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Przedmowa

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona do utatwienia zapoznania sig
z maszyng oraz jej wykorzystania zgodnie z przeznaczeniem.

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

Instrukcja obstugi uzupetnia zalecenia wynikajace z obowigzujgcych
przepiséw krajowych dotyczacych zapobiegania wypadkom oraz ochrony
Srodowiska.

Instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploatacji
maszyny/urzadzenia.

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

— obstuge, wigcznie ze zbrojeniem, usuwaniem zaktécen

w przebiegu pracy, eliminacjg odpadéw produkcyjnych,

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

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

Operator ma obowigzek co najmniej jednokrotnego w ciggu zmiany
skontrolowania maszyny pod wzgledem rozpoznawalnych
zewnetrznych uszkodzen i usterek oraz niezwtocznego zgtoszenia
zaistniatych zmian (wlgcznie ze zmianami wystepujgcymi w trakcie
eksploatacji), wptywajgcych negatywnie na bezpieczenstwo.

Uzytkujgce maszyne przedsigbiorstwo musi zapewnié, by maszyna byta
eksploatowana zawsze w nienagannym stanie technicznym.

Nie wolno usuwac¢ lub wytgcza¢ urzadzen bezpieczenstwa.

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

Dokonywanie samowolnych zmian wobec maszyny wyklucza
odpowiedzialno$¢ producenta za szkody powstate na wskutek tych
zmian.

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

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



Ogolne instrukcje bezpieczenstwa

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

1. Uruchomienie maszyny moze zostac przeprowadzone wytgcznie
przez odpowiednio przeszkolony personel, ktéry zapoznat sie
z zawarto$cig przypisanej do maszyny instrukcji obstugi.

2. Przed uruchomieniem nalezy przeczytaé instrukcje bezpieczenstwa
oraz instrukcje obstugi producenta silnika.

3. Maszyne mozna eksploatowaé wytgcznie w zgodnosci z jej
przeznaczeniem oraz z zainstalowanymi stosownymi urzadzeniami
bezpieczenstwa; nalezy przy tym rowniez przestrzega¢ wszystkich
wiasciwych przepiséw bezpieczenstwa.

4. Kazdorazowa wymiana narzedzi szyjacych (np. igty, stopki, ptytki
$ciegowej, transportu materiatu oraz szpulki), nawlekanie nitki,
opuszczanie miejsca pracy oraz prace konserwacyjne wymagajg
uprzedniego odigczenia 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
mogg by¢ wykonywane wytacznie przez personel fachowy, wzgl.
odpowiednio przeszkolone osoby.

7. Przeprowadzenie prac konserwacyjnych i naprawczych na
urzgdzeniach pneumatycznych wymaga odtgczenia
maszyny od sieci zasilajgcej sprezonego powietrza (maks.
7-10 bar).

Przed odigczeniem nalezy wpierw zredukowacé ci$nienie na zestawie
konserwacyjnym.

Woyjatki od tej zasady sg dopuszczalne wytgcznie podczas prac
zwigzanych z kalibracjg oraz kontrolg dziatania przez odpowiednio
przeszkolony personel fachowy.

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

9. Zabrania sie wykonywania prac na czesciach i urzadzeniach
znajdujgcych sie pod napieciem.

Woyjatki regulowane sg przez przepisy normy DIN VDE 0105.

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

11. Podczas napraw nalezy stosowaé cze$ci zamienne, ktére zostaty
zatwierdzone przez naszg firme.

12. Zabrania sie uruchomienia czesci goérnej do momentu, gdy
potwierdzono, ze cata jednostka szwalnicza spetnia
wymagania przepiséw zawartych w dyrektywach WE.

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

Te znaki znajdujg sie przed instrukcjami
bezpieczenstwa, ktérych przestrzeganie jest
\ bezwzglednie konieczne.
Zagrozenie zranieniem!

Ponadto nalezy réwniez przestrzegaé
ogolnych instrukcji bezpieczenstwa.
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1

Opis produktu

Maszyna szwalnicza DURKOPP ADLER klasy 550-867 jest w petni
zorganizowanym stanowiskiem szwalniczym przeznaczonym do
wykonywania udokumentowanych szwéw rozrywalnych poduszki
powietrznej.

Jednoigtowa maszyna z tozem ptaskim pod postacig stebnowki
dwunitkowej klasy 867 z transportem dolnym, transportem igty oraz
naprzemiennym transportem gérnym stopki.

Z aktywowanym elektromagnetycznie obcinaczem nitki
i podnoszeniem stopki.

Elektromotoryczna regulacja dtugosci Sciegu i ryglowania $ciegu.

Charakterystyka techniczna maszyny szwalniczej

Bardzo duzy, dwuczesciowy chwytacz pionowy (XXL).
Maksymalne przejscie pod stopkami wynosi 20 mm.

Dtugos¢ koncowki nitki po jej odcieciu przez przyrzad obcinacza
nitki krétkiej wynosi ok. 7 mm.

Sprzegto zapadkowe zapobiega przestawieniu oraz uszkodzeniu
chwytacza przy uderzeniu nitka.

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

Regulacja dtugosci $ciegu silnikiem krokowym.
Sitownik wielopotozeniowy do przestawiania wzniosu stopki.

Szybkie przestawienie wzniosu z automatycznym
dostosowaniem predkosci.

Elektronicznie regulowane napregzenie nitki igtowej )
(ETT = elektronicznie regulowane naprezenie nitki igtowej)
lub

mechanicznie regulowane naprezenie nitki igltowej

z elektromagnetycznym zwolnieniem naprezenia.

Czujnik koncowki nitki RFW 20-7.
Czujnik sity nitki.
Napedzany silnikowo nawijacz z automatyka nawijania.

Specjalna szpulka zapobiegajgca btedom powstajgcym po
wiozeniu nieprawidtowych szpulek.

Stelaz o regulowanej wysokosci.

Kontrola suwaka ptytki $ciegowej podczas wymiany szpulki.

Prowadnica szytego materiatu z wbudowang zaporg $wieting
ze $wiattowodem w celu identyfikacji pozytywnych nacinek na
szablonie oraz diodg LED do identyfikacji obszaru szwu
(szew rozrywalny = czerwona, szew swobodny = zielona).

Ustalany docisk transportu gérnego.
Drukarka kodoéw kreskowych.

Przemystowy panel dotykowy o $rednicy 15 cali z wbudowanym
komputerem PC.

Kontrola stozkéw nitki igtowej i chwytacza czujnikiem zblizeniowym.
Skaner reczny.
System logowania skanerem recznym.

Stojak na szpulki na 6 stozkéw nitek.



Charakterystyka techniczna oprogramowania

Intuicyjny przewodnik uzytkownika.
Programy szwu obejmujgce maks. 30 odcinkéw szwu.

Przetagczanie w oparciu o identyfikacje nacinek, licznik $ciegéw lub
reczne.

® Mozliwos¢ zapisu réoznych masek konfiguracyjnych i masek etykiet
koncowych.

® Funkcja ,Teach In” ETT (elektronicznie regulowane naprezenie
nitki igtowej).

Okno testowe naprezenia nitki.
Wyswietlanie wartosci naprezenia nitki podczas szycia.

Identyfikacja nitki igtowej i nitki chwytacza za pomoca skanera
koddéw kreskowych (dostepna opcjonalnie).

® Identyfikacja szytego materiatu, cze$¢ 1 i/lub cze$¢ 2 (ew. czesé 3),
za pomocg skanera recznego.

® Do wszystkich sciezek szwu mozna przypisac zréznicowane
parametry.

® Automatyczne we/tlumienie funkcji nastepujgcych parametrow
w szwie rozrywalnym:

® funkcja RS (ryglowanie silnikiem krokowym),
® funkcja HP (pneumatyczne przestawienie wzniosu),
® funkcja FA (obcinacz nitki).

® Wskaznik optyczny ,Szew rozrywalny” w polu widzenia
operatora (dioda LED — czerwona).

Analiza zebranych danych o szytym materiale.

Kontrola oraz aktywna regulacja naprezenia nitki igtowe;j
(tylko ETT [elektronicznie regulowane naprezenie nitki iglowej]).

Automatyczne rozpoznawanie zerwania nitki.

Rozbieznosci z warto$ciami zadanymi w trakcie wykonywania
szwu sg rozpoznawane i prowadzg do wstrzymania szycia.

® Szycie moze zosta¢ przerwane przez szwaczke w obszarze szwu
bocznej poduszki powietrznej.

Nalezy w tym celu wcisng¢ przycisk ,FA” i dodatkowo przechylié
pedat nozny do pozycji 2.
Siedzenie jest automatycznie zgtaszane jako ,nieprawidtowe”.

® Po zakonczeniu ostatniej $ciezki Sciegu wszystkie
parametry szycia sg zapisywane i wyswietlane jest zgdanie
zeskanowania nastepnego kodu kreskowego szytego materiatu.

Rejestracja danych w bazie danych lub w pliku ASCII.

Zréznicowane poziomy uprawnien dla operatora, osoby nadzorujgcej
i kierownika produkcji.

® Zabezpieczenie danych rowniez podczas awarii zasilania poprzez
zastosowanie zasilacza UPS (zasilania bezprzerwowego).



Rejestracja danych

Data

Czas zegarowy

Numer wiersza

Kod kreskowy etykiety koncowej
Wejsciowy kod kreskowy 1-3
Kod kreskowy nitki igtowe;j

Kod kreskowy nitki chwytacza
Dodatkowe informacje kodu kreskowego (maks. 9)
Numer szpulki

Szpulka — informacja nawijacza
Szpulka — informacja o wtozeniu
Nazwa uzytkownika

Liczba odcinkéw szwu

Ustawiona dtugos¢ $ciegu na odcinek szwu
Absolutna dtugos$¢ odcinka szwu
Obliczona dtugos¢ $ciegu

Okno naprezenia nitki

Licznik $ciegow

Nazwa obrazu szwu

Numer maszyny

Numer identyfikacyjny producenta
Dtugos¢ cyklu

Kod btedu

Numer cyklu

Dane pojedynczego $ciegu dot. naprezenia nitki

Numer dzienny



2 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenia klasy 550-867 to w petni zorganizowane stanowiska
szwalnicze, ktére mozna wykorzystywaé zgodnie z ich przeznaczeniem
do szycia lekkich do $rednio ciezkich szytych materiatow. Materiaty te
sktadajg sie z reguty z tkaniny ztozonej z wtdkien tekstylnych lub skory.
Materiaty te sg stosowane w przemysle odziezowym, meblowym lub do
produkcji tapicerek samochodowych.

Ponadto opisywane tutaj w petni zorganizowane stanowisko
szwalnicze umozliwia rowniez wykonywanie tzw. szwow
technicznych. W takiej jednak sytuacji uzytkownik (réwniez we
wspotpracy z firmg DURKOPP ADLER AG) musi dokona¢ oceny
mozliwych zagrozen, poniewaz tego rodzaju zastosowania sg

z jednej strony stosunkowo rzadkie, z drugiej natomiast ich
réznorodnos¢ jest trudna do oszacowania. W zaleznos$ci od wynikéw
tej analizy moze wystgpi¢ koniecznos$é siegniecia po stosowne $rodki
bezpieczenstwa.

Standardowo maszyna jest przeznaczona do obrébki wytgcznie
suchego materiatu. Grubo$¢ materiatu nie moze przekracza¢ 10 mm,
gdy jest on $cisniety przez opuszczone stopki. Materiat nie moze
zawiera¢ twardych przedmiotéw, gdyz w tej sytuacji eksploatacja
maszyny bytaby dopuszczalna wytgcznie z zastosowaniem
odpowiedniej ochrony oczu. Aktualnie ochrona oczu tego rodzaju nie
jest dostepna.

Szew jest ogolnie rzecz biorgc wykonywany ni¢émi do szycia z wtokien
tekstylnych o wymiarach do 11/3 NeB (nici bawetniane), 11/3 Nm

(nici syntetyczne), ew. 11/4 Nm (nici rdzeniowe). Uzytkownicy, ktérzy
zamierzajg zastosowac inne rodzaje nici, musza réwniez i w tej sytuacji
uprzednio przeanalizowaé¢ wigzgce sig z tym zagrozenia i, jesli bedzie
to konieczne, siegng¢ po odpowiednie srodki bezpieczenstwa.
Zorganizowane stanowisko szwalnicze moze byc¢ instalowane i
eksploatowane wytgcznie w suchych i czystych pomieszczeniach.
Gdy maszyna stosowana jest w innych pomieszczeniach, ktére nie sg
suche lub czyste, konieczne moze by¢ ustalenie dodatkowych
czynnosci (poréwnaj z normg EN 60204-3-1: 1990).

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 urzadzen, jak i ewentualne zwigzane z nimi
zagrozenia.

3 Wyposazenie dodatkowe

Do urzadzen klasy 550-867 dostepne jest nastepujgce wyposazenie
dodatkowe:

Nr zamowienia Wyposazenie dodatkowe

9800 330010 Panel operatora V 820

0867 590724 Skaner w pokrywie czotowej, wt. z uchwytem, do
kontroli etykiety koncowej

0867 590904 Skaner z uchwytem (2x) do wczytywania kodéw
kresowych stozkéw nitki igtowej i nitki chwytacza

0867 590924 Skaner (2x) do nadzorowania szpulek za pomocg
kodu kreskowego na nawijaczu i chwytaczu

0867 590014 Chtodzenie igty NK 20-1

0867 590054 Chtodzenie igty NK 20-5



4 Dane techniczne

Emisja hatasu:

Lc= dB(A)

Warto$¢ emisji na stanowisku pracy zgodnie z normg

DIN EN ISO 10821
Predkos¢ obrotowa:
Szyty materiat:

obr./min

Typ Sciegu: 301 / $cieg stebnowy ptaski
Liczba igiet: 1

System igiet: 134-35
Grubos¢ igty: [NM] 90-140
Grubosci nitek

— Bawetna: [NeB] 20/3

— Ni¢ syntetyczna: [Nm] 20/3

— Ni¢ rdzeniowa: [Nm] 20/3
Pojemnos$¢ szpulki w przypadku

nici syntetycznej

—60/3: [m] 98

Liczba Sciegéw:

— z wyposazeniem w HP: [obr./min 3400

— przy dostawie: [obr./min 3400
Dtugos¢ $ciegu:

do przodu i wstecz [mm] 0-6 (9)
Wysokos¢ wzniosu stopek:

— maks. [mm] 9
Przejscie pod stopkami

— szycie [mm] 10

— podnoszenie: [mm] 20
Cisnienie robocze: [bar] 6
Zuzycie powietrza: ok. [NL] 0,7
Dtugos¢, szerokos¢, wysokosé [mm] 1600 x 920 x 1550
(wt. z PC)

Masa: [kal ok. 194
Napigcie znamionowe: [V, Hz] 1~ 190-240 V, 50/60 Hz

Moc przytgczeniowa: [KVA]

1kVA




5
5.1

Obstuga

Nawlekanie nitki iglowej

OSTROZNIE — ZAGROZENIE ZRANIENIEM!
Wytgczy¢ wytgcznik gtowny!

Nawlekanie nitki iglowej mozna wykonywa¢ wytgcznie przy wytaczonej
maszynie szwalniczej.

10

Nalezy zeskanowa¢ skanerem recznym stozki nitki igtowej przed ich
natozeniem.

W wariancie ze skanerem kodéw kreskowych nitki (opcjonalnym)
nalezy:

odkreci¢ kulke 1;

natozyé szpulke nitki 2 na stojak, zwracajac przy tym uwage, by kod
kreskowy 4 szpulki mégt zosta¢ odczytany przez opcjonalny skaner
kodow kreskowych nitki 5.

Jesli kod kreskowy nie zostanie rozpoznany przez skaner, na
monitorze zostanie wy$wietlony komunikat o btedzie;

zamocowac i dokrecic rolke nitki kulkg 1 i podktadkg 3;
poprowadzi¢ nitke iglowg przez ramig rozwijajgce 6.

Ramie rozwijajgce musi znajdowac sie w pozycji prostopadtej do
stojaka na nitki.

poprowadzi¢ nitke iglowg przez rurke prowadnicy 7.




5.1.1 Maszyny z elektronicznie regulowanym naprezeniem nitki igtowej (ETT)

e

g —

10

6 5

Poprowadzi¢ nitke przez prowadnice 1 w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara wokot naprezacza
wstepnego 2.

Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza 3.

Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara wokét
naprezacza 4.

Przewlec nitke przez prowadnice 5.

Przeciggna¢ nitke pod sprezyng naprezajaca nitke 7,

nastepnie przewlec jg przez regulator nitki 6 do dzwigni

nitki 9.

Przewlec nitke przez dzwignie nitki 9 oraz czujnik sity nitki 8.
Przewlec nitke przez zacisk nitki 10 oraz przez prowadnice nitki 11
i 12 na igielnicy.

Nawlec nitke w ucho igty 13.

1"



5.1.2 Maszyny z mechanicznie regulowanym naprezeniem nitki igtowej oraz z elektromagnetycznym
zwolnieniem naprezenia

/ T
i \

7 6 5

— Poprowadzi¢ nitke przez prowadnice 1 w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara wokét naprezacza
wstepnego 2.

— Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza 3.

— Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara wokot
naprezacza 4.

— Przewlec nitke przez prowadnice 5.

— Przeciggna¢ nitke pod sprezyng naprezajaca nitke 7,
nastepnie przewlec jg przez regulator nitki 6 do dzwigni
nitki 9.

— Przewlec nitke przez dzwignie nitki 9 oraz czujnik sity nitki 8.

— Przewlec nitke przez zacisk nitki 10 oraz przez prowadnice nitki 11
i 12 na igielnicy.
— Nawlec nitke w ucho igty 13.

10
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5.2 Regulacja naprezenia nitki iglowej (mechanicznie)

/

4

Naprezenie nalezy ustawi¢ odpowiednio do wytycznych producenta
pokrowca siedzenia. Wezet powinien znajdowacé sie w $rodku szytego
materiatu.

Naprezacz wstepny 1 jest wstepnie wyregulowany.
Odkreci¢ blaszke zabezpieczajaca 3.
Wyregulowaé¢ naprezacze gtowne 2 i 4.

Ponownie zatozy¢ blaszke zabezpieczajgca 3.

5.3 Regulacja naprezenia nitki igtowej (ETT)

Naprezenie nitki jest regulowane za pomocg oprogramowania maszyny.

13



5.4 Regulacja regulatora nitki

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!

Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny.

Regulacja regulatora nitki moze by¢ wykonywana wytgcznie przy
wytgczonej maszynie szwalnicze;j.

14

Regulator nitki 1 stuzy do regulacji ilosci nitki igtowej wymaganej do
utworzenia $ciegu.

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¢ $rube 2.

— Zmieni¢ pozycje regulatora nitki 1.
Przesuniecie regulatora nitki w lewo = wieksza ilo$¢ nitki igtowe;j
Przesuniecie regulatora nitki w prawo = mniejsza ilo$¢ nitki igtowej

— Dokreci¢ $rube 2.

Wskazowka dotyczaca regulacji:

jesli wymagana jest najwieksza ilo$¢ nitki, nalezy pociggna¢ ku gorze z jej
dolnej pozycji skrajnej sprezyne naprezajgca nitke 3 na ok. 0,5 mm.

To sytuacja, w ktorej petla nitki igltowej przekracza maksymalng $rednice
chwytacza.




5.5 Nawijanie nitki chwytacza

UWAGA!

Mozna stosowa¢ wytgcznie specjalne, dostosowane do tego typu
maszyny szpulki!

/\

1

Natozy¢ stozek nitki chwytacza na stojak na nitki.

Poprowadzi¢ nitke chwytacza przez prowadnice nitki na ramieniu
odciggu oraz przez przewdd 1.

Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza 3.

Poprowadzi¢ nitke przez prowadnice 2 do szpulki 4.

Przeciggna¢ poczatkowy fragment nitki za néz odcinajacy 6

i nastgpnie oderwac.

Przechyli¢ dzwignie szpulki 5 w kierunku pustej szpulki.

Wprowadzi¢ numer szpulki na monitorze ekranu dotykowego.
Jesli szpulka jest petna, nawijanie jest zakanczane automatycznie
dzwignig szpulki 5.

Uwagal

Nalezy sie upewni¢, ze wprowadzony numer faktycznie

odpowiada numerowi szpulki, zanim wcisniety zostanie przycisk
,Return”.

,Return”

e
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5.6 Nawlekanie nitki chwytacza

6 5 4

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny!

Nawlekanie nitki chwytacza mozna wykonywac wytgcznie przy
wytgczonej maszynie szwalniczej.

— Podnies$é klapke 1 i wyjg¢ pusta szpulke 2.

—  Wiozy¢ szpulke 2 w taki sposdb, by obracata sie przy odciggu nitki
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

— Przewlec nitke przez szczeline 3 i pociggnaé¢ pod sprezyne 4.
— Przeciggna¢ nitke przez szczeline 6 i pociggnac jeszcze o ok. 3 cm.
— Zamkng¢ klapke 1 i przewlec nitke przez prowadnice 5 klapki 1.

16



5.7 Wktadanie szpulki nitki chwytacza w wariancie z czujnikiem koncowki nitki

1

/

2/

UWAGA!

Nalezy wtozy¢ szpulke chwytacza w taki sposob, by wybranie 1
znajdowato sie na dole.

Nalezy wyczys$ci¢ obszar wokoét korpusu szpulki oraz zapory
Swietlnej z pytu powstajgcego w trakcie szycial!

Nawijanie nitki szpulki

UWAGA!

Podczas nawijania wybranie 1 musi by¢ skierowane w kierunku
maszyny. Dzieki temu nitka jest najpierw przewijana do rowka
zapasowego 2.

17



5.8 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny.

Regulacja naprezenia nitki chwytacza moze by¢ wykonywana
wytgcznie przy wytgczonej maszynie szwalnicze;j.

18

Regulacja sprezyny naprezacza 2
Wyregulowa¢ sprezyne naprezacza 2 srubg regulacyjng 1.
Zwigkszenie naprezenia nitki chwytacza = obrot Sruby 1
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Zmniejszenie naprezenia nitki chwytacza = obrét sruby 1
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara




5.9 Wymiana iglty

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny!

Wymiane igty mozna wykonywa¢ wytgcznie przy wytgczonej maszynie
szwalniczej.

— Obraca¢ koto reczne do momentu, gdy igielnica znajdzie sie w gérnym
punkcie martwym.

— Odkrecic¢ $rube 1.

= Wyjac igte.

— Ustawi¢ nowg igte z wyztobieniem skierowanym ku chwytaczowi
i wsuna¢ jg do oporu ku gorze.

— Dokreci¢ srube 1.

UWAGA!

Jedli wkitadana jest igta o innej grubosci, nalezy skorygowac
ustawienia w sposob opisany w instrukcji serwisowej.

W przeciwnym razie podczas stosowania cienszych igiet moga
wystepowac nieprawidtowe $ciegi lub uszkodzenia nitki.

Stosowanie grubszej igly moze natomiast powodowaé
uszkodzenia koncowki chwytacza lub igty.
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5.10 Podnoszenie stopek

Stopki mozna podnie$¢ elektropneumatycznie poprzez wcisnigcie
pedatu 1.
— Wecisng¢ pedat 1 do tytu o potowe.
Stopki sg podnoszone podczas postoju maszyny.
— Wecisng¢ pedat 1 w petni do tytu.
Aktywowane jest obcinanie nitki i podnoszone sg stopki.

5.11 Blokowanie stopek w pozycji gornej

20

— Obroci¢ dzwignie 1 w dot.
Stopki sg zablokowane w pozycji gorne;j.

— Obroci¢ dzwignie 1 w gore.

Blokada jest usuwana
lub

podnies$¢ stopki pneumatycznie za pomocg pedatu noznego.
Dzwignia 1 obraca sie wowczas do swej pozycji wyjsciowej.



5.12 Regulacji wzniosu stopki

5.13 Docisk stopki

Regulacja wysokosci wzniosu 1 stopki jest mozliwa w o$miu stopniach
(0-7) na panelu dotykowym monitora w menu ,Nahtbild” (,Obraz szwu”).

Maksymalny wznios moze zosta¢ aktywowany podczas szycia
swobodnych odcinkéw szwu przetgcznikiem kolanowym 2.

W przypadku dokumentowanych odcinkéw szwu funkcja ta jest
zablokowana.

WSKAZOWKAL!

Wznios stopki oraz predko$¢ obrotowa sg od siebie zalezne.

Uktad sterowania rozpoznaje za pomoca potencjometru ustawiong
wysoko$¢ wzniosu stopki i ogranicza predkos¢ obrotowg. Warto$ci sg
wyznaczane przez uktad sterowania.

\3

Zadany docisk stopki jest regulowany za pomocg pokretta 3.
— Odkreci¢ element blokujgcy 4.

— Zwiegkszenie docisku stopki:
obraoci¢ pokretto 3 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

— Zmniejszenie docisku stopki:
obréci¢ pokretto 3 przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

— Ponownie zamontowac¢ element blokujgcy 4.
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5.14 Regulacja dlugosci sciegu

Regulacje dtugosci sciegu mozna wykonaé¢ na monitorze dotykowym
w menu ,Nahtbild” (,Obraz szwu”).

Dla kazdego z odcinkéw szwu mozna zaprogramowac zréznicowane
dtugosci $ciegow.

5.15 Przyciski na ramieniu szyjacym

22

Przycisk

2 3 4 5 6

Funkcja

1

Reczne szycie wstecz.
Maszyna szyje wstecz tak dtugo, jak dlugo wcisnigty
jest przycisk.

Pozycjonowanie igty w pozycji gérnej,

wzgl. pozycji dolne;j.

Za pomocg parametru F-140 mozna okresli¢ funkcje
przycisku.

1 =igta do géry

2 = igta do goéry/w dot

3 = $cieg pojedynczy

4 = $cieg pojedynczy z 2. dlugosciag $ciegu / krétki Scieg
5 = igta do gory, gdy znajduje sie poza pozycjg 2
Ustawienie fabryczne to 1 = igta do gory.

Aktywacja, wzgl. wytgczenie rygla

poczatkowego i koncowego.

Jesli rygle poczatkowe i kocowe sg ogodlnie wigczone,
wcisniecie przycisku powoduje wytgczenie kolejnego rygla.
Jesli rygle poczatkowe i koncowe sg ogdlnie wytgczone,
wcisniecie przycisku powoduje wigczenie kolejnego rygla.

Wymuszone przerwanie szwu rozrywalnego

Szybkie przestawienie wzniosu




11

/

9 8 7 1
Dioda LED Funkcja

8i9 Wskaznik pustej szpulki przy czujniku konica nitki
(lewa/prawa szpulka)

11 Wskaznik diody LED ,Netz ein” (,Sie¢ wigczona”)

Za pomocg znajdujgcej sig¢ pod przyciskami srubki 7 mozna przypisac
dana funkcje do przycisku ,Ulubione” 10.
— Woybra¢ funkcje.
Przyktad: 1 = szycie wstecz.
—  Wkreci¢ $rubke 7, znajdujgca sie pod przyciskiem 1, o 90°
w prawo (rowek znajduje sie w pozycji pionowej).

Teraz mozna aktywowac funkcje za pomocg obu przyciskéw 1 10.

UWAGA!

— Zanim do przycisku 10 zostanie przypisana inna funkcja, nalezy
wpierw dezaktywowacé funkcje poprzednia.
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5.16 Diody LED na plytce naprezacza

czerwona

T~

zielona

Czerwona dioda LED jest zapalona = wykonywane jest szycie szwu
rozrywalnego.

Zielona dioda LED jest zapalona = wykonywane jest szycie szwu
znajdujgcego sie poza szwem rozrywalnym.
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5.17 Czujnik koncéwki nitki RFW 20-7

Czujnik koncowki nitki stuzy do kontrolowania ilosci nitki na szpulce
chwytacza. Sygnat przesytany do komputera PC informuje o tym, ze
dostepna jest juz tylko niewielka ilo$¢ nitki.

Operator moze zakonczy¢ szycie szwu i wtozy¢ nowg szpulke.

Tym samym zapobiega sie powstawaniu uszkodzen materiatu lub
miejsc napraw.

Funkcja i obstuga czujnika konca nitki

Jesli podczas szycia promien $wietlny zapory $wietinej odbije sie od

powierzchni 1 na rdzeniu szpulki, to nastepuje przestanie sygnatu do

komputera PC i operacja szycia jest wstrzymywana.

— Zatwierdzi¢ komunikat na monitorze komputera PC.

— Odcigzy¢ pedat i nastgpnie ponownie nacisng¢ go do przodu.
Szycie szwu jest kontynuowane. Z reguty wystarcza do tego celu
ilo$¢ nitki znajdujaca sie w rowku zapasowym 2 szpulki chwytacza.

— Po ukonczeniu szwu nacisng¢ pedat do tytu. Nitka jest obcinana.

— Zakonczyé¢ tryb szycia na komputerze PC, naciskajgc przycisk ,Zurlick”
(,Powrot”).

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny!

Wymiane szpulki chwytacza mozna wykonywac¢ wytgcznie przy
wytgczonej maszynie szwalniczej!

— Wymieni¢ szpulke chwytacza.

— Ponownie aktywowa¢ tryb szycia na komputerze PC,
naciskajgc przycisk ,Néhen” (,Szycie”). Mozna rozpoczg¢
szycie nowego szwu.
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UWAGA!

Nalezy wtozy¢ szpulke chwytacza w taki sposoéb, by wybranie 3
znajdowato sie na dole. Nalezy wyczysci¢ obszar wokét korpusu szpulki
oraz zapory $wietlnej z pytu powstajgcego w trakcie szycia!

26

WSKAZOWKA
Jesli pusta szpulka chwytacza nie zostanie zastgpiona przez petng, to
podczas wykonywania kolejnego szwu nastepuje po raz kolejny przestanie
sygnatu do komputera i wyswietlenie komunikatu na monitorze.
— Nawing¢ nitke szpulki.

Operacja ta jest opisana szczegétowo w niniejszej instrukcji obstugi.




5.18 Szybkie elektropneumatyczne przestawienie wzniosu

1

Wznios stopki oraz predko$¢ obrotowa sg od siebie zalezne.

Uktad sterowania rozpoznaje za pomocg potencjometru ustawiong
wysoko$¢ wzniosu stopki i ogranicza predkos$¢. Wartosci sg
wyznaczane przez uktad sterowania.

Wstepnie nastawiony wznios moze zosta¢ wtgczony podczas szycia
swobodnych odcinkéw szwu za pomocg przetgcznika kolanowego 1
lub przycisku 5.

Regulacja funkcji przetacznika kolanowego

Regulacja funkcji przetgcznika kolanowego jest wykonywana
przetgcznikiem wychylnym 2 na dzwigni kolanowej (tryb zapadkowy lub
przyciskowy).

Wiaczanie maksymalnego wzniosu podczas szycia

— Wcisng¢ przycisk kolanowy 1.
Wznios stopki jest aktywny tak dtugo, jak dtugo przycisk kolanowy 1
jest wcisniety (tryb przyciskowy), wzgl. do nastepnej aktywacji
przetacznika kolanowego (tryb zapadkowy).
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5.19 Zasilanie bezprzerwowe (zasilacz UPS)

1

Zasilanie bezprzerwowe jest przytgczone przed wytgcznikiem gtéwnym.
By zapewni¢, ze akumulatory zasilacza UPS sg stale tadowane, nie
wolno go odrebnie wytgczac.

Wiaczanie zasilacza UPS
—  Wcisng¢ przycisk 1.
Zasilacz UPS jest wigczony.

5.20 Lampka oswietlajaca pole szycia
5 4 3

Wiaczanie lampki

oswietlajgcej pole szycia 1

— Przetaczy¢ przetgcznik 5
do pozycji ,1”.

— Wcisng¢ przycisk 3. Zapala sie
lampka os$wietlajgca pole szycia.

— Przyciskami 2 (+) lub 4 (-) mozna regulowac site Swiatta.

28



6  Obstuga wizualizacji szwu rozrywalnego

Program jest obstugiwany poprzez dotykanie odpowiednich przyciskow
na panelu dotykowym komputera PC 1.

Dostep do programu jest cze$ciowo chroniony przez 3
poziomy bezpieczenstwa (mozliwo$¢ wyboru pdl na podstawowym
ekranie jest uzalezniona od posiadanego poziomu bezpieczenstwa).

\

6.1 Dostep do systemu

6.1.1 Logowanie za pomocg skanera i kodu kreskowego

— Wecisng¢ przycisk 2, znajdujacy sie pod blatem
stotu. Zapala sie¢ wbudowana w niego lampka.

— Zeskanowac¢ skanerem rgcznym 3 kod kreskowy operatora.
Aktywowane jest odpowiednie uprawnienie dostepu.

29



6.1.2 Logowanie poprzez menu

Alternatywnie operator moze zalogowac sie rowniez recznie w sposéb
nastepujgcy:

,Zugang” (,Dostep”)

T

— Nacisna¢ przycisk ,Zugang” (,Dostep”).
Wyswietlany jest nastepujgcy ekran:

+Anmelden” (,Zaloguj”)

— Nacisng¢ przycisk ,Anmelden” (,Zaloguj”).
Wyswietlany jest nastepujgcy ekran:

,Bediener” /
(,Operator”)

i ,Passwort”
(,Hasto”)

— Wprowadzi¢ nazwe operatora i hasto.
— Dotkng¢ przycisk ,0K” (,OK”).
Operator jest zalogowany.
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6.1.3 Wylogowanie z systemu

,Zugang”

(.,Dostep”) \

— Nacisng¢ przycisk ,Zugang” (,Dostep”).
Wyswietlany jest nastepujacy ekran:

LAbmelden”

(:Wylogui") \

— Nacisna¢ przycisk ,Abmelden” (,Wyloguj”).
Wyswietlany jest nastepujacy ekran:

Wskazowka:

uzytkownicy o poziomie bezpieczenstwa 0 sg wylogowywani z systemu
automatycznie po uptynieciu 2 minut bez podjecia czynnosci.
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6.2 Zakonczenie programu

— Dotkngé przycisk ,Ende” (,Koniec”).
Wyswietlany jest nastepujacy ekran:

— Dotkna¢ przycisk ,PC aus” (,Wytgcz komputer”).
Nastepuje zamknigcie programu i wytgczenie komputera.

Wskazowka:

jesli program zostanie zakonczony naci$nieciem przycisku ,Ja”
(,Tak”), woéwczas program jest zamykany i nastepuje przejscie
do poziomu systemu Windows (opcja dostgpna tylko dla oséb
z poziomem bezpieczenstwa 2).
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7 Szycie

UWAGA!

Operacje szycia mozna wykonywaé wytgcznie przy zastosowaniu
kompletnie zmontowanej maszyny, na ktérej zainstalowane sg —
miedzy innymi — wszystkie urzadzenia bezpieczenstwa!

2/ \1

Wiaczenie zorganizowanego stanowiska szwalniczego

— Wiaczy¢ zasilacz UPS 2.

—  Wigczy¢ wytgcznik gtowny 1.
Nastepuje rozruch systemu Windows i uruchamiany jest
program ,Soll.exe”.
Rozpoczyna sie kontrola oraz inicjacja maszyny.

— Ew. zeskanowac stozek nitki igtowe;j.
— Ew. zeskanowa¢ stozek nitki chwytacza.

—  Wiozy¢ szpulke.
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Logowanie w systemie

Logowanie dokonywane jest w oparciu o skanowanie kodu
kreskowego operatora.

Alternatywnie operator moze zalogowac sie rowniez
recznie w sposob nastepujacy:

nacisna¢ przycisk ,Zugang” (,Dostep”),

nacisna¢ przycisk ,Anmelden” (,Zaloguj”),
wprowadzi¢ nazwe operatora i hasto.

Do szycia mozna przystgpi¢ wytgcznie wtedy, gdy rozruch
systemu oraz skanowanie stozka nitki igtowej, stozka nitki
chwytacza oraz szpulki przebiegty bez bteddéw.

W przeciwnym razie urzgdzenie nie jest gotowe do szycia,
zamiast tego wyswietlany jest komunikat o btedzie.

Szycie

Dotkna¢ przycisk ,Nahen” (,Szycie”).
Wyswietlany jest nastepujacy ekran:

Zeskanowa¢ czesci przeznaczone do szycia.

Wstepnie mozna zdefiniowa¢ do 9 kolejnych kodow
kreskowych.

Nalezy wczyta¢ wszystkie wczesniej zdefiniowane kody
kreskowe.

Mozna rozpoczg¢ szycie obszaréw szwu.

Zielone obszary szwu to obszary nienadzorowane — dioda na
zderzaku zapala sie na zielono, natomiast w obszarach szwu
(nadzorowane obszary szwu) dioda zapala sie na czerwono.



Jesli pojawi sie btad na nadzorowanej Sciezce szwu, nastepuje
wyswietlenie komunikatu o btedzie.

Oznacza to zablokowanie operacji szycia dla operatoréw o poziomie
bezpieczenstwa 0.

Uzytkownicy z poziomem bezpieczenstwa 1 lub 2 moga

ponownie zwolni¢ operacje szycia, logujgc sie w systemie

(za pomoca karty z kodem kreskowym) i naciskajgc pole ,Weiter”
(,Dalej”).
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7.1 Skaner szwu (opcja)

Na gtowicy maszyny mozna opcjonalnie zainstalowac skaner szwu 1.

Po ukonczeniu szwu jest przeprowadzana kontrola, czy naszyta zostata
prawidtowa etykieta z kodem kreskowym.

Jesli etykieta nie zostanie rozpoznana, najpierw wyswietlane jest
przypomnienie, nastepnie ponizsze ostrzezenie:

Uzytkownicy z poziomem bezpieczenstwa 1 lub 2 moga recznie
zeskanowac etykiete po zakonczeniu szwu, lub tez wydrukowaé nowag
etykiete.
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8 Konserwacja

8.1 Czyszczenie i kontrola

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!

Wytgczy¢ wytgcznik gtowny.

Konserwacje maszyny szwalniczej mozna wykonywa¢ wytgcznie po jej
wytgczeniu.

Prace konserwacyjne nalezy przeprowadzac¢ najpozniej po uptynieciu
podanych w tabelach interwatéw konserwacyjnych (poréwnaj z kolumnag
,Godziny robocze”).

Obrébka materiatu silnie gubigcego witdkna moze wigzac sie z krotszymi
interwatami konserwacyjnymi.

Czysto$¢ maszyny szwalniczej zabezpiecza jg przed
wystepowaniem usterek.

3

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Nalezy wytgczy¢ wytgcznik gtéwny przed przetozeniem goérnej czesci
maszyny!

Praca konserwacyjna Opis Godziny
do wykonania robocze
8

Gorna czes¢é maszyny

- Usung¢ pyt powstajacy
w trakcie szycia oraz resztki
nitki
(np. pistoletem
pneumatycznym).

Miejsca szczegodlnie wymagajace czyszczenia:
- obszar dolnej strony ptytki $ciegowej 2,

- obszar wokot chwytacza 1,

- korpus szpulki,

- obcinacz nitki,

- obszar wokot igty.

UWAGA!

Nalezy trzymac pistolet pneumatyczny w taki
sposoéb, by pyt powstaty w trakcie szycia nie byt
wdmuchiwany do wanny olejowej.

Naped bezposredni

Wyczyscic¢ sito wentylatora silnika 3 8
(np. wyczysci¢ pistoletem pneumatycznym

otwory wlotowe powietrza z pytu

powstajgcego podczas szycia oraz z resztek

nitki).
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Praca konserwacyjna Opis Godziny
do wykonania robocze
Naped szyjacy
Wyczys$ci¢ sito wentylatora Wyczysci¢ otwory wlotowe powietrza z pytu 8
silnika powstajgcego podczas szycia oraz resztek
(np. pistoletem nitki
pneumatycznym)
Skontrolowac stan i naprezenie Ucisk palcami w $rodku paska klinowego musi 160
paska klinowego 1 powodowac jego ugiecie o ok. 10 mm.
Uktad pneumatyczny
Skontrolowa¢ poziom wody Poziom wody nie moze siegng¢ wktadu filtra 3. 40
w regulatorze ci$nienia. - Spusci¢ wode pod ci$nieniem po wykreceniu
Sruby spustowej 5 z odwadniacza 4.
Wyczysci¢ wktad filtra. Poprzez wktad filtra 3 usuwane sg zabrudzenia 500
i skropliny.
- Odfagczy¢ maszyne od sieci sprezonego
powietrza.
- Wykreci¢ $rube spustowg 5.
Uktad pneumatyczny maszyny nie moze
znajdowac sie pod cisnieniem.
- Odkreci¢ odwadniacz 4.
- Odkreci¢ wktad filtra 3. Wymy¢ benzyng do
prania chemicznego (bez rozpuszczalnika)
zabrudzong miske filtra i wktad filtra,
nastepnie wydmuchac.
- Ponownie zmontowac¢ zestaw konserwacyjny.
Skontrolowa¢ szczelno$¢ 500

uktadu.
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8.2 Naprawy

W przypadku uszkodzen urzgdzenia lub zuzycia...

Diirkopp Adler AG
Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel.: +49 (0) 180 5 383 756
Faks: +49 (0) 521 925 2594
E-mail: service@duerkopp-adler.com

Internet: www.duerkopp-adler.com
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Notatki:
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1 Zakres dostawy

Zakres dostawy jest zalezny od zakresu Panstwa zamdwienia.
Nalezy skontrolowa¢ przed rozpoczgciem montazu, czy wszystkie
wymagane czgs$ci sg dostepne.

Stojak na nitki

Panel dotykowy komputera PC
Drukarka etykiet

Skaner kodéw kreskowych
Zestaw konserwacyjny
Przetacznik kolanowy

Czes$¢ gérna maszyny szwalniczej
Zewnetrzny nawijacz

|
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- Lampka o$wietlajgca pole szycia
- Wyposazenie dodatkowe
- Czesci drobne w pakiecie akcesoriéw



2 Informacje ogdine

UWAGA!

Montaz zorganizowanego stanowiska szwalniczego moze byé
wykonywany wylgcznie przez przeszkolony personel fachowy.

Wszystkie prace na wyposazeniu elektrycznych maszyny szwalniczej
moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany personel
elektrotechniczny lub odpowiednio przeszkolone osoby.

Wtyczka sieciowa musi przy tym by¢ wyjeta.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé dotgczonych instrukcji

obstugi producenta silnikow krokowych.

3  Montaz maszyny szwalniczej

3.1 Zabezpieczenia transportowe

Przed montazem nalezy usung¢ zabezpieczenia transportowe!

— Usuna¢ tasmy zabezpieczajgce oraz listwy drewniane z czesci
gornej, stotu oraz stelazu maszyny.

3.2 Transport wewnatrzzaktadowy

Do celu transportu wewnatrzzaktadowego stelaz jest wyposazony
w cztery rolki.

Transport maszyny szwalniczej na rolkach
— Przed transportem zwolni¢ hamulce 2 czterech rolek 1.

Po jego zakonczeniu ponownie zablokowac cztery hamulce 2
rolek 1.



3.3 Regulacja wysokosci roboczej

Wysokos$¢ roboczg mozna ptynnie regulowaé w zakresie
wysokosci od 685 do 1085 mm (odlegtos¢ od podtogi do
gornej krawedzi blatu stotu).

Wysoko$¢ robocza zostata fabrycznie ustawiona na warto$¢ 790 mm.
— Ustawi¢ zgdang wysokos$¢ roboczg poprzez wcisnigcie przycisku 1.



3.4 Pozycja pedatu

Pedat 3 nalezy zainstalowac¢ z takim nachyleniem, by operator mégt go
bez przeszkod przechyla¢ zaréwno do przodu, jak i do tytu.

— Odkreci¢ $rube 2.
— Odpowiednio ustawi¢ pedat 3.
— Ponownie dokreci¢ $rube 2.



Pedat 1 mozna zamocowac¢ zaréwno na podporze poprzecznej 2,
jak i ustawi¢ go swobodnie na podtodze.

Jesli pedat ma znajdowac sie swobodnie na podtodze:
— zamocowac stopki gumowe 3;

— zapewni¢, by wszystkie cztery gumowe stopki miaty prawidtowy
kontakt z podtozem.



4 Montaz czesci maszyny usunietych przed dostawg

4.1 Montaz stojaka na nitki

Konstrukcja oraz pozycja stojaka na nitki zostaty przedstawione na

ilustracji.

— Wiozy¢ rure stojaka na nitki 3 do otworu w blacie stotu i
zamocowac¢ dotgczonymi nakretkami 1 oraz podktadkami 2.



4.2 Montaz i przytaczenie monitora

— Osadzi¢ panel dotykowy komputera PC 4 na stupku 3
i zamocowac czterema $rubami 5.

— Wiozy¢ wtyczke sieciowg 1 i zabezpieczy¢ jg uchwytem
blokujgcym 2.

— Podtgczy¢ wtyczke USB 7 do srodkowego gniazdka 8.
— Roztozy¢ w dét pokrywe 6.

— Zabezpieczyc¢ panel dotykowy komputera PC 4 oraz pokrywe 6
zamkiem 9.



5

Przylaczenie elektryczne

UWAGA!

Wszystkie prace na wyposazeniu elektrycznych maszyny szwalniczej
mogg by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany personel
elektrotechniczny lub odpowiednio przeszkolone osoby.

Wtyczka sieciowa musi przy tym by¢ wyjetal

5.1

Napiecie znamionowe

UWAGA!
Zamieszczone na tabliczce znamionowej napiecie znamionowe oraz
dostepne w miejscu instalacji napiecie sieciowe muszg by¢ zgodne!




6 Przylaczenie sprezonego powietrza

Uktad pneumatyczny stanowiska szwalniczego oraz urzadzen
pomocniczych nalezy zasila¢ w sprezone powietrze, ktére nie zawiera
wody. Ci$nienie sieci musi wynosi¢ od 8 do 10 bar.

Przytaczanie pneumatycznego zestawu konserwacyjnego
— Podtgczy¢ waz przytaczeniowy 3 (nr zamoéwienia 0797 003031)
ztgczem weza R " cala do sieci sprezonego powietrza.

Regulacja cisnienia roboczego

Wartos$¢ cisnienia roboczego wynosi 6 bar.

Wartos$¢ te mozna odczyta¢ na manometrze 4.

— Zwigkszenie ci$nienia: podnie$é pokretto 5 i obréci¢ w kierunku
zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara.

— Zmniejszenie ci$nienia:
podnies¢ pokretto 5 i obréci¢ w kierunku przeciwnym do
wskazéwek zegara.
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7

Smarowanie

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!

Olej moze wywotywaé podraznienia
skory. Nalezy unikac¢ dtuzszego

kontaktu ze skora.

Miejsca kontaktu nalezy doktadnie umyé.

UWAGA!

Postgpowanie oraz utylizacja olejéow mineralnych podlegajg
regulacjom prawnym.

Nalezy dostarcza¢ zuzyty olej do autoryzowanych
punktéw odbioru. Nalezy chroni¢ $rodowisko.

Nalezy zapobiegac rozlewaniu oleju.

Do naoliwiania specjalnej maszyny szwalniczej nalezy stosowac wytgcznie
olej smarny DA 10 lub réwnowarto$ciowy olej o nastepujacej specyfikacji:

— lepkos$¢ w temp. 40°C: 10 mm?/s,
— temperatura zaptonu: 150°C.

Olej DA 10 moze zostac zakupiony poprzez punkty sprzedazy firmy
DURKOPP ADLER AG z powotaniem sie na nastepujace numery czesci:

Pojemnik 250 ml: 9047 000011,
Pojemnik litrowy: 9047 000012,
Pojemnik dwulitrowy: 9047 000013,
Pojemnik pieciolitrowy: 9047 000014.

Smarowanie gornej czesci maszyny (pierwsze napetnienie)

Wskazowka

Wszystkie knoty i filce czgsci goérnej zostaty przed dostawg nasycone

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

Nie nalezy przepetnia¢ zbiornika.

— Napetni¢ olejem zbiornik oleju 1 poprzez otwér 2, az osiggniety
zostanie poziom oznaczony kreska 3 ,MAX".
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8

Test szycia

Po zakonczeniu prac montazowych nalezy przeprowadzi¢ test szycia.

- Wiozy¢ wtyczke sieciowa.

Ostroznie — zagrozenie zranieniem!
Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny.

Nawlekanie nitki igtowej i nitki chwytacza mozna wykonywaé
wytgcznie przy wytgczonej maszynie szwalnicze;j.

12

— Nawing¢ i nawlec nitke szpulki (zob. instrukcje obstugi).
— Nawlec nitke igtowg i nitke chwytacza (zob. instrukcje obstugi).
—  Wybra¢ szyty materiat, ktéry ma zosta¢ poddany obrébce.

— Aktywowa¢ na panelu dotykowym komputera PC tryb testu
szycia (zob. instrukcje obstugi).

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

— Sprawdzié, czy szwy odpowiadajg postawionym wymaganiom.
Jesli wymagania nie sg spetnione, zmieni¢ poziom naprezen nitek
(zob. instrukcje obstugi).
W razie potrzeby nalezy réwniez skontrolowa¢ okreslone w instrukcji
serwisowej ustawienia oraz, jesli bedzie to konieczne, je odpowiednio
skorygowac.







DURKOPP ADLER AG

Potsdamer Str. 190

33719 Bielefeld

Niemcy

Telefon +49 (0) 521 925 00

E-mail: service@duerkopp-adler.com
www.duerkopp-adler.com

Subject to design changes - Printed in Germany - © Dirkopp Adler AG - Original Instructions - 0791 550104 - 02.0 - PL - 12/2011


mailto:service@duerkopp-adler.com
http://www.duerkopp-adler.com/

	1 Opis produktu
	2 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem
	3 Wyposażenie dodatkowe
	4 Dane techniczne
	5 Obsługa
	5.1 Nawlekanie nitki igłowej
	5.1.1 Maszyny z elektronicznie regulowanym naprężeniem nitki igłowej (ETT)
	5.1.2 Maszyny z mechanicznie regulowanym naprężeniem nitki igłowej oraz z elektromagnetycznym zwolnieniem naprężenia

	5.2 Regulacja naprężenia nitki igłowej (mechanicznie)
	5.3 Regulacja naprężenia nitki igłowej (ETT)
	5.4 Regulacja regulatora nitki
	5.5 Nawijanie nitki chwytacza
	5.6 Nawlekanie nitki chwytacza
	5.7 Wkładanie szpulki nitki chwytacza w wariancie z czujnikiem końcówki nitki
	5.8 Regulacja naprężenia nitki chwytacza
	5.9 Wymiana igły
	5.10 Podnoszenie stopek
	5.11 Blokowanie stopek w pozycji górnej
	5.12 Regulacji wzniosu stopki
	5.13 Docisk stopki
	5.14 Regulacja długości ściegu
	5.15 Przyciski na ramieniu szyjącym
	5.16 Diody LED na płytce naprężacza
	5.17 Czujnik końcówki nitki RFW 20-7
	5.18 Szybkie elektropneumatyczne przestawienie wzniosu
	5.19 Zasilanie bezprzerwowe (zasilacz UPS)
	5.20 Lampka oświetlająca pole szycia

	6 Obsługa wizualizacji szwu rozrywalnego
	6.1 Dostęp do systemu
	6.1.1 Logowanie za pomocą skanera i kodu kreskowego
	6.1.2 Logowanie poprzez menu
	6.1.3 Wylogowanie z systemu

	6.2 Zakończenie programu

	7 Szycie
	7.1 Skaner szwu (opcja)

	8 Konserwacja
	8.1 Czyszczenie i kontrola
	8.2 Naprawy

	b_550-867_pl - FREE_Part 2.pdf
	1 Zakres dostawy
	2 Informacje ogólne
	3 Montaż maszyny szwalniczej
	3.1 Zabezpieczenia transportowe
	3.2 Transport wewnątrzzakładowy
	3.3 Regulacja wysokości roboczej
	3.4 Pozycja pedału

	4 Montaż części maszyny usuniętych przed dostawą
	4.1 Montaż stojaka na nitki
	4.2 Montaż i przyłączenie monitora

	5 Przyłączenie elektryczne
	5.1 Napięcie znamionowe

	6 Przyłączenie sprężonego powietrza
	7 Smarowanie
	8 Test szycia


