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Przedmowa

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu poméc uzytkownikowi zapoznac sie z maszyng i wykorzysta¢ jej mozliwosci
zastosowania zgodnie z zaleceniami.

Instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczgce bezpiecznej, prawidtowej i ekonomicznej obstugi maszyny.
Przestrzeganie instrukgcji eliminuje niebezpieczenstwo, zmniejsza koszty napraw i przestojéw oraz zwieksza niezawodnosc i
zywotnos¢ maszyny.

Instrukcja obstugi ma na celu uzupetnienie istniejgcych krajowych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom i ochrony Srodowiska.
Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna przy maszynie/jednostce szyjace;.

Instrukcje obstugi musi przeczytac i stosowac kazda osoba upowazniona do pracy przy maszynie/zestawie szyjgcym. To znaczy:
- Eksploatacja, w tym wyposazanie, rozwigzywanie probleméw podczas cyklu pracy, usuwanie resztek tkanin

- Serwis (konserwacja, przeglad, naprawa i/lub)

- Transport.

Uzytkownik musi réwniez zapewni¢, ze przy maszynie pracujg wytacznie upowaznione osoby.

Uzytkownik jest zobowigzany do sprawdzania maszyny co najmniej raz na zmiane pod katem widocznych uszkodzen oraz do niezwtocznego zgtaszania
wszelkich zmian (w tym pracy w serwisie), ktére zagrazajg bezpieczenstwu.

Firma uzytkownika musi zapewni¢, ze maszyna bedzie eksploatowana wytgcznie w nienagannym stanie technicznym.
Nigdy nie usuwaj ani nie wytgczaj zadnych urzgdzen zabezpieczajacych.

Jezeli urzadzenia zabezpieczajgce muszg zosta¢ usuniete w celu wyposazenia, naprawy lub konserwacji, urzgdzenia zabezpieczajgce muszg zosta¢ ponownie zamontowane

bezposrednio po zakorczeniu prac konserwacyjnych i naprawczych.
Nieautoryzowane modyfikacje maszyny wykluczajg odpowiedzialno$¢ producenta za wynikajgce z tego szkody.

Przestrzega¢ wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczenstwa i zagrozen na maszynie/urzadzeniu! Powierzchnie w zétto-czarne paski wyznaczaja state obszary

niebezpieczne, np. niebezpieczenstwo zgniecenia, przeciecia, $cinania lub kolizji.

Oproécz zalecen zawartych w niniejszej instrukcji obstugi nalezy réwniez przestrzegac ogélnych przepiséw bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom!



Ogolne instrukcje bezpieczenstwa

Nieprzestrzeganie ponizszych instrukcji bezpieczerstwa moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie maszyny.
1. Maszyna moze by¢ uruchamiana zgodnie z instrukcjg obstugi i obstugiwana wytgcznie przez osoby z odpowiednim przeszkoleniem.
2. Przed oddaniem do eksploatacji zapoznaj sie réwniez z zasadami bezpieczenstwa i instrukcjami dostawcy silnika.

3. Maszyne nalezy uzytkowac¢ wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem. Uzywanie maszyny bez urzadzen zabezpieczajgcych jest zabronione. Przestrzegaj wszystkich odpowiednich
przepiséw bezpieczeristwa.

4. W przypadku wymiany czesci sprawdzianu (np. igly, stopki, ptytki $ciegowej, transportera i szpulki) podczas stapania, po opuszczeniu miejsca pracy oraz
podczas prac serwisowych, nalezy odtgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej poprzez wytaczenie wytgcznik gtéwny lub odtgczenie wtyczki sieciowej.

5. Codzienne prace serwisowe mogg wykonywac¢ wytgcznie osoby odpowiednio przeszkolone.
6. Naprawy, przebudowy i specjalne prace konserwacyjne mogga by¢ wykonywane wytgcznie przez technikéw lub osoby odpowiednio przeszkolone.

7. Do prac serwisowych lub naprawczych przy uktadach pneumatycznych nalezy odtgczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
Wyjatkiem s3 tylko regulacje i kontrole funkcji wykonane przez odpowiednio przeszkolonych technikéw.

8. Prace przy urzadzeniach elektrycznych moga wykonywac wytacznie elektrycy lub osoby odpowiednio przeszkolone.

9. Praca na czesciach i systemach pod pradem elektrycznym jest zabroniona, z wyjgtkiem przypadkéw okreslonych w przepisach DIN VDE 0105.
10. Przerébki lub zmiany w maszynie muszg by¢ przez nas autoryzowane i dokonywane wytacznie z zachowaniem wszystkich przepiséw bezpieczenstwa.
11. Do napraw nalezy uzywac¢ wytgcznie zatwierdzonych przez nas czeéci zamiennych.

12. Uruchamianie gtowicy szyjacej jest zabronione do czasu stwierdzenia, ze cata jednostka szyjgca jest zgodna z dyrektywami WE.

Absolutnie konieczne jest przestrzeganie instrukcji bezpieczeristwa oznaczonych tymi znakami.
Niebezpieczeristwo obrazen ciata!

<
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Nalezy réwniez przestrzega¢ ogéinych wskazéwek bezpieczenstwa.

WAZNE OSTRZEZENIE!

Do przewodu zasilajgcego nalezy podtgczy¢ odpowiednig wtyczke sieciowg zatwierdzong w kraju uzytkowania maszyny.
Czynnos¢ te powinien wykonac pracownik zaznajomiony z obowigzujgcymi w danym kraju zasadami bezpieczeristwa
elektrycznego. Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane wadliwg wtyczka lub w wyniku
nieprawidtowego montazu wtyczki.

Pomimo wszelkich srodkéw bezpieczernstwa wykonanych na maszynach, niewtasciwe dziatania operatora mogg prowadzi¢ do niebezpiecznych
sytuacji. W przemystowych maszynach do szycia nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce wcigz mozliwe zrédta obrazen:

1. Ruchoma igta do szycia

- ryzyko skaleczenia podczas szycia z podniesiong stopka dociskowg lub gérnym watkiem, poniewaz ostona palca jest wtedy ustawiona zbyt wysoko.

2. Ruchoma dzwignia podnoszenia nici
- ryzyko zranienia przy nieumys$inym lub celowym wiozeniu palca (palcéw) miedzy chwytacz nitki a jej ostone.

3. Ruchomy element dociskowy
- ryzyko zranienia podczas trzymania szytej pracy w bezposrednim sasiedztwie dociskacza i rozpoczynania wktadania pod dociskacz
znacznie grubszego odcinka szytego,

- ryzyko zranienia podczas opadania elementu dociskowego.

4. Po wytaczeniu silnik sprzegtowy zwalnia na skutek bezwtadno$ci, ale zostanie ponownie wigczony przez przypadkowe wcisniecie pedatu
silnika. Aby uniknac takiego ryzyka, zaleca sie trzymanie pokretta recznie i lekkie naci$niecie pedatu silnika.



Czes$¢ A — Instrukcja obstugi

1. Prawidtowe uzytkowanie maszyny

Maszyna przeznaczona jest do szycia ozdobnego (figurowego) w produkcji odziezy wierzchniej i bielizny damskiej z materiatéw
elastycznych (lycra). Moze by¢ réwniez stosowany do ozdobnego przeszycia obuwia ptéciennego. Zasadniczo na tych maszynach mozna
szy¢ tylko suchy materiat, ktéry nie powinien by¢ grubszy niz 4 mm przy Sciskaniu stopka dociskowg. Materiat nie powinien zawiera¢
zadnych twardych przedmiotéw, gdyz w takim odwrotnym przypadku szycie bytoby mozliwe tylko z ochraniaczem na oczy. Taki
ochraniacz na oczy nie jest na razie dostarczany. Przy szyciu bardzo twardych lub zwartych materiatéw grubszg igtg ich tgczna grubos¢
jest ograniczona. W takim przypadku réwniez konieczne jest znaczne zmniejszenie predkosci szycia ponizej wartosci podanej w par. 5.
Maszyny te moga by¢ instalowane i eksploatowane tylko w suchych i utrzymanych pomieszczeniach.

Jako producenci przemystowych maszyn do szycia wychodzimy z zatozenia, ze nasze maszyny bedg obstugiwane przynajmniej przez
przeszkolony personel, tak aby wszystkie zwykte czynnosci eksploatacyjne i ewentualne zagrozenia byty znane.

Hatas maszyny
Hatas maszyn jest mierzony zgodnie z ISO 3746, ISO 11204 przy maksymalnej predkosci szycia.
Laeq =réwnowazny poziom hatasu samej maszyny na stanowisku pracy przeliczony w % wykorzystania maszyny (dB) - podano

w ponizszej tabeli

Rodzaj Hatasliwos¢ % maszyny
maszyna dB zatrudnienie
525-101 84 20
525-105 84 20

2. Opis maszyny

Przemystowa szwalnia ptaska do szycia figur wykrojéw tworzonych przez jedng lub dwie igly. Szyje stebnédwka dwunitkowg, z
dwukierunkowym transportem kroplowym. Dtugo$¢ Sciegu regulowana jest za pomocg pokretta zamontowanego na $rodniku ramienia
maszyny. Szycie wsteczne jest sterowane dzwignig reczng, ewentualnie pedatem lub elektromagnesem w zaleznosci od wyposazenia
maszyny. Ksztatt wyszytego wzoru nadaje wymienna krzywka, zawsze dla jednego wzoru - tabela 2. Podnoszenie stopki sterowane jest
dzwignia reczng, ewentualnie pedatem lub dzwignig kolanowg lub elektromagnesem w zaleznosci od maszyny ekwipunek.

Maszyna wyposazona jest w poziomy hak o duzej Srednicy. Posiada 1,8 x wiekszg rezerwe (objetos¢) nici niz standardowy haczyk. System
smarowania maszyny jest grupowym systemem knotowym z automatycznym dosmarowywaniem haka.

3. Podklasy maszyn

Tabela 1
Typ maszyny Hak Podnoszenie stopki Cofanie sie Watek
przycinarka
Klasa-podklasa Wielki Za pomoca dawigni kolanowej przez elektro- Z reki Przez przez elektro-
lub pedat magnes déwignia pedat magnes
525-101 g o hd b
525-105 [ ° o ° ° fo) °

o standardowe wyposazenie O wyposazenie opcjonalne

4. Przeglad wyposazenia
Przeglad ten nie obejmuje sprzetu montowanego na stoisku (patrz czes¢ B).

4.1 -dla podklasy -101

4.1.1 Niezbedny sprzet

S791 995068 Czesci ryglowania (z pedatem) Krzywka
S791 642049 $ciegu ozdobnego - standard Krzywka
S791 642037 regulacyjna - $cieg zwykly

4.1.2 Sprzet do szycia

S791 124032 35 Sprzet do szycia 525 E 032 - standard
S791 124033 35 Sprzet do szycia 525 E 033

S791 124034 35 Sprzet do szycia 525 E 034

S791 224075 35 Sprzet do szycia 525 E 075



4.1.3 Wyposazenie opcjonalne

S$791 149001
$791 235002
S791 224074
S791 400023
S$791 630002
S791 642038
S791 642039
S791 642040
S791 642041
S791 642042
S791 642043
S791 642044
S791 642045
S791 642046
S791 642047
S791 642048
S791 642050
S791 642051
S791 642052
S791 642053
S$791 151016
S$791 151017
S791 947001
5794 222012

S$741 610118 40

Przystawka do operacji obrzucania
Urzadzenie odwijajace

Ptytka $cienna 811768 (do zszywania drobnych materiatéw)
Prowadnica do zszywania razem

Sprzet do szycia z dwiema igtami
Krzywka do szycia ozdobnego
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szycie ozdobne

Krzywka do szwéw ozdobnych

Stopka na zawiasie z przednig szczeling nitki - szeroko$¢ sciegu zygzakowatego 6 mm
Stopka na zawiasie z przednig szczeling nitkowg - Scieg zygzakowaty szeroko$¢ 10 mm
Wskazniki regulacji

Lampa do szycia

Zestaw czesci zamiennych o wysokiej $miertelnosci w plastikowym pudetku

4,2 -dla podklasy - 105

4.2.1 Niezbedne wyposazenie

S$791 995068
S791 642049
S791 642037
S980 094051

Czesci ryglowania (z pedatem) Krzywka

$ciegu dekoracyjnego - standard Krzywka

regulacyjna - cieg zwykty

Kabel potgczeniowy do napedu EFKA DC 1600/DA82GA i EFKA VD 552/6F82FA

4.2.2 Sprzet do szycia

S791 124032 35 Sprzet do szycia 525 E 032 - standard
S791 124033 35 Sprzet do szycia 525 E 033

S791 124034 35 Sprzet do szycia 525 E 034

S791 224075 35 Sprzet do szycia 525 E 075

4.2.3 Wyposazenie opcjonalne

S$791 149001
$791 235002
S791 224074
$791 400023
$791 630003
S$791 642038
S791 642039
S791 642040
S791 642041
S791 642042
S791 642043
S791 642044
S791 642045
S791 642046
S791 642047
5791 642048
S$791 642050
S$791 642051
S791 642052
S791 642053
S791 151016
S$791 151017

Sprzet do obrzucania

Urzadzenie odwijajace

Ptytka $cienna 811768 (do zszywania drobnych materiatéw)
Prowadnica do zszywania razem

Sprzet do szycia z dwiema igtami
Krzywka do szycia ozdobnego
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szwéw dekoracyjnych
Krzywka do szycie ozdobne

Krzywka do szwéw ozdobnych

Stopka na zawiasie z przednig szczeling nitki - $cieg zygzakowaty szeroko$¢ 6 mm Stopka

na zawiasie z przednig szczeling nitkowa - Scieg zygzakowaty szeroko$¢ 10 mm



S$791 947001
5794 222012
S$791 995153
S791 995154
5980 094057
S980 094060
S741 610518 40

Wskazniki regulacyjne
Lampa do szycia
Podnoszenie stopki za pomocg elektromagnesu

Ryglowanie wsteczne za pomoca elektromagnesu

$miertelnosci w pudetku z tworzywa sztucznego

5. Dane techniczne
Predkos¢ szycia

Rodzaj $ciegu
Dtugos¢ Sciegu
Szeroko$¢ wzoru

Podnoszenie stopki

Hak
Igta

Prowadzi¢

Waga gtowy

Waga stojaka

Przestrzen otwarcia glowicy maszyny

Wymiary ptyty podstawy

Dtugos¢ przycietych koncédwek nici Wprowadzana moc

maszyny z silnikiem sprzegtowym Wprowadzana moc

maszyny z silnikiem zatrzymujgcym

Réwnowazny poziom ci$nienia akustycznego samej maszyny w
miejscu pracy z 20% wykorzystaniem maszyny podczas zmiany
roboczej w standardowych warunkach szycia Plan podtoza
Wymiary maszyny (wraz ze stojakiem) Wysoko$¢ maszyny (wraz
ze stojakiem i stojakiem na nici)

Przycisk ryglowania wstecznego EFKA DC 1600/DA82GA Przycisk ryglowania
wstecznego EFKA VD 552/6F82FA Zestaw czesci zamiennych o wysokiej

4400 SPM - maksymalnie

3500 SPM - standardowa

stebnéwka dwunitkowa

max. 5 mm

ptynna regulacja - max. 10 mm - zgodnie z
zastosowanym akcesorium (krzywka)

5 mm - za pomocg dzwigni recznej

7 mm - za pomocg dZwigni kolanowej, pedatu,
elektromagnesu S980 008250 - poziomy, system o
duzej $rednicy 134 nr 90-110

silnik sprzegtowy 2800 obr/min (min. 0,35 kW)
zatrzymanie silnika (min. 0,4 kW)

max. 38 kg

61 kg

265x120mm

178x476mm

do 20 mm

max. 700W

max. 800W

83 dB/A
1060 x 550 mm
1490 mm



Tabela 2

Sprzet i sposéb jego uzytkowania

Handel Numer zamowieniowy Numer Numer | szerokos¢ wzoru Typ jednoigtowy Typ dwuigtowy
cechowanie |g+y |g|’y
stemple/ stemple/
1 obr. wzor Maks. Wzér Maks. Wzbr
przyszedt maszyna maszyna
SZEW predkos¢ predko$¢
dhugos¢ SPM SPM
525 E 002 S791 630002 Sprzet do szycia z dwiema igtami dla podklasy 101 - odlegtos¢ igiet 3; 4; 5 mm
525 E 003 S791 630003 Sprzet do szycia z dwiema igtami dla podklasy 105 - odlegtos¢ igiet 3; 4; 5 mm
525 E 037 S791 642037 12 - 4400 3800
1,5-5 o oo
5257 038 $791 642038 12 4 4,5-10 4400 V\N 3800 | YAA/
13 WV
5257039 S791 642039 12 12 4,5-10 3800 3400 o
st o
5257040 S791 642040 12 6 3,5-6 3800 3400 /\ A
1,5-3 M 2 R
5257041 S791 642041 12 12 4,5-10 3800 3800 %“.,‘ “
1,55 Ny ==,
5257042 S791 642042 12 3 3,5-6 3800 3400 WW\
154 Y\ i
5257 043 S791 642043 12 4 4-6 3800 3400 | \NVY
13 VWV, VY
5257044 S791 642044 12 6 4-10 3800 A 3400 | y My
1-3 A
5257045 5791642045 12 12 2-5 3800 3400 | My
153 Al Ay
5257046 S791 642046 12 12 2-5 3800 3400 W
5257047 S791 642047 12 2 3,5-6 3800 3400 W
" AV WMWY
5257048 S791 642048 12 12 45-10 3800 3400 N
5257 049 S791 642049 12 6 4,5-10 4400 3800 YW
1-3 W WW
5257050 791 642050 12 4 2-6 3800 3400 | YWAWWW
13 WV VWA
5257051 S791 642051 12 6 3,5-6 3800 3400 '\[“‘v
13 v VY
5257052 S791 642052 12 2 2-45 3800 W 3400 MMMN
- W
5257053 S791 642053 12 2 1-24 3800 W 3400 WW
5 WY




6. ObS’ruga maszyny WYLACZNIK GEOWNY

Ostroznos¢!
A A Nie uzywaj tej maszyny do szycia bez ostony palcow (C, rys.
> - 4) i bez ostony dzwigni podnoszenia (P, rys. 2). = =

WYLACZONY NA

6.1 Nawlekanie gérnej nici (rys. 1, 2)

Ostroznos¢!

Przed rozpoczeciem operacji nawlekania wytgcz gtéwny
= wytgcznik i zdejmij stopy z pedatéw na stojaku, aby
L - uniknag¢ uruchomienia maszyny przez kroczenie

pedat.

Po zatozeniu szpulki z nitkg na stojaku na nic (N), rozwija¢
nitke na odpowiednig dtugosc i przetdz jg przez otwory w stojaku na nitki
(N). Nastepnie poprowad?z jg przez prowadnik nici (A) i przez prowadnik (B) -
w przypadku maszyn bez obcinacza nici lub przez pomocniczy napinacz nici
(L) w przypadku maszyn wyposazonych w taki obcinacz nici. Przeprowadz
ni¢ miedzy naczyniami napinacza (C). Poprowadz nitke przez sprezyne
regulacyjng (D) wokét prowadnicy (E) i przez prowadnice (F) i (G) do oczka
dzwigni podnoszenia (H). Stad ni¢ jest kierowana w dét przez prowadniki (F)
i (J) oraz przez otwér prowadnika nici (K) na igielnicy w kierunku oczka igty.
Przewlec ni¢ w ucho igty od przodu (od kanatu) r

[ oooL#]

Rys. 1

6.2 Nawijanie nici na szpulke chwytacza (rys. 3)

Ze stojaka na ni¢ nic jest kierowana do napinacza (A) przez prowadnice
(B) na gtowicy maszyny. Z prowadnika ni¢ jest kierowana na szpulke
haka zamontowang na wale (C) nawijarki. Kilkakrotnie nawin korncéwke
nici na szpulke w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i
poprowadz jg w kierunku sprezyny (D). Wprowadzi¢ nitke pomiedzy jej

zwoje i pociggajac ja lekko przecigé nozem, ktory jest osadzony
wewnatrz sprezyny. Wigczy¢ nawijarke za pomocg dzwigni (E). Po
nawinieciu nici na szpulke nawijarka zatrzymuje sie automatycznie. Po
wyjeciu szpulki z watka nawijarki mozna przecig¢ ni¢ nozem
zabezpieczonym sprezyng (D) lub przecig¢ jg nozyczkami. Ni¢ (A) stuzy
do regulacji naprezenia nici do nawijania.

6.3 Wprowadzenie igty (rys. 4) mi Rys. 3

Ostroznosc¢!

Przed rozpoczeciem operacji wymiany igiet nalezy wytgczy¢
A wytgcznik gtéwny i zdjac stopy z pedatéw na stojaku, aby unikngé

uruchomienia maszyny przez nacisniecie pedatu.

Po wybraniu wtasciwej grubosci igty (liczby) odpowiadajacej systemowi
okreslonego typu (zwykle system 134), poluzuj Srube (A) w uchwycie
igty i wtoz igte (B) do dna otworu w uchwyt igty. Obré¢ go tak, aby jego
dtugi rowek byt skierowany do przodu (w strone kanatu).

Uwaga - wybierajgc grubszg igte nalezy sprawdzi¢, czy dzidéb haczyka
nie zahacza o igte - ewentualnego ustawienia pozycji haczyka powinna
dokonac osoba wykwalifikowana. Sprawdz, czy igta przechodzi przez
Srodek otworu igty, wymien uszkodzong igte.




6.4 Regulacja naprezenia gornej nici
(rys. 1,2,5)

Naprezenie gérnej i dolnej nici nalezy wzajemnie wyregulowac w
taki sposéb, aby ryglowanie Sciegu odbywato sie w srodku szytego
materiatu (rys. 5). Naprezenie gérnej nici nalezy regulowac
przekrecajac nieco nakretke napinacza (M, rys. 2). Obracajac
nakretke w prawo (w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara) zwiekszamy naprezenie goérnej nici, obracajac w
przeciwnym kierunku zmniejszamy naprezenie nici.

Gdy maszyna jest wyposazona w obcinacz nici (wersja

- 105), na jego prawidtowg funkcje nalezy zwrécic szczegding
uwage przy prawidtowym naprezeniu nici. Niezbedne jest
prawidtowe ustawienie napinacza pomocniczego (L, Rys. 1),
ktérego funkcja wptywa na dtugos¢ gornego konca nici, ktory
wystaje z oczka igty po obcieciu nici. Przy prawidtowym ustawieniu
napinacza jakosc¢ Sciegéw poczatkowych jest dobra i nie nastepuje
wywlekanie nici z igty. Przy zwiekszaniu wyregulowanego napiecia
napinacza pomocniczego ten koniec jest krotszy (szew)

Prawidtowa regulacja
napiecia obu nitek

% Nieprawidtowa regulacja

; Nieprawidtowa regulacja

Rys. 5

starty sg lepszej jakosci), ale istnieje zwiekszone niebezpieczenstwo, ze ta dtugos¢ nie bedzie wystarczajgca do rozpoczecia
dalszego szycia, gdy nitka opusci oczko igty. W odwrotnym przypadku, czyli przy zbyt matym naprezeniu, podane konce s3
niepotrzebnie za diugie, co pogarsza jakos¢ poczatku $ciegu na tylnej stronie szytego materiatu.

6.5 Zmiana szpulki chwytacza, nawlekanie i ustawienie naprezenia dolnej nici (rys. 6, 7)

Ostroznos¢!

Nie uruchamiaj maszyny przed umieszczeniem oston haka w pozycji roboczej (ochronnej).

Przed zmiang szpulki w zaczepie wytacz gtéwny wytacznik i zdejmij stopy z pedatéw na stojaku, aby uniknaé

uruchomienia maszyny przez naci$niecie pedatu.

Za pomocg klapki (F) zdejmij bebenek z haczyka.

Wiéz petng szpulke (A) do bebenka (B) i poprowadz nitke przez rowek (C) pod sprezyng hamujacg (D), a nastepnie do

otworu (E).

Pozostawi¢ okoto 5 - 6 cm konhca nici. Zaleca sie obrécenie bebenka w bebenek.

Po wtozeniu bebenka do chwytacza nalezy upewni¢ sie, ze

nici, nawlekamy dolng ni¢ nad ptytka gardzieli.

Naprezenie nici buta reguluje sie $rubg (G). W kierunku turni (-)
jest zmniejszona. Gdy naprezenie dolnej nici jest zapewnione
przez odpowiednia regulacje naprezenia gérnej nici o

kierunek strzatki podczas ciggniecia nici.
(F). Jak zwykle za pomocg cholewki

Cja, sita naciggu wzrasta, w zwigzku z
tym generalnie dobre uktadanie
Sciegu jest

Rys. 6

Rys. 7



6.6 Regulacja dtugosci sciegu, $cieg wsteczny (rys. 8, 9)

Dtugos¢ Sciegu zmienia sie obracajgc pokrettem (A), ktore znajduje sie na ramieniu, zgodnie z numerami oznaczajgcymi dtugos¢
Sciegu wzgledem symbolu (B) na ramieniu maszyny. Obracajgc pokrettem w kierunku strzatek, dtugos$¢ Sciegu zwieksza sie (+)
lub zmniejsza (-).

Zmiana kierunku podawania zszytego materiatu jest sterowana mechanicznie dzwignig sciegu rewersyjnego (C) popychajac go w
kierunku strzatki (S).

W zaleznosci od wybranego akcesorium maszyna moze by¢ wyposazona w elektromagnetyczng kontrole ryglowania wstecznego (patrz cze$¢ B, pkt 8) lub w
sterowanie za pomoca pedatu Sciegu wstecznego (P).

: i

F—

nﬂmﬂ:ﬁpﬂﬂ"&

/ Rys. 8b

6.7 Regulacja szerokosci wzoru (rys. 9)

Ostroznos$¢! Niebezpieczeristwo obrazen!
Wytacz gtéwny wytgcznik! Przed rozpoczeciem operacji ustawiania

poczekaj, az silnik sie zatrzyma!

Przed jakakolwiek zmiang szerokosci wzoru. konieczne jest zatrzymanie
maszyny z igtg w gérnym potozeniu. Zgodnie z tabelg 2, zamontuj krzywke
dla zadanego wzoru, a szeroko$¢ wzoru nalezy ustawic¢ w taki sposéb, aby
odpowiadata odstepowi odpowiedniej krzywki wskazanej w tabeli 2.
Szeroko$¢ wzoru mozna ptynnie regulowad. Ustawienie nalezy wykonac po
zdjeciu ostony na ramieniu maszyny na dzwigni (E) sterujgcej ruchem
uchwytu igielnicy. Za pomocg klucza poluzuj nakretke (G) na $rubie (H), na
ktérej zamocowany jest ciegno z uchwytu igielnicy. Przesuwajgc srube w
szczelinie dzwigni (E) w dét, wzoér zweza sie, przesuwajac go w gore,
przeszywany wzdr jest poszerzany. Podczas ustawiania maksymalnej
szerokosci peczka sprawdzaj igte, aby nie wbita sie w ptytke gardtowa.
Zablokuj pozycje ustawienia za pomocg nakretki (G). W przypadku
uzywania akcesorium do szycia dwiema igtami, szeroko$¢ wzoru nalezy
ustawi¢ w taki sposéb, aby igly przechodzity z wystarczajgcym luzem w
rowku igtowym ptytki Sciegowej.

6.8 Regulacja docisku stopki, unoszenie
stopki (rys. 10)

Docisk stopki reguluje sie Srubg regulacyjna w otworze (A) znajdujagcym
sie pod goérng ostong ramienia maszyny i dostepnym od goéry przez otwoér
w tej ostonie. Krecgc sruba regulacyjng w kierunku strzatek zwiekszamy
(+) lub zmniejszamy (-) docisk stopki. Docisk stopki musi by¢
wystarczajacy, aby zapewnic niezawodne i ciggte podawanie szytego
materiatu przy maksymalnej predkosci szycia. Prawidtowa regulacja
docisku listwy dociskowej wptywa na to, czy szyty materiat jest podawany
w sposéb ciggly bez uszkodzen oraz czy dtugo$¢ Sciegu jest
réwnomierna.

Mechaniczne podnoszenie stopki dociskowej umozliwia dzwignia reczna (B), ktéra
po podniesieniu zatrzymuje stopke dociskowg w jej gérnym potozeniu. Stopke
dociskowg mozna podnies$¢ dZzwignig kolanowa lub tez lewym pedatem - w
zaleznosci od podklasy maszyny.

Procedura montazu automatycznego podnoszenia stopki za pomocg
elektromagnesu zostata opisana w czesci B, pkt. 7.




7. Konserwacja maszyny

Ostroznos¢!
Przed czyszczeniem i smarowaniem maszyny wytgcz gtéwny wytacznik i zdejmij stopy z pedatéw na stojaku, aby
unikna¢ uruchamiania maszyny przez naciskanie na pedat.

7.1 Czyszczenie

Utrzymuj maszyne w czystosci i przynajmniej raz dziennie (w zaleznosci od obrabianego materiatu) usuwaj brud z przestrzeni chwytacza
i podajnika za pomoca pedzla, przy pomocy maszyn wyposazonych w obcinacz nici, réwniez z przestrzeni ciecia. Unikaj uzywania lotnych
ptynéw do czyszczenia, poniewaz szkodzg one maszynie i zdrowiu. Sprawdz sito filtrujgce na silniku elektrycznym, czy nie jest zatkane
kurzem.

7.2 Smarowanie (Rys. 11, 12, 13)

Do smarowania maszyny uzyj oleju Esso SP-NK 10 lub innego o punkt: amunicja
150°C). Przed rozpoczeciem operacji szycia zat6z jeden (rys. 12, 13). e maszyna
Specjalnie skontrolowac poziom oleju na wskazniku poziomu oleju (2) powyzej
wskazniku poziomu oleju tylko wtedy, gdy dZzwignia oleju znacznie sie

opadnie. Od czasu do czasu olej wrzucany do otworu haka korbowego katowac
reguluje sie przekrecajac nieco kotek regulacyjny (3 ) w kierunku wyszedt, w
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Trzpien jest umieszczony na wskaznik
przedniej stronie trzpienia regulacyjnego na 0", minimalny doptyw ng umiesci¢
oleju do maszyny ho do pracy, sprawdzaj i regularnie uzupetniaj poziom ramig podbrédka.

oleju w Konieczne jest uzupetnienie smaru ESSO BEACON EP2 w watach

Rys. 13




Rys. 14

Rys. 15

8. Elektroniczne sterowanie maszyna
(dotyczy podklas wyposazonych w silnik zatrzymujacy)

8.1 Kontrola szycia za pomocg elementéw kontrolnych
8.1.1 Za pomocg pedatu (pozycja pedatu i
mozliwosci funkgcji) (rys. 14)

Pozycje pedatu odczytuje czytnik, ktéry rozpoznaje 16
poziomow. Jego znaczenie pokazano w tabeli i patrz ryc.
14.

Pedat Pedat
pozycja

Oznaczajacy

-2 Stopa catkowicie do tytu Polecenie dla watku

przycinanie (wykanczanie szwoéw)

-1 Stopa lekko Przenoszenie dowodzenia
stopa w gore
0 Neutralna pozycja Notatka

Lekko do przodu

Zwalnianie polecenia

stopa
2 Nieustannie Szycie na minimum
do przodu predkos¢ (1. bieg)
3 Nieustannie Szycie na sekunde
do przodu poziom predkosci
13 Catkowicie do przodu Szycie na maksimum

predkos¢ (12. bieg)

Notatka:Mozliwa jest wstepna regulacja pozycji igty (géra/dot)
oraz pozycji stopy (géra/dét) poprzez zatrzymanie sie w szwie
(wprowadzenie pedatu w pozycje neutralng). Pozycja stopy (géra/
dét) po wykonczeniu szwu (wcisniecie pedatu stopg catkowicie do
tytu).

8.1.2 Za pomoca przycisku (rys. 15)

Przycisk posiada sztywno ustawiong funkcje pracy
drazkiem (po nacisnieciu przycisku podczas szycia, szyty
materiat jest podawany wstecz).

8.1.3 Przez panel sterowania Efka V 810/V 820
(rys. 16, 17)

Funkcje te sg standardowo przypisane do przyciskéw A, B:

A - anulowanie (przywotanie)
paska B - igta g6ra/doét

Notatka:Funkcje przyciskow A,B mozna zmienic poprzez
rézne ustawienia parametréw 293,294 (patrz oryginalna
instrukcja obstugi Efka DA82GA).



8.2 Regulacja funkcji automatycznych za pomocg panelu sterowania

do zatrzymania silnika

cD EFG
(’ 4 = 8.2.1 Za pomocg silnika stop Efka z panelem V 810
® @ (Rys. 16)
'RB:B- B-B- _ @ @ Zadziatanie dziatajgcych przyciskéw:
40000388
g Przycisk P Wywotanie i zakoriczenie trybu programowego
k N Vlm 2 g "‘ 'l' N " “' -‘b Przycisk E Potwierdzenie zmiany trybu programowego
—E(/ Przycisk + Zwiekszenie wartosci wyswietlanej w trybie
O O O O O » programowym
N\, - Nacisnij przycisk - Zmniejszajgca sie warto$¢ wyswietlana w trybie
1 2 3 4 A B ) Rys. 16 programu
Przycisk 1 Pasek startowy  POJEDYNCZY/PODWOJNY/WYLACZONY
Przycisk 2 Pasek koficowy  POJEDYNCZY/PODWOJNY/WYLACZONY
Przycisk 3 Automatyczne podnoszenie stopy po
zatrzymaniu na szwie WE./WYL.
Automatyczne podnoszenie stopki po
obcieciu nitki (koniec szwu) WE./WYL.
Przycisk 4 Podstawowa pozycja igly GORA/DOL
Przycisk A Do anulowania lub wywotania paska
Przycisk B Do przetaczania pozycji igty GORA/
DOL odpowiedni przycisk zmiany w
trybie programu
Symbol C Podtaczenie automatycznych obrotéw
Symbol D Podtaczenie bariery Swietlnej
Symbol E Maszyna pracuje
Symbol F Przetgcznik ograniczenia obrotéw
Symbol G wigczony Podigczenie kontrolera

dolnej nici, migajgcy symbol
wskaznika Swietlnego, gdy konczy sie
zapas nici na szpulce

Strzatki na wyswietlaczu wskazujg wtaczenie funkgji, ktére
sg wyswietlane przez symbole nad przyciskami.

8.2.1.1 Regulacja za pomocg przyciskéw ze statym ustawieniem
funkcja (rys. 16)

Notatka:Wazne jest, aby zakonczy¢ szew, aby osiggna¢
efektywne wcisniecie guzika (wcisnij pedat catkowicie do tytu
w dot).

Ustawianie paska startowego:

Naped umozliwia automatyczne szycie listwy startowej. Nalezy
wybrac rodzaj (pojedynczy, podwdjny, wytaczony) oraz ilos¢
Sciegdw, ktore bedg szyte do przodu i do tytu.

Strzatka nad jej symbolem pokazuje rodzaj preta (wybierany
przez stopniowe wciskanie przycisku 1). Zostanie wyswietlony
po nacisnieciu przycisku 1.

Arv (SAv) XXX - liczba $ciegéw paska startowego (fantazyjnego) do
przodu lub

Arr (SAr) XXX - ilo$¢ Sciegbw listwy startowej (fantazyjnej) do tytu)
przez okoto 3 sek.

W tym momencie mozesz zmienic liczbe Sciegéw,
stopniowo naciskajgc przycisk + lub -.

Ustawianie belki koricowej:

To samo dotyczy belki startowej (ustawianie za pomoca
przycisku 2).

Erv (SEv) XXX - koniec (fancy) pasek ilos¢ sciegéw do przodu
Err (SEr) XXX - koniec (fancy) pasek ilos¢ sciegow do tytu

10
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Requlacja pozycji stopy poprzez zatrzymanie sie na szwie (przy
neutralnym potozeniu pedatu) i po zakonczeniu szwu (przy
neutralnym potozeniu pedatu):

Ustawienie odbywa sie za pomocg przycisku 3, wskazanie strzatki nad
odpowiednim symbolem.

Requlacja pozycji igty poprzez zatrzymanie na szwie:
Ustawienie odbywa sie za pomoca przycisku 4.

8.2.1.2 Ustawienie za pomoca parametréw (rys. 16)

Pamie¢ napedu zawiera parametry umozliwiajgce strojenie
systemu szycia. Te parametry majg doktadne znaczenie i sg
podzielone na 3 poziomy. Podane zostang dalsze parametry,
ktére sg dostepne tylko do obstugi. Kazdy parametr ma swoj
numer (kolejnos¢) i wartosc.

Ogédlna procedura przy zmianie parametréw poziomu operacyjnego:

- wigcz gtéwny wytgcznik lub zakoncz szew naciskajac
pedat do tytu w dét

- nacisnac przycisk P na panelu vV 810

- zostanie wyswietlony na wyswietlaczu F 000 (000 to numer

parametru)

- kilkakrotnie naciskajagc + (lub -) ustaw zadany numer

parametru

- nacisngc przycisk E w dét, na wyswietlaczu pojawi sie
wartos¢ parametru

- warto$¢ mozna zmienic za pomocg przycisku + lub -

- wciskajac przycisk E w d6t zmienisz sekwencje na
nastepujacy numer parametru

- nacisniecie przycisku P w dét spowoduje wyjscie z trybu
zmiany parametréw

Notatka:1. Do trwatego przechowywania w pamieci zmienionego pa-
Ramter, po zmianie parametréw nalezy
przesung¢ pedat do przodu w dét.

2. Tryb zmiany parametréw jest mozliwy dopiero
po zakohczeniu szwu.

Ilos¢ Sciegdw w paskach:
Ilos¢ Sciegdw jest zapisywana w numerze parametru.

Nr parametru | zakreswartosci Opis
parametru pa rametrow
000(080) 0-254 Liczba $ciegdw paska startowego
(fantazyjnego) do przodu
001(081) 0-254 Liczba Sciegéw paska
startowego (fantazyjnego) do tytu
002(082) 0-254 Liczba Sciegéw konica
(fantazyjnego) paska do tytu
003(083) 0-254 Liczba $ciegéw konca
(fantazyjnego)baru do przodu

Szycie wedtug programu szycia:

Naped z panelem V810 automatycznie umozliwia szycie 1
szwu z ustawieniem ilosci Sciegéw. Konieczne jest ustawienie
odpowiedniej ilosci Sciegbw i inicjalizacja programu szycia.

Nr parametru Zakres wartosci Opis
parametru parametrow
007 0-254 Liczba szwéw
015 WE/WYE Szycie ON/OFF pod
' ' program do szycia
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Rys. 17

Obcinacz nici ON/OFF:

Nr parametru Zakres wartosci Opis
parametru parametrow
013 WE/WYE Obcinacz nici
WE./WYE.

8.2.2 Przy uzyciu silnika stop Efka z panelem V 820

(Rys. 17)

Zadziatanie dziatajgcych przyciskow:

Przycisk P
Przycisk E

Przycisk +
Nacisnij przycisk -

Przycisk 1
Przycisk 2
Przycisk 3

Przycisk 4
Przycisk 5

Przycisk 6

Przycisk 7
Przycisk 8
Przycisk 9
Przycisk O

Przycisk A
Przycisk B

Symbol C
Symbol D

Symbol E
Symbol F
Symbol G
Symbol H
Symbol I
Symbol J

Symbol K

Symbol L
Symbol M
symbol N

Symbol O
Symbol P
Symbol Q

Wywotanie i zakonczenie trybu programowania
Potwierdzenie przy zmianie trybu
programowania

Zwiekszanie wartosci wyswietlanej w trybie
programowania

Zmniejszenie wartosci wyswietlanej w trybie
programowania

Pasek startu POJEDYNCZY/PODWOJNY/WYL

Liczenie $ciegéw DO PRZODU/WSTECZ/WYL

Funkcja bariery Swietlnej

JASNO-CIEMNO/ CIEMNO-JASNIENIE/WYEACZENIE

Pasek koricowy

POJEDYNCZY/PODWOJNY/WYLACZONY

Funkcjonowac
TRIMMING/TRIMMING+EJECTOR/OFF
Automatyczne podnoszenie stopy po
zatrzymaniu w szwie ON/OFF

Automatyczne podnoszenie stopy po przycinaniu Wt./
WYE.

Podstawowa pozycja igly GORA/DOL
Kontrola marnotrawstwa dolnej nici ON/OFF
Przycisk pracy - programowalny
Programowanie/przetwarzanie 40 mozliwych
odcinkéw szycia (szwéw)

Za anulowanie lub zadzwonienie do baru

Do przetaczania pozycji igly GORA/DOL,
ew. przycisk zmiany biegéw w trybie
programowania

Oznaczenie symbolu C dla numeru kodu
Oznaczenie symbolu F dla numeru
parametru

Numer programu w trybie TEACH IN
Numer szwu w trybie TEACH IN

Uruchom blokowanie ON

Zablokowane wstawianie za pomocg przycisku
Zgtaszanie usterek

Wprowadzanie numeru $ciegu w trybie
TEACH IN

Podtaczony kontroler dolnej nici,
migajacy symbol przy wyczerpaniu
zapasu nici na szpulce

Ograniczenie obrotéw ON

Prawa igta odigczona

Sciegi wieczorowe do lekkiego barriee w
trybie TEACH IN

Maszyna pracuje

Obroty automatyczne

ON Lewa igta odtgczona

Strzatki na wyswietlaczu wskazujg wtaczenie funkgji, ktére
sg wyswietlane przez symbole nad przyciskami.
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8.2.2.1 Regulacja za pomoca przyciskéw ze statym ustawieniem
funkcja (rys. 17)

Notatka:Wazne jest, aby zakoriczy¢ szew, aby osiggng¢
efektywne wcisniecie guzika (wcisnij pedat catkowicie do tytu
w do).

Ustawianie paska startowego:

Naped umozliwia automatyczne szycie listwy startowej. Nalezy
wybrac rodzaj (pojedynczy, podwdjny, wytgczony) oraz ilo$é
Sciegow, ktére beda szyte do przodu i do tytu.

Strzatka nad jej symbolem pokazuje rodzaj preta (wybierany
przez stopniowe wciskanie przycisku 1). Zostanie wyswietlony
po nacisnieciu przycisku 1.

Arv (SAv) XXX - liczba $ciegdw paska startowego (fantazyjnego) do
przodu lub

Arr (SAr) XXX - ilo$¢ Sciegow listwy startowej (fantazyjnej) do tytu
przez okoto 3 sek.

W tym momencie mozesz zmienic liczbe Sciegow,
stopniowo naciskajgc przycisk + lub -.

Ustawianie belki koricowej:
To samo dotyczy belki startowej (ustawianie za pomocg

przycisku 2).
Erv (SEv) XXX - koniec (fancy) pasek ilos¢ sciegéw do przodu
Err (SEr) XXX - koniec (fancy) pasek ilos¢ sciegow do tytu

Notatka:Ostatnia sekcja belki koricowej musi mie¢ co najmniej 3 $ciegi.

Requlacja pozycji stopy poprzez zatrzymanie sie na szwie (przy

neutralnym potozeniu pedatu) i po zakoriczeniu szwu (przy

neutralnym potozeniu pedatu):

Ustawienie odbywa sie za pomocg przycisku 6, wskazanie strzatki nad
odpowiednim symbolem.

Requlacja pozycji igly poprzez zatrzymanie na szwie: Ustawienie
odbywa sie za pomocg przycisku 7._Przycinanie wigczone/
wytgczone: Do ustawienia za pomocg przycisku 5. Program szycia
WEACZONY:

Do wiaczenia za pomocg przycisku 0. Wigczenie/
wytgczenie funkcji przycisku F: Przycisk F na panelu moze
miec przypisana jedng z nastepujacych funkgji: Sst -

miekki start

SrS - fantazyjny bar
Frd- kat odwrotny po przycieciu

8.2.2.2 Ustawienie za pomocg parametréw (rys. 17)

Pamie¢ napedu zawiera parametry umozliwiajgce strojenie
systemu szycia. Te parametry maja doktadne znaczenie i sg
podzielone na 3 poziomy. Podane zostang dalsze parametry,
ktére sg dostepne tylko do obstugi. Kazdy parametr ma swoj
numer (kolejnos¢) i wartosc.

Ogédlna procedura przy zmianie parametréw poziomu operacyjnego:

- wigcz gtéwny wytgcznik lub zakoncz szew naciskajac
pedat do tytu w dot

- nacisnac przycisk P na panelu V 820

- na wyswietlaczu nie wida¢ zadnych danych

- naciskajgc kilkakrotnie przycisk E ustawi¢ zgdany
parametr (bez wyswietlania numeru parametru)

- warto$¢ mozna zmieni¢ za pomocg przyciskéw + lub -

- wciskajac przycisk E przejdziesz w podanej kolejnosci do
kolejnego parametru

- poprzez nacisniecie przycisku P w dét opuscisz
tryb zmiany parametréw



Notatka:1. Do trwatego przechowywania w pamieci zmienionego pa-
Ramter, po zmianie parametréw nalezy
przesung¢ pedat do przodu w dét.

2. Tryb zmiany parametréw jest mozliwy dopiero
po zakohczeniu szwu.

Ilo$¢ Scieqdw w paskach:

Ilo$¢ Sciegdw jest zapisywana w numerze parametru.

Nr parametru Zakres wartosci Opis
parametru parametréw
000(080) 0-254 Liczba $ciegdw paska startowego
(fantazyjnego) do przodu
001(081) 0-254 Liczba $ciegéw paska
startowego (fantazyjnego) do tytu
002(082) 0-254 Liczba Sciegéw konca
(fantazyjnego) paska do tytu
003(083) 0-254 Liczba $ciegéw korica
(fantazyjnego) paska do przodu

Naped z panelem V 820 umozliwia szycie automatycznie do
40 szwéw roztozonych na osiem programoéw z zadanymi
numerami $ciegéw i kierunkiem szycia (przod/tyt). Wiecej
szczegotowych informacji mozna znalez¢ w oryginalnej

instrukgji jazdy.
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Instrukcja obstugi dotyczgca ewentualnego rozwigzywania problemoéw

Uwaga: W przypadku, gdy maszyna jest napedzana silnikiem zatrzymujgcym, konieczne jest sprawdzenie przed rozpoczeciem naprawy
ustawienia jej parametréw zgodnie z Instrukcjg montazu, czes$¢ B, par. 12.5.2.

Ktopot

Przyczyna

Metoda rozwigzywania probleméw

1. Maszyna pracuje z trudem.

1.1 Maszyna nieuzywana przez pewien czas,
zaschniety olej i brud w tozyskach.

2. Maszyna uruchamia sie z wolnym biegiem. 2.1 Niewystarczajace napiecie paska od

3. Zerwanie gérnej nici.

4. Zerwanie dolnej nici.

5. Pomijanie szwow.

6. tamanie igty.

silnik elektryczny.

3.1 Prowadnice nici naciete.

3.2 Ostry czubek haka.

3.3 Zte karmienie.

3.4 Nieprawidtowe prowadzenie lub nawlekanie
goérnej nici.

3.5 Nadmierne naprezenie nici.

3.6 Nieprawidtowo zamontowana lub
uszkodzona igta.

3.7 Grubo$¢ nici nie odpowiada
grubosci szytego materiatu.

3.8 Maszyna nadmiernie zabrudzona.

3.9 Ni¢ nawinieta na haczyk.

Wstrzyknij kilka kropel nafty do wszystkich
otworéw olejowych i na powierzchnie
$lizgowe i uruchom maszyne szybko, aby
wyczysci¢ otwory olejowe w tozyskach.
Nasmaruj nastepnie maszyne olejem do
maszyn szwalniczych zgodnie z par. 7, cze$¢ A.

Napnij pasek zgodnie z par. 5.1.2,
czesc¢ B.

Sprawdz i wymien prowadnice.

Naprawa.

Ustaw napiecie zgodnie z par. 3; 6; 7, cze$¢ C.
Nagwintowa¢ gérna ni¢ zgodnie z par. 6.1,
czes¢ A.

Ustaw napiecie zgodnie z par. 6.4, czesc
A. Wymien igte zgodnie z par. 6.3, cze$¢
A.

Uzyj bardziej odpowiedniego gwintu.

Odkre¢ plytke gardzieli i wyczys¢
mechanizm. Zamontuj ptytke gardzieli
zgodnie z par. 5, cze$¢ C.

Usun watek.

3.10 Ni¢ zbyt cienka lub niewystarczajaco- Uzyj bardziej odpowiedniej nici.

wytrzymaty.

4.1 Nieprawidtowe nawlekanie nici w

bebenku.

4.2 Ni¢ zbyt staba lub niewystarczajgco

wytrzymata.

4.3 Ni¢ nieprawidtowo nawinieta na
szpulce chwytacza.

4.4 Uszkodzona szpulka.

4.5 Ostra sprezyna dociskowa na

bebenku.

5.1 Nieprawidtowo zamontowana igta.
5.2 Igta tepa lub wygieta.

5.3 Ostrze haka naciete lub ztamane.
5.4 Duzy otwor na igte w ptytce gardzieli.

5.5 Peknieta sprezyna regulacyjna do
napinania gérnej nici.

5.6 Igielnica za wysoko lub za nisko.

5.7 Wybieg haka, nieprawidtowa regulacja

rozrzadu.

5.8 Brudny mechanizm haka.

6.1 Podajnik za wysoko.

6.2 Niedbale szycie, ciggniecie
materiatu.
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Prawidtowo nakreci¢ gwint zgodnie z
par. 6.5, cze$¢ A.

Uzyj bardziej odpowiedniego gwintu.
Przewin szpulke.

Wymien szpulke.
Wymien sprezyne.

Witz prawidtowo igte zgodnie z par. 6.3,
czes$¢ A.

Wymien igte zgodnie z par. 6.3, czes¢
A.

Wymien hak.

Wymien ptytke gardzieli i zamontuj jg
zgodnie z par. 5, czg$¢ C.

Wymien sprezyne i ustaw naprezenie
goérnej nici zgodnie z par. 6.4, cze$¢ A.
Ustawic¢ zgodnie z par. 10, cze$¢ C. Wyreguluj
rozrzad haka zgodnie z par. 11, cze$¢ C.

Wyczys$¢ nafta i nasmaruj olejem.
Ustawi¢ wysoko$¢ podajnika zgodnie z par. 3,

czesc C.

Pozwdl materiatowi swobodnie przechodzi¢.



7. Trudny i nieréwny posuw maszyny - 7.1

8. Nieprawidtowe blokowanie sciegu. Nici
zablokowane na wierzchniej stronie szytego

materiatu.

9. Nieprawidtowe blokowanie $ciegu. Nici
zablokowane od spodu szytego
materiatu.

10. Hak zablokowany.

11. Mata rezerwa gdérnej nici, maszyna
nie rozpoczyna szycia, gérna ni¢
opuszcza oczko iglty na poczatku
kolejnego szycia.

12. Mata rezerwa dolnej nici, maszyna
nie rozpoczyna szycia.

13. Konce nici nie sg przycinane lub
niedostatecznie przycinane.

6.3 Igta zbyt cienka dla grubego materiatu.
6.4 Nieprawidtowo zamontowana igta.

6.5 Poluzowana ptytka gardzieli.

6.6 Zbyt duze naprezenie gérnej nici.
Podajnik za niski. inz.

7.2 Stosowany podajnik.
7.3 Zanieczyszczone lub tepe zeby podajnika.
7.4 Niewystarczajacy docisk stopki.

8.1 Nacieta sprezyna na bebenku, dolna
ni¢ niewystarczajgco zahamowana.

8.2 Ni¢ dolna nie jest nawleczona pod
sprezyna bebenka.

8.3 Dolna ni¢ zatrzymana pod
sprezyng bebenka.

8.4 Nieréwne ustawienie naprezenia
goérnej i dolnej nici.

8.5 Maszyna pobiera zbyt wczeénie.

9.1 Tarcze napinajace naciete gorna

nicia.

9.2 Ni¢ nie przechodzi wokét haczyka lub
jest zatrzymywana przez bebenek.

9.3 Gérna ni¢ nie jest nawleczona miedzy
tarczami napinajgcymi.

9.4 Dolna ni¢ zatrzymana miedzy tarczami

napinajacymi.

9.5 Nieréwne ustawienie naprezenia
goérnej i dolnej nici.

10.1 Odpady dolnej nici zatrzymane w
chwytaczu.

11.1 Nadmierne napiecie napinacza

pomocniczego.

11.2 Zbyt szybkie ustawienie czasu krzywki.

11.3 Maszyna zatrzymuje sie przed gérnym martwym

punktem.

11.4 Gtéwny napinacz luzujacy
elektromagnes nie dziata.

11.5 Nieprawidtowe odwijanie gérnej nici.

12.1 Dolny koniec nici wciggniety do
bebenka.
12.2 Nadmierna predkos$¢ nawijania.

12.3 Nadmierne naprezenie dolnej nici.
12.4 Zadziory na blasze haka przykrywajgcego.

13.1 Nieprawidtowo ustawiony (maty) docisk

noza statego.
13.2 Tepy néz staty lub okrawajacy.
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Wymien igte zgodnie z par. 6.3, czes¢
A.

Zamontuj prawidtowo igte zgodnie z par. 6.3,
czesC A.

Zamontuj ptytke gardzieli zgodnie z par. 5,
czes¢ C.

Ustaw napigcie zgodnie z par. 6.4, czes¢ A.

Ustawi¢ wysokos¢ podajnika zgodnie z par. 3,
czesc¢ C.

Zastapic.

Wyczys¢ lub wymieri podajnik.

Zwiekszy¢ ci$nienie zgodnie z par. 6.8,
cze$C¢ A.

Wymien sprezyne.

Nawlec ni¢ zgodnie z par. cze$¢ 6,5,

A.
Czysty.

Ustaw naprezenie nici zgodnie z par. 6.4
i 6.5, czeSC A.

Ustaw karmienie zgodnie z par. 3; 6; 7,
czesc¢ C.

Wymien krazki i ustaw naprezenie gérnej
nici zgodnie z par. 6.4 i 6.5, cze$¢ A.
Oczysci¢ chwytacz i ustawi¢ bebenek.

Nawlec prawidtowo gwint zgodnie z par.
6.1, czes¢ A.

Wyczy$¢ napinacz nici i ustaw go
odpowiednio. 6.4, cze$¢ A.

Ustawi¢ prawidtowo zgodnie z par. 6.4,
czeSC A.

Poruszaj pokrettem mimo znacznego
oporu w obu zmystach, az nitki w
haczyku zostang przeciete. Po ich
wyjeciu odczekac chwile uruchomic
maszyne bez gwintu, a nastepnie
nasmarowac hak 2-3 kroplami
zalecanego w par. 7, czes¢ A.

Zmniejsz napiecie zgodnie z par. 6.1,
czesC A.

Opoznienie zgodnie z par. 22, cze$¢ C.
Zestaw wedtug 28, cze$¢ C.

Znajdz przyczyne i napraw.

Naprawa.

Zwieksz naprezenie nawijania dolnej nici
zgodnie z par. 6.2, czeS¢ A.

Utrzymuj maksymalna liczbe obrotéw
140/min.

Zmniejsz zgodnie z par. 6.5, cze$¢ A.

Polerowanie do géry.
Ustawi¢ zgodnie z par. 27, cze$¢ C.

Wymien lub naostrz.



14. Niska jakos$¢ poczatku Sciegu z tytu 14.1 Za dtugi koniec gérnej nici.
strona.

15. Brak przycinania gérnej lub dolnej nici. 15.1 Nieprawidtowe ustawienie czasu krzywki.

15.2 Przeskakiwane $ciegi przy wolnych
obrotach maszyny.

15.3 Nieprawidtowy podziat nici nozem

obcinajgcym.

15.4 Niskie uniesienie noza okrawajacego.

16. Bez przycinania goérnej i dolnej
nici, ale maszyna obraca sie z
dolnej do gornej pozycji.

16.1 Nieprawidtowe ustawienie czasu krzywki.

16.2 Nieprawidtowe dziatanie elektromagnesu
do sterowania trymowaniem (zacina
sie).

16.3 Niewystarczajace uniesienie noza przycinajacego.

17. Maszyna rozpoczyna szycie dopiero po 17.1 Niewystarczajgca rezerwa goérnej nici. po
ominieciu niektérych szwéw.
17.2 Niewystarczajgca rezerwa dolnej nici.

18. Przy rozpoczeciu szycia gérny
koniec nici wystaje ponad szyty
materiat.

18.1 Za duzy zapas gdérnej nici.
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Zwiekszy¢ napiecie napinacza pomocniczego
zgodnie z par. 6.1, cze$¢ A.

Dostosuj ustawienie czasu krzywki zgodnie z 22,
czesc C.

Ustaw prawidtowo krzywke zgodnie z par. 22,
czesc C.

Organizowat cos.

Ustaw lub wymien néz okrawajgcy zgodnie z
par. 26; 31, cze$¢ C.
Ustawi¢ zgodnie z par. 26, cze$¢ C.

Ustaw krzywke prawidtowo zgodnie z par. 22,
czesc C.

Sprawdz potgczenie - ewentualnie wymien
elektromagnes.

Ustawic zgodnie z par. 23, czes¢ C.

Ustawi¢ zgodnie z par. 6.1, czeS¢ A; par.
2228, czesc¢ C.
Wypoleruj néz i haczyk do przycinania.

Zwieksz napiecie napinacza pomocniczego
zgodnie z 6.1, czeS¢ A.

Zmien ustawienie czasu krzywki zgodnie z 22,
czesc C.

Wyreguluj zatrzymanie maszyny z igielnicg u
goéry martwy punkt zgodnie z par. 28,
czesc C.
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Czes¢ B - Instrukcje montazu

1. Instrukcje bezpieczehstwa

Ostroznos¢!

Montazu maszyny moze dokonaé wytgcznie przeszkolony mechanik.

Wszelkie czynnosci zwigzane z instalacjg elektryczna tej maszyny do szycia mogg by¢ wykonywane wytacznie
przez uprawnionego elektromechanika. Bezwzglednie nalezy zapoznac sie z instrukcjg dostarczong przez
producenta napedu.

2. Sposob dostarczenia maszyny
Tres¢ dostawy okresla umowa pomiedzy dostawcg a kupujgcym. Istniejg nastepujgce mozliwosci:

2.1 Kompletna gtowica z akcesoriami

W takim przypadku przesytka zawiera:

- Kompletna gtowa.

- Wybrane czesci zamienne.

- Wyposazenie standardowe (zawierajace narzedzia - patrz katalog cze$ci zamiennych).

- Wyposazenie specjalne (zawierajace niektére elementy stojaka - patrz katalog czesci zamiennych).

2.2 Stoisko

Dostawa zawiera elementy stoiska, ale bez elementéw stoiska zawartych w specjalnych akcesoriach

dostarczane z gtowicg maszyny (patrz p. 2.1) i bez zadnych elementéw elektrycznych.

Jezeli nie uzgodniono inaczej, stoisko zostanie dostarczone w stanie zdemontowanym. Gdy wymagany jest zmontowany stojak,
zostang uzyte specjalne akcesoria z dostawy gtowicy.

Stoisko kompletne (nr zam. S072 500100 dla podklas -101 i -105) zawiera nastepujace pozycje:

MG53 000501 Rama stojaka

MG53 002501 Duzy pedat

0907 021084 Zestaw czeéci do stojaka
S615 000316 Stojak na blat

Wyposazenie stojaka (nalezy zaméwi¢ osobno):

Podnoszenie stopki za pomoca pedatu:

$522 000450 Maty pedat
S980 044982 Dyszel do podnoszenia stopki

Szwy wsteczne:

$522 000450 Maty pedat
S980 060028 Drazek do szycia wstecznego
2.3 Silnik

Dostawa zawiera odpowiedni silnik, wytgcznik - wytacznik, kompletne okablowanie (oprécz wtyczki) i materiaty potaczeniowe. W zaleznosci
od typu silnika moze zawiera¢ panel sterowania. Jesli nie uzgodniono inaczej, jest on dostarczany w stanie zdemontowanym. Maszyna bez
obcinacza nici wyposazona jest w silnik sprzegtowy z dzwigniag. Gdy wymagane jest pozycjonowanie lub podnoszenie stopki lub szycie
wsteczne za pomocg elektromagnesu, maszyna bez urzadzenia do obcinania nici

musi by¢ wyposazony w silnik zatrzymujacy. 1



Silniki nalezy dobra¢ zgodnie z ponizszg tabela:

Maszyna Zamowione Nazwa¢ okotapasowego | Wersja maszyny Okoto. specyfikacja
podklasa numer mm maks./min
$359 600030 88 | JoDrA 1148 88 3800 asynchronicznydwubiegunowy wytacznik
101 | S359 600030 75 3 x400/230 V, 50/60 Hz 75 3200 silnika sprzegtowego z materiatem
$359 600030 58 58 2500 przytacza okablowania
S359 600045 810 | silnik zatrzymania EFKA 58 nastawny | Silnik pradu statego (serwo pradu przemiennego); tablica
S$359 600045 820 DC 1600/DA82GA 58 nastawny sterownicza wytgcznika EFKA V 810/V820
1x230V, 50/60 Hz materiat przytgczeniowy i okablowanie
105 |S359 600052 88 Silnik zatrzymania EFKA 88 3800 asynchronicznydwubiegunowy silnik stopowy ze sprzegtem
S359 600052 75 VD 552/6F82FA 75 3200 ciernym i hamulcem
S359 600052 58 3 x400/230V, 50/60 Hz 58 2500 wytgcznik z okablowaniem
materiat przytacza
panel sterowania EFKA V 810/V820 *

* Panel sterowania S359 600038/V810 lub S359 600050/V820 mozna zamowic w celu ustawienia silnika stopujgcego, jednak nie
jest on zawarty w dostawie silnika stopujgcego i nalezy go zamoéwic osobno.

Podane silniki zatrzymujgce zostaty przetestowane na maszynie i spetniajg wymagania funkcjonalne. Inne typy silnikow
zatrzymujacych mogg, ale nie muszg mie¢ odpowiednich parametréw. Ich producent nie zaleca uzywania innego silnika
zatrzymujacego bez jego przetestowania.

2.4 Koto pasowe silnika

Za pomoca stopera EFKA DC 1600/DA82GA obroty sg ustawiane w sposéb ciggty przez elektronike.
Krazek na maksymalng lub inng predkos¢ szycia dostarczamy na wyrazne zyczenie klienta. Koto

pasowe nalezy dobra¢ zgodnie z ponizszg tabela:

Silnik Predkos¢ szycia Predko$¢ szycia | okota pasowego Zaméwiony numer
50 Hz 60 Hz mm kota pasowego
FIR 1148/552/3 1810 2170 42 S980 045548
EFKA VD552 2020 2430 47 S980 045377
2150 2580 50 5980 045491
2330 2790 54 5980 045361
2500 3000 58 $980 045472
2710 3260 63 5980 045378
2890 3460 67 S980 045476
3020 3620 70 S980 045370
3230 3880 75 S980 045384
3450 4140 80 S980 045479
3660 4400 85 S980 045480
3790 - 88 S980 045383
3880 - 90 S980 045481
4310 - 100 S980 045483

1

3. Stojak na blat

Na wypadek, gdy klient zapewni sobie wtasny blat stotu,

jego rysunek znajduje sie na stronie 4 (rys. 5).

4. Montaz stelaza i ustawienie wysokosci (rys.

Przystapi¢ do montazu stelaza zgodnie z Rys. 1.
Wymiar ,,B"” przeznaczony jest dla osoby obstugujace;j

maszyng o

Srednim wzroscie. Dla wyzszego wzrostu

konieczne jest zwiekszenie wymiaru ,B” i odwrotnie.
Stopy maszyny nalezy wypoziomowac z podtoga
poluzowujac Sruby (1). Za pomoca $rub (2) mozna
ustawi¢ wysokos¢ blatu stojaka.
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5. Montaz i przykrecanie blatu stojaka

5.1 Montaz blatu stojaka (rys. 2, 3, 4, 5)
Witéz gumowe wktadki do umieszczenia gtowicy maszyny w blacie stojaka we wgtebieniu (2 i 3, rys. 5). Dla lepszego
zapiecia zalecamy naklejenie wktadek. Podczas montazu tacki (1, rys. 2) nalezy zachowac odlegto$¢ X" na catym
obwodzie tacki miedzy wnetrzem tacki a obwodem wgtebien blatu stojaka (2). Przykreci¢ wytgcznik gtéwny (4) na
blacie stojaka (2, rys. 3).
Zamocuj gumowy zderzak (3, rys. 3).
Przykreci¢ uchwyt silnika (5) zgodnie z rys. 3 i 4.
Przykreci¢ transformator oswietleniowy (6, rys. 3) do o$wietlenia - jesli jest dostarczany.
Zamontowac przewody elektryczne za pomocg zaciskdw (8, rys. 3) Potgczenie rézni sie w zaleznosci od danego silnika, napiecia
zasilania i liczby przewodéw zasilania elektrycznego. W przypadku zasilania czteroprzewodowego 3 x 400 transformator
o$wietleniowy musi by¢ zasilany osobnym kablem zasilajagcym 1 x 230 V - patrz par. 12.3.
Przykreci¢ szuflade (7, rys. 3).
W pozycji roboczej i pochylonej glowica maszyny nie powinna styka¢ sie z taca. Srednica kota pasowego silnika musi
odpowiadaé¢ maksymalnym zalecanym obrotom danego typu maszyny do szycia i uzywanego silnika. Ustaw prad
wytacznika silnika zgodnie z pragdem znamionowym podanym na tabliczce silnika.

5.1.1 Montaz i umieszczenie gtowicy maszyny na stojaku (rys. 8)
Gtowica maszyny jest kazdorazowo dostarczana z zamontowanymi zawiasami oraz z dolng blacha ostonowg przeznaczong
tylko do transportu maszyny. Nie zapomnij usung¢ plyty przed ustawieniem gtowicy maszyny na jej stojaku. Umies$¢ gtowice
maszyny w blacie stojaka.
W16z kotek podtrzymujacy, ktéry jest dotgczony do wyposazenia maszyny, w otwor (7).
Zamontuj prowadniki nici na glowicy maszyny.

5.1.2 Montaz kota pasowego silnika, paska, oston paska (rys. 6)
Zamontowac koto pasowe silnika (2).
Zatozy¢ pasek klinowy (3) i napig¢ go wychylajac sie z silnika. Pasek klinowy jest napiety prawidtowo, gdy przeciwlegte
strony paska zblizajg sie do siebie w odlegtosci okoto 20 mm, przy czym sita 10 dziata na $Srodku obu stron. Zatrzymaj silnik
nalezy wypoziomowac tak, aby dolna powierzchnia jego panelu sterowania byta pozioma.
Wyreguluj ogranicznik (4) przy wiekszych kotach pasowych przed wypadnieciem paska z kota tak, aby odlegtos¢ od paska wynosita 2-3 mm.
Wyreguluj sworznie za pomocg mniejszych két pasowych (5) zgodnie z detalem (D).
Zamontuj dolny pasek ostony (7) na silniku. Zamontowac
gérny pas ostony (6) za pomocg silnika dzwigni sprzegta.
Zamontuj gorny pas ostony (6) i ustaw czytnik za pomoca silnika stop, ale dopiero po podtaczeniu elektrycznym gtowicy do
stopmotoru.

SZCZEGOL D

4mm 4mm

Rys. 6




6. Mou panel rolkowy silnika zatrzymujacego (rys. 7, 8)

Umiescic w taki sposéb, aby unikng¢ umieszczenia rowka blokujgcego czytnika
w tym w potozeniu korpusu czytnika). Przymocuj czytnik dokrecajac
dwas
Z (1) na ostone goérng za pomocg dwdch srub (3), ktére znajdujag sie
w tym
z nel V 820 (6) za pomocg $ruby i przykreci¢ uchwyt z panelem
do
1
7
. (0]
6—
o
o #/ O
T O
80
— 5
Rys. 8
Rys. 7

7. Montaz urzadzenia do podnoszenia stopki za pomocg elektromagnesu (rys. 9, 10)
Poluzuj dZzwignie (1), wyjmij sprezyne za pomoca dZzwigni (do mechanicznego podnoszenia stopki dociskowej) i zamontuj sprezyne (2) i
dzwignie (3). Ustaw dzwignie (1).
Zamontuj magnes (4) z ptytka (5) za pomocg $rub (6) na gtowicy maszyny zgodnie z podanymi ilustracjami. Ustawic
potozenie pomiedzy dzwignig (3) a rdzeniem elektromagnesu (4) - minimalny luz - stopka dociskowa w jej dolnym martwym
punkcie.
Poprzez szczeline w ptycie podtaczy¢ magnes do wyjscia na kablu potgczeniowym silnika i gtowicy - patrz par. 12.4.

Wyja¢ kotek podtrzymujacy z blatu (rys. 8, poz. 7), w otwory wtozy¢ zaslepki (7).

4

Rys. 9 7 Rys. 10



8. Montaz wyposazenia do szycia wstecznego (rys.

Zdejmij dzwignie szycia wstecznego i pokretto do ustawiania Sciegu.
Zamontuj pokretto (1) i watek (2).

Zatéz dzwignie (3) z magnesem (4) na watek (2) i dokre¢ Srube m (6),
zamocuj dzwignie (3) na wale (2).

Podtacz przewdd magnesu przez wyciecie w blacie stotu do kabla. -
patrz par. 12.4.

Za pomoca $rub (7) przymocuj uchwyt przycisku (8) do maszyny lub
ramienia maszyny.

Rys. 11b

9. Montaz oswietlenia (rys. 13, 14)
Przykreci¢ rolke (2) $ruba (1) na gtowicy maszyny, zatozy¢ o$wietlenie na rolke (2) i dokreci¢ korba (3).

Procedura montazu transformatora zostata opisana w par. 5.1.

Rys. 13

Rys. 14



10. Budowa i montaz stojaka na gwint (rys. 15, 16)

Zamontuj stojak na nici i zamontuj go w otworze w ptycie tak, aby jego ramiona byty réwnolegte do diuzszej krawedzi
blatu.

Kazda ni¢ mozna poprowadzic¢ tylko przez jeden otwdr w ramieniu stojaka na nic¢.

3 N
g = pos.1 + 2+ 3 \
H = pos. 1 {2X) + 2(2x) + 3
3
é':'\
‘Zﬁ;
& :
@
©
@

Rys. 15 Rys. 16

11. Przygotowanie maszyny do szycia

Sprawdz doktadnie maszyne, wyczy$c¢ i wyprébuj, czy tatwo sie obraca i czy jest prawidtowo wyregulowana.

Napetnij olejem zbiornik oleju do smarowania haka i centralnego smarowania knota - smarowanie czerwonym plamy sa zaznaczone
kolorem na maszynie (cze$¢ A, par, 7.2 - rys. 12, 13).

Do smarowania uzyj oleju ESSO SP-NK 10 lub oleju o poréwnywalnej jakosci. Podtgcz maszyne do sieci.

W przypadku napedéw szwalniczych z silnikiem tréjfazowym nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotéw silnika poprzez krétkotrwate
podtaczenie wytgcznika silnika. Kierunek obrotu maszyny jest oznaczony strzatka na ostonie pasa.

W przypadku nieprawidtowego kierunku obrotéw nalezy odwréci¢ wzajemnie dwie fazy we wtyczce sieciowej. Przed uzyciem maszyny z petng moca,
pozwdl jej pracowac przez kilka minut na niskich obrotach.



12. Instrukcja uruchomienia napedu sterowanego elektronicznie

Podczas uruchamiania tych napedéw nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w dotgczonej dokumentacji producenta tego
napedu. Nieprzestrzeganie tych wskazéwek moze spowodowac uszkodzenie napedu lub gtowicy maszyny do szycia.

Ostroznos¢!
Napiecie w sieci musi by¢ zgodne z napieciem podanym na ptycie napedowej.

Ostroznosc¢!

Transformator oswietleniowy nie jest wytaczany wytgcznikiem gtéwnym (EN 60204-3-1). Przystepujac do naprawy w
skrzynce transformatora (np. wymiany bezpiecznikédw) bezwzglednie nalezy odtgczy¢ wtyczke sieciowg od sieci! Czynnosci
takie moga wykonywac wytgcznie pracownicy posiadajacy odpowiednie kwalifikacje elektrotechniczne.

Wybierz odpowiedni wariant potgczenia zgodnie z ponizszymi rysunkami:
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12.2 Zasilanie 3 x 400 V - dystrybucja piecioprzewodowa, zasilanie 3 x 230 V - dystrybucja

czteroprzewodowa lub piecioprzewodowa
Uktad obwodu - Evropa
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12.3 Zasilanie 3 x 400 V — czteroprzewodowa dystrybucja zasilania plus 1 x 230 V — dwuprzewodowy przewéd

Uktad obwodu
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12.4 Potaczenie elektryczne gtowicy maszyny z silnikiem zatrzymujgcym

Zatrzymaj silnik S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA
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Silnik zatrzymania S359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA

Uktad obwodu
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12.1 Zasilanie 1 x 230V - silnik pradu statego
12.5 Ustawienie zatrzymania silnika S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA

12.5.1 Ustawianie czytnika pozycji

- ustaw parametr170,wyswietlacz pokazeSr1 (pozycja odniesienia)

- wcisngc przycisk >>, na wyswietlaczu pojawi siePozycja 0i zmieniajacy sie symbol obrotu

- obracaj pokrettem, az zniknie symbol obrotu

- obrécic koto reczne w taki sposéb, aby ostrze igly podczas ruchu w dét znajdowato sie na poziomie ptytki gardzielowej
- wcisng¢ przyciskmii przejdz do parametru171

- ustaw parametr171,wyswietlacz pokazeSr2 (wszystkie pozycje)

- wcisng¢ przycisk >>

- wyswietlacz pokaze1 XXX (warto$¢ najnizszej pozycji)

- obracaj pokrettem, az do uzyskania wartos$ciXXXzaczyna sie zmieniac

- obréci¢ pokretto na wartos¢ dolnego kata potozenia (160na panelu)
- wcisng¢ przyciskmi

- wyswietlacz pokaze2 XXX (wartos¢ najwyzszej pozycji)

- obracaj pokrettem, az do uzyskania wartos$ciXXXzaczyna sie zmienia¢

- obrécic pokretto na wartosc kata pozycji gornej (460na panelu)
- wcisng¢ przyciskP 2x (powrét do trybu szycia)

- stgpac kroétko do przodu pedatu (wpis do pamieci)

12.5.2 Zmiany ustawien parametréw ustawienia silnika stopu w stosunku do oryginalnych ustawieh producenta

Parametr Parametr
Nie wartosé
111 - Maks. obroty (w zaleznosci od typu maszyny)
170 - Pozycja referencyjna
171 1 160 Dolna pozycja
2 460 Pozycja gérna
190 300 Wiacz kat obcinania nici (210°) Opéznienie startu po
202 120 wytaczeniu stopki sygnalizacyjnej Czas zatrzymania dla
210 200 fantazyjnego paska
21 3 5 Czas wolny od petnej mocy ryglowania wstecznego

12.6 Ustawienie zatrzymania silnika S359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA

12.6.1 Ustawianie czytnika pozycji

1A 2A

'
Pozycje ustalane sg za pomoca krazkéw z wycieciami bezposrednio w czytniku pozycji.

Ustawienie dolnej pozycji:

- zdemontowac ostone czytnika pozycji

- wigcz wytgcznik sieciowy

- bieznik krétko pedat do przodu (maszyna zatrzymuje sie w dolnej pozycji igty)

- wylgczy¢ wytgcznik sieciowy

- przekre¢ poczatek wnekilzachodzacych na siebie dyskéw w taki sposéb, aby maszyna zatrzymata sie z igtg w pozycji 3
mm za martwym punktem bootoma

- sprawdz w powtdrzeniu procedury_

Ustawienie gérnego potozenia dZzwigni nici:

- wciskaj pedat do tytu (maszyna zatrzymuje sie w gérnej pozycji igty)

- wytgczy¢ wytgcznik sieciowy

- przekreé poczatek wneki2w taki sposéb, aby maszyna zatrzymata sie z dzwignia nitki w gérnym martwym punkcie

- sprawdz w powtdrzeniu procedury. 13




12.6.2 Zmiany w parametrach ustawienia silnika stopu w stosunku do oryginalnych ustawien producenta

Parametr Parametr
Nie warto$¢
111 Maks. obroty (w zaleznosci od typu maszyny)
190 100 Wiacz kat obcinania nici
202 120 Opodznienie startu po wytgczeniu stopki sygnalizacyjnej Czas
210 200 zatrzymania dla fantazyjnego paska
213 5 Czas wytaczenia petnej mocy ryglowania
239 16 Funkcja przycisku na B 18/5
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