ZOJE

Model A5410

Stebndwka automatyczna
z odkrawaczem brzegu materiatu
oraz $ciegiem dekoracyjnym

Instrukcja obstugi panelu sterowania



11.
12.

13.

14.

15.

16.

Alnstrukcje bezpieczenstwa
Uzytkownicy sg zobowigzani do doktadnego przeczytania catej instrukcji przed
instalacjg lub obstugg maszyny.
Wszystkie instrukcje oznaczone znakiem A muszg by¢ przestrzegane lub
wykonane; w przeciwnym razie moga wystgpi¢ obrazenia ciata.
Produkt powinien by¢ zainstalowany i po raz pierwszy uzyty przez odpowiednio przeszkolone osoby.
W celu zapewnienia idealnej obstugi i bezpieczehstwa, zabronione jest stosowanie
przediuzacza z wieloma gniazdami do podtgczenia zasilania.
Przy podtgczaniu przewodow zasilajgcych do zrédet zasilania nalezy upewnic sie,
ze napiecie zasilania odpowiada napieciu podanemu na tabliczce znamionowej
silnika.
Nie nalezy pracowac¢ w bezposrednim swietle stonecznym, na zewnatrz i tam, gdzie
temperatura w pomieszczeniu jest wyzsza niz 45°C lub ponizej 5°C.
Nalezy unika¢ pracy w poblizu grzejnika, w obszarze zaroszenia lub przy
wilgotnosci ponizej 30% badz powyzej 95%.
Nie nalezy pracowac¢ w miejscach o duzym zapyleniu, w obecnosci substancji zrgcych lub lotnych
gazow.
Unika¢ obcigzania przewodu zasilajgcego przez ciezkie przedmioty, nadmierng site lub wyginanie.

. Przewdd uziemiajgcy przewodu zasilajgcego musi by¢ podtagczony do systemu

uziemienia zakfadu produkcyjnego za pomocg przewodow i zaciskéw w
odpowiednim rozmiarze. To potgczenie powinno by¢ wykonane na state.
Wszystkie ruchome czesci muszg by¢ zabezpieczone przed odstonieciem przez dostarczone czesci.
Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy obstugiwac jg z niskg predkoscig i
sprawdzi¢ prawidtowy kierunek obrotéw.

Przed wykonaniem nastepujgcych czynnosci nalezy wytgczy¢ zasilanie :

a) Podtaczanie lub odtgczanie wszelkich ztgczy w skrzynce sterowania lub silniku.
b) Nawlekanie igty.

c) Podnoszenie gtowicy maszyny.

d) Naprawy lub regulacje mechaniczne.

e) Praca na biegu jatowym.

Naprawy i prace konserwacyjne na wysokosci powinny by¢ wykonywane wytgcznie
przez technikow elektronikdéw, posiadajgcych odpowiednie przeszkolenie.
Wszystkie czesci zamienne do prac naprawczych muszg by¢ dostarczane lub zatwierdzane przez
producenta.

Nie uzywac zadnych przedmiotéw ani sity do uderzania produktu.

Okres gwarancji

Okres gwaranciji na ten produkt wynosi 1 rok od daty zakupu lub 2 lata od daty
opuszczenia fabryki.

Szczegély gwarancji

Wszelkie usterki stwierdzone w okresie gwarancyjnym przy normalnej eksploataciji
zostang naprawione bezptatnie. Jednak koszt konserwacji bedzie naliczany w
nastepujacych przypadkach, nawet w okresie gwarancyjnym:

Nieodpowiednie uzytkowanie, w tym niewtasciwe podigczenie wysokiego napiecia,
niewlasciwe zastosowanie, demontaz, naprawa, modyfikacje przez
niewykwalifikowany personel lub obstuga bez zachowania srodkéw ostroznosci,
eksploatacja poza zakresem podanym w specyfikacji, umieszczanie innych
przedmiotow lub ptyndw w produkcie.

Uszkodzenia spowodowane pozarem, trzesieniem ziemi, wytadowaniami
atmosferycznymi, wiatrem, powodzig, dziataniem korozji solnej, wilgocig,
nieprawidtowym napieciem zasilania i wszelkimi innymi uszkodzeniami wywotanymi
przez kleske zywiotowg lub niewtasciwe Srodowisko.

Upadek urzadzenia po zakupie lub jego uszkodzenie podczas transportu z winy
samego klienta lub jego firmy transportowe;.

Uwaga: Dokladamy wszelkich staran, aby przetestowac i wykona¢ produkt w celu
uzyskania najlepszej jakosci. Jednakze istnieje mozliwos¢ uszkodzenia produktu
w wyniku oddziatywania zewnetrznych zaktocen lub szuméw magnetycznych i
elektrostatycznych bgdz niestabilnego zasilania, przekraczajgcego dopuszczalne
wartosci; tym samym uktad uziemiajgcy strefy roboczej musi zapewniac
odpowiednie uziemienie, a ponadto zaleca sie montaz urzadzenia
ochronnego.(np. wytgcznika réznicowoprgdowego).



1 Wyswietlacz z przyciskami i instrukcja obstugi

1.1 Opis przyciskow

Nazwa

Przycisk

Wskazanie

Edycja parametrow
funkciji

Kliknigcie powoduje przejscie do interfejsu ustawiania parametréw uzytkownika lub wyjscie z tego
interfejsu.Nacisniecie i przytrzymanie powoduje przejscie do interfejsu wprowadzania hasta. Wprowadz
prawidtowe hasto, nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢, mozesz wejs¢ do interfejsu ustawien parametréw
zaawansowanych.

Sprawdzenie i
zapisanie ustawien
parametrow

Dla zgodnosci wybranych parametréw nalezy je sprawdzi¢ i zapisa¢: po wybraniu parametru nacisnij
ten przycisk, aby sprawdzi¢ i zmodyfikowac¢ dziatanie, po zmodyfikowaniu wartosci parametru nacisnij
go, aby wyjs¢ i zapisa¢ parametr.

Zwiekszenie wartosci
parametrow

Klikniecie zwigkszy parametr.
Nacisnigcie i przytrzymanie spowoduje ciggte zwigkszanie parametru.

Zmniejszenie wartosci

LH(@] | [=

Kliknigcie zmniejszy parametr.

parametrow Nacisniecie i przytrzymanie spowoduje ciggte zmniejszanie parametru.
Reset I;d Nacisniecie i przytrzymanie przycisku moze przywréci¢ ustawienia fabryczne.
Wybér trybu Klikniecie przetgcza kolejno AB rozpoczecie $ciegu wstecznego — ABAB rozpoczecie $ciegu wstecznego

rozpoczecia sciegu
wstecznego / ustawienie
wolnego startu

X |

— funkcja wytaczona — B rozpoczecie $ciegu wstecznego.
Nacisnigcie i przytrzymanie ustawia lub kasuje funkcje wolnego startu.

Wyboér konca $ciegu
wstecznego / pozycja

Kliknigcie przetacza kolejno CD zakonczenie sciegu wstecznego — CDCD zakorniczenie Sciegu
wstecznego — funkcja wytaczona — C zakonczenie $ciegu wstecznego.

. v
sstrbzymama gty I V]| Nacisnigcie i przytrzymanie ustawia pozycje zatrzymania igly po przejsciu do trybu szycia (pozycja gérna
ybor pozycja dolna).
Szyci bodne / Lo . . e . . .
zyclle S.WO* odne - Klikniecie ustawia tryb szycia swobodnego. Nacisniecie i przytrzymanie powoduje przejscie do trybu
szycle clagle H szycia ciggtego.
Szycie v lE
Sukcesywne szycie
wsteczne / i Kliknigcie ustawia tryb sukcesywnego szycia
wieloczesciowe “JM swobodnego. Nacisniecie i przytrzymanie
Szycie powoduje przejscie do trybu szycia
wieloczesciowego.
Ustawianie Kliknigcie kolejno wytacza funkcje — automatyczne podnoszenie stopki po przycieciu — automatyczne
automatycznego podnoszenie stopki po przerwie — petna funkcja.

podnoszenia stopki
dociskowej / funkcja
automatyczna

I

3
=

Nacisniecie i przytrzymanie ustawia lub kasuje funkcje automatyczna.

Ustawianie przycinania /
Ustawienia funkcji
zaciskania

NI

Kliknigcie powoduje ustawienie lub skasowanie funkcji przycinania.
Nacisnigcie i przytrzymanie ustawia lub kasuje funkcje zaciskania.

Ustawianie swobodnego
szycia wzoru

Klikniecie powoduje przejscie do interfejsu trybu swobodnego szycia wzoru.
Nacisnigcie i przytrzymanie powoduje przejscie do interfejsu edycji trybu swobodnego szycia wzoru.

Ustawianie $ciegu

Kliknigcie powoduje przetgczanie kolejno rozpoczynania $ciegiem Scistym, kofnczenia $ciegiem $cistym,

$cistego petnej funkciji i funkcji wytaczone;j.

Jzor Ustawianie uzycia lub anulowania funkcji $ci

Ustawianie $ciegu stawianie uzycia lub anulowania funkcji $ciegu wstecznego.
wstecznego

Wzér

Ustawianie szycia
Sciegiem ciggtym

— T

Ustawianie uzycia lub anulowania funkcji szycia Sciegiem ciggtym.

Dtugos¢ sciegu
Ustawianie

+
1
T
|

Kliknigcie zwieksza lub zmniejsza dtugo$¢ Sciegu.

Nacisniecie i przytrzymanie powoduje ciggte zwiekszanie lub zmniejszanie diugosci $ciegu.




Klikniecie powoduje zwiekszenie predkosci szycia.
Zwiekszanie 4
predkosci Nacisnigcie i przytrzymanie spowoduje ciggte zwiekszanie predkosci.

Kliknigcie powoduje zmniejszenie predkosci szycia.

Zmniejszanie .l
predkosci Nacisniecie i przytrzymanie spowoduje ciggte zmniejszanie predkosci.

1.2 Funkcje dodatkowe
1.2.1 Tryb debugowania

W interfejsie gtéwnym nacisnij i przytrzymaj przycisk S, aby wejs¢ do interfejsu parametréw debugowania.
1.2.2 Edycja trybu $ciegu scistego

W interfejsie gtéwnym nacisnij i przytrzymaj przycisk sciegu $cistego, aby wyswietli¢ ,F-1" (rozpoczecie

Sciegu wstecznego) i nacisnij 4 kolumne , E] aby przetaczy¢ miedzy ,F-1” (rozpoczecie $ciegu

wstecznego) i ,d-2” (zakonczenie $ciegu wstecznego), nacisnij S aby potwierdzi¢, przejdz do interfejsu edyciji

,01 0 0.5”, nacisnij 1 lub 2 kolumne , [3 aby ustawic liczbe Sciegéw 00-12, nacisénij 4 kolumne ,
=
aby ustawié 0 (szycie normalne) -1 (szycie odwrdcone). Nacisnij , aby ustawi¢ dtugos¢

Sciegu. Po zakonczeniu ustawien nacisnij przycisk S, aby potwierdzi¢. Kliknij przycisk P, aby wyjs¢ do

interfejsu gtéwnego.

1.2.3 Tryb swobodnego szycia wzoru

Patt
W gtéwnym interfejsie nacisnij krétko, aby zmieni¢ interfejs wyboru trybu swobodnego szycia ,n1”,

nacisnij aby ustawi¢ n1-n9.

1.2.4 Edycja swobodnego szycia wzoru

Patt
W gtéwnym interfejsie nacisnij i przytrzymaj , aby zmieni¢ interfejs edyc;ji trybu swobodnego szycia ,n-01 017,

nacisnij krétko 4 kolumne , [3 aby ustawi¢ n01-n09, nacisnij krétko Lk aby ustawi¢ numer segmentu 01-10,

ustaw numer wzoru, numer segmentu, nacisnij krétko S, aby potwierdzic, przejdz do interfejsu edycji

odpowiedniego numeru wzoru ,01 1 3.0”, nacisnij krétko 1 lub 2 kolumne , aby ustawi¢ 00-99

$ciegéw, nacisnij krotko 4 kolumne , [E] powtorz 1-9 razy, nacisnij krétko aby ustawic

odlegtos¢ igty, po zakohczeniu ustawiania nacisnij krétko przycisk S, aby potwierdzi¢. Nacisnij przycisk P, aby
wyjs¢ do interfejsu.

1.2.5 Edycja szycia wstecznego wzoru

Patt
W interfejsie gtdwnym nacisnij i przytrzymaj aby przetaczy¢ interfejs edycji stylu wzoru ,H-01 017, nacisnij 4 kolumne
, aby ustawi¢ numer wzoru HO1-HO9 i nacisnij krotko m aby ustawi¢ numer segmentu 01-10

, hacisnij krotko przycisk S w celu potwierdzenia, przetgcz na odpowiedni numer interfejsu



edycji wzoru ,01 1 3.0”, nacisnij 1 lub 2 kolumne , B aby ustawi¢ liczbe sciegéw 00-99, naciénij

4 kolumne , B

aby ustawi¢ powtorzenie 1-9 razy, nacisnij aby ustawi¢ dtugosé

$ciegu. Po zakonczeniu ustawien nacisnij przycisk S, aby potwierdzi¢. Nacisnij krotko przycisk P, aby

wyj$¢ do interfejsu gtéwnego.

1.2.6 Edycja szycia wzoru sciegiem statym

W trybie szycia wieloczesciowego nacisnij i przytrzymaj przycisk szycia $ciegiem statym w interfejsie gltbwnym, aby

przefaczyc¢ na interfejs edycji szycia wzoru $ciegiem statym ,d-01 3.0”, nacisnij 4 kolumne ,

aby ustawi¢

liczbe segmentow d01-d15 i nacisnij , aby ustawi¢ dtugos¢ Sciegu biezgcego segmentu. Nacisnij krétko
przycisk P, aby wyjs¢ do interfejsu gtdwnego.

2 Parametry uzytkownika

Nr Pozycje Zakres  |Wartos¢ Opis
domysina
PO1 Maksymalna predkos¢ szycia 100-3700 3700 Maksymalna predko$¢é maszyny do szycia
(obr./min)
P02 Ustawianie krzywej przyspieszenial 10-100 80 Ustawianie nachylenia przyspieszenia
(%)
P03 Igta w gore/w dot Géraldét D6t Gora: Igta zatrzymuje sie w pozycji gérnej
Dot Igta zatrzymuje sie w pozycji dolnej
P04 Predkos¢ poczatkowa Sciegu 200-3200 2000
wstecznego (obr./min)
P05 Predkos¢ koncowa sciegu 200-3200 2000
wstecznego (obr./min)
P06 Predkos¢ sciegu ryglowego 200-3200 2000
(obr./min)
P07 Predkos¢ tagodnego startu 200-1500 1500
(obr./min)
P08 Liczba sciegéw tagodnego startu 1-15 2
Automatyczna predko$¢ szycia
P09 ciag’fegoy(obr. /n?ir?) y 200-4000 3700 | Regulacja predkosci automatycznego szycia ciggtego
WL.: Automatyczne wykonanie koncowego sciegu wstecznego po ostatnim
s Automatyczne wykonanie WELWYL. WE SZW|e-szyC|a ciagtego Po wigczeniu kore.kta éc,:legu nie d’2|?’fa.
koricowego $ciegu wstecznego WYL.: Brak automatycznego wykonania koncowego sciegu wstecznego po
ostatnim szwie, ale moze by¢ wykonane recznie przy uzyciu pedatu.
P12 Wybér trybu rozpoczecia $ciegu 0-1 1 0: Moze by¢ dowolnie zatrzymywany i
wstecznego uruchamiany 1: Automatyczne wykonanie
czynnosci
. i ) CON: Scieg wsteczny jest korczony automatycznie i rozpoczyna sie przejscie
P13 Wybdr trybu zakonczenia CON/STP CON | do kolejnego dziatania.
sciegu wstecznego STP: Po wykonaniu $ciegdw nastepuje automatyczne zatrzymanie.
P14 Wybor funkcji wolnego startu WE /WYL WYL,
0: WYL.
P15 rzycisk reczny A 0-6 5 1: pdt Sciegu
2: jeden $cieg
3: ciggte pot Sciegu 4: ciggty jeden Scieg
5: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub wstrzymaniu maszyny
6: Funkcja $ciegu $cistego
P16 Ograniczenie predkosci $ciegu 0-3200 3000 | Funkcja jest wytgczona, gdy warto$é jest mniejsza niz 100.
wstecznego
0: Brak automatycznego liczenia pozycji P41.
P17 5 iczni 0-1
Wybodr automatycznego licznika 1 1: Automatyczny przyrost pozycji P41.
P20 Tryb zakonczenia $ciegu 0-1 1 1: Reczny, sterowany pedatem, moze by¢ zatrzymany i uruchomiony dowolnie

wstecznego




Nr Pozycje Zakre |Wartosc Opis
5 domysina
wybér 2: Automatyczny, dotknij pedatu, aby automatycznie wykonac¢ $cieg wsteczny
P21 Pozycja pedatu przy pracy 30- 520
1000
P22 Pozycja pedatu przy zatrzymaniu 30- 420
1000
P23 Pozyga pgda’fu p.rzy podnoszeniu 30- 270
stopki dociskowej 1000
Pozycja pedatu przy obcinaniu nici
P24 yeap prey 30- 130
500
P27 Edycja swobodnego szycia wzoru
P29 Sita obcinania nici 1-45 20
P32 Kompensacja $ciegu wstecznego 5 0-200 167
P34 Wybér trybu szycia $ciegiem ciggtym AM A A: Automatyczne wykonanie czynnosci
M: Moze by¢ dowolnie zatrzymywany i uruchamiany
Wybér funkcji luzowania nici 0: WYL.
P36 0-1 0 1 WL
Wybér funkcji automatycznego 0 WYt‘ . . L
P37 wycierania nici / automatycznego 0-11 6 L Fu.n cja automatycznego wycierania nici
iskania. nici 2-11: Funkcja automatycznego zaciskania nici i sita automatycznego
zaciskania nici zaciskania nici
P38 V\éyl_)rc])r r:unicp automatycznego We/ WE
obcinania nici WYE.
P39 Aut9matyc.zne podnoszenie stqpk| Goral D6t
dociskowej przy wyborze funkcji pauzy dot
Automatyczne podnoszenie stopki
P40 . ) » Gora/ Dot
dociskowej przy wyborze funkcji dot
obcinania
P4l Wyswietlanie licznika 0- 0 Wyswietla I|cz'b.¢ go.towych elementéw. Nacisnij i przytrzymaj przycisk ,-”,
9999 aby skasowac licznik
P42-NO1 Numer wersji systemu sterowania
P42-NO2 | Numer wersji panelu
P42-NO3 | Predkosc
P42-NO4 | AD pedatu
pa2-No5 | Kat mechaniczny (pozycja gérna)
P42-NO7 | Napiecie szyny zbiorczej AD
P42-N15 | Numer wers;i silnika krokowego
P44 Sita hamowania podczas zatrzymania 1-45 16
P46 Zatrzymanie silnika pod odwrotnym Wt/ WYE.
katem po zakonczeniu obcinania WYL.
P47 UstaW|an|§ od.wr'otnego kq.ta ] 10-50 40 Ustawianie w odwrotnym kierunku po obcinaniu.
zatrzymania silnika po obcinaniu
P48 Ograniczenie predkosci minimalnej 100- 210 Ustawianie predkosci minimalnej
(obr./min) 500
P49 Predkos¢ obcinania nici (obr./min) 100- 300 Ustawianie predkosci obcinania nici
500
P50 Czas dziatania podnosnika stopki do 10- 200

petnej mocy (ms)

990




Nr Pozycje Zakres Wartos¢ Opis
domysin
a
Cykl pracy podno$nika stopki Cykl pracy podnosnika stopki dociskowej dla oszczednosci energii
P51 dociskowej (%) 1-50 25 . -
elektrycznej i ochrony elektromagnesu przed przegrzaniem.
Opodznienie uruchomienia silnika w
P52 celu ochrony czasu opuszczania 10-990 120 Opoznienie rozruchu z automatycznym opuszczaniem stopki dociskowe;.
stopki dociskowej (ms)
) S 0: WYL.
P53 Anulqwanlg f““k‘_:l' uniesienia 0-2 1 1: Ruch do tytu i potowiczny ruch do tytu z podnoszeniem stopki dociskowej
stopki dociskowsj cofnigciem 2: pofowiczny ruch do tytu bez podnoszenia stopki dociskowej, ruch do tytu
pedatu do potowy ; . . .
z podnoszeniem stopki dociskowej
P54 Czas obcinania nici (ms) 10-990 200
P55 Czas wycierania nici (ms) 10-990 10
0: Zawsze bez znajdowania pozycji gornej igty 1:
P56 Wigczenie i pozycjonowanie 0-2 0 zawsze ze znajdowaniem pozycji gérnej igty
2: Jesli silnik nie znajduje w pozycji uniesienia igty, bedzie szuka¢ tej pozycji
p57 Czas ochrony cewki stopki 1-60 5 Wymuszone wytaczenie po czasie podtrzymania, aby zapobiec
dociskowej (s) diugotrwatemu nagrzewaniu sie elektromagnesu
) L Regulacja pozyciji goérnej, igta przesuwa zatrzymanie po zmniejszeniu
P58 Regulacja pozycji uniesienia igty 0-359 90 wartosci, opoznia je po zwiekszeniu.
Regulacja pozycji opuszczenia igty Regulacja pozycji dolnej, igta przesuwa zatrzymanie po zmniejszeniu wartosci
P59 0-359 260 opdznia je po zwiekszeniu.
P60 Predkos$¢ prébna (obr./min) 100-3700 3500 Ustawianie predkosci probnej.
P61 Préba A WE./WYL. WYL. Ciggta proba dziatania.
P62 Proba B WE./WYL. WYL Rozpoczecie i zakonczenia proby przy uzyciu wszystkich funkcji.
P63 Préba C WE./WYL. WYL, Rozpoczecie i zakoriczenie proby bez uzycia wszystkich funkgii.
P64 Czas trwania testu 1-250 30
P65 Czas zatrzymania testu 1-250 10
. ) 0 : wylaczony
P66 Wybor prze}gczmka 0-2 1 1: proba sygnatu zerowego
zabezpieczajgcego maszyne ] )
2 : proba sygnatu dodatniego
P69 Predkos¢é swobodnego szycia 100-3000 2000
wzoru
P70 Typ 24
Odlegtos¢ sciegow korekcyjnych
P71 9 9 yiny 0-5,0 0
Przycisk reczny A
) L Regulacja pozycji gérnej igly; wyswietlana warto$¢ bedzie zmienia¢ sie w
P72 Regulacja pozycji uniesienia igty 0-359 zalezno$ci od ustawienia pokretta. Nacisnij przycisk ,P”, aby zapisa¢ biezacg
pozycje (wartos¢) jako pozycje gorng igty.
) - ) Regulacja pozycji dolnej igly; wyswietlana warto$¢ bedzie zmieniac sie w
P73 Regulacja pozycji opuszczenia 0-359 zaleznosci od ustawienia pokretta. Naci$nij przycisk ,P”, aby zapisa¢ biezaca
igty pozycje (wartosé) jako pozycje dolng igly.
P74 Kompensaq.a diugosci sciegu -50~50 0
fastrygowania
P75 Kompensacja dtugosci sciegu -50~50 0
wstecznego
P78 Kat poczatkowy nici 5-359 100
Nr Pozycje Zakres  |Vartosé Opis

domysina




zaciskanie

Kat korcowy zaciskania nici

P79 5-359 270
P80 Kat poczatkowy obcinania 0-359 5
P83 Sita zatrzymania po obcinaniu 10-100 20
Odlegtos¢ miedzy pozycjg o o N ) )
P86 gorna igly a pozycjg dolng igty | 19345 170 Kat przy odlegto$ci migdzy pozycjami gérnej i dolnej (1 stopien na
kazde 4 wartosci)
P87 Czas opoznienia powrotu nicig  10-990 50 Zapewnienie, ze wycieraczka powraca do pozycji wyjsciowej
wycieraniu
P88 Odlegtos¢ zatrzymania 10-100 30
P89 Nastawa przepigcia pradu 500-1023 880
przemiennego
Odczytujac poczatkowy kat kodera ustawiono fabryczng wartosé
Korekta kata elekirycznego domyglnq; nie nglezyjej zmienia¢ (wartos¢ para_metru nie moze byd
P92 160 zmieniana rgcznie, losowa zmiana spowoduje, ze skrzynka
silnika sterowania i silnik bedg dziata¢ nieprawidtowo lub ulegng
uszkodzeniu).
Czas opo6znienia funkgciji
P93 potowicznego ruchu do tytu 10-900 100
(ms)
P99 Dhugosc sciegu poczgtkowego 0-5,0 0,5
szwu $cistego
P100 | Kierunek poczatkowego 0-1 0
Sciegu scistego
Kat poczatkowy luzowania nici L o : . )
P101 1-359 30 Kat poczatkowy linii (definiowany w obliczeniach jako 0°)
Kat koncowy luzowania nici Kat koncowy luzowania nici (zdefiniowany jako 0° przy
P102 1-359 180 obliczeniach, musi by¢ wigkszy niz warto$¢ parametru P101)
P103 Sita luzowania nici 1-5 3
105 Wybér trybu swobodnego 08 0 0: WYL.
szycla wzord 1-8: Tryb swobodnego szycia wzoru
P107 Predkos$¢é poczatkowego 100-1200 500
Sciegu Scistego
Liczba $ciegdw poczatkowych
P108 | szwu scistego 0-12 1
Czas opo6znienia przed Interwat czasowy przed przejsciem do wycierania nici po znalezieni
P109 wycieraniem nici 5-990 5 gornego potozenia
P110 Czas obcinania (ms) 60-990 65 Zapewnienie, ze urzadzenie do obcinania nici powraca do pozyc;ji
wyjsciowej
Funkcja zaciskania bez
P111 | koncowki 0-1 0
Czas opdznienia przed
p112 | Zahaczaniem nici przy 0-990 100
funkcji zaciskania bez
koncowki
Czas dziatania zahaczania
P113 nici przy fynk_cji zaciskania 0-990 30
bez koncowki
Czas powrotu zahaczania nici
P114 | przy funkcji zaciskania bez 0-990 30

koncowki




Nr Pozycje Zakres Wartos¢ Opis
domysina
Cykl dziatania zahaczania nici
P115 o 0-100 80
przy funkcji zaciskania bez
koncowki
Czas zasysania przy funkcji
P116 zaciskania bez koncowki 0-5000 1000
Cykl dziatania pociggania nici prz
Yy pociag przy 0-100 80
P117 funkcji zaciskania bez koncowki
Korekta punktu zerowego silnika
P129 krokowego $ciegu wstecznego -500~500 0
P131 Normalna diugos¢ sciegu 0-5,0 3,0
P132 Odlegtosé recznego zamykania 0-5,0 2,0
Sciegow
Cykl dziatania bufora zwalniania
P138 podnoszenia stopki dociskowej 0-100 2
(%)
Czas opoznienia bufora
P139 zwalniania podnoszenia stopki 0-200 8
dociskowej
(ms)
0: WYL.
P143 Wybér trybu $ciegu $cistego 0-3 0 1 .Poczqtkoyvy sme'g.
Scisty 2: Koncowy $cieg
Scisty
3: Petna funkcja
Stabilny prad silnika krokowego
P149 $ciegu wstecznego 0-12 6
Maksymalny prad silnika
P151 krokowego $ciegu wstecznego 0-12 8
P153 Dtugos¢ Sciegu koncowego szwu 0-5,0 0,5
Scistego
P154 Predkos$¢ koncowego $ciegu 100-1200 500
Scistego
. i . 0: W przéd
P159 Kierunek koncowego $ciegu 0-1 0
$cistego 1D W tyt
P160 Liczba $ciegow koncowego szwu 0-12 1
Scistego
0: WYL.
1: Chinese [Chinski]
2: English [Angielski]
3: Wietnamski
4: Portugalski
5: Turecki
P168 Ustawienia jezyka 0-8 1 6: Hiszpariski
7: Rosyjski
8: Arabski
Odlegtos¢ sciegow korekcyjnych
P170 9 9 viny 0-5,0 0
Przycisk reczny B
0: WYt.
P174 Przycisk reczny B 0-6 3 1: pot sciegu
2: jeden Scieg
3: ciggte pot sciegu




Nr Pozycje Zakres Wartos¢ Opis
domysina

4: ciaggly jeden scieg
5: Scieg wsteczny po zatrzymaniu lub wstrzymaniu maszyny

6: Funkcja Sciegu $cistego

Ustawienie wartosci referencyjnej
p177 dtugosci sciegu do przodu 1 mm 0-200 27

Ustawienie wartosci referencyjnej
p178 dtugosci sciegu do tytu 1 mm 0-200 28

Ustawienie wartosci referencyjnej
P179 dtugosci sciegu do przodu 2 mm 0-200 55

Ustawienie wartosci referencyjnej
P180 dtugosci sciegu do tylu 2 mm 0-200 56

Ustawienie wartosci referencyjnej
P18l dtugosci $ciegu do przodu 3 mm 0-200 75

Ustawienie wartosci referencyjnej
P182 dtugosci sciegu do tylu 3 mm 0-200 76

Ustawienie wartosci referencyjnej
p183 dtugosci sciegu do przodu 4 mm 0-200 100

Ustawienie wartosci referencyjnej
p184 dtugosci sciegu do tylu 4 mm 0-200 99

Ustawienie wartosci referencyjnej
P185 dtugosci $ciegu do przodu 5 mm 0-200 123

Ustawienie wartosci referencyjne;j
P186 dtugosci sciegu do tylu 5 mm 0-200 120

Uwaga: wartosci poczatkowe parametrow sg jedynie pogladowe, wartosci rzeczywiste podlegajg dziataniu roznych czynnikow.

3 Lista kodow btedow

Kod btedu Problem Rozwiazanie

o Wylaczy¢ zasilanie systemu i sprawdzi€, czy napiecie zasilania jest prawidtowe.
EO1 Przepiecie (Ewentualnie sprawdzi¢, czy jest ono wieksze od podanego napiecia
zZnamionowego.)

o o Wytgczy¢ zasilanie systemu i sprawdzic, czy napiecie zasilania jest prawidtowe.
E02 Niskie napiecie (Ewentualnie sprawdzi¢, czy jest ono mniejsze od podanego napiecia
Znamionowego.)

Nieprawidtowa tacznosé pomiedzy Wytgczy¢ zasilanie, sprawdzi¢, czy zigcze jest podtagczone do panelu sterowania i

EO3 i
gtéwnym CPU a CPU sterownika. sprawdzi¢ stan kabla.
EO5 Nieprawic.ﬂowe pod’#a.czenie jednostki Wylaczy¢ zasilanie, sprawdzi¢, czy ztacze jest podtgczone do regulatora predkosci
sterowania szybkoscia. i sprawdzi¢ stan kabla.
Przekreci¢ pokretto, aby sprawdzié, czy silnik wrzeciona jest zablokowany.
EQ7 Obroty silnika gtéwnego watu sg Sprawdzi¢, czy kabel enkodera silnika i kabel zasilajgcy silnika sg podtaczone do
nieprawidtowe ztgcza. Sprawdzi€, czy napigcie zasilania jest prawidtowe oraz czy predkosc¢ szycia
nie jest zbyt duza.
E10 Zabezpieczenie nadnapieciowe cewkd Wylaczy¢ zasilanie systemu, sprawdzi¢ ztgcze cewki (elektrozawdr) lub to, czy

cewka (elektrozawor) nie jest uszkodzona.




Wylaczyé maszyne, sprawdzi¢, czy enkoder nie ma ztego potaczenia lub czy nie jest

E09 . .
E11 Btad sygnatu pozycjonowania zbyt luzny. Naprawi¢ i wigczyé. Jesli nadal wystepuja btedy, wymien skrzynke
sterowania i wezwij serwis.
E14 Blad sygnatu enkodera. Wy’chzyc ;asﬂame systemu,.sprawdzm czy’rye dosz’fq do obluzoys{anla lub
odpadnigcia ztgcza kodera silnika, naprawic i ponownie uruchomic system.
E15 Btad nadmiernego pradu silnika Wytgczy¢ zasilanie i wiaczy¢ go ponownie.
gtéwnego watu
E17 Blad spadku glowicy Podnies¢ .g’fowme masz'yny i ps)no.wr.ue wigczy¢ zasilanie. Sprawdzi¢, czy
przetacznik ruchu gtowicy w dot nie jest uszkodzony.
£20 Obroty silnika gk')V\{nego watu podczas | Wytgczy¢ zasilanie i sprawdzic, czy kabel enkodera silnika i kabel zasilajacy
uruchomienia sg nieprawidtowe silnika sg podtaczone do ztgcza.
E82 Przetezenie silnika krokowego $ciegu Wytgczy¢ zasilanie i wtgczy¢ je ponownie.
wstecznego
E84 Nietypowy sygnat Z enkodera silnika Wytgczyé zasilanie i sprawdzic, czy kabel enkodera silnika krokowego jest
krokowego $ciegu wstecznego podtgczony do ztacza.
85 Nietypowy sygnat AB enkodera silnika | Wytgczyc¢ zasilanie i sprawdzi¢, czy kabel enkodera silnika krokowego jest
krokowego $ciegu wstecznego podtgczony do ztacza.
E£86 Silnik krokowy $ciegu wstecznego nie | Wytgczy¢ zasilanie i sprawdzi¢, czy kabel enkodera silnika i kabel zasilajgcy silnika
uruchomit sie sg podtagczone do ztacza.
E87 Zablokowany wirnik silnika krokowego | Sprawdzi¢, czy silnik krokowy nie jest zablokowany.

Sciegu wstecznego

4 Schemat ztgczy
Opis gniazda funkcyjnego 12P
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1. Elektromagnes obcinania nici: 1, 8 (+32 V)

2. Elektromagnes wycierania/zaciskania nici: 2, 9 (+32 V)

3. Elektromagnes luzowania nici: 3, 10 (+32 V)

4. Oswietlenie LED: 4 (masa), 11 (+5 V)

5. Przycisk sciegu wstecznego: 5 (sygnat)

6. Przycisk $ciegu cerowania: 7 (sygnat)

Opis gniazda funkcyjnego 2P




1

1. Elektromagnes stopki dociskowej: 1, 2 (+32 V)

Opis gniazda funkcyjnego 6P

1. Naciag nici: 1(+24 V), 4
2. Chwytacz nici: 2(+24 V), 5

3. Ssanie: 3(+24 V), 6
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