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1. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Podstawowa instrukcja bezpieczenstwa maszyny

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby méc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkcji, przez
nig posiadanych, nalezy obstugiwac¢ urzgdzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na podstawowe Srodki
bezpieczenstwa.

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

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

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez Srodkéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i inne Srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okresSlonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do pracy.
5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.

6. Nalezy odtaczy¢ maszyne od zrodta zasilania elektrycznego oraz sprezonego powietrza przed
przystgpieniem do czynnoéci 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 czesci ani urzadzen. Przed przystgpieniem do
jakichkolwiek czynno$ci nalezy upewnic sie, czy maszyna jest wtgczona/wytgczona.

9. Napraw, modyfikaciji 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 by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang
osobe, badz technika.

11. Serwisowanie czesci i podzespotéw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika.
Nalezy zatrzymaé maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia lub nieprawidtowego
dziatania komponentoéw elektronicznych.

12. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) nalezy
odtaczy¢ 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 odpowiedzialnosci za
uszkodzenia powstate w wyniku zmian i modyfikacji maszyny.

18. System zasilania w sprezone powietrze nalezy chronic¢ przed dostepem pytéw, kurzu i smaréw.

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

20. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:

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

- uwazac na wiosy, palce i czesci ubrania, ktére mogg zostac ,wciggniete” przez maszyne

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

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

- przed podfgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczy¢ urzgdzenie



Podstawowa instrukcja bezpieczenstwa panelu operacyjnego
Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi.

W celu zachowania bezpieczenstwa oraz prawidtowos$ci operacji instalacje i obstuge nalezy powierzy¢
przeszkolonemu personelowi

Urzadzenie nalezy przetrzymywac z dala od zrodet elektromagnetycznych i elektro pulsacyjnych
Temperatura otoczenia nie moze przekraczaé 45°C ani by¢ nizsza niz 0°C.

Wilgotnos¢ otoczenia od 30% do 95%, unikaé zaroszenia i zrédet rozpylania kwaséw.

Wymagane jest state i prawidlowo dziatajgce uziemienie urzadzenia.

Uzywac wytgcznie oryginalnych lub wskazanych przez producenta czesci eksploatacyjnych i zamiennych.

Przed montazem silnika czy innych akcesoridow nalezy odtgczy¢ zasilanie i wyjgc€ przewdd zasilajgcy
z gniazda zasilania.

Aby unikng¢ statycznych interferenciji i sprzezen nalezy zadbac¢ o prawidtowe uziemienie urzgdzenia,
za pomocg odpowiedniego przewodu i akcesoriow

Przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnoéci nalezy bezwzglednie wytgczy¢ zasilanie:

(1). Demontaz silnika i skrzynki kontrolnej, podtgczanie lub odtgczanie od zasilania jakiegokolwiek przewodu.
(2). Przed otwarciem pokrywy skrzynki - wytgczy¢ zasilanie i odczeka¢ 5 minut.

(3). Podnoszenie ramienia maszyny, wymiana igty, nawlekanie nici.

(4). Naprawa i wszelkiego rodzaju regulacje mechaniczne.

(5). Pozostawianie maszyny niepracujgcej.

Konserwacja i naprawa :

(1). Czynnosci konserwacyjne i naprawcze wykonywa¢ moze wytgcznie przeszkolony personel.

(2). Nie prébowa¢ uderza¢ urzgdzenia zadnym przedmiotem, nie uzywac sity.

(3).Wszystkie czesci zamienne muszg by¢ dostarczone lub zaakceptowane przez producenta urzgdzenia.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢ zgodnie z
przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i Elektronicznych (WEEE)
oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektorych niebezpiecznych substancji bedgcych
sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwroéci¢ zuzyte urzgdzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidtiowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowaé sie w
tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi bgdz zaktadem przetwarzania lub organizacjg
odzysku. Pozbycie sie urzgdzenia w sposob niezgodny z wymogami moze skutkowaé pociggnieciem do
odpowiedzialnosci na mocy prawa.

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



PANEL OPERACYJNY

funkcja ikona opis
wejscie w Wejscie lub wyj$cie z menu parametrow uzytkownika.
menu P Przytrzymanie wcisnietego przycisku - przejscie do interfejsu wpisywania hasta do
parametrow parametréw zaawansowanych.

wprowadzanie
|/ zapis danych

S

Zapisanie / potwierdzenie wprowadzonej zmiany wartosci parametru

zwiekszenie
wartosci /
parametru

=k

Przy wyborze parametru - zwigkszenie parametru
Przytrzymanie wcisnietego przycisku - state zwiekszanie parametru

zmniejszenie

koncowego /
pozycja igty

wartosci / Przy wyborze parametru - zmniejszenie parametru
parametru = Przytrzymanie wcisnietego przycisku - state zmniejszanie parametru

Reset ==ex| | Przytrzymanie wcisnietego przycisku - przywrocenie ustawien fabrycznych

Reset

wybor rygla — Ryglowanie poczgtkowe AB -> ABAB -> funkcja wylgczona -> segment B
poczatkowego iy Przytrzymanie wci$nigtego przycisku - wtgczanie i wytgczanie wolnego startu
wolny start ‘
wybor rygla Ryglowanie poczatkowe CD -> CDCD -> funkcja wytgczona -> segment C

Przytrzymanie wcisnietego przycisku - pozycja zatrzymania igly po zmianie trybu
szycia (pozycja gora / dot)

wielosegment
owe

szycie Ustawienie trybu szycia dowolnego.

dowolne / Przytrzymanie wcisnigetego przycisku - ustawienie szycia ciggtego.
ciggte

szycie Wigczanie szycia wstecznego.

wsteczne / Przytrzymanie wcisnietego przycisku - ustawienie sekwenciji szycia

wielosegmentowego

podnoszenie
stopki / funkcja
automatyczna

Podnoszenie wytgczone -> automatyczne podniesienie stopki po obcieciu nici ->
automatyczne podnoszenie stopki po zatrzymaniu -> petna funkcja
Przytrzymanie wcisnietego przycisku - wigczanie i wytgczanie funkcji automatycznej

obcinanie nici /
zacisk

s
—_—
—

Witaczanie i wytgczanie obcinania nici.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku - ustawienie funkcji zacisku.

odszywanie
wzoru

ne
V]
=

Przejscie do interfejsu trybu odszywania wzoru.
Przytrzymanie wcisnietego przycisku - do interfejsu trybu edycji wzoru.

zageszczanie
Sciegu

Zageszczanie $ciegu na poczatku -> zageszczanie $ciegu na koncu -> petna
funkcja -> funkcja wytgczona.
Przytrzymanie wcisnigtego przycisku - do interfejsu trybu edycji zageszczania

wzor ryglowania iD Wiagczanie i wytgczanie funkcji wzoru ryglowania
. Przytrzymanie wcisnietego przycisku - do interfejsu trybu edycji wzoru ryglowania
WzOr szycia - W trybie szycia wielosegmentowego: Wiaczanie i wytaczanie funkcji wzoru
$ciegiem ciggtym| | —= Sciegiem ciggtym
Przytrzymanie wcisnietego przycisku - do interfejsu trybu edycji wzoru szycia
dtugos¢ sciegu T Zwiekszenie lub zmniejszenie dtugos$ci Sciegu.

Przytrzymanie wcisnietego przycisku - state zwiekszanie lub zmniejszanie dtugosci
Sciegu




FUNKCJE POMOCNICZE

1. Tryb debugowania

Na gtownym interfejsie nacisnij i przytrzymaj klawisz S, aby przejs¢ do interfejsu parametrow
debugowania. P92 koryguje kat elektryczny silnika, P72 regulacja pozycji igty w gére, P129 korekcja
punktu zerowego silnika krokowego ryglowania wstecznego, P74 kompensacja dlugosci sciegu
ryglujgcego i P75 ustawienie parametrow kompensacji dtugosci ryglowania wstecznego.

2. Edycja trybu Sciegu zageszczonego

W gtownym interfejsie naciénij i przytrzymaj klawisz zageszczania szwu, aby wys$wietli¢ ,F-1” ( ryglowanie
poczatkowe). Przyciskami ,plus” i ,minus” w czwartej kolumnie przetgcz sie miedzy ,F-1” (ryglowanie
poczatkowe) i ,d-2 " (ryglowanie koncowe), nacisnij S, aby potwierdzi¢. Przejdz do interfejsu edycji "01 0
0.5", naciénij pierwszg lub drugg kolumne, przyciskami ,plus” i ,minus” ustawi liczbe $ciegébw 00-12. W
czwartej kolumnie przyciskami ,plus” i ,minus” ustawi¢ 0 ( Szycie normalne) -1 (szycie wsteczne).
Nacisnij przycisk regulacji dtugosci sciegu, aby dostosowac dtugos¢ sciegu. Po zakonczeniu ustawien
nacisnij klawisz S, aby potwierdzié. Kliknij klawisz P, aby wyjs¢ do gtdwnego interfejsu.

3. Tryb odszywania wzoru.

W gtownym interfejsie wcisnij przycisk ,Patt” aby przejs¢ do interfejsu odszywania wzoru ,n1". Uzywajac
przycisku regulacji dlugosci sciegu ustaw n1-n9.

4. Edycja odszywanego wzoru wolnego

W gtownym interfejsie wcisnij i przytrzymaj przycisk ,Patt” aby przejs¢ do interfejsu edycji odszywanego
wzoru ,n-01 01". Krétko przyciskajgc ,plus” i ,minus” ustaw warto$¢ n-01 - n-09 , nastepnie przyciskiem
regulacji dlugosci Sciegu ustaw numer segmentu 01-10. Ustaw numer wzoru, numer segmentu, potwierdz
przyciskiem S. Przejdz do interfejsu edycji odpowiedniego numeru wzoru ,01 1 3.0", przyciskami ,plus” i
»,minus” w pierwszej lub drugiej kolumnie ustaw liczbe sciegdéw 00-99;, nastepnie w kolumnie czwartej
liczbe powtérzen 1-9. Przyciskiem regulacji dlugosci $ciegu wyreguluj odlegto$¢ wkituc. Potwierdz
ustawienia przyciskiem S, a nastepnie wcisnij P. aby wyj$¢ z interfejsu edyciji.

5. Edycja odszywanego wzoru ryglowanego

W gtownym interfejsie wcisnij i przytrzymaj przycisk ,Patt” aby przejs¢ do interfejsu edycji odszywanego
stylu wzoru ,H-01 01". W czwartej kolumnie przyciskajgc ,plus” i ,minus” ustaw wartos¢ H-01 - H-09 ,
nastepnie przyciskiem regulacji dlugosci Sciegu ustaw numer segmentu 01-10. Ustaw numer wzoru,
numer segmentu, potwierdz przyciskiem S. Przejdz do interfejsu edycji odpowiedniego numeru wzoru
,01 1 3.0", przyciskami ,plus” i ,minus” w pierwszej lub drugiej kolumnie ustaw liczbe sciegdéw 00-99;,
nastepnie w kolumnie czwartej liczbe powtérzen 1-9.Przyciskiem regulacji dlugosci $ciegu wyregulu;j
odlegto$¢ wkiué.Potwierdz ustawienia przyciskiem S, a nastepnie wcisnij P. aby wyj$¢ z interfejsu edyciji.

6. Edycja odszywanego wzoru Sciegiem statym

W trybie szycia wielosegmentowego, wcisnij i przytrzymaj w gtbwnym menu przycisk szycia $ciegiem
statym aby przej$¢ do interfejsu edyciji ,d-01 3.0". Przyciskami ,plus” i ,minus” w czwartej kolumnie ustaw
numer segmentu d01-d15, potem przyciskiem regulacji dtugoéci $ciegu ustaw dtugos¢ dla aktualnego
segmentu. Krotko wcisnij P. aby powréci¢ do gtéwnego interfejsu.



LISTA PARAMETROW

Nr par. | Funkcja Zakres Ust.fab. | Opis

PO1 Max predkosé szycia (obr/min) 100 - 3700 | 3700 Maksymalna predko$¢ w trakcie szycia

P02 Krzywa przyspieszenia (%) 10-100 80 Im wieksza warto$é tym predkosé szybciej

wzrasta

P03 Dolna/gérna pozycja igty UP /DN DN UP: g6rna pozycja zatrzymania igty

DN: dolna pozycja zatrzymania igty

P04 Predkos¢ ryglowania 200 - 3200 | 2200 Ustawienie predkosci ryglowania
poczgtkowego (obr/min) poczatkowego

P05 Predkos¢ ryglowania 200 - 3200 | 2200 Ustawienie predkosci ryglowania koncowego
koncowego (obr/min)

P06 Predkos¢ ryglowania (obr/min) 200 - 3200 | 2200 Ustawienie predkosci ryglowania

zaszewkowego

P07 Predkos¢ wolnego startu 200 - 1500 | 1500 Ustawienie predkosci wolnego startu
(obr/min)

P08 Liczba sciegbébw wolnego startu 1-15 2

P09 Predkos¢ automatycznego 200 - 4000 | 3700 Ustawienie predkosci dla szycia ciggtego
statego szycia (obr/min)

P10 Automatyczne ryglowanie ON / OFF ON ON: automatyczne ryglowanie po ostatnim
koncowe Sciegu ciggtym witagczona (nie dziata funkcja
po szyciu Sciegiem statym korekciji $ciegu)

OFF: funkcja automatycznego ryglowania
wytgczona, ale mozna jg wykonac
przyciskajac pedat maszyny

P12 Wybor trybu ryglowania 0-1 1 0: Ryglowanie mozna arbitralnie zatrzymac i
poczgtkowego uruchomic;

1: Automatyczne dziatanie;

P13 Tryb zakanczania CON/STP | CON CON: ryglowanie poczatkowe jest

poczatkowego ryglowania automatycznie kontynuowane do nastepnej
akcji
STP: po wykonaniu wszystkich sciegow
ryglowania, zatrzymuje sie automatycznie

P14 Wolny start ON / OFF OFF ON: wigczony; OFF: wytaczony

P15 Tryb sciegu naprawczego 0-6 0 0: wylgczony; 1: pot sciegu; 2: jeden Scieg;

3: pot Sciegu ciggtego; 4: ciagty jeden Scieg;
5: rygiel po stopie lub pauzie; 6: $cieg
zageszczony

P16 Limit predkosci ryglowania 0-3200 0 funkcja limitu wytagczona gdy warto$¢ <100

NO04: jezyk:0-wytaczony; 1-chinski; 2-angielski

P17 Ustawienia oprogramowania 3-6 - inne

NO5:dzwieki:0-wytgczone; 1-przyciski i btedy;
2-tylko przyciski; 3-tylko btedy

NO6: automatyczny licznik:0-wytgczony, 1-50
- ust.licznika obcinania

N12: interfejs licznika startowego:0-
wytaczony, 1-wtgczony

N13: tryb licznika:0-wzrostowy, 1-spadkowy

P18 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji A im wieksza warto$¢ tym
poczatkowego 1 diuzszy ostatni Scieg A i krotszy pierwszy B

P19 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji B im wigksza warto$¢ tym
poczatkowego 2 diuzszy ostatni Scieg B

P21 Pozycja pedatu dla pracy 30 - 1000 520

P22 Pozycja pedatu dla zatrzymania | 30 - 1000 420

P23 Pozycja pedatu dla 30 - 1000 270
podnoszenia stopki

P24 Pozycja pedatu dla obcinania 30 - 1000 130
nici

P25 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji C im wieksza warto$¢ tym
koncowego 1 krotszy pierwszy scieg C

P26 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji D im wigksza warto$¢ tym
koncowego 2 diuzszy ostatni Scieg C i krotszy pierwszy D

P29 Predkosc¢ zatrzymania 1-45 20
obcinania nici




P32 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji A,C im wigksza warto$¢ tym
zaszewkowego 5 dtuzszy ostatni $cieg A(C) i krotszy pierwszy B(D)

P33 Kompensacja ryglowania 0-200 158 Kompensacja sekcji B,D im wigksza warto$¢ tym
zaszewkowego 5 dtuzszy ostatni Scieg B(D) i krotszy pierwszy C

P34 Wybor trybu szycia ciggtego A/M A A: automatyczne szycie; M: reczne
uruchamianie i zatrzymywanie dziatania

P35 Funkcja luzowania nici 0-2 0 0: wyt  1: luzowanie po podniesieniu stopki,
po podniesieniu stopki ale nie po zatrzymaniu szycia 2: petna funkcja

P36 Funkcja luzowania nici 0-1 1 0: wytaczona; 1:wtaczona

P37 Odrzutnik (wiper) / Funkcja 0-11 8 0: wytgczona; 1: automatyczny wiper; 2-11:

chwytania nici regulacja sity chwytania nici

P38 Automatyczne obcinanie nici ON /OFF ON ON: wigczone; OFF: wytgczone

P39 Automatyczne podnoszenie UP/DN DN UP: wigczone; DN: wytgczone

stopki po zatrzymaniu szycia

P40 Automatyczne podnoszenie UP/DN DN UP: wigczone; DN: wytgczone

stopki po obcieciu nici

P41 Wyswietlenie licznika 0-9999 Wyswietlenie liczby zakonczonych odszyé

P42 Wyswietlenie informaciji NO1: numer wersji systemu kontrolnego
NO2: numer wersji panelu
NO3: Predkosé
NO4: AD pedatu
NO05: Kat mechaniczny (pozycja gorna)

NO6: Kat mechaniczny (pozycja dolna)
NO7: Napigcie przewodow AD
N15: numer wersji napedu krokowego

P43 Kierunek obrotéw silnika CCW/CW | CCW CW: zgodnie z ruchem wskazowek zegara
CCW: przeciwnie do wskazbwek zegara

P44 Tempo normalnego 1-45 16

zatrzymania
P45 Tryb odszywania wzoru 0 0: kontrolowany pedatem (wtgcz/wytgcz)
Sciegiem wolnym 0-1 1: automatyczne wykonanie funkcji
P46 Zatrzymanie silnika z ON/OFF OFF ON: wtaczone; OFF: wylgczone
odwrotnym katem po funkcji
obcinania nici

P47 Regulacja kata odwrotnego po 10-50 40 start z gornej pozycji igty i regulacja kata igty
zatrzymaniu silnika po obcieciu w operacji odwrotnej po obcigciu nici
nici

P48 Predkos¢ minimalna (obr/min) 100 - 500 210

P49 Predkos¢ obcinania nici 100 - 500 300
(obr/min)

P50 Czas podnoszenia stopki (ms) 10 - 990 200

P51 Cykl pracy podnoszenia stopki 1-50 38 Podnoszenie stopki dziata w cyklu pracy, aby
)%6( oszczedzac energie elektryczng i chronic¢

elektromagnes przed przegrzaniem

P52 Czas opuszczania stopki (ms) 10 - 990 120 Opdznienie rozpoczecia pracy silnika po
opuszczeniu stopki

P53 Ustawienie pot-przycisniecia 0-2 1 0: wytaczone 1: pot-i cate przycisnigcie w tyt

pedatu do podnoszenia stopki podnosi stopke, 2: tylko petne przycisniecie

P54 Czas obcinania nici (ms) 10 - 990 200 Calkowity czas dziatania obcinania nici

P55 Czas odrzutnika (wipera) (ms) 10 - 990 10 Wymagany czas petnej operacji wipera

P56 Pozycjonowanie igty po 0-1 0 0: bez pozycjonowania; 1: zawsze igta w

witaczeniu zasilania gérnej pozycji;

P57 Czas wstrzymania podnoszenia | 1-60 5 Podniesienie stopki po ustawionym czasie

stopki (s)

P58 Regulacja gérnej pozyciji igty 0- 359 90 Im mniejsza wartos¢ - igta przyspieszy
zatrzymanie. Im wieksza wartos¢ - tym
wieksze opdznienie zatrzymania

P59 Regulacja dolnej pozycji igty 0- 359 270 Im mniejsza wartos¢ - igta przyspieszy

zatrzymanie. Im wieksza wartos¢ - tym
wigksze opdznienie zatrzymania




P60 Predkos¢ testowa (obr/min) 100 -3700 3500
P61 Test A ON/OFF OFF Test pracy ciagtej
P62 TestB ON/OFF OFF Test startu i zatrzymania ze wszystkimi
funkcjami
P63 TestC ON/OFF OFF Test startu i zatrzymania bez wszystkich
funkcji
P64 Czas startu testéw B i C 1-250 30
P65 Czas zakonczenia testow BiC | 1-250 10
P66 Wybor wytacznika -1 1 0: niedostepny; 1: sygnat testowy zerowy;
zabezpieczenia maszyny
P69 Predkos¢ odszywania wzoru 100-3000 2000
Sciegiem wolnym
P70 Wybor typu fabrycznego
P71 odlegtos¢ sciegow korekty A 0-5.0 0
P72 Regulacja pozycji gérnej igty 0-359 Obro6t reczny do odpowiedniej pozyciji,
nacisnij klawisz S, aby zapisa¢ ;
P73 Regulacja pozycji dolnej igty 0-359 ®brot reczny do odpowiedniej pozyciji,
nacisnij klawisz S, aby zapisa¢ ;
P74 Kompensacja diugoéci $ciegu
zaszewkowego -50 - 50 0
P75 Kompensacja dtugosci sciegu 50 - 50 0
ryglowania
Mozliwy punkt ryglowania do
P77 ryglowania koncowego z duzg 0-350 130
predkoscig w trybie wolnego
szycia
P78 Kat poczatkowy uchwytu nici 5-359 100
P79 Kat zatrzymania uchwytu nici 5-359 270
P80 Kat poczatkowy obcinania nici 5-359 5 Ustawienie kata wewnetrznego posuwu linii
obcinania (ponizej zdefiniowanej jako 0°)
P81 Czas pracy bufora zwalniania ) 60
stopki (ms) 0-800
P83 Sita zatrzymania po obcinaniu 10-100 20
P84 Czas petnego obcinania (ms) 10-990 60
P85 Okresowy sygnat wyjscia 1-10 7
obcinania (*10%)
P86 Odlegtos¢ gornej i dolnej pozyciji 15-345 180 Kat odlegtosci pozycjonowania w gore i w dot
igty (1 stopien na kazde 4 wartosci)
P87 Opdznienie powrotu odrzutnika 10-990 50 Sprawdz czy wiper powraca do pozycji poczatk.
P88 Odlegto$¢ postojowa 10-100 30
P89 Ustawienie przepiecia AC 500-1023 80
P90 Predkos$¢ 1 $ciegu wolnego startu| 200-1500 400
P91 Predko$¢ 2 $ciegu wolnego startu| 200-1500 1000
P92 Korekta kata elekitr.silnika 160 NIE ZMIENIAC WARTOSCI PARAMETRU
P93 Czas op6znienia naci$niecia 10-900 100
pedatu w tyt do potowy (ms)
P95 Okresowy sygnat pierwszego 10-100 100
dziatania wyj$ciowego stopki (%)
P99 Dtugosc¢ Sciegu poczgtkowego 0-5.0 05
SZWU zageszczonego ) '
P100 Kierunek rozpoczecia szwu 0-1 0
zageszczonego
P101 | Kat poczatkowy luzowania nici 1-359 30 zdefiniowany jako 0° w kalkulacji
P102 | Kat koncowy luzowania nici 1-359 80 zdefiniowany jako 0° w kalkulacji
P103 Sita zwalniajgca naprezenie nici 1-5
P105 |Wybér trybu odszywania wolnego|  0-9 1-9 tryb wolnego szycia wzoru
Wzoru
P107 | Predkosc¢ poczatkowa szwu 100-1200 500

zageszczonego




Liczba poczatkowych Sciegow

P108 0-12 1
SZWU Zageszczonego
P109 Opoznienie przed odrzuceniem 5-990 5 Odstep czasu przed rozpoczeciem czynno$ci
nici odrzucenia nici po znalezieniu gérnej pozyciji
P110 Czas powrotu obcinacza nici 60-990 65 Sprawdz czy obcinacz powraca do poz. poczgtk
P111 Funkcja zacisku bez przefgcznika|  0-1 0
P112 |Op6znienie przed nitkg chwytaczg -990 100
z funkcjg zacisku bez brzeczyka
p113 | Czas dziatania nitki chwytacza 0-990 90
z funkcjg zacisku bez brzeczyka
P114 | Czas powrotu nitki chwytacza 0-990 30
z funkcja zacisku bez brzeczyka
P115 | Cykl pracy nitki chwytacza 0-100 80
z funkcja zacisku bez brzeczyka
P116 | Czas odsysania dla zacisku 0-5000 1000
bez brzeczyka
P117 | Cykl pracy nitki ciggnionej 0-100 80
z funkcjg zacisku bez brzeczyka
P118 | Wybor przycisku recznego rygla 0-1 0
w trybie wzoru
P129 Korekta punktu zero silnjka -500 - 500 0
krokowego do ryglowania
P131 | Dtugo$¢ normalnego Sciegu 0-5.0 3.0
P132 |Odlegtos¢ sciegdw zamykajgcych 0-5.0 2.0
P138 | Cykl pracy bufora zwalniajgcego 0-100 10
stopke (%)
P139 | Opdznienie bufora zwalniajacego 0-200 35
stopke (ms)
P143 | Wybbor trybu $ciegu 0-3 0 0: wytaczone; 1:zageszczenie poczatkowe;
zageszczonego 2: zageszczenie koncowe; 3: petna funkcja
P144 | Kompensacja dtugosci $ciegu 50 - 50 220
rygla zasz. przy duzej predkosci
P145 Kompensacja dtugosci sciegu .50 - 50 -20
rygla przy duzej predkoéci
P153 |Dlugos¢ sciegu szwu zageszcz. 0-0.5 0.5
koncowego
P154 |Predkos¢ szwu zageszczonego | 100 - 1200 1000
koncowego
pP159 |Kierunek szwu zageszczonego 0-1 0 0: w przéd; 1: w tyt
koncowego
P160 | Scieg szwu zageszczonego 0-12 1
koncowego
P165 | Wybdr trybu licznika Sciegow 0-4 0 0: wytgczony; 1: rosngco; 2: malejaco; 3: ros-
naco, z alarmem i restartem; 4: malejgco, z
alarmem i restartem
p1gg |GOry limit licznika sciegow 0-9999 500
Scieg*10
p170 |Korekta odlegtosci Sciegow 0-0.5 0
przycisk reczny B
P171 |Korekta odlegtosci $ciegoéw 0-0.5 0
przycisk reczny C
p173 |Korekta odlegtosci sciegow 0-0.5 0
przycisk reczny D
P174 | Przycisk reczny B 0-6 3 0: wytgczony; 1: pot Sciegu; 2:1 Scieg; 3: ciggte
pot Sciegu; 4: ciggty 1 Scieg; 5:rygiel po
zatrzymaniu; 6: funkcja $ciegu zageszczonego
P175 | Przycisk reczny C 0-6 0 jak w przycisku B powyzej




P176 | Przycisk reczny C 0-6 jak w przycisku B powyzej
P177 Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
diugosci Sciegu do przodu 1 mm
P178 UstaV\{ie'nlie_wartoéci odniesienia 0-2000
dtugosci sciegu do tylu 1 mm
p179 |Ustawienie wartosci odniesienia i
dtugosci Sciegu do przodu 2 mm 0-2000
p180 |Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
diugosci Sciegu do tytu 2 mm
Ustawienie wartosci odniesienia
P181 dtugosci Sciegu do przodu 3 mm 0-2000
p182 |Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
dtugosci Sciegu do tytlu 3 mm )
p1g3 |Ustawienie wartosci odniesienia )
dtugosci Sciegu do przodu 4 mm 0-2000
p184 |Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
diugosci Sciegu do tytu 4 mm )
p1g5 |Ustawienie wartosci odniesienia
diugosci Sciegu do przodu 5 mm 0-2000
p186 | Ustawienie warto$ci odniesienia
diugosci Sciegu do tytu 5 mm 0-2000
Ustawienie wartosci odniesienia
P187 diugosci Sciegu do przodu 6 mm 0-2000
p188 | Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
dtugosci sciegu do tytlu 6 mm )
P189 | Ustawienie wartosci odniesienia 0-2000
dtugosci sciegu do przodu 7 mm
p1go | Ustawienie wartosci odniesienia | o 5449

diugosci Sciegu do tytu 7 mm




KODY BLEDOW

Kod
btedu

Problem

Rozwigzanie

EO1

Przepiecie

Wytacz maszyne, sprawdz napiecie zasilania. (lub czy nie przekracza
znamionowego napiecia uzytkowania). Jesli nadal wystepuja btedy,
wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

EO02

Zbyt niskie napiecie

Wytgcz maszyne, sprawdz napiecie zasilania. (lub czy nie jest zbyt
niskie w stosunku do znamionowego napiecia uzytkowania). Jesli
nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z
serwisem dostawcy.

EO3

Btad komunikacji CPU

Wytacz maszyne, sprawdz czy podtgczenie panelu operacyjnego jest
poprawne i czy sie nie poluzowato, nastepnie wtgcz ponownie
zasilanie.

Wytgcz maszyne, wyjmij skrzynke kontrolng, podtacz tylko kabel
zasilajgcy i sprawdz czy pojawi sie btgd E05. Jesli ponownie wystgpi
E03, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

EO5

Btad podtaczenia pedatu

Wylgcz maszyne, sprawdz czy podtgczenie pedatu jest poprawne i czy
sie nie poluzowato, nastepnie wtgcz ponownie zasilanie. Jes$li nadal
wystepujag btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z
serwisem dostawcy.

EO7

Zablokowanie rotoru silnika

Obré¢ koto reczne maszyny, sprawdz, czy nie jest zablokowane. Jesli
tak, musisz wykluczy¢ awarie mechaniczng .

Jesli obraca sig normalnie, sprawdz, czy enkoder i silnik nie sg zle
potagczone lub sie nie poluzowalty. Jesli potgczenie jest prawidtowe,
sprawdz, czy napiecie zasilania nie jest nieprawidtowe oraz czy goérna
pozycja igly jest prawidtowa.Jesli nadal wystepuija btedy, wymien
skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

EO9
E11

Btad sygnatu pozycjonowania

Wytgcz maszyne, sprawdz czy podtgczenie enkodera jest poprawne i
czy sie nie poluzowato, nastepnie wtgcz ponownie zasilanie. Sprawdz
poprawnosc¢ korekcji punktu zerowego silnika, jesli trzeba wyregulu;j
punkt zerowy. Jesli na ptytce enkodera jest olej - wyczysé plytke. Jesli
nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z
serwisem dostawcy.

E10

Przepiecie elektromagnesu

Odtacz elektromagnes, jesli blgd E10 dalej sie pojawia, wymien
skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

Jesli po odtgczeniu elektromagnesu nie pojawia sie komunikat btedu
podtgcz go z powrotem i naci$nij pedat, aby maszyna chwycita ni¢ i
wykonata ryglowanie. Nastepnie:

1. Jesli alarm sie nie wtgczy, cofnij pedat do podnoszenia stopki. W
przypadku pojawienia sie alarmu - wymien solenoid podnoszenia.

2. Jesli alarm sie nie wigczy, cofnij pedat do obcinania. W przypadku
pojawienia sie alarmu - wymienh solenoid obcinania.

3. Jesli alarm sie wigczy, wytacz ryglowanie poczgtkowe i koncowe,
zrestartuj skrzynke kontrolng i wciénij pedat.

3.1 Jesli alarm sie powtérzy - wytgcz funkcje wychwytywania nici,
zrestartuj skrzynke, naciénij pedat. Jezeli nie pojawi sie btad - wymien
zacisk nici.

3.2 Jezeli blad kolejny raz sie powtdrzy - wymien solenoid ryglowania.

E14

Btad enkodera

Wytgcz maszyne, sprawdz czy podtgczenie enkodera jest poprawne i
czy sie nie poluzowato, nastepnie wtgcz ponownie zasilanie.

Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy sruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera). Jedli na ptytce
enkodera jest olej - wyczys¢ plytke, a pozniej zrestartuj system. Jesli
nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z
serwisem dostawcy.

E15

Przetezenie napedu gtdbwnego
watu silnika

Sprawdz czy przewdd zasilajgcy silnika ma prawidtowy styk i czy nie
jest zgnieciony. Jesli nadal wystepujg btedy, wymien skrzynke
kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

E17

Nieprawidtowa pozycja
wytgcznika bezpieczenstwa
maszyny

"Wytgcz maszyne, sprawdz, czy gtowica nie jest odchylona. Sprawdz

ustawienie wytgcznika bezpieczenstwa. Jesli nadal wystepujg btedy,

wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.




E20

Silnik nie uruchomit sie

Wytgcz maszyne, sprawdz czy podtgczenie enkodera i silnika jest
poprawne i czy sie nie poluzowato, nastepnie wtgcz ponownie
zasilanie. Sprawdz poprawnos¢ korekcji punktu zerowego silnika, jesli
trzeba wyreguluj punkt zerowy. Jesli nadal wystepujg btedy, wymien
skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

E80

Nieprawidtowa komunikacja
miedzy chipem gtéwnym a
chipem sterujgcym

Wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem dostawcy.

E82

Silnik krokowy ryglowania jest
zablokowany (przecigzony)

Wytgcz zasilanie i sprawdz, czy silnik nie jest zablokowany. Jesli tak,
musisz wykluczy¢ awarie mechaniczng. Jesli nic nie utkneto w silniku,
sprawdz czy enkoder i silnik nie sg Zle potgczone lub potgczenia sie nie
poluzowaty. Zrestartuj system.

Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie
z serwisem dostawcy.

E84

Nieprawidtowy sygnat pozycjo-
nowania enkodera silnika kroko-
wego ryglowania

Wytgcz zasilanie i sprawdz, czy silnik nie jest zablokowany. Jesli tak,
musisz wykluczyé awarie mechaniczng. Jesli nic nie utkneto w silniku,
sprawdz czy enkoder i silnik nie sg zZle potgczone lub potgczenia sie
nie poluzowaly. Zrestartuj system.

Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy $sruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w $rodku enkodera). Jesli na ptytce
enkodera jest olej - wyczysc¢ ptytke, a pozniej zrestartuj system.

Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie
z serwisem dostawcy.

E85

Nieprawidtowy sygnat enkodera
silnika ryglowania

Sprawdz czy enkoder i silnik nie sg zle potgczone lub potgczenia sie
nie poluzowalty. Zrestartuj system.

Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy sruby kratki
sg dokrecone i czy kratka znajduje sie w $rodku enkodera). Jesli na
plytce enkodera jest olej - wyczys¢ plytke, a pdzniej zrestartuj system.
Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj
sie z serwisem dostawcy.

E86

Silnik krokowy ryglowania nie
uruchomit sie

Sprawdz czy enkoder i silnik nie sg zle potgczone lub potaczenia sie
nie poluzowaly. Zrestartuj system.

Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy sruby kratki
sg dokrecone i czy kratka znajduje sie w $rodku enkodera). Jesli na
ptytce enkodera jest olej - wyczysc¢ ptytke, a pozniej zrestartuj system.
Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj
sie z serwisem dostawcy.

E87

Zablokowanie rotoru silnika
krokowego ryglowania

Wytgcz zasilanie i sprawdz, czy silnik nie jest zablokowany. Jesli tak,
musisz wykluczy¢ awarie mechaniczng. Jesli nic nie utkneto w silniku,
sprawdz czy enkoder i silnik nie sg Zle potgczone lub potgczenia sie
nie poluzowalty. Zrestartuj system.

Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj sie
z serwisem dostawcy.




SCHEMATY PORTOW

1. Port 14 pinowy:

1) elektromagnes obcinania nici: 1(DGND), 8(+32V)

2) elektromagnes odrzutnika/zacisku nici: 2 (DGND), 9(+32V)

3) elektromagnes zwalniania naprezenia nici: 3(DGND), 10(+32V) 14 13|[{12 /11 |10
4) oswietlenie LED: 4(DGND), 11(+5V)
5) scieg wsteczny: 5(sygnat) 7 6 5 4 3
6) elektromagnes stopki dociskowej: 6(DGND), 13(+32V)
7) Scieg reperujacy: 7(sygnat)
8) Scieg reperujgcy 1/2: 14 (sygnat)
9) Scieg reperujacy 1/4: 12 (sygnat)

2. Port 6 pinowy

1) elektromagnes pneumatycznego podciggania nici: 1(+32V), 4(DGND) ’—

2) elektromagnes pneumatycznego chwytania nici: 2(+32), 5(DGND) 6 5 4
3) elektromagnes pneumatycznego odsysania: 3(+32V), 6(DGND)

31121

3. Port 4 pinowy czarny E
2]

Eioy

Panel: 1(RX), 2 (DGND), 3(S5V), 4(TX)

4. Port 4 pinowy pomaranczowy E
Czutos¢ wysokosci stopki: 1(sygnat), 3(DGND), 4(S5V) A

Eioy




	Strona 1
	Strona 2
	Strona 3
	Strona 4
	Strona 5
	Strona 6
	Strona 7
	Strona 8
	Strona 9
	Strona 10
	Strona 11
	Strona 12
	Strona 13

