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Uvod

Navod k pouZzivani md usnadnit sezndmeni se strojem a moznostmi jeho vyuZiti, k némuz je urcen.

Tento materidl obsahuje duleZité pokyny pro bezpe€ny, spravny a hospoddrny provoz stroje. Jeho dodrZovani poméha vyhnout se
rizikam, sniZit prostoje a néklady na opravy, zvySit spolehlivost a Zivotnost stroje.

PfiloZend dokumentace vhodné dopliiuje pokyny na zakladé platnych ndrodnich pfedpisu tykajicich se bezpetnosti prace a ochrany
Zivotniho prostredi.

Uvedend dokumentace musi byt neustdle k dispozici na pracovisti stroje.

Tyto pokyny si musi precist a fidit se jimi kazda osoba, kterd je povéfena na stroji nebo se strojem pracovat. Tim je minéno:
- obsluha v€etné pfipravy stroje, odstrariovéani poruch v prub&hu prace, odstrariovani vyrobnich odpadu, oSetfovéni stroje
- Udrzba (kontrola, oprava)

- doprava.

Obsluhujici pracovnik se md podilet na péci o to, aby se strojem pracovaly jen povéfené osoby.

Obsluhujici pracovnik je povinen alespori jednou za sménu stroj pfekontrolovat s ohledem na zevng znatelné Skody a zdvady.
Nastalé zmény (vCetné chovéni stroje za provozu), které ohroZuji bezpe€nost, je povinen ihned ohlésit.

PouZivajici podnik musi dbét na to, aby stroj byl provozovén vZdy jen v bezvadném stavu.
Zésadné nesmaéji byt Zddnd bezpe€nostni zafizeni demontovéna ani vyfazovana z provozu.

Je-li nutné demontovat bezpe¢nostni zafizeni pfi lpravé, opravé nebo udrzbé, musi byt ihned po ukonCeni tdrZzbéfskych nebo
opravérenskych praci bezpetnostni zafizeni opét namontovdna.

Svévolné zmény na stroji vylu€uji ruceni vyrobce za Skody. z toho vzniklé.

Dbejte viech bezpe¢nostnich pokyni a upozornéni na nebezpedi umisténych na stroji. Zlutogerné pruhované plochy ozna&uijf
mista trvalého nebezpeti, napfiklad nebezpe€i zmacknuti, fiznuti, poranéni stfihacim pohybem nebo nérazem.

Vedle pokynu uvedenych v tomto ndvodu k obsluze dodrZujte i obecné platné bezpe¢nostni a protitrazové predpisy.



VSeobecné bezpeénostni pokyny

NedodrZeni dale uvedenych bezpe€nostnich pokyni muZe vést k télesnym zranénim nebo k poSkozenf stroje.

—_

Stroj smi byt uveden do provozu teprve po sezndmeni se s pfislusnym ndvodem k obsluze a pouze patficné zaucenou
osobou.

no

Pfed uvedenim do provozu si pfettéte téZ bezpe€nostni pokyny a ndvod k obsluze elektromotoru od jeho vyrobce.

w

Stroj smi byt provozovan jen podle svého uréeni a ne bez pfislusnych ochrannych zafizeni; pfitom je nutno dodrZovat i
vSechny pfislusné bezpe€nostni pfedpisy.

4. PFivyméné Sicich néstroju (napfiklad jehly, pfitlacné patky, stehové desky, podavacCe a civky), pfi naviékdni niti, pfi opusté-
ni pracovisté i pfi udrzbédrskych pracech je nutno stroj odpojit od sité hlavnim vypinatem nebo vytazenim sitové vidlice
ze sité.

o

Denni ddrzbérské prace sméji byt provadény jen patficné zaucenymi osobami.

o

Opravdrenské préace jakoZ i specidlni tdrzbarské prace sméji byt provddény jen odborniky nebo patfi€né zaucenymi o0so-
bami.

7. Pro udrZbarské a opravarenské prace na pneumatickych zafizenich je nutno stroj odpojit od pneumatické napdjeci sité.
Vlyjimky jsou pFipustné jen pfi sefizovacich pracech a funkénich zkouSkach provadénych patficné zaucenymi odbornymi
silami.

o

Prace na elektroinstalaci sméji byt provédény jen k tomu kvalifikovanymi odbornymi silami.

©

Prace na soucdstech a zafizenich pod napétim nejsou pfipustné. Vyjimky upravuji pfedpisy EN 50110.

10. Prestavby nebo zmény stroje sméji byt provadény jen s naSim souhlasem a s dodrZenim vSech p¥isluSnych bezpecnostnich
pfedpisu.

11. Pfi opravéch je nutno pouzivat ndhradni dily ndmi schvélené k pouZivani.

12. Uvedeni hlavy stroje do provozu je zakdzéno aZ do zji$téni, Ze Sici jednotka jako celek odpovidd ustanovenim smérnic ES.

Bezpecnostni predpisy opatiené témito znatkami je bezpodminetné nutné dodrZovat.
pA | Nebezpegi tirazu!
- S Respektujte mimoto i vSeobecné bezpecnostni pokyny.

DiileZité upozornéni !

K pFivodni sitové Siiife je nutné pFipojit sitovou vidlici, ktera je schvalend v zemi pouZivani stroje. Tuto praci musi provést
pracovnik znaly elektrickych bezpe&nostnich pfedpisi platnych v dané zemi. Za Skody zpusobené vadnou vidlici nebo
Spatnou montaZi vidlice dodavatel nenese odpovédnost.

Pfes veSkerd uvedend bezpetnostni opatfeni muZe dojit nespravnym a neshodnym chovéanim obsluhy k rizikovym situacim.
Na zéklad& ocenéni'rizik pramyslovych Sicich stroju a opatieni pfijatych k odstranéni nebezpeti, které stroj vytvéfi, upozorfiujeme
na tato zbytkova nebezpeti:

1. Pohybuijici se Sici jehla
- nebezpeCi Urazu pfi Sitl se zvednutym pfitlatnym elementem (kolecko, patka), nebot chranic prsti je vysoko
- nebezpedi drazu pfi ndhodném seSldpnuti pedalu motoru

2. Pohybujici se nitové pédka
- nebezpedi trazu pfi ndhodném nebo dmysiném vsunuti prstd mezi kryt nitové paky a nitovou pdku

3. Pohybujici se pfitlatny element
- nebezpeti Urazu pfi drZeni Sitého materidlu v blizkosti pfitlacného elementu pfi ndjezdech na materidl s vyrazné vétsi
tloutkou
- nebezpeti drazu pfi spusténi pfitlacného elementu

4. Po vypnuti spojkového motoru tento jeSté svou setrvacnosti dobihd a pfi seSldpnuti peddlu motoru se stroj rozb&hne. Aby
bylo vylouCeno rozbéhnuti stroje pfi nahodném seSlapnuti pedalu motoru, doporucujeme zabrzdit spojkovy motor tak, Ze
podrZime rucni kolo stroje a opatrné seSldapneme pedal motoru.



Cast A - Navod k pouziti
1. Pouiiti stroje

Stroj je ur€en prevadzné pro Siti pfi vyrobé obuvi k seSivani zadnich dilu a podSivek, proSivani jazyku, Siti papuci a ozdobnému Siti
obuvi. Je vhodny pro spojovéni usfiovych a textilnich materidli v galanternim pramyslu. V8eobecné Ize témito stroji Sit pouze
suchy materidl. Maximalni tloustka Sitého materidlu: do 3 mm - usefi; do 5 mm - obuvnicky textil. Materidl nesmi obsahovat Zédné
tvrdé pfedméty, protoZe v opacném pfipadé by bylo mozZno pracovat jen s chréni€em o€i. Takovy chrani¢ o€i se v sou€asné dobé
nedodévd. Pfi seSivani velmi tvrdych nebo hutnych materidlt silngjsi jehlou je omezena jejich celkova tloustka. V takovém pfipadé
je rovnéZ nutné podstatné sniZit rychlost $iti pod hodnotu uvedenou v odst. 5.

Tyto stroje mohou byt instalovdny a provozovény pouze v suchych a ¢istych prostorach.

Jako vyrobci pramyslovych Sicich stroji vychdzime z toho, Ze na naSich vyrobcich pracuje alespor zauceny obsluzny personal,
takZe vSechny obvyklé obsluzni €innosti a pfipadné jejich rizika Ize pfedpokladat jako zndmé.

Hluénost stroje

Hluénost stroju je mérena dle 1ISO 3746, ISO 11204 pfi maximalni rychlosti $iti.
LAeq = ekvivalentni hladina hluku samotného stroje na pracovnim misté, pfepoctend dle % vyuZiti stroje (dB) - uddvé tabulka

Typ stroje Hlu€nost %
dB vyuZiti

527-101 83 20

527-105 83 20

2. Popis stroje

Stroj plochy jednojehlovy. Sije vdzanym dvounitnym klikatym stehem. Podavani je spodni ponorné - obousmérné. Délka stehu je
staviteInd otoénym knoflikem. Zpatkovéni je ovldddno ruéni pédkou, pfipadné peddlem nebo elektromagnetem podle vybaveni
stroje. Sitka Klikatého stehu je stavitelnd pakou na rameni stroje. Zdvih pritlagné patky je ovladdn ruéni pdkou, pfipadné peddlem,
kolenni pdkou nebo elekiromagnetem podle vybaveni stroje.

Stroj je vybaven velkoprimérovym horizontalnim chapacem, ktery ma 1,8x vétSi zdsobu (objem) niti neZ chapac standardni.
Mazani stroje je skupinové, knotové s automatickym pfimazdvanim chapace.

3. Podtfidy stroje

Tab. 1
Typ stroje Chapat Zvedéni patky Zpdatkovani Odstfih
niti
Trida-podtfida Velky Kolenni pakou Elektromagnetem Ruéni Pedalem | Elektro-
nebo pedélem pdkou magnetem
527-101 ° ° ° °
527-105 ° ° o ° ° fo) °

® standardnivybaveni
O volitelné vybaveni

4. Prehled vybaveni

Tento pfehled nezahrnuje vybaveni montovand na podstavec (viz st B).
4.1 -pro podtfidu -101

4.1.1 Vybaveni nutnd
S791 995068 Dily pro zpatkovani pedélem

4.1.2 Sici vybaveni
S791 124061 35 Sici sada 527 E 461 - standard



4.1.3 Vybaveni volitelna
S791 400023 Vedeni pro seSivani
S791 149001 Vybaveni pro obnitkovani

S791 430048 35 Siti jelitek
S791 430060 35 Siti jelitek
S791 430061 35 Siti jelitek

S791 430055 35
5980 000312
5980 000294
5980 000293
S791 151017
S791 947001
S794 222012
S741 410104 40

Chapa¢ pro Siti jehlami 140-160

Sada pro lemovdni stélek

Odvijeci zafizeni

Spodni odvijeci zafizeni

Oteviend patka - Sitka klikatého stehu 10 mm

Ustavovaci pfipravek

Navésné osvétleni

Sada rychle opotfebovatelnych ndhradnich dila v plastikové krabici

4.2 -podtfidu -105

4.2.1 \Vybaveni nutnd
S791 995068 Dily pro zpatkovani pedélem
S980 094051 Propojovaci kabel k pohonu EFKA DC 1600/DA82GA a EFKA VD 552/6F82FA

4.2.2 Sici vybaveni
S791 124061 35 Sici sada 527 E 461 - standard

4.2.3 Vybaveni volitelna pro podtfidu -105
S791 400023 Vedeni pro seSivani
S791 149001 Vlybaveni pro obnitkovéni

S791 430048 35 Siti jelitek
S791 430060 35 Sitf jelitek
S791 430061 35 Sitf jelitek

S791 430055 35 Chapat pro Siti jehlami 140-160

5980 000312
5980 000294
5980 000293
S791 151017
S791 947001
S794 222012
S791 995153
S791 995154
S980 094057
5980 094060

Sada pro lemovdni stélek

Odvijeci zafizeni

Spodni odvijeci zafizeni

Otevrend patka - §itka klikatého stehu 10 mm
Ustavovaci pfipravek

Navésné osvétleni

Zveddni patky elektromagnetem

Zpétkovani elektromagnetem

Tlacitko pro zpétkovdni - EFKA DC 1600/DA82GA
Tlagitko pro zpétkovani - EFKA VD 552/6F82FA

S741 410504 40 Sada rychle opotfebovatelnych ndhradnich dili v plastikové krabici

5. Technické parametry
Rychlost Siti

Druh stehu
Délka stehu
Sitka klikatého stehu
Zdvih patky

Chapat
Jehla

Pohon

Hmotnost hlavy

Hmotnost podstavce

Prichozi prostor hlavy stroje

Rozmér zakladni desky

Délka odstfizenych koncu niti

PFikon stroje se spojkovym motorem

PFikon stroje se stopmotorem

Ekvivalentni hladina akustického tlaku samotného stroje
v pracovnim misté pfi 20% vyuZiti stroje béhem smény
pfi standardnich podminkdch Siti

Padorysné rozméry stroje (vCetné podstavce)

ViySka stroje (véetné podstavce a nitového stojanku)

3400 st/min - maximaln{

2000 st/min - standardni

vazany dvounitny klikaty 304

max. 5 mm

max. 10 mm

5 mm - ruéni pékou

7 mm - kolenni pékou, peddlem, elektromagnetem
S980 008251 - velkoprumérovy horizontdlni
systém 134 ¢. 100-160 (-101)

systém 134 ¢. 100-160 (-105)

spojkovy motor 2800 ot/min (min. 0,35 kW)
stopmotor (min. 0,4 kW)

max. 38 kg

61 kg

265 x 120 mm

178 x 476 mm

do 20 mm

max. 700 W

max. 800 W

83 dB/A
1060 x 550 mm
1490 mm



6. Obsluha stroje

A Pozor !
' = Sici stroj nepouZivejte bez chrénife prsta (C, obr. 4)
- - a bez krytu nitové paky (P, obr. 2)

6.1 Navlékani vrchni nité (obr. 1, 2)

Pozor !
' 4 Pfed navlékdnim niti vypnéte hlavni vypina¢ a sundejte
4 3 nohy z peddltl na podstavci, aby nedoSlo k rozbéhu stroje

seSldpnutim peddlu.

Po nasazeni civky s niti na nitovy stojanek (N) odvineme nit v dostatecné délce
a provleeme ji otvory v nitovém stojénku (N). Déle ji vedeme pfes vodic nit& (A)
vodiem (B) - u stroju bez odstfihu niti, nebo pfes pomocny napina€ (L) u stroju
s odstfihem niti. Nit zavedeme mezi misky napinafe (C). Odtud sméfuje nit pres
upravovaci pruzinu (D) kolem vodice (E) a vodicem (F) a (G) do otka nitové pdky
(H). Ddle nit sméfuje dolu voditem (F) a (J) a otvorem vodice niti (K) na jehelni
ty€i k ouSku jehly. Do ou$ka jehly navlékdme nit zepfedu (od Sicky) dozadu.

[ oow‘o_Tﬂ;]]

Obr. 1

6.2 Navijeni nité na civku chapace (obr. 3)

Z nitového stojanku je nit vedena k napinaci (A) pfes vodi¢ (B) na hlavé
stroje. Z vodice je nit vedena na civku chapace, nasunutou na h¥ideli (C)
navijece. Konec nité nékolikrdt navineme na civku ve sméru hodinovych
rucicek a vedeme ji k pruziné (D). Nit zavedeme mezi jeji zavity a mirnym
tahem ji odfizneme noZem, ktery je uloZen uvnitf pruzZiny. Navije¢ zapneme
pakou (E). Po navinuti nité na civku se navije¢ samocinné vypne. Po sejmuti
civky z hfidele navijee je mozno nit odfiznout noZzem chranénym pruZinou
(D) nebo odstfihnout nuzkami. Napinatem (A) se reguluje tah nité pro navijeni.

6.3 Nasazeni jehly (obr. 4)

Pozor !
Pred vyménou jehly vypnéte hlavni vypina¢ a sundejte nohy z
peddli na podstavci, aby nedoSlo k rozb&hu stroje seSldpnutim
peddlu.

Po zvoleni spravné tloustky (Cisla) jehly, odpovidajici systémem prede-
psanému druhu (obvykle systém 134), uvolnéte Sroub (A) v jehelniku a
nasadte jehlu (B) aZ na dno otvoru v jehelniku. Natocte ji tak, aby jeji dlouha
drdzka sméfovala dopfedu (k Sicce).

Pozor - pfi volbé vétsi tloudtky jehly je nutno ovéfit, zda hrot chapace
nezachycuje o jehlu - pfipadné sefizeni polohy chapace musi provést kva-
lifikovand osoba. Zkontrolujte, zda jehla prochdzi stfedem jehelniho otvoru,
vadnou jehlu vymérite.

HLAVNI VYPINAC
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6.4 Sefizeni napéti vrchni nité (obr. 1, 2, 5)

Napéti vrchni a spodni nité se musi vzdjemné sefidit tak, aby vdzani
stehd bylo uprostfed Sitého materidlu (obr. 5). Napéti vrchni nité
sefidime pootacenim matice napinace (M, obr. 2). Otd€enim matice
doprava (ve sméru hodinovych rucicek) zvySujeme napéti vrchni
nité, otdCenim opacnym smérem napéti vrchni nité snizujeme.
Pokud je stroj vybaven odstfihem niti (provedeni -105), je pro jeho
fadnou funkci nutno vénovat zvySenou pozornost sefizeni napéti
nité.

Je nutné sefidit pomocny napinac (L, obr. 1), ktery svou €innosti
ovliviiuje délku konce vrchni nitg, kterd vyénivd po provedeni od-
stfihu z ouska jehly. Pfi sprdvném sefizeni napinace je jakost po-
¢ate€nich stehu dobrd a rovnéZ nedochdzi k vyvle€eni nité z jehly.
PFi zvySeni napéti pomocného napinate se konec zkracuje (zacatky
Svu se stavaji kvalitngjsi), oviem zvétSuje se nebezpeti, Ze tato délka
konce nité jiZz nebude postadujici pro zahdjeni dal$iho $iti, kdy potom
maZe dojit k jejimu vyvleceni z ouSka jehly. V opacném pfipadé, tj. pfi 0br.5
pfili§ malém napéti se uvedené konce zbyte€né prodluzuji a zhorSuji

kvalitu za€étku Svu na rubové strané dila.

Spravné sefizeni
napéti obou niti

Nespravné

Nesprévné

6.5 Vyména civky chapace, navléknuti a sefizeni napéti spodni nité (obr. 6, 7)

Pozor !
Q Nespoustéjte stroj, dokud neuvedete kryty chapacu do pracovni (ochranné) polohy.

Pred vyménou civky v chapati vypnéte hlavni vypina¢ a sundejte nohy z pedali na podstavci, aby nedo$lo k rozb&hu
stroje seSldpnutim pedalu.

Pomoci klapky (F) vyjmeme pouzdro civky z chapace.

Plnou civku (A) vloZime do pouzdra civky (B) a nit dréZkou (C) zavedeme pod brzdici pruzinu (D) a déle do otvoru (E).
Ponechdme asi 5 - 6 cm volny konec nité. Doporu€uje se, aby-se pfi tahu nité civka otacela ve sméru Sipky. Po vloZeni pouzdra
civky do chapace je nutno dbdt, aby bylo dobfe zajisténo klapkou (F). Obvyklym zpasobem, pomoci vrchni nité, proviékneme
spodni nit nad stehovou desku.

Regulace napéti spodni nité se provadi Sroubem (G). Otd€ime-li jim ve sméru (+), zvétSuje se napéti spodni nité, ve sméru (-) se
zmenSuje. Je-li jednou napéti spodni nité optimalné sefizeno, postaci zpravidla k dobrému kladeni stehu sefizeni napéti vrchni
nité pomoci matice napinace.




6.6 Nastaveni délky stehu, zpatkovani (obr. 8, 9)

Zména délky stehu se provadi pootdéenim knofliku (A), ktery je
umistén na stojiné ramene, podle Cisel oznadujicich délku stehu
proti znacce (B) na rameni stroje. Pootacenim knofliku ve sméru
Sipek je délka stehu zvétSovéna (+) nebo zmenSovdna (-).

Zména sméru podavdni dila se mechanicky ovlada zpatkovaci pdkou
(C) a to jejim stlacenim ve sméru Sipky (S).

Podle zvoleného vybaveni mize mit stroj i elektromagnetické ovlé-
déni zpatkovéni (viz ¢ast B, odst. 8) nebo ovlddani zpatkovacim
pedélem (P).

6.7 Nastaveni Sitky klikatého stehu (obr. 8)

Pfed jakoukoliv zménou Sitky klikatého stehu je nutno zastavit stroj
tak, aby jehla byla v horni poloze. Dale je nutno pootodit aretacni
pékou (D) doleva (proti sméru hodinovych rucicek) a mit ji
uvolnénou tak dlouho, dokud neprovedeme poZzadovanou zménu
nastaveni. PootoCenim paky v opacném sméru (doprava) nastane
zablokovani nastaveni Sifky klikatého stehu.

Sitka klikatého stehu je plynule stavitelnd podle typt strojii od 0
do 10 mm. Nastavuje se pakou (E), vy&nivajici nad krytem (F)
mechanismu klikatého stehu. Pohybem paky smérem doprava (k
ruénimu kolu) zvétSujeme Sifku klikatého stehu az do maxima,
pohybem pdaky doleva zmen3ujeme Sitku klikatého stehu az na nulu.

P Obr. 9

6.8 Regulace pfitlaku patky, zvedani pfitlaéné patky
(obr. 10)

PFitlak patky se reguluje sefizovacim Sroubem v otvoru (A), ktery je umistény
pod hornim krytem ramene stroje a je pfistupny shora otvorem v tomto krytu.
Otacenim sefizovaciho Sroubu ve sméru Sipek tlak patky zvySujeme (+) nebo
snizujeme (-). Tlak patky musi byt tak velky, aby pfi max. Sici rychlosti stroj
poddval materidl spolehlivé a plynule. Spréavné sefizeni tlaku pFitlacné tyce
ovliviiuje, zda dilo je bez poSkozeni stejnomérné poddvano a jsou-li stehy
stejnomérné dlouhé.

Mechanické zvedani pfitlacné patky je umoznéno pomoci ruéni paky (B), kterd
pfi zvednuti zaaretuje pfitlatnou patku v horni poloze. Pfitlatnou patku lIze
zvednout i kolenni pakou nebo levym pedédlem - podle podtfidy stroje.
MontéZ automatického zveddni patky pomoci elektromagnetu je popsédna v
¢asti B, odst. 7.




7. Udrzba stroje

Pozor !
A Pred ¢iSténim a mazanim stroje vypnéte hlavni vypina¢ a sundejte nohy z pedéltl na podstavci, aby nedo$lo k rozbéhu
stroje seSldpnutim pedalu.

7.1 Cisténi

UdrZujte stroje v Cistoté a alespori jednou denné (podle zpracovaného materidlu) zbavte pomoci Stétce necistot prostor chapace
a podavace, u stroju s odstfihem také prostor odstfihu. K €isténi nepouZivejte tékavé kapaliny, poSkozuji stroj i zdravi. Kontrolujte
filtraéni sitko na elektromotoru neni-li zaneseno prachem.

7.2 Mazani (obr. 11,12, 13)

K mazdni stroje pouZivejte olej Esso SP-NK 10 nebo jiny olej stejné kvality (viskozita pfi 40° G: 10 mm?/s; bod vzplanuti: 150° C).
Pred zaCatkem Siti denné kdpnéte jednu kapku oleje do otvord, oznaCenych na stroji ¢ervenou barvou (obr. 12, 13). Zvlasté
kontrolujte stav oleje v olejoznaku (1) pro mazani chapace. Olej doplfiujte otvorem (2) nad olejoznakem jen klesne-li hladina oleje
znaéné pod stfed olejoznaku.

Obcas je nutno kdpnout olej do otvoru v pfevodové skfini chapace (obr. 13). Regulace mnoZstvi pfivadéného oleje k mazéni
chapace se provddi pootédéenim regulaéniho ¢epu (3) Sroubovdkem v rozmezi 0 - MAX. tj. doleva, proti sméru hodinovych rucicek.
Cep je umist&n na &elni strané olejové nddoby pod zdkladni deskou. PFi nastaveni ukazatele regulagniho éepu na ,0“ je zarugen
minimdlni pfivod oleje k chapadci, takZze nemuZe dojit k jeho zadfeni. Po zafazeni stroje do provozu kontrolujte a dopliiujte
pravidelng vySku hladiny oleje v olejové nddob& u chapace i v olejové nddobé na rameni stroje. RovnéZ je nutno doplriovat tuk
ESSO BEACON EP2 do hfidelt poddvaciho mechanismu (4, 5).




Obr. 14

Obr. 15
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8. Elektronické fizeni stroje
(plati pro podtfidy se stopmotorem)

8.1 Ovladani pfi Siti ovladacimi prvky
8.1.1 Pedalem (polohy pedalu a moZnosti funkci)
(obr. 14)

Poloha peddlu je snimdna snimacem, ktery rozlisi 16 hladin.
Vlyznam je uveden v tabulce a na obr. 14.

Poloha Pohyb Vlyznam
pedélu pedélu
B X Povel k odstfihu niti
2 PIné dozadu patou (ukongeni $vu)
-1 Mirn& dozadu patou Povel ggﬂgednuti
0 Neutrdlni poloha Pozndmka
1 Mirné dopFedy Povel ke spustent
. . Siti minimalni
2 Ddle dopFedu rychlosti (1. stuperi)
] . Siti
8 DA dongedu 2. stuperi rychlosti
13 Plng dop‘rcedu éltl’ maximalni
rychlosti (12. stuperi)

Pozn.: NeutrdIni poloze Ize pFedvolit na ovlddacim panelu
polohu jehly (dole/nahofe) a polohu patky (dole/nahofe) pfi
zastaveni ve Svu (uvedenim pedélu do neutrdini polohy),
polohu patky (dole/nahofe) po ukon€eni Svu (seSlapnutim
pedalu patou pIné dozadu).

8.1.2 Tlagitkem (obr. 15)

Tla€itko (1) mé pevné nastavenou funkci zdvorovani (pfi stisk-
nuti tlacitka b&hem S§iti je Sity materidl poddvan zpét).

8.1.3 Ovladacim panelem Efka V 810/V 820
(obr. 16, 17)

Tlagitkim A, B jsou standardné pfifazeny tyto funkce:

A - zruSeni (vyvoldni) zavorky
B - jehla nahoru/doll

Pozn.: Funkce tlacitek A, B Ize zménit jinym nastavenim
parametrt 293, 294 (viz origindini ndvod pohonu Efka
DAB2GA).
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8.2 Nastaveni automatickych funkci ovladacim

panelem stopmotoru
8.2.1 P¥i pouZiti stopmotoru Efka - panel V 810
(obr. 16)

Funkéni obsazeni tlagitek:

Tlagitko P vyvoldni nebo ukondéeni programovaciho
rezimu

Tlacitko E potvrzeni pfi zméndch v programovacim
rezimu

Tlagitko + zvySeni hodnoty zobrazené v programova-
cim reZimu

Tlagitko - snizeni hodnoty zobrazené v programova-
cim reZimu

Tladitko 1 pocatecni zdvorka
JEDNODUCHA/DVOJITA/VYPNUTO

Tladitko 2 koncova zévorka :
JEDNODUCHA/DVOJITA/VYPNUTO

Tlatitko 3 automatické zvednuti patky po zastaveni

ve Svu ZAPNUTO/VYPNUTO
automatické zvednuti patky po odstfihu
(ukon€eni - 8vu) ZAPNUTO/VYPNUTO

Tlacitko 4 zakladnf poloha jehly DOLE/NAHORE

Tlacitko A pro zruseni resp. vyvolani zavorky

Tlacitko B pro pfepindni polohy jehly NAHORE/DOLE
resp. tlacitko posuvu (shift) v programo-
vacim rezimu

Symbol C zapojeny automatické otacky

Symbol D zapojena svételnd zdvora

Symbol E stroj bézi

Symbol F zapnuto omezeni otacek

Symbol G zapojen hlida¢ spodni nité, blikajici sym-

A bol pfi dobihajici zdsobé niti na civce
Sipky na displeji indikuji zapnuti funkce, které jsou symbolicky
zobrazené nad tlacitky.

8.2.1.1 Nastaveni pomoci tlacitek s pevné zadanou funkei
(obr. 16)

Pozn.: Aby bylo stisknuti tlacitka Gcinné, je tfeba ukonéit Sev
(seSlapnout peddl plné dozadu).

Nastaveni poCate€ni zévorky:

Pohon umozriuje usit pocatecni zavorku automaticky. Je tfeba

zvolit typ (jednoduchd, dvojitd, vypnutd) a pocet stehu, které

se §iji dopfedu a zpét.

Typ zévorky ukazuje Sipka nad jejim symbolem (zvolite po-

stupnym stisknutim tlacitka 1). Pfi stisku tlacitka 1 se na

displeji zobrazi

Arv (SAv) XXX - poCet stehi pocéteéni (okrasné) zavorky vpred

nebo

Arr (SAr) XXX - pocet stehu pocétecni (okrasné) zavorky vzad

asina3ds.

V této dobé muZete pocet stehu zménit postupnym stisknutim

tlacitek + nebo -.

Nastaveni koncové zdvorky:

Plati totéZ jako pro po€atecni zdvorku (nastaveni tlacitkem 2).
Erv (SEv) XXX - poCet stehl koncové (okrasné) zavorky vpred
Err (SEr) XXX - pocet steht koncové (okrasné) zévorky vzad

Nastaveni polohy patky pfi zastaveni ve Svu (pfi neutrdini poloze
peddlu) a po ukonceni 8vu (pfi neutrdini poloze peddlu):
Nastavi se pomoci tlacitka 3, indikace Sipkou nad pfisluSnym
symbolem.

Nastaveni polohy jehly pfi zastaveni ve Svu:

Nastavi se pomoci tlacitka 4.

8



8.2.1.2 Nastaveni pomoci parametri
(obr. 16)

Pamét pohonu obsahuje parametry, které umozni optimalizaci
icich operaci. Tyto parametry maji pfesny vyznam a jsou
rozdéleny do 3 trovni. Dale budou uvedeny pouze parametry
dostupné obsluze. Kazdy parametr mé své (pofadové) ¢islo a
hodnotu.

Obecny postup pfi zméné parametrd trovné obsluhy:

- zapnéte sitovy vypina€¢ nebo ukoncete Sev seSlapnutim
peddlu pIné dozadu

- na panelu V 810 stisknéte tlagitko P

- na displeji se zobrazi F 000 (000 je €islo parametru)

- nékolikandsobnym stisknutim + (nebo -) nastavte poZado-
vané €islo parametru

- stisknéte tlacitko E a na displeji se zobrazi hodnota parametru

- tlaCitky + nebo - muZete hodnotu zménit

- stisknutim tlacitka E pfejdete v pofadi k ndsledujicimu &islu
parametru

- stisknutim tladitka P opustite rezim zmény parametri

Pozn.: 1. Aby se zména parametru trvale uloZila do pamaéti,
je tfeba po zméné parametru seSldpnout pedal
dopfedu.

2. Rezim zmény parametrd je moZny pouze po ukon-
ceni Svu.

Pocet stehu v zdvorkach:
Je uloZen na ¢islech parametru.

Cislo Rozsah Popis
parametru hodnot parametra
000(080) 0-254 Potet stehu pocatecni

(okrasné) zdvorky vpied

001(081 0-254 Potet stehu pocatecni
(081) (okrasné) zévorky vzad
002(082 0-254 Potet stehu koncové
(082) (okrasné) zévorky vzad
003(083) 0-254 Pocet steht koncové

(okrasné) zévorky vpred

Siti podle Sictho programu:

Pohon s panelem V810 umoZiuje automaticky usit 1 Sev se
zadanym poctem stehu. Je tfeba zadat prisluSny pocet stehu
a zapnout Sici program.

Cislo Rozsah Popis
parametru hodnot parametra
007 0-254 Pocet stehd
015 ON/OFF Zapnuvt.O/IVyantO Siti
podle Siciho programu

Zapnuti/vypnuti odstfihu niti:

Cislo Rozsah Popis
parametru hodnot parametra
013 ON/OFF Zapnut/vypnut
odstfih niti
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Obr. 17

8.2.2 P¥i pouZiti stopmotoru Efka - panel V 820

(obr. 17)

Funkéni obsazeni tlagitek:

Tlagitko P vyvolédni nebo ukondéeni programovaciho
rezimu

Tlacitko E potvrzeni pfi zméndch v programovacim
rezimu

Tlagitko + zvy$eni hodnoty zobrazené v programova-
cim reZimu

Tlagitko - snizeni hodnoty zobrazené v programova-
cim reZimu

Tlagitko 1 pocatecni zavorka
JEDNODUCHA/DVOJITA/VYPNUTO

Tlatitko 2 pocitani stehu
DOPREDU/ZPET/VYPNUTO

Tlacitko 3 funkce svételné zavory
SVETLO-TMA/TMA-SVETLO/VYPNUTO

Tladitko 4 koncova zdvorka ‘
JEDNODUCHA/DVOJITA/VYPNUTO 3

Tlacitko 5 funkce ODSTRIH/ODSTRIH+VYHAZQOVAC/
VYPNUTO

Tlacitko 6 automatické zvednuti patky po zastaveni

ve Svu ZAPNUTO/VYPNUTO
automatické zvednuti patky po odstfihu

ZAPNUTO/VYPNUTO 3

Tlacitko 7 zakladni poloha jehly DOLE/NAHORE

Tladitko 8 hlidani zbytku spodni niti
ZAPNUTO/VYPNUTO

Tlagitko 9 funkéni tlaéitko-programovatelné

Tladitko 0 naprogramovéni /zpracovani 40 moznych
Sicich useka (Svu)

Tlacitko A pro zruseni resp. vyvolani zavorky

Tlaéitko B pro pfepindni polohy jehly NAHORE/DOLE
resp. tlacitko posuvu (shift) v programo-
vacim reZzimu

Symbol C oznacGovaci symbol C pro &islo kédu

Symbol D oznacovaci symbol F pro &islo parametru

Symbol E ¢islo programu v reZzimu TEACH IN

Symbol F ¢islo Svu v reZzimu TEACH IN

Symbol G blokovéni chodu je zapnuto

Symbol H vkladani tlacitky je zablokovano

Symbol | hldSeni chyby

Symbol J vloZeni poétu steht v reZimu TEACH IN

Symbol K zapojen hlida¢ spodni nité, blikajici sym-
bol pfi dobihajici zdsobé niti na civce

Symbol L zapnuto omezeni otacek

Symbol M pravé jehla je odpojena

Symbol N vyrovnavaci stehy pro svételnou zévoru v
rezimu TEACH IN

Symbol O stroj bézi

Symbol P zapojeny automatické otacky

Symbol Q levd jehla je odpojena

Sipky na displeji indikuji zapnuti funkce, které jsou symbolicky
zobrazené nad tlacitky.

8.2.2.1 Nastaveni pomoci tlacitek s pevné zadanou funkei
(obr. 17)

Pozn.: Aby bylo stisknuti tlacitka G¢inné, je tfeba ukonéit Sev
(seSldpnout peddl plné dozadu).

Nastaveni poCateCni zévorky:

Pohon umozriuje usit pocatecni zavorku automaticky. Je tfeba

zvolit typ (jednoduchd, dvojitd, vypnutd) a pocet stehu, které

se §iji dopfedu a zpét.

Typ zévorky ukazuje Sipka nad jejim symbolem (zvolite po-

stupnym stisknutim tlacitka 1). Pfi stisku tlacitka 1 se na

displeji zobrazi

Arvb(SAv) XXX - pocet stehu pocétecni (okrasné) zavorky vpred

nebo

10
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Arr (SAr) XXX - pocet stehu pocétecni (okrasné) zavorky vzad
asina3ds.

V této dobé muZete pocet stehu zménit postupnym stisknutim
tladitek + nebo -.

Nastaveni koncové zdvorky:

Plati totéZ jako pro pocatecni zdvorku (nastaveni tlacitkem 4).
Erv (SEv) XXX - poCet stehl koncové (okrasné) zavorky vpred
Err (SEr) XXX - pocet steht koncové (okrasné) zévorky vzad

Nastaveni polohy patky pfi zastaveni ve 8vu (pfi neutrdini poloze
peddlu) a po ukon€eni 8vu (pfi neutrdini poloze peddlu):
Nastavi se pomoci tlacitka 6, indikace Sipkou nad pfisluSnym
symbolem.
Nastaveni polohy jehly pfi zastaveni ve Svu:
Nastavi se pomoci tlacitka 7.
Zapnuti/vypnuti odstfihu:
Nastavi se pomoci tlagitka 5.
Zapnuti Siciho programu:
Zapind se pomoci tlagitka 0.
Zapnuti/vypnuti funkce tladitka F:
Tlagitku F na panelu muaZe byt pfifazena jedna z nésledujicich
funkci  Sst - softstart

SrS -okrasnd zdvorka

Frd - zpétny dhel po ‘odstfihu

8.2.2.2 Nastaveni pomoci parametri
(obr. 17)

Pamét pohonu obsahuje parametry, které umozni optimalizaci
Sicich operaci. Tyto parametry maji pfesny vyznam a jsou
rozdéleny do 3 trovni. Dale budou uvedeny pouze parametry
dostupné obsluze. Kazdy parametr ma své (pofadové) Cislo a
hodnotu.

Obecny postup pfi zméné parametrd trovné obsluhy:

- zapnéte sitovy vypina¢ nebo ukoncete Sev seSlapnutim
peddlu pIné dozadu

- na panelu V 820 stisknéte tladitko P

- na displeji neni Zadny ldaj

- nékolikandsobnym stisknutim tladitka E nastavte poZado-
vany parametr (bez zobrazeni €isla parametru)

- tlaCitky + nebo - muZete hodnotu zménit

- stisknutim tla¢itka E prejdete v pofadi k ndsledujicimu
parametru

- stisknutim tlagitka P opustite rezim zmény parametr

Pozn.: 1. Aby se zména parametr( trvale uloZila do paméti,
je tfeba po zméné parametru seSldpnout pedal
dopfedu.

2. ReZim zmény parametri je mozZny pouze po ukon-
¢eni Svu.

Podet stehu v zdvorkéch:

Je uloZen na ¢islech parametru.

Cislo Rozsah Popis
parametru hodnot parametra
000(080) 0-254 Pocet stehl pocéatecni

(okrasné) zévorky vpred
001(081 0-254 Potet stehu pocatecni
(081) (okrasné) zévorky vzad

2(082 954 Potet stehl koncové
002(082) 0-25 (okrasné) zévorky vzad
003(083) 0-254 Potet stehu koncové

(okrasné) zévorky vpred

Pohon s panelem V 820 umozZiiuje automaticky usit az 40 $vu
rozloZenych az do osmi programi se zadanymi poCty stehu,
smérem §iti (vpfed/vzad). BliZ8i informace jsou uvedeny v
origindlnim névodu pohonu.



Navod k odstranéni pfipadnych zavad

Pozn.: Je-li stroj pohdnén stopmotorem, je nezbytné pfed opravou zkontrolovat nastaveni jeho parametrd dle Ndvodu na kompletaci,

¢ast B, odst. 12.5.2.

Zéavada

PfiGina

Odstranéni zavady

1. Stroj jde téZko.

2. Stroj se pomalu rozbiha.

3. Trhéni vrchni nité.

4. Trhani spodni nité.

5. Vynechdvani stehu.

6. Ldmani jehly.

1.1 Stroj nebyl del8i dobu uZivén, za-
schly olej a nedistota v loZiskéch.

2.1 Mélo napnuty femen od elektromo-
toru.

3.1 Narezané vodite niti.

3.2 Ostry hrot chapace.

3.3 Spatné podavani.

3.4 Nespravné vedeni nebo navle€eni
vrchni nité.

3.5 PFili§ vysoké napéti niti.

3.6 Nespravné nasazend nebo posko-
zené jehla.

3.7 TlouStka nité neodpovidé tloustce
Sitého materidlu.

3.8 Stroj je hodné znecistén.

3.9 Navinuté nit na chapaci.
3.10 Nit je pfili§ tenka nebo mdlo pevnd.

4.1 Nit je Spatné navleCena do pouzdra
civky.

4.2 Nit je pFili§ slabd nebo mélo pevna.

4.3 Spatné navinutd nit na civce cha-
pace.

4.4 PoSkozena civka.

4.5 0stré pfitlatnd pruZina na pouzdru
civky.

5.1 Nesprévné nasazend jehla.

5.2 Jehla je tupd nebo ohnutd.

5.3 Nafezany nebo zlomeny hrot cha-
pace.

5.4 Velky jehelni otvor ve stehové desce.

5.5 Zlomend upravovaci pruZina k napi-
nani vrchni nité.

5.6 Jehelni ty¢ vysoko nebo nizko.

5.7 Pretoeny chapa€, $patnd zachdzka.

5.8 ZneciSténé dstroji chapace.

6.1 Podavac pfili§ vysoko.

6.2 Nepozornost pfi Siti, tdhnuti mate-
ridlu.

6.3 Prili§ tenkd jehla pro tlusty materidl.

6.4 Spatné nasazend jehla.

6.5 Uvolnénd stehovéd deska.

6.6 Napéti vrchni nité je pfili§ velké.
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Do v8ech mazacich otvort a na kluzné
plochy vstfiknout nékolik kapek petroleje
a stroj uvést do rychlého chodu, aby se
mazaci otvory v loziskdch vygistily. Pak
stroj dobfe namazat olejem pro Sici stroje
dle odst. 7, Cést A.

Remen napnout dle odst. 5.1.2, &dst B.

Zjistit a vodice vymeénit.

Opravit.

Sefidit poddvéni dle odst. 3; 6; 7, ¢ast C.
Vrchnf nit navléci dle odst. 6.1, ¢ast A.

Sefidit napéti dle odst. 6.4, ¢ast A.
Jehlu vymeénit dle odst. 6.3, ¢ast A.

Pouzit vhodngjsi nité.

OdSroubovat stehovou desku a mecha-
nismus vygistit. Stehovou desku usadit
dle odst. 5, ¢ést C.

Nit odstranit.

Pouzit vhodnéjsi nité.

Nit sprdvné navléci dle odst. 6.5, ¢ast A.

Pouzit vhodngjsi nité.
Civku pfevinout.

Civku vyménit.
Pruzinu vyménit.

Jehlu spravné nasadit dle odst. 6.3, ¢dst A.
Jehlu vymeénit dle odst. 6.3, ¢ast A.
Chapac vymeénit.

Stehovou desku vyménit a usadit dle
odst. 5, ¢ést C.

PruZinu vyménit a napéti vrchni nité se-
fidit dle odst. 6.4, ¢ast A.

Sefidit dle odst. 10, ¢ést C.

Zachdzku chapaCe sefidit dle odst. 11,
¢ést C.

Vycistit petrolejem a namazat olejem.

Sefidit vySku podavace dle odst. 3, ¢ast C.
Materidl nechat volné prochdazet.

Jehlu vymeénit dle odst. 6.3, ¢ast A.
Jehlu spravné nasadit dle odst. 6.3, ¢dst A.
Desku usadit dle odst. 5, ¢ast C.

Napéti upravit dle odst. 6.4, ¢ast A.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

. Stroj t6Zko a nestejnomérné podava.

Nesprdvné provdzani stehu. Nité
jsou provdzény na vrchni strané
Sitého materidlu.

Nesprdvné provdzani stehu. Nité
jsou provdzany na spodni strang
Sitého materidlu.

Chapac je zablokovan.

Mald zdsoba vrchni nitg, stroj neza-
¢ind 8it, vrchni nit se na zacatku
dal§iho Siti vyviékne z ouska jehly.

Mald zésoba spodni nité, stroj ne-
zatne §it.

NeodstfiZzené nebo necisté odstfi-
Zené konce nitf.

Zatatek Svu na rubové strané je
nekvalitni.

Nedochdzi k odstfiZzeni vrchni nebo
spodni nité.

7.1
7.2
7.3
7.4
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
9.1
9.2
9.3
9.4

9.5

10.1

11.5
121
12.2
12.3
12.4
13.1

13.2

14.1

15.3

15.4

Podavac je pfili§ nizko.
Opotfebovany podavat.

Zalepené nebo tupé zoubky poda-
vace.

Maly tlak patky.

Nafezand pruZina na pouzdru civky,
spodni nit je nedostate¢né brzdéna.
Spodni nit neni navle€ena pod pru-
Zinu pouzdra civky.

Zatrzend spodni nit pod pruZinou
pouzdra civky.

Nestejné sefizeni napéti vrchni a
spodni nité.

Stroj pfili§ brzy podavd.

Nafezané napinaci kotou€e od vrch-
ni nité.

Nit neobchdzi kolem chapace nebo
zachycuje o pouzdro civky.

Vrehni nit neni navleGena mezi napi-
nacimi kotouci.

ZatrZené nit mezi napinacimi ko-
touci.

Nestejné sefizeni napéti vrchni a
spodni nité.

V' chapaci se zachytily zbytky niti.

Velké napéti pomocného napinace.
PFili§ rychlé ¢asové nastaveni vacky.
Stroj zastavuje pred horni dvrati.
Nepracuje elektromagnet, uvolfiu-
jici hlavni napinac.

Spatné odvijeni vrchni nits.

Konec spodni nité se vtahuje do
civkového pouzdra.

Velkd dotaceci rychlost.

PFili§ velké napéti spodni nité.
Otfep na krycim plechu chapace.

Spatné sefizeny (maly) pfitlak pev-
ného noZze.
Otupeny pevny nebo pohyblivy
stfihaci noz.

PFili§ dlouhy konec vrchni nité.

Spatné tasové nastaveni vacky.
Stroj vynechéva pfi pomalych otdc-
kdch stehy.

Spatné rozd&lovéni niti pohyblivym
stfihacim nozem.

Maly zdvih pohyblivého stfihaciho
noze.
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Sefidit vySku podavace dle odst. 3, ¢ast C.
Vyménit.
Podavac vycistit nebo vyménit.

Tlak zvySit dle odst. 6.8, ¢dst A.
Pruzinu vyménit.

Nit znovu navléci dle odst. 6.5, ¢ast A.
Vycistit.

Napéti niti sefidit dle odst. 6.4 a 6.5,
¢dst A.
Sefidit poddvéni dle odst. 3; 6; 7, ¢ast C.

Kotoude vymeénit a napéti vrchni nité
sefidit dle odst 6.4, ¢dst A.
Chapa€ vygistit a pouzdro civky upravit.

Nit sprdvné navléci dle odst. 6.1, ¢ast A.

Napina¢ niti vy¢istit a sefidit dle odst. 6.4,
¢dst A.
Spréavné sefidit dle odst. 6.4 a 6.5, €ast A.

Pohybujte ru€nim kolem i pfes znacny
odpor sem i tam, az se nité v chapaci
rozfeZou. Po jejich odstranéni nechte stroj
chvili béZet nenavle€eny a potom chapad
namazte 2-3 kapkami oleje doporuceného
v odst. 7, €dst A.

Zmensit dle odst. 6.1, ¢ast A.
Zpozdit dle odst. 21, ¢ast C.

Upravit dle odst. 27, ¢ast C.

Zjistit pFi€inu a opravit.

Opravit.

Zvétsit navijeci napéti spodni nité dle
odst. 6.2, ¢ast A.

DodrZet max. pocet otacek 140/min.
Zmensit dle odst. 6.5, ¢ast A.

Vylestit.

Sefidit dle odst. 26, ¢dst C.

Vyménit nebo nabrousit.

Zvétsit napéti pomocného napinace dle
odst. 6.1, ¢ast A.

Upravit ¢asové nastaveni vacky dle odst.
21, ¢ést C.

Vacku spravné nastavit dle odst. 21, ¢ast C.
Seridit.

Pohyblivy stfihaci niZ sefidit nebo vymé-
nit dle odst. 25; 30, ¢ast C.
Sefidit dle odst. 25, ¢ést C.



16.

17.

18.

Nedochézi k odstfiZzeni vrchni i
spodni nité, stroj v8ak pretdci ze
spodni do horni polohy.

Stroj zacind Sit aZz po vynechéni né-

kolika stehd.

Pri zahdjenf Siti vy¢niva konec vrchni
nité nad Sitou ldtkou.

16.1 Spatné Easové nastaveni vacky.

16.2 Spatnd funkce elektromagnetu pro
ovladani odstfihu (zasekdvé se).

16.3 Maly zdvih pohyblivého stfihaciho
noze.

17.1 Mald zdsoba vrchni nitg.

17.2 Mald zdsoba spodni nité.

18.1 Zasoba vrchni nité je prili§ velkd.
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Vatku sprdvné nastavit dle odst. 21,
¢ést C.

Zkontrolovat zapojeni - elektromagnet
eventuelné vyménit.

Sefidit dle odst. 22, ¢ast C.

Sefidit dle odst. 6.1, ¢ast A; odst. 21 a
27, tést C.
Prelestit pohyblivy stfihaci niZ a chapac.

Zvétsit napéti pomocného napinace dle
odst. 6.1, ¢ast A.

Zménit ¢asové nastaveni vacky dle odst.
21, ¢ést C.

Upravit zastavovani stroje s jehelni ty¢i v
horni tvrati dle odst. 27, ¢ast C.
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CastB - Névod na kompletaci

1. Bezpecnostni pokyny

Pozor !

MontaZ stroje md provddét pouze zaSkoleny mechanik.

V8echny prdce na elektroinstalaci Siciho stroje smi provédét pouze k tomu oprdvnény elektromechanik.
Je bezpodmineéné nutné prostudovat instrukce k pohonu dodané vyrobcem.

2. Zpisob dodani stroje

Obsah dodavky se uréi dohodou mezi dodavatelem a kupujicim. Jsou ndsledujici moznosti:

2.1

2.2
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Hlava dplna s pfisluSenstvim

V tomto pfipadé doddvka obsahuje:

- Hlava Uplné.

- Vybrané nédhradni dily dle chapace.

- Standardni pFisluSenstvi (obsahuje ndfadi - viz katalog nahradnich dila).

- ZvI&stni pfisluSenstvi (obsahuje nékteré komponenty podstavce - viz katalog ndhradnich dila).

Podstavec

Dodéavka obsahuje komponenty podstavce, ale bez komponent podstavce obsaZenych ve zvld§tnim pfisluSenstvi doda-
vaného s hlavou stroje (viz. odst. 2. 1) a bez jakychkoliv elektrickych komponent.

Neni-li dohodnuto jinak, doddva se podstavec v rozloZzeném stavu. Je-li Zdddn smontovany podstavec, pouZije se zvlastni
pfisludenstvi z dodavky hlavy.

Podstavec tplny (obj. €. S072 500100 pro podfidy -101 a -105) obsahuje nésl. poloZky:

MG53 000501 Kostra podstavce

MG53 002501 Peddl velky

0907 021084 Sada dilct pro podstavec
S615 000316 Deska podstavce

Vybaveni podstavce (nutno objednat samostatné):

Zvedani patky peddlem:

S$522 000450 Pedal maly

S980 044982 Téhlo pedalu pro zveddni patky
Zpatkovant:

S$522 000450 Pedal maly

S980 060028 Téhlo peddalu pro zpatkovani
Motor

Dodédvka obsahuje vlastni motor, spinac - jistic, veSkerou kabeldZ (s vyjimkou vidlice) a pfipojovaci materidl. Podle typu
motoru muZe obsahovat ovlddaci panel. Neni-li dohodnuto jinak, doddva se v rozloZzeném stavu. Stroj bez odstfihu se
vybavuje spojkovym motorem s pdkou. Je-li vSak Zddano polohovédni nebo zvedani patky nebo zpatkovani elektromagnetem,
musi byt stroj bez odstfihu vybaven stopmotorem.



Motory se voli podle ndsl. tabulky:

Podtfida Objednaci Nézev @ femenice | max. otdCky | Hrubd specifikace
stroje Cislo mm stroje/min
$359 600030 88 | FIR 1148 88 3800 asynchronni dvoupdlovy spojkovy motor
101 | $359 600030 75 | 3 x 400/230 V, 50/60 Hz 75 3200 spinag - jisti€ s kabeldZi
$359 600030 58 58 2500 pfipojovaci materil
$359 600045 810| Stopmotor EFKA 58 nastavitelné | D-C motor (A-C servo) vetné spinace - jistice
$359 600045 820 | DC 1600/DA82GA 58 nastavitelné | ovlddaci panel EFKA V 810/V820
1x230V, 50/60 Hz pfipojovaci materidl a kabeldz
105 | S359 600052 88 | Stopmotor EFKA 88 3800 asynchronni dvoupdlovy stopmotor s tieci
$359 600052 75 | VD 552/6F82FA 75 3200 spojkou a brzdou
$359 600052 58 | 3 x 400/230 V, 50/60 Hz 58 2500 spinag - jisti€ s kabeldZi
pfipojovaci material
ovladaci panel EFKA 'V 810/V820 *

* pro nastaveni stopmotoru je mozné objednat ovlddaci panel V 810 obj. 6. S359 600038 nebo V 820 obj. &. S359 600050,
ktery neni soudsti dodavky stopmotoru a objedndva se samostatné

Uvedené stopmotory byly na stroji odzkouSeny a spliuji funkéni poZadavky. Jiné typy stopmotori mohou, ale
nemusi mit vhodné parametry. Vyrobce nedoporu€uje pouZiti jiného stopmotoru bez odzkouSeni.

2.4 Remenice motoru
U stopmotoru EFKA DC 1600/DA82GA se otacky nastavuji plynule elektronicky.
Remenice pro max. nebo pro jinou rychlost Siti se dodava na vyslovné pfani zdkaznika.
Remenice se voli podle nasledujici tabulky:

Motor Rychlost 8iti | Rychlost 8iti | @ femenice Objednaci ¢islo
50 Hz 60 Hz mm femenice

FIR 1148/552/3 1810 2170 42 5980 045548
EFKA VD552 2020 2430 47 5980 045377
2150 2580 50 $980 045491

2330 2790 54 5980 045361

2500 3000 58 §980 045472

2710 3260 63 S980 045378

2890 3460 67 5980 045476

3020 3620 70 S980 045370

3230 3880 75 S980 045384

3450 4140 80 5980 045479

3660 4400 85 S980 045480

3790 - 88 5980 045383

3880 - 90 5980 045481

4310 - 100 S980 045483

3. Deska podstavce
Pro pfipad, Ze zdkaznik si zajiStuje vlastni desku podstavce,
je jeji vykres uveden na str. 4 (obr. 5).

4. MontaZ kostry podstavce a sefizeni vySky (obr.1)
Kostru smontujte dle obr. 1. K6ta "B" je uréena pro stfedné
vysokou postavu obsluhy. Pro vy$8i postavu nutno kotu
"B" zvétSit a naopak. Vyrovndni patek podle podlahy Ize
doséhnout povolenim Sroubu (1). Pomoci Sroubu (2) Ize
nastavit vySku desky podstavce.
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5. Kompletace a pfiSroubovani desky podstavce
5.1 Kompletace desky podstavce (obr. 2, 3, 4, 5)

PryZové vloZky pro uloZeni hlavy stroje do desky podstavce viozte do vybrani (2 a 3, obr. 5). Pro lepSi uchyceni doporu€ujeme
vloZky pfilepit. Pfi montazi vany (1, obr. 2) dbejte na to, aby po celém obvodu vany byla dodrZena vzdalenost "X" mezi vnitfkem
vany a obvodem vyfezu desky podstavce (2).

K desce podstavce (2, obr. 3) pfiSroubujte hlavni vypinac (4).

PFichytte pryZovy ndraznik (3, obr. 3).

PFiSroubujte drZzadk motoru (5) podle obr. 3 a 4.

PFiSroubujte transforméator (6, obr. 3) pro osvétleni - pokud je doddno.

Instalujte pomoci pfichytek (8, obr. 3) elektrické vodice. Zapojeni se lisi dle motoru, napdjeciho napéti a dle po€tu vodicu
elektrického privodu. V pfipadé Etyfzilového pfivodu 3 x 400 V musi byt transformdtor osvétleni napdjen samostatnym
pfivodnim kabelem 1 x 230 V - viz odst. 12.3.

PFiSroubujte zasuvku (7, obr. 3).

Hlava stroje se nesmi v pracovni a sklopené poloze dotykat vany. Primér femenice motoru musi vyhovovat maximdlnim
pfedepsanym otdckdm prislusného typu Siciho stroje a pouZitého motoru. Nastaveni proudu jistice motoru provedte podle
jmenovitého proudu, ktery je uveden na Stitku motoru.

5.1.1 MontaZ a nasazeni hlavy stroje na podstavec (obr. 8)
Hlava stroje ma vZzdy namontované zévésy a spodni kryci plech, ktery slouZi pouze pro pfepravu hlavy stroje. Pfed
nasazenim hlavy stroje na podstavec spodni kryci plech demontujte. Nasadte hlavu stroje do desky podstavce.
Nasadte opérny kolik, ktery je v pfisluSenstvi stroje, do otvoru (7).
Namontujte vodice nité na hlavu stroje.

sv v

5.1.2 MontaZ femenice motoru, femene, kryti femene (obr. 6)
Namontujte Femenici motoru (2).
Nasadte klinovy Femen (3) a napnéte ho vyklon&nim motoru. Remen je spravng napnuty, kdyZ protilehlé strany
femene se k sobé pfiblizi 0 20 mm pfi pusobeni silou 10 N uprostfed z obou stran. Stopmotor by mél byt ustaven tak,
aby spodni plocha jeho ovlddaci skfiné byla vodorovné.
U vétSich Femenic ustavte zardzku (4) proti vypadeni femene z femenice do vzdalenosti 2 az 3 mm od femene. U
mensich femenic ustavte koliky (5) dle detailu (D).
Na motor namontujte spodni kryt femene (7).
U spojkového pdkového motoru namontujte horni kryt Ffemene (6).
U stopmotoru horni kryt femene (6) a polohovy snima€ namontujte aZ po elektrickém pfipojeni hlavy ke stopmotoru.

DETAILD
4mm 4mm
5 | 5
O O—]
2-3mm @

obr. 6




6. Montaz polohového snimace a ovladaciho panelu stopmotoru (obr. 7, 8)
Polohovy snima€ (2) nasadte na ¢ep ru€niho kola tak, aby aretacni draZka snimace byla nasazena na aretaéni zarazku (4) (tim
je zabrédnéno pohybu télesa polohového snimace). Snima¢ upevnéte dotaZzenim dvou Sroubud s vnitfnim Sestihranem.
U stopmotoru EFKA pfiSroubujte ovlddaci panel V 810 (1) na horni kryt dvéma Srouby (3), které jsou na krytu.
U stopmotoru EFKA namontujte drZak (5) k panelu V 820 (6) Sroubem a drZak s panelem pfiSroubujte k desce podstavce.

110
@)
o)

80

Obr. 8
Obr. 7

7. Montaz vybaveni pro zvedani patky elektromagnetem (obr. 9, 10)
Uvolnéte péku (1), demontujte pruzinu s pdkou (na mechanické zvedani patky) a namontujte pruZinu (2) a paku (3). Ustavte
paku (1).
Namontujte magnet (4) s deskou (5), pomoci Sroubt (6), na hlavu stroje dle obrézku.
Sefidte polohu mezi pakou (3) a jadrem elektromagnetu (4) - minimalni vile - patka v dolni tvrati.
Vlyfezem v desce stolu pFipojte magnet do vyvodu na propojovacim kabelu motoru a hlavy - viz odst. 12.4.
Opémy kolik vyjméte z desky podstavce (obr. 8, poz. 7), do otvort nasadte krytky (7).

Obr. 10

Obr. 9



8. Montaz vybaveni pro zpatkovani elektromagnetem (obr. 11a, 11b, 12)
Demontujte zpatkovaci pdku a knoflik pro nastaveni délky stehu.
Namontujte knoflik (1) a hfidel (2).
Na hfidel (2) nasadte paku (3) s magnetem (4) a rouby (5) pFipevnéte magnet k rameni stroje. Sroubem (6) upevnéte paku (3)
na hridel (2).
Pomoci Sroubl (7) upevnéte drzak tlacitka (8) k rameni stroje. Déle pak pfichytte vodi€ tlacitka pFichytkami (9) k rameni stroje.
Vlyfezem v desce stolu pfipojte vodi€ magnetu do vyvodu na propojovacim kabelu motoru a hlavy - viz odst. 12.4.

Obr. 11a

Obr. 11b

9. Montaz osvétleni (obr. 13, 14)

PFiSroubujte valeCek (2) pomoci Sroubu (1) na hlavu stroje, nasadte osvétleni na valecek (2) a dotdhnéte kliCkou (3).
MontéZ transformétoru je popsdna v odst. 5.1.

Obr. 13 Obr. 14



10. Sestaveni a montaZ nitového stojanku (obr. 15, 16)

11.

Nitovy stojanek sestavte a namontujte jej do otvoru v desce tak, aby jeho ramena byla rovnobéznd s delSi hranou desky.
KaZzda nit mazZe byt vedena vZdy jen jednim otvorem ramene nitového stojénku.

3
g = pos.1 + 2+ 3 \

= pos. 1(2x) + 2(2x) + 3

ey
Y
U

- 66 G

Obr. 15 Obr. 16

Pfiprava stroje k Siti

Stroj dobfe prohlédnéte, oCistéte a vyzkouSejte, zda se pfimérené lehce otdci a je-li sprdvné sefizen.

Olejovou nadrzku pro mazéni chapace a centrdlni knotové mazani napliite olejem - mazaci mista jsou na stroji oznacena
Cervenou barvou (Cést A, odst. 7.2 - obr. 12, 13).

K mazani pouZivejte olej ESSO SP-NK 10 nebo olej, ktery je kvalitou rovnocenny (viskozita pfi 40° C: 10 mm?%s; bod
vzplanuti: 150° C). Zapojte stroj do elektrické sité.

U Sicich pohonu s tfifdzovym motorem kratkodobym- zapojenim spinate motoru zjistéte smér otaceni motoru. Smér otdceni
stroje je oznaden Sipkou na krytu femene.

PFi nesprdavném sméru otédfeni prehodte vzajemné dvé faze v sitové vidlici. Dfive neZ budete stroj vyuZivat na plny vykon,
nechte stroj béZet nékolik minut na nizké otacky.



12. Pokyny pro uvedeni elektronicky fizeného pohonu do provozu

Pfi uvedeni téchto pohon( do provozu dbejte pokyna, uvedenych v pruvodni dokumentaci vyrobce tohoto pohonu.
NedodrZenim pokynu hrozi poSkozeni pohonu nebo hlavy $iciho stroje.

Pozor!

Transformator osvétleni neni vypindn hlavnim vypinatem (EN 60204-3-1)! Pokud se provadi oprava ve skfifice
transformétoru (napf. vyména pojistky) je tfeba bezpodminecéné odpojit sitovou vidlici od sité! Tyto prace sméji
provadét pouze pracovnici s pfislusnou elektrotechnickou kvalifikaci.

Pozor!
A Napéti v elektrické siti musi souhlasit s napétim uvedeném na Stitku pohonu.

Vlyberte vhodnou variantu zapojeni dle ndsl. obrazku:

12.1 Napajeni 1 x 230 V - DC motor

Schema zapojeni - Evropa

4
AN v 50H= 230V ///
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&
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Schema zapojeni - Amerika
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12.2 Napajeni 3 x 400V - pétiZilovy el. rozvod, napajeni 3 x 230 V - étyiZilovy nebo pétiZilovy rozvod

Schema zapojeni - Evropa
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12.3 Napajeni 3 x 400 V - étyiZilovy el. rozvod plus 1 x 230 V - dvouZilovy kabel

Schema zapojeni
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12.4 Elektrické pfipojeni hlavy stroje ke stopmotoru

Stopmotor S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA

Schema zapojeni
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Stopmotor S$359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA

Schema zapojeni
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12.5 Nastaveni stopmotoru S359 600045 XXX - EFKA DC 1600/DA82GA

12.5.1 Nastaveni polohového snimage

- nastavte parametr 170, na displeji se zobrazi Sr1 (referencni poloha)

- stisknéte tlacitko >>, na displeji se objevi PoS 0 a ménici se symbol otdceni

- otdejte ruénim kolem, aZz symbol otd€eni zmizi

- otodte ruénim kolem tak, aby $picka jehly pfi pohybu dolt byla v tGrovni stehové desky
- stisknéte tlacitko E, pfejdete k parametru 171

- nastavte parametr 171, na displeji se zobrazi Sr2 (vSechny polohy)
- stisknéte tlacitko >>

- na displeji se zobrazi 1 XXX (hodnota dolni polohy)

- otdcejte ruénim kolem, aZ se hodnota XXX zane ménit

- otoCte ruénim kolem na hodnotu dhlu dolni polohy (160 na panelu)
- stisknéte tlacitko E

- na displeji se zobrazi 2 XXX (hodnota horni polohy)

- otdcejte ruénim kolem, aZ se hodnota XXX zatne ménit

- otoCte ruénim kolem na hodnotu dhlu horni polohy (460 na panelu)
- stisknéte tlaCitko P 2x (ndvrat do rezimu Siti)

- seSldpnéte kratce pedél dopfedu (zdpis do paméti)

12.5.2 Zmény nastaveni parametri stopmotoru vzhledem k originalnimu nastaveni vyrobce

Cislo Hodnota
parametru parametru
111 - max. otdCky (podle typu stroje)
170 - referenéni poloha
171 1 160 dolni poloha
2 460 horni poloha
190 300 thel zapnuti odstfihu (210°)
202 120 zpozdéni rozb&hu po vypnuti signdlu patky
210 200 ¢as zastaveni pro okrasnou zdvorku
213 5 pfidrzna sila zavorovéni

12.6 Nastaveni stopmotoru S359 600052 XX - EFKA VD 552/6F82FA
12.6.1 Nastaveni polohového snimage

1A 2A

'

Polohy jsou nastavovdny pomoci kotouéu s vyfezy pfimo v polohovém snimaci.

Nastaveni dolni polohy:

- demontujte kryt polohového snimace

- zapnéte sitovy spinacg

- pedal kratce seSldpnéte dopfedu (stroj zastavi v dolni poloze jehly)

- vypnéte sitovy spinac

- zatatek vyfezu 1 prekryvajicich se kotou€u pootoCte tak, aby stroj zastavil s jehlou v poloze 3 mm za dolni dvrati
- kontrolu provedte opakovanim postupu

Nastaveni horni polohy nitové pdky:

- pedal seSldpnéte dozadu (stroj zastavi v horni poloze jehly)

- vypnéte sitovy spinac

- zaCatek vyfezu 2 samostatného kotoue pootocCte tak, aby stroj zastavil s nitovou pékou v horni tvrati
- kontrolu provedte opakovanim postupu

13



12.6.2 Zmény nastaveni parametri stopmotoru vzhledem k originalnimu nastaveni vyrobce

Cislo Hodnota
parametru parametru
111 max. otdCky (podle typu stroje)
190 100 thel zapnuti odstfihu
202 120 zpoZdéni rozb&hu po vypnuti signélu patky
210 200 ¢as zastaveni pro okrasnou zdvorku
213 ) pfidrZzna sila zavorovéni
239 16 funkce tlacitka na B 18/5
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