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INSTRUKCJA OBSLUGI RENDERKI
SERII K4

Producent:

Jack Sewing Machine Co. Ltd.
No. 15 Airport South Road Jiaojiang District, Taizhou Zhengjiang

Dostawca:
Impall Spéitka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.K.
91-341 L06dzZ, ul. Pojezierska 95A



OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie serii K4 jest maszyng szwalniczg typu owerlock. Maszyna pracuje na specjalnym stole do
maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia powinien siedzie¢ w pozycji wygodnej
na krzesle stacjonarnym, bez kotek oraz uzywac okularow ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do obszywania brzegow réznego rodzaju materiatow tekstylnych, tj. tkanin 1
dzianin. Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia materiatéw
nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, a takze zagraza bezpieczenstwu
operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzucié, ale nalezy si¢ 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 1 elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwrdci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢ uregulowania
dotyczace prawidtowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowac si¢ w tym temacie z
kompetentnymi organami panstwowymi badz zaktadem przetwarzania i organizacji odzysku.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby urzadzenie maszyny byto bezpieczne nalezy wykorzystywaé maksymalnie duzo funkcji, przez nig
posiadanych, nalezy obstugiwac urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne $rodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do pracy.
4. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularow ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wlacznik gtdowny maszyny, badz odtaczy¢ ja od zrédta zasilania oraz sprawdzi¢ czy
pedat nie jest wcisnigty przed przystapieniem do nastgpujacych czynnosci:

- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
begbenku

- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkdéw, prowadnicy igly, prowadzenia materiatu i
innych czesci

- naprawa maszyny

- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez nadzoru
7. W przypadku kontaktu skéry badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy
przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowac si¢ z lekarzem. W przypadku potkniecia jakiegokolwiek
ptynu nalezy natychmiast zglosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywaé powinni wykwalifikowani technicy. Zaleca si¢
stosowanie tylko oryginalnych czg¢sci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikle ze stosowania
innych niz oryginalne cze¢sci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang
osobg, badz technika.
10. Serwisowanie czesci 1 podzespotdéw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika.
Nalezy zatrzyma¢ maszyn¢ natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub nieprawidlowego
dzialania komponent()w elektronicznych.
11. W celu zapewnlema jak najlepszej Wyda_]nosc1 maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczeme
12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jakos¢ operacyjnq oraz obnizy poziom halasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celdéw, do jakich zostata stworzona. Inne przeznaczenie
maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w wyniku
zmian 1 modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa gldwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:

1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronika silnika i innych urzadzen, nie dotykaé
zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pragdem

2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazéw 1 nakazow:
- nigdy nie uzywaé¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym
- uwazac¢ na wlosy 1 czgsci ubrania, ktére moga zostac ,,wciaggnigte” przez koto, odrzutnik, pasek lub
silnik.
- nigdy nie wsuwac¢ palcow pod igle lub pokrywe kompensacji nici.
- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duzg predkoscia, dlatego nalezy uwazac¢ aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamie¢taé¢ o wytaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w bebenku.
- nie wsuwac palcdw pod pokrywy maszyny w czasie pracy.
- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wytacza¢ zasilanie maszyny,
aby unikna¢ niespodziewanego jej ruszenia.
- nie uzywac¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.
- przed podlaczaniem lub roztaczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytaczy¢ maszyne
przelacznikiem.



Specyfikacja

Typ

Komputerowa maszyna wysokiej predkosci typu renderka z tozem cylindrycznym

Nazwa modelu

K4

Rodzaj sciegu

ISO standard : 406/407/602/605

Zastosowanie

Dzianiny i wyroby z dzialnin ze szwem zawijajgcym, podwijanie

Predkos¢ szycia

Predkos¢ maksymalna : 5500RPM
Fabryczne ustawienie predkosci: 4000RPM

Rozstaw igiet

3-iglowa: 5.6mm 6.4mm
2-igtowa: 2.8mm . 3.2mm ., 5.6mm_  6.4mm

Wspotczynnik

transportu dyferen.

0.8-1.3

Dtugos¢ sciegu

1.5mm-4.5mm

Typ igiet UY128GAS 11# . 14# (standard 11#)
Skok igielnicy 33mm
Wysokos¢ podn. 7.0mm

stopki

Wymiary Wymiary kartonu: 675mm x450mm x602mm
Wymiary maszyny: 500mm x380mm x260mm
Waga netto: 52Kg brutto: 62Kg

Elementy gtowicy

Ostona igielnicy oleju korek

gorny panel )
zbiornik || operacyjny
oleju silik.

okno wskaznika

Prowadnik
nici

Sruba regulacyjna stopki | -I-!Q

Ostona
odbiornika
nici

Ostona palca
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Pokretto regulacji Sciegu

Ptytka wskaznikowa

Naprezacze
nici




Instalacja

1. schemat wyciecia blatu

2. montaz ciegna (tancucha) pedatu

tancuch 1

hak

tancuch 2
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Smarowanie

Przed przystgpieniem do operacji, w celu unikniecia wypadkéw spowodowanych niespodziewanym
uruchomieniem sie maszyny, nalezy odfgczy¢ zasilanie i odczekac az do zupetnego zatrzymania sie
silnika

W momencie dostawy maszyna nie jest naoliwiona (sucha). Przed pierwszym uzyciem nalezy upewnic sie,
ze olej zostat odpowiednio dostarczony do urzadzenia.

1. napetnianie zbiornika

Rekomenduje sie uzycie oleju 22#.

Aby nalac¢ oleju, otwérz korek oznaczony symbolem OIL i nalej oleju do poziomu miedzy dolng a gorng linig
wskaznikowg. Po napetnieniu wigcz zasilanie aby sprawdzi¢, czy olej widoczny jest w okienku
wskaznikowym. Jesli nie powtérz czynnosé.

2. oliwienie elementéw maszyny

J

Przed pierwszym uzyciem lub po dtuzszym przestoju maszyny nalezy 2-3 kroplami oleju nasmarowac
igielnice oraz tgczenie igielnicy.




Uzytkowanie maszyny

Przed przystgpieniem do operacji, w celu unikniecia wypadkéw spowodowanych niespodziewanym
uruchomieniem sie maszyny, nalezy odfgczy¢ zasilanie i odczekac az do zupetnego zatrzymania sie
silnika

1. instalowanie igty

Przy zakfadaniu igty, jej gtéwka musi by¢ wtozona najgtebiej jak to
mozliwe w uchwyt igty, a rowek zwrocony do srodka

2. nawlekanie nici

K4-D K4-UT

62 62

60

Gdy ni¢ igtowa rozcigga sie zbyt duzo Gdy ni¢ igtowa rozcigga sie mato

ik e
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3. regulacja dtugosci Sciegu

Dtugo$¢ sciegu maszyny jest regulowana w zakresie 1,5 - 4,5 mm, w zaleznosci od typu i grubosci
materiatu.

Regulacji dokonuje sie za pomocg pokretta zmiany dtugosci Sciegu, przy czym obrét zgodny z ruchem
wskazowek zegara zwieksza wartosc¢, a obrét w kierunku przeciwnym - zmniejsza dtugosc Sciegu.

4. regulacja transportu dyferencyjnego

Regulacji dyferencjatu mozna dokona¢ w zakresie 0,8-1,3.

Regulacji dokonuje sie luzujgc $rube regulacyjng i podnoszac jg w celu marszczenia oraz opuszczajgc
w celu rozciggniecia.

5. regulacja docisku stopki

Docisk stopki powinien by¢ najlzejszy jak to mozliwe.
Regulacji dokonuje sie luzujgc srube regulacyjng i obracajgc nig, przy czym obrét zgodny z ruchem
wskazowek zegara zwieksza docisk, a obrot w kierunku przeciwnym - zmniejsza site docisku stopki.




6. regulacja naprezenia nici

Naprezenie nici zalezne jest od rodzaju materiatu, rodzaju i grubo$ci nici i warunkoéw szycia.
Regulacji dokonuje sie za pomocg pokretta zmiany naprezenia, przy czym obrét zgodny z ruchem
wskazéwek zegara zwieksza warto$¢, a obrét w kierunku przeciwnym - zmniejsza naprezenie nici.

6. kontrola i wymiana filtra

ZE wzgledu na gromadzacy sie w filtrze oleju kurz, w celu zachowania sprawno$ci operacji nalezy
minimum raz na p6t roku skontrolowac stan filtra i go wymienic.

UWAGA: jesli w okienku kontrolnym rozbryzg oleju nie jest normalny lub pojawiajg sie tam bagbelki, filtr
nalezy skontrolowa¢ wczes$niej i wymieni¢ w razie potrzeby.




Operacje na skrzynce kontrolnej
|. operacje dla K4-D

W interfejsie podstawowym, na pierwszej pozycji wyswietla sie ,P.”, druga
wskazuje pozycje igty (gérng lub dolng)

1. Modyfikacja predkosci (4] [w)

Przy wyswietlonym ,P.” postugujac sie przyciskami strzatek w goére i w dot reguluje sie predkosé¢, przy
czym krétkie przycisniecie powoduje wzrost lub spadek predkosci o 100 obr/min, nacisniecie diugie -
gwalttowng zmiane predkosci. Po trzech sekundach wprowadzona wartos¢ zostanie zapisana i panel
powrdci do ,P.”.

2. Zmiana pozyc;ji igty

Przy wyswietlonym ,P.” wcinij i przytrzymaj przycisk strzatki w gére [& przez trzy sekundy, a
nastepnie wybierz pozycje igty gorng lub dolna.

3. Przywrocenie ustawien fabrycznych

Przy wyswietlonym ,P.” wciénij i przytrzymaj przycisk strzatki w dot (¥ przez trzy sekundy, a
parametry wrocg do ustawien fabrycznych (J4, J5, z wyjatkiem danych monitorowania J6).

4. Opis parametréow

Nr | parametr zakres | ust.fab| opis

Przy wyswietlonym ,P.” wcisnij i przytrzymaj przyciski strzatki w dot(¥] i w gore [&] przez
trzy sekundy, aby wejs¢ w interfejs techniczny - panel wskaze ,F”

0 - wytgczone
K regulacja $wiatta LED 0-3 2 1~3 - poziomy o$wietlenia

Znizka o 500 obr/min

L Ograniczenie predkosci | 05 - 55| 50
za kazdym razem
. , . 0 - wylaczona
M funkcja pozycjonowania 0-1 1
igty 1 - wigczona
0 - wytgczony
H Czas spoczynku 0-6 3 jednostka: 10 min

v Wyswietlenie predkosci 0- 1 0 0 - wytgczone

1 - wtgczone




Nr

parametr

opis

Przy wys$wietlonym ,P.” wcisnij i przytrzymaj przycisk strzatki w dot [¥] przez
trzy sekundy, aby wej$¢ w interfejs monitorowania - panel wskaze ,J”

Predkosc¢ w czasie

wskazang warto$¢ nalezy pomnozy¢

J1 rzeczywistym przez 100
wskazang wartos¢ nalezy pomnozy¢
J2  |Moc w czasie rzeczywistym| przez 10
13 Napiccie wejéciowe \év;l;azz?gq wartos¢ nalezy pomnozy¢
. o najnizsza i najwyzsza warto$¢ napiecia
J4 | Historia napiecia wejsciowego w historii
J5 Historia btedéw ostattni('a* pie¢ kodow btedow, ktore
wystgpity
6 Catkowity czas pracy wskazang wartos¢ nalezy pomnozy¢

przez 10 - czas pracy w godzinach




5. Kody btedow

kod . .
Przyczyna Rozwigzanie
btedu
1. przekroczenie obcigzenia silnika - zmniejsz obcigzenie i
Silnik zrestartu;j silnik
E1 utknat 2. sprawdz czy wtyczka silnika nie jest obluzowana
3. sprawdz czy materiat nie jest zbyt gruby
4. sprawdz czy maszyna nie wymaga smarowania
ﬁirzemaze 1. przekroczenie obcigzenia silnika
E2 2. zrestartuj maszyne po kilku minutach
oprogram 3. sprawdz czy materiat nie jest zbyt gruby
owania '
g3 | Nieprawidio | 1. zrestartuj maszyne po kilku minutach lub zresetujg ja
Wy zapis przyciskajgc strzatke w dot przez 3 sekundy
parametrow | 2_jesli problem nie zostat usuniety skontaktuj sie z dostawca.
E4 E;?Jbrlnekrre ; 1. sprawdz prawidtowosc¢ podtgczenia 10 linii bazowych
J 2. sprawdz podtgczenie linii czujnika Halla
Halla w
silniku
sygnat z 1. sprawdz czy synchronizer zostat podtgczony przed
E5 | synchroniz | wigczeniem maszyny
era 2. sprawdz czy dziata sygnat gornej i dolnej pozyciji igty
btad 1. sprawdz czy stopka powrdcita do prawidtowej pozyciji
E6 regulatgrg 2. sprawdz czy wylgcznik bezpieczenstwa nie jest uszkodzony
predkosci 3. sprawdz prawidtowos¢ wyjscia
E7 btad 1. sprawdz czy p’fyt_a g’r()yvna jest czysta
obwodu 2. sprawdz czy napiecie jest prawidtowe
3. odczekaj po wigczeniu bgdz resecie maszyny, w celu
sprawdzenie prawidtowosci wszystkich funkcji na ptycie gtownej
EA przecigze 1. wylgcz zasilanie i zrestartuj maszyne
nie 2. sprawdz czy napiecie jest prawidtowe
sprzetu 3. sprobuj przywrdci¢ ustawienia fabryczne
Eb przepigcie | natychmiast wytgcz zasilanie i sprawdz czy napigcie nie jest zbyt
systemu wysokie. Ustaw napiecie na prawidtowe 230V
EC spadelf natychmiast wytgcz zasilanie i sprawdz czy napiecie jest
napiecia prawidtowe 230V. Po przywréceniu prawidtowego napiecia
systemu zrestartuj maszyne lub przywréé ustawienia fabryczne
zabezpiecz | 1. sprawdz czy wtyczka opornika nie jest obluzowana
Ed | enie 2. sprawdz czy napiecie wejsciowe jest prawidtowe
rezystora 3. zrestartuj maszyne lub przywrd¢ ustawienia fabryczne
hamowania




Il. operacje dla K4-UT
1. specyfikacja

Model AHE59 napiecie zasilajgce AC 220+20% V
czestotliwosé 50Hz/60Hz moc wyjsciowa 550W
2. podtgczenie wtyczek interfejsu $ g 1A IR B B B

Podtgczenie pedatu oraz wtyczek do

odpowiednich gniazd pokazano na rysunkach.
Po podtaczeniu nalezy upewnic sie, ze wtyczki
sg prawidtowo osadzone.

= | 1 VDD (+32v) +32v
2 [HO0] | 2 |WitfES8| BHkmE
IR B O e S
DY | 1| Pedal HIBHRIENES
— 2 GND SVEF 1
4
‘o 2 VCC +5Y
0] 3
5
6
7 .|i_'___ — .._f":.:n
AL
=) — o Il

1. elektromagnes stopki dociskowej
1 VDD ( +32V ) +32V
2 signat wyjscia wyjScie electromagnesu
2. definicja interfejsu pedatu
1 Pedat analogowy sygnat pedatu
2 GND 5V #iit
3 VCC +5V
4
5




Mk RS
E 1 VDD(+32V) +32V
2 VDD(+32V) +32V
3 +5V +5V
4 | LED-GND LEDITE@IA R
5 |GND(+32\) +32ith
6 |VDD(+32v) +32V
«TOJol 7| vPD(+32V) +32V
o||CJmf2| 8 FaEE i
‘Hoo)i e | ex IR
12|00(5 | 10 DIN4 EREEMAIE
B[ 1 [ ommx Famssere
12 DIN1-AQ  REHX
13 X Egrmmn 00—
14 sX TR (sx)—
elektromagnes silnika
1 VDD ( +32V ) +32V
2 VDD ( +32V ) +32V
3 +5V +5V
4 LED-GND LED wejscie negatywne
5 GND ( +32V ) +32D
6 VDD ( +32V ) +32V
7 VDD ( +32V ) +32V
8 zarezerwowany zarezerwowany
9 BX elektromagnes okablowania schemat
10 DIN4 pozytywne wejscie czujnika
11 DIN-MJX przetgcznik obcinania recznego
12 DINI-AQ wytgcznik bezpieczenstwa
11 DIN-MJX elektromagnes obcinania
12 DINI-AQ elektromagnes okablowania blokujgc.




3. operacje na panelu
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Opis przyciskow
indeks ikona opis indeks ikona opis
dolna pozycja szycie W
@ . igty @ o (nie uzywane)
gorna pozycja szycie 4-stopniowe
@ .8 igty @ (nie uzywane)
© X Automat. obcinanie|  (13) 2 licznik obcinania
podnf)szenle stopki sygnat bezprzewod.
@ przy Srodkowym (nie uzywane)
potozeniu igty
podnoszenie stopki
® A 00 obcieciu () Q obstuga gtosowa
® I podnoszenie stopki ABCD etap igty
888888 | Wyswietlenie
@ " licznik @) _ y.
' 88 licznika / parametru
oswietlenie
automat. czujnik
© stopki dociskowej
wolny start




Funkcje przyciskow

wyglad| Nazwa Opis
Wejscie Po wigczeniu przytrzymanie przycisku spowoduje przejscie
1 i wyjscie z do trybu parametrow. Przycisk zapisuje wprowadzong
parametru wprowadzong wartosc¢ i stuzy do wyjscia z parametru.
] W trybie zwyktego szycia, wciskanie przetgcza miedzy
tancuszek . _ . o
2 | & {ODKi podnoszeniem stopki po zatrzymaniu szycia i automatycznym
stopki
P obcieciem/podniesieniem stopki na koncu szycia.
Poziom LED| yciskajac pojedynczo zmieniasz poziom oswietlenia,
3 |®¢ i obcinanie | dtugie przycisniecie wtgcza i wytgcza automatyczne
obcinanie nici
Przy raporcie btedu, jedno wcisniecie poda przyczyne btedu,
4 || Gtosnik _ o _
dtugie przycisniecie wtgcza gtosnik
Zwiekszanie - . , ‘s
510 W ustawieniach parametrow, zwieksza warto$¢
parametru
Zmniejszanie o . . .
6 1O W ustawieniach parametréw, zmniejsza warto$¢
parametru
Wybor lewej | W ustawieniach parametru, wybierz skalg parametru
7 . .
strony po lewej stronie
Wybor prawej] W ustawieniach parametru, wybierz skale parametru
8 L
strony po prawej stronie
9 |& |Reset wciénij i przytrzymaj przez 3 sekundy by zresetowaé

Kombinacje przyciskow

wyglad | Nazwa Opis
1 | ®+® | skrotdo Szybkie przejscie do trybu licznikow , strzafki
licznika przetaczajg miedzy licznikiem obcinania i licznikiem $ciegow
obcinania | wcisnij 8 lub P4 aby wyjsc.
2 | ©+B8 | skrotdo Szybkie przejscie do trybu monitorowania niektérych
trybu parametrow
monitorowania




Opis parametrow

Tryb parametrow

1. W trybie czuwania wcisnij przycisk ,P.” aby wejs¢ w tryb parametrow
2. Ustaw zgdang wartos¢ postugujac sie przyciskami strzatek (w prawo, w lewo) oraz plus i

minus

3. Po zmianie parametru wyswietlacz bedzie migaé, wcisnij ,P.” by zapisa¢ wprowadzong
zmiane, nastepnie wcisnij i przytrzymaj ,P.” aby opusci¢ interfejs i przejs¢ do trybu

czuwania.
kod zakres | wartos¢ opis
parametru| parametru | fabryczna
P99 0/1/2 1 wskazowki gtosowe: 0 - wytgczone, 1 - jez. chinski
2 - jezyk angielski
P01 200 ~ 4000 maksymalna predkos¢ wolnego szycia (przekroczenie
5500 najwyzszej predkosci)
P03 0/1 0 pozycja igty: 0 - gorna, 1 - dolna
P04 | 200~ 1800 | przednie kodowanie predkosci szycia
3000
P05 | 200~ 1800 | tylne kodowanie predkosci szycia
3000
P07 0~200 0 przednie kodowanie ilosci Sciegdébw. 0 oznacza brak
kodowania; inna wartoS¢ oznacza kodowanie
P08 0~200 0 tylne kodowanie ilosci Sciegdw. 0 oznacza brak
kodowania; inna wartoS¢ oznacza kodowanie
P09 01 0 spowalnianie $ciegu (0 - wylgczone, 1 - wigczone)
P10 0~4 0 regulacja licznika
P16 | 1~3000 50 regulacja czasu reakcji stopki po wykryciu materiatu
P17 0~99 0 Automatyczna regulacja czutosci stopki dociskowej
(pomiedzy min. a max. wartoscig 02C)
P24 | 0~1024 | 150 Pozycja podstawy obcinania
P27 0~3 1 tryb wyczuwania stopki: 0 - wytgczony, 1 - po obcinaniu

2 - zawsze




Tryb wysokiej mocy przy matej predkosci silnika

P30 0~31 0 0 : Normalny  1~31: wysokiej mocy przy matej
predkosci silnika (do ciezkiego szycia)

P32 1~500 60 Kodowanie magnesu catkowitego czasu szycia ms

P33 0~100 6 Kodowanie czasu zamkniecia magnesu w okresie ms

P37 0~100 | S Kodowanie czasu otwarcia magnesu w okresie ms

P38 1~999 (120 Predkosc¢ obcinania renderki (czas przytrzymania noza)
przy cieciu spodnim

P39 1~999 160 czas przytrzymania nici przez wiper przy cieciu gbnym
(uwaga: jest to takze czas obcinania gérnego renderki)

P40 1~9999| 30 predkos$¢ wipera ( czas wychwytu nici)

(uwaga: jest to takze czas obcinania gérnego renderki)

P41 0~9999 | 120 Opbznienie powietrza ms

P42 1~9999 | 300 Czas powietrza ms

P43 0~25 2 wiper lub powietrze (2 - wiper, 8 - powietrze)

P45 0~100 czas otwarcia magnesu obcinania w okresie ms

P46 0~100 2 czas zamkniecia magnesu obcinania w okresie ms

P49 100 ~ 300 | Predko$¢ obcinania

500

P50 1~500 100 Catkowity czas magnesu stopki dociskowej ms

P51 0~100 15 czas otwarcia magnesu stopki w okresie ms

P52 1~800 150 Czas opOznienia podnoszenia stopki ms
Przetgcznik stopki

P53 0N 1 0 : bez podnoszenia
1 : podnoszenie

P54 0~100 35 czas zamkniecia magnesu stopki w okresie ms

P56 o/ ) Automatyczne ustawienie iglty w poz.gornej po wigczeniu
0 : wytgczone 1: wigczone

P57 0~600 200 Czas ochrony magnesu stopki 100ms

- 200~55 4000 Maksymalna predkos¢ ryglowania po dtugosci

00 (predkos¢ testu automatycznego)

Tryb operacji specjalnych :

P62 0~4 0 0 : tryb pracy ( normalny

1 : tatwe szycie




need needle

2 : test kata silnika (nie trzeba zdejmowac pasa)

3 : tryb testu wspdtczynnika transmisji (wymagany
czujnik pozyciji igty)

4: Tryb auto testu  ( testowanie pozycji igty,

operacja 5S, przerwa 5S

P66 0~2 0 0: zamkniety ~ 2: otwarty wigcznik bezpieczenstwa
Regulacja poziomu zwalniania stopki, mniejsza warto$¢

P71 0~50 0 to wieksza predkos¢ zwalniania stopki.

P76 1~500 60 Catkowity czas magnesu obcinania ms

P98 0~4 4 Regulacja gtosnosci, 4 = maksymalna

P99 0/1/2 1 Jezyk 0 - brak kamunikatow, 1 - chinski, 2 - angielski

Przy wtgczonym czujniku czas opdznienia stopki
PAO 0~9999 |0 po usunieciu materiatu, jednostka ms

Przy wtgczonym czujniku czas opdznienia stopki
PA1 0~9999 | 50 po wtozeniu materiatu, jednostka 0,1 s

0 :rozpoczecie komunikatéw gtosowych, komunikaty o

PAS 0~3 0 przyciskach, parametrach i btedach. 1 - tylko wigczenie
2 - komunikaty o przyciskach i parametrach, 3 - wszystkie

PAG 1~100 1 Proporcje nici bebenkowej

PA7 1~9999 |1 Ustalenie wartosci nici bebenkowej

Tryb liczenia sciegéw 0:brak 1:naliczanie i reset przy
maksymalnej wartosci 2: odliczanie i reset przy zero
3 naliczanie i raport btedu przy max. wartosci, reset
reczny 4: odliczanie i raport btedu przy zero, reset
PA8 0~6 0 reczny 5: naliczanie i raport btedu przy max. wartosci
bez zatrzymania szycia - maszyna zatrzyma sie po
obcieciu, reset reczny 6: odliczanie i raport btedu przy
zero bez zatrzymania szycia - maszyna zatrzyma sie po

obcieciu, reset reczny

PA9 1~100 1 Proporcje zliczania odszytych elementow

PAA 1~9999 |1 Catkowita liczba elementéw

Tryb zliczania ( 0: reczny, 1: automatyczne naliczanie,
2: automatyczne odliczanie, 3: automatyczne liczenie

do osiggniecia wartosci PAA, silnik sie zatrzyma, reczny
reset do trybu naliczania, 4: automatyczne liczenie

do osiggniecia wartosci PAA, silnik sie zatrzyma, reczny
reset do trybu odliczania

PAB 0~4 0




Parametry monitorowania

kod ) kod Opis
Opis
parametru parametru
010 Liczenie $ciegow 025 Prébkowanie napiecia w podstawie
. _ ) Wartos¢ aktualna wspoétczynnika
011 Liczenie elementéw | 026 transmisji glowicy maszyny
Aktualna predkosc¢ Y gczny czas operacji silnika
012 Pre 027 2 dy inach P )
gtowicy (w godzinach)
Warto$¢ przyktadowa napiecia
013 Tryb czujnika Halla | 028 N i _
i interakcji gtowicy maszyny
020 Napiecie szyny 029 wersja oprogramowania DSP
021 Predkosé glowicy | gop Wartos¢ przyktadowa wejscia
analogowego 1
022 Natezenie fazy 02B Warto$¢ przyktadowa wejscia
analogowego 2
023 Kat poczatkowy 02C Licznik btedéw
024 Kat maszyny 030-037 Historia kodow btedéw

Kody alarmowe

ZT:rmu Opis Rozwigzanie
alarm Osiggnieto max. wartos¢, wcisnij P. by wytgczyc¢
ALA-@ licznika alarm zaczac liczy¢ od nowa
alarm licznika | Osiggnieto max. wartos¢, wcisnij P. by wytgczyé
ALR-3 obcinania alarm zaczaé liczyé od nowa
alarm
PoboFF | przestoju Odczekaj 30 s, nastepnie ponownie wigcz maszyne
Sygnat ostrze-
A-Nn up |Zeniaodchylu | Wypoziomuj gtowice, az alarm ustanie
gtowicy
SLEEP stan Wytgcz maszyne, wiacz jg ponownie po 30 sekund.
wstrzymania | jeg|i skrzynka kontrolna dalej nie dziata wymien ja
na nowgq i skontaktuj sie z serwisem.




Kody btedéw

W przypadku pojawienia sie btedu, najpierw sprawdz nastepujgce rzeczy:
1. czy wszystkie podfgczenia sg prawidtowe

2. czy podtgczenia elektryczne gtowicy sg odpowiednio dopasowane

3. zresetuj system

Kod Opis Rozwigzanie
btedu
Err-01 | Przecigzenie Wytgcz maszyne, wigcz ponownie po 30 sekundach
sprzetu jesli skrzynka kontrolna w dalszym ciggu nie dziata
Err-02 Przecigzenie wymien jg i skontaktuj sie z serwisem
rr-
oprogramowania
Odtgcz zasilanie skrzynki, sprawdz wartoS¢ napiecia
. (czy nie jest ponizej 176V). Ustabilizuj napiecie i
Zby.t n'_Sk'e zrestartuj skrzynke kontrolng.
Err-03 |napigcie w Jesli skrzynka dalej nie pracuje prawidtowo, wymien jg
systemie i skontaktuj sie z serwisem.
Err04 Zbytwysokie | Odiacz zasilanie skrzynki, sprawdz warto$¢ napiecia
- napiecie (czy nie jest wyzej niz 264V). Ustabilizuj napiecie i
: zrestartuj skrzynke kontrolna.
Zbytwysokie | jeg|i skrzynka dalej nie pracuje prawidtowo, wymien ja
Err-05 napiecig i skontaktuj sie z serwisem.
operacyjne
Btad obwodu Qd’facz zasilanie, sprawdz pqd{aczenia magnesu, czy
magnesu nie sg poluzowane. Nastepnie zrestartuj system. Jesli
Err-06 w dalszym ciggu nie dziata prawidtowo wymien
skrzynke kontrolng i skontaktuj sie z serwisem.
Wyltgcz maszyne, wigcz ponownie po 30 sekundach
Btad obwodu | jeg)j skrzynka kontrolna w dalszym ciggu nie dziata
Err-07 | Wykrywania powtdrz operacje kilkukrotnie. Jesli btad powtarza sie
zasilania . : o :
wymien skrzynke i skontaktuj sie z serwisem
Odtacz zasilanie, sprawdz podtgczenia silnika, czy nie
_ sg poluzowane. Sprawdz czy zadne ciato obce nie
Err-08 Zablokowanie |ytkneto w silniku. Nastepnie zrestartuj system. Jesli w
T rotora silnika | dalszym cjagu nie dz.iai.a prawid{owo wymien skrzynke
kontrolng i skontaktuj sie z serwisem.
. Odtacz zasilanie, sprawdz podtgczenia biatego
Uszkodzenie rezystora na ptycie zasilajgcej, czy nie sg poluzowane.
Err-09 | Uktadu Nastepnie zrestartuj system. Jesli w dalszym ciggu nie
hamulcowego | dziata prawidtowo wymien skrzynke kontrolng i
skontaktuj sie z serwisem.
Err-10 | Bad Sprawdz podtgczenia panelu kontrolnego czy nie sg




komunikacji
HMI

poluzowane. Nastepnie zrestartuj system. Je$li w
dalszym ciggu nie dziata prawidtowo wymien skrzynke
kontrolng i skontaktuj sie z serwisem.

Btad sygnatu
pozycji igty w

Sprawdz podtgczenia miedzy jednostkg
synchronizujgcg ramy gtowicy maszyny a

Err-11 gtowicy kontrolerem, czy nie sg poluzowane. Nastepnie
maszyny zrestartuj system. Jesli w dalszym ciggu nie dziata
prawidtowo wymien skrzynke kontrolng i skontaktuj
sie z serwisem.
Btad _ Wylacz i ponownie wigcz zasilanie 2-3 razy. Jesli blad
wykrywania dalej sie pokazuje wymien skrzynke kontrolng i
Err-12 | kata skontaktuj sie z serwisem.
poczgtkowego
silnika
Biad czujnika | sprawdz podtaczenia czujnika silnika, czy nie sa
Halla silnika poluzowane. Nastepnie zrestartuj system. Jesli w
Err-13 dalszym ciggu nie dziata prawidtowo wymien skrzynke
kontrolng i skontaktuj sie z serwisem.
Btad odczytu DSP
Err-14 | orzez EEPROM
Zabezpieczenie
Err-15 | przekroczenia
predkosci silnika| VWytacz maszyne, wigcz ponownie po 30 sekundach
Nieprawidiow jesli skrzynka kontrolna w dalszym ciggu nie dziata
. P y powtdrz operacje kilkukrotnie. Je$li btagd powtarza sie
Err-16 | kierunek obrotow | v mien skrzynke i skontaktuj sie z serwisem
silnika
Btad odczytu HMI
Err-17 | brzez EEPROM
Przecigzenie
Err-18
silnika
Ostrzezenie _ . _ B
. Ustaw gtowice w prawidtowej pozycji, sprawdz czy
Err-19 | o wytgczeniu

wiacznika

wylacznik dziata prawidtowo
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