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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby moéc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkcji, przez nig
posiadanych, nalezy obstugiwaé urzadzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcjg.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwage na podstawowe srodki bezpieczenstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi oraz inne dodatkowe
zalecenia.

3. Maszyne nalezy uzytkowaé po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania wg, norm obowigzujgcych w danym
kraju.

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez Srodkéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i inne $rodki bezpieczehstwa
muszg znalez¢ sie na okre$lonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do pracy.

5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.

6. Nalezy odtgczy¢ maszyne od zrédta zasilania elektrycznego oraz sprezonego powietrza przed przystgpieniem do
czynnosci takich jak konserwacja i czyszczenie urzgdzenia, wymiana czesci zamiennych, naprawa i regulacje
maszyny, itp. oraz po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez nadzoru
7. W przypadku kontaktu skéry bgdz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy przemy¢ miejsce
czystg wodg i skonsultowac sie z lekarzem. W przypadku potkniecia jakiegokolwiek ptynu nalezy zgtosi¢ wypadek
natychmiast lekarzowi.

8. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ zadnych cze&ci ani urzadzen. Przed przystgpieniem do jakichkolwiek
czynnosci nalezy upewnic¢ sie, czy maszyna jest witgczona/wytgczona.

9. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywac¢ powinni wykwalifikowani technicy. Zaleca sie stosowanie
tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania innych niz oryginalne
czesci, ponosi uzytkownik.

10. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny byé wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang osobe,
badz technika.

11. Serwisowanie czesci i podzespotow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika. Nalezy
zatrzymac¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia lub nieprawidtowego dziatania
komponentéw elektronicznych.

12. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) nalezy odtgczy¢ weze
pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed przystgpieniem do naprawy i serwisowania maszyny.
13. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.

14. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom hatasu.

15. Nalezy stosowac¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.

16. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celéw, do jakich zostata stworzona. Inne przeznaczenie maszyny jest
niedozwolone.

17. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i przepisami
bezpieczenstwa. Zabezpieczenia sg niezbedne. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za uszkodzenia powstate w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.

18. System zasilania w sprezone powietrze nalezy chroni¢ przed dostepem pytdéw, kurzu i smaréw.

19. Nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgdzen, nie dotyka¢ zadnych elementow
elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia prgdem.

20. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazow i nakazow:

- nigdy nie uzywaé maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym.

- uwazaé na wiosy, palce i czesci ubrania, ktére mogg zostaé ,wciggniete” przez maszyne

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.

- nie uzywac maszyny jesli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podtgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytaczy¢ urzadzenie

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzucié, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzgdzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedgcych sktadnikami urzgdzen elektrycznych i elektronicznych (ROHS).
Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwroéci¢ zuzyte urzadzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidtowego sposobu pozbycia sie urzgdzenia, skonsultowaé
sie w tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi bgdz zaktadem przetwarzania lub
organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzagdzenia w sposob niezgodny z wymogami moze skutkowac s
pociggnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie, recycling i
inne formy odzysku zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec ogranicza¢ zgubny
wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.



Wyswietlacz i menu operacyjne

Funkcje panelu operacyjnego

<

Languaga

1 o Parametry uzytkownika

1. ustawianie jezyka komunikatéw gtosowych
W lewo . .

) < 2. Przesuniecie w lewo przy wyborze parametrow
3. Przetacznik transmisji glosowej powitania
1. Zwiekszanie predkosci

= W gore / plus
3 ]
b 2. Zwiekszanie wartosci parametru
W dét / minus 1. Zmniejszanie predkosci
4 S?ei;gu . . . s .
— 2. Zmniejszanie wartosci parametru

1. Kontrola jasnosci oswietlenia LCD gtowicy

5 ..P?a., W prawo 2. Przetacznik materiatu
3. Przesuniecie w prawo przy wyborze parametréw

6 Wybor trybu szycia Zmiana trybu szycia

7 Podnoszenie stopki Zmiana trybu podnoszenia stopki

8 Parametry obcinania nici Zmiana dtugosci obcinania nici i wigcznik obcinania

9 Reset urzadzenia Wcisniecie i przytrzymania przez 2 s przywraca ustawienia fabryczne

10 Odsysanie Zmiana trybu odsysania




lkony LCD

Opis Uwagi
Nr ‘ lkona P g
AN R
1 @b Tryb w petni inteligentny
2 1] Tryb pot-inteligentny Wskaznik aktualnego trybu szycia
3 i—f-g Tryb w petni komputerowy
4 [E:;:”jj L. .
~ Czujnik przedni Wskaznik aktualnego statusu czujnika (ikona pod$wietlona -
M czujnik zablokowany, zgaszona - czujnik nie zablokowany)
5 =L Czujnik tylny
S
6 Czujnik krotkiej nici
B_~ T . . .
7 <@ Czujnik nieprzecinania materiatu

Podswietlona ikona oraz F - wigczona funkcja podnoszenia

E ; stopki przedniej
8 :H, Podnoszenie stopki

Podswietlona ikona oraz B - wigczona funkcja podnoszenia
stopki przedniej

Podswietlona ikona oraz F - wigczona funkcja obcinania na

F poczatku szycia
9 Linia obcinania
S Podswietlona ikona oraz B - wigczona funkcja obcinania na

koncu szycia

10 C% Odsysanie Pod$wietlona ikona - wtgczona funkcja odsysania

) o .
11 DG Ey Komunikaty gtosowe Podswietlona ikona - wigczone komunikaty gtosowe

IS
12 ° L ﬂ llos¢ oleju Ikona zacznie migac przy niskim poziomie oleju
= . . Gdy $wieci — pot ie akt — brak pot i

13 | Sieé WIFi (Opcjona“'“e) Yy SwiecCl — potgczenie aktywne, mruga rak potgczenia,

o nie $wieci — brak sieci

14 ﬂ EE uto Stopien zgbkéw transportowych Zastrzezony

=

Wskazania odpowiedniego parametru silnika podnoszgcego
lub warto$¢ napiecia czujnika

15 E% H Piate i szoste okienko wy$wietlacza
Ll




Instrukcja wprowadzania ustawien

W ciénij i przytrzymaj przez 1,5 s przydBk aby wejs¢ w tryb parametréw uzytkownika.

Uzywaijgc przyciskow (w lewo) i (w prawo) aby wybraé zgdany parametr. Przyttokain)

ustaw odpowiednig warto$¢ parametru. Wcisnij przycisk zépisaby potwierdzi¢ i zapisa¢
wprowadzong warto$¢, panel powrdci do interfejsu ustawiania parametrow. Powtdrne przycisniecie

(P) spowoduje powrét do zwyktego interfejsu panelu.
Jesli nie chcesz zapisa¢ wprowadzonej warto$ci parametru - wyjdz bez zapisu naciskajgc strzatke w prawo lub w lewo.

Tryb automatyczny / pétautomatyczny / manualny

Przyciskiem (tryb szycia) mozna wybrac¢ odpowiedni do potrzeb sposb6b szycia.

Przytrzymanie wcisnietego przycisku spowoduje przetgczanie sie cyklu trzech trybow:
automatycznego, potautomatycznego i manualnego. Po dokonaniu wyboru zatwierdz go wciskajac o

Brak potwierdzenia wyboru w ciggu 10 s spowoduje powrét panelu do gtéwnego interfejsu.
Ustawienie trybu podnoszenia stopki

Przyciskiem (funkcja podnoszenia stopki) mozna wybrac¢ odpowiedni do potrzeb sposéb

podnoszenia stopki.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku spowoduje przetgczanie miedzy dwoma parametrami regulacji wysokosci
stopki i przetgczanie trybu. Przyciskami E i m= zmienia sie warto$¢ parametru wysokosci podnoszenia

Speed

Speed

Po ustaleniu parametru, na pigtym i széstym polu liczbowym wyswietlacza pojawi sie ustawiona wysoko$¢ w mm.
Aby zapisa¢ ustawienie naciénij przycisk 6 , brak potwierdzenia przez 10 s spowoduje powr6t do

poprzedniego menu bez zapisu danych

Ustawienie parametru obcinania nici

Przyciskiem (obcinanie nici) mozna wybra¢ odpowiedni do potrzeb sposéb obcinania nici

oraz liczbe Sciegbw opoznienia obcinania przed lub po szyciu. Przytrzymanie wcisnietego
przycisku spowoduje przetgczanie sie cyklu trybow:

regulacja trybu ciecia, opdznienie liczby sciegdw trymera przed szyciem, opdznienie liczby $ciegdw trymera po
szyciu (opoznienie liczby sciegow czujnika zapobiegajgcego przecieciu materiatu), regulacja wartosci napiecia
przedniego czujnika, regulacja wartosci napiecia tylnego czujnika i regulacja wartosci napiecia czujnika
zapobiegajgcego przecigciu materiatu.

Przyciskami '+ i "4 Zmienia sie wartos¢ parametrow. W przypadku regulacji czujnikdw, na pigtym i
szo6stym polu liczbowym wyswietlacza wyswietli sie napiecie czujnika. Wcisnij przycisk aby zapisac
wprowadzone ustawienia (regulacja warto$ci napiecia przedniego czujnika, tylnego czujnika oraz czujnika
zapobiegajgcego przecinaniu tkanin, sg automatycznie zapisywane). Brak potwierdzenia przez 10 sekund

powoduje powro6t do interfejsu gtéwnego.

Zmiana predkosci
F am
Przyciskami #% i =" w interfejsie standby panelu mozesz szybko wyregulowaé warto$¢

najwyzszej predkosci. Kazde przycisniecie przycisku {u'; zwieksza, a przycisku #%  zmniejsza

wartos¢ parametru o 100 obr/min. Po ustawieniu Zadanej predko$ci zatwierdz jg przyciskiem °

Brak potwierdzenia wyboru w ciggu 10 s spowoduje powrét panelu do zwyktego interfejsu bez zapisania zmian.



Zmiana parametréw technicznych

Aby wejs¢ w tryb parametréw technicznych wcisnij jednoczesnie przyciski ° oraz

przytrzymaj je przez 1,5 s. Na wyswietlaczu pojawi sie P26. Uzyj przyciskow §<ag i Efm aby
wybra¢ zgdane parametry oraz przyciskow ;:t_: i ‘?;i?“ aby zmienia¢ warto$¢ wybranych parametrow.
Po ustawieniu zgdanej wartosci zatwierdz jg przyciskiem . Brak potwierdzenia wyboru w ciggu

10 s spowoduje powrét panelu do zwyktego interfejsu.

Zmiana parametrow procesu szycia

i
Speed

Aby wejs¢ w tryb parametréw procesu szycia wcisnij jednoczesnie przyciski o oraz — i

przytrzymaj je przez 1,5 s. Na wyswietlaczu pojawi sie U1. Uzyj przyciskow m<: i ?m aby
wybra¢ zgdane parametry oraz przyciskow ;,ﬁ i ;‘j aby zmienia¢ wartos¢ wybranych parametréw.

Po ustawieniu zgdanej warto$ci zatwierdz jg przyciskiem . Brak potwierdzenia wyboru w ciggu
10 s spowoduje powrét panelu do zwyktego interfejsu.

Przywracanie ustawien fabrycznych

Wocisniecie i przytrzymanie przycisku przez 2 s spowoduje przywrocenie zapisanych
parametrow uzytkownika. Po przejsciu do parametrow technicznych i przytrzymaniu jednoczesnie
przyciskoéw m<: i » przez 2 s panel przywréci fabryczne ustawienia parametréw technicznych i

LED/Riy
LED/Mesh

powigzanych. Przy wartosci parametru P21=1, przycisk (P) zapisuje ustawienia wspéine
uzytkownika, przycisk przywraca zapisane parametry wspolne uzytkownika przed zapisem
nowych.

Parametry wspoétczynnika wypetnienia karty adaptera P66/P67/P68, parametr predkosci domysinej P73,
parametr wigczania widoku monitora P90, parametr wyboru modelu P94/P95 itd. nie zostajg przywrocone do
ustawien fabrycznych.

Ustawienie jezyka nawigacji gtlosowej

Wybierz jezyk do transmisji naciskajgc przycisk é , @ nastepnie potwierdZ wybor przyciskiem o
Nacisnij i przytrzymaj lewy é przez 1,5 s, aby zmienic jezyk powitania po uruchomieniu maszynyh.
Ustawienie oswietlenia LED

Wciskajgc przycisk _Efw w zwyktym interfejsie mozna wybrac¢ jeden z sze$ciu pozioméw jasnosci

LED/Mesh

o$wietlenia LED (jeden z nich to wytgczenie Swiatta).

Blokowanie przyciskow

Jesli wartos¢ parametru P62 ustawimy na 1, przyciski panelu zostang zablokowane i nie beda
reagowac na wciskanie. Aby je odblokowac¢ nalezy wcisng¢ i przytrzymac przez 1,5 s przycisk |l



Wybér materiatu

W interfejsie gotowosci nacisnij i przytrzymaj przycisk LED L przez ponad 1,5 sekundy, aby przej$¢ do ustawien
wyboru tkaniny i wyswietli¢ biezgcy typ tkaniny (normalna tkanina jest wyswietlana jako b0, tkanina z duzymi otworami
siatkowymi jest wyswietlana jako S, tkanina siatkowa jest wySwietlana jako A).

° ab

>
Naciskaj krotko przycisk LED #8 , aby przetgczac sie miedzy b0 / S / A, a nastepnie naciénij krotko przycisk , aby
zapisa¢, warto$¢ napiecia czujnika zostanie automatycznie skalibrowana ponownie, a na wy$wietlaczu pojawi sie OK.

Tryb wyj$cia: 1. Automatyczne wyj$cie po pomysinym/nieudanym przetgczeniu; 2. Brak naci$niecia przycisku w ciggu 10
sekund powoduje automatyczny powro6t do interfejsu gotowosci

Automatyczna kalibracja czujnika
Wocisnij jednoczesnie przycisk o i

Po zakonhczeniu kalibracji wyswietli sie OK

=

Language

i przytrzymaj przez 1,5 s aby wigczy¢ automatyczng kalibracje czujnika.

Ustawienie progu napiecia grubego materiatu

Nacisnij przycisk podnoszenia stopki dociskowe;j przez okoto 1,5 sekundy, aby wej$¢ do interfejsu
ustawien progu napiecia grubego materiatu i wy$wietli¢c warto$¢ napiecia wysokosci stopki dociskowe;j. Je$li silnik
znajduje sie w géornym potozeniu zatrzymania igty, naciénij pedat nozny, a silnik automatycznie przejdzie do
dolnego potozenia zatrzymania igty, dostosuj wysoko$¢ stopki dociskowej (grubo$¢é materiatu) i nacisnij przycisk
aby zapisac¢ biezacg warto$¢ wyswietlang w parametrze U15 (ta warto$¢ to préog oceny grubosci).

Wyswietli sie OK. i zostanie wygtoszony komunikat: Pomy$ine ustawienie grubego materiatu.

Uwaga: Gdy wprowadzona warto$¢ jest wieksza niz wartos¢ bazowa - 50, nie zostanie zapisana.

Metoda resetowania wartosci bazowej: Zmieh P102 na 1, upewnij sie, ze pod stopkg dociskowg nie ma materiatu,

nacisnij przycisk stopki dociskowej|¥##8] przez okoto 1,5 sekundy, aby przej$¢ do interfejsu ustawien progu
napiecia grubego materiatu, a system automatycznie zapisze biezgcg wartos¢ jako warto$¢ bazows.

Regularna konserwacja

Gdy czas uzytkowania maszyny osiggnie czas przypomnienia o konserwacji, na panelu pojawi sie komunikat
A09/A10 i komunikat glosowy, 10 minut pézniej komunikat zostanie ponownie nadany, ale nie bedzie juz
wyswietlany komunikat AO9/A10 do czasu nadejscia nastepnego czasu przypomnienia.Czas alarmu mozna
ustawi¢ lub funkcje alarmu mozna wytgczyé, modyfikujgc wartoéci parametréw P100/P101.

Uwaga: Normalne szycie mozna wykonywac¢ podczas przypomnienia o konserwac;ji.

Ustawienie parametréow odsysania

i

, aby zmodyfikowa¢ parametr zasysania po obcieciu nici. Przyciskami ' &%

Nacisnij krotko przycisk odsysania

i
i 2= zmodyfikuj warto$¢ parametru, nacisnij krotko przycisk o , aby zapisac¢. Brak dziatania w ciggu 10
sekund powoduje automatyczny powro6t do interfejsu gotowosci.

Szybkie przelaczanie trybu krétkiej nici

Naciénij przycisk odsysania / przez 1,5 sekundy, aby przetgczy¢ przedni i tylny trymer krétkiej nici.Po
wigczeniu trybu krétkiej nici przetgcznik czujnika krétkiej nici zostanie automatycznie wigczony, a warto$¢ napiecia
czujnika zostanie automatycznie skalibrowana ponownie. OK oznacza, ze wybo6r automatycznej kalibracji zostat
pomyslnie wykonany. Po wigczeniu automatycznej kompensacji obcinania liczba opdznionych wkiué t w przednie;j
linii przycinania P27 w szybkim przycisku trymera zostanie zmieniona na fabryczny odstep miedzy wktuciami U25.
Uwaga: Po wigczeniu trybu krotkiej nici, jesli liczba automatycznie kompensujgcychwkiu¢ jest nieprawidtowa,
czujnik krétkiej nici zostanie automatycznie wytgczony.



Ustawienie i podglad numeru seryjnego 10T

+
Nacisnij krotko przycisk oraz &% aby wej$¢ w interfejs wprowadzania hasta parametréw R&D. Przyciskami strzatki w

prawo lub plusem i minusem wybierz parametr P116. Przycisk minus zmieni wartos¢ parametru na 1, potwierdz przyciskiem P.,
system przejdzie do interfejsu podgladu/ustawienia numeru seryjnego IOT. Dlugo$¢ numeru seryjnego IOT to 11 cyfr. Potwierdz

przyciskajac jednoczesnie przycisk ° i przycisk obcinania

Raport btedéw sieci

Gdy panel jest odtgczony od kolektora IOT na 1 minute, panel zgtasza raport A13. Gdy kolektor jest odtgczony od bramy, panel
zgtasza A11.Gdy brama jest odigczona od serwera, panel zgtasza btad A12. Trzy numery btedéw nie sg wy$wietlane. Zobacz
przez M15.

Szybkie potaczenie

Jesli zaistnieje potrzeba szybkiego potaczenia urzgdzenia z serverem, o potwierdzeniu numeru seryjnego 10T, nalezy nacisngé
jednoczes$nie przycisk plus 4+  oraz przycisk stopki [ Panel wyswietli potwierdzenie udanego ustawienia i urzadzenie
InigE 5

Speed

mozna natychmiast podtgczy¢ do servera.

Obraz wyswietlacza
Panel w nastepujacy sposob wyswietla poszczegolne cyfry i znaki alfabetu

Actual numerical
value

Digital tube display || | ]| | | | ] HRN |

English alphabet A B C D E F G H I J

Digital tube display 1] | 1] | I HEEE |11 |

English alphabet K L M N (0] P Q R S T

Digital tube display | | HEREEREER [ 1 [ |1

English alphabet U \'% W X Y Z

Digital tube display || - || [ | |




Lista parametrow

Opis parametrow

. Ust. .
Lp. Funkcja parametru Zakres Opis
Fabr.
Parametry uzytkownika: wcisnij 1 przytrzymaj przycisk (P) przez 1,5 s
P1 Max predkosé obrotow 500 - 7000 6000 Obr/min
. . 0: brak pozycjonowania
P2 Pozycjonowanic igty 0-2 1 1: gbrna pozycja igly
2: dolna pozycja igly
P3 Poczatkowa predkosé szycia 500 - 7000 5700 Obr/min
. . 0: Tryb automatyczny
P4 Tryb rozpoczgcia szycia 0-1 0 1: Kontrola pedatem
0: Manualny
P5 Wybdr trybu szycia 0-2 1 1: Potautomatyczny
2: Automatyczny
Regulacja glosnosci transmisji 0: wylaczona
P6 . 0-3 2
glosowej 1-3: wlaczona
0: wylaczone
P7 Automatyczne obcinanie nici 0-3 3 1: obcinanie przed szyciem
2: obcinanie po szyciu
3: obcinanie przed i po szyciu
1
(P60£2 | 0: wytaczone
Automatyczne odsysanie ) 1: odsysanie po obcieciu przed szyciem
P8 . 0-3 . e .
(*dla modelu z odsysaniem) 2: odsysanie po obcigciu po szyciu
3 3: odsysanie po obcigciu przed i po szyciu
(P60=2)
Obcinanie nici za pomoca 0: wylaczone
P9 0-1 1
pedatu 1: wlaczone
Automatyczne podnoszenie (1) :)Vgii(;igﬁfe rzed szyciem
P10 stopki 0-3 0 P P Y
2: podnoszenie po szyciu
3: podnoszenie przed i po szyciu
Podnoszenie stopki po 0: wylaczone
P11 . 0-1 0 . .
zatrzymaniu 1: podnoszenie stopki wlaczone
Podnoszenie stopki po 0: wylaczone
P12 ST 0-1 0 . .
obcigciu nici 1: podnoszenie stopki wlaczone
Podnoszenie stopki w Y2 0: wylaczony
P13 - 0-1 1
cofnigcia pedatu 1: wlaczony




0: wylaczone
P14 Reczne wlaczanie odsysania 0-2 0 1: tylne odsysanie
2: odsysanie tylne i przednie
P15 Lampka na glowicy 0-3 1 0: wylaczona
1-3: wlaczona
P16 USpienie 0-1 1 0: wylaczone
1: wlaczone
0: wylaczone
P17 Potautomatyczna kontynuacja 0-2 5 1: szycie ciagle
szycia 2: Szycie stale z ignorowaniem przedniego
czujnika
P18 Automatyczna predkos¢ przy 0-1 1 0: wylaczone / off
L 1: wlaczone / on
obcinaniu
P19 | Wersja programu N Numer wersji oprogramowania skrzynki
kontrolnej
P20 | Wersja komputera Vi Numer wersji oprogramowania panelu
0: brak
P21 Wspolne parametry 1: zapisanie parametrow jako wspolnych
. : 0-1 0 . .
uzytkownika uzytkownika
P22 | Przedni czujnik 0: wylaczony / off
0-1 1 1: wiaczony /on
Czas otwarcia odsysania 1-250 5 Czas otwarcia odsysania manulanie (*100 ms)
P23 recznego
. . Czas gdy przednie odsysanie jest
P24 Wylaczenie czasu odsysania 0-250 0 wylaczone (*100 ms)
P25 Tylny czujnik 0-1 1 0: wylaczony
1: wlaczony
Parametry techniczne: wecisnij jednoczesnie przycisk (P) i przycisk stopki
Liczba $ciegéw migdzy
P26 przednim a tylnym czujnikiem 1-250 100
Liczba Sciegow opénienia Lrlljlcxi)vglflsza warto$¢ tym krotsza ni¢ pozostanie po
P27 | obcinania przed szyciem 0-10 2 ¢
Llcz'ba sciegow opoznienia Im mniejsza warto$¢ tym krdtsza ni¢ pozostanie
P28 obcinania po szyciu (jesli po obcigciu na materiale
parametr P34=0) 0-50 8
Liczba SCICEOW do przednicgo Po uruchomieniu silnika w P29, przednie
P29 odsysania 1- 50 1 . . ;
obcinanie uruchomi odsysanie.
P30 Liczba $ciegdw trwania 0-250 0 0: przednie odsysanie i obcinanie wytaczaja si¢
przedniego odsysania synchronicznie
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X: przednie odsysanie wytaczone po wykonaniu X

(X) Sciegow
Opodznienie po tylnym
P31 odsysaniu 1-50 3 (*100 ms)
C . -k b . . d 1
Zujnix zabezpleczajacy prze 0: wylaczony / off
P32 przecieciem materiatu 0-1
0 1: wlaczony /on
Czulos¢ czujnika Im wigksza wartos¢ parametru, tym doktadniejsza
P33 zabezpieczajacego 200 - 400 330 ;M Wigksza Wartosc p > tym doktadnic)
identyfikacja potprzezroczystych materialéw
Liczba $ciegéw migdzy
P34 czujnikiem tylnym a 1-200 99
czujnikiem zabezpieczajacym
Liczba éciegd e 0
P35 iczba $ciegbw opdznienia po 0-99 20
zatrzymaniu
Liczba sciegow koncowego
P36 odsysania 1-50 3
Cautodé przedniceo czuinika Im wigksza wartos¢ parametru, tym doktadniejsza
P37 P & ! 200 - 400 330 identyfikacja polprzezroczystych materiatow
Crutodé tvlneso czuinika Im wigksza warto$¢ parametru, tym doktadniejsza
P38 yiego ezu] 200 — 400 330 | identyfikacja polprzezroczystych materiatow
Opoznienie przed
P39 | podniesieniem stopki 1- 50 2 (*100ms)
Czas startu po podniesieniu
P40 stopki 0-20 0 (*100 ms)
Czas po ktorym stopka opada
P44 Po BTy STOPKa Op 1-20 5 S

samoczynnie




Czas obcinania

P45 1-100 30
L . . 0: Wylaczone odsysanie resztek
P46 Podawanie ciggle i odsysanie 0-2 2 1: Ciagle odsysanie resztek
2: Odsysanie resztek i nici synchroniczne
P47 Reczny wihacznik obcinania 0-1 1 0: wytaczony
1: wilaczony
Automatyczne 0: wylaczone
P48 pozycjonowanie 0-1 0 PoWyla
1: wiaczone
P49 Nieaktywny
Liczba $ciegéw opdznienia
P50 obcinania po szyciu (jezeli 0-50 0
P34=1)
P51 Parametr punktu igly 0-9 3
psy | Testpredkosci 500-7000 | 5500 | Obr/min
P53 Test czasu pracy 1-60 3 S
P54 Test czasu zatrzymania 1-60 3 S
Test parametru A 0: wylaczony
P55 P 0-2 0 1: wiaczony
2: uspiony
Test parametru B 0: wylaczony
P56 | oo batametit 0-1 0 1: wiaczony
Testing parameter B
(Test elektromagnesu)
1
Wiacznik bezpieczenstwa (P)6 072 0: wylaczon
P57 stopki 0-1 5 L wquzonyy
P foot saf itch :
resser foot safety switc (P60=2
)
Wiacznik bezpieczenstwa 0: wytaczony
P58 S . 0-1 1
plytki $ciegowej 1: wilaczony
Wiacznik bezpieczenstwa 0: wytaczony
P59 S 0-1 1
pokrywy igielnicy 1: wiaczony
. N 0: elektryczne
P60 Wybdr typu obcinania 0-2 0 1: pneumatyczne
2: inne
P61 Czas uspienia 1-250 30 Jednostka: minuty
1 0: odblokowane
P62 Blokada przyciskow panelu 0-1 0 1. zablokowane
Tymczasowe zmniejszanie
P63 predkosci 0-1 0




Liczba $ciegéw zmnieszonej

P64 | predkosci 1- 200 1
Predko$¢ docelowa )
P65 zmniejszonej predkosci 500 - 7000 3500 Obr/min
Ustawienie biegu przedniego . . .
P66 czujnika 10 - 90 . Im wyzsza War.to.sc parametru tym wyzsze
napigcie w czujniku
Ustawienie biegu tylnego . . .
P67 czujnika 10 - 90 . Im wyZzsza Warjco.sc parametru tym wyzsze
napiecie w czujniku
Ustawienie biegu czujnika Im wyzsza warto$¢ parametru tym wyzsze
P68 zabezpieczajacego material 10-90 -- napiecie w czujniku
przed przecigciem
P69 Jednostka licznika 1-50 10 Ustawienie liczby obcig¢ na jednostke
P70 Ustawienie licznika gtownego 1-9999 100
0: wylaczony
1: rosngco cyklami
P71 Tryb odliczania 0-5 0 2: malejaco cyklami
3: rosngco do alarmu
4: malejaco do alarmu
5: bezalarmu
Regulacja funkcji tylnego obcinania nawet gdy
. o ) materiat nie przykrywa czujnika
Ograniczenie liczby $ciegdw ) ) ) o
P72 | tylnego obcinania 0-20 9 zabezpieczajgcego przed jego przecigciem-
ustawienie liczby Sciegéow przed aktywacja
obcinania.
Parametry systemowe
P75 Wykrywanie bledu ptyty adaptera 0-1 1 0: funkcja wytaczona; 1: funkcja wlaczona
P76 Regulacja jasnosci o$wietlenia 1-3 3
tylnego
. . 0: normalny tryb szycia i sterowania; 1:predkos¢ w czasie
p78 | Tryb wyswietlania 0-4 0 rzeczywistym; 2: warto$¢ napigcia indukowanego przez
przedni czujnik 3: warto$¢ napigcia indukowanego przez
tylny czujnik; 4: wartos¢ napi¢cia indukowanego przez
czujnik trzeci
0: Brak operacji resetowania, 1: Reset wszystkich
P79 Reset 0-1 0 .
parametrow
0: chinski, 1: angielski, 2: rosyjski, 3: arabski, 4:
P80 | Zmiana jezyka 0-9 0 turecki, 5: portugalski, 6: hiszpanski, 7:

indonezyjski, 8: wietnamski, 9: polski

P81




Liczba $ciegdw zmnieszonej

P64 | predkosci 1- 200 1
Predkos¢ docelowa .
P65 zmniejszonej predkosci 500 - 7000 3500 Obr/min
Ustawienie biegu przedniego Im wyzsza warto$¢ parametru tym wyzsze
P66 | czujnika 10 - 90 - W2 rosep ymwy
napiecie w czujniku
Ustawienie biegu tylnego Im wyzsza wartos¢ parametru tym wyzsze
P67 czujnika 10 - 90 - Wy rosep ymwy
napigcie w czujniku
Ustawienie biegu czujnika Im wyzsza wartos¢ parametru tym wyzsze
P68 zabezpieczajacego materiat 10-90 -- napigcie w czujniku
przed przecigciem
P69 Jednostka licznika 1-50 10 Ustawienie liczby obcig¢ na jednostke
P70 Ustawienie licznika gléwnego 1-9999 100
0: wylaczony
1: rosnaco cyklami
P71 Tryb odliczania 0-5 0 2: malejaco cyklami
3: rosnaco do alarmu
4: malejaco do alarmu
5: bez alarmu
Regulacja funkcji tylnego obcinania nawet gdy
) o ) material nie przykrywa czujnika
Ograniczenie liczby $ciegow ] ) ) o
P72 tylnego obcinania 0-20 9 zabezpieczajacego przed jego przecigciem-
ustawienie liczby Sciegdéw przed aktywacja
obcinania.
0: Brak operacji resetowania, 1: Reset wszystkich
P79 Reset 0-1 0 .
parametrow
0: chinski, 1: angielski, 2: rosyjski, 3: arabski, 4:
P80 | Zmiana jezyka 0-9 0 turecki, 5: portugalski, 6: hiszpanski, 7:
indonezyjski, 8: wietnamski, 9: polski
P87 Czas recznego odsysania 1-50 3
P88 |Predkos¢ silnika recznego odsysania| 500 - 7000 3500
P90 Dostep do podgladu btedow 0-1 0
P92 Identyfikacja rodzaju tkaniny 0-2 0 0: normalna tkanina; 1: tkanina siatkowa; 2: gaza
P94 Wybér modelu 6-8 6 6: elektryczny; 7: pneumatyczny: 8: projekt boczny
P95 Mozliwos¢ wyboru modelu 0-1 0
P96 Tryb odsysania 0-2 0 0: odsysanie przednie zsynchronizowane z tylnym; 1:
Ssanie przerywane (trzy rzgdy zaworow
elektromagnetycznych); 2: dtugie odsysanie (trzy rzgdy
zawordw elektromagnetycznych)
P97 Liczba powtdrzen odsysania przery- 1-100 50
wanego
PO Opdznienie zatrzymania odsysania Lo s Jednostka: 100 ms

przerywanego




P100 |Okres przypominania o konserwacji 0- 9999 60 0: wylaczone Jednostka: godzina
P101 | Okres przypominania o wymianie 0-500 6 0: wylaczone Jednostka: miesiac
biatego oleju
P102 |Dostepna warto$¢ podstawowego 0-1 0
grubego materialu
P103 |Wymuszone podnoszenie stopki 0-1 0
P107 |Kat poczatkowej pozycji silnika stopki 1-360 38
P112 |Zatrzymanie ssania przednie;j linii 0-1 0
cigcia w potowie
P117 Przysp 1eszene odsysania tylnego 0 - 1000 0 Jednostka: obr/min
obcinania
P11 Przywrgc.anie wewnetrznego limitu 0-1 0
predkosci
P119 |Liczba $ciegéw opoznienia obcinania 0-9999 0
nici
P120 |Minimalna predko$é obrotowa 200 - 500 300 Jednostka: obr/min
P122 | Wybor pedatu 0-1 1 0: overlock; 1: stebnowka
Parametry procesu (P-+strzatka w dot)
Ul Wykrywanie alarmu pedatu 0-1 0
U3 Opoznienie statusu silnika 0-100 3
obcinania po szyciu 3
Ul5 | Prég potozenia zerowego wykry- 100 - 500 300 Jednostka: 0,01V
wania grubosci
u17 Przyspieszenie pracy po szyciu 1-50 5 Jednostka: 100 ms.
krzyzowym Gdy U20 = 2, odliczanie czasu rozpoczyna si¢ po
zwolnieniu cigzkiego materiatu i natychmiast wzrasta
po U17 * 100 (jesli material jest cienki - wzrasta
natychmiast)
U18 Zmniejszanie predkosci szycia Jednostka: obr/min
krzyzowego 500 - 7000 5000
U19 |Zwigkszenie predkosci przetgczania 1-100 10 Przy zmianie materialu z grubego na cienki predkosé
miedzy materialami grubym i B wzrasta od predkosci malejacej do predkosci normalnej
cienkim zakresie U19
Redukcja predkosci przetaczania po 0: brak; 1:tryb zwalniania dla materialéw grubych, 2: tryb
U20 | szyciu krzyzowym 0-2 0 zwalniania dla szycia krzyzowego
U21 |Czutos¢ czujnika krotkiej nici 200 - 400 330 Jednostka: 0,01V
v22 | Czuinik krotkiej nici 0-1 1
Una Funkcp kompensgcp parametru 0-1 1
wlaczajacego obcinanie
U25 | Fabryczne ustawienie rozstawu igty 10 - 60 44 Jednostka:0,1 mm
U26 | Wybor automatycznej kompensacji 0-2 0 0: tryb trymera do krétkich nici dziewiarskich; 1: tryb
w zaleznosci od typu materialu trymera do krotkich nici tkanych; 2: tryb trymera do
krotkich nici o duzej grubosci
U33 Regulacja wysokosci stopki 1-20 20
U34 | Mala wysokos¢ stopki 1-11 5
u37 | Wilacznika przypomnienia o zmianie 0-1 0
grubosci
U40 Funkcja specjalna luzowania 0-1 1
u42 Wolne zwalnianie dzwigni stopki 0-9 3
U43 Redukcja hatasu przed szyciem - 0 2: Stopka dociskowa pustego szwu jest lekko uniesiona
U49 Uszkodzony wytacznik
bezpieczenstwa stopki dociskowe;j i 0-2 1

wymuszone podniesienie stopki




Maksymalny kat kompensacji

Jednostka: 1 stopien

u70 wysokosci stopek dociskowych 60 - 130 128
U74 Alafm .wyiqczania przy zbyt niskim 0.1 0
napigciu
u7s Alarm wylaczania przy zbyt 0-1 1
wysokim napigciu
U80 | Kat cigcia linii servo 0-179 81 Jednostka: 1 stopien
U4 Predkos¢ cigeia linii servo 700 - 1200 1150 obr/min
Uss Automatyczna kalibracja startowa 0-1 1
Us7 Ograniczenie wysokosci stopek 0-1 1
dociskowych
Ug9 |Kontrola kata cigcia podczas Jednostka: 1 stopien
podawania 0-360 80 P
U9l Predkos¢ silnika stopki 600-1000 900 obr/min
U92 Odchylenie dolnej pozycji 0-4 0
zatrzymania igly B
U93  |Regulacja kata zatrzymania igly w 0:30-70 22
gorze
U4 Komunikacja z ptyta adaptera 0-1 0: normalna komunikacja szeregowa; 1: komunikacja
szeregowa o wysokiej predkosci
U95 Dostgpnos¢ panelu LED 0-1 1
U96 P_rze}qczmk \yykrywanla zaniku fazy 0-1 0
silnika wrzeciona
U101 | Srednia réznica progu materialowego 0-500 40 Jednostka: 0,01 V
U102 | Prog grubosci 0-500 80 Jednostka: 0,01 V
U103 | Przefacznik wykrywania zaniku 0-1 0
fazy silnika podnoszenia stopki
Parametry monitorowania
MO Tryb monitora zewngtrznego MI4 | Napiecie magistrali
Ml Aktualna liczba elementow MI5 Status sieci IOT
M2 Typ modelu M16 Numer oprogramowania
M3 prad osi Q M17 Numer wersji oprogramowania ptyty adaptera
M4 Napigcie wejsciowe pradu przemiennego M18 Numer wersji oprogramowania kontroli silnika glownego
M5 Napigcie pedatu M19 Numer wersji oprogramowania kontroli craft
M7 Napiecie przedniego czujnika M20 Numer wersji oprogramowania panelu
M8 Napigcie srodkowego czujnika M21 Numer wersji oprogramowania kontroli silnika stopki
o o Grubo$¢ materiatu: cyfry setne - grube materiaty, O - materiaty
M9 Napigcie tylnego czujnika M22 Srednie; 1 - materialy cienkie
M10 Predkos¢ w czasie rzeczywistym M32 Wartos¢ napigcia pomiaru grubosci
M1l Status pracy IOT maszyny M33 Wartos$¢ napigcia czujnika krotkiej nici
M1y | Wartos¢ napiccia czujnika przeciwzaktoceniowego M34 Kat silnika stopki dociskowej
(zastrzezona)
MI3 | Warto$¢ napiecia czujnika przeciwzaktéceniowego| M35 Prad silnika podnosnika stopki dociskowej
(zastrzezona)
M36 | Dane wersji panelu M37 Wersja kontrolera elektrycznego
M3 |Maksymalny prad podczas pracy wrzeciona M39 Kat elektryczny silnika stopki dociskowej




Kody bledow

nr opis rozwigzanie
Sprawdz, czy glowica maszyny jest zablokowana lub czy trudno ja obréci¢; Sprawdz, czy
E1 Zatrzymanie gtéwnego silnika |wtyczka silnika i zlacze czujnika silnika nie sa poluzowane lub luzne; Je$li nadal nie mozesz
rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Nadpradowe przeciazenie Sprawdz, czy napigcie jest prawidtowe. Sprobuj przywrdcié ustawienia fabryczne lub ponownie
E2 | oprogramowania glownego umchomié zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z
silnika serwisem
Panel operacyjny i skrzynka Wylacz zasilanie systemu, sprawdz, czy zlacze sygnatu Halla silnika nie jest poluzowane lub
E3 sterownicza komunikuja si¢ odtaczone, przywrdc je do stanu normalnego i ponownie uruchom system. Jesli nadal nie
nieprawidlowo mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Blad czujnika Halla silnika Sprawdz, czy kabel panelu operacyjnego i skrzynki sterowniczej nie jest poluzowany; Sprobuj
E4 przywroécic ustawienia fabryczne lub ponownie uruchomié zasilanie; Jesli nadal nie mozesz
rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Nieprawidlowy sygnat Wylacz zasilanie systemu, sprawdz, czy zlacze sygnalu zatrzymania silnika nie jest poluzowane
zatrzymania igly Iub odtaczone, przywrdé je do stanu normalnego i ponownie uruchom system. Jesli nadal nie
E5 mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
. Sprawdz, czy stopka dociskowa jest w prawidtowej pozycji; Zmien warto$¢ 1 w parametrze P57
F6 | Wigczona ochrona stopki na 0. Jesli nadal nie mozesz rozwiaza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E7 | Wlaczona ochrona gniazda Sprawdz, czy ptytka szwalnicza jest w prawidtowej pozycji; Zmien warto$¢ 1 w parametrze P58
na 0. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E8 | Wiaczona ochrona tarczy Sprawdz, czy prowadnik igielnicy jest w prawidlowej pozycji; Zmien wartosé¢ 1 w parametrze
igielnicy P59 na 0. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E9 | Nieprawidtowo podtgczony Sprawdz, czy wtyczka pedatu jest podigczona do skrzynki sterujgcej, czy tez nie jest
pedat poluzowana; Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E10 | Nadpradowe przecigzenie Sprawdz, czy napigcie zasilania jest prawidtowe. Sprobuj przywrdcié ustawienia fabryczne lub
sprzetu silnika gtéwnego ponownie uruchomi¢ zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwiazaé¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
El1 | Nadcisnienie gtéwnego silnika Sprawdz, czy napigcie zasilania jest prawidtowe. Sprobuj przywrécié ustawienia fabryczne lub
podczas wyltaczania ponownie uruchomi¢ zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwiaza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E12 | Zbyt niskie napiecie systemu Sprawdz, czy napigcie zasilania jest prawidlowe. Sprobuj przywrdcié ustawienia fabryczne lub
gldwnego silnika ponownie uruchomi¢ zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwiaza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E13 |Bfad obwodu hamulcowego Skontaktuj si¢ z serwisem
silnika gléwnego
E14 | Wyjatek odczytu i zapisu Sprébuj wylaczy¢ i ponownie uruchomié zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwigzac
parametrow powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Petla wykrywania pradu silnika | Sprobuj wylaczy¢ i ponownie uruchomi¢ zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢
E19 gldwnego jest nieprawidtowa powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E20 |Brak zasilania
E21 |Brak fazy w silniku glownym | Sprawdz, czy linia zasilania silnika wrzeciona nie jest przesunigta w fazie i czy obwod
lub IGBT sterowania sprzg¢tem elektronicznym nie dziata nieprawidlowo. Sprobuj wylaczy¢ zasilanie i
ponownie uruchomi¢ urzadzenie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E24 | Chip komunikatow glosowych | Sprobuj przywrdci¢ ustawienia fabryczne lub ponownie uruchomi¢ zasilanie. Jesli nadal nie
nie dziata poprawnie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E26 Nieprawidtowa komunikacja Sprawdz, czy polaczenie migedzy ptyta adaptera a skrzynka sterownicza nie jest luzne; Sprobuj
plyty adaptera z kontrolerem przywroécic ustawienia fabryczne lub ponownie uruchomié zasilanie. Jesli nadal nie mozesz
rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E27 |Btad przywracania ustawien Po ponownym uruchomieniu komputera zostang przywrdcone ustawienia fabryczne.
fabrycznych
E31 Nadpradowe przeciazenie Sprawdz, czy napigcie jest prawidtowe. Sprobuj przywrdcié ustawienia fabryczne lub ponownie

oprogramowania silnika stopki

uruchomic¢ zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwiazaé¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z
serwisem




nr opis rozwigzanie
Petla wykrywania pradu silnika | Sprobuj wylaczy¢ i ponownie uruchomié zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwiazaé
E32 stopki jest nieprawidlowa powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
E33 | Zatrzymanie silnika stopki Sprawdz, czy gigwica maszyny jes.t nglokowana lub czy trudno jz’; ol.)r(')c'ic"; Sprawdi, czy
wtyczka silnika i ztacze czujnika silnika nie sa poluzowane lub luzne; Jesli nadal nie mozesz
rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
g34 | Nieprawidlowy sygnat Sprawdz, czy wtyczka silnika i ztacze enkodera silnika nie sg poluzowane; Jesli nadal nie
enkodera silnika stopki mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
£35  |Nieprawidlowa pozycja Sprawdz, czy gtowica maszyny jest zablokowana lub czy trudno ja obrécié; Sprawdz, czy
wyjsciowa silnika stopki wtyczka silnika i ztacze czujnika silnika nie sa poluzowane lub luzne; Jesli nadal nie mozesz
rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Nadpragdowe przecigzenie Sprawdz, czy napigcie zasilania jest prawidtowe. Sprobuj przywrécié ustawienia fabryczne lub
E36 sprzetu silnika stopki ponownie uruchomié zasilanie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E37 | Zbyt duza predkos¢ silnika Sprawdz, czy kratka enkodera nie jest zakurzona lub uszkodzona. Sprobuj wytaczy¢ zasilanie i
stopki ponownie uruchomié urzadzenie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E38 | Brak fazy w silniku stopki Sprawdz, czy linia zasilania silnika stopki nie jest przesunig¢ta w fazie i czy obwdd sterowania
lub IGBT sprzetem elektronicznym nie dziata nieprawidtowo. Sprobuj wylaczy¢ zasilanie i ponownie
uruchomi¢ urzadzenie. Jesli nadal nie mozesz rozwiaza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z
serwisem
E40 | Przeciazenie silnika stopki Sprawdz, czy enkoder silnika stopki dociskowej nie jest luzny lub nie jest nieprawidtowo
wlozony. Sprobuj wylaczy¢ zasilanie i ponownie uruchomié. Jesli nadal nie mozesz rozwigzaé
powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
a1 |Licznik odchylenia potozenia Spr{iwdz’, czy kratka enkode.ra. silpikq st.opki nie jes.t zakurzrona'l lub uszkg)dzopa oraz czy enkpder
silnika stopki jest przepetiony | M€ jest uszkodzony lub obciazenie nie jest zbyt duze. Sprobuj wytaczy¢ zasilanie i ponownie
uruchomi¢ urzadzenie. Je$li nadal nie mozesz rozwiaza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z
serwisem
E43 | Zbyt duza predkosé silnika Sprawdz, czy kratka enkodera nie jest zakurzona lub uszkodzona. Sprébuj wylgczy¢ zasilanie i
stopki ponownie uruchomié¢ urzadzenie. Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu,
skontaktuj si¢ z serwisem
E57 | Awaria szybkiej komunikacji Sprawdz, czy potaczenie migdzy plyta adaptera a skrzynka sterownicza nie jest luzne lub ustaw
szeregowej karty adaptera parametr U94 na 0.; Sprébuj przywrdci¢ ustawienia fabryczne lub ponownie uruchomic
zasilanie; Jesli nadal nie mozesz rozwigza¢ powyzszego problemu, skontaktuj si¢ z serwisem
Eal | Osiagnigty limit licznika w Nacis$nij klawisz P, aby wyczy$ci¢ licznik lub ustaw parametr P71 na 5.
kolejnosci rosnace;j
Ea2 | Osiggniety limit licznika w Nacisnij klawisz P, aby wyczyscic licznik lub ustaw parametr P71 na 5.

kolejnosci rosnace;j

UWAGA: po pojawieniu si¢ kodu btedu E06 (ochrona stopki) po ustawieniu stopki w prawidtowej pozycji w trybie szycia A, nalezy wcisnac¢
przycisk P.,aby skasowa¢ komunikat o bledzie.

UWAGA! Po osiagnigciu limitéw licznika elementow nie ma glosowego komunikatu o btedzie, po pojawieniu si¢ btedu wiadomos¢
brzmi”zarezerwowany”




Tabela opisow kodow ostrzezen

Nr Opis Rozwigzanie
A-01 Nieudana automatyczna kalibracja przedniego czujnika | Powierzchnia czujnika odbioru i transmitera przed inspekcjg
A-02 Nieudana automatyczna kalibracja srodkowego czujnika | Powierzchnia czujnika odbioru i tranmitera w czasie inspekcji
A-03 Nieudana automatyczna kalibracja tylnego czujnika Po zamontowaniu czujnika powierzchnia odbiornika i nadajnika
jest czysta.
A-04 Przekroczenie czasu automatycznej kalibracji Sprawdz, czy trzy powierzchnie odbiornika i nadajnika czujnika
Sa czyste
A-08 g/[()dje]be, paneli i sterowania elektronicznego nie pasuja Uaktualnij programy sterowania elektronicznego i panelu
o siebie
A-09 Ostrzezenie dotyczace regularnej konserwacji biatego
smaru
A-10 Ostrzezenie o regularnym czyszczeniu
A-11 Modut akwizycji jest odtaczony od bramki wyjsciowej
A12 Bramka wyjSciowa jest roztagczona z serwerem Sprawdz bramke wyjsciowa
A-13 Panel i kolektor odtaczone Sprawdz potaczenie migdzy panelem i kolektorem
A-14 Ostrzezenie o braku oleju Sprawdz poziom oleju w glowicy
A-21 Ostrzezenie o przetaczaniu Normalny/Gruby materiat
Kontroler predkosci

Za pomocg czterech $rub samogwintujacych ST4.8 (czes$¢ nr 2) zamontuj regulator predkosci blatem w odpowiedniej pozycji.

Nr Opis czesci Szt
1 Kontroler predkosci / Speed Controller 1
2 Sruby ST4.8x22 4




Warning code description table

Speed controller

Use four pieces ST4.8tapping screw(Part No.2)to install the above speed controller under the stand & table to the right position.

\[oR

Parts description
Speed controller

pcs

ST4.8*22
Tapping Screw ST4.8%*22
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