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Przedmowa

Niniejsza instrukcja ma na celu utatwienie zapoznania sie z maszyng oraz jej
wykorzystania zgodnie z przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera istotne informacje dotyczgce bezpiecznej,
wiasciwej i ekonomicznej eksploataciji maszyny. Ich przestrzeganie pomaga
zapobiec zagrozeniom, zmniejszy¢ koszty napraw i skroci¢ czasy
przestojow, a takze wydtuzy¢ czas eksploatacji maszyny.

Instrukcja obstugi uzupetnia zalecenia wynikajgce z obowigzujgcych
przepisdw krajowych dotyczgcych zapobiegania wypadkom oraz ochrony
Srodowiska.

Instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploataciji
maszyny/urzgdzenia.

Kazda osoba, ktérej polecono wykonywanie prac z zastosowaniem
maszyny/urzgdzenia, musi przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje obstugi
oraz stosowac sie do jej tresci. Pod pojeciem prac z maszyng nalezy
rozumiec:

— obstuge, wigcznie ze zbrojeniem, usuwaniem zaktocen w

przebiegu pracy, eliminacjg odpadéw produkcyjnych i

pielegnacja;
— utrzymanie w dobrym stanie (konserwacje, inspekcje, naprawy) i/lub
— transport

Operator jest zobowigzany do zapewnienia, by na maszynie pracowaty
wytgcznie osoby autoryzowane.

Obowigzkiem operatora jest skontrolowanie maszyny co najmniej jeden
raz w ciggu zmiany pod katem widocznych uszkodzen zewnetrznych i
usterek oraz niezwtoczne zgtoszenie zaistniatych zmian (wtgcznie ze
zmianami wystepujgcymi w trakcie eksploatacji), ktére negatywnie
wpltywajg na bezpieczenstwo.

Przedsiebiorstwo uzytkujgce maszyne musi zapewni¢, aby maszyna byta
eksploatowana zawsze w nienagannym stanie technicznym.

Nie wolno usuwac lub wytgczaé urzgdzen bezpieczenstwa.

Jesli podczas prac zwigzanych ze zbrojeniem, naprawami lub
konserwacjg wymagany jest demontaz urzadzeh bezpieczenstwa, nalezy
bezposrednio po zakonczeniu prac konserwacyjnych lub naprawczych
dokonac ich ponownego montazu.

Dokonywanie samowolnych zmian przy maszynie wyklucza
odpowiedzialnos¢ producenta za szkody powstate wskutek tych zmian.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich instrukcji bezpieczenstwa oraz ostrzezen
umieszczonych na maszynie/urzadzeniu! State miejsca niebezpieczne,
grozgce przyktadowo zmiazdzeniem, cieciem, $cinaniem lub uderzeniem,
Sg oznaczone powierzchniami w czarno-zétte pasy.

Poza wskazowkami zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi nalezy
przestrzegac¢ ogdlnie obowigzujgcych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa
oraz zapobiegania wypadkom.



Ogodlne instrukcje bezpieczenstwa

Nieprzestrzeganie wymienionych ponizej instrukcji bezpieczenstwa moze
prowadzi¢ do obrazen cielesnych lub uszkodzen maszyny.

1. Uruchomienia maszyny moze dokonaé¢ wytgcznie odpowiednio
przeszkolony personel, ktéry zapoznat sie z trescig instrukcji
obstugi przypisanej do maszyny.

2. Przed uruchomieniem nalezy przeczyta¢ instrukcje bezpieczenstwa oraz
instrukcje obstugi producenta silnika.

3. Maszyne mozna eksploatowac tylko zgodnie z jej przeznaczeniem oraz
z zainstalowanymi stosownymi urzgdzeniami zabezpieczajgcymi;
nalezy przy tym rowniez przestrzega¢ wszystkich wtasciwych
przepisow bezpieczenstwa.

4. Kazdorazowa wymiana narzedzi szyjgcych (np. igty, stopki, ptytki
Sciegowej, transportu materiatu oraz szpulki), nawlekanie nitki,
opuszczanie miejsca pracy oraz prace konserwacyjne wymagajg
uprzedniego odtgczenia maszyny od sieci elektrycznej poprzez
wcisniecie wytgcznika gtéwnego lub wyjecie wtyczki sieciowej.

5. Codzienne prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel.

6. Prace zwigzane z naprawami, jak i specjalne prace konserwacyjne
moga by¢ wykonywane wytgcznie przez personel fachowy, wzg.
odpowiednio przeszkolone osoby.

7. Przeprowadzenie prac konserwacyjnych i naprawczych na
urzadzeniach pneumatycznych wymaga odtgczenia
maszyny od zasilania sprezonym powietrzem (maks. 7-10
bar).
Przed odtgczeniem nalezy najpierw zredukowac cisnienie w zestawie
konserwacyjnym.
Wyijatki od tej zasady sg dopuszczalne wytgcznie podczas prac
zwigzanych z kalibracjg oraz kontrolg dziatania przez odpowiednio
przeszkolony personel fachowy.

8. Prace na wyposazeniu elektrycznym mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez wykwalifikowany personel fachowy.

9. Zabrania sie wykonywania prac na czesciach i urzgdzeniach
znajdujgcych sie pod napieciem.
Wyijatki sg regulowane przez przepisy normy DIN VDE 0105.

10. Modyfikacje (przerébki), ew. zmiany w maszynie, mozna
podejmowac wytgcznie po uwzglednieniu wszystkich wiasciwych
przepisow bezpieczenstwa.

11. Podczas napraw nalezy stosowac czesci zamienne, ktére zostaty
zatwierdzone przez naszg firme.

12. Zabrania sie uruchomienia cze$ci gérnej do momentu
potwierdzenia, ze cata jednostka szwalnicza spetnia
wymagania przepiséw zawartych w dyrektywach WE.

13. Kabel przytgczeniowy musi by¢ wyposazony we wtyczke
sieciowg, dopuszczong do uzytku w danym kraju. Dostosowanie
wtyczki moze by¢ wykonywane przez wykwalifikowany personel
fachowy (zob. réwniez punkt 8).

Te znaki znajdujg sie przed instrukcjami
bezpieczenstwa, ktorych przestrzeganie jest
bezwzglednie konieczne.
Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Ponadto nalezy przestrzegaé
0golnych instrukcji bezpieczenstwa.
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1. Opis produktu

DURKOPP ADLER 869 to ramienna maszyna

1-igtowa szyjgca podwojnym sSciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym gornym transportem stopkowym.
Zaleznie od podklasy jest to wersja jedno- lub dwuigtowa, z
elektropneumatycznie aktywowanym obcinaczem nitki lub bez niego.

® Maszyny sg wyposazone w duzy chwytacz pionowy.

® Przejscie pod stopkami w stanie podniesionym wynosi
maks. 20 mm.

® Diugosc koncowki nitki po jej obcieciu wynosi ok. 15 mm.

® Sprzegto zapadkowe zapobiega przestawieniu i uszkodzeniu
chwytacza w razie zablokowania nitki w prowadnicy chwytacza.

® Automatyczne smarowanie knotowe z wziernikiem na ramieniu do
smarowania maszyny i chwytacza.

® \Wszystkie podklasy za wyjatkiem klas bez obcinacza nitki sg
wyposazone w przetgcznik 6-krotny. Kolejny element przyciskowy

znajduje sie nizej w zasiegu reki szwaczki; mozna przypisa¢ do niego

6 réznych funkcji przyciskow n

® Whbudowany bebenek

2. Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenia klasy 869 to gorna cze$¢ maszyny szwalniczej, ktérg mozna
wykorzystywaé zgodnie z jej przeznaczeniem do szycia lekkich do srednio
ciezkich szytych materiatdw. Materiaty te sktadajg sie z reguty z tkaniny
ztozonej z widkien tekstylnych lub skéry. Sg one stosowane w przemysle
odziezowym, meblowym lub do produkcji tapicerek samochodowych.

Ponadto ta gérna czes¢ maszyny szwalniczej umozliwia réwniez
wykonywanie tzw. szwow technicznych. W takiej jednak sytuacji
uzytkownik (réwniez we wspotpracy z firmg DURKOPP ADLER GmbH)
musi dokona¢ oceny mozliwych zagrozen, poniewaz tego rodzaju
zastosowania sg z jednej strony stosunkowo rzadkie, z drugiej natomiast
ich r6znorodnos$¢ jest trudna do oszacowania. W zaleznosci od wynikow
tej analizy moze wystgpic¢ koniecznos$¢ podjecia stosownych srodkow
bezpieczenstwa.

Standardowo ta gérna cze$¢ maszyny szwalniczej jest przeznaczona do
obrébki wytgcznie suchego materiatu. Grubos$¢ materiatu nie moze
przekracza¢ 10 mm, gdy jest on $cidniety przez opuszczone stopki.
Materiat nie moze zawiera¢ twardych przedmiotéw, gdyz w tej sytuacji
eksploatacja gornej czesci maszyny szwalniczej bytaby dopuszczalna
wytgcznie z zastosowaniem dodatkowej ochrony oczu. Aktualnie ochrona
oczu tego rodzaju nie jest dostepna.

Szew jest ogdlnie rzecz biorgc wykonywany niémi do szycia z wtdkien
tekstylnych o wymiarach do 10/3 NeB (nici bawetniane), 10/3 Nm (nici
syntetyczne) wzg. 10/4 Nm (nici rdzeniowe).

Uzytkownicy, ktérzy zamierzajg zastosowac inne rodzaje nici, muszg
rowniez i w tej sytuacji uprzednio przeanalizowac wigzace sie z tym
zagrozenia i, jesli bedzie to konieczne, siegng¢ po odpowiednie srodki
bezpieczenstwa.



3.

Podklasy

Maszyne szwalniczg nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie w
suchych i czystych pomieszczeniach. Jesli maszyna jest uzytkowana w
pomieszczeniach, ktore nie sg suche i czyste, moze by¢ konieczne
zastosowanie dodatkowych $rodkow, ktére wymagajg uzgodnienia (patrz
norma EN 60204-31: 1999).

Jako producent przemystowych maszyn szwalniczych zaktadamy, ze nasze
maszyny uzytkuje co najmniej przyuczony personel obstugowy, tym samym
uznajemy, ze osoby te znajg wszystkie bedgce w zwyczaju sposoby obstugi

urzgdzen,

jak i ewentualne zwigzane z nimi zagrozenia.

869-180020

869-180122

869-180322

869-280020

869-280122

869-280322

Ramienna maszyna 1-iglowa szyjgca podwdjnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem iglowym i naprzemiennym

gornym transportem stopkowym.

Ramienna maszyna 1-iglowa szyjgca podwdéjnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym

goérnym transportem stopkowym,
elektropneumatycznym obcinaczem nitki,
elektropneumatycznym

ryglowaniem szwu i podnoszeniem stopki. Z duzym
chwytaczem.

Ramienna maszyna 1-iglowa szyjgca podwaojnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym
goérnym transportem stopkowym,
elektropneumatycznym

szybkim przestawianiem wzniosu,
elektropneumatycznym

obcinaczem nitki, wtgczanym naciggiem nitki,
elektropneumatycznym ryglowaniem szwu,
elektropneumatyczng drugg dtugoscig sciegu i
i podnoszeniem stopki. Z duzym chwytaczem,
zintegrowang lampkg oswietlajgca pole szycia.

Ramienna maszyna 2-igtowa szyjgca podwaojnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym

goérnym transportem stopkowym.

Ramienna maszyna 2-igtowa szyjgca podwaojnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym

gornym transportem stopkowym,
elektropneumatycznym obcinaczem nitki,
elektropneumatycznym

ryglowaniem szwu i podnoszeniem stopki. Z duzym
chwytaczem.

Ramienna maszyna 2-igtowa szyjgca podwaojnym
Sciegiem stebnowym z transportem dolnym,
transportem igtowym i naprzemiennym
goérnym transportem stopkowym,
elektropneumatycznym

szybkim przestawianiem wzniosu,
elektropneumatycznym

obcinaczem nitki, wtgczanym naciggiem nitki,
elektropneumatycznym ryglowaniem szwu,
elektropneumatyczng drugg dtugoscig Sciegu i
i podnoszeniem stopki. Z duzym chwytaczem,
zintegrowang lampka oswietlajgcg pole szycia.



4. Wyposazenie dodatkowe

Dla klasy 869 dostepne sg nastepujgce wersje wyposazenia dodatkowego:

Numer kat. Wyposazenie dodatkowe Podklasy
o N N o N N
N N N N N N
o - ™ o - ™
(=1 (=] (=] (=1 (=] (=]
=] 0 =] 2] 0 =]
S S S Q Q S
[<2] [<2] [<2] [<2] [<2] [<2]
(L] o (L] (L] o (L]
(-] 0 (-] (-] 0 (-]
9780 000108 Zestaw konserwacyjny WE-8 do pn. wyposazenia X X X X X X
dodatkowego
0797 003031 Pakiet przytgczeniowy pneumatyki X X X X X X
Do podtgczania stelazy do zestawu
konserwacyjnego
0867 490010 Katownik panelu sterowania X o} X o}
9822 510001 Halogenowa lampka oswietlajgca pole szycia do gornej X X X X
czesci maszyny szwalniczej
9880 867100 Zestaw do montazu lampki oswietlajgcej pole szycia X X X X X X
0798 500088 Transformator oswietlenia pola szycia X X X X X X
9880 867103 Jednodiodowa lampka oswietlajgca pole szycia X X X X X X
9880 867102 Zintegrowana lampka oswietlajgca pole szycia X X o] X X o]
9850 001089 Zasilacz zintegrowanej i jednodiodowej lampki X X o] X X o]
oswietlajgcej pole szycia
9850 867001 Ptytka drukowana czujnika poziomu oleju X o] X o]
0867 590014 Elektropneum. chtodzenie igty od gory X
0867 590344 Mech. podnoszenie stopki za pomocg pedatu X X
0867 590354 Pneumatyczne podnoszenie stopki; do napedow X X
sprzegtowych
0867 590364 Pneumatyczne podnoszenie stopki; do DC 1550 X X
0867 590464 Blokada reczna o} X o] o] X o]
N800 080004 Obracany ogranicznik krawedzi X X
(typu Del Veccia)
9805 791113 Pamie¢ USB X X X X X X
Do transmisji danych w
przypadku uktadu
sterowania EFKA DA321G
Stelaze
MG55 400384 Zestaw stelaza blatu 1200x550 bez wyciecia X X X X X X
MG55 400394 Zestaw stelaza blatu 1200x550 z wycieciem X X X X X X
MG56 400064 Zestaw stelaza blatu 1250x600 X X
dzielony, sktadany, do napeddéw sprzegtowych
MG56 400074 Zestaw stelaza blatu 1250x600 X X X X X X
sktadany, do DC 1550

0 = wyposazenie

seryjne x =
wyposazenie
dodatkowe




Dodatkowa dokumentacja dla klasy 869: 0791 869801
Lista czesci
0791 869641 Instrukcja serwisowa

5. Dane techniczne

Emisja hatasu:

869-180020

869-180122

869-180322

869-280020

869-280122

869-280322

Poziom emisji na stanowisku pracy wg DIN 45635-48-A-1-KL-2

LC =-dB (A)

Dtugosc sciegu: _

mm
Szyty materiat:
LC =-dB (A)
Dtugo$¢ Sciegu:
mm

Szyty materiat:
LC =-dB (A)
Dtugos¢ sciegu:
mm

Szyty materiat:
LC =-dB (A)
Dtugos¢ sciegu:
mm

Szyty materiat:
LC =-dB (A)
Dtugo$¢ Sciegu:
mm

Szyty materiat:
LC =-dB (A)
Dtugos¢ sciegu:
mm

Szyty materiat:

Wznios stopki:

Wznios stopki:

Wznios stopki:

Wznios stopki:

Wznios stopki:

Wznios stopki:

mm

mm

mm

mm

mm

mm

Liczba sciegow:

Liczba sciegow:

Liczba Sciegdw:

Liczba Sciegéw:

Liczba sciegow:

Liczba Sciegéw:

obr./min

obr./min

obr./min

obr./min

obr./min

obr./min



5.1 Dane techniczne podklas

Podklasa

o N N o N N
N N N N N N
(=] - ™ (=] - ™
(=] (=1 (=] (=] (=] o
0 -] 0 0 2] o0
S S S Q@ Qq S
(<2 [<2] (<2 [<2] [<2] (<2
© (L] © © (L] ©
0 (-] 0 0 (-] 0

Typ Sciegu Scieg stebnowy 301

Typ chwytacza

pionowy, duzy

Liczba igiet 1 2

System igiet 134-35

Maks. grubos¢ igty (w zalezno$ci od numeru E) [Nm] 180

Maks. grubosci nitek iglowych

Nitka igtowa [Nm] 80/3-10/3

Nitka chwytacza [Nm] 100/3-10/3

Dtugos¢ sciegu [mm]

W przéd 9

W tyt 9

Maks. liczba $ciegéow [obr./min] 2800

Liczba $ciegdbw w momencie dostawy [obr./min] 2800

Maks. wznios stopki [mm] 9

Maks. wysokos¢ podniesionych stopek [mm] 20

Cisnienie robocze [bar] 6

Zuzycie powietrza na cykl [NL] 0,7

Wymiary (dt. x szer. x wys.) [mm] 600/ 230/ 470 650/230/470

(z zamontowanym Efka DC 1550) (600/ 300/ 470) | (650/ 300/ 470)

Masa kgl 52 53

(z zamontowanym Efka DC 1550) (56) (57)

Napiecie znamionowe [VIHZ] Zaleznie od pakietu napedu

Napiecie znamionowe w momencie dostawy [VIHZ] Zaleznie od pakietu napedu

Moc znamionowa [KVA] Zaleznie od pakietu napedu




10

11

10

22

21

20

19
18

17

Schemat nawijania dla maszyny 1-iglowej




6. Obstuga

6.1 Nawlekanie nitki igtowej

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny!

Nitke iglowg mozna nawlekac tylko przy wytgczonej maszynie szwalniczej.

Nawlekanie nitki igtlowej w przypadku maszyn 1-igtowych

— Zatozy¢ szpulki na stojak na nitki i poprowadzi¢ nitke igtowg przez
ramie rozwijajgce.
Ramie rozwijajgce musi znajdowac sie w pozycji prostopadtej do stojaka na
nitki.

— Przeciggnaé nitke przez prowadnice 1 i prowadnice 2.

— Przeciggna¢ nitke w prawo wokét naciggu wstepnego 3.

— Poprowadzi¢ nitke w lewo wokot naciggu dodatkowego 4.

— Poprowadzi¢ nitke w prawo wokét naciggu gtdéwnego 5.

— Przeciggna¢ nitke pod sprezyng naprezajaca nitke 8, nastepnie
przewlec jg przez regulator nitki 10 do dzwigni nitki 11.

— Przeciggna¢ nitke przez dzwignie nitki 11 oraz przez prowadnice nitki 9,
7 i 6 na igielnicy.
— Nawlec nitke w ucho igty. n

Nawlekanie nitki igtlowej w przypadku maszyn 2-igtowych

— Zatozy¢ szpulki na stojak na nitki i poprowadzi¢ nitke iglowg oraz
nitke chwytacza przez ramie rozwijajgce.
Ramie rozwijajgce musi znajdowac sie w pozycji prostopadtej do stojaka na
nitki.

Nitka dla iglty lewej (jak w maszynach 1-igtowych)

— Przeciggnaé nitke przez prowadnice 1 i prowadnice 2.

— Przeciggnac nitke w prawo wokét naciggu wstepnego 3.
— Poprowadzi¢ nitke w lewo wokot naciggu dodatkowego 4.
— Poprowadzi¢ nitke w prawo wokét naciggu gtdéwnego 5.

— Przeciggna¢ nitke pod sprezyng naprezajaca nitke 8, nastepnie
przewlec jg przez regulator nitki 10 do dzwigni nitki 11.

— Przeciggnaé nitke przez dzwignie nitki 11 oraz przez prowadnice nitki 9,
716 na igielnicy.

— Nawlec nitke w ucho igty.

Nitka dla igly prawej

— Przeciggnaé nitke przez prowadnice 12 i prowadnice 13.
— Przeciggng¢ nitke w prawo wokét naciggu wstepnego 14.
— Poprowadzi¢ nitke w lewo wokot naciggu dodatkowego 15.
— Poprowadzi¢ nitke w prawo wokét naciggu gtdéwnego 16.

— Przeciggna¢ nitke pod sprezyng naprezajaca nitke 19, nastepnie
przewlec jg przez regulator nitki 21 do dzwigni nitki 22.

— Przeciggna¢ nitke przez dzwignie nitki 22 oraz przez prowadnice nitki
20, 18 17 na igielnicy.

— Nawlec nitke w ucho prawej igty.

11



6.2 Regulacja naprezenia nitki igtlowej

S/ —
‘ L N 'ﬂ‘ ) H IJ‘D
A i -g
- /
3 2 1

Naciag wstepny
Przy otwartym naciggu gtéwnym 2 i naciggu dodatkowym 3 konieczne
jest niewielkie resztkowe naprezenie nitki igtowej. Naprezenie
resztkowe jest wytwarzane przez nacigg wstepny 1.
Jednoczesnie nacigg wstepny 1 wptywa na dtugosc¢
przycinanego konca nitki iglowej (nitki poczgtkowej kolejnego szwu).
— Ustawienie podstawowe:
Obracac pokretto 4 do momentu, az jego przednia cze$¢ znajdzie sie
w jednej ptaszczyznie ze sworzniem 5.
— Krétsza nitka poczgtkowa:
Obrdci¢ pokretto 4 w prawo.
— Dtuzsza nitka poczgtkowa:
Obrdci¢ pokretto 4 w lewo.

Naciag gtéwny
Naciag gtéwny 2 nalezy regulowaé w jak najmniejszym stopniu.
Wezet nitek powinien znajdowac sie w srodku szytego materiatu.

Zbyt mocno naprezone nitki dla cienkiego szytego materiatu mogg byc¢
przyczyng niepozgdanego fatdowania i zrywania sie nitki.

— Naciag gtéwny 2 nalezy regulowaé w taki sposéb, aby uzyskacé
réwnomierny wzor $ciegu.
Zwiekszanie naprezenia nitki — obraca¢ pokretto w prawo
Zmniejszanie naprezenia nitki — obraca¢ pokretto w lewo

Naciag dodatkowy

Wigczany nacigg dodatkowy 3 umozliwia szybkg zmiane naprezenia nitki igtowej, np.
przy zgrubieniach szwu.

— Regulacje nalezy przeprowadzaé w taki sposéb, aby nacigg dodatkowy 3 byt
mniejszy niz nacigg gtéwny 2.

12



Rys. A Prawidtowy wezet nitek w sSrodku szytego
materiatu

Rys. B Za stabe naprezenie nitki igtowej
lub
Za mocne naprezenie nitki

Rys. C Za mocne naprezenie nitki igtowej

lub
Za stabe naprezenie nitki chwytacza

6.2.1 Funkcja gtéwnego naciggu nitki oraz dodatkowego naciagu nitki zaleznie od podniesienia

stopki w podklasie 869- ...

Przycisk 1 (patrz rozdz. 6.15) znajdujgcy sie na panelu przyciskow
maszyny umozliwia wigczanie i wytgczanie dodatkowego naciggu nitki w
dowolnym momencie

. W tym celu nalezy ustawi¢ parametr F-299 na wartos¢ ,1”.

Podniesienie Podniesienie stopki n
w trakcie po
szycia obcieciu nitki
Ustawienie Naciag Naciag Naciag Naciag
parametru gtéwny dodatkowy gtébwny dodatkowy
nitki nitki nitki nitki
F-196=0 0 0 0 0
F-196=1 1 1 0 0
F-196=2 0 0 1 1
F-196=3 1 1 1 1

1 = nacigg otwarty mechanicznie
0 = naciag zamkniety mechanicznie

® Przy otwartym dodatkowym naciggu nitki, stopka pozostaje w stanie
podniesionym.
® W razie wytgczenia maszyny, sie¢ utrzymuje ostatnio ustawiony stan

dodatkowégo naciggu nitki.
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6.2.2
podklasie 869-...

Funkcja dodatkowego naciagu nitki zaleznie od regulacji wzniosu i funkcji Speedomat w

Przycisk 1 (patrz rozdz. 6.14) znajdujgcy sie na panelu przyciskéw

maszyny umozliwia wtgczanie i wytgczanie dodatkowego naciggu nitki w
dowolnym momencie
. W tym celu nalezy ustawi¢ parametr F-255 na warto$¢ ,7”.

Ustawianie Regulacja maks. Regulacja wzniosu
parametrow wzniosu przyciskiem pokrettem wraz z
kolanowym osiggnieciem predkosci
obrotowej HP z parametru
F-117.
(Speedomat)
F-197 =0 1 1
F-197 =1 0 1
F-197 =2 1% 0
F-197 =3 0 0

6.3 Otwieranie naciggu nitki

14

(*) Gdy regulacja wzniosu (maks.) zostanie wtgczona przyciskiem
kolanowym, a ,Speedomat” osiggnie predkos$¢ obrotowg HP z parametru
F-117,

wigcza sie rowniez automatyczny nacigg dodatkowy nitki.

0 = nacigg dodatkowy zamkniety mechanicznie

1 = nacigg dodatkowy otwarty mechanicznie

® Przy zamknietym dodatkowym naciggu nitki, stan regulacji wzniosu
zosiaje utrzymany.

® W razie wylgczenia maszyny, sie¢ utrzymuje ostatnio ustawiony stan
dodatkowégo naciggu nitKi.

Ustawienie podstawowe w skrzynce kontrolnej dla automatycznej
stopniowej redukgciji liczby sciegéw (Speedomat) odbywa sie pokrettem do
regulacji wysokos$ci suwu transportu naprzemiennego

Parametr 188

Poziom 01-21 caty zakres funkcji Speedomat

Poziom 01-10 maks. dozwolona liczba Sciegdéw, parametr F-
111 = 3000 obr./min

Poziom 11-18 liniowa, stopniowa redukcja maksymalnej liczby
Sciegow (Speedomat)

Poziom 19-21 maks. dozwolona liczba $ciegoéw, parametr F-
117 = 1800 obr./min

iglowej

Podklasy

869-180020, 869-280020

Podniesienie stopek za pomocg przetgcznika kolanowego powoduje
automatyczne otwarcie naciggu gtéwnego i dodatkowego.

Podklasy
869-180122, 869-180322, 869-280122, 869-280322
Naciag nitki iglowej otwiera sie automatycznie przy obcinaniu nitki.




6.4

Wiaczanie i wylgczanie dodatkowego naprezenia w
podklasach 869-180020, 869-280020, 869-180122 oraz 869-

280122

Dzwignia 1 stuzy do wigczania i wytgczania naciggu dodatkowego.

Wiaczanie
—  Przesung¢ uchwyt 2 dzwigni 1 w lewo.

Wytaczanie
—  Przesung¢ uchwyt 2 dzwigni 1 w prawo.
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6.5 Regulacja regulatora nitki

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wylgczy¢ wytgcznik gtowny.
Regulator nitki mozna regulowac tylko przy wytgczonej maszynie szwalniczej.

16

Regulator nitki 1 stuzy do regulaciji iloci nitki igtowej wymaganej do utworzenia
Sciegu.

Tylko precyzyjnie wyregulowany regulator nitki moze zapewnic

optymalne efekty szycia.

Przy prawidtowym ustawieniu petla nitki igtowej musi $lizga¢ sie z
niewielkim naprezeniem po najgrubszym miejscu chwytacza.
— Odkreci¢ srube 2.
— Zmieni¢ pozycje regulatora nitki 1.
Przesuniecie regulatora nitki w lewo = wigksza ilos¢ nitki iglowe;j
Przesuniecie regulatora nitki w prawo = mniejsza ilo$¢ nitki igtowej

— Dokrecic¢ srube 2.

Wskazéwka dotyczaca regulaciji:

Gdy potrzebna jest wieksza ilos¢ nitki,

nalezy wyciggnac¢ sprezyne naprezajacg nitke 3 ok. 0,5 mm do gory z jej
dolnego potozenia krancowego. Ma to miejsce w sytuacji, gdy petla nitki
igtowej przekracza maksymalng srednice chwytacza.




6.6 Nawijanie nitki chwytacza

NPel L P

przez ramie rozwijajgce.
— Przeciggna¢ nitke przez prowadnice 3, nacigg 5 i prowadnice 3.
—  Zaczepic¢ nitke za nozem 6 i oderwac.

— Zatozyc¢ szpulke 1 na bebenek.
Nie ma potrzeby recznego nawijania nitki na szpulke.
— Wocisng¢ dzwignie bebenka 2 do szpulki.
— Woykona¢ szycie.
Dzwignia bebenka przerywa proces po napetnieniu szpulki. Bebenek

zatrzymuje sie zawsze w taki sposob, aby n6z 6 znajdowat sie w
potozeniu. (Patrz prawy rysunek).

— Zdja¢ petng szpulke 1, zaczepic nitke za nozem 6 i oderwac.

— ZatozyC pusta szpulke na bebenek w celu przeprowadzenia kolejnego
nawiniecia i wcisng¢ dzwignie bebenka 2 do szpulki.

UWAGA ryzyko pekniecia!
A Jezeli nie ma potrzeby nawijania nitki podczas szycia, koniecznie

— Zatozy¢ szpulki na stojak na nitki i poprowadzi¢ nitke chwytacza n

zablokowa¢ stopke w pozycji podniesionej i ustawi¢ najnizszg wartosé
wzniosu stopki.

17



6.7 Wymiana szpulki nitki chwytacza

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wytgczy¢ wytgcznik giowny.

Szpulke nitki chwytacza mozna wymieniaé tylko przy wytgczonej maszynie
szwalniczej.

18

“Wkiadanie petnej szpulki

Wyjmowanie pustej szpulki
— Odsunac ostone 1, podniesé¢ klapke 7 i wyjgc pustg szpulke 2.

-

— Szpulke 2 wtozy¢ w taki sposéb, aby przy odciggu nitki
obracata sie w kierunku przeciwnym do chwytacza.

— Przewlec nitke chwytacza przez szczeline 3 i pociggng¢ pod
sprezyne 4.
— Przeciggng¢ nitke chwytacza przez szczeline 6 i pociggnac¢ jeszcze o ok. 3 cm.

— Zamkna¢ klapke 7 i przewlec nitke chwytacza przez prowadnice 5
klapki.



6.8 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
A Wytaczy¢ wytgcznik gtowny.

Naprezenie nitki chwytacza mozna regulowac tylko przy wytgczonej
maszvnie.

Regulacja sprezyny naprezacza 2

Wyregulowac sprezyne naprezacza 2 srubg regulacyjng
1. Zwiekszenie naprezenia nitki chwytacza =
obrdci¢ srube 1 w prawo

Zmniejszenie naprezenia nitki chwytacza =
obroci¢ srube 1 w lewo.
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6.9 Montaz i wymiana igly w maszynach 1-igtowych

2

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wytgczy¢ wytgcznik giowny.
Igte mozna wymieniac tylko przy wytaczonej maszynie szwalnicze;.

— Obracac¢ pokretto do momentu, az igielnica 1 znajdzie sie w
najwyzszym potozeniu.

—  Odkreci¢ srube 2.
— Woyjac¢ igte z igielnicy 1 w kierunku dolnym.

— Wsunac¢ nowg igte w otwor igielnicy 1 do oporu.
Uwaga!
Wyztobienie 3 musi by¢ skierowane w kierunku chwytacza.

— Dokrecic¢ srube 2.

UWAGA!

Po zmianie na igte o innej grubosci nalezy skorygowac
odlegtos¢ miedzy chwytaczem a igfg (patrz instrukcja serwisowa).

20

Nieprzestrzeganie powyzszej wskazéwki moze mie¢ nastepujgce
konsekwencje:

W razie zamontowania cienszej igty:

— Nieprawidtowe $ciegi
Uszkodzenie nitki

W razie zamontowania grubszej igty:

— Uszkodzenie czubka chwytacza
Uszkodzenie igiet




6.10 Montaz i wymiana igly w maszynach 2-igtowych
\

:
?
/

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wytaczy¢ wytgcznik gtdwny.

Igty mozna wymieniac tylko przy wytgczonej maszynie szwalniczej.

— Obracac¢ pokretto do momentu, az igielnica 1 znajdzie sig w
najwyzszym potozeniu.

—  Odkreci¢ srube 3.

-  Wyja¢ igte z uchwytu 2 w kierunku dolnym.

— Wsung¢ nowg igte w otwor uchwytu 2 do oporu.
Uwaga!
Patrzgc od strony obstugi, wyztobienie 4
prawej igty musi by¢ skierowane w prawo, a wyztobienie lewej igty w
lewo (patrz szkic).

— Dokreci¢ srube 3.

UWAGA!
Po zmianie na igte o innej grubosci nalezy skorygowac
odlegtos¢ miedzy chwytaczem a iglg (patrz instrukcja serwisowa).

Nieprzestrzeganie powyzszej wskazoéwki moze mie¢ nastepujagce
konsekwencje:

W razie zamontowania cienszej igty:
— Nieprawidtowe Sciegi
Uszkodzenia nitki

W razie zamontowania grubszej igty:

— Uszkodzenia czubka chwytacza
Uszkodzenia igiet
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6.10 Podnoszenie stopek

Podklasa
869-180020, 869-280020

Stopki mozna podnies¢ mechanicznie, naciskajgc przetgcznik kolanowy
1.

Podklasy
869-180112, 869-180322, 869-280122, 869-280322

Stopki mozna podnies¢ elektropneumatycznie, naciskajgc pedat 2
lub przetgcznik kolanowy 1.

Mechaniczne podnoszenie stopki (przetacznik kolanowy)
— W celu przesuniecia szytego materiatu (np. w celu dokonania
poprawek), nacisngc¢ przetgcznik kolanowy 1 (opcjonalnie) w
prawo.
Stopki pozostajg podniesione tak dtugo, dopdki przetgcznik kolanowy 1 jest
nacisniety.

Elektropneumatyczne podnoszenie stopki (pedat)

— Wecisng¢ pedat 2 do tytu o potowe.
Stopki sg podnoszone podczas postoju maszyny.

— Wocisnag¢ pedat 2 w petni do tytu.
Nastepuje aktywacja obcinania nitki i podniesienie stopek.
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6.11 Blokowanie stopek w pozyciji gornej

—  Obrdcic¢ dzwignie 1 w dot.

Stopki sg zablokowane w pozycji gérnej. n
—  Obréci¢ dzwignie 1 w gore.

Blokada zostaje usunieta.
lub

— Podnies¢ stopki pneumatycznie lub za pomocg przetgcznika kolanowego.
Dzwignia 1 obraca sie wéwczas do swej pozycji wyjsciowe;.

6.12 Docisk stopki

Zadany docisk stopki jest ustawiany pokrettem 2.

UWAGA!

Szyty materiat nie moze ,ptywac”.

Nie ustawia¢ docisku wiekszego, niz potrzeba.

— Zwiekszenie docisku stopki = obréci¢ pokretto 2 w prawo

— Zmniejszenie docisku stopki = obrocié pokretto 2 w lewo
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6.13 Wznios stopki

2 1 3

Zaleznie od podklasy, specjalna maszyna szwalnicza 869 jest
wyposazona seryjnie w dwa pokretta do regulacji wzniosu stopki.

Lewe pokretto 2 umozliwia wybor standardowego wzniosu stopki w
zakresie od 1 do 9 mm.

Prawe pokretto 1 umozliwia wybor wiekszego wzniosu stopki w
zakresie od 1 do 9 mm.
— Obrét pokretta1i2(1do9) 1=

minimalny wznios stopki

9 = maksymalny wznios stopki

Automatyczne ograniczenie liczby
sciegéw Maszyny bez obcinacza nitki

W przypadku tych maszyn nie ma kontroli predkosci obrotowe;j.
Nalezy stosowac¢ sie do wskazowki oraz do informacji zawartych w tabeli
na kolejnej stronie.

Maszyny z obcinaczem nitki

Wznios stopki oraz liczba Sciegdéw sg od siebie zalezne. Potencjometr
jest potgczony mechanicznie z pokrettem. Za jego pomocg uktad
sterowania rozpoznaje ustawiong wysoko$¢ wzniosu stopki i
automatycznie ogranicza predkos¢ obrotowa.

Maszyny z elektropneumatycznym szybkim przestawianiem wzniosu

W przypadku zgrubien szytego materiatu lub w celu przeszycia szwéw poprzecznych
mozna aktywowac wiekszy wznios stopki (pokretto 1) podczas szycia za pomocg
przetgcznika kolanowego 3 pod blatem stotu.

Podobnie jak w przypadku maszyn z obcinaczem nitki, réwniez i tutaj

zamontowano potencjometr.

UWAGA ryzyko pekniecia!
Standardowy wznios stopki ustawiony pokrettem 2 nie moze by¢ wiekszy

od wzniosu ustawionego pokrettem 1.
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Tryb szybkiego przestawiania wzniosu

Czas aktywacji maksymalnego wzniosu stopki zalezy od ustawionego
trybu pracy. Do wyboru sg trzy tryby pracy.

Poszczegdlne tryby pracy zalezg od ustawienia parametrow F-138 i F-
184 na panelu sterowania (patrz dotgczona instrukcja producenta

silnika).
Tryb pracy Obstuga / Objasnienie
Przyciskowy Maksymalny wznios stopki pozostaje aktywny, dopoki
F-138 =0 przetgcznik kolanowy 3 jest wcidniety.
F-184 =0
Zapadkowy Maksymalny wznios stopki jest zatgczany nacisnieciem
F-138 =1 przetgcznika kolanowego 3.
Ponowne nacisniecie przetacznika kolanowego wytgcza
maksymalny wznios stopki.
Zapadkowy z Maksymalny wznios stopki pozostaje aktywny, dopoki
minimalng liczbag przetgcznik kolanowy 3 jest wcisniety.
$ciegow F-138 = Po zwolnieniu przetgcznika kolanowego maszyna szyje az
0 do momentu osiggniecia ustawionej
F-184 0<100 minimalnej liczby $ciegoéw (parametr F-184) z
3 maksymalnym
wzniosem stqpki. Szycie jlest potem kontynuowane ze

Wskazéwkal! n

Przetgcznik 4 z tytu przetgcznika kolanowego 3 umozliwia rowniez
przetgczanie pomiedzy trybem ,przyciskowym” a ,zapadkowym”.

WSKAZOWKA!

W celu zapewnienia maksymalnego bezpieczenstwa pracy i dtugiego
czasu eksploatacji nie nalezy przekracza¢ maksymalnej liczby sciegow
podanych w tabeli.

4
Podklasa Zakres diugosci sciegu Wznios stopki maks. liczba
Pozycja pokretta [mm] $ciegow
[obr./min]
869-180020 0-6 1-3 2800
869-180112 4 2500
869-180322 5 2100
869-280020 6-9 1800
869-280122

869-280322 1-4 2900
6-9 5 2100
6-9 1800
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6.14 Regulacja dtugosci sciegu

Zaleznie od podklasy, specjalne maszyny szwalnicze 869 sg wyposazone
w dwa pokretta. UmozZliwia to szycie z dwoma réznymi dtugosciami $ciegu,
ktére mozna aktywowac przyciskiem 4 (patrz

rozdz. 6.15).

Pokretta 1 i 2 na ramieniu maszyny umozliwiajg ustawienie dtugosci Sciegu.
— Gorne pokretto 1 umozliwia zwiekszenie dtugosci $ciegu.
Pozycja 1 = min. dlugos¢ sciegu
Pozycja 9 = maks. dtugos¢ Sciegu
— Dolne pokretto 2 umozliwia zmniejszenie dtugosci sciegu. Pozycja
1 = min. dtugosc¢ $ciegu
Pozycja 9 = maks. dtugos¢ Sciegu
Dtugosci sciegu sg takie same dla szycia w przéd i wstecz.
— W celu wykonania ryglowania recznego nacisngé dzwignie regulatora
Sciegu 3 w dot.
Maszyna szyje wstecz tak dtugo, dopoki dzwignia regulatora Sciegu 3
jest nacisnieta.

Wskazéwka

W celu utatwienia regulacji dtugosci sciegu, aktywowac przyciskiem 2 (patrz
rozdz. 6.15) diugos¢ sciegu, ktdra nie ulegnie zmianie

UWAGA ryzyko peknigcia!

Dlugos¢ sciegu ustawiona dolnym pokrettem 2 nie moze przekraczaé
diugosci Sciegu ustawionej géornym pokrettem 1.
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6.15 Przyciski na ramieniu szyjagcym

Przycisk

5 4 3 2 1

Funkcja

Dodatkowy naciag nitki

Przycisk podswietlony:
dodatkowy naciag nitki wtgczony.
Przycisk bez podswietlenia:
dodatkowy nacigg nitki wytaczony.

2. Dtugo$¢ sciegu

Przycisk podswietlony:

aktywna duza dtugos¢ sciegu (pokretto gérne)
Przycisk bez podswietlenia:

aktywna mata dtugos¢ Sciegu (pokretto dolne)

Aktywacja lub wytgczenie ryglowania poczgtkowego i
koncowego.

Jezeli ryglowanie poczatkowe i koncowe sg aktywne,
nacisniecie przycisku wytgcza kolejne

ryglowanie.

Jezeli ryglowanie poczatkowe i koncowe sg wytgczone,
nacisniecie przycisku wtgcza kolejne

ryglowanie.

Pozycjonowanie igly w pozycji gérnej, wzg. w pozyc;ji
dolnej.

Za pomocg parametru F-242

mozna okresli¢ funkcje przycisku.

1 = igta do gory/w dot

2 =igta do gory

3 = $cieg pojedynczy

4 = $cieg petny

5 = igta za pozycjg 2

Ustawienie fabryczne to 1 = igta do gory/w dot.

Reczne szycie wstecz.
Maszyna szyje wstecz, dopoki przycisk
jest wcisniety.
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Przycisk Funkcja

8 Wskaznik LED ,Zasilanie wt.”

Sruby 6 pod przetgcznikami umozliwiajg wybor funkcji przycisku 7.

—  Wybra¢ funkcje.
Przyktad: 6 = Reczne szycie wstecz.

— Wecisngc¢ o 90° w prawo srube znajdujgcg sie pod przyciskiem 5
(rowek znajduje sie w pozycji pionowej).
Teraz mozna aktywowac funkcje za pomocg obu przyciskéw 5i 7.

UWAGA!
Zanim do przycisku 7 zostanie przypisana inna funkcja, nalezy wpierw

dezaktywowac funkcje poprzednia.

7.

Szycie

7.1 Szycie za pomoca maszyn z napedem sprzegtowym FIR

Szczegotowy opis ukladu sterowania mozna znalez¢ w dotgczonej, aktualnej
instrukcji obstugi producenta silnika.
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Z pedalem

0 Zatrzymanie

1 Szycie w przdd z minimalng predkoscig
2 Szycie w przod z wieksza predkoscig

3 Szycie w przdéd z maksymalng predkoscig




7.2 Szycie za pomoca maszyn z napedem pozycjonujagcym Efka DC1550/DA321G

Uktad sterowania DA321G zawiera wszystkie niezbedne elementy
sterujgce do przetgczania funkciji i ustawiania parametrow.

Praca bez panelu sterowania jest mozliwa, jednak nie ma mozliwo$ci
zaprogramowania szycia.

Panele sterowania V810 i V820 mozna podigczy¢ dodatkowo do uktadu
sterowania; sg one dostepne jako wyposazenie dodatkowe.

Panel sterowania V820 umozliwia zaprogramowanie szycia.

Szczegotowy opis ukfadu sterowania mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
,Efka DC1550 — DA321G” (patrz réwniez
www.efka.net).

Z pedatem
Pozycje pedatu sprawdza czujnik rozrézniajgcy 16 stopni.
Znaczenie opisano w tabeli:

Pozycja pedatu Ruch pedatu Znaczenie
-2 Petne cofniecie Polecenie obciecia nitki (koniec szycia)
-1 Czesciowe cofniecie Polecenie podniesienia stopki
0 Pozycja spoczynkowa patrz objasnienie
1 Lekko w przéd Polecenie opuszczenia stopki
2 Dalej w przéd Szycie z minimalng predkoscig (1. poziom)
3 Dalej w przéd Szycie — 2. poziom predkosci
13 Catkowicie w przéd Szycie z maksymalng predkoscig (12. poziom)
Objasnienie

Ponizsze funkcje mozna zaprogramowac¢ w pozycji spoczynkowej pedatu.

— Pozycja igty (géra/dot) i pozycja stopki (gora/doét) w razie zatrzymania
podczas szycia.

— Pozycja stopki (géra/dét) po zakonczeniu szycia. (Pedat catkowicie do
tytu, nastepnie pozycja spoczynkowa).
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Szycie

Obstuga / Objasnienie

Przed rozpoczeciem szycia

Potozenie wyjsciowe

Umies$ci¢ szyty materiat
na poczatku szwu

- Pedat w pozycji
spoczynkowej. Maszyna
szwalnicza w bezruchu.
Igty w gorze.

Stopki na dole.

- Pedat zwolniony w potowie.
Podnies¢ stopki.
- Przysung¢ szyty materiat do igiet.

Szycie

- nacisng¢ pedat w przéd i przytrzymac. Nastepnie
maszyna kontynuuje szycie z predkoscig
obrotowg okreslong za pomocg pedatu.

W trakcie szycia

Przerwanie szycia

Kontynuacja szycia
(po zwolnieniu pedatu)

- Zwolnienie pedatu (pozycja spoczynkowa).
Maszyna zatrzymuje sie w 1. pozyciji (igly w
dole).

Stopki znajduja sie w dole.

- Nacisniecie pedatu w przod.
Maszyna szyje z predkoscig
obrotowg okreslong za pomocg
pedatu.

Wykonac ryglowanie posrednie

- nacisng¢ dzwignie regulatora $ciegu 4 w dot.
Maszyna szyje wstecz tak dtugo, dopoki
dzwignia regulatora Sciegu jest nacisnieta.
Predkosc¢ obrotowa jest okreslana za pomocg

pedatu, lub

- nacisngc¢ przycisk 3.




Wykonac przeszycie

szwem poprzecznym.
(maksymalny wznios

stopki)

Zatgcza sie maksymalny wznios stopki. Predkosé
obrotowa zostaje ograniczona do 1600 obr./min.
Tryby pracy z maksymalnym wzniosem stopki:

- Krotko nacisnaé przetgcznik kolanowy w celu
aktywacji maksymalnego wzniosu stopki.

- Ponownie nacisng¢ przetacznik kolanowy w celu
wytgczenia maksymalnego wzniosu stopki.

Wykonac 2. dtugo$¢
Sciegu podczas szycia
(maksymalna dtugos$é
Sciegu)

- Nacisngc przycisk 2.

Zwiekszy¢ nacigg nitki
podczas szycia

- Nacisng¢ przycisk 1.

Pod koniec szycia

Zdja¢ materiat

- catkowicie cofng¢ pedat i przytrzymaé.
Ryglowanie koncowe zostaje wykonane (o ile
aktywne). Nitka jest obcinana.
Maszyna zatrzymuje sie w 2. pozyciji. Igty
znajdujg sie w gorze (cofniecie).
Stopki znajdujg sie w gorze.

- Zdjg¢ materiat.
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8. Odchylanie czesci gornej

Podczas sktadania gornej czesci maszyny szwalniczej nie siegaé
pomiedzy cokét a ramie maszyny.

f Ostroznie — niebezpieczenstwo zmiazdzenia!

Odchylanie czesci gérnej do tytu

— Nacisng¢ dzwignie 1 w gore.
Blokada zostaje zwolniona.

— Ostroznie odchyli¢ cze$¢ gérng 2 do tytu.

Sktadanie czesci gornej

— Odchyli¢ czes¢ goérng 2 do przodu.
Czes¢ goérna odchyla sie w potozenie widoczne ponizej.

— Ponownie pociggng¢ dzwignie 1 do goéry i ostroznie ztozy¢ czesé
gorng w dot.

konserwacyjnych.

Uwagal!
A Czes¢ goérng odchylac tylko na krétki czas, np. w celu wykonania prac
W razie odchylenia czesci gornej na dtuzszy czas (np. na noc, na weekend)
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9. Skiadanie blatu stotu ze stelazem MG 56-2

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Podczas zdejmowania blat stotu nalezy trzymaé oburgcz.

— Zwolni¢ rygiel 1 znajdujacy sie pod blatem stotu.
— Woyciggngc blat stotu 2 w lewo i roztozy¢.

—  Zaczepi¢ wspornik poprzeczny 4 o sworzen 3.
—  Zlozy¢ blat stotu.

— Rozktadanie blatu odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.
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10. Konserwacja

10.1 Czyszczenie i kontrola

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!

Wytaczy¢ wytgcznik gtowny.

Konserwacje maszyny szwalniczej mozna wykonywacé wytgcznie po jej
wylgczeniu.

Prace konserwacyjne nalezy wykonywac najpézniej w terminach
okreslonych w tabelach (patrz kolumna ,Godziny pracy”).

Obrébka materiatu silnie gubigcego widkna moze wigzaé sie z krotszymi interwatami
konserwacyjnymi.

Czystos¢ maszyny szwalniczej zabezpiecza jg przed wystepowaniem usterek.

3

Praca konserwacyjna Opis Godziny
do wykonania pracy
Gorna czes¢ maszyny
— Usungc pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz
resztki nitki. Miejsca szczegoblnie wymagajgce czyszczenia: 8
(np. pistoletem - Obszar spodu ptytki sciegowej 2
pneumatycznym) - Obszar wokoét chwytacza 1

- Korpus szpulki

- Obcinacz nici

- Obszar wokoét igty
Naped bezposredni
Oczysci¢ sito wentylatora Oczysci¢ otwory wlotowe powietrza z pytu powstajgcego podczas szycia 8

silnika 3 (np. uzywajgc i resztek nitki.
pistoletu pneumatycznego)

34



S
2))

Praca konserwacyjna Opis Godziny
do wykonania pracy
Naped szyjacy
Oczyscic¢ sito wentylatora Oczysci¢ otwory wlotowe powietrza z pytu 8
silnika 2 (np. uzywajgc powstajgcego podczas szycia oraz resztek
pistoletu pneumatycznego) nitki
Skontrolowac stan i Ucisk palcami w $rodku paska klinowego 160
naprezenie paska klinowego musi powodowac jego ugiecie o ok. 10
1 mm.
Uktad pneumatyczny
Skontrolowaé poziom wody w Poziom wody nie moze siegna¢ wktadu filtra 40
regulatorze cisnienia. 3.
- Spusci¢ wode pod cisnieniem
po wkreceniu $ruby spustowej 5 z
odwadniacza 4.
Wyczysci¢ wkiad filtra. Poprzez wktad filtra 3 usuwane sg 500
zabrudzenia i skropliny.
- Odtagczy¢é maszyne od sieci sprezonego
powietrza.
- Woykreci¢ srube spustowg 5.
Uktad pneumatyczny maszyny
musi znajdowac sie w stanie
bezcisnieniowym.
- Odkreci¢ odwadniacz 4.
- Odkreci¢ wktad filtra 3. Wymy¢
benzyng do prania chemicznego
(bez rozpuszczalnika) zabrudzong miske
filtra i wkiad filtra, nastepnie wydmuchac.
Skontrolowa¢ szczelnos¢ - Ponownie zmontowaé
uktadu. zestaw konserwacyjny. 500
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10.2 Smarowanie olejem

SN ;_/

Nalezy unika¢ diuzszego kontaktu ze skorg.
Miejsca kontaktu nalezy dokfadnie umyc.

UWAGA!

Postepowanie oraz utylizacja olejéw mineralnych podlegajg regulacjom
prawnym.

Nalezy dostarcza¢ zuzyty olej do autoryzowanych punktow

odbioru. Nalezy chroni¢ srodowisko.

Nalezy zapobiegac rozlewaniu oleju.

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
A Olej moze wywotywac¢ podraznienia skory.

Do naoliwiania specjalnej maszyny szwalniczej nalezy stosowac wytgcznie olej
smarny DA 10 lub rownowartosciowy olej o nastepujgcej

specyfikacji:

— lepkos¢ w temp. 40°C: 10 mm?/s

— Temperatura zaptonu: 150°C

Olej DA 10 mozna zakupi¢ za posrednictwem punktéw sprzedazy firmy DURKOPP

ADLER GmbH
z powofaniem sie na nastepujgce numery czesci:

Pojemnik 250 ml: 9047 000011

1- Pojemnik litrowy: 9047 000012
2-Pojemnik litrowy: 9047 000013
Pojemnik pieciolitrowy: 9047 000014.

Praca konserwacyjna Opis Godziny
do wykonania pracy
Smarowanie Gorna cze$¢ maszyny jest wyposazona w centralne 8
goérnej czesci maszyny smarowanie knota olejowego. tozyska sg

zasilane olejem ze

zbiornika 1.

- Poziom oleju w zbiorniku nie moze spas¢ ponize;j
kreski 3.

Jezeli poziom oleju spadnie ponizej poziomu
oznaczonego kreskg 3, zapala sie lampka
zbiornika oleju.

(Tylko podklasy 869-180322, 869-280322)

- Uzupetnic¢ olej przez otwér 2
az do kreski oznaczajgcej poziom maksymalny.
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1. Zakres
dostawy Maszyna ze stelazem MG 55-3
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Maszyna ze stelazem MG56-3
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Zakres dostawy zalezy od zakresu zamoéwienia.

Nalezy skontrolowac przed rozpoczeciem montazu, czy wszystkie wymagane
czesci sg dostepne.

Niniejszy opis dotyczy specjalnej maszyny szwalniczej, ktorej

poszczegoblne komponenty sg dostarczane w catosci przez firme Dirkopp
Adler GmbH.

- 1 Czes$¢godrna

Wyposazenie firmy Dirkopp-Adler zawierajgce:

— 2 Stojak na nitki
Pokrowiec ochronny (brak ilustracji)

Zestaw czesci elektronicznych, zaleznie od zamodwienia, do:

Maszyny z napedem bezposrednim

— 3 Ostona paska

— 11 Uktad sterowania napedu bezposredniego
— 12 Panel sterowania

— 13 Przetgcznik kolanowy n

Maszyny z silnikiem sprzegtowym (FIR)
— 3 Ostona paska
- 5 Wyigcznik
gtéwny
— 6 Naped szyjacy

- 9 Przetgcznik
kolanowy

Wyposazenie dodatkowe

— 4 Blat stotu (opcja)

7 Stelaz (opcja)

— 8 Pedatidrgzek (opcja)

10 Szuflada (opcja)
14 Zestaw konserwacyjny (opcja)

2. Informacje ogdlne i zabezpieczenia transportowe

A\

UWAGA!

Ustawianiem specjalnej maszyny szwalniczej moze zajmowac sie wytgcznie
przeszkolony personel fachowy.

Zabezpieczenia transportowe

W razie nabycia zamontowanej specjalnej maszyny szwalniczej, konieczne
jest usuniecie nastepujgcych zabezpieczen transportowych:

— Tasm zabezpieczajgcych oraz listew drewnianych z czesci gornej,
stotu oraz stelazu maszyny.

— Klocka zabezpieczajgcego i tasm na napedzie szyjgcym.



3. Montaz stelazu i blatu stotu

Dla klasy 869 dostepne sg dwa zestawy stelazy z r6znymi blatami stotu:

Zestaw stelazy Wersja
MG 55-3 jednoczesciowa, z wycieciem lub bez
MG 56-3 dzielona, sktadana

3.1 Montaz stelazu MG 55-3

— Zamontowac stelaz w sposéb przedstawiony na rysunku.

— Zamocowac pedat 2 na podporze poprzeczne;j 1.

— Zamontowac¢ podpore poprzeczng 1 na stelazu.

— Po montazu catej maszyny ustawic¢ pedat.

—  Przykreci¢ uchwyt oliwiarki 3.

— W celu zapewnienia stabilnosci stelaza obréci¢ Srube regulacyjng 4.
— Wszystkie cztery stopy stelazu muszg spoczywacé na podtozu.



3.2

Montaz stelazu MG 56-3

Zamontowac stelaz w sposdb przedstawiony na rysunku.
Zamocowac¢ pedat 2 na podporze poprzecznej 1.
Zamontowac podpore poprzeczng 1 na stelazu.

W celu zapewnienia stabilno$ci stelaza obréci¢ $ruby regulacyjne 4.
Wszystkie szesc¢ stop stelazu musi spoczywac na podiozu.

Po montazu catej maszyny ustawi¢ pedat.
Przykreci¢ uchwyt oliwiarki 5.
Zamontowac drgzek 6 (tylko w przypadku silnika sprzegtowego FIR).



3.3 Kompletowanie blatu stotu do stelaza MG 55-3 z silnikiem sprzeglowym FIR.
Widok wierzchu blatu stotu
6 (4x20) x2 7
5 (3,5x17) x2 \\ {770 \\ — -—22— Oznaczenie stelaza
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40
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3 (4x20) x2 2 (5x25) x2

— Odwrdci¢ blat stotu 4.

—  Przykrecic¢ kanat kablowy 1.

—  Przykreci¢ wytgcznik giowny 2.

—  Przykreci¢ zasilacz 3 (wyposazenie dodatkowe).

—  Przykreci¢ szuflade 5 wraz z uchwytami.

—  Przykreci¢ transformator o$wietlenia pola szycia 6 (wyposazenie dodatkowe).

— Zamontowac silnik sprzegtowy 7.
W tym celu wkreci¢ 3 sruby szesciokatne (M8 x 40) wraz z podktadkami
w nakretki wkrecane blatu stotu.
Po zatozeniu blatu stotu koto pasowe 8 musi by¢ skierowane w
prawo.

— Zamontowac przewdd elektryczny w sposob opisany w rozdziale 12 niniejszej
instrukcji.




3.4 Kompletowanie blatu stotu do stelaza MG 55-3 z napedem bezposrednim

Widok wierzchu blatu stotu

7 (4x20) 2x 8
\ (770) / 122
610 1 (3,5x17) 2x

6 (3,5x17) 6x . .
Oznaczenie stelaza

30
15
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e

(144)
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/(260)

(144)

40

30
(47)

15

40 (176)

(57) 140

3 (4x20) 2x

— Odwrdcic blat stotu 5.

— Przykrecic¢ kanat kablowy 1.

— Przykrecic uktad sterowania silnika 2.
—  Przykrecic zasilacz 3.

—  Przykreci¢ przetacznik kolanowy 4 wzniosu stopki.
(Tylko podklasy 869-180322, 869-280322)

—  Przykreci¢ zadajnik 8 (patrz rozdz. 6.1).
—  Przykreci¢ szuflade 6 wraz z uchwytami.
—  Przykreci¢ transformator o$wietlenia pola szycia 7 (wyposazenie dodatkowe).

— Zamontowac przewdd elektryczny w sposob opisany w rozdziale 12 niniejszej
instrukcji.



3.5

Kompletowanie blatu stotu do stelaza MG 56-3 z silnikiem sprzegtowym FIR.

Widok wierzchu blatu stotu
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Odwrdci¢ blat stotu 8.

Przykreci¢ transformator o$wietlenia pola szycia 1 (wyposazenie dodatkowe).
Przykreci¢ kanat kablowy 3.

Przykreci¢ szuflade 4 wraz z uchwytami.

Przykreci¢ wytacznik gtéwny 5.

Przykreci¢ zasilacz 6 (wyposazenie dodatkowe).

Przykreci¢ podstawki klap 7, uzywajgc po dwa wkrety do drewna na podstawke.

Zamontowac silnik sprzegtowy 2.

W tym celu wkreci¢ 3 $ruby szesciokgtne (M8 x 40) wraz z podktadkami
w nakretki wkrecane blatu stotu.

Po zatozeniu blatu stotu koto pasowe 9 musi by¢ skierowane w lewo.

Zamontowac przewdd elektryczny w sposob opisany w rozdziale 12 niniejszej
instrukciji.

_____




3.6 Kompletowanie blatu stotu do stelaza MG 56-3 z napedem bezposrednim

Widok wierzchu blatu stotu

6 (4x20) 2x

(881) \

7 (5x25) 2x

-
(355) )l
|

| 8 (3,5x17) 2x

T v
- 4

(85),

Oznaczenie stelaza

(170)

T~

1 (3,5x17) 6x

P -f-—

|\
|

|

|

|(3il
NN
e —
g0 *

40 (144)/!(144)

\
A\

7 (5x25) 2x 3 (4x20) 2x 2

—  Odwrdci¢ blat stotu 5.

—  Przykreci¢ szuflade 1 wraz z uchwytami.
—  Przykrecic uktad sterowania silnika 2.

— Przykrecic zasilacz 3.

— Przykrecic¢ podstawki klap 7, uzywajgc po dwa wkrety do drewna na
podstawke.

—  Przykreci¢ przetgcznik kolanowy 4 wzniosu stopki.
— Przykreci¢ transformator o$wietlenia pola szycia 6 (wyposazenie dodatkowe).
—  Przykrecic¢ kanat kablowy 8.

— Zamontowac przewdd elektryczny w sposob opisany w rozdziale 12 niniejszej
instrukcji.
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3.7

3.71

Mocowanie blatu stotu na stelazu

Stelaz MG 55-3

12

Zamocowac stelaz 4 wkretami do drewna (6x30) na blacie
stotu 1. Nawierci¢ otwory na wkrety do drewna.
Uwzgledni¢ oznaczenie stelaza (patrz rozdz. 3.3 i 3.4).

Obréci¢ stelaz 4 w zwykte potozenie.
Natozy¢ drgzek 3 na pedat i silnik.

Witozy¢ stojak na nitki 1 w otwér w blacie stotu i przymocowac

uzywajgc nakretki i podktadki.

Zamontowac i ustawi¢ uchwyt szpulek oraz ramie rozwijajgce.

Uchwyt szpulek oraz ramie rozwijajgce muszg znajdowac sie jedno nad drugim.



3.7.2

Stelaz MG 56-3

Zamocowac blat stotu 2 wkretami do drewna (6x30) na stelazu 5.
Nawierci¢ otwory na wkrety do drewna.
Uwzgledni¢ oznaczenie stelaza (patrz rozdz. 3.5 3.6).

Zamocowac blat stotu 8 za pomocg 3 wkretéw do drewna (5x30)
3 x na zawiasie 7.

Natozy¢ drgzek 6 na pedat oraz na dzwignie przetozenia 4 (tylko
silnik sprzegtowy FIR).

Natozy¢ drgzek 3 na dzwignie przetozenia 4 i na silnik.

Witozy¢ stojak na nitki 1 w otwor w blacie stotu i przymocowaé
uzywajgc nakretki i podktadki.

Zamontowac i ustawi¢ uchwyt szpulek oraz ramie rozwijajgce.

Uchwyt szpulek oraz ramie rozwijajgce muszg znajdowac sie jedno nad
drugim.

13



3.8 Montaz podpory w blacie stotu z wycieciem (MG 55-3)

W celu poprawy stabilnosci prawej strony blatu stotu 1 jest ona podparta
wspornikiem.

—  Przymocowac¢ wspornik 2 srubg 3 do stelazu oraz 2 wkretami do
drewna (5 x 30) do spodu blatu stotu.

14



4. Ustawianie wysokosci roboczej MG 55-3

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Niedostosowanie wysokosci stelazu do budowy ciata osoby zajmujgcej sie

obstugg moze prowadzi¢ do uszkodzenia uktadu ruchu.

— Wysokos¢ roboczg mozna ptynnie regulowa¢ w zakresie od
750 do 900 mm (odlegtos$¢ od podiogi do gérnej krawedzi
blatu stotu).

— Odkreci¢ sruby 1 przy stupkach stelazu.

— Woyregulowa¢ blat stotu w poziomie na pozgdang wysokos¢
robocza.
Aby unikng¢ przechylenia, nalezy rownomiernie wyciggna¢ lub wsungc
blat stotu z obydwu stron.

— Dokreci¢ obydwie Sruby 1.

15



5. Napedy szyjace
5.1 Rodzaj napedu, typ i przeznaczenie

Dostepne sg nastepujgce napedy szyjace:

Podklasa Silnik sprzegajacy Naped pozycjonujacy
pradu stalego

869-180010 FIR 1147*.752.3 * Efka DC 1550/DA321G
869-280020 FIR 1148*.752.3

869-180122 Efka DC 1550/DA321G
869-280122

869-180322 Efka DC 1550/DA321G
869-280322

* Ten silnik sprzegtowy jest wyposazony w hamulec elektromagnetyczny,
ktory po wytgczeniu przez krotki czas wyhamowuje dobieg wirnika.
Zapobiega to przypadkowemu uruchomieniu

maszyny szwalniczej w razie nacisniecia pedatu przez krotki czas po
wytgczeniu.

5.2 Komponenty pakietéw napedu

Zamowiony naped jest dostarczany w pakiecie, ktéry poza samym napedem
szyjgcym zawiera rowniez koto pasowe, pasek klinowy,

przewod przytgczeniowy, drazek pedatu, materiaty mocujgce oraz
schematy.

16



6. Montaz zadajnika napedu bezposredniego

6.1 Stelaz MG 55-3

—  Przykreci¢ kgtownik 3 pod blatem stotu 4 (patrz rozdz. 3.4).
— Przykrecic¢ zadajnik 1 do kgtownika 3.
— Zaczepi€ dragzek 2 o zadajnik i pedat.

6.1.1 Ustawianie pedatu

— Odkreci¢ $rube na drgzku 2.

— Ustawic¢ takg wysokos¢ stelazu pedatu, aby zwolniony pedat byt
nachylony pod katem ok. 10°.

— Dokreci¢ srube na stelazu 2.

17



6.2 Stelaz MG 56-3
2
Przykreci¢ zadajnik 3 za pomocg 2 srub 4 (M6 x 80) oraz ptyte 5
na stelazu 1.
Zaczepi¢ drgzek 2 o zadajnik 3 i pedat.
6.2.1 Ustawianie pedatu

18

Odkreci¢ srube na drgzku 2.

Ustawic¢ takg wysokosc¢ stelazu pedatu, aby zwolniony pedat byt
nachylony pod katem ok. 10°.

Dokreci¢ srube na stelazu 2.




7. Zakladanie gornej czesci maszyny

— Nalozy¢ goérng czes¢ maszyny na blat stotu i przykreci¢ od spodu
uzywajgc 4 srub 1 (M8 X 50) oraz
podktadek 2.
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8. Zakladanie i napinanie paska klinowego w przypadku silnika

sprzegiowego FIR

Demontaz urzadzen zabezpieczajacych

Zdjaé pokretto 1.
Zdjgc¢ ostone paska 4 z napedu szyjgcego.

Zaktadanie paska klinowego i montaz urzadzen zabezpieczajacych

Przymocowac¢ koto pasowe (wchodzi w sktad pakietu napedu) na wale
napedu szyjgcego.

Zatozy¢ pasek klinowy 6 na koto pasowe 7 gornej czesci maszyny.
Poprowadzi¢ pasek klinowy 6 w dot przez wyciecie w blacie stotu.
Odkreci¢ srube 3 na cokole napedu szyjacego.

Zatozyc¢ pasek klinowy 6 na koto pasowe na napedzie szyjgcym.
Zamontowac ostone paska 2 na gornej czesci maszyny.
Zamontowac pokretto 1.

Naprezanie paska klinowego

Odkrecic¢ srube 3 na cokole napedu szyjacego.

Naprezy¢ pasek klinowy, obracajgc naped szyjacy.
Witasciwie naprezony pasek 6 daje sie wcisng¢ na srodku palcem
(bez wywierania duzego nacisku) o ok. 10 mm do wewnagtrz.

Dokreci¢ srube 3.

Montaz ostony paska na napedzie szyjagcym
Ustawi¢ elementy 5 ostony paska 4 chronigce pasek przed zsunieciem sie

(zaleznie od rodzaju napedu sg to regulowane

krzywki lub katowniki) w nastepujgcy sposéb: Przy przesunietej
gornej czesci maszyny, pasek klinowy 6 musi spoczywac na kole
pasowym.

Patrz tez instrukcje obstugi producentéw silnikow.

Przykreci¢ pokrywe ostony paska 4.
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9. Montaz przetacznika kolanowego

Przetgcznik kolanowy 1 umozliwia mechaniczne podniesienie stopek.

Zaczepianie przelgcznika kolanowego 1.

—  Wiozyé¢ przetgcznik kolanowy od dotu w taki sposob, aby wystep 2
byt skierowany w przod.

—  Przykreci¢ srube 3 na cokole maszyny.

Ustawianie przetagcznika kolanowego
— Odkreci¢ Sruby 4 i 5.

— Ustawianie przetgcznika kolanowego.
—  Przykreci¢ z powrotem $ruby 4 i 5.

Ustawianie wktadki amortyzujacej przetagcznika kolanowego
—  Odkreci¢ s$rube 6.

— Ustawi¢ wktadke amortyzujgcg 7 przetgcznika kolanowego.
— Ponownie dokreci¢ $rube 6.

22



Notatki:
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10. Montaz napedu bezposredniego

10.1 Montaz silnika i zaktadanie paska klinowego

g—

— Odkreci¢ pokretto 1.

—  Przykreci¢ silnik 3 za pomocg dwdch srub 4 (M6 x 16) w czesci
gornej w taki sposéb, aby dat sie lekko przesungé.

— Zatozyc¢ pasek klinowy 5.

— Naprezy¢ pasek klinowy.
W tym celu nacisng¢ silnik 3 w dot i dokreci¢ obydwie $ruby 4.
Wiasciwie naprezony pasek 6 daje sie wcisngé na srodku palcem
(bez wywierania duzego nacisku) o ok.
10 mm do wewnatrz.

10.2 Podtaczanie czujnika Halla

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wylgczy¢ wytgcznik gtéwny.

Czujnik Halla mozna podtaczac tylko przy wytaczonej maszynie szwalnicze;.

—  Odkreci¢ pokrywe ramienia 7 i pokrywe zaworu 6.
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— Zamocowac czujnik Halla 15 za pomocg 2 srub 14 (M4x5) na uchwycie 8.
— Zamocowac uchwyt 8 wraz z czujnikiem Halla 12 za pomocg 2
srub 10 (M4x8) na ramieniu.
W tym celu poprowadzi¢ przewdd 11 przez obejme 9. n
—  Utozy¢ przewdd 11 w ramieniu, a nastepnie pod blatem stotu az do
skrzynki kontrolne;.
—  Przykreci¢ pokrywe ramienia 7.

— Podtgczy¢ 9-pinowg wtyczke SuB-D czujnika Halla w ukfadzie
sterowania EFKA DA321G do gniazda ,B18” (IPG / HSM /
LSM)

12 2 13

— Usung¢ obszar 12 z ostony paska 2.
W tym celu odcig¢ obszary oznaczone numerem 13, uzywajgc ostrego noza.

— Zamontowac ostone paska 2 na gornej czesci maszyny.
— Zamontowac pokretto 1.

25



10.3 Mocowanie panelu sterowania

26

Przykreci¢ panel sterowania 1 wraz z prowadnicg nitki 2.
Zdjg¢ pokrywe zaworu 3.

Utozy¢ przewdd przytgczeniowy 5 panelu sterowania:
Utozy¢ przewdd przytgczeniowy w ramieniu i poprowadzi¢ w dot przez
otwor w blacie stotu.

Podtgczy¢ wtyczke przewodu przytgczeniowego do
gniazda B776 uktadu sterowania.

Zamontowac pokrywe zaworu 3.



10.4 Montaz lampki oswietlajacej pole szycia (wyposazenie dodatkowe)

zasilajgcego lampki oswietlajgcej pole szycia.

UWAGA!
A Wytaczenie wytgcznika gtéwnego nie powoduje wytgczenia napiecia

Przed podtgczeniem wyciggnagé wtyczke.

Lampka oswietlajgca pole szycia 1 jest montowana na pokrywie ramienia 2.

n

Odkreci¢ pokrywe ramienia 2.
Wywierci¢ otwory mocujgce 3 wierttem @ 4,5 mm.
Przykreci¢ podtrzymke 5 za pomocg srub 4.

Z przodu wytgcznika gtéwnego 7 przykleic etykiete
samoprzylepng ze wskazowka bezpieczenhstwa.

Umiesci¢ lampke o$wietlajgcg pole szycia na podtrzymce 4.
Odkreci¢ pokrywe zaworu 6.

Utozy¢ przewdd zasilajacy lampki oswietlajgcej pole szycia w
wycieciu ramienia maszyny.

Poprowadzi¢ przewdd przytgczeniowy w dét przez otwor w blacie
stotu.

Zamocowac transformator o$wietlenia pola szycia pod blatem stotu,
uzywajgc srub ptyt mocujgcych.

Wykonac potgczenie wtykowe przewodu zasilajgcego transformatora
odwietlenia pola szycia.

Zamontowac pokrywe ramienia 2 i pokrywe zaworu 6.



11. Przylaczenie elektryczne

11.1

Informacje ogdlne

A\

Uwagal!

Wszystkie prace na wyposazeniu elektrycznym specjalnej maszyny
szwalniczej mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany
personel elektrotechniczny lub odpowiednio przeszkolone osoby.

Wtyczka sieciowa musi by¢ wyciggnieta podczas prac na sprzecie
elektrycznym!

11.2 Wyréwnywanie potencjatéw

11.21 Czes¢ goérna

2 oo G oo & o (150

1 3 1

Przewdd uziemiajgcy 1 jest dotgczony do maszyny. Przewdd

uziemiajgcy 1 odprowadza fadunki elektrostatyczne

gornej czesci maszyny przez stope maszyny do masy.

—  Wetknagc¢ przewdd uziemiajgcy 1 do wtyczki ptaskiej 2 (juz
przykreconej do czesci gornej) i poprowadzi¢ przez kanat kablowy
do stopki maszyny.

—  Przykreci¢ przewod uziemiajgcy 1 do stopki maszyny lub do
skrzynki kontrolnej za pomoca $ruby 3.

— Dodatkowo przymocowac przewodd uziemiajgcy 1 pod blatem
stotu, uzywajgc obejmy z gwozdziem.

Uwaga!
Pamietaé, aby przewdd uziemiajgcy 1 nie dotykat paska
klinowego.

28

Wskazowka

W przypadku maszyn z napedem szyjgcym zamontowanym na czesci gornej
nie trzeba wyréwnywac potencjatow, gdyz odbywa sie to za

posrednictwem przykreconego silnika.



11.2.2 Przetacznik kolanowy

A\

@

@?3
N
(®)

ek
G ;

1 dp

— Przymocowac¢ duzy zaczep przewodu uziemiajgcego 1 do
przetgcznika kolanowego za pomocg sruby 2.

—  Przykreci¢ przewdd uziemiajacy 1 do skrzynki kontrolnej za pomoca $ruby 3.

29



11.3 Skontrolowaé napiecie sieciowe

A\

Uwaga!
Napiecie znamionowe podane na tabliczce znamionowej
napedu szyjgcego musi by¢ zgodne =z napigeciem
sieciowym.

11.4 Podtaczanie silnika sprzegtowego (FIR) do sieci

A\

Uwaga!
Maszyne szwalniczg nalezy poditgczac¢ do sieci za posrednictwem ztgcza
wtykowego!

30

Silniki sprzegtowe sg podigczane do pradu tréjfazowego 3 x 380—-415 V
50/60 Hz lub 3 x 220-240 V 50/60 Hz. (Patrz tabele w rozdz. 5.2)
Podtgczenie odbywa sie zgodnie ze schematami potgczen

9800 110002 A wzg. 9800 120009 D.

— Utozy¢ przewdd przytgczeniowy od wytgcznika gtdwnego do
napedu szyjgcego przez kanat kablowy i podtgczy¢ go do napedu
szyjgcego.
Patrz schemat potgczen 9800 110002 A/ 9800 110002 D (w pakiecie
przytgczeniowym) lub schemat na silniku sprzegtowym.

— Utozy¢ kabel sieciowy od wytgcznika gtéwnego do tytu przez kanat
kablowy i zamocowac uzywajgc odcigzenia.




11.4.1 Kierunek obrotu silnika sprzegtowego

Uwagal!
Przed uruchomieniem specjalnej maszyny szyjacej koniecznie sprawdzi¢ n
kierunek obrotu silnika sprzegtowego!

Eksploatacja specjalnej maszyny szyjgcej z nieprawidtowym kierunkiem
obrotu moze spowodowac uszkodzenia

11.4.2 Kontrola kierunku obrotu

Kierunek obrotu silnika sprzegtowego (silnik tréjfazowy) zalezy od
podtgczenia do uktadu trojfazowego oraz od

metody montazu. Przed uruchomieniem nalezy sprawdzic¢ kierunek obrotu
w nastepujacy sposoéb:

— Podtgczy¢ silnik sprzegtowy, wyréwnac potencjaty i podtgczy¢ naped
szyjacy do sieci.
(Patrz rozdz. 11.21i 11.4)

- Witaczy¢ wytacznik gtéwny.

— Naciskac¢ pedat (lub dzwignie sprzegta silnika) do momentu, az koto
pasowe wykona obrot.

— Pokretto musi obracac¢ sie w kierunku wskazanym strzatka.

11.4.3 Zmiana kierunku obrotu

Przy nieprawidtowym kierunku obrotu napedu szyjgcego nalezy zamieni¢
fazy na zaciskach przytgcza sieciowego napedu
szyjgcego 2. Odbywa sie to w nastepujgcy sposaéb:

— Wytaczy¢ wytgcznik gtowny i wyciggnaé wtyczke sieciowg!
— Zamieni¢ pozycje 2 z 3 przewodow fazowych na przytgczu sieciowym napedu
szyjgcego.

—  Wiozy¢ wtyczke sieciowq i wigczy¢ wytgcznik gtowny.
— Sprawdzi¢ kierunek obrotu (patrz rozdz. 11.4.2).
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11.4.4 Podtaczanie transformatora oswietlenia pola szycia (wyposazenie dodatkowe)

UWAGA!

Transformator o$wietlenia pola szycia jest podtgczony bezposrednio do sieci
i znajduje sie pod napieciem rowniez wtedy, gdy wytgcznik gtdéwny jest
wylgczony.
Prace na transformatorze o$wietlenia pola szycia, jak np. wymiane
heazniercznikdw mnzna wniknnwnaac tulkn no wncianniecit witvezki ciaciowei

— Woyciggngc¢ wtyczke sieciowg specjalnej maszyny szwalniczej!
— Poprowadzi¢ przewdd zasilajgcy 1 transformatora o$wietlenia pola
szycia 2 do wytgcznika gtéwnego przez kanat kablowy 3.
Podtaczenie odbywa sie po stronie przytgcza sieciowego wytgcznika
gtéwnego (lub wytgcznika silnikowego).
Patrz schemat potaczen 9800 169002 B.
— Z przodu wytgcznika gtéwnego przyklei¢ etykiete
samoprzylepng ze wskazowkg bezpieczenstwa.
W razie podtgczenia transformatora oswietlenia pola szycia do
do uktadu tréjfazowego 3 x 380 V — 415 V, nalezy zainstalowac przewodd zerowy.

32



11.5 Podiaczanie napedu pozycjonujgcego pradu statego do sieci

Uwaga!
A Maszyne szwalniczg nalezy poditgczac¢ do sieci za posrednictwem ztgcza

wtykowego!

Naped pozycjonujgcy pradu statego jest zasilany jednofazowym prgdem
zmiennym o parametrach 190-240 V 50/60 Hz. Podtgczenie odbywa sie
zgodnie ze schematem 9800 120009 A wzg. 9800 130014R.

W przypadku podigczenia do uktadu tréjfazowego 3 x 380 V, 3 x 400 V
lub 3 x 415 V naped szyjacy zostaje podtgczony do jednej fazy oraz do przewodu
zerowedo.

W przypadku podtgczenia do uktadu tréjfazowego 3 x 200 V, 3 x 220 V,

3 x230 V lub 3 x 240 V naped szyjacy zostaje podtgczony

do dwéch faz.

W razie podtgczenia kilku napeddw pozycjonujgcych pradu statego do uktadu
trojfazowego przytgcza nalezy rownomiernie rozdzieli¢ na wszystkie fazy,

w celu unikniecia przecigzenia jednej z nich.

11.5.1 Podtaczanie gérnej czesci maszyny szwalniczej n

—  Przewdd 9870 867000 jest podtgczony do rozdzielnicy 9850
867000 w czesci gornej, a nastepnie przechodzi w jej wnetrzu w
dot.

— Podfigczy¢ 37-pinowg wtyczke przewodu do gniazda A
napedu szyjacego i przykrecié.
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11.5.2 Podlaczanie uktadu sterowania DA321G

3/
 ©) ®
:
0 - KN19
® B

34

Podtgczy¢ przewdd zadajnika (pedatu) do gniazda B80 uktadu
sterowania.

Podtgczy¢ przewdd czujnika silnika 1 do gniazda B2 uktadu sterowania.
Podtgczy¢ przewdd 2 silnika do gniazda B41 ukfadu sterowania.
Podtgczy¢ przewdd maszyny szwalniczej do gniazda A uktadu sterowania.
Utozy¢ wszystkie przewody w kanale kablowym.

Podtgczy¢ przewdd panelu sterowania (o ile dostepny) do
gnhiazda B776.

Podtgczy¢ przewdd 3 przetgcznika kolanowego z przodu do gniazda
KN19.

Przymocowac przewdd 3 za pomocg obejm 4 do skrzynki
kontrolnej (tylko nr 869-180322 oraz 869-280322).



11.5.3 Kontrola kierunku obrotu napedu pozycjonujacego pradu statego

UWAGA!

Przed uruchomieniem maszyny specjalnej koniecznie sprawdzi¢ kierunek
obrotu napedu szyjgcego.

Eksploatacja specjalnej maszyny szwalniczej z nieprawidtowym
kierunkiem obrotu moze spowodowaé uszkodzenia.

Strzatka na ostonie paska wskazuje wiasciwy kierunek obrotu
maszyny.

Kierunek obrotu napedu pozycjonujgcego pradu statego okresla wartos¢
zadana odpowiedniego parametru uktadu sterowania (ruch pokretta w
lewo). Niemniej jednak, w momencie uruchomienia

nalezy w pierwszej kolejnosci sprawdzi¢ kierunek obrotu. Nalezy przy tym
wykonac¢ nastepujgce czynno$ci:

— Zablokowac stopke w pozycji gorne;.
— Wtyczki zadajnika, silnika, czujnika silnika i panelu
sterowania (o ile dostepny) muszg by¢ podtgczone.
— Nie podtgczaé 37-pinowej wtyczki gornej czesci maszyny szwalniczej n

—  Wigczy¢ wytgcznik gtowny.
Na panelu sterowania wyswietla sie ,Inf A5” wzg. ,A5”. Oznacza to, ze
nie rozpoznano wtasciwego ,oporu na Autoselect” i dlatego
maksymalna predkos¢ obrotowa zostanie ograniczona.

— Lekko nacisng¢ pedat w przdéd. Naped
obraca sie.

— Sprawdzi¢ kierunek obrotu.
Jezeli kierunek obrotu napedu jest nieprawidtowy, nalezy
ustawi¢ parametr ,161” na poziomie technika na 1. (Patrz instrukcja
producenta napedu).

-  Wytaczy¢ wytgcznik gtowny.

— Podigczy¢ z powrotem 37-pinowg wtyczke gornej czesci
maszyny szwalniczej.
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11.5.4 Kontrola pozycjonowania

W momencie dostawy specjalnej maszyny szwalniczej pozycje igiet sg
prawidiowo ustawione. Niemniej jednak przed uruchomieniem
nalezy sprawdzi¢ pozycje igiet.

Warunek

® Stopka powinna by¢ zablokowana w pozycji gornej (patrz instrukcja obstugi).

) \éVIra)zie zatrzymania maszyna musi znajdowac sie w pozycji 1 (igta na
ole).

Pozycja 1
—  Wiaczy¢ wytgcznik gtdwny.

— Krotko nacisng¢ pedat w przod i ponownie ustawi¢ w pozycji
podstawowej. Igta znajduje sie w pozycji 1 (ok. 126° na pokretle).

— Skontrolowaé pozycje igty.

Pozycja 2
(tylko przy wylaczonym cofaniu (parametr 182 na ,,0”).

— Najpierw nacisng¢ pedat w przéd, a potem catkowicie cofngc.
Igta znajduje sie w pozyciji 2 (dzwignia nitki w gérnym martwym
punkcie).

— Skontrolowaé pozycje dzwigni nitki.

Jezeli jedna lub obydwie pozycje igty sg nieprawidtowe, nalezy skorygowac
pozycjonowanie. (Patrz instrukcja obstugi).

11.5.5 Parametry specyficzne dla maszyny

Informacje ogoéine

Funkcje uktadu sterowania napedu szyjgcego sg okreslone przez
program oraz przez ustawione parametry.

Autoselect

Dokonujgc pomiaru oporu na Autoselect w specjalnej maszynie
szwalniczej, uktad sterowania identyfikuje

serie podigczonej maszyny. Funkcja Autoselect umozliwia wybor funkgiji
sterujgcych i wartosci zadanych parametréw.

UWAGA!

Jezeli uktad sterowania nie wykryje zadnego oporu na Autoselect lub
wykryje, ze jest on nieprawidtowy, naped dziata tylko z tzw.
funkcjami awaryjnymi; ma to na celu ochrone maszyny szwalniczej
przed uszkodzeniem.

— Uzywajac parametru F-290 ustawi¢ wtasciwg klase maszyny, zgodnie z
odpowiednig kartg parametrow 9800 331104 PB50.
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W celu zapewnienia wiasciwego pozycjonowania maszyny i prawidtowosci
wszystkich funkcji, nalezy jeszcze sprawdzic lub ustawi¢ nastepujgce
parametry:

® Parametr F-111: ustawiony na warto$§¢ 3000 obr./min lub nizsza.
® Parametr F-270: na 6 (wybor czujnika pozycji)

® Parametr F-272: obliczy¢ wedtug wzoru:

Srednica kota pasowego silnika

x 1000
Srednica kota pasowego maszyny

11.5.6 Reset centralny

Reset centralny powoduje zresetowanie wszystkich wartosci parametréow
do wartosci zadanych. Po resecie centralnym nalezy
ponownie ustawi¢ prawidtiowe parametry specyficzne dla maszyny.
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11.5.7 Podlaczanie lampki oswietlajacej pole szycia do uktadu sterowania DA321G

38

1 6 5 4 3

Odkreci¢ 4 Sruby na panelu przednim uktadu sterowania.
Zdjgc¢ panel przedni.

Wsungc¢ przewdd do uktadu sterowania od tytu przez kanat
kablowy 1.

Wyjaé czarny przepust gumowy 2.
Uzywajgc srubokretu, przebi¢ przepust gumowy

Przez powstaty okragty otwor wprowadzi¢ przewdod
transformatora oswietlenia pola szycia.

Zatozy¢ z powrotem przepust gumowy.

Uzywajgc wagskiego srubokretu, nacisng¢ otwor zacisku 4 lub 3, aby
otworzy¢ zaciski 5 lub 6.

Podtgczy¢ niebieski przewdd do zacisku 6, a brgzowy do
zacisku 5.

Przymocowaé z powrotem panel przedni za pomocg 4 $rub.



12. Przylaczenie sprezonego powietrza

UWAGA!

Niezakltocone dziatanie agregatéw pneumatycznych jest zapewnione tylko
wtedy, gdy cisnienie w sieci wynosi od 8 do 10 bar.

Wartos$¢ cisnienia roboczego specjalnej maszyny szwalniczej wynosi 6 bar.

Pakiet przytaczeniowy pneumatyki

Pod numerem katalogowym 0797 003031 dostepny jest pakiet
przytaczeniowy pneumatyki do stelazy wraz z pneumatycznym zestawem
konserwacyjnym.

W jego sktad wchodzg nastepujgce elementy:
— przewdd przytgczeniowy, dtugosé 5 m, (@ = 9 mm)

— tulejki i tgczniki weza
— gniazdo przytgczeniowe i wtyczka przytgczeniowa

Przytaczanie pneumatycznego zestawu konserwacyjnego

— Zamocowac¢ pneumatyczny zestaw konserwacyjny 1, uzywajgc
kgtownika, srub i naktadki na wsporniku stelazu.

— Podigczy¢ pneumatyczny zestaw konserwacyjny wraz z wezem
przytgczeniowym 5 (& = 9 mm) i ztgczkg weza R1/4” do uktadu
sprezonego powietrza.
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Podtaczanie pneumatycznego zestawu konserwacyjnego do goérnej
czesci maszyny szwalniczej

— Odkreci¢ pokrywe 6.

— Potgczy¢ waz 3 (dotgczony) z ptytg rozdzielajgcg 7 w
gornej czesci maszyny.

—  Przykreci¢ z powrotem pokrywe 6.

Regulacja cisnienia roboczego

Warto$¢ cisnienia roboczego wynosi 6 bar.

Warto$¢ te mozna odczyta¢ na manometrze 4.

— W celu ustawienia ci$nienia roboczego pociggng¢ pokretto 2 i
przekrecic.
Zwiekszenie cisnienia = obrdéci¢ uchwyt obrotowy 2 w prawo
Zmniejszenie cisnienia = obrdéci¢ uchwyt obrotowy 2

w lewo



13. Smarowanie

b

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Olej moze wywotywac¢ podraznienia skory.
Nalezy unika¢ dtuzszego kontaktu ze skora.
Miejsca kontaktu nalezy doktadnie umy¢.

UWAGA!

Postepowanie oraz utylizacja olejow mineralnych podlegajg
regulacjom prawnym.

Nalezy dostarczac zuzyty olej do autoryzowanych punktéw
odbioru. Nalezy chroni¢ srodowisko.
Nalezy zapobiegac¢ rozlewaniu oleju.

Do naoliwiania specjalnej maszyny szwalniczej nalezy stosowaé wytgcznie
olej smarny DA 10 lub réwnowarto$ciowy olej o nastepujgcej specyfikacii:

— lepkosé w temp. 40°C: 10 mm?/s
— Temperatura zaptonu: 150°C

Olej DA 10 mozna zakupi¢ za posrednictwem punktéw sprzedazy firmy DURKOPP
ADLER GmbH
z powotaniem sie na nastepujgce numery czesci:

Pojemnik 250 ml: 9047 000011,
1-Pojemnik litrowy: 9047 000012
2-Pojemnik litrowy: 9047 000013

Pojemnik pieciolitrowy: 9047 000014.

Smarowanie gornej czesci maszyny (pierwsze napetnienie)
Wskazdéwka

Wszystkie knoty i filce czesci gornej zostaly przed dostawg nasycone

olejem. Olej ten jest transportowany z powrotem do zbiornika oleju 1. Nie

nalezy przepetnia¢ zbiornika.

— Napetni¢ olejem zbiornik oleju 1 poprzez otwor 2, az osiggniety
zostanie poziom oznaczony kreskg 3 ,min.”.
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14. Test szycia

Po zakonczeniu prac montazowych nalezy
przeprowadzic test szycia.

— Wiozy¢ wtyczke sieciowa.

A

Ostroznie — niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!
Wytgczy¢ wytgcznik gidwny.

Nitke igtowg i nitke chwytacza mozna nawlekac tylko przy wytgczonej
maszynie szwalniczej.
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— Nawing¢ nitke bebenka (patrz instrukcja obstugi
rozdz. 6.11).

—  Wigczy¢ wytgcznik gtowny.

— Zablokowa¢ stopki w podniesionej
pozycji (patrz instrukcja obstugi
rozdz. 6.11).

— Napetni¢ szpulke przy niskiej predkosci.
-  Wylgczy¢ wytgcznik gtowny.

— Nawing¢ nitke igtowa i nitke
chwytacza (patrz instrukcja
obstugi rozdz. 6.1 oraz 6.6).

— Woybra¢ szyty materiat, ktéry ma zosta¢ poddany
obrébce.

— Przeprowadzi¢ test szycia wpierw
z niskg i nastepnie ze stale
rosngcag predkoscia.

— Sprawdzi¢, czy szwy
odpowiadajg
postawionym
wymaganiom.
Jesli wymagania nie sg spetnione,
zmieni¢ poziom naprezen nitek (patrz
instrukcja obstugi rozdz. 6.2, 6.4 i 6.7).
W razie potrzeby nalezy rowniez
skontrolowac okreslone w instrukgiji
serwisowej ustawienia oraz, jesli bedzie to
konieczne, odpowiednio je skorygowac.




Instrukcja dodatkowa do maszyny 869 o diugosci 1000 mm i 700 mm
z napedzanym bebnem obrotowym

1 Informacje ogdlne

Przedtuzona maszyna 869—1000 mm (700 mm) bazuje na serii 869, w zwigzku z czym obowigzuje
instrukcja obstugi tej maszyny.

Maszyna jest produkowana w dtugosciach 1000 mm oraz 700 mm. Jest ona wyposazona w puller
ze stali nierdzewnej, ktory wspiera transport szytego materiatu i jest napedzany silnikiem krokowym
SM210A5711. Rysunek 1 prezentuje widok ogdlny wers;ji dtugiej 1000 mm.

Rys. 1

2 Obstuga silnika
Kontrola napedu bezposredniego DAC przebiega tak samo jak w przypadku maszyny standardowej 869.
Zmieniajg sie niektdre parametry w tabeli 1 (dla maszyn o dlugosci 1000 mm) oraz w tabeli 2 (dla maszyny
o dtugosci 700 mm). Przetozenie rolki maszyny standardowej wynosi 1:8,5.

2.1 Parametry maszyny 0869 — 1000 mm

Lista parametrow maszyny 869 (DAC classic 1000 mm z transportem walcowym)

Tabela 1
Parametry | Nazwa Jednostkal Wartos¢ | Nastawa
] zadana
t 00 30 Scieg ozdobny - 0 1
t 08 00 Maksymalna predkos¢ obrotowa obr./min 2500 2000
t08 10 Ustawienie pozycji referencyjnej obr./min - -
t17 00 Pokretto elektroniczne - 0 1
t 31 01 Skrocenie Sciegu przy obcinaniu nitki - 0 1
t5125 Funkcja wejsciowa dla wejscia FF3 - 0 19
5131 Funkc_ja wejsciowa IN_E)_(T4 = ) 0 6
pozycja wskaznika Przycisk pokretta
elektronicznego
d 02 00 Ka!t przed w+qczn'|k|e.m magnesow, przy ) 180 60
ktérym ma zosta¢ osiggnieta predkos¢
obrotowa przy obcinaniu nitki




2.2 Parametry maszyny 0869 — 700 mm

Lista parametréw maszyny 869 (DAC classic 700 mm z transportem walcowym)

Tabela 2
Parametry | Nazwa Jednostk| Wartos¢ | Nastawa
] a zadana
t 00 30 Scieg ozdobny - 0 1
t 08 00 Maksymalna predko$¢ obrotowa obr./min 2500 2300
t08 10 Ustawienie pozycji referencyjnej obr./min - -
t17 00 Pokretto elektroniczne - 0 1
t31 01 Skrécenie sciegu przy obcinaniu nitki - 0 1
t5125 Funkcja wejsciowa dla wejscia FF3 - 0 19
Funkcja wejsciowa IN_EXT4 = pozycja
t51 31 e . - 0 6
wskaznika Przycisk pokretta
elektronicznego
d 02 00 Ke;t przed wiaczn'|k|ern magnesow, przy ) 180 60
ktérym ma zostaé osiggnieta predkosé
obrotowa przy obcinaniu nitki
3 Obstuga silnika krokowego
3.1 Parametry
Parametry silnika krokowego sg ustawiane zgodnie z tabelg 3 i sg identyczne dla
obydwu maszyn 869—-700 mm oraz 869—-1000 mm.
Tabela 3
Parametry | Nazwa Jednostk| Wartos¢ | Nastawa
a zadana
t14 10 Liczba aktywnych pulleréw - 0 1
t14 16 Aktywacja pullera - 0 1
t14 20 Przetozenie puller u géry - 1,0 8,77
t14 24 Srednica walca transportowego u géry - 50 90
t14 25 Kierunek obrotu pullera - 0 1
d 14 00 Czestotliwo$¢ maksymalna kHz 65,00 18,00




3.2 Predkos¢ pullera

Na panelu sterowania mozna wybra¢ predkos$¢ obrotowg pullera, niezaleznie od
predkosci obrotowej maszyny. Z lewej strony na panelu sterowania wyswietla sie
znak ,I” (rys. 2) umozliwiajgcy ustawienie predkosci obrotowej pullera przy
pierwszej dlugosci sciegu.

Rys. 2

Nastepnie wyswietla sie znak ,L” (rys. 3). umozliwiajgcy ustawienie predkosci obrotowej przy
drugiej dtugosci $ciegu.

Rys. 3

Obydwie wartosci predkosci obrotowej mozna zmieniaé przyciskami D+ (zwigekszanie) i D-
(zmniejszanie).



4 Przelaczanie krokéw stopki

Przycisk ,C” umozliwia przetgczanie wysokosci stopki zgodnie ze wstepnie wybranymi
wartosciami na skalach ,A” i ,B” (rys. 4).

Rys. 4
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