiema wartosciami
naprezenia gornej nici. Umozliwia ona réwniez podniesienie rolki
dociskowej podczas szycia. Przetacznik z tytu dzwigni kgtowej
okresla, czy funkcja jest wigczona na state, czy tylko w przypadku
wcishiecia dzwigni katowe;j.

Rys. 21: Elementy dzwigni kagtowej

e
@

— "
ST —
g (1) — Przefgcznik kagtowy
(2) — Przefgcznik

W celu dokonania statego ustawienia:

1. Ustawi¢ przetgcznik (2) w potozeniu gérnym.
» Aby wiaczy¢é odpowiednig funkcje:
Przesuna¢ przetgcznik kgtowy (1) w prawo.
» Aby wytaczyé odpowiednig funkcje:
Ponownie przesungé przetgcznik katowy (1) w prawo.

W celu dokonania tymczasowego ustawienia:
1. Ustawi¢ przetgcznik (2) w potozeniu dolnym.
» Aby wiaczyé:
Przesung¢ przetacznik katowy (1) w prawo i przytrzymaé
go.
% Nowy stan jest utrzymywany tak dtugo, jak dtugo przetgcz-
nik katowy jest przesuniety w prawo.
* Aby wylaczyé:
Zwolni¢ przetacznik katowy (1).
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5.11 Szybkie funkcje na klawiaturze

Maszynawyposazona jestw klawiature umieszczong naramieniu
maszyny stuzgcg do aktywacji okreslonych funkcji podczas
szycia.

5.11.1 Aktywowanie klawiszy funkcyjnych

Rys. 22: Klawiatura z szybkim dostepem do funkcji

(1) — Funkcje przycisku Ulubiona (5) — Wstepny wybor dfugosci Sciegu

Przyciski dla: (duzy/maty)
(2) — Szycie wstecz (6) — Pomocniczy naprezacz nici
(3) — Pozycja igty (7) — Przejscie do nastepnego odcinka
(4) — Rygiel poczatkowy i koricowy szwu (mozliwo$¢ dostosowania)
(inwersja) (8) — Sruby do konfiguraciji przycisku
Ulubiona (1)

Aktywacja klawisza funkcyjnego
1. Nacisna¢ klawisz.

% Funkcja jest aktywna. Klawisz zostaje podswietlony.

Dezaktywacja klawisza funkcyjnego
1. Ponownie nacisng¢ klawisz.

Funkcja jest dezaktywowana. Podswietlenie klawisza gasnie.

44

Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020



Obsfuga

gl DURKOPP
ADLER

Rys. 23: Klawisze funkcyjne

@ & ® 6 6 O
|

S 3 S I S

Klawisz szycia wstecz (2):
Gdy klawisz (2) jest naci$niety, maszyna szyje wstecz.

Klawisz pozycjonowania igty (3):

Gdy klawisz (3) jest nacisniety, igta przesuwa sie do okre$lonej
pozycji. Pozycjatajest ustalana indywidualnie poprzez ustawienia
parametréw. Wiecej informacii, patrz £ Instrukcja serwisowa.
Maszyna jest skonfigurowana tak, ze wybranie klawisza (3) spo-
woduje podniesienie igly.

Klawisz rygla poczatkowego i koncowego (4):

Ten klawisz (4) anuluje ogolne ustawienie szycia rygli poczatko-
wych i koncowych. Jezelirygle sg wigczone, nacisniecie klawisza
(4) pomija nastepny rygiel. Jezeli rygle sg wytgczone, nacisnigcie
klawisza (4) powoduje szycie nastepnego rygla.

Klawisz dtugosci sciegu (5):

Wybranie klawisza (5) powoduje, ze maszyna szyje z wigkszg
dlugoscia sciegu niz ta, ktdra zostata zaprogramowana dla tej
dtugosci sciegu na panelu sterowania.

Klawisz pomocniczego naprezacza nici (6):
Klawisz (6) aktywuje zaprogramowany pomocniczy naprezacz
nici.

Przejscie do nastepnego odcinka szwu (7):

Klawisz (7) umozliwia przejscie do nastepnego odcinka szwu.
Klawisz jest w petni konfigurowalny. W razie potrzeby mozliwe
jest zaimplementowanie innych funkciji.
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5.11.2 Przypisywanie klawiszy funkcyjnych do przyci-
sku Ulubiona

Do przycisku Ulubiona mozna przypisa¢ jeden z klawiszy funkcyj-
nych. Wybra¢ czesto uzywang funkcje, aby méc jg szybciej akty-
wowacé podczas szycia.

Rys. 24: Przypisywanie klawisza funkcyjnego do przycisku Ulubiona

(1) — Przycisk Ulubiona

(2) — Sruby do przypisywania przycisku Ulubiona (1)

(3) — Sruba w pofozeniu podstawowym: szczelina pozioma

(4) — Sruba aktywuje przycisk Ulubiona (1): szczelina pionowa

Klawisz funkcyjny jest przypisywany poprzez przekrecenie sruby
pod klawiszem w potozenie pionowe. Do przycisku Ulubiona (1)
mozna przypisac tylko jedng funkcje jednoczesnie. Dlatego tylko
jedna ze srub (4) moze znajdowac sie w potozeniu pionowym.
Przed przypisaniem nowej funkcji wszystkie sruby muszg zostac
przywrdcone do ich pierwotnego potozenia poziomego.

Przypisanie klawisza funkcyjnego:
1. Przekreci¢ wszystkie sruby do ich pierwotnego potozenia (2)
tak, aby szczeliny byly ustawione poziomo.

2. Przekreci¢ srube pod zgdanym klawiszem o 90° tak, aby szcze-
lina byta ustawiona pionowo (3).

5.12Obstuga sterownika

Maszyna jest obstugiwana za pomocg sterownika DAC Comfort
(I Ustawienia dokonywane za pomocg oprogramowania, str.
71).

46
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5.13Szycie

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranieniaprzez koncéwke igly podczas
niezamierzonego rozpoczecia szycia!

Uwazac, aby przypadkowo nie nacisng¢ pedatu,
gdy palce znajdujg sie w obszarze pracy
koncéwki igty.

Pedat uruchamia i kontroluje przebieg proces szycia.
Rys. 25: Szycie przy uzyciu pedafu

(1) — Pozycja pedafu +1: (3) — Pozycja pedafu -1:
szycie aktywne przesuwanie stopki do gory
(2) — Pozycja pedatu 0: (4) — Pozycja pedafu -2:
pozycja spoczynkowa szycie rygla koricowego
i odciecie nici

Pozycja wyjsciowa:
» Pozycja pedatu 0:
% Maszyna nieruchoma, igty w gére, rolka dociskowa w dét.

Ustawienie szytego materiatu:
1. Wocisnaé pedat do potowy do tytu, do pozycji pedatu -1:
% Nastepuje podniesienie stopek.
2. Wsungc¢ szyty materiat do pozycji wyjsciowej.
W Szycie:
1. Wcisng¢ pedat do przodu do pozycji pedatu +1:

Y Maszyna szyje.
Predkos$¢ szycia wzrasta tym bardziej, im bardziej do
przodu wcisniety jest pedat.
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Przerwanie szycia:
1. Zwolni¢ pedat do pozycji pedatu O:

% Maszyna zatrzymuije sie, a igly i rolka dociskowa zostajg
opuszczone.

Kontynuowanie szycia:
1. Wocisnaé pedat do przodu do pozycji pedatu +1:
% Maszyna kontynuuje szycie.

Szycie przez pogrubione szwy:

1. Wiaczy¢ podniesiony skokrolki dociskowejza pomocg dzwigni
katowej (L Elektroniczna dzwignia kgtowa, str. 43).

Zmiana dlugosci sciegu:

1. Wigczy¢ druga diugosé sciegu za pomoca klawisza z szybkim
dostepem do funkcji (EQ Szybkie funkcje na klawiaturze, str.
44).

Zwiekszenie naprezenia nici:

1. Wigczy¢ pomocniczy naprezacz nici za pomocg klawisza
z szybkim dostepem do funkcji (Al Szybkie funkcje na klawia-
turze, str. 44).

Szycie rygli posrednich:

1. Nacisng¢ przycisk szycia wstecznego na klawiaturze
(@ Szybkie funkcje na klawiaturze, str. 44).

Zakonczenie szwu:
1. Catkowicie wcisng¢ pedat do pozyciji -2:

% Maszyna szyje rygiel koncowy, a obcinacz nici odcina nié.
Maszyna zatrzymuje sie, a igly i stopki sg podniesione.

2. Usung¢ szyty materiat.

48
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W tym rozdziale opisano proste prace konserwacyjne, ktére
nalezy wykonywac regularnie. Prace konserwacyjne mogg byc¢
wykonywane przez personel obstugujgcy maszyne. Zaawanso-
wane prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane wytacznie
przez wykwalifikowanych specjalistéw. Zaawansowane prace
konserwacyjne opisano w E Instrukcji serwisowe;.

6.1 Czyszczenie

Czyszczenie maszyny

Pozostatosciwiokieni nicinalezy usuwac po kazdych 8 godzinach
pracy maszyny za pomocag pistoletu pneumatycznego lub pedzel-
ka. Przy szyciu bardzo puszystego materiatu maszyne nalezy
czysci¢ w mniejszych odstepach czasu.

OSTRZEZENIE

Ryzyko odniesienia obrazen przez latajace
drobinki!

Przed przystgpieniem do czyszczenia maszyny
wytgczy¢ jg za pomocg wytgcznika gtéwnego.
Latajgce drobinki mogg przedosta¢ sie do oczu,
powodujgc obrazenia.

Trzymac pistolet pneumatyczny tak, aby drobinki
nie leciaty blisko ludzi.

Zapewnic¢, by zadne drobinki nie przedostaly sie
do miski olejowe;j.

UWAGA

W wyniku zabrudzenia maszyny mogag wystapié awarie.
Pozostatosci wtdkien i nici moga negatywnie wptyng¢ na
dziatanie maszyny.

Maszyne nalezy czysci¢ w regularnych odstepach czasu,

jak podano w instrukgciji.
|
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(1) — Obszar wokoét igly (3) — Chwytacz
(2) — Obszar pod ptytkg $ciegowg (4) — Obcinacz na nawijaczu cewki

Miejsca szczeg6lnie podatne na zabrudzenia:

¢ Obcinacz na nawijaczu cewki dla nici chwytacza (4)
* Obszar pod ptytkg Sciegowg (3)

¢ Chwytacz (2)

e Obszar wokét ighy (1)

Etapy czyszczenia:
1. Odtgczy¢ zasilanie za pomocg wytgcznika gtéwnego.

2. Usuna¢ wszelkie pozostatosci wtokien i nici za pomocg
pistoletu pneumatycznego lub pedzelka.

UWAGA

Uzyciesrodkdéw czyszczacych nabazierozpuszczalnikéw
moze spowodowaé uszkodzenie lakieru.

Srodki czyszczace na bazie rozpuszczalnikéw niszczg lakier
maszyny.

Do czyszczenia maszyny uzywaé wytgcznie substanciji

niezawierajgcych rozpuszczalnikow.
_____________________________________________________________________________________|
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6.2 Kontrola poziomu oleju

OSTRZEZENIE

Uszkodzenie skory na skutek kontaktu

z olejem!

W przypadku kontaktu oleju ze skérg moze
wystgpi¢ podraznienie.

Unikaj kontaktu skéry z olejem.

W przypadku kontaktu oleju ze skérg doktadnie
przemy¢ te miejsca.

Rys. 27: Wskaznik poziomu oleju

(1) — Otwor wlewowy

(2) — Oznaczenie poziomu
maksymalnego

(3) — Oznaczenie poziomu
minimalnego

Kontrola poziomu oleju
1. Codziennie sprawdza¢ wskaznik poziomu oleju.

Wazne! Poziom oleju musi zawsze mies$ci¢ sie miedzy oznacze-
niem poziomu minimalnego (3) a oznaczeniem poziomu maksy-
malnego (2).

UWAGA

Mozliwe uszkodzenie maszyny z powodu niewtasciwego
poziomu oleju.

Za mata lub za duza ilo$¢ oleju moze prowadzi¢ do uszko-
dzenia maszyny.

Codziennie sprawdza¢ poziom oleju, dolewajac go tyle, aby
zawsze miescit sie pomiedzy oznaczeniami poziomu

minimalnego i maksymalnego.
_____________________________________________________________________________________|

Uzupeinianie oleju
Wila¢ olej przez otwér wlewowy (1) zgodnie z wymaganiami:
1. Wytgczy¢ maszyne do szycia za pomocg wytgcznika gléwnego.

2. Uzupei¢ olej do oznaczenia poziomu maksymalnego (2),
uwazajgc, aby go nie przekroczyc.
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3. Nacisng¢ wytacznik gtéwny jeszcze raz, aby ponownie
wigczy¢ maszyne do szycia.

Wymagany olej:

Do maszyny nalezy stosowac¢ wytgcznie olej DA 10 lub jego od-
powiednik, ktéry odznacza sie nastepujgcymi wtasciwosciami:

e Lepko$¢ w 40°C: 10 mm?/s

« Temperatura zaptonu: 150°C

UWAGA

Mozliwe uszkodzenie maszyny z powodu uzycia niewta-
sciwego oleju.

Uzycie nieprawidtowego rodzaju oleju moze prowadzi¢ do
uszkodzenia maszyny.

Uzywac wytgcznie oleju okreslonego w instrukcji obstugi.

PRZESTROGA

Ryzyko zanieczyszczenia olejem.

Olej jest substancjg zanieczyszczajgcg i nie
moze przedosta¢ sie do kanalizacji ani do gleby.
Starannie zebra¢ zuzyty olej i zaolejone czeéci

maszyny oraz przekazac je do utylizacji zgodnie
Z obowigzujgcymi przepisami ustawowymi.

6.3 ObstugaKlienta

Kontakt w przypadku koniecznos$ci naprawy uszkodzonej
maszyny:

Durkopp Adler GmbH

Potsdamer Str. 190

33719 Bielefeld, Niemcy

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Faks. +49 (0) 521 925 2594

E-mail: service@duerkopp-adler.com

Strona internetowa: www.duerkopp-adler.com
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7 Montaz

OSTRZEZENIE

Ryzyko odniesienia obrazen!

Maszyne mogg montowac wytgcznie wykwalifiko-
wani technicy.

Podczas rozpakowywania i montazu nalezy
stosowac rekawice i obuwie ochronne.

7.1 Kontrola kompletnos$ci dostawy
Wazne! Zakres dostawy zalezy od konkretnego zamoéwienia.

1. Przed montazem sprawdzi¢ obecno$¢ wszystkich czesci.

Wyposazenie standardowe:

 glowica maszyny,

* miska olejowa,

* stojak na szpule ze wspornikiem odwijajgcym,
* jednostka sterujgca,

» panel sterowania,

» lampka oswietlajgca obszar szycia.

Opcjonalne wyposazenie dodatkowe:
* blat,

* szuflada,

* rama,

e pedat,

* przetgcznik kgtowy.
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7.2 Usuwanie blokad transportowych

Przed montazem maszyny nalezy usungé wszystkie zabezpie-
czenia transportowe.

1. Zdjg¢ pasy mocujgce i drewniane listwy z gtowicy maszyny,
blatu i ramy.

2. Usung¢ Kkliny podpierajgce miedzy ramieniem maszyny
a ptytkg sciegowa.

7.3 Montaz elementéw ramy

Rys. 28: Montaz elementéw ramy

(1) — Gorne sekcje profili wewnetrznych (5) — Podpory stopy ramy

(2) — Profile wewnetrzne (6) — Rozpérka poprzeczna
() — Profile ramy (7) — Sruba regulacyjna
(4) — Poprzecznica (8) — Uchwyt na puszke z olejem

1. Przykreci¢ poprzecznice (4) do profili ramy (3).

2. Przykreci¢ uchwyt na puszke z olejem (8) z tytu do gornej
poprzecznicy (4).

3. Przykreci¢ rozpo6rke poprzeczng (6) do podpér stop (5).

4. Whiozy¢ profile wewnetrzne (2) w taki sposéb, aby dtuzszy
koniec sekcji glowicy (1) znajdowat sie powyzej diuzszego
konca podpor stép (5).

5. Przykre¢ profile wewnetrzne (2) tak, aby obie sekcje
gtowicy (1) znajdowaly sie na tej samej wysokosci.

Wazne! Obré¢ srube regulacyjng (7) tak, aby rama miata rowny
kontakt z podiozem.
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7.4 Montaz blatu

Blat jest wyposazeniem opcjonalnym.
Rysunki umozliwiajgce samodzielne ztozenie blatu, patrz
1 Zafgcznik, str. 95.

Rys. 29: Montaz blatu

(1) — Kanat kablowy (4) — Miska olejowa

(2) — Wneki na dolne czesci (5) — Wystepy narozne
zawiasow (6) — Otwoér

(3) — Szuflada (7) — Stojak na szpule

o > 0N PRE

Przykreci¢ szuflade (3) lewym wspornikiem do spodu blatu.
Przykreci¢ miske olejowg (4) pod wneka na maszyne.
Przykreci¢ kanat kablowy (1) do spodu blatu.

Wiozy¢ stojak na szpule (7) do otworu.

Przymocowac¢ stojak na szpule (7) za pomoca nakretki

i podktadki.

Przykreci¢ uchwyt szpuli i wspornik odwijajgcy do stojaka na
szpule (7) w taki sposéb, aby byly umieszczone dokiadnie
jeden na drugim.

Wiozy¢ zaslepke do otworu (6).
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8. Zamontowac¢ dolne czesci zawiasow we wnekach (2).

9. Zamocowa¢ gumowe narozniki w wystepach naroznych (5).

7.5 Mocowanie blatu do ramy
Rys. 30: Mocowanie blatu do ramy

(1) — Otwory na Sruby i Sruby

1. Umiesc blat na sekcjach gtowicy profili wewnetrznych.
2. Mocno przykreci¢ blat za pomoca srub (1) zgodnie
z oznaczeniami na blacie B Rysunek blatu, str. 95.

56 Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020



vontaz il

7.6 Ustawianie wysokosci roboczej

Wysokoséroboczajest ptynnie regulowanaw zakresie 750—-900 mm
(przeswit migdzy podioga a gérng krawedzig blatu).

Rys. 31: Ustawianie wysokosci roboczej

(1) — Sruby

PRZESTROGA

Ryzyko zmiazdzenia!
Blat moze zapas$c¢ sie pod wtasnym cigzarem po
odkreceniu srub na profilach ramy. Dotyczy to

zwlaszcza sytuacji, gdy gtowica maszyny jest juz
zamontowana.

Upewni¢ sie, ze nie moze doj$¢ do zakleszczenia
rgk podczas odkregcania $rub.

. Odkreci¢ sruby (1) na profilach ramy.
. Ustawi¢ blat na zgdanej wysokosci.

Wazne! Pociggna¢ lub popchnaé blat stotu réwnomiernie po
obu stronach, aby zapobiec jego zakleszczeniu.

=N

3. Dokreci¢ $ruby (1) na profilach ramy.
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7.7 Sterownik

7.7.1 Montaz jednostki sterujgcej

Rys. 32: Montaz jednostki sterujgcej

@’_/(@\

(1) — Wychod (2) — Jednostka sterujgca
(3) — Uchwyt na $ruby

1. Przykreci¢ jednostke sterujgca (2) do czterech uchwytéw na
‘ﬁ‘ Sruby (3) pod blatem.

2. Zacisngc kabel zasilajgcy jednostki sterujgcej (2)
w wychodzie (1).
3. Przykreci¢ wychdd (1) pod blatem.
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7.7.2 Montaz pedatu i nastawnika
Rys. 33: Montaz pedafu i nastawnika

SWG DAC

(1) — Drgzek pedafu (4) — Pedat
(2) — Sruba (5) — Nastawnik
(3) — Rozpdrka poprzeczna (6) — Wspornik

1. Zatozy¢ pedat (4) na rozporke poprzeczng (3) i ustawi¢ go
W w taki sposéb, aby $rodek pedatu znajdowat sie pod igtg.
Rozpérka poprzeczna ma wydtuzone otwory umozliwiajgce
ustawienie pedatu.

2. Mocno przykrecié pedat (4) do rozpoérki poprzecznej (3).

3. Przykreci¢ wspornik (6) pod blatem tak, aby drgzek pedatu (1)
przebiegat do pedatu (4) pod katem prostym wzgledem
nastawnika (5).

4. Przykreci¢ nastawnik (6) do wspornika (5).

5. Zawiesi¢ drgzek pedatu (1) z gniazdem kulowym na nastaw-
niku (5) i przymocowac¢ do pedatu (4).

6. Pociagna¢ drazek pedatu (1) do odpowiedniej diugosci.

Prawidtowe ustawienie: nachylenie 10° przy zwolnionym
V pedale (4).

7. Dokrecic¢ srube (2).
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7.8 Montaz gtowicy maszyny

Rys. 34: Montaz gfowicy maszyny

(1) — Gérne czesci zawias6w (3) — Ptytka blokujgca
(2) — Gumowe wkfadki

PRZESTROGA

Ryzyko zmiazdzenia!
Gtowica maszyny jest bardzo ciezka.
Nie dopusci¢ do zakleszczenia rgk podczas

montazu gtowicy maszyny.
Dotyczy to zwtaszcza montazu gornych czesci
zawiaséw w gumowych wktadkach.

Przykreci¢ gérne czesci zawiaséw (1) do gtowicy maszyny.
Wiozy¢ glowice maszyny pionowo do wneki w blacie.
Wiozy¢ gorne czesci zawiaséw (1) w gumowe wkiadki (2).

E A

Nad prawym zawiasem umiescic¢ ptytke blokujaca (3)
i przykrecic ja dwoma srubami do blatu.
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7.9 Montaz przewodu do ekstrakcji oleju

Rys. 35: Montaz przewodu do ekstrakcji oleju

(1) — Przewdd do ekstrakcji oleju (2) — Filtr

1. Przechyli¢ glowice maszyny.

2. Przykrecié filtr (2) do miski olejowej za pomocg plastikowego
adaptera po prawej stronie.

3. Wilozy¢ przewdd do ekstrakgji oleju (1) do plastikowego
adaptera.

7.10Montaz czujnika przechytu
Rys. 36: Montaz czujnika przechyfu

(1) — Czujnik przechytu (2) — Sruby

W 1. Przechyli¢ gtowice maszyny.
2. Umiescié¢ czujnik przechytu (1) w rowku blatu.
3. Przykreci¢ czujnik przechytu (1) dwiema srubami (2).
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7.11 Montaz przetacznika katowego

Rys. 37: Montaz przefgcznika kgtowego

(1) — Przetfgcznik kgtowy (3) — Wtyczka
(2) — Kabel pofgczeniowy

1. Mocno przykreci¢ pod blatem przetacznik katowy (1) przed
W miska olejows.
2. Poprowadzi¢ kabel potgczeniowy (2) do tytu miedzy miskg
olejowa a jednostkg sterujgca.
3. Wiozy¢ wtyczke (3) kabla potaczeniowego do gniazda
jednostki sterujgcej.
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7.12Montaz panelu sterowania

Rys. 38: Montaz panelu sterowania

O
@_

D ©)

(1) — Panel sterowania (3) — Wspornik panelu sterowania
(2) — Wtyczka kabla pofgczeniowego

1. Przykreci¢ mocno panel sterowania (1) do wspornika panelu
W sterowania (3).

2. Wtozy¢ wtyczke (2) kabla potaczeniowego do gniazda panelu
sterowania (1).

7.13Potaczenie elektryczne

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko $mierci na skutek porazenia pradem!
Maszyne moga podigczacé wytgcznie przeszkole-
ni elektrycy.
Przed przystgpieniem do prac przy sprzecie
elektrycznym nalezy odtgczy¢ wtyczke zasilania.
Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest zabezpie-
czona przed przypadkowym ponownym
podtgczeniem.
Napiecie na tabliczce znamionowej napedu
szyjacego musi odpowiadac napieciu
sieciowemu.

. __________________________________________________________________________________|
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7.13.1 Sprawdzenie napiecia sieciowego

E Wazne! Napiecie na tabliczce znamionowej napedu szyjgcego
musi odpowiadaé napieciu sieciowemu.

W 1. Przed podigczeniem maszyny sprawdzi¢ napiecie sieciowe.

7.13.2 Montaz i podigczanie lampki oswietlajacej
obszar szyciai transformatoralampki oswietla-
jacej obszar szycia

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko smierci na skutek porazenia pradem!
Po odtgczeniu maszyny do szycia od zasilania za
pomocg wytagcznika giéwnego napiecie zasilania
lampki o$wietlajgcej obszar szycia pozostaje
aktywne.

Wyciggna¢ wtyczke przed montazem

i podtgczaniem lampki o$wietlajgcej obszar szycia
i transformatora lampki oswietlajgcej obszar szycia.
Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest
zabezpieczona przed przypadkowym ponownym
podtgczeniem.

Montaz transformatora lampki oswietlajagcej obszar szycia

Rys. 39: Montaz transformatora lampki o$wietlajgcej obszar szycia

O—

(1) — Transformator lampki oswietlajg-
cej obszar szycia

1. Przykrecié¢transformatorlampkioswietlajgcejobszarszycia (1),
korzystajgc ze wstepnie wywierconych otworéw pod blatem.
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2. Przymocowac kabel potgczeniowy pod blatem za pomocg opa-
sek zaciskowych.

3. Wykona¢ potgczenie wtykowe z przewodem zasilajgcym
lampki o$wietlajgcej obszar szycia.

Podtaczanie transformatora lampki oswietlajgcej obszar
szycia

Rys. 40: Podfgczanie transformatora lampki oswietlajgcej obszar szycia

/@
B LY =1
Jf 7O
(1) — Uchwyt na $ruby (3) — Port 24 V/IX5
(2) — Sruby pokrywy adaptera (4) — Port X3

1. Poluzowaé¢ uchwyt na $ruby (4) sterownika na tyle, aby moz-
W liwe byto wyjecie sterownika.

2. Wyjac sterownik.
Poluzowa¢ sruby pokrywy adaptera (3).
Podigczy¢ przewdd zasilajacy:

« dla dodatkowych lampek oswietlajgcych obszar szycia do
zamontowania w porcie X3 (1),

« dla zintegrowanych lampek LED oswietlajgcych obszar
szycia podtgczonych do portu 24V/X5 (2).
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7.13.3 Ustanowienie potaczenia wyréwnawczego

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko $mierci na skutek porazenia pradem!
Przed wykonaniem potgczenia wyréwnawczego
odigczy¢ wtyczke zasilania.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest
zabezpieczona przed przypadkowym ponownym
podtaczeniem.

Ochronny przewdd uziemiajgcy odprowadza wszelkie tadunki
elektrostatyczne z gtowicy maszyny.

Rys. 41: Ustanowienie pofgczenia wyréwnawczego

)
0

(1) — Nakretka (2) — Ochronne pofgczenie uziemia-

L

Odkreci¢ nakretke (1).

2. Umiesci¢ petle szarego kabla silnika na ztgczu ochronnego
przewodu uziemiajgcego (2).

Dokreci¢ nakretke (1).

w

Informacja

Jeslinamaszynie zamontowano przetacznik kgtowy z ochronnym
przewodem uziemiajgcym, nalezy go podtgczy¢ do jednostki
sterujgcej w ten sam sposob.
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7.13.4 Podiaczanie jednostki sterujacej

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko $mierci na skutek porazenia pradem!
Przed podtaczeniem jednostki sterujgcej odta-
czy¢ wtyczke sieciows.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest
zabezpieczona przed przypadkowym ponownym
podtaczeniem.

Podtaczy¢ jednostke sterujgcg w nastepujgcy sposob:

* Wiozy¢ wtyczke kazdego kabla potgczeniowego do gniazd
Z tytu jednostki sterujgce;.

» Podigczy¢ jednostke sterujgca do zasilania za pomoca kabla
zasilajgcego.

1. Podtgczyc¢ jednostke sterujacg zgodnie ze schematem potg-
czen, Schemat pofgczen, str. 98.

7.14Smarowanie

OSTRZEZENIE

Uszkodzenie skory na skutek kontaktu

z olejem!

W przypadku kontaktu oleju ze skérg moze
wystgpi¢ podraznienie.

Unikaj kontaktu skoéry z olejem.

W przypadku kontaktu oleju ze skérg doktadnie
przemy¢ te miejsca.

Wszystkie knoty i kawaliki filcu gtowicy maszyny sg fabrycznie
nasaczone olejem. Olej jest transportowany do zbiornika podczas
uzytkowania maszyny. Dlatego podczas pierwszego napetniania
nalezy unika¢ wlania zbyt duzej ilosci oleju.
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Rys. 42: Wskaznik poziomu oleju

(1) — Otwor wlewowy

(2) — Oznaczenie poziomu
maksymalnego

(3) — Oznaczenie poziomu
minimalnego

1. WIac¢ olej przez otwér wlewowy (1) do maksymalnie 2 mm
ponizej oznaczenia poziomu maksymalnego (2).

UWAGA

Mozliwe uszkodzenie maszyny z powodu niewtasciwego
poziomu oleju.

Za mata lub za duza ilo$¢ oleju moze prowadzi¢ do uszko-
dzenia maszyny.

Podczas pierwszego napetniania olej nalezy wla¢ do 2 mm
ponizej oznaczenia poziomu maksymalnego.

Wymagany olej:

Do maszyny nalezy stosowac¢ wytgcznie olej DA 10 lub jego od-
powiednik, ktéry odznacza sie nastepujgcymi wtasciwosciami:

¢ Lepko$¢ w 40°C: 10 mm?/s

« Temperatura zaptonu: 150°C

UWAGA

Mozliwe uszkodzenie maszyny z powodu uzycia niewla-
sciwego oleju.

Uzycie nieprawidtowego rodzaju oleju moze prowadzi¢ do
uszkodzenia maszyny.

Uzywac wylacznie oleju okreslonego w instrukcji obstugi.

PRZESTROGA

Ryzyko zanieczyszczenia olejem.

Olej jest substancjg zanieczyszczajgcy i nie
moze przedosta¢ sie do kanalizacji ani do gleby.
Starannie zebra¢ zuzyty olej i zaolejone czesci
maszyny oraz przekazac je do utylizacji zgodnie
Z obowigzujgcymi przepisami ustawowymi.
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7.15Test szycia

Przed uruchomieniem maszyny przeprowadzi¢ test szycia.
Skonfigurowaé maszyne pod kgtem wymagan szytego materiatu.

W tym celu zapoznac sie z okreslonymi czesciami w L Instrukcii
obsfugi. Przeczyta¢ uwaznie odpowiednie rozdziaty w L Instrukciji
serwisowej w celu ustawienia maszyny, jesli efekty szycia nie bedag
zgodne z wymaganiami.

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia iglg i ruchomymi czesciami!
Wytaczyé maszyne do szycia przed wymiang igty,
zatozeniem nici, zatozeniem cewki nici chwytacza
oraz regulacjg naprezenia nici chwytacza

i regulatora nici.

Przeprowadzanie testu szycia

© ©® N o A~ DR

e
= O

12.
13.

Wiozy¢ igte.

Nawing¢ ni¢ chwytacza.

Wiozy¢ cewke nici chwytacza.

Nawlec ni¢ chwytacza.

Nawlec ni¢ igtows.

Ustawi¢ naprezenie nici pod katem szytego materiatu.
Ustawi¢ regulator nici pod kgtem szytego materiatu.

Ustawi¢ docisk rolki dociskowej pod kgtem szytego materiatu.

Ustawi¢ skok rolki dociskowej pod kgtem szytego materiatu.

. Ustawi¢ dtugosc¢ sciegu.

. Przenie$¢ zgdang funkcje z szybkim dostepem z klawiatury

na dodatkowy przetgcznik.
Rozpoczgc¢ test szycia z niskg predkoscia.

Stopniowo zwiekszac predkos¢ szycia az do osiggniecia
predkosci roboczej.
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8 Ustawienia dokonywane za pomoca
oprogramowania

8.1 Panel sterowania OP3000

Rys. 43: Panel sterowania

BHBEBABRERA BN

Wszystkie ustawieniaw sterowniku dla maszyny 878-M PREMIUM
sg dokonywane z poziomu panelu sterowania OP3000.

Klawisz | Funkcja

0-9 Wprowadzanie wartosci parametru (jezeli pole parametréw
jest aktywne)
Wybor parametru przedstawianego na wyswietlaczu
» Nacisnag¢ klawisz pod zgdanym symbolem.
% Funkcja zostaje wybrana.

ESC Anulowanie funkcji
Wyjscie z menu (zmiany pozostajg zapisane)

OK Potwierdzenie ustawien
Aktywacja danych wejsciowych

P Funkcja jest inna dla kazdego menu
S Funkcja jest inna dla kazdego menu
F Funkcja jest inna dla kazdego menu
4 Wybor w prawo

Ll Wybér w lewo

Powr6t o jeden poziom menu

a Zwigkszenie wartosci
Przewijanie listy (w gore)

L 4 Zmniejszenie wartosci
Przewijanie listy (w dof)
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Ustawienia dokonywane za pomocg oprogramowania

i

Klawisz | Funkcja

A Gorny klawisz programowalny
Przypisanie jest inne dla kazdego menu

B Dolny klawisz programowalny
+/- Zmiana odczytu réznicy transportu
Informacja

Wiecej informacji na temat ustawiania sterownika DAC Comfort
mozna znalez¢ na odpowiednich kartach parametrow.

8.2 Wiaczanie maszyny do szycia

Rys. 44: Wyswietlanie wersji oprogramowania sprzetowego
i oprogramowania

878
3 348

2016 2 2016 0122

1. Wigczy¢ wylgcznik gtowny.
% Wyswietlacz pokazuje wersje oprogramowania:

* po lewej stronie ekranu oprogramowania sprzetowego
panelu sterowania,

* po prawej stronie ekranu wersje oprogramowania sterownika.

% Maszyna wykonuje rozruch referencyjny:
Wyswietlacz pokazuje ostatnio uzywany program lub tryb
reczny.

Rys. 45: WySwietlanie ostatnio uzywanego programu

Rys. 46: WySwietlacz w trybie recznym
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8.3 Tryby pracy sterownika
Sterownik 878-M PREMIUM posiada trzy tryby pracy:

» Tryb reczny (program 000)
Tryb reczny to najprostszy tryb pracy.
Nie ma programow szycia ani danych wejsciowych dla
poszczegolnych odcinkéw szycia.
Zmiany docisku rolki dociskowej, wysokosci skoku, dtugosci
Sciegu, naprezenia nici, a takze aktywacja innych funkcji sg
zawsze realizowane natychmiast.

Wszystkie gtdwne parametry szycia mozna zmienia¢ recznie
podczas szycia.

» Tryb automatyczny (program 001-999)

Tryb automatyczny umozliwia realizacje ustawien (program
szwu obejmujacy tylko jeden odcinek szwu) lub programéw
ztozonego szwu.

Programy szwu podzielone sg na poszczegodlne odcinki.
Kazdy odcinek ma przypisang indywidualng dtugos¢ $ciegu,
naprezenie nici itp.

« Tryb programowania/edycji
Tryb programowania umozliwia operatorowi szybkie i tatwe
tworzenie nowego programu szwu (had numerem programu
miga P).
Tryb edycji moze byé¢ uzywany do zmiany, usuwania
i kopiowania programoéw szwu.
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8.4 Tryb reczny
Rys. 47: Parametry w trybie recznym

Ponizsza tabela przedstawia symbole (parametry) na wyswietla-
czu oraz funkcje klawiszy na panelu sterowania.

Po wybraniu parametru zmienia sie jego kolor na wyswietlaczu.
Gdy parametr zostanie zmieniony, jego nowa wartos¢ zostaje
natychmiast zastosowana.

Symbol

Znaczenie

-+

(w zaleznosci od zadania)
Programowanie
* Nacisng¢ goérny klawisz programowalny.

F

Funkcja z szybkim dostepem (menu klawisza progra-

mowalnego)

« Nacisng¢ dolny klawisz programowalny, EJ 8.4.1 Funkcja
z szybkim dostepem (menu klawisza programowalnego),
str. 76.

Numer programu

Zakres wartosci: 000-999

Program 000 wskazuje, ze sterownik jest w trybie recznym.

* Zapomoca 4 / » wybra¢ parametr Program.

e Za pomocg 4 /¥ zmieni¢ numer programu.

lub

» Wprowadzi¢ numer programu bezposrednio za pomoca
klawiszy
od 0 do 9 i potwierdzi¢, wybierajgc opcje OK tam, gdzie
jest to wymagane.

% Spowoduje to przejscie do trybu automatycznego.

4
¥

Dlugosé sciegu

Zakres wartosci: 0,0-7,0 mm (w zaleznosci od sprzetu do
szycia)

e Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr Dlugosc sciegu.

e Zapomocag 4 /¥ zmieni¢ diugos¢ Sciegu.
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Symbol

Znaczenie

)

Naprezenie nici

Zakres wartosci: 1-99

« Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr Naprezenie nici.

* Za pomocg « /¥ zmieni¢ naprezenie nici.

Informacja

Jesli wartosci naprezenia nici igtowej prawej i nici iglowej
lewej nie sg identyczne i sg zmieniane jednoczes$nie, réz-
nica pozostaje taka sama.

Maszyny 2-igtowe

« Za pomocg <«/» wybra¢ parametr Naprezenie nici iglowej.
« Nacisng¢ przycisk OK, aby otworzy¢ podmenu.

* Za pomoca A/Y wybra¢ ni¢ igtowg prawa albo lewa.

« Nacisna¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢.

« Za pomocg A/VY zmieni¢ naprezenie nici igtowej.

* Nacisnag¢ przycisk OK, aby potwierdzié.

Docisk rolki dociskowej

Zakres wartosci: 1-14

« Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr Docisk rolki
dociskowej.

e Za pomocg a /w zmieni¢ docisk rolki dociskowe;j.

Ré6znica transportu miedzy rolkg dociskowa

a podajnikiem kotowym

Zakres wartosci: 0-16 (w przyrostach co 1)

e Zapomocg 4 / » wybra¢ parametr Roznica
transportu.

« Za pomocg +/- wybra¢ odczyt réznicy.

* Za pomocag 4 /+ klawiszy numerycznych zmieni¢ war-
tos$¢ réznicy.

Inne parametry
[ 8.4.2 Menu dla innych ustawier, str. 77

Liczba szw6éw na minute lub dlugos$é szwu w mm

Po odcigciu nici praca wy$wietlacza zostaje zatrzymana.
Pomiar lub liczenie zostajg wznowione po ponownym roz-
poczeciu szycia.

Tworzenie programu
[ 8.6.1 Tworzenie programéw, str. 82

+/-

Zmiana odczytu réznicy transportu (linia falista w gére —
rolka dociskowa podaje szybciej; linia falista w dét — rolka
dociskowa podaje wolniej)

ESC,FiS

Brak przypisanej funkciji

OK

Brak przypisanej funkgciji
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8.4.1 Funkcja z szybkim dostepem (menu klawisza
programowalnego)

Tutaj mozliwy jest szybki dostep do funkcji podczas procesu
szycia. Mozna takze przypisa¢ funkcje do gérnego klawisza
programowalnego.

”r 1. Nacisnac¢ dolny klawisz programowalny .
5#-‘ % Na wyswietlaczu pojawiajg sie nastepujgce informacije:
Rys. 48: Menu klawisza programowalnego

2. Wywotanie funkcji:
» Nacisna¢ klawisz numeryczny pod zgdang funkcja.
lub

Przypisywanie funkcji do gérnego klawisza
programowalnego:
» Nacisna¢ jednoczesnie klawisz numeryczny pod zgdang
funkcjg i gérny klawisz programowalny.
% Funkcja jest przypisana do gérnego klawisza programowal-
nego i mozna jg pézniej wywota¢ za pomocg tego klawisza
programowalnego.

3. Nacisnagé ESC, aby wyj$¢ z menu.

Symbol Znaczenie
u Pozycja igty (na goérze/dole)
Jesli szycie zostanie zatrzymane w obrebie szwu, igta

zostanie ustawiona na goérze lub na dole.

Tryb nawlekania
._H.I{._ Stupek igty przesuwa sie do okreslonej pozycji.
Pedat jest tymczasowo zablokowany.

Programowanie
F Dodano nowy program szycia.
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Symbol

Znaczenie

Tryb cewki

Wcisng¢ pedat do przodu w celu nawijania.
Nacisngc¢ pedat do tytu — tryb cewki zostanie zakon-
czony.

(&
P

Zerowanie licznika sciegow cewki
Po nacisnieciu licznik $ciegéw zostaje wyzerowany.

Podnoszenie stopki
Po nacisnieciu podnoszona jest rolka dociskowa.

Zacisk nici
Nie jest montowany.

Reczny rygiel
Po nacisnieciu przetgczy¢ transport na rygiel.

1=
gl

Ttumienie/odzyskiwanie rygla

Reczne obcinanie nici
Po nacisnieciu podczas szycia ni¢ jest odcinana.

8.4.2 Menu dlainnych ustawien

N o o M wdPR

Za pomocg ¢ /» wybra¢ Inne parametry s
Nacisng¢ klawisz OK.

Za pomoca « /v wybra¢ zgdany parametr.
Nacisng¢ klawisz OK, aby wybraé parametr.
Zmienic¢ wartosci za pomocg klawiszy a/~ .
Nacisng¢ klawisz OK, aby potwierdzi¢ wybor.
Nacisng¢ < lub ESC, aby wyj$¢ z menu.
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Symbol Znaczenie

Maks. predkosé

@ Zakres wartosci: 50—2500 (w zaleznosci od diugosci

i Sciegu)
Obcinacz nici
Zakres wartosci: WI/Wyl

- -
Zacisk nici — nie jest montowan

TC ‘ y

Zakres wartosci: WI/Wyl

Pozycja punktowa

Zakres wartosci: 0-360°

Zadana warto$¢ okresla pozycje stupka igty po nacisnie-
ciu elektronicznego pokretta recznego.

Rygiel poczatkowy
Okno dialogowe do okreslania rygla poczatkowego.

Rygiel koncowy
Okno dialogowe do okreslania rygla koncowego.

Stopka
Pozycja rolki dociskowej po zatrzymaniu szycia i po
obcieciu nici.

Cewka (wskaznik nici) — tylko na zyczenie
Zakres wartosci: wt./oprogramowanie/wskaznik

Ekran informacyjny
Wyswietlanie dodatkowych informaciji na wyswietlaczu.

Korekta predkosci
Ustawienie korekty réznych parametréw szycia

kor. w zaleznosci od predkosci maszyny.
il _al Grubos$é materiatu
— Ustawienie korekty r6znych parametréw szycia

w zaleznosci od grubosci materiatu.

78

Instrukcja obstugi 878-M PREMIUM — 05.0 — 12/2020



Ustawienia dokonywane za pomocg oprogramowania gl RHE&%OPP

8.4.3 Szycie

Zmiana parametréw w obrebie szwu

1. Ustawi¢ pedat w pozyciji O.
Zmienic¢ zadany parametr na panelu sterowania.
Wcisnag¢ pedat do przodu i szyé.

2.

3.

% Szew zostanie wykonany z wykorzystaniem zmienionej
wartosci parametru.

8.5 Tryb automatyczny
Numery programu: 001-999.
1. Zapomocg 4 /» wybra¢ parametr Program.

aLs
E@E 2. Zapomoca 4/~ wybra¢ numer programu 1 lub inny (jesli jest
taka mozliwosg).

% Sterownik przechodzi w tryb automatyczny, a na wyswietlaczu
pojawiajg sie nastepujgce informacije:

Rys. 49: Wyswietlacz w trybie automatycznym

Ponizsza tabela przedstawia symbole na wyswietlaczu oraz
funkcje klawiszy na panelu sterowania.
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8.5.1 Przed rozpoczeciem szycia

Symbol

Znaczenie

-+

Programowanie (w zaleznosci od zadania)
» Nacisna¢ gorny klawisz programowalny.

e

Funkcja z szybkim dostepem (menu klawisza

programowalnego)

« Nacisngé dolny klawisz programowalny £ 8.4.1 Funk-
cja z szybkim dostepem (menu klawisza programowal-
nego), str. 76.

Numer programu

Zakres wartosci: 000-999

e Zapomocyg 4 / » wybrac parametr Program.

e Za pomocag 4 /¥ zmieni¢ numer programu.

lub

* Wprowadzi¢ numer programu za pomocg klawiszy 0-9
i potwierdzi¢, wybierajgc opcje OK tam, gdzie jest to
wymagane.

Jesli wybierany zostanie program 000, sterownik

przejdzie do trybu recznego.

Odcinki szwu
Liczba odcinkéw w biezgcym programie.

Wspétczynnik korekcji dtugosci sciegu
Zakres wartosci: od -50 do +50%
Zmienia dtugosc¢ Sciegu we wszystkich odcinkach szwu.

Wspotczynnik korekcji naprezenia nici
Zakres wartosci: od -50 do +50%
Zmienia naprezenie nici we wszystkich odcinkach szwu.

1. Szy¢, nacisng¢ pedat lub nacisng¢ klawisz OK.

% Program przetgcza sie na pierwszy odcinek.
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i

8.5.2 Szycie
1. Wcisnaé pedat do przodu i szy¢.
% Na wyswietlaczu pojawiajg sie nastepujgce informacje:

Rys. 50: Wyswietlacz podczas szycia w trybie automatycznym

Nawyswietlaczu pokazane sg wartosci parametrow dla biezgcego
odcinka.

Pasek programowy pokazuje postep wykonywania szwu.
Liczba pod biezgcym odcinkiem pokazuje liczbe $ciegéw do
wykonania / pozostatg dtugos¢ odcinka.

Na pasku programowym potowa biezgcego odcinka jest
pogrubiona.

Rys. 51: Biezgcy odcinek
r———

1] 2

Ukonczone odcinki sg przedstawione w postaci pogrubionej linii.

Rys. 52: Ukoriczony odcinek

1] 2

W ponizszej tabeli wymieniono funkcje, ktére mozna wykonac¢
w trakcie tworzenia szwu.

Klucz/pedat |Funkcja

4/ Zatrzymanie i przejscie do przodu/do tytu lub na
poczatek odcinka

alw Korekta naprezenia nici
Wartos¢ zostata zapisana.

Pedat do Podniesienie rolki dociskowej
potowy do tytu
Pedat do QOdciecie nici

konca do tytu | Program pozostaje zatrzymany w punkcie odcigcia.

Dolny klawisz | Menu klawisza programowalnego
programowalny| L 8.4 Tryb reczny, str. 74
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Ustawienia dokonywane za pomocg oprogramowania

8.5.3 Anulowanie programu
1. Odciecie (wcisng¢ pedat do konca do tytu).
% Program zostaje przerwany.

8.6 Tryb programowania/edycji
8.6.1 Tworzenie programoéw

P
Jesli jest przypisany do gérnego klawisza
programowalnego:

[
1. Nacisna¢ gorny klawisz programowalny .
% Pojawia sie nastepujacy ekran:

Rys. 53: Programowanie

2. Kontynuowa¢ od etapu obstugi 3.

P
Jesli nie jest przypisany do gérnego klawisza
programowalnego:

Nacisngé klawisz .

1.
% Pojawia sie menu klawisza programowalnego.

Nacisngé klawisz .

Sterownik wyswietla kolejny wolny numer programu.

N

w &

Nacisngé¢ OK, aby zatadowa¢ numer programu.
lub
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4. Zapomoca a /v wybrac¢inny numer programu lub wprowadzié¢
go za pomoca klawiszy 0-9, a nastepnie nacisng¢ OK.

% Na wyswietlaczu pojawiajg sie nastepujgce informacje,
a w polu numeru programu miga P.

Rys. 54: Ekran Programowanie

5. Nacisng¢ gorny klawisz programowalny.

Ponizsza tabela przedstawia symbole na wyswietlaczu oraz funk-
cje klawiszy na panelu sterowania.

Symbol Znaczenie
Auto do przodu
Zakres wartosci: WI/Wyl
e

Dodaj odcinek

Usun odcinek

Numer biezacego programu do zrealizowania

r

Brak przypisanej funkcji

Biezacy odcinek

* Zapomocag 4/ » wybra¢ parametr Odcinek.

* Za pomocag a /v przejs¢ kolejnego/poprzedniego
odcinka.

* Nacisnag¢ klawisz OK, aby edytowac¢ inne parametry
dla odcinka, [l 8.6.4 Edycja programéw, str. 86.

Dlugosé sciegu dla biezacego odcinka

Zakres wartosci: 0,0-7,0 mm

« Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr Dlugosc sciegu.
* Za pomocg « /¥ zmieni¢ dlugos¢ sciegu.
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Symbol

Znaczenie

=[

Wartos$é (%) naprezenia nici dla biezacego odcinka
Zakres wartosci: 0-99

« Zapomocg 4 / » wybrac parametr Naprezenie nici.
* Za pomocag 4 /w zmieni¢ naprezenie nici.

Docisk rolki dociskowej

Zakres wartosci: 1-14

« Za pomocg 4 / » wybra¢ parametr Docisk rolki
dociskowej.

e Zapomocg a /w zmieni¢ docisk rolki dociskowe;j.

Réznica transportu miedzy rolkg dociskowa

a podajnikiem kotowym

Zakres wartosci: 0-16 (w przyrostach co 1)

« Zapomocg ¢ / » wybra¢ parametr Roznica
transportu.

* Za pomoca +/- wybra¢ odczyt réznicy.

Za pomocg 4 /¥ lub klawiszy humerycznych zmieni¢

wartos$¢ réznicy.

Liczba sciegbw /
dtugosé biezacego odcinka w mm

Tryb programowania daje uzytkownikowi dwie opcje tworzenia
nowych programow szwu:

* tworzenie programu za pomocg wprowadzania danych

z klawiatury,

« tworzenie programu za pomocg procesu programowania

Teach-In.
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8.6.2 Tworzenie programuzapomocgwprowadzania
danych z klawiatury

[ree
1. Zapomocg » przejsé do opcji wyboru odcinka ! .
2. Za pomoca aktywowac odcinek.

3. Ustawi¢ wszystkie parametry dla tego odcinka.

4. Aby skonfigurowac inny odcinek, uzy¢ a na ekranie odcinka,
aby przejs¢ do nastepnego odcinka.

5. Zapomocg aktywowac odcinek i ustawi¢ wszystkie
parametry.

6. W razie potrzeby powtorzy¢ kroki 4 i 5, aby okresli¢ do
30 odcinkow.

7. Nacisng¢ klawisz ESC.

6{

Program zostaje zapisany.

% Maszyna przetgcza sie w tryb automatyczny.
Wybrany zostaje wtasnie utworzony program.

8.6.3 Tworzenie programu za pomoca procesu
programowania Teach-In

1. Nacisng¢ klawisz Teach-In g‘

Nel 2. Ustawi¢ parametry odcinka (dtugos¢ Sciegu, naprezenie nici,
docisk rolki dociskowej i skok rolki dociskowej).

3. Nacisng¢ pedat i ukonczy¢ odcinek szwu do zgdanej pozyciji
na materiale.

4. Abyustawi¢inne parametry dlainnego odcinka szwu, uzy¢  ,
aby doda¢ nowy odcinek szwu.

5. Ustawi¢ parametry.

6. W razie potrzeby powtorzy¢ kroki 4 i 5, aby okresli¢ do
30 odcinkéw.

7. Wecisng¢ pedat.
% Maszyna przetacza sie w tryb edytowania.

8. W razie potrzeby doda¢ inne parametry dla wszystkich odcin-
kow szwu (rygiel, predkosé szycia, obcinacz nici, podnosnik
rolki dociskowej itd.).
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9. Nacisng¢ klawisz ESC.
% Program zostaje zapisany.

% Maszyna przetacza sie w tryb automatyczny.
Wybrany zostaje wtasnie utworzony program.

8.6.4 Edycja programéw
1. W trybie automatycznym nacisng¢ klawisz P.

aLs

E@E % Sterownik przetgcza sie w tryb edytowania.
Mozna teraz edytowac wczesniej wybrany program.
Na wyswietlaczu pojawiajg sie nastepujgce informacje
i w polu humeru programu miga P:

Rys. 55: WySwietlacz w trybie edytowania

mm 1. Zapomocg < /» i a/w wybra¢ program do edytowania
ﬂ} i odcinek.

% Wybrany odcinek na pasku programowym jest pogrubiony.

2. Za pomoca 4 /» wybrac¢ parametr do zmiany dla danego
odcinka i za pomocg a /v wprowadzi¢ zmiany.

3. Za pomoca doda¢ nowy odcinek.

4. Za pomocg Iz‘ usungé odcinek.
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8.6.5 Zmiana dalszych parametrow dla biezacego

odcinka

Za pomocg 4/ » wybra¢ pole
Nacisnag¢ klawisz OK.
Otworzy sie podmenu.

Za pomocg /v wybrac¢ zgdany parametr.

Nacisnag¢klawisz OK, aby aktywowac lub dezaktywowac para-

metrlubuzy¢ a /w do edycji wartosci, a nastepnie potwierdzi¢
zmiane, naciskajgc OK.

Znaczenie

Licznik $ciegow

Auto do przodu

1.
e
0. P
%
3.
4.
Symbol
Fo—
n
Fo—
}}
+F

Docisk rolki dociskowej

Maks. predkosé

Tryby konca odcinka

Rygiel poczatkowy
Okno dialogowe do okreslania rygla poczatkowego.

Rygiel koncowy
Okno dialogowe do okreslania rygla koncowego.

Igtaw gore
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Symbol Znaczenie
Stopka uniesiona
L
I
- Wysokosé podnoszenia rolki dociskowej
! ITlITlI
if W tyt

5. Wyjs$¢ z podmenu za pomocg ESC lub « .
% Zmienione wartosci sg niezwtocznie zapisywane.
6. Wyjsc¢ z trybu edytowania za pomocg ESC.
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8.6.6 Zmiana dalszych parametréw dla wybranego
programu

To menu umozliwia zmiane dalszych parametrow biezgcego
programu szwu.

Za pomocg 4/ » wybrac pole s

Nacisng¢ klawisz OK.

Otworzy sie podmenu.

Za pomocg a/w wybrac¢ zgdany parametr.

PwoE NP

Nacisnagé¢ klawisz OK, aby aktywowac lub dezaktywowac para-
metrlubuzy¢ a /+ do edycji wartosci, a nastepnie potwierdzi¢
zmiane, naciskajgc OK.

Symbol Znaczenie

Nazwa programu

001-9a49

Nastepny program

001-9a49

Naprezenie nici

][4.F Konfiguruje pomocniczy naprezacz nici, ktéry moze
= by¢ aktywowany podczas szycia poprzez nacisniecie
przycisku.

Dlugosé sciegu
ﬁ% Okresla drugg dtugos¢ $ciegu, ktéra moze byé aktywo-
i wana podczas szycia poprzez nacisniecie przycisku.

Cewka (ustawienie wskaznika nici)

aEE Dzienny licznik sztuk — wedtug liczby obcinanych nici

Z i

- Pozycja punktowa
i[} Po nacisnieciu przesuwa do okreslonej pozycji podanej
w stopniach.
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Symbol Znaczenie

Ekran informacyjny
Wyswietlanie dodatkowych informacji na wyswietlaczu.

Korekta predkosci
@ Ustawienie korekty réznych parametréw szycia
kor. w zaleznosci od predkosci maszyny.
ol Grubos$¢ materiatu

i

Ustawienie korekty réznych parametréw szycia
w zaleznosci od grubosci materiatu.

i

5. Wyjs¢ z podmenu za pomocg ESC lub « .
% Zmienione wartosci sg niezwtocznie zapisywane.
6. Wyjs¢ z trybu edytowania za pomocg ESC.

8.6.7 Kopiowanie programu

Wybrany program jest kopiowany do nowego nhumeru programu.
”r 1. Nacisna¢ klawisz .
E@E % Pojawia sie menu klawisza programowalnego.

Rys. 56: Menu klawisza programowalnego

2. Nacisng¢ klawisz .

el Pojawia sie nastepujacy ekran:

Rys. 57: Kopiowanie programu

% Sterownik wyswietla kolejny wolny numer programu.
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3. Nacisng¢ OK, aby zatadowa¢ numer programu.
lub

Za pomocg «/w wybrac inny numer programu lub wprowa-
dzi¢ go za pomocg klawiszy 0-9, a nastepnie nacisng¢ OK.

% Numer programu zostat wczytany.
Pojawia sie nastepujacy ekran z migajgcym numerem
programu:

Rys. 58: Wyswietlacz po okresleniu numeru programu

4. Weczyta¢ zgdane zmiany do nowego programul.
5. Nacisng¢ klawisz ESC.

% Sterownik wychodzi z trybu programowania i powraca do
trybu automatycznego.

8.6.8 Usuwanie programu
Wybrany program zostanie usuniety.

1. Nacisng¢ klawisz .
% Pojawia sie menu klawisza programowalnego.
Rys. 59: Menu klawisza programowalnego

2. Nacisng¢ klawisz .
3. Nacisng¢ klawisz ESC.

% Sterownik wychodzi z trybu programowania i powraca do
trybu automatycznego.
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8.7 Uproszczone menu wyswietlania

Obr. 60: Panel sterowania

Ikony w gérnym wierszu sg takie same jak w menu standardowym,
a ikony w dolnym wierszu majg funkcje specjalne, ktére bedg ob-
stugiwane klawiszami w nastepujgcy sposob:

Klawisz | Funkcja

2 Rygiel poczatkowy

Przetgczaé pomiedzy wytaczonym / pojedynczym / podwdj-
nym ryglowaniem. lkona multiryglowania pojawia sig tylko
w przypadku specjalnej konfiguracji w menu ryglowania.
Liczba $ciegdéw pochodzi réwniez z menu ryglowania.

3 Rygiel koncowy

Przetgcza¢ pomiedzy wytgczonym / pojedynczym / podwoj-
nym ryglowaniem. Ikona multiryglowania pojawia sie tylko
w przypadku specjalnej konfiguracji w menu ryglowania.
Liczba sciegdéw pochodzi réwniez z menu ryglowania.

4 Obcinacz nici
Zakres wartosci: WI/Wyl

5 Pozycja igty
Przetgczanie pomiedzy pozycjg igly u gory / na dole.
6 Podnoszenie stopki (podnoszenie stopki w $ciegu / po
obcieciu)

Po zwolnieniu pedatu stopka unosi sie automatycznie, a po
wcidnieciu pedat automatycznie sie obniza.

E Informacja
Wybér pomiedzy standardowym i uproszczonym menu wyswie-
tlania opisano w Instrukcji serwisowej.
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9 Utylizacja

Nie wyrzuca¢ maszyny ze zwyktymi odpadami domowymi.

Maszyne nalezy utylizowa¢ w odpowiedni sposob zgodnie ze
wszystkimi obowigzujgcymi przepisami krajowymi.

PRZESTROGA

Ryzyko zanieczyszczenia w wyniku nieprawi-

dtowej utylizacji!

h Niewtasciwa utylizacja maszyny moze skutkowaé
powaznym zanieczyszczeniem.
ZAWSZE nalezy przestrzegac przepisOw

dotyczgcych utylizacji.

Podczas utylizacji maszyny nalezy pamieta¢, ze zostata ona
wyprodukowana z wielu réznych materiatéw (stali, plastiku,
elementéw elektronicznych itp.). Podczas utylizacji tych materia-
tow nalezy przestrzegaé obowigzujacych przepiséw krajowych.
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Utylizacja
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10Zalgcznik
10.1Rysunek blatu

Wymiary do wykonania blatu, czesé 1
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Wymiary do wykonania, czesé 2
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Zatgcznik a Ebjﬁgg PP

10.2Rozmieszczenie podzespotéw na spodzie blatu
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gl EHLR&OPP Zatgcznik

10.3Schemat potaczen
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