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Is

1 O niniejszej instrukcji

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

Jesli zauwazg Panstwo w niej niespdjnosci lub Panstwa zdaniem wymaga
ona poprawek, prosimy o kontakt z Dziatem serwisowym ([ str. 153).

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

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

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

W odniesieniu do kwalifikacji minimalnych oraz pozostatych wymogow
dotyczacych personelu nalezy réwniez zwréci¢ uwage na tresc rozdziatu
Bezpieczenstwo (L1 str. 9).

1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki

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

Prawidtowe ustawienie

Symbol informuje o wygladzie prawidiowego ustawienia.

Awarie

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

Ostona

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

Informacje
o potozeniu

Kroki postepowania podczas obstugi (szycie i zbrojenie)

Kroki postepowania podczas serwisowania, konserwacji i montazu

Kroki postepowania podczas korzystania z panelu obstugowego
oprogramowania

Poszczegodlne kroki postepowania zostaty odpowiednio
ponumerowane:

pierwszy krok postepowania,
drugi krok postepowania.

Nalezy koniecznie zachowac prawidtowg kolejnos¢ wykonywania krokow.

Zestawienia zaznaczone sg kropka.

Skutek czynnosci
Zmiana zachodzgca w maszynie lub na wyswietlaczu/panelu operatora.

Wazne

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

Informacja

Informacje dodatkowe, na przyktad o alternatywnych mozliwosciach
obstugi.

Kolejnos¢

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

Odsytacze
Tu przedstawiany jest odsytacz do innego miejsca w tekscie.

Wskazdéwki ostrzegawcze o duzym znaczeniu dla uzytkownikow maszyny
$g oznaczane w sposob specjalny. Poniewaz kwestia bezpieczenstwa
ma szczegoblne znaczenie, symbole oraz stopnie zagrozenia, jak

i symbolizujgce je hasta, zostaty opisane odrebnie w rozdziale
Bezpieczenstwo ([ str. 9).

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

Urzgdzenie zawiera wbudowane komponenty innych producentéw.

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

1.4 Odpowiedzialnosé

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

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek:

» uszkodzen powstatych w wyniku pekniecia lub w trakcie transportu,
* nieprzestrzegania instrukcji,

» zastosowania niezgodnego z przeznaczeniem,

» dokonywania nieautoryzowanych zmian w maszynie,

* angazowania nieprzeszkolonego personelu,

» zastosowania nieoryginalnych czesci zamiennych.

Transport

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate wskutek
pekniecia ani za szkody transportowe. Bezposrednio po odbiorze towaru
nalezy skontrolowaé stan dostawy. Stwierdzone szkody nalezy reklamo-
wac u ostatniego przewoznika. Dotyczy to rowniez sytuacji, w ktérej opa-
kowanie nie jest uszkodzone.

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

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

Montaz

Obowiazki
uzytkownika

Wymagania
stawiane
personelowi

2 Bezpieczenstwo

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe instrukcje dotyczace bezpieczen-
stwa. Przed przystgpieniem do montazu lub obstugi maszyny nalezy staran-
nie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Nalezy koniecznie przestrzegac
informacji zawartych w instrukcjach bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie in-
strukcji prowadzi¢ moze do ciezkich obrazen ciata oraz szkéd materialnych.

2.1 Podstawowe wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa
Maszyne nalezy obstugiwa¢ w sposob opisany w niniejszej instrukciji.

Niniejsza instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploata-
Cji maszyny.

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

W przypadku ponizszych prac nalezy wytgczyé maszyne za pomoca
wylgcznika gtéwnego lub wyjgé wtyczke z gniazda:

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

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

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

Przewdd przytgczeniowy musi by¢ wyposazony we wtyk, ktory jest
dopuszczony do uzytku w danym kraju. Wtyk na przewodzie przytgcze-
niowym moze zamontowac wytgcznie wykwalifikowany personel.

Nalezy przestrzegac obowigzujgcych w danym kraju przepiséw dotyczag-
cych bezpieczenstwa oraz zapobiegania wypadkom, jak i regulaciji
prawnych dotyczgcych ochrony pracy i Srodowiska.

Wszystkie umieszczone na maszynie wskazdéwki i oznaczenia ostrzegaw-
cze muszg by¢ zawsze w stanie zapewniajgcym dobrg czytelnosc.

Nie usuwac!

Brakujgce lub nieczytelne wskazdéwki i oznaczenia ostrzegawcze nalezy
niezwiocznie wymienic.

Ponizsze prace mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany
personel fachowy:

* montaz i uruchomienie maszyny,
* prace konserwacyjne oraz naprawy,
* prace na wyposazeniu elektrycznym.
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Zezwala sie na prace z maszyng wytgcznie autoryzowanym osobom, ktore
muszg uprzednio przeczyta¢ ze zrozumieniem niniejszg instrukcje obstugi.

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

Urzadzenia Nie nalezy usuwac ani wytgczac urzadzen bezpieczenstwa. Gdy jednak jest
bezpieczenstwa o konieczne do celéw naprawy, natychmiast po zakonczeniu remontu ko-

nieczny jest ponowny

montaz i uruchomienie urzgdzen bezpieczenhstwa.

2.2 Hasta ostrzegawcze oraz symbole we wskazéwkach
dotyczacych bezpieczenstwa

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

Hasta Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, ktore opisuja:

ostrzegawcze

Hasto ostrzegawcze

Znaczenie

NIEBEZPIECZENSTWO

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

OSTRZEZENIE

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

OSTROZNIE

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

UWAGA

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

WSKAZOWKA

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

Symbole W przypadku zagrozen dla os6b symbole te okre$lajg rodzaj zagrozenia:

Symbol

Rodzaj zagrozenia

Ogolne

A

Porazenie prgdem

10
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Symbol Rodzaj zagrozenia

Uktucie

Zmiazdzenie

Szkody w $rodowisku

4l s

Przyktady Przyktady formutowania wskazéwek ostrzegawczych w tekécie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzace ochronie przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglgda wskazowka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie
prowadzi do smierci lub ciezkich obrazen ciata.

OSTRZEZENIE

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

>

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

OSTROZNIE
Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

>

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

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

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

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do szkdd materialnych.
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3 0Ogdblne zasady dotyczace pracy

3.1 Kolejnos¢ ustawien
Kolejnosé

Potozenia wprowadzania ustawienn maszyny sg od siebie zalezne.
Nalezy sie zawsze stosowac do podanej kolejnosci poszczegdlnych
etapow wprowadzania ustawien.

Nalezy bezwzglednie przestrzegac¢ wszystkich wskazéwek oznaczonych

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

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!
Zagrozenie uszkodzeniem maszyny z powodu nieprawidtowe;
kolejnosci.

Bezwzglednie przestrzegac¢ podanej w niniejszej instrukcji kolejnosci
wykonywania prac.

3.2 Ukladanie przewodéw

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

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

Luzne przewody nalezy utozy¢ w sposob opisany ponize;.

W ten sposéb nalezy utozyé przewody:

1. Luzne przewody starannie utozy¢ w petle.
2. Spigc¢ petle za pomocg opasek kablowych.
Wazne

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

3. Odcig¢ wystajace fragmenty opasek kablowych.
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3.3 Zdejmowanie i zakltadanie oston

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wytgczy¢é maszyne przed zdejmowaniem lub
ponownym zaktadaniem oston.

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

Tutaj opisano, w jaki sposdb nalezy zdjgé poszczegdlne ostony

i ponownie je zamontowac¢. W tekscie na temat poszczegdlnych prac
nastawczych zostang wymienione tylko ostony, ktore nalezy zdjgc.

3.3.1 Podnoszenie oraz opuszczanie gornej czesci maszyny

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez opadajgcq czesé
gorng maszyny.

Nalezy pewnie przytrzymywac czes$¢ gérng maszyny w trakcie
opuszczania jej z powrotem tak dtugo, az bedzie znowu bezpiecznie
oparta.

Ostona

Aby dostac¢ sie do podzespotéw znajdujgcych sie na spodzie maszyny,
nalezy podnies¢ gorng cze$¢ maszyny.
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Rys. 1: Podnoszenie oraz opuszczanie gérnej czesci maszyny

(1) - Pokrywa gfowicy (3) - Dzwignia blokady
(2) - Zatrzask

Podnoszenie czesci gornej

Wazne

Sanie napedu muszg znajdowac sie z tytu.

W W ten sposoéb nalezy podnies¢ gérng czes¢ maszyny:

1. Zwolni¢ dzwignie blokady (3), znajdujaca sie pod blatem stotu.
2. Podniesé¢ czes¢ gérng maszyny w obszarze pokrywy gtowicy (1)
i ostroznie unies¢ w gore.
3. Zatrzask (2) zamyka sie.
Przestrzen pod stotem maszyny jest teraz dostepna.

Opuszczanie czesci géornej maszyny

@ W ten sposodb nalezy opusci¢ gorng czes¢é maszyny:

1. Nalezy przytrzymywac cze$¢ gérng maszyny w obszarze pokrywy
gtowicy (1).

2. Zwolni¢ zatrzask (2).
3. Ostroznie opuscic¢ z powrotem czes¢ gorng maszyny.
4. Zablokowa¢ dzwignie blokady (3) pod blatem stotu.
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3.3.2 Zdejmowanie i zakladanie pokrywy ramienia

Rys. 2: Zdejmowanie i zakfadanie pokrywy ramienia

(1) - Osfona silnika (4) - Pokrywa ramienia
(2) - Sruby (5) - Korbka reczna
(3) - Sruba z fbem stozkowym

Zdejmowanie pokrywy ramienia

W ten sposodb nalezy zdjg¢ pokrywe ramienia:

1. Odkrecic ostone silnika (1).

2. Poluzowac sruby (2) i sSrube z tbem stozkowym (3).
3. Zdjg¢ pokrywe ramienia (4).

Zakladanie pokrywy ramienia

W ten sposob nalezy zatozy¢ pokrywe ramienia:
Zatozy¢ pokrywe ramienia (4).

Przykrecic srube z tbem stozkowym (3).
Przykrecic sruby (2).

> ownh -

Wocisngc¢ korbke reczng (5) i sprawdzi¢ pod katem swobody ruchu.
W razie potrzeby wyregulowac potozenie pokrywy ramienia.

Korbka reczna (5) musi opusci¢ pozycje wcisnieta.
Przykreci¢ ostone silnika (1).

o &
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3.3.3 Zdejmowanie i zaktadanie pokrywy glowicy

Rys. 3: Zdejmowanie i zakfadanie pokrywy gfowicy

(1) - Sruby (2) - Pokrywa gfowicy

Zdejmowanie pokrywy gtowicy

f W ten sposéb nalezy zdjg¢ pokrywe gtowicy:
1. Odkreci¢ sruby (1).
2. Zdjac¢ pokrywe gtowicy (2).

Zakladanie pokrywy gtowicy

f W ten sposoéb nalezy zatozy¢ pokrywe gtowicy:

1. Zakfadanie pokrywy gtowicy (2).
2. Przykreci¢ $ruby (1).

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020
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3.3.4 Zdejmowanie i zakladanie tylnej ostony

Rys. 4: Zdejmowanie i zakfadanie tylnej osfony

(1) - Sruby (2) - Tylna osfona

Zdejmowanie tylnej ostony

ﬁ W ten sposob nalezy zdjgc tylng ostone:

1. Odkreci¢ sruby (1).
2. Zdjac tylng ostone (2).

Nakladanie tylnej ostony

% W ten sposob nalezy natozyc tylng ostone:

1. Natozy¢ tylng ostone (2).
2. Przykrecic sruby (1).

18
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3.3.5 Zdejmowanie i zaktadanie ostony paska zebatego

Rys. 5: Zdejmowanie i zakfadanie osfony paska zebatego

: -
(1) - Sruby (2) - Osfona paska zebatego

Zdejmowanie ostony paska zebatego

ﬁ W ten sposob nalezy zdjg¢ ostone paska zebatego:

1. Odkreci¢ sruby (1).
2. Zdjaé ostone paska zebatego (2).

Nakladanie ostony paska zebatego

ﬁ W ten sposdéb nalezy natozyé ostone paska zebatego:

1. Natozy¢ ostone paska zebatego (2).
2. Przykrecic sruby (1).

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020
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3.3.6 Otwieranie i zamykanie pokrywy chwytacza

Otwieranie pokrywy chwytacza

W ten sposob nalezy otworzyé pokrywe chwytacza:

1. Wiaczy¢ maszyne i ustali¢ referencje.

2. Zdemontowac uchwyt szytego materiatu.

3. Nacisngc¢ przycisk Einfadelmodus (Tryb nawlekania).
% Pokrywa chwytacza odchyla sie na bok.

Zamykanie pokrywy chwytacza

W ten sposéb nalezy zamkng¢ pokrywe chwytacza:

1. Zwolni¢ przycisk Einfadelmodus (Tryb nawlekania).
% Pokrywa chwytacza wraca do pozycji wyjsciowe;.

2. Umiesci¢ uchwyt szytego materiatu.

3.4 Powierzchnie watéw

Niektore waty majg ptaskie powierzchnie w miejscach, w ktérych na
watach zaciskane sg podzespoty. Dzieki temu potgczenie jest bardziej
stabilne, a ustawienie tatwiejsze.

Rys. 6: Powierzchnie wafow

(1) - Powierzchnia 2) -Wat

Wazne

Nalezy zwr6ci¢ uwage, aby sruby byty catkowicie osadzone na powierzch-
ni. W przypadku wiekszej liczby $rub upewnic sie, ze pierwsza Sruba

w kierunku obracania bedzie osadzona na wale.
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3.5 Ustawianie gornej czesci maszyny

Rys. 7: Ustawianie gornej czesci maszyny (1)

(1) - Ptytka podstawowa (3) - Pfaski materiaf
(2) - Blat stotu

\/ Prawidlowe ustawienie

Gérna strona ptytki podstawowej (1) znajduje sie na poziomie wyciecia
w blacie stotu (2). Wysokos¢ X systemu transportowego jest taka sama po
lewej i prawej stronie, zarbwno w pozyciji tylnej, jak i przedniej sanek.
Sprawdzi¢ wysoko$¢ przy pomocy ptaskiego materiatu (3).

/}‘9 W ten sposob nalezy ustawi¢ gorng czes¢ maszyny:

1. Zdjac¢ ptytke przesuwna.

2. Sprawdzi¢ potozenie gornej czesci maszyny przy pomocy ptaskiego
materiatu (3).

3. Podnies$¢ czes¢ gorng maszyny (L str. 14).
4. Ustawi¢ wysokosc.
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Rys. 8: Ustawianie gornej czesci maszyny (2)

Sanki w pozycji tylnej

f 5. Ponownie sprawdzi¢ pozycje gornej czesci maszyny.
» Od strony czotowej

» Sanki w pozyciji tylnej
» Sanki w pozyciji przedniej

22
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Rys. 9: Ustawianie gornej czesci maszyny (3)

(4) - Sruby (6) - Sruby
(5) - Nakretki (7) - Skobel

//1,, 6. Odkreci¢ nakretki (5).

7. Odchyli¢ maszyne w dét i zablokowac j3.

8. Za pomocg srub (4) skorygowac z przodu wysokos$¢ gornej czesci
maszyny:

» wyzej = obraca¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
* nizej = obracac¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara
9. W celu ustawienia blokady odkreci¢ sruby (6).
10. Przesungc¢ skobel (7) w gore lub w dot.
* Poluzowanie blokady: przesung¢ skobel w goére
» Wzmocnienie blokady: przesung¢ skobel w doét
11. W celu kontroli zablokowaé gérng czes¢ i sprawdzi¢ luz.

\/ Prawidlowe ustawienie

Blokada jest prawidliowo ustawiona, jezeli gérng czes¢ mozna tatwo
zablokowac, a zarazem podczas ruchu gora-dét nie wystepuje luz na
tozysku przednim.
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Rys. 10: Ustawianie goérnej czesci maszyny (4)

®)

12.

13.

14.

15.
16.

-

=

- Sruba z prawej strony (9) - Wkret bez fba z prawej strony

Poluzowac¢ sruby po lewej (nie pokazano na rysunku) i po prawej
stronie (8).

Skorygowaé wysokosé gérnej czesci maszyny z tytu za pomocg wkre-
tow bez tba po lewej (nie pokazano na rysunku) i po prawej stronie (9):

* wyzej = obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara

* nizej = obraca¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Sprawdzi¢ wysokos$¢ ptytki podstawowej przy pomocy ptaskiego mate-
riatu (3) i w razie potrzeby ustawic.

Sprawdzi¢ wysokosci X i w razie potrzeby ustawié.
Sprawdzi¢ blokade i w razie potrzeby ustawic.

24
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3.6 Blokowanie maszyny

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

Rys. 11: Blokowanie maszyny (1)

(1) - Kofek blokujgcy (3) - Mafty wpust wtykowy
(2) - Duzy wpust wtykowy (4) - Wykorbienie watka ramienia

Dostepne sg 2 miejsca do wtozenia kotka:

* Pozycja 1: Potozenie suwu petli
» Koniec 5 mm w duzym wpuscie
» Ustawienie suwu petli i wysokosci stupka igly
* Pozycja 2: Igta w géornym martwym punkcie
» Koniec 3 mm w matym wpuscie
» Kontrola géornego martwego punktu stupka igty

Rys. 12: Blokowanie maszyny (2)

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

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020 25



DURKOPP
ADLER Ogoélne zasady dotyczgce pracy

Blokowanie maszyny

ﬁ W ten sposoéb nalezy zablokowaé maszyne:

1. Wiozyc¢ kotek blokujacy (2) odpowiednim koncem do wpustu (1).

Usuwanie blokady
W W ten sposob nalezy usungé blokade:
1. Wysuna¢ kotek blokujgcy (2) z wpustu (1).

3.7 Ustawienie maszyny w odpowiedniej pozycji
W przypadku niektorych ustawien maszyna musi by¢ umieszczona
w okreslonej pozycji za pomocg korbki recznej.

Rys. 13: Ustawienie maszyny w odpowiedniej pozycji

— TEE———
|

(1) - Korbkareczna
W W ten sposoéb nalezy ustawi¢ maszyne w odpowiedniej pozycji:

1. Wecisng¢ korbke reczng (1) i obracac nig do momentu, gdy maszyna
znajdzie sie w ustawionej pozyciji.
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4 Pozycjonowanie wykorbienia watka ramienia

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wyltgczy¢ maszyne przed kontrolg i ustawieniem
potozenia wykorbienia watka ramienia.

Rys. 14: Pozycjonowanie wykorbienia wafka ramienia

1)

- Wykorbienie wafka ramienia (2) - Wkrety bez tha

\/ Prawidtowe ustawienie
Wkrety bez tba (2) wykorbienia watka ramienia (1) sg w petni osadzone na

powierzchni.

y W ten sposéb nalezy ustawi¢ wykorbienie watka ramienia:

1.
2.
3.

Zdja¢ pokrywe ramienia ([ str. 16).
Odkreci¢ wkrety bez tba (2).

Obraci¢ wykorbienie watka ramienia (1) w taki sposob, aby wkrety bez
tba (2) byty w petni osadzone na powierzchni watka ramienia.

Przesung¢ wykorbienie watka ramienia (1) w prawo az do oporu.
Przykreci¢ wkrety bez tba (2) wykorbienia watka ramienia (1).
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5 Pozycjonowanie kotek paska zebatego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wyltgczy¢ maszyne przed kontrolg i ustawieniem
kétek paska zebatego.

Prawidlowe ustawienie

Oba kétka paska zebatego muszg by¢ ustawione wzgledem siebie w taki
sposob, aby pasek zebaty mogt sie poruszac bez przeszkod.

Kolejnosé

Po zmianie dotyczgcej jednego kétka paska zebatego nalezy sprawdzi¢
potozenie drugiego koétka paska zebatego.

5.1 Ustawianie gérnego koétka paska zebatego

Rys. 15: Ustawianie gérnego kétka paska zebatego

(s

(1) - Wkrety bez ha (3) - Gorne kotko paska zebatego

(2) - Powierzchnia watka ramienia (4) - Pasek zebaty

Prawidtowe ustawienie

Wkrety bez tha gérnego kotka paska zebatego sg w petni osadzone na
powierzchni.

W ten sposob nalezy ustawi¢ gorne koétko paska zebatego:

1. Zdjg¢ pokrywe ramienia (Ld str. 16).

2. Przesungc¢ pasek zebaty (4) przy uzyciu srubokretu tak daleko w bok,
az wkrety bez tba (1) beda dostepne.

3. Odkreci¢ wkrety bez tha (1).

28
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4. Obrdci¢ gorne kétko paska zebatego (3) w taki sposéb, aby wkrety bez
tba (1) byty w petni osadzone na powierzchni (2) watka ramienia.

5. Przykreci¢ wkrety bez tba (1).
6. Wsungc¢ pasek zebaty (4) przy uzyciu srubokretu.

5.2 Ustawianie dolnego kétka paska zebatego

Rys. 16: Ustawianie dolnego kot/ka paska zebatego

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

\/ Prawidlowe ustawienie

Wkrety bez tba dolnego kotka paska zebatego sg w petni osadzone na
powierzchni watka dolnego.

Pasek zebaty pracuje swobodnie, nie dotykajgc pierscienia rozporowego,
ani nie zeslizgujac sie.

W W ten sposoéb nalezy ustawic¢ dolne koétko paska zebatego:

1. Odkreci¢ wkrety bez tba (4).

2. Obréci¢ dolne kétko paska zebatego (3) w taki sposéb, aby wkrety bez
tba (4) byty osadzone na powierzchni watka ramienia.

3. Przesung¢ w bok dolne kétko paska zebatego (3), tak aby pasek
zebaty (1) przylegat do kétka rozporowego (2), ale nie byt spychany.

4. Przykreci¢ wkrety bez tha (4).
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6 Nakierowanie jarzma igielnicy

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wylgczy¢ maszyne przed nakierowaniem jarzma
igielnicy z boku.

Rys. 17: Nakierowanie jarzma igielnicy

1)
@)

- Wkret bez fba (3) - Otwor Sciegu
- Jarzmo igielnicy

‘/ Prawidlowe ustawienie

Igta naktuwa otwor Sciegu doktadnie posrodku, gdy igielnica znajduje sie
w dolnym punkcie martwym.

ﬁ W ten sposob nalezy ustawic jarzmo igielnicy:
1.

2.
3.

Zdjg¢ pokrywe gtowicy (EJ str. 17).
Odkreci¢ wkrety bez tba (1).

Jarzmo igielnicy (2) ustawic¢ tak, aby igta znajdowata sie posrodku
otworu sciegu (3).

Przykreci¢ wkrety bez tha (1).

30
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7 Pozycja chwytaczai igly

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostro

zakonczone czesci!
Mozliwe uktucie.

Wyltaczy¢ maszyne przed dokonaniem ustawienh
dotyczacych chwytacza.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wytagczy¢é maszyne przed dokonaniem ustawien
dotyczgcych chwytacza.

7.1 Ustawienie potozenia suwu petli

Informacja

-,

Suw petli to dtugo$¢ odcinka od dolnego martwego punktu igielnicy do
miejsca, w ktérym koncéwka chwytacza przyjmuje petle nitki.

Rys. 18: Ustawienie pofozenia suwu petli (1)

(D\

g

—

1) -lgfa (3) - Koncowka chwytacza
(2) - Wyzfobienie
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2

Kolejnosé
Najpierw nalezy sprawdzi¢ nastepujgce ustawienia:

« Nakierowanie jarzma igielnicy (EJ str. 30)

Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (L3 str. 25).

% Koncowka chwytacza (3) znajduje sie doktadnie na srodku igty (1).
Suw petli wynosi doktadnie 2 mm.

Rys. 19: Ustawienie pofozenia suwu petli (2)

(4) - Wkrety bez fha (6) - Wyzfobienie
(5) - Pierscien zaciskowy (7) - Koncowka chwytacza

W ten sposéb nalezy ustawic pozycje suwu petli:

1. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 1 (E str. 25).

2. Podnie$¢ czes$¢ gérng maszyny(Ld str. 14).

3. Odkreci¢ wkrety bez tha (4) na pierscieniu zaciskowym (5).

4. Obroci¢ chwytaczwtakisposéb, aby koncéwka chwytacza (7)znalazta
sie doktadnie na srodku wyziobienia (6).

5. Przykreci¢ wkrety bez tha (4).

6. Usuna¢ blokade (L4 str. 25).

Kolejnosé

Nastepnie sprawdzi¢ ponizsze ustawienia:

+ Ustawienie zabezpieczenia igty (EJ str. 35)
« Ustawienie czasu obciecia dla obcinacza nici (1 str. 65)
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7.2 Ustawienie wysokosci igielnicy

Kolejnos¢é
@ )

=>/  Najpierw nalezy sprawdzi¢ nastepujgce ustawienia:

+ Ustawienie potozenia suwu petli (2 str. 31)

‘/ Prawidlowe ustawienie

Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (L2 str. 25).

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

Rys. 20: Ustawienie wysokosci igielnicy

(1) - Igielnica (3) - Koncowka chwytacza
(2) - Sruba (4) - Wyzfobienie

ﬁ Wysokos¢ igielnicy nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

Zdjac¢ pokrywe gtowicy (EJ str. 17).
Zablokowaé¢ maszyne w pozycji 1 (EJ str. 25).
Odkreci¢ srube (2).

Przesunacigielnice (1) na wysokosc tak, aby koncéwka chwytacza (3)
znajdowata sie w $rodku dolnej jednej trzeciej wyztobienia igty (4).

>N

Wazne

Nie obracac przy tym igty.
WyZtobienie (4) musi by¢ skierowane w kierunku chwytacza.

5. Przykreci¢ srube (2).
6. Usuna¢ blokade (L4 str. 25).

Kolejnosé
@ )

=>/  Nastepnie sprawdzi¢ ponizsze ustawienie:

+ Ustawienie zabezpieczenia igty (EJ str. 35)

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020 33



DURKOPP

ADLER

Pozycja chwytacza i igty

7.3 Ustawienie bocznego odstepu chwytacza

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

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

Po umieszczeniu igty o nowej grubosci sprawdzi¢ odstep od
koncowki chwytacza i w razie potrzeby ustawi¢ ponownie.

Kolejnosé

Najpierw nalezy sprawdzi¢ nastepujgce ustawienia:
 Nakierowanie jarzma igielnicy (LJ str. 30)

« Ustawienie potozenia suwu petli (2 str. 31)
Prawidtowe ustawienie

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

% Odstep pomiedzy koncéwkg chwytacza i wyztobieniem igty wynosi
maks. 0,1 mm.

Rys. 21: Ustawienie bocznego odstepu chwytacza

‘ I 5

(1) - Wkrety bez ha (4) - Koncowka chwytacza
(2) - Sruby (5) - Wyzfobienie
(3) - Koziot chwytacza

34
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W W ten sposob nalezy ustawi¢ boczny odstep chwytacza:

1. Zablokowaé¢ maszyne w pozycji 1(EJ str. 25).

2. Podnies$¢ czes$¢ gérng maszyny(Ld str. 14).

3. Odkreci¢ $ruby (2).

4. Odkreci¢ wkrety bez tha (1).

5. Przesung¢ koziot chwytacza (3) w bok w taki sposdb, aby odstep
pomiedzy koncowka chwytacza (4) a wyztobieniem igty (5) wynosit
maksymalnie 0,1 mm.

Zwréci¢ uwage, aby koncowka chwytacza (4) nie dotykata igty.

6. Przykreci¢ $ruby (2).

7. Przykreci¢ wkrety bez tba (1).

8. Skontrolowac¢ potozenie suwu petli (L3 str. 31).

9. Usuna¢ blokade (L4 str. 25).

@ Kolejnosé
=>|  Nastepnie sprawdzi¢ ponizsze ustawienie:

« Ustawienie zabezpieczenia igty (L4 str. 35)

7.4 Ustawienie zabezpieczenia igty

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

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

Po umieszczeniu igty o nowej grubosci sprawdzi¢ odstep od
koncowki chwytacza i w razie potrzeby ustawi¢ ponownie.

Zabezpieczenie igty zapobiega stykowi igty i koncéwki chwytacza.

W Kolejnosé
=>|  Najpierw nalezy sprawdzié¢ nastepujgce ustawienia:
« Ustawienie potozenia suwu petli (£ str. 31)
+ Ustawienie bocznego odstepu chwytacza (L str. 34)
« Ustawienie wysokosci igielnicy (Ed str. 33)
V‘ Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (EJ str. 25).

%, Zabezpieczenie igty wypycha igte doktadnie tak daleko, az nie bedzie
ona dotykana przez koncowke chwytacza.
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Rys. 22: Ustawienie zabezpieczenia igly

.
o

(1) - Zabezpieczenie igty (3) -lgfa
(2) - Sruba

W Zabezpieczenie igty nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:

1. Wecisng¢ i obréci¢ korbke reczng oraz sprawdzic, jak daleko igta (3)
jest spychana przez zabezpieczenie igty (1).

2. Obréci¢ srube (2) w taki sposéb, aby zabezpieczenie igly (1) spychato
igte (3) doktadnie tak daleko, az nie bedzie ona dotykana przez
koncowke chwytacza:

* Wieksze spychanie: obraca¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara

* Mniejsze spychanie: obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara
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7.5 Ustawienie prowadnicy igly
Prawidtowe ustawienie
Maszyna jest zablokowana w pozycji 1 (L3 str. 25).

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

Rys. 23: Ustawienie prowadnicy igty (1)

(1) - Prowadnica ighy (2) - Sruba
W ten sposéb nalezy ustawi¢ prowadnice igty:

1. W celu ustawienia prowadnicy igty (1) obrocic srube (2).

» Umieszczenie prowadnicy igty blizej igty: obrocic¢ srube (2) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara

 Odsuniecie prowadnicy igly dalej od igty: obrécic¢ srube (2) w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

Rys. 24: Ustawienie prowadnicy igly (2)

2. Sprawdzi¢ odlegtosé miedzy igtg a prowadnicg igty (1) za pomoca
kartki papieru i w razie potrzeby wyregulowac.

3. Kartka papieru powinna idealnie zmiesci¢ sie miedzy igtg a prowadnicg
igty (1).
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8 Ustawienie modutu unoszacego korpusu szpulki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wyltaczy¢ maszyne przed dokonaniem ustawienh
dotyczgcych modutu unoszgcego korpusu szpulki.

Rys. 25: Ustawienie modufu unoszgcego korpusu szpulki

(1) - Modutunoszgcy korpusu szpulki (3) - Nosek korpusu szpulki
(2) - Korpus szpulki (4) - Uchwyt korpusu szpulki

Chwytacz przecigga nitke igtowg pomiedzy noskiem korpusu szpulki (3)
a uchwytem korpusu szpulki (4).

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

Gdy koncéwka chwytacza znajduje sie ponizej modutu unoszgcego
korpusu szpulki, modut unoszenia korpusu szpulki musi sie otworzyc,
aby nitka mogta przejsé rowniez w tym miejscu.

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

38
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8.1 Ustawienie szczeliny unoszenia

Kolejnos¢é
@ )

=>|  Szeroko$¢ szczeliny unoszenia nalezy zawsze sprawdzié po zmianie
grubosci nitki iglowej. Prawidtowa szerokos$¢ szczeliny unoszenia jest
zalezna od grubosci nitki igtowe;.

V‘ Prawidlowe ustawienie

Nitka igtowa przesuwa sie swobodnie pomiedzy noskiem korpusu
szpulki a uchwytem korpusu szpulki.

Rys. 26: Ustawienie szczeliny unoszenia

(1) - Wkret bez tha (3) - Pokrywa
(2) - Sruba (4) - Modufunoszgcy korpusu szpulki

W Szczeling unoszenia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Podnies¢ czes¢ gorng maszyny(Ld str. 14).

2. Odkreci¢ srube (2).

3. Przesung¢ pokrywe (3) w dot.

4. Odkreci¢ wkret bez tba (1).

5. Ustawi¢ modut unoszgcy korpusu szpulki (4) w taki sposob, aby szcze-
lina pomiedzy noskiem korpusu szpulki i uchwytem korpusu szpulki
byta doktadnie na tyle duza, aby nitka igtowa mogta przej$¢ bez oporu.

Wazne

Upewni¢ sie przy tym, ze szczelina nie jest zbyt duza. W przeciwnym razie
czesc¢ srodkowa chwytacza bedzie uderza¢ o uchwyt korpusu szpulki.

6. Przykreci¢ wkret bez tba (1).
7. Przesunaé pokrywe (3) w gore.
8. Przykreci¢ Srube (2).
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8.2 Ustawienie czasu otwarcia

Rys. 27: Ustawienie czasu otwarcia

(1) - zatyczka (2) - Wkret bez tha

‘/ Prawidlowe ustawienie

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

//1,) Czas otwarcia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Podnies$¢ czes$¢ gorng maszyny(Ld str. 14).

2. Zdja¢ zatyczke (1).

Wcisna¢ korbke reczng i obraca¢ nig do momentu, gdy ostrze igty
znajdzie sie na wysokosci ptytki Sciegowe;.

Wkret bez tba (2) jest dostepny od spodu kozta chwytacza.
Poluzowac¢ wkret bez tba (2) i obraca¢ za pomoca klucza imbusowego
w taki sposob, ze klucz imbusowy znajdzie sie doktadnie w potozeniu
prostopadtym.

w

s &

o

Przykrecic¢ wkret bez tba (2).
6. Wiozy¢ zatyczke (1) do otworu.

40
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9 Unoszenie stopki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Wyltgczy¢ maszyne przed dokonaniem ustawienh
dotyczacych unoszenia stopki.

9.1 Ustawienie napedu skoku stopki

Rys. 28: Ustawienie napedu skoku stopki

®\

A
16,5£0,5 mm ‘l.

pﬁ -rﬁ?
@

(1) - Goérna krawedz obudowy napedu (3) - Kofo zebate
skoku stopki (4) - Wkrety bez tha
(2) - Zebatka

Prawidlowe ustawienie

Odstep pomiedzy zebatkg a gorng krawedzig (1) obudowy napedu skoku
stopki wynosi 16,5 £ 0,5 mm. Wkrety bez tba widoczne sg w podtuznym
otworze i sg rozmieszczone poziomo.

W ten sposéb nalezy ustawi¢ naped skoku stopki:

Usungc¢ ostone silnika.
Odkreci¢ wkrety bez tba (4).
Zdjac¢ koto zebate (3).

Pociagnaé¢ zebatke (2) w dét na odlegtos¢ 16,5 mm od gbérnego
ogranicznika.

>N

5. Zamontowac koto zebate (3) tak, aby wkrety bez tba (4) znajdowaty
sie w pozycji poziomej.

6. Przykreci¢ wkrety bez tba (4).
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9.2 Ustawianie zapory swietinej

Rys. 29: Ustawianie zapory Swietlnej

Il A
(1) - Pitka mocujgca (3) - Sruba

(2) - Czujnik Swietiny (4) - Dzwignia

Prawidtowe ustawienie

Zapora swietlna (czujnik swietlny) wraz z ptytkg mocujgcg jest ustawiona
w taki sposéb, ze przetagcza sie, zanim osiggnie gérny ogranicznik zebatki.

%  Odstep pomiedzy dolng krawedzig ptytki mocujgcej (1) a obudowsg
napedu skoku stopki wynosi ok. 3,5 mm.

W ten sposob nalezy ustawic zapore swietlng:

Zdja¢ pokrywe gtowicy (L str. 17).
Odkreci¢ srube (3).

Przestawi¢ ptytke mocujgca (2).
Przykrecic srube (3).

Wyltgczy¢ i ponownie wigczy¢é maszyne.
Dotknag¢ pozycje menu Service (Serwis).
Wprowadzi¢ hasto (25483).

Dotkngc¢ pozycje menu Multitest (Test wielofunkcyjny) > Eingdnge/Ausgdnge
testen (Test wejs¢/wyjsé).

© N Ok b=
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9. Nacisng¢ dzwignie (4) w gore i sledzi¢ informacje podawane na
wyswietlaczu.

& Zostanie wyswietlona warto$¢ +103 lub -103.

10. Sprawdzi¢, czy zebatka znajduje sie w odstepie ok. 0,5 mm od
ogranicznika.

11. W razie potrzeby ustawic¢ zapore swietlng za pomocg ptytki mocujgce;j.

9.3 Ustawienie lewej sruby ogranicznika

Prawidtowe ustawienie

Lewa Sruba ogranicznika (3) mechanizmu podnoszgcego jest tak ustawio-
na, aby dzwignia (1) nie wykonywata skoku, gdy przylega do bloku ogra-
nicznika (4). Dzwignie mechanizmu podnoszgcego (5) zachodzg na
siebie.

W ten sposob nalezy ustawic¢ lewg Srube ogranicznika:

1. Wylaczy¢ i ponownie wigczy¢ maszyne.

2. Ustali¢ referencje maszyny.

3. W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Multitest
(Test wielofunkcyjny) > dotkngC opcje Hublage einstellen (Regulacja skoku
stopki).

4. DotkngCHiipfer/Driicker (Trybskoczka/tryb docisku) w celu wybrania stopki

dociskowe;j.
5. WocisngcC i obréci¢ korbke reczng oraz sprawdzié, czy nie jest wykony-
wany skok.

Rys. 30: Ustawienie lewej $ruby ogranicznika
 — .

(1) - Dzwignia (4) - Blok ogranicznika

(2) - Nakretka (5) - Dzwignia mechanizmu podnoszgcego
(3) - Sruba ogranicznika

6. Odkreci¢ nakretke (2).

7. Obréci¢ srube ogranicznika (3).

8. Przykreci¢ nakretke (4).
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9.4 Ustawienie wzniosu stopki wzgledem skoku igielnicy

Rys. 31: Ustawienie wzniosu stopki wzgledem skoku igielnicy

(1) - Dzwignia (4) - Wznios stopki
(2) - Mechanizm podnoszgcy (5) - Sruba ogranicznika
(3) - Mimosrod (6) - Blok ogranicznika

Prawidlowe ustawienie

Mechanizm podnoszgcy (2) nalezy przestawic¢ tak, aby wykonywat
wznios. Blok ogranicznika (6) musi przy tym stykac sie z prawa srubg
ogranicznika (5).
Mimosrod (3) wzniosu stopki nalezy ustawic¢ tak, aby:
* przy igielnicy w dolnym martwym punkcie stopka byta opuszczona,
* po suwie petli rozpoczynat sie wznios stopki.

W ten sposob nalezy ustawi¢ wznios stopki wzgledem skoku igielnicy:

1. Wytaczy¢ i ponownie wtgczy¢ maszyne.
Ustali¢ referencje maszyny.

3. W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Multitest
(Test wielofunkcyjny) > dotkngé opcje Hublage einstellen (Regulacja skoku
stopki).

4. Dotkngc Hiipfer/Driicker (Tryb skoczka/tryb docisku) w celu wybrania
stopki w trybie skoczka.

5. Wigczy¢ wznios stopki w uktadzie sterowania.

a4
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10.

Goérng czesc¢ obrdci¢ do potozenia suwu petli.
Dzwignia (1) musi wykonac ruch.

Odkreci¢ obydwa wkrety bez tba na mimosrodzie (3).
Obraci¢ mimosréd (3) na watku ramienia.

Przykreci¢ oba wkrety bez tha na mimosrodzie (3).

Obraci¢ watek ramienia oraz sprawdzié, czy dzwignia (1) wykonuje
ruch.

9.5 Ustawianie wysokosci stopki

Wysokos$¢ stopki mozna regulowac elektronicznie od 1 mm do maksymal-
nie 10 mm.

V‘ Prawidlowe ustawienie

Jesli w ukfadzie sterowania ustawiono wysoko$¢ 1 mm, stopka musi sie
znajdowac¢ 1 mm nad ptytkg sciegowa.

A

1.
(s 2.
3.
4.
5.
6.
f 7.
G

W ten sposoéb nalezy ustawi¢ wysokos¢ stopki:

Zamontowac stopke w trybie skoczka.

W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Multitest
(Test wielofunkcyjny) > dotkngé opcje Hublage einstellen (Regulacja skoku
stopki).

Dotkna¢ Hiipfer/Driicker (Tryb skoczka/tryb docisku) w celu wybrania
stopki w trybie skoczka.

Dotkna¢ NédhfuB-Hub (Wznios stopki).

Wprowadzi¢ wysoko$¢ stopki 1,0 mm.

Przemiescic¢ sie do pozyciji.

Obrdci¢ stopke do dolnego martwego punktu.

Odstep miedzy ptytkg Sciegowg a stopkg musi wynosi¢ 1 mm.

Rys. 32: Ustawianie wysokosci stopki

1)
@)

- Nakretka (3) - Sruba
- Sruba
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Z

-,

8. Odkreci¢ $rube (3).

9. Obracac¢ watek obrotowy tak, aby odstep miedzy ptytkg Sciegowg
a stopka wyniost 1 mm.

10. Przykreci¢ srube (3).

11. Obrdci¢ stopke do gérnego martwego punktu.

% Odstep miedzy ptytkg Sciegowa a stopkg musi wynosi¢ 5 mm.
12. Odkreci¢ nakretke (1).

13. Wyregulowac srube (2) tak, aby odstep miedzy ptytkg $ciegowa
a stopkg wynidst 5 mm (odpowiada to wzniosowi stopki 4 mm).

Informacja

Pomiedzy obydwoma ustawieniami minimalnym i maksymalnym moze
zaistnie¢ konieczno$¢ powiadamiania o odstepie. Jesli ustawienie
zostanie zmienione, nowe nalezy sprawdzic.

9.6 Ustawianie osi szycia z uzyciem referencyjnej zapory
swietlnej

Rys. 33: Ustawianie osi szycia z uzyciem referencyjnej zapory $wietlnej

(1) - Tarcza podajnika (2) - Wkret bez tha

Prawidlowe ustawienie

Maszyna wykonuje bieg referencyjny w gérnym martwym punkcie
igielnicy.

W ten sposob nalezy ustawic referencyjng zapore swieting:
Zdjg¢ pokrywe ramienia (L str. 16).

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢é maszyne.

Dotkng¢ pozycje menu Multitest (Test wielofunkcyjny).
Wprowadzi¢ hasto (25483).

Dotkng¢ pozycje menu Multitest (Test wielofunkcyjny) > Eingdnge/Ausgdnge
testen (Test wejs¢/wyjsé).

ok~ w0 D=
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6. Zablokowa¢ maszyne w pozycji 2(Ed str. 25).

7. Odkreci¢ wkret bez tha (2).

8. Obrdcic tarcze podajnika (1) na watku ramienia.

% Przefgcznik S100 jest przetgczany.

9. Przykreci¢ wkret bez tha (2).

10. Usung¢ blokade (Ed str. 25).

11. Wytgczyc¢ i ponownie wigczy¢ maszyne.

12. Sprawdzic¢, czy igielnica znajduje sie w gornym punkcie martwym.
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10 Regulacja naprezenia nitki igtowej

10.1 Ustawianie regulatora nitki igtlowej

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

Rys. 34: Ustawianie regulatora nitki igfowej

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

\/ Prawidlowe ustawienie

Petla nitki igtowej slizga sie z niewielkim naprezeniem w najgrubszym
punkcie chwytacza bez tworzenia sie zapetlen lub zahaczania.

y Regulator nitki igtowej nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Wecisng¢ i obréci¢ korbke reczng i obserwowac przebieg nitki igtowej
wokét chwytacza.

2. Odkrecic¢ srube (1).
3. Przesung¢ regulator nitki igtowej (2)
» wiecej nitki: przesung¢ w lewo
* mniej nitki: przesung¢ w prawo
4. Przykreci¢ Srube (1).
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10.2 Ustawienie sprezyny naprezajacej nitke

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

Prawidtowe ustawienie

Ustawienie podstawowe: Sprezyna naprezajgca nitke przylega do ogra-
nicznika ruchu dopiero wéwczas, gdy ucho igielne zanurzy sie w szytym
materiale.

Wazne

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

Rys. 35: Ustawienie sprezyny naprezajgcej nitke

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

Sprezyne naprezajgca nitke nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:
1. Odkrecic¢ srube (4).

2. Regulacja drogi sprezyny: Obroéci¢ tulejke ogranicznika (1):

+ dtuzsza droga sprezyny: obrdci¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara

 krotsza droga sprezyny: obroci¢ zgodnie z ruchem wskazoéwek
zegara

3. Regulacja naprezenia sprezyny: Obroci¢ tarcze naprezacza (3):

* wieksze naprezenie sprezyny: obréci¢ przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara

* mniejsze naprezenie sprezyny: obroci¢ w kierunku ruchu
wskazéwek zegara

Wazne
Uwazac, aby tulejka ogranicznika sie nie przekrecita.

4. Przykreci¢ Srube (4).
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10.3 Kalibracja mechanicznej ptytki naprezacza nitki
Rys. 36: Kalibracja mechanicznej pfytki naprezenia nitki
(1) - Naprezenie wstepne (3) - Naprezenie gféwne
(2) - Sprezyna naprezajgca nitke (4) - Naprezenie FA
y Wazne
u

PRZED kalibracjg mechanicznej ptytki naprezacza nitki: w menu Maschine
(Maszyna) - Parameter (Parametry) - Konfiguration (Konfiguracja) - Optionen
(Opcje) wybraé mechanische Fadenspannung (mechaniczne naprezenie nitki).

Mechaniczng ptytke naprezacza nitki nalezy skalibrowac¢ w nastepujacy
sposob:

Regulacja naprezenia FA

1. Nawlec nitke igtowa 40/3 bez sprezyny naprezajacej nitke (2).

2. Dzwignie nitki ustawi¢ w pozycji mocowania i zamocowac (Ed str. 25).
3. W menu przejs¢ kolejno do Extras (Ustawienia dodatkowe) - Service
(Serwis) - Multitest (Test wielofunkcyjny).

Wprowadzi¢ hasto 25483.

Nastepnie, korzystajgc z opcji Eingéinge/Ausgdnge testen (Test wejs¢/
wyjsé), wybrac wyjscie 15.

o &

Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.
Wiaczy¢ wyjscie 15.
Naprezenie gtéwne jest dostepne.
Wybrac wyijscie 14.
Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

. Wigczyc¢ wyijscie 14.

F2O00gNO

Naprezenie wstepne jest dostepne.

50
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Rys. 37: Kalibracja mechanicznej pfytki naprezenia nitki

(5) - dynamometr sprezynowy
11. Zawiesi¢ dynamometr sprezynowy (5) (do 1kg) na nitce igtowej i wycia-
W gac ni¢ igtowg réwnomiernie i réwnolegle do blatu stotu.

L Warto$¢ powinna wynosi¢ okoto 100 g, w przypadku 911-211-10
z palnikiem nitki wartos¢ ta powinna by¢ mozliwie najmniejsza, aby
ni¢ byta prowadzona w naprezeniu FA (4).

Rys. 38: Kalibracja mechanicznej pfytki naprezenia nitki

(6) - Koéfko nastawcze (8) - Nakretka zabezpieczajgca
(7) - Kbéfko nastawcze

12. Aby wyregulowaé naprezenie FA, poluzowac¢ nakretke zabezpiecza-
y jaca (8) i obrdci¢ na tylnej nakretce.

Zwiekszanie naprezenia nitki: obracac¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara

Zmniejszanie naprezenia nitki: obraca¢ przeciwnie do ruchu wskazo-
wek zegara

13. W celuzamocowania przytrzymac tylng nakretke i ponownie przykreci¢
nakretke zabezpieczajgcy (8).

Ustawienie naprezenia wstepnego

ﬁ 14. Ponownie wytgczy¢ wyjscie 14.

% Naprezenie wstepne jest niedostepne, naprezenie gtéwne jest nadal
dostepne.
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15. Za pomocg dynamometru sprezynowego ponownie sprawdzi¢ napre-
zenie nitki; powinno wynosi¢ ok. 300 g.

16. Aby wyregulowac naprezenie nici, obroci¢ kétko nastawcze (6):
zwiekszanie naprezenia nitki: obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara zmniejszanie naprezenia nitki: obracac przeciwnie
do ruchu wskazowek zegara

Ustawienie naprezenia gtéwnego

17. Ponownie wigczy¢ wyjscie 14.

% Naprezenie wstepne jest ponownie dostepne.

18. Wytaczy¢ wyjscie 15.

% Naprezenie gtéwne nie jest dostepne.

19. Za pomocg dynamometru sprezynowego ponownie sprawdzi¢ napre-
zenie nitki; powinno wynosi¢ ok. 400-500 g.

20. Aby wyregulowac¢ naprezenie nici, obréci¢ kotko nastawcze (7):
Zwiekszanie naprezenia nitki: obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara
Zmniejszanie naprezenia nitki: obraca¢ przeciwnie do ruchu wskazo-
wek zegara

. Informacja
1 Aby zwiekszy¢ naprezenie gtéwne, mozna dotgczy¢ naprezenie wstepne.

W DACCAD, dla zadanej wartosci TP, wytgczy¢ wyjscie 14 lub wprowa-
dzi¢ wartos¢ naprezenia powyzej 50%.

10.4 Regulacja elektronicznej plytki naprezacza nitki

Rys. 39: Regulacja elektronicznej pfytki naprezacza nitki

(1) - Tarcza naprezacza (3) - Nakretka
(2) - Podkfadka (4) - Sruba

W ten sposob nalezy ustawi¢ elektroniczng ptytke naprezacza nitki:

1. Wyciggna¢ nitke iglowg z naprezacza nitki.
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A

N«

® &

13.
14.

- 15

T 18
‘-ﬁ 19
20.

R 16

. Dotkng¢ Kalibrierung 3 (Kalibracja 3).

ﬂ 17.

Dotkngc kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service
(Serwis) > Multitest (Test wielofunkcyjny).

Wprowadzi¢ hasto (25483).

Wybra¢ kolejno Fadenspannung (Naprezenie nitki) > Kalibrierung 3
(Kalibracja 3).

Odkrecic¢ srube (4) i nakretke (3).

Poluzowa¢ podktadke (2).

Podktadke (2) obraca¢ do oporu w kierunku zgodnym z ruchem
wskazoéwek zegara.

Tarcze naprezacza przylegajg do siebie.

Oznaczy¢ podktadke (2) diugopisem (otéwkiem) na godzinie 12:00

i obrocic o ok. 15-30° w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara.

Wybrac¢ ESC lub OK.

. Dotkng¢ Kalibrierung 1 (Kalibracja 1).

11.
ﬁ 12

. Wkrecac $rube (4), az nakretka (3) znajdzie sie ok. 2 mm przed

Dokreci¢ nakretke (3) z powrotem do tha sruby (4).

podktadka (2).

Odkrecac srube (4) az do zacis$niecia tarcz naprezacza (1).
Dokrecac lekko nakretke (3) kluczem ptaskim i powoli odkrecac
srube (4) az do zacisniecia tarcz naprezacza (1).

Dotkng¢ ESC.

Zamocowac Srube (4) srubokretem i zacisng¢ nakretke (3).
Zwrdci¢ uwage, aby podktadka (2) sie nie obracata.

Dotknag¢ ESCi sprawdzi¢, czy tarcze naprezacza (1) fatwo sie otwieraja.

. Dotkng¢ Kalibrierung 1 (Kalibracja 1) i sprawdzi¢ zamkniecie tarcz

naprezacza.
Sposdb postepowania powtdrzy¢ dla drugiego naprezacza nitki.

10.5 Kalibracja elektronicznej ptytki naprezacza nitki

Rys. 40: Kalibracja elektronicznej pfytki naprezenia nitki

@

- Dzwignia nitki (2) - Dynamometr nitki
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Z

Elektroniczng ptytke naprezacza nitki nalezy skalibrowa¢ w nastepujgcy
sposob:
1. Nawlec nitke igtowg 40/3 do dzwigni nitki (1).

2. Zmierzy¢ naprezenie nici za pomocg dynamometru nitki (2) przy
wybranej Kalibrierung 1 (Kalibracji 1).

3. Zmierzong warto$¢ wprowadzi¢ do uktadu sterowania i zatwierdzié¢
przyciskiem OK.

4. Wykonac¢ pomiar i wprowadzi¢ dane do Kalibrierung 2 (Kalibracji 2) oraz
Kalibrierung 3 (Kalibracji 3).

Kontrola kalibracji

1. W menu Fadenspannung (Naprezenie nitki) poda¢ wartos¢ procentowg =
50.

2. Zastosowac naprezenie, uzywajac przycisku Ein (Wtgcz).

3. Sprawdzi¢ naprezenie przy uzyciu dynamometru nitki: warto$¢ zadana:
500 cN.
W razie potrzeby mozna rowniez sprawdzi¢ inne wartosci procentowe.

4. Dla odchylen przekraczajgcych +10%: ustawi¢ ponownie naprezenie
nici i powtorzy¢ kalibracje.

5. W razie utrzymujgcych sie odchyleh: usungé zanieczyszczenia
z naprezaczy nitki i magnesow.

10.6 Kalibracja mechaniczno-elektronicznej ptytki naprezacza
nitki

Rys. 41: Kalibracja mechaniczno-elektronicznej pfytki naprezacza nitki

(1) - Mechaniczny naprezacz nitki (3) - Elektroniczny naprezacz nitki
(2) - Sprezyna naciggowa nitki (4) - Mechaniczny naprezacz wstepny
Wazne

PRZED kalibracjg mechaniczno-elektronicznej ptytki naprezacza nitki:
w menu Maschine (Maszyna) - Parameter (Parametry) - Konfiguration
(Konfiguracja) - Optionen (Opcje) wybra¢ mechanische Fadenspannung
(mechaniczne naprezenie nitki).
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Mechaniczno-elektroniczng ptytke naprezacza nitki nalezy skalibrowac¢
w nastepujacy sposéb:

Ustawienie naprezenia wstepnego

W 1. Nawlec nitke iglowg bez sprezyny naciggowe;j nitki (2).
2. Dzwignie nitki ustawi¢ w pozycji mocowania i zamocowac ([(J str. 25).

3. W menu przejs¢ kolejno do Extras (Ustawienia dodatkowe) - Service
(Serwis) - Multitest (Test wielofunkcyjny).

4. Wprowadzi¢ hasto 25483.

5. Nastepnie, korzystajgc z opcji Eingdnge/Ausgdnge testen (Test wejs¢/
wyjs¢), wybrac wyjscie 15.

6. Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

7. Wigczyc¢ wyijscie 15.

% Mechaniczny naprezacz nitki (1) zostaje otwarty.

8. Sprawdzi¢, czy elektroniczny (3) i mechaniczny (1) naprezacz nitki sg

otwarte.

Rys. 42: Kalibracja mechaniczno-elektronicznej pfytki naprezacza nitki

(5) - dynamometr sprezynowy

9. Zawiesi¢ dynamometr sprezynowy (5) (do 1kg) na nitce igtowej i wycig-
gac ni¢ igtowg réwnomiernie i réwnolegle do blatu stotu.
& Warto$¢ powinna wynosi¢ okoto 100 g, w przypadku 911-211-10
warto$¢ ta powinna by¢ mozliwie najmniejsza, aby ni¢ byta
prowadzona w naprezaczu wstepnym (4).
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Rys. 43: Kalibracja mechaniczno-elektronicznej pfytki naprezacza nitki

(1) - Mechaniczny naprezacz nitki (6) - Nakretka zabezpieczajgca
(3) - Elektroniczny naprezacz nitki (7) - Kofko nastawcze

10. Aby wyregulowac naprezenie nitki, poluzowac nakretke zabezpiecza-
ﬁ jaca (6) i obrdci¢ na tylnej nakretce.

Zwigkszanie naprezenia nitki: obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara

Zmniejszanie naprezenia nitki: obracac przeciwnie do ruchu wskazo-
wek zegara

11. W celuzamocowania przytrzymac tylng nakretke i ponownie przykrecic
nakretke zabezpieczajgca (6).

Regulacja mechanicznego naprezacza nitki

y 12. Ponownie wytgczy¢ wyjscie 15.

% Mechaniczny naprezacz nitki (1) jest zamkniety, elektroniczny napre-
zacz nitki (3) jest nadal otwarty.

13. Za pomocg dynamometru sprezynowego ponownie sprawdzi¢ napre-
zenie nitki; powinno wynosi¢ ok. 300 g.

14. Aby wyregulowaé naprezenie nici, obrdci¢ kétko nastawcze (7):
Zwiekszanie naprezenia nitki: obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara
Zmniejszanie naprezenia nitki: obraca¢ przeciwnie do ruchu wskazo-
wek zegara

15. Opusci¢ menu Eingdnge/Ausgdinge testen (Test wejs¢/wyjsc).
% Uzytkownik znajdzie sie ponownie w menu Multitest (Test wielofunk-
cyjny).

Regulacja elektronicznego naprezacza nitki

16. W menu Multitest (Test wielofunkcyjny) wybraé opcje Fadenspannung
(Naprezenie nitki)
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m Wazne

" Od tego momentu ustawienia nalezy przeprowadzac szybko, aby magnes
elektronicznego naprezacza nitki nie rozgrzat sie zbyt mocno, co mogtoby
zafalszowac¢ wartosci. W razie potrzeby wytgczy¢ elektroniczny naprezacz
nitki i pozostawi¢ magnes do ostygniecia.

Informacja

-,

W ponizszych ustawieniach nalezy wprowadzi¢ zmierzone naprezenie
nitki i potwierdzi¢ przyciskiem OK.

Rys. 44: Kalibracja mechaniczno-elektronicznej pfytki naprezacza nitki

Irogramime

Wartosci
naprezenia nitki

ﬁ 17. Wybrac wartos¢ 3.
% Elektroniczny naprezacz nitki zostaje zamkniety.

Rys. 45: Kalibracja mechaniczno-elektronicznej pfytki naprezacza nitki

(8) - Wkret bez tha (9) - Tuleja gwintowana
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Z

18
19

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
290.
30.
31.

32.

33.

34.

35.

36.

. Poluzowac wkret bez tba (8) w elektronicznym naprezaczu nitki.

. Obracaé tuleje gwintowang (9) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara,
zawsze sprawdzajgc naprezenie nitki za pomocg dynamometru
sprezynowego.

Naprezenie nitki najpierw rosnie, a nastepnie znéw sie obniza, przy
czym powinno wynosi¢ okoto 1000 g.

Ponownie dokreci¢ wkret bez tha (8) elektronicznego naprezacza nitki.
Odczekac chwile, az magnes ostygnie.

Wybra¢ ponownie wartos¢ 3.

Sprawdzi¢ naprezenie nici za pomocag dynamometru sprezynowego.
Zmierzong warto$¢ wprowadzi¢ i zatwierdzi¢ przyciskiem OK.
Wybraé¢ wartos¢ 2.

Sprawdzi¢ naprezenie nici za pomocg dynamometru sprezynowego.
Zmierzong wartos¢ wprowadzi¢ i zatwierdzi¢ przyciskiem OK.
Wybraé¢ wartosé 1.

Sprawdzi¢ naprezenie nici za pomoca dynamometru sprezynowego.
Zmierzong wartos¢ wprowadzi¢ i zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

Aby sprawdzi¢ trzy warto$ci, dotkng¢ przycisk u goéry po prawe;j stronie
i ustawi¢ warto$¢ procentowg 50.

Potwierdzi¢ wprowadzong wartos¢ z uzyciem opcji OK.

U géry po prawej stronie wyswietlana jest teraz wartos¢ 50%.
Dotkngc przycisk Ein (Wtgcz).

Magnes zostaje wtgczony.

Sprawdzi¢ naprezenie nici za pomocg dynamometru sprezynowego,
wartosc¢ powinna wynosic¢ okoto 500 g.
W razie potrzeby sprawdzi¢ inne wartosci:

dla 30% ok. 300 g
dla 80% ok. 800 g

W razie znaczgcych odchylen wartosci ponownie przeprowadzic¢
kalibracje.
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11 Obcinacz nitki krotkiej (KFA)

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Wyltgczy¢ maszyne przed dokonaniem ustawienh
dotyczgcych obcinacza nitki krotkiej.

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!
Zagrozenie ztamania.
Nie uzywacé maszyny bez noza przeciggajgcego nitke.

Zabezpieczenie przeciwobrotowe korpusu szpulki znajduje sie na
nozu przeciggajgcym nitke.

m Informacja
1 W naszym kanale Youtube znajdg Panstwo réwniez nagrania wideo na
temat ustawien KFA.
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11.1 Regulacja noza przeciggajacego nitke i krzywki sterujacej

Rys. 46: Regulacja noza przeciggajgcego nitke i krzywki sterujgcej (1)

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

Wysokos$¢ noza przeciggajacego nitke

Wysokos¢ noza przeciggajgcego nitke ustawiana jest fabrycznie za
pomocg podktadek umieszczanych pod wspornikiem noza (3).
Wazne

Podczas wymiany noza zwrdci¢ uwage, aby nie zgubié podkfadek.

Pozycja noza przeciggajacego nitke

Noza przeciaggajgcego nitke (1) nie mozna przesuwac na wsporniku
noza (3). Z tego powodu docisku ciecia nie trzeba ustawia¢ po wymianie
noza przeciggajgcego nitke (1).

W pozycji spoczynkowej ndz przeciggajacy nitke (1) catkowicie przykrywa
krawedz tngcg przeciwnoza (2). Pozwala to unikng¢ uszkodzenh nitki
igtowe;.

Obszar wychylania noza przeciggajgcego nitke wynosi 23°.
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Krzywka sterujaca

Rys. 47: Regulacja noza przeciggajgcego nitke i krzywki sterujgcej (2)

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

Wazne

Krzywka sterujgca (5) musi przylega¢ do ogranicznika na pierscieniu
zaciskowym (4).

11.2 Ustawienie zatrzasku blokady

Rys. 48: Ustawienie zatrzasku blokady

(1) - Zatrzask blokady (4) - Nakretka

(2) - Rolka (5) - Wkret bez tha
(3) - Krzywka sterujgca (6) - Trzpien blokady
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Prawidlowe ustawienie

Wcisngé w dot i obracaé korbke reczng, az rolka (2) znajdzie sie
w najwyzszym punkcie krzywki sterujgcej (3).
Wcisna¢ rolke (2) w kierunku krzywki sterujgcej (3).

& Zatrzask blokady (1) mozna wychyli¢ bez zaci$niecia, przy czym
odstep pomiedzy zatrzaskiem blokady (1) a trzpieniem blokady (6)
wynosi maks. 0,1 mm.

W ten sposéb nalezy ustawié zatrzask blokady:

1. Odkreci¢ nakretke (4).
2. Obréci¢ wkret bez tha (5) i ustawi¢ odstep.
3. Przykreci¢ nakretke (4).

11.3 Regulacja noza przeciggajacego nitke

Rys. 49: Regulacja noza przeciggajgcego nitke

(1) - NOz przeciggajgcy nitke (6) - Krzywka sterujgca
(2) - Oznaczenie (7) - Sruba zaciskowa
(3) - Wspornik noza (8) - Wkret bez tha

(4) - Element odlewany (9) - Dzwignia

(5) - Pierscien zaciskowy (10) - Rolka

Prawidlowe ustawienie

W pozycji spoczynkowej noza przeciggajgcego nitke (1) odstep pomiedzy
najwyzszym punktem krzywki sterujgcej (6) i rolkg (10) wynosi 0,1 mm.
Krzywka sterujgca (6) znajduje sie przy pierscieniu zaciskowym (5).
Oznaczenie (2) noza przeciggajgcego nitke (1) znajduje sie naprzeciwko
ostrza tngcego przeciwnoza.

Wspornik noza (3) nie wykazuje luzu osiowego, ale mimo to pracuje
swobodnie.
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w W ten sposoéb nalezy ustawi¢ néz przeciggajacy nitke:
Odkreci¢ sruby na pierscieniu zaciskowym (5).
Przesung¢ pierscieh zaciskowy (5) do tozyska chwytaka.
Przykrecic¢ sruby na pierscieniu zaciskowym (5).
Odkreci¢ sruby na krzywce sterujgcej (6).

Obréci¢ dzwignie (9) w taki sposéb, aby wkret bez tba (8) uderzyt
w korpus odlewany (4) kozta chwytacza.

o s 0bd-=

6. UstawiC odstep pomiedzy rolkg (10) a najwyzszym punktem krzywki
sterujgcej (6) na 0,1 mm.

7. Przykreci¢ Sruby na krzywce sterujgcej (6).
8. Odkreci¢ Srube zaciskowg (7) na dzwigni (9).

9. Obréci¢ ndz przeciggajgcey nitke (1), az oznaczenie (2) znajdzie sie
naprzeciwko ostrza przeciwnoza.

10. Przykreci¢ srube zaciskowg (7). Zwréci¢ uwage, aby nie powstat luz
osiowy.

11. Odkreci¢ sruby na pierscieniu zaciskowym (5) i przesung¢ pierscien
zaciskowy (5) do oporu w kierunku krzywki sterujgcej (6).

12. Przykreci¢ sruby na pierscieniu zaciskowym (5).
13. Skontrolowa¢ suw petli (EJ str. 31).

11.4 Ustawienie przeciwnoza

Rys. 50: Ustawienie przeciwnoza

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

‘/ Prawidlowe ustawienie

Nitka jest pewnie odcinana przy niewielkim docisku.
2 nitki o najwiekszej grubosci uzywane do szycia sg jednoczesnie réwno
przecinane.
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Ustawianie docisku ciecia

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

Rys. 51: Ustawianie docisku ciecia

(1) - Przeciwnoz 3 - l\]éz‘ przeciggajgcy nitke
(2) - Oznaczenie (4) - Sruba

y Docisk ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Wychyli¢ n6z przeciggajacy nitke (3), az oznaczenie (2) znajdzie sie
obok krawedzi tngcej przeciwnoza (1).

2. Odkrecic¢ srube (4).
3. Obroci¢ przeciwnoz (1) w kierunku noza przeciaggajgcego nitke (3).
4. Przykreci¢ srube (4).
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11.5 Regulacja pozycji ciecia

Rys. 52: Regulacja pozycji cigcia

(1) - Krzywka sterujgca (2) - Wkrety bez tha

‘/ Prawidlowe ustawienie

Standardowo pozycja ciecia znajduje sie w potozeniu ,Dzwignia nitki

w gorny martwym punkcie”. Jesli maszyna znajduje sie w potozeniu
~Dzwignia nitki w gérny martwym punkcie”, krzywka sterujgca (1) znajduje
sie w najwyzszym punkcie.

//1,, Pozycje ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Wecisng¢ w dot i obracaé korbke reczng do pozycji ,Dzwignia nitki
w gornym martwym punkcie”.

2. Odkreci¢ wkrety bez tha (2).
3. Odpowiednio obroci¢ krzywke sterujgca (1).
4. Przykreci¢ wkrety bez tba (2).
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12 Obcinacz nici

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos$¢ przeciecia lub zgniecenia.

Wyltaczy¢ maszyne przed przystgpieniem do
ustawienia obcinacza nitki.

12.1 Ustawienie wysokosci noza przeciagajacego nitke

Rys. 53: Ustawienie wysoko$ci noza przeciggajgcego hitke

(1) - Przeciwnoz (4) - Wspornik noza

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

(3) - Powierzchnia przykrecania fozyska A - Odstep
chwytacza

Wysokos$¢ noza przeciggajgcego nitke jest fabrycznie ustawiona w taki
sposoéb, ze odstep A pomiedzy gérng krawedzig wspornika noza (4)

a powierzchnig przykrecania fozyska chwytacza (3) wynosi 10,7+0,05 mm.
Ustawienie precyzyjne nalezy wykona¢ za pomocg podktadek wktadanych
pomiedzy wspornik noza (4) a noz przeciggajacy nitke (2).

Wazne

Uwazaé, aby podczas wymiany noza nie zgubi¢ podktadek.

‘/ Prawidlowe ustawienie

N6z przeciggajacy nitke (2) przechyla sie mozliwie blisko nad chwytakiem
oraz znajduje sie na tej samej wysoko$ci co przeciwnoz (1).
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W Tak nalezy ustawi¢ wysokoS¢ noza przeciggajgcego nitke:
Otworzy¢ klapke wymiany szpulki.

Odkreci¢ srube (5).

Zdja¢ noz przeciggajacy nitke (2).

>N

Wiozy¢ tak wiele podktadek pomiedzy ndz przeciggajgcy nitke (2)
i wspornik noza (4), aby goérna krawedz przeciwnoza (1) i néz przecig-
gajacy nitke (2) znalazly sie na takiej samej wysokosci.

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

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

12.2 Ustawienie krzywki obcinajacej

Rys. 54: Ustawienie krzywki obcinajgcej (1)

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

(4) - Krzywka sterujgca (9) - Elektromagnes

(5) - Wkrety bez ha

V‘ Prawidlowe ustawienie

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

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

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

y Krzywke obcinajgcg nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

Otworzy¢ klapke wymiany szpulki.
Odkreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
Przesung¢ pierscien zaciskowy (2) w lewo do oporu.

b=

Przykreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
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Wazne

Przykrecic¢ 4 wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2) przed
odkreceniem wkretéw bez tba (5). Pierscien zaciskowy (2) i krzywka
sterujgca (4) stuzg sobie nawzajem za ograniczniki ruchu i nie mozna ich
jednoczesnie odkrecié.

5. Odkreci¢ wkrety bez tba (5).

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

7. Obréci¢ krzywke sterujgcg (4) w taki sposéb, aby najwieksze
rozszerzenie (6) znajdowato na goérze obok rolki (1).

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

9. Przykreci¢ wkrety bez tba (5).
10. Odkreci¢ srube zaciskowg (8) na dzwigni potwierdzenia (7).

Rys. 55: Ustawienie krzywki obcinajgcej (2)

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

11. Obrdéci¢ ndz przeciggajgcey nitke (12) w taki sposéb, aby okragty znacz-
nik znajdowat sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza (11).

12. Przykreci¢ $rube zaciskowg (8) na dzwigni potwierdzania (7) w taki
sposob, aby dzwignia potwierdzania (7) nie wykazywata luzu
osiowego.

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

14. Przesungg¢ pierscien zaciskowy (2) do oporu w prawo do krzywki
sterujgcej (4).

15. Skontrolowa¢ potozenie suwu petli (EQ str. 35).
16. Przykreci¢ wkrety bez tba (3) na pierscieniu zaciskowym (2).
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12.3 Ustawianie docisku ciecia

Rys. 56: Ustawianie docisku ciecia

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

Ksztalt noza przeciggajgcego nitke automatycznie tworzy wymagany do-
cisk ciecia, jak tylko n6z przeciggajacy nitke i przeciwnéz bedg do siebie
przylegac.

Prawidtowe ustawienie

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

Usterka

Usterki w przypadku nieprawidtowego ustawienia:

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

Docisk ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Otworzy¢ klapke wymiany szpulki.

2. Obracac korbkg do momentu, gdy néz przeciggajacy nitke (3) bedzie
mozna wychyli¢ recznie.

3. Odkreci¢ srube (1).

4. Ustawi¢ néz przeciggajgcy nitke (3) w taki sposob, aby oznaczenie
strzatki znajdowato sie doktadnie obok ostrza przeciwnoza (2).

5. Obrécié¢ zacisk nici chwytacza (5) w taki sposéb, aby przylegat do noza
przeciagajgcego nitki (3).

6. Obrdci¢ przeciwnoz (2) w taki sposob, aby przylegat do noza przecig-
gajacego nitki (3).

7. Przykreci¢ srube (1).

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

Rys. 57: Ustawienie momentu ciecia

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

‘/ Prawidlowe ustawienie

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

f Moment ciecia nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposob:

1. Otworzy¢ klapke wymiany szpulki.
2. Odkreci¢ wkrety bez tba (6).

3. Obracac korbkg do momentu, gdy noz przeciggajacy nitke (4) bedzie
mozna wychyli¢ recznie.

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

5. UstawiC pozycje pokretta 60°.

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

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

8. Przykreci¢ wkrety bez tba (6).
9. Skontrolowac¢ ustawienie:

» Wiozy¢ nitke do noza przeciggajgcego nitke (4) i powoli obracac
korbka.

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

10. Jesli to konieczne, powtarza¢ etapy ustawien od 1 do 7 tak dtugo, az
ciecie nastgpi przy 60°.
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13 Wymiana drazka stopki

13.1 Demontaz drazka stopki

Rys. 58: Demontaz drgzka stopki (1)

(1) - tozysko z kofem zebatym (4) - Sruby
(2) - Wkrety bez fha (5) - Sruba
(3) - Naped

y W ten sposéb nalezy wymontowacé drgzek stopki:

1. Usunac ostone silnika.

2. Odkreci¢ wkrety bez tba (2) i wyciaggng¢ w przod tozysko z kotem
zebatym (1).

3. Usunac¢ naped (3).
4. Poluzowac sruby (4) i zdjg¢ watek napedowy.
5. Odkreci¢ srube (5).
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Rys. 59: Demontaz drgzka stopki (2)

(6) - Skobel (9) - Drgzek stopki
(7) - Sruba (10) - Tulejka
(8) - Nakfadka

/}‘,, 6. Nakfadke (8) umiesci¢ w taki sposob, ze sruba (7) bedzie dostepna.
Poluzowac srube (7) i zdjg¢ naktadke (8).

7.

8. Wysung¢ tulejke (10).

9. Pociagnac¢ skobel (6) do konca w gore i wyciggnac¢ drazek stopki (9)
do gory.
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13.2 Montaz drazka stopki

Rys. 60: Montaz drgzka stopki (1)

(1) - Skobel (4) - Drgzek stopki
(2) - Sruba (5) - Tulejka
(3) - Nakfadka

i) W ten sposéb nalezy zamontowac drgzek stopki:

Umiesci¢ na miejscu drgzek stopki (4).
Przesungc¢ skobel (1) w dét.

Umiesci¢ na miejscu tulejke (5).

Zatozy¢ nakfadke (3) i dokreci¢ sruby (2).

o bh -
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Rys. 61: Montaz drgzka stopki (2)

(6) - tozysko z kofem zebatym (9) - Sruby
(7) - Wkrety bez fba (10) - Sruba
(8) - Naped

5. Przykreci¢ $rube (10).

6. Zatozy¢ watek napedowy i dokreci¢ sruby (9).
7. Zamontowac naped (8).

8. Wsungc tozysko z kotem zgbatym (6).

9. Przykreci¢ wkrety bez tba (7).

Kolejnosé¢
Nastepnie ustawi¢ wysokos$¢ stopki (EJ str. 45).

74
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14 Sprawdzenie punktu zerowego maszyny

Punkt zerowy maszyny jest prawidtowo ustawiony fabrycznie.

Rys. 62: Sprawdzenie punktu zerowego maszyny

1)
)

- Klamra z otworami kontrolnymi (3) - Otwor testowy
- Otwor Srodkowy

Wymagany wzorzec: klamry z otworami kontrolnymi.

W ten sposob nalezy skontrolowa¢ punkt zerowy maszyny:

1.

w

&g o g

&

Dotkna¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service
(Serwis) > Multitest (Test wielofunkcyjny).

Dotkna¢ Transportklammer (Klamra transportowa,.

Zamontowac klamry z otworami kontrolnymi (1).

Dotkna¢ Referenzieren (Ustalenie referencji).
Maszyna przechodzi do pozycji odniesienia.
Dotkngc¢ Mittelpunkt (Punkt srodkowy).

Maszyna przechodzi do pozycji punktu $srodkowego. Srodek igty
znajduje sie w otworze srodkowym (2), a ostrze igly mozna opusci¢
do srodka otworu, obracajgc wykorbieniem watka ramienia.

Dotkng¢ Test.

Maszyna przechodzi do pozycji testu. Srodek igty znajduje sie
w otworze testowym (3), a ostrze igty mozna opusci¢ do $rodka
otworu, obracajgc wykorbieniem watka ramienia.
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15 Zmiana napedu

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre
i poruszajace sie czesci!

Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Przed zmiang napedu nalezy wytgczy¢ maszyne.

15.1 Zmiana napedu szycia

15.1.1 Demontaz napedu szycia
W ten sposdéb mozna wymontowacé naped szycia:
1. Odcig¢ opaski kablowe.

2. Odtgczy¢ przewdd silnika od ukfadu sterowania.
3. Zdjag¢ ostone paska zebatego (L str. 20).

Rys. 63: Demontaz napedu szycia

(1) - Pasek zebaty (4) - Koéfko paska zebatego

(2) - Piyta z silnikiem (5) - Sruby
(3) - Sruby

4. Odkrecic sruby (5).
5. Zdja¢ pasek zebaty (1).
6. Zdjac¢ ptyte z silnikiem (2).
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7. Zdjac¢ kotko paska zebatego (4).
W tym celu odkreci¢ $rube na koétku paska zebatego.

8. Odkreci¢ sruby (3).
9. Usuna¢ silnik z ptyty (2).

15.1.2 Montaz napedu szycia

Rys. 64: Montaz napedu szycia

(1) - Pasek zebaty (4) - Kofko paska zebatego

(2) - Ptyta z silnikiem (5) - Sruby
(3) - Sruby

W W ten sposéb mozna zamontowaé naped szycia:

1. Przykreci¢ nowy silnik do ptyty (2) za pomoca srub (3).

Zamocowac kotko paska zebatego (4).
W tym celu dokreci¢ Srube na kotku paska zebatego.

Wstawic¢ ptyte z silnikiem (2).
Lekko zacisng¢ sruby (5).

N

Zatozy¢ i naciagnaé pasek zebaty (1).
Przykrecic sruby (5).

Skontrolowac¢ réwnolegty bieg paska zebatego.
W razie potrzeby wyregulowac bieg na koétku paska zebatego.

Natozy¢ ostone paska zebatego (L str. 20).

N oA~

o

9. Podtgczy¢ wtyk silnika do uktadu sterowania.
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15.2 Wymiana napedu X

Rys. 65: Wymiana napedu X

(1) - Wityczka (4) - Pasek zebaty
(2) - Sruby (5) - Sruba

(3) - Silnik z kotierzem

Demontaz napedu

W ten sposéb mozna wymontowaé naped:

1. Odtagczy¢ obydwie wtyczki (1).

2. Odkreci¢ wszystkie cztery Sruby (2).

3. Zdjac silnik z kotnierzem (3).

Montaz napedu

W ten sposéb mozna zamontowaé naped:

1. Umiesci¢ nowy silnik z kotnierzem (3) w pasku zebatym (4).
2. Wiozy¢ wszystkie cztery sruby (2) i lekko dokrecic.

3. Naciggna¢ pasek zebaty (4) z uzyciem sruby (5).

Informacja

Pasek zebaty jest optymalnie naciggniety, gdy wibruje z czestotliwoscig
384 Hz. Wibracje sprawdzi¢ np. z uzyciem urzgdzenia firmy Contitech.

4. Dokreci¢ wszystkie cztery Sruby (2).
5. Podigczy¢ wtyczke (1).
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15.3 Wymiana napedu Y

Rys. 66: Wymiana napedu Y

(1) - Wityczka (5) - Pasek zebaty
(2) - Sruby (6) - Silnik
(3) - Sruba (7) - Kofnierz

(4) - Uziemienie

Demontaz napedu

i) W ten sposéb mozna wymontowaé naped:

Odtaczy¢ wtyczke (1).

Odkreci¢ uziemienie (4).

Poluzowa¢ srube (3), aby poluzowac pasek zebaty (5).
Odkreci¢ wszystkie cztery sruby (2).

Zdjac silnik (6) z kotnierza (7).

Usungc¢ kétko paska zebatego.

2R o o

Montaz napedu

i) W ten sposéb mozna zamontowaé naped:

1. Kotko paska zebatego umiesci¢ na nowym silniku.

2. Silnik (6) umiesci¢ w pasku zebatym (5) i na kotnierzu (7).
3. Wiozy¢ wszystkie cztery Sruby (2) i lekko dokrecic.

4. Naciggng¢ pasek zebaty (5) z uzyciem Sruby (3).
Informacja

-,

Pasek zebaty jest optymalnie naciggniety, gdy wibruje z czestotliwoscig
185 Hz. Wibracje sprawdzi¢ np. z uzyciem urzgdzenia firmy Contitech.

5. Dokreci¢ wszystkie cztery sruby (2).
6. Podigczy¢ wtyczke (1).
7. Przykreci¢ uziemienie (4).
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16 Sprawdzenie luzu miedzy zebatka a kotem
zebatym

Luz pomiedzy zebatkg a kotem zebatym nalezy sprawdzi¢ po obydwu
stronach maszyny. Poniewaz konstrukcja jest podobna po obydwu
stronach, przebieg kontroli opisano przyktadowo dla jednej strony.

Rys. 67: Sprawdzenie luzu miedzy zebatkg a kofem zebatym

(1) - Kofo zgbate (3) - Nakretka
(2) - Zebatka (4) - Sruba

‘/ Prawidlowe ustawienie

Brak luzu miedzy kotem zebatym (1) a zebatka (2).

//1,) W ten sposob nalezy skontrolowaé luz miedzy zebatkg a kotem zebatym:
Odkreci¢ srube (4).

Obroci¢ nakretke (3) tak, aby luz byt nieobecny.

Przykrecic srube (4).

Luz sprawdzi¢ na catej dtugosci.

& B nh =

Sanki mozna przesuwacé bez wiekszego luzu lub oporu.
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17 Regulacja sprzegta zapadkowego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Przed regulacjg sprzegta zapadkowego nalezy
przetgczy¢ maszyne do trybu wymiany szpulki.

Sprzegto zapadkowe wyzebia sie przy splataniu nitki, rozdziela przy tym
watek gorny i watek dolny oraz zapobiega przestawieniu lub uszkodzeniu
chwytacza.

17.1 Zazebienie sprzegla zapadkowego

‘/ Prawidlowe ustawienie

Rys. 68: Zazebienie sprzegfa zapadkowego (1)

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

Gdy sprzegto zapadkowe jest zazebione, wkrety bez tba (1) i (2) sa
potozone réwnolegle (rysunek powyzej).

Gdy sprzegto zapadkowe jest wyzebione, wkrety bez tba (1) i (2) nie sg
potozone rownolegle.

//1,, W ten sposéb nalezy zazebié sprzegto zapadkowe:

Aktywowac tryb wymiany szpulki.

Oczysci¢ obszar szycia i obszar wokét chwytacza.
Dezaktywowacé tryb wymiany szpulki.

Wytgczy¢é maszyne.

>N
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5. Przesunag¢ woézek transportowy do tytu w lewo. UWAGA na igte
i klamre.

6. Zdjac¢ ptytke przesuwna.

Rys. 69: Zazebienie sprzegfa zapadkowego (2)

(1) - Klawisz (3) - Otwor
(2) -Bolec

7. Nacisngc¢ i przytrzymac klawisz (1).
%  Wysuwa sie bolec (2).

8. Wocisnackorbke reczngiobracac nigdo momentu, gdy bolec (2) wsunie
sie do otworu (3).

9. Obracac dalej korbkg do chwili, gdy sprzegto zapadkowe sie zazebi
ze styszalnym kliknieciem.

10. Zwolni¢ przycisk (1).
11. Ponownie wtozy¢ ptytke przesuwna.
12. Wigczyé maszyne.
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17.2 Ustawienie momentu obrotowego

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Jesli moment obrotowy sie zmieni, sprzegto zapadkowe moze sie
nie wyzebi¢, mimo ze jest to wskazane.

W ten sposéb moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny, np. ze wzgledu
na splgtanie nitki.

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

Rys. 70: Ustawienie momentu obrotowego

(1) - Szczelina (3) - Sruba
(2) - Punkt oznaczenia

‘/ Prawidlowe ustawienie

Maszyna jest ustawiona fabrycznie w taki sposob, ze moment obrotowy
wynosi 8 Nm, jesli punkt oznaczenia (2) znajduje sie doktadnie nad
szczeling (1) podktadki.

ﬁ W ten sposéb nalezy ustawi¢ moment obrotowy:

1. Podnies¢ czes¢ gorng maszyny [ str. 15.

2. Odkreci¢ srube (3).

3. Obracac¢ podktadkg za pomoca srubokretu w miejscu szczeliny (1):
» Zwiekszenie sity: obraca¢ w kierunku +
» Zmniejszenie sity: obracaé w kierunku -

4. Przykreci¢ srube (3).
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18 Programowanie

Rys. 71: Programowanie

(1) - Panel obslugwy OP7000
Uktad sterowania obstugiwany jest poprzez panel obstugowy OP7000 (1),
znajdujacy sie po prawej stronie obok gornej czesci maszyny.

Monitor wyposazony jest w funkcje ekranu dotykowego, inaczej méwigc,
nie posiada przyciskow fizycznych, lecz przyciski sg wyswietlane na ekra-
nie. Aby aktywowac przycisk lub funkcje, nalezy dotkngé odpowiednie
miejsce na monitorze.

Aktywacja przycisku/Wybér elementu:
- Przycisk nalezy aktywowa¢ lub wybra¢ element w nastepujacy sposob:

) 1. Dotkngc¢ palcem lub rysikiem odpowiedni przycisk lub element.
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18.1 Struktura oprogramowania

Oprogramowanie umozliwia, poza tworzeniem programéw szwu i sekwengciji
szwu, rowniez zarzgdzanie nimi. W trakcie szycia programy te sg wywotywa-
ne i nastepnie $cieg po $ciegu realizowane.

Informacja

™=,

Program szwu:

Program szwu ztozony jest z konturu szwu o ustalonych parametrach dla
pojedynczych odcinkow konturu.

System zezwala na przechowywanie maksymalnie 99 programoéw szwu.
Programy szwu rozpozna¢ mozna po przyrostku . fnp911, umieszczo-
nym za nazwg programu.

Sekwencja szwu:

Jedna sekwencja szwu moze sie sktada¢ z maksymalnie 30 programéw
szwu, utozonych w dowolnej kolejnosci.

System zezwala na przechowywanie maksymalnie 20 sekwencji szwu.
Sekwencje szwu rozpozna¢ mozna po przyrostku . seg91 1, umieszczo-
nym za nazwg sekwencji.

Ponadto oprogramowanie pozwala na definiowanie ustawien ogolnych,
obowigzujgcych w przypadku wszystkich programoéw. Dostepne sg row-
niez pozycje menu technicznego, stuzgcego do testowania i konserwaciji
maszyny.

18.2 Przegladowy opis struktury menu

Ponizsza tabela przedstawia w pogladowy sposob strukture menu oraz
przyciski funkcyjne znajdujgce sie na ekranie gtownym.

Pozycje menu w menu rozwijanych
Pozycja menu |Funkcja Podpozycje Podpozycje Omadwienie na
Datei (Plik) Otwieranie istniejgcych Loschen (Usuwanie) str. 121
programow w celu szycia | Kopieren (Kopiowanie) str. 120
lub tworzenie, kopiowa-  [Gffnen (Otwieranie) str. 98
nie lusuwanie programow Fje; (Nowy) Nahtprogramm str. 105
nowych. (Program szwu)
Nahtsequenz str. 117
(Sekwencja szwu)
Speichern unter str. 119
(Zapisywanie jako)
Bearbeiten Definiowanie ustawien Maschinenparameter str. 122
(Edycja) ogdlnych dla wszystkich | (Parametry maszyny)
programow lub Sequenz (Sekwencja) str. 117
dokonywanie zmian Nahtprogramm Parameter (Parametry) str. 111
W programach (Program szwu) Konturanpassung str. 109
istniejacych. (Dostosowanie
konturu)
Konturtest str. 108
(Test konturu)
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Pozycje menu w menu rozwijanych

Pozycja menu |Funkcja Podpozycje Podpozycje Omowienie na
Extras Opcje wyswietlania: Voll- | Vollbild ein/aus (Obraz str. 97
(Ustawienia bild und Zoom (Obraz pet- | petnoekranowy wig-
dodatkowe) noekranowy i zblizenie) | czony/wytgczony)
Zoom ein/aus (Zblizenie str. 97
Menu techniczne: usta- W’(QCZOI’IG/WWQCZOFIG)
wienia, informacje Service (Serwis) Einstellungen str. 128
0 systemie oraz testy (Ustawienia)
System-Information str. 135
(Informacje o systemie)
Multitest str. 131
(Test wielofunkcyjny)
Initialisierung str. 136
und Update (Inicjacja
i aktualizacja)
Hersteller (Producent — tylko dla personelu
firmy DA)
Korrektur Krotkotrwate szycie Fadenspannung str. 99
(Korekta) w oparciu o inne wartosci | (Naprezenie nitki)

Nahdrehzahl (Pred-
kos¢ obrotowa szycia)

str. 100

Przyciski na ekranie gtownym

Kontynuowanie szycia konturu od okreslonego

Reparatur-Modus

str. 102

(Reset licznika)

¥ R punktu (Tryb naprawczy)
Uwzglednienie manualnej wymiany szpulki Spulenwechsel str. 100
(Wymiana szpulki)
Reset licznika do okreslonej wartosci Zahlerreset str. 104
t3:0000 :

18.3 Uruchomienie oprogramowania

Po wigczeniu maszyny maszyna przeprowadza ustalenie referencji.
Po zakonczeniu tego etapu na panelu obstugowym ukazuje sie na kilka
sekund ekran startowy.

Rys. 72: Uruchomienie oprogramowania (1)

O

€ soraune

. Service

o)

@
W tym miejscu mozna dokonac¢ wyboru wersji jezykowej lub, dotykajgc
przycisk Service (Serwis), szybko przejsé do menu Multitest (Test wie-
lofunkcyjny).

- Przycisk wyboru jezyka (2) - Przycisk Serwisu
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Informacja
Dostep do obu funkcji uzyska¢ mozna rowniez w pdzniejszym czasie po-
przez pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis).

(Patrz: rozdziat Testowanie funkcji maszyny @[ str. 131) oraz Zmia-
na jezyka (L str. 129).)

W sytuaciji, gdy nie zostanie wybrany zaden z obu dostepnych przyciskow,
oprogramowanie przejdzie automatycznie po kilku sekundach do ekranu
gtéwnego.

Ekran gtéwny

Ekran gtéwny wyswietlany jest podczas szycia. Ekran otwierany jest po
uruchomieniu maszyny z ustawieniami ostatnio uzywanego programu.

Rys. 73: Ekran gfowny

'rr‘;-1| ’||||_' 30 |

(1) - Nagfowek (6) - Przycisk Reset licznika

(2) - Wiersz statusu (7) - Przycisk Wymiana szpulki

(3) - Okno gféwne: obraz (8) - Przycisk aktualnych parametrow
konturu szwu szycia

(4) - Wiersz programu (9) - Przycisk Tryb naprawczy

(5) - Wiersz menu: menu rozwijane (10) - Wyswietlanie czasu zegarowego

Struktura ekranu gtéwnego

* Nagtéwek (1)

W tym miejscu na ekranie gtbwnym znajduje sie informacja o wersji ma-
szyny. Po aktywowaniu jednego z menu ukazywane sg tutaj informacje
dotyczgce wybranej pozycji menu.

* Wiersz statusu (2)

W tym miejscu na ekranie gtdbwnym znajduje sie informacja o aktualnie
otwartej sekwencji szwu, po prawej stronie wyswietlany jest czas
zegarowy (11). Po aktywowaniu jednego z menu ukazywane s3 tutaj
informacje dotyczgce wybranego kroku postepowania.

* Okno gtéwne (3)
W tym miejscu przedstawiany jest kontur przeznaczony do szycia.

88
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* Wiersz programu (4)

W tym wierszu wyswietlane sg programy szwu z aktualnie otwartej sekwen-
Cji szwu. Biezacy program wyswietlany jest na czarnym tle. Przy pomocy
przyciskéw kursora (6), znajdujgcych sie po prawej stronie, mozliwe jest
przemieszczanie sie w ramach wiersza i wy$wietlanie programéw, ktore

W nim sie nie mieszcza.

Jesli zadna sekwencja szwu nie jest otwarta, lecz tylko pojedynczy program
szwu, wéwczas program ten wypetnia catkowitg szerokos¢ wiersza.

* Wiersz menu (5)

W ostatnim wierszu znajduje sie rozwijane menu. Dzieki niemu mozliwe

jest przejscie do réznych pozycji menu, stuzgcych do tworzenia oraz ob-
rébki programow szwu, jak i dokonywania zmian w ustawieniach maszyny
i przeprowadzania testoéw. Strzatka (1) obok hasta informuje o tym, ze po
dotknieciu hasta otwarte zostang kolejne podpozycje.

Rys. 74: Wiersz menu

Einstellungen
System-Information
Us | MultiTest
Serye | pitiaisierung und Update |
Datei~ Bearheiten ~ |Extras | Korrek Hersteller

(1) - Strzatki menu rozwijanego

* Przycisk Reset licznika (6)

Przy pomocy tego przycisku mozliwe jest zresetowanie stanu licznika dla
szytych programow lub sekwencji szwu. Obok przycisku prezentowany
jest aktualny stan licznika.

* Przycisk Wymiana szpulki (7)
Dotkniecie tego przycisku informuje system o tym, ze wiozono nowg

szpulke (przykladowo po zmianie barwy nitki). Obok przycisku prezento-
wana jest pojemnos¢ nitki chwytacza.

* Informacja o aktualnych parametrach szycia (8)
Tutaj prezentowane sg aktualne parametry szycia:

. - Wielko$¢ obrazu konturu
. - Predko$¢ obrotowa szycia
[ )% |- Naprezenie nitki

. - Diugos¢ $ciegu

. |. «nj L | - Liczba sciegéw/ilosc¢ zuzytej nitki chwytacza
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Informacja

Za pomocg przyciskow predkosci obrotowej szycia, naprezenia nitki
i dtugosci $ciegu mozna przejs¢ bezposrednio do parametrow
szycia (L str. 111).

* Przycisk Tryb naprawczy (9)

Znajdujacy sie u samej gory po prawej stronie ekranu przycisk pozwala
na wigczenie i wylgczenie trybu naprawczego. Aktualny status trybu (Ein
(Wtqczony) | Aus (Wytqgczony)) przedstawiony jest obok przycisku.

18.4 Ogolny sposob obstugi programowania

18.4.1 Wprowadzanie hasta

W zaleznosci od ustawienia (patrz: rozdziat Zmiana opcji dotyczacych
hasta (L str. 128)), urzgdzenie wymaga wprowadzania hasta tylko

w przypadku zgdania dostepu do zagadnien technicznych lub po kazdym
uruchomieniu maszyny.

Otwierana jest wowczas maska stuzgca do wprowadzenia hasta.

Rys. 75: Wprowadzanie hasfa

Password N/
X

®\ Enter password ..

(1) - Pole wprowadzania (2) - Klawisze cyfrowe

Hasto wprowadzane jest w nastepujgcy sposob:

1. Nalezy wprowadzi¢ hasto, korzystajgc z klawiszy cyfrowych (2).

Informacja

W momencie dostawy urzgdzenia hasto brzmi: 25483.

Hasto moze zosta¢ zmienione w menu Extras (Ustawienia dodatkowe)
(C str. 128).

Przyciskiem DEL mozna usung¢ btednie wprowadzone dane.

90

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020



DURKOPP
ADLER

Programowanie

2. Dotkna¢ przycisk OK.
% Otwierana jest uprzednio wybrana pozycja menu.

18.4.2 Zamykanie okna

Dostepnych jest kilka przyciskow, umozliwiajgcych zamkniecie aktualnie
otwartego okna.

Przycisk Znaczenie

% We wszystkich oknach u gory po prawej stronie nagtéwka:

I’A i program cofa sie o jeden poziom wstecz.

OK W oknach z mozliwoscig wprowadzania danych lub oknach wyboru:

CR % Okno zostaje zamkniete i wprowadzone dane, wzglednie doko-
nany wybor, zostajg zaakceptowane.

DEL W oknach z mozliwos$cig wprowadzania danych lub oknach wyboru:
Przerwij % Okno zostaje zamknigte bez zaakceptowania wprowadzonych
danych, wzglednie dokonanego wyboru.

18.4.3 Zasady wyswietlania
Rys. 76: Zasady wys$wietlania

| fneu ’A‘

Senuenz Nahtprogramme
Np1

Sequenzname |

[ ok |

(1) - Szary: element nieaktywny (2) - Naciemnym tle: element aktywny

Einfiigen

+ Aktualnie aktywny, wzglednie wybrany element, wyswietlany jest na
ciemnym tle (2).

* Przyciski, ktére w danej sytuacji nie mogg zosta¢ wykorzystane, sg
szare (1).
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18.4.4 Przesuwanie wyswietlanego obrazu poprzez przewijanie

Rys. 77: Przesuwanie wys$wietlanego obrazu poprzez przewijanie

Maschinenparameter

= C
MP1 — Konfiguration

MP? = Grenzwerte
max \@
-Mpﬁ — (Oberfadenywachter

@Mpd — Fadenschneiden
MPE — Faden Klemmen

(1) - Pasek przewijania

Gdy obraz jest wyzszy niz wysoko$¢ ekranu, wowczas po prawej stronie
ekranu ukazuje sie pasek przewijania (1).

W ten sposob nalezy przesungé obraz:

1. Dotkngc¢ i pociagnaé¢ pasek przewijania (1) w dét lub w gore.

18.4.5 Wybor opciji z listy

Podczas dokonywania wyboru opcji rozréznia sie pomiedzy polami
wyboru okragtymi oraz polami wyboru kwadratowymi.

Wybér przez pola wyboru okragte

Mafitparameter W

D [1P11 - Hatekuing AN

[ <% 0fne
CrLurtkdnlung
3 Eikiinlung

(a=s

&)
1y

Afbrch | K
(1) - Polawyboru okragfe: wybrany element

W przypadku okragtych pol wyboru mozliwy jest wybér wytgcznie jedne;j
opcji.

92

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020



. DURKOPP
Programowanie ADLER

.& Opcje mozna wybra¢ za pomocg pol wyboru okrggtych w nastepujacy
sl SpPOsOb:

1. Dotkng¢ pozgdang opcje.
% Wybrana opcja (1) oznaczana jest kropka.
Wybér poprzez pola wyboru kwadratowe

Rys. 79: Wybor poprzez pola wyboru kwadratowe

An— und Abwahl optionaler Einrichtungen

(1) - Pola wyboru kwadratowe: wybrane elementy

W przypadku kwadratowych pdl wyboru mozliwy jest wybor wielu pozyciji.

# Opcje mozna wybra¢ za pomocg pél wyboru kwadratowych w nastepujgcy
el SPOSODb:

1. Wybrac¢ pozgdane pola wyboru kwadratowe.
%  Wybrane pozycje (1) oznaczane sg krzyzykiem.
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18.4.6 Stosowanie filtrowania plikéw

Rys. 80: Filtr plikdw

Datel Offnen

DAC ¥ Npl.fopati
Np2.fnpaTl

Snlgendil

All Files
fnpati
.5eqdm

Orfnen ]

Podczas otwierania, kopiowania oraz kasowania programéw szwu
wyswietlana jest lista wszystkich dostepnych plikow.

Mozna skorzystac¢ z funkgji filtrowania, by uporzgdkowac liste:
Z filtra plikéw korzysta sie w nastepujgcy sposob:
1. Dotkng¢ przycisk Dateifilter (Filtr plikéw) pod lista.
%  Otwierany jest filtr plikow.
2. Dotkna¢ pozgdane kryterium filtrowania:
* .fnp911: tylko programy szwu
+ .5eqg911: tylko sekwencje szwu
« All Files (Wszystkie pliki): programy szwu i sekwencje szwu
3. Dotkng¢ przycisk Offnen (Otwieranie).
%  Odpowiednio do wybranego filtra nastepuje aktualizacja listy.
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18.4.7 Wprowadzanie tekstu
W sytuacji, w ktorej konieczne jest wprowadzenie tekstu, przyktadowo
nazwy programu szwu, ukazuje sie okno wprowadzania tekstu.

Rys. 81: Wprowadzanie tekstu
Sequenzname

O
@ |

© 06

i | | [ ] ] N ‘ m | " I
ES i | o | o]
(1) - Wiersz wprowadzania (4) - DEL: usuwanie znaku
(2) - Klawiatura (5) - Aa: przefgczanie pomiedzy mafymi
(3) - OK (CR): akceptacja tekstu i duzymi literami

Wprowadzanie tekstu
Tekst wprowadzany jest w nastepujgcy sposob:

1. Wprowadzi¢ tekst przy pomocy wyswietlanej klawiatury (2).

Przetaczanie pomiedzy duzymi i matymi literami
=M Przelgczanie pomiedzy duzymi i matymi literami wykonuje sie w nastepu-
#.‘ jacy sposob:

1. dotkng¢ przycisk Aa (5).

Usuwanie ostatniego znaku

Ostatni znak mozna usungé w nastepujgcy sposob:

1. dotkng¢ przycisk DEL (4).

Akceptacja wprowadzonego tekstu
m Wprowadzony tekst akceptuje sie w nastepujgcy sposéb:
1. Dotkng¢ przycisk OK (CR) (3).

& Wprowadzony tekst zostaje zaakceptowany i okno wprowadzania
tekstu zostaje zamkniete.
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18.4.8 Wprowadzanie wartosci parametréw

W sytuacji, w ktorej konieczne jest wprowadzenie wartosci dla parame-
trow programu lub maszyny, otwiera sie okno stuzgce do wprowadzenia
wartosci.

Rys. 82: Wprowadzanie wartosci parametrow

mtn Hubhthe ii

b 7 G g IE
©/ E“|| j : 3 DEL
? 4 6 B E/

0K

_®

(1) - Nagtowek (4) - Zakres wartosci
(2) - Wiersz statusu (5) - Pole wprowadzania
(3) - Symbol (6) - Klawisze cyfrowe

Nagtowek (1) przedstawia nazwe grupy parametrow.

W wierszu statusu (2) znajduje sie informacja o tym, ktéry z parametréw
jest wiasnie edytowany. Ponizej wiersza statusu wyswietlany jest symbol
graficzny (3) danego parametru.

Pod symbolem graficznym (3) znajduje sie standardowy zakres

wartosci (4), dostepny dla danego parametru.

Pod zakresem wartosci (4) w polu wprowadzania (5) znajduje sie wartosé
aktualna parametru.

Wprowadzanie wartosci

Wartos$¢ wprowadzana jest w nastepujgcy sposob:

1. Wprowadzi¢ wymagang warto$¢ za pomocg klawiszy
numerycznych (6).

Usuwanie wartosci

Wartos¢ mozna usungé w nastepujgcy sposob:

1. Dotkna¢ przycisk DEL.

Akceptacja wartosci
Wartos¢ akceptuje sie w nastepujgcy sposéb:
1. Dotkngc¢ przycisk OK.

& Wprowadzona warto$¢ zostaje zaakceptowana i okno wprowadzania
wartosci zostaje zamkniete.
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18.4.9 Wiaczanie i wylaczanie obrazu pelnoekranowego

Mozliwe jest przetgczenie okna gtéwnego (1) do trybu petnoekranowego,
aby lepiej widzieé szczegébty konturu szwu, dodatkowo mozna ukryé
przyciski (2) po prawej stronie ekranu gtéwnego.

Rys. 83: Wifgczanie i wyfgczanie obrazu pefnoekranowego

momaesn N |

Diirkopp Adler 911

(= %-¥]62 x 54 mm
(&1 1545 W/min
D ]2

[=nfX]44 /28 m

[f=:0000) 253
2 | M8 || >
Datei ~ Bearbeiten = Extras =~ Korrektur~ 7=

Datei~ Bearbeiten ~ EXtras~ Korrekiur = 9 I

(1) - Obraz petnoekranowy wyfgczony (2) - Obraz petnoekranowy wtgczony

Obraz petnoekranowy mozna wigczac i wytgczaé w nastepujgcy sposob:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Vollbild ein/aus (Obraz petnoekranowy wtqczony/wytqgczony).

& Tryb wyswietlacza zmienia sie kazdorazowo na odpowiedni tryb.

18.4.10 Witaczanie i wylgczanie zblizenia

Mozliwe jest powiekszenie obrazu, aby lepiej widzie¢ szczegoty konturu
szwu. Dostepny jest tylko jeden stopien powigkszenia, ktéry moze by¢
wigczony lub wytgczony.

Rys. 84: Wigczanie i wyfgczanie zblizenia

Diirkopp Ader 911 _ Diirkopp Ader 911
Sequenzname : 7 |05 : 42 Sequenzname : 7 |05 . 42
; s, . P ‘
£ e
L @
Datei~ Bearbeiten ~ Extras« Korrekiur~ 2= I Datei~ Bearbeiten ~ Extras« Korrektur~ 2= I
(1) - Zblizenie wyfgczone (2) - Zblizenie wigczone

Zblizenie mozna witgczaé i wytgczaé w nastepujacy sposob:

1. Dotknac¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Zoom ein/aus (Zblizenie wtqczone/wytqczone).

& Tryb wyswietlacza zmienia sie kazdorazowo na odpowiedni tryb.
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18.5 Otwieranie programu szwu lub sekwencji szwu w celu
rozpoczecia szycia

W ten sposob nalezy otworzy¢ program szwu lub sekwencje szwu:

1. Dotknaé kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie).
% Ukazuje sie ekran wyboru.
Wyswietlane sg wszystkie istniejgce programy szwu i sekwencje
SZwWuU.

Informacja

Dotykajac przycisk Dateifilter (Filtr plikdw), mozna uporzagdkowac liste
(CQ str. 94).

Rys. 85: Otwieranie programu szwu lub sekwencji szwu w celu rozpoczecia szycia

— 4
Auswahl der Datei zum Offnen A

Np1.fnpatt -
Np2.fopatl
Npa.fapaTl
Np4.fapan
Np5.fnpatl
NpB.fnpan

Ciad odd

Dateifiiter -

Offnen

Dotkngé nazwe pozgdanego pliku.

Dotknaé przycisk Offnen (Otwieranie).

Program szwu/sekwencja szwu otwierana jest na ekranie gtdwnym.
Nacisng¢ pedat do przodu.

E B FEeN

Wykonywany jest program szwu.
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18.6 Kroétkotrwate szycie w oparciu o zmienione wartosci

Jesli wymagane jest krotkotrwate szycie okreslonego szytego materiatu
lub szycie z okreslonymi grubosciami nitki przy zmienionych wartosciach,
bez modyfikowania przy tym samego programu szwu, wéwczas mozliwe
jest dokonanie poprzez pozycje menu Korrektur (Korekta) zmiany warto-
sci dla naprezenia nitki oraz predkosci obrotowej szycia. Zmienione
wartosci obowigzujg wéwczas w przypadku wszystkich wykonywanych
nastepnie szwéw az do momentu wytgczenia maszyny.

Wazne

Aby zapisa¢ zmiany, konieczne jest zmodyfikowanie programu oraz jego
zapisanie. W przeciwnym razie po wytaczeniu maszyny wprowadzone
wartosci zostang automatycznie zresetowane do ustawien pierwotnych.

18.6.1 Szycie ze zmienionym naprezeniem nitki

Szycie ze zmienionym naprezeniem nitki nalezy wykona¢ w nastepujgcy

sposob:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Korrektur (Korekta) >
Fadenspannung (Naprezenie nitki).

&  Otwierane jest okno stuzgce do zmiany wartosci dla naprezenia nitki.

Rys. 86: Szycie ze zmienionym naprezeniem nitki

Korrektur
Fadenspannung anpassen

2. Wprowadzi¢ wymagang wartosc.
3. Dotkng¢ przycisk OK.
%

Wprowadzona wartos¢ zapisywana jest dla wszystkich wykonywa-
nych szwoéw do momentu wytgczenia maszyny.
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18.6.2 Szycie ze zmieniong predkoscia obrotowa szycia

Szycie ze zmieniong predkoscig obrotowg szycia nalezy wykonac

w nastepujacy sposob:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Korrektur (Korekta) > Nédhdrehzahl
(Predkos¢ obrotowa szyciay).

% Otwierane jest okno stuzagce do zmiany wartosci dla naprezenia nitki.

Rys. 87: Szycie ze zmieniong predkoscig obrotowg szycia

_ VI
Néhdrehzahl anpassen M

7 i 3 DEL

10 ... 200
22

4 ] i ESC

2. Wprowadzi¢ wymagang wartos¢ predkosci obrotowe;j.
3. Dotkna¢ przycisk OK.

% Wprowadzona warto$¢ zapisywana jest dla wszystkich wykonywanych
szwow do momentu wytgczenia maszyny.

18.7 Wymiana szpulki/Pekniecie nitki

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czescil
Mozliwo$¢ uktucia lub zgniecenia.

Przed wymiang szpulki nalezy przetgczy¢ maszyne
do trybu nawlekania.

Maszyna rozpoznaje automatycznie, czy nitka chwytacza jest zuzyta
i wymagane jest zatozenie nowej szpulki.

W takim przypadku lub tez po zerwaniu nitki otwiera sie automatycznie
okno Fadenriss behandeln (Pekniecie nitki).
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18.7.1 Wymiana szpulki

Rys. 88: Wymiana szpulki

Fadenriss behandeln

<k —>|fr

spuenweonsel | Abewch | Weiterndhen

= Szpulke nalezy wymieni¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Dotkngc¢ przycisk Spulenwechsel (Wymiana szpulki).
Wymieni¢ szpulke (EJ str. 100).

3. Przy pomocy przyciskow Vor (Do przodu) i Zurtick (Z powrotem)
przesung¢ sie do punktu, od ktérego szycie ma by¢ kontynuowane.
4. Dotkngc¢ przycisk Weiternahen (Kontynuacja szycia).

% Program przechodzi do ekranu gtéwnego i szew kontynuowany jest
od wybranego punktu.

18.7.2 Wymiana szpulki bez zgdania programu

B Gdy konieczna jest samodzielna wymiana szpulki, bez otrzymania w tym
&= celu wezwania ze strony programu, konieczne jest dotkniecie po wymia-
nie szpulki przycisku Spulenwechsel (Wymiana szpulki) na ekranie
gtéwnym.
Program rozpoznaje wéwczas, ze zatozono nowg szpulke i zuzycie nitki
liczone jest dalej od petnej pojemnosci szpulki.

18.7.3 Aktualizacja pojemnosci szpulki
- Pojemnos¢ szpulki nalezy aktywowaé w nastepujgcy sposéb:

1. Dotkng¢ przycisk Spulenwechsel (Wymiana szpulki) | E na
ekranie gtownym.

& Dziatanie licznika dla pojemnosci szpulki rozpoczyna sie ponownie
od petnej szpulki.
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18.8 Kontynuacja szwu po bledzie

18.8.1 Kontynuacja szwu po btedzie w trybie naprawczym

Tryb naprawczy umozliwia przejscie do dowolnego punktu w ramach
konturu, aby, przykladowo po btedzie, kontynuowaé program szwu od
tego punktu.

| Szew nalezy kontynuowacé po btedzie w trybie naprawczym w nastepujgcy
# sposob:
1. Dotkng¢ przycisk Reparaturmodus (Tryb naprawczy) na
ekranie gtownym.
% Ukazuje sie okno Reparaturmodus (Tryb naprawczy).

Rys. 89: Kontynuacja szwu po bfedzie w trybie naprawczym

W™ 2. Przy pomocy przyciskéw Vor (Do przodu) i Zuriick (Z powrotem)
‘.#E przesungc sie do punktu, od ktérego szycie ma by¢ kontynuowane.

LUB
3. Przy pomocy przyciskéw Vor ++ (Do przodu ++) i Zurick ++

(Z powrotem ++) przejs¢ na poczatek kolejnego lub na poczatek
poprzedniego odcinka szwu.

4. Dotkngc¢ przycisk Weiternahen (Kontynuacja szycia).

% Program przechodzi do ekranu gtéwnego i szew kontynuowany jest
od wybranego punktu.
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18.8.2 Kontynuacja szwu po zerwaniu nitki

W oknie parametréw maszyny (MP 3 (L str. 125)) podczas montazu
maszyny wybrano, ktéry tryb czujnika nitki igtowej bedzie aktywny.

W razie wystgpienia btedu maszyna cofa sie¢ o domysing liczbe sciegow i
zatrzymuije sie.

Na panelu obstugowym pojawia sie wskazanie Fadenriss behandeln
(Pekniecie nitki):

Rys. 90: Kontynuacja szwu po zerwaniu nitki

Kontynuacja szwu
Szew nalezy kontynuowac po zerwaniu nitki w nastepujgcy sposéb:

=

Nawlec nitke igtowa.

2. Przy pomocy przyciskow Vor (Do przodu) i Zuriick (Z powrotem)
przesung¢ sie do punktu, od ktérego szycie ma by¢ kontynuowane.

@ 3. Kontynuowac szycie.

Przerwanie szwu i rozpoczecie howego szwu

Szew nalezy przerwac po zerwaniu nitki i rozpoczgé nowy szew w naste-
pujacy sposob:

Dotkngc¢ przycisk Abbruch (Przerwij).

Zdemontowac ptytke transferowa.
Nacisng¢ pedat do tytu.

Maszyna wykonuje bieg referencyjny.
Nacisng¢ pedat do przodu.

s FEedh -

Maszyna przesuwa sie do pozycji wktadania, mozna rozpoczg¢ nowy
szew.
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Kontrola lub wymiana szpulki

Szpulke nalezy wymieni¢ lub skontrolowaé w nastepujgcy sposob:

1. Dotknac¢ przycisk Spulenwechsel (Wymiana szpulki).

& Na wyswietlaczu ukaze sie pytanie, czy nalezy zresetowac licznik
szpuli.

2. Dotkna¢ przycisk JA (TAK), aby potwierdzi¢ zamiar wymiany szpulki.

% Licznik szpuli zostanie zresetowany.

LUB

3. Dotkng¢ przycisk NEIN (NIE), aby przeprowadzi¢ jedynie kontrole
szpulki.

% Licznik szpuli nie zostanie zresetowany.

4. Zdemontowac ptytke transferowa.

5. Nacisng¢ przycisk Einfadelmodus (Tryb nawlekania) na gérnej
czesci maszyny.

% Otworzy sie pokrywa chwytacza.

6. Wymieni¢ lub skontrolowac¢ szpulke.

7. Nacisngc¢ przycisk Einfadelmodus (Tryb nawlekania) na gornej
czesci maszyny.

& Zamknie sie pokrywa chwytacza.

8. Nacisngc¢ pedat do przodu.

& Maszyna przesuwa sie do pozycji wktadania.

9. Wiozyc ptytke transferowa.

10. Nacisnag¢ pedat lub dotkng¢ przycisk Weiterndhen (Kontynuacja
szycia).

& Maszyna przesunie sie do pozycji szycia.

11. Nacisnag¢ pedat lub dotkng¢ przycisk Weiterndhen (Kontynuacja
szycia).

% Operacja szycia jest kontynuowana.

18.9 Resetowanie licznika

W zaleznosci od ustawieh parametréw maszyny licznik zlicza wykonywa-
ne programy, wzglednie sekwencje szwu, liczgc w sposéb rosngcy lub
malejgcy. Przyciskiem Zdhler-Reset (Reset licznika) mozliwe jest zrese-
towanie licznika (£ str. 127).

W ten sposob nalezy zresetowac licznik:

1.

©

Dotknagc¢ przycisk Zahler-Reset (Reset licznika) [1 S:0000 naekranie
gtownym.

Stan licznika przywracany jest do wartosci zdefiniowane;j
w parametrach maszyny.
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18.10 Programy szwu i sekwencje szwu

18.10.1 Tworzenie nowego programu szwu

Nowe programy szwu tworzone sg w trybie Teach-In.

Metoda ta pozwala na definiowanie na panelu obstugowym pojedynczych
Sciezek dla szwéw, do ktérych przypisywane sg okreslone parametry
SZWuU.

Nowy program szwu mozna utworzy¢ w nastepujgcy sposob:

1. Dotkna¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Neu (Nowy) >
Nahtprogramm (Program szwu).

%  Otwiera sie okno trybu Teach-In.

Rys. 91: Tworzenie nowego programu Szwu

®\ TBach—in

| Setze die Startposition

I— =
Param...

Ligehen

apeich...

@

060 6

<] | » | A | v I.b.tltlr'u[:hl 4

(1) - Pozycja kursora (5) - Przycisk Zapisywanie
(2) - Kursor (6) - Przycisk Usuwanie
(3) - Przyciski strzafek (7) - Przycisk Parametry
(4) - Przycisk OK: akceptacja (8) - Przycisk wyboru linii

Ustalanie punktu poczatkowego
2. Ustalanie punktu poczatkowego:

Metoda Zakres wspotrzednych

Za pomoca przyciskow strzatek(3) X -150 do X 230
Y 90,1do Y -92,6
Uwaga

Ze wzgledow bezpieczenstwa na osi Y przy uzyciu przyci-
skéw strzatek (3) nie mozna wybrac pozycji powyzej 90,1

lub -92,6.

Do ustawien powyzej tych wartosci wspoétrzednych nalezy
uzy¢ pedatu.

Za pomocg pedatu X -150 do X 230
Y 100 do Y -100
Kazde nacisniecie pedatu przemieszcza kursor (2)
0 0,1 w kierunku wybranej osi (X lub Y)

Wprowadzenie wspotrzednych bezposrednio za pomocg X -150 do X 230
pozycji kursora (1) Y 100 do Y -100
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E#' 3. Dotkng¢ przycisk OK (4).
A= % Wybrany punkt poczgtkowy jest zapisywany i oznaczany jako zielony
lub niebieski punkt.

Wybér rodzaju linii
# 4. Zdefiniowaé przyciskami wyboru linii (8) rodzaj linii:

. Sciezka bezszwowa: klamra przemieszcza sie tg $ciezka
do nastepnej pozycji, jednakze nie jest wykonywane szycie.

» | == Szew prosty: szycie wykonywane jest w linii proste;.
* |/~ Szew kolisty: szycie wykonywane jest po tuku kofa.

%  Po dotknieciu przyciskdéw prostego lub kolistego szwu otwierane jest
okno stuzgce do wprowadzenia parametrow szwu dla tej $ciezki.

Ustalanie parametrow szwu dla sciezki

Rys. 92: Ustalanie parametréw szwu dla Sciezki

Teach—=in

Hahtparameter

2600 Li/min
=g (3.0 mm

)(=(e0
& 5.0 mm

— | %2001

ABbUH | 0k

# 5. Wybra¢ pozadany parametr.
- %

. Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia wartosci dla wybra-
nego parametru.

6. Wprowadzi¢ wymagang warto$¢ dla parametru (EX str. 96).

Parametry szwu w trybie Teach-In

Przycisk Znaczenie

Predkos¢ obrotowa

@

Dtugos¢ sciegu

o T o
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Przycisk Znaczenie
Naprezenie nitki
|8
Wysokos¢ wzniosu
N .
min
s

Obcinanie nitki

Al

Rysowanie $ciezki

- 7. Przesunac¢kursor przy pomocy klawiszy kursora do punktu kohcowego

# sciezki.

W Informacja

1 Alternatywnie mozliwe jest réwniez pojedyncze dotkniecie klawisza kie-
runku, by wyznaczy¢ kierunek ruchu, nastepnie kontynuowanie linii w tym
kierunku poprzez wcisniecie pedatu.

Wazne

Nalezy pamietac o tym, ze kontur znajdowac¢ sie musi wewnatrz dopusz-
czalnego pola szycia maszyny.

Przede wszystkim w przypadku $ciezek pétkolistych istotne jest, by punkt
poczatkowy i kohcowy nie byty bezposrednio potgczone, lecz aby pomie-
dzy tymi punktami powstato koliste wybrzuszenie.

8. Dotknac przycisk OK.

% Sciezka szwu zapisywana jest wraz z wprowadzonymi parametrami.

Dodawanie kolejnych sciezek szwu

Wedtug tego samego wzorca mozliwe jest teraz dodawanie wszystkich
kolejnych Sciezek szwu.

= 1. Rozpoczynaé kazdg nowg $ciezke szwu, wybierajgc rodza;j linii
E#-‘ (C3 str. 106).
Usuwanie sciezki szwu

1. Dotkng¢ przycisk Loschen (Usuwanie).
% Ostatnia $ciezka szwu zostaje usunieta.
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Zapisywanie programu szwu
Po zdefiniowaniu wszystkich $ciezek szwu mozliwe jest zapisanie progra-
Mu Szwu i przypisanie mu wtasnej nazwy.

m 1. Dotkng¢ przycisk Speich... (Zapisywanie).

L)
ﬁ % Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia nazwy programu
Szwu.

2. Wprowadzi¢ wybrang nazwe(Ld str. 95)i zatwierdzi¢ przyciskiem
OK (CR).

%  Program szwu dostepny jest od teraz pod zapisang nazwg do celéw
zwigzanych z szyciem, modyfikowaniem lub kopiowaniem.

Wazne

Kazdorazowo po utworzeniu nowego programu szwu nalezy wykonac test
konturu (Ed str. 108).

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Gdy wprowadzone zostaly punktu konturu, znajdujgce sie poza
polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Kazdorazowo po utworzeniu lub zmodyfikowaniu konturu nalezy
przeprowadzic test konturu, by zapewnié, ze caty kontur znajduje sie
w obszarze dopuszczalnego pola szycia.

18.10.2 Wykonanie testu konturu

Nalezy przeprowadzi¢ po kazdorazowym utworzeniu programu szwu lub
zmodyfikowaniu konturu szycia test konturu, by zapewnic, ze wprowadzo-
ny kontur znajduje sie w obszarze dopuszczalnego pola szycia.

Test konturu nalezy wykona¢ w nastepujgcy sposob:

1. Dotkna¢ pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtprogramm
(Program szwu) > Konturtest (Test konturu).

% Otwierane jest okno Konturtest (Test konturu).
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Rys. 93: Wykonanie testu konturu

<[k —lir

2. Wykonac pelny przebieg konturu przy pomocy przyciskéw Vor (Do
#& przodu)iZuriick (Z powrotem) lub pedatu, przemieszczajgc sie $cieg
po sciegu.

3. Skontrolowaé, czy wszystkie punkty znajdujg sie w obszarze pola
szycia.

18.10.3 Edycja programu szwu

W przypadku istniejgcego programu szwu mozliwa jest modyfikacja za-
réwno konturu, jak i parametrow szwu. Zmiany przeprowadzane sg kaz-
dorazowo w stosunku do programu szwu otwartego na ekranie giéwnym.

# Istniejacy program szwu mozna edytowaé w nastepujgcy sposob:

1. Program szwu, ktéry ma zosta¢ zmieniony, nalezy otworzyé, korzysta-
jac z kolejnych pozycji menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie).

% Program szwu otwierany jest na ekranie gtéwnym.

Zmiana konturu programu szwu

WSKAZOWKA

Mozliwe szkody materialne!

Gdy wprowadzone zostaly punktu konturu, znajdujgce sie poza
polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Kazdorazowo po utworzeniu lub zmodyfikowaniu konturu nalezy
przeprowadzi¢ test konturu, by zapewnic, ze caty kontur znajduje sie
w obszarze dopuszczalnego pola szycia.

# Kontur programu szwu nalezy zmieni¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Dotkna¢kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtprogramm
(Program szwu) > Konturanpassung (Dopasowanie konturu).

% Otwierane jest okno stuzace do dopasowania konturu.
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Rys. 94: Zmiana konturu programu szwu (1)

Nahtanpassung Schritt 1 g
Grobe Position [N 67 | X=11 | Y¥=22

% .

(1) - Kursor (2) - Skala: pierwszy do ostatniego $ciegu

2. Przemiesci¢ kursor (1), stosujgc przyciski strzatek, do przeznaczonej
do edycji pozycji na konturze.

Informacja

Mozna rowniez skorzystac¢ z suwaka skali (2) w celu wyboru obszaru scie-
gu, ktory ma zosta¢ zmodyfikowany:
u gory znajduje sie $cieg pierwszy, na dole ostatni $cieg obrazu szwu.

3. Wybrac¢ przycisk Go To (Ildz do).

L Wyswietlone zostajg szczegdty wybranego obszaru konturu.
Punkt wktucia (2), ktéry ma zosta¢ zmodyfikowany, oznaczony jest
czerwonym kolorem.

Rys. 95: Zmiana konturu programu szwu (2)

: X
Stich 4ndern [ Nr 183 | X=—59.8 | Y=-218 |V
®_| B o
@)

@//

- > A V¥ | Zueiick | Weiter
(3) - Poprzedni punkt wkfucia (4) - Nowy punkt wkfucia

4. Przesungc przy pomocy klawiszy kursora punkt wktucia do nowej
pozycji (4).

% Zmieniona $ciezka szwu wys$wietlana jest w kolorze zielonym.

5. Wybraé przycisk Weiter (Dalej).

%  Otwierane jest okno stuzgce do wyboru operacji technologicznych.
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Rys. 96: Zmiana konturu programu szwu (3)

FA
Auswahl der Technologie Operationen Z N\
153 [} 10: Fadenshneiden

i
=

11: Nahmotor stopp

12: Nadelriickdrehen

20: Nahdrehzahl

O]

el OO Cad

Ausyahl loschen Abbruch 0K

= 6. Wybrac operacje (lub operacje) technologiczne dla nowej sciezki
E@.‘ szwu (LD str. 92).

Zatwierdzi¢ wybor przyciskiem OK.
Nastepuje powrdt do okna szczegdtu w oparciu 0 zmieniony kontur.
Wybraé przycisk Weiter (Dalej).

Wyswietlane jest zapytanie, czy modyfikacje majg by¢ zaakceptowane.
Zatwierdzi¢ przyciskiem JA (TAK), aby zapisa¢ zmieniony kontur.

Wazne

& ® & N

Kazdorazowo po zmodyfikowaniu konturu nalezy przeprowadzi¢ test kon-
turu, by zapewnic¢, ze nowa Sciezka szwu znajduje sie w granicach pola
szycia (1 str. 108).

Zmiana parametréw programu szwu

Mozliwe jest rowniez dokonywanie zmian odno$nie do ustawien ogoélnych,
obowigzujgcych dla catego programu szwu.

E@E W ten sposéb nalezy zmieni¢ parametry programu szwu:
.

1. Dotknac¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtpro-
gramm (Program szwu) > Parameter (Parametry).

& Otwierane jest okno stuzgce do wyboru grupy parametréw programu:
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Rys. 97: Zmiana parametrow programu szwu

Nahtparameter

2951P1 - Konfiguration

PP? — Einlegemodus

L[3|PP3 — Ablegemodus

Wybraé pozgdang grupe parametrow.

Wyswietlone zostajg pojedyncze parametry tej grupy.
Wybraé pozgdany parametr.

Otwierane jest okno stuzgce do zmiany parametru.
Ustawi¢ pozgdang wartos¢ parametru(Ed str. 96).

BE W FEDN
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Dostepnych jest 8 grup parametréw programowych:

Symbol

Grupa parametrow

[ =y
gy
ll=1

PP1 - Konfiguracja
Ustawienia ogodlne

PP2 — Tryb wktadania
Pozycja i tryb wktadania

PP3 - Tryb odktadania
Pozycja i tryb odkfadania

PP4 - Tryb fagodnego rozruchu
Liczba sciegéw i predkos¢ obrotowa

PP5 — Czujnik nitki gornej
Czutos¢ czujnika nitki igtowej

PP6 — Zuzycie nitki
Wartosci stuzgce do ustalania zuzycia

PP7 — Przesuwanie:
Kontur przesuwany jest w okreslonym kierunku

PP8 - Skalowanie:
Wielkos¢ konturu jest zmieniana

Przeglad indywidualnych parametréw programu

PP1 - Konfiguracja

Znaczenie

Nazwa szwu
maks. 20 znakow

Minimalny skok stopki

(min. = 1,0 .. maks. = 10,0; warto$¢ domysina = 5,0 mm)

Wartos¢ jest wartoscig minimalng dla programowalnego skoku stopki,
dlatego w przypadku wiekszej grubosci materiatu konieczne jest dostoso-
wanie tylko tej wartosci.

Dostosowanie naprezenia nitki

(min. = 10... maks. = 200; warto$¢ domysina = 100%)
Dostosowywany jest profil naprezenia nitki na catym konturze.
Warto$¢é 100% oznacza, ze dopasowanie takie nie jest realizowane.

Dostosowanie predkosci jazdy jatowej
(min. = 10... maks. = 200; warto$¢ domysina = 100%)
Predkosci przesuwania sg dostosowywane.

Kod identyfikacyjny klamry

Kod kreskowy (kod identyfikacyjny) o dlugosci maks. 10 znakéw, stuzacy
do kontroli bezpieczenstwa przed rozpoczeciem szycia (wyposazenie
dodatkowe Czytnik kodu kreskowego musi by¢ wtgczone).
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Symbol

Znaczenie

Znaczniki laserowe

Mozliwe jest kierowanie maksymalnie czterema znacznikami laserowymi,
stuzgcymi do tatwiejszego pozycjonowania szytego materiatu (wyposaze-
nie dodatkowe musi by¢ wigczone).

Tryb powrotu igly

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

* Nieaktywny: igta pozostaje w pozycji stop.

» Po zakonczeniu catego konturu: po ukonczeniu wszystkich szwéw
danego konturu igta powraca do pozycji zdefiniowanej w parametrach
maszyny

* Po kazdym szwie (wartos¢ domysina): igta wraca po wykonaniu
kazdego szwu

Chtodzenie igly
(witaczone/wytgczone)
Wigczal/wytgcza chiodzenie igty.

Dostosowanie predkosci obrotowej szycia
(min. = 10... maks. = 200; warto$¢ domysina = 100%)
Predkos$c¢ szycia zmieniana jest procentowo.

PP2 - Tryb wktadania

Znaczenie

Tryb wkiadania

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

* Tryb 1 (warto$¢ domysina)

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu klamra
jest zamykana. Po kolejnym nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.

* Tryb 2

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu
zamykana jest lewa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnigciu pedatu zamykana jest czes$¢ prawa. Po kolejnym
nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.

* Tryb3

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu
zamykana jest prawa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu zamykana jest cze$¢ lewa. Po kolejnym
nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.

e Tryb4

Tryb szybkiego uruchamiania:

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnigciu pedatu klamra
jest zamykana i rozpoczynany jest szew. W przypadku klamer wymiennych
szew rozpoczynany jest automatycznie po wiozeniu.

Ten tryb aktywny jest tylko wowczas, gdy tryb szybkiego startu jest aktywo-
wany w parametrach maszyny. W celu aktywacji trybu szybkiego startu
konieczne jest jednorazowe wytgczenie i wtgczenie maszyny.

* Tryb 5

Klamra pozostaje zamknieta w pozycji wktadania. Po kolejnym nacisnieciu
pedatu rozpoczynany jest szew.

5]
XY

Pozycja wkiadania

(wigczone/wytgczone)

W przypadku wigczonej pozycji wktadania klamra przesuwa sie do pozada-
nej pozycji, by umozliwi¢ wygodne wiozenie szytego materiatu.
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Symbol

Znaczenie

=1
%

Pozycja wktadania X
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

=1

Pozycja wkladania Y
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

1=

PP3 - Tryb odktadania

Symbol

Znaczenie

1]

mode

Tryb odktadania

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

* Tryb 1 (warto$¢ domysina)

Klamra jest otwierana w pozycji odktadania.

* Tryb 2

Klamra pozostaje zamknieta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
klamra jest otwierana.

e Tryb 3

Klamra pozostaje zamknigta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
otwierana jest lewa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu otwierana jest cze$¢ prawa.

* Tryb 4

Klamra pozostaje zamknigta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
otwierana jest prawa czes$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu otwierana jest czes¢ lewa.

* Tryb5

Klamra pozostaje zamknieta w pozycji odktadania.

1]
XY

Pozycja odkladania

(wiaczone/wytgczone)

W przypadku wigczonej pozycji odkladania klamra przesuwa sie po zakon-
czeniu szycia do pozadanej pozycji, by umozliwi¢ wygodne odtozenie szy-
tego materiatu.

1=

Pozycja odkladania X
Zakres warto$ci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

1=
¥

Pozycja odkladania Y
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.
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H—+| | PP4 - Tryb tagodnego rozruchu

Symbol Znaczenie

Liczba sciegow w trybie tagodnego rozruchu
llh HI (min. = 0... maks. = 10; warto$¢ domysina 5)
!
a8
B Predkos¢ obrotowa w trybie szybkiego rozruchu
{Ej' (min. =100 .. maks. = 2000; wartos¢ domysina 300 obr./min)
—_—

PP5 — Czujnik nitki gérnej

Czujnik nitki gérnej wigczony jest tylko wtedy, gdy zostat aktywowany
w parametrach maszyny.

(Wyzsze wartosci powoduja, ze czujnik igty staje sie mniej czuty.

99 = czujnik nitki igtowej wytaczony jest tylko dla tego programu.)

- (min. = 0 .. maks. = 99; warto$¢ domysina 5)

n
!'l' PP6 — Zuzycie nitki

Symbol Znaczenie

Grubosé¢ szytego materiatu (min. = 0 .. maks.= 20,0; warto$¢ domysina 0)
Grubos¢ szytego materiatu w stanie $cisnigtym.

Dostosowanie zuzycia nitki
(min. =-10.0... maks. = 10.0; warto$¢ domysina 0)
Korekta obliczonych wartosci.

1—4'4- PP7 — Przesuwanie

Symbol Znaczenie

Przesuwanie w osi X
#= =F| | (min. =-5,0 .. maks. = 5,0; warto$¢ domysina = 0,0 mm)

Przesuwanie w osi Y
(min. =-5,0 .. maks. = 5,0; warto$¢ domysina = 0,0 mm)

-
1+
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+ #| |PP8 - Skalowanie.
+*
Symbol Znaczenie

Skalowanie w osi X
« B * | (min. =80 .. maks. = 120; wartos¢ domygina = 100%)
W Wartos¢ 100% odpowiada wielkosci oryginalnej.

Skalowanie w osi Y
(min. = 80 .. maks. = 120; warto$¢ domysina = 100%)

+l+

T
Punkt srodkowy skalowania w osi X
«Bl* | (min. =-150.0 .. maks. = 150.0; warto$¢ domy$ina = 0,0 mm)
b
Y Punkt srodkowy skalowania w osi Y
. (min. =-150.0 .. maks. = 150.0; warto$¢ domysina = 0,0 mm)
- T

18.10.4 Tworzenie nowej sekwencji szwu

Jedna sekwencja szwu moze sktadac sie z maksymalnie 30 programéw
szwu. W sumie stworzy¢ mozna maksymalnie 20 sekwencji szwu.

Wybér programoéw szwu

# Programy szwu mozna wybra¢ w nastepujgcy sposob:

1. Dotknac¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Neu (Nowy) > Sequenz
(Sekwencja).

& Otwierane jest okno stuzgce do wyboru programéw szwu.

Rys. 98: Wybér programéw szwu

M

Sequenz MNahtprogramme
Np1
hp2
hp3
lpa
hp5
g6

Einfigen Loschen Namen

Po prawej stronie wyswietlane sg istniejgce programy szwu. W lewym
polu Sequenz (Sekwencja) wyswietlana jest lista programéw szwu, ktére
zostaty dodane do sekwencji szwu.
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Dotkna¢ przycisk wybranego programu szwu.
Wybrany program szwu wyswietlany jest na czarnym tle.
Dotkngc przycisk Einfugen (Wstawianie).

& @ ED

Program szwu dodawany jest do sekwencji szwu i wyswietlany po
lewej stronie w polu Sequenz (Sekwencja).

4. Dodawanie kolejnych programéw szwu realizowane jest w ten sam
sposob.

Usuwanie programu szwu z sekwencji szwu

Program szwu mozna usung¢ z sekwencji szwu w nastepujgcy sposob:

1. Wybraé program szwu w polu Sequenz (Sekwencja), a nastepnie
dotkng¢ przycisk Loschen (Usuwanie).

% Program szwu zostaje usuniety z sekwencji szwu.

Nadawanie nazwy sekwencji szwu
Nazwe sekwencji szwu nadaje sie w nastepujgcy sposob:

1. Dotkng¢ przycisk Namen eingeben (Wprowadzanie nazwy).

% Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia nazwy sekwenc;ji
Szwu.

2. Wprowadzi¢ wybrang nazwe i zatwierdzi¢ przyciskiem OK (CR)
(L3 str. 95).

& Sekwencja szwu dostepna jest od teraz pod zapisang nazwg do
celéw zwigzanych z szyciem, modyfikowaniem lub kopiowaniem.

18.10.5 Edycja sekwencji szwu

Modyfikacja istniejgcej sekwencji szwu mozliwa jest poprzez dodawanie
lub usuwanie programow szwu.

Sekwencje szwu mozna edytowac w nastepujgcy sposob:

1. Program szwu, ktéry ma zosta¢ zmieniony, nglezy otworzy¢, korzysta-
jac z kolejnych pozyciji menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie).
Sekwencja szwu jest otwierana na ekranie gtéwnym.

2. Dotkna¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Sequenz
(Sekwencjay).

% Otwierane jest okno stuzgce do modyfikowania sekwencji szwu.
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Rys. 99: Edycja sekwencji szwu

X
Sequenzname A
Sequenz Nahtprogramme
Np1 = {1
hp2 hp2
{15 Npa
hpd hpa
Mp5 Hp5
HpG Np6
| hn7 hd
Einfiigen Losohen [Mamen eingeben 0K

= 3. Za pomoca przyciskow Einfiigen (Wstawianie) i Loschen
E#. (Usuwanie) dodac¢ lub usungé programy szwu z sekwencji szwu.

18.10.6 Zapisywanie programu szwu lub sekwencji szwu pod inng
nazwa

Mozliwe jest zapisywanie istniejgcych programéw szwu lub sekwenciji

szwu dodatkowo pod inng nazwa.

m Informacja

1 Jesli chcg Panstwo przykladowo stworzy¢ nowy program szwu, ktory jest
podobny do juz istniejgcego programu szwu, wéwczas nie ma koniecznosci
tworzenia od nowa catego programu szwu. Nalezy zapisa¢ dostepny pro-
gram szwu pod inng nazwg, a nastepnie zmodyfikowac zadane szczegoty.

# W ten sposob nalezy zapisaé program szwu lub sekwencje szwu pod inng
sUu nazwag.

1. Dotkna¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Speichern unter
(Zapisywanie jako).

&  Otwierane jest okno wyboru, w ktérym mozna wybraé¢ program szwu
lub sekwencje szwu.

Informacja

™=,

Dotykajagc przycisk Dateifilter (Filtr plikbw), mozna uporzadkowaé
liste (LQ str. 94).

2. Dotkng¢ zgdany element.
3. Dotkna¢ przycisk Speichern unter (Zapisywanie jako).
% Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia nowej nazwy.
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4. Woprowadzi¢ wybrang nazwe i zatwierdzi¢ przyciskiem OK (CR)
(E3 str. 95).

% Program szwu lub sekwencja szwu sg od teraz dostepne pod nowg
nazwg do celéw zwigzanych z szyciem, modyfikowaniem lub kopio-
waniem.

18.10.7 Kopiowanie programu szwu lub sekwencji szwu

Programy szwu lub sekwencje szwu mogg zostac¢ skopiowane z nosnika
pamieci USB do uktadu sterowania oraz z uktadu sterowania na nosnik
pamieci USB.

Wazne

Nie wszystkie powszechnie dostepne nosniki pamieci USB spetniajg
wymagania niezbedne do procesu kopiowania.

Odpowiedni nosnik pamieci USB dostepny jest w ofercie firmy
Durkopp Adler.

Program szwu lub sekwencje szwu mozna skopiowa¢ w nastepujacy
sposob:

1. Dotknac kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Kopieren (Kopiowanie).
& Otwierane jest okno stuzgce do wyboru pliku do kopiowania:

Rys. 100: Kopiowanie programu szwu lub sekwencji szwu

I . : W
Auswanl der Datei zum Kopieren Al
®\ Wp1.fnpat ‘/@
Bl uss | Np2.pgt
Np3.fnpatl
Np.fnpaTi
Np5.fnpat
Np6.fnpan .
Dateifilter Y
Datel Kopieren
(1) - Wybor zrédfa dla kopiowania (2) - Okno wyboru plikow

2. Wybra¢ przyciskami (1), czy kopiowanie realizowane bedzie z urza-
dzenia sterujgcego DAC, czy z no$nika USB.

% Wybrany przycisk wyswietlany jest na ciemnym tle.
Dostepne na wybranym urzgadzeniu pliki zostajg wyswietlone w oknie
wyboru (2) w formie listy.

Informacja

Dotykajgc przycisk Dateifilter (Filtr plikdw), mozna uporzadkowac liste
(EL) str. 94).
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Dotkng¢ nazwe pozadanego pliku.
Wybrany plik wyswietlany jest na czarnym tle.
Dotkna¢ przycisk Datei kopieren (Kopiowanie pliku).

IR

Wybrany plik kopiowany jest na nosnik USB, wzglednie do uktadu
sterowania.

18.10.8 Usuwanie programu szwu lub sekwencji szwu
Zbedne programy szwu lub sekwencje szwu mogag zostac usuniete
z pamieci uktadu sterowania.

Program szwu lub sekwencje szwu mozna usung¢ w nastepujgcy sposéb:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Léschen (Usuwanie).
% Otwierane jest okno stuzace do wyboru pliku do usunigcia:

Rys. 101: Usuwanie programu szwu lub sekwencji szwu

— 4
Auswahl der Datei zum Loschen A
Np1.fopatt -
Np2.fnpsM
Npa.fnpaTl
Np4.fapanl
Np5.fnpatl
NpB.fnpan

Ciad odd

Dateifiiter -

Lasehen

Informacja

Dotykajac przycisk Dateifilter (Filtr plikdw), mozna uporzadkowac liste
(C) str. 94).

Dotkngé nazwe pozgdanego pliku.

Wybrany plik wyswietlany jest na czarnym tle.
Dotkng¢ przycisk Loschen (Usuwanie).
Wybrany plik zostaje usuniety.
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18.11 Edycja parametréw maszyny

W oknie parametréw maszyny definiowane sg ustawienia podstawowe
maszyny.
Ustawienia podstawowe obowigzujg w przypadku wszystkich programéw.

E#' Parametry maszyny mozna edytowac w nastepujgcy sposoéb:

1. Dotkna¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) >
Maschinenparameter (Parametry maszyny).

% Otwierane jest okno stuzagce do wyboru grupy parametréw maszyny.

Rys. 102: Edycja parametrow maszyny

hdaschinenparameter

]
iP1 — Konfiguration

|‘.'|P2 — Grenzwerte
max

-Mpﬁ ~ (Oberfadenwachter

@Mpﬂ, — Fadenschngiden
I‘.-IPE = Faden klemmen

2. Wybrac¢ pozadang grupe parametrow.

& Wyswietlone zostajg pojedyncze parametry tej grupy.
3. Wybraé pozgdany parametr.

% Otwierane jest okno stuzagce do zmiany parametru.
4. Ustawi¢ pozadang warto$¢ parametru(Ed str. 96).

Dostepnych jest 6 grup parametréw maszyny:

Symbol Grupa parametrow
= MP1 — Konfiguracja
:g Ustawienia ogodlne

MP2 — Wartosci graniczne
Wartosci graniczne dla predkosci obrotowych i pozycji

MP3 - Czujnik nitki gornej
Zachowanie po zerwaniu nitki

MP4 — Obcinanie nitki
Predkos¢ obrotowa, pozycja i naprezenie

MPS5 — Zaciski nitki
Kat startowy

MP6 — Licznik
Ustawienia licznika programu i szpulek

o) ) S
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Przeglad indywidualnych parametréow maszyny

- |
Ogw

MP1 - Konfiguracja

Znaczenie

Chtodzenie igly

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

+ Brak: Chtodzenie igly jest nieaktywne.

» Chlodzenie powietrzem (warto$¢ domysina): Podczas wykonywania
szwu igta chtodzona jest powietrzem

» Chtodzenie lodem: Wyposazenie opcjonalne

Tryb stopki

Stopka moze pracowac w nastepujacych trybach:

» Skoczek: stopka dociska szyty materiat tylko tak dtugo, jak dtugo igta
znajduje sie w szytym materiale.

» Docisk: stopka dociska caty czas szyty materiat.

Wielkos$¢ pola szycia

Zmiana tego parametru zalezna jest od wielkosci pola szycia obowigzujg-

cego w danej klasie maszyny. (Patrz: rozdziat Dane

techniczne ([ str. 161))

* Normalna wielkos$¢ pola szycia (wartos¢ domysina): dostepne jest pole
szycia o wielkosci do 200 x 300 mm

* Wielkie pole szycia: w potgczeniu z klamrami wymiennymi mozna sko-
rzysta¢ z wiekszego pola szycia

oge
...

Oprzyrzadowania opcjonalne

* Zmniejszony nacisk klamry: Oprzyrzgdowanie opcjonalne, pozwala-
jace na wywieranie mniejszego nacisku przez klamre podczas wkfadania
w celu lepszego ustawienia.

« Staranny poczatek szwu: oprzyrzgdowanie opcjonalne, aktywuje opty-
malizacje potozenia $ciegu (EJ dodatkowa instrukcja: Optymalizacja
pofozenia Sciegu)

* Znaczniki laserowe: oprzyrzgdowanie opcjonalne, udostepniajace
w trakcie wktadania materiatu linie orientacyjne dla tatwiejszego pozycjo-
nowania. Dla kazdego programu mozna woéwczas wigczy¢ do czterech
znacznikow laserowych. W tym miejscu opcja jest tylko aktywowana, ste-
rowanie realizowane jest w parametrach programu (patrz: Znaczniki
laserowe (L1 str. 114))

» Czytnik kodéw kreskowych: oprzyrzadowanie opcjonalne stuzace do
kontroli bezpieczehstwa przed rozpoczeciem procesu szycia. Mozliwe
jest przypisanie jednego kodu kreskowego dla kazdego z programéw.
Dokonywana jest kontrola zgodno$ci z kodem kreskowym na klamrze.
Tylko zgodnos¢ z kodem pozwala na kontynuowanie procesu szycia.
Numer identyfikacyjny kodu kreskowego wprowadzany jest
w parametrach programowych (patrz: Kod identyfikacyjny
klamry (1 str. 113)).

Type

Typ klamry

Dostepne sg nastepujgce rodzaje klamer:

» Klamra pojedyncza: Jednoczesciowa klamra réwnolegta z uchwytem
katowym

» Klamra jednoczesciowa z uchwytem patakowym (warto$¢ domysina):
jednoczes$ciowa klamra réwnolegta z uchwytem patgkowym

» Klamra podwdjna: dwuczesciowa klamra réwnolegta z uchwytem
kagtowym

+ Klamra wymienna: klamra zdejmowana

» Klamra specjalna: klamra specjalna

=

Granice klamer

» Granice standardowe (warto$¢ domysina): nie sg uwzgledniane zadne
dodatkowe elementy

» Granice specjalne: uwzgledniane sg granice indywidualne
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Symbol

Znaczenie

Tryb pedatu

Dostepne sg nastepujace opcje:

» Tryb 1: oceniane jest aktualne potozenie pedatu

* Tryb 2 (warto$¢ domysina): pedat musi po kazdym aktywowaniu wrécic¢
najpierw do pozycji podstawowej, by akceptowane byto kazde kolejne
uruchomienie

« Tryb 3: oceniane jest aktualne potozenie pedatu. Dodatkowo zwalniany
jest tryb szybkiego uruchamiania (patrz: Tryb wktadania (2 str. 114)).
W celu aktywacji trybu szybkiego startu konieczne jest jednorazowe
wytgczenie i ponowne wigczenie maszyny.

» Przycisk reczny: w trybie przycisku recznego czujnik stosowany jest
wytgcznie do sterowania ruchem klamry (do gory i w dot). Drugi czujnik
stuzy do rozpoczecia procesu szycia.

mode

Tryb kodu kreskowego

Dostepne sg nastepujace opcje:

* Obstuga reczna: Maszyna sprawdza, czy dla wprowadzonego programu
szwu uzyto wtasciwej klamry. Gdy klamra jest prawidtowa, maszyna jest
gotowa do szycia. Gdy klamra jest nieprawidtowa, wyswietlany jest komu-
nikat o btedzie i nalezy wymieni¢ klamre.

* Obstuga automatyczna: Maszyna wyszukuje odpowiedni program
szwu dla uzytej klamry. Po wybraniu programu szwu maszyna jest
gotowa do szycia.

Informacja

Czujnik nitki resztkowej (MP 1, Oprzyrzgdowania opcjonalne) i licznik
szpuli (MP 6) mozna aktywowaé razem. Na wyswietlaczu widoczne sg
obydwie opcje:

Rys. 103: Czujnik nitki resztkowej i licznik szpuli

Inls0 |

(1) - Wskaznik czujnika kocowki nitki: (2) - Wskaznik licznika szpuli:
Czujnik nitki resztkowej jest aktywny: Licznik szpuli jest aktywny: liczba
widoczny jest symbol R w kolorze czarnym

Czujnik nitki resztkowej nie jest

Licznik szpuli nie jest aktywny: liczba

aktywny: symbol R nie jest widoczny w kolorze szarym
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MP2 - Wartosci graniczne

Symbol

Znaczenie

=
=]
=

©

Maks. predkos¢ obrotowa
(min. =500 .. maks. = 2700; warto$¢ domysina 2700 obr./min)
Ograniczenie wszystkich programow szycia do tej predkosci

=
=]
=

‘®

Maks. predkos¢ jazdy pustej
(min. =10 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 100%)
Ograniczenie wszystkich ruchéw klamer pomigdzy szwami do tej wartosci

[=2
_

F

Kat rozpoczecia transportu
(min. = 30 .. maks. = 350; warto$¢ domysina 210 stopni)
Przy takim kacie ruchu igly rozpoczyna sie ruch klamry podczas $ciegu

=l

F

Faza transportowa

(min. = 30 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 80%)

Ten parametr definiuje, w jaki sposéb realizowany jest ruch klamry podczas
Sciegu.

(przy 100% pozadany ruch klamry rozdzielany jest na caty scieg).

Pozycja powrotu igly
(min. = 0 .. maks. = 359; warto$¢ domysina 0 stopni)
Do takiego kata powraca igta, by zwiekszy¢ odlegtosé do klamry.

=
>
o

Edycja czaséw sciezek
Funkcja ta przeznaczona jest wytagcznie dla personelu serwisowego firmy
Dirkopp Adler

MP3 - Czujnik nitki gornej

Symbol

Znaczenie

Tryb czujnika nitki igtowej

Dostepne sg nastepujace opcje:

* Pozycja nawlekania: po rozpoznaniu zerwania nitki jest ona odcinana,
a klamra przesuwa sie nastepnie do pozycji nawlekania

» Obcinanie nitki (wartos¢ domysiIna): po rozpoznaniu zerwania nitki jest
ona odcinana, a klamra przesuwa sie odpowiednio do zaprogramowanej
drogi powrotu do pozycji konturu

+ Zatrzymanie: po rozpoznaniu zerwania nitki ruch zwigzany ze szwem
jest zatrzymywany

» Nieaktywny: informacje czujnika nitki gérnej nie sg brane pod uwage

Droga powrotna po zerwaniu nitki

(min. = 0 .. maks. = 20; wartos¢ domyslna 5 sciegéw)

Liczba $ciegéw branych pod uwage w trakcie ruchu wstecznego po zerwa-
niu nitki
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Symbol

Znaczenie

Pozycja wymiany szpulki w osi X
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia

Pozycja wymiany szpulki w osi Y
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia

SRR

MP4 — Obcinanie nitki

Symbol

Znaczenie

Predkos¢ obrotowa odcinania
(min. =70 .. maks. = 500; warto$¢ domysina 180 obr./min)
Predkosc¢ obrotowa $ciegu odcinajgcego

Pozycja odcinania wigczona
(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 180°)
Pozycja kagtowa igty, w ktérej ndz odcinajgcy nitke jest witaczany

Pozycja odcinania wytaczona
(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 359°)
Pozycja kagtowa igty, w ktorej ndz odcinajgcy nitke jest wytgczany

Naprezacz nitki podczas obcinania nitki
(min. =00 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 10%)
Naprezenie nitki w trakcie Sciegu odcinajgcego

&= M el HE HE

Pozycja naprezacza nitki podczas obcinania nitki

(min. = 0° .. maks. 400°; warto$¢ domysina 370°)

Kat startowy naprezacza nitki w trakcie $ciegu odcinajgcego

(przy kacie wiekszym niz 359° naprezacz nitki aktywowany jest dopiero
podczas nastepnego $ciegu.)

M

MP5 — Zaciski nitki

Symbol

Znaczenie

Zamkniecie zacisku nitki przy 1 sciegu

(min. = 0° .. maks. 250°; warto$¢ domysina 180°)

Kat startowy dla zamykania zacisku nitki podczas wykonywania pierwszego
Sciegu

Otwarcie zacisku nitki przy 1 sciegu

(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 340°)

Kat startowy dla otwierania zacisku nitki podczas wykonywania pierwszego
Sciegu.

Jesli katy dla zamykania i otwierania s3 takie same, zacisk nitki nie jest
aktywowany
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MP6 - Licznik

Znaczenie

Typ licznika

Dostepne sg nastepujace mozliwosci:

* Licznik sztuk liczacy rosngco (wartos¢ domysina): Po kazdym zakon-
czonym programie warto$c¢ licznika wzrasta

+ Licznik sztuk liczacy malejaco: Po kazdym zakonczonym programie
wartos¢ licznika maleje

+ Licznik sekwencji szwu liczacy rosnaco: Po kazdej zakonczonej
sekwencji szwu wartos¢ licznika wzrasta.

+ Licznik sekwencji szwu liczacy malejaco: Po kazdej zakonczonej
sekwencji szwu wartos¢ licznika maleje.

Wartosc¢ resetu dla licznika
(min. = 0 .. maks. = 9999; wartos¢ domysina 0)
Wartos¢, do jakiej przywracany jest licznik po wykonaniu resetu licznika

Zliczanie szwo6w dla zasobnika szpulek

(min. = 0 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 0)

Po wykonaniu zdefiniowanej ilosci szwow system informuje o tym
operatora maszyny. Przy wartosci 0 funkcja jest nieaktywna

Pojemnos¢ zasobnika szpulek

(min. = 0,0 .. maks. = 400,0; warto$¢ domysina 0,0 m)

Po zuzyciu pojemnosci system informuje o tym operatora maszyny.
Przy wartosci 0 funkcja jest nieaktywna

m Informacja

1 Czujnik nitki resztkowej (MP 1, Oprzyrzgdowania opcjonalne) i licznik
szpuli (MP 6) mozna aktywowac razem. Na wyswietlaczu widoczne sg
obydwie opcje:

Rys. 104: Czujnik nitki resztkowej i licznik szpuli

T (%) (26.0)

(1) - Wskaznik czujnika koricéwki nitki: (2) - Wskaznik licznika szpuli:
Czujnik nitki resztkowej jest aktywny: Licznik szpuli jest aktywny:
widoczny jest symbol R liczba w kolorze czarnym
Czujnik nitki resztkowej nie jest Licznik szpuli nie jest aktywny:
aktywny: symbol R nie jest widoczny liczba w kolorze szarym
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18.12 Kontrola i zmiana ustawien technicznych
Dokonywanie ustawien technicznych realizowane jest poprzez pozycje
menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis).
Rys. 105: Kontrola i zmiana ustawien technicznych
Dirkopp Adler 311
Sequenzname : 7 | 05 : 43
% Einstellungen
Volbid ein / 3us | System—Information
Zoom ein / aus | ultiTest
Service "} Initialisierung und Updat
Datei » Bearbeiten « [Extras | Korrek Hesteller |
Wazne
!

Aby aktywowac dalsze pozycje menu w menu Extras (Ustawienia
dodatkowe) > Service (Serwis), zawsze konieczne jest wprowadzenie
hasta (1 str. 90).

18.12.1 Zmiana opcji dotyczacych hasta
W momencie dostawy urzgdzenia hasto brzmi: 25483.

Mozliwe jest dokonanie zmiany tego hasta oraz dokonanie ustawienia
decydujgcego o tym, czy zabezpieczenie hastem obowigzywaé ma tylko
w przypadku technicznych pozycji menu, czy tez aktywowane ma by¢ po
kazdym wigczeniu maszyny.

Zmiana hasta

Hasto mozna zmieni¢ w nastepujgcy sposob:

1. Dotknac¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Einstellungen (Ustawienia).
Otwierane jest okno Einstellungen (Ustawienia).

N

Nalezy dotkna¢ opcje Operator Passwort (Hasto operatoray).

W kolejnym oknie nalezy dotkngé¢ opcje Passwort dindern
(Zmiana hasta).
% Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia nowego hasta.
4. Wprowadzi¢ nowe hasto (L str. 90).
Wazne
Hasto nie moze sie sktada¢ z wiecej niz 5 pozyciji.

5. Zatwierdzi¢ hasto przyciskiem OK.
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Definiowanie zakresu obowigzywania ochrony hastem

Zakres obowigzywania ochrony hastem okresla sie w nastepujgcy sposob:

1.

S

4.

Dotknaé kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Einstellungen (Ustawienia).

Otwierane jest okno Einstellungen (Ustawienia).
Dotkna¢ opcje Operator Passwort (Hasto operatora).

W kolejnym oknie wyswietlana jest opcja Aktivieren/Deaktivieren
(Aktywacja/Dezaktywacja), informujgca o tym, jaki rodzaj ochrony
hastem jest aktywny:

. — aktywne jest petne zabezpieczenie hastem:
zabezpieczenie hastem przy pierwszej czynnosci po wigczeniu
maszyny

. — petne zabezpieczenie hastem jest nieaktywne:
zabezpieczenie hastem tylko dla technicznych pozycji menu

Wybra¢ opcje Aktivieren/Deaktivieren (Aktywacja/dezaktywacja),
by przejs¢ do drugiego ustawienia.
Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

Wazne

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢é maszyne, aby zapisaé ustawienie.

18.12.2 Zmiana jezyka

W ten sposob nalezy zmienic¢ jezyk:

1.

F PN EF

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis)
> Einstellungen (Ustawienia) dotkna¢ opcje Sprache (Jezyk).
Wyswietlona zostaje lista dostepnych jezykow.

Wybra¢ pozadany jezyk.

Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

Ekran uruchamiany jest ponownie w wybranym jezyku.

18.12.3 Ustawianie daty i godziny

W ten sposéb nalezy ustawi¢ date i godzine:

1.

& 9N EF

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Einstellungen (Ustawienia) dotkna¢ opcje Datum und Uhrzeit
(Data i godzina).

Wyswietlone zostaje okno wprowadzania daty i godziny.
Wprowadzi¢ date i/lub godzine.

Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

Wprowadzone dane zostajg zapisane.
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18.12.4 Regulacja jasnosci

W ten sposéb nalezy ustawié jasnosc:

1.

3.
%

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Einstellungen (Ustawienia) dotkna¢ opcje Bedienfeld-Einstellungen
(Ustawienia panelu obstugowego).

W kolejnym oknie dotkna¢ opcje Kontrast Helligkeit (Kontrast
i jasnosc).

Wyswietlane jest okno z suwakiem.

Przeciggnaé suwak w dét lub do gory, by zmieni¢ wartosc.
Zmiany uwidaczniane sg natychmiast na wyswietlaczu.

18.12.5 Test ekranu dotykowego

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Einstellungen (Ustawienia) mozna sprawdzi¢, czy ekran dotykowy dzia-
ta poprawnie we wszystkich obszarach monitora.

W ten sposob nalezy przetestowac ekran dotykowy:

1.

w

W pozyciji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis)>
Einstellungen (Ustawienia) dotkna¢ opcje Bedienfeld-Einstellungen
(Ustawienia panelu obstugowego).

W kolejnym oknie dotkna¢ opcje Touch Test (Test ekranu dotyko-
wego).

Otwierane jest puste okno ekranowe.

Dotkna¢ palcem réznych punktéw na ekranie lub narysowacg linie.

Jesli funkcjonalnosé ekranu dotykowego dziata prawidtowo, wszyst-
kie dotkniete punkty na ekranie zostang zaznaczone.
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18.13 Testowanie funkcji maszyny

Pod pozycjg menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Multitest (Test wielofunkcyjny) mozna przetestowac wejscia i wyjscia,
jak réwniez silnik maszyny szwalniczej oraz wyregulowaé skok stopki.

Rys. 106: Testowanie funkcji maszyny
\/]
T —

D.

Nahmotor testen

=
XY

t.i Hublage einstellen

) (= [Fatenspamnung

Eingange / Ausgange testen

=1

Transportklammer

Informacja

-,

Funkcja TE' Transportklammer (Klamra transportowa) dostepna jest
tylko dla personelu serwisowego firmy Durkopp Adler.

18.13.1 Test wyjsé i wejéé

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

NIE siega¢ do maszyny podczas kontroli
funkcjonalnosci wejs¢ i wyjseé.

Wazne

Niniejsza instrukcja przedstawia jedynie przeglad mozliwosci testu.

Testy mogg by¢ przeprowadzane wylgcznie przez wykwalifikowany per-
sonel, ktéry przeszkolony zostat odpowiednio przez firme Dirkopp Adler.

E#‘ Test wejs¢ i wyj$¢ przeprowadzany jest w nastepujacy sposob:
- 1. W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >

Multitest (Test wielofunkcyjny) dotkna¢ opcje Eingdinge /Ausgdnge
testen (Test wejsc/wyjsc).

% Otwierane jest okno IO-Test Seite (Strona testu 10).
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Rys. 107: Test wyj$¢ i wejsc

(1) - Obszar elementéw wejsciowych (2) - Obszar elementéw wyjsciowych

W obszarze po lewej stronie (1) wyswietlana jest lista oraz dokonywany
jest wybor elementow wejsciowych, natomiast w obszarze po prawe;j

stronie (2) wys$wietlana jest lista oraz dokonywany jest wybor elementow
wyjsciowych.

2. Za pierwszym razem: dotkng¢ przycisk ausgewdbhlt: (wybrany:)
i wybra¢ wyjscie.

3. Nastepnie wybra¢ przyciskiem Auswahl + (Wybdr +) lub Auswahl -

(Wybdr -) pozadany element w danym obszarze.

% Numer elementu wyswietlany jest na przycisku ausgewdhlt:
(wybrany:).

4. W zaleznosciod rodzaju wejsciaiwyjsciatestowac elementza pomocg
przyciskdw Ein/Aus (Wtgczony/Wytqgczony) lub umschalten

(przetqczanie).

: Elementy wejsciowe
Nr Znaczenie
S1 Klamra prawa dolna
S2 Klamra lewa dolna
S9 Czujnik nitki igtowej aktywny
S10 Pokrywa chwytacza zamknieta
S1 Blokada czesci gérnej zamknieta
S13 Pedat do przodu
S14 Pedat do tytu
S16 Czujnik ci$nienia
S17 Szybkie zatrzymanie
S100 Referencja silnika maszyny szwalniczej
S101 Referencja osi X
S102 Referencja osi Y
S103 Referencja osi Z
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DX Elementy wyjsciowe
Nr Znaczenie
Y1 Tryb stopki
Y2 Pokrywa chwytacza
Y3 Chtodzenie igty wigczone
Y4 Klamra prawa
Y5 Klamra lewa
Y8 Optymalizacja potozenia sciegu
Y9 Lampka przycisku nawlekania nitki wigczona
Y10 Lampka ostrzegawcza wskaznika poziomu oleju wigczona
Y25 Znacznik laserowy 1 (Z)
Y26 Znacznik laserowy 2 (Z)
Y27 Znacznik laserowy 3 (Z)
Y28 Znacznik laserowy 4 (Z)

18.13.2 Regulacja skoku stopki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre
i poruszajace sie czescil

Mozliwosc¢ uktucia lub zgniecenia.

Nie siega¢ do maszyny, gdy regulowany jest skok
stopki.

Odtaczy¢ napedy od zasilania, gdy sprawdzana
jest ruchomosc¢ drgzka stopki.

W ten sposoéb nalezy ustawic skok stopki:

1. W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Multitest (Test wielofunkcyjny) dotkna¢ opcje Hublage einstellen
(Regulacja skoku stopki).

L Wyswietlane sg nastepujace opcje:

Symbol Znaczenie
Wykonanie przebiegu referencyjnego
“ Skontrolowac ruch
Przejscie pomiedzy stopka w trybie skoczka i w trybie docisku
H@ Przetgczy¢ sposdb dziatania
 — |
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Symbol Znaczenie
Przemieszczenie do pozycji
. Ustawi¢ wysokos¢ stopki

Odtaczenie napedow od zasilania
Skontrolowaé recznie drgzek stopki

.#. 2. Dotkna¢ pozadany symbol i wykonac funkcje.

18.13.3Test silnika maszyny szwalniczej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostre

i poruszajace sie czesci!
Mozliwos¢ uktucia lub zgniecenia.

Nie siega¢ do maszyny w trakcie przeprowadzania
kontroli funkcjonalnosci silnika.

# W ten sposéb nalezy przetestowac silnik maszyny szwalniczej:

1. W pozycjimenu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >

Multitest (Test wielofunkcyjny) dotkna¢ opcje Ndhmotor testen
(Test silnika maszyny szwalniczej).

& Otwierany jest ekran stuzacy do przeprowadzenia testu silnika
maszyny szwalniczej:

Rys. 108: Test silnika maszyny szwalniczej

Maschinen Testprogramme "'
/N

Nahmotor Test

300 rpm

200 rpm

&

Pasition: 260

@:ﬁ:{:}f-i_ | .:,u,:.:ﬁ:r_uu | QQH:)[U{.

Wazne

Przed rozpoczeciem testu wyciagnac¢ nitke z igty i dzwigni nitki.

5 2. Dotkna¢ przycisk [@].

% Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia predkosci obrotowe;j
szycia.
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Wprowadzi¢ odpowiednig warto$¢ (300 — 2000 obr./min).

Dotkng¢ przycisk .
Otwiera sie okno stuzgce do wprowadzenia predkosci obrotowej ciecia.
Wprowadzi¢ odpowiednig warto$¢ (70 — 500 obr./min).

DotkngC przycisk |[«0)]u .

R

Silnik maszyny szwalniczej pracuje w oparciu o wprowadzone pred-
kosci obrotowe szycia.

Dotkna¢ przycisk [T .
Silnik maszyny szwalniczej zatrzymuije sie.

Dotkna¢ przycisk [} .

Silnik maszyny szwalniczej pracuje w oparciu o wprowadzone pred-
kosci obrotowe szycia.

& ® & N

©

Dotknaé przycisk [ .

&

Silnik maszyny szwalniczej zatrzymuje sie i aktywowany jest obcinacz
nitki.

18.13.4 Wyswietlanie logu systemowego oraz wywotlywanie list
bledow
Pod pozycjg menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >

System-Information (Informacje o systemie) uzyska¢ mozna dostep do
ustawien zwigzanych z logami systemowymi oraz zaistniatymi btedami.

Logi systemowe i listy btedow mozna wywotaé w nastepujgcy sposob:

1. Dotkng¢ pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service
(Serwis) > System-Information (Informacje o systemie).

% Otwierany jest ekran wyboru dla informacji o systemie.

Rys. 109: Wyswietlanie logu systemowego oraz wywofywanie list bfedéw

X

| Ereignisse in dep Steuerung

- Log-=Emnstelng

5 Log—Anzeige

iy
Fa .
(8] | status des Bedienelds
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Symbol Znaczenie
= Zdarzenia w ukladzie sterowania
o Lista ostatnio zarejestrowanych btedow
M
L0G Ustawienia logu systemowego
A Tylko dla personelu serwisowego firmy Dirkopp Adler
M
Wyswietlanie logu systemowego
LOG . ; o
A Lista ostatnich ustawien dotyczacych logu systemowego
M
Status panelu obstugowego
Status ukazywany jest na wyswietlaczu logu systemowego
State

18.14 Inicjowanie ukladu sterowania oraz przeprowadzanie
aktualizaciji

Pod pozycjg Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Initialisierung und Update (Inicjacja i aktualizowanie)mozna przywro-
ci¢ uktad sterowania oraz panel obstugowy do ustawien fabrycznych
oraz przeprowadzi¢ aktualizacje uktadu sterowania do nowej wersji
oprogramowania.

Inicjacje ukfadu sterowania i aktualizacje mozna przeprowadzi¢ w naste-
pujacy sposob:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Initialisierung und Update (Inicjacja
i aktualizowanie).

% Otwierany jest ekran inicjacji i aktualizaciji.

Rys. 110: Inicjowanie ukfadu sterowania oraz przeprowadzanie aktualizacji

Initialisierung und Update

Oy |initalisierung der Steuerung

@ itialisierung des Bedienfelds

G |untate dor steverung
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18.14.1 Inicjacja uktadu sterowania

Wazne

W trakcie inicjacji uktadu sterowania wszystkie wartosci przywracane sg

do ustawien fabrycznych. Wszystkie dokonane zmiany zostajg utracone.

Opcje nalezy aktywowac tylko wowczas, gdy rzeczywiscie pozgdane jest

przywrécenie ustawien fabrycznych.

Kolejnosé

Zapisac¢ programy szwu i sekwencje szwu w pamieci USB, zanim wyko-

nana zostanie inicjacja.

1. Dotknac¢ opcje Initialisierung der Steuerung (Inicjacja uktadu
sterowania).

% Uktad sterowania przywracany jest catkowicie do ustawien
fabrycznych.

18.14.2 Inicjacja panelu obstugowego
Wazne

W trakcie inicjacji panelu obstugowego wszystkie wartosci przywracane sg

do ustawien fabrycznych. Wszystkie dokonane zmiany zostajg utracone.

Opcje nalezy aktywowac tylko wéwczas, gdy rzeczywiscie pozgdane jest

przywrocenie ustawien fabrycznych.

1. Dotkng¢ opcje Initialisierung des Bedienfelds (Inicjacja panelu
obstugowego).

% Panel obstugowy przywracany jest catkowicie do ustawien
fabrycznych.

18.14.3 Aktualizowanie uktadu sterowania

Informacja

Aktualne wersje oprogramowania dostepne sg w dziale pobierania na
stronie www.duerkopp-adler.com.

Nowa wersja oprogramowania moze w tatwy sposob zostac przeniesiona
z nos$nika pamieci USB do uktadu sterowania.
Wazne

Nie wszystkie powszechnie dostepne nosniki pamieci USB spetniajg wy-
magania niezbedne do procesu kopiowania.

Odpowiedni nos$nik pamieci USB dostepny jest w ofercie firmy Dirkopp
Adler.

Aktualizacje uktadu sterowania nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacy sposoéb:

1. Wylaczy¢ maszyne.
2. Wiozy¢ nosnik pamieci USB do portu USB (1) w panelu obstugowym.
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Rys. 111: Aktualizowanie ukfadu sterowania

(1) - PortuUsB

3. Wigczy¢ maszyne.
% Aktualizacja oprogramowania jest automatycznie przeprowadzana.

Informacja

Jesli proces automatycznej aktualizacji nie jest realizowany, mozna

w sposob reczny, wybierajgc kolejne pozycje menu Extras (Ustawienia
dodatkowe) > Service (Serwis) > Initialisierung (Inicjacja) oraz Update
(Aktualizacja) > opcja Update der Steuerung (Aktualizacja uktadu ste-
rowania), wgra¢ okreslong wersje oprogramowania.

W tym celu nalezy skontaktowac sie z telefoniczng linig informacyjng
firmy Durkopp Adler.

Wyswietlanie informacji o aktualnie stosowanej wersji
oprogramowania

Pod pozycjg menu ? dostepne sg informacje o aktualnie zainstalowanym
na maszynie oprogramowaniu.

Informacje na temat posiadanej wersji oprogramowania mozna uzyskaé¢
w nastepujacy sposéb:
1. Dotkna¢ kolejno pozycje menu ? > Info (Informacja).
L Wyswietlane sg nastepujace informacje:
* klasa,
* podklasa,
* wersja oprogramowania,
» data stworzenia tej wersji oprogramowania.

18.15 DA CAD professional

Program DA CAD professional umozliwia tworzenie programow szwu na
komputerze (L1 instrukcja obsfugi: DA CAD professional).
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19 Konserwacja

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostro
zakonczone czesci!

Mozliwe uktucie lub przyciecie.

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

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy wykonywac

po uprzednim wytgczeniu maszyny lub przetgczeniu
jej na tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére nalezy wyko-
nywac regularnie, aby wydtuzy¢ czas eksploatacji maszyny oraz zapewni¢

wysokg jakos¢ szwu.

Ponizsze prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel fachowy (4l Instrukcja serwisowa).

Interwaly konserwacyjne

Prace do wykonania

Godziny robocze

8 40 | 160 | 500

Czyszczenie

Usung¢ pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki °

Czyszczenie sitka wentylatora silnika [ )

Smarowanie

Smarowanie gornej czesci maszyny °

Smarowanie chwytacza

Konserwacja uktadu pneumatycznego

Regulacja cisnienia roboczego L]

Spuszczanie skroplin

Czyszczenie wkiadu filtra

Konserwacja okreslonych komponentow

Kontrola paska zebatego
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19.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od unoszacych sie
czagsteczek!

Unoszgce sie czgsteczki mogg dostaé sie do oczu
i spowodowac obrazenia.

Nosi¢ okulary ochronne.

Pistolet ze sprezonym powietrzem nalezy trzymac
w taki sposob, by czgsteczki nie przemieszczaty
sie w poblize osob.

Zwracaé uwage na to, aby czgsteczki nie wlatywaty
do wanny olejowe;.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek zabrudzenia!

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki mogg negatywnie
wptywac na dziatanie maszyny.

Wyczysci¢ maszyne zgodnie z opisem.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek stosowania sSrodkéw czyszczacych
zawierajacych rozpuszczalniki!

Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg powtoke
lakiernicza.

Do czyszczenia nalezy stosowac wytgcznie substancije
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

19.1.1 Czyszczenie maszyny

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki usuwane muszg byc¢ co
8 godzin roboczych za pomocg pistoletu pneumatycznego lub pedzelka.

W przypadku materiatu silnie gubigcego widkna czyszczenie maszyny ko-
nieczne jest jeszcze czesciej.

Rys. 112: Czyszczenie maszyny

(1) - Obszar wokét igty (3) - Obszar pod ptytkg sciegowg
(2) - Chwytacz (4) - NOz na nawijaczu
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Obszary szczegélnie zagrozone zabrudzeniami:
* N6z na nawijaczu (4)

 obszar pod ptytkg $ciegowa (3)

» chwytacz (2)

 obszar wokoét igly (1)

W ten sposob nalezy czysci¢ maszyne:

1. Usung¢ pyt oraz resztki nitki za pomocg pistoletu pneumatycznego lub
pedzelka.

19.1.2 Czyszczenie sitka wentylatora silnika

Sitko wentylatora silnika nalezy czysci¢ pistoletem pneumatycznym raz
w miesigcu. W przypadku materiatu silnie gubigcego wtdkna czyszczenie
sitka wentylatora silnika konieczne jest jeszcze czesciej.

Rys. 113: Czyszczenie sitka wentylatora silnika

Sitko wentylatora silnika nalezy czysci¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Usunagc pyt powstajacy w trakcie szycia oraz resztki nitki, stosujgc do
tego pistolet pneumatyczny.
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19.2 Smarowanie

WSKAZOWKA

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywacé podraznienia w kontakcie ze
skora.

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

Szkody materialne wskutek stosowania nieprawidtowego oleju!

Nieprawidtowe rodzaje oleju mogg spowodowac uszkodzenie

maszyny.

Nalezy stosowac wytgcznie olej odpowiadajgcy wymogom
okreslonym w instrukcji.

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku
naturalnym wskutek zanieczyszczenia olejem!

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

Starannie zebrac zuzyty ole;j.
Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
zutylizowac zgodnie z krajowymi przepisami.

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

W celu napetnienia zbiornika oleju nalezy stosowaé wytgcznie olej smarny
DA 10 lub réownowartosciowy olej o nastepujgcej specyfikaciji:

* Lepkosc¢ przy 40°C: 10 mm?/s
» Temperatura zaptonu: 150°C

Olej smarny mozna zamowi¢ w naszych punktach sprzedazy pod naste-
pujgcymi numerami telefonu:

Zbiornik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014
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19.2.1 Smarowanie gornej czesci maszyny
Prawidtowe ustawienie

Poziom oleju znajduje sie pomiedzy oznaczeniami poziomu minimalnego
i poziomu maksymalnego.

Rys. 114: Smarowanie gornej czesci maszyny

7

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

Goérng czes¢ maszyny nalezy smarowaé w nastepujgcy sposob:

1. Nalezy kontrolowac wskaznik poziomu oleju codziennie.

2. Jesli poziom oleju znajduje sie ponizej oznaczenia poziomu
minimalnego (3):
dola¢ olej przez otwor do napetniania (1), nie przekraczajgc oznacze-
nia poziomu maksymalnego (2).

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020 143



DURKOPP

ADLER

Konserwacja

19.2.2 Smarowanie chwytacza

Dozwolona ilos¢ oleju, przeznaczona do smarowania chwytacza, jest

ustalona fabrycznie.

Prawidtowe ustawienie

1. Trzymacé arkusz bibuty obok chwytacza (1) podczas szycia.

% Po zakonczeniu szycia odcinka o dtugosci ok. 1 m bibuta jest rowno-
miernie i cienko spryskana olejem.

Rys. 115: Smarowanie chwytacza

(1) - Chwytacz (2) - Sruba

Chwytacz nalezy smarowaé w nastepujgcy sposob:
1. Obrdci¢ srube (2):
» wiecej oleju:obrdécic przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
* mniej oleju: obroci¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
Wazne

Uwalniana ilos¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach czasu pracy.
Nalezy szy¢ przez kilka minut przed ponownym skontrolowaniem
ustawienia.

144
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19.3 Konserwacja uktadu pneumatycznego

19.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.

Nalezy sie upewni¢, ze maszyna jest uzytkowana wytacznie
z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.

V‘ Prawidlowe ustawienie

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane techniczne
(C str. 161). Odchylenie ci$nienia roboczego od wymaganej wartosci nie
moze przekracza¢ 0,5 bara.

Cisnienie robocze nalezy kontrolowac¢ codziennie.

Rys. 116: Regulacja ci$nienia roboczego

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

y Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Pociagna¢ regulator cisnienia (1) w gore.

2. Obracac regulator ci$nienia, az manometr (2) wskaze prawidtowe
ustawienie:

» Zwiekszanie cisnienia = obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

* Zmniejszanie cisnienia = obracac w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

3. Wecisna¢ regulator cisnienia (1) w dot.
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19.3.2 Spuszczanie mieszaniny wody i oleju

WSKAZOWKA

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

W razie potrzeby spuscic¢ ptyn.

W zbiorniku (2) regulatora cisnienia gromadzi sie mieszanina wody i oleju.

Prawidtowe ustawienie
Mieszanina wody i oleju nie moze siegng¢ wktadu filtra (1).

Codziennie kontrolowa¢ poziom mieszaniny wody i oleju w zbiorniku (2).

Rys. 117: Spuszczanie mieszaniny wody i oleju

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

Mieszanine wody i oleju nalezy spusci¢ w nastepujgcy sposob:

Odtagczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Ustawi¢ naczynie pod $rubg spustowsg (3).
Catkowicie wykreci¢ srube spustowg (3).

Spusci¢ mieszanine wody i oleju do naczynia.
Mocno dokreci¢ srube spustowg (3).

I

Podtgczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

146
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19.3.3 Czyszczenie wkiladu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie lakieru srodkami czyszczacymi zawierajgcymi
rozpuszczalniki!

Srodki czyszczace zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzaja filtr.

Do wymywania miski filtra stosowaé wytgcznie substancje
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Rys. 118: Czyszczenie wkfadu filtra

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

Wkiad filtra nalezy czysci¢ w nastepujgcy sposéb:

Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Spusci¢ mieszanine wody i oleju (£ str. 146).

Odkreci¢ zbiornik (2).

Odkrecic wktad filtra (1).

Przedmuchac¢ wktad filtra (1) pistoletem pneumatycznym.
Wymy¢ benzyng ekstrakcyjng miske filtra.

Przykrecic¢ wkiad filtra (1).

Przykrecic zbiornik (2).

Mocno dokreci¢ srube spustowa (3).

© N~ ®Dd =

10. Podtgczy¢é maszyne do sieci sprezonego powietrza.
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19.4 Konserwacja okreslonych komponentéw
Kontrola paska zebatego
OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!
Mozliwe zmiazdzenie.
Przed przystgpieniem do kontroli stanu paska
zebatego nalezy wytgczy¢ maszyne.
Stan paska zebatego musi by¢ kontrolowany co najmniej raz w miesigcu.
0 Wazne
= Uszkodzony pasek zebaty musi zosta¢ natychmiast wymieniony.

Prawidlowe ustawienie

Na pasku zebatym nie wystepujg szczeliny lub miejsca pekniec.
Ucisk palcami paska zebatego nie moze powodowac ugiecia silniejszego,
niz o ok. 10 mm.

19.5 Wykaz czesci

Wykaz czesci mozna zaméwi¢ w firmie Durkopp Adler. Szczegoétowe
informacje znajdujg sie takze pod adresem:

www.duerkopp-adler.com

oeen
[m]gx
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20 Unieruchomienie
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OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami wskutek
niewystarczajacej ostroznosci!
Mozliwe ciezkie obrazenia ciata.
Maszyne czysci¢ WYLACZNIE w stanie
wytgczonym.

Ztacza moze odtgcza¢ WYLACZNIE
wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywac podraznienia w kontakcie ze
skéra.

Unika¢ kontaktu oleju ze skoéra.
W przypadku kontaktu oleju ze skorg, nalezy
starannie umyc¢ dotkniety obszar skory.

ﬁ Maszyne nalezy unieruchomié¢ w nastepujgcy sposob:

Wyltgczy¢ maszyne.

Odtaczy¢ wtyczke sieciowa.

Odtagczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza, jesli dotyczy.

Za pomocg Scierki zetrze¢ resztki oleju z wanny olejowe;j.

Zakry¢ panel obstugowy, aby zabezpieczy¢ go przed zabrudzeniem.
Zakry¢ uktad sterowania, aby zabezpieczy¢ go przed zabrudzeniem.
W miare mozliwosci zakry¢ catg maszyne, aby zabezpieczyc jg przed

zabrudzeniem i uszkodzeniem.
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21 Utylizacja

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku

naturalnym poprzez nieprawidtowg utylizacje!
h Nieprawidtowa utylizacja maszyny moze prowadzi¢

do znacznych szkod w srodowisku naturalnym.

Nalezy ZAWSZE przestrzegac¢ krajowych
przepiséw dotyczgcych utylizaciji.

Nie wolno utylizowa¢ maszyny wspdlnie z innymi odpadami pochodzacy-
mi z gospodarstwa domowego.

Maszyne nalezy zutylizowaé w stosowny sposéb zgodny z przepisami
krajowymi.

Podczas utylizacji nalezy pamieta¢ o tym, ze maszyna sktada sie ze
zroznicowanych materiatow (stal, tworzywo sztuczne, czesci elektronicz-
ne, ...). Nalezy przestrzegaé przepiséw krajowych dotyczgcych utylizaciji
kazdego z tych materiatow.
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22 Pomoc przy awariach

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

Diirkopp 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
Internet: www.duerkopp-adler.com

EzE
O[:3:

22.2 Komunikaty oprogramowania

Kod Opis Usuwanie btedu

Silnik maszyny szwalniczej

1051 Przekroczenie czasu oczekiwania sil-

nika maszyny szwalniczej

* Przewdd do tgcznika referencyjnego |* Wymienié przewdd
silnika maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

 Lacznik referencyjny jest uszkodzony [+ Wymieni¢ tacznik referencyjny

» Czesc¢ goérna maszyny nie pracuje » Skontrolowa¢ czes¢ gorng maszyny
swobodnie lub napiecie pasa jest zbyt| pod wzgledem swobody pracy i napie-

duze cia pasa
1052 Przetezenie silnika maszyny szwalniczej
* Przewdd silnika maszyny szwalniczej [ Wymieni¢ przewdd silnika maszyny
jest uszkodzony szwalniczej
+ Silnik maszyny szwalniczej jest * Wymieni¢ silnik maszyny szwalniczej
uszkodzony * Wymieni¢ uktad sterowania
+ Ukfad sterowania jest uszkodzony
1053 Zbyt wysokie napiecie sieciowe silnika |Skontrolowaé napiecie sieciowe
maszyny szwalniczej
1055 Przecigzenie silnika maszyny » Usuna¢ blokade/przeszkode dla swo-
szwalniczej bodnej pracy
+ Silnik maszyny szwalniczej jest zablo-|» Skontrolowa¢ silnik maszyny
kowany/nie porusza si¢ swobodnie szwalniczej
+ Silnik maszyny szwalniczej jest » Skontrolowac ukfad sterowania
uszkodzony

+ Uktad sterowania jest uszkodzony

Instrukcja serwisowa 911-210-10 - 01.0 - 11/2020 153



DURKOPP
ADLER

Pomoc przy awariach

Kod

Opis

Usuwanie btedu

1056

Przegrzanie silnika maszyny

szwalniczej

+ Silnik maszyny szwalniczej nie pra-
cuje swobodnie

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

* Usung¢ przeszkode dla swobodne;j
pracy

* Wymieni¢ silnik maszyny szwalniczej

» Wymieni¢ uktad sterowania

1058
1302
1342

1344

Predkos$¢ obrotowa silnika maszyny

szwalniczej

« Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

Btad silnika maszyny szwalniczej

Uktad sterowania nie otrzymuje sygna-

tow sterujacych z generatora impulséw

w silniku

Btad silnika maszyny szwalniczej

Btad wewnetrzny

* Wymieni¢ silnik maszyny szwalniczej

« Skontrolowa¢ przewdd prowadzacy
od generatora impulséw w silniku do
uktadu sterowania

» Wylgczy¢ i ponownie wtgczy¢
maszyne

 Zaktualizowa¢ oprogramowanie

Silniki krokowe

2101

Przekroczenie czasu oczekiwania silnika

krokowego osi X, ustalanie referencji

+ Ustawienie fgcznika referencyjnego
jest btedne

* Przewdd prowadzacy do tgcznika
referencyjnego jest uszkodzony

* Lacznik referencyjny jest uszkodzony

» Nastawic¢ tgcznik referencyjny

* Wymieni¢ przewod
» Skontrolowac tgcznik referencyjny

2102

Btad zasilania pradowego silnika kroko-

wego osi X

+ Silnik krokowy jest zablokowany

* Przewdd enkodera nie jest podtg-
czony lub jest uszkodzony

» Enkoder jest uszkodzony

» Usung¢ blokade

» Skontrolowac¢/wymieni¢ przewdd
enkodera

* Wymieni¢ silnik krokowy

2152

Przetezenie silnika krokowego osi X

» Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymieni¢ uktad sterowania

2153

Przepiecie silnika krokowego osi X
» Napiecie sieciowe jest za wysokie

» Skontrolowa¢ napiecie sieciowe

2155

Przecigzenie silnika krokowego osi X

» System transportu nie pracuje
swobodnie

« Utrudnienia w ruchu transportu

* Usung¢ przeszkode dla swobodne;j
pracy
» Usuna¢ utrudnienia/dopasowac ruch

2156

Przegrzanie silnika krokowego osi X

* Silnik krokowy nie pracuje swobodnie
+ Silnik krokowy jest uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

Usung¢ przeszkode dla swobodnej
pracy

* Wymieni¢ silnik krokowy

* Wymienié¢ uktad sterowania

2201

Przekroczenie czasu oczekiwania silnika

krokowego osi Y, ustalanie referenciji

+ Ustawienie fgcznika referencyjnego
jest btedne

* Przewod prowadzacy do tgcznika
referencyjnego jest uszkodzony

 tacznik referencyjny jest uszkodzony

» Nastawic tacznik referencyjny

* Wymienié¢ przewod
* Wymieni¢ tgcznik referencyjny

2202

Btad zasilania pradowego silnika kroko-

wego osi Y

+ Silnik krokowy jest zablokowany

* Przewdd enkodera nie jest podtg-
czony lub jest uszkodzony

* Enkoder jest uszkodzony

» Usung¢ blokade

» Skontrolowac¢/wymieni¢ przewdd
enkodera

* Wymieni¢ enkoder

2252

Przetezenie silnika krokowego osi Y

* Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymieni¢ uktad sterowania
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Kod

Opis

Usuwanie btedu

2253

Nadmierne napiecie silnika krokowego
osiY
+ Napiecie sieciowe jest za wysokie

» Skontrolowa¢ napigcie sieciowe

2255

Przecigzenie silnika krokowego osi Y

» System transportu nie pracuje swo-
bodnie

+ Utrudnienia w ruchu transportu

» Usuna¢ przeszkode dla swobodnej

pracy
» Usuna¢ utrudnienia/dopasowac ruch

2256

Przegrzanie silnika krokowego osi Y

+ System transportu nie pracuje
swobodnie

+ Silnik krokowy jest uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

* Usung¢ przeszkode dla swobodne;j
pracy

* Wymieni¢ silnik krokowy

* Wymieni¢ uktad sterowania

2301

Przekroczony czas oczekiwania silnika

krokowego skoku stopki, ustalanie

referenciji

+ Ustawienie tgcznika referencyjnego
jest btedne

* Przewdd prowadzacy do tgcznika
referencyjnego jest uszkodzony

 Lacznik referencyjny jest uszkodzony

» Nastawic¢ tgcznik referencyjny

* Wymieni¢ przewod
* Wymieni¢ tgcznik referencyjny

2302

Btad zasilania pradowego silnika kroko-

wego skoku stopki

+ Silnik krokowy jest zablokowany

* Przewdd enkodera nie jest podtg-
czony lub jest uszkodzony

* Enkoder jest uszkodzony

» Usung¢ blokade

» Skontrolowac¢/wymieni¢ przewdd
enkodera

* Wymieni¢ enkoder

2352

Przetezenie silnika krokowego skoku
stopki

* Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymieni¢ uktad sterowania

2353

Nadmierne napigcie silnika krokowego
skoku stopki
» Napiecie sieciowe jest za wysokie

» Skontrolowac napigcie sieciowe

2355

Przecigzenie silnika krokowego skoku

stopki

+ System transportu nie pracuje
swobodnie

 Utrudnienia w ruchu transportu

» Usuna¢ przeszkode dla swobodne;j
pracy
» Usuna¢ utrudnienia/dopasowac ruch

2356

Przegrzanie silnika krokowego skoku

stopki

+ System transportu nie pracuje
swobodnie

+ Silnik krokowy jest uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

» Usung¢ przeszkode dla swobodne;j
pracy

* Wymieni¢ silnik krokowy

* Wymieni¢ uktad sterowania

Uklad sterowania maszyna

3100

Napigcie sterownicze maszyny
+ Krotkotrwaty spadek napiecia siecio-
wego

« Skontrolowa¢ napiecie sieciowe

3102

Napigcie maszyny w obwodzie posred-

nim silnika maszyny szwalniczej

» Krotkotrwaty spadek napiecia
sieciowego

» Skontrolowa¢ napigcie sieciowe

3103

Napiecie maszyny w obwodzie posred-

nim silnikdw krokowych

» Krotkotrwaty spadek napiecia
sieciowego

» Skontrolowa¢ napigcie sieciowe

3107

Temperatura maszyny
» Otwory wentylacyjne sg zablokowane
+ Siatka wentylacyjna jest zabrudzona

* Wyczyscic¢ siatke wentylacyjng
» Skontrolowa¢ otwory wentylacyjne

3109

Tryb nawlekania jest wigczony

Wytgczy¢ tryb nawlekania
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Kod Opis Usuwanie bitedu
3121 Brak lub niewystarczajgca ilo$¢ sprezo- | Otworzy¢ doptyw sprezonego
nego powietrza powietrza, ustabilizowac¢
3123 Czujnik oleju jest aktywny Uzupemic olej
3210 Nitka jest zerwana Nawlec nitke ponownie
3215 Szpulka jest pusta (licznik pozostatej Zatozy¢ petng szpulke
ilosci nitki)
3220 Szpulka jest pusta (licznik pozostatej Zatozy¢ petng szpulke
ilosci nitki)
3500 Btad w trakcie obliczania danych » Zatadowac ponownie dane konturu
konturu » Skontrolowa¢ dane konturu
3501 Pozycja docelowa klamry XY poza Dostosowac¢ dane konturu
dopuszczalnymi granicami ruchu
3502 Pozycja klamry XY wewnatrz ,zakaza- |Dostosowac¢ dane konturu
nych obszarow”
3721 Btad wewnetrzny * Whytaczyé i ponownie wigczy¢
3722 maszyne
» Zaktualizowaé oprogramowanie
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
4201 Wewnetrzna karta CF uszkodzona » Whylgczy¢ i ponownie wigczy¢
maszyne
* Wyposazy¢ odpowiednio/wymienié¢
uktad sterowania
5301 Szycie wg programu nie jest mozliwe | Skopiowa¢ program do urzgdzenia DAC
6551 Btad pozyciji czesci gornej/przetwornika |+ Wytgczy¢ i ponownie wigczyé
AC/btad procesora maszyne
6554 » Zaktualizowac oprogramowanie
6651 Btad wewnetrzny
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
6653 DA
6751
6761
6952 Btad sterownika silnika krokowego » Whytgczy¢ i ponownie wigczyé
Btad wewnetrzny maszyne
 Zaktualizowa¢ oprogramowanie
+ Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
Komunikacja
7801 Komunikacja interfejsu panelu
obstugowego
» Awaria przewodu » Wytgczy¢ i ponownie wigczyé
* Przewdd maszyne
 Zaktualizowa¢ oprogramowanie
+ Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
8151 Btad IDMA
8156 » Usterka » Whytgczy¢ i ponownie wigczyé
» Ukiad sterowania jest uszkodzony maszyne
8159 * Wymieni¢ uktad sterowania
8152 Btad IDMA » Whytgczy¢ i ponownie wigczyé
» Btagd wewnetrzny maszyne
8154 » Zaktualizowa¢ oprogramowanie
+ Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
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Kod

Opis

Usuwanie btedu

8252
8257
8258

8256
8254

Btad bootu ADSP / bootu Xilinx / bootu
Usterka

* Wylgczy¢ i ponownie wtgczy¢
maszyne

8351

Btad pinéw testowych

» Wylaczy¢ i ponownie wigczyc
maszyne

 Zaktualizowa¢ oprogramowanie

+ Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA

8400

Panel obstugowy nie ma aktualnego
programu dla urzgdzenia DAC.

Zatadowac aktualny program z nosnika
pamieci USB do panelu obstugowego.

8401
8402

Panel obstugowy nie ma aktualnego
programu dla urzgdzenia DAC.

Zatadowac aktualny program z nosnika
pamieci USB do panelu obstugowego.

8403

Oprogramowanie w urzadzeniu DAC
jest nieaktualne.

Zatadowac aktualne oprogramowanie
do urzadzenia DAC.

8404

8407

Aktualizacja urzadzenia DAC byta nie-
udana.

» Zaktualizowac ponownie
» Skontrolowa¢ potgczenie przewodowe
* Wymieni¢ urzgdzenie DAC

8408

Oczekiwanie na restart urzgdzenia
DAC.

Czekac¢ do wykonania restartu
(czas realizacji: kilka sekund).

8411

Kontrola programu urzgdzenia DAC jest
wigczona.

Czekac¢ do wykonania kontroli (czas
realizacji: kilka sekund).

8414

Aktualizacja urzagdzenia DAC byta
udana.

8801

8805
8806
8890
8891

Btad pinow testowych/obrobki sygnatéw/
obrébki zdarzen/

memory wrappera/

Listy funkciji

Btad wewnetrzny

* Wylgczy¢ i ponownie wtgczy¢
maszyne

» Zaktualizowaé oprogramowanie

» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA

System

9000

Przebieg referencyjny aktywowany

9002

Gorna czes¢ maszyny nie jest
zablokowana

Zablokowac¢ gorng czes¢ maszyny

9006

Przycisk szybkiego zatrzymywania jest
wcisniety.

Zwolni¢ przycisk szybkiego
zatrzymywania

9016

Bledny identyfikator kodu kreskowego

Zmieni¢ program

9100

Licznik nie osiggnat okreslonej wartosci.

Dotkng¢ przycisk OK. Licznik jest
poprzez to resetowany.

9601

Zatrzymanie w trakcie szycia na
konturze
Kontynuowac szycie?

* Przycisk OK =
kontynuowac szycie

* Przycisk ESC =
anulowac szycie

9700

Klapa wymiany szpulki nie jest
zamknieta

Zamkng¢ klape wymiany szpulki

9701

Klamra réwnolegta nie jest w pozyciji
dolnej

» Usung¢ przeszkody
» Nastawi¢ czujniki

9900

Btedne parametry maszyny

Inicjowac¢ dane

9901

Btedne sekwencje

Inicjowa¢ dane

9902

Btedne parametry programu

Inicjowac¢ dane
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Pomoc przy awariach

22.3 Blad podczas szycia

Blad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Wywleczenie nitki na
poczatku szycia

Naprezenie nitki iglowej jest
zbyt mocne

Sprawdzi¢ naprezenie nitki igtowej

Zerwanie nitki

Nitka igtowa i nitka chwyta-
cza zostaty nieprawidtowo
nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg nawlekania

Igta jest zgieta lub ma ostry
kant

Wymienic¢ igte

Igta nie jest prawidiowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowac igte
w igielnicy

Nitka jest nieodpowiednia

Uzy¢ zalecanej nitki

Naprezenia sg zbyt mocne
dla uzywanej nitki

Sprawdzi¢ napregzenia nitki

Elementy prowadzgce nitke,
np. rurka nici, prowadnica
nici lub podktadka podajnika
nici majg ostre krawedzie

Sprawdzi¢ przebieg nawlekania

Ptytka sciegowa, chwytacz
lub rozpieracz zostaty uszko-
dzone przez igte

Zleci¢ naprawe czesci wykwalifiko-
wanemu personelowi fachowemu

Nieprawidtowe Sciegi

Nitka igtowa i nitka chwyta-
cza zostaty nieprawidtowo
nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg nawlekania

Igta jest tepa lub zgieta

Wymieni¢ igte

Igta nie jest prawidiowo
zamontowana w igielnicy

Prawidtowo zamontowac igte w
igielnicy

Igta ma nieodpowiednig gru-
bosé

Uzy¢ igty o zalecanej grubosci

Stojak na nitki jest nieprawi-
diowo zamontowany

Sprawdzi¢ montaz stojaka na nitki

Naprezenia nitki sg zbyt
duze

Sprawdzi¢ napregzenia nitki

Ptytka sciegowa, chwytacz
lub rozpieracz zostaty uszko-
dzone przez igte

Zleci¢ naprawe czesci wykwalifiko-
wanemu personelowi fachowemu
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Btad

Mozliwa przyczyna

Pomoc

Luzne Sciegi

Naprezenia nitki nie sg
dostosowane do szytego
materiatu, do grubo$ci mate-
riatu lub do uzywanej nitki

Sprawdzi¢ naprezenia nitki

Nitka igtowa i nitka chwyta-
cza zostaty nieprawidtowo
nawleczone

Sprawdzi¢ przebieg nawlekania

Ztamana igta

Grubos¢ igty jest nieodpo-
wiednia dla nitki lub szytego
materiatu

Uzy¢ igty o zalecanej grubosci
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Dane techniczne ADLER
23 Dane techniczne
23.1 Dane i wartosci znamionowe
2 2 =
o o 7
N N n
3 3 3
Dane techniczne Jednostka S o S
> > >
Typ $ciegu 301
Typ chwytacza chwytacz pionowy
Liczba igiet 1
System igiet 134/35
Grubos¢ igly [Nm] 80-180
Grubos¢ nitki [Nm] Nitka igtowa 10/3
Nitka chwytacza 20/3
Dlugos¢ sciegu [mm] w zaleznosci od obrazu szwu do 12,7
Maksymalna predkos¢ obrotowa [min'1] 2700 przerywany 2000
przerywany
Skok stupka igty [mm] 40
Skok klamry [mm] 20
Suw stopki [mm] 20
Wielkos¢ pola szycia [mm] 300 x 200 600 x 200 600 x 550
Liczba swobodnych konturéw szwu 99
Napiecie zasilajgce \Y| 230
Czestotliwos¢ sieciowa [Hz] 50/60
Cisnienie robocze [bar] 6
Dlugosé [mm] 1200 1760
Szerokos¢ [mm] 1200 1360
Wysokosc¢ [mm] 875-1275 760-910
(bez regulacji
wysokosci)
800-1150 (z regu-
lacjg wysokosci)
Masa [ka] 225 275
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23.2 Wymogi dotyczace niezakiéconego dziatania

Nalezy zapewni¢ jakosS¢ sprezonego powietrza zgodnie z normg
ISO 8573-1: 2010 [7:4:4].
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24.2 Schemat instalacji pneumatycznej
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