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1. PARAMETRY TECHNICZNE

DDL-7000AS-7 DDL-7000AH-7

szycie lekkie i Srednie szycie ciezkie

Maksymalna
predko$¢ szycia

przy dtugosci Sciegu do 5mm:

4 000 scieg./min.

przy dtugosci Sciegu 5 i wieksze;j:
3 500 scieg./min.

przy dtugosci Sciegu do 4mm:

5000 $cieg./min.

przy dtugosci Sciegu 4mm i wiekszej:
4 000 scieg./min.

Predko$¢ szycia
ustawiona fabrycznie

4 000 scieg./min. 3 500 scieg./min.

Dtugos¢ sciegu 5mm 5mm*
Skok igielnicy 30,7 £0,5mm 35 +0,5mm
Skok dzwigni dzwignia typu potgczeniowego dzwignia typu potgczeniowego

podciagacza nici

107mm (106 — 112mm) 112m (108 — 115mm)

Igta**

DBx1 (#14) #14 — #18
134 (Nm 90) NM 90— Nm 110

DBx5 (#21) #20 — #23
134 (Nm 130) NM 125 - Nm 160

Nici

#60 — #8 (200 — 600dtex) #30- #8 (600 — 1200dtex)

Wznios stopki dociskowej

recznie: 5,5mm
przy podnosniku kolanowym: 13mm

Oliwienie zbiornik olejowy (pojemnos¢: 450ml)
Metoda oliwienia oliwienie wymuszone
Olej oryginalny olej JUKI #7 lub New Defrix Qil Nr 1 (odpowiedniki ISO VG7)

System napedu

naped typu direct-drive,
silnik umieszczony bezposrednio na watku gtéwnym maszyny

Skrzynka elektryczna

kompaktowa, wbudowana w gtowice maszyny

Wiacznik zasilania

3-fazowy, CE

Silnik serwosilnik, prgd zmienny, 550W
odlegto$é od ramienia maszyny do igty: 260mm
wysokos¢ ramienia maszyny: 130mm

Wymiary rozmiar ramienia maszyny: 432 x 105mm

rozmiar toza maszyny: 476 x 178mm
catkowita dtugos¢: 603mm

Srodowisko pracy
(temperatura i wilgotnos¢)

temperatura: 5 — 35°%C
wilgotnosc¢: 35 —85%

Napiecie zrodta zasilania

1-fazowy, 220V, +10%

Czestotliwo$é pradu

50/60Hz

Zuzycie energii

210VA

Ciezar gtowicy maszynowej

kompletna gtowica: 34kg

Oswietlenie LED
(w standardzie)

wbudowane oswietlenie LED
z mozliwoscig 5-stopniowej regulacji natezenia swiatta

Poziom hatasu

(pomiary zgodne z norma ISO
10821 -C.6.2 —1SO 11204 GR2)

poziom ci$nienia akustycznego emisji (Loa)

na stanowisku pracy przy predkosci szycia 4 000 $cieg./min.:
wazony (A) 81,0 dBA wazony (A) 83,0 dBA
(w tym Kya = 2,5 dBA) (w tym Kya = 2,5 dBA)

Predkos¢ pracy maszyny rézni sie w zaleznosci od warunkdéw szycia.

* |stnieje mozliwos¢ zwiekszenia dtugosci sciegu do 7mm poprzez wymiane pokretta podawania i ptytki Sciegowej na

modele opcjonalne: pokretto podawania — nr kat. 22971402, ptytka Sciegowa — nr kat. 23645807.

** Rodzaj uzytej igty zalezy od wykonywanej operacji.




2. MONTAZ MASZYNY

EEN INSTALACIA
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W celu zainstalowania maszyny nalezy:

— przenosi¢ gtowice maszynowa w dwie osoby
chwytajac jej ramie w sposdb wskazany na
ilustracji obok

Uwaga
Podczas instalacji, nie nalezy trzymaé glowicy za
pokretto reczne, gdyz ono sie obraca.

— ustawi¢ maszyne na poziomej, ptaskiej i rownej
powierzchni

— usung¢ wszystkie przedmioty, zwfaszcza ostre
(np. wkretak) z miejsca instalacji maszyny

— ustawi¢ miske olejowa tak, aby spoczywata na
czterech rogach w  wycieciach  stotu
maszynowego

— przy pomocy gwozdzi zamocowac¢ do stotu
maszynowego gumowe gniazda zawiasowe ©

— przy pomocy gwozdzi @® zamocowal dwa
gumowe gniazda @ wspierajgce gtowice
w czesci A (po stronie operatora) stotu
maszynowego

— przy pomocy tasmy klejgcej podgumowanej,
zamocowa¢ dwa gniazda © amortyzujace
gtowice maszyny na boku zawiasowym B

— ustawi¢ miske olejowg @ na zamocowanych
gniazdach
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— zainstalowaé pret dociskowy @ podnosnika
kolanowego

— zamocowaé zawias @ w otworze w tozu
maszyny

— ustawi¢ gtowice maszyny na zawiasach @ stotu
oraz na podktadkach © gtowicy znajdujacych sie
w czterech rogach stotu

— zainstalowaé pret @® podpierajacy gtowice,
mocujgc go do oporu w stole maszynowym

Uwaga
Nalezy uzyé preta podpierajgcego stanowigcego
element wyposazenia maszyny.

— przetozy¢ przewdd ® od skrzynki kontrolnej
przez specjalny otwér @ w stole maszynowym,
aby wyprowadzi¢ go pod stotem.

Czujnik pedatu maszynowego nalezy zamocowac do
stotu za pomoca wkretow @. Czujnik pedatu nalezy
ustawi¢ tak, aby pret taczacy znajdowat sie
w potozeniu prostopadtym wzgledem powierzchni
stotu.

Po zamontowaniu czujnika pedatu do stotu
maszynowego nalezy odpowiednio ustawi¢ gtowice
maszyny.
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m Podtaczenie ztgczki

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku porazenia pragdem lub nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
przed przystgpieniem do instalacji czujnika pedatu maszynowego, odtgczyc zasilanie i odczekac
co najmniej 5 minut do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Aby uniknac uszkodzen w wyniku nieprawidtowego zadziatania nalezy upewnic sie, Zze wszystkie ztgczki
sg prawidtowo podtaczone do ich wtasciwych odpowiednikow. Jezeli ktorakolwiek ze ztgczek zostanie
umieszczona w niewtasciwym porcie, uszkodzeniu moze ulec zle podtgczone urzadzenie. Ponadto,
jezeli urzadzenie to niespodziewanie uruchomi sie, istnieje ryzyko urazu ciata operatora.

Kazdg ztaczke nalezy odpowiednio zabezpieczy¢.

Nie nalezy podtaczac przewodu zasilajgcego jezeli pozostate przewody nie zostaty podigczone.
Przewody nalezy utozy¢ zabezpieczajac je specjalnymi klamrami zaciskowymi, przy czym nalezy zwrdcic¢
uwage aby nie byly nadmiernie wygiete lub docisniete ze zbyt duzg sit3.

Przed przystgpieniem do pracy na poszczegodlnych urzagdzeniach, nalezy zapoznac sie z ich instrukcjami
obstugi.

r Schemat podigczen

| automatyczny |
podnosnik stopki E)E

Uwaga

Przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci
nalezy upewni¢ sie, ze wtyczka przewodu
zasilajgcego nie jest podpieta do gniazdka
Sciennego, a zasilanie jest wyfaczone.

ka cylind i
cewl i:g}T;.rczna |: E)E

DR Przewdéd @ czujnika pedatu dostarczany jest wraz
[a][=) ze skrzynka kontrolng. Nalezy go podpigé do
[a][=) odpowiedniego gniazdka, wczesniej przeciggajac
ge000 przez specjalny otwor w stole maszynowym.

b

i rozszerzania A :
[@E Uwaga

pedat [a][=) Kazdg zftaczke nalezy wsadzi¢ do oporu
maszynowy

do odpowiadajacego jej portu.

| spad stotu ‘
2 h Zaréwno przewéd czujnika  pedatu
( maszynowego jak i przewdd wejscia
% P pragdu zmiennego nalezy odpowiednio
czujnik pedatu : Przilwéd ufozy¢ pod spodem stotu maszynowego,
\L i fnrf%e"r‘,'mega mocujagc  je za pomocg klamer
/ zaciskowych wbijanych delikatnie w stéf
| \.} k M w sposdb wskazany na ilustracji obok.
przewéd ki f -
czujnika pedatu zacia.-s?or\‘:re \:E
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m Montaz preta t3czacego

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,

przed przystapieniem do ponizszych czynnosci, odtaczyc zasilanie i odczekac
co najmniej 5 minut do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu zamontowania preta taczacego @ nalezy
przy pomocy nakretki ©, zabezpieczy¢ potozenie
preta @ w otworze instalacyjnym @ diwigni @
pedatu maszynowego.




m Nawijanie nici bebenka

W celu nawiniecia nici bebenka nalezy:

umiesci¢ bebenek do oporu we wrzecionie @ nawijarki bebenka

przewlec ni¢ bebenka wychodzgcy ze szpulki znajdujgcej sie po prawej stronie stojaka na nici w sposdb
przedstawiony na rysunku

obwing¢ ni¢ kilkakrotnie wokét bebenka zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara (w przypadku
bebenkéw aluminiowych nalezy po kilkakrotnym nawinieciu koncéwki nici zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazéwek zegara, dodatkowo nawing¢ ni¢ wychodzacg z naprezacza nici bebenka kilkakrotnie w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara)

wcisngé zatrzask @ nawijarki nici w kierunku A i uruchomié maszyne — bebenek bedzie sie obracat
w kierunku B i nawijat ni¢; po zakoAczeniu nawijania, wrzeciono @ nawijarki zatrzyma sie automatycznie
wyja¢ bebenek, a ni¢ obcigé obcinaczem ©

w celu dokonania regulacji ilosci nawijanej nici, poluzowa¢ $rube nastawczg @ i przesunaé¢ dzwignie @
nawijarki bebenka:

— w kierunku A, aby zmniejszy¢ ilo$¢ nawijanej nici

— w kierunku B, aby zwiekszy¢ ilo$¢ nawijanej nici

— po dokonaniu regulacji, dokreci¢ érube nastawczag @

w przypadku gdy ni¢ nie jest rdwno nawinieta na bebenek, zdjaé¢ pokretto reczne, poluzowaé érube ©
i przekreci¢ naprezacz ® nici bebenka w celu dokonania regulacji wysokoéci ustawienia krazka naprezacza:
— standardowo, érodek bebenka powinien znajdowac sie na tej samej wysokosci co érodek krazka @
naprezacza nici
— gdy w dolnej czesci bebenka nawijana jest zbyt duza ilo$¢ nici, przesunaé krazek @ w kierunku D
— gdy w gdrnej czesci bebenka nawijana jest zbyt duza ilosé nici, przesuna¢ krazek @ w kierunku E
— po dokonaniu regulacji, dokreci¢ $rube @

w celu dokonania regulacji naprezenia na nawijarce bebenka, przekrecié nakretke @ naprezacza nici.

Uwaga

Aby rozpoczaé nawijanie nici na bebenek, ni¢ pomiedzy bebenkiem a krazkiem @ naprezacza nici powinna
by¢ naprezona.

W przypadku nawijania nici na bebenek gdy maszyna nie szyje, nalezy zdjg¢ ni¢ igtlowg z podciggacza nici,
a bebenek —z chwytacza.

Skutkiem nieprawidtowego kierunku nawijania nici moze by¢ poluzowanie nici ciggnietej ze stojaka na nici
oraz zaplatywanie sie nici na pokretle recznym.
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m Regulacja wysokosci ustawienia
podnosnika kolanowego

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtaczy¢ zasilanie i odczekac

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
co najmniej 5 minut do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Standardowy wznios stopki dociskowe] przy pomocy dZzwigni kolanowej wynosi 10mm.

Aby zwiekszy¢ wznios stopki maksymalnie do 13mm nalezy odpowiednio przekreci¢ $rube @.

Gdy stopka dociskowa ® zostanie podniesiona powyzej 10mm nalezy zawsze sprawdzi¢ czy dolny koniec
igielnicy ® znajdujacej sie w dolnym potozeniu nie uderza o stopke ©.

Montaz stojaka na nici

Stojak na nici nalezy zmontowad, a nastepnie ustawi¢ na stole maszynowym w specjalnym otworze
instalacyjnym dokrecajgc nakretke zabezpieczajagcg @.

10



oALIKE
EXN oliwienie

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny
nie nalezy podtaczac zasilania przed zakoriczeniem oliwienia.

CE W przypadku przedostania sie oleju do oczu lub innych czesci ciata, nalezy natychmiast przemy¢ woda

miejsca kontaktu, co pozwoli zapobiec ewentualnemu wystapieniu zapalenia lub wysypki.

Wypicie oleju moze wywotaé biegunke lub wymioty.
Olej nalezy przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy napetnic
miske olejowg @ olejem JUKI Machine Oil #7 az do
poziomu gérnej linii znacznika A tj. HIGH (wysoki).

Jezeli poziom oleju spadnie ponizej dolnego
poziomu B tj. LOW (niski) na wskazniku poziomu
oleju, nalezy niezwtocznie uzupetni¢ ilo$¢ oleju
W maszynie.

Po napetnieniu miski olejowej i uruchomieniu
maszyny nalezy obserwowaé cyrkulacje oleju
w okienku kontrolnym @ zbiornika.

llos¢ rozpryskiwanego oleju nie jest powigzana
z iloscig oleju w zbiorniku.

Uwaga

W przypadku uruchamiania maszyny po raz pierwszy lub po dituzszym okresie postoju, nalezy szyé
z predkoscig nieprzekraczajgcg 2 000 $cieg./min.

Do oliwienia nalezy uzywa¢ jedynie oryginalnego oleju: JUKI New Defrix Oil Nr 1 (nr kat. MD-FRX1600C0) lub
JUKI Machine Oil #7 (nr kat. MMLO07600CA).

Nie nalezy oliwi¢ maszyny olejem zuzytym lub zanieczyszczonym.

Jezeli ilo$¢ oleju w maszynie spadnie ponizej dolnego poziomu (znacznik LOW), proces oliwienia nie bedzie
realizowany w sposéb prawidtowy. Dlatego nalezy niezwtocznie wlaé olej do maszyny.
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m Regulacja ilosci oleju dostarczanego do chwytacza
(rozpryskiwanie sie oleju)

Wykonujac czynnosci sprawdzajgce rozprysk oleju nalezy zachowac¢ szczegélng ostroznosé
gdyz operacja ta wymaga, aby chwytacz obracat sie z bardzo duzg predkoscia.

Sprawdzenie ilosci oleju dostarczanego do chwytacza
(rozpryskiwanie sie oleju)

Kartka papieru jako metoda sprawdzania Potozenie, w ktérym sprawdzana jest
ilosci oleju doprowadzanego do chwytacza ilos¢ oleju doprowadzanego do chwytacza
E -
E
E E -
9 o I
= T -
7 ™ S
- L
ok. 70mm Fa tey
-t - i cisle przyloiyé
1 papier do sciany

Do testu mozna uzy¢ dowolnego papieru. pEpler s sprallwdzania Fora oy
rozprysku oleju

Nalezy zdjac¢ ptytke przesuwng i umiesci¢ kartke papieru pod chwytaczem w odlegtosci od 3 do 10mm.

Podczas operacji nalezy zachowad szczegdlng ostroznosé, aby pracujgcy chwytacz nie urazit palcow.

W celu sprawdzenia ilosci oleju dostarczanego do chwytacza nalezy:

— jezeli maszyna nie jest wystarczajgco rozgrzana do pracy, uruchomic¢ jg na biegu jatowym na okoto
3 minuty

— niezwtocznie po zatrzymaniu sie maszyny, umiesci¢ kawatek papieru pod chwytaczem

— sprawdzi¢ czy w zbiorniku olejowym znajduje sie odpowiednia ilos¢ oleju tj. pomiedzy gérng (HIGH) i dolng
(LOW) linig znacznika

— po okoto 5 sekundach sprawdzi¢ slady oleju na papierze (odmierzajgc czas przy pomocy zegarka).

Regulacja ilosci oleju dostarczanego do chwytacza

W celu dokonania regulacji ilosci oleju
dostarczanego do chwytacza nalezy przekrecic
Srube regulacyjng na przedniej tulei watka
napedowego chwytacza:

— w kierunku ,+” tj. @, aby zwiekszy¢ iloé¢ oleju

— w kierunku ,,-” tj. @, aby zmniejszy¢ iloé¢ oleju.

Po dokonaniu regulacji ilosci oleju doprowadzanego
do chwytacza nalezy uruchomi¢ maszyne na biegu
jatowym na okoto 30 sekund, aby sprawdzié
faktyczng ilos¢ oleju na chwytaczu.

12
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Slady swiadczace o prawidiowej ilosci oleju — test z kartka papieru

Odpowiednia ilos¢ oleju (mata) Odpowiednia ilo$¢ oleju (duza)
élady oleju z chwytacza glady nJEju z chwytacza
_ |l mm DDL-7000AS-7: 2mm

DDL-7000AH-7- 3mm

||

llo$¢ oleju doprowadzanego do chwytacza zalezy od warunkow szycia. Nie nalezy nadmiernie zwiekszaé lub
zmniejszacd ilosci oleju doprowadzanego do chwytacza. Jezeli ilo$¢ oleju bedzie zbyt mata, chwytacz bedzie sie
zacinat (blokowat) i przegrzewat; jezeli natomiast ilos¢ oleju bedzie zbyt duza — nici bedy zabrudzone
a materiat poplamiony.

llos¢ oleju doprowadzanego do chwytacza nalezy sprawdza¢ metodg kartki papieru trzykrotnie (na trzech
kartkach papieru), a wyniki trzech kolejnych préb powinny by¢ identyczne.

Sprawdzenie ilosci oleju dostarczanego do elementow ptyty czotowej

Kartka papieru jako metoda sprawdzania Potozenie, w ktérym sprawdzana jest
ilosci oleju doprowadzanego ilos¢ doprowadzanego oleju
do elementéw ptyty czotowej

25 mm

papier do
-t 70 mm - sprawdzania

rozprysku oleju

Nalezy zdja¢ ptyte czotowg i zachowac szczegdlng
ostroznos¢, aby nie dotkng¢ dZzwigni podciggacza nici.

W celu sprawdzenia ilosci oleju dostarczanego do czesci pod ptytg czotowa nalezy:

— jezeli maszyna nie jest wystarczajgco rozgrzana do pracy, uruchomic¢ jg na biegu jatowym na okoto
3 minuty

— niezwtocznie po zatrzymaniu sie maszyny, podtozy¢ kawatek papieru

— sprawdzi¢ czy w zbiorniku olejowym znajduje sie odpowiednia ilos¢ oleju tj. pomiedzy gérng (HIGH) i dolng
(LOW) linig znacznika

— po okoto 10 sekundach sprawdzi¢ slady oleju na papierze (odmierzajgc czas przy pomocy zegarka).
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Regulacja ilosci oleju dostarczanego do elementow ptyty czotowej

maksymalna

minimalna

w

celu

dokonania regulacji ilosci oleju

dostarczanego do podciggacza nici oraz korby @
igielnicy nalezy przekreci¢ sworzen ©:
— w kierunku ® tak, aby znacznik punktowy @

zblizyt sie

do korby @ igielnicy — woéwczas ilo$é

oleju zmniejsza sie
— w kierunku @ tak, aby znacznik punktowy @
oddalit sie od korby @ igielnicy i znalazt sie

doktadnie

naprzeciwko niej — woéweczas ilos¢

oleju zwieksza sie.

Slady $wiadczace o prawidtowej ilosci oleju
dostarczanego do elementow ptyty czotowe;j

Odpowiednia ilos¢ oleju (mata)

élady oleju z diwigni podciggacza nici

R

—»>

1 mm
-~

Odpowiednia ilo$¢ oleju (duza)

élady oleju z diwigni podciggacza nici

re

—

2 mm
e T—

llo$¢ oleju doprowadzanego do czesci pod ptytg czotowa zalezy od warunkdéw szycia. Nie nalezy nadmiernie
zwiekszac¢ lub zmniejszaé ilosci doprowadzanego oleju. Jezeli ilo$¢ oleju bedzie zbyt mata, chwytacz bedzie sie
zacinat (blokowat) i przegrzewat; jezeli natomiast ilos¢ oleju bedzie zbyt duza — nici bedg zabrudzone,
a materiat zaplamiony.
llos¢ doprowadzanego oleju nalezy sprawdza¢ metodg kartki papieru trzykrotnie (na trzech kartkach papieru),
a wyniki trzech kolejnych préb powinny by¢ identyczne.
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m Montaz igty

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci,
odtaczyc zasilanie i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Nalezy uzy¢ igty wskazanej przez producenta dla

danego modelu maszyny. Rodzaj igly zalezy takze

od grubosci nici i rodzaju szytego materiatu.

W celu zainstalowania igty w uchwycie nalezy:

— obracajgc pokretto reczne ustawié igielnice
W hajwyzszym potozeniu

— poluzowaé wkret ® mocujacy igte

— trzymajac igle @ zwrécong  wcieciem @
w prawa strone (w kierunku @), umieséci¢ ja do
oporu w otworze mocowania igty

— mocno dokreci¢ wkret @

— sprawdzi¢ czy dtugi rowek @ igty zwrécony jest
w lewg strone (w kierunku ®).

Uwaga

Przy szyciu niémi z widkien poliestrowych, jezeli wcieta czes$¢ igty bedzie zwrécona w kierunku operatora,
tworzone petelki nici nie bedg réwne, a ni¢ moze sie strzepic lub zrywac. W takim przypadku zaleca sie zatozy¢
igte w taki sposdb, aby jej wcieta czes¢ zwrdcona byta lekko do tytu.

Instalacja bebenka w kasetce bebenka

W celu zamontowania bebenka w kasetce nalezy:

— umiesci¢ bebenek w kasetce

— przeciaggnaé¢ ni¢ bebenka przez szczeline @
w kasetce, a nastepnie wyciggnac jg w kierunku
® tak, aby przeszta pod spreiyng naprezacza
i wyszta nacieciem

— sprawdzi¢ czy przy wycigganiu nici, bebenek
obraca sie w kierunku wskazanym strzatka.

15
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W celu dokonania regulacji dtugosci $ciegu nalezy
przekreci¢ pokretto regulacyjne @ 1z podziatkg
zgodnie z kierunkiem strzatki tak, aby wskazanie

Hg}}ﬁ_ﬂg podziatki odpowiadajace zadanej dtugosci $ciegu
Oooea0 (w milimetrach) znajdowato sie w jednej linii ze

znacznikiem @ na ramieniu maszyny.

W celu dokonania regulacji docisku stopki nalezy

poluzowaé¢ nakretke @ i przekreci¢ pokretto

regulacyjne @ sprezyny dociskowej:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara
(w kierunku @), aby zwiekszy¢ docisk stopki

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara (w kierunku @), aby zmniejszy¢ docisk
stopki.

Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ nakretke @.

Standardowy wznios pokretta regulacyjnego
sprezyny dociskowej wynosi od 29 do 32mm.

W celu utrzymania podniesionej stopki dociskowej
nalezy obrdci¢ dZzwignie reczng w gore.

Aby obnizy¢ stopke dociskowg do potozenia
wyjsciowego nalezy opusci¢ dZzwignie reczng.

16
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m Regulacja wysokosci ustawienia igielnicy

przed przystapieniem do ponizszych czynnosci, odtgczyc zasilanie i odczekac

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu dokonania regulacji igielnicy nalezy
poluzowa¢ $rube nastawczg ® i odpowiednio
ustawi¢ wysokosc igielnicy lub kat nachylenia stopki
dociskowe].
Po dokonaniu regulacji nalezy dokreci¢ srube
nastawczg @.

m Nawlekanie gtowicy maszynowej

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

17
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Regulacja naprezenia nici

Regulacja naprezenia nici
igtowej (gornej nici)

W celu dokonania regulacji dtugosci nici igtowej

pozostatej po obcieciu nalezy przekreci¢ nakretke

nr 1 @ naprezacza nici:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zmniejszy¢ dtugoé¢ nici

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zwiekszy¢ dtugosé nici.

W celu dokonania regulacji naprezenia nici igtowej

nalezy przekreci¢ nakretke nr 2 @ naprezacza nici:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku ®), aby zwiekszyé¢ naprezenie nici

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zmniejszy¢ naprezenie nici.

Regulacja naprezenia nici
bebenka (dolnej nici)

W celu dokonania regulacji naprezenia nici bebenka

nalezy przekreci¢ $rube regulacyjng ©:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zwiekszy¢ naprezenie nici

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zmniejszy¢é naprezenie nici.

18
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m Regulacja sprezyny podciggacza nici

Regulacja skoku sprezyny
podciggacza nici

W celu dokonania zmiany skoku sprezyny @

podciggacza nici nalezy poluzowac Srube nastawcza

@ i przesungc zestaw naprezacza ©:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
(w kierunku @), aby zwiekszy¢ skok sprezyny

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara (w kierunku @), aby zmniejszy¢ skok

sprezyny.

Regulacja docisku (naprezenia) sprezyny podciggacza nici

W celu dokonania regulacji docisku sprezyny @ podciggacza nici nalezy poluzowac $rube nastawczg @, zdjac
naprezacz @, poluzowac $rube nastawcza @ i przesungé zestaw naprezacza ©:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara (w kierunku @), aby zwiekszy¢ docisk sprezyny

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara (w kierunku @), aby zmniejszy¢ docisk sprezyny.

Regulacja skoku podciggacza nici

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,

i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

b R~

Regulacja ilosci nici
wycigganej przez podciggacz nici

W przypadku szycia materiatéw ciezkich (grubych),
nalezy przesungé¢ prowadnik @ nici w lewo
(w kierunku @), aby zwiekszy¢ iloéé nici wyciaganej
przez podciggacz.

W przypadku szycia materiatow lekkich (cienkich),
nalezy przesungé prowadnik @ nici w prawo
(w kierunku @ ), aby zmniejszyé ilog¢ nici
wycigganej przez podciggacz.

Standardowe potozenie prowadnika nici

Linia znacznika @ na prowadniku @ nici powinna znajdowa¢ sie na wysokoéci $rodka $ruby nastawczej.
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m Regulacja synchronizacji ustawienia igly i chwytacza

A

Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Y

Regulacja wysokosci ustawienia igielnicy

W celu dokonania regulacji nalezy:

— obracajgc  koto reczne ustawié¢ igielnice
W najnizszym potozeniu

— poluzowad $rube nastawczg ©@

— ustawi¢ znacznik liniowy @ igielnicy ® na
wysokosci dolnego korica dolnej tulei ® igielnicy

— dokrecié $rube nastawczg @.

Regulacja potozenia chwytacza ©

W celu dokonania regulacji nalezy:

— poluzowacé trzy éruby nastawcze chwytacza @

w przypadku igty DB:

— przekrecajagc  pokretto reczne w kierunku
normalnym ustawi¢ znacznik liniowy ® na
podnoszonej igielnicy ® na wysokosci dolnego
konica dolnej tulei ® igielnicy

— ustawi¢ czubek © chwytacza na wysokosci osi
symetrii igty @

— ustawi¢  przeswit  wielkosci  0,04-0,1mm
pomiedzy igtg i chwytaczem (patrz: tabela
ponizej)

— dokreci¢ trzy sruby nastawcze chwytacza.

Wymiar D (mm)
DDL-7000AS-7 0,04 -0,10
DDL-700H-7 0,12-0,12

Uwaga

Jezeli przeswit pomiedzy czubkiem chwytacza i igta
jest mniejszy od wskazanego powyzej, czubek
chwytacza moze ulec uszkodzeniu. Jezeli natomiast
przeswit bedzie zbyt duzy, moze wystgpic
przepuszczanie Sciegéw.

20



oILIKE

przed przystgpieniem do czynnosci opisanych w 2-21 i 2-22, odtaczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Regulacja wysokosci ustawienia zgbkow transportu

W celu dokonania regulacji wysokosci ustawienia

zgbkéw transportu nalezy:

— poluzowac $rube nastawczg @ na korbie @

— przesung¢ pret transportu odpowiednio w gore
lub w dét

— dokrecié srube nastawczg .

Uwaga
Jezeli docisk bedzie niewystarczajgcy, ruch czesci
0.75—0.85 mm (DDL7000AS-7) widlastej zgbkdéw bedzie utrudniony.

1.15—1.25 mm (DDL7000AH-7)

m Regulacja kata nachylenia zgbkow transportu

Standardowe nachylenie zgbkdw transportu (zgbki
transportu w potozeniu poziomym) uzyskiwane jest
poprzez ustawienie znacznika punktowego @ na
watku preta transportu w jednej linii ze znacznikiem
punktowym ® na ramieniu wahliwym @
transportu.

Jezeli podczas podawania materiat marszczy sie
i Scigga nalezy odchyli¢ przednig cze$¢ zabkéw do
gory. W tym celu nalezy poluzowac¢ srube
nastawczg i przy pomocy wkretaka przekreci¢
watek preta transportu o 90° w kierunku
wskazanym strzatka.

Jezeli materiat nie jest podawany réwno nalezy
odchyli¢ przednig czes¢ zabkéw do dotu. W tym
o ety S celu nalezy poluzowa¢ $rube nastawczg i przy

: pomocy wkretaka przekrecié watek preta
transportu o 90° w kierunku przeciwnym do
wskazanego strzatka.

@ przéddogoéry

@® standard

® przéd d'o.ddu Uwaga

© plytka Sciegowa Kazda zmiana kata nachylenia zabkéw transportu
powoduje zmiane wysokosSci ich ustawienia.

Po regulacji nachylenia zgbkéw nalezy sprawdzic¢
czy wysokosc ich ustawienia jest prawidtowa.
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E Regulacja synchronizacji mechanizmu transportu

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

W celu dokonania regulacji synchronizacji

mechanizmu transportu nalezy:

— poluzowaé $ruby nastawcze @ i ©® na krzywce
® mimosrodu transportu

— przekrecié¢ krzywke @ mimosrodu transportu:

— w  kierunku wskazanym strzatkg, aby
przyspieszy¢ transport w stosunku do ruchu
igty i zapobiec nierdwnemu podawaniu
materiatu

— w kierunku przeciwnym do wskazanego
strzatkg, aby opdzni¢ transport w stosunku
do ruchu igly i tym samym zwiekszy¢
naprezenie Sciegu

synchronizacja standardowa

— po dokonaniu regulacji, dokreci¢ Sruby
mﬂﬂ%}ﬂﬁz nastawcze ® i ©.

synchronizacja przyspieszona Przy standardowej synchronizacji, gdy zabki
: transportu schodzg ponizej ptytki sciegowej, gérna
powierzchnia zgbkéw oraz goérna krawedZ oczka

b it

w igle powinny by¢ w réwnej linii z goérng
. — powierzchnig ptytki sciegowe;j.

S [ T I A Uwaga
Krzywke mimosrodu transportu nie mozina
przesuwac zbyt daleko, gdyz moze to spowodowacd
ztamanie sie igty.
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m NoOz staty

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Uwaga
Podczas ostrzenia noza @ nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc.

"™ N e
(==
N7

osetka

Jesli ndz staty @ jest stepiony, nalezy go naostrzyé w sposdb przedstawiony na ilustracji A i ponownie zatozyé
we wiasciwym potozeniu.

W celu zdjecia noza nalezy:

— poluzowad $rube nastawcza © na dzwigni ® otwierania kasetki bebenka

— wyjac dZwignie otwierania kasetki bebenka

— poluzowac $rube nastawczg @

— wyjgé noz staty ©.

Aby zatozyé ndz staty nalezy wykonac ww. czynnosci w kolejnosci odwrotne;j.
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E Regulacja sity docisku
oraz skoku pedatu maszynowego

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtaczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Do regulacji pedatu maszynowego stuza: sprezyna @, $ruba @ oraz otwér @®.

Regulacja docisku przedniej czesci
pedatu maszynowego
Regulacja docisku przedniej czesci pedatu

dokonywana jest poprzez zmiane potozenia
(przewieszenie) sprezyny @ regulacji docisku.

ustawienie standardowe (zastosowanie ogélne)

Regulacja docisku tylnej czesci pedatu maszynowego

Regulacja docisku tylnej czesci pedatu maszynowego dokonywana jest poprzez przekrecenie $ruby @:
— wkrecenie $ruby zwieksza docisk

— odkrecenie sruby zmniejsza docisk.

Regulacja skoku pedatu maszynowego

Skok pedatu maszynowego zmniejszy sie gdy pret tgczacy ® umieszczony zostanie w lewym otworze,
a zwiekszy sie gdy pret taczacy ® umieszczony zostanie w prawym otworze.
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m Regulacja ustawienia pedatu maszynowego

przed przystgpieniem do ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie

f Aby zapobiec urazom ciata w wyniku nagtego uruchomienia sie maszyny nalezy,
i odczeka¢ do momentu catkowitego zatrzymania pracy silnika.

Mocowanie preta t3czacego

W celu zamocowania preta tgczgcego @ nalezy
przesungé¢ pedat maszynowy © w prawo lub
w lewo tak, aby dzwignia @ kontroli silnika i pret
taczacy @ byty wyprostowane.

Regulacja kata ustawienia
pedatu maszynowego

Odchylenie pedatu maszynowego mozna
swobodnie regulowa¢ poprzez zmiane dtugosci
preta taczacego.

W celu dokonania regulacji nalezy poluzowac
$rube @ i ustawic zagdang dtugosé preta ©.

o /_//9 biaty W celu ustawienia pofozenia zatrzymania igielnicy
o"lﬁ,ﬁ-e zielony w goérze nalezy ustawi¢ znacznik punktowy @
"tl znajdujacy sie na pokrywie w jednej linii z biatym
" znacznikiem punktowym @ na pokretle recznym.

9 czerwony

W celu ustawienia synchronizacji pracy krzywki
obcinacza nici nalezy ustawic¢ znacznik punktowy @
znajdujacy sie na pokrywie w jednej linii
z zielonym znacznikiem punktowym © na pokretle
recznym (woéwczas krzywka pracuje).
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3. INSTRUKCIJE DLA OPERATORA

m Obstuga maszyny szwalniczej

Witacznikiem zasilania @ nalezy operowad poprzez jego delikatne doci$niecie reka. Zasilanie jest wigczone
(potozenie ON) jezeli nacisnieta zostata gdrna czes¢ wigcznika — cze$¢ z oznaczeniem ,1”. Urzadzenie jest
wytgczone (potozenie OFF) jezeli nacisnieta zostata dolna cze$¢ wtgcznika — cze$¢ z oznaczeniem ,,0”.

Uwaga
Nie nalezy zbyt mocno naciska¢ na wigcznik
zasilania.

Jezeli po wtaczeniu zasilania (ustawieniu witgcznika
zasilania @ w potozeniu ON), dioda LED wskaznika
zasilania na panelu nie Swieci sie, nalezy
niezwtocznie wytgczy¢ zasilanie tj. ustawi¢ witgcznik
zasilania @ w potozeniu OFF i sprawdzi¢ napiecie
7zrédta zasilania. Aby ponownie wtgczy¢ zasilanie
nalezy bezwzglednie odczekaé co najmniej 5 minut
do momentu catkowitego zatrzymania silnika.

Po witgczeniu zasilania nie wolno podktadad rak lub
jakichkolwiek przedmiotéw pod igte, gdyz igielnica
moze przesungé sie automatycznie zgodnie
z wczesniejszym ustawieniem przetgcznika pamieci.

Po docisnieciu tylnej czesci pedatu maszynowego, igielnica oraz silnik wzniosu docisku wykonajg przypisane
do nich operacje wstepne, ktére pozwolg przygotowac maszyne szwalniczg do rozpoczecia szycia.

Uwaga

Préba rozpoczecia szycia z pominieciem docisniecia
tylnej czesci pedatu maszynowego zakoriczy sie
wywotaniem komunikatu ostrzegawczego (patrz:
wizualizacja obok). Nalezy zatem rozpoczynac
operacje szycia dopiero po nacisnieciu tylnej czesci
pedatu.

we |/

$)(M)

ekran odzyskiwania potozenia wyjsciowego
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Wyroéini¢ mozna cztery potozenia pedatu maszynowego:

Lekkie docisniecie przedniej czesci @ pedatu
maszynowego uruchamia prace maszyny na niskich
obrotach odpowiadajgcych sile docisku.

(4] Mocniejsze docisniecie przedniej czesci @ pedatu
(3) maszynowego powoduje, Zze maszyna zaczyna szy¢
przy duzej predkosci (jezeli wiaczony jest
& przetgcznik  automatycznego szycia  Sciegiem
wstecznym, maszyna zacznie szy¢ z duzg predkoscia

iy o \j dopiero gdy wykona zadane szycie Sciegiem

| —\\ wstecznym).

Powrdot pedatu do potozenia neutralnego
zatrzymuje prace maszyny z igla w gérnym lub
dolnym potozeniu.

Silne docisniecie (do korca) tylnej czesci @ pedatu
maszynowego umozliwia wykonanie operacji
obciecia nici.

W przypadku zastosowania automatycznego podnosnika stopki (AK), wystepuje dodatkowe przetaczenie
pomiedzy potozeniem dla zatrzymania a potozeniem dla wykonania obciecia nici: gdy tylna cze$¢ pedatu
maszynowego © zostanie lekko wecisnieta, stopka dociskowa podnosi sie; dalsze docisniecie pedatu
maszynowego @ uaktywnia obciecie nici.

Rozpoczynajac szycie od momentu, w ktdrym stopka dociskowa jest podniesiona za pomocg automatycznego
podnosnika, docisniecie tylnej czesci pedatu maszynowego spowoduje jedynie opuszczenie stopki dociskowe;.

Wbudowany w maszyne panel sterowania ©
umozliwia m.in. tatwg zmiane funkcji czy wybdr
programu (wzoru) szycia oraz $ciegu wstecznego na
poczatku lub na korcu szycia.

27



oILIKE

Aby wykonac szycie $ciegiem wstecznym nalezy
nacisng¢ jednodotykowy przetgcznik @ szycia do
tytu.

Maszyna w standardzie wyposazona jest
w energooszczedng diode LED, ktdéra oswietla
obszar pracy igty.

Oswietlenie punktowe utatwia obstuge maszyny

poprzez zwiekszenie widocznosci pola
manewrowania materiatem; nie jest wystarczajgce
do prac regulacyjnych i konserwacyjnych na
urzadzeniu.

W celu dokonania regulacji oswietlenia (zmiany
jego intensywnosci lub wytgczenia) nalezy naciskac
przycisk @. Regulacja jest 5-stopniowa i uwzglednia
opcje wytgczenia:

1 -. 4 - 5 - 1
(bystre — ... przyciemnione — wytgczone — bystre)

Kazdorazowe nacis$niecie przycisku @ powoduje
zmiane ustawienia diody zgodnie z powyzszym
schematem, w powtarzalnym cyklu.

Po zakonczeniu operacji szycia nalezy upewnic sie,
Ze maszyna zatrzymata sie. Dopiero wowczas nalezy
odtaczy¢  zasilanie  ustawiajgc  wtgcznik @
w potozeniu na OFF.

Uwaga

Jezeli maszyna nie jest uzywana przez dtuzszy okres
czasu nalezy dodatkowo wyciggngé wtyczke
przewodu zasilajgcego z gniazdka.
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m Panel wbudowany w gtowice maszynowg
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ekran, na ktérym wyswietlane s3 informacje o szyciu

Wyswietlenie

Czas przytrzymania

Nr na ekranie Przycisk wmsm(-:}tego Funkcja
przycisku
, umozliwia wykonanie $ciegu z korygowaniem
0 - krétko L .
potozenia igly w gérze / w dole
. umozliwia przetaczanie sie pomiedzy
(2] - krétko o o N
tryb operacyjny i tryb ustawien funkgji
(3] - krétko umozliwia zatwierdzenie ustawien
krotko UmOZ|IV§/IE'3 zwu'gkszenle maksymalnej
predkosci szycia
e z + umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
dtugo (przytrzymanie wecisnietego przycisku
przez co najmniej trzy sekundy)
krotko UmOZ|IV§/IE'3 zmhlejszenle maksymalnej
predkosci szycia
ﬁ z — umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
dtugo (przytrzymanie wecisnietego przycisku

przez co najmniej trzy sekundy)
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Wyswietlenie

Czas przytrzymania

Nr . o . .
na ekranie Przycisk wcnsm?tego Funkcja
przycisku
umozliwia zwiekszanie o 1 scieg liczby sciegdw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
@ Z (proces A)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zmniejszanie o 1 Scieg liczby Sciegéw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
(7] z (proces A)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zwiekszanie o 1 $cieg liczby sciegdw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
B‘ z (proces B)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zmniejszanie o 1 Scieg liczby Sciegéw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
@ Z (proces B)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zwiekszanie o 1 Scieg liczby $ciegéw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
@ Z (proces C)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zmniejszanie o 1 Scieg liczby Sciegow
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
iﬁ z (proces C)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zwiekszanie o 1 $cieg liczby sciegdw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
@ Z (proces D)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia zmniejszanie o 1 Scieg liczby Sciegéw
krétko wstecznych na poczatku i na koricu szycia
@ Z (proces D)
dtugo umozliwia zmiane ustawienia w trybie ciggtym
umozliwia przetgczanie automatycznego
Sciegu wstecznego na poczatku szycia
| ) w trzech krokach:
@ [ AB krétko .
' — szycie wsteczne,
— podwadjne szycie wsteczne,
— funkcja wytgczona
umozliwia przetgczanie automatycznego sSciegu
wstecznego na koncu szycia w trzech krokach:
(15) J krétko — szycie wsteczne,

— podwadjne szycie wsteczne,
— funkcja wytgczona
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Wyswietlenie

Czas przytrzymania

Nr na ekranie Przycisk wcnsm?tego Funkcja
przycisku
alen
@ K oe ! krétko umozliwia wybadr szycia sciegiem dowolnym
b |
A s , . .
L Lj krotko um(.)z!I|W|a WyF)or szycia o statych wymiarach
oft (w linii prostej)
(16} M j.‘,v' r“‘% krétko umozliwia wybér szycia na zaktadke
et
umozliwia wybdr wzoru szycia
o statych wymiarach
@ N-Q Krétko (przeszycia po kwadracie, kieszeni itp.)
N |=1 |
—- — —
. umozliwia wtgczanie / wytgczanie funkcji
krotko .. L .
@ y .@ operacji punktowej (jednokrotnej)
dtugo umozI|W|zi1 p,rzejsae.dc? ekranu inicjacji
przetacznikdw pamieci
@ X J_ krotko ur‘nozl.|W|a wtgczanie / wytgczanie funkcji
miekkiego (wolnego) startu
@ R . krotko um.ozI|W|fa1 wfaczanle / wytaczanie operacji
zacisku nici
umozliwia przetgczanie potozenia igielnicy
@ S . krétko W momencie zatrzymania maszyny: pofozenie
zatrzymania z igtg w gérze lub z igtg w dole
@ T krotko umozliwia wtgczanie / wy"chz‘a'nle operacji
automatycznego obcinania nici
umozliwia przetgczanie funkcji wzniosu stopki
dociskowej na jedng z czterech opcji:
— automatyczne podnoszenie stopki
po podniesieniu preta dociskowego,
— automatyczne podnoszenie stopki
(5] U, Vv, W . krétko po obcieciu nici,

— automatyczne podnoszenie stopki
po podniesieniu preta dociskowego
i wykonaniu obciecia nici,

— stopka dociskowa nie podnosi sie
automatycznie
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m Wyboér wzoru szycia

Wzor szycia $ciegiem wstecznym

Istnieje mozliwos$¢ osobnego zaprogramowania Sciegu wstecznego na poczatku i na koricu szycia.

|

AB

W
Przycisk ® umozliwia ustawienie
automatycznego Sciegu wstecznego na
poczatku  szycia. Kolejne nacisniecia
przycisku przetaczajg opcje pomiedzy:
— funkcja wigczona — pojedyncze szycie

wsteczne na poczatku szycia

— podwadjne szycie wsteczne
— funkcja wytaczona.

Przycisk m ® umozliwia ustawienie

:m 5{?} '1:' @ J_ automatycznego S$ciegu wstecznego na

koncu szycia. Kolejne nacisniecia przycisku

przetaczajg opcje pomiedzy:

..u..t. M o — funkcja wifaczona — pojedyncze szycie
wsteczne na koncu szycia

— podwadjne szycie wsteczne

— funkcja wytaczona.

Aktualne ustawienie S$ciegu wstecznego
widoczne jest w czesci | i J wyswietlacza.

E=)
Za pomocy przyciskéw- O - B nalezy ustawi¢ zadana liczbe $ciegéw dla poszczegdinych
proceséw (A, B, Ci D).

Uwaga

Poniewaz maksymalna liczba sciegdw mozliwych do przypisania do procesu wynosi 15, a zapis pod wybranym
procesem jest jednocyfrowy, dla liczby Sciegdw powyzej 9 nalezy przyjaé nastepujacy kod:

A =10 sciegbéw, b = 11 Sciegdw, c = 12 $ciegdw, d = 13 Sciegdw, E = 14 Sciegdw, F = 15 Sciegdw.
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W2z0r szycia na zaktadke

A = liczba Sciegdw przy szyciu w kierunku normalnym
(wartos¢ 0-15)

A c c B = liczba Sciegdw przy szyciu wstecznym
(wartos¢ 0-15)

C = liczba $ciegdw przy szyciu w kierunku normalnym
(wartos¢ 0-15)

D = liczba powtdrek (wartos¢ 0-15)

Uwaga
B B Gdy wartosc¢ procesu D (liczba powtérek) wynosi 5, kolejne operacje
AN / szycia wykonywane sg w nastepujacej kolejnosci: A>B—>C—>B—>C.

D Poniewaz zapis pod wybranym procesem jest jednocyfrowy, dla
ustawien powyzej 9 nalezy przyjaé nastepujacy kod:
A=10,b=11,¢c=12,d=13,E=14,F=15.

W celu ustawienia wzoru szycia Sciegiem na zaktadke nalezy:

Aedt

Vvl
— nacisna¢ przycisk Sl ®, aby wiaczy¢

funkcje szycia na zaktadke — gdy funkcja
szycia na zakladke jest wigczona,
w czesci M wyswietlacza widoczna jest

ikonka

o+
— za pomoca przyciskéw 0

- ® ustawi¢ zadana liczbe $ciegdéw oraz
liczbe powtdrzen dla poszczegdlnych
procesow, zgodnie ze schematem wyzej
(A, B, CiD).
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W2z0r szycia Sciegiem o statych wymiarach

(linia prosta)

W celu ustawienia wzoru szycia Sciegiem o statych wymiarach w linii prostej nalezy:

2 ALj
of ®, aby wiaczy¢

— nacisng¢ przycisk
_ funkcje szycia S$ciegiem o statych
wymiarach w linii prostej — gdy funkcja
jest wtgczona, w czesci L wyswietlacza

widoczna jest ikonka n

— niezwtocznie po uaktywnieniu funkcji
szycia Sciegiem o statych wymiarach
w linii prostej, w czesci Z ekranu
wyswietlone zostang ustawienia dla
poszczegdlnych procesow szycia
wstecznego (A, B, Ci D)

— nacisngc przycisk. © — wczesciZ

ekranu pojawi sie liczba Sciegéw dla
szycia o statych wymiarach

o+
— za pomoca przyciskéw 0

- @ ustawi¢ zadana liczbe $ciegéw
z zakresu od 0 do 999.
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(pozostate wzory o statych wymiarach)

W celu ustawienia wzoru szycia Sciegiem o statych wymiarach nalezy:

L m — F' ‘} — E’EE —> PI‘I J — nacisngc przycisk 0, aby wigczy¢

funkcje szycia S$ciegiem o statych
wymiarach — kazdorazowe nacisniecie
przycisku ® powoduje przetaczanie sie
pomiedzy dostepnymi wzorami szycia

w ramach tej kategorii (N—Q)
proces EF . . . .
— niezwlocznie po wybraniu Zgdanego
wzoru, w czesci Z ekranu wyswietlone

zostang ustawienia dla poszczegdlnych
procesow szycia wstecznego (A, B, Ci D)

— nacisngé  przycisk . e -

w czeSciach A i B ekranu pojawi sie
informacja o liczbie S$ciegdw szycia
o statych wymiarach w procesach EF

o+ 1
— za pomocga przyciskdw 0

- @ ustawi¢ zadang liczbe $ciegéw

proces GH dla procesow EF
c D
— nacisngc przycisk. © — na ekranie
G H pojawi sie informacja o liczbie $ciegdéw
,‘ ? w procesach GH
N fie=->¢

°-® o+ ]
— za pomoca przyciskéw 0

- B ustawi¢ zadana liczbe $ciegdw
dla proceséw GH

— nacisngc przycisk. © — w czesci Z

ekranu  wyswietlone zostang liczby
Sciegdw przypisane do poszczegdlnych
panel przechodzi do ekranu informaciji o szyciu procesdw szycia wstecznego (A, B, C, D).

35



oILIKE

W2z0r szycia o wielokatnym ksztatcie
W celu ustawienia wzoru szycia o wielokatnym ksztatcie nalezy:

A B

nacisng¢ przycisk ®,, aby przeji¢

do trybu ustawien wzoru szycia
o wielokatnym ksztatcie — gdy funkcja

w ‘ ‘. @ jest wiaczona, w czesci Q wyswietlacza
P1
T M=y .

widoczna jest ikonka PE

Q [
°9 =
— za pomocg przyciskow 0
-® - @ ustawic¢ zgdany numer szwu
Uwaga
Dla numeru powyzej 9 nalezy przyjgé
nastepujacy kod:

A=10,b=11,c=12,d=13,E=14,F=15.

o+
— za pomoca przyciskéw (0]

- B ustawi¢ zadana liczbe $ciegdw
z zakresu od 00 do 99

liczba szwéw / liczba sciegow Przyktad
— wybierz numer szwu P1
— ustaw liczbe Sciegow (1-99) dla P1
| — analogicznie ustaw kolejne numery
szwéw: P2, P3 i P4 przypisujac im
‘E @ wybrang liczbe Sciegéw (1-99)
’ ’. ’ f — wybierz numer szwu P5
;:'h":':'?g — ustaw liczbe $ciegéow réwna ,,0” (zero)
dla P5 — ustawienie ,0” oznacza koniec
szycia wzoru o wielokatnym ksztatcie;

w efekcie, w przyktadzie, powstaje
‘ wielokatny ksztatt na cztery nitki
— fabrycznie (domyslnie), ustawiony jest
wzOr szycia o ksztatcie wielokgtnym
panel przechodzi do ekranu informacji o szyciu sktadajacy sie z czterech krokéw, do

kazdego z krokdéw przypisach jest 12
Sciegdw.

A B

==
3

— po zakoniczeniu ustawien, nacisngc

przycisk . ©, aby zatwierdzi¢

dane.
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m Ustawienie funkcji

W celu przejscia do ustawien funkcji nalezy:

— nacisngé¢ przycisk o ® - na

wyswietlaczu pojawi sie ekran ustawien
funkcji ze wskazaniem P-** (bedzie to
ostatni ustawiany element po wigczeniu
zasilania; jezeli widok ekranu nie zmieni
sie, ponownie nacisngc przycisk @)

Uwaga

Po wytgczeniu zasilania nalezy odczeka¢ co
najmniej 10 sekund przed jego ponownym
wigczeniem. Jezeli zasilanie zostanie
wigczone natychmiast po jego wytgczeniu,
maszyna moze nie dziata¢ prawidtowo.

— za pomoca przyciskow O - B ustawi¢ zgdany numer funkcji

— nacisngc przycisk. ©® - na wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ ustawienia przypisana do wybranej
funkcji

— za pomocg przyciskow . = O - ® zmieni¢ wartos¢ ustawienia

— nacisngc przycisk. ©, aby zatwierdzi¢ zmiany.
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Przyktad — zmiana ustawienia funkcji nr P01 ,maksymalna predkos¢ szycia”

wyswietlacz powraca do poprzedniego ekranu W celu zmiany wartosci funkcji nr P-01
| (maksymalna predkosc szycia) nalezy:
numer funkgji — nacisnaé przycisk o ®, aby przejs¢

A do ekranu wyboru numeru funkcji

o+
— za pomoca przyciskow o

- ® ustawi¢ numer funkcji P-01 (cze$¢ A
ekranu)

— nacisng¢ przycisk . ©, aby

’

zatwierdzi¢ wybor numeru funkcji

Uwaga

Nacisniecie przycisku o ® przed
zatwierdzeniem danych spowoduje, ze cata

0 wykonana do tej pory operacja ustawien
funkcji zostanie anulowana, a wyswietlacz

wartos¢ ustawienia funkcji powrdci do poprzedniego ekranu.

— na ekranie pojawi sie ustawienie
ostatnio przypisane do funkcji nr P-01
(czesc B ekranu)

N+
— za pomocg przyciskow 0

- ® ustawi¢ z3dang maksymalng
predkosé szycia

— nacisng¢ przycisk . ©, aby

7
zatwierdzi¢ nowe ustawienie.

Uwaga

wyswietlacz powraca do ekranu informacji o szyciu o
Nacisniecie przycisku ® przed

zatwierdzeniem danych spowoduje, ze cata
wykonana do tej pory operacja zmiany
wartosci  funkcji  zostanie anulowana,
a wyswietlacz powrdci do ekranu wyboru
numeru funkgcji.
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m Sposob wyswietlania cyfr i liter

Znaki wyswietlane na wyswietlaczu:

cyfry arabskie:
cyfry 0 1 2 3 4 5 6 ] 8 9
sposob 1 I U Y O e O I O iy A R N |
wyswietlenia | LY U I | o U K

alfabet angielski:
litery A B C D = F G H I J K L M
sposéb o) "~ (|-l Ccr (L |y |07
wyéwietlenia | /U | O | L | O | C |5 ||t (T Y R N
litery N O P Q R S  § u V W X Y i
sposob . ool ol Clrn olonr | o
wyswietlenia | /T | LI |/ [ | B | [ D I A I B N A | -

39



m Lista funkcji

U — poziom uzytkownika
S — poziom zaawansowany (serwisowy)

oILIKE

7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
umozliwia okreslenie maksymalnej predkosci szycia
osiggane]j poprzez petne docisniecie pedatu
maszynowego; maksymalna predkosé szycia musi by¢
P01 | maksymalna z zakresu dopuszczalnej predkosci szycia dla danej gtowicy | 100 - [P68]
L . L. . 4000 3500
u predkosc szycia | [P68]; (Scieg./min.)
ustawienie maksymalnej predkosci szycia mozna rowniez
zmienic z poziomu panela operacyjnego za pomocg
przyciskow ,+/-"
predkosc szycia
P04 | Sciegiem umozliwia ustawienie predkosci szycia podczas 100 -3000
o . L . 1900 1900
u wstecznym na wykonywania sciegu wstecznego na poczatku szycia (Scieg./min.)
poczatku szycia
predkosc szycia
P05 | Sciegiem umozliwia ustawienie predkosci szycia podczas 100 -3000
. . . L. . 1900 1900
u wstecznym na wykonywania $ciegu wstecznego na koncu szycia (Scieg./min.)
koncu szycia
umozliwia ustawienie predkosci szycia podczas
P06 | predkosc¢szycia | wykonywania sciegu na zaktadke 100 -3000
L . L o L. . 1900 1900
U na zaktadke (predkos¢ te mozna zmieni¢ réwniez poprzez nacisniecie (Scieg./min.)
przycisku +/- na panelu operacyjnym)
P07 predko'sc S?yaa umozliwiajaca ustawienie predkosci szycia na poczatku 100 - 1500
przy miekkim R . S L . 800 800
u starcie tworzenia $ciegu tj. podczas miekkiego (wolnego) startu (Scieg./min.)
umozliwia ustawienie liczby Sciegdw, ktdéra ma zostac
wykonana przy niskiej predkosci przy wiaczonej funkcji
P08 miekki start miekkiego (vyoln_ego) startu na poczatku szycia: 0— 99 1 1
u 0: funkcja miekkiego startu wytgczona (Scieg.)
1-99: liczba $ciegdw, ktdra ma zosta¢ wykonana
w ramach miekkiego startu
‘s . umozliwia ustawienie predkosci szycia sciegu
dk
P09 pre 05¢ szycia o statych wymiarach 200 - [P68]
Sciegu o statych y . NN S L . 4000 3500
u . (predkosé te mozna zmienic¢ réwniez poprzez nacisniecie (Scieg./min.)
wymiarach . .
przycisku +/- na panelu operacyjnym)
umozliwia ustawienie automatycznego szycia wstecznego
na koncu sciegu o statych wymiarach:
szycie wsteczne | ON: szycie wsteczne jest wykonywane automatycznie na
P10 | nakoncu $ciegu | koncu
. ON / OFF ON ON
U o statych OFF: maszyna szwalnicza przestaje szy¢ przed /
wymiarach rozpoczeciem szycia wstecznego na koncu; szycie
Sciegiem wstecznym wykonywany jest przy docisnieciu
przedniej cze$ci pedatu maszynowego
przetacznik umozliwia przypisanie funkcji przetagcznika rygla
rvela wstecznego BTSW:
P11 vfteczne o 0: Scieg wsteczny po srodku szycia w kierunku normalnym 0 0
& 1: korygowanie (wyréwnywanie) potozenia igty w gorze /
BTSW w dole
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7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
przetaczanie R L L o
omiedz umozliwia ustawienie predkosci tworzenia Sciegu
P &azy wstecznego na poczatku szycia:
trybem . . . . .
P12 0: predkos¢ szycia zalezy od sity docisku pedatu
automatycznym 0-1 1 1
u . L. maszynowego
i recznym sciegu L . . L -
1: predkosé szycia zalezy od ustawionej wartosci
wstecznego na , . . -
. predkosci szycia wstecznego (funkcja nr P04)
poczatku szycia
umozliwia natychmiastowe zatrzymanie maszyny po
wykonaniu sciegu wstecznego na poczatku szycia:
natychmiastowe v . & . & pocza y
Zatrzymanie CON: funkcja natychmiastowego, tymczasowego
. zatrzymania wytgczona — maszyna nie zatrzymuje sie
P13 o wykonaniu . . S
U Fé)cie z chwilowo po zakonczeniu $ciegu wstecznego CON/STP CON CON
& na poczatku szycia
wstecznego na . .
oczatku szveia STP: funkcja natychmiastowego, tymczasowego
poczg y zatrzymania witgczona — maszyna zatrzymuje sie chwilowo
po zakonczeniu Sciegu wstecznego na poczatku szycia
przetaczanie umozliwia wyréwnywanie (korygowanie) Sciegu przy
wyréwnywania potozeniu igty w gérze / w dole:
P15 (korygowania) 0: wyréwnywanie sciegu gdy igielnica znajduje sie
U Sciegu przy w gornym/dolnym potozeniu 0-3 0 0
potozeniu igty 1: wyréwnywanie pojedynczego Sciegu
w gorze / 2: szycie ciggte co pot sciegu
w dole 3: szycie ciggte co jeden Scieg
umozliwia wyrédwnanie uruchomienia elektromagnesu
, . szycia wstecznego, gdy Scieg wsteczny tworzony jest na
wyréwnanie y . & g,y I .gw . zy worz .yJ
crasU Drac poczatku szycia; wyréwnanie w linii Sciegu realizowane
pracy jest poprzez zmiane synchronizacji w czasie uruchamiania
P18 | elektromagnesu . . .
U svcia sie elektromagnesu szycia wstecznego w momencie 0-200 132 120
¥ tworzenia $ciegu wstecznego na poczatku szycia;
wstecznego na - . L . .
. jezeli warto$¢ funkcji zwieksza sie, dtugosé sciegu na
poczatku szycia ) . . i
koricu procesu A zwieksza sie, a dtugosc¢ sciegu
na poczatku procesu B zmniejsza sie
. . umozliwia wyréwnanie zwolnienia elektromagnesu szycia
wyréwnanie L. .
wylaczenia wstecznego, gdy Scieg wsteczny tworzony jest na
via poczatku szycia; wyrdownanie w linii $ciegu realizowane
P19 elektromagnesu jest poprzez zmiane synchronizacji w czasie zwalniania
szycia Jest pop &y ) . 0-200 148 | 160
u elektromagnesu szycia wstecznego w momencie
wstecznego na s .
tworzenia Sciegu wstecznego na poczatku szycia;
poczatku - . L . .
. jezeli warto$¢ funkcji zwieksza sie, dtugosé sciegu na
tworzenia szwu . .
poczatku procesu B zwieksza sie
umozliwia wyrédwnanie uruchomienia elektromagnesu
wyréwnanie szycia wstecznego, gdy Scieg wsteczny tworzony jest na
Czasu pracy koncu szycia; wyrdwnanie w linii Sciegu realizowane jest
P25 elek_tromagnesu poprzez zmiane synchronlzaql w czasie uruchamiania sie 0—200 100 112
U szycia elektromagnesu szycia wstecznego
wstecznego na W momencie tworzenia $ciegu wstecznego na koncu
koncu szycia szycia; jezeli wartos¢ funkcji zwieksza sie, dtugosé Sciegu
na poczatku procesu C zwieksza sie
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7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
umozliwia wyrédwnanie zwolnienia elektromagnesu szycia
wyréwnanie wstecznego, gdy Scieg wsteczny tworzony jest na koricu
wytaczenia szycia; wyréwnanie w linii Sciegu realizowane jest poprzez
P26 elektromagnesu | zmiane synchronizacji w czasie zwalniania
U szycia elektromagnesu szycia wstecznego w momencie 0-200 151 158
wstecznego tworzenia $ciegu wstecznego na koncu szycia;
na koncu jezeli warto$¢ funkcji zwieksza sie, dtugosé sciegu na
tworzenia szwu | koncu procesu C zmniejsza sie, a dtugos¢ $ciegu
na poczatku procesu D zwieksza sie
umozliwia wyréwnanie uruchomienia elektromagnesu
szycia wstecznego przy szyciu na zaktadke;
wyréwnanie wyrdéwnanie w linii sciegu realizowane jest poprzez
P32 Czasu pracy zmiane synchronizacji w czasie uruchamiania sie
U elektromagnesu | elektromagnesu szycia wstecznego w momencie 0-200 125 125
szycia na tworzenia $ciegu na zaktadke; jezeli wartos¢ funkcji
zaktadke zwieksza sie, dtugosé Sciegu na koncu procesu A (C)
zwieksza sie, a dtugos¢ sciegu na poczatku procesu B
zmniejsza sie
umozliwia wyréwnanie zwolnienia elektromagnesu szycia
wyréwnanie wstelcznegg przY szyC|u na zak’faqu; '
. wyréwnanie w linii $ciegu realizowane jest poprzez
P33 wylaczenia zmiane synchronizacji w czasie zwalniania
elektromagnesu . . 0-200 160 160
u . elektromagnesu szycia wstecznego w momencie
szycia na s o L2 "
tworzenia Sciegu na zaktadke; jezeli wartos¢ funkcji
zaktadke . . s . .
zwieksza sie, dtugos¢ sciegu na koncu procesu B zwieksza
sie, a dtugosc Sciegu na poczatku procesu C zmniejsza sie
pierwsza umozliwia okreslenie pierwszej wielkosci (wartosci) pradu
P37 W|eIkoslcl zacisku n!cu . ' ' . 0—100 40 50
u (wartosc) pradu | patrz takze: Techniczna instrukcja obstugi
zacisku nici (instrukcje zaawansowane)
pa1 licznik operacji umozliwia wyswietlenie aktualnego wskazania licznika
obcinania nici operacji obcinania nici
umozliwia witgczenie wstecznych obrotéw gtéwnego
wsteczne R L
watka w celu podniesienia igielnicy do najwyzszego
P46 obroty potozenia:
w celu ) , ON / OFF OFF OFF
u S ON: funkcja wstecznych obrotéw wtgczona
podniesienia AT L L
. OFF: brak mozliwosci uruchomienia wstecznych obrotéw,
igielnicy TN
aby podnies¢ igielnice
predkos¢ szycia | umozliwia ustawienie minimalnej predkosci szycia
P48 . . . D . 100 - 500
przy niskich uzyskiwanej przez odpowiednie operowanie pedatem , . . 200 200
u (Scieg./min.)
obrotach maszynowym
redkosc szycia L . "
P49 pre zyd umozliwia ustawienie predkosci szycia podczas operacji 100 -500
podczas S L . 210 210
u S obcinania nici (Scieg./min.)
obcinania nici
dziatanie stopki umt')lzll.wq ustaw!enleld.ma’ranla stopki dociskowej przy
. . docisnieciu tylnej czesci pedatu maszynowego:
dociskowej przy . . . . .
P53 s 0: stopka dociskowa nie dziata nawet po docisnieciu tylnej
docisnietej .. 0-1 1 1
U . L czesci pedatu maszynowego
tylnej czesci . . o .
1: stopka dociskowa podnosi sie po docisnieciu tylnej
pedatu .
czesci pedatu maszynowego
P57 cza§ wzniosu umozliwia ustawienie czasu, w ktérym wigczony pozostaje 10-120
zacisku . . 60 60
u elektromagnes wzniosu zacisku roboczego (s.)
roboczego
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7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
P68 | maksymalna umozliwia ustaW|en|el tnaksymall'ne'J Predkosq szylu'a 100 — maks.
S redkoté szveia (maksymalna predkosc szycia rdzni sie w zaleznosci od (écieg./min.) 4000 3500
pre ¥ typu gtowicy maszynowej: S: 5000, H: 4500) & )
umozliwia wybdr typu gtowicy maszynowej:
wybér gtowicy 2: DDL-7000AS-7
P70 | maszynowej 3: DDL-7000AH-7 9_3 ) 3
S (inicjacja (po wybraniu gtowicy maszynowej i nacisnieciu przycisku
danych) ENTER, wszystkie istniejgce dane sg inicjowane do
ustawien wyjsciowych przypisanych do danej gtowicy)
synchronizacja
w czasie
P77 zatgczenia cewki | umozliwia ustawienie synchronizacji w czasie zatgczenia
U cylindrycznej cewki cylindrycznej rygla wstecznego na koncu szycia; 50-330 150 200
rygla funkcja ta odnosi sie jedynie do szycia swobodnego
wstecznego na
koncu szycia
P78 | kat zatgczenia umozliwia ustawienie kata, w ktdrym zacisk nici 0-359 190 190
u zacisku nici pozostaje wigczony (ON) (0)
P79 | kat wytaczenia umozliwia ustawienie kata, w ktérym zacisk nici 0-359
. . . 0 300 300
u zacisku nici pozostaje wytgczony (OFF) ()
umozliwia ustawienie najwiekszej wartosci,
P113 | licznik nici do ktdrej moze zliczad licznik nici bebenka; 0-9999
o ) . __— L. 0 0
u bebenka gdy wskazanie licznika zréwna sie z tym ustawieniem (10 cieg.)
docelowym, zliczanie zostaje zatrzymane
; ) umozliwia ustawienie funkcji korygowania sciegu przy
uerqa o recznym obrocie kota pasowego, po zakoriczeniu $ciegu
uniemozliwiajgca .
] o statych wymiarach:
P116 | operacje . s
. 0: funkcja korygowania sciegu wtgczona 0-1 0 0
U korygowania po . s
- 1: funkcja korygowania $ciegu wytaczona
obrocie recznym ) ) ) .
kofa recznego (funkcja ta jest aktywna g(_:ly fur\kqa P11, Przefacznik rygla
wstecznego BTSW” ustawiony jest na ,1”)
warunkuje dziatanie obcinacza nici po wykonaniu obrotu
obciecie nici pokrettem recznym w celu przesuniecia maszyny
po recznym szwalniczej z potozenia gérnego i dolnego:
P117 . . . L .
U przekreceniu 0: funkcja obcinania nici po obrocie pokrettem recznym 0-1 1 1
pokretta wiaczona
recznego 1: funkcja obcinania nici po obrocie pokrettem recznym
wytaczona
ustawienie
przetacznika umozliwia ustawienie dziatania przetacznika potozenia
P118 | zatrzymania zatrzymania z igtg w gérze / w dole po obcieciu nici: 0-1 0 0
u zigtq w gorze / 0: wykonywana jest operacja z igtg w gérze / w dole
w dole po 1: wykonywana jest operacja na pojedynczym $ciegu
obcieciu nici
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7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
umozliwia wybdér ksztattu krzywej dla pracy pedatu
maszynowego — krzywa ta okresla ustawienie skoku
pedatu przy danej predkosci szycia
2
predkosé szycia 0.,___?: i
(écieg./min.) ;o —1
P138 wybor krzywej /./
U pracy pedatu - 0-2 0 0
maszynowego
skok pedatu (mm)
0: predkos¢ szycia w zaleznosci od sity docisku pedatu
wzrasta w sposob liniowy
1: reakcja pedatu na docisk jest opdzniona podczas szycia
przy sredniej predkosci
2: reakcja pedatu na docisk jest przyspieszona
podczas szycia przy sredniej predkosci
umozliwia ustawienie funkcji, jaka zadziata po nacisnieciu
szycie wsteczne | przycisku szycia wstecznego w trakcie szycia normalnego:
P139 w trakcie 0: funkcja rygla wstecznego
U tworzenia 1: funkcja sciegu wstecznego w trakcie szycia normalnego 0-1 0 0
Sciegu wiaczona
normalnego (gdy funkcja sciegu wstecznego po srodku szycia jest
wtgczona, mozna uzy¢ funkcji P142)
liczba sciegéw
szycia
wstecznego e .
P140 w trakcieg umozliwia ustawienie liczby sciegdw szycia wstecznego 1-19 4 4
u . w trakcie tworzenia $ciegu normalnego (Scieg.)
tworzenia
Sciegu
normalnego
warunek
uaktywnienia
szycia
wstecznego umozliwia ustawienie warunku uaktywnienia szycia
P141 w trakcie wstecznego w trakcie tworzenia Sciegu normalnego
U tworzenia gdy maszyna jest w stanie spoczynku: 0-1 0 0
Sciegu 0: funkcja wytaczona gdy maszyna jest w stanie spoczynku
normalnego 1: funkcja wtgczona gdy maszyna jest w stanie spoczynku
gdy maszyna
jest w stanie
spoczynku
obcinanie nici . L " S
) . umozliwia ustawienie operacji obciecia nici po
po zakonczeniu , . . . .
<ovcia zakonczeniu szycia wstecznego w trakcie tworzenia
¥ $ciegdw normalnych:
P142 | wstecznego e
. 0: automatyczne obciecie nici nie jest wykonywane 0-1 0 0
u w trakcie . . .
. po zakonczeniu szycia wstecznego
tworzenia R
icieadw 1: automatyczne obciecie nici jest wykonywane
g po zakonczeniu szycia wstecznego
normalnych
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7akres Ustawienie
Nr Funkcja Opis funkcji ustawien domysine
AS-7 AH-7
predkosc szycia
P143 podczas umozliwia ustawienie predkosci szycia podczas tworzenia 200 - 3000
tworzenia L pre yaap L . 1900 1900
u L Sciegdw wstecznych (Scieg./min.)
Sciegéw
wstecznych
. umozliwia ustawienie kata koriczacego
kat konczacy - . L.
P163 | @ iekkistartdla | MiGkK (wolny) start dia zacisku nici; . 0-720 340 | 340
U . . objasnienie patrz: Techniczna instrukcja obstugi
zacisku nici . .
(instrukcje zaawansowane)
czas podawania | umozliwia ustawienie czasu, w ktérym podawana jest
P166 | pierwszej pierwsza wartosc pradu do zacisku nici; 1-990 7 7
u wartosci pragdu objasnienie patrz: Techniczna instrukcja obstugi
do zacisku nici (instrukcje zaawansowane)
czas podawania | umozliwia ustawienie czasu, w ktérym podawana jest
P167 | drugiej wartosci | druga wartosé pradu do zacisku nici;
BT . . . . 0-100 69 69
U pradu do objasnienie patrz: Techniczna instrukcja obstugi
zacisku nici (instrukcje zaawansowane)
J1 tawieni -
0 .us aw’le.me umozliwia ustawienie jasnosci ekranu 1-3 3 3
U jasnosci ekranu
jezeli ustanowione zostato hasto inne niz ,0000”, po
na przytrzymaniu przez trzy sekundy wcisnietego przycisku
S hasto M, na wyswietlaczu pojawi sie ekran wprowadzania hasta, | 0000—-9999 | 0000 0000
a dopiero pozniej ekran ustawien funkcji;
dane te nie sg inicjowane przy funkcji P70
NO1 | wersja gtéwnego | umozliwia wywotanie widoku wersji
u oprogramowania | gtéwnego oprogramowania
No2 | Wer@ . umozliwia wywotanie widoku wersji
oprogramowania )
u oprogramowania panela
panela

Nie nalezy zmienia¢ ustawionych wartosci funkcji oznaczonych symbolem gwiazdki (*). Zmiana ustawienia fabrycznego
grozi uszkodzeniem maszyny lub wystgpieniem btedéw podczas jej obstugi.
W przypadku koniecznosci zmiany wartosci tych funkcji, nalezy zapoznad sie z Techniczng instrukcjg obstugi (instrukcje
zaawansowane).
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Szczegotowy opis wybranych funkc;ji

M Funkcja maksymalnej predkosci szycia (funkcja nr P01)

— nacisng¢ przycisk 0 (2]

aby przejs¢ do trybu funkcji
uzytkownika

7

Uwaga

— za pomocg przyciskdéw

= O - B wybra¢

funkcje PO1

— nacisng¢ przycisk. (3]

aby przejs¢ do danych
ustawien wybranej funkgcji

’

— za pomocay przyciskéw

= 0 - ® ustawic

nowg maksymalng predkos¢
szycia

— nacisng¢ przycisk. e,

aby zapisa¢ nowe ustawienie.

Jezeli nowe ustawienia nie zostang zatwierdzone i zapisane poprzez nacisniecie przycisku . ©, zostang
one utracone po wytgczeniu zasilania.
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M Funkcja predkosci szycia Sciegiem wstecznym na poczatku szycia (funkcja nr P04)

— nacisngc przycisk o o,

aby przejs¢ do trybu funkcji
uzytkownika

W)+

N

— za pomocg przyciskow

= O - ® wybra¢

funkcje P04

— nacisngc przycisk. (3]

aby przejs¢ do danych
ustawien wybranej funkgji

7

— za pomocg przyciskow

= O - ® ustawic

nowg predkosé szycia $ciegiem
wstecznym

— nacisnac przycisk. o,

aby zapisa¢ nowe ustawienie.

M Funkcja predkosci szycia $ciegiem wstecznym na koncu szycia (funkcja nr P05)

!-’1""""""

N O

(¥ W (@) |/

M)

— nacisng¢ przycisk o (2]

aby przejs¢ do trybu funkcji
uzytkownika

7

— za pomocg przyciskdéw

= O - B wybra¢

funkcje P05

— nacisng¢ przycisk. (3]

aby przejs¢ do danych
ustawien wybranej funkgcji

’
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— za pomocay przyciskéw

= 0 - ® ustawic

nowg predkosé szycia $ciegiem
wstecznym

— nacisnac przycisk. o,

aby zapisa¢ nowe ustawienie.



M Funkcja predkosci szycia na zaktadke (funkcja nr P06)

M++++
— DEEE

bl
AW e S

— nacisngc przycisk o (2]

aby przejs¢ do trybu funkcji
uzytkownika

’

M Funkcja predkosci szycia $ciegu o statych wymiarach (funkcja nr P09)

M++++

N @

@) S

— nacisng¢ przycisk o (2]

aby przejs¢ do trybu funkcji
uzytkownika

7

= B

— za pomocg przyciskow

= O - ® wybra¢

funkcje P06

— nacisngc przycisk. e,

aby przejs¢ do danych
ustawien wybranej funkgji

— za pomocg przyciskdéw

= O - B wybra¢

funkcje P09

— nacisng¢ przycisk. (3]

aby przejs¢ do danych
ustawien wybranej funkgji

’

48

— za pomocg przyciskow

= O - ® ustawic

nowg predkos¢ szycia na
zaktadke

— nacisnac przycisk. o,

aby zapisa¢ nowe ustawienie.

— za pomocay przyciskéw

= 0 - ® ustawic

nowg predkosé szycia Sciegu
o statych wymiarach

— nacisnac przycisk. o,

aby zapisa¢ nowe ustawienie.
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M Funkcja miekkiego startu (funkcja nr P08)

Gdy dtugos¢ sciegu jest zbyt mata lub zastosowana igta jest zbyt gruba, ni¢ iglowa moze nie zostac
przepleciona z nicig bebenka na poczatku szycia. Aby zapobiec takiej sytuacji nalezy zastosowac funkcje
miekkiego startu, ktéra zmniejsza predkosc szycia na poczatku tworzenia Sciegu.

0: funkcja miekkiego startu jest wytgczona

Po8 1—99: liczba sciegdw, ktére majg zostaé¢ wykonane z wykorzystaniem funkcji miekkiego startu

Istnieje mozliwos$¢ ograniczenia predkosci podczas miekkiego startu — funkcja nr P07.

PO7 Zakres ustawien: 100 — 1500 scieg./min., zmiana co 10 $cieg./min.

Bl Wybor funkcji przetacznika potozenia zatrzymania igty w gorze / w dole (funkcja nr P15)
Funkcja ta umozliwia przetaczanie operacji uruchamianej po nacisnieciu przetgcznika potozenia zatrzymania
igly w gorze / w dole.

0: korygowanie potozenia zatrzymania igly w gorze / w dole
1: korygowanie co jeden Scieg

2: szycie ciggte co pdt Sciegu

3: szycie ciggte co jeden Scieg

P15

l Szycie wsteczne w trakcie tworzenia Sciegu normalnego (funkcje od nr P139 do P143)
Funkcje umozliwiajg ustawienie na przetgczniku szycia wstecznego na gltowicy maszynowej polecenia
ograniczajacego ilo$¢ sciegdw oraz polecenia wykonania operacji obciecia nici.

Funkcja nr P139 — szycie wsteczne w trakcie tworzenia $ciegu normalnego

0: OFF — funkcja Sciegu wstecznego w trakcie szycia normalnego wytgczona

1 . . .
39 1: ON — funkcja Sciegu wstecznego w trakcie szycia normalnego wtgczona

Funkcja nr P140 — liczba $ciegdw szycia wstecznego w trakcie tworzenia Sciegu normalnego
Zakres ustawien: 0 — 19 Sciegow

Funkcja nr P141 — warunek uaktywnienia szycia wstecznego w trakcie tworzenia $ciegu normalnego

0: OFF — funkcja szycia wstecznego wytgczona gdy maszyna zatrzymuje sie (funkcja szycia
wstecznego podczas tworzenia $ciegu normalnego dziata jedynie gdy maszyna pracuje)
141 1: ON - funkcja szycia wstecznego witgczona gdy maszyna zatrzymuje sie (funkcja szycia
wstecznego podczas tworzenia $ciegu normalnego dziata zaréwno gdy maszyna pracuje
jak i gdy sie zatrzymuje)

Uwaga
Gdy maszyna pracuje, funkcja jest dostepna w kazdym przypadku.

Funkcja nr P142 — obcinanie nici po zakoniczeniu szycia wstecznego w trakcie tworzenia sciegdw normalnych

0: OFF — funkcja automatycznego obciecia nici po wykonaniu szycia wstecznego wytgczona
(obcinanie nici wytgczone)

1: ON - funkcja automatycznego obciecia nici po wykonaniu szycia wstecznego witaczona
(obcinanie nici aktywne)

142
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Funkcja nr P143 — predkos¢ szycia podczas tworzenia Sciegdw wstecznych w potowie szycia

Zakres ustawien: 200 — 3000 ($cieg./min.), zmiana co 10 $cieg./min.

Zastosowanie funkgcji przy réinych ustawieniach

Funkcja
nr P139 | nr P141 | nr P142

Zastosowanie Dziatanie funkcji

(1] 0 Olub1 | Olub1 |funkcjadziatatakjak normalny przetacznik szycia wstecznego

nacisniecie przetacznika szycia wstecznego w momencie docisniecia
(2} 1 0 0 przedniej czesci pedatu maszynowego umozliwia wykonanie $ciegéw
szycia wstecznego w ilosci odpowiadajacej ustawieniu funkcji nr P140

nacisniecie przetacznika szycia wstecznego w momencie zatrzymania
maszyny lub docisniecia przedniej czesci pedatu maszynowego
umozliwia wykonanie Sciegdw szycia wstecznego w ilosci
odpowiadajacej ustawieniu funkcji nr P140

nacisniecie przetacznika szycia wstecznego w momencie docisniecia
przedniej czesci pedatu maszynowego umozliwia automatyczne
obciecie nici po wykonaniu $ciegéw szycia wstecznego w ilosci
odpowiadajacej ustawieniu funkcji nr P140

nacisniecie przetacznika szycia wstecznego w momencie zatrzymania
maszyny lub docisniecia przedniej czesci pedatu maszynowego
umozliwia automatyczne obciecie nici po wykonaniu $ciegéw szycia
wstecznego w ilosci odpowiadajacej ustawieniu funkcji nr P140

® funkcja stosowana jak normalny przetacznik szycia wstecznego

® funkcja stosowana do wzmacniania $ciegu przy szyciu fatd i zaktadek
(funkcja dziata jedynie gdy maszyna pracuje)

® funkcja stosowana do wzmacniania $ciegu przy szyciu fatd i zaktadek
(funkcja dziata zaréwno gdy maszyna pracuje jak i gdy jest zatrzymana)

@ funkcja stosowana w celu uruchomienia $ciegu wstecznego na koricu szycia; moze by¢ takze
wykorzystywana do uaktywniania obcinacza nici (zamiast docisniecia tylnej czesci pedatu maszynowego)
(funkcja dziata jedynie gdy maszyna pracuje;
jest szczegdlnie skuteczna w przypadku obstugi maszyny na stojgco)

® funkcja stosowana w celu uruchomienia $ciegu wstecznego na koricu szycia; moze by¢ takze
wykorzystywana do uaktywniania obcinacza nici (zamiast docisniecia tylnej czesci pedatu maszynowego)

(funkcja dziata zaréwno gdy maszyna pracuje jak i gdy jest zatrzymana;
jest szczegdlnie skuteczna w przypadku obstugi maszyny na stojgco)
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Bl Wybor krzywej pracy pedatu maszynowego (funkcja nr P138)

Funkcja umozliwia wybdr ksztattu krzywej dla pracy pedatu maszynowego — krzywa ta okresla ustawienie
skoku pedatu przy danej ilo$ci obrotéw maszyny. Zmiane ustawienia funkcji nalezy wykonac¢ gdy docisniecie
pedatu maszynowego wymaga nadmiernego wysitku lub gdy reakcje pedatu sg zbyt wolne.

0: predkos¢ szycia w zaleznosci od sity docisku pedatu wzrasta w sposdb liniowy
1: reakcja pedatu na docisk jest opézniona podczas szycia przy Sredniej predkosci
2: reakcja pedatu na docisk jest przyspieszona

podczas szycia przy Sredniej predkosci

138

predkosé szycia
($cieg./min.)

skok pedatu (mm)

l Ustawienie dziatania przetacznika potozenia igty w gérze / w dole po obcieciu nici (funkcja nr P118)
Wyréwnywanie pojedynczego Sciegu moze by¢ przeprowadzone jedynie gdy przetgcznik zostanie wcisniety
w momencie gdy igielnica znajduje sie w gérnym potozeniu natychmiast po wiaczeniu zasilania lub
bezposrednio po wykonaniu obciecia nici.

0: ustawienie normalne (wyréwnywanie $ciegu wytgcznie przy igielnicy
118 znajdujgcej sie w gornym lub dolnym potozeniu)
1: wyréwnywanie pojedynczego sciegu (zatrzymanie w gdérze — zatrzymanie w gorze)

M Licznik operacji obcinania nici (funkcja nr P41)
Funkcja umozliwia wyswietlenie aktualnego wskazania licznika operacji obcinania nici. Gdy licznik zlicza a jego
wskazanie jest na biezgco wyswietlane, maszyna moze normalnie wykonywadé operacje szycia.

pa1 Aby wyzerowac licznik, nalezy nacisng¢ przycisk
korygowania potozenia igty w gérze / w dole.
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m Wyréwnywanie Sciegu w ryglu

H Korygowanie $ciegow dla rygla wstecznego poczatkowego (funkcje od nr P18 do P19)

Przyktad

krok 1: ustawienie liczby Sciegdw rygla wstecznego na poczatku szycia, AiB =3
krok 2: szycie wzoru przy normalnej predkosci
krok 3: w przypadku gdy konieczne jest skorygowanie (wyrownanie),

wybierz Sciegi korygujace dla odcinka A przed wyborem dla odcinka B

punkt
poczatkowy ~ |~
Al fl
| f‘gl
Fo
|
punkt - —_ - /l

punkt - —- ...
poczatkowy 1
' 4
| 8l

Przypadek 1: dtuzszy odcinek A i krotszy odcinek B
Regulacja: zmniejszy¢ wartosé ustawienia funkcji nr P18
Efekt: odcinek A staje sie krotszy, a odcinek B — dtuzszy

Przypadek 2: krétszy odcinek A i dtuzszy odcinek B
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P18
Efekt: odcinek A staje sie dtuzszy, a odcinek B — krotszy

Przypadek 3: normalny odcinek A i dtuzszy odcinek B
Regulacja: zmniejszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P19
Efekt: odcinek B staje sie krotszy

Przypadek 4: normalny odcinek A i krdtszy odcinek B
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P19
Efekt: odcinek B staje sie dtuzszy
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H Korygowanie sciegéw dla rygla wstecznego koncowego (funkcje nr P25, P27 i P77)

Przykfad

krok 1: ustawienie liczby $ciegdw rygla wstecznego na koricu szycia, CiD =3

krok 2: szycie wzoru przy normalnej predkosci

krok 3: w przypadku gdy konieczne jest skorygowanie (wyrdwnanie),
wybierz Sciegi korygujgce dla odcinka C przed wyborem dla odcinka D

| /1)

| c/ 1

1/ P
.

punkt poczatkowy

punkt poczatkowy I

I /1
| c/ |
1./ 1P
A

punkt p ocz atkowy

Cf I
L/ e
AN

punkt pnczq%knwy I

Przypadek 1: dtuzszy odcinek C i krotszy odcinek D
Regulacja: zmniejszy¢ wartosé ustawienia funkcji nr P26
Efekt: odcinek C staje sie krétszy, a odcinek D — dtuzszy

Przypadek 2: krétszy odcinek C i dtuzszy odcinek D
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P26

Efekt: odcinek C staje sie dtuzszy, a odcinek D — krotszy

Przypadek 3: dtuzszy odcinek C

Regulacja: zmieni¢ wartos$¢ ustawienia funkcji nr P77
tak, aby skréci¢ odcinek C

Efekt: odcinek C staje sie krétszy

Przypadek 4: krétszy odcinek C
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P77
Efekt: odcinek C staje sie dtuzszy
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Przypadek 5: normalny odcinek Ci dtuzszy odcinek D

Regulacja: zmniejszy¢ wartosé ustawienia funkcji nr P25

Efekt: odcinek C staje sie dtuzszy, a odcinek D — krotszy

Przypadek 6: normalny odcinek C i krétszy odcinek D
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P25
Efekt: odcinek C staje sie krétszy, a odcinek D — dtuzszy
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M Korygowanie $ciegéw dla rygla (funkcje nr P32 i P33)

Przykfad

krok 1: ustawienie liczby Sciegédw rygla, A=B =4 iobrotyryglaD=4
krok 2: szycie wzoru przy normalnej predkosci
krok 3: w przypadku gdy konieczne jest skorygowanie (wyrdwnanie):

= —\— - punkt poczatkowy

A
\ g\
\ I\
{\f}A\ /B

a— [ ___;..
/
punkt poczatkowy N I8
WX _B ’A\ ..... I
WAL
gl
punkt poczatkowy !

al ij\f fé"

Przypadek 1: dtuzszy odcinek A i krétszy odcinek B
Regulacja: zmniejszy¢ wartosé ustawienia funkcji nr P32
Efekt: odcinek A staje sie krétszy, a odcinek B — dtuzszy

Przypadek 2: krétszy odcinek A i normalny odcinek B
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P32

Efekt: odcinek A staje sie dtuzszy, a odcinek B — krotszy

Przypadek 3: normalny odcinek A i dtuzszy odcinek B
Regulacja: zmniejszy¢ wartosé ustawienia funkcji nr P33
Efekt: odcinek B staje sie krotszy

Przypadek 4: normalny odcinek A i krétszy odcinek B
Regulacja: zwiekszy¢ wartos¢ ustawienia funkcji nr P33
Efekt: odcinek B staje sie dtuzszy
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m Ustawienie glowicy maszynowej
i inicjacja danych (ustawienie fabryczne)

W celu dokonania ustawien nalezy:

— wigczy¢ zasilanie trzymajac jednoczesnie

wcisniety przycisk ® oraz

. lub jednoczesnie nacisngc
przyciski o ® oraz .

(funkcja dostepna z poziomu
serwisowego — zaawansowanego)

— za pomocay przyciskéw - =

-® wybraé funkcje P70 (A

— zatwierdzi¢ wybdr naciskajgc przycisk

.9
— za pomocg przyciskéw ®i ® zmieni¢ ustawienie funkgji, przy czym:

— ustawienie 2 odnosi sie do gtowicy DDL-7000AS-7
— ustawienie 3 odnosi sie do gtowicy DDL-7000AH-7

— nacisngc przycisk. ©, aby zainicjowac dane — maszyna przejdzie do trybu szycia normalnego.

W celu zainicjowania danych (przywrdcenia ustawienn domysinych — fabrycznych) nalezy zmienié ustawienie
typu gtowicy maszynowej na inny, a nastepnie ponownie wybra¢ wtasciwg gtowice.

Przyktad:
jezeli whasciwa i aktualnie wybrana gtowica odpowiada ustawieniu ,,2”, nalezy:
— wywotac funkcje nr P70 (A)

— zmienié¢ ustawienie funkcji z ,2” na ,3” i nacisng¢ przycisk . (3]
— przywrdcic ustawienie funkcji z ,3” na ,,2” i nacisngc przycisk . e.
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m Licznik nici bebenka

Licznik nici bebenka (funkcja nr P113) zlicza wykonane $ciegi i tym samym pozwala monitorowac ilo$¢ nici
pozostatej na bebenku, co z kolei pozwala na nawiniecie nowej nici na bebenek zanim skonczy sie poprzednia.
Wskazanie licznika zwieksza sie o 1 kazdorazowo gdy maszyna wykona 10 Sciegéw (wskazanie licznika na
ekranie nalezy mnozy¢ x10). Gdy licznik bebenka zakonczy zliczanie i osiggnie zadang wartos$¢ docelowg, na
wyswietlaczu pojawi sie ekran wynikowy.

W celu ustawienia licznika nici bebenka
P " "3 nalezy:

— wywotaé¢ funkcje nr P113 (A) — patrz:
3-4. Ustawienie funkcji

— zatwierdzi¢ wybdr naciskajac przycisk

. (3]
o+
— za pomoca przyciskow (5]

- ® ustawi¢ zadana wartoé¢ docelowa
licznika (B) (podczas operacji szycia
nastepuje zliczanie w gére biezacej

el |15 wartoéci o 1, kazdorazowo po
wykonaniu 10 s$ciegdéw; gdy wartosc
i) (M) biezgca osiggnie zadang warto$é, na

wyswietlaczu  pojawia sie  ekran
zakonczenia zliczania)

— nacisng¢ przycisk . ©, aby

’

zatwierdzic¢ ustawienie; maszyna
przechodzi w tryb szycia normalnego

— wykonac operacje szycia

— gdy wskazanie licznika wyniesie zero, na
wyswietlaczu pojawi sie ekran
wynikowy, korfczacy zliczanie (C)

— nacisngc przycisk . ©, aby biezgce

wskazanie licznika  powrdcito  do
ustawienia przypisanego do funkgcji
nr P113, a maszyna przeszta w tryb
szycia normalnego.
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Inicjacja danych ustawien funkcji

Dane ustawien funkcji, ktére sg zmieniane w sposdb dowolny przez uzytkownika, mogg by¢ zapisywane
i przechowywane w pamieci. Biezgce dane ustawien funkcji mogg by¢ przywrdcone na ww. dane

Po nacisnieciu  przycisku o (2]

z poziomu ekranu szycia normalnego, na
wyswietlaczu pojawia sie ekran ustawien
funkcji — patrz: 3-4. Ustawienie funkcji.

Wybér nalezy zatwierdzi¢c  naciskajac

przycisk. ©.

Na tym etapie mozina wybraé¢ dowolny
numer funkcji.

Po przytrzymaniu wcisnietego przez trzy

sekundy przycisku . @ z poziomu

ekranu ustawien funkcji, dane wszystkich
ustawien funkcji zostajg zapamietane
i sg przechowywane w pamieci, a na
wyswietlaczu, na krétko pojawia sie ekran
:m 5: zapisu ,,SAVE” (A).

i$) (M) =
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Po przytrzymaniu wcisnietego przez trzy

sekundy przycisku @, pojawia sie
ekran operacji inicjowania danych.

w1 (e S

-l

AEGB CFHD Po nacisnieciu  przycisku . o,
Wl EEBE @ wszystkie biezace ustawienia funkcji s3
hN o B A B R inicjowane do ustawien  zapisanych
MR e e EL wczesniej w pamieci. Przez moment na
ekranie LCD panela widoczne sg wszystkie

wyswietlenia (C), a nastepnie maszyna
powraca do trybu szycia normalnego.

alet | L Aby anulowad inicjowanie danych nalezy
ofed :r jt"ﬁ'f} 1'__| @ J-
s M) <! nacisng¢ przycisk ®. Wowczas
N maszyna powraca do trybu szycia
normalnego.
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m Ustawienie blokady na hasto

A W celu ustanowienia hasta nalezy:

— wigczyc zasilanie trzymajgc jednoczesnie

wcisniety przycisk ® oraz

. lub jednoczesnie nacisngc
przyciski o ® oraz .

(funkcja dostepna z poziomu
serwisowego — zaawansowanego)

— za pomoca przyciskéw - =

- ® wybrac funkcje J14 (A)

— zatwierdzi¢ wybdr naciskajgc przycisk

. (3]
o+
— za pomoca przyciskéw 0

- B ustawi¢ czterocyfrowe hasto

Uwaga
Warto zapisaé sobie ustawione hasto, aby
g0 nie zapomniec.

— nacisng¢ przycisk . ©, aby

7

zatwierdzi¢ hasto i powrdci¢ do ekranu
szycia normalnego
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B — jezeli ustanowione zostato hastfo inne niz

,0000”, po nacisnieciu przycisku o

@O, na wyswietlaczu pojawi sie ekran
wprowadzania hasta (B), a dopiero
pdzniej ekran ustawien funkcji

— z poziomu ekranu wprowadzania hasta,
poda¢ hasto uzywajgc przyciskéw

+] -
- O - ® (podane hasto

musi byé zgodne z tym przypisanym do
funkcji nr J14)

— jezeli podane hasto jest prawidtowe, po

naci$nieciu przycisku . ®, na

wyswietlaczu pojawia sie aktywny ekran
ustawien funkcji.
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Urzadzenia podtgczane do portu USB powinny charakteryzowac sie wielkoscig (wartosciag) pradu

Wartosc¢ (wielkos¢, natezenie) pradu:

zasilania nie wyzszg niz wskazana ponizej. W przeciwnym wypadku, maszyna szwalnicza lub
podtaczone do niej, poprzez port USB urzadzenie, moga zostac uszkodzone lub nie dziata¢ prawidtowo.

— dla portu USB znajdujacego sie z boku skrzynki elektrycznej: maksymalnie 1A.

e

f Je%aﬁ .'

DL.EL’]U
L —Jl_,‘l_l DS

Potozenie ztgcza USB

Ztgcze USB znajduje sie na skrzynce elektrycznej ©.
Aby umiesci¢ pamie¢ USB w ztaczu nalezy zdjac

ostone @ ztgcza.

Jezeli naped USB nie jest uzywany, ztgcze USB
powinno byé bezwzglednie zakryte ostong @, ktdra
zapobiega przedostaniu sie tam szkodliwego dla

mechanizmu kurzu i pytu.
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Kod Opis btedu Sprawdzi¢ / Wykonaé¢:
E-01 zbyt wysokie napiecie wytgczy¢ zasilanie
(320V lub wyzsze) sprawdzi¢ napiecie zrddta zasilania
zbyt niskie napiecie wytgczyé zasilanie
E-02 .. - L I
(170V lub nizsze) sprawdzi¢ napiecie zrddta zasilania
E-03 btad komunikacji z wytgczy¢ zasilanie
E-03P procesorem centralnym sprawdzic¢ podtgczenie ztgczki do panela operacyjnego oraz kabel
btad podtaczenia pedatu wytgczy¢ zasilanie
E-05 L . .
maszynowego sprawdzi¢ podtgczenie ztgczki do pedatu maszynowego oraz kabel
obracajac koto pasowe, sprawdzié czy silnik gtdwnego watka nie jest
. zablokowany
E-07 Sjaqﬁ(:brotu giownego sprawdzi¢ kabel kodera i kabel zasilajgcy silnik oraz ztgczki
sprawdzi¢ czy napiecie zrddta zasilania jest prawidtowe
sprawdzi¢ czy predkos¢ szycia nie jest nadmiernie duza
przekroczenie czasu
E-08 dziatania dzwigni wytgczy¢ zasilanie i ponownie je wigczyé
sciegu wstecznego
E-09 btad wykrycia fazy Z wytgczy¢ zasilanie
E-11 kodera sprawdzi¢ podtgczenie kabla kodera silnika do ztgczki
nadnapiecie na cewce wytaczy¢ zasilanie
E-10 . . ., . .
cylindrycznej sprawdzi¢ czy cewka cylindryczna nie jest uszkodzona
E-14 btad wykrycia fazy AB wytaczy¢ zasilanie
kodera sprawdzi¢ podtgczenie kabla kodera silnika do ztgczki
nadnapiecie silnika P . . .
E-15 atéwnego watka wytgczy¢ zasilanie, a nastepnie ponownie je wiaczy¢
biad odchylenia glowicy Podnieé?’ '(ustawié ne'x prosto) gtowice maszynowg, nastepnie wytgczyc zasilanie
E-17 . i wiaczy¢ je ponownie
maszynowej - . . . Lo
sprawdzi¢ czy przetgcznik odchylenia gtowicy maszynowej nie jest uszkodzony
wytgczy¢ zasilanie
E-20 bfad obrotu sprawdzi¢ podtaczenie kabla kodera silnika gtéwnego watka oraz kabla

gtéwnego watka

zasilajgcego silnik do ztgczek
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