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1 Informacje dot. niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zostata opracowana z najwyzszg starannoscig. Zawiera
wskazowki i uwagi, ktére majg zapewnié¢ diugotrwate i niezawodne dziatanie
maszyny.

W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek rozbieznosci lub checi zgtoszenia
propozycji poprawy zachecamy do podzielenia sie swojg opinig z Obstuga
Klienta (EJ str. 117).

Nalezy traktowac instrukcje jako czesé¢ produktu i przechowywac jg w tatwo
dostepnym miejscu.

1.1 Dlakogo przeznaczona jest ta instrukcja?
Niniejsza instrukcja jest przeznaczona dla:
» Specjalistéw.

Grupa ta przeszta odpowiednie szkolenie techniczne w zakresie
przeprowadzania prac konserwacyjnych lub naprawy usterek.

Minimalne kwalifikacje i inne wymagania, ktére personel musi spetiac,
patrz rozdziat pt. Bezpieczenstwo (L1 str. 9).

1.2 Konwencje przedstawiania informacji — symbole i znaki

Poszczegdlne informacje zamieszczone w niniejszej instrukcji sg przedsta-
wione lub wyrdznione za pomoca nastepujgcych znakéw w celu utatwienia
szybkiego zrozumienia tresci:

Prawidtowe ustawienie

‘/ Wskazuje prawidtowe ustawienie.

Zakt6cenia

@ Okresla zakidcenia, ktére moga wystgpi¢ w wyniku nieprawidiowego
ustawienia maszyny.

—]r Ostona
Okresla, ktére ostony nalezy zdemontowac¢, aby uzyskaé¢ dostep do
elementéw wymagajacych ustawienia.

Czynnosci do wykonania podczas obstugi maszyny (szycie
@ i przygotowanie)

Czynnosci do wykonania w ramach serwisowania, konserwacji
i montazu

Ne

Czynnosci do wykonania za posrednictwem panelu sterowania
oprogramowania
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Poszczegodlne kroki sg ponumerowane:
1. Pierwszy krok
2. Drugi krok
Czynnosci nalezy zawsze wykonywaé¢ w okreslonej kolejnosci.
. Listy sg oznaczone za pomoca punktorow.
N Wynik wykonania operacji
Zmiana widoczna na wyswietlaczu / panelu sterowania.
0 Wazne
L] Podczas wykonywania danej czynnosci nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage
na ten punkt.
5 Informacja
1 Dodatkowe informacje, m.in. na temat alternatywnych opcji pracy maszyny.
& Kolejnosé
=»|  Okresla czynno$¢ do wykonania przed lub po ustawieniu.
Odwotania
0 Odniesienie do innej czesci niniejszej instrukcji.

Bezpieczenstwo

Informacja dot.
lokalizacji

Wazne ostrzezenia dotyczgce uzytkownika maszyny zostaty oznaczone

w specjalny sposéb. Poniewaz bezpieczenstwo ma szczegbine znaczenie,
symbole zagrozenia, poziomy zagrozenia i powigzane z nimi hasta ostrze-
gawcze zostaly opisane osobno w rozdziale pt. Bezpieczenstwo (£ str. 9).

Jesli na rysunku nie podano zadnych innych wyraznych informacji dotyczg-
cych lokalizacji, wskazania prawej lub lewej strony sg zawsze okreslane
z perspektywy uzytkownika.
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1.3 Inna dokumentacja

Maszyna wyposazona jest w podzespoty innych producentéw. Kazdy produ-
cent przeprowadzit ocene zagrozen dla zakupionych czesci oraz potwierdzit
ich zgodnos¢ w zakresie projektu z obowigzujacymi przepisami europejskimi
i krajowymi. Prawidtowe stosowanie tych wbudowanych elementéw zostato
opisane w odpowiednich instrukcjach kazdego z producentéw.

1.4 Odpowiedzialnosé

Wszystkie informacje i uwagi zawarte w niniejszej instrukcji zostaty opra-
cowane zgodnie z najnowszg technologig oraz obowigzujgcymi normami
i przepisami.

Firma Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szko-
dy spowodowane:

* peknieciami i uszkodzeniami powstatymi podczas transportu,

nieprzestrzeganiem tych instrukciji,

* niewfasciwym uzytkowaniem produktu,

* nieautoryzowanymi modyfikacjami maszyny,
* uzyciem przez nieprzeszkolony personel,
 stosowaniem niezatwierdzonych czesci.

Transport

Firma Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody i uszkodzenia
powstate w wyniku transportu. Sprawdzié¢ towar natychmiast po jego odbio-
rze. Wszelkie uszkodzenia zgtosi¢ kierownikowi ds. transportu. Dotyczy to
réwniez 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 mozli-
wos$¢ wysuniecia wszelkich roszczen wobec firmy transportowej.

Wszystkie inne reklamacje nalezy zgtaszac firmie Durkopp Adler niezwiocz-
nie po odbiorze produktu.
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Transport

Montaz

Obowigzki
operatora

Wymagania
dotyczace
personelu

2 Bezpieczenstwo

Ten rozdziat zawiera podstawowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa
uzytkownika. Nalezy zapoznac sie doktadnie z instrukcjg przed konfiguracijg
lub obstugg maszyny. Upewni¢ sie, ze wykonywane czynnosci sg zgodne
z informacjami zawartymi w instrukcjach dotyczgcych bezpieczenstwa.
Niezastosowanie sie do podanych wskazéwek moze skutkowa¢ powazny-
mi obrazeniami i szkodami materialnymi.

2.1 Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Maszyne mozna uzytkowac wytgcznie w sposéb opisany w niniejszej
instrukcji.

Instrukcja ta powinna by¢ zawsze dostepna w miejscu pracy maszyny.

Wykonywanie jakichkolwiek prac na podzespotach i sprzecie pod napie-
ciem jest wzbronione. Wyjatki okresla norma DIN VDE 0105.

W celu wykonania ponizszych prac wytgczy¢ maszyne za pomocg
wytgcznika gtéwnego lub odtgczyé wtyczke zasilania:

« wymiana igty lub innych narzedzi do szycia,

* opuszczenie stanowiska pracy,

» wykonywanie prac konserwacyjnych i napraw.

Brakujgce lub wadliwe czesci mogg obnizy¢ poziom bezpieczenstwa
i uszkodzi¢ maszyne. Stosuowac wytgcznie oryginalne czesci nabyte
u producenta.

Do transportu maszyny uzy¢ wozka podnos$nego lub widtowego. Podniesé
maszyne maks. 20 mm i zabezpieczy¢ jg przed zsunigciem.

Kabel potaczeniowy musi by¢ wyposazony we wtyczke zatwierdzong do
stosowania w danym kraju. Wtyczka moze by¢ podtgczona do kabla zasi-
lajgcego tylko przez wykwalifikowanego specjaliste.

Nalezy przestrzegac¢ krajowych przepiséw dotyczgcych bezpieczehnstwa
i zapobiegania wypadkom oraz przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa
pracy i ochrony srodowiska.

Wszystkie ostrzezenia i znaki bezpieczenstwa umieszczone na maszynie
muszg by¢ zawsze czytelne. Nie wolno ich usuwac!

Brakujgce lub uszkodzone ostrzezenia i znaki bezpieczenstwa nalezy na-
tychmiast wymienié.

Tylko wykwalifikowani specjalisci sg upowaznieni do:

* montazu maszyny,
» wykonywania prac konserwacyjnych i napraw,
» wykonywania prac przy sprzecie elektrycznym.

Tylko upowaznione osoby, ktére uprzednio zapoznaty sie z niniejszg in-
strukcjg, mogg pracowac na maszynie.
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Bezpieczernstwo

Obstuga

Wyposazenie
zabezpieczajace

Hasta
ostrzegawcze

Symbole

Podczas uzytkowania maszyny nalezy sprawdzac jg pod katem widocznych
uszkodzen. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek zmian nalezy zaprze-
stac pracy przy maszynie. Wszelkie zmiany zgtosi¢ przetozonemu. Nie uzy-
wac dalej uszkodzonej maszyny.

Nie nalezy demontowaé ani dezaktywowac wyposazenia zabezpieczaja-
cego. Jesli przed przystgpieniem do wykonywania prac naprawczych
konieczne jest usuniecie lub dezaktywacja wyposazenia zabezpieczaja-
cego, nalezy je przywréci¢ przed ponownym uruchomieniem maszyny.

2.2 Hasta ostrzegawcze i symbole uzywane w ostrzezeniach

Ostrzezenia w tekscie wyrdznione sg za pomocg kolorowych paskow.
Kolorystyka odpowiada stopniowi zagrozenia. Hasta ostrzegawcze wska-
ZUjg na stopien zagrozenia.

Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, ktére opisuja:

Hasto .

Znaczenie
ostrzegawcze
NIEBEZPIE- (z symbolem zagrozenia)

CZENSTWO W przypadku zignorowania zagrozenia dojdzie do powaznych obra-
zen lub $mierci.

OSTRZEZENIE |(z symbolem zagrozenia)
W przypadku zignorowania zagrozenia moze doj$¢ do powaznych
obrazen lub smierci.

PRZESTROGA |(z symbolem zagrozenia)
W przypadku zignorowania zagrozenia moze dojs¢ do niewielkich lub
umiarkowanych obrazen.

UWAGA (z symbolem zagrozenia)
W przypadku zignorowania zagrozenia moze dojs¢ do zanieczysz-
czenia srodowiska.

UWAGA (bez symbolu zagrozenia)
W przypadku zignorowania zagrozenia moze doj$¢ do szkdd
materialnych.

Nastepujgce symbole wskazujg rodzaj zagrozenia dla personelu:

Symbol Rodzaj zagrozenia

Porazenie pradem elektrycznym

10
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Rodzaj zagrozenia

Przebicie

Zmiazdzenie

Zanieczyszczenie srodowiska

“dldldl

Przyktady = Przyktadowy uktad ostrzezen w tek$cie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki niezastosowania sie do wskazdéwek.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

>

% Tak wyglgda ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie spowo-
duje powazne obrazenia lub smier¢.

OSTRZEZENIE

Rodzaj i zr6dto zagrozenia!
Skutki niezastosowania sie do wskazowek.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

>

% Tak wyglada ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie moze
spowodowac powazne obrazenia lub $mier¢.

PRZESTROGA
Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki niezastosowania sie do wskazdéwek.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

>

% Tak wyglada ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie moze
spowodowac niewielkie lub umiarkowane obrazenia.
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UWAGA

Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki niezastosowania sie do wskazowek.
Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie moze
spowodowac szkody dla srodowiska.

UWAGA

Rodzaj i zrédto zagrozenia!
Skutki niezastosowania sie do wskazowek.

Srodki zapobiegajgce zagrozeniu.

% Tak wyglada ostrzezenie o zagrozeniu, ktérego zignorowanie moze
spowodowac szkody materialne.
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3 Podstawa pracy

3.1 Kolejnosé ustawien
Kolejnosé
Pozycje ustawien maszyny sg wzajemnie zalezne od siebie.

Zawsze przestrzegac podanej kolejnosci poszczegolnych etapéw zwigza-
nych z nastawa.

Konieczne jest przestrzeganie wszystkich uwag dotyczgcych wymagan
wstepnych i kolejnych ustawien, ktére sg oznaczone na marginesie za

pomocg symbolu L.

UWAGA

Ryzyko wystagpienia szkdd materialnych!

Ryzyko uszkodzenia maszyny z powodu hieprzestrzegania
prawidtowej kolejnosci czynnosci.

Konieczne jest przestrzeganie kolejnosci czynnosci okreslonej
W niniejszej instrukcji.

3.2 Uktadanie prowadnicy kabla

Upewnic sie, ze wszystkie kable maszyny sg poprowadzone w taki sposéb,
aby nie zaktécaly dziatania czesci ruchomych.

1. Nadmiar okablowania umiesci¢ starannie w odpowiednich maskowni-
cach kablowych.

2. Spigc opaskami kablowymi petle kablowe.

Wazne

Tam, gdzie to mozliwe, przymocowac petle do nieruchomych elementow.
Kable muszag by¢ mocno zamocowane.

3. Odcig¢ nadmiar opasek kablowych naktadajacych sie na siebie.

UWAGA

Ryzyko wystgpienia szkdd materialnych!

Nadmiar kabli moze negatywnie wptyng¢ na dziatanie ruchomych
czesci maszyny. Prowadzi to do pogorszenie funkcji szycia i moze
spowodowac uszkodzenia.

Utozy¢ nadmiar kabli zgodnie z powyzszym opisem.
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3.3 Blokada dziatania maszyny

Rys. 1: Przycisk zatrzymania serwisowego

(1) - Przycisk zatrzymania serwisowego

Wazne

Z wyjatkiem standardowych operacji w ramach procesu szycia konieczne
jest zablokowanie maszyny przed kazdg czynnoscig zwigzang z obstugg
(np. zmiang lub nawlekaniem cewki).

1. Nacisnac przycisk (1) .

% Przycisk zapala sie.
Naped gtowny jest odtgczony od zasilania.

2. Wykonaé niezbedng operacje.
3. Nacisng¢ przycisk (1).

% Przycisk gasnie.
Zasilanie jest ponownie wigczone.

OSTRZEZENIE

Ryzyko odniesienia obrazen!

Przed wykonaniem prac serwisowych wytgczy¢
maszyne za pomocg wytgcznika gtéwnego.
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3.4 Zdejmowanie oston

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi czesciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed zdjeciem oston ustawi¢ maszyne w pozycji
serwisowej lub wytgczyc ja.

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ostrymi czesciami!

Mozliwos¢ przebicia.
Przed zdjeciem oston ustawi¢ maszyne w pozycji

serwisowej lub wytgczyc ja.

W przypadku wielu ustawien roboczych nalezy najpierw zdjg¢ ostony
maszyny, aby uzyska¢ dostep do odpowiednich podzespotow.

W tym rozdziale opisano zaréwno demontaz, jak i ponowny montaz poszcze-
g6lnych oston. Tres¢ poswiecona okreslonemu ustawieniu roboczemu okre-
sla wtedy tylko te ostone, ktérg nalezy zdjg¢ w danym momencie.

3.4.1 Dostep do spodu maszyny

—]r Ostona

Aby uzyska¢ dostep do podzespotéw na spodzie maszyny, najpierw pod-
nies¢ gtowice maszyny.

Rys. 2: Dostep do spodu maszyny
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Przechylanie glowicy maszyny
1. Przechyli¢ gtowice maszyny do oporu.

Podnoszenie glowicy maszyny

1. Podnies¢ gtowice maszyny.

3.4.2 Zdejmowanie i zakladanie oston ramienia

Rys. 3: Zdejmowanie i zakfadanie osfon ramienia

(1) - Osfona ramienia (2) - Sruby

Zdejmowanie ostony ramienia

1. Poluzowac sruby (2).
2. Zdja¢ ostone ramienia (1).

Zaktadanie ostony ramienia
1. Zatozy¢ ostone ramienia (1).
2. Dokreci¢ $ruby (2).

16
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3.4.3 Zdejmowanie i zaktadanie ostony gtowicy

Rys. 4: Zdejmowanie i zakfadanie osfony gfowicy

(1) - Osfona gfowicy (2) - Sruby

Zdejmowanie ostony gtowicy
1. Poluzowac¢ sruby (2).
2. Zdja¢ ostone gtowicy (1).

Zaktadanie ostony gtowicy
1. Zalozy¢ ostone gtowicy (1).
2. Dokrecic¢ sruby (2).

3.4.4 Zdejmowanie i zaktadanie ostony zawordow

Rys. 5: Zdejmowanie i zakfadanie osfony zaworéw

(1) - Osfona zaworéw

Wazne

Podczas zdejmowania i ponownego zaktadania ostony zaworéw uwazag,

aby nie pociggngc¢ za zadne kable.

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020
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Zdejmowanie ostony zaworow

1. Poluzowac sruby (2).
2. Zdjac¢ ostone zaworow (1).

Zaktadanie ostony zaworéw
1. Zatozy¢ ostone zaworow (1).
2. Dokreci¢ $ruby (2).

3.4.5 Demontazi montaz pltytki $ciegowej

Rys. 6: Demontaz i montaz pfytki sciegowej

(1) - Prowadnik pfytki sciegowej (3) - Sruby
(2) - Sruby (4) - Phytka $ciegowa

Prawidlowe ustawienie

Przy standardowym ustawieniu prowadnik ptytki $ciegowej powinien
znajdowac sie posrodku ptytki Sciegowej.

Demontaz plytki Sciegowej i ustawianie pozycji prowadnika ptytki
sciegowej

1. Poluzowa¢ dwie sruby (3).

Zdja¢ ptytke sciegowg (4).

Poluzowa¢ sruby (2).

Ustawi¢ prowadnik ptytki sciegowej (1) posrodku ptytki Sciegowej (4).

a s~ wD

Dokreci¢ sruby (2).

Montaz plytki sciegowej
1. Wiozy¢ ptytke Sciegowg (4).
2. Dokreci¢ dwie sruby (3).

18
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3.4.6 Demontaz i montaz okragtego transportera
Rys. 7: Demontaz i montaz transportera
A
— ©
(1) - Transporter (4) - Sruba
(2) - Nosnik transportera (5) - Sruba
(3) - Otwor z zaslepka (6) - Klucz szesciokgtny

\/1.

Prawidlowe ustawienie

Standardowy przyrost zebdéw nad prowadnikiem plytki sciegowej:

Rozmiar igty [Nm]

(A) — przyrost zebow transportera
[(mm]

70-80 0,4-0,5

90-110 0,4-0,5

120-200 0,6-0,8

2.

Odlegtos¢ miedzy srodkami zebow transportera:
 Cienki materiat — drobne zeby eliminujgce zjawisko obicia skory.

» Gruby, drobnoziarnisty materiat — wieksze zeby dla odpowiedniego
naciggania materiatu.

Wazne
Przyrost zebdéw transportera nad ptytka sciegowa i podziatke zebow nalezy

dostosowac do grubosci i twardosci materiatu.

Demontaz transportera

1.

2.
3.
4

Zdemontowac ptytke $ciegowg (EJ str. 18).

Wyjaé zaslepke z otworu (3).

Przesung¢ nosnik transportera (2) i okragty transporter (1) do gory.
Wymienic¢ transporter (1).
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Montaz transportera

1. Umiesci¢ transporter (1) na nosniku transportera (2).

2. Wtozy¢ nosnik transportera (2) z powrotem na swoje miejsce.
3. Wiozy¢ zaslepke do otworu (3).

4. Wiozy¢ plytke sciegowsg (L str. 18).

Nastawa transportera
Wazne

Wyregulowaé przyrost zebéw nosnika transportera zgodnie ze standardo-
wym ustawieniem.

Wiekszy przyrost:

1. Poluzowac srube (5) i dokreci¢ Srube (4).

2. Po osiggnieciu wymaganego przyrostu dokreci¢ srube (5) do oporu.
3. Dokreci¢ srube (4).

Mniejszy przyrost:

Mniejszy przyrost uzyskuje sie, stosujgc odwrotng procedure.

3.5 Plaskie powierzchnie na watkach

Rys. 8: Pfaskie powierzchnie na wafkach
/W
®W®
(1) - Pfaska powierzchnia (2) - Wafek

Niektore watki majg ptaskie powierzchnie w miejscach przykrecania
elementéw. Stabilizuje to potaczenie i utatwia nastawe. Pierwsza sruba
w kierunku obrotu jest zawsze przykrecana do ptaskiej powierzchni.
Wazne

Zawsze upewni¢ sie, ze $ruby nie wystajg poza powierzchnie.

20
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3.6 Blokowanie maszyny w miejscu

Rys. 9: Blokowanie maszyny w miejscu (1)

<
P
P
<
a¥
/’
(1) - Duzy rowek ustalajgcy (3) - Kofek blokujgcy

(2) - Maty rowek ustalajgcy

W przypadku niektérych ustawien maszyna musi by¢ zablokowana.
W tym celu uzy¢ kotka blokujgcego z zestawu akcesoriow i wtozy¢ go do
szczeliny na wykorbieniu watka ramienia, blokujgc watek ramienia.

Istniejg dwie pozycje mocowania:
» Pozycja 1: Pozycja skoku petli
* 5-milimetrowy koniec w duzym rowku ustalajgcym (1)
» Ustawianie skoku petli i wysokosci stupka igty
* Pozycja 2: Pozycja zerowa pokretta
* 3-milimetrowy koniec w matym rowku ustalajgcym (2)
» Ustawianie pozycji pokretta i sprawdzanie gérnego martwego
punktu stupka igty

Rys. 10: Blokowanie maszyny w miejscu (2)

2~ ’&.}i
J

& | (&

(4) - Otwor blokujgcy

Blokowanie maszyny w miejscu
W 1. Wyjac zaslepke z otworu blokujgcego (4).
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2. Obracac pokrettem, az odpowiednirowek ustalajgcy (1) lub (2) znajdzie
sie przed otworem blokujgcym (4):

» maty rowek ustalajgcy w pozycji 0° pokretta,
» duzy rowek ustalajgcy w pozycji 200—-205° pokretta.

3. Wiozyc kotek blokujgcy (3) odpowiednim koncem do rowka ustalajg-
cego (1) lub (2).

Usuwanie blokady

1. Wyciggnac¢ kotek blokujacy (3) z rowka ustalajgcego (1) lub (2).

2. Wiozy¢ zaslepke do otworu blokujgcego (4).

3.7 Ustawianie pokretta w odpowiedniej pozycji

Rys. 11: Ustawianie pokretfa w odpowiedniej pozycji

o

(1) - Skala z podziatkg (2) - Punkt znakowania

W przypadku niektérych ustawien skala z podziatkg na pokretle musi
zostac przesunieta do okreslonej pozyciji.

1. Obracac pokrettem, az okreslona liczba na skali z podziatkg (1) znajdzie
sie obok punktu znakowania (2).
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4 Ustawianie skali pokretta

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed sprawdzeniem i ustawieniem potozenia
pokretta wytgczy¢ maszyne do szycia.

‘/ Prawidtlowe ustawienie

1. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 2 (1 str. 21).

% Pokretto znajduje sie w pozycji 0°.
Jesli obok oznaczenia widnieje inna warto$¢ w stopniach, nalezy
zresetowac skale z podziatka.

Rys. 12: Ustawianie skali pokretfa

(1) - Punkt znakowania (4) - Pokretfo
(2) - Oznaczenie (5) - Klucz imbusowy 3 mm
(3) - Podkfadka

f 1. Zablokowaé¢ maszyne (EJ str. 21).
Odkrecic trzy sruby i zdjg¢ pokretto (4).

3. Poluzowaé¢ dwa gwintowane sworznie podktadki pokretta (3) za
pomocg klucza imbusowego 3 mm (5) i obrdci¢ podktadke (3).

m Wazne
" Oznaczenie (2) na podktadce pokretta (3) wskazuje pozycje (1).

4. Dokreci¢ dwa gwintowane sworznie podktadki pokretta (3).
5. Zamontowac¢ pokretto (4) i dokrecic trzy Sruby.
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5 Ustawianie potozenia watka ramienia

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed sprawdzeniem i ustawieniem potozenia
wykorbienia watka ramienia wytgczy¢ maszyne
do szycia.

Rys. 13: Ustawianie pofozenia waftka ramienia

QO QQQ) QOO e ﬁ
)\
L JOD @
: / — /

/r oo
I

Ml o

R ()

(1) - Gwintowane sworznie (3) - Wykorbienie wafka ramienia
(2) - Odlew maszyny

Prawidtlowe ustawienie

Trzy gwintowane sworznie (1) na wykorbieniu watka ramienia (3) sg catko-
wicie osadzone na powierzchni. Wykorbienie watka ramienia (3) przylega
do odlewu maszyny (2).

1. Zdja¢ ostone ramienia (L4 str. 16).

Poluzowa¢ gwintowane sworznie (1) na wykorbieniu watka
ramienia (3).

3. Obroci¢ wykorbienie watka ramienia (3) tak, aby gwintowane
sworznie (1) byty w petni osadzone na powierzchni watka ramienia.

4. Popchng¢ watek ramienia, aby zrownat sie z wykorbieniem watu
ramienia (3) najdalej na prawo od odlewanego korpusu maszyny.

5. Dokreci¢ gwintowane sworznie (1) na wykorbieniu watka ramienia (3).

24
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6 Ustawianie potozenia két paska zebatego

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed ustawianiem potozenia kot paska zebatego
wylgczy¢ maszyne.

Prawidtlowe ustawienie

Aby pasek zebaty mogt pracowacé prawidtowo, kota paska zebatego musza
by¢ ustawione jeden nad drugim. Koto nawijacza zamocowane jest bezpo-
srednio przy gérnym Kkole paska zebatego i decyduje o jego ustawieniu.

Wazne

Potozenie gornego kota paska zebatego jest okreslone przez odlegtos¢ od
kota nawijacza.

Z tego powodu nalezy najpierw ustawi¢ gorne koto paska zebatego na
kole nawijacza, a nastepnie dolne koto paska zebatego tak, aby pasek
zebaty przebiegat prawidtowo po obu kotach.

6.1 Ustawianie potozenia gérnego kota paska zebatego

Rys. 14: Ustawianie pofozenia gérnego kofa paska zebatego
-~ ,
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i =

@

\
\

=
7

[
)

(1) - Gérne kofo paska zebatego (4) - Gwintowane sworznie
(2) - Powierzchnia watka ramienia (5) - Pasek zebaty
(3) - Kofo nawijacza

Prawidtowe ustawienie

Dwa gwintowane sworznie (4) goérnego kota paska zebatego (1) sg osadzo-
ne rowno z powierzchnig watka ramienia (2).
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Odlegtos¢ miedzy kotem nawijacza (3) w stanie wytagczonym a gérnym
kotem paska zebatego (1) musi wynosi¢ 0,8 mm.

Pasek zebaty (5) biegnie prawidtowo, nie styka sie z pierscieniem ustala-
jacym ani nie $lizga sie.

1. Zdjgé¢ ostone ramienia (£ str. 16).
Poluzowa¢ gwintowane sworznie (4).

3. Obréci¢ gorne koto paska zebatego (1) tak, aby dwa gwintowane
sworznie (4) byty osadzone réwno z powierzchnig watka ramienia (2).

4. Przesungc¢ gorne koto paska zebatego (1) w bok tak, aby odlegto$¢ do
kota nawijacza (3) wynosita 0,8 mm.

5. Dokreci¢ gwintowane sworznie (4).

6.2 Ustawianie potozenia dolnego kota paska zebatego

Rys. 15: Ustawianie pofoZenia dolnego kofa paska zgbatego

e

(1) - Pasek zebaty (3) - Dolne kofo paska zgbatego
(2) - Pierscien ustalajgcy (4) - Gwintowane sworznie

Prawidtlowe ustawienie

Dwa gwintowane sworznie dolnego kofa paska zebatego sg osadzone
réwno z powierzchnig dolnego watka.

Pasek zebaty (1) biegnie prawidtowo, nie styka sie z pierscieniem ustala-
jacym (2) ani nie $lizga sie.

1. Przechyli¢ glowice maszyny (L str. 15).
2. Poluzowa¢ gwintowane sworznie (4).

3. Obrdci¢ dolne koto paska zebatego (3) tak, aby gwintowane sworznie
(4) byty osadzone réwno z powierzchnig watka ramienia.

4. Dolne koto paska zebatego (3) przesung¢ w bok na tyle, aby pasek
zebaty (1) stykat sie z pierscieniem ustalajgcym (2) bez wypychania.

5. Dokreci¢ gwintowane sworznie (4).

26
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7 Ustawianie stupka igty

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed ustawieniem stupka igty wytgczyé maszyne
do szycia.

Kolejnosé
@ ]

=»/  Najpierw sprawdzié nastepujgce ustawienie:

» Wiozono prostg i nieuszkodzong igte (EJl Instrukcja obsfugi).

\/ Prawidtowe ustawienie

Igta przebija dokfadnie srodek otworu na igte.

7.1 Przesuwanie tacznika stupka igly na boki celem
wyréwnania

Rys. 16: Przesuwanie fgcznika stupka igfy na boki celem wyréwnania (1)

(1) - Gwintowane sworznie

W 1. Zdjg¢ ostone ramienia (L3 str. 16).
2. Usungé przyciski.
3. Poluzowaé¢ dwa gwintowane sworznie (1).
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Rys. 17: Przesuwanie fgcznika stupka igfy na boki celem wyréwnania (2)

(/

(2) - Wykorbienie wafka ramienia (4) - Dzwignia nici
(3) - Gwintowane sworznie

4. Poluzowaé oba gwintowane sworznie (3) na wykorbieniu watka ramie-
f nia (2). Zapewnié¢, by gwintowane sworznie pozostaty na powierzchni.

5. Przesunaciacznik stupka igty na boki tak, aby igta przebijata doktadnie
Srodek otworu na igte.

6. Wkreci¢ gwintowane sworznie (1).
7. Ustawi¢ dzwignie nici (4) doktadnie posrodku szczeliny na ramieniu.
8. Wkrecic¢ obagwintowane sworznie (3) w wykorbienie watka ramienia (2).

ﬂ Kolejnosé
=>|  Nastepnie sprawdzi¢ nastepujace ustawienia:

 Odlegtos$¢ pomiedzy chwytaczem a igtg (EJ str. 38).
* Pozycja skoku petli (EJ str. 39).

28
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7.2 Pozycja katowa uchwytu igty jednoigtowej maszyny do
szycia

V‘ Prawidtlowe ustawienie

Pozycje katowg uchwytu igty nalezy ustawi¢ w zaleznosci od grubosci igty
zgodnie z tabela:

Przesuniecie uchwytu igty

Rozmiar igty 70-110 120-160 180-200

Rys. 18: Pozycja kgtowa uchwytu igfy jednoigfowej maszyny do szycia

(=
(1) - Rowek (4) - Otwor
(2) - Sruba (5) - Klucz imbusowy 2,5 mm
(3) - Uchwytigly

ﬂ 1. Zdja¢ ostone gtowicy (L str. 17).

Poluzowac¢ srube (2) i obroci¢ stupek igty tak, aby prawy koniec
rowka (1) byt skierowany w strone osi stupka igty.

3. Dokrecic srube (2).
4. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 2 (Ld str. 21).

5. Wiozyc¢kluczimbusowy 2,5 mm do otworu (4) i poluzowac srube mocu-
jaca uchwytu igty wewnatrz stupka igty.

6. Obréci¢ uchwyt igty (3) celem uzyskania prawidtiowego ustawienia.

~

Dokreci¢ srube mocujaca.
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8 Ustawianie stopki

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed ustawieniem stopki wytgczy¢ maszyne do
szycia.

‘/ Prawidtlowe ustawienie

1. Listwe dociskowg i uchwyt stopki rolki obrdcic tak, aby powierzchnia
docisku stopki byta skierowana prostopadle do osi wzdtuznej maszyny
do szycia.

Odstep miedzy stopka a transporterem jest ustawiany automatycznie
w zaleznosci od wartosci danego parametru.

2. Pozycje w kierunku szycia nalezy wyregulowac¢ w nastepujgcy sposob:
* dla maszyn 1-igtowych (A) = 1,3-2,3 mm,
« dla maszyn 2-igtowych (A) = 0-2,3 mm.

3. Boczna pozycja stopki (5) powinna by¢ taka, aby dolna krawedz stopki
pasowata do krawedzi otworu na igte.

Rys. 19: Ustawianie stopki 1

(1) - Sruba (5) - Boczna pozycja stopki
(2) - Sruba (6) - Srubokret krzyzakowy
(3) - Sruba (7) - Uchwyt stopki rolki

(4) - Sruba (8) - Stupek igty

30
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1. Poluzowac¢ srube (1).

2. Przesuwac listwe dociskowg pionowo, az stopka dotknie transportera.
Wihozy¢ srubokret krzyzakowy (6), ktory jest dostarczany wraz z maszyng
do szyciaw otwér uchwytu stopkirolki (7) i przekrecic listwe dociskowg (8)
razem z uchwytem stopki rolki (7) tak, aby srubokret byt w przyblizeniu
ustawiony prostopadle do osi wzdtuznej maszyny do szycia.

3. Dokreci¢ srube (1).

4. Poluzowac¢ srube (2).

5. Przesunac stopke zgodnie z instrukcjg 2.

6. Dokreci¢ Srube (2).

7. Poluzowac srube (3).

8. Przesung¢ stopke zgodnie z instrukcjg 3, obracajgc srube (4).

9. Dokreci¢ srube (4).

Skok stopki

Prawidtlowe ustawienie

1.
2.

Skok stopki przy dzwigni recznej (9) wynosi w przyblizeniu 5 mm.

Skok stopki przy silniku krokowym wynosi maksymalnie 13 mm i jest
regulowany za pomocg odpowiedniego parametru.

Rys. 20: Ustawianie stopki 2

®

4

1)
)
®)
(4)

>

®
@

- Sruba (5) - Boczna pozycja stopki
- Sruba (6) - Srubokret krzyzakowy
- Sruba (7) - Uchwyt stopki rolki

- Sruba (8) - Stupek igty

Zdjg¢ boczne i tylne ostony (LJ str. 15).
Przesung¢ stopke (4) recznie w gore na transporter.

Za pomocg sruby (1) ustawi¢ odstep (A) = ~1 mm pomiedzy potgcze-
niem zaciskowym stopki (3) a tulejg (2).
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<

4. Ze stopka (4) skierowang do dotu wiozy¢ klucz imbusowy (7) w dolng
Srube sekcji zebatej (8) i oprze¢ go na dole o watek silnika krokowego (6),
a nastepnie dokrecié.

5. Dokreci¢ drugg Srube sekgciji (8).

6. W razie potrzeby wyregulowac prawidtowy luz miedzy zebami sekcji (8)
i kotem zebatym trzpieniowym (5) po poluzowaniu $rub (11) przez pio-
nowy ruch uchwytu silnika krokowego (10).

7. Dokreci¢ $ruby (11).

Docisk stopki
Docisk stopki ustawia sie za posrednictwem parametréw programu.

Prawidtowy docisk stopki zalezy od szytego materiatu:

» mniejszy docisk w przypadku miekkich materiatéw, np. tkanin;

» wyzszy docisk w przypadku wytrzymatych materiatow, np. skory lub
laminatu.

Prawidtowe ustawienie
Szyty materiat nie Slizga sie i jest prawidtowo transportowany.

Wazne
Za kazdym razem, gdy maszyna do szycia jest wigczana, odstep miedzy

stopkg a transporterem jest regulowana automatycznie. Wartosé odstepu
jest ustawiana za pomocg odpowiedniego parametru.

Gdy maszyna jest wigczana, materiat do szycia nie moze znajdowac sie
pod stopka!
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9 Prowadnice igly w maszynach 2-igtowych

V‘ Prawidtowe ustawienie

1. Prowadnice powinny mie¢ kontakt z szytym materiatem, ale nie powinny
wywiera¢ na niego zadnego nacisku.

2. Prowadnice powinny pasowaé do krawedzi otworéw na igte w kierunku
szycia i po bokach.

Rys. 21: Prowadnice igfy w maszynach 2-igfowych

o/
N >

\"!' (0‘ 7

(1) - Sruba (5) - Uchwyt
(2) - Przednia prowadnica (6) - Sruby
(3) - Tylna prowadnica (7) - Sruba
(4) - Sruba

1. Umiesci¢ dwie warstwy materiatu o grubosci okoto 1,5 mm pod stopkag
/}9 i ustawi¢ sredni docisk stopki na materiat.

2. Poluzowaé sruby (1) i przesung¢ uchwyt (2) z prowadnicg (3) pionowo,
az oprze sie na skorze. Lekko dokreci¢ $ruby (1). Poluzowac srube (4)
i wykonac¢ te samg operacje z prowadnicg (5). Usunag¢ skore.

3. Wyregulowac¢ prowadnice zgodnie z instrukcjg 2: Wyregulowac tylng
prowadnice (3) w kierunku szycia za pomoca Sruby (6), uzywajgc
uchwytu (2) do regulacji bocznej. Wyregulowac¢ przednig prowadnice
w kierunku szycia i wzgledem bokdéw za pomocg $ruby (7).

4. Mocno dokreci¢ wszystkie sruby mocujgce.
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10 Ustawianie chwytacza i stupka igty

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ostrymi lub ruchomymi

czesciami!
Ryzyko przebicia i zmiazdzenia.

Przed ustawieniem chwytacza i stupka igty
wytgczy¢ maszyne do szycia.

UWAGA

Ryzyko wystgpienia szkdd materialnych!

Nieprawidtowy odstep miedzy igtg a koncowkg chwytacza moze
prowadzi¢ do uszkodzenia maszyny do szycia, ztamania iglty
i uszkodzenia nici.

Po zamontowaniu igty o innej wytrzymatosci sprawdzi¢ odstep od
koncowki chwytacza i w razie potrzeby wyregulowac.

10.1 Wysokos$é chwytacza

Prawidtowe ustawienie

Odstep (A) powinien wynosic¢ 1,7-1,8 mm.
Rys. 22: Ustawianie bocznej odlegfosci chwytacza
A

L N =

—_—
—
—
—
]
=

N7
v e

(1) - Sruba (3) - Sruby
(2) - Pierscien

Poluzowac srube (1).

Poluzowac¢ sruby (3).

Przesung¢ chwytacz pionowo na odlegtosc (A).
Dokreci¢ sruby (3).

A w DN e
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-,

5. Wiozy¢ pierscien (2) od dotu do chwytacza az wyczucia do oporu.
6. Dokreci¢ srube (1).

Informacja

Po wymianie chwytacza nie jest konieczna ponowna regulacja jego
wysokosci.

10.2 Ustawianie skoku petli

Rys. 23: Ustawianie skoku petli (1)

o

(1) -Osigly (2) - Koncowka chwytacza

Skok petli to odlegtosé od doinego martwego punktu stupka igty do miejsca,
w ktorym koncéwka chwytacza jest ustawiona doktadnie w osi rowka igly.

Skok petli wynosi 2,3 mm.
Kolejnosé
Najpierw sprawdzi¢ nastepujgce ustawienie:

* kacznik stupka igly jest prawidtowo ustawiony (L str. 27).
» Wtozono prostg i nieuszkodzong igte (EX Instrukcja obsfugi).

Prawidtowe ustawienie

Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (LJ str. 21).
Koncowka chwytacza (2) skierowana jest doktadnie w strone osi igty (1).
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Rys. 24: Ustawianie skoku petli (2)

A

(1) - Pierscien zaciskowy (3) - Wybranie igty
(2) - Gwintowane sworznie (4) - Korncéwka chwytacza

f 1. Zablokowaé¢ maszyne w pozycji 1 (L2 str. 21).

Poluzowa¢ gwintowane sworznie (2) pierscienia zaciskowego (1).

3. Obroci¢ chwytacz w taki sposob, aby koncowka chwytacza (4) byta
skierowana dokfadnie w strone osi wybrania igty (3).

4. Dokreci¢ gwintowane sworznie (2) pierscienia zaciskowego (1).
5. Usung¢ blokade.

Kolejnosé
@ ]

=»/  Nastepnie sprawdzié nastepujace ustawienia:

* Potozenie ostony igty (EJ str. 39).
 Ustawianie krzywej odciecia (EJ str. 55).
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5

8

10.3 Ustawianie wysokosci stupka igty
Kolejnosé
Najpierw sprawdzi¢ nastepujgce ustawienie:
* Pozycja skoku petli (£ str. 39).
» Wiozono prostg i nieuszkodzong igte (EX Instrukcja obsfugi).
Prawidtowe ustawienie

Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (LJ str. 21).

Koncowka chwytacza znajduje sie na wysokosci dolnej jednej trzeciej
wybrania igty.
Biad
Btedy z powodu nieprawidtowej wysokosci stupka igty:
* uszkodzenie koncowki chwytacza,
 zakleszczenie nici igtowej,
* brakujgce sciegi,
e Zerwanie nici,
» uszkodzenie igty.

1. Zdja¢ ostone gtowicy (L str. 17).

Rys. 25: Ustawianie wysokosci stupka igty

Jr

(1) - Sruba (3) - Koncowka chwytacza
(2) - Stupekigty (4) - Wybranie igty
2. Poluzowac srube (1) stupka igty (2).

3. Przesung¢ stupekigty (2) natakg wysokosé, aby koncéwka chwytacza (3)
znalazia sie posrodku dolnej jednej trzeciej wybrania igly (4).
Nie przekrecac igly na bok. Wybranie igty (4) musi by¢ skierowane
w strone chwytacza.

4. Dokreci¢ srube (1) stupka igty (2).

Kolejnosé
Nastepnie sprawdzi¢ nastepujgce ustawienia:

* Potozenie ostony igty (EJ str. 39).
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10.4 Ustawianie bocznej odlegtosci chwytacza

or Kolejnosé
=»/  Najpierw sprawdzié nastepujgce ustawienie:

» Wiozono prostg i nieuszkodzong igte (EJl Instrukcja obsfugi).
* kacznik stupka igly jest prawidtowo ustawiony (L str. 27).
* Pozycja skoku petli (EJ str. 39).

‘/ Prawidtowe ustawienie

Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (Ld str. 15).

Odstep pomiedzy koncéwkg chwytacza a wybraniem igly wynosi
0,02-0,1 mm.

y 1. Przechyli¢ glowice maszyny (LJ str. 15).
2. Otworzy¢ ostone chwytacza.

Rys. 26: Ustawianie bocznej odlegfosci chwytacza

@

AN

®/
e /)
N ®

@

NV}

(1) - Gwintowane sworznie (5) - Kolumna chwytacza
(2) - Pierscien zaciskowy (6) - Sruby

(3) - Wybranie igty (7) - Sruba pociggowa
(4) - Koncowka chwytacza (8) - Sruba

ﬂ 3. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 1 (L str. 21).

Poluzowa¢ cztery gwintowane sworznie (1) pierscienia zaciskowego (2).
Poluzowac¢ dwie sruby (6) i Srube (8).
Odsuna¢ kolumne chwytacza (5) od igty.

Lekko dokrecié sruby (6) i za pomocag sruby pociggowej (7) przesungc¢
kolumne chwytacza.

Odstep pomiedzy koncdéwka chwytacza (4) a wybraniem igty (3)
wynosi 0,02-0,1 mm.

Koncéwka chwytacza (4) nie moze dotykac igty.

N o g s

&
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2

8. Dokreci¢ sruby (6) i Srube (8).

9. Sprawdzi¢ pozycje skoku petli (EJ str. 39).

10. Dokreci¢ gwintowane sworznie (1) pierscienia zaciskowego (2).
11. Usung¢ blokade.

Kolejnosé
Nastepnie sprawdzi¢ nastepujgce ustawienia:

 Potozenie ostony igty (EJ str. 39).

10.5 Ustawianie ostony igly
Ostona igty zapobiega kontaktowi igty z koncowkg chwytacza.
Kolejnosé
Najpierw sprawdzi¢ nastepujgce ustawienie:
» Pozycja skoku petli (E4 str. 39).
» Boczna odlegto$¢ chwytacza (EJ str. 38).
» Wysokos$¢ stupka iglty (EJ str. 40).
» Wiozono prostg i nieuszkodzong igte (EJ Instrukcja obsfugi).

Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (LJ str. 15).

Ostona igty odpycha igte, aby nie dopusci¢ do kontaktu z koncowka
chwytacza.

1. Ustawi¢ maksymalng dtugosc¢ sciegu na podstawie uzywanego sprzetu
do szycia.

2. Zdemontowac ptytke sciegowg (£ str. 18).

Rys. 27: Ustawianie osfony igfy

!

74

®\

Y

o

(1) - Sruba @) -lgha
(2) - Klucz imbusowy 3 mm (5) - Koricéwka chwytacza
(3) - Osfona igly

3. Obracac pokrettem, aby sprawdzi¢, jak daleko ostona igty (3) wsuwa
igte.
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4. Wiozy¢ klucz 3 mm (2) do sruby regulacyjnej (1) i obréci¢ go, zeby
ostona igty (3) odepchneta igte (4) na tyle daleko, by wyeliminowac¢
jakikolwiek kontakt z koncéwka chwytacza (5):

* Wigkszy nacisk podczas odpychania: obréci¢ przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.

* Mniejszy nacisk podczas odpychania: obréci¢ zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

10.6 Ustawianie petlownicy

\/ Prawidtowe ustawienie

Petlownica (1) w maszynach 1-iglowych powinna by¢ wyregulowana tak,
aby odstep (A) = 0,1-0,2 mm.

1. Ustawi¢ maksymalng dtugosc sciegu na podstawie uzywanego sprzetu
y do szycia.

2. Zdemontowac ptytke sciegowg (EJ str. 18).

Rys. 28: Ustawianie petlownicy
A

O

a

(1) - Petlownica

3. Wyqigc¢ petlownice zgodnie z prawidtowym ustawieniem.
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11 Ustawianie otwarcia srodkowej czesci chwytacza

OSTRZEZENIE
Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Wytaczyé maszyne przed ustawianiem otwarcia
srodkowej czesci chwytacza.

Rys. 29: Ustawianie otwarcia $rodkowej cze$ci chwytacza

(1) - Haczyk otwierajgcy (3) - Nosek obudowy cewki
(2) - Srodkowa czesé chwytacza (4) - Rowek ptytki sciegowej

Chwytacz przecigga ni¢ iglowag miedzy noskiem obudowy cewki (3)
a rowkiem ptytki sciegowej (4).

W tym momencie haczyk otwierajgcy (1) popycha srodkowg czes¢ chwy-
tacza (2), tworzgc szczeline na nic.

Gdy koncéwka chwytacza znajduje sie pod haczykiem otwierajacym (1),
haczyk otwierajgcy (1) musi sie otworzy¢, aby ni¢ mogta by¢ przeciggnieta
réwniez wokot tego miejsca.

W celu zapewnienia ptynnego przejscia nici nalezy ustawi¢ odstep i czas
podnoszenia.
Biad
Nieprawidtowe ustawienie otwarcia srodkowej czesci chwytacza moze
prowadzi¢ do:

e Zerwania nici,

« formowania petelek na dolnej stronie $ciegu,

* gtosnej pracy maszyny.
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11.1 Ustawianie odstepu podnoszenia

Rys. 30: Ustawianie odstepu podnoszenia (1)

(1) - Nosek obudowy cewki (2) - Rowek ptytki Sciegowej

Po zmianie grubosci nici igtowej zawsze sprawdzac¢ odstep podnoszenia.
Prawidtowy odstep podnoszenia zalezy od grubosci nici igtowej.
Prawidtowe ustawienie

Ni¢ iglowa przesuwa sie swobodnie miedzy noskiem obudowy cewki (1)

a rowkiem plytki sciegowej (2).

% Odstep (A) powinien wynosi¢ 0,8 mm przy maksymalnym podniesieniu.

1. Przechyli¢ glowice maszyny (L str. 15).
2. Otworzy¢ ostone chwytacza.
3. Ustawi¢ pokretto na 310°.

Rys. 31: Ustawianie odstepu podnoszenia (2)

P

e
A

(3) - Gwintowany sworzen (4) - Haczyk otwierajgcy

4. Usungc¢ zaslepke z dolnej czesci kolumny.

5. Poluzowac gwintowany sworzen (3).

6. Ustawi¢ haczyk otwierajgcy (4) zgodnie z prawidtowym ustawieniem.
Wazne

Upewnié sie, ze odstep nie jest za duzy. Srodkowa cze$é chwytacza nie
moze kolidowac¢ z krawedziami rowka ptytki sciegowej (2).

7. Dokreci¢ gwintowany sworzen (3).

8. Ponownie zatka¢ otwor.
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11.2 Ustawianie czasu podnoszenia

Rys. 32: Ustawianie czasu podnoszenia

1)
)

- Sworzen regulacyjny Gwmtowany sworzen
- Krzywka otwierajgca

m Prawidtlowe ustawienie

Jezeli sworzen regulacyjny (1) jest wtozony w krzywke otwierajgca (2),
ustawi¢ nastepujacy kat na pokretle:

« dla prawej kolumny chwytacza: 310-315°,
« dla lewej kolumny chwytacza: 45-50°.

© N o g~ w

7,

Przechyli¢ gtowice maszyny (EJ str. 15).

Wiozy¢ sworzen regulacyjny (1) przez otwér w kolumnie chwytacza
do krzywki otwierajacej (2). Prawa kolumna chwytacza — od tytu, lewa
kolumna chwytacza — od przodu.

Wyija¢ dolng zaslepke.

Poluzowa¢ gwintowany sworzen (3).

Ustawi¢ kat pokretta zgodnie z prawidtowym ustawieniem.
Dokreci¢ gwintowany sworzen (3).

Ponownie zatkac otwor.

Przeprowadzi¢ test szycia.
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12 Ustawianie naprezenia nici igtowej

PRZESTROGA

Ryzyko zranienia ostrymi lub ruchomymi

czesciami!
Ryzyko przebicia i zmiazdzenia.

Przed ustawieniem naprezenia nici iglowej
wytgczy¢ maszyne do szycia.

12.1 Ustawianie regulatora nici igtowej

Regulator nici iglowej okresla naprezenie uzyte do poprowadzenia nici
igtowej wokot chwytacza. Wymagane naprezenie zalezy od grubosci
Szytego materiatu, grubosci nici i dtugosci sciegu.
» Mniejsze naprezenie nici igtowej: cienki materiat do szycia, mata
grubos¢ nici.
» Wieksze naprezenie nici iglowej: gruby materiat do szycia, duza
grubos¢ nici.

Prawidtlowe ustawienie

Dla wiekszos$ci operacji szycia optymalnym ustawieniem regulatora nici
iglowej jest, gdy jego dolna krawedzZ skierowana jest w strone cyfry 2.

% Petla nici igtowej przesuwa sie z niewielkim naprezeniem po najgrub-
szym punkcie chwytacza bez tworzenia petelek czy zdzierania.

1. Otworzy¢ ostone chwytacza.

Rys. 33: Ustawianie regulatora nici igfowej

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

2. Obracac pokretto i obserwowac cykl nici igtowej wokét chwytacza.
3. Poluzowac srube (1).
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4. Przesungc regulator nici iglowej (2).

» Aby zmniejszy¢ naprezenie nici igtowej: przesungé¢ w doét.
» Aby zwiekszy¢ naprezenie nici igtowej: przesung¢ w gore.

5. Dokreci¢ srube (1).

12.2 Ustawianie sprezyny naprezajacej ni¢

Rys. 34: Ustawianie sprezyny naprezajgcej ni¢

(1) - Kofnierz ograniczajgcy (3) - Tarcza naprezajgca
(2) - Sprezyna (4) - Sruba

Sprezyna naprezajgca ni¢ utrzymuje ni¢ iglowg naprezong od gérnego
martwego punktu dzwigni nici do momentu, w ktorym oczko iglty zagtebi
sie w szyty materiat.

Prawidtowe ustawienie

Sprezyna naprezajgca ni¢ nie ma kontaktu z ogranicznikiem, dopoki
oczko igty nie zagtebi sie w szyty materiat.

Ustawienie sprezyny naprezajgcej ni¢ nalezy zmienia¢ w zaleznosci od
szytego materiatu i oczekiwanych efektéw szycia.

1. Poluzowac srube (4).
2. Obréci¢ kotnierz ograniczajacy (1), aby ustawi¢ skok sprezyny.

» Dluzszy skok sprezyny: obroci¢ przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara.

* Kroétszy skok sprezyny: obréci¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
3. Obrdci¢ tarcze naprezajaca (3), aby ustawi¢ skok sprezyny.

* Wigksze naprezenie sprezyny: obréci¢ przeciwnie do ruchu wska-
zOwek zegara.

* Mniejsze naprezenie sprezyny: obroci¢ zgodnie z ruchem wskazo6-
wek zegara.

Wazne
Uwazac, aby nie przekreci¢ kotnierza ograniczajgcego.

4. Dokrecic srube (4).
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12.3 Ustawianie mechanizmu dzwigni nici

Prawidtowe ustawienie

Mechanizm dzwigni nici nalezy ustawi¢ na podstawie kategorii szycia,
tj. zgodnie z uzywang igta:

Rozmiar igty [Nm] Pozycja mechanizmu dzwigni nici
70-80 A
90-200 B

Rys. 35: Ustawianie mechanizmu dzwigni nici

(1) - Otwory dla gwintowanych sworzni (3) - Mechanizm dzwigni nici — pozycja B
(2) - Mechanizm dzwigni nici — pozycja A

Wiozy¢ klucz imbusowy 3 mm do otworow (1).
Poluzowaé gwintowane sworznie.
Ustawi¢ mechanizm dzwigni nici w pozycji (A) lub (B).

A w N PR

Dokreci¢ gwintowane sworznie.

12.4 Elektroniczne naprezania nici iglowej

Elektroniczne naprezanie nici igtowej jest skalibrowane fabrycznie i nie
mozna go zmieni¢. Naprezenie nici iglowej jest kontrolowane za pomoca
ustawionej wartosci odpowiedniego parametru.

W przypadku jakichkolwiek pytan dotyczgcych elektronicznego naprezenia
nici igtowej nalezy skontaktowac sie z Obstuga Klienta (Ed str. 117).
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13 Nawijacz

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed ustawieniem nawijacza wytgczy¢é maszyne
do szycia.

13.1 Ustawienie kota nawijacza do kota paska zebatego

Rys. 36: Ustawienie kofa nawijacza do kofa paska zebatego

(1) - Gwintowane sworznie (3) - Kofo nawijacza
(2) - Kofo paska zebatego

‘/ Prawidtlowe ustawienie

Odstep miedzy kotem nawijacza a bokiem kofa paska zebatego wynosi
0,8 mm.

f 1. Zdja¢ ostone ramienia (EJ str. 16).

Poluzowa¢ gwintowane sworznie (1).

Przesungc¢ koto paska zebatego (2) w prawo albo w lewo, tak aby
odlegto$¢ od kofa nawijacza (3) wynosita doktadnie 0,8 mm.

3. Dokreci¢ gwintowane sworznie (1).
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13.2 Ustawianie nawijacza

Rys. 37: Ustawianie nawijacza (1)

@——— /

o

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

Prawidtowe ustawienie

Koto nawijacza dziata ptynnie i bez luzéw osiowych.

Proces nawijania zatrzyma sie automatycznie po nawinieciu cewki do wy-
maganego poziomu.

y 1. Zdjg¢ ostone ramienia (L str. 16).

Demontaz nawijacza
2. Poluzowac sruby (1).
3. Usunac¢ nawijacz.

Ustawianie poziomu uzupelniania nawijacza
Pozycja ramion (4) na dzwigni nawijacza (3) okresla poziom uzupetiania:
* R6wnolegle: Automatyczne nawijanie zatrzymuje sie 0,5 mm poni-
zej krawedzi nawijacza.

» Blizej siebie: Automatyczne zatrzymanie przy wiekszym poziomie
uzupetniania.

» Dalej od siebie: Automatyczne zatrzymanie przy mniejszym pozio-
mie uzupetniania.

4. Obrdcié¢ srube (2):

« Ramiona (4) blizej siebie: obrdci¢ przeciwnie do ruchu wskazoéwek
zegara.

« Ramiona (4) dalej od siebie: obréci¢ zgodnie z ruchem wskazoéwek
zegara.

5. Umiesci¢ catkowicie wypetniong cewke na nawijaczu.
6. Skilada¢ dzwignie nawijacza (3) do gory az do wyczucia oporu ha nici.
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Ustawianie rozstawu nawijacza

Rys. 38: Ustawianie nawijacza (2)

S e

O O \@
®/ g ®
(3) - Dzwignia nawijacza (8) -Blok
(5) - NOz przeciggajgcy nic¢ (9) - Tarcza blokujgca
(6) - Trzpien nawijarki (10) - Kofo nawijacza

(7) - Prawy otwor na Srube

Rys. 39: Ustawianie nawijacza (3)

(11) - Oznaczenie chwytacza XXL

7. Obréci¢trzpien nawijarki (6) tak, aby n6z przeciggajacy nic (5) znajdowat
W sie w prawym goérnym rogu i byt skierowany w strone prawego otworu
na srube (7).

8. Poluzowac gwintowany sworzen w bloku (8).

9. Ustawi¢ dzwignie nawijacza (3) tak, aby gorne ramie znajdowato sie
nad oznaczeniem, np. dla chwytacza XXL (11).

& Odstep miedzy dzwignig nawijacza a zewnetrzng nicig na cewce
wynosi 2—-3 mm.

10. Ustawi¢ blok (8) tak, aby opierat sie o tarcze blokujgcg (9).

11. Ustawic¢ blok (8) tak, aby jego odlegtos¢ od kota hawijacza (10) wynosita
0,5 mm.

12. Dokreci¢ gwintowany sworzen w bloku (8).
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Ustawianie biegu nawijacza

Rys. 40: Ustawianie nawijacza (4)

®

/L

(8) - Blok (13) - Gwintowany sworzen
(10) - Kofo nawijacza (14) - Krzywka przefgcznikowa
(12) - Gwintowany sworzen (15) - Sprezyna pfytkowa

13. Poluzowaé gwintowany sworzen (13).
14. Ustawi¢ krzywke przetgczajgcy (14) tak, aby opierata sie o sprezyne
ptytkowa (15), gdy blok (8) zatrzasnie sie w tarczy blokujgcej.

15. Ustawi¢ krzywke przetgczajgcy (14) tak, aby dzwignia nawijacza (3)
nie miata luzu osiowego.

16. Dokreci¢ gwintowany sworzen (13).

Montaz nawijacza

Rys. 41: Ustawianie nawijacza (5)

(1) - Sruby

y 17. Ustawi¢ nawijacz na ramieniu maszyny.
18. Dokreci¢ sruby (1).
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13.3 Ustawianie prowadnicy nici chwytacza

Rys. 42: Ustawianie prowadnicy nici chwytacza

P~

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

Pozycja prowadnicy nici chwytacza okresla sposéb nawiniecia nici chwyta-
cza na cewke.

Prawidlowe ustawienie

Ni¢ chwytacza jest nawinieta réwnomiernie na catej szerokosci cewki.

f 1. Poluzowac srube (1).
Obraoci¢ prowadnice nici chwytacza (2):
» Do przodu: ni¢ chwytacza bedzie nawinieta dalej do przodu.

* Do tytu: ni¢ chwytacza bedzie nawinieta dalej do tytu.
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14 Obcinacz nici

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ostrymi lub ruchomymi

czesciami!

AN

Ryzyko przeciecia i zmiazdzenia.

Przed ustawieniem obcinacza nici wytgczyc¢
maszyne do szycia.

14.1 Ustawianie wysokosci nozy, pozycja noza statego

Prawidtowe ustawienie

1. Wysokos¢ miedzy ruchomym nozem (1) a chwytaczem wynosi (A) =

0,2 mm.

2. Nozstaly (8) powinien znajdowac sie ponizej poziomu nozaruchomego

(1) o wartos¢ (B) = 0,3-0,5 mm.

3. Noze powinny stykac sie ze sobg w odlegtosci (C) = 1-2 mm.

Rys. 43: Ustawianie nozy tngcych

(1) - N6z ruchomy (5) -S

(2) - Nosnik noza ruchomego 6 -S
(3) - Sruba @ -$
(4) - Sruba ®)

- N6z staty

1. Poluzowac sruby (3), (4) i (5) oraz przesungé uchwyt (2) w doét.
2. Lekkodokreci¢srube (4), ktoraprzylega do powierzchniwatka obcinacza

nici.

3. Dokrecac srube pociggowg (3) az do wykonania instrukciji 1.
4. Dokreci¢ srube (4), a nastepnie rowniez srube (5).
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Zdjac¢ ostone bocznej ptyty kolumny.

Poluzowaé dwie sruby (7) i (6). Ustawi¢ odstep (B) zgodnie z instrukcjg 2.
Delikatnie dokreci¢ $rube (6).

Ustawi¢ na pokretle kat 270°.

© o N o »

Obradci¢ n6z ruchomy (1), aby uzyskac odstep (C) i przesung¢ néz staty
w jego kierunku (8), az noze sie zetkng (bez wywierania wzajemnego
nacisku).

10. Dokreci¢ sruby (7) i (6) oraz sprawdzi¢, czy noze stykajg sie

w odstepie (C).

m Wazne
" Ustawienie zbyt duzej sity docisku noza statego spowoduje jego nadmier-
ne zuzycie.
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14.2 Pozycja wyjsciowa noza ruchomego

Prawidtowe ustawienie

Jesli rolka czujnikowa (1) dotyka najwyzszego punktu krzywej odciecia (3),
krawedz noza ruchomego (5) powinna krzyzowac sie z ostrzem noza state-
go (4) w odlegtosci 0,5-1 mm.

Rys. 44: Pozycja wyjsciowa noza ruchomego

7

(1) - Rolka (4) - NOz staty
(2) - Pierscien (5) - NGOz ruchomy
(3) - Krzywa odciecia (6) - Sruba

1. Przechyli¢ glowice maszyny (L str. 15).

2. Sprawdzi¢, czy krzywa odciecia (3) jest przesunieta maksymalnie
w prawo (2).

Obracic krzywa odciecia (3) zgodnie z opisem.
Poluzowac srube (6).

Obrdéci¢ n6z staty (4) zgodnie z opisem.
Dokreci¢ srube (6).

o gk w
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14.3 Ustawianie obcinania krotkiej nici

Obr. 45: Ustawianie obcinania krotkiej nici

1)
)
®3)
(4)

1.

N o o s

9.

10.
11.

12.

JN

©®0 6 ®» 6 6

- Sruba (5) - NOz staty

- Sruba (6) - Wspornik noza stafego
- Sruba (7) - N6z ruchomy

- Sruby (8) - Pfytka $ciegowa

\/ Prawidtowe ustawienie

Minimalny odstep (punkt A) powinien byé zachowany miedzy gérna
krawedzig noza ruchomego (7) a ptytkg sciegowa (8). Jednoczesnie
ruch noza musi by¢ swobodny.

N6z staty (5) i n6z ruchomy (7) powinny by¢ razem ustawione tak, aby
obcinac nici przy minimalnej sile ciecia.

Jesli rolka (10) styka sie z krzywg odciecia (9) najwyzszym punktem
(£ str. 56), odstep (B) miedzy nozem ruchomym (7) a ptytkg Sciegowg
(8) powinien wynosi¢ zero.

Otworzy¢ ostone chwytacza.

Po zamocowaniu na ptytce sciegowej poluzowacé $ruby (1), (2) i (3)
oraz przesungc¢ uchwyt noza w dot.

Lekko dokreci¢ srube (2), ktora przylega do powierzchni watka obci-
nacza nici.

Dokrecac srube przesuwng (3) az do wykonania instrukcji 1.
Dokreci¢ srube (2), a nastepnie rowniez srube (1).
Zdemontowac ptytke sciegowa (8).

Przykreci¢ wspornik noza statego (6) tak, aby nie byto luzu miedzy
nozem (7) a wspornikiem (6) i zeby wspornik nie podnosit noza.

Przykreci¢ noz staty (5) dwiema srubami (4) i wyregulowaé zgodnie
z instrukcja 2.

Zamocowac ptytke sciegowg (8).
Poluzowac¢ srube ztgcza zaciskowego (12) na dzwigni rolki (10).

Przesung¢ ruchomy néz (7) i dzwignie (13) do pozycji koncowej na
ptytce Sciegowej zgodnie z instrukcjg 3.

Dokreci¢ srube ztgcza zaciskowego (12) na dzwigni rolki (10).
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14.4 Ustawianie krzywej odciecia

Obr.

9)

(10)
(11)
(12)
(13)
(14)

46: Ustawianie krzywej odciecia

A%é @
- Krzywa odciecia (5) - NOz staty
- Rolka (7) - NOz ruchomy
- Wgfebienie Sciezki krzywej
- Sruba zfgcza zaciskowego
- Dzwignia
- Pierscien

Prawidtowe ustawienie

1.

a s~ wbn e

Jeslidzwignia (13) znajduje sie w podstawowej pozycji spoczynkowej,
odstep A miedzy gérnym punktem krzywej odciecia (9) a rolkg (10) =
0,05-0,1 mm. W tej pozycji néz ruchomy znajduje sie w najwiekszej
odlegtosci z tytu od operatora maszyny do szycia.

Potozenie kgtowe (czas) krzywej odciecia (9) powinno by¢ takie,

aby obcinanie nici miato miejsce, gdy kat na pokretle wynosi 40-45°
(60° w przypadku krétkiego obcinania nici). Dzieje sie tak, gdy rolka (10)
pasuje do wgtebienia Sciezki krzywej (11) w pozycji pokretta 90°

(100° w przypadku obcinania krotkich nici).

Przechyli¢ gtowice maszyny (EX str. 15).

Otworzy¢ ostone chwytacza.

Poluzowa¢ sruby na pierscieniu (14).

Poluzowac sruby na krzywej odciecia (9).

Obréci¢ gorng czesc¢ krzywej odciecia (9) tak, aby byta zwrécona

w strone rolki (10). Przesungé krzywg odciecia w bok, tak aby odstep
miedzy krzywg odciecia a rolkg wynosit (A) = 0,05-0,1 mm.
Przesung¢ pierscien (14) w prawo az do krzywej odciecia (9).
Uwazag, aby nie zaktdci¢ skoku petli (E4 str. 35).

Dokreci¢ sruby na pierscieniu (14).

Dokreci¢ $ruby krzywej odciecia (9) tak, aby ostrze nozaruchomego (7)
i ostrze noza statego (5) byty wyréwnane pod kgtem 40-45° na
pokretle.

Sprawdzi¢ ustawienie odstepu zgodnie z instrukcjg 1, kat krzywej
odciecia zgodnie z instrukcjg 2 i ustawienie skoku petli (EJ str. 35).

56

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020



_ B DURKOPP
Obcinacz nici ADLER

14.5 Zacisk nici chwytacza

Rys. 47: Ustawianie zacisku nici chwytacza

(1) - Zacisk nici chwytacza (3) - Sruba
(2) - Srubokret

\/ Prawidtowe ustawienie

Sita docisku zacisku (1) nie powinna by¢ wyzsza niz to konieczne. Warto$¢
ta powinna pozwalac¢ na wyciggniecie nici chwytacza z chwytacza.

W 1. Wykonac szycie i obciecie nici.
Za pomocg srubokreta (2) pociggngc¢ ni¢, jak pokazano na rysunku,
i okresli¢, czy ni¢ jest wyciggnieta z chwytacza pod zaciskiem (1).

3. Ustawic i wyregulowac nacisk zacisku nici chwytacza (1) za pomocag
Sruby (3) az do wykonania instrukciji.

Biad

@ Jesli zacisk nici chwytacza jest ustawiony nieprawidtowo, podczas szycia
moga wystgpi¢ trudnosci.
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15 Ustawianie sprzegu zatrzaskowego
bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ruchomymi czesciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Przed ustawieniem sprzegu zatrzaskowego
bezpieczenstwa wytgczy¢ maszyne.

Sprzeg zatrzaskowy bezpieczenstwa roztgcza sie w przypadku zaciecia ni-
ci, zapobiegajgc w ten sposob nieprawidtowemu ustawieniu lub uszkodze-
niu chwytacza.

15.1 Mocowanie sprzegu zatrzaskowego bezpieczenstwa

Rys. 48: Mocowanie sprzegu zatrzaskowego bezpieczernstwa

s

(1) - Gwintowane sworznie (3) - Sprzeg zatrzaskowy bezpieczerstwa
(2) - Lewy pierscien regulacyjny

‘/ Prawidtlowe ustawienie

Cztery gwintowane sworznie (1) na dwdch pierscieniach regulacyjnych obok
sprzegu zatrzaskowego bezpieczenstwa (3) muszg by¢ ustawione réwnole-
gle wzgledem siebie. Po roztgczeniu sprzegu zatrzaskowego bezpieczeh-
stwa nie sg one juz ustawione réwnolegle.

f 1. Przechyli¢ glowice maszyny (L str. 15).

2. Obrdci¢ lewy pierscien regulacyjny (2) tak, aby gwintowane sworznie (1)
byly ustawione réwnolegle wzgledem siebie.

L Sprzeg zatrzaskowy bezpieczenstwa zatrzaskuje sie na swoim
miejscu.
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15.2 Ustawianie momentu

UWAGA

Ryzyko wystagpienia szkdd materialnych!

Jesli zmieniony zostanie moment, moze sie zdarzy¢, ze sprzeg sie
nie roztgczy, chociaz bytoby to wymagane.

Mogtoby to spowodowac uszkodzenie maszyny, m.in. w wyniku
zaciecia nici.

NIE zmienia¢ ustawien fabrycznych.

Upewnic sig, ze moment roztgczania wynosi 8 Nm.

Rys. 49: Ustawianie momentu rozfgczania

1)
)
®)
(4)

- Gwintowane sworznie (5) - Szczelina nastawcza
- Lewy pierscier regulacyjny (6) - Punkt znakowania

- Sprzeg zatrzaskowy bezpieczerstwa (7) - Sruba

- Prawy pierscien regulacyjny

‘/ Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest ustawiona fabrycznie tak, ze moment wynosi 8 Nm, gdy

punkt znakowania (6) znajduje sie doktadnie nad szczeling nastawczg (5)
tarczy.

Przechyli¢ gtowice maszyny (L str. 15).
Poluzowac $rube (7).

Za pomocg Srubokreta obrécic tarcze w szczelinie nastawczej (5) do
punktu znakowania (6), tak aby osiggng¢ wartos¢ momentu 8 Nm:

» Zwiekszenie sity: obréci¢ w kierunku +.
» Zmniejszenie sity: obroci¢ w kierunku —.
Dokreci¢ srube (7).
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16 Zintegrowany silnik

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko porazenia prgdem elektrycznym!

Kontakt z pragdem elektrycznym bez zabezpieczenia
moze prowadzi¢ do powaznych obrazen lub smierci.

>

Prace nad instalacjg elektryczng mogaq by¢
wykonywane WYLACZNIE przez
wykwalifikowanych elektrykéw lub odpowiednio
przeszkolony i upowazniony personel.

Przed przystgpieniem do prac przy sprzecie
elektrycznym ZAWSZE wyciggnaé wtyczke.

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ruchomymi cze$ciami!
Ryzyko zmiazdzenia.

Maszyne moga demontowac i montowac
wytgcznie przeszkoleni specjalisci.

16.1 Demontaz silnika

16.1.1 Demontaz pokretta i kotnierza pokretta

Rys. 50: Demontaz pokretfa i kofnierza pokretfa

(1) - Pokretfo (3) - Gwintowane sworznie
(2) - Sruby (4) - Podkfadka

1. Poluzowaé wszystkie trzy $ruby (2) na pokretle (1).

2. Poluzowaé wszystkie gwintowane sworznie (3) i zdja¢ kotnierz
pokretta (4).
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16.1.2 Zdejmowanie ostony

Rys. 51: Zdejmowanie osfony

(1) - Sruby (3) - Podkfadka
(2) - Osfona

1. Poluzowaé wszystkie pie¢ srub (1).
2. Zdjac¢ ostone (2) w kierunku osi pokretta.

16.1.3 Wyjmowanie silnika

Rys. 52: Wyjmowanie silnika

(1) - Sruby (2) - Sruby

3. Poluzowacé sruby (1) i odtgczy¢ kable od silnika.

4. Poluzowac trzy sruby (2) na kotnierzu silnika.

5. Wyjgc¢ silnik z maszyny zgodnie ze wskazaniem strzafki.
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Montaz silnika

f 1. Wiozy¢ silnik do kota paska zebatego gérnego waika.
2. Dokrecic trzy sruby (2) na kotnierzu silnika.
3. Dokreci¢ sruby (1).

Wazne

Pierwszy rzad srub (1) na kole paska zebatego w kierunku obrotu
dokreci¢ do powierzchni watka.

16.1.4 Montaz ostony

Rys. 53: Montaz osfony

(1) - Sruby (2) - Osfona

W 1. Zatozyc¢ ostone (2).
2. Dokreci¢ Sruby (1).
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16.1.5 Montaz pokretta

Rys. 54: Montaz pokretfa

(1) - Pokretfo

f 1. Zamontowac¢ pokretto (1) i dokreci¢ wszystkie trzy sruby (2).
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17 Programowanie

Tresci zamieszczone w niniejszym rozdziale dotyczg wytgcznie poziomu
Technik.

Opis tworzenia programéw lub wprowadzania zmian w parametrach szycia
na poziomie Operator podano w L Instrukcji obsfugi 878-M PREMIUM.

17.1 Wywotywanie poziomu Technik

Wymagane jest podanie hasta w celu umozliwienia dokonywania zmian
na poziomie Technik.

Aby uzyskaé dostep do poziomu Technik:

1. Wigczy¢ maszyne.
2. Nacisngc¢ jednoczesnie przyciski P i S.
& Na wyswietlaczu pojawia sie ekran wprowadzania hasta:

Rys. 55: Okno wprowadzania hasfa

3. Zapomocg przyciskdw numerycznych wprowadzi¢ hasto (25483).
% Poziom Technik jest aktywny.

17.2 Struktura oprogramowania

Po otwarciu poziomu Technik wyswietlacz pokazuje pozycje menu dla
obszaru chronionego. Ponizsza tabela zawiera liste pozycji menu wraz
z krétkim objasnieniem.

Podmenu Opis Odwotanie
WywolajParametr Wybor parametru str. 66
(widoczne tylko po aktywacji)
Podany Program Wstepne ustawienia programu str. 67
Konfig. maszyny Konfiguracja maszyny str. 70
Konfig.Uzytkow. Konfiguracja uzytkownika L str. 82
Serwis Serwis str. 90
Licznik Licznik str. 96
Reset Reset danych str. 96
Przenies dane Przeniesienie danych str. 97

Ze wzgledu na brak miejsca nie mozna tutaj przedstawic¢ dalszego rozga-
tezienia podmenu. Na poczatku kazdego podrozdziatu podawana jest
okreslona pozycja menu.
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17.3 Podmenu wyboru parametru (WywolajParametr)

Podmenu jest widoczne tylko wéwczas, gdy parametr PokazParametr jest
aktywny (PokazParametr) (L4 str. 83). Tutaj mozna bezposrednio zmienic¢
ustawienia parametru.

Aby zmienic¢ parametry:

1.
2.
%

Rys.

Wybra¢ menu Serwis > WywolajParametr (Serwis > Wybor parametru).
Nacisna¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wyboér.
Pojawi sie okno, w ktérym mozna wybraé parametr:

56: Podmenu WywolajParametr (Wybor parametru)

ParameterCall

Cat Par Mode
gl 01 00 6

Wybraé wartos¢ zgdanego parametru za pomocg przyciskOw A/v.

Skrot Znaczenie
(0] Operator
T Technik

Za pomoca przycisku » przejs¢ do kategorii Kat i wybrac¢ zgdang
warto$¢, uzywajgc przyciskow a/v lub klawiszy numerycznych.
Kategorie oméwiono w L1 liscie parametréw 878-M PREMIUM.

Za pomoca przycisku » przejs¢ do parametru Par i wybra¢ zgdang war-
tos¢, uzywajgc przyciskdw a/v lub klawiszy numerycznych.
Parametry oméwiono w L1 liscie parametréw 878-M PREMIUM.

Za pomoca przycisku » przejs¢ do czwartej wartosci z prawej strony.
Wartos¢ ta moze sie rézni¢ w zaleznosci od parametru. Moze to by¢
tryb lub okno z wyborem dziatania.

Wprowadzi¢ wartos¢ parametru i potwierdzi¢ przyciskiem OK.
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17.4 Podmenu wstepnych ustawien programu
(Podany Program)

Tutaj mozna wprowadzi¢ ustawienia wtasciwe dla klienta, ktére sg automa-
tycznie uzywane jako wartosci wstepne dla pierwszego odcinka szwu pod-
czas tworzenia nowego programu. Dobra¢ wartosci tak, aby mogty by¢
zachowane dla jak najwiekszej liczby programow.

Menu podzielone jest na nastepujgce podmenu:

Parametr Znaczenie Odwotanie
Dtugos¢ sciegu Dtugosé sciegu str. 67
DociskStopk Docisk stopki str. 68
Napr. nici Naprezenie nici igtowej str. 68
WdawanieTyp Typ wdawania str. 68
Wdawanie Stopnie wdawania str. 69
Rygiel poczatk Rygiel poczgtkowy str. 69
Rygiel konc. Rygiel koncowy str. 69
Obcinacz nici Obcinacz nici str. 69
LicznDzien Dzienny licznik sztuk str. 70

17.4.1 Ustawianie parametru dtugosci sciegu (Dlugosc sciegu)

UWAGA

Ryzyko wystagpienia szk6d materialnych!
Maszyna i sprzet do szycia mogg ulec uszkodzeniu.

ZAWSZE dostosowywac dtugosc¢ sciegu do wybranego sprzetu do
szycia.

Dtugos¢ sciegu, ktéra powinna by¢ ustawiona standardowo podczas
tworzenia nowego programu.

Aby ustawi¢ parametr dtugosci sciegu:
1. Wybra¢ parametr Dlugosc sciegu.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

3. Wprowadzi¢ zgdang wartosc (00,0—7,0 mm) na podstawie maksymal-
nej dtugosci $ciegu T3010.

»

Nacisngé przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartosc.
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17.4.2 Ustawianie parametru docisku stopki (DociskStopk)
IF Docisk stopki, ktéry powinien byé ustawiony standardowo podczas two-
[ rzenia nowego programu.

J(«F

-,

Aby ustawié parametr docisku stopki:

1. Wybrac parametr DociskStopk.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wprowadzi¢ zgdang warto$¢ (01-10).

4. Nacisngc przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartos¢.

17.4.3 Ustawianie parametru naprezenia nici iglowej
(Naprezenie nici) — akcesoria opcjonalne

Naprezenie nici iglowej, ktére powinno by¢ ustawione standardowo
podczas tworzenia nowego programu.

Aby ustawi¢ parametr naprezenia nici iglowej:

1. Wybrac parametr Naprezenie nici.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wprowadzi¢ zgdang wartos¢ (01-99%).

4. Nacisngc przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartosc.

Informacja

Menu jest rozszerzone w przypadku maszyn 2-iglowych. Mozliwe jest
wtedy ustawienie naprezenie nici igtowej dla prawej i lewej strony.

17.4.4 Ustawianie parametru typu wdawania (WdawanieTyp)

Wdawanie transportu (wyzsze/nizsze), ktére powinno by¢ ustawione
standardowo podczas tworzenia nowego programu.

Aby ustawi¢ parametr typu wdawania:

1. Wybrac parametr WdawanieTyp.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

3. Wybraé wyzszy T lub nizszy{ stopien wdawania.
4. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartosc.

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020



Programowanie

DURKOPP
ADLER

L=
h

17.4.5 Ustawianie parametru stopnia wdawania (Wdawanie)

Zakres stopni wdawania: 0-16.

Aby ustawi¢ parametr stopni wdawania:

1. Wybrac parametr Wdawanie.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wprowadzi¢ zgdang warto$¢ (0-16).

4. Nacisnag¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartos¢.

17.4.6 Ustawianie parametru rygla poczatkowego (Rygiel poczatk)

Ustawienie, ktére decyduje o tym, czy rygiel poczatkowy ma by¢ automa-
tycznie aktywowany w nowym programie.

Element menu | Opcja ustawien

Wilacz Rygiel poczatkowy jest aktywowany automatycznie. Wartosci rygla
poczatkowego sg pobierane z trybu recznego.

Wylacz Rygiel poczatkowy nie jest aktywowany.

17.4.7 Ustawianie parametru rygla koncowego (Rygiel konc.)

Ustawienie, ktdre decyduje o tym, czy rygiel koncowy ma by¢ automatycz-
nie aktywowany w nowym programie.

Element menu | Opcja ustawien

Wilacz Rygiel koncowy jest aktywowany automatycznie. Wartosci rygla konco-
wego sg pobierane z trybu recznego.

Wylacz Rygiel koncowy nie jest aktywowany.

17.4.8 Ustawianie parametru obcinacza nici (Obcinacz nici)

Ustawienie, ktore decyduje o tym, czy obcinacz nici ma byé automatycznie
aktywowany w nowym programie.

Element menu | Opcja ustawien

Wilacz Obcinacz nici jest aktywowany automatycznie na koncu odcinka szwu
i na koncu programu szycia.

Wylacz Obcinacz nici nie jest aktywowany.
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17.4.9 Ustawianie parametru dziennego licznika sztuk (LicznDzien)
@a@;  Dzienny licznik sztuk moze liczy¢ w gore lub w dot. Mozliwe jest rowniez

=3

wprowadzenie wartosci, ktéra ma by¢ wybrana, gdy licznik jest resetowany.

Element menu

Opcja ustawien

TrybliczDz

Wylacz — licznik jest wytgczony
Gora — dzienny licznik sztuk liczy w gore
Dol — dzienny licznik sztuk liczy w dét

Reset

Whprowadzi¢ wartos¢, do ktérej dzienny licznik sztuk powinien powrécié

po zresetowaniu (Zakres wartosci: od -999 do 999).

17.5 Podmenu konfiguracji maszyny (Konfig. maszyny)

Tutaj mozna okresli¢ ustawienia maszyny, ktore dotyczg wszystkich
programoéw. Parametry zostaly doktadniej opisane w poszczegoélnych
podrozdziatach.

Menu podzielone jest na nastepujgce podmenu:

Parametr Znaczenie Odwotanie
Obcinacz nici Obcinacz nici 0 str. 71
Zacisk nici Zacisk nici ) str. 72
Predkos¢ Predkos¢ d str. 74
Stop Pozycja Pozycje zatrzymania d str. 74
Stopka Stopka [1] str. 75
Napr. nici Naprezenie nici igtowej (3 str. 75
Dtugosc sciegu Diugos¢ sciegu (1 str. 76
Cewka Cewka & str. 77
Sila utrzymania Sita utrzymania silnika L str. 77
Pedal Pedat L str. 78
Chlodz. igly Chtodzenie igty L str. 78
Srodk.prow. Srodkowa prowadnica szwu (1 str. 79
Prowadz. boczne Prowadnica boczna £ str. 79
Grubosc Tkaniny Wykrywanie grubosci materiatu £ str. 80
Koryg.predkosci Korygowanie efektéw duzej predkosci 0 str. 80
Czujnik swietl. Kurtyna $wietlna ) str. 81
TrybMierzSekcji Diugosé sekcji (0 str. 81
Nawijanie Tryb nawlekania (1) str. 82
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17.5.1 Ustawianie parametru obcinacza nici (Obcinacz nici)

Dla obcinacza nici mozna wybraé r6zne ustawienia. Opcje zostaty doktad-
KM niej opisane w tabeli.
- .

Element menu Opcja ustawien

wi/wyl Zasadniczo obcinacz mozna aktywowac lub dezaktywowac.
Jesli jest dezaktywowany w tym miejscu, nie mozna go juz
wybrac¢ z poziomu Operator.

Predkos¢ Predkos$¢ maszyny podczas obcinania nici.
(Zakres wartosci: 050—-250 [obr./min])

StartOkraw.® Pozycja, w ktdrej magnes obcinacza nici jest aktywowany.
(Zakres wartosci: 000-359)

StopOkraw® Pozycja, w ktérej magnes obcinacza nici jest dezaktywowany.
(Zakres wartosci: 000-359)

StopDol® Pozycja igty w dolnym martwym punkcie podczas tworzenia
szwu, okreslona w stopniach.
(Zakres wartosci: 000—-359)

PoOkraw® Pozycja igly po obcieciu nici przed odwréceniem.
(Zakres wartosci: 000—-359)

Obroc Odwracanie po obcieciu nici jest aktywne lub nieaktywne.
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

IglaStop® Pozycja igly po obcieciu nici (pozycja odwrécona). Igta jest
skierowana do gory, aby osiggng¢ petng wysokos$¢ podnoszenia.
Dzwignia igly nie znajduje sie juz w gérnym martwym punkcie.
(Zakres warto$ci: 000—359)

OtwNapr Pozycja igly, w ktdrej naprezenie nici iglowej przetgcza sig na
wartos¢ dla obcinania nici (Naprezenie nici).
(Zakres wartosci: 000—-359)

ZamNapr® Pozycja, w ktorej standardowe naprezenie nici iglowej jest
ponownie uzywane po obcieciu nici.
(Zakres wartosci: 000—359)

Napr. nici Naprezenie nici podczas obcinania nici.
(zakres warto$ci: 00-50 [%])

CzNapr.Zam. Op0znienie pokazujgce, ile czasu zajmuje ponowne uzycie
standardowego naprezenia nici igtowej.
(Zakres wartosci: 000-200 [ms])

Krotki scieg Scieg start.
Liczba krétkich $ciegow na poczatku szwu. Zalecane dla
uzyskania starannych poczgtkéw szwu podczas szycia.
(Zakres wartosci: 00-99)
Scieg konc.
Liczba krétkich sciegow na koncu szwu stosowana po to, aby
réznica dtugosci miedzy nicig iglowg a nicig chwytacza byta
(wizualnie) jak najmniejsza.
(Zakres wartosci: 00-99)
Dl sciegu
Diugosé sciegu w przypadku krétkich sciegéw, przewaznie
miedzy
01,0-01,5 [mm].
(Zakres wartosci: -7,0-7,0)
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Element menu

Opcja ustawien

ZmianaDISciegu

WI/Wyl zmiany dtugosci $ciegu.

Dlugos¢ sciegu podczas procesu obcinania nici.

wi°
Pozycja, w ktorej aktywowana jest zmiana dtugosci $ciegu.

Wyl°®
Pozycja, w ktérej dezaktywowana jest zmiana diugosci sciegu.

Okraw.W tyl

Obcinanie nici podczas wykonywania sciegu wstecznego.
(zakres wartosci: WI/Wyl)

PWM Konfig

Modulacja szerokosci impulséw
Zasilanie magnesu dla obcinacza nici.

t1[ms]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t1.
(Zakres wartosci: 000-1000 [ms])

Takt t1[%]
Cykl pracy w okresie t1
(zakres warto$ci: 000—-100 [%])

t2[s]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t2.
(Zakres wartosci: 000-600 [s])

Takt t2[%]
Cykl pracy w okresie t2
(Zakres wartosci: 000-100 [%])

17.5.2 Ustawianie parametru zacisku nici (Zacisk nici)

Dla zacisku nici mozna wybraé rozne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej

][1. opisane w tabeli.

Element menu

Opcje ustawien

wi/wyl

Zacisk nici moze by¢ aktywowany lub dezaktywowany.

Tryb

Dostepne sg rozne tryby (1-10). Objasnienia zamieszczono
w [ arkuszu danych parametréw 878-M PREMIUM.

Grubosc

WI/Wyl
Wysokos¢ podnoszenia stopki w zaleznosci od grubosci
materiatu.

KatZacisku nici

WI/Wyl
Pozycja do aktywacji i dezaktywacji zacisku nici.
(Zakres wartosci: 000—-359)

Kat stopki

WI/wyl

Pozycja do podnoszenia/opuszczania stopki w celu uwolnienia
nici zakleszczonej pod spodem.

(Zakres wartosci: 000—359)

Wysokosc
Wysokos$¢ podnoszenia stopki.
(Zakres wartosci: 01,0-12,0)

72

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020




' DURKOPP
Programowanie ADLER

Element menu Opcje ustawien

Opcja Tryb zacisku nici

0 — tylko na poczatku szwu

1 — na poczatku szwu i podczas odwracania

2 — na poczatku szwu i podczas podnoszenia stopki
3 — na poczatku szwu, podczas odwracania i podczas
podnoszenia stopki

PWM Konfig Modulacja szerokosci impulséw
Zasilanie magnesu dla zacisku nici.

t1 [ms]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t1.
(Zakres wartosci: 000-1000 [ms])

Takt t1[%)]
Cykl pracy w okresie t1
(Zakres wartosci: 000-100 [%])

t2[s]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t2.
(Zakres wartosci: 000-600 [s])

Takt t2[%]
Cykl pracy w okresie t2
(zakres wartosci: 000-100 [%])

Staranny poczatek Staranny poczatek szwu
szwu (zakres wartosci: WI/Wyl)
OkrawOpozn

Opo6znienie po obcinaniu nici, gdy aktywne jest NSB (Staranny
poczatek szwu).
(Zakres wartosci: 0000-1000 [ms])

Noz
Wartos$¢ dla pierwszej pozycji noza po rozpoczeciu szwu.
(Zakres wartosci: 000—359)

Zacisk noza
Wartos¢ dla wytgczenia zacisku noza.
(Zakres wartosci: 000—359)

Odsysanie

Odsysanie dla odcietej nici resztkowe;.
WI° — pozycja dla rozpoczecia odsysania
(Zakres wartosci: 000-359)

Wyl [ms] — czas trwania odsysania
(Zakres wartosci: 00000-99999 [ms])
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17.5.3 Ustawianie parametru predkosci (Predkosc)

opisane w tabeli.

@ Dla predkosci mozna wybrac r6zne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej

Element menu

Opcje ustawien

Max.predk.

Maksymalna dopuszczalna predko$c¢. Nie mozna jej przekroczy¢ na
poziomie Operator.
(Zakres wartosci: 0500-2500 [obr./min])

Min.predk.

Minimalna predkosé, z jakg wykonywany jest pojedynczy scieg.
Nizsza predkosc¢ nie jest juz dostepna na poziomie Operator.
(Zakres wartosci: 050-400 [obr./min])

Poz.Predk

Predkos¢ pozycji; ostatni Scieg jest wykonywany z mniejszg
predkoscig przy zatrzymywaniu szycia.
(Zakres wartosci: 010—700 [obr./min])

StartPredk

Predkos¢ dla tagodnego rozruchu.
(Zakres wartosci: 0010-1000 [obr./min])

StartSciegi

Liczba sciegéw do wykonania podczas tagodnego rozruchu.
(Zakres wartosci: 00-10)

Przyspiesz

Rampa przyspieszenia (naped szycia)

Wyhamow

Rampa hamowania (naped szycia)

17.5.4 Ustawianie parametru pozycji stop (Stop Pozycja)

<=
- T

y

Dla pozycji stop mozna wybraé rézne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej
opisane w tabeli.

Element menu

Opcje ustawien

StopDol°

Pozycja trzymania igty w materiale.
Zakres wartosci (000—359)

Nawijanie®

Pozycja dla prawidtowego dziatania nawlekacza, np. z dzwignig nici
w goérnym martwym punkcie.
Zakres wartosci (000—359)

StopGor®

Pozycja trzymania igty poza materiatem.
Zakres wartosci (000—359)

IglaStop®

Pozycja stop po obcieciu nici (pozycja odwracania).
Zakres wartosci (000—359)

74

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020



Programowanie

DURKOPP
ADLER

17.5.5 Ustawianie parametru stopki (Stopka)

Dla stopki mozna wybra¢ r6zne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej opi-

L. ,
| Y sane w tabeli.

Element menu | Opcje ustawien

stopke.

Max Wysok Maksymalna wysokos$é podnoszenia, na jakg system moze podniesé

(Zakres wartosci ze standardowym obcinaczem nici 01,0-13,0 [mm])

Motor predk Predko

(Zakres wartosci: 01-60)

$¢, z jakg stopka zostanie podniesiona.

LekkaPozSto Podnoszenie stopki wyt.
(Zakres wartosci: 0,0-3,0 [mm])
(Aktywacja, patrz [LJ str. 84)

17.5.6 Ustawianie parametru naprezenia nici igtowej (Naprezenie nici)

Dla naprezenia nici igltowej mozna wybra¢ rézne ustawienia. Opcje zosta-

]["‘F ty dokfadniej opisane

w tabeli.

Element menu Opcje ustawien

pod

TrybNaprStopki Tryb podnoszenia naprezenia nici igtowej podczas aktywnego

noszenia stopki.

0

Naprezenie nici iglowej nie jest podniesione.

1

Naprezenie nici igtowe] jest podnoszone wraz z podnoszeniem
stopki podczas szycia.

Naprezenie nici iglowej jest podnoszone po obcieciu nici.

Naprezenie nici igtowe] jest podnoszone wraz z podnoszeniem
stopki podczas szycia i po obcieciu nici.

Zas

PWM Konfig Modulacja szerokosci impulséw

ilanie magnesu dla zacisku nici.

t1 [ms]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t1.
(Zakres wartosci: 000—1000 [ms])

Takt
Cyk

t1[%]
| pracy w okresie t1

(Zakres wartosci: 000-100 [%])

t2 [s]
Czas aktywacji obcinacza nici w przedziale czasu t2.
(Zakres wartosci: 000-600 [s])

Takt t2[%]
Cykl pracy w okresie t2
(Zakres wartosci: 000—100 [%])
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Informacja

W przypadku opcjonalnych akcesoriow do elektronicznej ptytki napreza-
jacej:

Element menu Opcje ustawien

UstawNaprez Ustawianie wstepnego naprezenia podczas obcinania nici.
Zalecana jest wartos¢ 0, poniewaz wstepne naprezenie jest
generowane przez naprezenie mechaniczne.

(Zakres wartosci: 00—99 [%])

CzNapr.Zam. Naprezenie nici iglowej pozostaje zamknigte przez okreslony czas
po obcieciu nici i zapobiega dalszemu wycigganiu nici igtowej po
usunieciu szytego materiatu. Bez obcinacza nici ten element menu
powinien mie¢ ustawiong bardzo niskg wartosc.

(Zakres wartosci: 0,1-7,5 [s])

17.5.7 Ustawianie parametru dtugosci sciegu (Dlugosc sciegu)

UWAGA

Ryzyko wystagpienia szk6d materialnych!
Maszyna i sprzet do szycia mogg ulec uszkodzeniu.

Po zmianie sprzetu do szycia ZAWSZE wprowadza¢ maksymalng
mozliwg dtugos¢ Sciegu.

Dla diugosci sciegu mozna wybrac r6zne ustawienia. Opcje zostaly doktad-
niej opisane w tabeli.

Element menu Opcje ustawien

MaxDIScieg Maksymalna dtugos¢ sciegu mozliwa podczas szycia — bedzie ona
sie rézni¢ w zaleznosci od sprzetu do szycia i MUSI by¢é
dostosowana w przypadku zmiany sprzetu do szycia.

Po zmianie warto$ci maszyna wymaga zresetowania, tj. wytgczenia
i ponownego wigczenia. Patrz [ str. 18.

(Zakres wartosci: 3,0—7,0 [mm])

ManualDIScieg Dzwignia regulacji $ciegu uzywana do manualnej regulacji dtugosci
Sciegu moze by¢ aktywna lub nieaktywna. Stanowi wyposazenie
opcjonalne.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

OgraniczPredk Dtugosc sciegu

Predkos¢ jest ograniczona podczas szycia przez ustawiong warto$c
dtugosci Sciegu.

(Zakres wartosci: 1,0—7,0 [mm])

Predkos¢

Wartos¢ ograniczenia predkosci na podstawie okreslonej
regulowanej dtugosci sciegu.

(Zakres wartosci: 0050-2500 [obr./min])
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17.5.8 Ustawianie parametru cewki (Cewka)

Dla cewki mozna wybra¢ rozne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej opi-
sane w tabeli.

Element menu

Opcje ustawien

Spraw. cewki

Aktywacja monitorowania obrotow cewki
0 =PCB 9850 867003

1 = wersja CAN (prawa cewka)

2 = wersja CAN (prawa i lewa cewka)

SsD

Kontrola optymalizacji (tylko gdy parametr Spraw. cewki nie jest
ustawiony na 2)
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

BRM

Monitorowanie obrotow cewki (tylko gdy parametr Spraw. cewki nie jest
ustawiony na 2)
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Sciegi
Sciegi opéznione przed rozpoczeciem monitorowania obrotéw cewki.
(Zakres warto$ci: 000—255)

17.5.9 Ustawianie parametru sity utrzymania silnika (Sila utrzymania)

Opcje zostaty doktadniej opisane w tabeli.

@ Dla sity utrzymania silnika mozna wybrac¢ r6zne ustawienia.

Element menu

Opcje ustawien

Tryb

Wylacz
Sita utrzymania nieaktywna

Wilacz
Sita utrzymania aktywna

TrzymPoz.
Kontrola pozycji. Pozycja jest sprawdzana i resetuje sie.

Max.przeplyw

Prad utrzymania silnika
(Zakres wartosci: 00-50)

Czas reakdji

Czas odpowiedzi dla pradu ciagtego
(Zakres wartosci: 000-100)
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17.5.10 Ustawianie parametru pedatu (Pedal)

Dla pedatu mozna wybraé r6zne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej opi-
‘E:\iﬁ" sane w tabeli.

Element menu Opcje ustawien

Typ DA analog/cyfr
Wybér miedzy pedatem analogowym i cyfrowym.

Odwrocic Odwrdécenie sygnatdw przesytanych przez pedat (ew. moze to by¢
konieczne dla zadajnikéw cyfrowych).
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Poz.Pedalu Liczba stopni predkosci przetwarzanych przez pedat.
(Zakres wartosci: 00—64)

Krzywa Krzywa predkosci pedatu

Czas Poz.-1 Odkidcanie pozycji -1
(Zakres wartosci: 000-255 [ms])

Czas Poz.-2 Odkidcanie pozycji -2
(Zakres wartosci: 000-255 [ms])

Czas Poz. 0 Odkidcanie pozycji 0
(Zakres wartosci: 000-255 [ms])

17.5.11 Ustawianie parametru chtodzenia igty (Chlodz. igly)

Dla chtodzenia igty mozna wybrac r6zne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej
h]Jx opisane w tabeli.

Element menu | Opcje ustawien

Wylacz Chtodzenie igty jest wylgczone.
Wiacz Chtodzenie igly jest wigczone.
Cz. opozn

Czas opéznienia, po ktérym nastepuje wytgczenie chtodzenia igty.
(Zakres wartosci: 00,0-10,0 [ms])

Predkos¢ Cz. opozn
Czas opdznienia, po ktdrym nastepuje wytaczenie chtodzenia igty.
(Zakres wartosci: 00,0-10,0 [ms])

Predkos¢
Predkos¢, z jakg wigcza sie chtodzenie igty.
(Zakres wartosci: 0000—-6000 [obr./min])

Okrawacz kr Chtodzenie igly jest aktywowane, gdy aktywowany jest réwniez obci-
nacz krawedzi.

Cz. opozn

Czas opéznienia, po ktérym nastepuje wytgczenie chtodzenia igly.
(Zakres wartosci: 00,0-10,0 [ms])
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17.5.12 Ustawianie parametru srodkowej prowadnicy szwu
(Srodk.prow.)

Srodkowa prowadnica szwu jest opcjonalnym wyposazeniem dodatkowym
dla maszyn 2-igtlowych. Gdy aktywna jest srodkowa prowadnica szwu,
mozna wprowadzi¢ nastepujgce ustawienia.

Element menu | Opcje ustawien

Tryb auto Tryb automatycznego podnoszenia srodkowej prowadnicy szwu.

Wylacz
Podnoszenie $rodkowej prowadnicy szwu jest wytgczone. Nie jest ona
podnoszona automatycznie.

Zarygluj
Podnoszenie srodkowej prowadnicy szwu podczas szycia wstecz.

PodnStopke
Podnoszenie srodkowej prowadnicy szwu podczas podnoszenia
stopki.

Rygl+Podn
Podnoszenie srodkowej prowadnicy szwu podczas szycia wstecz
i podnoszenia stopki.

Podnies HP Gdy aktywowana jest druga wysokos$¢é skoku, srodkowa prowadnica
Szwu jest automatycznie podnoszona.
(Zakres wartosci: WI/WylI)

17.5.13 Ustawianie parametru prowadnicy bocznej (Prowadz. boczne)

UWAGA

Ryzyko wystagpienia szk6d materialnych!

Stopki, igta, prowadnica boczna i sprzet do szycia mogg ulec
uszkodzeniu.

Po zmianie sprzetu do szycia ZAWSZE sprawdzi¢ odlegtos¢ do
prowadnicy bocznej i wprowadzi¢ prawidiowg wartosc.

Dla prowadnicy bocznej (napedzanej silnikiem) mozna wybraé rézne
ustawienia.
Opcje zostaty doktadniej opisane w tabeli.

Element menu | Opcje ustawien

wi/wyl Wigczenie/wytaczenie prowadnicy bocznej.

Predkos¢ Predkos¢ przesuwu prowadnicy bocznej.
(Zakres wartosci: 0500—-60 000 [Hz])

Min. odstep Najmniejszy mozliwy odstep miedzy stopkg a prowadnicg boczna.
Bedzie on sie rozni¢ w zaleznosci od sprzetu do szycia i MUSI by¢
dostosowany w przypadku zmiany sprzetu do szycia.

UWAGA

Whprowadzona warto$¢ to odstep zmierzony miedzy IGLA a prowadnicg
boczna.

(Zakres wartosci: 01,0-20,0 [mm])
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17.5.14 Ustawianie parametru wykrywania grubosci materiatu
(Grubosc Tkaniny)

|5| -1l Dla wykrywanie grubo$ci materiatu mozna wybrac r6zne ustawienia.
=  Opcje zostaly doktadniej opisane w tabeli.

Element menu

Opcje ustawien

wi/wyl

Wykrywanie grubosci materiatu wtgczone/wytgczone.

Histereza

Tolerancja, przy ktorej wigczane jest wykrywanie grubosci materiatu
na podstawie

drugiej dtugosci Sciegu, drugiego naprezenia nici lub drugiego skoku
stopki. Tolerancja pozwala unikngé sytuacji, w ktérej warto$¢

w zakresie granicznym prowadzi do naprzemiennej aktywacji

i dezaktywaciji.

(Zakres wartosci: 0,0-2,0 [mm])

Kompen.Docisk

W przypadku wyjgtkowo grubego materiatu docisk stopki przekracza
standardowg ustawiong wartos¢ ze wzgledu na grubosé materiatu.
Do pewnego stopnia maszyna moze kompensowac wptyw grubego
materiatu.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

17.5.15 Ustawianie parametru korygowania efektow duzej predkosci
(Koryg.predkosci)

@ Dla korygowania efektéw duzej predkosci mozna wybrac rozne ustawie-
nia. Opcje zostaty doktadniej opisane w tabeli.

col.

Element menu

Opcje ustawien

Histereza

Tolerancja, przy ktorej wigczane jest korygowania efektow duzej
predkosci na podstawie drugiej diugosci $ciegu, drugiego naprezenia
nici lub drugiego skoku stopki. Tolerancja pozwala unikng¢ sytuacji,
w ktorej wartos¢ w zakresie granicznym prowadzi do haprzemiennej
aktywacji i dezaktywaciji.

(Zakres wartosci: 0—2000 [obr./min])
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17.5.16 Ustawianie parametru kurtyny swietlnej (Czujnik swietl.)

_ Dla kurtyny swietlnej mozna wybraé rozne ustawienia. Opcje zostaty
doktadniej opisane w tabeli.
i
Element menu Opcje ustawien
Wi/wyl Kurtyna $wietlna wigczona/wytaczona.
Predkosc Ostatnie $ciegi po wykryciu konca materiatu (ok. 50 mm) mozna
szy¢ z okreslong predkoscia.
(Zakres wartosci: 0010—-2000 [obr./min])
StartBezPedalu Wiacz
Pedat mozna wcisnagé¢, a maszyna szyje, gdy tylko materiat
przejdzie przez kurtyne swietlng.
Wylacz
Pedat jest wcisniety, ale maszyna nie rozpoczyna szycia.
Wymagane jest rozpoczecie z pozycji neutralnej.
Odczyt Ciemno
Sygnat jest przesytany, gdy kurtyna swietlna zostaje przekroczona.
Jasno
Sygnat jest przesytany, gdy kurtyna swietlna pozostaje
nieprzerwana.

Automatyka To ustawienie ma znaczenie tylko wtedy, gdy wykrywanie kohca

materiatu jest aktywowane na poziomie Operator.

Wilacz

Pedat uruchamia program, ktéry przebiega automatycznie.
Wylacz

Pedat uruchamia program. Operator okresla predkos¢ az do
zakonczenia programu.

17.5.17 Ustawianie parametru dtugosci sekcji (TrybDlug.Sekcji)
¥ Dla dtugosci sekcji mozna wybrac rézne ustawienia. Opcje zostaty doktad-
# 1  niej opisane w tabeli.

S

Element menu | Opcje ustawien

Dlugosc Odcinki szwu sg mierzone zgodnie ze specyfikacjg dtugosci (w mm).

LiczScie Odcinki szwu sg mierzone zgodnie z liczbg $ciegow.
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17.5.18 Ustawianie parametru trybu nawlekania (Nawijanie)

Dla trybu nawlekania mozna wybra¢ rézne ustawienia. Opcje zostaty
doktadniej opisane w tabeli.

Element menu

Opcje ustawien

Dol Stopka jest opuszczana w trybie nawlekania.

Gora

Stopka jest podnoszona w trybie nawlekania.

Pedal

Stopke mozna podnosi¢ lub opuszczaé za pomoca pedatu w trybie
nawlekania.

17.6 Podmenu konfiguracja uzytkownika (Konfig.Uzytkow.)

Menu podzielone jest na nastepujgce podmenu:

Tutaj mozna wprowadzi¢ ustawienia, ktére majg na celu utatwienie opera-
torowi pracy na maszynie w réznych warunkach zewnetrznych.
Parametry zostaty doktadniej opisane w poszczegoélnych podrozdziatach.

Parametr Znaczenie Odwotanie
Jezyk Wybor jezyka ) str. 83
PokazParametr Widok parametréw [ str. 83
Konfg. wejscia Konfiguracja wej$¢ L str. 84
Konfig. wyjscia Konfiguracja wyj$¢ str. 86
FunkcjScieg Funkcje $ciegow (L) str. 86
Scanner Czytnik kodow kreskowych (wyposazenie
opcjonalne)
Zlacze Ztagcze czytnika koddéw kreskowych
Programy Programy £ str. 87
Kolo Elekt. Elektroniczne pokretto ) str. 87
Zablokuj Uprawnienia dostepu L str. 88
QONDAC Rejestr aktywnosci
SzybkiePrzyciskiMenu Mozliwos$é przetgczania miedzy standardo- | L str. 89
wym i uproszczonym menu wyswietlania.
Kontrast Kontrast (L) str. 89
Jasnosc Jasnos¢ ) str. 89
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17.6.1 Ustawianie parametru wyboru jezyka (Jezyk)

Wybér sposréd roznych jezykéw wyswietlanych na panelu sterowania.

Aby ustawi¢ parametr wyboru jezyka:

1. Wybrac parametr Jezyk.

2. Wybraé zadany jezyk za pomoca przyciskéw A/v.
3. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wyboér.

% Jezyk jest ustawiany natychmiast.

17.6.2 Ustawianie parametru widoku parametréw (PokazParametr)

Wyswietlanie numeréw parametréw mozna aktywowacé lub dezaktywowag.
W przypadku aktywacji numery parametrow bedg widoczne po lewej stro-
nie wyswietlacza, obok pozycji menu.

Rys. 57: Przykfad: parametr PokazParametr wyfgczony

On/Off.........

Speed 150

Start Trim"~ 125
.

< § Stop Trim® 20

Rys. 58: Przykfad: parametr PokazParametr wigczony

T0203 On/Off.........
T0200 k@' Speed 150
TO0210 - |Start Trim~ 125
T0211 ™ jStop Trim® 20

Gdy PokazParametr jest aktywny, element WywolajParametr jest dodawany
do menu — zaréwno w trybie recznym, jak i automatycznym. Te funkcje
opisano oddzielnie (L str. 66).
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17.6.3 Ustawianie parametru konfiguracji wejs¢é (Konfg. wejscia)
Tutaj mozna konfigurowac i przydziela¢ wejscia. Tabela przedstawia wej-

Scia i ich przypisanie.

Sygnat wejscia maszyny Wejscie
g [s1 X120T.3
%
% S2 X120T.16
2 |s3 X120T.4
S
S |4 X120T.17
«
c
% S5 X120T.5
S |s6 X120T.18
a
Przycisk katowy S1 X120T.15
Przycisk katowy S2 X120T.2
Elektroniczne pokretto S1 X100B.15
Blokada dziatania — wejscie X120B.2
(wejscie na ptytce drukowanej)
DB3000 IN (X23) X120B.15
(wejscie na ptytce drukowanej)
Kurtyna $wietlna (X21) (opcja) X100B.4
Dodatkowy przycisk S1 (opcja) X120B.16
Dodatkowy przycisk S2 (opcja) X120B.4
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Do kazdego wejscia mozna przypisac tryb (parametr T 53 00).

Ponizsza tabela przedstawia tryby:

Element menu | Opcje ustawien
Tryb 0 Brak funkcji
1 Pozycja nawlekania
2 Rygiel wigczony/wytgczony
3 Reczny rygiel
4 Potscieg
5 Petny $cieg
6 Pozycja punktowa
8 Wysokos¢ igly
11 2. naprezenie nici iglowej
12 Zmiana diugosci sciegu
15 Srodkowa prowadnica szwu / transporter
18 Kurtyna swietlna
20 Blokada pracy, gdy styk jest standardowo otwarty (NO)
21 Szybka regulacja wysokosci skoku
23 Przejscie do kolejnego odcinka szwu
25 2. pozycja prowadnicy bocznej
26 Oswietlenie stopki
27 2. wartos¢ stopnia wdawania
29 Puler
31 Blokada silnika — odwr.
32 Blokada silnika — podczas szycia
44 Dtugos¢ krotkiego $ciegu
Zapisano Wlacz — zapisano
Wylacz — nie zapisano
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17.6.4 Ustawianie parametru konfiguracji wyjsé (Konfg. wyjscia)

Tutaj mozna konfigurowaé i przydziela¢ wyjscia. Tabela przedstawia wyjscia
i ich przydzielenie. Styki na plytce drukowanej sg oznaczone i nalezy je przy-
dziela¢ zgodnie z tabelg w zaleznosci od tego, co zostato podigczone do da-

nego styku.

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 przypisac tryb (parametr T 56 00). Ponizsza ta-
bela przedstawia tryby:

Tryb Funkcja
0 Brak funkcji
1 Chtodzenie igty
2 Sygnat czyszczenia dla wskaznika nici resztkowej
3 Poz. 1 (igta na dot)
4 Poz. 2 (dzwignia nici do gory)
5 Sygnat pracy silnika
6 Transporter / sSrodkowa prowadnica szwu
7 Sygnat podnoszenia stopki
8 Puler
9 Docisk pulera
10 Rygiel
11 Proces ryglowania
12 Obcinacz nici
13 Podczas szycia

17.6.5 Ustawianie parametru funkcji $ciegu (FunkcjScieg)

Maszyna liczy sciegi, gdy program jest realizowany przy uzyciu pedatu.
Jesli operator szyje recznie pétsciegi lub petne sciegi, w razie koniecznosci
mozna je rowniez liczy¢. W tym celu funkcja musi by¢ aktywowana.

Nie ma to wptywu na elektroniczne pokretto.
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17.6.6 Ustawianie parametru programow (Programy)

Dla program6éw mozna wybraé rézne ustawienia. Opcje zostaty doktadniej

ani-ggg  OPisane w tabeli.

Element menu |Opcja ustawien

TonZmianySekc Dzwiek podczas przetgczania miedzy dwoma odcinkami szwu.
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Zmiana sekcji Przetaczanie miedzy dwoma odcinkami szwu zwykle odbywa sie za
pomocg przycisku ». Ta funkcja moze by¢ réwniez przypisana do
pozycji -2 na pedale.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Uwaga:

Pozycja -2 odpowiada za anulowanie, gdy jest aktywowana w trakcie
odcinka szwu. Jesli funkcja zmiany sekcji jest przypisana do pozycji -2,
menu klawiszy programowalnych moze by¢ uzyte do anulowania
(nadal mozna kontynuowaé szycie od tego miejsca; aby catkowicie
anulowa¢ program, ponownie wcisng¢ pedat do pozyciji -2).

Przerwij Tryb Pozycja
Po anulowaniu igta jest jedynie doprowadzana do
potozenia koncowego, a ni¢ jest obcinana (w przypadku

aktywacji).

KoniecSekc
Zakonczenie programu ze wszystkimi konfiguracjami
ustawionymi dla tego odcinka szwu.

Obcinacz nici

Obcinacz nici jest aktywowany lub pozostaje nieaktywny po
anulowaniu odcinka szwu.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

PedalPrzerwij

Przerwanie programu poprzez dwukrotne wcisniecie pedatu
do pozyciji -2.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

17.6.7 Ustawianie parametru elektronicznego pokretta (Kolo Elekt.)
Elektroniczne pokretto moze by¢ aktywowane lub dezaktywowane.

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020 87



DURKOPP
ADLER Programowanie

17.6.8 Ustawianie parametru uprawnien dostepu (Zablokuj)

operatora.

Jesli ustawiono blokade dostepu, jest ona wyswietlana zaréwno w trybie
recznym, jak i automatycznym. Po prawej stronie wyswietlacza, obok
numeru programu, bedzie widniat symbol klucza.

}) Dostep do niektorych funkcji i obszaréw moze by¢ ograniczony dla
Fiy

Dla uprawnien dostepu mozna wybra¢ r6zne ustawienia. Opcje zostaty
doktadniej opisane w tabeli.

Zmien prog. Ostatni aktywny program jest ustalany na poziomie Operator.
Zmiana programu nie jest mozliwa. Zmiana programu nie jest mozliwa.
(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Manual Wybrane ograniczenie obszaréw w trybie recznym
R/W — odczyt/zapis

Wylacz — obszar niewidoczny

R/O — tylko do odczytu

Parametry Ograniczenie dostepu do parametrow
(Zakres wartosci: R/W, Wyl)

Dtugos¢ sciegu Ograniczenie dostepu do diugosci sciegu
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)

Napr. nici Ograniczenie dostepu do naprezenia nici
iglowej
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)

DociskStopk Ograniczenie dostepu do docisku stopki
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)
Skok stopki Ograniczenie dostepu do skoku stopki
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)
Program Wybrane ograniczenie dostepu do istniejgcych programéw i ich
parametréw

R/W — odczyt/zapis
Wylacz — obszar niewidoczny
R/O — tylko do odczytu

Program Nie ma mozliwosci tworzenia nowych
programow ani edytowania istniejgcych
programow.

(Zakres wartosci: WI/Wyl)

Kor.DIScieg Ograniczenie dostepu do wspoétczynnika
korekcji dtugosci Sciegu
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)

Kor. Napr. Ograniczenie dostepu do wspétczynnika
korekcji dla naprezenie nici iglowej
(Zakres wartosci: R/W, Wylacz, R/O)
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17.6.9 Ustawianie parametru szybkich przyciskdw menu
(SzybkiePrzyciskiMenu)

Aby ustawi¢ parametr:

1. Wybrac parametr SzybkiePrzyciskiMenu.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wylgczy¢ maszyne do szycia.
4

Po wtgczeniu maszyny do szycia widoczne bedzie uproszczone menu
wyswietlania.

5. Powro6t do standardowego menu zaawansowanego wyswietlania
nastgpi po anulowaniu wyboru parametru i ponownym uruchomieniu
maszyny do szycia.

17.6.10 Ustawianie parametru kontrastu (Kontrast)

Tutaj mozna ustawi¢ kontrast OP3000 odpowiednio do potrzeb
uzytkownika.

Aby ustawié parametr:

1. Wybrac parametr Kontrast.

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wprowadzi¢ zgdang warto$¢ (010-255).

4. Nacisngc przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartosc.

17.6.11 Ustawianie parametru jasnosci (Jasnosc)

Tutaj mozna ustawi¢ jasnos¢ OP3000 odpowiednieo do potrzeb
uzytkownika.

Aby ustawié parametr:

1. Wybrac parametr Jasnosc.

2. Nacisngc¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
3. Wprowadzi¢ zgdang warto$¢ (000-255).

4. Nacisngc przycisk OK, aby potwierdzi¢ wartosc.
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17.7 Podmenu serwisu (Serwis)

bezproblemowej pracy maszyny. Parametry zostaty doktadniej opisane

'I]‘IT Tutaj mozna okresli¢ ustawienia techniczne w celu zapewnienia
? w poszczegoélnych podrozdziatach.

Menu podzielone jest na nastepujgce podmenu:

Parametr Znaczenie Odwotanie

Multitest Multitest str. 90

Ustawienia Proces serwisowy str. 94

Kalibracja Kalibracja str. 94

StopkaWysokZero Ustawianie odstepu miedzy stopka str. 96
a transporterem

17.7.1 Ustawianie parametru multitestu (Multitest)

Ten parametr umozliwia sprawdzenie prawidtowego dziatania np. magnesow,
-0 nhapeddw oraz wejs¢ lub wyjsé. L Lista parametréw 878-M PREMIUM
) wyszczegolnia niezbedne przypisania.

Podpozycja Znaczenie Odwotanie
Test wyjscia Test wyjsé (L) str. 90
Test PWM Test modulacji szerokosci impulséw ) str. 91
Test wejscia Test wejsc [ str. 91
TestWejscAnalog Test wej$¢ analogowych [ str. 92
TestWejscAutom Test wejs¢ (L) str. 92
TestNapedSzycia Test napedu szycia (L) str. 92
TestNapedKrok Test silnikow krokowych (L) str. 93
Test Pedal Test pedatu analogowego (L) str. 94
TestSensoraTkan Test wykrywania grubosci materiatu (L) str. 94

Podpozycja Test wyjscia
Ej" Test wyj$¢ zgodnie ze schematem potaczen.

Aby przetestowac wyjscia:
1. Wybrac zgdane wyjscie za pomocg przyciskow A/V.

Rys. 59: Podpozycja Test wyjscia

Value 3 22|

Output : ON(1)

2. Nacisngé przycisk OK, aby aktywowac/dezaktywowaé wybrane wyjscie.
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Podpozycja Test PWM (test modulacji szerokos$ci impulsow)

Test modulacji szerokosci impulsow. Ustawi¢ napiecie proporcjonalnie do
sity wywieranej przez sitownik elektryczny (100% odpowiada 24 V).
Modulacja jest stosowana w dwéch przedziatach czasu (t1 i t2) i musi by¢
dostosowana procentowo. Funkcja ZWIEKSZ powoduje zwiekszenie
napiecia w przedziale czasu (t1).

Aby sprawdzi¢ wyjscia mocy modulacji szerokosci impulsu:

1. Zapomoca przyciskow A/¥ w polu GrubMater wybra¢ element, ktory
ma zostac przetestowany.

Rys. 60: Podpozycja Test PWM (test modulacji szerokosci impulséw)

PWM 3 2

FYWHH- Value  : OFF (0)

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

% Wskazanie Wartosc przetacza sie miedzy wartoscig Wlacz i Wylacz
za kazdym nacisnieciem przycisku OK.

3. Obserwowac wybrany elementi sprawdzi¢, czy nacisniecie OK faktycz-
nie powoduje jego uruchomienie.

Wazne
Wartosci wskazane w polu % stuzg jedynie za punkt odniesienia co do za-
kresu, w ktorym naprezenie moze sie zwigkszac lub zmniejszac.

Podpozycja Test wejscia
Testowanie wej$¢ zgodnie ze schematem potgczen.

Aby wykonaé kroki testowe:

1. Wybra¢ zgdany element za pomocg przyciskow a/¥ w polu Wejscie.

Rys. 61: Podpozycja Test wejscia

"ﬂ} f Input :

== [~ Value : ON(1)

2. Zatwierdzi¢ wybrany element (przycisk, dzwignie katows itp.).
Obserwowac wyswietlacz na panelu sterowania.

L Jesli element dziata, wyswietlacz przetgcza sie miedzy warto$ciami
Wilacz i Wylacz w polu Wartosc.

w
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AUTO

Podpozycja TestWejscAnalog

1. Wybra¢ zadany element za pomocg przyciskéw a/¥ w polu Wejscie.
2. Aktywowac wybrany element.

3. Obserwowac wyswietlacz na panelu sterowania.

% Jesli element dziata, wyswietlana jest odpowiednia wartos$¢.

Podpozycja TestWejscAutom

Rys. 62: Podpozycja TestWejscAutom (test wejscia automatycznego)

+
{} . Input
== " Value
AUTO

W tej podpozycji mozna przeprowadzi¢ te same testy, co w przypadku Test
wejscia, ale bez koniecznosci wczesniejszego wybierania elementu na
wysSwietlaczu.

Aby wykonac kroki testowe:

1. Aktywowac element.

% W polu Wejscie wy$wietlacz pokazuje numer ostatnio zmienionego
elementu.
Jesli element dziata, wyswietlacz przetgcza sie miedzy wartosciami
Wlacz i Wylacz w polu Wartosc.

Podpozycja TestNapedSzycia (test napedu szycia)

Za pomocag tej podpozycji mozna przetestowac funkcjonalnos$¢ napedu

szycia.

Aby sprawdzi¢ naped szycia:

1. Nacisngc przycisk OK.

% Maszyna wykonuje rozruch referencyjny.

2. W polu Predkosc za pomocg przyciskow A/¥ wprowadzi¢ predkos¢
w krokach co 100.

Rys. 63: TestNapedSzycia (test napedu szycia)

Sewing Motor

Speed

3. Nacisngé przycisk OK, aby potwierdzi¢ wejscie.
% Naped szycia pracuje z wprowadzong predkoscia.
4. Aby zakonczy¢, nacisngé przycisk OK lub ESC.
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Podpozycja TestNapedKrok (test silnika krokowego)

Podpozyciji tej mozna uzy¢ do przetestowania silnikéw krokowych pod
katem regulacji dtugosci sciegu, podnoszenia stopki / docisku stopki

i regulacji skoku. Maszyna moze ustawi¢ sie w okreslonych pozycjach
(krokach), gdzie 2000 krokéw = 360.

Aby przetestowac silniki krokowe:

1. Wybra¢ zgdany silnik za pomocg przyciskéw A/¥ w polu SilnKrok.

Wejscie | Silnik krokowy

1 Regulacja dtugosci sciegu — gorny silnik
2 Regulacja dtugosci sciegu — dolny silnik
3 Podnoszenie stopki

-,

Rys. 64: Podpozycja TestNapedKrok (test silnika krokowego)

Stepper : H
Position: OFF (0)

2. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

3. Uzy¢ przyciskow A/V¥, aby przetestowac¢ wybrany silnik.
% Jesli silnik dziata prawidtowo, bedzie miato miejsce dziatanie opisane
w tabeli.
Wejscie | Silnik krokowy Metoda testowania
1 Regulacja diugosci sciegu — | Mechanizm transportowy wykonuje ruch.
gorny silnik
2 Regulacja dtugosci sciegu — | Mechanizm transportowy wykonuje ruch.
dolny silnik
3 Podnoszenie stopki Stopka wykonuje ruch pionowy.
Informacja

Nie ma specjalnej procedury testowania enkoderow silnikow krokowych.
Enkodery sg testowane razem z silnikami krokowymi. Jesli test silnikéw
krokowych konczy sie pomyslnie, oznacza to prawidtowe dziatanie
enkoderow.
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Podpozycja Test Pedal

Ta podpozycja stuzy do kontroli réznych pozycji pedatu analogowego (X6b).
Pozycje sg wskazywane na podstawie zmierzonych i automatycznie obliczo-
nych wartosci kalibracji.

Rys. 65: Podpozycja Test Pedal

-2:328
q:;ﬁ,r Analog : 278 -1:175
™’ Digital : 0 0:275

Max:918

Podpozycja TestSensoraTkan (test wykrywania grubosci materiatu)

Za pomocg tej podpozycji mozna przetestowac funkcjonalnos¢ wykrywania
grubosci materiatu.

Rys. 66: Podpozycja TestSensoraTkan (test wykrywania grubosci materiafu)

I] -sl FLPos: 0.0 Stroke: 2.5
Pressu: 3
Tens : 20 Speed : O

Ly

I

17.7.2 Ustawianie parametru procesu serwisowego (Ustawienia)

Parametr Ustawienia nie zostat tutaj szczegotowo opisany, poniewaz jest
Scisle powigzany z mechanikg. Szczegéty dotyczgce tego obszaru opisa-
no w rozdziale Proces serwisowy.

17.7.3 Ustawianie parametru kalibracji (Kalibracja)

Nalezy skalibrowac rézne parametry, ktére doktadniej opisano w tabeli.
Szczegoétowy opis kalibracji zamieszczono pod tabela.

Element menu Znaczenie Odwotanie
ManualDIScieg Kalibracja dzwigni regulaciji $ciegu str. 95

(wyposazenie opcjonalne)

Prowadz. boczne Kalibracja prowadnicy bocznej str. 95
(wyposazenie opcjonalne)

Pedal Kalibracja pedatu str. 95

94
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Kalibracja dzwigni regulacji sciegu (ManualDIScieg)

Dzwignia regulacji Sciegu stanowi wyposazenie opcjonalne. Dzwignia regu-
lacji sciegu moze by¢ uzywana do zmniejszania dtugosci Sciegu lub szycia
sciegbw wstecznych. Gdy dzwignia regulacji Sciegu jest catkowicie wcisnie-
ta, warto$¢ sciegu wstecznego musi odpowiadac¢ dtugosci sciegu w przod.

Aby skalibrowa¢ dzwignie regulacji sciegu:
1. Przejs¢doelementu menu Serwis > Kalibracja >ManualDIScieg (Serwis >
Kalibracja > Dzwignia regulacji $ciegu).

2. Wartosé potencjometru powinna odpowiada¢ proponowane;j
wartosci 2500.

3. Po dostosowaniu wartosci postepowacj zgodnie z instrukcjami przed-
stawianymi na wyswietlaczu.

Wazne

Jesli testowana jest dolna pozycja dzwigni regulacji sciegu, musi ona by¢
maksymalnie wcisnieta w dét.

Kalibracja prowadnicy bocznej (Prowadz. boczne)
Prowadnica boczna stanowi wyposazenie opcjonalne.

Aby skalibrowa¢ prowadnice bocznag:

1. Przej$¢ do elementu menu Serwis > Kalibracja > Prowadz. boczne
(Serwis > Kalibracja > Prowadnica boczna).

Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

Prowadnica boczna przesuwa sie do pozycji referencyjnej.
Ztozy¢ prowadnice boczng w dot.

Zmierzy¢ odstep miedzy igtg a prowadnicg boczna.
Wprowadzi¢ wartos¢ za pomocg przyciskow a/v.

Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wejscie.

Kalibracja prowadnicy bocznej jest zakonczona.

N L T S

Kalibracja pedatu (Pedal)
Podczas kalibracji pedatu nalezy sprawdzic tylko jedng wartosc.

Aby skalibrowa¢ pedat:

1. Przejsc¢doelementu menu Serwis >Kalibracja > Pedal (Serwis > Kalibracja >
Pedal).

2. Postepowac zgodnie z instrukcjami przedstawianymi na wyswietlaczu.
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17.8 Ustawianie parametru ustawiania odstepu miedzy stopka
a transporterem (StopkaWysokZero)
. Tutaj mozna ustawi¢ odstep miedzy stopkg a transporterem.
L 1. Przejs¢ do elementu menu Serwis > StopkaWysokZero.
2. Ustawi¢ wartos¢ w zakresie 0-100.
3. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ zmiane.
4. Sprawdzi¢ odstep miedzy stopkg a transporterem.
5. Jesli odstep miedzy stopka a transporterem jest nieprawidtowy, dosto-
sowac wartose.
17.9 Podmenu Licznik
Uzy¢ tego elementu menu, aby wyswietli¢ odczyty réznych licznikow.
& Majg one charakter wytgcznie informacyjny, bowiem nie mozna wprowa-

Fes

dzaé zadnych ustawien.

Skrot Znaczenie

Li.Szt Liczba elementéw
Liczba elementdw, ktére maszyna do tej pory uszyta.

LSztDz Liczba elementéw dziennie
Liczba elementdw, ktére maszyna do tej pory uszyta od ostatniego
resetu.

LicWsz Liczba sciegbw, ktére maszyna do tej pory uszyta.

LiCewk Liczba uszytych sciegdéw uszytych z dang cewkg od ostatniego resetu.

17.10 Podmenu Reset danych

Uzy¢ tego podmenu, aby zresetowac dane maszyny. Dla resetowania da-
nych mozna wybrac¢ rézne ustawienia. Opcje zostaly doktadniej opisane
w tabeli.

UWAGA

Ryzyko wystapienia szkdd materialnych!
Dane i ustawienia maszyny mogg zosta¢ bezpowrotnie utracone.

Zastanow sie doktadnie PRZED dokonaniem resetowania, ktére
dane nalezy usungc.

Dostep jest mozliwy tylko po ponownym wprowadzeniu hasta 25483.

Reset jest przeprowadzany natychmiast po wybraniu podpozycji za pomo-
cg przyciskow ze strzatkami, a nastepnie nacisnieciu OK. Nie ma dalsze-
go zapytania ani komunikatu o wykonaniu resetu.

Aby zresetowac dane:

1. Wybrac parametr Reset.

96
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Nacisngc¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.
Wybraé zgdang opcje — patrz tabela — za pomoca przyciskéw A/v.
Nacisna¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wyboér.

Resetowanie odbywa sie bez dalszych zapytan i komunikatu
potwierdzenia.

& PrwN

Opcje resetowania danych

Element menu Opcje ustawien

Reset danych Wszystkie parametry sg resetowane do ustawien fabrycznych —
nie dotyczy to programoéw ani wartosci kalibracyjnych.

Reset programy WSszystkie utworzone programy sa usuwane.

Reset Kalibr. Wszystkie wartosci kalibracji zostajg zresetowane do ustawien
fabrycznych.

Reset wszystko Wszystkie parametry, programy i wartosci kalibracji zostajg zrese-

towane do ustawien fabrycznych.

17.11 Podmenu transferu danych (Przenies dane)

To podmenu stuzy do przesytania danych miedzy maszyng, a doktadniej
uktadem sterowania, a pamiecig USB. W podrozdziatach opisano r6zne
dostepne opcje dla przesytania danych.

Menu podzielone jest na nastepujgce podmenu:

Parametr Znaczenie Odwotanie
Wszystkie dane WSszystkie dane str. 97
Tylko dane Tylko dane str. 99
Programy Programy str. 100
Wazne

Dozwolone jest uzywanie wytgcznie pamieci USB zakupionych w firmie
Durkopp Adler.

17.11.1 Ustawianie parametru wszystkich danych (Wszystkie dane)

Wszystkie dane, tj. ustawienia parametréw, programy i wartosci kalibra-
cyjne, sg przenoszone na pamie¢ USB lub do sterownika.

Aby przenies¢ wszystkie dane:

1. Wtozy¢ pamie¢ USB do gniazda (1) ukfadu sterowania (2).
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Rys. 67: Podmenu Przenies dane

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

2. Przejs¢ do elementu menu Serwis > Przenies dane > Wszystkie dane.

3. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

4. Zapomocg przyciskbw a/v wybra¢ opcje Zaladujz USB lub Zapisz na

USB.
5. Nacisng¢ przycisk OK.
% Pojawia sie nastepujgcy komunikat ostrzegawczy:

Rys. 68: Komunikat ostrzegawczy dot. utraty danych

Erase USB-Stick

All Data will lost

OK ESC

6. Aby anulowag, nacisngé przycisk ESC. Aby kontynuowac, nacisngé¢
przycisk OK.

% Rozpoczyna sie przesytanie danych i pojawia sie komunikat informu-
jacy, ze nie wolno wyjmowaé pamieci USB.

98 Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020



Programowanie

DURKOPP
ADLER

Rys. 69: Ostrzezenie dot. pamieci USB

Please Wait!

Don't remove USB!

% Komunikat znika po przestaniu danych.

17.11.2 Ustawianie parametru tylko danych (Tylko dane)

Na pamie¢ USB lub do uktadu sterowania przesytane sg tylko dane dot.
ustawien parametrow i wartosci kalibraciji.

Aby przestaé ustawienia parametrow i wartosci kalibracyjne:

1. Wiozy¢ pamie¢ USB do gniazda (1) ukfadu sterowania (2).

Rys. 70: Podmenu Przenies dane

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

2. Przejs¢ do pozycji menu Serwis > Przenies dane > Tylko dane.
3. Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

4. Zapomocg przyciskéw a/v wybrac opcje Zaladujz USB lub Zapisz na
USB.

5. Nacisng¢ przycisk OK.
% Pojawia sie nastepujgcy komunikat ostrzegawczy:
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Rys. 71: Komunikat ostrzegawczy dot. utraty danych

Erase USB-Stick

All Data will lost

OK ESC

6. Aby anulowa¢, nacisngé przycisk ESC. Aby kontynuowac, nacisngé¢
przycisk OK.

& Rozpoczyna sie przesytanie danych i pojawia sie komunikat informu-
jacy, ze nie wolno wyjmowaé pamieci USB.

Rys. 72: Ostrzezenie dot. pamieci USB

Please Wait!

Don't remove USB!

% Komunikat znika po przestaniu danych.

17.11.3 Ustawianie parametru programoéw (Programy)

Mozliwe jest przestanie wszystkich lub tylko okreslonych programow na
pamie¢ USB lub do uktadu sterowania.

Aby przesta¢ programy:
1. Wiozy¢ pamie¢ USB do gniazda (1) uktadu sterowania (2).
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Rys.

@)

Rys.

& N o

10.

73: Podmenu Przenies dane

/

- Zfgcze (2) - Ukfad sterowania

Przejs¢ do pozycji menu Serwis > Przenies dane > Programy.
Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

Za pomoca przyciskow a/v wybraé¢ opcje Zaladujz USB lub Zapisz na
USB.

Nacisngé przycisk OK.
Pojawia sie nastepujgcy komunikat ostrzegawczy:

74: Komunikat ostrzegawczy dot. utraty danych

V//

All Data will lost

OK ESC

N\

Wybraé program za pomocg przyciskéw aA/v.

Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

Znacznik wyboru przed nazwg programu wskazuje, ze zostat on
wybrany.

Powto6rzy¢ proces wyboru dla wszystkich zadanych programow lub
wybra¢ wszystkie programy jednoczesnie (patrz nastepny krok).

Nacisngc¢ przycisk ». Pojawig sie opcje wyboru Cel, Wybierz wszystko,
Anuluj wybor.

Wybrac opcje Wybrac wszystko za pomocg przyciskow a/v.
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11.
12.

13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.

Rys.

Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

Nacisng¢ przycisk ». Pojawig sie opcje wyboru Cel, Wybierz wszystko,
Anulujwybor.

Wybraé opcje Cel za pomoca przyciskéw A/v.
Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wyboér.

Wybraé zgdany folder za pomocg przyciskdw a/v lub nacisng¢ przy-
cisk » i utworzy¢ nowy folder za pomoca opcji Utworz folder (Nowy
folder).

Nacisng¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wyboér.

Za pomocg przyciskow numerycznych wprowadzi¢ nazwe folderu.
Nacisna¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ nazwe.

Nacisna¢ przycisk » i wybra¢ opcje Kopiuj.

Nacisngc¢ przycisk OK, aby potwierdzi¢ wybor.

Rozpoczyna sie przesytanie danych i pojawia sie komunikat informu-
jacy, ze nie wolno wyjmowac¢ pamieci USB.

75: Ostrzezenie dot. pamieci USB
Please Wait!

Don't remove USB!

Komunikat znika po przestaniu danych.

17.12 Wybor typu plytki naprezajacej

Aby zmienic¢ typ ptytki naprezajgcej, wybrac klase maszyny (Klasa maszyny).
Dostepne sg nastepujgce typy:

« Elektroniczn

» Obrotow

* Mechaniczn

Zmiane typu ptytki naprezajgcej mozna wykonac¢ w kazdej chwili
W nhastepujgcy sposob:

1.

a s~ wD

Przytrzymaé wecisniety przycisk S i jednoczesnie wigczy¢ maszyne za
pomocg wytgcznika gtéwnego.

Za pomocg przyciskow numerycznych wprowadzi¢ kod 85627.
Wybra¢ menu Klasa maszyny.

Wybra¢ klase 878 i odpowiednig podklase.

Wybrac typ ptytki naprezajgce;.
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17.13 Aktualizacja oprogramowania

Gdy dostepna jest nowa wersja oprogramowania, mozna jg pobrac ze strony
www.duerkopp-adler.com i zatadowa¢ do uktadu sterowania za pomocg pa-
mieci USB. Wszystkie ustawienia maszyny zostang zachowywane.

- Aby zatadowaé oprogramowanie za pomocg pamieci USB:

1. Wylgczy¢ maszyne za pomocg wytacznika gtownego.
2. Witozy¢ pamie¢ USB do gniazda (1) uktadu sterowania (2).

Rys. 76: Aktualizacja oprogramowania

/

(1) - Ztgcze (2) - Ukfad sterowania

3. Wiaczy¢ maszyne za pomocg wytgcznika gtéwnego.

% Maszyna automatycznie rozpocznie transfer oprogramowania. Podczas
przesytania danych wyswietlacz pokazuje tylko wersje oprogramowania
sprzetowego (3) panelu sterowania po lewej stronie.

Rys. 77: Aktualizacja oprogramowania

@Nowooo
QDI A03

2014-11-27

(3) - Wersja oprogramowania sprzetowego

% Po przeprowadzeniu aktualizacji oprogramowania na wys$wietlaczu
po prawej stronie pojawi sie rowniez wersja oprogramowania (4)
maszyny.
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Rys. 78: Aktualizacja oprogramowania

O

SRl  0P3000 878 @
\
QI AO3 v03.94/

2014-11-27 2017-01-19

(3) — Wersja oprogramowania sprzetowego (4) - Wersja oprogramowania

4. Poczekac, az maszyna uruchomi sie i pokaze tryb reczny lub
automatyczny.

5. Wyja¢ pamie¢ USB z ukfadu sterowania.

%  Aktualizacja oprogramowania zostata ukonczona i maszyna jest
gotowa do szycia.
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18 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ostrymi czeséciami!

Ryzyko przebicia i przeciecia.
Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac

konserwacyjnych wytgczy¢ maszyne lub ustawi¢ jg
w tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia ruchomymi czesciami!
Ryzyko zmiazdzenia.
Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac

konserwacyjnych wytgczy¢ maszyne lub ustawic jg
w tryb nawlekania.

W tym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére nalezy wykonywac
regularnie w celu przedtuzenia czasu eksploatacji maszyny i uzyskania
pozadanej jako$¢ szwu.

Interwaly konserwacyjne

Praca do wykonania Liczba godzin pracy

8 40 | 160 | 500

Glowica maszyny

Usuwanie pozostatosci wiokien i resztek nici °
Kontrola poziomu oleju L]
Kontrola smarowania chwytacza )

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020 105



DURKOPP ‘
ADLER Konserwacja

18.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Ryzyko odniesienia obrazen przez unoszone
w powietrzu drobinki!

Unoszone w powietrzu drobinki mogg przedostac
sie do oczu, powodujgc obrazenia.

Stosowac okulary ochronne.

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

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

UWAGA

Ryzyko wystapienia szkdd materialnych spowodowanych
zabrudzeniem!

Pozostatosci wtdkien i nici moga negatywnie wptyng¢ na dziatanie
maszyny.

Wyczysci¢é maszyne zgodnie z opisem.

UWAGA

Ryzyko wystgpienia szkdd materialnych spowodowanych
srodkami czyszczacymi na bazie rozpuszczalnikow!

Srodki czyszczgce na bazie rozpuszczalnikdw niszczg lakier.

Do czyszczenia uzywac wytgcznie substanciji niezawierajgcych
rozpuszczalnikéw.

Pozostatosci wtdkien i nici nalezy usuwaé po kazdych 8 godzinach pracy
maszyny za pomoca pistoletu pneumatycznego lub pedzelka. Przy szyciu
bardzo puszystego materiatu maszyne nalezy czysci¢ czesciej.
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Rys. 79: Czyszczenie

(1) - Obszar wokot igty (3) - Chwytacz
(2) - Obszar pod ptytkg $ciegowg (4) - Obcinacz na nawijaczu

Miejsca szczegOlnie podatne na zabrudzenia:
» Obcinacz na nawijaczu dla nici chwytacza (4)
» Obszar pod ptytkg sciegowg (3)
» Chwytacz (2)
» Obszar wokoét ighy (1)

1. Usung¢ wszelkie pozostatosci wtdkien i nici za pomocg pistoletu
;) pneumatycznego lub pedzelka.
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18.2 Smarowanie

UWAGA

PRZESTROGA

Ryzyko odniesienia obrazenw wyniku kontaktu
z olejem!

W przypadku kontaktu oleju ze skorg moze
wystgpi¢ podraznienie.

Unika¢ kontaktu skéry z olejem.
W przypadku kontaktu oleju ze skorg doktadnie
przemyc¢ te miejsca.

Ryzyko wystapienia szkdd materialnych z powodu stosowania
niewfasciwego oleju!

Uzycie nieprawidtowego rodzaju oleju moze prowadzi¢ do
uszkodzenia maszyny.

Uzywac tylko oleju zgodnego z danymi podanymi w instrukciji.

UWAGA

Ryzyko zanieczyszczenia srodowiska olejem!

Olej jest substancjg zanieczyszczajgcg i nie moze
przedostac sie do kanalizacji ani do gleby.

Ostroznie zbiera¢ zuzyty ole;.
Zutylizowac przepracowany olej i zaolejone czesci
maszyny zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralny uktad smarowania knotowego.
Panewki sg zaopatrywane w olej ze zbiornika oleju.

Do uzupetniania zbiornika oleju uzywac wylgcznie oleju smarowego
DA 10 lub odpowiednika o nastepujacych specyfikacjach:

* Lepkos$¢é w 40°C: 10 mm?/s
» Temperatura zaptonu: 150°C

Olej smarujgcy mozna zamowic¢ w naszych biurach sprzedazy, korzysta-
jac z nastepujgcych numeréw czesci:

Pojemnik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014
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18.2.1 Smarowanie glowicy maszyny

Rys. 80: Smarowanie gfowicy maszyny

O
®\

N

iio

(1) - Otwor wlewu oleju (3) - Oznaczenie MIN
(2) - Oznaczenie MAX

m Prawidtlowe ustawienie

Poziom oleju nie moze przekroczy¢ oznaczenia MAX (2) ani spas¢ ponizej
oznaczenia MIN (3).

1. Wilewac¢ olej przez otwér wlewu oleju (1) do oznaczenia MAX (2).
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18.2.2 Ustawianie smarowania chwytacza

Rys. 81: Ustawianie smarowania chwytacza

(1) - Gwintowany sworzen (3) - Smarowniczka
(2) - Sruba regulacyjna

Optymalna ilo$¢ oleju do smarowania chwytacza jest okreslona fabrycznie.
Przytrzymaé kawatek bibuty obok chwytacza i nacisngé pedat.
Prawidtowe ustawienie

1. Smarowniczka (3) jest oddalona od chwytacza na odlegtos¢ (A) =
0,3 mm.

2. Srubaregulacyjna (2) powinna wystawaé ze smarowniczki na 0,5 mm.

3. Po przeszyciu ok. 1 m materiatu bibuta jest rbwnomiernie spryskana
cienkg warstwg oleju.

1. Otworzy¢ ostone chwytacza.

Poluzowa¢ gwintowany sworzen (1) i ustawi¢ wysokos¢
smarowniczki (3), aby uzyska¢ odstep 0,3 mm.

3. Dokreci¢ gwintowany sworzen (1).

4. Obroci¢ srube (2):
» Wiecej oleju: obréci¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
» Mniej oleju: obréci¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

Wazne
Uwalniana ilo$¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach pracy
maszyny. Szy¢ przez kilka minut i sprawdzi¢ ustawienie ponownie.
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18.3 Lista czesci

Liste czesci mozna zamowic¢ w firmie Durkopp Adler.
Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie internetowe:

oen
O[3:

www.duerkopp-adler.com
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19 Wycofanie maszyny z eksploatacji

OSTRZEZENIE

Ryzyko zranienia z powodu niezachowania
ostroznosci!

Moze dojs¢ do powaznych obrazen.

Maszyne nalezy czysci¢ TYLKO, gdy jest wytgczona.

Maszyne moze odigcza¢ WYLACZNIE przeszkolony
personel.

PRZESTROGA

Ryzyko odniesienia obrazenw wyniku kontaktu
z olejem!

W przypadku kontaktu oleju ze skorg moze
wystgpi¢ podraznienie.

Unika¢ kontaktu skéry z olejem.
W przypadku kontaktu oleju ze skorg doktadnie
przemy¢ te miejsca.

Aby wycofa¢ maszyne z eksploataciji:

No o s~ Db

1. Wyltaczy¢ maszyne.
/}9 Odftgczy¢ wtyczke zasilania.
Odtagczy¢ maszyne od zasilania sprezonym powietrzem (jesli dotyczy).
Usungc resztki oleju z miski olejowej za pomocg szmatki.
Przykry¢ panel sterowania, aby chroni¢ go przed zabrudzeniem.
Przykryé szafke sterowniczg, aby chronié¢ jg przed zabrudzeniem.
W miare mozliwosci przykry¢ catg maszyne, aby chronic jg przed

zanieczyszczeniem i uszkodzeniem.
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20 Utylizacja

UWAGA

Ryzyko zanieczyszczenia$rodowiskaw wyniku

niewtasciwej utylizacji!

h Niewtasciwa utylizacja maszyny moze skutkowac
powaznym zanieczyszczeniem srodowiska.
ZAWSZE nalezy przestrzegaé przepiséw
krajowych dotyczacych utylizacji.

Maszyny nie wolno wyrzucac ze zwyktymi odpadami domowymi.

Maszyne nalezy utylizowa¢ zgodnie ze wszystkimi obowigzujgcymi prze-
pisami krajowymi.

Podczas utylizacji maszyny nalezy pamietaé, ze zostata ona wyproduko-
wana z wielu réznych materiatow (stali, plastiku, elementéw elektronicz-
nych itp.). Podczas utylizacji tych materiatdw nalezy przestrzega¢
przepiséw krajowych.

Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020 115



DURKOPP o
ADLER Utylizacja

116 Instrukcja serwisowa 878-M PREMIUM — 04.0 — 10.2020



DURKOPP
Rozwigzywanie probleméw ADLER

21 Rozwigzywanie probleméw

21.1 Obstuga Klienta

Adres kontaktowy w sprawie napraw i probleméw z maszyna:

Diarkopp Adler GmbH
Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

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

oeen
=]z
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21.2 Btedy w procesie szycia

Biad

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Rozwlekanie na
poczatku szwu

Zbyt duze naprezenie nici
iglowe;j

Kontrola naprezenia nici iglowej

Zerwanie nici

Nieprawidtowe
nawleczenie nici igtowej
i nici chwytacza

Kontrola przebiegu nawlekania

Igta wygieta lub ostry kant

Wymiana igly

Igta nieprawidtowo
zamocowana w stupku igty

Prawidtowe wtozenie igty do
stupka igty

Nieprawidtowa nic

Uzycie zalecanej nici

Naprezenie nici jest zbyt
duze dla uzytej nici

Kontrola naprezenia nici

Elementy prowadzace nic,
np. rurka nici, prowadnica
nici lub tarcza
podciggajaca ni¢ majg
ostre krawedzie

Kontrola przebiegu nawlekania

Uszkodzenie ptytki
Sciegowej, chwytacza lub
rozpieracza przez igte

Zlecenie naprawy czesci
wykwalifikowanym specjalistom

Brakujgce $ciegi

Nieprawidtowe
nawleczenie nici igtowej
i nici chwytacza

Kontrola przebiegu nawlekania

Tepa lub wygieta igta

Wymiana igty

Igta nieprawidtowo
zamocowana w stupku igty

Prawidtowe wtozenie igty do
stupka igty

Nieprawidtowa grubos¢ igty

Uzycie zalecanej grubosci igly

Nieprawidtowo
zamocowany stojak na
szpule

Kontrola mocowania stojaka na
szpule

Zbyt duze naprezenie nici

Kontrola naprezenia nici

Uszkodzenie ptytki
Sciegowej, chwytacza lub
rozpieracza przez igte

Zlecenie naprawy czesci
wykwalifikowanym specjalistom
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Biad

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Luzne sciegi

Naprezenie nici
niedostosowane do
szytego materiatu, grubosci
szytego materiatu lub
uzytej nici

Kontrola naprezenia nici

Nieprawidtowe
nawleczenie nici igtowej
i nici chwytacza

Kontrola przebiegu nawlekania

Uszkodzenie igty

Grubosé igty
niedostosowana do
szytego materiatu lub nici

Uzycie zalecanej grubosci igty
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21.3 Btedy oprogramowania

W rzadkich przypadkach moze sie zdarzy¢, ze po komunikacie o btedzie
nie bedzie mozna juz wywota¢ menu. Nawet ponowne uruchomienie ma-
szyny moze nie rozwigzac tego problemu.

W takim przypadku mozliwe jest uzyskanie dostepu do poziomu Technik
podczas uruchamiania maszyny. Mozliwe jest wtedy przeprowadzenie dia-
gnostyki btedéw za pomoca opcji Multitest lub zresetowanie maszyny do
ustawien fabrycznych w menu Reset.

Aby uzyska¢ dostep do poziomu Technik podczas uruchamiania maszyny:

1. Wylgczy¢ maszyne za pomocg wytacznika gtownego.

2. Przytrzymac wcisniety przycisk F i jednoczesnie wigczy¢ maszyne za
pomoca wytgcznika gtdbwnego.

% Maszyna sie uruchamia, a na wyswietlaczu pojawia sie ekran wpro-
wadzania hasta.

3. Za pomoca przyciskédw numerycznych wprowadzi¢ hasto (25483).
% Poziom Technik jest aktywny.

21.4 Testowanie dzialania przyciskow

Jesli jest podejrzenie, ze przyciski na panelu sterowania nie dziatajg pra-
widtowo, mozna przetestowac ich funkcjonalnosé.

W Aby przetestowac poprawnos¢ dziatania przyciskéw na panelu sterowania:

1. Wytgczy¢ maszyne za pomocg wytgcznika gtéwnego.

2. Przytrzymac wcisniety przycisk ESC i jednoczesnie wtgczy¢ maszyne
za pomoca wytgcznika gtéwnego.

% Na wyswietlaczu pojawia sie okno:

Press keys
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3. Nacisng¢ w dowolnej kolejnosci wszystkie przyciski na panelu stero-
wania z wyjgtkiem ESC.

% Jesli przycisk dziata, odpowiednie pole na wys$wietlaczu zostanie
wypetnione (jasno podswietlone).
Jesli klawisz nie dziata, pole pozostaje puste.

4. Nacisng¢ przycisk ESC, aby zakonczy¢.

& Jesli wszystkie przyciski dziatajg, na wyswietlaczu pojawia sie naste-
pujacy komunikat o stanie:

5. Nacisng¢ przycisk OK.

Jesli nie dziata co najmniej jeden przycisk:

% Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat o stanie Przyciski... NIE OK!
Wymagana jest wymiana panelu sterowania.
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Powigzane instrukcje:
Elektroniczne pokretto 0791 867951

Monitorowanie nici chwytacza

Instrukcje dotyczace elementéw bezpieczenstwa

Arkusz danych parametrow DAC Comfort 0791 867980 EN
Podstawowe informacje o M-Type Premium 0791 867304 DE
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22 Dane techniczne

Emisja hatasu

Wartos¢ emisji hatasu w miejscu pracy okreslono zgodnie z norma
DIN EN ISO 10821:

LpA =70 dB(A); KpA = 2,5 dB(A) przy nastepujgcych parametrach:

» Dlugosc sciegu: 5,0 mm

* Predkosc¢: 1500 obr./min

» Materiat do szycia: 2-warstwowa imitacja skory; 1,6 mm 900 g/mmz;
DIN 53352

Dane i wartosci techniczne

p= = p=
N T N
@ N N N
. =~ N~ N~ N~
Dane techniczne @ 3 o 2
c TN o o
e} (o] [e0] [e0]
() N~ N~ ~
i) (e [ce) (o]
Typ maszyny Podwodjna stebnoéwka 301
Typ chwytacza: pionowy, ° ) )
(L) duzy (26 mm)
Liczba igiet 1 1 2
System igiet 134
Grubosé igty [Nm] 70-160 70-120 70-160
Grubosé nici [Nm] 80/3-10/3 80/3-20/3 80/3-10/3
Dtugos¢ sciegu [mm] 717 5/5 717
Maksymalna liczba szwoéw na | [min1 2500/0-3,5; 2300/3,6-4; 2100/4,1-4,5;
minute wedtug diugosci $ciegu | [mm] 2000/4,6-5; 1800/5,1-6; 1600/6,1-6,5;
1500/6,6-7
Skok stopki [mm] 8
Wysokos$¢ podnoszenia [mm] 13
Napiecie sieciowe V] 230
Czestotliwos¢ sieci [Hz] 50/60
Dtugosc¢ [mm] 640
Szerokosc¢ [mm] 220
Wysokosé [mm] 550
Masa [ka] 55

Dirkopp Adler 878-M PREMIUM to stupkowa maszyna do szycia podwaj-
nych stebnéwek.
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23 Zatacznik

Schemat elektryczny
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