JIACK moall

China No.1

INSTRUKCJA OBSLUGI MASZYNY SZWALNICZEJ

ASE - A

Upowazniony przedstawiciel:
Impall Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.K.
91-341 L6dzZ, ul.Pojezierska 95 tel. 042 640 30 13

Producent:
Zhejiang New Jack Swing Machine Co. , Ltd.
15 Rd Airport South, Jiaojiang District T aizhou City , Zhejiang, PRC



OPIS | PRZEZNACZENIE MASZYNY

Urzadzenie serii A4 jest maszyng szwalniczg typu stebnowka. Maszyna pracuje na specjalnym
stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia powinien siedzie¢ w
pozycji wygodnej na krzesle stacjonarnym, bez kétek oraz uzywaé okularéw ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do zszywania $ciegiem stebnowym roéznego rodzaju materiatow
tekstylnych, tj. tkanin i dzianin. Inne, niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny - np. do
szycia materiatdbw nietekstylnych, plastikowych, itp.) grozi uszkodzeniem urzgdzenia, a takze
zagraza bezpieczenstwu operatora.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Zastosowanie Materiaty lekkie i Srednie Materiaty Srednie i grube
Predkosc¢ szycia | Max. 4,000 obr/min Max. 3,500 obr/min

Max. Dt. $ciegu 5mm

gty DBx1 #9~#18 (14#) DPx5 #20~#23 (#21)
SPtzcs)r;?szenie 9mm standard - 12mm max 9mm standard - 12mm max
Smarowanie Olej: New Defrix Qil NO.10

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzucié, 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 bedacych sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

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

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywieraC pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie,
recycling i inne formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec
ograniczac zgubny wplyw uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

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

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi
3. Maszyne nalezy uzytkowa¢ po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania wg, norm
obowigzujgcych w danym kraju.
4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkéw bezpieczehstwa. Wszystkie ostony i inne srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okreslonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do
pracy.
5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
6. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca sie uzywanie okularow ochronnych.
7. Nalezy wylgczy¢ witagcznik gtdwny maszyny, badz odigczy¢ jg od zrédta zasilania oraz
sprawdzi¢, czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensaciji nici i jej przewlekanie i / lub wymiana szpulki
w bebenku
- wymiana igty, stopki dociskowej, zgbkdéw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czesci
- naprawa maszyny
- po zakohczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje
bez nadzoru
przy silnikach sprzegtowych bez hamulca, silniki te muszg sie catkowicie zatrzymac
8. W przypadku kontaktu skory badz 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.
9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ zadnych czesci ani urzgdzen. Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek czynnodci nalezy upewni¢ sig, czy maszyna jest
wigczona/wytgczona.
10. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca sie stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikte ze stosowania innych niz oryginalne cze$ci, ponosi uzytkownik.
11. Rutynowa konserwacja oraz przeglagdy powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, bgdz technika.
12. Serwisowanie czesci i podzespotow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzyma¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidtowego dziatania komponentéw elektronicznych.
13. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny)
nalezy odtgczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed
przystgpieniem do naprawy i serwisowania maszyny.
14. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajno$ci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.
15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jakos¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.
16. Nalezy stosowac¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.
17. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celdw, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
18. 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.
19. Stosuje sie dwa gtdwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgdzen, nie dotykaé
zadnych elementow elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia prgdem.



2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym.
- uwazac na wiosy i czesci ubrania, ktére mogg zostac ,wciggniete” przez koto, odrzutnik, pasek lub
silnik
- nigdy nie wsuwac¢ palcéw pod igte, bgdz pod pokrywe kompensacji nici
- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duzg predkoscia, dlatego nalezy uwazac,
aby chwytacz nie spowodowat urazu i pamieta¢ o wytgczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
bebenku.
- nie wsuwacé palcow pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.
- zawsze wytgczac zasilanie przed pochyleniem gtowice, zdejmowaniem pokrywy pasa i pasa V.
- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wylgcza¢ zasilanie
maszyny, aby unikng¢ niespodziewanego jej ruszenia.
- nie uzywac¢ maszyny jesli jej przewdd elektryczny nie posiada uziemienia.
- przed podtgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczyé maszyne
przetgcznikiem.

SMAROWANIE

Przed uruchomieniem maszyny nalezy napetni¢ jg 375 ml oleju New Defrix No.10

1) za pomocg lejka (1) napetnij maszyne olejem az do wysokosci miedzy dolng czerwong (5) a
gorng niebieska (6) kreska w okienku kontrolnym (2)

2) jesli poziom oleju spadnie ponizej dolnej kreski - uzupetnij ilos¢ odpowiednim olejem

3) w czasie uzytkowania, poprawnie smarowana maszyna rozbryzguje olej w okienku kontrolnym
4) pamietaj jednak, ze rozbryzgiwanie oleju w okienku nie jest zwigzane z iloscig oleju w misce.
5) llos¢ oleju w chwytaczu zmniejsza sie, gdy $ruba regulacji ilosci oleju (4) jest przekrecona w
lewo, a wzrasta, gdy sruba regulacji ilosci oleju jest obracana w prawo.

e Przy pierwszym uzyciu olej nalezy wymieni¢ po 1 miesigcu pracy, a potem co 6 miesiecy

e Przy pierwszym uruchomieniu maszyny lub po dluzszym okresie nieuzywania, uruchom
maszyne z predkoscia od 2500 do 3000 obr./min przez okoto 10 minut w celu dotarcia.

NAWLEKANIE MASZYNY

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wktadaj wtyczki urzadzenia
do zrédta zasilania az do momentu zakonczenia nawlekania.

NAPREZENIE NICI




Regulacji naprezenia nici igtowe;:

Regulacji dokonuje sie zgodnie ze specyfikacjg szycia za pomocg pokretta regulacyjnego (1).
Obrot w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (kierunek A/ C) zwieksza naprezenie,
obrot w kierunku przeciwnym (B / D) - zmniejsza naprezenie nici.

SPREZYNKA KOMPENSACYJNA

Regulacja skoku sprezynki:

Regulacji dokonuje sie za pomocg pokretta (3), po
poluzowaniu $ruby (2). Obrét w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara (kierunek A) zwieksza skok,
obrét w kierunku przeciwnym (B) - zmniejsza skok
sprezynki.

Regulacja naprezenia sprezynki:

Przed regulacjg nalezy odkreci¢ $rube (2) i zdjg¢ zespot
naprezacza (5), a nastepnie odkreci¢ $rube (4). Obrét pokrettem (3) w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara (kierunek A) zwieksza naprezenie, obrét w kierunku przeciwnym (B) -
zmniejsza naprezenie sprezynki.

RELACJA MIEDZY IGLA A CHWYTACZEM

— W celu dokonania regulacji nalezy: obracajgc koto recz-
ne ustawic igielnice
W najnizszym potozeniu

— poluzowac¢ $rube nastawczg v

Regulacja wysokosci ustawienia igielnicy

Pociagnij za igielnice, az zobaczysz ¢wier¢ dziurki w pofo-
wie poziomu przez krawedz wewnetrznego chwytacza (igta
musi by¢ na swoim miejscu). Obré¢ szczeline drutu ostony
igly w lewo, a nastepnie dokre¢ srube ustalajgca.

Potem dokrec¢ srube nastawczg v

Regulacja potozenia chwytacza
Najpierw przesun czubek chwytacza w kierunku, w ktérym biegngca igielnica unosi sie od
najnizszego poziomu. Obserwuj wspotprace chwytacza i igty.

Gdy czubek chwytacza znajdzie sie nad otworem w odlegtosci od 1 mm do 1,5 mm, a ptaszczyzna
punktu zaczepienia zrowna sie na 0,05 mm z oczkiem igty (utrzymuj ostrze chwytacza w jednej linii
ze srodkiem igty), dokre¢ sruby ustalajgce chwytacza.

o Jezeli przeswit pomiedzy czubkiem chwytacza i iglg jest mniejszy od wskazanego
powyzej, czubek chwytacza moze ulec uszkodzeniu. Jezeli natomiast przeswit
bedzie zbyt duzy, moze wystgpi¢ przepuszczanie Sciegow.

o W przypadku wymiany igty upewnij si¢, ze nowa prawidiowo koreluje z chwytaczem.

DOCISK | SKOK PEDALU

Regulacja docisku wymaganego do wcisniecia przedniej
czeéci pedatu

Regulacji dokonuje sie zmieniajgc pozycje montowania
sprezyny regulujgcej docisk (1). Kiedy sprezyne przesunie sie




w lewo - wymagany docisk zmniejszy sie, a zwigkszy przy przesunigciu sprezyny w prawo.

Regulacja docisku wymaganego do wcisniecia tylnej czesci pedatu
Regulacji dokonuje sie za pomocg sruby regulacyjnej (2). Wkrecanie sruby powoduje wzrost
docisku, wykrecanie - spadek.

Regulacja skoku \
(1) Instalowanie korbowodu
1)Przesun pedat @w prawo lub w lewo, jak pokazano strzatka, /

tak aby gtowica kulowa @ i korbowdd @)zostaty wyprostowane.
(2) Regulacja kata pedatu
1) Pochylenie pedatu mozna dowolnie regulowac, zmieniajgc I

dtugosc¢ korbowodu. 0\
2) Poluzuj $rube regulacyjng@ i wyreguluj dtugosé
korbowodu®)..

/

REGULACJA WYSOKOSCI PODNOSZENIA STOPKI WEACZNIKIEM KOLANOWYM

1) Standardowa wysokos¢ podnoszenia stopki za pomocg podnosnika kolanowego wynosi 10
mm.
2) Mozesz wyregulowac¢ podnoszenie stopki do 13 mm za pomocg sruby regulacyjnej podnosnika

kolanowego (1) .

3) Po ustawieniu podnoszenia stopki na ponad 10 mm upewnij sie, ze dolny koniec igielnicy (2) w

najnizszym potozeniu nie uderza w stopke (3)

WEACZNIK SCIEGU WSTECZNEGO




1) W momencie wcisniecia przycisku przetgcznika (1) maszyna wykonuje $cieg z posuwem

wstecznym.

2) Maszyna wykonuje scieg wsteczny tak dtugo, jak dzwignia przetgcznika jest wcisnieta.
3) Maszyna wznawia szycie z normalnym podawaniem w momencie zwolnienia dzwigni
przetacznika.

ZMNIEJSZENIE PETLENIA RYGLA (OPCJONALNA)
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Aby wigczyc¢ / wytgczyc¢ funkcje, po uruchomieniu maszyny nalezy przycisng¢ wskazany na
rysunku przycisk na panelu.
Funkcja wymaga specjalnego oprzyrzgdowania, nie stanowigcego standardu wyposazenia.

PODLACZENIE PANELU OPERACYJNEGO

Specyfikacja:

Zasilanie — 220 +/- 20% V
Czestotliwo$¢ — 50-60 Hz
Moc znamionowa — 550W

Podtaczenie
Z tytu panelu znajdujg sie odpowiednie gniazda, do ktérych nalezy podtagczyé pedat oraz gtowice.

1 — gniazdo pedatu i aktualizacji; 2 —

gniazdo elektromagnesu i lampy LED; 3 Machine Head Solend -
gniazdo podtgczenia odsysania 1| voD +30V
2 | VDD +30V
Gniazda kontrolera 3| +5V oV
8 OOk 4 | GND GND
9 O™z 5 | GND GND
10 /003 6 | VDD +30V
n[O0O(4 [7]vop | +30V
12 105 8 | OUT1 Trimming [}
13 |CJ0J6 [ 9ours | Nipping AP
14 |17 10| DIN4 DIN4
11| DINS |Fill needle SW.
12| DIN1 | Back tack SW.
13| OUT2 Back tack HKBT>—
14| 0UT4 Wiping [<P>—!




Pedal interface
h"’ 1| GND | Ground

2

oJfoye 3| VCC +5Y

JESE (4] Rx | UARTRx
3| TX UART Tx
b

Padal | Pedal Signal

_Suetion salensid valve
GHD GHD
vee | L+5V
VDD 3oV
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PRZYCISKI FUNKCYJNE

przycisk nazwa funkcja
n - - Dtugos¢ sciegu Regulacja dtugosci sciegu na biegu jatowym
=|rr|i|'n|=| =

Wysokos¢ podnoszenia

Ly
- mmy stopki

Zmiana wysokosci podniesienia stopki na biegu jatowym

Ryglowanie poczgtkowe

Zmiana cyklu kolejno: rygiel poczgtkowy ->podwojny
rygiel poczgtkowy -> brak ryglowania. Bedzie Swieci¢ sie
odpowiednia ikona LCD. Wybierz odpowiedni przycisk
aby ustawic liczbe sciegdw w segmentach Ai B

Ryglowanie koricowe

[
B:
N
C

Zmiana cyklu kolejno: rygiel koncowy ->podwajny rygiel
koncowy -> brak ryglowania. Bedzie swieci¢ sie
odpowiednia ikona LCD. Wybierz odpowiedni przycisk
aby ustawic liczbe $ciegow w segmentach Ci D

Zacisk nici (nipper)

et
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Po witgczeniu funkcji zacisku nici pod$wietli sie ikona
naprezenia nici. Przy wtgczonej funkcji zmniejszenia

petlenia rygla zacisk jest stale wigczony i przycisk nie
dziata.

Podnoszenie stopki

=

Zmiana cyklu kolejno: podnoszenie wtgczone ->
miedzyoperacyjne podnoszenie wtgczone ->
podnoszenie po obcieciu nici wkgczone -> wytgczenie
podnoszenia miedzyoperacyjnego ->wytgczenie
podnoszenia po obcieciu nici -> wytgczenie podnoszenia.
Dtugie przycisniecie po prostu wigcza / wytgcza funkcje




podnoszenia.

3% Obcinanie nici Wigczanie funkcji automatycznego obcinania nici

a0

W@ Tryb szycia Zmiana cyklu kolejno: szycie dowolne -> szycie W ->

(W] szycie wielosekcyjne

@ WV, Pozycja igty Zmiana pozyciji igty gérna/dolna
v

5/ Odszywanie wzoru / 1.Kroétkie przycisniecie aby wejs¢ w tryb odszywania
i licznik odszyé wzoru. Ponowne krotkie przycisniecie w trybie

odszywania wzoru przetgcza interfejs odszywania i
interfejs ustawieh odszywania.

Tryb parametréow

Wejscie w tryb parametréw

Przycisk zwiekszania

Zwiekszanie predkosci

Przycisk zmniejszania

Zmniejszanie predkosci

W lewo

Przewijanie parametrow w lewo

W prawo

Przewijanie parametrow w prawo

na Przycisk resetu Dtugie przycisniecie spowoduje powrét do ustawien
| Reset fabrycznych
f Ryglowanie Zmiana cyklu kolejno: poczgtkowe ryglowanie ->

koncowe ryglowanie -> poczatkowe i kohcowe
ryglowanie -> brak ryglowania

Speaking
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Komunikaty gtosowe

1. Nacisnij krotko, aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje
gtosows i jezyk po wtgczeniu, a nastepnie zmiana cyklu
kolejno: funkcja gtosowa wigczona -> jezyk wtgczony ->
jezyk wytgczony -> funkcja gtosowa wytgczona

2. Krétko nacisnij ten przycisk, aby transmitowac
nawigacje gtosowg podczas zgtaszania btedu

Funkcja zaciskania nici

1. Opcja dostepna tylko w modelu N. Krotkie nacisniecie
powoduje wigczenie lub wytgczenie funkcji zaciskania

2. Diugie nacisniecie spowoduje przejscie do interfejsu
szybkiej regulacji funkcji zaciskania

REGULACJA PARAMETROW

Wejscie w tryb parametrow.

Wecisnij przycisk P aby przejs¢ w tryb parametréw. Strzatkami prawo/lewo wybierz zgdany
parametr — jego numer zacznie migac. Przyciskami +/- zmieh warto$¢ parametru, a nastepnie
potwierdz zmiane wciskajgc P, a nastepnie powtdrnie przycisnij P aby wyjs¢ z trybu parametréw.

Tryb parametréow technicznych

Aby wejs¢ w tryb parametréw technicznych wcisnij P jednoczesnie witgczajgc maszyne. Zasady
wyboru i zmiany parametréw sg takie same jak przy parametrach uzytkownika.




Zmiana predkosci szycia
Predko$¢ szycia ustawia sie przyciskami +/-, kazde nacisniecie zmienia predkos¢ o 50 jednostek.

Zmiana jezyka

19
ocl)
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Wecisnij i przytrzymaj przycisk komunikatow gtosowych “———' Podczas przetgczania parametrow
zostanie wyswietlony monit o wigczenie funkcji gtosowej odpowiedniego jezyka. Parametry
interfejsu oraz nazwy wybranych jezykow przedstawiamy ponizej (dotyczy tylko wersji
wielojezycznych):

0 — angielski; 1 — hiszpanski, 2 — portugalski; 3 — rosyjski; 10 — polski; 11 — wtoski; 13 - ukrainski

Ustawienia fabryczne

f—

|
rae

Aby przywrdci¢ ustawienia fabryczne nalezy przycisna¢ i przytrzymaé przycisk Reset .22t

System monitorowania

X
Nacisnij jednoczesnie przycisk P i W—_' aby wej$¢ w tryb monitorowania. Wybierz parametr za
pomocg przyciskow strzatek, potwierdz przyciskiem P.

Gorna pozycja igty

W trybie monitorowania wejdz w pozycje 24. Kotem maszyny ustaw igte w gérnej pozycji (wartos¢
parametru bedzie sie zmieniaC wraz z obrotem kota), nacisnij i przytrzymaj przycisk P aby zapisac
parametr, i ponownie P aby wyj$¢ z trybu monitorowania.

Regulacja pozycji silnika krokowego

Nacisnij dtugo przycisk P + przycisk zwiekszania dtugosci sciegu, aby wejs¢ do ,Trybu szybkiej

regulacji parametréow”, krétko nacisnij przycisk + lub -, aby przetaczy¢ opcje. Tryb ma nastepujace

opcje:

1) Opcja ,0” - stuzy do ustawienia pozycji ,0” silnika krokowego. Potéz kartke papieru na plytce
sciegowej, nacisnij pedat, aby wykona¢ szycie ,na sucho” bez nitki. Sprawdz, czy igta pracuje
w otworze plytki. W razie potrzeby skalibruj jg ustawiajgc warto$¢ opciji ,0”, a nastepnie
nacisnij krotko klawisz P, aby zapisac ustawienie;

2) Opcja ,4” - stuzy do regulacji dtugosci sciegu 4,0 dla szycia do przodu, zmiany dtugosci $ciegu
na 10, zmierzenia rzeczywistej wartosci dtugosci sciegu 3,9-4,1 mm. Jesli dtugos¢ sciegu jest
za mata, zwieksz zakres parametru, jesli zbyt duza — zmniejsz zakres. Potwierdz przyciskiem
P

3) Opcja ,-4” stuzy do regulacji zaktadki o dtugosci 4,0 $ciegu przy szyciu wstecznym (wymagane
jest co najmniej 10 sciegdw). Jesli scieg wsteczny jest za maty, zwieksz warto$¢ zakresu, jesl
Scieg wsteczny jest zbyt duzy, wartos¢ zakresu powinna zosta¢ zmniejszona. Nacisnij P, aby
zapisac;

4) Opcja ,5” stuzy do regulacji dtugosci Sciegu 5,0 dla szycia do przodu, zmiany odlegtosci sciegu
0 10 i pomiaru rzeczywistej odlegtosci sciegu 4,8-5,2 mm; Nacisnij krotko P, aby zapisaé

5) Opcja ,-5” stuzy do regulacji dtugosci sciegu szycia wstecznego 5.0 (wymaganych jest co
najmniej 5 sciegéw). Nacisnij P, aby zapisa¢; Jezeli sciegu nie mozna wyrownac ze wzgledu
na matg regulacje $ciegu wstecznego, nalezy wyregulowac szycie do przodu na np. 4,8 mm, a
wartos¢ parametru P145 nie powinna przekracza¢ 630

6) Opcja ,-3” stuzy do regulacji dtugosci sciegu w przypadku szycia wstecznego 3.0
(wymaganych jest co najmniej 5 Sciegéw). Nacisnij P, aby zapisac.

7) Opcja ,-2” reguluje naktadanie sie dtugosci Sciegu w przypadku szycia wstecz 2.0
(wymaganych jest co najmniej 5 Sciegéw). Nacisnij P, aby zapisac

8) Opcja ,L” stuzy do regulacji wysokoséci stopki. Zatrzymujgc sie w potowie, zmierz wysokosc¢




podnoszenia stopki za pomocg miernika, ustaw odpowiednig wartos¢ (zwieksz lub zmniejsz
wysokos¢), zmierz wysokos¢ podnoszenia stopki jako 1 mm i nacisnij P, aby zapisa¢. Krétko
nacisnij ponownie P, aby wyjs¢ z trybu szybkiej regulacji parametrow

Aby ulatwié debugowanie, predkos¢ zostanie automatycznie zmieniona na 200 obr./min

podczas regulacji zbieznosci sciegéw. Po opuszczeniu tego interfejsu predkos¢ powréci
do normy

TRYB AKORDOWY

Interfejs zliczania elementéw
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Wejscie w tryb akordowy: Wciénij i przytrzymaj przycisk licznika odszy¢
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Wyijscie z trybu akordowego: Wcisnij i przytrzymaj przycisk licznika odszy¢ ‘AH lub krotko
przycisnij przycisk trybu szycia C

W obszarze A zostanie wyswietlony numer parametru (vO1 na rysunku), w obszarze B — warto$¢
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parametru (0000 na rysunku)

Wiaczanie funkgji zliczania elementow

Ustaw parametr trybu liczenia elementéw v09 na 1 i wigcz funkcje. Wartosé v01 moze wyswietlac
liczbe procesow obciecia nici w czasie rzeczywistym;

Zaleznos¢ pomiedzy obcinaniem nici a liczbg elementéw mozna ustawié poprzez v10. Na
przyktad, jesli 3-krotne obciecie nici to 1 odszywany element, v10 nalezy ustawic¢ na 3.
Podswietlona ikona liczenia elementéw w interfejsie szycia wskazuje, ze funkcja jest witgczona.

WysSwietlanie stopnia ukonczenia produkcji
Ustaw docelowg liczbe sztuk v02;

Wartos¢ v03 wyswietli stopien realizacji celéw produkcyjnych

WysSwietlanie aktualnej wydajno$ci produkcyjnej
Ustaw docelowg wartos¢ wydajnosci w v04, a wartos¢ v06 pokaze aktualng wydajnos¢ produkciji,

Ponadto v05 wyswietla aktualng liczbe elementéw jeszcze nie odszytych.

Funkcja przypomnienia o wydajno$ci produkgji
Jesli nie ustalono zgdanej wydajnosci (v04 jest 0) funkcja przypomnienia jest niedostepna. Aby jg

wigczyC nalezy okresli¢ v04 wartoscig rozng od 0.

Jesli po p6t godzinie pracy wydajnosé rzeczywista jest mniejsza niz zgdana, wskaznik swietlny
maszyny sie zapali. Przypomnienie mozna dezaktywowac¢ wciskajgc przycisk P. Przypomnienie
zatgcza sie co godzine. W dowolnym momencie, jesli biezgca wydajnos¢ jest wieksza lub réwna
wydajnosci docelowej, mozesz anulowac¢ monit.

Przypomnienie moze by¢ wyrazane poprzez lampke kontrolng maszyny i transmisje gtosu, przy
czym domysinie przypomnienie gtosowe jest wytgczone.



Funkcja gotowosci jednym kliknieciem

W interfejsie zliczania elementéw naciénij przycisk nozyczek, aby przejs¢ do trybu gotowosci, a
kontrolka maszyny zacznie miga¢, wskazujac, ze funkcja zliczania jest aktualnie wstrzymana.
Nacisnij ponownie przycisk nozyczek, aby wyjs¢ z trybu gotowosci, a kontrolka przestanie migac.
Tryb gotowosci nie ma wptywu na normalne szycie, jedynie wstrzymuje dane dotyczgce liczenia
sztuk i pomiaru czasu

Funkcja anulowania jednym kliknieciem
W interfejsie vO1 nacisniecie klawisza moze szybko zmniejszy¢ liczbe btedow

Ochrona hastem

Ustawienie hasta: Aby uniemozliwi¢ operatorowi zmiane parametréw, hasto mozna ustawi¢ za
pomocg parametru v12. Hasto blokuje okreslony numer parametru (patrz tabela parametréw).
Wigczanie blokady: Po ustawieniu hasta konieczne jest ponowne uruchomienie urzadzenia, aby
hasto zaczeto obowigzywac¢. W tym momencie parametr v12 wyswietli losowe wartosci;
Deszyfrowanie: Po zmianie parametru v12 na prawidiowe hasto odblokuj odpowiednie parametry;
Zmienianie hasta: Po odszyfrowaniu zmodyfikuj wartos¢ parametru v12, aby zmienic¢ hasto;

Czyszczenie danych produkcyjnych

Ustawienie v13 na 1 wyczysci zapis zwigzany z liczbg sztuk i wydajnoscig produkcji, a zaréwno
liczba sztuk, jak i czas produkcji zostang zresetowane do zera, ale ustawiony tryb nie zostanie
skasowany.

Jesli chcesz osobno wyczysci¢ warto$¢ v01, mozesz bezposrednio ustawi¢ v01 na 0 i zapisac ja.

Przywracanie ustawien fabrycznych
Ustawienie v13 na 2 przywréci wartos¢ domysing v01-v11 i zresetuje informacije, takie jak liczba

wyprodukowanych sztuk i czas produkciji

Tabela parametréw trybu akordowego

Nr Zakres Nazwa Ochrona | Opis
par. hastem
01 0-9999 Liczba odszytych
elementow
02 1-9999 Docelowa liczba Tak Ustaw docelowg liczbe
elementow wyprodukowanych sztuk i poréwnaj jg

z liczbg wyprodukowanych sztuk w
celu obliczenia docelowego stopnia

realizacji
03 Czas Wskaznik realizacji celu Wielkos$¢ produkcji + ilos¢ docelowa x
rzeczywisty 100%
04 0-9999 Docelowa wydajnosc¢ Tak N/100 minut (np. ustawienie 33
oznacza 0,33 sztuk/minute)
05 Czas Aktualna realizacja celu Liczba elementdw, ktoére powinny
rzeczywisty zostaé¢ w danej chwili ukohczone
06 Czas Aktualna wydajnosé Wielkos¢ produkcji + Aktualna ilos¢
rzeczywisty docelowa
07 Czas Wydajnos¢ poczatkowa Czas pracy silnika + (Czas wigczenia
rzeczywisty | (indywidualna) zasilania - Czas pauzy)
08 Czas Wydajnos¢ poczatkowa Czas pracy silnika + Czas wigczenia

rzeczywisty | (dla zaktadu) zasilania




09 0-1 Tryb zliczania Tak 0: wytgczony; 1: wigczony

10 1-9999 Jednostka zliczania Tak Zapis jako jednej sztuki N razy
obciecia nici

11 0-3 Monit wydajnosci 0: wytgcza komunikat swietlny i
komunikat gtosowy; 1: wigcza
komunikat swietlny, bez komunikatu
gtosowego; 2: wytgcza komunikat
Swietlny, wtgcza komunikat gtosowy;
3: wkgcza komunikat Swietlny i
gltosowy

12 0-9999 Ochrona hastem Tak

13 0-2 Czyszczenie danych 0: Brak

1: Kasuje wartosci, takie jak praca na

hasta)

akord i wydajnosc¢ (z wytgczeniem
trybu, jednostki akordowej,
przypomnienia o wydajnosci i funkciji

2: Przywraca wszystkie parametry
trybu akordowego do domysinych
wartosci fabrycznych

TABELA PARAMETROW UZYTKOWNIKA (dtugie przycisniecie P)

Nr Opis Ust.fa | Zakres Opis
par br.
P00 | Predkos¢ poczatkowa (obr/min) 200 100-800
P01 | Predkos¢ szycia dowolnego (obr/min) 3800 | 200-5000
P02 | Predkosc¢ szycia wielosekcyjnego 3500 | 200-3500
(obr/min)
P03 | Pozycjonowanie igty 1 0-1 0: gbrne, 1: dolne
P04 | Predkosc ryglowania poczatkowego 1800 | 200-3000
(obr/min)
P05 | Predkosc¢ ryglowania korncowego 1800 | 200-3000
(obr/min)
P06 | Predkos¢ szycia na zaktadke (W) 1800 | 200-3000
P07 | Predko$¢ wolnego startu (obr/min) 800 100-2000
P08 | Liczba $ciegdéw wolnego startu 2 1-9
P09 [ Wolny start 0 0-1 0: wylgczony, 1: wigczony
P10 | Kompensacja 1 przy szyciu W 0 -20-20
P11 Kompensacja 2 przy szyciu W 0 -20-20
P12 | Opdznienie dla pét Sciegu (ms) 150 1-180
P13 | Opdznienie dla 1 $ciegu (ms) 180 150-250
P14 | Predkos¢ pot Sciegu (obr/min) 200 100-500
P15 | Tryb pot Sciegu 0 0-2 0: zgodnie z czasem, 1: pot
Scieg; 2: 1 Scieg
P18 | Kompensacja rygla poczatkowego A 0 -20-20
P19 | Kompensacja rygla poczatkowego B 0 -20-20
P21 | Predkos$¢ szycia wstecznego (obr/min) | 3500 | 0-3800
P22 | Warto$¢ sciegu wstecznego przy pot 8 0-9999
Sciegu
P23 | Tryb krzywej pedatu 0 0-3 0: prosty; 1: nachylony; 2:
krzywa (kwadrat, ekstrakcja
pierwiastka) 3: krzywa S
P24 | Pozycja pedatu przy obcinaniu 350 0-4095




P25 | Kompensacja rygla kohcowego C 0 -20-20
P26 | Kompensacja rygla koncowego D 0 -20-20
P27 | Warto$¢ napiecia obcinania bez 550 0-4095
podnoszenia stopKi
P29 | Parametry pomocnicze krzywej 1 0-1 0: kwadrat; 1: ekstrakcja
sterowania mocag pierwiastka
P30 | Zasilanie przy niskiej predkosci 0 0-2 0: zwykte; 1: wieksza sita
silnika; 2: maksymalna sita
silnika+w tyt
P31 | Wspdtczynnik sity obcinania 35 10-60
(sita silnika)
P32 | Zacisk nici przy petnej mocy 40 1-200
P33 | Odpowiedni zacisk nici 30 1-100
P34 | Wybdr trybu ruchu szycia 0 0-1 0: wigczanie jednym
wielosekcyjnego przyciskiem wytgczone; 1:
wigczanie jednym
przyciskiem wigczone
P35 [ Wiaczanie zacisku nici 1 0-1 0: wylgczone; 1: wigczone
P38 | Wigczanie obcinacza 1 0-1 0: wytgczone; 1: wigczone
P39 | Podnoszenie stopki do potowy 0 0-1 0: wytgczone; 1: wigczone
P40 | Automatyczne podnoszenie stopki po 0 0-1 0: wylgczone; 1: wigczone
obcinaniu
P41 | Jednostka licznika 1 1-50
P42 | Ustawienie licznika catoSciowego 9999 | 1-9999
P43 | Tryb licznika: 0 0-6 0: wylgczony; 1: rosnaco; 2:

malejgco; 3: rosngco do
konca, alarm i zatrzymanie
maszyny, 4: malejgco do 0,
alarm i zatrzymanie
maszyny; 5: rosngco do
konca, monit i dalsze
szycie; 6: malejgco do 0,
monit i dalsze szycie

TABELA PARAMETROW TECHNICZNYCH (przyci$niecie P wraz z wigczeniem maszyny)

Nr par | Opis Ust.fa | Zakres Opis
br.

P44 Opoznienie docisku 0 0-300 0: wytgczone; 1-300 strat
zgodnie z opdZnieniem

P47 Odciggniecie po obcieciu nici 360 200-360

P49 Predko$¢ obcinania (obr/min) 250 100-500

P52 Opdznienie opuszczenia stopki (ms) 2 0-500

P53 Wybér funkcji podnoszenia stopki 1 0-2 0: wytgczona; 1: p6t kroku
w tyh; 2: caty krok w tyt

P54 Jasnosc¢ podswietlenia 100 0-100

P56 Automatyczne pozycjonowanie igty po 1 0-1 0: nie; 1: tak

wigczeniu

P58 Kat gbérnej pozyciji igty 83 0-359

P59 Kat dolnej pozyciji igty 176 0-359

P60 Predkos¢ testu (obr/min) 3800 | 200-5000

P61 Czas pracy maszyny w trybie testowym | 3 1-255




P62 Biegi specjalne 0 0-3 0: zwykly; 1: tatwe szycie;
2: test kata poczatkowego;
3: tryb automatycznego
testu; 4: tryb testu silnika; 5:
tryb testu elektromagnesu
P63 Czas wylgczenia mszyny w trybie 2 1-255
testowym
P66 Wytacznik ochronny testowania gtowicy | 1 0-1 0: wytgczony; 1: wigczony
maszyny
P67 Wylgcznik ochronny gtowicy maszyny 1 0-1 0: pozytyw; 1: negatyw
P70 Pozycja pedatu przy podnoszeniu stopki | 1000 | 0-4095
P71 Opédznienie startu 80 0-900
P72 Pozycja poczatkowa przy nacisnieciu 400 0-4095
pedatu w przéd
P73 Pozycja koncowa pedatu przy szyciu z 800 0-4095
niskg predkoscig (wzgledem
srodkowego potozenia przy powrocie)
P74 Maksymalna warto$¢ sygnatu 4000 | 0-4095
analogowego pedatu
P75 Ustawienie powrotu pedatu do pozycji 1650 | 0-4095
srodkowej
P78 Kat korncowego naprezenia nici 130 10-359
P79 Kat koncowy zaciskacza nici 320 0-359
P80 Kat poczatkowego obcinania nici 0 0-359
P81 Kat sity obcinania 70 0-359
P82 Kat korncowego obcinania nici 180 0-359
P83 Czas potwierdzenia stopki (ms) 150 1-500
P84 Czas potwierdzenia alarmu wytgcznika | 300 1-500
bezpieczenstwa (ms)
P85 Czas przywracania alarmu wytgcznika 50 1-200
bezpieczenstwa (ms)
P86 Predkos¢ dwoch nachylen w punkcie 1500 | 0-4000
zwrotnym (obr/min)
P87 Symulacja posrednia z dwoma 2700 | 0-4095
nachyleniami
P88 Jednostka zliczania 1 1-9999
P89 Ustawienie zliczania catkowitego 9999 | 1-9999
P90 Tryb licznika 0 0-6 0: wylgczony; 1: rosnaco; 2:
malejgco; 3: rosngco do
konca, alarm i zatrzymanie
maszyny, 4: malejgco do 0,
alarm i zatrzymanie
maszyny; 5: rosngco do
konca, monit i dalsze
szycie; 6: malejgco do 0,
monit i dalsze szycie
Uwaga: krétkie nacisniecie
przycisku P odwotuje alarm
P91 Warto$¢ licznika Sciegow 0 0-9999
P92 Warto$¢ licznika elementow 0 0-9999
P93 Przetgcznik komunikatow gtosowych 1 0-1 0: wytgczony; 1: wiaczony
P94 Przetgcznik powitania glosowego 1 0-1 0: wytgczony; 1: wiaczony
P95 Przetgcznik jezykdw 0 0-13 0 — angielski; 1 —

hiszpanski, 2 — portugalski;




3 — rosyjski; 10 — polski; 11
— wioski; 13 - ukrainski

P97 Diugosc sciegu gtownej czesci 35 0-50
P98 Wybor trybu Sciegu zageszczonego 0 0-3 0: wytgczony; 1:przedni; 2:
tylny; 3: przedni i tylny
P99 Blokowanie diugosci sciegu 0 0-1 0: wylaczony; 1: witgczony
P100 | Wybdr funkcji ograniczenia predkosci 0 0-1 0: wylgczony; 1: wtgczony
recznie przetgczonych szwoéw
odwroconych
P101 | Zmiana dtugosci poét Sciegu 0 0-1 0: wytgczony; 1: wigczony
P107 | Zabezpieczenie przy ztamaniu igty 1 0-1 0: wytgczony; 1: wiaczony
P108 | Kat mechaniczny poczatku 20 0-359
zabezpieczenia przy ztamaniu igty
P109 | Kat mechaniczny konca zabezpieczenia | 90 0-359
przy ztamaniu igty
P110 | Ustalenie obcinania w trakcie szycia,a |0 0-1 0: wylaczony; 1: wtgczony
potem ryglowania
P111 Mikroprzetgcznik podnoszenia stopki 0 0-1 0: wylaczony; 1: wigczony
P112 | Kat poczatkowy podnoszenia stopki 0 0-359
przy rozpoczeciu szycia
P113 | Kat kohcowy podnoszenia stopki przy 200 0-359
rozpoczeciu szycia
P114 | Limit czasu otwarcia stopki 200 0-1000
P123 | Cykl pracy fazy petnego otwarcia stopki | 100 0-100
P124 | Dlugosc¢ poczgtkowego sciegu 8 0-50
zageszczonego
P125 | Kierunek poczatkowego $ciegu 0 0-1 0: Scieg w przdd; 1: Scieg w
zageszczonego tyt
P126 | Predkos¢ poczatkowego sciegu 1000 | 100-2500
zageszczonego
P127 | llos¢ wkiu¢ poczatkowego Sciegu 2 0-12
zageszczonego
P128 | llos¢ wkiué koncowego sciegu 5 0-50
zageszczonego
P129 | Predkos¢ koncowego $ciegu 1800 | 100-2500
zageszczonego
P130 | llo$¢ wkiué koncowego sciegu 2 0-12
zageszczonego
P131 | llod¢ wkiu¢ koncowego sciegu 0 0-1 0: 8cieg w przod; 1: Scieg w
zageszczonego tyt
P132 | Maksymalna predko$¢ odszywania 2000 | 200-3000
wzoru
P133 | Sygnat kroku Z w odniesieniu do -10 -999-999
przesuniecia 0 mm
P134 | Sygnat kroku Z w odniesieniu do 1050 | 0-2500
przesuniecia 0 mm
P161 | Wspodtczynnik kompensacji predkosci 100 70-130
skoku igly szyjacej
P162 | Wspodtczynnik kompensaciji predkosci 100 70-130
skoku sciegu wstecznego
P163 | Kompensacja odlegtosci sciegu 100 70-130
wstecznego przy szyciu wzoru
(procentowo)
P164 | Kompensacja skoku $ciegu przy szyciu | 100 70-130




wzoru (procentowo)

P165 | Kompensacja predkosci skoku igty 100 70-130
(duzy skok igty)
P166 | Kompensacja predkosci skoku $ciegu 100 70-130
wstecznego (duzy skok $ciegu)
P169 | Limit predkosci szycia wstecznego w 3500 | 0-3800
zakresie skoku $ciegu 3,5-4,5
P170 | Ograniczenie predkosci szycia wstecz 3200 | 0-3500
powyzej skoku igty 4,6
P171 | Wspétczynnik kompensaciji dlugosci igty | 100 70-130
P172 | Wspodtczynnik kompensacji dtugosci igty | 100 70-130
do szycia wstecznego
P173 | Wysokos$¢ stopki przy zatrzymaniu 9 1-13
P174 | Wysokos¢ stopki przy obcinaniu 9 1-13
P175 | Regulacja wysokosci stopki 0 -999-999
P177 | Predkos¢ opadania stopki 400 100-800
P179 | Predkos¢ podnoszenia stopki 400 200-800
P181 | Limit wysokosci poodnoszenia stopki 13 0-13
P182 | Czas podnoszenia stopki 10 1-20
P183 | Zmiana dtugosci kata pracy silnika 140 0-359
krokowego sciegu
P193 | Zmiana trybu przycisku dtugosci 1/2 0 0-5 0: dt.1/2 sciegu; 1: dt.1/4
Sciegu Sciegu; 2:dt.1/8 sciegu; 3:
Scieg wsteczny dt.1/2
sciegu; 4: scieg wsteczny
dt.1/4 sciegu; 5: Scieg
wsteczny dt.1/8 Sciegu
P194 | Predkos¢ 1 sciegu po rozpoczeciu 600 100-1500
szycia
P195 | Predkosc¢ 2 sciegu po rozpoczeciu 1200 | 100-2000
szycia
P196 | Predkosc¢ 3 Sciegu na poczagtku szycia 0 0-4000
P197 | Jednostka dtugosci sciegu 0 0-1 0: mm; 1: system brytyjski
P202 | Kompensacja napiecia magistrali 0 -30-30
P204 | Kompensacja 1 odszywania wzoru 0 -20-20
P205 | Kompensacja 2 odszywania wzoru 0 -20-20
P220 | Maksymalny prad silnika krokowego 15 5-18
P230 | Limit maksymalnej dlugosci Sciegu 75 0-75
P240 | Wysokos¢ mikro podnoszenia stopki 50 0-1000
P241 | Minimalny dozwolony kgt mikro 180 0-359
podnoszenia stopKi
P242 | Maksymalny dozwolony kgt mikro 240 0-359
podnoszenia stopki
P245 | Wzrost lub spadek liczby $ciegow w 0 -99-99
pierwszej sekcji szycia na zaktadke W
P246 | Wzrost lub spadek liczby sciegéow na 0 -99-99
koncu szycia na zaktadke W
P247 | Obcinanie nici dla kazdej sekcji w 0 0-2
szyciu wielosekcyjnym
P248 | Kat poczatkowy zacisku nici przy szyciu | 100 0-359
otwartym szwem wzmocnionym
P249 | Kat poczatkowy zacisku nici przy szyciu | 270 0-359

zamknietym szwem wzmochionym




P250 | Kat poczatkowy zacisku nici przy 130 0-359
otwieraniu szwu zamykajgcego
P251 | Kat poczgtkowy zacisku nici przy 320 0-359
zamykaniu szwu zamykajgcego
P256 | Funkcja zacisku bez przetgcznika 1 0-1
impulsowego
P257 | Kat poczgtkowy przy petleniu rygla 160 1-200 Dolna pozycja zatrzymania
igty
P258 | Czas wybierania przy petleniu rygla 15 15-40 Opébznienie po obcieciu
nici, kontrolujgce
wybieranie nici
P259 | Ustawienie funkcji luzowania 1 0-1 0: wytgczona; 1: wigczona
P260 | Czas ochrony elektromagnesu 20 1-60 Wymuszone zamkniecie po
zwalniajgcego ni¢ czasie przytrzymywania,
aby zapobiec nagrzaniu
elektromagnesu w wyniku
diugotrwatego zamkniecia
P261 | Kat poczagtkowy obcinania i luzowania 30 1-359 Kat poczatkowy linii
nici luzowania obliczony przy
zatozeniu 0° dla dolnego
pozycjonowania
P262 | Kat koncowy obcinania i luzowania nici | 180 1-359 Kat poczatkowy linii
luzowania obliczony przy
zatozeniu 0° dla dolnego
pozycjonowania, ktore
powinno by¢ wyzsze niz
warto$¢ parametru P101
P263 | Sita luzowania nici 3 1-5
P265 | Kat poczatkowy linii luzowania w funkcji | 1 1
zacisku bez impulsu
P266 | Kat kohcowy linii luzowania w funkgciji 65 1-180
zacisku bez impulsu
P267 | Kat otwarcia w funkcji zacisku bez 300 5-359
impulsu
P268 | Kat zamkniecia w funkcji zacisku bez 359 10-359
impulsu
P269 | Kat kompensacji chwytaka nici, w 6 0-359
trakcie szycia dowolnego z funkcjg
zaciskania z matg predko$cig
P270 | Limit predkosci dla pierwszego sciegu z | 200 0-300
funkcjg zaciskania bez impulsu
P272 | Peiny czas otwarcia obcinania nici 100 50-100
P273 | Wspdtczynnik obcigzenia 50 30-100
elektromagnesu do obcinania nici
P274 | Peiny czas otwarcia luzowania nici 40 40-100
P275 | Wspotczynnik obcigzenia 30 30-100
elektromagnesu luzowania nici
P276 | Czas ochrony elektromagnesu 12 1-60
podciggania nici
P277 | Opdznienie luzowania w czasie 10 0-30
obcinania nici
P283 | Cykl pracy elektromagnesu podciggania | 100 0-100
nici
P284 | Kompensacja kata podciggacza 15 0-90




P292

Wiacznik pullera

0-1

P293

Kompensacja kata poczatkowego
silnika krokowego

oo

-20-20

TABELA PARAMETROW MONITOROWANIA (przyci$niecie P wraz przyciskiem podnoszenia

stopki)

Nr Opis Nr Opis

M10 Licznik $ciegow M23 Kat poczatkowy

M11 Licznik elementéw M24 Kat mechaniczny

M13 Wersja panelu M25 Maksymalna wartos¢ docisku
pedatu do przodu

M18 Wersja ptyty gtdéwnej skrzynki M26 Przyktadowa warto$¢ pedatu do tytu

kontrolnegj

M20 Napiecie generujgce M28 Przyktadowa wartos¢ pedatu przy
obcinaniu

M21 Predkos¢ maszyny M30-37 | Historia kodow btedow

M44 Pozycja odniesienia kroku M45 Sygnat kroku Z

M46 Sygnat wrzeciona Z M58 Kat elektryczny silnika krokowego

M59 Wartosc¢ pradu silnika krokowego M64 Maksymalny prad ostatniego
dziatania silnika krokowego

KODY BLEDOW

Jesli wystgpit btad lub alarm, sprawdz najpierw:

1. Sprawdz, czy przewod potaczeniowy jest podtgczony prawidiowo
2. Sprawdz, czy gtowica maszyny jest dopasowana do skrzynki sterujgcej;

3. Sprawdz, czy reset urzgdzenia jest poprawny.

Kod

Problem

Rozwigzanie

Err-01

Przecigzenie silnika watu ramienia
(sprzet)

Err-02

Przecigzenie silnika watu ramienia
(oprogramowanie)

1. Wytacz zasilanie systemu i wkgcz je ponownie
po 30 sekundach.

2. Sprawdz, czy enkoder silnika watu ramienia i
sterowanie elektroniczne nie sg uszkodzone lub
nie sg w innym ztym stanie. Jesli tak, wymien je.
3. Jesli po probie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-03

Za niskie napiecie systemu

Odtacz zasilanie sterownika i sprawdz czy
wejsciowe napiecie zasilania jest nizsze niz 176V.
Jesli tak, zrestartuj sterownik, gdy napiecie
powrdci do normy. Jezeli napiecie wréci do
normy, a sterownik po uruchomieniu nadal nie
dziata prawidtowo, skontaktuj sie z serwisem

Err-04

Przepiecie (podczas wylgczenia)

Odtacz zasilanie sterownika i sprawdz czy




wejsciowe napiecie zasilania jest wyzsze niz
264V. Jesdli tak, zrestartuj sterownik, gdy napiecie
powrdci do normy. Jezeli napiecie wréci do
normy, a sterownik po uruchomieniu nadal nie
dziata prawidtowo, skontaktuj sie z serwisem

Err-05

Przepiecie (podczas operacji)

Odtgcz zasilanie sterownika i sprawdz czy
wejsciowe napiecie zasilania jest wyzsze niz
264V. Jesli tak, zrestartuj sterownik, gdy napiecie
powroci do normy. Jezeli napiecie wroci do
normy, a sterownik po uruchomieniu nadal nie
dziata prawidtowo, skontaktuj sie z serwisem

Err-07

Awaria obwodu wykrywania pradu
silnika watu ramienia

Whytgcz zasilanie systemu i wigcz je ponownie po
30 sekundach, aby sprawdzi¢, czy dziata
prawidtowo. Sprobuj jeszcze kilka razy. Jezeli
usterka sie powtarza, skontaktuj sie z serwisem.

Err-08

Zablokowany silnik watu ramienia

1. Sprawdz, czy wokot glowicy maszyny nie
znajdujg sie zadne ciata obce, czy w
obracajgcym sie czotenku nie utknety resztki nici
oraz czy mimosrodowe koto maszyny nie jest
zablokowane.

2. Odtacz zasilanie sterownika i sprawdz czy
wtyczka wejsciowa zasilania silnika watu
ramienia nie jest odtgczona, poluzowana lub
uszkodzona.

3. Jesli po probie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-10

Btagd komunikacji panelu

1. Sprawdz, czy potgczenie pomiedzy panelem
operacyjnym a sterowaniem elektrycznym nie jest
przerwane, poluzowane lub zerwane.

2. Jesli po prébie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-12

Btad wykrywania kata poczatkowego
silnika watu ramienia

Sprébuj ponownie 2-3 razy po wylgczeniu
zasilania. Jesli po prébie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-13

Btad pozycji zerowe;j silnika watu
ramienia

1. Wytacz zasilanie systemu i wkgcz je ponownie
po 30 sekundach.

2. Sprawdz, czy enkoder silnika watu ramienia i
sterowanie elektroniczne nie sg uszkodzone lub
nie sg w innym ztym stanie. Jesli tak, wymien je.
3. Jesli po probie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-14

Btad odczytu/zapisu gtéwnych
komponentow eeprom

1. Wytacz zasilanie systemu i wkgcz je ponownie
po 30 sekundach.

2. Jesli po probie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem

Err-15

Zabezpieczenie silnika watu ramienia
przed przekroczeniem predko$ci

Err-16

Bieg wsteczny silnika watu ramienia

1. Wytacz zasilanie systemu i wkgcz je ponownie
po 30 sekundach.

2. Sprawdz, czy enkoder silnika watu ramienia i

sterowanie elektroniczne nie sg uszkodzone lub




nie sg w innym ztym stanie. Jesli tak, wymien je.
3. Jesli po probie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem
Err-17 | Btad odczytu/zapisu danych panelu 1. Wylgcz zasilanie systemu i wigcz je ponownie
po 30 sekundach.
2. Jesli po prébie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem
Err-18 | Przecigzenie silnika watu ramienia Sprawdz, czy silnik watu ramienia nie jest
zablokowany. Jesli po probie rozwigzania
problemu i ponownym uruchomieniu system
nadal nie dziata prawidtowo skontaktuj sie z
serwisem
Err-19 | Niezgodnos¢ typu silnika 1. Wylgcz zasilanie systemu i wigcz je ponownie
po 30 sekundach.
2. Jesli po prébie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem
Err-20 | Btad pedatu 1. Sprawdz, czy kabel potaczeniowy regulatora
predkosci (pedatu) nie jest odtgczony,
poluzowany lub uszkodzony.
2. Jesli po prébie rozwigzania problemu i
ponownym uruchomieniu system nadal nie dziata
prawidtowo skontaktuj sie z serwisem
Err-21 | Przecigzenie silnika krokowego Whytgcz zasilanie systemu, sprawdz gniazdo
Sciegu wstecznego (sprzet) silnika szycia wstecznego i ponownie uruchom
Err-22 | Przecigzenie silnika krokowego sterowanie elektryczne. Jesli po prébie
$ciegu wstecznego (oprogramowanie) | rozwigzania problemu i ponownym uruchomieniu
Err-23 | Awaria obwodu wykrywania pradu system nadal nie dziata prawidtowo skontaktuj sie
silnika krokowego $ciegu wstecznego | z serwisem
Err-24 | Zablokowany silnik krokowy $ciegu
wstecznego
Err-28 | Btad pozycji zerowej silnika
krokowego $ciegu wstecznego
Err-29 | Nieprawidtowy sygnat AB enkodera
silnika krokowego $ciegu wstecznego
Err-30 | Alarm wytgczenia blokady hastem Maszyna osiggneta ustawiony czas uzytkowania.
Jesli wymagane jest dalsze uzytkowanie,
skontaktuj sie z dostawcg
KODY ALARMOW
Kod alarmu [ Opis Rozwigzanie
A-UP Alarm wytgcznika Ustaw gtowice maszyny w normalnej pozyciji, aby
bezpieczenstwa upewnic sie, ze wytgcznik bezpieczenstwa
odskoczy
ALR-1 Alarm zwarcia na przycisku Wyltacz zasilanie systemu i zmien przycisk
gtowicy oswietlenia gtowicy maszyny




