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C . DURKOPP
O niniejszej instrukcji

1 O niniejszej instrukcji

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

Jesli zauwazg Panstwo rozbieznosci lub bedg mie¢ propozycje
poprawek, prosimy o Panstwa informacje zwrotng za
posrednictwem Obstugi klienta ([ S. 179).

Instrukcje nalezy traktowac jako integralng czes¢ produktu i
przechowywac jg w fatwo dostepnym miejscu.

1.1 Do kogo skierowana jest instrukcja?
Niniejsza instrukcja adresowana jest do:

» Operatoréw:
Grupa ta zostata przeszkolona przy maszynie i ma
dostep do instrukcji. Szczegdlnie istotny dla
operatoréw jest Rozdziat Obstuga ([—_11 S. 19).

» Technikow:
Ta grupa 0s6b posiada odpowiednie fachowe
wyksztatcenie, uprawniajgce do przeprowadzania
konserwacji lub do usuwania btedéw. Szczegdlnie istotny
dla technikow jest Rozdziat Instalacja ([l S. 749).

Instrukcja serwisowa dostarczana jest oddzielnie.

W kwestii minimalnych kwalifikacji oraz wymogéw dotyczacych
personelu nalezy uwzgledni¢ réwniez Rozdziat Bezpieczenstwo
([ S.9).
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O niniejszej instrukcji

1.2 Sposoby prezentacji — symbole i znaki

W celu tatwego i szybkiego zrozumienia rézne informacje w
niniejszej instrukcji obstugi zostaty przedstawione lub podkreslone
za pomoca nastepujgcych znakéw:

Wilasciwa regulacja

Okresla, jak wyglada wtasciwa regulacja.

Zaklocenia

Okresla zaktdcenia, ktére mogg wystgpic¢ przy niewtasciwej
regulaciji.

Ostona

Okresla, jakie ostony trzeba zdemontowaé, aby uzyska¢ dostep
do regulowanych komponentow.

Kroki dziatan podczas obstugi (szycie i zbrojenie) Kroki
dziatan podczas serwisu, konserwacji oraz montazu
Kroki dziatan wykonywane przez panel sterowania oprogram.

Poszczegolne kroki dziatan sg ponumerowane:

Pierwszy krok dziatania
Drugi krok dziatania
Koniecznie trzeba przestrzega¢ kolejnosci krokow.

Wyliczenia sg oznaczone kropka.

Wynik wykonanej operacji

Zmiana na maszynie lub na wyswietleniu/panelu sterowania.

Wazne

Przy wykonywaniu kroku nalezy szczegolnie zwrdci¢ uwage na
ten punkt.
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Informacja
Dodatkowe informacje, np. na temat alternatywnych opcji
operacji.

Kolejnos¢

Okresla, jakie prace trzeba wykonac¢ przed lub po wykonaniu
danej regulaciji.

Odsytacze

Odsytacz do tekstu w innym miejscu w

instrukciji.

Bezpieczenstwo Wazne dla uzytkownika maszyny ostrzezenia sg specjalnie

Lokalizacje

oznaczone. Poniewaz bezpieczehstwo stanowi szczegblng
wartosé, symbole ostrzegawcze, poziomy zagrozen oraz ich
hasta ostrzegawcze zostaty opisane w Rozdziale
Bezpieczenstwo (L1 S. 9).

Jesli na rysunku nie znajdujg sie inne jasne informacje dotyczgce
lokalizacji, oznaczenia lokalizacji pod pojeciami prawo i lewo
nalezy zawsze postrzegac¢ z perspektywy uzytkownika.

1.3 Dalsze dokumentacje

Maszyna posiada wbudowane komponenty pochodzgce od
innych producentéw. Dla tych nabytych czesci oceny ryzyka
dokonat kazdy z producentéw oraz ztozyt deklaracje zgodnosci
konstrukcji z obowigzujgcymi przepisami europejskimi oraz
krajowymi. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
wbudowanych komponentéw opisane zostato w
poszczegdlnych instrukcjach producentow.
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O niniejszej instrukcji

1.4 Odpowiedzialnosé

Wszystkie dane i wskazowki zebrane w tej instrukcji zostaty
sporzadzone po uwzglednieniu najnowszych technologii oraz
obowigzujgcych norm i przepisow.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnoéci za szkody
powstate w wyniku:

» Peknigc i szkdd transportowych

* Nieprzestrzegania instrukcji

» Uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem

» Nieautoryzowanych modyfikacji maszyny
 Zatrudnienia niewykwalifikowanego personelu

» Zastosowania niedozwolonych czesci zamiennych

Transport

Firma Durkopp Adler nie ponosi odpowiedzialno$ci za pekniecia
i szkody transportowe. Dostawe nalezy skontrolowac
bezposrednio po otrzymaniu. Szkody nalezy zareklamowac u
ostatniego przewoznika. Zasada ta obowigzuje réwniez wtedy,
gdy opakowanie nie jest uszkodzone.

Maszyny, urzgdzenia i opakowanie nalezy pozostawi¢ w takim
stanie, w jakim stwierdzono uszkodzenia. W ten sposéb
zabezpieczg Panstwo swoje roszczenia wobec firmy
transportowe;.

Wszelkie inne reklamacje nalezy zgtosi¢ niezwtocznie po
dostawie do firmy Dirkopp Adler.
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2 Bezpieczenstwo

Rozdziat ten zawiera podstawowe wskazowki dotyczgce bezpie-
czenstwa. Przed instalacjg lub obstugg maszyny nalezy uwaznie
zapoznac sie z tymi wskazéwkami. Koniecznie nalezy
przestrzegac informacji ze wskazéwek bezpieczenstwa. Ich
nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do cigzkich obrazen i strat
materialnych.

2.1 Podstawowe wskazowki bezpieczenstwa

Maszyne uzytkowac zgodnie ze sposobem opisanym w
instrukcji.

Instrukcja musi by¢ zawsze dostepna w miejscu eksploatac;i
maszyny.

Prace przy elementach bedgcych pod napieciem sg zabronione.
Wyjatki reguluje norma DIN VDE 0105.

Podczas nastepujgcych prac nalezy wytaczy¢ maszyne
wytgcznikiem gtéwnym lub wyjmujgc wtyczke sieciowa:

* Wymiana igty lub innych narzedzi szyjgcych

» Opuszczenie stanowiska pracy

» Wykonywanie prac konserwacyjnych i napraw
* Nawlekanie

Niewtasciwe lub wadliwe czesdci zamienne moga negatywnie
wptywac na bezpieczenstwo lub uszkodzi¢ maszyne. Stosowac
wytgcznie oryginalne czesci zamienne producenta.

Transport Podczas transportu maszyny uzywac¢ woézka lub podnosnika

widtowego. Podnie$¢ maszyne max. 20 mm i zabezpieczy¢
przed zsunieciem.

Instalacja Kabel zasilajagcy musi posiada¢ wtyczke sieciowg odpowiadajgca

Obowiazki
uzytkownika

przepisom w danym kraju. Tylko wykwalifikowani technicy moga
zamontowac wtyczke sieciowg do kabla zasilajgcego.

Przestrzeganie obowigzujgcych w danym krajéw przepiséw
BHP oraz prawnych regulacji dotyczgcych ochrony pracy i
Srodowiska.
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Wymogi wobec
personelu

Obstuga

Wyposazenie
bezpieczenstwa

Wszystkie ostrzezenia i znaki bezpieczenstwa na maszynie
muszg by¢ zawsze czytelne. Nie wolno ich usuwac¢! Natychmiast
odnowi¢ brakujgce lub uszkodzone ostrzezenia lub znaki
bezpieczenstwa.

Whytacznie wykwalifikowani technicy moga:
» Zainstalowa¢ maszyne
» Wykonywa¢ prace konserwacyjne i naprawy
* Wykonywacé prace przy osprzecie elektrycznym

Przy maszynie mogg pracowac wytgcznie autoryzowane osoby i
muszg uprzednio zrozumiec¢ niniejszg instrukcje.

Podczas obstugi sprawdzaé maszyne pod katem wizualnie
widocznych uszkodzen. Przerwaé prace po stwierdzeniu
jakichkolwiek zmian na maszynie. Zgtosi¢ wszelkie zmiany
odpowiedzialnemu przetozonemu. Nie kontynuowa¢ obstugi
uszkodzonej maszyny.

Nie demontowa¢ ani nie wylgczaé  wyposazenia
bezpieczenstwa. Jesli jest to konieczne w celu naprawy,
zamontowa¢ i uruchomi¢ wyposazenie bezpieczenstwa
natychmiast po jej zakonczeniu.

2.2 Hasta ostrzegawcze i symbole w
komunikatach ostrzegawczych

Ostrzezenia sg w tekscie oznaczone kolorowymi paskami. Ich

kolor uzalezniony jest od wagi zagrozenia. Hasta ostrzegawcze

okreslajg wage zagrozenia.

Hasta Hasta ostrzegawcze i zagrozenie, jakie opisuja:

Hasto Znaczenie

NIEBEZPIE- (ze znakiem zagrozenia)
CZENSTWO | Zignorowanie prowadzi do $mierci lub ciezkich
obrazen

OSTRZEZENIE | (ze znakiem zagrozenia)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do $mierci lub
ciezkich obrazen

10
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OSTROZNIE

(ze znakiem zagrozenia)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do srednich lub
lekkich obrazen

UWAGA

(ze znakiem zagrozenia)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do skazenia
Srodowiska

WSKAZOWKA

(ze znakiem zagrozenia)
Zignorowanie moze doprowadzi¢ do strat
materialnych

Symbole W przypadku zagrozenia dla personelu okreslajg rodzaj

zagrozenia:

Symbol

Rodzaj zagrozenia

Ogodlne

Porazenie pradem

Przekiucie

Zmiazdzenie

> B D> D> P

Skazenie srodowiska

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 11
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Przyktady Przyktady ostrzezen w tekscie:

NIEBEZPIECZENSTWO

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegania zagrozeniu.

%> Tak wyglada ostrzezenie, ktorego zignorowanie
prowadzi do smierci lub ciezkich obrazen.

OSTRZEZENIE
Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegania zagrozeniu.

&> Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze prowadzi¢ do Smierci lub ciezkich obrazen.

OSTROZNIE
Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegania zagrozeniu.

%> Tak wyglgda ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze prowadzi¢ do sredniociezkich lub lekkich
obrazen.

12 Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020
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WSKAZOWKA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.

Srodki zapobiegania zagrozeniu.

. Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze prowadzi¢ do strat materialnych

UWAGA

Rodzaj i zrédlo zagrozenia!
Skutki nieprzestrzegania.
Srodki zapobiegania zagrozeniu.

<. Tak wyglada ostrzezenie, ktérego zignorowanie
moze prowadzi¢ do skazenia srodowiska.
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3 Opis urzadzenia

3.1  Komponenty maszyny

Rys. 1: Komponenty maszyny

1 /9 8
2 7
(1) - Elektromotoryczny (5) - Przycisk Service-Stop
naprezacz nitki (6) - elektroniczna dzwignia regulacji
(2) - Przyciski ulubionych Sciegu
(3) - Elektroniczne kofo (7) - Nawijacz(elektromotoryczny)
reczne (8) - Wskazanie stanu oleju
(4) - Blok klawiszy (9) - Panel sterowania Commander

Delta
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3.2 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez elementy bedace
pod napieciem, ruchome, tnace oraz
ostre!

Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem
moze prowadzi¢ do porazenia pradem,
zmiazdzenia, przeciecia lub przekitucia.

Przestrzega¢ wszystkich wskazéwek z instrukgji.

Straty materialne w wyniku nieprzestrzegania!
Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem moze prowadzi¢
do uszkodzen maszyny.

Przestrzega¢ wszystkich wskazéwek z instrukciji.
_____________________________________________________________________________________|

Maszyne wolno zastosowa¢ wytgcznie do materiatu, ktérego
profil zastosowania odpowiada planowanemu celowi
zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona wytgcznie do obrobki suchego
materiatu. Materiat nie moze zawiera¢ zadnych twardych
przedmiotow.

Dopuszczone do maszyny grubosci igiet zostaty podane w
Rozdziale Specyfikacje Techniczne ( S. 203).

Szew nalezy wykonywac nicia, ktorej profil zastosowania
odpowiada danemu celowi zastosowania.

Maszyna jest przeznaczona do uzytku przemystowego.

Maszyne wolno zainstalowac¢ i uzytkowac wytacznie w suchym i
zadbanym pomieszczeniu. Jesli maszyna jest uzytkowana w
pomieszczeniach, ktére nie sg suche i zadbane, konieczne
moga byc¢ dalsze srodki, zgodne z normg DIN EN 60204-31.

Przy maszynie moga pracowac wytgcznie autoryzowane osoby.

Za szkody wynikajgce z uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem firma Durkopp Adler nie ponosi
odpowiedzialnosci.

16
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3.3 Deklaracja zgodnosci

Maszyna spetnia europejskie przepisy dotyczace gwarancji
ochrony zdrowia, bezpieczenstwa i ochrony $rodowiska, podane
w Deklaracji Zgodnosci lub Deklaracji Wiaczenia.

C€
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18

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



DURKOPP
Obstuga

4 Obstuga

Proces pracy sktada sie z roznych operacji. Aby uzyskac dobry
rezultat szycia, konieczna jest bezbtedna obstuga.

41 Przygotowanie maszyny do uzytku

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome, tnace i
ostre elementy!

Mozliwe zmiazdzenie, przeciecie i przektucie.

Dokonywa¢ przygotowan mozliwie tylko przy
wytgczonej maszynie.

Przed rozpoczeciem szycia nalezy dokonac¢ nastepujacych
przygotowan:

» Zatozy¢ lub wymienic igte

» Nawlec nitke igtowg

» Nawlec nitke chwytacza lub nawing¢

» Ustawi¢ naprezenia nici
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4.2 Wiaczanie i wylaczanie maszyny

Rys. 2: Wigczanie i wytaczanie maszyny

1

(1) - Przycisk (2) -Przetgcznik

Wiaczanie maszyny
Aby wigczy¢ maszyne:

1. Wcisnij przetgcznik (2) na tylnej stronie sterowania na
pozycjel.
L Przycisk(1)z przodu sterowania $wieci sie na czerwono.

2. Wecisnij przycisk (1) z przodu sterowania.
> Sterowanie i panel sterowania maszyny uruchomia sie.

3. Nadepnij pedat wstecz, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
takie wezwanie.

. Maszyna wykona referencje i jest gotowa do szycia.

Wytaczanie maszyny
Aby wytgczy¢ maszyne:

1. Wecisnij przycisk (1) z przodu maszyny.

&> Steuerowaniei panel sterowania zamkng sie i bedgw
trybie Stand-By, przycisk (1) Swieci sie na czerwono.

2. Wociénij ewentualnie przetgcznik (2) z tytu
sterowanie na pozycje O.

L Maszyna nie jest juz w trybie Stand-By.

20
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4.3 Wiaczanie i wylaczanie lampek szycia
Maszyna posiada klasyczng lampke szycia (1) w obszarze igty
oraz o$wietlenie gtowicy maszyny (2) w obszarze ramienia.

Rys. 3: Wigczanie i wytgczanie lampek szycia (1)

(1) - Lampka szycia (2) —Os$wietlenie gtowicy maszyny

Przyciemnianie lampek szycia

Jasno$¢ lampek szycia ~mozna  regulowaé przez
oprogramowanie na panelu sterowania (Burger-Menu >
ustawienia > konfiguracja uzytkownika > maszyna)

Wiaczanie i wylgczanie lampek szycia
Standardowo nie mozna po prostu wigczac i wytgczac lampek

szycia. Aby to umozliwi¢ trzeba przenies¢ funkcje wigczania i
wytgczania na blok klawiszy.

Obsadzenie przyciskow mozna ustawi¢ przez oprogramowanie
na panelu sterowania (Burger-Menu> ustawienia>
konfiguracja uZytkownika > konfiguracja
przyciskdéw szybkiego dostepu).
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4.4 Zakladanie i wymiana igty

OSTROZNIE
Ryzyko obrazen przez ostre elementy!
Mozliwe przektucie.

Wytgcz maszyne, zanim bedziesz zaktadaé lub
wymieniac igte.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzenie maszyny, ztamanie igty lub zerwanie nitki
przez niewlasciwy odstep miedzy igtg a czubkiem
chwytacza.

Po wiozeniu igty o innej grubosci wyreguluj odstep do
czubka chwytacza.
_____________________________________________________________________________________|

441 W maszynach 1-igtlowych

Rys. 4: Zaktadanie lub wymiana igty

0
B

4

(1) - Igielnica (3) - Wkleska
(2) - Sruba (4) - Chwytacz
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Aby wymieni¢ igte w maszynie 1-iglowe;j:
1. Obracaj kotem recznym, az igielnica (1) osiggnie gorng
pozycje krancows.
Poluzuj srube (2).
Wyciggnij do dotu igte.
Wsunh nows igte az do oporu do otworu w
igielnicy (1).
Wazne

Ustaw igte w taki sposéb, zeby wkleska (3) wskazywata do
chwytacza (4).

5. Przykre¢ srube (2).

Kolejnosé

Po zmianie na igte o innej grubosci trzeba skorygowaé odstep
chwytacza do igly

( Instrukcja serwisowa).

Zaklocenie

Niewtasciwy odstep od chwytacza moze powodowac nastepujgce
zaktocenia:

» Wymiana na cienszg igte:
* Przepuszczone Sciegi
» Uszkodzenie nici
* Wymiana na grubszg igfe:
» Uszkodzenie czubka chwytacza

» Uszkodzenie igly
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4.4.2 W maszynach 2-iglowych

Rys. 5: Zaktadanie lub wymiana igty

(1) - Igielnica (3) - Wkleska
(2) - Sruba (4) - Uchwyt igly

Aby wymienic igly w maszynie 2-iglowej:

1. Obracaj kotem recznym, az igielnica (1) stanie w gornej
pozyciji krancowe;j.

Aby wymieni¢ prawg igte, poluzuj prawa srube (2).

Aby wymieni¢ lewg igte, poluzuj lewg srube (2).
Wyciggnij w dot igte z uchwytu igly (4).

o > 0N

Wsun nowe igty za kazdym razem do oporu do otworéw w
uchwycie igly (4).

Wazne

Ustaw nowe igty w taki sposob, zeby wkleski (3) wskazywaty do
chwytacza (4). Z perspektywy operatora wkleska (3) lewej igty
wskazuje w lewo a wkleska (3) prawej igly w prawo.

6. Przykrec srube (2).

24
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Kolejnosé

Po wymianie na igte o innej grubosci trzeba skorygowac¢ odstep
chwytacza do igty

(=L Instrukcja serwisowa).

Zaktécenie

Niewtasciwy odstep chwytacza moze powodowaé nastepujgce
zaktocenia:

» Weymiana na cienszg igte:
* Przepuszczone Sciegi
» Uszkodzenie nitki
* Wymiana na grubszg igte:
» Uszkodzenie czubka chwytacza
* Uszkodzenie igly

4.5 Nawlekanie nitki iglowej

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez czubek igty oraz
ruchome elementy!

Mozliwe przektucie, przecigcie i zmiazdzenie.

Wytgcz maszyne, zanim zaczniesz nawlekac
nitke.

Informacja
Instrukcja Video do niniejszego Rozdziatu znajduje sie na panelu
sterowania Commander Delta przy maszynie.

Aby uruchomi¢ instrukcje Video:
1. Wigcz maszyne.

2. Na panelu sterowania kliknij na kafelek

> Otworzy sie okno nawlekanie: jedna igia.
Insrukcja Video uruchomi sie automatycznie.
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3. W lewej listwie menu kliknij na kafelek

Instrukcja Video Nawlekanie: dwie ig?y uruchomi sie
automatycznie.

4.51 W maszynach 1-iglowych
Aby nawlec nitke igtowa:

1. Wi6z rolke nici na stojak nici.

Ramieg rozwijajgce musi znajdowac sie przy tym
bezposrednio nad rolka nici.

2. Nawlekaj nitke od tylu do przodu przez prowadnik nici
przy ramieniu rozwijajacym.

Rys. 6: Nawlekanie nitki igtowej (1)

\

/

@/
(1) - Rurka @

2) - Sprezyna . .

@ pogc?qgajq ca nitke (5) - Przedni naprezacz
(3) - Hak (6) - Tylny naprezacz
(4) - Kofek (7) - Naprezacz wstepny
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Wetknij nitke od gory do rurki (1) i przeprowadz.
Poprowadz nitke z rurki (1) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara wokot naprezacza wstepnego (7).
5. Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara przez tylny naprezacz (6).

6. Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara wokot kotka (4) i dalej w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara przez przedni
naprezacz (5).

Rys. 7: Nawlekanie nitki igtowej (2)

(5) - przedni naprezacz (6) - tylny naprezacz

7. Poprowadz nitke nad hakiem (3) i od dotu w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara przez sprezyne
podciggajaca nitke (2).
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Rys. 8: Nawlekanie nitki igtowej (3)

2

(2) - Sprezyna
podciggajgca nitke
(8) - Prowadnik nitki

2

\A

13\

TTAN

(11)- Regulator nitki igtowej
(12)- Dzwignia nitki (ukryta)
(13)- Kotek

(9) - Dolny prowadnik nitki
(10)- Gérny prowadnik

nitki

8. Poprowadz nitke od lewej do prawej wokét kotka (13)i od
dotu do géry przez tylny otwdr regulatora nitki iglowej (11).

9. Przewlecz nitke od prawej do lewej przez dolny prowadnik
dzwigni nitki (12).

10. Przewlecz nitke przez gérny prowadnik nitki (10).

11. Przewlecz nitke przez otwér dolnego prowadnika nitki (9).

28
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W maszynach z zaciskiem nitki (opcjonalnie)

12. Przewlecz nitke przez prawy otwér prowadnika
powyzej zacisku nitki.

13. Przewlecz nitke przez prawy otwér prowadnika ponizej
zacisku nitki.

Rys. 9: Zacisk nitki

14. Wsun nitke od prawej do zacisku nitki, tak zeby byta
utrzymana w haku zacisku.

Nitka powinna przebiegac przez zacisk prawie ze bez styku i
mie¢ kontakt tylko z prowadnikami powyzej i ponizej zacisku
nitki.

15. Przewlecz nitke przez prowadnik nitki (8) przy ktodzie
igielnicy.

16. Przewlecz nitke przez ucho igty w taki sposéb (do wkleski),
zeby luzny koniec nitki wskazywat do chwytacza.

17. Przeciaggnij nitke przez ucho igty na tyle, zeby luzny
koniec nitki przy dzwigni nitki (12) w najwyzszej pozycji
miat ok. 4 cm diugosci.

Wazne

Sprawdz dtugos$¢ nitki. Jesli luzny koniec nitki jest za dhtugi, nitka
moze byé uchwycona przez chwytacz i powodowacé zaktécenie.
Jesli luzny koniec jest za krétki, moze nie by¢ przyszywany.
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4.5.2 W maszynach 2-iglowych

Aby nawlec nitke igtowa:

1.

W16z rolki nici na stojak nici.

Ramieg rozwijajgce musi znajdowac sie bezposrednio nad
rolkg nici.

Przewlecz nitki od tytu do przodu przez prowadniki nitki
przy ramieniu rozwijajgcym.

30
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Nawlekanie prawej nitki iglowej

Rys. 10: Nawlekanie nitki igtowej (1)

e
M//g 2\

(1) - Rurka (9) - Prowadnik nitki

(2) - Dzwignia nitki (10) - Sprezyna podciggajgca nitke
(3) - Regulator nitki iglowej (11)- Hak

(4) - Kotek (12) - Prowadnik nitki

(5) - Prowadnik nitki (13)- Kotek

(6) - Prowadnik nitki (14) - przedni naprezacz

(7) - Zacisk nitki (15)- tylny naprezacz

(8) - Prowadnik nitki (16) - Naprezacz wstepny

Aby nawlec prawa nitke igtowa:

Wetknij nitke od gory do rurki (1) i przeprowadz.

2. Poprowadz nitke z rurki (1) w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara wokot naprezacza wstepnego
(16).
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3. Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara przez tylny naprgzacz (15).

4. Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara wokot kotka (13) i dalej w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara przez przedni
naprezacz (14).

Rys. 11: Nawlekanie nitki iglowej (2)

/15

N\

14
(14) - przedni naprezacz (15) - tylny naprezacz

5. Poprowadz nitke od prawej do lewej przez prowadnik nitki (12).

6. Poprowadz nitke powyzej haka (11) i od dotu w kierunku
zgodnym z ruchem wskazdwek zegara przez sprezyne
podciagajaca nitke (10).

7. Poprowadz nitke od lewej do prawej wokét kotka (4) i od
dotu do gory przez tylny otwor regulatora nitki igtowej (3).

8. Poprowadz nitke od prawej do lewej przez dolny
prowadnik dzwigni nitki (2).

9. Poprowadz nitke przez prowadnik nitki (5).

10. Poprowadz nitke przez prawy otwor prowadnika nitki (6).

11. Poprowadz nitke przez prawy otwor zacisku nici (7) (jesli
dostepny jest zacisk nitki).

12. Poprowadz nitke przez prawe otwory prowadnikdw nitki
(8)1(9).

13. Przewlecz nitke przez ucho igty w taki sposéb (do wkleski),
zeby luzny koniec nitki wskazywat do chwytacza.

14. Przeciagnij nitke przez ucho igly na tyle, zeby luzny koniec
nitki przy dzwigni nitki (2) w najwyzszej pozycji byt ok. 4
mm dtugi.

m Wazne

Sprawdz dtugos¢ nitki. Jesli luzny koniec nitki jest za diugi,
nitka moze by¢ uchwycona przez chwytacz i powodowaé
zaktocenie. Jesli luzny koniec jest za krétki, moze nie by¢
przyszywany.

32
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Nawlekanie lewej nitki igtowej

Rys. 12: Nawlekanie nitki igtowej (3)

T
VN

(1) - Rurka (9) - Prowadnik nitki

(2) - Dzwignia nitki (10) - Sprezyna podciggajgca nitke
(3) - Regulator nitki igtowej (11)- Hak

(4) - Kotek (12)- Kotek

(5) - Prowadnik nitki (13) - przedni naprezacz

(6) - Prowadnik nitki (14)- tylny naprezacz

(7) - Zacisk nitki (15) - Naprezacz wstepny

(8) - Prowadnik nitki
Aby nawlec prawa nitke igtowa:

Wetknij nitke od gory do rurki (1) i przeprowadz.

2. Poprowadz nitke z rurki (1) w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara wokoét naprezacza wstepnego
(15).
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3.

4.

Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazoéwek zegara przez tylny naprezacz (14).

Poprowadz nitke w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara wokot kotka (12) i dalej w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara przez przedni
naprezacz (13).

Rys. 13: Nawlekanie nitki igtowej (4)

/14
13
(13) - przedni naprezacz (14) - tylny naprezacz
5. Poprowadz nitke powyzej haka (11) i od dotu w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara przez sprezyne
podciggajaca nitke (10).
6. Poprowadz nitke od lewej do prawej wokét kotka (4) i od
dotu do géry przez tylny otwor regulatora nitki iglowej (3).
7. Poprowadz nitke od prawej do lewej przez dolny
prowadnik dzwigni nitki (2).
8. Poprowadz nitke przez prowadnik nitki (5).
9. Poprowadz nitke przez prawy otwér prowadnika nitki (6).
10. Poprowadz nitke przez prawy otwor zacisku nici (7) (jesli
dostepny jest zacisk nitki).
11. Poprowadz nitke przez prawe otwory prowadnikéw nitki
(8)1(9).
12. Przewlecz nitke przez ucho igty w taki sposéb (do wkleski),
zeby luzny koniec nitki wskazywat do chwytacza.
13. Przeciaggnij nitke przez ucho igty na tyle, zeby luzny koniec

nitki przy dzwigni nitki (2) w najwyzszej pozycji byt ok. 4
mm dtugi.

m Wazne

Sprawdz dtugos¢ nitki. Jesli luzny koniec nitki jest za diugi,
nitka moze by¢ uchwycona przez chwytacz i powodowac
zaktocenie. Jesli luzny koniec jest za krétki, moze nie by¢
przyszywany.

34
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4.6 Nawijanie nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez czubek igty oraz
ruchome elementy!

Mozliwe przektucie, przeciecie i zmiazdzenie.

Wytgcz maszyne, zanim zaczniesz nawlekac
nitke.

Nitke chwytacza mozna nawijac niezaleznie od szycia.

m Wazne

Nigdy nie uzywac¢ nawijacza bez szpulki. Bez szpulki istnieje
ryzyko, ze nitka nawinie si¢ wokot watka nawijacza, co moze
prowadzi¢ do uszkodzen przy nawijaczu.

Aby nawing¢ nitke chwytacza:

1. Zatdz rolke nici na stojak nici .
Ramie rozwijajgce musi przy tym znajdowac sie
bezposrednio nad rolka nici.

2. Przewlecz nitke od tytu do przodu przez prowadnik nitki
przy ramieniu rozwijajacym.
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Rys. 14: Nawijanie nitki chwtacza (1)

N

(1) - Naprezacz (3) - Prowadnik nitki
wstepny

(2) - Prowadnik
nitki

3. Przewlecz faliscie nitke przez pierwsze 2 otwory
prowadnika nitki (2): od lewej do prawej przez pierwszy
otwér i od prawej do lewej przez drugi otwoér.

4. Poprowadz nitke od lewej do prawej przez trzeci
otwor prowadnika nitki (2) oraz w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara wokét naprezacza
wstepnego (1).

Poprowadz nitke w lewo przez prowadnik nitki (3).

6. Poprowadz nitke od lewej do prawej przez dolny otwér
prowadnika nitki (3).
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Rys. 15: Nawijanie nitki chwytacza (2)

4
(4) - Dzwignia (6) - Noz
nawijacza (7) - Nawijacz
(5) — Watek
nawijacza

Poprowadz nitke do nawijacza (7).
Zacisnij nitke za nozem (6) i oderwij za nim luzny koniec.
Wi6z szpulke na watek nawijacza (5).

10. Okrecaj szpulke na watku nawijacza (5), az sprezyna
zabierajgca styszalnie zatrzasnie sie w rowku szpulki.
11. Pociagnij dzwignie nitki (4) do gory.

> Proces nawijania rozpocznie i zatrzyma sie
automatycznie, gdy szpulka bedzie petna. Dzwignia
nawijacza (4) powroéci na dolng pozycje.

Informacja

Nitka chwytacza nawija sie zwykle podczas procesu szycia.
Mozna jednak rowniez nawija¢ nitke chwytacza, nie szyjgc
przy tym, np.jesli potrzebna jest petna szpulka, aby
rozpoczg¢ szycie. W tym celu nalezy uzy¢ trybu nawijacza w
trybie manualnym ([I—_11 S. 7102).

12. Zdejmij petng szpulke.
13. Oderij nitke za nozem (6).
14. WI6z peing szpulke do chwytacza (111 S. 38).
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4.7 Wymiana szpulki

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez czubek igty oraz
ruchome elementy!

Mozliwe przekitucie, przeciecie i zmiazdzenie.

Wytgcz maszyne, zanim bedziesz wymienia¢
szpulke.

Mozliwe straty materialne!

Uszkodzeniu moze ulec powierzchnia szpulki w
wyniku czego nie bedzie prawidlowo pracowaé
monitorowanie obrotéw szpulki.

NIE wyciggac¢ szpulki za pomocg ostrych przedmiotéw!

Wymiana szpulki w maszynach 1-igtowych funkcjonuje
doktadnie jak w maszynach 2-iglowych. Chwytacz, do ktérego
wktadana jest szpulka, jest przy lewej i prawej stronie obrécony
jedynie o 180 stopni.

Rys. 16: Wymiana szpulki (1)

(4) - Sprezyna podciggajgca nitke
(5) - Szczelina
(6) - Szpulka

(1) - Klapka bebenka
(2) - Szczelina
(3) - Prowadnik
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Aby wymieni¢ szpulke:

1. Podnie$ klapke bebenka (1).
2. Wyjmij pustg szpulke.
3. WI6zZ petng szpulke:

m Wazne

Wiéz szpulke w taki sposob, zeby podczas Sciggania nitki
szpulka poruszata sie w kierunku przeciwnym do chwytacza.

4. Poprowadz nitke chwytacza przez szczeling (5) w bebenku.
5. Przeciagnij nitke chwytacza pod sprezyng naprezajaca (4).

6. Poprowadz nitke chwytacza przez szczeline (2)i pociagnij
ok.3 cm.

7. Zamknij klapke bebenka (1).

Rys. 17: Wymiana szpulki (2), komunikat czujnika nitki resztkowej

T

(7) -LED

Maszyny z automatycznym czujnikiem nitki resztkowej
Jesli trzeba zmieni¢ nitke chwytacza, zapala sie lampka
wskazujgca LED (7) na ramieniu maszyny.

m Wazne

Szpulki posiadajg rowek zapasu nitki na rdzeniu szpulki.

Uktada¢ szpulke w chwytaczu w taki sposob, zeby rowek zapasu
nitki znajdowat sie na dole. W przeciwnym razie czujnik nitki
resztkowej nie dziata.

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 39



DURKOPP

Obstuga

4.8 Naprezenie nitki

Naprezenie nitki iglowej wraz z naprezeniem nitki chwytacza
majg wptyw na obraz szwu. Zbyt mocne naprezenia nitek
moga w przypadku cienkiego materiatu prowadzi¢ do
niepozadanego marszczenia lub zerwania nitki.

Witasciwe ustawienie

Przy jednakowo mocnym naprezeniu nitki igtowej i nitki
chwytacza potkniecie nitki lezy w srodku materiatu.

Naprezenie nitki iglowej nalezy wyregulowac w taki sposob, aby
pozadany obraz szwu uzyskiwa¢ z mozliwie niewielkim
naprezeniem.

Rys. 18: NaprezZenie nitki

9
®

®

(1) - Naprezenie nitki igtowej i nitki chwytacza jednakowe
(2) - Naprezenie nitki chwytacza mocniejsze niz nitki iglowej
(3) - Naprezenie nitki igtowej mocniejsze niz naprezenie nitki chwytacza

DA150018_V52_XX

4.8.1 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

Naprezenie nitki iglowej mozna regulowac przez
oprogramowanie Commander Delta, doktadniejszy opis
znajduje sie w Rozdziale Programowanie ([I—_11 S. 57).
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4.8.2 Regulacja naprezenia nitki chwytacza

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez czubek igty oraz
ruchome elementy!
Mozliwe przektucie, przeciecie i zmiazdzenie.

Wytgcz maszyne, zanim zaczniesz regulowac
naprezenie nitki chwytacza.

Rys. 19: Regulacja naprezenia nitki chwytacza

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

Naprezenie nitki chwytacza uzyskiwane jest przez sprezyne
naprezajaca (1) i regulowane przez srube (2).

Aby wyregulowac naprezenie nitki chwytacza:

1. Obracaj $rube (2).

» Zwiekszanie naprezenia nitki chwytacza: obracaj
srube (2) w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara

* Zmniejszanie naprezenia nitki chwytacza:
obracaj srube (2) w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara
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4.9 Ustawianie regulatora nitki igtowej

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez czubek igty oraz
ruchome elementy!

Mozliwe przektucie, przeciecie i zmiazdzenie.

Wytgcz maszyne, zanim bedziesz ustawiac
regulator nitki igtowe;j.

Regulator nitki iglowej okresla, z jakim naprgzeniem nitka igtowa
prowadzona jest wokét chwytacza.

Wiasciwa regulacja

Petla nitki igtowej Slizga sie z niewielkim naprezeniem nad
najgrubszym miejscem chwytacza.

Rys. 20: Ustawianie regulatora nitki igtowej

-
—

(1) - Regulator nitki iglowej (2) - Sruba
Aby ustawi¢ regulator nitki igtowe;j:

1. Poluzuj Srube (2).

» Zwiekszanie naprezenia: przesun regulator nitki
iglowej (1)w prawo

* Zmniejszanie naprezenia: przesun regulator nitki
iglowej (1) w lewo

2. Przykrec Srube (2).

42
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4.10 Podnoszenie stopek

Rys. 21: Podnoszenie stopek

(1) - Pedat
Aby podnies¢ stopki:

1. Nadepnij pedat (1) o potowe wstecz.

L> Maszyna zatrzyma sie i podniesie stopki.
Stopki pozostang w gorze tak dtugo, jak dlugo pedat jest
przytrzymany o potowe wstecz.

LUB

1. Nadepnij pedat (1) catkiem wstecz.

%> Aktywowane zostanie obciecie nitki a stopki podniosg
sie.
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4.11 Szycie wstecz dzwignia regulacji
sciegu (opcjonalnie)

Elektroniczna dzwignia regulacji $ciegu na ramieniu maszyny
zmniejsza dtugos¢ sciegu az do szycia wstecz w dolnej pozycji
koncowe;.

Rys. 22: Szycie wstecz dzwignig regulacji $ciegu

—

(1) - Dzwignia regulacji $ciegu

1

1. Naciskaj powoli w d6t dzwignie regulacji sciegu (1).

> Diugosc sciegu bedzie sie zmniejszac.
W dolnej pozycji koncowej maszyna szyje wstecz ustawiong
dtugoscia Sciegu.

44
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4.12 Regulacja szybkiego przestawiania skoku
(opcjonalnie)

W maszynach z przetgcznikiem kolanowym zwiekszony skok
stopki mozna zatgczy¢ przetgcznikiem kolanowym.

Obsadzenie przetgcznika kolanowego mozna ustawié w
oprogramowaniu przez panel sterowania maszyny.

4.13 Szybkie funkcje na bloku przyciskow

Maszyna posiada blok przyciskow na ramieniu maszyny, ktérym
mozna aktywowac poszczegolne funkcje podczas szycia.
Przyciski funkcji mozna obsadza¢ dowolnie. Ustawien mozna
dokona¢ w oprogramowaniu ( [I—11 S. 59).

4.13.1 Aktywacja przyciskow funkcji

Rys. 23: Aktywacja przyciskéw funkcji

@6 ® 6 @

A

\

1 (5) - Wybor dtugosci $ciegu
(6) - Warto$¢ dodatkowa
(1) - Przyciski ulubionych Naprezenie nitki igtowej
(2) - Szycie wstecz (7) - dowolnie obsadzany przycisk

(3) - Pozycja igty
(4) - Pomijanie rygla

Aktywacja funkcji
Aby aktywowaé przycisk funkcji:

1. Wecisnij przycisk wg zyczenia.
> Funkcja jest aktywna. Przycisk $wieci sie.
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Dezaktywacja funkcji

Aby dezaktywowac przycisk funkgji:

1. Ponownie wcisnij przycisk wg zyczenia.

%> Funkcja nie jest aktywna. Przycisk nie swieci sie.

Funkcje przyciskow

Przycisk

Funkcja

N

Szycie wstecz
Gdy przycisk jest aktywny maszyna szyje wstecz.

I

Pozycja igly

Gdy przycisk jest aktywny igta przejezdza na
okreslong pozycije.

Te pozycje okresla sie indywidualnie przez
ustawienia parametrow. W tym celu zapoznaj sie z
L /nstrukcjg serwisowa.

Przy dostawie maszyna jest ustawiona tak, ze gdy
przycisk jest aktywny igta jest w pozycji gérne;j.

I 0
0-

Pomijanie rygla

Przycisk anuluje ogdine ustawienie do szycia rygli
poczatkowych i koncowych. Jesli rygle sg witaczone,
przez wcisnigcie przycisku pomija sie nastepny rygiel.
Jesli rygle nie sg wigczone, to przez wcisniecie
przycisku szyje sie nastepny rygiel.

|

Dlugos¢ sciegu

Gdy przycisk jest aktywny, maszyna szyje wigkszg
dlugoscig Sciegu, jaka zostata zaprogramowana na
panelu sterowani dla tej dtugosci sciegu.

I

Dodatkowa wartos¢ naprezenia nitki iglowej
Gdy przycisk jest aktywny szyje sie z
zaprogramowang dodatkowg wartoscig naprezenia
nitki.

Dowolnie obsadzany

Przycisk obsadza sig¢ dowolnie.

Przy dostawie maszyna ustawiona jest tak, ze przez
wcisniecie przycisku wigcza sie oswietlenie pod
ramieniem.

46
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4.13.2 Obsadzanie przycisku ulubionych funkcjg

Na przycisk ulubionych mozna przenies¢ funkcje przyciskéw z
bloku przyciskéw. Wybierz jedna funkcje, ktérej czesto
potrzebujesz, aby méc ja szybko wtgczac podczas szycia.

Rys. 24: Obsadzanie przycisku ulubionych funkcjg

N

1
(1) - Przyciski ulubionych

Przyciski ulubionych obsadza sie dowolnie. Ustawien tych
D= mozna dokonaé w oprogramowaniu ([ S. 59).
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414 Szyc

Rys. 25: Szycie

(1) - Pozycja +1
(2) - Pozycja 0

Pedat rozpocz

ie

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen przez igte podczas
niezamierzonego startu szycia!

Mozliwe przektucie.

Nie rusza¢ pedatu, gdy palce znajdujg sie w
obszarze czubka igty.

OISEOIC)

(3) - Pozycja -1
(4) - Pozycja -2

yna i steruje procesem szycia.

Stan

Procesy

Przed startem

szycia

Pozycja * Pedat w pozycji spoczynkowej (Pozycja 0)
wyjsciowa > Maszyna stoi nieruchomo

L |gta w gdrze. Stopki na dole.
Pozycjonowa |+ Nadepnij pedat o pét do tylu (Pozycja -1)

nie materiatu

L Stopki podniosg sie.

» Pozycjonuj materiat.

* Pus¢ pedat.

L., Stopki zostang opuszczone na materiat.

Na poczatku szycia

48
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Stan Procesy

Rygiel * Nadepnij pedat do przodu (Pozycja +1) i trzymaj.
poczatkowy i | > Maszyna szyje (jesli jest zadany) rygiel
szycie poczatkowy.

L Nastepnie maszyna szyje dalej — czym bardziej
pedat jest nadeptywany do przodu, tym szybciej.

W trakcie szw

u

Przerywanie
procesu szycia

* Pus¢ pedat (Pozycja 0).
L Maszyna zatrzymuje sie. W zalezno$ci od
ustawienia stopki sg w gérze lub na dole.

Kontynuacja
procesu
szycia (po
zwolnieniu
pedatu)

» Nadepnij pedat do przodu (Pozycja +1)
L. Maszyna szyje dalej — czym bardziej pedat jest
nadeptywany do przodu, tym szybcie;j.

Przeszywanie

+ Zatgczanie zwigkszonego skoku stopki

zgrubien przetgcznikiem kolanowym( 1] S. 45).
materiatu

Zmiana dt. » Aktywowanie 2-giej dlugosci Sciegu przez przycisk
Sciegu na bloku klawiszy ([ S. 45).

Zwiekszanie |+ Aktywowanie dodatkowego naprezenia nitki przez
naprez. nitki przycisk na bloku klawiszy ([l S. 45).

Uszycie » Aktywacja szycia wstecz dzwignig regulacji $ciegu
miedzyrygla (1 S. 45) lub szycia wstecz przyciskiem

na bloku klawiszy([I—L_11 S. 45).

Na koncu szw

u

Konczenie
SZWU i
wyjmowanie
materiatu

+ Nadepnij pedat catkiem do tytu (Pozycja -2)i trzymaj
nadepniety.

L. Szyty jest rygiel koficowy i obcieta zostaje nitka
(jesli ustawione).

<L Maszyna zatrzymuje sie.

L |gta w gorze. Stopki na dole.

» Wyciggnij materiat.
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5 Programowanie Commander DELTA

5.1 Panel sterownia Commander DELTA

Rys. 26: Panel sterowania Commander DELTA

Wszystkie ustawienia w oprogramowaniu przebiegajg przez
panel sterowania Commander DELTA.

Informacja

Jesli wpisana zostanie warto$c, ktora nie miesci sie w
wyznaczonym zakresie wartosci, sterowanie przejmuje
automatycznie warto$¢ graniczng z zakresu warto$ci, jaka jest
najblizsza do wpisanej.
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5.2 Nawigacja po panelu sterowania
Commander DELTA

Nawigacja na panelu sterowania nastepuje przez dotykanie
palcami. Przyrzad do wpisywania nie jest potrzebny.

Menu otwiera sie przyciskajgc odpowiednie przyciski palcem.
Zmiana miedzy ré6znymi stronami ekranu gtéwnego dzieje sie po
przesunieciu palcem.

Informacje, jakie sg wyswietlane na listwie statusu (1), mozna
dostosowac. Mozna dostosowacé rowniez kafelki, ktére sg
wyswietlane na trzech stronach ekranu gtéwnego (2).
Indywidualizacja nastepuje prze ustawienia panelu sterowania,
S. 76.

Rys. 27: Nawigacja po panelu sterowania Commander DELTA

®

@

(1) - Listwa statusu (2) -Ekran gtéwny
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5.2.1 Symbole i kafelki
Objasnienie powtarzajgcych sie symboli:

Ikona

Znaczenie

Niebieska litera jest aktywna.

A = Tryb automatyczny

M = Tryb manualny

Przez przyciskanie symboli zmienia sig w te i z
powrotem miedzy dwoma trybami.

Tryb programowania (dostep przez Burger-Menu), por.
LS. 106.

Parametry, jakie mozna ustawia¢ w trybie manualnym.

Burger-Menu
Otwiera sie okno, w nim do wyboru tryb automatyczny,
tryb manualny, tryb programowania lub ustawienia.

Pomoc kontekstowa

Najpierw wcisnij szary znak zapytania, nastepnie
obszar, do ktérego potrzebna jest pomoc, wcisnij —
wigczy sie okienko Pop-Up z tekstem pomocy. Kliknij
gdziekolwiek, zeby okienko nastepnie znikneto.

Szare kafelki
Parametry, przy ktérych moznal/trzeba wpisa¢ warto$é
liczbowa. Wpisanie mozliwe przez wcisniecie.

Niebieskie kafelki (zapadkowe)

Ciemne kafelki z biatg linig wokét mozna aktywowaé
lub dezaktywowac przez wcisniecie. Nie ustawia sie
zadnych wartosci.
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lkona

Znaczenie

Niebieskie kafelki (Multifunkcja)

Niebieskie kafelki z biatg linig wokot i niebieskim
dolnym rogiem mozna aktywowac i dezaktywowac
przez wcisniecie.

Przez dtuzsze wcisniecie otwiera sie menu, tutaj
mozliwe jest wpisanie wartosci.

Niepieskie kafelki (przyciskowe)

Przy ciemnych kafelkach z czworokatng biatg linig nie
mozna wpisywac¢ wartosci. Funkcja kafelka jest
realizowana tak dtugo, ile jest przycisniety.

Wyszarzone kafelki

Woyszarzone kafelki stuzg tylko do informacji. Ani nie
mozna wpisywaé tam wartosci ani nie mozna ich
aktywowac lub dezaktywowac.

5.2.2 Wpisywanie wartosci

Wpisywanie wartosci moze nastapi¢ przez przyciski n lub H
lub przez zintegrowang klawiature ekranu.

Wartosci

Zaznaczone na Czerwono s3g niewazne, nie

odpowiadajg wyznaczonemu zakresowi warto$ci W przypadku
niewaznych wartosci oprogramowanie ustawia automatycznie
wartos$¢ graniczng z zakresu wartosci.

54
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5.2.3 Nawigac po Burger-Menu

Przez symbol . otwiera sie Burger-Menu.

Rys. 28: Nawigacja po Burger-Menu

do trybu manualnego (por. [I—I-01 S. 76)

do trybu automatycznego (por. L1l S. 7102)

do trybu programowania (por. [I—I-11 S. 106)

do ustawien (por. X Instrukcje serwisowg)

wywotanie instruktazu
Wylogowanie uzytkownika

5.2.4 Nawigacja podczas startu panelu sterowania

Podczas procesu uruchamiania panelu sterowania mozna miez
dostep bez drég okreznych przez interfejsy do jezykow i

ustawien.

Kiedy ikony sg widoczne na panelu sterowania, mozna je
aktywowac. Uzytkownik musi sie zalogowac¢ i przechodzi po

uprzednim wyborze do wyboru jezyka lub ustawien.

Symbol

Objasnienie

Wybor jezyka

Ustawienia

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

55



DURKOPP .
Programowanie Commander DELTA

5.3 Konfiguracja uzytkownika

W konfiguracji uzytkownika kazdy zalogowany uzytkownik moze
urzgdzi¢ przestrzen oprogramowanie wg swoich zyczen.

7 Aby przej$¢ do konfiguracji uzytkownika:

1. Przycisnij symbol . do nawigac;ji.
L> Otworzy sie przestrzen do nawigowania.

Rys. 29: Konfiguracja uzytkownika (1)

(1) - Ustawienia

2. Przycisnij Ustawienia (1).

> Otworzy sie powierzchnia ustawien.

Rys. 30: Konfiguracja uzytkownika (2)

(2) - Konfiguracja uzytkownika
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3. Wocisnij punkt po lewej Konfiguracja
DL o] uzytkownika (2).

> Znajdujesz sie w konfiguracji uzytkownika.

5.3.1 Ustawienia jezyka

Tutaj mozna ustawié¢ jezyk oprogramowania.

Rys. 31: Ustawienia jezyka (1)

(1) - Wyswietlenie jezyka
= Aby ustawic jezyk:

1. Wcisnij wyswietlenie jezyka (1).
> Otworzy sie lista z jezykami do wyboru:

Rys. 32: Ustawienia jezyka (2)

2. Przycisnij pozadany jezyk.
% Jezyk panelu sterowania przestawi sie bezposrednio.
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5.3.2 Ustawienia jasnosci

; Tutaj mozna ustawié jasnos¢ panelu sterowania.
A
_‘I:)_

Rys. 33: Ustawienia jasno$ci (1)

(1) - Wyswietlenie jasnosci
¥ Aby ustawic jasnosc¢:

1. Przycisnij wyswietlenie jasnosci (1).
2. Wpisz pozgdana wartos¢ przez klawiature lub przyciskami

0uwd

> Jasnosc¢ panelu sterownia zostanie dostosowna.

5.3.3 Ustawienia glosnosci

m Tutaj mozna ustawi¢ gtosnosc¢ audio.
Rys. 34: Ustawienia gtosnosci audio (1)

(1) — Wyswietlenie gtosnosci audio

58 Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



DURKOPP

Programowanie Commander DELTA

Aby ustawi¢ gtosnos¢ audio:

&«

1. Przycis$nij wyswietlenie gto$nosci audio (1).
2. Wpisz pozadang warto$¢ przez klawiature lub przyciski

0w

%> Glos$nosé panelu sterowania zostanie dostosowana.

5.3.4 Administrowanie zarzagdzaniem uzytkownikami

Jesli jeste$ zalogowany jako Default User, obszar ten jest
zablokowany. Ustawienia w zarzadzaniu uzytkownikami moga
by¢ podejmowane tylko przy rozszerzonych uprawnieniach.

Administrowanie = zarzgdzaniem  uzytkownikami  zostato
objasnione w osobnym rozdziale ([I—L_1I S. 67).

5.3.5 Ustawienia konfiguracji przyciskow szybkiego
dostepu

Tutaj mozna dokona¢ obsadzenia przyciskéw na bloku
przyciskow oraz przyciskéw ulubionych.

Rys. 35: ustawienia konfiguracji przyciskéw szybkiego dostepu (1)

-

(1) - Wyswietlenie konfiguracji przyciskéw szybkiego dostepu

Aby ustawi¢ konfiguracje przyciskéw szybkiego dostepu:

1 Przyci$nij podpunkt konfiguracja przyciskdéw
szybkiego dostepu (1).

%> Otworzy sie przestrzen konfiguracji przyciskow
szybkiego dostepu:
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Rys. 36: Ustawienia konfiguracji przyciskow szybkiego dostepu (2)

2 Nacisnij na pasek przycisku, ktéry ma zosta¢ opatrzony
o funkcja.
<> Otworzg sie mozliwe do wyboru obtozenia dla
danego przycisku.

Rys. 37: Ustawienia konfiguracji przyciskow szybkiego dostepu (3)

Przycisnij funkcje do obsadzenia przycisku.

- Wociskajgc wybraé opcje Przyciskowa lub Zapadkowa.

5 Nacisnij w obszarze poza polem wyboru, aby porzuci¢
wybor.

%> Podjete ustawienia zostang zapisane.
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5.3.6 Ustawienia konfiguracji ekranu

Konfiguracja ekranu stosowana jest w celu wizualizacji kafelkow
w trybie manualnym.

Ustawienia objasnione sg w stosownym miejscu w Rozdziale do
trybu manualnego).

5.4 Zarzadzanie uzytkownikami
W obszarze zarzgdzania uzytkownikami mozna zaktadac
-y uzytkownikow i role z réznymi uprawnieniami.

Podczas uruchamiania maszyny, domysinie loguje sie
automatycznie Default User. Ustawienie to mozna zmieni¢
na poziomie technika wedtug zyczenia.

Ponizej objasnione domysinie utworzonego uzytkownika
Default Technician. W zalezno$ci od zyczenia mozna
utworzy¢ wielu indywidualnych uzytkownikéw i rol.

Warunek administrowania zarzgdzaniem uzytkownikami:
trzeba by¢ zalogowanym jako Default Technician

¥ Aby zalogowac sie jako Default Technician:

1. Przycisnij symbol .w celu nawigacji.
L. Otworzy sie przestrzen do nawigowania.

Rys. 38: Zarzgdzanie uzytkownikami (1)

(1) - Wylogowywanie
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2. Nacisnij Wwylogowywanie (1).
> Otworzy sie przestrzen do logowania.

3. Wpisz nazwe uzytkownika technicianihasto 25483.

4. Naci$nij .
L Uzytkownik zostanie zalogowany.

Aby przejs¢ do zarzadzania uzytkownikami:

1. Nacisnij symbol . w celu nawigaciji.
> Otworzy sie przestrzen do nawigowania.

Rys. 39: Zarzgdzanie uzytkownikami (2)

(2) - Ustawienia
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2. Nacisnij Ustawienia (2).

L. Otworzy sie przestrzen ustawien.

Rys. 40: Zarzgdzanie uzytkownikami (3)

(3) - Konfiguracja operatora (4) -Zarzgdzanie uzytkownikami

3.  Wocisnij po lewej stronie punkt
Konfiguracja operatora (3).

4. Wociénij po prawej stronie punkt Zarzadzanie
uzytkownikami (4).

% Otworzy sie przestrzen do zarzgdzania uzytkownikami
— w zaleznosci od uzytkownika o réznym wygladzie.

Rys. 41: Zarzgdzanie uzytkownikami (4)

5. Podejmij pozgdane ustawienia(objasnienia patrz

S. 64).

6. Przez . powro6t do ustawien lub przez . powrét do trybu
manualnego.
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5.4.1

Technician

Uprawnienia uzytkownika Default

Uzytkownik De fault Technicianjest zatlozony fabrycznie
w taki sposob, ze musi sie zalogowa¢ nazwg uzytkownika
oraz hastem(technician, 25483). Gdy uzytkownik
Default Technicianwybierze zarzadzanie
uzytkownikami ([l S. 67), pojawi sie taka przestrzen:

Rys. 42: Uprawnienia uzytkownika Default Technician

@

®

(1) - Zaktadka do rél i uzytkownikéw (3) - Ustawienia

(2) - Lista rél/uzytkownikéw

rél/uzytkownikéw

Po lewej stronie mozna wybiera¢ miedzy zaktadkami (1) do
rol ([ S. 65) i uzytkownikow ( S. 69) .
Objasnienia pojawig sie dalej w tekscie.Z prawej obok widaé
liste (2) zatozonych rdl lub uzytkownikéw, w zaleznosci od
tego, jaka zaktadka(1)jest wybrana. Catkiem po prawej
pokazane sg ustawienia(3)dla wybranej roli/uzytkownika.

Objasnienie roli i uzytkownika

Rola

Uzytkownik

Rola okresla, jakie uprawnienia
sg dozwolone lub zabronione.
Jednemu uzytkownikowi mozna
przypisac wiecej niz jedna role. Za
posrednictwem roli nie mozna sie
zalogowac, jest to mozliwe tylko
dla uzytkownika.

Jako uzytkownik mozna sie
zalogowac.

Jednemu uzytkownikowi mozna
przypisa¢ jedng lub wiecej rol —
w ten sposéb otrzymuje on
swoje uprawnienia.
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5.4.1.1 Zarzadzanie rolami

Gdy uzytkonik Default Technicianwybierze zarzgdzanie
uzytkownikami ([l S. 56), pokaze sie taka przestrzen:

Rys. 43: Zarzgdzanie rolami

(1) - Zaktadka dla rél

Po lewej stronie wcisnij zaktadke (1) dla RS1.

Usuwanie roli
= Aby usungc role:

1. Wocisnij pozgdang role.

L Rola zostanie wyrézniona na niebiesko.
2. weisnij E4.

> Rola zniknie z listy, jest usunieta.

Informacja

Role, ktére za nazwg posiadajg symbol . sg zatozone
fabrycznie. Nie mozna ich usuwac.
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Zaktadanie/przekazywanie nowej roli

Aby zatozy¢ nowg role:

1. Wciénij E (tylko mniejsza lub réwnowartosciowa rola do
wilasnej).

> Na liscie pojawi sie nowa rola.

2. Dokonaj ustawien dla roli (patrz tabelg ponzej).

Informacja

Jako Default Technician mozna wybra¢ przekazanie roli
tylko do poziomu Technician. To ustawienie mozna
dopasowac w uprawnieniach rdl (tabela ponizej).

Ustawienia rol

Odczyt/Edycja/

Dostep Punkt menu

Programowanie

Dostep Dostep do interfejsu programu
Edycja Dostep do interfejsu programu
Ustawienia

Dostep Poziom standardowy

Dostep Poziom technika

Tryb manualny

Edycja Listwa statusu

Edycja Ekran gtéwny

Dostep Rola ekranu gtéwnego
Dostep Rola listwa statusu

Edycja Parametry szycia

Dostep Przetacz do trybu automatyki

66
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g::tz;r;IEdycjal Punkt menu

Dostep Wyswietlanie paramentréow

Edycja Rygiel manualny

Edycja Stopka podniesiona

Edycja Pozycja igly podczas zatrzymania szycia
Edycja Tryb nawijacza

Edycja Przerwanie segmentu szwu

Edycja Odkrawacz krawedziowy

Edycja Warto$¢ dodatkowa zderzaka krawedziowego
Edycja Wysoko$¢ dodatkowa zderzaka krawedziow.
Edycja Pozycja referencyjan zderzaka krawedziow.
Edycja Dtugosc¢ $ciegu

Edycja Przetgczanie dtugosci Sciegu

Edycja Naprezenie nitki igtowej

Edycja Przetgczanie naprezenia nitki igtowej
Edycja Docisk stopki

Edycja Skok stopki

Edycja Przetgczanie wysokos$ci skoku stopki
Edycja Miedzyrygiel

Edycja Max. predkos¢ szycia

Edycja Rygiel na poczatku szwu

Edycja Rygiel na koncu szwu

Edycja Pot sciegu/scieg pojedynczy

Edycja Obcinacz nitki aktywny

Edycja Zacisk nitki igtowej

Edycja Pomoc nawlekania
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g::tz;r;lEdycjal Punkt menu

Edycja Fotokomorka

Edycja Reset licznika sciegéw szpulki
Edycja Prowadzenie wspotosiowe szwu

Tryb automatyczny

Dostep Wybdr programu

Edycja Program

Edycja Faktor korekty dtugosci $ciegu

Edycja Faktor korekty naprezenia nitki iglowej
Szycie

Dostep Submenu rygiel poczatkowy

Dostep Submenu rygiel koncowy

Dostep Submenu podnoszenie stopki

Dostep Submenu zacisk nitki

Dostep Submenu $cieg sondujgcy

Dostep Submenu odstep krawedzi (warto$¢ dodatk.)
Dostep Submenu reset licznika $ciegéw szpulki
Dostep Submenu reset licznika dziennego sztuk
Dostep Prowadzenie wspoétosiowe szwu aktywne

Zarzadzanie uztkownikami

Edycja

Biezacy uzytkownik

Edycja

Rola az do technika

Edycja

Uzytkownik az do technika

Edycja

Auto-Login edytowalny
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5.4.1.2 Zarzadzanie uzytkownikami

Gdy uzytkownik Default Technicianwybierze zarzadzanie
uzytkownikami ([l S. 56), pokaze sie taka przestrzen:

Rys. 44: Zarzgdzanie uzytkownikami (1)

(1) — Zaktadka dla uzytkownikow

Po lewej stronie wcisnij zaktadke (1) dla Uzytkownikdéw. Pokaze
sie taka przestrzen:

Rys. 45: Zarzgdzanie uzytkownikami (2)

2 3

(2) - Liste der Benutzer (3) - Einstellungen des Benutzers

Po lewej stronie znajduje sie lista wszystkich utworzonych
uzytkownikow (2). Po kliknieciu w niej na uzytkownika mozna
zobaczy¢ po prawej stronie, jakie ustawienia (3) zostaty podjete
dla wybranego uzytkownika.
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Usuwanie uzytkownika
Aby usung¢ uzytkownika:

1. Wociénij pozgdanego uzytkownika.

> Uzytkownik zostanie wyrdzniony na niebiesko.
2. weisnij E3.

L Uzytkownik zniknie z listy, jest usuniety.

Informacja

Uzytkonicy, ktérzy po nazwie majg symbol . sg utworzeni
fabrycznie. Nie mozna ich usuwac.

Zaktadanie nowego uzytkownika

Aby zatozy¢ nowego uzytkownika:

1. Weisnij B4
<> Na liscie pojawi sie nowy uzytkownik.
2. Dokonaj ustawien dla uzytkownika (patrz tabele ponizej).

Ustawienia uzytkownika

lkona Ustawienie Objasnienie

Ogodlne

Imie Nazwa uzytkownika, NIE
myli¢ z danymi do logowania!

Nazwisko

Uprawnienie
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Ustawienie

Objasnienie

Logowanie nazwg
uzytkownika 1
hastem

WHWyt

Nazwa uzytkownika
Nazwa do logowania

Hasio
Hasto do logowania

Logowanie tokenem
NFC

Zezwdl login NFC lub nie

Logowanie wtyczka

Zezwol login wtyczkg USB

i G

podczas startu
systemu

USB lub nie
Automatyczne Automatyczne logowanie
logowanie podczas uruchomienia

maszyny, login nie
potrzebny

Role (IL=LI S. 65)

& Technik Suwak regulaciji
aktywny/nieaktywny, do
przydziatu roli
Uzytkownik Suwak regulacji
E aktywny/nieaktywny, do

przydziatu roli
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5.4.2 Logowanie uzytkownika

Przy dostawie oprogramowanie jest ustawione w taki sposéb, ze
podczas wigczania maszyny automatycznie loguje sie
uzytkownik Default User.W tym celu nie jest potrzebna
zadna autoryzacja. Jak mozna zmieni¢ uzytkownika opisano w
dalszej czesci tekstu.

] Aby przejs¢ do zarzadzania uzytkownikami:
1. Wciénij symbol .w celu nawigacji.
L. Otworzy sie powierzchnia do nawigacji.

Rys. 46: Logowanie uzytkownika (1)

(1) - Wylogowywanie

2. Wocisnij wylogowywanie (1).
~~ % Otworzy sie przestrzen do logowania.
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Istniejg trzy warianty logowania. Opisane sg w dalszej czesci
tekstu — wraz z koniecznymi dla nich ustawieniami
oprogramowania.

5.4.2.1 Logowanie sie nazwa uzytkownika i hastem

Nadawanie nazwy uzytkownika i hasta

Aby nada¢ nazwe uzytkownika i hasto:

1. Utwérz nowego uzytkownika W Zarzadzaniu
uzytkownikami i nadaj mu nazwe uzytkownika oraz
hasto ([ S. 69).

%> Uzytkownik moze sie logowa¢ od natychmiast
swoimi danymi do logowania.

Logowanie nazwg uzytkownika i hastem

Aby zalogowac sie nazwg uzytkownika i hastem:

1 Wopisz Nazwe uzytkownikai hasto.

2 Naci$nij .
%> Jesli dane do logowania sg prawidtowe, uzytkownik
zostanie zalogowany.

5.4.2.2 Logowanie wtyczka USB

Przypisywanie wtyczki USB uzytkownikowi
Aby przypisa¢ wtyczke USB uzytkownikowi:

1  Woybierz uzytkownika w Zarzadzaniu uzytkownikami
lub utwérz nowego ([ S. 69).

2 Wocisnij punkt Logowanie wtyczka USB.
L. Pojawi sie nowe okno.

3 Wetknij wtyczke USB do jednego z gniazd w panelu
sterowania.

4 Wybierz wtyczke USB, ktéra ma zosta¢ przypisana
uzytkownikowi.
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5 Aby przypisa¢ wtyczke USB nacisnij na paruj.

> Okno zniknie i funkcja Logowanie wtyczka
USBjest aktywne.

Logowanie wtyczka USB
Aby zalogowac sie wtyczkag USB:

1. Wetknij przypisang wtyczke USB do panelu sterowania.

L W przypadku prawidtowo przypisanej wtyczki USB
uzytkownik zostanie zalogowany

5.4.2.3 Logowanie chipem NFC

Przypisywanie chipu NFC uzytkownikowi

Aby przypisa¢ uzytkownikowi chip NFC-Chip:

1 Wybierz uzytkownikaw Zarzadzaniu uzytkownikami
lub utwdrz nowego ([—L S. 69).

2 Nacisnij punkt Logowanie chipem NFC.

<> Pojawi sie nowe okno.

3 Aby przypisac chip NFC, przytrzymaj chip z przodu lewej
strony panelu sterowania.

> Okno zniknie i funkcja Logowanie chipem NFC
jest aktywna.

Logowanie chipem NFC

Aby zalogowac sie chipem NFC:

1. Przytrzymaj przypisany chip NFC z przodu z lewej strony
panelu sterowania.

<> W przypadku prawidiowo przypisanego chipuNFC
uzytkownik zostanie zalogowany.
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5.5 Tryby operacyjne oprogramowania

Oprogramowanie panelu sterowania umozliwia rézne tryby

operacyjne:

* Tryb manualny
Obstuga manualna jest najprostszym trybem operacyjnym.
Nie istniejg zadne programy szwu/programy ani zadne wpisy
dla poszczegolnych odcinkow szwu.

Zmiany docisku stopki, wysokosci skoku, dlugosci sciegu,
naprezenia nitki igtowej jak i wigczanie innych funkcji
realizowane sg zawsze natychmiast.

Wszystkie istotne parametry szycia mozna zmieniaé
manualnie w trakcie szycia.

* Tryb automatyczny
W trybie automatycznym odszywane sg uktady (program
szwu sktadajgcy sie tylko z jednego odcinka szwu) lub
ztozone programy szwu (sktadajace sie z 2 lub wiecej
odcinkéw szwu).

Programy szwu podzielone sg na poszczegodlne odcinki
szwu, do ktoérych przypisane sg indywidualne parametry
szycia jak dtugos¢ sciegu, naprezenie nitki igtowe;j itp.
* Programowanie
Tryb programowania pozwala na szybkiej proste
tworzenie, dopasowywanie lub usuwanie programow szwu.
W dalszej czesci objasniono szczegdtowo poszczegdlne tryby
oraz ich wykorzystanie.
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5.6 Uzywanie trybu manualnego

W trybie manualnym nie ma zapisanych zadnych programow,
mozna uzywac w sposbb zréznicowany wszystkich parametrow.

] Aby przej$¢ do trybu manualnego:

1. Wecisnij symbol .w celu nawigaciji.
L. Otworzy sie przestrzen do nawigagcji.

Rys. 47: Uzywanie trybu manualnego

(1) — Tryb manualny

2. Wci$nij Tryb manualny (1).
BN Otworzy sie przestrzen trybu manualnego.

5.6.1 Tworzenie interfejsu

W trybie manualnym mozna indywidualnie dopasowa¢ uktad
kafelkdw oraz wyglad listwy statusu.

Uktadanie kafelkow na ekranie gtéwnym

Ekran gtéwny sktada sie z trzech stron, ktére mozna
indywidualnie dopasowac.

H Aby dopasowac kafelki na ekranie gtéwnym:

1. Wcisnij symbol . w celu nawigaciji.
L Otworzy sie przestrzen do nawigaciji.
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Rys. 48: Tworzenie interfejsu (1)

1
(1) - Ustawienia
2. Wcisnij Ustawienia (1).
" % Otworzy sie przestrzen ustawien.
Rys. 49: Tworzenie interfejsu (2)
2
3
(2) - Konfiguracja ekranu (3) - Konfiguracja ekranu gtéwnego

3. Ponizej Konfiguracji ekranu (2)wcisnij Tryb
s manualny - Konfiguracja ekranu gi*dwnego (3).

%> Otworzy sie przestrzen do konfiguracji ekranu
gtéwnego.
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Rys. 50: Tworzenie interfejsu (3)

o 4. Przyciskaj pozgdane kafelki, przytrzymaj i przeciggnij do
o zaktadkilub w taki sam sposob wyciagnij z zaktadki.

5. Zapomoca . wro¢ do ustawien lub za pomocg . wréé
do trybu manualnego.

Dopasowywanie informacji na listwie statusu
E Aby dopasowac¢ wyglad listwy statusu:
1 Przejdz do Ustawien (patrz wyzej).

Rys. 51: Tworzenie interfejsu (4)

(4) - Konfiguracja ekranu (5) - Konfiguracja listwy statusu
2 Ponizej Konfiguracji ekranu (4)wcidnij Tryb
0.0 manualny - Konfiguracja listwy statusu(5).

. Otworzy sie przestrzen do konfiguraciji listwy
statusu.
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Rys. 52: Tworzenie interfejsu (5)

g 3 Przycisnij pozgdany symbol, przytrzymaj i przeciggnij na
N 0 listwe statusu lub w ten sam sposdb wyciagnij z listwy
statusu.

4 Zapomocg .wrc')c': do ustawien lub za pomocag . wroc
do trybu manualnego.

Ustawienia domysine listwy statusu

Rys. 63: Domysina listwa statusu

\

Skanowanie- Predkos$¢ szycia Odstep
grubos$ci materiatu Zderzak
., krawedziowy
Diugosc szwu P esl istnieje)

Liczenie $ciegéw

5.6.2 Ustawianie parametrow

funkcje i dziatanie posiadajg parametry opisano w dalszej
czesci tekstu.

. W trybie manualnym mozna ustawia¢ rézne parametry. Jakie
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Aby przejs¢ do ustawiania parametru:

1. Wocisnij symbol . dla parametréw.

L Otworzy sie przestzren do ustawien parametrow.

Rys. 54: Ustawienia parametrow

® ®
®

0 @

(1) - Wyszukiwanie (4) - Parametr segmentu

(2) - Parametr wykraczajgcy poza segment (5) - Parametr poczatku segment
(3) - Parametr korica segmentu (6) - Pomoc kontekstowa
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5.6.3 Ustawienia Parametréw wykraczajgcych
poza segment

Mozliwosci ustawien parametréw wykraczajgcych poza
segment sg bardzo zréznicowane. Wszystkie mozliwosci sg
wymienione w tabeli ponize;.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego
objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabelg.

lkona Parametr Ustawienie

Wartosci dodatkowe (+)

Wartosé dod. diug. Sciegu (+) |Zakres wartosci

2-ga wartos¢ dla dtugosci $ciegu, mozna | 00.0 - 12.0

ja wigczy¢ przyciskiem na bloku klawiszy | (zalezny od oprzyrzgdowania
lub kafelkiem na panelu sterowania. szyjgcego i podklasy)

Wartos¢ dod. skok stopki (+) Zakres wartosci
2-ga wartos¢ dla skoku stopki, mozna jg | 05.0 - 09.0 [mm]
wigczy¢ przyciskiem na bloku klawiszy
lub kafelkiem na panelu sterowania.

Wartosé dodatkowa naprezenia Zakres wartosci
nitki igtowej (+) 01-99

2-ga wartosc¢ dla naprezenia nitki iglowe;j,
mozna jg wtgczy¢ przyciskiem na bloku
klawiszy lub kafelkiem na panelu
sterowania.

Odstep krawedzi (2-ga wartosé) | Zakres wartosci

2-ga wartos$¢ dla odstepu napedzanego | 1.0 -45.0

silnikiem zderzaka krawedziowego do (uzalezniony od

igly (z uwzglednieniem zdefiniowanego | oprzyrzgdowania szyjgcego)
odstepu bezpieczenstwa do stopek).

Parametry gtéwne

Tryb monitorowania szpulki (patrz L1 S. 84)
Pozycja Sciegu sondujacego Zakres wartosci
W celu doktadnego pozycjonowania 000 - 359 []

materiatu podczas przeszywania, mozna
dopasowac odstep igty do materiatu.
Wpisana wartos$¢ odpowiada tutaj liczbie
stopni na kole recznym.
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lkona Parametr Ustawienie
Odstep krawedzi Zakres wartosci
Wartos¢ dla odstepu napedzanego 1.0-45.0

silnikiem zderzaka krawedziowego do (uzalezniony od
igty (z uwzglednieniem zdefiniowanego | oprzyrzadowania szyjgcego)
odstepu bezpieczenstwa do stopek).

Korekta wptywu predkosci

Korekta wplywu predkosci Zakres warto$ci
WHWyt
(patrz 11 S. 86)

Dlugos$é sSciegu W zaleznosci od obrotéw liczba
Sciegdbw zmienia sie minimalnie.
Dlatego mozna sterujgc
oprogramowaniem dopasowac
dtugos¢ sciegu do réznych
obrotow.

Naprezenie nitki iglowej W zaleznosci od obrotéw mozna
sterujgc oprogramowaniem
dopasowac naprezenie nitki
iglowej do réznych obrotéw.

Docisk stopki W zaleznosci od obrotéw mozna
sterujgc oprogramowaniem
dopasowac docisk stopki do
réznych obrotow.

Rozpoznawanie grubosci materiatu

Rozpoznawanie grubosSci Zakres wartosci
materiatu WHWyt
(patrz 11 S. 90)

Skok stopki Skok stopki mozna sterujgc
oprogramowaniem dopasowac do
réznej grubosci materiatow.

Dlugo$é Sciegu W zaleznosci od grubosci
materiatu minimalnie zmienia sig
dtugos¢ sciegu. Dlatego mozna
sterujgc oprogramowaniem
dopasowac dtugos¢ Sciegu do
réznych grubosci materiatu.
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Ikona

Parametr

Ustawienie

Naprezenie nitki igitowej

W zaleznosci od grubosci
materiatu mozna sterujagc
oprogramowaniem dopasowac
naprezenie nitki iglowej do
réznych grubosci materiatu.

Docisk stopki

Docisk stopki mozna sterujgc
oprogramowaniem dopasowac do
réznej grubosci materiatow.

Max. predkosSc¢ szycia

Maksymalng predkosc¢ szycia
mozna sterujac oprogramowaniem
dopasowac do réznej grubosci
materiatow.

Wyjscie

Wyjscie 1-16

(patrz 11 S. 94)
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5.6.3.1 Ustawienia parametréw Trybu
monitorowania szpulki

llo$¢ nitki resztkowej na szpulce mozna monitorowac¢ optycznie
lub sterujgc oprogramowaniem po ustawieniu parametru.

Punkt menu Mozliwos$¢ ustawien 1 Mozliwos¢ ustaw. 2
Wy

Optyka Zatrzymanie szycia Zakres warto$ci
Mozna uzywac trybu optyki, WHWyt

tylko gdy na maszynie
dostepne jest wyposazenie

dodatkowe czujnika nitki Zatrzymanie szycia i komunikat na
resztkowej. W trybie optyki wyswietlaczu, gdy szpulka jest
nastepuje optyczne rozpoznana za prawie pustg. Jesli
monitorowanie szpulki. parametr nie jest wigczony, o pustej

szpulce ostrzegaja tylko LED-y na
ramieniu maszyny.

Stopka na dole Zakres warto$ci
WHWyt
t Strumieri powietrza Zakres wartos$ci

0000 - 5000 [ms]

Czas czyszczenia soczewki
sprezonym powietrzem. Proces
odbywa sie razem z obcigciem nitki.
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Punkt menu

Mozliwos¢ ustawien 1

Mozliwos$¢ ustaw. 2

Oprogramowanie/Liczenie
Sciegow

W trybie oprogramowania
nastepuje sterowane
oprogramowaniem
monitorowanie szpulki,
bazujgce na liczbie uszytych
Sciegow.

Wybdér licznika Sciegdw

Mozna zatozy¢ 4 rézne liczniki.
Dla kazdego z licznikéw mozna
ustawi¢ nastepujace 3 podpunkty.

Zakres wartosci
A/B/C/D

Wartosc¢ licznika

Pojemnos¢ szpulki w $ciegach.
Chodzi o bardzo zr6znicowang
wartosc, ktéra zalezna jest od
wielko$ci szpulki oraz grubosci nitki.

Zakres wartosci
00000 - 99999

Zatrzymanie szycia

Zatrzymanie szycia i komunikat na
wyswietlaczu, gdy szpulka jest
rozpoznana za prawie pustg. Jesli
parametr nie jest wigczony, o pustej
szpulce ostrzegajg tylko LED-y na
ramieniu maszyny.

Zakres wartosci
WHWyt

Stopka na dole

Zakres wartosci
WHWyt

Konieczny reset

Dalsze szycie mozliwe jest dopiero
po zmianie szpulki i potwierdzeniu
komunikatu na panelu sterowania.

Zakres wartosci
WHWyt
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5.6.3.2 Ustawienia parametréw Korekty
wpiywu predkosci

Przy wysokich predkosciach na niektére parametry mogg mie¢
wptyw wynikajace z nich dziatania fizyczne. Aby przeciwdziata¢
tym wptywom i osiggac jednakowo dobry rezultat szycia rowniez
przy wysokiej predkosci, mozna ustawi¢ faktory korekty
uzaleznione od predkosci.

Zestawienie trybow ustawien

Korekte wptywdw przez wysokg predkos¢ mozna rozpoznac¢ w
réznych trybach i w zaleznosci od ustawienia réznie na nig
reagowa¢. To ogodlne objasnienie mozna przenies¢ na
nastepujgce specyficzne parametry.

Tryb ustawien | Opis

linearny W przypadku ustawienia linearnego wielko$¢
parametru rownomiernie wzrasta lub spada wraz z
wzrastajgca predkoscig. Wzrost/spadanie parametru
zalezy przy tym od ustalonych granic minimalnej i
maksymalnej predkosci.

2.0n0ff Jesli przekroczona zostanie okreslona predkosé,
wigczana jest 2-ga wartos¢ parametru. Jesli
predkos¢ ponownie spadnie, wtgczana jest warto$c
podstawowa parametru.

Jesli przekroczona zostanie okreslona predkosc,
wigczana jest 2-ga wartos¢ parametru. Jesli
predkos¢ ponownie spadnie, NIE jest wigczana
wartos$¢ podstawowa parametru. Dopiero po
ukonczeniu szwu przez obciecie nitki ponownie
ustawiana jest warto$¢ wyjsciowa parametru.

2.0n
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Mozliwosci ustawien Dtugosci sSciegu

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Diugosé Sciegu
Zakres wartosci -50 - 50 [%]

Maksymalna zmiana
dtugosci sciegu, jaka ma

zostac osiggnieta przy
gornej granicy predkosci.

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé¢, przy jakiej ma
sie rozpoczgé wzrost/
redukcja dtugosci sciegu.

Max.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, do jakiej ma sie
odbywac¢ wzrost/redukcja
diugosci Sciegu.

2.Wartosé
Wt /Wy

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé¢, od jakiej ma
by¢ uzywana 2-ga dtugosé
Sciegu.

2.Wart.w?

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkos¢, od jakiej ma
by¢ uzywana 2-ga diugosé
Sciegu.
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Mozliwosci ustawien Naprezenia nitki iglowej

Punkt menu| Ustawienie 1 Ustawienie 2

linearnie | Naprezenie nitki igi.| Maksymalne naprezenie
Zakres wartosci 00 - 99 nitki igtowej, jakie ma
zostac osiggniete przy
gornej granicy predkosci.

Min. Predkosé¢, przy jakiej ma
Predkos¢ szycia sie rozpoczg¢ wzrost
Zakres wartosci naprezenia nitki igtowe;.

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Max. Predkos¢, do jakiej ma sie
Predkosé szycia odbywac¢ wzrost napreze-
Zakres wartosci nia nitki igtowe;.

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

2.Wartos¢ |Min. Predkosé, od jakiej ma
Wi/ WyZ Predkos¢ szycia by¢ uzywane 2-gie
Zakres wartosci naprezenie nitki igtowe;.

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

2.Wart.wi |Min. Predkosé, od jakiej ma
Predkosé¢ szycia by¢ uzywane 2-gie
Zakres warto$ci naprezenie nitki igtowej.

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)
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Mozliwosci ustawien Docisku stopki

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Docisk stopki
Zakres wartosci 00 - 20

Maksymalny docisk stopki,
jakie ma zostac¢ osiggniety

przy gornej granicy
predkosci.

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkos¢, przy jakiej ma
sie rozpocza¢ wzrost
docisku stopki.

Max.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkos¢, przy jakiej ma
sie rozpoczg¢ wzrost
docisku stopki.
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5.6.3.3 Ustawienia parametru Rozpoznawanie
grubosci materiaiu

Aby uzyska¢ jednakowo dobry rezultat szycia réwniez przy
réznych grubosciach materiatu, mozna dostosowac niektore
parametry wtasciwie do grubosci materiatu.

Zestawianie trybow ustawien

Grubos$¢ materiatu moze by¢ rozpoznawana w réznych trybach i
w zaleznosci od ustawienia mozna na nig roznie reagowac. To
ogolne objasnienie mozna przenies¢ na nastepujgce specyficzne

parametry.

Tryb ustawien

Opis

linearnie

W przypadku ustawienia linearnego wielko$¢
parametru rownomiernie wzrasta lub spada wraz z
rosngca gruboscig materiatu. Wzrost/spadanie
parametru zalezy przy tym od ustalonych granic
minimalnej i maksymalnej grubosci materiatu.

2.0n0ff

Jesli przekroczona zostanie okreslona grubos$¢
materiatu, wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru.
Jesli grubo$¢ materiatu ponownie sie zmniejszy,
wigczana jest warto$¢ podstawowa parametru.

2.0n

Jesli przekroczona zostanie okreslona grubos$¢
materiatu, wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru.
Jesli grubos¢ materiatu ponownie sie zmniejszy, NIE
jest wigczana warto$¢ podstawowa parametru.
Dopiero po ukoriczeniu szwu przez obcigcie nitki
ponownie ustawiana jest wartos¢ wyjsciowa
parametru.
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Mozliwosci ustawien Skoku stopki

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Skok stopki
Zakres wartosci 00 - 09
[mm]

Maksymalny skok stopki,
jaki ma zosta¢ osiagniety
przy goérnej granicy
grubosci materiatu.

Min.grubos$¢ mater.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

Grubo$¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczaé
wzrost skoku stopki.

Max.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubos¢ materiatu, do
jakiej ma sie odbywaé
wzrost skoku stopki.

2.0n0ff

Min.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubo$¢ materiatu, od
jakiej ma by¢ uzywany
2-gi skok stopki.

2.0n

Min.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubos$¢ materiatu, od
jakiej ma by¢ uzywany
2-gi skok stopki.
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Mozliwos¢ ustawien Diugosci sSciegu

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Diugosé Sciegu

Zakres wartosci -50 - 50 [%]

Maksymalna zmiana
ditugosci sciegu, jaka ma
zostac osiggnieta przy
gornej granicy grubosci
materiatu.

Min.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubos$¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczaé
wzrost /redukcja dtugosci
Sciegu.

Max.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubo$¢ materiatu, do
jakiej ma sie odbywaé
wzrost/redukcja dtugosci
Sciegu.

2.0n0ff

Min.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubos¢ materiatu, od
jakiej ma by¢ uzywana 2-
ga dtugos$c¢ Sciegu.

2.0n

Min.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

grubos¢ mater.

Grubos$¢ materiatu, od
jakiej ma by¢ uzywana 2-
ga dtugos$c¢ Sciegu.
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Mozliwosci ustawien Naprezenia nitki iglowej

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Naprez.nitki igtowej
Zakres wartosci 00 - 99

Maksymalne naprezenie
nitki igtowej, jakie ma
zostac osiggniete przy
gornej granicy grubosci
materiatu.

Min. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, przy
Zakres wartosci jakiej ma sie rozpoczg¢
00.0 - 10.0 [mm] wzrost naprezenia nitki
iglowe;j.
Max. grubos¢ mater. Grubos$¢ materiatu, do
Zakres wartosci jakiej ma sie odbywaé
00.0 - 10.0 [mm] wzrost naprezenia nitki
iglowe;j.
2.0nOff Min. grubos$é mater. | Grubo$¢ materiatu, od
Zakres wartosci jakiej ma by¢ uzywana
00.0 - 10.0 [mm] 2-gie naprez. nitki iglowe;j.
2.0n Min. grubo$é mater. _C;rlflt)_Oéé maFeri_aIu’ od
Zakres wartosci Jak@ ma by¢ u.zy\./v.ana .
00.0 - 10.0 [mm] 2-gie naprez. nitki iglowe;.

Mozliwosci ustawien Docisku stopki

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Docisk stopki
Zakres wartosci 00 - 20

Maksymalny docisk stopki,
jaki ma zostac osiggniety
przy gornej granicy
grubosci materiatu.

Min. grubos¢ mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubo$¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczac¢
wzrost docisku stopki.

Max. grubos¢ mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubos¢ materiatu, do
jakiej ma sie odbywaé
wzrost skoku stopki.
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Mozliwosci ustawien Max. predkosci szycia

Punkt menu| Ustawienie 1 Ustawienie 2

linearnie | Max. predkos$é szycia | Maksymalna predkosé
Zakres wartosci szycia, jaka ma zostac
0000 - 4000 osiggnieta przy gornej
granicy grubosci materiatu.

Min. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, przy
Zakres wartosci jakiej ma sie rozpoczaé
00.0 - 10.0 [mm] wzrost predkosci szycia.

Max. grubos¢ mater. Grubos$¢ materiatu, do
Zakres wartosci jakiej ma sie odbywaé
00.0 - 10.0 [mm] wzrost predkosci szycia.

5.6.3.4 Ustawienia parametrow wyjsé (Wyjscie)

W przypadku tych parametrow chodzi o wirtualne wyjscia, ktére
mozna obsadzi¢ w sposob witasciwy dla klienta. Mozna ich
uzywaé, gdy zastosowania wiasciwe dla klienta wymagaja
sygnatu ze sterowania maszyny.

Tych parametrow mozna uzywac tylko wtedy, gdy na
poziomie technika sg przypisane wirtualne wyjscia do
rzeczywistego wyjscia.W tym celu trzeba skonfigurowaé¢ na
poziomie technika parametr Konfiguracja Dodatkowego
1/0,szczegoly sg objasnione w Instrukcji
serwisowey.
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5.6.4 Ustawienia parametrow Poczatku segmentu

Mozliwosci ustawien parametréw na poczatku segmentu sag
bardzo réznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty wymienione

w tabeli ponize;j.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego
objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabels..

lkona

Parametr

Ustawienie

Parametry

poczatku szwu

Zacisk nitki igiowej

Zacisk nitki igtowej zamyka sie przy 1-
szym sciegu szwu, aby nitka igtowa
znajdowata sie na spodniej stronie
materiatu

Zakres wartosci
WHWyt

Ustawienia

rygla poczatkowego

Rygiel na poczatku szwu

Zakres wartosci
WHWyt

Liczba Sciegdéw wstecz

Zakres wartosci
01-50

Liczba Sciegdéw do przodu

Zakres wartosci
01-50

Liczba odcinkow czesciowych
rygla

Rygiel sktada sie z kilku odcinkow
czesciowych. Gdy zmienia sie kierunek
szycia, zaczyna sie nowy odcinek
czesciowy. Tutaj mozna ustawi¢ liczbe
odcinkéw czesciowych rygla.

Zakres wartosci
01-99

Czas oczekiwania w punkcie
zwrotnym

W tym miejscu ustawia sie czas
oczekiwania w punktach zwrotnych (na
przyktad podczas zmiany kierunku
szycia). Krotki czas oczekiwania w
zakresie milisekund ma zapewni¢
jednakowg jako$¢ szwu (rygiel Sciegiem
ozdobnym)

Zakres wartosci
0000 - 1000 [ms]
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lkona Parametr Ustawienie
Dlugos$é Sciegu wartosé WHWH
domyslna
Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu D1. Sciegu $ciegi do przodu
stosowana jest ta sama dtugos¢ Sciegu,| Zakres wartosci
jaka ustawiona jest w trybie 01.0 - 12.0 [mm]
manualnym. Gdy ta funkcja zostanie (zalezny od podklasy)
wytgczona, mozna dokonaé
zindywidualizowanego wpisu. Diugosc¢ Sciegu Sciegi wstecz
Zakres wartosci
01.0 - 12.0 [mm]
(zalezny od podklasy)
Predkos¢ szycia w ryglu Zakres wartosci
0000 - 2000
Pojedyricze Sciegi pedafem Zakres wartosci
Gdy ta funkcja jest aktywna, mozna WHWyt
uszy¢ kazdy $cieg rygla oddzielnie
nadepnieciem pedatu. Ta funkcja jest
sensownie uzyteczna, gdy jest
ustawiona bardzo mata predko$¢ w
ryglu.
Naprezenie nitki igtowej Zakres wartos$ci
wartos¢ domyslna WHWyt
Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowane jest to samo naprezenie nitki
iglowej, jakie ustawione jest w trybie
manualnym. Gdy ta funkcja zostanie
wytgczona, mozna dokonaé
zindywidualizowanego wpisu.
Rygiel Catch WHWyt
W celu zabezpieczenia pewnego
przeszycia i kompletnego uszycia rygla | Liczba Sciegéw wstecz
poczatkowego, mozna zatgczy¢ do Zakres wartosci
rygla poczatkowego dodatkowy rygiel. |01 -350
Wybra¢ mozna jedynie liczbe sciegow ] .
do przodu i wstecz. Dtugosci $ciegu Liczba sciegéw do przodu
nie ustawia sie indywidualnie, Zakres wartosci
odpowiada ona dtugosci $ciegu 01-50
zwyktego rygla poczatkowego. Liczba odcinkdéw czesc. rygla
Zakres warto$ci
0110
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lkona

Parametr

Ustawienie

Pierwszy odc. czesSciowy rygla
1-szy odcinek czesciowy rygla mozna
zaprogramowac z odchylong liczbg
Sciegow. Wszystkie nastgpne odcinki

WHWyt

Liczba Sciegdw
Zakres warto$ci

rygla posiadajg jako liczbe Sciegow 01-50
warto$¢ wpisang w ustawieniu rygla
poczatkowego.

Ostatni odc. czeéciowy rygla |WHWyt

Ostatni odcinek czesciowy rygla mozna
zaprogramowac z odchylong liczbg
Sciegow. Wszystkie wczesniejsze
odcinki rygla posiadajg jako liczbe
Sciegow wartos¢ wpisang w ustawieniu
rygla poczgtkowego.

Liczba Sciegdw
Zakres wartosci
01-50

Odwrécenie rygla

Zwykle rygiel rozpoczyna sie w
zaleznosci od liczby odcinkéw
czesciowych do kierunku szycia (do
przodu - parzysta liczba odcinkow
czesciowych) lub przeciwnie do
kierunku szycia (wstecz - nieparzysta
liczba odcinkéw czesciowych).
Ustawiajgc ten parametr odwraca sie
kierunek szycia rygla.

Zakres wartosci
WHWyt
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5.6.5 Ustawienia parametrow Segmentu

Mozliwosci ustawien parametrow segmentu sg bardzo
roznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty wymienione w tabeli
ponize;j.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego
objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabelg.

lkona Parameter Ustawienie
Parametry szwu
Dlugosé Sciegu Zakres wartosci
00.0 - 12.0 [mm]
(w zaleznosci od kierunku szycia i
podklasy)
Naprezenie nitki igtowej Zakres wartosSci
01-99
Docisk stopki Zakres wartosci
01-20
Skok stopki Zakres wartosci
1,0- 9,0 [mm]
Max. predkos¢ szycia Zakres wartosci
W tym miejscu mozliwa jest redukcja | 0050 - 3800 [rpm]
maksymalnej predkosci szycia. (zalezny od podklasy)
Wartos¢ dla maksymalnej predkosci
szycia mozna wpisa¢ na poziomie
technika w oprogramowaniu.
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lkona Parametr Ustawienie
Podnoszenie stopki przy Zakres wartosci
zatrzymaniu szycia WHWyt
Wysoko$é podniesienia Zakres warto$ci
stopki przy zatrzymaniu 00 - 20 [mm]
szycia (zalezny od podklasy)
Fotokomdrka Zakres wartosci
(opcjonalne wyposazenie dodatkowe) | WHWyt
Fotokomdrka rozpoznaje poczatek lub | (patrz 11 S. 730)
koniec materiatu. Po rozpoznaniu
sygnatu mozna szy¢ dalej wtasciwie
ustawianymi parametrami.
5.6.6 Ustawienia parametrow Korica segmentu
Mozliwosci ustawien parametrow konca segmentu sg bardzo
roznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty wymienione w tabeli.
Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego objasnienia,
sg doktadnie opisane poza tabelg.
lkona Parametr Ustawienie

Parametry konca szwu

Podnoszenie stopki po Zakres wartosci
obcinaczu nitki WHWyt

Wysoko$¢ podniesienia stopki po |Zakres wartosci
obcieciu nitki 00 - 20 [mm]
(zalezny od podklasy)

Obcinacz nitki Zakres wartosci
WHWyt

Parametry rygla koncowego

Rygiel na koncu szwu Zakres wartosci
WHWyt
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lkona Parametr Ustawienie

Liczba $ciegdéw wstecz Zakres wartosci
01-50

Liczba Sciegdéw do przodu Zakres wartosci
01-50

Liczba odc. czesciowych rygla Zakres wartosci

Rygiel sktada sie z kilku odcinkow 01-99

czesciowych. Gdy zmienia sie kierunek

szycia, zaczyna sie nowy odcinek

czesciowy. Tutaj mozna ustawi¢ liczbe

odcinkéw czesciowych rygla.

Czas oczekiwania w punkcie Zakres wartosci

zwrotnym 0000 - 1000 [ms]

W tym miejscu ustawia sie czas

oczekiwania w punktach zwrotnych (na

przyktad podczas zmiany kierunku szycia).

Krotki czas oczekiwania w zakresie

milisekund ma zapewnic jednakowg jakosc¢

szwu (rygiel Sciegiem ozdobnym).

Diugodé Sciegu wartosé domyslna | WHWyt

Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu

stosowana jest ta sama dlugos¢ sciegu, D1.Sciegu Sciegi do przodu

jaka ustawiona jest w trybie manualnym. | Zakres wartosci

Gdy ta funkcja zostanie wytgczona, mozna | 01.0 - 12.0 [mm]

dokona¢ zindywidualizowanego wpisu. (zalezny od podklasy)
Di. Sciegu Sciegi wstecz
Zakres warto$ci
01.0-12.0 [mm]
(zalezny od podklasy)

Predkos¢ szycia w ryglu Zakres wartosci
0000 - 2000

Pojedyhcze $ciegi pedatem Zakres wartosci

Gdy ta funkcja jest aktywna, mozna uszy¢ | WHWyt

kazdy Scieg rygla oddzielnie nadepnigciem

pedatu. Ta funkcja jest sensownie

uzyteczna, gdy jest ustawiona bardzo mata

predkosé w ryglu t.
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lkona Parametr Ustawienie

Naprezenie nitki iglowej warto$é | Zakres wartosci
domy$1lna WHWyt

Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowane jest to samo naprezenie nitki
iglowej, jakie ustawione jest w trybie
manualnym. Gdy ta funkcja zostanie
wytgczona, mozna dokonac
zindywidualizowanego wpisu.

Rygiel Catch W&/Wy%

W celu zabezpieczenia pewnego

przeszycia i kompletnego uszycia rygla Liczba Sciegdw wstecz
poczatkowego, mozna zatgczy¢ do rygla | Zakres warto$ci

poczgtkowego dodatkowy rygiel. 01-50

Wybra¢ mozna jedynie liczbe $ciegéw do

przodu i wstecz. Dlugo$ci $ciegu nie Liczba sciegéw do przodu

Zakres wartosci

ustawia sie indywidualnie, odpowiada ona
€ Indyw P 01 - 50

diugosci Sciegu zwyktego rygla
poczatkowego.

Liczba odcinkow
czesciowych rygla
Zakres wartosci
01-10

Pierwszy odc. czesSciowy rygla WHWyt
1-szy odcinek czesciowy rygla mozna

zaprogramowac z odchylong liczbg Liczba $ciegdw
Sciegow. Wszystkie nastepne odcinki rygla | Zakres wartosci
posiadajg jako liczbe $ciegdw wartosé 01-50

wpisang w ustawieniu rygla poczgtkowego.

Ostatni odc. czesciowy rygla WHWyt

Ostatni odcinek czesciowy rygla mozna

zaprogramowacé z odchylong liczbg Liczba sciegow
$ciegow. Wszystkie wezesniejsze odcinki | £2Kres wartosci
rygla posiadajg jako liczbe Sciegow 01-50

warto$¢ wpisang w ustawieniu rygla

koncowego.

Odwrécenie rygla Zakres wartosci
Zwykle rygiel rozpoczyna sie w WHWyt

zaleznosci od liczby odcinkéw
czesciowych do kierunku szycia (do
przodu - parzysta liczba odcinkéw
czesciowych) lub przeciwnie do kierunku
szycia (wstecz - nieparzysta liczba
odcinkow czesciowych).

Ustawiajac ten parametr odwraca sie
kierunek szycia rygla.

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 101



DURKOPP .
Programowanie Commander DELTA

5.6.7 Uzywanie trybu nawijacza

wybragé, czy proces nawijania zatrzyma sie automatycznie, gdy
szpulka jest petna, lub czy zatrzyma sie po okreslonej liczbie
obrotéw watka nawijacza.

. Szpulke mozna nawing¢ niezaleznie od szycia. Mozna przy tym
=

= Aby uzy¢ trybu nawijacza:

1. Przeciagnij podczas tworzenia interfejsu
([ S. 76) kafelek dla trybu nawijacza na ekran
gtéwny.
Weciénij . aby powrécic¢ do trybu manualnego.

Przycisnij symbol dla trybu nawijacza i dokonaj wyboru
miedzy DZzwigng a Obrotami.

4. Dokonaj ustawien i zatwierdz.
L Proces nawijania rozpocznie sie.

5.7 Uzywanie trybu automatycznego
Tryb automatyczny obejmuje wszystkie zapisane programy.

= Aby przejs¢ do trybu automatycznego:

1. Nacisnij symbol . w celu nawigacji.
L. Otworzy sie przestrzen do nawigacji.
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Rys. 55: Uzywanie trybu automatycznego (1)

/1

(1) - Tryb automatyczny

] 2. Nacis$nij Tryb automatyczny (1).

%> Otworzy sie przestrzen trybu automatycznego.
Zataduje sie ostatnio wybrany program.

W zaleznosci od programu ponizej gorne;j listwy pojawig sie
rozne kafelki i informacje:

Rys. 56: Uzywanie trybu automatycznego (2)

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 103



DURKOPP

Programowanie Commander DELTA

Objasnienie ikon/w trybie automatycznym:

Symbol/lkona

Znaczenie

Wybrany program

Krok przewijanie do przodu lub wstecz po
szwach/segmentach - réwniez w trakcie szwu

Przerwanie programu szwu

Szew/segment z informacjami do ustawien na
poczatku szwu, szwu i konca szwu

Wizualizacja catego programu ze szwami i
segmentami.

Faktory korekt, ktére majg by¢ jeszcze
dopasowane do szwu

Woyszarzone kafelki w celu informacji o
ustawionych parametrach, mozna je
dopasowac przez Programowanie ([0
S. 106) .

Ciemnoszare kafelki mozna aktywowac i
dezaktywowac. Jakie kafelki sg widoczne
ustawia sie przez Programowanie
(==l S. 106) .

5.7.1 Szycie w trybie automatycznym

Aby szy¢ w trybie automatycznym:

1.  Wybierz program.

2. Nadepnij pedat do przodu i szyj.

<> Na panelu sterowania mozna zobaczy¢ nastepujgco:
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Rys. 57: Szycie w trybie automatycznym

®

(1) - Postep w segmencie (2) - Postep w programie

Mozliwe dziatania w trakcie szwu

Ponizsza tabela objasnia funkcje, jakie mozna wykonywac¢
podczas szwu.

Przycisk/Ped | Funcja
at

Przewijanie do przodu lub wstecz po
- szwach/segmentach

Nadepniecie | Podnoszenie stopki.
pedatu o pot

wstecz

Nadepniecie | Obciecie lub przerwanie programu.

pedatu Program zatrzyma sie na punkcie odciecia.
catkowicie

wstecz lub

przerwanie X
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5.7.2 Przerywanie programu w trybie
automatycznym

Aby przerwac program w trybie automatycznym:

1. Nadepnij pedat catkowicie wstecz.

%> Program zostanie przerwany a nitka obcieta. Maszyna
zapamieta sobie, w ktérym miejscu nastgpito przerwanie,
przy ponownym szyciu péjdzie od tego samego miejsca
dalej.

2. Aby catkowicie przerwac¢ program, nadepnij ponownie
pedat catkowicie wstecz.

> Program jest przerwany, przy ponownym szyciu
maszyna rozpocznie od pierwszego odcinka szwu
W programie.

Wazne

Przerwanie programu pedatem dziata tylko, gdy na poziomie
technika w domysinych wartosciach programu NIE jest aktywny
parametr zmiany segmentu pedatem.

Jesli jednak parametr jest aktywny, mozna przerwac program
krzyzykiem na panelu sterowania.

5.8 Uzywanie trybu programowania

W trybie programowania mozna kopiowaé, tworzyé nowe oraz
dopasowywac programy.

Aby przejs¢ do trybu programowania:

1. Nacisnij symbol . w celu nawigaciji.
L. Otworzy sie przestrzen do nawigacji.
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Rys. 58: Uzywanie trybu programowania (1)

(1) — Tryb programowania

2. Nacis$nij Programowanie.
TN Otworzy sie przestrzen trybu programowania.

Rys. 59: Uzywanie trybu programowania (2)

1
3
2
(1) - Zarzgdzanie programami (3) - Zarzadzanie szwami/segmentem

(2) - Modyfikacja szwéw/segmentéw
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5.8.1 Zarzadzanie programami

Programy mozna utworzy¢, usungc¢ i skopiowac. Zarzgdzanie
przebiega w sposob nieskomplikowany za pomocag
wymienionych przyciskow.

Tworzenie nowego programu
E Usuwanie zaznaczonego programu
E Kopiowanie i wklejanie programu
E Wyszukiwanie po nazwie programu

5.8.2 Zarzadzanie szwami

Szwy mozna utworzy¢, usunac¢ i skopiowaé. Poza tym mozna
doda¢ kafelki do ekranu gtéwnego Ilub listwy statusu.
Zarzgdzanie przebiega w sposob nieskomplikowany za

pomocg przyciskdw wymienionych ponize;j.

ustawienia wybranego programu (modyfikacja szwu)

+ Dodaj szew
Usun szew
L X
Skopiuj i wklej szew
o=
—_ Ustaw kafelkina ekranie gtbwnym programu
Ll (Raster), por. L1 S. 76.
[ Ustaw informacj na listwie statusu, por. 101 S. 76.
HH
Opuszczaenie Programowania/Edycji i przejscie do
o poczatku programu (do trybu automatycznego)
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5.8.3 Modyfikacja segmentéw szwu
W tym obszarze mozna ustawia¢ parametry dla biezgcego szwu.

A Aby zmodyfikowa¢ segmenty szwu:

1. Przyciénij pozgdany szew.
L Szew zostnie wyrdzniony na niebiesko.

Rys. 60: Modyfikacja segmentéw szwu (1)

+ @ | == | O
&

Naht1

2. naci$nij symbol #.
L. Otworzy sie przestrzen do ustawiania parametrow:

Rys. 61: Modyfikacja segmentow szwu (2)

® ® 6

(1) - Zarzadzanie segmentami (5) - Parametry poczatku
(2) - Parametyrwykraczajgce poza segmentu/ poczatku szwu
segment (6) - Lista ustawianych parametréw

(3) - Parametry segmentu
(4) - Parametry korica
segmentu/ konca szwu
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5.8.4 Zarzadzanie segmentami

Segmenty mozna utworzy¢, usunaé i skopiowac. Zarzgdzanie
przebiega w sposob nieskomplikowany za pomocg ponizszych
przyciskow.

Modyfikacja segmentéw

Dodaj segment

E Usun segment

E Skopiuj i wklej segment

5.8.5 Ustawienia parametréw programu

Mozliwosci ustawien parametrow wykraczajagcych poza
program sg bardzo zréznicowane. Wszystkie mozliwosci
zostaty wymienione w tabeli ponize;.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego
objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabela.

Wartosci dodatkowe (+)

lkona Parametr Ustawienie

Wartos$é¢ dod. diug. Sciegu (+)|Zakres wartosci

2-ga wartos$¢ dla dtugosci Sciegu, 00.0-12.0

mozna jg wtgczy¢ przyciskiem na bloku| (zalezny od oprzyrzgdowania
klawiszy lub kafelkiem na panelu szyjacego i podklasy)
sterowania.

Warto$é dod. skok stopki (+) |Zakres wartosci
2-ga wartos¢ dla skoku stopki, mozna | 05.0 - 09.0 [mm]
ja wigczy¢ przyciskiem na bloku
klawiszy lub kafelkiem na panelu
sterowania.

Wartosé¢ dodatkowa Zakres wartosci
naprezenia nitki igtowej (+) 01-99

2-ga wartosc¢ dla naprezenia nitki
iglowej, mozna jg wigczy¢ przyciskiem
na bloku klawiszy lub kafelkiem na
panelu sterowania.
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lkona

Parametr

Ustawienie

Odstep krawedzi (2-ga wart.)
2-ga wartos¢ dla odstepu krawedzi,
mozna jg wiaczy¢ przyciskiem na
bloku klawiszy lub kafelkiem na
panelu sterowania.

Zakres wartosci
01.0 - 45.0 [mm]

Petla programu

Nastepujacy program Szwu
Mozliwe okres$lenie nastepujacego
programu. Wpis za pomocag numeru
programu.

Petla programu

Program realizowany jest jako petla,
sensownw na przyktad przy szwach
Sciegiem ozdobnym.

Woybiera si¢ segment poczatkowy i
segment koncowy z jednego
programu i okresla, jak czgsto majg
by¢ odszywane wybrane segmenty.

WHWyt

Segment poczatkowy
Zakres wartosci 00 - 30

(0 = petla nastepuje od pierwszego

segmentu)

Segment kofcowy
Zakres wartosci 00 - 30

(0 = petla przebiega az do
ostatniego segmentu)

PowtOrzenia

Zakres wartosci 00 - 99

(0 = petla przebiega, az do
manualnego przetaczenia do
nastepnego segmentu)

Parametry gtéwne

Zacisk nitki igtowej

Zacisk nitki igtowej zamyka sie przy 1-
szym $ciegu szwu, aby nitka iglowa
znajdowata sie na spodniej stronie
materiatu

Zakres wartosci
WHWyt

Tryb monitorowania szpulki

(patrz L1 S. 7114)
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lkona Parametr Ustawienie

Tryb licznika Wyt/wstecz/do rzodu
Dzienny licznik sztuk, mozliwe
ustawienie czy nalicza do przodu, czy | Reset

odlicza. Gdy aktywuije sig dzienny licznik
sztuk, po wpisaniu wartosci trzeba go
jeszcze raz zresetowac, by
prawidtowo liczyt.

Pozycja Sciegu sondujacego 000 - 359 []
W celu doktadnego pozycjonowania
materiatu podczas przeszywania,
mozna dopasowac odstep igty do
materiatu. Wpisana wartosc¢
odpowiada tutaj liczbie stopni na kole
recznym.

Korekta wptywu predkosci

Korekta wplywu predkosci Zakres wartosSci
WHWyt
(patrz 1] S. 716)

Dtugosé Sciegu W zaleznosci od obrotéw liczba
Sciegdw zmienia sie minimalnie.
Dlatego mozna sterujac
oprogramowaniem dopasowac
dtugos¢ Sciegu do réznych obrotéw.

Naprezenie nitki igZowej W zaleznosci od obrotéw mozna
sterujgc oprogramowaniem
dopasowac naprezenie nitki iglowej
do réznych obrotow.

Docisk stopki W zaleznosci od obrotéw mozna
sterujgc oprogramowaniem
dopasowac docisk stopki do
réznych obrotow.

Rozpoznawanie grubosci materiatu

Rozpoznawanie grubosci Zakres wartosci
materiatu WHWyt
(patrz -1 S. 7120)

Skok stopki Skok stopki mozna sterujac
oprogramowaniem dopasowac¢ do
réznej grubosci materiatow.

112 Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



Programowanie Commander DELTA

DURKOPP

lkona

Parametr

Ustawienie

Diugosé Sciegu

W zaleznosci od grubosci materiatu
minimalnie zmienia sie diugos¢
$ciegu. Dlatego mozna sterujgc
oprogramowaniem dopasowac
dtugos¢ Sciegu do réznych grubosci
materiatu.

Naprezenie nitki igltowej

W zaleznosci od grubosci materiatu
mozna sterujgc oprogramowaniem
dopasowac naprezenie nitki iglowej
do réznych grubosci materiatu.

Docisk stopki

Docisk stopki mozna sterujgc
oprogramowaniem dopasowa¢ do
réznej grubosci materiatow.

Max. predkosc¢ szycia

Maksymalng predkos¢ szycia
mozna sterujgc oprogramowaniem
dopasowac do roznej grubosci
materiatow.
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5.8.5.1 Ustawienia parametru Trybu monitorowania

szpulki

llos¢ nitki resztkowej na szpulce mozna monitorowaé
optycznie lub sterujgc oprogramowaniem po ustawieniu

parametru.
Punkt menu Ustawienie 1 Ustawienie 2
wyt
Optyka Zatrzymanie szycia Zakres wartosci

Mozna uzywac trybu
monitorowania, tylko
gdy na maszynie
dostepne jest wypo-
sazenie dodatkowe
czujnika nitki
resztkowej. W trybie
monitorowania
nastepuje optyczne
monitorowanie
szpulki.

Zatrzymanie szycia i komu-
nikat na wyswietlaczu, gdy
szpulka jest rozpoznana

za prawie pusta. Jesli para-
metr nie jest wigczony,

o pustej szpulce ostrzegajg
tylko LED-y na ramieniu
maszyny.

WHWyt

Stopka na dole

Zakres wartosci
WHWyt

t Strumien powietrza

Czas czyszczenia soczewki
sprezonym powietrzem.
Proces odbywa sie razem z
obcieciem nitki.

Zakres wartosci
0000 - 5000 [ms]
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Punkt menu Ustawienie 1 Ustawienie 2

Oprogramowanie/ | Wybdr licznika Sciegdw| Zakres wartosci
liczenie Scieg. A/B/C/D

W trybie oprogramo-
wania nastepuje
sterowane oprogra- | Mozna zatozy¢ 4 rézne
mowaniem monito- | liczniki. Dla kazdego z
rowanie szpulki, licznikdw mozna ustawi¢
bazujgce na liczbie | nastepujgce 3 podpunkty.
uszytych $ciegow.

Wartosé licznika Zakres warto$ci
00000 - 99999

Pojemnos¢ szpulki w
Sciegach. Chodzi o bardzo
zréznicowang wartos¢, ktora
zalezna jest od wielkosci
szpulki oraz grubosci nitki.

Zatrzymanie szycia Zakres warto$ci
WHWyt

Zatrzymanie szycia i komuni-
kat na wyswietlaczu, gdy
szpulka jest rozpoznana za
prawie pustg. Jesli parametr
nie jest wigczony, o pustej
szpulce ostrzegajg tylko
LED-y na ramieniu maszyny.

Stopka na dole Zakres wartosci
WHWyt

Konieczny reset Zakres wartosci
WHWyt

Dalsze szycie mozliwe jest
dopiero po zmianie szpulki
i potwierdzeniu komunikatu
na panelu sterowania.
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5.8.5.2 Ustawienia parametréw Korekty
wptywu predkosci

Przy wysokich predkosciach na niektore parametry mogg miec
wptyw wynikajgce z nich dziatania fizyczne. Aby przeciwdziata¢
tym wptywom i osiggac¢ jednakowo dobry rezultat szycia rowniez
przy wysokiej predkosci, mozna ustawi¢ faktory korekty
uzaleznione od predkosci.

Zestawienie trybow ustawien

Korekte wptywow przez wysokg predko$¢ mozna rozpoznaé w
réznych trybach i w zaleznosci od ustawienia réznie na nig
reagowa¢. To ogodlne objasnienie mozna przenies¢ na
nastepujgce specyficzne parametry.

Tryb ustawien | Opis

linearnie W przypadku ustawienia linearnego wielko$¢
parametru réwnomiernie wzrasta lub spada wraz z
wzrastajgcg predkoscig. Wzrost/spadanie parametru
zalezy przy tym od ustalonych granic minimalnej i
maksymalnej predkosci.

2.Wartosé Jesli przekroczona zostanie okreslona predkosc¢,
Wt/Wy? wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru. Jesli
predkosé ponownie spadnie, wigczana jest warto$¢
podstawowa parametru.

Jesli przekroczona zostanie okreslona predkosc,
wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru. Jesli
predkos¢ ponownie spadnie, NIE jest wigczana
wartos¢ podstawowa parametru. Dopiero po
ukonczeniu szwu przez obciecie nitki ponownie
ustawiana jest warto$¢ wyjsciowa parametru.

2.Wartos¢ Wi
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Mozliwosci ustawien Diugosci sSciegu

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Dtugosé Sciegu
Zakres wartosci -50 - 50 [%]

Maksymalna zmiana
diugosci Sciegu, jaka ma
zostac osiggnieta przy
gornej granicy predkosci.

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, przy jakiej ma
sie rozpoczaé wzrost/
redukcja dtugosci sciegu.

Max.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, do jakiej ma sie
odbywac¢ wzrost/redukcja
ditugosci sciegu.

2.Wartosé
wi/wy#

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé¢, od jakiej ma
by¢ uzywana 2-ga diugos¢
Sciegu.

2.Wartosc¢

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, od jakiej ma
by¢ uzywana 2-ga diugosé
Sciegu.
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Mozliwosci ustawien Naprezenia nitki iglowej

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Naprezenie nitki igi?
Zakres wartosci 00 - 99

Maksymalne naprezenie
nitki igtowej, jakie ma
zostac osiggniete przy
gornej granicy predkosci.

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci
0000 - 4000 [rpm]

(je nach Unterklasse)

Predkosé, przy jakiej ma
sie rozpoczgé wzrost
naprezenia nitki igtowej.

Max.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, do jakiej ma sie
odbywa¢ wzrost napreze-
nia nitki igtowe;.

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé¢, od jakiej ma
by¢ uzywane 2-gie
naprezenie nitki igtowe;.

2.Wartosé
wi/wy#
2.Wart. Wi

Min.

Predkos¢ szycia
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, od jakiej ma
by¢ uzywane 2-gie
naprezenie nitki igtowe;.
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Mozliwosci ustawien Docisku stopki

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Docisk stopki
Zakres wartosci 00 - 20

Maksymalny docisk stopki,
jakie ma zostac osiggniety
przy gornej granicy
predkosci.

Min.
Nidhgeschwindigkeit
Zakres wartosci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, przy jakiej ma
sie rozpoczg¢ wzrost
docisku stopki.

Max.
Ndhgeschwindigkeit
Zakres warto$ci

0000 - 4000 [rpm]
(zalezny od podklasy)

Predkosé, przy jakiej ma
sie rozpoczg¢ wzrost
docisku stopki.
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5.8.5.3 Ustaweienia parametrow Rozpoznawania
grubosci materiatu

Aby uzyska¢ jednakowo dobry rezultat szycia réwniez przy
réznych grubosciach materiatu, mozna dostosowaé niektore
parametry wtasciwie do grubosci materiatu.

Zestawianie trybow ustawien

Grubos$¢ materiatu moze by¢ rozpoznawana w réznych trybach i
w zaleznosci od ustawienia mozna na nig réznie reagowac. To
ogolne objasnienie mozna przenies¢ na nastgpujgce specyficzne
parametry.

Tryb ustawien | Opis

linearnie W przypadku ustawienia linearnego wielko$¢
parametru rownomiernie wzrasta lub spada wraz z
rosngca gruboscig materiatu. Wzrost/spadanie
parametru zalezy przy tym od ustalonych granic
minimalnej i maksymalnej grubosci materiatu.

2.Wartosé Jesli przekroczona zostanie okreslona grubosé
W2 /Wy materiatu, wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru.
Jesli grubos¢ materiatu ponownie sie zmniejszy,
wigczana jest warto$¢ podstawowa parametru.

2.wartosé wz| Jesli przekroczona zostanie okreslona grubo$¢
materiatu, wigczana jest 2-ga warto$¢ parametru.
Jesli grubos$¢ materiatu ponownie sie zmniejszy, NIE
jest wigczana wartos¢ podstawowa parametru.
Dopiero po ukoriczeniu szwu przez obcigcie nitki
ponownie ustawiana jest warto$¢ wyjsciowa
parametru.
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Mozliwosci ustawien Skoku stopki

Punkt menu | Ustawienie 1 Ustawienie 2

linearnie | Skok stopki Maksymalny skok stopki,
Zakres wartosci 00 - 09 [mm] | jaki ma zostac osiggniety
przy gornej granicy
grubosci materiatu.

Min. grubos$é mater. Grubos$¢ materiatu,
Zakres wartosci 00.0 - 10.0 przy jakiej ma sie
[mm] rozpoczaé wzrost
skoku stopki.
Max. grubo$¢é mater. Grubos$¢ materiatu, do
Zakres wartosci 00.0 - 10.0 jakiej ma sie odbywaé
[mm] wzrost skoku stopki.
2.Wartodé |Min. grubo$é mater. Grubos$¢ materiatu, od
Wt /Wy ¥ Zakres wartosci 00.0 - 10.0 jakiej ma byé uzywany
[mm] 2-gi skok stopki.
2.Wartodé |Min. grubo$é mater. Grubos$¢ materiatu, od
Wi [Zn?rlfr:]es wartosci 00.0 - 10.0 jakiej ma by¢ uzywany

2-gi skok stopki.
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Mozliwos¢ ustawien Diugosci Sciegu

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Dtugosé Sciegu
Zakres wartosci -50 - 50 [%]

Maksymalna zmiana
diugosci Sciegu, jaka ma
zostac osiggnieta przy
gornej granicy grubosci
materiatu.

Min. grubosé mater.
Zakres wartosci 00.0 -

Grubo$¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczaé

10.0 [mm] wzrost /redukcja dtugosci
Sciegu.
Max. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, do

Zakres wartosci 00.0 -

jakiej ma sie odbywaé

Wt /Wy

Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

10.0 [mm] wzrost/redukcja dtugosci
Sciegu.
2.Wartoéé |Min. grubosé mater. | Grubos$¢ materiatu, od

jakiej ma by¢ uzywana 2-
ga dtugosc sciegu.

2.Wartosc¢
Wt

Min. grubos¢ mater.
Zakres wartosci 00.0 -
10.0 [mm]

Grubos¢ materiatu, od
jakiej ma by¢ uzywana 2-
ga dtugosc Sciegu.
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Mozliwosci ustawien Naprezenia nitki iglowej
Punkt menu | Ustawienie 1 Ustawienie 2
linearnie | Naprez.nitki igiowej | Maksymalne naprezenie
Zakres wartosci 00 - 99 nitki igtowej, jakie ma
zostac osiggniete przy
gornej granicy grubosci
materiatu.
Min. grubo$é mater. |Grubo$¢ materiatu, przy
Zakres wartosci jakiej ma sie rozpoczg¢
00.0 - 10.0 [mm] wzrost naprezenia nitki
iglowe;j.
Max. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, do
Zakres wartosci jakiej ma sie odbywaé
00.0 - 10.0 [mm] wzrost naprezenia nitki
iglowe;.
2. Min. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, od
Wartosé Zakres warto$ci jakiej ma by¢ uzywana
Wt/ Wy? 00.0 - 10.0 [mm] 2-gie naprez. nitki
iglowe;j.
2. Wart. Min. grubo$é mater. | Grubo$¢ materiatu, od
W2 Zakres wartosci jakiej ma by¢ uzywana
00.0 - 10.0 [mm] 2-gie naprez. nitki
iglowe;.
Mozliwosci ustawien Docisku stopki
Punkt menu| Ustawienie 1 Ustawienie 2
linearnie | Docisk stopki Maksymalny docisk stopki,

Zakres wartosci 00 - 20

jaki ma zostac osiggniety
przy gornej granicy
grubosci materiatu.

Min. grubos¢ mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubo$¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczgc¢
wzrost docisku stopki.

Max. grubos¢ mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubos¢ materiatu, do
jakiej ma sie odbywaé
wzrost skoku stopki.
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Mozliwosci ustawien Max. predkosci szycia

Punkt menu

Ustawienie 1

Ustawienie 2

linearnie

Max. predkos¢ szycia
Zakres wartosci 0000 -
4000

Maksymalna predkos¢
szycia, jaka ma zostac
osiggnieta przy gornej
granicy grubosci materiatu.

Min. grubosSé mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubos¢ materiatu, przy
jakiej ma sie rozpoczg¢
wzrost predkosci szycia.

Max. grubosSé mater.
Zakres wartosci
00.0 - 10.0 [mm]

Grubos$¢ materiatu, do
jakiej ma sie odbywaé
wzrost predkosci szycia.

5.8.6 Ustawienia parametrow Poczatku
szwu/poczatku segmentu

Mozliwosci ustawien parametrow na poczatku szwu/ poczatku
segmentu sg bardzo réznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty
wymienione w tabeli ponizej.

Bardziej

ztozone

ustawienia,

wymagajgce

Szerszego

objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabelg.

Ickona

Parametr

Ustawienia rygla poczatkowego

Ustawienie

Rygiel na poczatku szwu

WHWyt

Zakres wartosci

Liczba Sciegéw wstecz

01-50

Zakres wartosci

Liczba Sciegdéw do przodu

01-50

Zakres wartosci
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lkona

Parametr

Ustawienie

Liczba odcinkow czesciowych
rygla

Rygiel sktada sie z kilku odcinkow
czesciowych. Gdy zmienia sie kierunek
szycia, zaczyna sie nowy odcinek
czesciowy. Tutaj mozna ustawi¢ liczbe
odcinkéw czesciowych rygla.

Zakres wartosci
01-99

Czas oczekiwania w punkcie
zwrotnym

W tym miejscu ustawia si¢ czas
oczekiwania w punktach zwrotnych (na
przyktad podczas zmiany kierunku szy-
cia). Krotki czas oczekiwania w zakresie
milisekund ma zapewni¢ jednakowg
jakos¢ szwu (rygiel $ciegiem ozdobnym).

Zakres wartosci
0000 - 1000 [ms]

Dtugosé Sciegu wartosé domyslna

WHWyt

Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowana jest ta sama dtugosé sciegu,

jaka ustawiona jest w trybie manualnym.
Gdy ta funkcja zostanie wytagczona, mozng
dokona¢ zindywidualizowanego wpisu.

D#. Sciegu Sciegi do przodu
Zakres warto$ci

01.0 - 12.0 [mm]
(zalezny od podklasy)

Diugos¢ Sciegu Sciegl wstecz
Zakres wartosci

01.0-12.0 [mm]
(zalezny od podklasy)

Predkos¢ szycia w ryglu

Zakres wartosci
0000 - 2000

Pojedynicze Sciegi pedatem

Gdy ta funkcja jest aktywna, mozna uszyc¢
kazdy $cieg rygla oddzielnie
nadepnieciem pedatu. Ta funkcja jest
sensownie uzyteczna, gdy jest ustawiona
bardzo mata predkosc w ryglu.

Zakres wartosci
WHWyt

Naprezenie nitki iglowej
wartosé domyslna

Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowane jest to samo naprezenie nitki
iglowej, jakie ustawione jest w trybie
manualnym. Gdy ta funkcja zostanie
wytgczona, mozna dokonaé

zindywidualizowanego wpisu.

Zakres wartosci
WHWyt
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lkona Parametr Ustawienie

Rygiel Catch WHWyt

W celu zabezpieczenia pewnego

przeszycia i kompletnego uszyciarygla | Liczba Sciegdw wstecz

poczatkowego, mozna zatgczyé do rygla | Zakres wartosci

poczatkowego dodatkowy rygiel. 01-50

Wybra¢ mozna jedynie liczbe Sciegéw do [ T

przodu i wstecz. Dlugo$ci $ciegu nie Liczba sciegdw do przodu

ustawia sie indywidualnie, odpowiada Zakres wartosci

ona dtugosci sciegu zwyktego rygla 01-50

poczatkowego. Liczba odcinkdw
czesciowych rygla
Zakres wartosci
01-10

Pierwszy odc. czedciowy rygla | WHWyt

1-szy odcinek czesciowy rygla mozna

zaprogramowaé z odchylong liczbg Anzahl Stiche

$ciegow. Wszystkie nastepne odcinki Zakres wartosci

rygla posiadajg jako liczbe $ciegow 01-50

warto$¢ wpisang w ustawieniu rygla

poczatkowego.

Ostatni odc. czedciowy rygla WHWyt

Ostatni odcinek czes$ciowy rygla mozna

zaprogramowac z odchylong liczbg Anzahl Stiche

Sciegow. Wszystkie wezesniejsze odcinki | Zakres wartosci

rygla posiadajg jako liczbe Sciegow 01-50

wartos¢ wpisang w ustawieniu rygla

koncowego.

Odwrdécenie rygla Zakres wartosci

Zwykle rygiel rozpoczyna sie w WHWyt

zaleznosci od liczby odcinkéw

czesciowych do kierunku szycia (do

przodu - parzysta liczba odcinkéw

czesciowych) lub przeciwnie do kierunku

szycia (wstecz - nieparzysta liczba

odcinkéw czesciowych).

Ustawiajgc ten parametr odwraca sie

kierunek szycia rygla.
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5.8.7 Ustawienia parametrow Segmentu

Mozliwosci ustawien parametrow segmentu sg bardzo
roznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty wymienione w tabeli

ponize;j.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego objasnienia,
sg doktadnie opisane poza tabels.

lkona

Parametr

Ustawienie

Parametry szwu

Diugosé Sciegu

Zakres wartosci

00.0 - 12.0 [mm]

(w zaleznosci od kierunku szycia i
podklasy)

Naprezenie nitki iglowej

Zakres wartosci
01-99

Docisk stopki

Zakres wartosci
01-20

Skok stopki

Zakres wartosci
1,0 - 9,0 [mm]

Diugosé segmentu szwu

lub

Liczba Sciegéw w segmencie
szwu

Ktora opcja jest aktywna, mozna
ustawi¢ na poziomie technika
Konfiguracja maszyny >

Tryb segmentu szwu.

Przy dostawie ustawione jest liczenie
Sciegow. Po obcieciu nitki wskazanie
zostaje utrzymane, przy ponownym
przeszywaniu liczone lub mierzone
jest na nowo.

Max. predkos¢ szycia

W tym miejscu mozliwa jest redukcja
maksymalnej predkosci szycia.
Wartos$¢ dla maksymalnej predkosci
szycia mozna wpisa¢ na poziomie
technika w oprogramowaniu.

Zakres wartosci
0050 - 3800 [rpm]
(zalezny od podklasy)
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lkona Parametr Ustawienie
Pozycja igly Zakres warto$ci
Pozycja iglty podczas zatrzymania WHWyt
szycia.
Podnoszenie stopki podczas Zakres warto$ci
zatrzymania szycia WHWyt
Wysokos$é podniesienia Zakres wartosci
stopki podczas zatrzymania 00 - 20 [mm]
szycia (zalezny od podklasy)
Szycie wstecz Zakres wartosci
Przy aktywacji parametry odcinek jest | WHWyt
szyty wstecz.
Prowadzenie wspdétosiowe szwu |Zakres wartosci
(tylko w maszynach 2-iglowych, WHWyt
opcjonalne wyposazenie dodatkowe)
Transport walcowy WHWyt
(opcjonalne wyposazenie dodatkowe)
Puler wspomaga transport materiatu. | Korrekturwert obere Walze
Posuw obu walcow jest obliczny Zakres wartosci
automatycznie na podstawie dtugosci | -100 - 100 [%]
Sciegu maszyny. W zaleznosci od
zastosowania konieczne moze byé Korrekturwert untere Walze
dopasowanie. Zakres wartg)sm
Walce pulera sg regulowane -100 - 100 [%]
pojedynczo. Wpis nastepuje w
procentach, przy czym warto$¢
dodatnia zwieksza posuw walca,
wartos¢ ujemna zmniejsza go.
Odstep krawedzi Zakres wartosci
(opcjonalne wyposazenie dodatkowe) | 01.0 - 45.0 [mm]
Zderzak krawedziowy pomaga przy
doktadnym pozycjonowaniu
materiatu. Ustawiona warto$¢ oddaje
odstep miedzy igtg a zderzakiem
krawedziowym/ krawedzig materiatu.
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Ikona Parametr Ustawienie
Fotokomdrka Zakres warto$ci
(opcjonalne wyposazenie dodatkowe) | WHWyt
Fotokomorka rozpoznaje poczatek (patrz L1 S. 730)
materiatu lub koniec materiatu. Po
rozpoznaniu sygnatu mozna
kontynuowac¢ szycie automatycznie
wiasciwie ustawionymi parametrami.

Wyjscie

Wyjscie 01-16

(patrz L1 S. 137)
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5.8.7.1 Ustawienia parametrow Fotokomérki

Fotokomérka rozpoznaje poczatek materiatu lub koniec
materiatu. Po rozpoznaniu sygnatu mozna kontynuowac szycie
automatycznie wlasciwie ustawionymi parametrami.

lkona

Punkt menu

Ustawienie

Odstep

Odstep miedzy rozpoznaniem sygnatu
az do konca materiatu.

Na mysli jest tu odcinek od igty do
fotokomarki. Odcinek wpisuje sie w
milimetrach, maszyna sama wylicza na
tej podstawie liczbe Sciegow.

Zakres wartosci
0-255

Rozpoznanie sygnatu na
poczatku szwu

Zapytanie sygnatowe fotokomorki
nastepuje na poczgtku szwu. Przy
wigczonej funkcji fotokomorka musi
rozpoznac¢ sygnat, zeby maszyna
mogta szy¢. Przy niewlgczonej funkgji
mozna réwniez szy¢ bez rozpoznania
sygnatu.

Zakres wartosci
WHWyt

Rozpoz. sygnalu na koncu szwu
Zapytanie sygnatowe fotokomorki
nastepuje na koncu szwu. Przy wigczo-
nej funkcji po rozpoznaniu sygnatu
kontynuowane jest szycie wlasciwie
ustawionymi parametrami. Przy nie-
wigczonej funkgji nic sie nie dzieje.

Zakres wartosci
WHWyt

Szwy

Wpis liczby rozpoznan sygnatu, po
ktérych powinni by¢ kontynuowane
szycie wkasciwie ustawionymi
parametrami.

Zakres wartosci
1-255

Sciegi filtrujace

Przy lekkich tkaninach z oczkami,
fotokomdrka moze btednie rozpozna¢
sygnat. Aby temu zapobiec, podaje sie
liczbe $ciegow filtrujgcych. Jest to
minimalna liczba przy $ciegach z
rozpoznaniem sygnatu po rozpoznaniu
1-szego sygnatu.

Zakres wartosci
0-255
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5.8.7.2 Ustawienia parametrow wyjs¢ (Wyjscie)

W przypadku tych parametréw chodzi o wirtualne wyjscia, ktére
mozna obsadzi¢ w sposob wtasciwy dla klienta. Mozna ich
uzywaé, gdy zastosowania wiasciwe dla klienta wymagaja
sygnatu ze sterowania maszyny.

Tych parametrow mozna uzywac tylko wtedy, gdy na
poziomie technika sg przypisane wirtualne wyjscia do
rzeczywistego wyjscia.W tym celu trzeba skonfigurowa¢ na
poziomie technika parametr Konfiguracja Dodatkowego
I/0szczegodty sg objasnione w Instrukcji serwisowey.

5.8.8 Ustawienia parametréw Korica
segmentu/Korca szwu

Mozliwosci ustawien parametrow na koricu segmentu sg bardzo
réznorodne. Wszystkie mozliwosci zostaty wymienione w tabeli
ponizej.

Bardziej ztozone ustawienia, wymagajgce szerszego
objasnienia, sg doktadnie opisane poza tabela.

lkona

Parametr Ustawienie

Parametry konca szwu

+

Zatrzymanie szycia Zakres warto$ci

WHWyt
Ustawienie, co sie stanie na
koncu segmentu/szwu. (patrz

L1 S. 134)
Parametry rygla koncowego

Rygiel na koncu szwu Zakres wartosci
WHWyt

Liczba Sciegdéw wstecz Zakres wartosci
01-50

Liczba Sciegdéw do przodu Zakres wartosci
01-50
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lkona Parametr Ustawienie

Liczba odci. czedciowych rygla |Zakres wartosci
Rygiel sktada sie z kilku odcinkow 01-99
czesciowych. Gdy zmienia sie kierunek
szycia, zaczyna sie nowy odcinek
czesciowy. Tutaj mozna ustawi¢ liczbe
odcinkéw czesciowych rygla.

Czas oczekiwania w punkcie Zakres wartosci
zwrotnym 0000 - 1000 [ms]
W tym miejscu ustawia sie czas
oczekiwania w punktach zwrotnych (na
przyktad podczas zmiany kierunku szycia).
Krotki czas oczekiwania w zakresie
milisekund ma zapewnic jednakowg jako$¢
szwu (rygiel Sciegiem ozdobnym).

Diugoséé Sciegu wartoéé domyslna | WHWyt
Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowana jest ta sama dlugos¢ $ciegu, | D1.Sciegu Sciegi do przodu
jaka ustawiona jest w trybie manualnym. | Zakres wartosci

Gdy ta funkcja zostanie wytaczona, mozna | 01.0 - 12.0 [mm]

dokonaé zindywidualizowanego wpisu. (zalezny od podklasy)

Di. Sciegu Sciegi wstecz
Zakres wartosci

01.0-12.0 [mm]

(zalezny od podklasy)

Predkos$¢ szycia w ryglu Zakres wartosci
0000 - 2000
Pojedyrnicze Sciegi pedalem Zakres wartosci

Gdy ta funkcja jest aktywna, mozna uszy¢ | WHWyt
kazdy Scieg rygla oddzielnie nadepnigciem
pedatu. Ta funkcja jest sensownie

uzyteczna, gdy jest ustawiona bardzo mata

predkos¢ w ryglu.
Naprezenie nitki iglowej Zakres wartosci
wartosé domys$lna WHWyt

Gdy ta funkcja jest aktywna, w ryglu
stosowane jest to samo naprezenie nitki
iglowej, jakie ustawione jest w trybie
manualnym. Gdy ta funkcja zostanie
wylgczona, mozna dokonaé
zindywidualizowanego wpisu.
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lkona

Parametr

Ustawienie

Rygiel Catch

W celu zabezpieczenia pewnego
przeszycia i kompletnego uszycia rygla
poczatkowego, mozna zatgczy¢ do rygla
poczatkowego dodatkowy rygiel.

Wybraé mozna jedynie liczbe $ciegéw do
przodu i wstecz. Dtugosci sciegu nie
ustawia sie indywidualnie, odpowiada ona
dtugosci Sciegu zwyktego rygla
poczatkowego.

WHWyt

Liczba Sciegdéw wstecz
Zakres warto$ci
01-50

Liczba Sciegdéw do przodu
Zakres warto$ci
01-50

Liczba odcinkow
czesciowych rygla
Zakres wartosci
01-10

Pierwszy odc. cz@Sciowy rygla
1-szy odcinek czesciowy rygla mozna
zaprogramowac z odchylong liczbg
Sciegow. Wszystkie nastepne odcinki rygla

WHWyt

Liczba $cieglw
Zakres wartosci

posiadajg jako liczbe $ciegdw wartosé 01-50
wpisang w ustawieniu rygla poczatkowego.
Ostatni odc. czesciowy rygla WHWyt

Ostatni odcinek czesciowy rygla mozna
zaprogramowac z odchylong liczbg
Sciegéw. Wszystkie wczesniejsze odcinki
rygla posiadajg jako liczbe $ciegdéw
wartos¢ wpisang w ustawieniu rygla
pkoncowego.

Liczba $ciegOw
Zakres wartosci
01-50

Odwrdcenie rygla

Zwykle rygiel rozpoczyna sie w
zaleznosci od liczby odcinkéw
czesciowych do kierunku szycia (do
przodu - parzysta liczba odcinkow
czesciowych) lub przeciwnie do kierunku
szycia (wstecz - nieparzysta liczba
odcinkéw czesciowych).

Ustawiajgc ten parametr odwraca sie
kierunek szycia rygla.

Zakres wartosci
WHWyt
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5.8.8.1 Ustawienia parametrow Zatrzymania szycia

Do Zatrzymania szycia mozna ustawi¢ dalsze parametry.
Mozliwosci i odpowiednie dla nich zakresy wartosci sg
wymienione w tabeli.

lkona Punkt menu Mozliwos¢ ustawienia
Pozycja igly w Zakres warto$ci
gérze WHWyt
Obcinacz nitki Zakres wartosci
(ustawiany tylko w WHWyt
ostatnim segmencie)
Podnoszenie Zakres wartosci
stopki na korcu WHWyt
segmentu
Wysokosé Zakres wartosci 00 - 20

podniesienia stopki|[mm] (zalezny od podklasy)
po obcieciu nitki/
na koricu segmentu

5.9 Import/export programoéw

Uzytkownik Default User nie moze importowaé ani eksportowac
programow.

Do tej operaciji trzeba by¢ zalogowanym jako technik,
Instrukcja serwisowa.
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5.10 Wykonywanie aktualizacji oprogramowania

Aktualizacja oprogramowania, do panelu sterowania lub
sterowania, odbywa si¢ zawsze przez panel sterowania.
Aktualizacja oprogramowania odbywa sie automatycznie, po
wykonaniu aktualizacji panelu sterowania. Pliki do aktualizaciji
sterowania sg zawarte w plikach do aktualizacji panelu
sterowania.

7 Aby wykonan aktualizacje oprogramowania:

1. Zalogowa¢ sie dostepem posiadajgcym prawo do
wykonania aktualizacji oprogramowania (jak dokonuje sie
tego ustawienia, patrz L] S. 56).

2 Pobierz wersje oprogramowania z internetu
(www.duerkopp- adler.com) i zapisz na wtyczce USB.

Wetknij wtyczke USB do ztgcza w panelu sterowania.

Przez Burger-Menu wywotaj menu Ustawienia -
Aktualizacja oprogramowania.

L Pojawi sie okno z plikami z wtyczki USB.
5 Woybierz plik do aktualizacji oprogramowania.
<> Pojawi sie kolejne okno.

6. Aby uruchomic¢ aktualizacje oprogramowania, wcisnij
przycisk Uruchom aktualizacje.

7. Odczekaj, az pojawi si¢ wezwanie, ze mozna wyciggnac
wtyczke USB lub, ze panel sterowania zostat uruchomiony
ponownie.

Informacja

Jesli podczas ponownego uruchamiania panelu sterowania
zostanie stwierdzone, ze oprogramowanie sterowania wymaga
aktualizacji, uruchomi sie ona automatycznie.

Czas do ponownego skutecznego uruchomienia panelu
sterowania moze trwa¢ az do 15 minut.

8. Gdy panel sterowania uruchomi sie na nowo, maszyna jest
gotowa do pracy.

9. Jesli jeszcze nie wykonano, mozna teraz wyciggnaé
wtyczke USB.
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6 Konserwacja

OSTRZEZENIE
Ryzyko obrazen przez ostre elementy!
Mozliwe przektucie i przeciecie.

Przy wszytskich pracach konserwacyjnych wylgcz
maszyne lub przetgcz w tryb nawlekania.

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome

elementy!

Mozliwe zmiazdzenie.

Przy wszytskich pracach konserwacyjnych wylgcz
maszyne lub przetgcz w tryb nawlekania.

W niniejszym rozdziale opisano prace konserwacyjne, ktére
nalezy regularnie, aby przedtuzy¢ zywotnos¢ maszyny i
uzyskiwac pozgdang jakos¢ szwu.

Zaawansowane prace konserwacyjne mogg wykonywac wyltg-
cznie wykwalifikowani technicy ( Instukcja serwisowa).

Przedzialy konserwacji

Prace do wykonania Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

Kontrola szpulek pod katem zuzycia i °
uszkodzen i ewtl. wymiana

Czyszczenie

Usuwanie pytu po szyciu i resztek nici °

Smarowanie

Smarowanie gtowicy maszyny [

Smarowanie chwytacza °
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Prace do wykonania Roboczogodziny

8 40 | 160 | 500

Konserwacja systemu pneumatyki

Regulacja cisnienia roboczego o
Spuszczanie skroplin °
Czyszczenie wktadu filtru o

6.1 Czyszczenie

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen w wyniku unoszacych sie
czastek!

Unoszace sie czgstki mogg dostac sie do oczu i
spowodowac obrazenia.

Nalezy nosi¢ okulary ochronne.
Trzymac pistolet sprezonego powietrza tak, zeby
czgstki nie unosity sie w poblizu oséb.

Uwazac, zeby czgstki nie wpadty do miski
olejowe;.

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku zabrudzenia!

Pyt po szyciu i resztki nici mogg wptywac¢ na dziatanie
maszyny.

Maszyne nalezy czysci¢ jak opisano.

WSKAZOWKA

Straty przez srodki czyszczace z rozpuszczalnikiem!
Srodki czyszczace z rozpuszczalnikiem uszkadzajg lakier.
Uzywac tylko substancji bez rozpuszczalnikow.
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1]

Rys. 62: Miejsca wymagajgce szczegodlnego czyszczenia

4
()
3
1
2
(1) - Obszar wokdt igty (3) - Obszar pod ptytkg Sciegow
(2) - Chwytacz (4) - NOz przy nawijaczu

Obszary szczegoélnie narazone na zabrudzenie:
» N6z przy nawijaczu dla nitki iglowej (4)

» Obszar pod ptytkag sciegow (3)

» Chwytacz (2)

* Obszar wokot igly (1)

Aby wyczysci¢ maszyne:

1.  Wytaczy¢ maszyne przetgcznikiem gtéwnym.

2. Usunaé pyt po szyciu i resztki pistoletem powietrznym lub
pedzelkiem.

Wazne

Jesli chcesz wyczysci¢ maszyne srodkiem czyszczgcym, nie
uzywaj jakiegokolwiek srodka. Aby na powierzchni nie powstaty
zadne uszkodzenia, uzyj srodka czyszczgcego MONOCLEAN
X400. Przestrzegaj zalecen zastosowania srodka czyszczacego,
aby unikng¢ uszkodzen maszyny.
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6.2 Smarowanie

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen przez kontakt z olejem!
Olej po zetknieciu ze skérg moze wywotac
wysypke.

Unikaj kontaktu skory z olejem.

Jesli olej dostat sie na skore,

przemyj gruntownie obszar skory.

WSKAZOWKA

Straty materialne przez niewlasciwy olej!
Niewtasciwe rodzaje oleju mogg wywota¢ uszkodzenia
maszyny.

Stosuj wylgcznie olej o parametrach podanych w instrukgc;ji.

UWAGA

Skazenie srodowiska zuzytym olejem!

Olej jest substancjg szkodliwg i nie moze trafi¢ do
kanalizacji lub gleby.

Ostroznie przechowuj zuzyty olej.

Zuzyty olej oraz czesci maszyny pokryte olejem
utylizuj zgodnie z krajowymi przepisami.

Maszyna wyposazona jest w centralne smarowanie knotowe.
Miejsca tozyskowe sg zaopatrywane ze zbiornika oleju.

Do uzupetniania zbiornika oleju uzywac wytgcznie oleju
smarnego DA 10 lub innego réwnowarto$ciowego oleju o
nastepujgcej specyfikacji:

+ Lepkosé przy 40 °C:10 mm?/s
» Punkt zaptonu: 150 °C
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Olej smarny mozna zamawiaé u naszych sprzedawcéw pod
nastepujgcym numerem czesci.

Pojemnik Nr czesci

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21| 9047 000013
51 9047 000014

6.2.1 Smarowanie glowicy maszyny

Wiasciwa regulacja
Stan oleju pomiedzy oznaczeniem stanu minimalnego a
oznaczeniem stanu maksymalnego.

Rys. 63: Smarowanie gtowicy maszyny

/1

——2

T

(1) - Otwér do uzupetninia (3) — Oznaczenie stamu minimalnego
(2) - Oznaczenie stanu
maksymalnego

Aby nasmarowac gtowice maszyny:

Codziennie kontroluj wskazanie stanu oleju.

2. Jesli wziernik Swieci sie na czerwono, maszyna nie jest
zaopatrzona wystarczajgco w olej.

3. Jesli stan oleju jest ponizej stanu minimalnego (3): wlej olej
przez otwér do uzupetniania (1) najwyzej do oznaczenia
stanu maksymalnego (2).
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6.2.2 Smarowanie chwytacza

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen!
Mozliwe zmiazdzenie i przektucie.

Smaruj chwytacz tylko przy wytgczonej maszynie.
Sprawdzaj dziatanie, gdy maszyna jest witgczona,
ale z zachowaniem mozliwie najwiekszej
ostroznosci.

Dozwolona ilo$¢ oleju do smarowania chwytacza jest okreslona
fabrycznie.

Wtasciwa regulacja
¢ )

1. Przytrzymaj arkusz papieru higroskopijnego obok chwytacza.

2. Uruchom bieg maszyny na duzej predkoéci na 10 sekund
bez nitki i materiatu z podniesionymi stopkami.

> Po szyciu widac cienki pasek oleju na papierze
higroskopijnym.

Rys. 64: Smarowanie chwytacza

(1) - Schraube
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Aby nasmarowa¢ chwytacz:
Obro¢ srube (1):

* W kierunku przeciwnym wskazéwek zegara: uwalnia sie
wiecej oleju

—_

* W kierunku ruchu zgodnym ze wskazéwkami zegara:
uwalnia sie mniej oleju

Wazne

Uwalniana ilos¢ oleju zmienia sie po kilku minutach czasu
pracy. Przeszyj kilkka minut, zanim ponownie sprawdzisz
ustawienie.

6.3 Konserwacja systemu pneumatycznego

6.3.1 Regulacja cisnienia roboczego

Starty materialne w wyniku niewtasciwej regulacji!
Niewtasciwie uregulowane cidnienie robocze moze wywotac
uszkodzenia maszyny.

Zagwarantowac, zeby maszyna byta eksploatowana tylko
z whasciwie ustawionym cisnieniem roboczym.

Wriasciwa regulacja
aulc

Dopuszczalne cisnienie robocze zostato podane w Rozdziale
Dane Techniczne ([—_11 S. 203) . Cisnienie robocze nie
moze mie¢ wigkszych odchylen niz +0,5 bar.

Codziennie sprawdzaj ci$nienie robocze.
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Rys. 65: Regulacja cisnienia roboczego
1
2
(1) - Regulator cisnienia (2) -Manomter

Aby ustawi¢ cisnienie robocze:

Podciagnij regulator cisnienia (1).

N

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

» Zwiekszanie cisnienia = obracaj w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara

* Zmniejszanie ciSnienia = obracaj w kierunku przeciwnym
wskazoéwek zegara

3. Wocisnij w doét regulator cisnienia (1).

6.3.2 Spuszczanie mieszanki wody z olejem

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku nadmiaru cieczy!
Nadmiar cieczy moze wywota¢ uszkodzenia maszyny.

W razie koniecznosci spus¢ ciecz.
_____________________________________________________________________________________|

W separatorze wody (2) regulatora cisnienia zbiera sie
mieszanina wody i oleju.
Wiasciwa regulacja

Mieszanina wody z olejem nie moze wzrosng¢ az do wkiadu filtra
(1)

Codziennie sprawdzaj stan mieszaniny wody z olejem w tacce
zbierajgcej (2).
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Rys. 66: Spuszczanie mieszaniny wody z olejem

1
2
3
(1) - Wkiad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) -Tacka
zbierajgca

Aby spusci¢ mieszanine wody z olejem:

Odtacz maszyne z sieci sprezonego powietrza.

Podstaw tacke zbierajgca pod srube spustowg (3).
Wykre¢ catkowicie srube spustowg (3).

Spuszczaj mieszanine wody z olejem do tacki zbierajgcej.
Dokre¢ srube spustowg (3).

o o s~ WD~

Podtgcz maszyne do sieci sprezonego powietrza.

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 145



DURKOPP

Konserwacja

6.3.3 Czyszczenie wkiadu filtra

Uszkodzenia lakieru przez srodki czyszczace
zawierajace rozpuszczalnik!

Srodki czyszczace z rozpuszczalnikiem uszkadzaja filtr.

Do mycia tacy filtra uzywac tylko substancji nie

zawierajgcych rozpuszczalnika.
_____________________________________________________________________________________|

Rys. 67: Czyszczenie wktadu filtra

(1) - Wkiad filtra (3) - Sruba spustowa
(2) - Taca zbierajgca

Aby wyczysci¢ wkiad filtra:

Odtacz maszyne z sieci sprezonego powietrza.
Spusé skropliny ( S. 144).

Odkrec separator wody (2).

Odkreci¢ wkiad filtra (1).

Wydmuchaj wkiad filtra (1) pistoletem powietrznym.
Przemyj tace filtra benzyna.

Przykre¢ wkiad filtra (1).

Przykre¢ separator wody (2).

© © N o g A~ 0w D=

Przykreé¢ Srube spustows (3).

10. Podtgcz maszyne do sieci sprezonego powietrza.
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6.4 Lista czesci

Liste czesci mozna zamowié w Durkopp Adler. W celu uzyskania
dalszych informacji odwiedz naszg strone:

www.duerkopp-adler.com

oo
O3
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7 Instalacja

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez tnace elementy!
Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
przeciecie.

Instalacji maszyny moze dokonac¢ wytgcznie

wykwalifikowany specjalistycznie personel.
Zakfada¢ rekawice ochronne

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome

elementy!

Podczas rozpakowywania i instalacji mozliwe jest
zmiazdzenie.

Instalacji maszyny moze dokona¢ wytgcznie
wykwalifikowany specjalistycznie personel.
Zaktada¢ rekawice ochronne.

7.1 Sprawdzanie zakresu dostawy

Zakres dostawy jest zalezny od Panstwa zamoéwienia. Po
otrzymaniu dostawy nalezy sprawdzi¢, czy jej zakres jest
prawidtowy.

7.2 Zdejmowanie zabezpieczen transportowych

Przed instalacjg nalezy usung¢ wszystkie zabezpieczenia
transportowe:

» Tasmy zabezpieczajgce i drewniane listwy przy gtowicy
maszyny, stole i stelazu

 Kliny wspierajgce miedzy ramieniem maszyny a ptytka
Sciegow
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7.3 Montaz stelazu

Rys. 68: Montaz stelazu

@
@

® @ @EE

®

(1) - Podtuznica (5) - Podpora
wenetrzna (6) - Podpora poprzeczna
(2) - Uchwyt zbior. (7) - Podtuznica poprzeczna
0"?]“ (8) - Wezgtowie podtuznicy
(3) - Sruba regul. wewnetrznej
(4) - Podtuznica
stelazu

Aby zamontowac stelaz:

Przykreé¢ podtuznice poprzecz.* (7) do podtuznic stelazu (4).
2. Przykre¢ uchwyt zbiorniczka oleju(2) z tytu do gornej
podtuznicy poprzecznej (7).
Przykre¢ podpore poprzeczng (6) do podpor (5).
W16z podituznice wewnetrzne (1) tak, zeby diuzszy koniec
wezgtowia (8) byt ponad diuzszym koncem podpory (5).
5. Przykre¢ podtuznice wewnetrzne (1)tak,zeby oba
wezgtowia (8)byly na réwnej wysokosci.
6. Wazne: obrd¢ srube regulacyjng (3) tak, zeby stelaz
przylegat rownomiernie do podtogi.
* Elementy stelazu do maszyn z dtugim ramieniem maijg 2

podtuznice poprzeczne, inne elementy stelazu 1 majg
jedng podtuznice poprzeczna.
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7.4 Montaz pedatu i zadajnika

Rys. 69: Montaz pedatu i zadajnika

® @

(1) - Drazek pedatu (4) - Pedat
(2) - Sruba (5) - Zadajnik
(3) - Podpora poprzeczna (6) - Katownik

Aby zamontowac¢ pedat i zadajnik:

1.

6.

Ut6z i ustaw pedat (4) na podporze poprzecznej (3) tak,
zeby srodek pedatu znajdowat sie pod iglg. W celu
ustawienia pedatu podpora poprzeczna jest opatrzona
wzdtuznymi otworami.

Przykre¢ pedat (4) do podpory poprzeczne;j (3).

Przykre¢ katownik (6) pod ptytg stotu tak, zeby drgzek
pedatu (1) biegt w pionie od zadajnika (5)do pedatu (4).

Przykre¢ zadajnik (5) do katownika (6).

Zamocuj drgzek pedatu (1) podktadka
stozkowg przy zadajniku (5) i pedale (4).

Podciggnij drgzek pedatu (1) na wtasciwg dtugosé.

Witasciwe ustawienie

10° Nachylenia przy zwolnionym pedale (4).

7.

Przykre¢ srube (2).
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7.5 Plyta stotu

Zagwarantuj niezbedng nosnos¢ i wytrzymatos¢ ptyty stotu.
Jesli przygotowujesz wiasng ptyte, za wytyczne do wymiaréw
wez szkic zZalacznika ([0 S. 205).

7.5.1 Kompletacja plyty stotu

Ptyta stotu jest opcjonalnym zakresem dostawy. W celu
przygotowania wtasnej ptyty stotu patrz szkic w
Zataczniku ([—L_1 S. 205).

Rys. 70: Kompletacja ptyty stotu

1 7
6 8
2
5
3 4
(1) - Kanat kabla (5) - Gumowa listwa
(2) - Wktebienie (6) - Otwor
(3) - Wsuwana (7) - Stojak na nici
skrzynka (8) - Magnes czujnika przewrdcenia
(4) — Wanienka
oleju

Aby skompletowacé ptyte stotu:

1. Przykreé wsuwang skrzynke (3) uchwytem z lewej do
spodniej strony ptyty stotu
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Zamontuj magnes czujnika przewrécenia (8) z boku na
wycieciu ptyty stotu ( S. 158).

Przykre¢ wanienke oleju (4) pod wgtebieniem dla maszyny.
Przykre¢ kanat kabla (1) do spodniej strony piyty stotu.
W16z stojak nici (7) do otworu.

Zamocuj stojak nici (7) nakretkg i podktadka.

Przykre¢ uchwyt rolek nici i ramie rozwijajgce przy
stojaku nici (7) tak, zeby znajdowaly sie doktadnie nad
soba.

Wi6z zatyczke do otworu (6).

W16z spodnie elementy zawiasow do wgtebien (2).

7.5.2 Mocowanie ptyty stotu do stelaza

Rys. 71: Mocowanie ptyty stotu do stelaza

1
1
9 2
(1) - Wezgtowie (2) -Sruby

Aby zamocowa¢ ptyte stotu do stelaza:

1.
2.

Poloz ptyte stotu na wezgtowia (1) drazkéw wewnetrznych.

Przykre¢ ptyte stotu sSrubami (2) do otwordw srub
wezgtowia.
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7.6 Regulacja wysokosci roboczej

OSTRZEZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome

elementy!

Podczas luzowania srub przy podtuznicach
stelazu ptyta stotu moze zsung¢ sie pod wtasnym
ciezarem. Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas luzowania $rub uwazac, zeby nie
zakleszczyC rak.

OSTROZNIE

Ryzyko uszkodzenia aparatu

ruchowego w wyniku niewlasciwej

regulaciji!

Aparat ruchowy personelu obstugujgcego moze
ulec uszkodzeniu w wyniku nieprzestrzegania
wymogow ergonomicznych.

Dostosuj wysokos¢ roboczg do wymiaréw osoby
obstugujgcej maszyne.

Wysokos$¢ robocza jest ruchomo regulowana miedzy 750a 900
mm (odstep do podtogi do gornej krawedzi ptyty stotu).

Rys. 72: Regulacja wysoko$ci roboczej

(1) - Sruby
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Aby wyregulowa¢ wysokos$¢ roboczg:

1. Poluzuj $ruby (1) przy podtuznicach stelazu.
2. Ustaw ptyte stotu na pozadanej wysoko$ci.

m Wazne

Wyciggaj i wsuwaj ptyte rownomiernie po obu stronach, aby
zapobiec przekrzywieniu.

3. Przykreé sruby (1) do podiuznic stelazu.

7.7 Montaz sterowania

Rys. 73: Montaz sterowania

1
3
2
(1) - Uchwyt (3) - Uchwyt $rubowy
kablowy
odcigzajgcy

(2) - Sterowanie

Aby zamontowac sterowanie:

1. Przykrec¢ sterowanie (2) do 4 uchwytéw srubowych (3) pod
ptytg stotu.

2. Zacisnij kabel sieciowy sterowania (2) do uchwytu
kablowego odcigzajgcego (1).

3. Przykre¢ uchwyt kablowy odcigzajgcy (1) pod ptyta stotu.
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7.8 Wkladanie gtowicy maszyny

OSTZREZENIE

Ryzyko obrazen przez ruchome
elementy!

Gtowica maszyny jest bardzo ciezka.
Mozliwe zmiazdzenie.

Podczas wkfadania gtowicy maszyny uwazac,
zeby nie zakleszczy¢ rak.

WSKAZOWKA

Mozliwe straty materialne!
Uszkodzone mogg zosta¢ kable a w wyniku tego dziatanie
maszyny.

Kabel przektadaj zawsze w taki sposob , zeby nie
powstawaty zadne miejsca przetar¢ i zmiazdzen.

Rys. 74: Wkiadanie gtowicy maszyny (1)

() NN\

/
\/fiﬂ&\@

(1) - Gumowe podktadki (2) —Gérne czesci zawiaséw

]

Aby witozy¢ gtowice maszyny:

—

Przykre¢ gérne czesci zawiasow (2) do gtowicy maszyny.

2. Poprowadz ostroznie kabel przez ptyte stotu, zeby nie
powstaty zadne otarcia ani zmiazdzenia.
3. Wiéz gtowice maszyny pod katem 45°0d gory.

156
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4. W16z gorne czesci zawiasow (2) pod gumowych
podktadek (1).

Rys. 75: Wkiadanie gtowicy maszyny (2)

(3) - Blokada

5. Zamontuj blokade (3) do ptyty stotu.

6. Obréc¢ gtowice maszyny do przodu i wiéz do wgtebienia
ptyty stotu.
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7.9 Montaz czujnika przewrowcenia
Rys. 76: Montaz czujnika przewrdcenia (1)
3
1 \
2
1 mm
(1) - Czujnik (3) - Krawedz
(2) - Magnes

Aby zamontowac¢ czujnik przewrdcenia:

1.  Przewrd¢ glowice maszyny.

> Czujnik (1) jest juz zamontowany przy gtowicy
maszyny.

Magnes (2) oraz drewniane sruby znajdujg sie w torebce ze
szpulkami.

2. Przykre¢ magnes(2)drewnianymi Srubami do krawedzi
(3)w wycieciu w plycie stotu ([ S. 220).
Magnesy (2) trzeba przykreci¢ ok. 1 mm ponizej krawedzi
stotu.
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Rys. 77: Montaz czujnika przewrdcenia (2)

> Magnes i czujnik znajdujg sie na przeciwko siebie,
gdy gtowica maszyny jest postawiona.

7.10 Wymiana kota recznego

Koto reczne maszyny dostarczane jest wraz z duzym kotem
recznym.

Duze koto reczne mozna zamieni¢ w zamian za dostarczone
mate koto reczne.

m Wazne

Podczas montazu matego kota recznego nalezy umiescic
dostarczong ostone powyzej kota recznego i przykreci¢ do
maszyny.
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Rys. 78: Wymiana kota recznego

ARl

)
AN

- duze ko - mafe kofo reczne
(1) - duze kolo (5 fe kot
reczn? (6) -Qslona
g -gtvfr (7) - Sruby
- Sruby
(4) - Kotek

Aby wymieni¢ koto reczne:

Poluzuj sruby (3).
Zdejmij koto reczne (1).

Ustaw mate koto reczne (5) na kole paska w taki sposéb,
zeby wystajgcy kotek (4) na wewnetrznej stronie kota
recznego pasowat do odpowiedniego otworu (2).

4. Przykre¢ mate koto reczne (5) Srubami (3).
5. Zaloz ostone (6) i przykre¢ Srubami (7).
L Koto reczne jest wymienione.
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7.11 Montaz przycisku kolanowego

Rys. 79: Montaz przycisku kolanowego

T

(1) - Przycisk (3) - Wtyczka
kolanowy

(2) -Kabel
podtgczajgcy

Aby zamontowac przycisk kolanowy:

1. Przykreé przycisk kolanowy (1) przed wanienkg oleju pod
ptytg stotu.

2. Poprowadz kabel podtgczajgcy (2) miedzy wanienkg
olejowg a sterowaniem.

3. Wetknij wtyczke przycisku kolanowego do miejsca
wetknigcia w sterowaniu.
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7.12 Montaz przewodu ssacego olej

Rys. 80: Montaz przewodu ssgcego olej

I

1 —

(1) - Filtr (2) -Waz
Aby zamontowac¢ przewdd ssacy olej:

Obroc¢ gtowice maszyny.

2. Przykrec filtr (1) z wypustami z tworzywa sztucznego z
prawej strony wanienki olejowe;.

3. Wetknij waz (2) przewodu ssacego olej do wypustow z
tworzywa sztucznego.
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7.13 Montaz lampki szycia LED

Rys. 81: Montaz lampki szycia LED (1)

(1) - Ostona (2) -Ostona

Aby zamontowac¢ lampke szycia:

1. Wytacz maszyne.
2. Zdemontuj ostone (1) i (2).

Rys. 82: Montaz lampki szycia LED (2)

A

(3) - Zacisk (5) - Uchwyt
(4) - Sruba (6) - Lampka szycia
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3. Przykrec uchwyt (5) $rubg (4) do pokrywy gtowicy.
4. Wsun lampke szycia (6) do uchwytu (5) i przykre¢
zaciskiem (3) do pokrywy gtowicy.

Rys. 83: Montaz lampki szycia LED (3)

T

(é (9) - Przewéd

(7) - Prowadnik
(8) - Zaciski

5. Przeldz przewdd (9) z zaciskami (8) na ramieniu maszyny.

6. Przeldz przewdd (9) przez prowadnik (7) pod plytg stotu.

7. Zamontuj ostony (1) i (2).
Z ostony (2) wyciggnij jeden naroznik, aby nie uszkodzi¢
przewodu (9).

8. Podtagcz przewdd (9)zgodnie ze schematem potgczen

elektrycznychdo transformatora oswietlenia szycia (patrz
Zatacznik ([I—_11 S. 205)).
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7.14 Montaz lampki szycia CCEA

Rys. 84: Montaz lampki szycia CCEA (1)

(1) - Osfona (3) - Pokrywa ramienia
(2) - Osfona

Aby zamontowac¢ lampke szycia:

Wytgcz maszyne.
Zdemontuj ostony (1) i (2).

Zdemontuj pokrywe ramienia (3).

Rys. 85: Zamontuj lampke szycia CCEA (2)

/

4.  Wywier¢ otwér (@ 24 mm) na podstawie oznaczenia po
wewnetrznej stronie pokrywy ramienia (3).

5. Zamontuj pokrywe ramienia (3).
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Rys. 86: Montaz lampki szycia CCEA (3)
4

N
\\s

(3) - Pokrywa (5) - Uchwyt
ramienia

(4) - Lampka
szycia

6. Przykre¢ uchwyt (5) srubg i podktadka w otworze
pokrywy ramienia (3).

7. Wsun lampke szycia (4) do uchwytu (5) i przykre¢.

Rys. 87: Montaz lampki szycia CCEA (4)

AN

(2) - Ostona (7) - Zaciski
(6) - Prowadnik (8) - Przewéd

8. Przeldz przewdd (8) z zaciskami (7) po ramieniu maszyny.
9. Przetdz przewdd (8) przez prowadnik (6) pod ptytg stotu.
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10. Zamontuj ostony (1) i (2).
Z ostony (2) wyciggnij naroznik, aby nie uszkodzi¢ przewodu
(8).

11. Podtgcz przewdd (8) zgodnie ze schematem potgczen
elektrycznych do sterowania patrz Zatgcznik ( S.
205)).

7.15 Podlaczenie do sieci elektrycznej

NIEBEZPIECZENSTWO

Ryzyko utraty zycia przez elementy
bedace pod napieciem!

W wyniku kontaktu z pradem bez zabezpieczen
moze dojs¢ do ciezkich obrazen ciata lub do
utraty zycia.

Tylko wykwalifikowani technicy mogg wykonywac
prace na urzgdzeniach elektrycznych.

Wazne

Napiecie podane na tabliczce znamionowe napedu szyjacego
musi by¢ zgodne z napieciem sieciowym.
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7.15.1 Utworzenie potaczenia wyrownawczego

Przewdd uziemienia odprowadza elektrostatyczne fadunki
gtowicy maszyny do ziemi.

Rys. 88: Utworzenie potgczenia wyrébwnawczego

(1) - Przytgczenie sterowanie (2) - Przytgczenie ptyty podstawy
Aby utworzy¢ potgczenie wyrownawcze:

Obro¢ gtowice maszyny.

2. Poprowadz potgczenie wyréwnawcze od przytgczenia (1)
sterowania z tylnej strony sterowania przez wgtebienie w
ptycie stotu i zamocuj przy przytgczeniu ptyty podstawy (2).

7.15.2 Podiaczanie sterowania

Aby podtgczy¢ sterowanie:

1. Podigcz sterowanie zgodnie ze schematem potgczen elektrycznych
( S. 205

168 Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



) DURKOPP
Instalacja

7.15.3 Podtaczenie transformatora oswietlenia szycia

Rys. 89: Podtgczenie transformatora o$wietlenia szycia
1 \

(1) - Transformator o$wietlenia szycia (2) - Sterowanie
Aby podtgczy¢ transformator oswietlenia szycia:

Wytgcz maszyne.

2. Przykre¢ transformator o$wietlenia szycia (1) obok
sterowania (2) pod ptyta stotu.

3. Podtacz transformator oswietlenia szycia (1) zgodnie ze
schematem potaczen (patrz Zatgcznik ( S. 205)).
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7.16 Podlgczenie do sieci pneumatycznej
(opcjonalnie)

WSKAZOWKA

Straty materialne przez zaoliwione powietrze!
Wprowadzone do sprezonego powietrza czgsteczki oleju
moga prowadzi¢ do awarii dziatania maszyny oraz
zabrudzen materiatu.

Zagwarantuj, zeby do sieci sprezonego powietrza nie
przedostawaly sie czgsteczki oleju.

WSKAZOWKA

Straty materialne w wyniku niewlasciwej regulacji!
Niewtasciwe cisnienie robocze moze powodowaé
uszkodzenia maszyny.

Zabezpieczy¢, aby maszyna byta eksploatowana tylko
przy wiasciwie wyregulowanym ci$nieniu sieciowym.

System pneumatyczny  maszyny oraz  wyposazenia
dodatkowego musi by¢ zaopatrywany w sprezone powietrze
bez czgsteczek wody i oleju. Cl$nienie sieci musi wynosi¢ 8 —
10 bar.

Informacja
Pod numerem zandéwienia 0797 003031 dostepny jest pakiet
podtaczeniowy pneumatyki. Obejmuje on:

» Waz podtaczeniowy do systemu (dtugos¢ 5 m,
$rednica 9 mm)

» Tulejki weza i zaciski weza
* Gniazdo wtykowe i wtyk
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7.16.1 Montaz zespotu przygotowania sprezonego
powietrza

Rys. 90: Montaz zespotu przygotowania sprezonego powietrza

4
1
3
2
(1) - Podtuznica poprzeczna (3) - Zespdt przygotowania sprezonego
(2) —Waz podtgczeniowy do powietrza
systemu (4) - Waz maszyny

Aby zamontowac¢ zespot przygotowania sprezonego powietrza:

1.  Zamocuj zespét przygotowania sprezonego powietrza (3)
katownikiem, Srubami i naktadkg do gérnej podtuznicy
poprzecznej (1) do stelaza.

2. Wetknij waz maszyny (4), wychodzacy z gtowicy, po
prawej u gory przy zespole przygotowania powietrza (3).

3. Podtacz waz przylgczeniowy (2) do systemu
pneumatyki.
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7.16.2 Regulacja cisnienia roboczego

Straty materialne w wyniku niewtasciwej regulaciji!

Niewtasciwe ci$nienie robocze moze powodowaé
uszkodzenia maszyny.

Zagwarantuj, aby maszyna byta eksploatowana wytgcznie
przy wtasciwie wyregulowanym cisnieniu sieciowym.
_____________________________________________________________________________________|

Wiasciwa regulacja

Dopuszczalne cisnienie robocze zostato podane w Rozdziale
Dane Techniczne ([ S. 203) . Ci$nienie robocze nie
moze mie¢ odchylen wiekszych niz +0,5 bar.

Rys. 91: Regulacja cisnienia roboczego

1

(1) - Regulator cisnienia (2) -Manometr
Aby wyregulowac cisnienie robocze:

Podciggnij regulator cisnienia (1).

N

Obracaj regulator ci$nienia, az manometr (2) wskaze
wtasciwe ustawienie:

» Zwiekszanie cisnienia = obracaj w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara

* Zmniejszanie cisnienia = obracaj w kierunku przeciwnym
wskazéwek zegara

w

Wcisnij na dot regulator cisnienia (1).

172

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



Instalacja

DURKOPP

7.17 Kontrola smarowania

Alle Dochte und Filze des Oberteils sind bei Auslieferung mit Ol
getrénkt. Dieses Ol wird wahrend des Gebrauchs in den Vorrats-
behalter transportiert. Beim ersten Befillen darf deshalb nicht zu
viel Ol eingefiillt werden.

Abb. 92: Schmierung priifen

(1) - Oznaczenie stanu min. (3) - Wziernik
(2) - Oznaczenie stanu max.

Aby sprawdzi¢ smarowanie:

Przeszyj okoto 1 Minminuty maszyna.

2. Skontroluj na wzierniku (3), czy wskazanie
ostrzegawcze $wieci sie na czerwono lub czy stan
oleju jest ponizej stanu minimalnego (1).

3. Jesli tak jest, napetnij olej( I S. 147).

7.18 Wykonywanie biegu testowego

Po ukoniczeniu instalacji nalezy wykonac bieg testowy, w celu
sprawdzenia dziatania maszyny.
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8 Woycofanie z eksploatacji

OSTRZEZENIE
Ryzyko obrazen w wyniku niedbatosci!
Mozliwe ciezkie obrazenia.

Czys¢ maszyne TYLKO wtedy, gdy jest
wytgczona.

Dopuszczaj do roztgczania podtgczen maszyny
TYLKO wykwalifikowany personel.

OSTROZNIE

Ryzyko obrazen w wyniku kontaktu z olejem!
Olej w kontakcie ze skorg moze wywotywac
wysypkKi.

Unikaj kontaktu skory z olejem. Jesli

olej dostat sie na skére, przemyj

doktadnie miejsce na skoérze.

Aby wycofa¢ maszyne na dituzszy czas lub catkowicie z
eksploatacji nalezy wykona¢ pewne czynnosci.

Aby wycofa¢ maszyne z eksploataciji:
Wytgcz maszyne.
Wyciggnij wtyczke sieciowg.

Odtgcz maszyne z sieci sprezonego powietrza, jesli dotyczy.
Wytrzyj reszte oleju Sciereczkg z wanienki oleju.

a r 0N~

Przykryj panel sterowania, aby ochroni¢ go przed
zabrudzeniami.

Przykryj sterowanie, aby ochroni¢ je przed zabrudzeniami.

7. W zaleznosci od mozliwosci przykryj catg maszyne, aby
ochronic jg przed zabrudzeniami i uszkodzeniami.
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9 Utylizacja

UWAGA

Ryzyko skazenia srodowiska w wyniku
nieodpowiedniej utylizacji!

Nieprofesjonalna utylizacja maszyny moze
doprowadzi¢ do cigzkiego skazenia srodowiska.
ZAWSZE przestrzegac krajowych przepiséw
dotyczagcych utylizacji.

Maszyny nie wolno zutylizowa¢ z normalnymi odpadami
komunalnymi.

Maszyne trzeba zutylizowa¢ zgodnie z krajowymi przepisami
dotyczacymi utylizacji odpadéw.

Podczas utylizacji nalezy uwzgledni¢, ze maszyna sktada sie z
réznych materiatow (stali, tworzywa sztucznego, elementow
elektroniki ...). W celu ich utylizacji przestrzegaj przepiséw
krajowych.
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10 Pomoc w przypadku awarii

10.1 Serwis klienta
Kontakt w sprawie napraw lub problemoéw z maszyna:

Diirkopp Adler GmbH

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Fax +49 (0) 521 925 2594

E-Mail: service@duerkopp-adler.com
Internet: www.duerkopp-adler.com

5
=]z

10.2 Komunikaty oprogramowania

Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc
1000 |Btad Wtyczka od enkodera » Wetknij przewdd enkodera do sterowania
silnika szyjacego (Sub-D, » Uwazaj na wtasciwy interfejs
9pol) nie podtgczona
1001 |Btad Btad silnika szyjgcego » Sprawdz i wetknij ztgcze
Wtyczka do silnika » Zmierz fazy silnika szyjgcego (R =2,8 Q,
szyjgcego (AMP) nie wysoka opornos¢ na PE)
podtgczona * Wymien enkoder
* Wymien silnik szyjacy
* Wymien sterowanie
1002 | Biad Silnik szyjgcy btad izolac;ji » Sprawdz faze silnikai PE na

niskooporne potgczenie
* Wymien enkoder
* Wymien silnik szyjgcy

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020 179



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

DURKOPP

Pomoc w przypadku awatrii

Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc
1004 | Btad Zty kierunek obrotow * Wymien enkoder
silnika szyjgcego » Sprawdz obtozenie wtyczek silnika i
ewtl. zmien
» Sprawdz okablowanie w rozdzielniku
maszyny i ewtl. zmien
* Zmierz fazy silnika i sprawdz wartos$¢
1005 | Btad Silnik zablokowany  Usun ciezki chéd w maszynie
* Wymien enkoder
* Wymien silnik szyjacy
1006 |Btad Przekroczone * Wymien enkoder
maksymalne obroty * Wykonaj reset
» Sprawdz klase maszyny (t 51 04)
1007 |Btad Btad podczas uruchomienia | « Wymien enkoder
referencyjnego » Usun ciezki chéd w maszynie
1008 | Btad Btad silnika szyj. enkodera |+ Wymien enkoder
1010 |Btad Wtyczka od zewnetrznego | « Wetknij wtyczke od zewnetrznego
synchronizatorora (Sub-D, synchronizatora do sterowania, uzyj
9pol) nie poditgczona wiasciwego zigcza (Sync)
+ Zalecane tylko w maszynach z
ttumaczeniem!
1011 | Btad Brak impulsu Z od enkodera | + Wytgcz sterowane, obracaj kotem
recznym, wigcz ponownie sterowanie
« Jedli btad dalej istnieje, sprawdz
enkoder
1012 | Btad Btad przy synchronizatorze |+ Wymien synchronizator
1054 | Btad Wewnetrzne zwarcie * Wymien sterowanie
1055 |Btad Przecigzenie silnika » Usun ciezki chéd w maszynie
szyjgcego * Wymien enkoder
* Wymien silnik szyjgcy
1060 |Btad Silnik szyjacy + Skontroluj wybér klasy maszyny
przecigzenie/prad * Wymien sterowanie
przetezeniowy/za * Wymien silnik
wysokie napiecie * Wymien enkoder
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btad Init

Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc
1061 | Btad Silnik szyjacy « Skontroluj wybér klasy maszyny
przecigzenie/prad * Wymien sterowanie
przetezeniowy/za * Wymien silnik
wysokie napiecie * Wymien enkoder
1120 | Btad Silnik szyjacy btad Init » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
« Skontroluj wybér klasy maszyny
1121 | Bfad Silnik szyjgcy Watchdog » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
« Skontroluj wybér klasy maszyny
1203 | Btad Pozycja nie osiggnieta » Sprawdz ustawienia regulatora i jesli
(podczas obcinania nitki, trzeba zmien (np.ustawienie obcinacza
powrotu,...) nitki, naprezenia paska itd.)
» Sprawdz pozycje Dzwigni nitki gorny
martwy punkt
1302 | Btad Btad silnika szyjgcego prad |+ Skontroluj Service-Stop
» Usun ciezki chéd w maszynie
* Wymien enkoder
* Wymien silnik
1330 | Btad Silnik szyjacy nie odpowiada| « Wykonaj aktualizacje oprogramowania
* Wymien sterowanie
2101 | Biad Silnik krokowy karta X30 » Sprawdz czujnik referencyjny
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas
2105 | Btad Silnik krokowy Karta X30 » Usun ciezki chéd w maszynie
blokada
2121 | Biad Silnik krokowy karta X30 » Wetknij przewo6d enkodera do
wtyczka enkodera (Sub-D, sterowania, uwazaj na wtasciwy
9pol) nie podtaczona interfejs
2122 | Bfad Silnik krokowy karta X30 » Sprawdz silnik krokowy 1 na ciezki chéd
poz. wirnika nie znaleziona
2130 |Btad Silnik krokowy karta X30 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada * Wymien sterowanie
2131 | Bfad Silnik krokowy karta X30 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania

« Skontroluj wybor klasy maszyny
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2152 | Bfad Silnik krokowy karta X30 » Usun ciezki chod w maszynie
prad przetezeniowy

2171 | Bfad Silnik krokowy karta » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
X30 Watchdog + Skontroluj wybér klasy maszyny
(dtugos¢ Sciegu)

2172 | Biad Silnik krokowy karta X30 « Skontroluj wybér klasy maszyny
Silnik krokowy * Wymien sterowanie
przecigzenie/prad * Wymien enkoder
przetezeniowy/za wysokie |« Wymien silnik krokowy
napiecie (dlugosc¢ Sciegu)

2173 | Bfad Silnik krokowy karta X30 * Wymien sterowanie
silnik szyjacy enkoder nie
podtgczony (dtugosc
Sciegu)

2174 | Bfad Silnik krokowy karta X30 * Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjacy enkoder nie + Skontroluj wybér klasy maszyny
inicjalizuje (dlugos¢ sciegu)

2175 | Biad Silnik krokowy karta X30 * Usun ciezki chéd w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(dtugos¢ sciegu) * Wymien silnik

2176 | Bfad Silnik krokowy karta X30 nie | « Wymien sterowanie
aktywna (dtugos$¢ $ciegu)

2177 |Btad Silnik krokowy karta » Usun ciezki chéd w maszynie
X30 przecigzenie * Wymien enkoder
(dtugosc sciegu) * Wymien silnik

2178 | Btad Silnik krokowy karta X30 * Wymien enkoder
enkoder uszkodzony
(dtugos¢ sciegu)

2179 | Btad Silnik krokowy karta X30 * Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(dtugos¢ sciegu)

2180 |Btad Silnik krokowy karta X30 * Wymien enkoder
kierunek obrotéw silnika » Sprawdz wtyczki pod katem pomyiki
krokov\{efg’o ,me prawidiowy |, Sprawdz okablowanie w rozdzielniku
(dtugos¢ sciegu) maszyny i ewtl. zmien

2181 | Btad Silnik krokowy karta X30 » Usun cigzki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie (dtugos¢ * Wymien silnik
Sciegu)
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2183 | Bfad Silnik krokowy karta X30 * Wymien sterowanie
prad przetezeniowy
(dtugosc sciegu)

2184 |Biad Silnik krokowy karta X30 | * Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (dtugosé Skontroluj wybér klasy maszyny
Sciegu)

2185 | Bfad Silnik krokowy karta X30 » Sprawdz faze silnika i PE na
btad izolacji (dtugosé niskooporne potaczenie
$ciegu) * Wymien enkoder

* Wymien silnik szyjacy

2187 | Bfad Silnik krokowy karta X30 * Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powiddt sie (dtugos¢ Sciegu)

2188 | Bfad Silnik krokowy karta X30 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto si¢ (dtugos¢ * Wymien silnik
Sciegu)

2201 | Btad Silnik krokowy karta X40  Sprawdz czujnik referenciji
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas

2205 |Btad Silnik krokowy karta » Usun ciezki chéd w maszynie
X40 silnik krokowy
zablokowany

2221 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Wetknij przewod enkodera do
wtyczka enkodera (Sub-D, sterowania, uwazaj na wtasciwy
9pol) nie podigczona interfejs

2222 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Sprawdz silnik krokowy 1 pod katem
wirnik nie znaleziony ciezkiego chodu

2230 |Btad Silnik krokowy karta X40 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada * Wymien sterowanie

2231 |Btad Silnik krokowy karta X40 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
btad Init + Skontroluj wybdr klasy maszyny

2252 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Usun ciezki chéd w maszynie
prad przetezeniowy

2271 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
Watchdog (podnoszenie » Skontroluj wybdr klasy maszyny
stopki)
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2272 | Biad Silnik krokowy karta X40 + Skontroluj wybér klasy maszyny
Silnik krokowy przecigzenie/ | « Wymien sterowanie
prad przetezeniowy/za * Wymien enkoder
wysokie napiecie * Wymien silnik krokowy
(podnoszenie stopki)

2273 | Bfad Silnik krokowy karta X40 * Wymien sterowanie
silnik szyjacy enkoder nie
podtaczony (podnoszenie
stopki)

2274 | Bfad Silnik krokowy karta X40 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjacy enkoder nie » Skontroluj wybor klasy maszyny
inicjalizuje (podnoszenie
stopki)

2275 | Bfad Silnik krokowy karta X40 » Usun ciezki chod w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(podnoszenie stopki) * Wymien silnik

2276 | Bfad Silnik krokowy karta X40 nie | « Wymien sterowanie
aktywna (podnoszenie
stopki)

2277 |Bfad Silnik krokowy karta X40 » Usun ciezki chéd w maszynie
przecigzenie * Wymien enkoder
(podnoszenie stopki) * Wymien silnik

2278 | Bfad Silnik krokowy karta X40 * Wymien enkoder
enkoder uszkodzony
(podnoszenie stopki)

2279 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(podnoszenie stopki)

2280 |Btad Silnik krokowy karta X40 * Wymien enkoder
kierunek obrotéw silnika » Sprawdz wtyczki pod katem pomytki
krokowego nie prawidtowy |+ Sprawdz okablowanie w rozdzielniku
(podnoszenie stopki) maszyny i ewtl. zmien

2281 |Btad Silnik krokowy karta X40 » Usun cigzki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodio sie * Wymien silnik
(podnoszenie stopki)

2283 | Btad Silnik krokowy karta X40 » Wymien sterowanie
prad przetezeniowy
(podnoszenie stopki)
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2284 | Biad Silnik krokowy karta X40 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (podnoszenie |+ Skontroluj wybor klasy maszyny
stopki)

2285 |Blad Silnik krokowy karta X40 . Sp{rawdi_faze silnika i PE na niskooporne
btad izolacji (podnoszenie poigczenie
stopki) * Wymien enkoder

P « Wymien silnik szyjacy

2287 |Bfad Silnik krokowy karta X40 * Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powiodt sie (podnoszenie
stopki)

2288 | Btfad Silnik krokowy karta X40 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie * Wymien silnik
(podnoszenie stopki)

2301 | Btad Silnik krokowy karta X50 » Sprawdz czujnik referencyjny
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas (skok
stopki)

2305 | Btfad Silnik krokowy karta » Usun cigzki chéd w maszynie
X50 silnik krokowy
zablokowany

2321 |Bfad Silnik krokowy karta X50 * Wetknij przewodd enkodera do
wtyczka enkodera (Sub-D, sterowania, uwazaj na wlasciwy
9pol) nie podtgczona interfejs

2322 | Btad Silnik krokowy karta X50 + Sprawdz silnik krokowy 1 pod katem
wirnik nie znaleziony ciezkiego chodu

2330 |Btad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada * Wymien sterowanie

2331 | Btad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
btad Init + Skontroluj wybér klasy maszyny

2352 | Btad Silnik krokowy karta  Usun cigzki chéd w maszynie
X50 prad
przetezeniowy

2371 | Btad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
Watchdog (podnoszenie » Skontroluj wybdr klasy maszyny
stopki)
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2372 | Biad Silnik krokowy karta X50 + Skontroluj wybér klasy maszyny
Silnik krokowy * Wymien sterowanie
przecigzenie/ prad * Wymien enkoder

przetezeniowy/za wysokie |+ Wymien silnik krokowy
napiecie (skok stopki)

2373 | Bfad Silnik krokowy karta X50 * Wymien sterowanie
silnik szyjacy enkoder nie
podtaczony (skok stopki)

2374 | Biad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjgcy enkoder nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
inicjalizuje (skok stopki)

2375 | Bfad Silnik krokowy karta X50 » Usun ciezki chéd w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(skok stopki) * Wymien silnik
2376 | Btad Silnik krokowy karta X50 nie | « Wymien sterowanie
aktywne (skok stopki)
2377 | Bfad Silnik krokowy karta » Usun cigzki chéd w maszynie
X50 przecigzenie * Wymien enkoder
(skok stopki) » Wymien silnik
2378 | Biad Silnik krokowy karta X50 » Wymien enkoder
enkoder uszkdzony
(skok stopki)
2379 |Btad Silnik krokowy karta X50 » Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(skok stopki)
2380 |Btad Silnik krokowy karta X50 * Wymien enkoder

kierunek obrotéw silnika » Sprawdz wtyczki pod katem pomyiki
krokowego nie prawidtowy |+ Sprawdz okablowanie w rozdzielniku

(skok stopki) maszyny i ewtl. zmien
2381 |Btad Silnik krokowy karta X50 * Usun cigezki chod w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie (skok * Wymien silnik
stopki)
2383 | Btad Silnik krokowy karta X50 * Wymien sterowanie
prad przetezeniowy
(skok stopki)
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Silnik krokowy przecigzenie/
prad przetezeniowy/za
wysokie napiecie (silnikowy
zderzak krawedziowy)

Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2384 | Bfad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (skok stopki) | » Skontroluj wybor klasy maszyny

2385 | Bfad Silnik krokowy karta X50 » Sprawdz faze silnika i PE na
btad izolacji (skok stopki) niskooporne potaczenie

» Wymien enkoder
» Wymien silnik szyjgcy

2387 | Bfad Silnik krokowy karta X50 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powiodt sie (skok stopki)

2388 | Btad Silnik krokowy karta X50 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie (skok * Wymien silnik
stopki)

2401 | Biad Silnik krokowy karta X60 » Sprawdz czujnik referencyjny
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas (zderzak
krawedziowy)

2405 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Usun ciezki chéd w maszynie
silnik krokowy zablokowany
(silnikowy zderzak
krawedziowy)

2421 | Bfad Silnik krokowy karta X60 » Wetknij przewdd enkodera do
wtyczka enkodera (Sub-D, sterowania, uwazaj na wlasciwy
9- pin) nie podtgczona interfejs

2422 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Sprawdz silnik krokowy 1 pod katem
wirnik nie znaleziony ciezkiego chodu

2430 |Btad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada * Wymien sterowanie

2431 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
btad Init + Skontroluj wybér klasy maszyny

2471 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
Watchdog (silnikowy + Skontroluj wybér klasy maszyny
zderzak krawedziowy)

2472 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Skontroluj wybdr klasy maszyny

* Wymien sterowanie
* Wymien enkoder
» Wymien silnik krokowy
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Kod | Rodzaj Mozliwa przyczyna Pomoc

2473 | Bfad Silnik krokowy karta X60 * Wymien sterowanie
silnik szyjgcy enkoder nie
podtaczony (silnikowy
zderzak krawedziowy)

2474 | Biad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjgcy enkoder nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
inicjalizuje (silnikowy
zderzak krawedziowy)

2475 | Bfad Silnik krokowy karta X60 » Usun ciezki chod w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(silnikowy zderzak * Wymien silnik
krawedziowy)

2476 | Bfad Silnik krokowy karta X60 nie | « Wymien sterowanie

aktywny (motoryczny
zderzak krawedziowy)

2477 | Bfad Silnik krokowy karta X60 » Usun ciezki chod w maszynie
przecigzenie (silnikowy * Wymien enkoder
zderzak krawedziowy) * Wymien silnik

2478 | Bfad Silnik krokowy karta X60 * Wymien enkoder

enkoder uszkodzony
(silnikowy zderzak
krawedziowy)

2479 | Bfad Silnik krokowy karta X60 » Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(silnikowy zderzak
krawedziowy)

2480 |Btad Silnik krokowy karta X60 * Wymien enkoder
kierunek obrotéw silnika + Sprawdz wtyczki pod katem pomyiki
krokowego nie prawidtowy |+ Sprawdz okablowanie w rozdzielniku

(silnikowy zderzak maszyny i ewtl. zmien
krawedziowy)

2481 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomieie referencyjne nigl «+ Wymien enkoder
powiodto sie (silnikowy * Wymien silnik
zderzak krawedziowy)

2483 | Btad Silnik krokowy karta X60 * Wymien sterowanie

prad przetezeniowy
(silnikowy zderzak

krawedziowy)
2484 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (silnikowy + Skontroluj wybér klasy maszyny

zderzak krawedziowy)
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2485 | Biad Silnik krokowy karta X60 » Sprawdz faze silnika i PE na
btad izolacji (silnikowy niskooporne potaczenie
zderzak krawedziowy) * Wymien enkoder

* Wymien silnik szyjacy

2487 | Biad Silnik krokowy karta X60 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powiddt sie (silnikowy
zderzak krawedziowy)

2488 | Btad Silnik krokowy karta X60 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |« Wymien enkoder
nie powiodto sig (silnikowy |« Wymien silnik
zderzak krawedziowy)

2501 | Btad Silnik krokowy karta X70 » Sprawdz czyjnik referencyjny
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas (goérny
walec pulera)

2505 | Biad Silnik krokowy karta X70 + Usun ciezki chéd w maszynie
silnik krokowy zablokowany
(gorny walec pulera)

2521 | Biad Silnik krokowy karta X70 » Wetknij przewod enkodera do
wwtyczka enkodera (Sub- sterowania, uwazaj na wlasciwy
D, 9- pin) nie podigczona interfejs

2522 | Bfad Silnik krokowy karta X70 » Sprawdz silnik krokowy 1 pod katem
wirnik nie znaleziony ciezkiego chodu

2530 |Btad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada » Wymien sterowanie

2531 | Btad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
btad Init + Skontroluj wybdr klasy maszyny

2571 | Btad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacjg oprogramowania
Watchdog (gérny walec + Skontroluj wybér klasy maszyny
pulera)

2572 | Btad Silnik krokowy karta X70 + Skontroluj wybdr klasy maszyny
Silnik krokowy przecigzenie/ | « Wymien sterowanie
prad przetezeniowy/za * Wymien enkoder
wysokie napigcie (gérny » Wymien silnik krokowy
walec pulera)
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2573 | Biad Silnik krokowy karta X70 * Wymien sterowanie
silnik szyjgcy enkoder nie
podtaczony (gérny walec
pulera)

2574 | Biad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjgcy enkoder nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
inicjalizuje (gérny walec
pulera)

2575 | Bfad Silnik krokowy karta X70 » Usun ciezki chod w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(gorny walec pulera) * Wymien silnik

2576 | Bfad Silnik krokowy karta X70 nie | « Wymien sterowanie
aktywny (gérny walec
pulera)

2577 | Bfad Silnik krokowy karta X70 » Usun ciezki chéd w maszynie
przecigzenie (gérny walec |+ Wymien enkoder
pulera) * Wymien silnik

2578 | Btfad Silnik krokowy karta X70 * Wymien enkoder
enkoder uszkodzony
(goérny walec pulera)

2579 | Bfad Silnik krokowy karta X70 * Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(goérny walec pulera)

2580 |Btad Silnik krokowy karta X70 * Wymien enkoder
kierunek obrotéw silnika » Sprawdz wtyczki pod katem pomyiki
krokowego nie prawidtowy |+ Sprawdz okablowanie w rozdzielniku
(gorny walec pulera) maszyny i ewtl. zmien

2581 | Btad Silnik krokowy karta X70 » Usun ciezki chod w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie (gérny * Wymien silnik
walec pulera)

2583 | Btad Silnik krokowy karta X70 * Wymien sterowanie
prad przetezeniowy
(goérny walec pulera)

2584 | Btad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (gérny walec | » Skontroluj wybér klasy maszyny
pulera)
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2585 | Biad Silnik krokowy karta X70 » Sprawdz faze silnika i PE na
btad izolacji (gorny walec niskooporne potaczenie
pulera) * Wymien enkoder

* Wymien silnik szyjacy

2587 | Bfad Silnik krokowy karta X70 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powiddt sie (gérny walec
pulera)

2588 | Bfad Silnik krokowy karta X70 » Usun ciezki chod w maszynie
uruchomienie referencyjne |« Wymien enkoder
nie powiodto sig (gérny * Wymien silnik
walec pulera)

2601 | Btad Silnik krokowy karta X80 » Sprawdz czujnik referencyjny
uruchomienie referencyjne
przekroczony czas (dolny
walec pulera)

2605 | Bfad Silnik krokowy karta X80 » Usun ciezki chod w maszynie
silnik krokowy zablokowany
(dolny walec pulera)

2621 | Bfad Silnik krokowy karta X82 » Wetknij przewdd enkodera do
wtyczka enkodera (Sub-D, sterowania, uwazaj na wtasciwy
9pol) nie podtgczona (dolny | interfejs
walec pulera)

2622 | Biad Silnik krokowy karta X80 » Sprawdz silnik krokowy 6 pod katem
pozycja wirnika nie ciezkiego chodu
znaleziona (dolny walec
pulera)

2630 |Btad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
nie odpowiada (dolny * Wymien sterowanie
walec pulera)

2631 | Btad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
btad Init (dolny walec + Skontroluj wybér klasy maszyny
pulera)

2671 | Btad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
Watchdog (dolny walec + Skontroluj wybér klasy maszyny
pulera)

2672 | Btad Silnik krokowy karta X80 + Skontroluj wybér klasy maszyny
Silnik krokowy przecigzenie/ | « Wymien sterowanie
prad przetezeniowy/za * Wymien enkoder
wysokie napiecie (dolny * Wymien silnik krokowy
walec pulera)
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2673 | Bfad Silnik krokowy karta X80 * Wymien sterowanie
silnik szyjgcy enkoder nie
podtaczony (dolny walec
pulera)

2674 | Biad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
silnik szyjgcy enkoder nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
inicjalizuje (dolny walec

pulera)
2675 | Bfad Silnik krokowy karta X80 » Usun ciezki chod w maszynie
pozycja Init nie znaleziona |+ Wymien enkoder
(dolny walec pulera) * Wymien silnik
2676 | Bfad Silnik krokowy karta X80 nie | « Wymien sterowanie
aktywny (dolny walec
pulera)
2677 |Bfad Silnik krokowy karta X80 » Usun ciezki chéd w maszynie
przecigzenie (dolny walec * Wymien enkoder
pulera) * Wymien silnik
2678 | Btfad Silnik krokowy karta X80 * Wymien enkoder

enkoder uszkodzony (dolny
walec pulera)

2679 |Biad Silnik krokowy karta X80 * Wymien sterowanie
czujnik pradu uszkodzony
(dolny walec pulera)

2680 |Btad Silnik krokowy karta X80 * Wymien enkoder
kierunek obrotéw silnika nie | «+ Sprawdz wtyczki pod katem pomyiki
prawidtowy (dolny walec » Sprawdz okablowanie w rozdzielniku
pulera) maszyny i ewtl. zmien

2681 | Btad Silnik krokowy karta X80 » Usun ciezki chod w maszynie
uruchomienie referencyjne |+ Wymien enkoder
nie powiodto sie (dolny * Wymien silnik
walec pulera)

2683 | Btad Silnik krokowy karta X80 * Wymien sterowanie

prad przetezeniowy
(dolny walec pulera)

2684 | Btad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
parametr Init (dolny walec | « Skontroluj wybér klasy maszyny
pulera)
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2685 | Bfad Silnik krokowy karta X80 |+ Sprawdz faze silnika i PE na
btad izolacji (dolny walec niskooporne potaczenie
pulera) * Wymien enkoder
* Wymien silnik szyjacy
2687 | Bfad Silnik krokowy karta X80 » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
transport interwat nie « Skontroluj wybér klasy maszyny
powidédt sie (dolny walec
pulera)
2688 | Btfad Silnik krokowy karta X80 » Usun ciezki chéd w maszynie
uruchomienie referencyjne |« Wymien enkoder
nie powiodto sig (dolny * Wymien silnik
walec pulera)
2901 |Biad Ogolne przekroczenie « Sprawdz przetgcznik referencyjny
czasu podczas referencjo-
nowania silnikow krokowych
3010 | Btad U100 V biad rozruchu « Odtacz wtyczke silnika; jesli btad dalej
istnieje: wymien sterowanie
3011 | Btad U100 V Zwarcie » Odtacz wtyczke silnika; jesli btad dalej
istnieje: wymien sterowanie
3012 | Btad U100 V (I?T) przecigzenie |+ Jeden lub kilka silnikéw krok. uszkodzony
3020 |Btad U24 V btad rozruchu + Odigcz wtyczke magnesu; jesli bigd
dalej istnieje: wymien sterowanie
3021 | Btad U24 V zwarcie » Odtacz wtyczke magnesu; jesli btad
dalej istnieje: wymien sterowanie
3022 | Btad U24 V (I?T) przecigzenie  Jeden lub wiecej magnesow uszkodz.
3030 | Btad Btad fazy silnika * Wymien sterowanie
3104 | Ostrzez. Pozycja pedatu nie jest w » Podczas wtgczania sterowania zdejmij
pozycji 0 stope z pedatu
3109 | Ostrzez. Blokada uruchomienia » Sprawdz czujnik przewrdcenia maszyny
3110 | Informacja | Magnes do naprezenia nitki | + Sprawdz potaczenie magnesu do
prawej nie podtgczony naprezenia nitki prawej
3111 | Informacja | Magnes do naprezenia nitki | * Sprawdz potgczenie magnesu do
lewej nie podigczony naprezenia nitki lewej
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3150 | Informacja | Potrzebna konserwacja » W celu informacji o konserwacji
maszyny, patrz instrukcje
serwisowg maszyny
3217 | Informacja | Czujnik nitki resztkowej » Szpulka jest pusta
prawy » Wtéz nowa szpulke
3223 | Informacja | Rozpozn. brakujacy $cieg .-
3224 | Information| Monitorowanie obrotéw » Szpulka nie obraca si¢
szpulki « Skontroluj szpulke, przeciagnij nitke
poczatkowg
3225 | Informacja | SSD czujnik jest brudny * Wyczys¢ czujnik sprezonym powietrzem
lub migkkg Sciereczkg bawetniang
3354 | Informacja | Btad podczas obcinania nitki| « Wykonaj aktualizacje oprogramowania
3383 | Informacja | Btad podczas uruchomienia | « Sprawdz silnik
referencyjnego silnika » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
4201 | Ostrzez. Btad karty SD » Wetknij karte SD
* Wymien sterowanie
4430 | Ostrzez. OP3000: potgczenie + Sprawdz potgczenie OP3000
utracone * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie
4440 |Btad OP3000: DAC pamieg¢ + Sprawdz potgczenie OP3000
odbioru przekroczona * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie
4441 | Ostrzez. OP3000: DAC odbiér » Sprawdz potgczenie OP3000
przkroczony czas * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie
4442 | Ostrzez. OP3000: DAC nieznany » Sprawdz potgczenie OP3000
komunikat * Wymien OP3000
» Wymien sterowanie
4443 | Ostrzez. OP3000: DAC » Sprawdz potgczenie OP3000
nieaktualna suma * Wymien OP3000
kontrolna * Wymien sterowanie
4445 | Btad OP3000: DAC pamig¢ » Sprawdz potgczenie OP3000
przesytu przekroczona * Wymien OP3000
» Wymien sterowanie
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4446 | Ostrzez. OP3000: DAC brak » Sprawdz potgczenie OP3000
odpowiedzi * Wymienh OP3000

* Wymien sterowanie

4447 | Ostrzez. OP3000: DAC nieaktualna |+ Sprawdz potgczenie OP3000
odpowiedz * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie

4450 |Btad OP3000: DAC OP » Sprawdz potgczenie OP3000
Pamie¢ odbioru * Wymien OP3000
przekroczona * Wymien sterowanie

4451 | Ostrzez. OP3000: DAC OP odbiér » Sprawdz potaczenie OP3000
przekroczony czas * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie

4452 | Ostrzez. OP3000: DAC OP nieznany | * Sprawdz potgczenie OP3000
komunikat * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie

4456 | Ostrzez. OP3000: DAC brak » Sprawdz potgczenie OP3000
odpowiedzi * Wymien OP3000
* Wymien sterowanie
4460 | Ostrzez. OP7000 utracone » Sprawdz potgczenie OP3000
potaczenie * Wymien OP3000

* Wymien sterowanie

4906 | Informacja | Brak w tabeli ttumaczenia » Sprawdz zigcze gniazda ID-maszyny
» Konieczny reset lub zmiana klasy
maszyny

4907 | Informacja | Brak w tabeli ttumaczenia » Konieczna zmiana klsy maszyny

4908 | Informacja | Brak w tabeli ttumaczenia » Konieczny reset

4911 | Informacja | Brak w tabeli ttumaczenia » Konieczny reset

4918 | Ostrzez. Nieaktualny plik aktualizacji |+ Skontaktuj sie z serwisem DA

4919 | Ostrzez. Reset nie powiddt sie » Skontaktuj sie z serwisem DA

4920 | Ostrzez. Btad w protokole » Skontaktuj sie z serwisem DA
aktualizacyjnym
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4921 | Ostrzez. Aktualizacja zostata + Skontaktuj sie z serwisem DA
przerwana
4922 | Btad Nie znaleziono bazy « Skontaktuj sie z serwisem DA
danych uzytkownika
4923 | Btad Synchronizacja nie + Skontaktuj sie z serwisem DA
powiodta sie
4930 | Informacja | Sterowanie zmienione * Transfer danych z panelu sterowania
do sterowania
4931 | Informacja | Btad sum kontrolnych * Transfer danych z panelu sterowania
sterowania do sterowania
6353 | Btfad EEprom przekroczenie * Wytgcz sterowanie, odczekaj, az
czasu LEDy zgasna, sprawdz potgczenie ID-
maszyny, wigcz sterowanie
5001 | Informacja | Btedna klasa maszyny * Zmien klase maszyny
* Wykonaj reset
5002 |Informacja | Btedna klasa maszyny lub |+ Zmien klase maszyny
btad potgczenie ID-maszyny | « Wykonaj reset
5003 | Informacja | Wersja danych za stara * Wykonaj reset
5004 | Informacja | Btad sum kontrolnych * Wykonaj reset
6360 | Informacja | Brak aktualnych danych na |« Aktualizuj oprogramowanie
zewnetrznym Eeprom
(wewnetrzne struktury
danych sg niekompatybilne
z zewnetrzng pamiecig
danych)
6361 | Informacja | Brak podigczonego » Podigcz ID-maszyny
zewnetrznego Eeprom
6362 | Informacja | Brak aktualnych danych na |+ Sprawdz potaczenie ID-maszyny
wewnetrznym Eeprom » Wytacz sterowanie, odczekaj, az LEDy
(wewnetrzne dane sa zgasna, sprawdz potgczenie ID-
niekompatybilne z maszyny, wigcz sterowanie
zewnetrzng pamigcia « Aktualizuj oprogramowanie
danych)
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6363 | Informacja | Brak aktualnych danych na |+ Sprawdz potaczenie ID-maszyny
wewnetrznym i zewnetrz- » Wytgcz sterowanie, odczekaj, az LEDy
nym Eeprom (stan oprogra- | zgasna, sprawdz potgczenie ID-
mowania jest niekompaty- maszyny, wigcz sterowanie
bilny z wewnetrzng pamig- | Aktualizuj oprogramowanie
cig danych, tylko wiasciwo-
Sci trybu awaryjnego)
6364 | Informacja | Aktualne dane na » Sprawdz potgczenie ID-maszyny
wewnetrznym i zewnetrz- * Wytgcz sterowanie, odczekaj, az LEDy
nym Eeprom nie podtgczone| zgasna, sprawdz potgczenie ID-
(wewnetrzne struktury maszyny, wigcz sterowanie
danych sg niekompatybilne |« Aktualizuj oprogramowanie
z zewnetrzng pamiecig
danych)
6365 | Informacja | Wewnetrzny Eeprom uszk. |+ Wymien sterowanie
6366 | Informacja | Wewnetrzny Eeprom uszk. i | « Wymien sterowanie
zewnetzrne dane nie
aktualne (tylko wiasciwosci
trybu awaryjnego)
6367 | Informacja | Wewnetrzny Eeprom uszk. | | « Wymien sterowanie
zewnetrzne dane nieaktu-
alne (tylko wiasciwosci
trybu awaryjnego)
7270 | Informacja | Zewnetrzny CAN » Sprawdz przewody potgczeniowe
* Wykonaj aktualizacje oprogramowania
* Wymien dysk CAN
9310 | Biad Urzadzenie podajgce » Sprawdz przewody potgczeniowe
tasme nie podtgczone » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
» Wymien sterowanie urzgdzenie
podawania tasmy
9320 | Btad Urzadzenie podajgce tasme | « Nie wpisana pomoc w tabeli
w obnizonej pozyc;ji ttumaczenia
9330 | Informacja | Czujnik grubosci materiatu |+ Sprawdz przewody potgczeniowe
nie potgczony » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
* Wymien czujnik grubosci materiatu
9340 |Blad Czujnik nitki resztkowej nie | * SPrawdz przewody pofaczeniowe
potaczony » Wykonaj aktualizacje oprogramowania
* Wymien czujnik nitki resztkowej
9910 | Ostrzez. Zatrzymanie szycia » Sprawdz czujnik przerécenia maszyny
« Skontroluj 24V
* Wymien sterowanie
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9911 | Ostrzez. Prad wyt + Sterowanie jest wytgczone
9912 | Ostrzez. Konieczny restart » Wytacz sterowanie
9913 | Ostrzez. Pusta szpulka » W16z petng szpulke
9914 | Ostrzez. Reset » Usun wtyczke USB!
9915 | Ostrzez. Prosze czekac! *» Prosze czekac i nie wyciggac wtyczki
usB
9916 | Ostrzez. Wyczys¢ pamiec » Czyszczenie karty SD. Kontynuuj OK;
wewnetrzng przerwij ESC
9917 | Ostrzez. Wyczys$¢ wtyczke USB » Czyszczenie karty SD. Kontynuuj OK;
przerwij ESC
9918 | Ostrzez. Brak wtyczki USB » Wi6z wtyczke USB
9919 | Ostrzez. Zatrzymanie szycia * Maszyna do nawlekania w blokadzie
uruchomienia
9920 | Ostrzez. Referencjonowanie » Czekaj na referencjonowanie silnika
9921 | Ostrzez. Pokaz komunikat QONDAC-| « Wiadomosc¢
9922 | Ostrzez. Service Stop » Skontroluj przycisk Service Stop
+ Skontroluj 24V
* Wymien sterowanie
9923 | Ostrzez. Konieczna aktualizacja * Potwierdz restart OK lub przerwij ESC
9924 | Ostrzez. Utworzony klucz » Tworzenie klucza bezpieczenstwa na
bezpieczenstwa wtyczce USB
9925 | Ostrzez. Klucz bezpieczenstwa » Nadpisac klucz bezpieczenstwa?
zmieniony!
9926 | Ostrzez. Potwierdz reset * Rzeczywiscie wykonac reset?
9927 | Ostrzez. Reset * Reset pomysiny
9928 | Ostrzez. Referencjonowac? » Pedat wstecz (pozycja pedatu-2)
9929 | Ostrzez. llo$¢ nici chwytacza nie » W16z petng szpulke
wystarczajaca
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9930 | Ostrzez. Pusta szpulka » W16z petng szpulke

9931 | Informacja | Tryb nawijacza » Pedat wstecz aby zakonczy¢ tryb
nawijacza

9932 | Informacja | Brak dostepnego programu | ¢ Tryb automatyczny bez programu szwu

nie jest dostepny. Skorzystaj z trybu
programowania, aby utworzy¢ nowy
program szwu.
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10.3 Bledy w procesie szycia

Biad Moozliwe przyczyny Pomoc

Wywlekanie | Wstepne naprezenie nitki | Sprawdz naprezenie
nici na igtowej jest za mocne wstepne nitki iglowej
poczatku (L S. 40).
szwu

Zrywanie nici | Nitka iglowa i nitka Sprawdz sposo6b

chwytacza nie sg
prawidtowo nawleczone

nawleczenia
(= S. 25).

Igta jest krzywa lub z
ostrg krawedzig

Wymien igte ([I——1 S.
22).

Igta nie zostata
prawidtowo wtozona do
igielnicy

W16z igte prawidtowo do
igielnicy
(I—XLn S.22).

Stosowana nitka nie jest
witasciwa

Zastosuj zalecana
nitke (— S. 203

Naprezenia nitki sg za
mocne dla stosowane;j
nitki

Sprawdz naprezenia nitki
(== S. 40).

Elementy prowadzace
nitke np. prowadniki majg
ostre krawedzie

Sprawdz sposob
nawleczenia
(=2 S. 25).

Plytka sciegow i
chwytacz zostaty
uszkodzone przez igte

Napraw elementy z
pomoca wykwalifikowane-
go peronelu technicznego
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Pomoc w przypadku awatrii

DURKOPP

Blad

Moozliwa przyczyna

Pomoc

Przepuszczo-
ne $ciegi

Nitka igtowa i nitka
chwytacza nie sg
prawidtowo nawleczone

Sprawdz sposoéb
nawleczenia (L1
S. 25,8.38 L1

Igta jest tepa lub krzywa

Wymien igte ([I——1 S.
22).

Igta nie zostata
prawidtowo wiozona do
igielnicy

Wiéz igte prawidtowo do
igielnicy
(I—XLn S.22).

Zastosowana grubos¢ igty
jest niewtasciwa

Zastosuj zalecang
grubos¢ igty ([I—L-I
S. 13

Stojak nici jest Zle
zamontowany

Sprawdz montaz
stojaka nici

Naprezenia nitki sg za
mocne

Sprawdz naprezenia nitki
(== S. 40).

Ptytka Sciegow i
chwytacz zostaty
uszkodzone przez igte

Napraw  elementy z
pomocag wykwalifikowane-
go peronelu technicznego

Odstep od chwytacza do
igty jest ustawiony
nieprawidtowo

Abstand korrekt einstellen
(=
Serviceanleitung)

Luzne Sciegi

Naprezenia nitki nie sg
dopasowane do materiatu,
grubosci materiatu lub do
zastosowanej nitki

Sprawdz naprezenia nitki
(== S. 40).

nitka
$3

Nitka iglowa i
chwytacza nie
prawidtowo nawleczone

Sprawdz sposoéb
nawleczenia ([ S.
25,S8.38 LI

Ztamanie igty

Grubos¢ igly jest
niwtasciwa do materiatu
lub nitki

Zastosuj zalecang
grubos¢ igty ([I—1—1
S. a3
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Dane techniczne

DURKOPP

11 Dane techniczne

Emisja hatasu

Warto$¢ emisji hatasu na stanowisku pracy wg DIN EN ISO
10821:

Klasa: D867-190945
LpA =78 dB (A); KpA=0,88 dB (A) przy
» Dtugosci sciegu: 6,0 mm
» Skoku stopki: zmiennym: 1,5 mm
» Obrotach: 2000 rpm
» Materiale: 4-warstwowym G1 DIN 23328

Klasa: D867-190945

LpA =78 dB (A); KpA = 1,04 dB (A) przy
» Dtugosci $ciegu: 6,0 mm
» Skoku stopki: zmiennym: 7,0 mm

» Obrotach: 1200 rpm

« Materiale: 2warstwowym Skaj 1,6 mm 900 gr/m? DIN
53352

11.1 Dane i wartosci znamionowe

N [=2] N 0 [=2] N N 0
N N < < < N < <
2 3 S| 8| 3 2 3 3

Dane techniczne o =) =) =) =) = =) =)

Jedn. | < T 5 5 5 o & &

~ ~ ~ ~ N~ ~ N~ N~
[{=] © [{=] [{=] © © © ©
0 0 © © 0 © =] =]
o (=] o o (=] o (=] (=]

Typ Sciegu Stebnowy podwdjny 301

Typ chwytacza pionowy (XL), | pionowy (XXL), pionowy pionowy (XXL),

duzy bardzo duzy (XL), duzy| bardzo
duzy

Liczba 1 2

igiet

System igiet 134-35

Grubos¢ igty [Nm] 90 - 180
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Dane techniczne

N [=2] N n [=2) N N 0
N N < < < N < <
-3 o -] -] o o -] o
. o o (= (= o o o o
Dane techniczne o =) o o =) =] =) »
Jedn. | < T 5 5 T o & &
N~ N~ N~ N~ N~ N~ N~ N~
[(=3 © [1=3 [1=3 © (1= © ©
o 0 0 0 (=~ 0 (=~ (=]
(=] a (=] (=] a (=] (=] a
Grubos¢ nitki [Nm] 120/3 - 10/3 (obc. krotkiej nici max. 15/3)
Diugos¢ sciegu | [mm] 12/12
Obroty max. [min] 4000 3500
Obroty przy [min™] 3600 3500 3000
dostawie
Napiecie sieci [V] 230V
Czestotliwosé [Hz] 50/60
Cisnienie robocze| [bar] 6
(Sprezone powietrze konieczne tylko w potaczeniu z
opcjonalnym wyposazeniem dodatkowym)
Dtugosc¢ [mm] 720
Szerokos¢ [mm] 220
Wysokosé [mm] 460
Waga [kal 56 58
11.2 Wymogi w celu bezawaryjnej
eksploatacji
Jakos¢ sprezonego powietrza musi byé zagwarantowana wg
normy I1SO 8573-1: 2010 [7:4:4].
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12 Zatacznik

12.1 Schemat potaczen elektrycznych

Rys. 93: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 94: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 95: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 96: Schemat pofgczeri elektrycznych
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. 97: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 98: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 99: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 100: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 101. Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 102: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 103: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 104. Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 105: Schemat pofgczeri elektrycznych
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Rys. 106: Schemat pofgczeri elektrycznych

EWAD SueN] uniea] puy
wes | 9 000£98 %7686 s J31avy el o i
ue)djjeyisneg 8980/980 sere, | 94O1ANA B 1 snnessnezenz )
Tonon
JJUIRRIQ / NI | e/ Zv- | ezs-
Uoi4is0d J3puM UIgTEg
uoyisog sands / g NI | myss V- | ez
ansasas
anasay / LNl | esss V- | wes-
ansasas
anasay / 9NI | e3es v- | s
ansasas
anosay / SNl | mes e (VT | SHEST
spum uagog
pue4sINg AINdS / 4 NI | wye ov- | mas-
aniasas
anas3y / €N | eas [AA
xaly Jyq uoyyng Agpueys anasal
Xal} JyQ Jaysel-Agpuels | LV= | LoLs- an13s3Y / NI | eass y- | aes-
X3} I¥0 Y24IMS ulew anasal
X3l4 Jy0 J34ieydsidney | gy, LV- | ooss- ansasay / LN | evss V- | ues-
weaq jybiy ayims iy
870026 SL86 aessipr 7 o N | gsesaeg LV | HEST| @ @ osuasddy / 17ND"ONT | 1aos wme IV | 1025~ D
7 uoyng Janay ease a|pasy
7 a4sejuajuoney / aEs- LZZ0LL 5186 GunyyIapgesyI1343a13PEN / € N INI | eges 9Ly~ | fozs-| @
[ Uo1ing spione 791 33m03 oo
| aysequapioney / 017N 60€S- LZZ0LL G186 syun Bumpapgesaain / 2 NOTONT | aves 9Lv- | 20zs-| @
.doys-a:
dojg-annias,, ajsel s 67Nl 80€S- LZZ0LL G186 syyas Gunysapgesaiain / |NOTONI | sass 9Lv- | woes-| @
9 uopng * 3PN 3Bpa aalp J3ddals uaIas
9 a1l /NI Lo ZEZO0LL SI86 {121 3n) BejysuzuajuEy Jojoujuyss Zuaiajay | e, 1o LV | 60LS- | @
Uojsua) peauyy, uoqng (A1le4uozia0y) IpING aBpe anup saddats aruatasal
_Bunuuedsuaped, a1sel / LN | e+ 90€S- €ZZ0LL 5186 (1eJuozIu0Y) BeasURU|URY Jojow i iyIs ZuasasaY | szgs yeg ELV T | 80IST| (D
S13p Gumes Buiaged
S0ES- J0J0ULEN 2U303}3Y | g5/ V- | oas-
440/UD HIR4yIEQ,, UDHNG YI4Ims 33Uy
.sne/ue 1aBagy,, a4seL / NI 70€S- JayRWSAY / g NI | sous V- 5=
s s
L8021, 34sel / 4 NI €0€S- J341eY2S3IN / VNI | o/ LV= | s
" umop/dn ajpaay, ansasas
LJ314/420y JapeN,, 3jse| 2065 ansasay / ENI | w2/ V- | €S-
Joaun o555 uying animsas
pealions a4seL / NI | syes 10€s- a5y / UNI | goz/ues VY| ST
oot s animsas
peanoIs / 00€5- ansssay / | NI Lv- 15-

Jaqunupied
Jsawwnuaya|

T
Bunuyaiazag

ue uassojyasafuy

Aqunu e
sawwnuaya]

Uaneuuouzp

o} papaua

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

218



zl DURKOPP
ADLER

Zalgcznik

Rys. 107: Schemat pofgczeri elektrycznych

VD Si1 gndyno T T
11e18 g 000498 %7686 mw;M%NS< d31av | Rt ARE T Juautinbs fevoiydo
uejdjjeyasneg 8980/980 "1 sere, | 94O1ANA e e 5| onperssiezesnz (7
risan
ansasay / 7UMd | 38 V- | woea-| @
J4By] ease Bujpuey
Bunjyanajagpiapon / € WMd | ves EV- | 0ea-
due bumas,
200L98 7586 2JUINBWEN / 7 WMd | ezas €V~ | zea-
dwep peadyy
0500LL 0786 auwsUEPeY / LTUMd | soes s EVT | WEA-| (D
rsal
angasay / §7IN0 | s/ - | s | @
Ma]q uigoq 0SS
714190 0LL6 uase)q asneyabuainds 4ss / LT1N0 | saes V- | w | @
29190 01L6 oIg {10suas) 05 /ULa
/ 02790 0LL6 uase|q (J0Sus) 0SS/MAY / 97LN0 | ss/ - | | @
apinG Jajua> weas
027€90 0LL6 BunIyn U HIUIEN / 5100 | e/ V- | s | @
Bunoos ajpasu
027€90 0LL6 BunynyEpeN / 1IN0 | sy nmg LY | AT | (D
o gsn
027€90 0LL6 GunBinesqy™asN / E°LN0 | syes V- | e | @
dojsTgsN
027€90 0LL6 GeWIsuy SN / Z71N0 | syt wv- | v | @
1UBN Bupisew sase S EsN
7L0L0S 5€86 ajynajsbuniapyewasel / 671n0 ser- | @ 0Z%€90 0LL6 J3sS3GSN / L7LN0 | sass V- | ua- | @
(89Y) 037 sn4eys. Jyb1y uigog.
(89¥) 031-snie4s / 871N0 BLEA- SLOL98 %586 bunjyanajaquainds / £TWMd | gs9s V- | - | @
dojg aa1n9a5 031 31p3au puz JaWWy peayy
dojs 23n42S 031 / L71N0 | w38/ 4 LLEA- LGOOLL 0Z86 13PeN "7 J3pIBUISTRUBPRS / WM | wms/ ama LV | 20ZA-| D
9 uoyng 031 31paaU 45| J3WWIL} peadyy
9 3ise1 031 / 971N0 9LEA- LG00LL 0286 JapeN | J3pIaUYISqRUaPRS / LTWMd | o/ V- | WzA-
G uoyng 0371 ansasal
5 2isel 031 / 1IN0 SLEA- amasay / 7 WMd | sazs V- | o | @
% uoyng 011 ansasal
7 34sel 031/ 971n0 LEA- ansasay / L WMd | wzs L= | - | @
£ uoyng 0371 anasal
€ 3jse] 031 / €°1n0 ELEA- an13s3y / €100 | oozs Lv- e | @
Z uoyng 0371 anasal
234581 031/ °1N0 | 138/ + UEA- ansesay / 2100 | e ama WY | WA | D
arisal
| a4se 031 / 17IN0 WEA- ansasay /1IN0 A - | @
Jaquinujued uorjeuauap aqunuysed uayjeuwouap. 04 papauual
sawwnuaya| Bunuydiszag | ue uassojyasabiuy sawwnuana|
6 [ ] L 9 S [ K € 7 |

219

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020



zZalgcznii

gl DURKOPP
ADLER

12.2 Szkice plyty stotu

Rys. 108: Plta stofu

T 0 FDTIED
M cozosy ooze sgerdyasTy | e | T
1elg LTI Bur iausg saury Jyeas| e 9407800 )
e doefe, E EETETRE 111 651 M1 M-130; 051 KD
30)a)12) o1y qEisen RU AR R | T 0y | e jojuionEl iy
14l Bunagngsny 42030 36 auBy=ay T 1EDL1IA6LE e
0°0LC H¥Q LOBU S3IRTANASTL - ooy £nyas
I Sy T
n Pl e 01388 L0 S3PURETTY-TAYIRFL U 2 Bundepy| 0

B0 L eyagan-e)

17n tuspaacad

L'OLE Nwa TP 8p0AaGo od YRZTTXNEN

001 LH Q0188 NIQ 31P

ndawzod yYasAueaouasTolau AqTAysn

110 Bunaynisny

L°0lE N¥d 4o®BU wnJeysBuTd JowTerwn

00L IH 00189 NIO Ydeu

NDNUENN:NLWHUP auyo 3YeEWR Jap ﬂ:::uﬂm?nd.

0901

ors

- —
or 2ULS L

— (N
(=3 2

2 I

# = ~
B
] 2
8118848
m:m._ww A“me 01498% 00Z0 BUNUYDSTEZ YIEU 21ITUYDISSNY
) 012987 0020 NSaJyAr 3TP ZaJAp £y
3
s ’

T

0g ~
{1098y L0i0 ODGunuyotez)
u’.c eyrosJelunuailrerdyost Jap jne Bunuugoyuy
L] |
t (10298% LDLD Soudfp)
ﬁ nie1d ssoTd Tupods EBU ¥3[Np -TuUaDBUZD
ERCER-T )
57 STV 500400 5 WBTIRI0S ~pansase) STIETS [T
£0298¢ 00L0 ¥ JRTPY BAngaCe Jo TELAMGEE UBJITIR UBTUC ALY IRAJITA PRITATUSI ST fxpamuive BUTERTMCL
Shualub asiyl 40 asas Kay 1BTJREDD KY 33251300 puE By 4310w dday. 10 40 Kdawdbar Sy AunuEuy 19g

Zry
==

Ty

o,

w1860

T 507 [z 0 (91 0v
adauuafiag™

R K
15197.3001

[eL oo

!

NG
K]
o

&
[N J

(5 4/590) " S|oYuei5 Ty P iy

]

o1

=
Ty =] 0pA0eT

PTEEIE FEE]

Ut GUR JADUBY BA91UT LBNIT UBDUS
uOn APUPYSRY ) uBTulIa[julhust| g

“Gtpay yrsHca} YN
EunJeugancqeioden

-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

Instrukcja obstugi

220



zl DURKOPP
ADLER

3CZ N}

Zat.

Rys. 109. Plta stofu

VL 0298% 0020

neig ssniagia

ajjerdyasty

e[ piaiaiaig

Jouxy agap| 0 HATOW

funuuaag

[

Jaury 2 L

1%

agenay | cevdeg

(LN

St
b oms | o

|
L
A

WL 2061 G5 KI

LI (5]
LI UDIE 1201

103BeT T way

0°0LE N¥O UIBU S3IRTAUISTL ) o1,y

141 Bunyayeny

TR0 198303 | 1apIIEAUE 810y

funyuenag)

i | [

By

L

DI 9040 STy LT 8 70 ey | 0710

b

un puavasen ey

7

EFSEERELT)
BUBJLS TUJOH

£°961

LN Tuspasaosd

L1*0IE N¥Q 8TP 8poagqo od $azTI3eN
001l 1H 0CI88 NIQ 2TPp

NJaWzoJd YzAueAoaaTOIau SXTAYON

1IN Bunuyngsny
0le N¥Q YoeUu wnaaysBuTty JdswTaTWn
00l LH 00189 NIQ YoeU

sqeBuezueJdaTol auyo agel Jap BunysTsmgy

091
051

0z}

L. !

(R34

042987 0020 BuUNUYDT8Z YoBU 33ITUYOSSNY
012987 0020 nsSauqha 3Tp zadhp

[

>

{4

EER

EFREE-NE

nie
XN

{10298 L0Z0 bBunuyataz)
junuallerdyoasty Jep jne Bunuaoyuy

(L0488Y LOLZD S3IAR)
1d 9s07d tupods eu X8[Ap -TuddEUZQ

002

oz

IR

[EEY

S0498t 0040

¥ J91p¥ 4004a0q 3 INBTIAGD] PoAlEsal SIGETI [TV
“g¥ JATZY 00M400 o TeA0UI0R LIIIT.4 JOTAJ 2D INCLITA POITATUS.O ST ‘SI0BUIXE BUTENToUT
F83423000 asaui 4t asnad fuy Judrubdos Aa paraaiasd pue oy saTey ddoyura 4o Kuadosg

20675 | 000 :anpma Binenn 15

Zen
==

NI

0G14880 al03| 051

[
[ T

I I I
E

T azman 1

R

ET07000 1 R1PEAT 20 BTl

T

707 ey Wit
U9A UN JBIURJIBIITUN 4JBYDTT JBRUDS

uDA GpUPISYY J0J VDRI 03U audliily

VU103 U3E1u4281 1300
G DU

221

-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

Instrukcja obstugi



zZalgcznii

gl DURKOPP
ADLER

Rys. 110: Plta stofu

T & pratarag
" soug8r 0020 anerdyasyy | . ) i (Ve
ven ssmnia ) funuuaLag [ T | A0
afenyy | Cowieg B WD Z0EL 51 NI LI 051 b
rejorior | Bunazzepisser Qe1sqes L USRI | (1008 T g

141 Bunyayeny

0°0LE N¥O UIBU S3IRTAUISTL ) o1,y

TR0 198303 | 1apIIEAUE 810y

funyuenag)

i | [

L

DI453F 9020 J1yuyacsTy-Tdyacys L 7o Buriapuy

I

EESEEREED)
BUBJIS TUJOH

LIn Tuspsasaoad

L°0LE N¥Q TP 8poaqe 0d 3BZTTARN

Qol

1H Q0LES NIQ 3TP

nJawzod yYoAueaodaToleau ANTAYIN

110 Bunauynisny

Q09

by -y
- 1°0LE NYQ 42BUu unJaysBuTa JawTatupn
U FuE 2 00} LH 00189 NIQ ydeu
agefuezuedaTol suyo &agel Jap BunyuoTamqgy
LY
FRETN
- o -
g s
”‘|
— N
S
IS
01ZB8Y 0040 BUNUYSTAZ yYJeU JITUYUDISSNY
0LZ98F DOZ0 NSBJXAA STP Z5JAA
J
L — -
i
- {10298y 100 Dunuyoaiaz}
alTesJalunuelletdysstL Jap ine Bunudaoyuy
0z
{10L98F 1020 S3JYAA)
o nierd asord Tupods ®Bu ¥aTnNp -TUBZBUZQ
b
=Y
z'0- Bl ¢

90498t 0040

¥ J91p¥ 4004a0q 3 INBTIAGD] PoAlEsal SIGETI [TV
“g¥ JATZY 00M400 o TeA0UI0R LIIIT.4 JOTAJ 2D INCLITA POITATUS.O ST ‘SI0BUIXE BUTENToUT
F83423000 asaui 4t asnad fuy Judrubdos Aa paraaiasd pue oy saTey ddoyura 4o Kuadosg

aoet

20675 | 000 :anpma Binenn 15

Zen
52

NI

0G14880 al03| 051

[
[ T

I I I
E

[EILTACE

TZ= 5

ET07000 1 R1PEAT 20 BTl

T

707 ey Wit
U9A UN JBIURJIBIITUN 4JBYDTT JBRUDS

uDA GpUPISYY J0J VDRI 03U audliily

VU103 U3E1u4281 1300
G DU

-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

Instrukcja obstugi

222



zl DURKOPP
ADLER

3CZ N}

Zat.

Rys. 111. Plta stofu

" 10298% 00L0

neig ssniagia

ajperdyasry

funuuaag

Jouxy

[ prajsag
aa| oy wataw |7
Jaura | e AOANOC

[

Heny | e

2y

|
L W1 2060 GGI Wi L0
St L UG L | 1610 T )

St
ol vnorpsen | o

YiL BUnIUmIERY TR0 198303 | 1apIIEAUE 810y

0°0LE N¥O UIBU S3IRTAUISTL ) o1,y

funyuenag)

CIR

L) By -y

L

o155 9040 SEFNASS YT 8 70 Bunspy | ol

tun pussagen e

ERSEEREEL)
BUEJLS TUJOH

N

LN TuepsaoJd

L'0LE NYQ 8TPp 8peaqo od YezZTTHEN
00 LH 0089 NIQ BTP

nJawzod yzrAueacaaTolsu AyTAuon

110 BunJdyoisny

F*0LE N¥Q yoeu E:r_w:wm:..w,_ JawTsTuwn

001 L1H 0089 NIO yoeu

sqebuezueJdaTol auyo agel Jep Dunyoismgy

T [EED
L7981
~
- i=] 12
2] ﬁo
=
[
=
01298F 0020 Bunuyataz yoeu j3TUYSSSNY
O0LLY4BF 000 NSouyAn 8TP ZeJAp
3 >
|
S8Z [
R , 2
— =
T e (10£98v 102G Bunuystisz)
§)}TasJdajunualleTdyssTtl Jap jne Bunuaoyuy
{10298% 1020 S8J3AA)
nierd asord tupods BU ¥BTNp -TU3DBUZQ
oe
L 15§
3 z0-61%

20498¢ 0040

¥ J91p¥ 4004a0q 3 INBTIAGD] PoAlEsal SIGETI [TV
“g¥ JATZY 00M400 o TeA0UI0R LIIIT.4 JOTAJ 2D INCLITA POITATUS.O ST ‘SI0BUIXE BUTENToUT
F83423000 asaui 4t asnad fuy Judrubdos Aa paraaiasd pue oy saTey ddoyura 4o Kuadosg

20675 | 000 :anpma Binenn 15

Zen
52

NI

0G14880 al03| 051

[
[ T

I I I
E

[EILTACE

TZ= 5

ET07000 1 R1PEAT 20 BTl

T

707 ey Wit
U9A UN JBIURJIBIITUN 4JBYDTT JBRUDS

uDA GpUPISYY J0J VDRI 03U audliily

VU103 U3E1u4281 1300
G DU

223

-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

Instrukcja obstugi



Zatgcznik

gl DURKOPP
ADLER

Rys. 112: Wyciecie piyty stofu

|

012987 000

JTUyIESNY TAYISTL

00L LW 0DL3Y NIQ U2EU

2QeBUBZUBIATOL BUYD SSSBA Jap BUNYITANaY

EITEY

—
(53

B

O]

—sITesiam

BUBJIS TUIOH

o

LieL

Q0L LH 0OYR9 NIQ 3TP
naauzos yoAuEALIATOIU ANCAUDH

[RETS]

01L88% 0040

i

v
J—
71y DER e
59
soe P19
i5¥
0% zie
T =N
3
P [ors e
\Q i ) o
4 =
= |
- " 2z
oy
\
N 5
Ry <&,
/ i
e 08 PR
io- VBY ()
o STETE
75

nualnodts

s v |

o B

@

Instrukcja obstugi M-TYPE DELTA - 03.0 - 12/2020

224







al DURKOPP
ADLER

DURKOPP ADLER GmbH
Potsdamer Stralke 190
33719 Bielefeld
GERMANY

Phone

+49 (0) 521 / 925-00

E-maiervise@duerkopp-adler.com

www.duerkopp-adler.com

020Z/2L - 0°€0 - 1d 2S££98 L6L0 - suondnnsu| [eulbliQ - HqWD J8|py ddoxing @
Auewuisn ul pajul - Juswdinba [euollIppE YHIM UMOYS Saulydew 3yl Jo Hed - sabueys ubisap o3 19algng





