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O niniejszej instrukcji ADLER

1 O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zostata opracowana z najwyzszg starannoscia.
Instrukcja zawiera informacje oraz wskazowki umozliwiajgce bezpieczng
oraz wieloletnig eksploatacje.

Jesli zauwazg Panstwo w niej niespdjnosci lub Panstwa zdaniem wymaga
ona poprawek, prosimy o kontakt z Dziatem serwisowym ([ str. 111).

Instrukcje nalezy traktowac jako element sktadowy produktu i zawsze
przechowywac w tatwo dostepnym miejscu.

1.1 Do kogo skierowana jest niniejsza instrukcja?

Niniejsza instrukcja jest skierowana do:

» Personelu fachowego:
ta grupa oséb posiada stosowne wyksztatcenie fachowe, upowaz-
niajgce jg do wykonywania konserwacji lub usuwania usterek.

W odniesieniu do kwalifikacji minimalnych oraz pozostatych wymogow
dotyczacych personelu nalezy réwniez zwréci¢ uwage na tresc rozdziatu
Bezpieczenstwo (L1 str. 9).

1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki

Aby umozliwi¢ tatwe i szybkie zrozumienie tresci, niektére informacije
w niniejszej instrukcji sg prezentowane lub podkreslane przy uzyciu
nastepujacych znakéw:

Prawidtowe ustawienie
\/ Symbol informuje o wygladzie prawidiowego ustawienia.

Awarie

@ Symbol informuje o awariach, ktére moga wystgpi¢ w wyniku nieprawidto-
wego ustawienia.

—]r Ostony

Podaje, ktérg ostone nalezy usungé, aby dosta¢ sie do ustawianych
podzespotow.

@ Kroki postepowania podczas obstugi (szycie i zbrojenie)

Kroki postepowania podczas serwisowania, konserwacji i montazu

Ne

Kroki postepowania podczas korzystania z panelu obstugowego
oprogramowania

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 5
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Poszczegodlne kroki postepowania zostaty odpowiednio
ponumerowane:

1. pierwszy krok postepowania,
2. drugi krok postepowania.
Nalezy koniecznie zachowac prawidtowag kolejnos¢ wykonywania krokow.
. Zestawienia zaznaczone sg kropka.
%, Skutek czynnosci
Zmiana zachodzgca w maszynie lub na wyswietlaczu/panelu operatora.
y Wazne
Ll Na te informacje nalezy zwraca¢ szczegolng uwage podczas realizacji

(A8

Bezpieczenstwo

Informacje
o potozeniu

kroku postepowania.

Informacja

Informacje dodatkowe, na przyktad o alternatywnych mozliwosciach
obstugi.

Kolejnosé

Informacja o tym, jakie prace trzeba wykona¢ przed lub po dokonaniu
ustawienia.

Odsytacze
Tu przedstawiany jest odsytacz do innego miejsca w tekscie.

Wskazowki ostrzegawcze o duzym znaczeniu dla uzytkownikbéw maszyny
$g oznaczane w sposob specjalny. Poniewaz kwestia bezpieczenstwa
ma szczegoblne znaczenie, symbole oraz stopnie zagrozenia, jak

i symbolizujgce je hasta, zostaty opisane odrebnie w rozdziale
Bezpieczenstwo ([ str. 9).

Jesli z ilustracji nie wynika inne jednoznaczne potozenie, to informacje
0 potozeniu — pojecia po prawej lub po lewej stronie — nalezy zawsze
rozumiecC jako odnoszgce sie do punktu widzenia operatora.

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



DURKOPP
O niniejszej instrukcji ADLER

1.3 Dokumenty uzupetniajace

Urzgdzenie zawiera wbudowane komponenty innych producentéw.

W przypadku komponentéw dostarczanych przez poddostawcéw, produ-
cenci tych elementéw przeprowadzili ocene ryzyka i zadeklarowali zgod-
nosc¢ konstrukcji z obowigzujgcymi europejskimi i krajowymi przepisami.
Zgodne z przeznaczeniem zastosowanie wbudowanych komponentéw
opisane jest w stosownych instrukcjach obstugi.

1.4 Odpowiedzialnosé

Wszystkie informacje i wskazowki w niniejszej instrukcji zostaty zebrane
przy uwzglednieniu aktualnego stanu techniki oraz obowigzujgcych norm
i przepisow.

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek:

» uszkodzen powstatych w wyniku pekniecia lub w trakcie transportu,
* nieprzestrzegania instrukcji,

» zastosowania niezgodnego z przeznaczeniem,

» dokonywania nieautoryzowanych zmian w maszynie,

* angazowania nieprzeszkolonego personelu,

» zastosowania nieoryginalnych czesci zamiennych.

Transport

Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate wskutek
pekniecia ani za szkody transportowe. Bezposrednio po odbiorze towaru
nalezy skontrolowaé stan dostawy. Stwierdzone szkody nalezy reklamo-
wac u ostatniego przewoznika. Dotyczy to rowniez sytuacji, w ktérej opa-
kowanie nie jest uszkodzone.

Nalezy pozostawi¢ maszyny, urzgdzenia oraz materiat opakowaniowy
w stanie, w jakim znajdowaty sie w momencie stwierdzenia szkody.
Stuzy to zabezpieczeniu roszczeh wobec przedsiebiorstwa
transportowego.

Wszelkie pozostate reklamacje nalezy zgtaszaé¢ niezwtocznie po odbiorze
dostawy do firmy Dirkopp Adler.
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2 Bezpieczenstwo

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe instrukcje dotyczgce bezpieczen-
stwa. Przed przystgpieniem do montazu lub obstugi maszyny nalezy
starannie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Nalezy koniecznie przestrze-
gac informacji zawartych w instrukcjach bezpieczenstwa. Nieprzestrzega-
nie instrukcji prowadzi¢ moze do ciezkich obrazen ciata oraz szkéd
materialnych.

_

2.1 Podstawowe wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa
Maszyne nalezy obstugiwa¢ w sposdb opisany w niniejszej instrukciji.

Niniejsza instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu eksploatac;ji
maszyny.

Zabrania sie wykonywania prac przy komponentach i urzgdzeniach bedg-
cych pod napieciem. Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.

W przypadku ponizszych prac nalezy wytgczyé maszyne za pomoca
wytacznika gtéwnego lub wyjaé wtyczke z gniazda:

* wymiana igty lub innych narzedzi szyjgcych,
* Opuszczanie miejsca pracy,
» wykonywanie prac konserwacyjnych oraz napraw,
* nawlekanie.
Nieprawidtowe lub uszkodzone czesci zamienne mogg wptywaé na

bezpieczenstwo pracy i uszkodzi¢ maszyne. Nalezy stosowac wytgcznie
oryginalne czesci zamienne producenta.

Transport Do transportu maszyny nalezy uzy¢ wozka podnosnego lub wdzka wyso-
kiego podnoszenia. Maszyne mozna unies¢ na wysokos¢ maksymalnie
20 mm i nalezy jg zabezpieczy¢ przed przesuwaniem.

Montaz Kabel przytgczeniowy wyposazony musi by¢ we wtyczke sieciowg
dopuszczong do uzytku w danym kraju. Wtyczke sieciowg na kablu
przytaczeniowym moze zamontowac wytgcznie wykwalifikowany personel
fachowy.

Obowiazki  Nalezy przestrzegac obowigzujgcych w danym kraju przepiséw dotyczacych
uzytkownika  hezpieczenstwa oraz zapobiegania wypadkom, jak i regulacji prawnych doty-
czacych ochrony pracy i srodowiska.

Wszystkie umieszczone na maszynie wskazowki i oznaczenia ostrzegaw-
cze muszg by¢ zawsze w stanie zapewniajgcym dobrg czytelnosé.

Nie usuwac! Brakujgce lub nieczytelne wskazdéwki i oznaczenia ostrzegaw-
cze nalezy niezwtocznie wymienic.

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 9
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Wymagania
stawiane
personelowi

Eksploatacja

Urzadzenia
bezpieczenstwa

Hasta
ostrzegawcze

Ponizsze prace mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany
personel fachowy:

* montaz maszyny,
* prace konserwacyjne oraz naprawy,
* prace na wyposazeniu elektrycznym.

Zezwala sie na prace z maszyng wytgcznie autoryzowanym osobom, ktére
muszg uprzednio przeczyta¢ ze zrozumieniem niniejszg instrukcje obstugi.

Maszyne podczas eksploatacji nalezy sprawdzaé pod katem rozpoznawal-
nych uszkodzen. Nalezy przerwac prace, gdy zauwazone zostang zmiany
w maszynie. Wszystkie zmiany nalezy zgtasza¢ odpowiedzialnemu przeto-
zonemu. Nie nalezy kontynuowac pracy z uszkodzong maszyna.

Nie nalezy usuwac ani wylgczaé urzgdzen bezpieczenstwa. Gdy jednak jest
to konieczne do celéw naprawy, natychmiast po zakonczeniu remontu
konieczny jest ponowny montaz i uruchomienie urzgdzen bezpieczenstwa.

2.2 Hasta ostrzegawcze oraz symbole we wskazéwkach
dotyczacych bezpieczenstwa

Wskazdéwki ostrzegawcze sg w tekscie ograniczone kolorowymi paskami.
Kolor zalezy od tego, jak powazne jest zagrozenie. Hasta ostrzegawcze
wskazujg na stopien zagrozenia.

Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, ktore opisuja:

Hasto ostrzegawcze Znaczenie

NIEBEZPIECZENSTWO | (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie prowadzi do $mierci lub ciezkich obrazen
ciata

OSTRZEZENIE (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich
obrazen ciata

OSTROZNIE (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do srednio ciezkich lub
lekkich obrazen ciata

UWAGA (ze znakiem ostrzegawczym)
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkéd w srodowisku
naturalnym

WSKAZOWKA (bez znaku ostrzegawczego)

Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do szkdéd materialnych

10
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Symbole W przypadku zagrozen dla os6b symbole te okre$lajg rodzaj zagrozenia:

Rodzaj zagrozenia

Ogodlne

Porazenie prgdem

Uktucie

Zmiazdzenie

Szkody w srodowisku

“dldldlidl’4!

Przyktady Przyktady formutowania wskazéwek ostrzegawczych w tekécie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

>

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie pro-
wadzi do smierci lub ciezkich obrazen ciata.

OSTRZEZENIE

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

>

% Tak wyglada wskazowka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich obrazen ciata.

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 11
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OSTROZNIE

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazoéwka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do srednio ciezkich lub lekkich obrazen ciata.

UWAGA

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.
‘ij Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglagda wskazowka ostrzegawcza, ktérej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do szkod w srodowisku naturalnym.

WSKAZOWKA

Rodzaj oraz zrédto zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Czynnosci stuzgce ochronie przed zagrozeniem.

% Tak wyglada wskazowka ostrzegawcza, ktorej nieprzestrzeganie
moze prowadzi¢ do szkdd materialnych.

12
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3 Opis urzadzenia

3.1 Komponenty maszyny

Obr. 1: Komponenty maszyny, widok poglgdowy

(1) - Czesc gdrna maszyny (6) - Pneumatyczny zestaw konserwacyjny
(2) - Przycisk szybkiego zatrzymania (7) - Pedafnozny

(3) - Stojak na nitki (8) - Pistolet pneumatyczny

(4) - Blatstofu (9) - Wytgcznik gféwny

(5) - Stelaz (10) - Terminal obsfugowy ukfadu sterowania

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 13
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3.2 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez znajdujace sie
pod napieciem, poruszajace sie, thace oraz
ostro zakonczone czesci!

Niezgodne z przeznaczeniem uzytkowanie moze
skutkowac porazeniem prgdem, zmiazdzeniem,
obcieciem lub uktuciem.

Nalezy przestrzegac wszystkich wskazowek
zawartych w instrukcji obstugi.

UWAGA

Szkody materialne wskutek nieprzestrzegania instrukcji!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze skutkowac
uszkodzeniami maszyny.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazéwek zawartych w instrukciji
obstugi.

Maszyne wolno uzytkowac¢ wytgcznie z szytym materiatem, ktérego wy-
magany profil odpowiada zaplanowanemu celowi zastosowania.

Maszyna przeznaczona jest wytgcznie do obrébki suchego materiatu szy-
tego. Szyty materiat nie moze zawiera¢ twardych przedmiotéw.

Dopuszczalne w przypadku przedmiotowej maszyny grubosci igiet zostaty
okreslone w rozdziale Dane techniczne (L str. 13).

Szew musi by¢ wykonywany za pomoca nitki, ktérej wymagany profil
odpowiada stosownemu celowi zastosowania.

Maszyna przeznaczona jest do zastosowania przemystowego.

Maszyna moze by¢ ustawiana i eksploatowana wytgcznie

w suchych i czystych pomieszczeniach. Gdy maszyna stosowana jest

w pomieszczeniach, ktore nie sg suche lub czyste, konieczne moze by¢
ustalenie dodatkowych czynno$ci, ktore sg zgodne z normg EN 60204-31.

Zezwala sie na prace z maszyng wytgcznie autoryzowanym osobom.

Za szkody powstate w wyniku niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowa-
nia firma Dirkopp Adler nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci.
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3.3 Deklaracja zgodnosci

Maszyna spetnia wymagania przepiséw europejskich dotyczacych
zapewnienia ochrony zdrowia, bezpieczehstwa oraz ochrony srodowiska,
podanych w deklaracji zgodnosci, ew. deklaracji wtgczenia.

g
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4 Obstuga

4.1 Wiaczanie i wylgczanie maszyny

Obr. 2: Wigczanie i wyfgczanie maszyny

(1) - Wyfgcznik gféwny

Wiaczanie maszyny

@ 1. Obrdci¢ wytacznik gtéwny (1) w prawo do pozycji ,I”.

& Na wyswietlaczu ukaze sie nastepujgca informacja:
Wecisngc¢ pedaf w celu ustalenia referencji.

2. Wocisnagc¢ pedat w celu ustalenia referencji maszyny.
% Na wyswietlaczu ukaze sie menu gtéwne.

Wyltaczanie maszyny

@ 1. Obrdci¢ wytgcznik gtowny (1) w lewo do pozyc;ji ,0”.

% Wszystkie napedy oraz uktad sterowania sg natychmiastowo
odfgczane od sieci elektryczne;j.
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4.2 Wiaczanie trybu bezpiecznego zatrzymania

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Podczas wykonywania wszystkich prac
konserwacyjnych lub prac zwigzanych

Z przezbrajaniem maszyny konieczne jest
uprzednie wytgczenie maszyny lub jej przetgczenie
do trybu bezpiecznego zatrzymania.

Gdy tryb gwintowania jest aktywny, nie nalezy
pracowaé w obszarze chwytaka, dopodki belka

dociskacza tkaniny nie zostanie opuszczona, a
obszar chwytaka nie zostanie podswietlony.

Obr. 3: Wigczanie trybu bezpiecznego zatrzymania

(1) - Przycisk trybu bezpiecznego (2) - Pokrywa chwytacza
zatrzymania

Wiaczanie trybu bezpiecznego zatrzymania

@ 1. Wcisngc¢ przycisk (1).

Wazne

Przycisk musi pozosta¢ w pozycji wcidnietej.

% Maszyna znajduje sie teraz w trybie bezpiecznego zatrzymania.
Stopki przemieszczane sg do pozycji dolnej.
Wiacza sie lampka umieszczona w przycisku.
Obszar wokot pokrywy chwytacza (2) jest o$wietlany.

Wylaczanie trybu bezpiecznego zatrzymania

@ 1. Ponownie wcisngc¢ przycisk (1).

Wazne

Przycisk musi opusci¢ pozycje wcisnieta.
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4.3 Wiaczanie szybkiego zatrzymania

Przyciskiem (1) szybkiego zatrzymania mozna natychmiastowo
wstrzymac wszystkie biezgce operacje maszyny, np. po dokonaniu
nieprawidiowej obstugi.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Po szybkim zatrzymaniu maszyna jest w dalszym
ciggu zasilana prgdem i klamra moze sie poruszac.

Dlatego przed rozpoczeciem wykonywania prac
konserwacyjnych oraz prac zwigzanych

Z przezbrojeniem maszyny nalezy odtgczy¢ maszy-
ne wyfgcznikiem gtéwnym (2) od sieci zasilania.

Obr. 4: Wigczanie szybkiego zatrzymania

(1) - Przycisk szybkiego zatrzymania (2) - Wytgcznik gféwny
maszyny

Zatrzymywanie operaciji przyciskiem szybkiego zatrzymania

1. Wecisng¢ przycisk szybkiego zatrzymania maszyny (1).

& Wszystkie biezgce operacje, wykonywane przez maszyne, sg
natychmiast zatrzymywane.

Odtaczanie maszyny od zrédta zasilania
1. Obroci¢ wytacznik gtéwny (2) w lewo do pozycji ,0”.

% Wszystkie napedy oraz uktad sterowania sg natychmiastowo
odtgczane od sieci elektryczne;.
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4.4 Podnoszenie oraz opuszczanie gornej czesci maszyny

Gérna czes¢ maszyny moze zostaé podniesiona w celu przeprowadzenia
prac konserwacyjnych.

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Przed podniesieniem czesci gornej

i wykonywaniem prac konserwacyjnych konieczne
jest wylgczenie maszyny przy pomocy wytgcznika
gtbwnego.

441 Podnoszenie czesci gornej

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Nie wolno siega¢ rekoma w wyciecie w blacie stotu
przy podniesionej gérnej czesci maszyny.

Wazne

Sanie napedu (2) muszg znajdowac sie z tytu.

Obr. 5: Sanie napedu umieszczone z tyfu

(1) - Pokrywa gfowicy (2) - Sanie napedu

20 Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



DURKOPP
Obsfuga ADLER

Obr. 6: Podnoszenie czesci gérne

(4) - Zatrzask

@ 1. Zwolni¢ dzwignie blokady (3), znajdujaca sie pod blatem stotu.
2. Podnies¢ czes¢ gérng maszyny w obszarze pokrywy gtowicy (1)

i ostroznie unie$¢ w gore.

Zatrzask (4) zamyka sie.

Przestrzen pod stotem maszyny jest teraz dostepna.

&

44.2 Opuszczanie czesci gérnej maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zmiazdzeniem poprzez opadajaca
czes¢ gorng!

Nalezy pewnie przytrzymywac czes¢ gorng

w trakcie opuszczania jej z powrotem tak dtugo, az
bedzie znowu bezpiecznie oparta.

WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez opadajaca czesé
gorna!

Nalezy dobrze przytrzymywac czes¢ gérng w trakcie opuszczania jej
z powrotem tak dtugo, az bedzie znowu bezpiecznie oparta.
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Obr. 7: Opuszczanie czesci gérnej maszyny

(2) - Zatrzask

1. Nalezy przytrzymywac czes$¢ gérng maszyny w obszarze pokrywy
Lg gtowicy.

2. Zwolni¢ zatrzask (2).
3. Ostroznie opuscic¢ z powrotem czes¢ gérng maszyny.
4. Zablokowac¢ dzwignie blokady (1) pod blatem stotu.

4.5 Wymiana igly

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostrze igly lub

poruszajace sie czesci!

Nalezy wytgczy¢ maszyne przed przystgpieniem
do wymiany igty.

Nie wolno chwytaé igty za ostrze.

Obr. 8: Wymiana igty

(1) - Korbka (3) - Sruba
(2) - lgielnica (4) - Wyzfobienie

1. Obraca¢ korbkg (1) do momentu, az igielnica (2) osiggnie swoje naj-
W wyzsze potozenie.

2. Odkreci¢ srube (3).

3. Wyjac igte z igielnicy (2) w kierunku dolnym.

22
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4. Witozy¢ nowg igte do igielnicy (2) do osiggniecia oporu.

Wazne

WyZtobienie (4) musi by¢ skierowane w kierunku chwytacza.

5. Przykreci¢ srube (3).
Kolejnosé

&

Po wymianie igty na igte o odmiennej grubosci konieczne jest ponowne
dostosowanie odlegtosci pomiedzy chwytaczem a igtg (EX Instrukcja
serwisowania).

Awarie powodowane przez nieprawidlowa odlegtos¢ chwytacza

=

Po zamontowaniu cienszej igly
* Nieprawidtowe Sciegi
» Uszkodzenia nitki

Po zamontowaniu grubszej igty
» Uszkodzenia koncéwki chwytacza
» Uszkodzenia igty

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 23



DURKOPP

ADLER

Obsfuga

4.6 Nawlekanie nitki w igte

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostrze igty lub

poruszajace sie czesci!
Nalezy wytgczy¢ maszyne przed przystgpieniem

do nawlekania nitki.

Obr. 9: Nawlekanie nitki w igfe, czesc 1

(1) - Dzwignia nitki (7) - Prowadnica

(2) - Regulator nitki (8) - Prowadnica
(3) - Prowadnica (9) - Naprezacz
(4) - Prowadnica (10) - Naprezacz
(5) - Sprezyna naprezajgca nitke (11) - Prowadnica

(6) - Element zmieniajgcy kierunek

1. Osadzi¢ szpulke nitki na stojaku na nitki, nastepnie poprowadzic¢ igte
nitkowg poprzez otwér prowadnicy na ramieniu rozwijajgcym.

Wazne
Ramie rozwijajgce musi by¢ w pozycji rownolegtej do stojaka na nitki.

2. Przedmucha¢ nitke przez waz sprezonym powietrzem.

3. Przewlec nitke przez prowadnice (11): od tytu do przodu przez otwér
znajdujacy sie najwyzej, nastepnie od przodu do tytu przez otwor srod-
kowy, na koniec od tylu do przodu przez jeden z otworéw dolnych.

4. Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza (10).

5. Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara wokot
naprezacza (9).

6. Przewlec nitke przez prowadnice (8) i (7).

7. Poprowadzi¢ nitke zgodnie z ruchem wskazéwek zegara wokot ele-
mentu zmieniajgcego kierunek (6).

8. Przeciagnaé nitke pod sprezyng naprezajaca nitke (5), nastepnie prze-
wlec jg przez prowadnice (3) oraz regulator nitki (2) do dzwigni nitki (1).

24
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9. Przewlec nitke przez dzwignie nitki (1) oraz prowadnice nitki (4).

Obr. 10: Nawlekanie nitki w igfe, cze$¢ 2

1)
)
®3)
(4)
(5)
(6)
()
(8)

10.
Lg 11.
12.

- Dzwignia nitki 9)
- Regulator nitki (10)
- Prowadnica (11)
- Prowadnica 12)
- Sprezyna naprezajgca nitke (13)
- Element zmieniajgcy kierunek (14)
- Prowadnica (15)
- Prowadnica

- Krgzek naprezacza
- Krgzek naprezacza
- Prowadnica
- Czujnik nitki igfowej
- Zacisk nitki
- Prowadnica
- Prowadnica

Przewlec nitke przez czujnik nitki igtowej (12) i zacisk nitki (13).
Przewlec nitke przez prowadnice (14) i (15).
Nawlec nitke w ucho igty w taki sposob, by luzny koniec skierowany

byt ku chwytaczowi.
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4.7 Regulacja regulatora nitki
OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami poprzez poruszajace
sie czesci!

Nalezy wytgczy¢ maszyne przed przystgpieniem
do regulowania regulatora nitki.

Regulator nitki decyduje o tym, jaka ilos¢ nitki igtowej prowadzona jest
wokot chwytacza. Wymagana ilos¢€ nitki zalezna jest od grubos$ci szytego
materiatu, grubosci nitki oraz dlugosci sciegu.

Wieksza ilo$¢ nitki dla

» szytego materiatu o duzej grubosci
* duzych grubosci nitek

» duzych dtugosci sciegu

Mniejsza ilos¢ nitki dla

 szytego materiatu o niewielkiej grubosci

* matych grubosci nitek

* matych dtugosci sciegu

Prawidiowe ustawienie

Petla nitki iglowej $lizga sie z niewielkim naprezeniem po najgrubszym
miejscu chwytacza. Do tego celu wymagana jest najwieksza ilosc¢ nitki,
a sprezyna naprezajgca nitke (1) powinna przy tym zosta¢ wyciggnieta
o ok. 0,5 mm z jej pozycji dolnej do gory.

Obr. 11: Regulacja regulatora nitki

(1) - Sruba mocujgca (2) - Regulator nitki

1. Odkreci¢ srube mocujgca (1).

26
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2. Przesunac regulator nitki (2):
* Mniejsza ilos¢ nitki:
przesuna¢ regulator nitki (2) w prawo.
* Wieksza ilo$¢ nitki:
przesung¢ regulator nitki (2) w lewo.
3. Przykreci¢ srube mocujgcy (1).

4.8 Nawijanie nitki chwytacza

Dzieki osobnemu nawijaczowi nitka chwytacza moze by¢ nawijana zaréw-
no podczas szycia, jak i niezaleznie od tej czynnosci.

Obr. 12: Nawijanie nitki chwytacza

(1) - Blaszka prowadzgca nitke (4) - Klapa nawijacza
(2) - Kanat prowadzgcy nitke (5) - Wafek nawijacza
(3) - Naprezacz nawijacza (6) - NOz

1. Osadzi¢ szpulke nitki na stojaku na nitki i przeprowadzi¢ nitke igtowa
przez otwor prowadnicy na ramieniu rozwijajgcym.

Wazne
Ramie rozwijajgce musi by¢ w pozycji rownolegtej do stojaka na nitki.
2. Poprowadzi¢ nitke zygzakiem przez oba tylne otwory na blaszce pro-

wadzgcej nitke (1): od géry na dot poprzez otwor tylny oraz od dotu ku
gorze przez otwor lewy.

3. Przetozy¢ nitke z géry ku dotowi przez kanat prowadzacy nitke (2).

4. Poprowadzi¢ nitke przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokot
naprezacza nawijacza (3).
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Poprowadzi¢ nitke zygzakiem przez oba jeszcze wolne otwory

w blaszce prowadzgcej nitke (1): od dotu ku gorze przez otwor tylny
i od gory ku dotowi przez otwor znajdujacy sie najbardziej z przodu.
Poprowadzi¢ nitke do nawijacza, zacisng¢ za nozem (6) i zerwac.

Natozy¢ pustg szpulke na watek nawijacza (5) i obraca¢ zgodnie
z ruchem wskazowek zegara, az styszalne bedzie klikniecie.

Docisng¢ klape nawijacza (4) do szpulki.

Nawijacz jest uruchamiany i wytgcza sie automatycznie po osiggnie-
ciu zaprogramowanej pojemnosci szpulki.

(Regulowanie pojemnosci szpulki opisane zostato w L Instrukcji
serwisowania.)

4.9 Wymiana szpulki nitki chwytacza

Obr. 13: Wymiana szpulki nitki chwytacza — cze$c¢ 1

1)
@)

Lg 1.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostrze igty lub

poruszajace sie czesci!
Przed przystgpieniem do wymiany szpulki nitki

chwytacza nalezy przetgczy¢ maszyne do trybu
bezpiecznego zatrzymania.

Gdy tryb gwintowania jest aktywny, nie nalezy
pracowac¢ w obszarze chwytaka, dopoki belka
dociskacza tkaniny nie zostanie opuszczona, a
obszar chwytaka nie zostanie podswietlony.

- Uchwyt szytego materiatu (3) - Oswietlenie
- Przycisk trybu bezpiecznego (4) - Ptytka osfonowa
zatrzymania

Zdemontowaé uchwyt szytego materiatu (1) (dotyczy tylko ramek
wymiennych).

28
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2. Wocisnac przycisk trybu bezpiecznego zatrzymania (2).

% Sanie napedowe przesuwajg sie do pozycji wymiany szpulki.
Plytka ostonowa (4) odchyla sie na bok.
Stopki przemieszczane sg do pozycji dolnej.
Aktywowane jest o$wietlenie (3).

Obr. 14: Wymiana szpulki nitki chwytacza — cze$c¢ 2

(5) - Szpulka (8) - Sprezyna naprezajgca

(6) - Klapka korpusu szpulki (9) - Szczelina

(7) - Prowadnica

3. Podnies¢ klapke korpusu szpulki (6).

4. Wyjac¢ pustg szpulke.

5. Wiozy¢ petng szpulke.

Wazne

Wiozy¢ szpulke (5) w taki sposob, by szpulka obracata sie w kierunku
przeciwnym do chwytacza w trakcie wyciggania z niej nitki.

6. Poprowadzi¢ nitke chwytacza przez szczeline (9) w korpusie szpulki.
7. Przeciggna¢ nitke chwytacza pod sprezyng naprezajaca (8).

8. Przeciagnaé nitke chwytacza przez prowadnice (7) i pociagnaé jesz-
cze o ok. 3 cm.

9. Zamkna¢ klapke korpusu szpulki (6).

10. Zwolni¢ przycisk trybu bezpiecznego zatrzymania (2).
% Plytka ostonowa (4) wraca do pierwotnej pozycji.
Uwzglednienie wymiany szpulki w programie szwu

Metoda uwzglednienia wymiany szpulki w programie szwu opisana jest
w rozdziale (EJ str. 46).
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4.10 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostrze igty lub

poruszajace sie czesci!
Nalezy wytgczy¢ maszyne przed przystgpieniem

do regulacji naprezenia nitki chwytacza.

Obr. 15: Regulacja naprezenia nitki chwytacza

(1) - Sprezyna naprezajgca (2) - Sruba regulacyjna

Naprezenie nitki chwytacza wywotywane jest przez sprezyne
naprezajgca (1) i regulowane $rubg regulacyjng (2).

Zwiekszanie naprezenia
W 1. Obrdci¢ srube regulacyjng (2) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Zmniejszanie naprezenia
W 1. Obroci¢ srube regulacyjng (2) przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
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5 Programowanie

Ukfad sterowania obstugiwany jest poprzez terminal obstugowy (1), znaj-
dujacy sie po prawej stronie obok czesci gérnej maszyny.

Obr. 16: Terminal obsfugowy

(1) - Terminal obsfugowy

Monitor wyposazony jest w funkcje ekranu dotykowego, inaczej méwigc
nie posiada przyciskow fizycznych, lecz przyciski sg wyswietlane na ekra-
nie. Aby aktywowac przycisk lub funkcje, nalezy po prostu dotkngé odpo-
wiednie miejsce na monitorze.

Aktywacja przycisku/Wyboér elementu:

1. Dotkng¢ palcem lub rysikiem odpowiedni przycisk ekranowy lub ele-
ment na ekranie.

5.1 Struktura oprogramowania

Oprogramowanie umozliwia, poza tworzeniem programéw szwu
i sekwenciji, réwniez zarzgdzanie nimi. W trakcie szycia programy te
sg wywotywane i nastepnie scieg po sciegu realizowane.

Program szwu:

Program szwu ztozony jest z konturu szwu o ustalonych parametrach dla
pojedynczych odcinkéw konturu.

System zezwala na przechowywanie maksymalnie 99 programoéw szwu.
Programy szwu rozpozna¢ mozna po przyrostku .fnp911, umieszczonym
Zza nazwag programu.

Sekwencja:

Jedna sekwencja moze sie sktada¢ z maksymalnie 30 programéw szwu,
utozonych w dowolnej kolejnosci.

System zezwala na przechowywanie maksymalnie 20 sekwenciji.
Sekwencje rozpozna¢ mozna po przyrostku .seq911, umieszczonym za
nazwg sekwengciji.
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Ponadto oprogramowanie pozwala na definiowanie ustawien ogolnych,
obowigzujgcych w przypadku wszystkich programoéw. Dostepne sg row-
niez pozycje menu technicznego, stuzgcego do testowania i konserwaciji
maszyny.

5.2 Przegladowy opis struktury menu

Ponizsza tabela przedstawia w poglgdowy sposob strukture menu oraz
przyciski funkcyjne znajdujgce sie na ekranie gtownym.

Odmienne kolory informujg o tym, ktére funkcje stosowane sg

W przewazajgcej mierze w standardowej pracy zwigzanej z szyciem, kto-
re sg istotne dla tworzenia i pielegnowania programéw szwu i ostatecznie
— ktére pozycje menu pozwalajg na dokonywanie zmian w ustawieniach

technicznych.

pozycje menu dotyczgce procesu szycia.
Niebieski: pozycje menu dotyczgce tworzenia i zarzgdzania programami.

Magenta: pozycje menu dotyczgce ustawien oraz informacji technicznych.

Pozycje menu w menu rozwijanych

Pozycja menu | Funkcja Podpozycje Podpozycje Oméwienie na
Datei (Plik) Otwieranie Loéschen (Usuwanie) L0 str. 57
|stn|ejqc¥ch Kopieren (Kopiowanie) L str. 55
programow
w celu szycia Ll str. 44
lub tworzenia, Neu (Nowy) Nahtprogramm (Program [ str. 48
kopiowania szwu)
i usuwania -
programow Sequenz (Sekwencja) 1) str. 53
nowych. Speichern unter (Zapisywanie jako) [ str. 55
Bearbeiten Definiowanie Maschinenparameter L1 str. 65
(Edycja) ustawien (Parametry maszyny)
ogolnych dia Sequenz (Sekwencja) L1 str. 53
wszystkich —
programoéw lub Nahtprogramm (Program szwu) Parameter (Parametry) L1 str. 60
dokonywanie Konturanpassung 1 str. 58
Zmian (Dostosowanie konturu)
w programach K Test k o >
istniejacych. onturtest (Test konturu) [ str. 5
Extras Opcje Vollbild ein/aus (Obraz L0 str. 43
(Ustawienia | wyswietlania: pelnoekranowy wiaczony/wytaczony)
dodatkowe) ob:az K Zoom ein/aus L str. 43
petnoekranowy (Zblizenie wiaczone/wylaczone)
i zblizenie
Service (Serwis) Einstellungen (Ustawienia) L1 str. 70
Menu. System-Information LJ str. 77
techniczne: (Informacje o systemie)
ustawienia, Multi T ielofunkevi o 3
informacje ultitest (Test wielofunkcyjny) | EQ str. 7
o systemie Initialisierung und Update L0 str. 78
oraz testy (Inicjalizacja i aktualizacja)
Producent (tylko dla personelu firmy DA)
Korrektur Krétkotrwate L1 str. 45
(Korekta) szycie w oparciu

o inne wartosci
L1 str. 45
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Pozycje menu w menu rozwijanych
Pozycja menu | Funkcja Podpozycje Podpozycje Oméwienie na
Przyciski na ekranie gléwnym
Kontynuowanie szycia konturu od okreslonego punktu Reparatur-Modus L0 str. 47
L R
(Tryb naprawczy)
Uwzglednienie manualnej wymiany szpulki Wymiana szpulki str. 46
Reset licznika do okreslonej wartosci Zahlerreset (Reset licznika) str. 48
t2:0000

-,

5.3 Uruchomienie oprogramowania

Po wigczeniu maszyny wytgcznikiem gtbwnym maszyna przeprowadza
ustalenie referencji. Po zakonczeniu tego etapu na terminalu obstugowym
ukazuije sie na kilka sekund ekran startowy.

Obr. 17: Ekran startowy

@

®\\ & Sprahe Service — |

(1) - Przycisk wyboru jezyka (2) - Szybki dostep do testu
wielofunkcyjnego

W tym miejscu mozna dokona¢ wyboru wersji jezykowej lub, dotykajgc
przycisk Service (Serwis), szybko przejs¢ do menu Multitest (Test wie-
lofunkcyjny).

Informacja

Dostep do obu funkgji uzyska¢ mozna rowniez w pdzniejszym czasie po-
przez pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis).
((EQ str. 73).oraz (Ed str. 72))

W sytuacji, gdy nie zostanie wybrany zaden z obu dostepnych przyci-
skéw, oprogramowanie przejdzie automatycznie po kilku sekundach do
ekranu gtéwnego.
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Ekran gtéwny

Ekran gtowny wyswietlany jest podczas szycia. Ekran otwierany jest po
uruchomieniu maszyny z ustawieniami ostatnio uzywanego programu.

Obr. 18: kran gféwny

irkopp Ader 911
@— equenzname : 7

(= x-Y]62 x 54 mm
@ | i (B 1545 UW/min

22
ﬁ E=nE]44 /28
L X 120
[t=:0000] 259

M2 | s Npd || | >
[atei ~ Bearbeiten ~ Extras ~ Korrekiur « 7«

(1) - Nagféwek (7) - Przycisk Reset licznika
(2) - Wiersz statusu (8) - Przycisk Wymiana szpulki
(3) - Okno gfowne: obraz konturu szwu (9) - Informacja o aktualnych parametrach
(4) - Wiersz programu szycia
(5) - Wiersz menu: menu rozwijane (10) - Przycisk Tryb naprawczy
(6) - Klawisze kursora sfuzgce do nawigacji (11) - Wys$wietlanie czasu zegarowego
w wierszu

Struktura ekranu gtéwnego

Nagtowek (1)

W tym miejscu na ekranie gtébwnym znajduje sie informacja o wersji ma-
szyny. Po aktywowaniu jednego z menu ukazywane sg tutaj informacje
dotyczgce wybranej pozycji menu.

Wiersz statusu (2)

W tym miejscu na ekranie gtébwnym znajduje sie informacja o aktualnie
otwartej sekwencji, po prawej stronie wyswietlany jest czas zegarowy (11).
Po aktywowaniu jednego z menu ukazywane sg tutaj informacje dotyczgce
wybranego kroku postepowania.

Okno gitéwne (3)
W tym miejscu przedstawiany jest kontur przeznaczony do szycia.

Wiersz programu (4)

W tym wierszu wyswietlane sg programy szwu z aktualnie otwartej se-
kwencji. Biezacy program wyswietlany jest na czarnym tle. Przy pomocy
przyciskdéw kursora (6), znajdujacych sie po prawej stronie, mozliwe jest
przemieszczanie sie w ramach wiersza i wyswietlanie programow, ktore
W nim sie nie mieszcza.

Jesli zadna sekwencja nie jest otwarta, lecz tylko pojedynczy program
szwu, wéwczas program ten wypetnia catkowitg szerokosé¢ wiersza.

34
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Wiersz menu (5)

W ostatnim wierszu znajduje sie rozwijane menu. Dzieki niemu mozliwe

jest przejscie do roznych pozycji menu, stuzgcych do tworzenia oraz ob-
rébki programow szwu, jak i dokonywania zmian w ustawieniach maszyny
i przeprowadzania testéw. Strzatka (1) obok hasta informuje o tym, ze po
dotknieciu hasta otwarte zostang kolejne podpozycje.

Obr. 19:

Einstellungen
1  Yollbld ein # aus | System—Information
ein ¢ 3US | hultiTest
Ioe Initialisierung und Update
Datei ~ Bearbeiten « |Extras™| Korrek| Hersteller

-

(1) - Strzatki menu rozwijanego

Przycisk Tryb naprawczy (10)

Znajdujacy sie u samej gory po prawej stronie ekranu przycisk pozwala
na wigczenie i wytgczenie trybu naprawczego. Aktualny status trybu
(Ein (Wigczony) / Aus (Wyfgczony)) przedstawiony jest obok przycisku.

Informacja o aktualnych parametrach szycia (9)

Tutaj prezentowane sg aktualne parametry szycia:

g (=] x-¥ — Wielkos¢ obrazu konturu
&3 _
* = — Predkosc¢ obrotowa szycia

— Naprezenie nitki

— Liczba $ciegowl/ilos¢ zuzytej nitki chwytacza
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Obr. 20: Ekran gféwny

Dirkopp Adler 911
@— equenzname : 7

(= x-Y]62 x 54 mm
@ | i (B 1545 UW/min

A DG 12
[-n/E]44/23m

X ]2%60

[t=:0000]259

w2 [ ws [ ma [[«]»

[atei « Bearbeiten « Extras~ Korpektur« 7

(1) - Nagféwek (7) - Przycisk Reset licznika
(2) - Wiersz statusu (8) - Przycisk Wymiana szpulki
(3) - Okno gfowne: obraz konturu szwu (9) - Informacja o aktualnych parametrach
(4) - Wiersz programu szycia
(5) - Wiersz menu: menu rozwijane (20) - Przycisk Tryb naprawczy
(6) - Klawisze kursora stuzgce do nawigacji (11) - Wys$wietlanie czasu zegarowego
w wierszu

Przycisk Wymiana szpulki (8):

Dotkniecie tego przycisku informuje system o tym, ze wtozono nowg
szpulke (przyktadowo po zmianie barwy nitki). Obok przycisku prezento-
wana jest pojemnos¢ nitki chwytacza.

Przycisk Reset licznika (7):

Przy pomocy tego przycisku mozliwe jest zresetowanie stanu licznika dla
szytych programow lub sekwenciji. Obok przycisku prezentowany jest ak-
tualny stan licznika.

5.4 0Ogodlny sposob obstugi programowania

5.4.1 Wprowadzanie hasta

W zaleznosci od ustawienia (I str. 71), urzgdzenie wymaga wprowadza-
nia hasta tylko w przypadku zgdania dostepu do zagadnien technicznych
lub po kazdym uruchomieniu maszyny. Otwierana jest wowczas maska
stuzgca do wprowadzenia hasta:
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Obr. 21: Wprowadzanie hasfa

Password N/
Enter password ... ’A

¥ 0

(1) - Pole wartosci wprowadzanych (2) - Klawisze cyfrowe

Wprowadzanie hasta
1. Nalezy wprowadzi¢ hasto korzystajgc z klawiszy cyfrowych (2).

Informacja

W momencie dostawy urzgdzenia hasto brzmi: 25483.

Hasto moze zosta¢ zmienione w menu Extras (Ustawienia
dodatkowe ) (EJ str. 71).

Przyciskiem DEL (DEL) mozna usung¢ btednie wprowadzone dane.

2. Dotkng¢ przycisk OK (OK).
%  Otwierana jest uprzednio wybrana pozycja menu.

5.4.2 Zamykanie okna

Dostepnych jest kilka przyciskéw, umozliwiajgcych zamkniecie aktualnie
otwartego okna.

Przycisk Znaczenie

% We wszystkich oknach po prawej stronie na pasku statusu:

:M % program cofa sig o jeden poziom wstecz.

OK (OK) W oknach z mozliwos$cig wprowadzania danych lub oknach wyboru:

CR (CR) % Okno zostaje zamkniete i wprowadzone dane, wzglednie dokonany
wybor, zostajg zaakceptowane.

DEL (DEL) W oknach z mozliwoscig wprowadzania danych lub oknach wyboru:

Przerwij % Okno zostaje zamkniete bez zaakceptowania wprowadzonych

danych, wzglednie dokonanego wyboru.
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5.4.3 Zasady wyswietlania
Obr. 22: Elementy aktywne i nieaktywne

Sequenz neu <|
Abgr 7\
Sequenz Nahtprogramme

|3 |

| Sequenzname | Entigen | ok |

(1) - Szary: element nieaktywny (2) - Naciemnym tle: element aktywny

Aktualnie aktywny, wzglednie wybrany element, wyswietlany jest na ciem-
nym tle (2).

Przyciski, ktére w danej sytuacji nie mogg zosta¢ wykorzystane, sg
szare (1).

5.4.4 Przesuwanie wyswietlanego obrazu poprzez przewijanie

Obr. 23: Przewijanie paskiem przewijania

tP1 — Konfiguration [ /®
MP2 — Grenzwerte I
max

.M’ﬁ = (berfadenwachter

@MME ~ Fadenschneiden

h% = Faden klemmen

(1) - Pasek przewijania

Gdy obraz jest wyzszy niz wysoko$¢ ekranu, wowczas po prawej stronie
ekranu ukazuje sie pasek przewijania (1).

Przewijanie obrazu w goére/w dét

1. Dotkngc¢ i pociagnaé¢ pasek przewijania (1) w dét lub w gore.
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5.4.5 Wybor opcji z listy

Podczas dokonywania wyboru opciji rozroznia sie pomiedzy polami wybo-
ru okragtymi oraz polami wyboru kwadratowymi.

Wybor przez pola wyboru okragte

Obr. 24: Wybor przez pola wyboru okrggfe

(1) - Pola wyboru: wybrany element

W przypadku okragtych pol wyboru mozliwy jest wybor wytgcznie jednej
opcji.

1. Dotkng¢ pozadane pole wyboru.

% Wybrana opcja (1) oznaczana jest kropka.

Wybér poprzez pola wyboru kwadratowe

Obr. 25: Wybor poprzez pola wyboru kwadratowe

(1) - Pola wyboru: wybrane elementy

W przypadku kwadratowych pdl wyboru mozliwy jest wybor wielu pozyciji.
1. Dotkng¢ pozadane pole wyboru.
&  Wybrane pozycje (1) oznaczane sg krzyzykiem.
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5.4.6 Stosowanie filtrowania plikéw

Podczas otwierania, kopiowania oraz kasowania programow szwu
wyswietlana jest lista wszystkich dostepnych plikow.

Mozna skorzysta¢ z funkc;ji filtrowania, by uporzadkowac liste:
1. Dotkng¢ przycisk Dateifilter (Filtr plikdw) pod lista.
%  Otwierany jest filtr plikow.

Obr. 26: Filtr plikow

Datel Offnen

|0az [t rpa
Ng2.fopai

|l s sengr
Al Files
All Files
fnpan
| |-SeadTi
Ofren |[

2. Dotkna¢ pozgdane kryterium filtrowania:
» .fnp911 (fnp911): tylko programy szwu
* .5eq911 (seq91l): tylko sekwencje
* All Files (Wszystkie pliki): programy szwu i sekwencje
3. Dotkng¢ przycisk Offnen (Otwieranie).
% Odpowiednio do wybranego filtra nastepuje aktualizacja listy.

5.4.7 Wprowadzanie tekstu

W sytuaciji, w ktorej konieczne jest wprowadzenie tekstu, przyktadowo na-
zwy programu, ukazuje sie okno wprowadzania tekstu.

40
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Obr. 27: Okno wprowadzania tekstu

Sequenzname
1 h
@\q wlel]|r ‘ tfzlulli]o I D /@
:33|J|f||_]]u|k|!//@
y [ X | | ’ ¥ | 0 ‘ I | m | .
; : <
ESC #a | DEL CA 3
(1) - Wiersz wprowadzania (4) - DEL (DEL): usuwanie znaku
(2) - Klawiatura (5) - Aa (Aa): przefgczanie pomiedzy
(3) - CR (CR): akceptacja tekstu matymi i duzymi literami

= Wpisywanie tekstu:
Qe 1, wprowadzi¢ tekst przy pomocy wyswietlanej klawiatury (2).

Przetaczanie pomiedzy duzymi i matymi literami:
1. dotkngc¢ przycisk Aa (Aa) (5).

Usuwanie ostatniego znaku:
1. dotkng¢ przycisk DEL (DEL) (4).

Akceptacja wprowadzonego tekstu:
1. dotkngc¢ przycisk CR (CR) (3).

&  Wprowadzony tekst zostaje zaakceptowany i okno wprowadzania
tekstu zostaje zamkniete.
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5.4.8 Wprowadzanie wartosci parametréw

W sytuacji, w ktorej konieczne jest wprowadzenie wartosci dla parame-
trow programu lub maszyny, otwiera sie okno stuzgce do wprowadzenia
wartosci.

Obr. 28: Okno wprowadzania wartosci

Nahtparameter

D
(@——min tubhie

\

min i

A
-
oo
=2
/M
jma)

1..10

0K

?@

(1) - Nagftowek (4) - Zakres wartosci
(2) - Wiersz statusu (5) - Pole wartosci wprowadzanych
(3) - Symbol (6) - Klawisze cyfrowe

Nagtowek (1) przedstawia nazwe grupy parametrow.

W wierszu statusu (2) znajduje sie informacja o tym, ktéry z parametréw
jest wiasnie edytowany. Ponizej wiersza statusu wyswietlany jest symbol
graficzny (3) danego parametru.

Pod symbolem graficznym (3) znajduje sie standardowy zakres
wartosci (4), dostepny dla danego parametru.

Pod zakresem wartosci (4) w polu wprowadzania (5) znajduje sie wartosé
aktualna parametru.

Wprowadzanie wartosci

1. Dotkng¢ pozadanych klawiszy cyfrowych (6).

Usuwanie wartosci
1. DotkngcC przycisk DEL (DEL).

Akceptacja wartosci
1. Dotkng¢ przycisk OK (OK).

% Wprowadzona warto$¢ zostaje zaakceptowana i okno wprowadzania
wartosci zostaje zamkniete.
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5.4.9 Wiaczanie i wylgczanie obrazu petnoekranowego

Mozliwe jest przetgczenie okna gtéwnego (1) do trybu petnoekranowego,
aby lepiej widzieé szczegébty konturu szwu, dodatkowo mozna ukryé
przyciski (2) po prawej stronie ekranu gtéwnego.

Obr. 29: Wigczanie i wyfgczanie obrazu pefnoekranowego

Dirkopp Adier 911

(=2 x-¥]62 x 54 mm
& 1545 Uimn
s ]2
[-n/X]44/23m

CX_J2%0
[T=:0000] 259

w2 | ms Wa || | >
Datei~ Bearteiten~ Extras~ Korrektup~ 7~

Datel~ Bearteiten~ EXTPas~ Korrekir ~ 2 I

(1) - Obraz petoekranowy wyfgczony (2) - Obraz petoekranowy wigczony

Zamiana sposobow wyswietlania:

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Vol-
Ibild einfaus (Obraz pefnoekranowy wigczony/wyfgczony).

& Tryb wyswietlacza zmienia sie kazdorazowo na tryb przeciwny.

5.4.10 Wiaczanie i wylaczanie zblizenia

Mozliwe jest powiekszenie obrazu, aby lepiej widzie¢ szczegoty konturu
szwu. Dostepny jest tylko jeden stopien powigkszenia, ktory moze by¢
wigczony lub wytgczony.

Obr. 30: Wigczanie i wyfgczanie zblizenia

Dirkopp Adier 911

 Sequenzname : 7
@\

Dirkopp Adier 911

Sequenzname : 7
@

Datei ~ Bearbeiten~ Extras~ Korrektur ~ 7« I Datei ~ Bearbeiten~ Extras~ Korrektur ~ 7« I

(1) - Zblizenie wyfgczone (2) - Zblizenie wigczone

Zamiana sposobow wyswietlania:

1. Dotkng¢kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Zoom
ein/aus (Zblizenie wfgczone/wytgczone).

& Tryb wyswietlacza zmienia sie kazdorazowo na tryb przeciwny.
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5.5 Otwieranie programu szwu lub sekwencji w celu
rozpoczecia szycia

Najczestszg wykonywang czynnoscig jest otwieranie istniejgcego progra-

mu szwu lub istniejgcej sekwencji w celu rozpoczecia szycia.

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie).

% Ukazuje sie ekran wyboru.
Wyswietlane sg wszystkie istniejgce programy szwu oraz sekwencje.

Informacja

Dotykajgc przycisk Dateifilter (Filtr plikdbw) mozna uporzgdkowac
liste (L2 str. 40).

Obr. 31: Otwieranie pliku

Auswanl der Datel zum Offen %
Np1.fopal =
Np2.fnpam
Npa.fpaTi
Npd.fnpaTl
Np5.7pam
Np6.7paT

Datgifilter v

Betnan
ULTTE

Dotkngé nazwe pozgdanego pliku.
Dotkng¢ przycisk Offnen (Otwieranie).
Program szwu/sekwencja otwierana jest na ekranie gtownym.

s D

Wcisngé pedat nozny w celu rozpoczecia szycia.

5.6 Kroétkotrwale szycie w oparciu o inne wartosci

Jesli wymagane jest krotkotrwate szycie okreslonego szytego materiatu
lub szycie z okreslonymi grubosciami nitki przy zmienionych wartosciach,
bez modyfikowania przy tym samego programu szwu, wéwczas mozliwe
jest dokonanie poprzez pozycje menu Korrektur (Korekta) zmiany warto-
Sci dla naprezenia nitki oraz predkosci obrotowej szycia. Zmienione war-
tosci obowigzujg wowczas w przypadku wszystkich wykonywanych
nastepnie szwéw az do momentu wytgczenia maszyny.

Wazne

Aby zapisa¢ zmiany, konieczne jest zmodyfikowanie programu oraz jego
zapisanie. W przeciwnym razie po wytgczeniu maszyny wprowadzone
wartosci zostang automatycznie zresetowane do ustawien
dotychczasowych.

a4
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5.6.1 Szycie ze zmienionym naprezeniem nitki

mm 1. Dotknag¢ kolejno pozycje menu Korrektur (Korekta) >
E@ Fadenspannung (Naprezenie nitki).

% Otwierane jest okno stuzagce do zmiany wartosci dla naprezenia nitki.

Obr. 32: Szycie ze zmienionym naprezeniem nitki

N/
Fadenspannung anpassen M
7 i 4 DEL
10 ... 200
ad

4 5 6 ESC

14

E#' 2. Wprowadzi¢ wymagang warto$¢ dla naprezenia nitki.
el 3. Dotkng¢ przycisk OK (OK).

% Wprowadzona warto$¢ zapisywana jest dla wszystkich wykonywa-
nych szwéw do momentu wylgczenia maszyny.

5.6.2 Szycie ze zmieniong predkoscia obrotowa szycia

mm 1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Korrektur (Korekta) > Nahdrehzahl
E@ (Predkos¢ obrotowa szycia).

% Otwierane jest okno stuzgce do zmiany wartosci dla naprezenia nitki.

Obr. 33: Szycie ze zmieniong predkoscig obrotowg szycia

\/
Nahdrehzahl anpassen M

] 9 DEL

4 ] B ESC

E#' 2. Wprowadzi¢ wymagang wartos¢ predkosci obrotowe;j.
el 3. Dotkng¢ przycisk OK (OK).

%  Wprowadzona warto$¢ zapisywana jest dla wszystkich wykonywa-
nych szwéw do momentu wylgczenia maszyny.
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5.7 Wymiana szpulki

Maszyna rozpoznaje automatycznie, czy nitka chwytacza jest zuzyta
i wymagane jest zatozenie nowej szpulki.

W takim przypadku lub tez po zerwaniu nitki otwiera sie automatycznie
okno Fadenriss behandeln (Pekniecie nitki).

Obr. 34: Pekniecie nitki

Fadenriss behandeln

ik =i

spuenwechsed | abbruh | Weiternben |

1. Dotkng¢ przycisk Spulenwechsel (Wymiana szpulki).
2. Wymieni¢ szpulke (L2 str. 28).

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Przed wymiang szpulki nitki chwytacza nalezy
przetgczy¢ maszyne do trybu bezpiecznego
zatrzymania.

3. Przy pomocy przyciskéw Vor (Do przodu) i Zurtick (Z powrotem) prze-
sung¢ sie do punktu, od ktérego szycie ma by¢ kontynuowane.

4. Dotkngc¢ przycisk Weiterndhen (Kontynuacja szycia).

%  Program przechodzi do ekranu gtéwnego i szew kontynuowany jest
od wybranego punktu.

Wymiana szpulki bez zgdania programu

Gdy konieczna jest samodzielna wymiana szpulki (przyktadowo ze wzgle-
du na zmiane barwy), bez otrzymania w tym celu wezwania ze strony
programu, konieczne jest dotkniecie po wymianie szpulki przycisku
Spulenwechsel (Wymiana szpulki) na ekranie gtdbwnym, by poinformowac
program, ze zatozono nowg szpulke i zuzycie szpulki liczone jest dalej od
petnej pojemnosci szpulki.

46

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



_ DURKOPP
Programowanie ADLER

Aktualizacja pojemnosci szpulki
mm 1. Dotkng¢ przycisk | I | Spulenwechsel (Wymiana szpulki) na
E@ ekranie gtownym.

% Dziatanie licznika dla pojemnos$ci szpulki rozpoczyna sie ponownie
od petnej szpulki.

5.8 Kontynuacja szwu po btedzie w trybie naprawczym

Tryb naprawczy umozliwia przejscie do dowolnego punktu w ramach kon-
turu, aby, przyktadowo po btedzie, kontynuowa¢ program szwu od tego
punktu.

1. Dotknag¢ przycisk Reparaturmodus (Tryb naprawczy) na
E@ ekranie gtéwnym.

% Ukazuje sie okno Reparaturmodus (Tryb naprawczy).

Obr. 35: Reparatur-Modus (Tryb naprawczy)

Reparaturmodus

ik =i

Abbruch | Weirernahen |

=™ 2. Przy pomocy przyciskow Vor (Do przodu) i Zurlick (Z powrotem) prze-
E#.‘ sungc¢ sie do punktu, od ktérego szycie ma by¢ kontynuowane.

3. Dotkna¢ przycisk Weiterndhen (Kontynuacja szycia).

% Program przechodzi do ekranu gtéwnego i szew kontynuowany jest
od wybranego punktu.
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5.9 Resetowanie licznika

W zaleznosci od ustawieh parametréw maszyny licznik zlicza wykonywa-
ne programy, wzglednie sekwencje, liczgc w sposob rosngcy lub maleja-
cy. Przyciskiem Z&hler-Reset (Reset licznika) mozliwe jest zresetowanie
licznika (£ str. 70).

1. Dotkng¢ przycisk t2:0000| Zahler-Reset (Reset licznika) na ekranie
gtéwnym.

& Stan licznika przywracany jest do wartosci zdefiniowane;j
w parametrach maszyny.

5.10 Tworzenie nowego programu szwu
Nowe programy szwu tworzone sg w trybie Teach-In.

Metoda ta pozwala na definiowanie na terminalu obstugowym pojedyn-
czych sciezek dla szwéw, do ktorych przypisywane sg okreslone parame-
try szwu.

1. Dotkngc kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Neu (Nowy) >
Nahtprogramm (Program szwu).

% Otwiera sig okno trybu Teach-In.

Obr. 36: Wywofanie

@/— 0 | y=00 | Setze die Startposition

\o

I

INFUNNS

[ ,._h:

@+« v [ alvV [ x-

(1) - Informacja o aktualnej pozycji (5) - Przycisk Zapisywanie
kursora (6) - Przycisk Usuwanie

(2) - Kursor (7) - Przycisk Parametry

(3) - Klawisze kursora (8) - Przyciski wyboru linii

(4) - Przycisk OK: akceptacja

Ustalanie punktu poczatkowego

2. Przemiesci¢ kursor (2) przy pomocy klawiszy kursora (3) do wymaga-
nej pozycji poczgtkowe;.

3. Dotkna¢ przycisk OK (OK).

% Wybrany punkt poczatkowy jest zapisywany i oznaczany jako zielony
punkt.
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Wybér rodzaju linii
# 4. Zdefiniowac przyciskami wyboru linii (8) rodzaj linii:
. Sciezka bezszwowa:
klamra przemieszcza sie tg $ciezkg do nastepnej pozyciji, jednakze
nie jest wykonywane szycie.

. E Szew prosty:
szycie wykonywane jest w linii prostej.

. E Szew kolisty:
szycie wykonywane jest po tuku kota.

% Po dotknieciu przyciskow prostego lub kolistego szwu otwierane jest
okno stuzgce do wprowadzenia parametrow szwu dla tej sciezki.

Ustalanie parametréow szwu dla sciezki

Obr. 37: Tryb Teach-In: parametry szwu

krnt"‘n‘ 5.0 mm
rad

=182

At | 0K

Wybér parametréow szwu dla sciezki
5. Dotkna¢ przycisk wybranego parametru.
2= % Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia wartosci dla wybra-
nego parametru.
6. Wprowadzi¢ wymagang warto$¢ dla parametru () str. 42).
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Parametry szwu w trybie Teach-In

Przycisk Znaczenie
Predkos¢ obrotowa
Dtugos¢ sciegu
Naprezenie nitki
|8
Wysokos$¢ skoku
N .
min
A,
Obcinanie nitki

Rysowanie sciezki

7. Przesunac¢kursor przy pomocy klawiszy kursora do punktu kohcowego
Sciezki.
Alternatywnie mozliwe jest rowniez pojedyncze dotkniecie klawisza
kierunku, by wyznaczy¢ kierunek ruchu, nastepnie kontynuowanie
linii w tym kierunku poprzez wcisniecie pedatu.
Wazne: Nalezy pamigtac o tym, ze kontur znajdowac sie musi
wewnatrz dopuszczalnego pola szycia maszyny. Przede wszystkim
w przypadku Sciezek potkolistych istotne jest, by punkt poczgtkowy
i koncowy nie byt bezposrednio potgczony, lecz aby pomiedzy nimi
powstato koliste wybrzuszenie.

8. Dotkng¢ przycisk OK (OK).

& Sciezka szwu zapisywana jest wraz z wprowadzonymi parametrami.

Dodawanie kolejnych sciezek szwu

Wedtug tego samego wzorca mozliwe jest teraz dodawanie wszystkich
kolejnych $ciezek szwu.

1. Rozpoczyna¢ kazdg nowg Sciezke szwu krokiem
postepowania 4 (L str. 49).
Usuwanie sciezki szwu

1. Dotknac przycisk Loschen (Usuwanie).
% Ostatnia $ciezka szwu zostaje usunieta.
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Zapisywanie programu
Po zdefiniowaniu wszystkich $ciezek szwu mozliwe jest zapisanie progra-
mu i przypisanie mu wtasnej nazwy.
# 2. Dotkng¢ przycisk Speich... (Zapisywanie).
d & Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia nazwy programu.
3. Wprowadzi¢ pozadang nazwe (LEJ str. 40) i zatwierdzi¢
przyciskiem CR (CR).

% Program dostepny jest od teraz pod zapisang nazwg do celéw zwig-
zanych z szyciem, modyfikowaniem lub usuwaniem.

m Wazne
" Kazdorazowo po utworzeniu nowego programu nalezy przeprowadzi¢ test
konturu (LJ str. 52).

WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez przekroczenie
wielkosci pola szycia!

Gdy wprowadzone zostaty punktu konturu, znajdujgce sie poza

polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Kazdorazowo po utworzeniu lub zmodyfikowaniu konturu nalezy
przeprowadzic test konturu, by zapewnié, Zze caty kontur znajduje sie
w obszarze dopuszczalnego pola szycia.
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5.11 Wykonanie testu konturu

Nalezy przeprowadzi¢ po kazdorazowym utworzeniu programu lub zmo-
dyfikowaniu konturu szycia test konturu, by zapewnié¢, ze wprowadzony
kontur znajduje sie w obszarze dopuszczalnego pola szycia.

Kontrola konturu

1. Dotkngc¢ pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtprogramm
(Program szwu) > Konturtest (Test konturu).

% Otwierane jest okno Konturtest (Test konturu).

Obr. 38: Konturtest (Test konturu)

ik —lir

2. Wykonac¢ petny przebieg konturu przy pomocy przyciskow
Vor (Do przodu) i Zuriick (Z powrotem), przemieszczajgc sie $cieg po
Sciegu.

3. Skontrolowac, czy wszystkie punkty znajdujg sie w obszarze pola
szycia.

WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez przekroczenie
wielkosci pola szycia!

Gdy wprowadzone zostaty punktu konturu, znajdujgce sie poza
polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Kazdorazowo po utworzeniu lub zmodyfikowaniu konturu nalezy
przeprowadzi¢ test konturu, by zapewnic, ze caty kontur znajduje sie
w obszarze dopuszczalnego pola szycia.
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5.12 Tworzenie nowej sekwencji

Jedna sekwencja moze sktadac sie z maksymalnie 30 programow szwow.
W sumie stworzy¢é mozna maksymalnie 20 sekwencji.

Wybér programow szwu

m=m 1. Dotknac¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Neu (Nowy) > Sequenz
E@. (Sekwencja).

% Otwierane jest okno stuzgce do wyboru programéw szwu.

Obr. 39: Wybor programoéw szwu do sekwenciji

Neue Sequenz anlegen

Sequenz Nahtprogramme

EIFIRIEIR|E

Einfigen | Loschen hamen 5:n|_:et'f,-'n| 0K

Po prawej stronie wyswietlane sg istniejgce programy szwu. W lewym
polu Sequenz (Sekwencja) wyswietlana jest lista programéw szwu, ktére
zostaty dodane do sekwenciji.

= 2. Dotkng¢ przycisk wybranego programu szwu.

Wybrany program wyswietlany jest na czarnym tle.

Dotkng¢ przycisk Einfuigen (Wstawianie).

& ®§

Program szwu dodawany jest do sekwencji i wyswietlany po lewej
stronie w polu Sequenz (Sekwencja).

4. Dodawanie kolejnych programow szwu realizowane jest w ten sam
sposob.

Usuwanie programu z sekwencji

= 1. Woybrac¢ program szwu w polu Sequenz (Sekwencja) i nastepnie
E#-‘ dotkng¢ przycisk Loschen (Usuwanie).

% Program zostaje usuniety z sekwencji.
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Nadawanie nazwy sekwencji
2. Dotkna¢ przycisk Namen eingeben (Wprowadzanie nazwy).
% Otwierane jest okno stuzace do wprowadzenia nazwy sekwenc;ji.

3. Wprowadzi¢ wybrang nazwe i zatwierdzic¢ przyciskiem CR
(CR) (L3 str. 40).

% Sekwencja jest teraz dostepna pod nowg nazwg do celdow zwigza-
nych z szyciem, modyfikowaniem lub usuwaniem.

5.13 Edycja istniejgcej sekwencji

Modyfikacja istniejgcej sekwencji mozliwa jest poprzez dodawanie lub
usuwanie programoéw Szwu.

Wybér sekwencji do modyfikaciji

1. Program szwu, ktory ma zosta¢ zmieniony, nalezy otworzy¢ kolejnymi
pozycjami menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie) (EJ str. 44).

% Sekwencja jest otwierana na ekranie gtéwnym.

2. Dotkna¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Sequenz
(Sekwencja).

%  Otwierane jest okno stuzgce do modyfikowania sekwencji.

Obr. 40: Edycja istniejgcej sekwencji

Aktive Sequenz andern
Sequenzname A
Sequenz Nahtprogramme
hp1 = 1]
hp2 hp2
hp3 hp3
Np4 hpd
hp5 hp5
Np6 hp6
| o7 -
Einftigen | Loschen | Namen Binﬂemnl 0K

3. Za pomocg przyciskow Einfiigen (Wstawianie) i Loschen
(Usuwanie) doda¢ lub usungé¢ programy z sekwenciji.
Sposdb postepowania jest taki sam, jak w przypadku tworzenia nowej
sekwengiji (X str. 53).
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5.14 Zapisywanie programu szwu lub sekwencji pod inng nazwa

Mozliwe jest zapisywanie istniejgcych programow szwu lub sekwencji
réwniez pod inng nazwa.

Informacja

Jesli chcg Panstwo przyktadowo stworzy¢ nowy program, ktory jest
podobny do juz istniejgcego programu, wéwczas nie ma koniecznosci
tworzenia od nowa catego programu. Nalezy zapisa¢ dostepny program
pod inng nazwg i zmodyfikowac¢ woéwczas tylko stosowne szczegoty.

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Speichern unter
(Zapisywanie jako).

% Otwierane jest okno wyboru, w ktérym mozna wybraé¢ program szwu
lub sekwencje.

Informacja

Dotykajac przycisk Dateifilter (Filtr plikow) mozna uporzgdkowac
liste (EQ str. 40).

2. Dotknag¢ pozadany element.
3. Dotkng¢ przycisk Speichern unter (Zapisywanie jako).
%  Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia nowej nazwy.
4. Wprowadzi¢ wybrang nazwe i zatwierdzi¢ przyciskiem CR
(CR) (L1 str. 40)
% Program lub sekwencja sg od teraz dostepne pod nowg nazwa do

celéw zwigzanych z szyciem, modyfikowaniem lub kopiowaniem.

5.15 Kopiowanie programu szwu lub sekwencji

Programy szwu lub sekwencje mogg zosta¢ skopiowane z nosnika pamie-
ci USB do uktadu sterowania oraz z uktadu sterowania na nosnik pamieci
USB.

Wazne

Nie wszystkie powszechnie dostepne nosniki pamieci USB spetniajg
wymagania niezbedne do procesu kopiowania.

Odpowiedni nosnik pamieci USB dostepny jest w ofercie firmy
Durkopp Adler.
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Wyboér pliku
# 1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Kopieren (Kopiowanie).
A= & Otwierane jest okno stuzace do wyboru pliku do kopiowania:

Obr. 41:

P X

Auswahl der Datei um Kopieren N\
hp1.rp3Ti -

@8] USE | Np2.frpatl
Np3.TnpaTl
hp4.fnp311
Np5.fpa Tl
Np6.fnpaTl

Oiad F-trl

Dateifilter v

Date kopieren

(1) - Wybor zrédfa dla kopiowania (2) - Okno wyboru plikow

= 2. Wybrac przyciskami (1), czy kopiowanie realizowane bedzie
# z urzadzenia sterujgcego DAC czy z nosnika USB.

% Wybrany przycisk wyswietlany jest na ciemnym tle.
Dostepne na wybranym urzgadzeniu pliki zostajg wyswietlone w oknie
wyboru (2) w formie listy.

m Informacja
1 Dotykajac przycisk Dateifilter (Filtr plikow) mozna uporzgdkowac
liste (LQ str. 40).

Dotkngé nazwe pozgdanego pliku.
Wybrany plik wyswietlany jest na czarnym tle.
Dotkna¢ przycisk Datei kopieren (Kopiowanie pliku).

Wybrany plik kopiowany jest na nosnik USB, wzglednie na uktad
sterowania.

& r g
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5.16 Usuwanie programu szwu lub sekwencji

Zbedne programy szwu lub sekwencje mogg zostac¢ usuniete z pamieci
uktadu sterowania.

Wybér pliku do usuniecia

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Datei (Plik) > Loschen (Usuwanie).

% Otwierane jest okno stuzace do wyboru pliku do usuniecia:

Obr. 42: Usuwanie programu szwu lub sekwenciji

Auswahl der Datel zum Laschen )I‘
Np1.fopal =
Np2.fnpa1l
Np3.fapa1l
Npa.fnp3T1
NpS.fnpaTl
Np6.fapd1l

Olad Lidd

Datgifilter v

Laschen

Informacja

Dotykajac przycisk Dateifilter (Filtr plikow) mozna uporzgdkowac
liste (LQ str. 40).

Dotkngé nazwe pozgdanego pliku.
Wybrany plik wyswietlany jest na czarnym tle.
Dotkng¢ przycisk L&schen (Usuwanie).

ARSI

Wybrany plik zostaje usuniety.
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5.17 Edycja istniejgcego programu szwu

W przypadku istniejgcego programu szwu mozliwa jest modyfikacja zaréwno
konturu, jak i parametréw szwu. Zmiany przeprowadzane sg kazdorazowo
w stosunku do programu szwu otwartego na ekranie glownym.

Wybér programu do modyfikacji

1. Program szwu, ktory ma zosta¢ zmieniony, nalezy otworzy¢ kolejnymi
pozycjami menu Datei (Plik) > Offnen (Otwieranie) (L3 str. 44).

% Program otwierany jest na ekranie gtéownym.

5.17.1 Zmiana konturu programu szwu

1. Dotkng¢ pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtprogramm
(Program szwu) > Konturanpassung (Dopasowanie konturu).

% Otwierane jest okno stuzgce do dopasowania konturu.

Obr. 43: Dopasowanie konturu — czes$c¢ 1

- X
Grobe Position [N 57 | X=11 | ¥=22 AN

Go To
(D— - 5
<« < > P | Abbruch | Weiter
(1) - Kursor (2) - Skala: pierwszy do ostatniego Sciegu

2. Przemiesci¢ kursor (1), stosujgc przyciski kursora, do przeznaczonej
do edycji pozycji na konturze.

Informacja

Mozna réwniez skorzysta¢ z suwaka skali (2) w celu wyboru obszaru Scie-
gu, ktéry ma zosta¢ zmodyfikowany: u gory znajduje sie $cieg pierwszy,
na dole ostatni Scieg obrazu szwu.

3. Wybrac przycisk Go To (Idz do).

& Wyswietlone zostajg szczegodty wybranego obszaru konturu.
Punkt wktucia (2), ktéry ma zosta¢ zmodyfikowany, oznaczony jest
czerwonym kolorem.
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Obr. 44: Dopasowanie konturu — czes¢ 2

' X
@)\ Stich andern | Ne 183 | X=-598 ¥=-21 |V

S 2]

4 > A ¥ | Zueiick | Weiter
(1) - Zielony: nowy punkt wkfucia (2) - Czerwony: poprzedni punkt wkfucia

m 4. Przesunaé przy pomocy klawiszy kursora punkt wktucia do nowej
E@. pozycji (1).

% Zmieniona $ciezka szwu wyswietlana jest w kolorze zielonym.
Wybrac¢ przycisk Weiter (Dalej).

o

% Otwierane jest okno stuzace do wyboru operacji technologicznych.

Obr. 45: Operacje technologiczne

i V<
Auswahl der Technolagie Operationen A
(5 |24 10: Fadenschneiden

3 =.H=. Ti: Nahmotor stopp

|1V {1 Nadelrdickarenen

(53 |43 |20: Nandeehzai

o0 _Cad

Auswal 1dschen Abbruch 0K

o

0 Wybraé operacje (lub operacje) technologiczne dla nowej Sciezki
E#.‘ szwu (1 str. 39).

Zatwierdzi¢ wybor przyciskiem OK (OK).
Nastepuje powrdt do okna szczegdtu w oparciu o zmieniony kontur.
Ponownie wybraé przycisk Weiter (Dalej).

& ® g N

Wyswietlane jest zapytanie, czy modyfikacje majg by¢ zapisane.
Gdy na to zapytanie odpowie sie twierdzgco, zmodyfikowany kontur
zostaje zapisany.

Wazne

Kazdorazowo po zmodyfikowaniu konturu nalezy przeprowadzic test kon-
turu, by zapewnic, ze nowa sciezka szwu znajduje sie w granicach pola
szycia (L str. 52).
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WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez przekroczenie
wielkosci pola szycia!

Gdy wprowadzone zostaly punktu konturu, znajdujgce sie poza
polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Kazdorazowo po utworzeniu lub zmodyfikowaniu konturu nalezy
przeprowadzi¢ test konturu, by zapewnic, ze caty kontur znajduje sie
w obszarze dopuszczalnego pola szycia.

5.17.2 Zmiana parametrow programu szwu

Mozliwe jest rowniez dokonywanie zmian odnosnie do ustawien ogolnych,
obowigzujgcych dla catego programu szwu.

m=m 1. Dotkngc¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) > Nahtprogramm
‘.ﬁ (Program szwu) > Parameter (Parametry).

& Otwierane jest okno stuzgce do wyboru grupy parametréw:

Obr. 46: Wybor grupy parametréw programu

Nahtparameter

295|PP1 ~ Konfiguration

T(5)|PP2 - Einlegemodus

L[E)|PPS — Ablegemodus

++PP4 — Softstart

.PPS ~ Oberfadenvachter

Wybraé pozgdang grupe parametrow.

Wyswietlone zostajg pojedyncze parametry tej grupy.
Wybraé pozgdany parametr.

Otwierane jest okno stuzgce do zmiany parametru.
Ustali¢ odpowiednig warto$¢ parametru (EJ str. 42)

BE W FEDN
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Dostepnych jest 8 grup parametréw programowych:

Symbol

Grupa parametrow

]

ogd
ol =)

PP1 - Konfiguracja
Ustawienia ogolne

)

—
=

PP2 — Tryb wktadania
Pozycja i tryb wktadania

)

+—
=

PP3 — Tryb odktadania
Pozycja i tryb odkfadania

PP4 - Tryb fagodnego rozruchu
Liczba sciegéw i predkos¢ obrotowa

PP5 — Czujnik nitki gornej
Czutos¢ czujnika nitki igtowej

PP6 — Zuzycie nitki
Wartosci stuzace do ustalania zuzycia

PP7 — Przesuwanie
Kontur przesuwany jest w okreslonym kierunku

PP8 - Skalowanie
Wielkos¢ konturu jest zmieniana

Przeglad indywidualnych parametréw programu

PP1 — Konfiguracja

Znaczenie

Nazwa szwu
maks. 20 znakow

Minimalny skok stopki

(min. = 1,0 .. maks. = 10,0; wartos¢ domysina = 5,0 mm)

Wartos¢ jest wartoscig minimalng dla programowalnego skoku stopki,
dlatego w przypadku wiekszej grubosci materiatu konieczne jest
dostosowanie tylko tej warto$ci.

Dostosowanie naprezenia nitki

(min. = 10... maks. = 200; wartos¢ domysina = 100%)
Dostosowywany jest profil naprezenia nitki na catym konturze.
Warto$¢é 100% oznacza, ze dopasowanie takie nie jest realizowane.

Dostosowanie predkosci jazdy jatowej
(min. = 10... maks. = 200; wartos¢ domysina = 100%)
Predkosci przesuwania sg odpowiednio dostosowywane.

Kod identyfikacyjny klamry

Kod kreskowy (kod identyfikacyjny) o dlugosci maks. 10 znakoéw, stuzgcy
do kontroli bezpieczenstwa przed rozpoczeciem szycia (wyposazenie
dodatkowe Czytnik kodu kreskowego musi by¢ wtgczone)

Znaczniki laserowe

Mozliwe jest kierowanie maksymalnie czterema znacznikami laserowymi,
stuzagcymi do tatwiejszego pozycjonowania szytego materiatu
(wyposazenie dodatkowe musi by¢ wigczone).
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Symbol

Znaczenie

i

a Oa

Tryb powrotu igly

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

Nieaktywny: igta pozostaje w pozycji stopu.

Po zakonczeniu catego konturu: po ukonczeniu wszystkich szwow
danego konturu igta powraca do pozycji zdefiniowanej w parametrach
maszyny.

Po kazdym szwie (wartos¢ domysina): igta wraca po wykonaniu kazdego
SZWuU.

28
Ty

Chtodzenie igly
(wiaczone/wytgczone)
Wigczal/wytgcza chitodzenie igty.

Dostosowanie predkosci obrotowej szycia
(min. = 10... maks. = 200; warto$¢ domyslna = 100%)
Predkos¢ szycia zmieniana jest procentowo.

PP2 - Tryb wktadania

Symbol Znaczenie
Tryb wkiadania
T[E]| | Mozliwy jest wybor nastepujacych opaji
mode| | Tryb 1 (warto$¢ domysina)

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu klamra
jest zamykana. Po kolejnym nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.
Tryb 2

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu
zamykana jest lewa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnigciu pedatu zamykana jest czes$¢ prawa. Po kolejnym
nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.

Tryb 3

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu
zamykana jest prawa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu kgtowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu zamykana jest cze$¢ lewa. Po kolejnym
nacisnieciu pedatu rozpoczynany jest szew.

Tryb 4

Tryb szybkiego uruchamiania:

Klamra otwierana jest w pozycji wktadania. Po nacisnieciu pedatu klamra
jest zamykana i rozpoczynany jest szew. W przypadku klamr wymiennych
szew rozpoczynany jest automatycznie po wiozeniu.

Ten tryb aktywny jest tylko wéwczas, gdy tryb szybkiego startu jest
aktywowany w parametrach maszyny. W celu aktywac;ji trybu szybkiego
startu konieczne jest jednorazowe wytgczenie i wigczenie maszyny.

Tryb 5

Klamra pozostaje zamknieta w pozycji wkladania. Po kolejnym nacisnieciu
pedatu rozpoczynany jest szew.

Pozycja wktadania
T (wigczone/wytgczone)
i W przypadku wigczonej pozycji wktadania klamra przesuwa sie do
pozadanej pozycji, by umozliwi¢ wygodne witozenie szytego materiatu.
Pozycja wktadania X
T Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.
»
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Symbol

Znaczenie

=1
v

Pozycja wkladania Y
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

1=

PP3 - Tryb odktadania

Symbol

Znaczenie

1]

mode

Tryb odktadania

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

Tryb 1 (wartos¢ domysina)

Klamra jest otwierana w pozycji odktadania.

Tryb 2

Klamra pozostaje zamknieta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
klamra jest otwierana.

Tryb 3

Klamra pozostaje zamknigta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
otwierana jest lewa cze$¢ dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu otwierana jest czes$¢ prawa.

Tryb 4

Klamra pozostaje zamknigta w pozycji odktadania. Po nacisnieciu pedatu
otwierana jest prawa czes$é dwuczesciowej klamry do uchwytu katowego.
Po kolejnym nacisnieciu pedatu otwierana jest czes¢ lewa.

Tryb 5

Klamra pozostaje zamknigta w pozycji odktadania.

1]
XY

Pozycja odkladania

(wiaczonel/wytgczone)

W przypadku wigczonej pozycji odktadania klamra przesuwa sie po
zakonhczeniu szycia do pozgdanej pozyciji, by umozliwi¢ wygodne odiozenie
szytego materiatu.

1=

Pozycja odkladania X
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

1=

Pozycja odkladania Y
Zakres warto$ci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

PP4 - Tryb tagodnego rozruchu

Symbol

Znaczenie

s

Liczba $ciegéw w trybie tagodnego rozruchu
(min. = 0... maks. = 10; wartos¢ domysina 5)

o)

Predkos¢ obrotowa w trybie szybkiego rozruchu
(min. =100 .. maks. = 2000; wartos¢ domysina 300 obr./min)
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PP5 — Czujnik nitki gornej

(min. = 0 .. maks. = 99; warto$¢ domysina 5)

Czujnik nitki gérnej wigczony jest tylko wtedy, gdy zostat aktywowany
w parametrach maszyny.

(Wyzsze wartosci powoduja, ze czujnik igty staje sie mniej czuty.

99 = czujnik nitki igtowej wytgczony jest tylko dla tego programu.)

[— ]
-

PP6 — Zuzycie nitki

Symbol

Znaczenie

Grubosé szytego materiatu (min. = 0 .. maks.= 20,0; warto$¢ domysina 0)
Grubos¢ szytego materiatu w stanie $cisnietym.

Dostosowanie zuzycia nitki
(min. =-10,0... maks. = 10,0; warto$¢ domyslina 0)
Korekta obliczonych wartosci.

PP7 — Przesuwanie

Symbol

Znaczenie

Przesuwanie w osi X
(min. =-5,0 .. maks. = 5,0; wartos¢ domysina = 0,0 mm)

Przesuwanie w osi Y
(min. =-5,0 .. maks. = 5,0; wartos¢ domysina = 0,0 mm)

PP8 — Skalowanie.

Znaczenie

Skalowanie w osi X
(min. = 80 .. maks. = 120; warto$¢ domysina = 100%)
Wartos¢ 100% odpowiada wielkosci oryginalnej.

Skalowanie w osi Y
(min. = 80 .. maks. = 120; warto$¢ domysina = 100%)
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Symbol Znaczenie

Punkt srodkowy skalowania w osi X
+B+ | (min. =-150,0 .. maks. = 150,0; wartos¢ domy$ina = 0,0 mm)

- Punkt srodkowy skalowania w osi Y
. (min. =-150,0 .. maks. = 150,0; wartos¢ domysina = 0,0 mm)
- T

5.18 Edycja parametrow maszyny

W oknie parametréw maszyny definiowane sg ustawienia podstawowe
maszyny, obowigzujgce dla wszystkich programdw.

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Bearbeiten (Edycja) >
#.‘ Maschinenparameter (Parametry maszyny).

%  Otwierane jest okno stuzgce do wyboru grupy parametréw maszyny.

Obr. 47: Wybor grupy parametrow maszyny

@MP& - Fadenschneiden

MPE — Faden klemmen

- 2. Wybra¢ pozadang grupe parametrow.

& Wyswietlone zostajg pojedyncze parametry tej grupy.
3. Wybraé pozgdany parametr.

%  Otwierane jest okno stuzgce do zmiany parametru.
4. Ustali¢ odpowiednig warto$¢ parametru (£ str. 42).
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Dostepnych jest 6 grup parametréw maszyny:

Symbol

Grupa parametrow

=N =}
a4
a

MP1 - Konfiguracja
Ustawienia ogdlne

MP2 - Wartosci graniczne
Wartosci graniczne dla predkosci obrotowych i pozycji

MP3 — Czujnik nitki gérnej
Zachowanie po zerwaniu nitki

MP4 - Obcinanie nitki
Predkos¢ obrotowa, pozycja i naprezenie

MP5 — Zaciskanie nitki
Kat startowy

DEL

MP6 — Licznik
Ustawienia licznika programu i szpulek

Przeglad indywidualnych parametréw maszyny

MP1 — Konfiguracja

7
‘§ oDoHE
g | a3

Znaczenie

Chtodzenie igly

Mozliwy jest wybor nastepujgcych opciji:

Brak: Chtodzenie igty jest nieaktywne.

Chtodzenie powietrzem (warto$¢ domysina): podczas wykonywania szwu
igta chtodzona jest powietrzem.

Chtodzenie lodem: wyposazenie opcjonalne.

Tryb stopki

Stopka moze pracowac w nastepujgcych trybach:

Skoczek: stopka dociska szyty materiat tylko tak dtugo, jak dtugo igta
znajduje sie w szytym materiale.

Docisk: stopka dociska caty czas szyty materiat.

Wielkos¢ pola szycia

Zmiana tego parametru zalezna jest od wielkosci pola szycia obowigzujgcego
w danej klasie maszyny. (| rozdz. 12 Dane techniczne, s. 117)

Normalna wielkos$¢ pola szycia (wartos¢ domysina): dostepne jest pole
szycia o wielkosci do 200 x 300 mm.

Wielkie pole szycia: w potgczeniu z klamrami wymiennymi mozna
skorzystac¢ z wigkszego pola szycia.
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Symbol

Znaczenie

" o

oge
...

Oprzyrzadowania opcjonalne

Zmniejszony nacisk klamry:

oprzyrzgdowanie opcjonalne, pozwalajgce na wywieranie mniejszego
nacisku przez klamre podczas jej wktadania w celu lepszego jej ustawienia.
Znaczniki laserowe:

oprzyrzgdowanie opcjonalne, udostepniajgce w trakcie wktadania materiatu
linie orientacyjne dla tatwiejszego pozycjonowania. Dla kazdego programu
mozna wowczas wigczy¢ do czterech znacznikow laserowych. W tym
miejscu opcja jest tylko aktywowana, jej uruchamianie realizowane jest

w parametrach programu (L] akapit Znaczniki laserowe, s. 58)

Czytnik kodéw kreskowych:

oprzyrzadowanie opcjonalne stuzace do kontroli bezpieczenstwa przed
rozpoczeciem procesu szycia.

Mozliwe jest przypisanie jednego kodu kreskowego dla kazdego z programow.
Dokonywana jest kontrola zgodnosci z kodem kreskowym na klamrze.

Tylko zgodnosc¢ kodow pozwala na kontynuowanie procesu szycia.

Numer identyfikacyjny kodu kreskowego wprowadzany jest w parametrach
programowych (£ akapit Kod identyfikacyjny klamry, s. 58).

Type

Typ klamry

Dostepne sg nastepujgce rodzaje klamr:

Klamra pojedyncza: jednoczesciowa klamra rownolegta z uchwytem
katowym

Klamra jednoczesciowa z uchwytem patgkowym (wartos¢ domysina):
jednocze$ciowa klamra réwnolegta z uchwytem patgkowym.

Klamra podwaéjna: dwuczesciowa klamra rownolegta z uchwytem
katowym.

Klamra wymienna: klamra zdejmowana.

Klamra specjalna: klamra specjalna.

Granice klamr

Granice standardowe (warto$¢ domysina):

nie sg uwzgledniane zadne dodatkowe elementy.
Granice specjalne:

uwzgledniane s3 granice indywidualne.

Tryb pedatu

Dostepne sg nastepujace opcje:

Tryb 1: oceniane jest aktualne potozenie pedatu.

Tryb 2 (warto$¢ domysina): pedat musi po kazdym aktywowaniu wrécié¢
najpierw do pozycji podstawowej, by akceptowane byto kazde kolejne
uruchomienie.

Tryb 3: oceniane jest aktualne potozenie pedatu.

Dodatkowo zwalniany jest tryb szybkiego uruchamiania

(L) akapit Tryb wkfadania, s. 59).

W celu aktywacji trybu szybkiego uruchamiania konieczne jest
jednorazowe wytgczenie i wytgczenie maszyny.

Przycisk reczny: w trybie przycisku recznego czujnik stosowany jest
wytgcznie do sterowania ruchem klamry (do gory i w dot). Drugi czujnik
stuzy do rozpoczecia procesu szycia.
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MP2 — Wartosci graniczne

Symbol Znaczenie
Maks. predkos¢ obrotowa
@ (min. =500 .. maks. = 2700; warto$¢ domysina 2700 obr./min)
R Ograniczenie wszystkich programéw szycia do tej predkosci.
Maks. predkos¢ jazdy pustej
@ (min. =10 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 100%)
R Ograniczenie wszystkich ruchéw klamr pomiedzy szwami do tej wartosci.

Kat rozpoczecia transportu
(min. = 30 .. maks. = 350; wartos¢ domysina 210 stopni)
Przy takim kacie ruchu igly rozpoczyna sie ruch klamry podczas $ciegu.

Faza transportowa

(min. = 30 .. maks. = 100; wartos¢ domysina 80%)

Ten parametr definiuje, w jaki sposéb realizowany jest ruch klamry podczas
Sciegu.

(przy 100% pozadany ruch klamry rozdzielany jest na caty Scieg).

Pozycja powrotu igly
(min. = 0 .. maks. = 359; warto$¢ domysina 0 stopni)
Do takiego kata powraca igta, by zwiekszy¢ odlegtos¢ do klamry.

=
>
O=l|

Edycja czasow sciezek
Funkcja ta przeznaczona jest wytgcznie dla personelu serwisowego firmy
Durkopp Adler.

MP3 — Czujnik nitki gérnej

Symbol

Znaczenie

Tryb czujnika nitki iglowej

Dostepne sg nastepujace opcje:

Pozycja nawlekania: po rozpoznaniu zerwania nitki jest ona odcinana,

a klamra przesuwa sie nastepnie do pozycji nawlekania.

Obcinanie nitki (wartos¢ domysina): po rozpoznaniu zerwania nitki jest
ona odcinana, a klamra przesuwa sie odpowiednio do zaprogramowanej
drogi powrotu do pozycji konturu.

Zatrzymanie: po rozpoznaniu zerwania nitki ruch zwigzany ze szwem jest
zatrzymywany.

Nieaktywny: informacje czujnika nitki gérnej nie sg brane pod uwage.

Droga powrotna po zerwaniu nitki

(min. = 0 .. maks. = 20; warto$¢ domysina 5 sciegéw)

Liczba sciegdw branych pod uwage w trakcie ruchu wstecznego po
zerwaniu nitki.

Pozycja wymiany szpulki w osi X
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.
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Symbol

Znaczenie

Pozycja wymiany szpulki w osi Y
Zakres wartosci waha sie w zaleznosci od podklasy i wielkosci pola szycia.

LS

MP4 — Obcinanie nitki

Symbol

Znaczenie

Predkos¢ obrotowa odcinania
(min. =70 .. maks. = 500; warto$¢ domysina 180 obr./min)
Predkos¢ obrotowa $ciegu odcinajgcego.

Pozycja odcinania wigczona
(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 180°)
Pozycja katowa igty, w ktérej ndz odcinajacy nitke jest wigczany.

Pozycja odcinania wylaczona
(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 359°)
Pozycja katowa igty, w ktérej ndz odcinajacy nitke jest wytgczany.

Naprezacz nitki podczas obcinania nitki
(min. = 00 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 10%)
Naprezenie nitki w trakcie $ciegu odcinajgcego.

&= M el HE HE

Pozycja naprezacza nitki podczas obcinania nitki

(min. = 0° .. maks. 400°; warto$¢ domysina 370°)

Kat startowy naprezacza nitki w trakcie $ciegu odcinajgcego.

(przy kacie wigkszym niz 359° naprezacz nitki aktywowany jest dopiero
podczas nastepnego $ciegu.)

MP5 — Zaciskanie nitki

Znaczenie

Zamkniecie zacisku nitki przy 1 sciegu

(min. = 0° .. maks. 250°; warto$¢ domysina 180°)

Kat startowy dla zamykania zacisku nitki podczas wykonywania
pierwszego $ciegu.

Otwarcie zacisku nitki przy 1 sciegu

(min. = 0° .. maks. 359°; warto$¢ domysina 340°)

Kat startowy dla otwierania zacisku nitki podczas wykonywania pierwszego
Sciegu.

Jesli katy dla zamykania i otwierania sg takie same, zacisk nitki nie jest
aktywowany.
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z MP6 — Licznik

Symbol Znaczenie

Typ licznika
- Dostepne sg nastepujace mozliwosci:
mode Licznik sztuk liczagcy rosngco (wartos¢ domysina)
Po kazdym zakonczonym programie wartos¢ licznika wzrasta.
Licznik sztuk liczagcy malejaco
Po kazdym zakonczonym programie wartosc¢ licznika maleje.
Licznik sekwencji liczacy rosnaco
Po kazdej zakonczonej sekwencji wartos¢ licznika wzrasta.
Licznik sekwencji liczacy malejaco
Po kazdej zakonczonej sekwencji wartos¢ licznika maleje.

3 Wartos¢ resetu dla licznika
----- (min. = 0 .. maks. = 9999; warto$¢ domysina 0)
Pesat Wartosé¢, do jakiej przywracany jest licznik po wykonaniu resetu licznika.

Zliczanie szwo6w dla zasobnika szpulek

(min. = 0 .. maks. = 100; warto$¢ domysina 0)

Po wykonaniu zdefiniowanej ilosci szwow system informuje o tym
operatora maszyny. Przy wartosci 0 funkcja jest nieaktywna.

Pojemnos¢ zasobnika szpulek

(min. = 0.0 .. maks. = 400,0; warto$¢ domysina 0,0 m)

Po zuzyciu pojemnosci system informuje o tym operatora maszyny.
Przy wartosci 0 funkcja jest nieaktywna.

5.19 Kontrola i zmiana ustawien technicznych

Dokonywanie ustawien technicznych realizowane jest poprzez pozycje
menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis).

Obr. 48: Techniczne pozycje menu

Dirkopp Adier 911
Sequenzname : 7 | 05: 43

‘77 A glinst&lumea

Yollbild ein / aus System—Information
Z00m ein ¢ aUS | pdultiTest

iService | itiaisierung und Update
Datei ~ Bearbeiten « |Extras «| Korrek| Hersteller

Aby aktywowa¢ dalsze pozycje menu w menu Extras (Ustawienia
dodatkowe) > Service (Serwis), zawsze konieczne jest wprowadzenie
hasta (1 str. 36).
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Zmiana opcji dotyczacych hasta

W momencie dostawy urzgdzenia hasto brzmi: 25483.

Mozliwe jest dokonanie zmiany tego hasta oraz dokonanie ustawienia
decydujgcego o tym, czy zabezpieczenie hastem obowigzywa¢ ma tylko
w przypadku technicznych pozycji menu czy tez aktywowane ma by¢ po
kazdym wigczeniu maszyny.

Zmiana hasta

1. Dotkng¢ kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Einstellungen (Ustawienia).

% Otwierane jest okno Einstellungen (Ustawienia).
2. Nalezy tutaj dotkng¢ opcje Operator Passwort (Hasfo operatora).

3. W kolejnym oknie nalezy dotkng¢ opcje Passwort andern (Zmiana
hasfa).

% Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia nowego hasta.
4. Wprowadzi¢ nowe hasto (L str. 36).

Wazne

Hasto nie moze sie sktadac z wiecej, niz 5 pozycji.

5. Zatwierdzi¢ hasto przyciskiem OK (OK).

Definiowanie zakresu obowigzywania ochrony hastem

1. Dotkngc kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Einstellungen (Ustawienia).

Otwierane jest okno Einstellungen (Ustawienia).
Nalezy tutaj dotkng¢ opcje Operator Passwort (Hasfo operatora).

W kolejnym oknie wys$wietlana jest opcja Aktivieren/Deaktivieren
(Aktywacja/Deaktywacja), informujgca o tym, jaki rodzaj ochrony
hastem jest aktywny:

&N §F

. — aktywne jest petne zabezpieczenie hastem:
zabezpieczenie hastem przy pierwszej czynnosci po wigczeniu
maszyny

« [ - petne zabezpieczenie hastem jest nieaktywne:
zabezpieczenie hastem tylko dla technicznych pozycji menu

3. Wybrac¢ opcje Aktivieren/Deaktivieren (Aktywacja/deaktywacja), by
przejs¢ do drugiego ustawienia.

4. Zatwierdzi¢ przyciskiem OK (OK).
Wazne
Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ maszyne, aby zapisac ustawienie.
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Zmiana jezyka

1.

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Ein-
stellungen (Ustawienia) dotkng¢ opcje Sprache (Jezyk).

Wyswietlona zostaje lista dostepnych jezykéw.
Wybra¢ pozadany jezyk.

Zatwierdzi¢ przyciskiem OK (OK).

Ekran uruchamiany jest ponownie w wybranym jezyku.

Ustawianie daty i godziny

1.

%
2.
3.
%

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Ein-
stellungen (Ustawienia) dotkng¢ opcje Datum und Uhrzeit
(Data i godzina).

Wyswietlone zostaje okno wprowadzania dla daty i godziny.
Wprowadzi¢ date i/lub godzine.

Zatwierdzi¢ przyciskiem OK (OK).

Wprowadzone dane zostajg zapisane.

Regulacja jasnosci

1.

©
3.
©

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Ein-
stellungen (Ustawienia) dotkng¢ opcje Bedienfeld-Einstellungen (Usta-
wienia panelu obsfugowego).

W kolejnym oknie dotkng¢ opcje Kontrast Helligkeit
(Kontrast i jasnosc).

Wyswietlane jest okno z suwakiem.
Przeciggng¢ suwak w dot lub do goéry, by zmieni¢ wartosc¢.
Zmiany uwidaczniane sg natychmiast na wyswietlaczu.

Test ekranu dotykowego

Pod pozycjg menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Einstellungen (Ustawienia) mozna réwniez sprawdzi¢, czy ekran dotyko-
wy dziata poprawnie we wszystkich obszarach monitora.

1.

& w &

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Ein-
stellungen (Ustawienia) dotkng¢ opcje Bedienfeld-Einstellungen (Usta-
wienia panelu obsfugowego).

W kolejnym oknie dotkng¢ opcje Touch Test (Test ekranu dotyko-
wego).

Otwierane jest puste okno ekranowe.
Dotknag¢ palcem réznych punktéw na ekranie lub narysowacg linie.

Jesli funkcjonalnos¢ ekranu dotykowego dziata prawidtowo,
wszystkie dotkniete punkty na ekranie zostang zaznaczone.
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Test funkcji maszyny

Pod pozycjg menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
Multitest (Test wielofunkcyjny) mozna przetestowac wejscia i wyjscia, jak
i silnik maszyny szwalniczej oraz wyregulowac¢ skok stopki.

Obr. 49: Multitest (Test wielofunkcyjny)
_’A
Eingange / Ausgange Testen

Nahmator testen

? Transportklammen

o8

"\z‘f"_ Hublage einstellen

]['—-’ Fadenspannung

Informacja

Funkcja TEI Transportklammer (Klamra transportowa) dostepna jest

tylko dla personelu serwisowego firmy Durkopp Adler.

Test wyjsé i wejsé
Wazne

Niniejsza instrukcja przedstawia teraz przeglad mozliwosci testu.
Testy mogg by¢ przeprowadzane wylgcznie przez wykwalifikowany per-
sonel, ktéry przeszkolony zostat odpowiednio przez firme Dirkopp Adler.

OSTRZEZENIE
Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Nie nalezy siegac podczas kontroli funkcjonalnosci
wejsé lub wyjs¢ do maszyny.

1. W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Mul-
titest (Test wielofunkcyjny) dotkngé opcje Eingange / Ausgénge testen
(Test wejscwyjsc).

% Otwierane jest okno IO-Test Seite (Strona testu 10).

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019 73



DURKOPP

ADLER Programowanie

Obr. 50: Test wyj$c¢ i wejsc
(1) - Obszar elementéw wejsciowych (2) - Obszar elementéw wyjsciowych
W obszarze po lewej stronie (1) wyswietlana jest lista oraz dokonywany
jest wybor elementow wejsciowych, natomiast w obszarze po prawe;j
stronie (2) wys$wietlana jest lista oraz dokonywany jest wybor elementow
wyjsciowych.

™ 2. Wybrac przyciskiem Auswahl + (Wybor +) lub Auswahl - (Wybor -) poza-

‘.#.‘ dany element w danym obszarze.

& Numer elementu wyswietlany jest na przycisku ausgewahit:
(wybrany:).

3. Dotkng¢ przycisk ausgewahlt: (wybrany:).

4. W zaleznosci od rodzaju wejscia i wyjscia testowac element przyciskami
Ein/Aus (Wfgczony/Wyfgczony) lub umschalten (przefgczanie).

*

Elementy wejsciowe

Nr

Znaczenie

S1

Klamra prawa dolna

S2

Klamra lewa dolna

S9

Czujnik nitki igtowej aktywny

S$10

Pokrywa szpulki zamknieta

S11

Blokada czesci gérnej zamknieta

S§13

Pedat do przodu

S14

Pedat do tytu

S16

Czujnik cisnienia

S17

Szybkie zatrzymanie

$100

Referencja silnika maszyny szwalniczej

S$101

Referencja osi X

S$102

Referencja osi Y

S$103

Referencja osi Z
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I:}X Elementy wyjsciowe
Nr Znaczenie
Y1 Tryb stopki
Y2 Pokrywa szpulki
Y3 Chtodzenie igly wigczone
Y4 Klamra prawa
Y5 Klamra lewa
Y9 Lampka przycisku nawlekania nitki wigczona
Y10 Lampka ostrzegawcza wskaznika poziomu oleju wigczona
Y25 Znacznik laserowy 1 (Z)
Y26 Znacznik laserowy 2 (Z)
Y27 Znacznik laserowy 3 (Z)
Y28 Znacznik laserowy 4 (Z)

Regulacja skoku stopki

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Nie nalezy siega¢ do maszyny, gdy regulowany
jest skok stopki. Nalezy odtgczy¢ napedy od
zasilania, gdy sprawdzana jest ruchomos¢ drgzka
stopki.

1. W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Mul-
5#. titest (Test wielofunkcyjny) wybrac opcje Hublage einstellen (Regulacja
skoku stopki).

& Wyswietlane sg nastepujgce opcje:

Symbol Znaczenie
Wykonanie przebiegu referencyjnego
“ Skontrolowac¢ ruch

Przejscie pomiedzy stopka w trybie skoczka i w trybie docisku
H@ Przetgczy¢ sposob dziatania

Przemieszczenie do pozycji
. Ustawi¢ wysokos¢ stopki

Odtaczenie napedow od zasilania
Skontrolowac recznie drgzek stopki

2. Dotknag¢ pozadany symbol i wykonac funkcje.
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Test silnika maszyny szwalniczej

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostro
zakonczone lub poruszajace sie czesci!

Nie nalezy siega¢ do maszyny w trakcie
przeprowadzania kontroli funkcjonalnosci silnika
maszyny szwalniczej.

W pozycji menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Mul-
titest (Test wielofunkcyjny) dotkngé opcje Nahmotor testen (Test silnika
maszyny szwalniczej).

Otwierany jest ekran stuzacy do przeprowadzenia testu silnika
maszyny szwalniczej:

Obr. 51: Test silnika maszyny szwalnicze

Maschinen Testprogramme ]I
Nahmotor Test ’A‘
|
|| 300 rpm
@ 200 rpm ]
Position: 260

‘ Start | U:j;_[.“ ‘ 2l et ‘

Wazne

Przed rozpoczeciem testu nalezy wyciggna¢ nitke z igty i dzwigni nitki.

2.
%

Dotkng¢ przycisk .

Otwierane jest okno stuzgce do wprowadzenia predkosci obrotowe;j
szycia.

Wprowadzi¢ odpowiednig warto$¢ (300 — 2000 obr./min).

Ha
Dotkng¢ przycisk ”5 .
Otwiera sie okno stuzgce do wprowadzenia predkosci obrotowej ciecia.
Wprowadzi¢ odpowiednig warto$¢ (70 — 500 obr./min).

40| Stant

Dotkng¢ przycisk =1

Silnik maszyny szwalniczej pracuje w oparciu o wprowadzone pred-
kosci obrotowe szycia.

e
Dotknaé przycisk F .
Silnik maszyny szwalniczej zatrzymuje sie.
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8. Dotknaé przycisk 4

% Silnik maszyny szwalniczej pracuje w oparciu o wprowadzone pred-
kosci obrotowe szycia.

9. Dotknaé przycisk [ :

% Silnik maszyny szwalniczej zatrzymuje sie i aktywowany jest obci-
nacz nitki.

Wyswietlanie logu systemowego oraz wywotywanie list btedéw

Pod pozycjg menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) >
System-Information (Informacje o systemie) uzyska¢ mozna dostep do
ustawien zwigzanych z logami systemowymi oraz zaistniatymi btedami.

= 1. Dotkng¢ pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Ser-
E#. wis) > System-Information (Informacje o systemie).

& Otwierany jest ekran wyboru dla informacji o systemie.

Obr. 52: System-Information (Informacje o systemie)

T
| Ereinisse I e Steverung

| Log=Einstellung

~..|Log-Anzeige

Status des Bedienfelds

2. Dotkng¢ pozadany symbol.

Symbol Znaczenie
& Zdarzenia w ukladzie sterowania
o Lista ostatnio zarejestrowanych btedéw
M
L0G Ustawienia logu systemowego
A Tylko dla personelu serwisowego firmy Dirkopp Adler
M
Wyswietlanie logu systemowego
LOG . ; e
A Lista ostatnich ustawien dotyczgcych logu systemowego
M
Status panelu obstugowego
Status ukazywany jest na wyswietlaczu logu systemowego
State
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Inicjowanie ukladu sterowania oraz przeprowadzanie aktualizacji

Pod pozycjg Extras (Ustawienia dodatkowe) > Service (Serwis) > Initiali-
sierung und Update (Inicjacja i aktualizowanie)mozna przywrécic¢ uktad
sterowania oraz panel obstugowy do ustawien fabrycznych oraz przepro-
wadzi¢ aktualizacje ukfadu sterowania do nowej wers;ji

oprogramowania.

1. Dotkngc kolejno pozycje menu Extras (Ustawienia dodatkowe) >
Service (Serwis) > Initialisierung und Update (Inicjalizacja
i aktualizowanie).

% Otwierany jest ekran inicjalizaciji i aktualizacji.

Obr. 53: Inicjalizacja i aktualizowanie

Initialisierung und Update ’

2\

ot |Initialisierung der Steuerung

Initiaisierung des Bedienfelds

Cf) Update der Steuerung

Inicjalizacja uktadu sterowania

Wazne

W trakcie inicjalizacji uktadu sterowania wszystkie wartosci przywracane
sg do ustawien fabrycznych. Wszystkie dokonane zmiany zostajg utraco-
ne.

Opcje wybiera¢ nalezy tylko woéwczas, gdy istnieje rzeczywiscie zamiar
przywrocenia ustawien fabrycznych.

Nalezy zapisa¢ programy szwu oraz sekwencje na nosniku USB, zanim
wykonana zostanie inicjalizacja.

1. Dotkngc opcje Initialisierung der Steuerung (Inicjalizacja ukfadu stero-
wania).
% Uktad sterowania przywracany jest catkowicie do ustawien fabrycznych.

Inicjalizacja panelu obstugowego
Wazne

W trakcie inicjalizacji panelu obstugowego wszystkie wartosci przywraca-
ne sg do ustawien fabrycznych. Wszystkie dokonane zmiany zostajg utra-
cone.

Opcje wybierac¢ nalezy tylko wowczas, gdy istnieje rzeczywiscie zamiar
przywrécenia ustawien fabrycznych.
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1. Dotkng¢ opcje Initialisierung des Bedienfelds (Inicjalizacja panelu
obsfugowego).
% Panel obstugowy przywracany jest catkowicie do ustawien fabrycznych.

Aktualizowanie uktadu sterowania

Informacja

Aktualne wersje oprogramowania dostepne sg w dziale pobierania na
stronie www.duerkopp-adler.com.

Nowa wersja oprogramowania moze w tatwy sposob zostac przeniesiona
z nos$nika pamieci USB do uktadu sterowania.
Wazne

Nie wszystkie powszechnie dostepne nosniki pamieci USB spetniajg wy-
magania niezbedne do procesu kopiowania.

Odpowiedni no$nik pamieci USB dostepny jest w ofercie firmy

Durkopp Adler.

1. Wytaczy¢ maszyne.

2. Wiozy¢ nosnik pamieci USB do portu USB (1) w panelu obstugowym.

Obr. 54: Aktualizowanie ukfadu sterowania

(1) -PortUsB

3. Wigczy¢ ponownie maszyne.
% Aktualizacja oprogramowania jest automatycznie przeprowadzana.

Informacja

Jesli proces automatycznej aktualizacji nie jest realizowany, mozna

w sposéb reczny, wybierajgc kolejne pozycje menu Extras (Ustawienia
dodatkowe) > Service (Serwis) > Initialisierung (Inicjalizacja) oraz
Update (Aktualizacja) > opcja Update der Steuerung (Aktualizacja ukfadu
sterowania) wgra¢ okreslong wersje oprogramowania.

W tym celu nalezy skontaktowac sie z telefoniczng linig informacyjng
firmy Durkopp Adler.
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Wyswietlanie informacji o aktualnie stosowanej wersji
oprogramowania

Pod pozycjg menu ? (?) dostepne sg informacje o aktualnie zainstalowa-
nym na maszynie oprogramowaniu.
1. Dotkngc kolejno pozycje menu ? (?) > Info (Informacja).
et & Wyswietlane sg nastepujgce informacje:
* klasa,
» podklasa,
* wersja oprogramowania,
 data stworzenia tej wersji oprogramowania.

80

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



DURKOPP
DA-CAD 5000 ADLER

6 DA-CAD 5000

Program DA-CAD 5000 umozliwia tworzenie programéw szwu
na komputerze klasy PC. Program DA-CAD 5000 jest dostepny jako wy-
posazenie dodatkowe.

W tym miejscu podawany jest tylko przeglad etapéw programu. Doktadny
opis znajduje sie w Instrukcji obsfugi programu DA-CAD 5000.

Wybér klasy maszyny
Na etapie pierwszym wybierana jest klasa maszyny.

Obr. 55: Wybér klasy maszyny

T =]

Tworzenie konturu szwu
Na etapie kolejnym rysowany jest kontur szwu.

Obr. 56: Rysowanie konturu szwu
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Zapisywanie konturu szwu
Obr. 57: Zapisywanie konturu szwu
= — :, - .
= -
— ==
E——
Finalnym etapem jest zapisanie gotowego programu szwu i skopiowanie
go na nosnik pamieci USB.
7 Wazne
. Nie wszystkie powszechnie dostepne nosniki pamieci USB spetniajg wy-

magania niezbedne do procesu kopiowania.
Odpowiedni nos$nik pamieci USB dostepny jest w ofercie firmy Dirkopp
Adler.

1. Wybrac kolejno pozycje menu Datentibertragung (Transfer danych) >
USB-Memorystick (Nosnik pamieci USB) > Speichern (PC->>USB
(Zapisywanie PC- >>USB).

Po poprawnym zapisaniu danych na nosniku pamieci USB konieczne jest
wykonanie nastepujagcych krokéw w odniesieniu do maszyny:

Transfer programu do maszyny

1. Wiozy¢ nosnik pamieci USB do portu USB i skopiowac¢ pozgdany plik
do urzadzenia DAC (1 str. 55).

2. Otworzy¢ skopiowany program (EQ str. 44).

3. Dostosowac parametry programu (w szczegoélnosci wysokos$é
stopki) (L2 str. 60).

4. Wykonac test konturu, aby skontrolowac¢ ruch klamry (EJ str. 52).
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WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez przekroczenie
wielkosci pola szycia!

Gdy wprowadzone zostaty punktu konturu, znajdujgce sie poza
polem szycia, istnieje zagrozenie uszkodzeniem maszyny lub
szytego materiatu poprzez ruch klamry w trakcie szycia.

Dlatego przed rozpoczeciem szycia wedtug programu stworzonego
w oprogramowaniu DA-CAD 5000 nalezy wykona¢ test konturu, by
zapewnic, ze caty kontur znajduje sie w obszarze dostepnego pola
szycia.

Po pozytywnej kontroli/dopasowaniu konturu mozna rozpoczg¢ szycie.
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DA-CAD 5000
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7 Konserwacja

AN

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami przez ostro zakonnczone
czesci!

Mozliwe uktucie lub przyciecie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy
wykonywac po uprzednim wytgczeniu maszyny lub
przetaczeniu jej na tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Mozliwe zmiazdzenie.

Wszystkie prace konserwacyjne nalezy wykonywac

po uprzednim wytgczeniu maszyny lub przetgczeniu
jej na tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére nalezy wyko-
nywac regularnie, aby wydtuzy¢ czas eksploatacji maszyny oraz zapewni¢

wysokg jakos¢ szwu.

7.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od unoszacych sie
czagsteczek!

Unoszgce sie czgsteczki mogg dostac sie do oczu
i spowodowac obrazenia.

Nosi¢ okulary ochronne.

Pistolet ze sprezonym powietrzem nalezy trzymac
w taki sposéb, by czgsteczki nie przemieszczaty
sie w poblize osob.

Zwracac¢ uwage na to, aby czgsteczki nie wlatywaty
do wanny olejowej.
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WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek zabrudzenia!

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki mogg negatywnie
wptywacé na dziatanie maszyny.

Wyczysci¢ maszyne zgodnie z opisem.

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek stosowania sSrodkéw czyszczacych
zawierajacych rozpuszczalniki!

Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzajg powtoke
lakiernicza.

Do czyszczenia nalezy stosowac wytgcznie substancije
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

711 Czyszczenie maszyny

Pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki nalezy usuwac co

8 godzin roboczych, stosujgc do tego celu pistolet pneumatyczny lub pe-
dzelek. W przypadku materiatu silnie gubigcego wtdkna czyszczenie ma-
szyny konieczne jest jeszcze czesciej.

Obr. 58: Miejsca szczeg6lnie wymagajgce czyszczenia

(1) - Obszar wokot igty (3) - Obszar wokof ptytki Sciegowej
(2) - Chwytacz (4) - NOz na nawijaczu

Obszary szczegdlnie zagrozone zabrudzeniami:
* n6z na nawijaczu nitki chwytacza (4)

* obszar pod ptytkg $ciegowa (3)

» chwytacz (2)

» obszar wokét igly (1)
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W I1E-tapy czyszczenia

Usung¢ pyt oraz resztki nitki za pomoca pistoletu pneumatycznego lub

pedzelka.

7.1.2 Czyszczenie sitka wentylatora silnika

Sitko wentylatora silnika nalezy czysci¢ pistoletem pneumatycznym raz
w miesigcu. W przypadku materiatu silnie gubigcego wtdkna czyszczenie
sitka wentylatora silnika konieczne jest jeszcze czesSciej.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zranieniem poprzez unoszace sie
resztki zabrudzen!

Unoszace sie resztki zabrudzen mogg dostac sie
do oczu i spowodowac obrazenia.

Nalezy wytgczy¢ maszyne przy pomocy wytgcznika
gtébwnego przed przystgpieniem do czyszczenia
sitka wentylatora silnika.

Pistolet pneumatyczny nalezy trzymac w taki
sposob, by czgsteczki nie przemieszczaty sie
w poblize 0sob.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, by czgsteczki nie
wlatywaty do wanny olejowe;j.

Obr. 59: Czyszczenie sitka wentylatora silnika

(1) - Sitko wentylatora silnika

W I1E-tapy czyszczenia

Usung¢ pyt powstajgcy w trakcie szycia oraz resztki nitki, stosujgc do
tego pistolet pneumatyczny lub pedzelek.
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7.2 Smarowanie

WSKAZOWKA

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywacé podraznienia w kontakcie ze
skora.

Unika¢ kontaktu oleju ze skoéra.
W przypadku kontaktu oleju ze skorg, nalezy
starannie umy¢ dotkniety obszar skory.

Szkody materialne wskutek stosowania nieprawidtowego oleju!

Nieprawidtowe rodzaje oleju mogg spowodowac uszkodzenie

maszyny.

Nalezy stosowac wytgcznie olej odpowiadajgcy wymogom
okreslonym w instrukcji.

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku
naturalnym wskutek zanieczyszczenia olejem!

Olej jest substancjg zanieczyszczajgca i nie moze
przedostac sie do systemu kanalizacji ani do
gruntu.

Starannie zebrac zuzyty ole;.
Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
zutylizowac zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralny uktad smarowania knotowego.
Panewki zaopatrywane sg w olej ze zbiornika oleju.

W celu napetnienia zbiornika oleju nalezy stosowaé wytgcznie olej smarny
DA 10 lub réwnowartosciowy olej o nastepujgcej specyfikaciji:

* Lepkos$c¢ przy 40°C: 10 mm?/s
» Temperatura zaptonu: 150°C

Olej smarny mozna zamowi¢ w naszych punktach sprzedazy pod naste-
pujgcymi numerami telefonu:

Zbiornik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
2] 9047 000013
51 9047 000014
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7.21 Smarowanie gornej czgsci maszyny

Uktad centralnego smarowania automatycznie zaopatruje wszystkie miej-
sca smarowania w olej ze zbiornika zapasowego.

\/ Prawidlowe ustawienie

Poziom oleju znajduje sie pomiedzy oznaczeniami poziomu minimalnego
i poziomu maksymalnego.

Obr. 60: Smarowanie gornej czesci maszyny

(1) - Otwor do napemiania (3) - Oznaczenie poziomu minimalnego
(2) - Oznaczenie poziomu maksymalnego

W I1E-tapy regulaciji

Nalezy kontrolowaé wskaznik poziomu oleju codziennie.

2. Jesli poziom oleju znajduje sie ponizej oznaczenia poziomu
minimalnego (3): dola¢ olej przez otwor do napetniania (1), nie prze-
kraczajgc oznaczenia poziomu maksymalnego (2).

7.2.2 Smarowanie chwytacza

Dozwolona ilos¢ oleju, przeznaczona do smarowania chwytacza, jest
ustalona fabrycznie.

‘/ Prawidlowe ustawienie

1. Trzymacé arkusz bibuty obok chwytacza (1) podczas szycia.

% Po zakonczeniu szycia odcinka o dtugosci ok. 1 m bibuta jest rowno-
miernie i cienko spryskana olejem.

Obr. 61: Smarowanie chwytacza
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Z

Etapy regulacji
1. Obrdcié Srube (2):

» w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara:
uwalniana jest wieksza ilos¢ oleju

* w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara: uwalniana
jest mniejsza ilos¢ oleju
Wazne

Uwalniana ilo$¢ oleju zmienia sie dopiero po kilku minutach czasu opera-
cji. Nalezy szy¢ przez kilka minut przed ponownym skontrolowaniem
ustawienia.

7.3 Konserwacja uktadu pneumatycznego

7.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.

Nalezy sie upewni¢, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie
z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.

Prawidlowe ustawienie

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane techniczne
(E str. 119). Odchylenie ci$nienia roboczego od wymaganej wartosci nie
moze przekracza¢ 0,5 bara.

Cisnienie robocze nalezy kontrolowac¢ codziennie.

Obr. 62: Regulacja cisnienia roboczego

(1) - Regulator cisnienia (2) - Manometr

90

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



Konserwacja

DURKOPP
ADLER

7

Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

—

Pociggna¢ regulator cisnienia (1) w gore.

N

Obracac regulator cisnienia, az manometr (2) wskaze prawidtowe
ustawienie:

» Zwiekszanie cisnienia = obracaé w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

* Zmniejszanie cisnienia = obracac w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

w

Wocisngc regulator cisnienia (1) w dot.

7.3.2 Spuszczanie skroplin

WSKAZOWKA

Szkody materialne spowodowane nadmiarem wody!
Nadmiar wody moze uszkodzi¢ maszyne.

W razie potrzeby spusci¢ wode.

W odwadniaczu (2) regulatora ci$nienia gromadzg sie skropliny.

Prawidtowe ustawienie
Poziom skroplin nie moze siegng¢ wktadu filtra (1).

Codziennie kontrolowa¢ poziom wody w odwadniaczu (2).

Obr. 63: Spuszczanie skroplin

(1) - Wkfad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Odwadniacz

Skropliny nalezy spusci¢ w nastepujacy sposob:

1. Odtgczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.
2. Ustawic zbiornik pod srubg spustowg (3).
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Catkowicie wykreci¢ srube spustowg (3).
Spusci¢ wode do zbiornika.
Mocno dokreci¢ srube spustowa (3).

2B

Podigczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.

7.3.3 Czyszczenie wkladu filtra

WSKAZOWKA

Uszkodzenie lakieru srodkami czyszczacymi!
Srodki czyszczgce zawierajgce rozpuszczalniki uszkadzaja filtr.

Do wymywania miski filtra stosowaé wytgcznie substancje
niezawierajgce rozpuszczalnikow.

Obr. 64: Czyszczenie wkfadu filtra

(1) - Wkiad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Odwadniacz

Wkiad filtra nalezy czysci¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Odtgczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza.

2. Spuscic¢ skropliny (£ str. 91).

3. Odkreci¢ odwadniacz (2).

4. Odkreci¢ wktad filtra (1).

5. Przedmuchac¢ wktad filtra (1) pistoletem pneumatycznym.
6. Wymy¢ benzyng ekstrakcyjng miske filtra.

7. Przykreci¢ wktad filtra (1).

8. Przykreci¢ odwadniacz (2).

9. Mocno dokreci¢ srube spustowg (3).

10. Podigczy¢ maszyne do sieci sprezonego powietrza.
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7.4 Kontrola paska zebatego

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez poruszajace
sie czesci!

Przed przystgpieniem do kontroli stanu paska
zebatego nalezy wylgczy¢ maszyne.

Stan paska zebatego musi by¢ kontrolowany co najmniej raz w miesigcu.

Wazne
Uszkodzony pasek zebaty musi zosta¢ natychmiast wymieniony.

Prawidtowe ustawienie

* Na pasku zebatym nie wystepujg szczeliny lub miejsca peknigc.

» Ucisk palcami paska zebatego nie moze powodowac ugiecia
silniejszego, niz o ok. 10 mm.

7.5 Wykaz czesci

Wykaz czesci mozna zaméwié w firmie Dirkopp Adler.
Szczegotowe informacje znajdujg sie takze pod adresem:

www.duerkopp-adler.com

oeen
[m]gs
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8 Montaz

AN

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od tngcych czesci!
Istnieje ryzyko przyciecia podczas wypakowywania
i montazu.

Montaz maszyny moze by¢ wykonywany wytgcznie
przez wykwalifikowany personel fachowy.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne.

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami od poruszajacych sie
czesci!

Istnieje ryzyko zmiazdzenia podczas
wypakowywania i montazu.

Montaz maszyny moze by¢ wykonywany wytgcznie
przez wykwalifikowany personel fachowy.

Nalezy nosi¢ obuwie ochronne.

8.1 Kontrola zakresu dostawy

Nalezy skontrolowac przed rozpoczeciem montazu, czy wszystkie czesci

sg dostepne.

8.2 Transport maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zranieniem!
Maszyna odznacza sie duzym ciezarem.

Nalezy transportowa¢ maszyne wytacznie z
uzyciem rolek (wtasne rolki stelazu lub wbozek
podnosny/wézek wysokiego podnoszenia), by
zapobiec uszkodzeniom kregostupa lub
zmiazdzeniom w przypadku spadniecia maszyny.

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019
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OSTRZEZENIE
Zagrozenie zranieniem poprzez niestabilne
ustawienie maszyny!

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny,
niezaleznie od wariantu stelazu, konieczne jest
skontrolowanie, czy stopy stelazu wykrecone sg
wystarczajgco daleko i nakretki dokrecone sg na
tyle silnie, by maszyna miata zapewniong stabilng

pozycje.

W zaleznosci od ztozonego zamowienia dostepne sg odmienne stelaze:

* stelaz z wtasnymi rolkami (1),
* stelaz bez rolek (2).

Obr. 65: Stopy stelazu z rolkami i bez rolek

| ® @

(1) - Stopa stelazu z rolkami (2) - Stopa stelazu bez rolek

Stelaz z wtasnymi rolkami (1) umozliwia samodzielny transport maszyny.
W przypadku stelazy bez rolek konieczne jest skorzystanie z wozka pod-
nosnego lub wozka wysokiego podnoszenia.
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Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



DURKOPP
Montaz ADLER

Podnoszenie maszyny

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zranieniem!
Maszyna odznacza sie duzym ciezarem.

Maszyne podnosi¢ nalezy zawsze wdzkiem
podnosnym lub wozkiem wysokiego podnoszenia,
by zapobiec uszkodzeniom kregostupa lub
zmiazdzeniom w przypadku spadnigcia maszyny.

Jesli podczas transportu konieczne jest podniesienie maszyny, nalezy w
tym celu skorzysta¢ z wozka podnosnego lub wozka wysokiego podno-
szenia.

Transport na rolkach wlasnych stelazu

Podczas transportu maszyny na rolkach wtasnych stopy stelazu
muszg by¢ skierowane do gory.

Obr. 66: Transport maszyny na rolkach wfasnych stelazu

(1) - Nakretka (3) -Rolka
(2) - Stopa stelazu

f Przed rozpoczeciem transportu
1. Odkreci¢ nakretki (1) na stopach stelazu (2).

2. Obréci¢ stopy stelazu (2) catkowicie ku gorze.
3. Dokreci¢ nakretki (1) na tyle, by stopy stelazu (2) pozostaty w gorze.

f Po zakonczeniu transportu
1. Odkreci¢ nakretki (1) na stopach stelazu (2).

Wazne

2. Obréci¢ stopy stelazu (2) w dot na tyle, by stelaz uzyskat stabilng pozy-
cje i rownomierne oparcie na wszystkich 4 stopach.

3. Dokreci¢ nakretki (1) na wszystkich 4 stopach stelazu.
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8.3 Zabezpieczenia transportowe

WSKAZOWKA

Mozliwe uszkodzenie maszyny w wyniku niezabezpieczonego
transportu.

Nie wolno transportowaé maszyny bez zabezpieczen transporto-
wych.

Zabezpieczenia transportowe stuzg do ochrony maszyny podczas jej
przemieszczania i muszg zostac usuniete przed rozpoczeciem montazu.

1. Przed montazem maszyny nalezy usungé wszystkie zainstalowane
zabezpieczenia transportowe.

Wazne

Jesli maszyna ma w pézniejszym terminie by¢ ponownie transportowana,
wowczas konieczny jest ponowny montaz zabezpieczen transportowych!

8.4 Regulacja wysokosci roboczej

8.4.1 Stelaze z rolkami

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zranieniem!
Maszyna odznacza si¢ duzym ciezarem.

Nie wolno podnosi¢ maszyny za blat stotu.
Przed odkreceniem srub dociskowych zawsze
konieczne jest podstawienie pod maszyne wozka
podnosnego lub wézka wysokiego podnoszenia.

Wysoko$¢ roboczg mozna ptynnie regulowac w zakresie wysokosci od
800 do 1050 mm (odlegtos¢ od podiogi do gérnej krawedzi blatu stotu).
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Obr. 67: Regulacja wysokosci roboczej w przypadku maszyn z rolkam

(1) - Sruby dociskowe

1. Podstawi¢ pod maszyne wozek podnosny lub wézek wysokiego pod-
i) noszenia.

2. Odkreci¢ wszystkie 8 Srub dociskowych (1) znajdujgcych sie nanogach
stotu.

3. Wyregulowaé poziomo blat stotu na pozgdang wysoko$¢ robocza.

Wazne

Wysung¢ lub odpowiednio wsung¢ rownomiernie rury stelazu po obu jego
stronach, by zapobiec ustawieniu skosnemu stelazu.

4. Dokreci¢ wszystkie 8 srub dociskowych (1).

5. Wycofa¢ wozek podnosny lub wézek wysokiego podnoszenia spod
maszyny.

8.4.2 Stelaze bez rolek

OSTRZEZENIE

Zagrozenie zranieniem!
Maszyna odznacza sie duzym ciezarem.

Nie wolno podnosi¢ maszyny za blat stotu.
Przed odkreceniem srub dociskowych zawsze
konieczne jest podstawienie pod maszyne wdozka
podnosnego lub wézka wysokiego podnoszenia.

Wysokos¢ roboczg mozna ptynnie regulowac w zakresie wysokosci od
760 do 910 mm (odlegtosé od podiogi do gérnej krawedzi blatu stotu).
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Obr. 68: Regulacja wysokosci roboczej w przypadku maszyn bez rolek

(1) - Nakretka (2) - Pret gwintowany

1. Podstawi¢ pod maszyne wozek podnosny lub wézek wysokiego pod-
ﬁ noszenia.

2. Odkreci¢ wszystkie 4 nakretki (1) znajdujgce sie na nogach stotu.

3. Wyregulowac¢ poziomo blat stotu na wymagang wysokos¢ poprzez
obracanie pretow gwintowanych (2).

Wazne

Obracac¢ prety gwintowane (2) réwnomiernie po obu stronach, by zapo-
biec ustawieniu skosnemu stelazu.

4. Dokreci¢ wszystkie 4 nakretki (1).

5. Woycofa¢ wézek podnosny, wzgl. wozek wysokiego podnoszenia spod
maszyny.
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8.5 Montaz pedatu noznego

Pedat nozny mozna umiesci¢ w dowolnym miejscu przed maszyng
w zakresie dtugosci kabla.

Obr. 69:

(1) - Pedatnozny

1. Umiesci¢ pedat nozny (1) przed maszyng w taki sposéb, by mozliwa
ﬂ byta komfortowa obstuga pedatu i maszyny.

8.6 Mocowanie stojaka na nitki

Obr. 70: Mocowanie stojaka na nitki

(1) - Stojak na nitki (3) - Talerz nitki
(2) - Ramie rozwijajgce (4) - Nakretki

ﬁ 1. Witozy¢ stojak na nitki (1) do otworu w blacie stotu.
2. Zamocowac¢ stojak na nitki (1) nakretkami (4) do blatu stotu.

3. Zamontowac talerz nitki (3) oraz ramie rozwijajace (2) w taki sposéb
na stojaku na nitki, by znajdowaly sie idealnie réwnolegle nad soba.
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8.7 Przytaczenie elektryczne

NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie zycia od czesci znajdujacych
sie pod napieciem!
Niezabezpieczony kontakt z prgdem moze

spowodowacé niebezpieczne obrazenia ciata lub
utrate zycia.

Prace przy wyposazeniu elektrycznym moze
wykonywac jedynie wykwalifikowany personel
fachowy.

Wazne

Napiecie podane na tabliczce znamionowej napedu musi by¢ zgodne z
napieciem sieciowym.

8.7.1 Przylaczenie do sieci zasilania
1. Podtaczy¢ wtyczke sieciowa.

8.7.2 Kierunek obrotéw silnika maszyny szwalniczej

Kontrola kierunku obrotu nie jest konieczna, gdyz kierunek ten dobierany
jest automatycznie przez uktad sterowania.

8.8 Przylaczenie sprezonego powietrza

WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez nieprawidtowe
cisnienie robocze.

Nieprawidtowe cisnienie moze spowodowac szkody w maszynie.

Cisnienie robocze uktadu pneumatycznego wynosi 6 bar. Cisnienie
nie moze by¢ mniejsze niz minimalne cisnienie robocze o wartosci 6
bar, nawet przy zwigkszonym zuzyciu powietrza.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy sie upewnic, ze cisnienie
robocze jest prawidtowo ustawione.
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WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez zaolejone
sprezone powietrze.

Nie wolno doprowadza¢ do maszyny zaolejonego sprezonego
powietrza z sieci sprezonego powietrza.

Sprezone powietrze po oczyszczeniu jest pobierane za filtrem jako
powietrze nadmuchowe i uzywane do czyszczenia komponentéw
maszyny oraz przedmuchiwania elementéw szyjgcych. Czgsteczki
oleju, znajdujgce sie w powietrzu nadmuchowym, prowadzg do
usterek urzadzenia oraz zabrudzenia elementéw szyjgcych.
Nalezy zapewnic¢, by do sieci sprezonego powietrza nie przedostaty
sie czgsteczki oleju.

Aby umozliwi¢ eksploatacje elementdéw pneumatycznych, konieczne jest
zaopatrzenie maszyny szwalniczej w wolne od wody i oleju sprezone po-
wietrze. CiSnienie nie moze by¢ mniejsze niz minimalne cisnienie robocze
o wartosci 6 baréw, nawet przy najwiekszym zuzyciu powietrza.

8.8.1 Przyltaczanie pneumatycznego zestawu konserwacyjnego

Obr. 71: Przyfgczanie pneumatycznego zestawu konserwacyjnego

(1) - Pokretfo (3) - Wskaznik cisnienia
(2) - Waz przyfgczeniowy

1. Przytagczy¢ waz przytgczeniowy (2) ztgczkg do wezy V4"
ﬁ do sieci sprezonego powietrza.
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8.8.2 Regulacja cisnienia roboczego

WSKAZOWKA

Szkody materialne wskutek nieprawidtowej regulacji!
Nieprawidtowe cisnienie robocze moze uszkodzi¢ maszyne.

Nalezy sie upewni¢, ze maszyna jest uzytkowana wytgcznie
z prawidtowo wyregulowanym cisnieniem roboczym.

Prawidlowe ustawienie

Dozwolone cisnienie robocze podano w rozdziale Dane
techniczne (L str. 119). Odchylenie ci$nienia roboczego od wymagane;j
wartosci nie moze przekraczac 0,5 bara.

Cisnienie robocze nalezy kontrolowa¢ codziennie.

Obr. 72: Regulacja cisnienia roboczego

(1) - Regulator cisnienia (2) - Manometr

Cisnienie robocze nalezy ustawi¢ w nastepujgcy sposoéb:

1. Pociagna¢ regulator ci$nienia (1) w gore.

2. Obracac regulator ci$nienia, az manometr (2) wskaze prawidtowe
ustawienie:

» Zwiekszanie ci$nienia = obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

* Zmniejszanie ci$nienia = obraca¢ w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

3. Wecisng¢ regulator ci$nienia (1) w doét.
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8.9 Pierwsze uruchomienie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami poprzez ostrze igty lub

poruszajace sie czesci!
Nalezy wytgczy¢é maszyne przed przystgpieniem
do wymiany igty, nawlekania nitki, montazu szpulki

nitki chwytacza oraz przed regulacjg naprezacza
nitki chwytacza oraz regulatora nitki.

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy przeprowadzic test
szycia.

Nalezy przygotowa¢ maszyne odpowiednio do wymagan szytego materia-
tu, ktory ma zostaé przetworzony.

Nalezy przeczyta¢ w tym celu stosowne rozdziaty Instrukcji obstugi.
Nalezy przeczyta¢ stosowne rozdziaty L Instrukcji serwisowej, aby
zmienié¢ ustawienia maszyny w sytuacji, gdy wynik testu szycia nie odpo-
wiada wymaganiom.

Wykonywanie testu szycia

Wytgczy¢é maszyne przy pomocy wytgcznika gtdwnego.
Nawlekanie nitki iglowej (L1 str. 24).

Nawlekanie nitki chwytacza (L str. 27).

Wigczy¢ ponownie maszyne przy pomocy wytgcznika giéwnego.

Nastepuje inicjacja uktadu sterowania.
Nacisng¢ pedat.

& O E RN

Uruchamiany jest przebieg referencyjny.
Wézek transportowy przesuwa sie do pozycji referencyjne;.

Informacja

-,

Wykonanie przebiegu referencyjnego jest niezbedne do otrzymania zde-
finiowanej pozycji wyjsciowej wozka transportowego.

Poprzez naciskanie pedatu wywotywane sg po kolei r6zne etapy procesu
naktadania i rozpoczynany jest proces szycia.

WSKAZOWKA

Zagrozenie uszkodzeniem maszyny poprzez przebieg
transportu bez szytego materiatu.

Przesuwanie wozka transportowego bez szytego materiatu prowa-
dzi do uszkodzenia powtoki klamry transportowe;j.

Przed rozpoczeciem szycia konieczne jest skontrolowanie, czy szyty
materiat znajduje sie pod klamrami transportowymi.
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Odnosnie do wyboru programu szwu i dalszej regulacji uktadu sterowania
por. z rozdziatem (1 str. 31).

106 Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019



Unieruchomienie

DURKOPP
ADLER

9 Unieruchomienie

OSTRZEZENIE

Zagrozenie obrazeniami wskutek
niewystarczajacej ostroznosci!

Mozliwe ciezkie obrazenia ciata.

Maszyne czysci¢ WYLACZNIE w stanie wytgczonym.

Ztacza moze odtgcza¢ WYLACZNIE
wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Zagrozenie zranieniami skory poprzez kontakt
z olejem!

Olej moze wywotywac podraznienia w kontakcie
ze skora.

Unika¢ kontaktu oleju ze skéra.
W przypadku kontaktu oleju ze skorg, nalezy
starannie umy¢ dotkniety obszar skéry.

W Maszyne nalezy unieruchomié¢ w nastepujgcy sposob:

No o~ Ddh =

Wylgczy¢ maszyne.

Odtaczy¢ wtyczke sieciowa.

Odtaczy¢ maszyne od sieci sprezonego powietrza, jesli dotyczy.

Za pomocg Scierki zetrze¢ resztki oleju z wanny olejowe;.

Zakry¢ panel obstugowy, aby zabezpieczyé go przed zabrudzeniem.
Zakry¢ uktad sterowania, aby zabezpieczy¢ go przed zabrudzeniem.
W miare mozliwosci zakry¢ catg maszyne, aby zabezpieczyc jg przed

zabrudzeniem i uszkodzeniem.
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10 Utylizacja

UWAGA

Zagrozenie szkodami w srodowisku

naturalnym wskutek nieprawidtowej utylizaciji!
h Nieprawidtowa utylizacja maszyny moze prowadzi¢

do znacznych szkod w srodowisku naturalnym.

Nalezy ZAWSZE przestrzegac¢ krajowych
przepiséw dotyczgcych utylizaciji.

Nie wolno utylizowa¢ maszyny wspadlnie z innymi odpadami pochodzgcymi
z gospodarstwa domowego.

Maszyne nalezy zutylizowac¢ w stosowny sposdb zgodny z przepisami
krajowymi.

Podczas utylizacji nalezy pamieta¢ o tym, ze maszyna sktada sie ze
zréznicowanych materiatéw (stal, tworzywo sztuczne, czesci elektronicz-
ne, ...). Nalezy przestrzegaé przepiséw krajowych dotyczgcych utylizaciji
kazdego z tych materiatow.
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11 Pomoc przy awariach

11.1 Serwis

W sytuacji uszkodzenia maszyny nalezy kontaktowac sie w sprawie
naprawy z:

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

EzE
O[:3:
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11.2 Komunikaty oprogramowania

11.2.1 Komunikaty informacyjne

Kod

Opis

Usuwanie btedu

8400

Panel obstugowy nie ma aktualnego
programu dla urzgdzenia DAC.

Zatadowac aktualny program z
nosnika pamieci USB do panelu obstu-
gowego.

8401
8402

Panel obstugowy nie ma aktualnego
programu dla urzgdzenia DAC.

Zatadowac aktualny program z
nosnika pamieci USB do panelu obstu-
gowego.

8403

Oprogramowanie w urzgdzeniu DAC
jest nieaktualne.

Zatadowac aktualne oprogramowanie
do urzgdzenia DAC.

8404

8407

Aktualizacja urzadzenia DAC byta nie-
udana.

« Zaktualizowa¢ ponownie
» Skontrolowaé potgczenie kablowe
* Wymienic urzadzenie DAC

8408

Oczekiwanie na restart urzadzenia
DAC.

Czekac¢ do wykonania restartu
(czas realizacji: kilka sekund).

8411

Kontrola programu urzadzenia DAC
jest wigczona.

Czekac¢ do wykonania kontroli (czas
realizacji: kilka sekund).

8414

Aktualizacja urzadzenia DAC byta
udana.

8801

8805
8806
8890
8891

Btad pinéw testowych/obrébki sygna-
tow/obrébki zdarzen/

memory wrappera/

listy funkcji

Btad wewnetrzny

* Wylgczy¢ i ponownie wigczyé
maszyne

» Zaktualizowa¢ oprogramowanie

» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA

System

9000

Przebieg referencyjny aktywowany

9002

Czesc¢ gorna nie jest zablokowana

Zablokowac czes¢ gorng

9006

Przycisk szybkiego zatrzymywania
jest wcisniety.

Zwolni¢ przycisku szybkiego zatrzy-
mywania

9016

Btedny identyfikator kodu kreskowego

Zmieni¢ program

9100

Licznik nie osiagnat okreslonej warto-
Sci.

Dotkng¢ przycisk OK. Licznik jest
poprzez to resetowany.
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11.2.2 Komunikaty o bledach

Kod

Opis

Usuwanie btedu

Silnik maszyny szwalniczej

1051

Przekroczenie czasu oczekiwania sil-

nika maszyny szwalniczej

» Kabel do tgcznika referencyjnego
silnika maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

* kacznik referencyjny jest uszko-
dzony

» Czes$¢ gérna maszyny nie pracuje
swobodnie lub napiecie pasa jest
zbyt duze

* Wymieni¢ kabel

* Wymieni¢ tgcznik referencyjny

» Skontrolowa¢ cze$¢ gérng maszyny
pod wzgledem swobody pracy i
napiecia pasa

1052

Przetezenie silnika maszyny szwalni-

czej

» Kabel silnika maszyny szwalniczej
jest uszkodzony

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

» Uktad sterowania jest uszkodzony

* Wymieni¢ kabel silnika maszyny
szwalniczej

* Wymienic¢ silnik maszyny szwalni-
czej

* Wymieni¢ uktad sterowania

1053

Zbyt wysokie napiecie sieciowe sil-
nika maszyny szwalniczej

Skontrolowaé napiecie sieciowe

1055

Przecigzenie silnika maszyny szwalni-

czej

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
zablokowany/nie porusza sie swo-
bodnie

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

» Uktad sterowania jest uszkodzony

Usung¢ blokade/przeszkode dla

swobodnej pracy

+ Skontrolowac silnik maszyny szwal-
niczej

» Skontrolowa¢ ukfad sterowania

1056

Przegrzanie silnika maszyny szwalni-

czej

+ Silnik maszyny szwalniczej nie pra-
cuje swobodnie

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

» Ukfad sterowania jest uszkodzony

* Usung¢ przeszkode dla swobodnej
pracy

* Wymieni¢ silnik maszyny szwalni-
czej

* Wymieni¢ uktad sterowania

1058
1302
1342

1344

Predko$¢ obrotowa silnika maszyny

szwalniczej

+ Silnik maszyny szwalniczej jest
uszkodzony

Btad silnika maszyny szwalniczej

Uktad sterowania nie otrzymuje sygna-

tow sterujgcych z generatora impulséw

w silniku

Btad silnika maszyny szwalniczej

Btad wewnetrzny

* Wymienic¢ silnik maszyny szwalni-
czej

» Skontrolowaé kabel prowadzacy od
generatora impulsow w silniku do
uktadu sterowania

» Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢
maszyne

« Zaktualizowac oprogramowanie

Silniki krokowe
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Kod Opis Usuwanie btedu
2101 Przekroczenie czasu oczekiwania sil-
nika krokowego osi X, ustalanie refe-
rencji » Nastawi¢ tacznik referencyjny
» Ustawienie tacznika referencyjnego
jest btedne * Wymieni¢ kabel
» Kabel prowadzacy do tgcznika refe- |« Skontrolowa¢ fgcznik referencyjny
rencyjnego jest uszkodzony
» Lacznik referencyjny jest uszko-
dzony
2102 Btad zasilania prgdowego silnika kro-
kowego osi X
+ Silnik krokowy jest zablokowany * Usungé¢ blokade
» Kabel enkodera nie jest podtgczony |» Skontrolowac¢/wymieni¢ kabel enko-
lub jest uszkodzony dera
» Enkoder jest uszkodzony * Wymienic silnik krokowy
2152 Przetezenie silnika krokowego osi X [« Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymieni¢ uktad sterowania
2153 Nadnapiecie silnika krokowego osi X |+ Skontrolowaé napiecie sieciowe
» Napiecie sieciowe jest za wysokie
2155 Przecigzenie silnika krokowego osi X |+ Usung¢ przeszkode dla swobodnej
» System transportu nie pracuje swo- | pracy
bodnie » Usung¢ utrudnienia/dopasowac ruch
+ Utrudnienia w ruchu transportu
2156 Przegrzanie silnika krokowego osi X
« Silnik krokowy nie pracuje swobod- |+ Usung¢ przeszkode dla swobodnej
nie pracy
+ Silnik krokowy jest uszkodzony * Wymienic¢ silnik krokowy
» Uktad sterowania jest uszkodzony |+ Wymieni¢ uktad sterowania
2201 Przekroczenie czasu oczekiwania sil-
nika krokowego osi Y, ustalanie refe-
rencji » Nastawi¢ tgcznik referencyjny
+ Ustawienie tgcznika referencyjnego
jest btedne * Wymieni¢ kabel
» Kabel prowadzacy do tgcznika refe- [+ Wymienic¢ facznik referencyjny
rencyjnego jest uszkodzony
* Lacznik referencyjny jest uszko-
dzony
2202 Btad zasilania prgdowego silnika kro-
kowego osi Y
+ Silnik krokowy jest zablokowany » Usung¢ blokade
« Kabel enkodera nie jest podtgczony |+ Skontrolowaé/wymieni¢ kabel enko-
lub jest uszkodzony dera
« Enkoder jest uszkodzony * Wymieni¢ enkoder
2252 Przetezenie silnika krokowego osi Y |+ Wymieni¢ silnik krokowy
* Wymieni¢ uktad sterowania
2253 Nadnapiecie silnika krokowego osi Y
» Napiecie sieciowe jest za wysokie |+ Skontrolowa¢ napiecie sieciowe
2255 Przecigzenie silnika krokowego osi Y |+ Usung¢ przeszkode dla swobodnej

» System transportu nie pracuje swo-
bodnie
» Utrudnienia w ruchu transportu

pracy
» Usung¢ utrudnienia/dopasowac ruch
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Kod

Opis

Usuwanie btedu

2256

Przegrzanie silnika krokowego osi Y

+ System transportu nie pracuje swo-
bodnie

+ Silnik krokowy jest uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

Usung¢ przeszkode dla swobodnej
pracy

Wymienic¢ silnik krokowy
Wymieni¢ uktad sterowania

2301

Przekroczony czas oczekiwania sil-

nika krokowego skoku stopki, ustala-

nie referencji

» Ustawienie tgcznika referencyjnego
jest btedne

+ Kabel prowadzacy do tgcznika refe-
rencyjnego jest uszkodzony

» kacznik referencyjny jest uszko-
dzony

Nastawi¢ tgcznik referencyjny

Wymieni¢ kabel
Wymieni¢ tgcznik referencyjny

2302

Btad zasilania prgdowego silnika kro-

kowego skoku stopki

+ Silnik krokowy jest zablokowany

» Kabel enkodera nie jest podtgczony
lub jest uszkodzony

« Enkoder jest uszkodzony

Usung¢ blokade
Skontrolowaé/wymieni¢ kabel enko-
dera

Wymienié enkoder

2352

Przetezenie silnika krokowego skoku
stopki

Wymieni¢ silnik krokowy
Wymieni¢ uktad sterowania

2353

Nadnapiecie silnika krokowego skoku
stopki
» Napiecie sieciowe jest za wysokie

Skontrolowac¢ napiecie sieciowe

2355

Przecigzenie silnika krokowego skoku

stopki

+ System transportu nie pracuje swo-
bodnie

+ Utrudnienia w ruchu transportu

Usung¢ przeszkode dla swobodnej

pracy
Usuna¢ utrudnienia/dopasowac ruch

2356

Przegrzanie silnika krokowego skoku

stopki

« System transportu nie pracuje swo-
bodnie

« Silnik krokowy jest uszkodzony

+ Ukfad sterowania jest uszkodzony

Usung¢ przeszkode dla swobodnej
pracy

Wymieni¢ silnik krokowy
Wymieni¢ uktad sterowania

Uktad ste

rowania maszyng

3100

Napiecie sterownicze maszyny
« Krétkotrwaty spadek napiecia siecio-
wego

Skontrolowaé napiecie sieciowe

3102

Napiecie maszyny w obwodzie

posrednim silnika maszyny szwalni-

czej

+ Krotkotrwaty spadek napiecia siecio-
wego

Skontrolowaé napiecie sieciowe

3103

Napiecie maszyny w obwodzie
posrednim silnikdw krokowych
+ Krotkotrwaty spadek napiecia siecio-

wego

Skontrolowaé napiecie sieciowe
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Kod Opis Usuwanie btedu
3107 Temperatura maszyny
» Otwory wentylacyjne sg zabloko- * Wyczysci¢ siatke wentylacyjng
wane » Skontrolowac¢ otwory wentylacyjne
+ Siatka wentylacyjna jest zabrudzona
3109 Tryb bezpiecznego zatrzymania jest |Wytgczy¢ tryb bezpiecznego zatrzy-
wigczony mania
3121 Brak lub niewystarczajgca ilo$¢ spre- |Otworzy¢ doptyw sprezonego powie-
zonego powietrza trza, ustabilizowaé
3123 Czujnik oleju jest aktywny Uzupetni¢ olej
3210 Nitka jest zerwana Nawlec nitke ponownie
3215 Szpulka jest pusta (licznik pozostatej |Zatozy¢ petng szpulke
ilosci nitki)
3220 Szpulka jest pusta (licznik pozostatej |Zatozy¢ petng szpulke
ilosci nitki)
3500 Btad w trakcie obliczania danych kon- [+ Zatadowa¢ ponownie dane konturu
turu » Skontrolowac¢ dane konturu
3501 Pozycja docelowa klamry XY poza Dostosowa¢ dane konturu
dopuszczalnymi granicami ruchu
3502 Pozycja klamry XY wewnatrz ,zakaza-| Dostosowa¢ dane konturu
nych obszaréw”
3721 Btad wewnetrzny * Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢
3722 maszyne
» Zaktualizowa¢ oprogramowanie
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
4201 Wewnetrzna karta CF uszkodzona * Wytgczy¢ i ponownie wtgczyé
maszyne
* Wyposazy¢ odpowiednio/wymieni¢
ukfad sterowania
5301 Szycie wg programu nie jest mozliwe |Skopiowa¢ program do urzadzenia
DAC
6551 Btad pozycji czesci gornej/przetwor- |+ Wylgczy¢ i ponownie wtgczy¢
nika AC/bfad procesora maszyne
6554 » Zaktualizowa¢ oprogramowanie
6651 Btad wewnetrzny
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
6653 DA
6751
6761
6952 Btad sterownika silnika krokowego » Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢

Btad wewnetrzny

maszyne

+ Zaktualizowa¢ oprogramowanie

» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA

Komunikacja
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Kod Opis Usuwanie btedu
7801 Komunikacja interfejsu panelu obstu-
gowego » Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢
» Awaria przewodu maszyne
+ Kabel « Zaktualizowa¢ oprogramowanie
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
8151 Btad IDMA
8156 * Awaria » Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢
» Uktad sterowania jest uszkodzony maszyne
8159 » Wymieni¢ uktad sterowania
8152 Btad IDMA » Wytgczy¢ i ponownie wtaczy¢
+ Btad wewnetrzny maszyne
8154 + Zaktualizowa¢ oprogramowanie
» Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
8252 Btad bootu ADSP / bootu Xilinx / bootu|s Wylgczyé i ponownie wigczy¢
8257 Awaria maszyne
8258
8256
8254
8351 Btad pinéw testowych » Wytaczyc¢ i ponownie wigczy¢
maszyne
+ Zaktualizowa¢ oprogramowanie
+ Poinformowac dziat serwisowy firmy
DA
9601 Zatrzymanie w trakcie szycia na kon- |+ Przycisk OK =
turze kontynuowac szycie
Kontynuowac szycie? * Przycisk ESC =
anulowac szycie
9700 Klapa wymiany szpulki nie jest Zamkna¢ klape wymiany szpulki
zamknieta
9701 Klamra réwnolegta nie jest w pozycji |* Usung¢ przeszkody
dolnej * Nastawi¢ czujniki
9900 Btedne parametry maszyny Inicjowaé dane
9901 Btedne sekwencje Inicjowaé dane
9902 Btedne parametry programu Inicjowa¢ dane
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12 Dane techniczne

Emisja hatasu

Wartos¢ emisji na stanowisku pracy zgodnie z normg DIN EN ISO 10821:

Lc =74 dB (A) £ 0,83 dB (A) przy nastepujgcych parametrach:

* dtugosc sciegu: 3,0 mm

» wysokos¢ podnoszenia stopki: 3,0 mm

- predkos¢ obrotowa: 2000 min™"

» szyty materiat: skaj dwuwarstwowy: 1,6 mm 900 g/mmz; wg hormy

DIN 53352

* cykl szycia: 18,0 sekund wtgczony i 0,0 sekund wytgczony

Przeglad danych technicznych

o o n
N N n
o o o
Gg @ @
Cecha = o e
Qq Qq Qq
> > >
Typ $ciegu 301
Typ chwytacza chwytacz pionowy
System igiet 134/35
Grubos¢ igty [Nm] 80 -180
Liczba igiet 1
Maksymalna grubos¢ nitki [Nm] 10/3
20/3

Dtugos¢ sciegu (programowalna) [mm]

maksymalnie 12,7 mm
(w zaleznosci od obrazu szwu)

Maksymalna predkos¢ obrotowa [min'] 2700 2000
(przerywana i zalezna od dtugosci

Sciegu i grubosci szytego materiatu)

Podnoszenie klamry [mm] 20

Podnoszenie stopy [mm] 20

Wielko$¢ pola szycia [mm] 300 x 200 | 600 x 200 600 x 500
Liczba swobodnych konturéw szwu 99

Cisnienie robocze [bar] 6

Zuzycie powietrza [NL] 2

Dtugosé/szerokosé/wysokosé [mm]

1200/1200/760-900 | 1760/1200/760-910

(+ dtugos¢ wrzeciona [mm]) (+120) (+310)
Ciezar (maszyna zmontowana) [kg] 225 275
Napiecie [V] 230
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60

Moc [W] 450
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Parametry techniczne

Typ podstawowy:

Maszyna szwalnicza ze sterowaniem CNC o duzym polu szycia, oparta
o klase maszyn 867, wyposazona w uktad sterowania typu DAC Ill wraz
z odpowiednim oprogramowaniem.

Maszyne wyposazy¢ mozna w zréznicowane systemy klamrowe.

Grupa docelowa:

Producenci tekstyliow technicznych, przemyst dostawczy branzy samo-
chodowej, producenci foteli (branza motoryzacyjna), producenci toreb
(skoraltekstylia) oraz plecakéw, producenci butow.

Typowe zastosowania:
* Rygle na pasach tadunkowych, pasach chwytnych, pasach
bezpieczenstwa, pasach mocujgcych.

* Przytwierdzanie etykiet i lamowek.
« Sciegi ozdobne na butach i cholewach kozakéw.
- Sciegi ozdobne w zakresie aplikacji specjalnych.

Szyty materiat:

Pasy parciane, liny, skéra, tkaniny, materiaty do poduszek powietrznych,
pokroje skorzane, laminaty piankowe, laminaty skorzane, tekstylia,
tworzywa sztuczne.

Maszyna pod postacia stebnéwki dwunitkowej z nastepujacym
wyposazeniem:
» automatyczne podnoszenie stopki i klamry,

* regulacja skoku stopki,

» obcinacz nitki krotkiej,

* czujnik nitki igtowe;j,

* oprzyrzadowanie wprowadzajgce nitke,
» programowalny naprezacz nitki igtowe;j.

120
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Charakterystyka techniczna
Naped:

naped poprzez naped pozycjonowania:

Ukfad sterowania typu DAC Il steruje, poza napedem szycia, dwoma

silnikami krokowymi, stuzgcymi do wykonywania ruchu w osi X oraz Y
w celu wytworzenia geometrii szwu oraz w osi Z w celu dostosowania

wysokosci stopki,

watek ramienia napedzany jest przez bezszczotkowy silnik prgdu statego,

maksymalna predkos¢ obrotowa w zaleznosci od dtugosci $ciegu,
grubosci szytego materiatu, zastosowania, wielkosci klamry oraz
ciezaru klamry

Programowanie:

obstuga poprzez graficzny panel obstugowy OP 7000,

99 miejsc zapisu dla programow, kazdorazowo z maksymalng iloscig
16 000 sciegéw,

mozliwo$¢ szycia wg programéw indywidualnych lub wg sekwencji,
mozliwos¢ zapisania w pamieci do 20 sekwencji, liczacych kazdora-
zowo do 30 programéw,

regulacja parametréw pojedynczego sciegu na kazdy scieg w celu
kontrolowania: skoku stopki dociskowej, obcinacza nitki, zacisku nitki,
predkosci obrotowej, naprezacza nitki, itd.,

tworzenie programoéw sciegowych w trybie ,Teach-In”
(doktadnos¢ wprowadzanych wspotrzednych: 0,1/1 mm),

zintegrowany program testowy i kontrolny do prac serwisowych/
konserwacyjnych:

* monitorowanie procesu szycia,
* regulacja funkcji maszyny,
+ kontrola funkcji silnika, wejs¢ i wyjs¢ dla tgcznikow referencyjnych,

zawordw oraz silnikow transportowych, pamieci RAM oraz funkgciji
EPROM.

Smarowanie:

centralne smarowanie knotowe czeéci gérnej i chwytacza.

Podnoszenie stopki:

silnikowe podnoszenie stopki.

Otwieranie klamry:

pneumatyczne otwieranie i zamykanie klamry.

Ditugos¢ sciegu:

maksymalna dtugosc¢ sciegu: 12,7 mm.

Prowadzenie nitki:

elektroniczny czujnik nitki igtowe;j.

programowalny naprezacz nitki igtowej:

odpowiednie wartosci naprezenia dla zroznicowanych kierunkéw
wyciggu nitki zapisywane sg w programie szwu. W ten sposéb
wytwarzany jest uporzgdkowany obraz szwu.

oprzyrzagdowanie wprowadzajgce nitke:

wcigga przy 1 Sciegu nitke igtowg pod szyty materiat,
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» programowalny licznik $ciegéw stuzgcy do monitoringu nitki chwytacza
oraz licznika sztuk,

* opcjonalnie: elektroniczny czujnik kohcowki nitki.

Wielkos¢ pola szycia:

+ wielkos¢ pola szycia w zakresach od 300 x 200 mm do 600 x 550 mm
(w zaleznosci od podklasy urzadzenia),

» w formie klamry specjalnej mozliwe jest wykorzystanie dla klamr
wymiennych szerokosci od X do 380 mm.

Ergonomia:

* regulacja wysokosci stelazu poprzez wykrec-ane stopy dla wysokosci
roboczych w zakresie od 760 do 910 mm w przypadku pracy stojgcej,

* pedat nozny swobodnie przemieszczany w zakresie dtugosci kabla.
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Schemat pofgczen (1)

Obr. 73
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Schemat pofgczen (2)

Obr. 74
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Obr. 75: Schemat pofgczen (3)
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Schemat pofgczen (4)

Obr. 76

Sz /1 a)d 7L/5%00 wioN| aweN wnieq[ puy
14819 m _\oo_\_\o OQ@O ajieidaagia aqebia.y W_ml_o< +4n4dag 23| €0-7L-Z10Z| 0°L0f B Juawdinba jeuoiydo i uoryeanbiyuod ay4 anJasgo
- ! - ! - - . 2)| ‘6ieag 9 Bunyyiuuiazyesn i uajyreaq uoijedsnbiyuo
uejdjjeyasneg 5509~ ‘0209~ *020£-0LZ- M6 | snuesn |IHOAENT s s | Senvenusziesnz (@) Fuaipeag uoeBuon ()
—=— 0102/60
Jaays jasys
e e
5 198 050LL6 0186 €00LL6 0£86 ¢ Hee
JER wneqjagey wneqgjagey
5509-01Z-1L6 I 0ZXX-0LZ-Hb6
6 He1e (@ o906 086 o
Jasajapodleg lz 1o
1 Anz+ |
|
duwe peayy _HH ¥4 TWMd |
soped 2 wiy o0 o T2
H0LA aNo LAz 4lw|
VAT
N 5X | 509X
LAYz ,
e Gt |
- L AZr
7 UoIsua} peaJdyy Si_ T Wia Mf aN -
Z bunuuedsuapey S4AT Az W THMd -
ZL0LA J83ys  adow piayy Buimas Z o S rima 2 Gl __|\
e J3413M Pl3jye L Avz- [T 5
71006 0138 S Helg 4 P1334eEN T o T hnze M L
| uoisus} peadyy [ LA 9% | 909X
| Bunuuedsuapey "Avzr P9-) X3l
L'C0LA o N
\\\\\\\\\\ | > < [ T LAz
4 T LN st g m
3 {Em——  OND 7 — T
i T OND AR = /]
© 109X | 1% IWN"33) =
Mf o {1edoz) ;m% 4 =
0 F VNN T m
€X 1 €09X
w 0z 100 103403 uaisuay peasy P9 X310
£ YNV NI
w 0zNI
SR O
T 6N
T e | y,
909X ; 9X N9
Jodg) xajoW e M = 1
X 09X
[ plD-) Xajol
i -
Sixe-z "yal wm T | [ & 1 N ﬂ' N Tz
asyiy-7 ‘jay W mmm w:“ _M” W ghm ASt AT x
3
€0LS 25X L9X ¢ LX ~ N
(10dg) LLOLLG 0186 lodg xajoy in T ?m“
| JER
F ) « R
———— - - Nv - = (X743 a SN —
&= Ast UAmEe = mz%, S
L paly ASH > u Ms-ug
0L9X | 0LX o) EN N
Jod xaja ol @ 3 ; = /
v Az % N —
3 L Anz A
S o
& % €y bVNY NI T
— = 4= - LN = LAz
W o g = (IN"33) w a3 o
609X | 6X = = HTYNY NI —
Jodg xajoy YNNI e
i :
om0 - TS
Jojuow peay; saddn D ) B EVNY N — %
“aHpEMUaPes 100 6S e 0L0LI6 0786 m e N i = -
LAz L ms
809x | 8x ey 100016 0586 ix | 109x
lod4 X3l lodoz X310W
81d
100016 0586 3 34je1diajia]
0l 6 8 L 9 S [ 3 [ [ |

Instrukcja obstugi 911-210 - 01.1 - 08/2019

126



zl DURKOPP
ADLER

Zafgczni

Schemat pofgczen (5)

Obr. 77
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Obr. 78: Schemat pofgczen (6)
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Obr. 79: Schemat pofgczen (7)
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Obr. 80: Schemat pofgczen (8)
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Obr. 81: Schemat pofgczen (9)
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Schemat pofgczen (10)

Obr. 82
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Schemat pofgczen (11)

Obr. 83
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Obr. 84: Schemat pofgczen (12)
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Schemat pofgczen (13)

Obr. 85
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Obr. 86: Schemat pofgczen (14)
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Schemat pofgczen (15)

Obr. 87
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Obr. 88: Schemat pofgczern (16)
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Obr. 89: Schemat pofgczen (17)
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Obr. 90: Schemat pofgczern (18)
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Obr. 91: Schemat pofgczen (19)
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Obr. 92: Schemat pofgczern (20)
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Obr. 93: Schemat pofgczen (21)
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Obr. 94: Schemat pofgczen (22)
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Obr. 95: Schemat pofgczen (23)
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