ZOJE
A9200L

Instrukcja obstugi panelu
sterowania QD222B



©w®

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Alnstrukcje bezpieczenstwa
Uzytkownicy sg zobowigzani do doktadnego przeczytania catej instrukcji przed instalacjg lub obstuga
maszyny.
Ten produkt musi by¢ instalowany lub obstugiwany przez odpowiednio przeszkolony personel. Podczas
instalacji nalezy wyfaczy¢ cate zasilanie i pamietaé, aby nie pracowac z zasilaniem.
Wszystkie instrukcje oznaczone znakiem AN muszg by¢ przestrzegane lub wykonane; w przeciwnym
razie moga wystgpic¢ obrazenia ciata.
W celu zapewnienia idealnej obstugi i bezpieczenstwa, zabronione jest stosowanie przedtuzacza z
wieloma gniazdami do podtgczenia zasilania.
Przy podtaczaniu przewodow zasilajacych do Zrédet zasilania nalezy upewnic sie, ze napiecie zasilania
odpowiada napieciu podanemu na tabliczce znamionowe;j silnika +20%.
Nie nalezy pracowac w bezposrednim $wietle stonecznym, na zewnatrz i tam, gdzie temperatura w
pomieszczeniu jest wyzsza niz 45°C lub ponizej 0 °C.
Nalezy unikaé pracy w poblizu grzejnika, w obszarze zaroszenia lub przy wilgotnosci ponizej 10% badz
powyzej 90%.
Nie nalezy pracowa¢ w miejscach o duzym zapyleniu, w obecnosci substancji zrgcych lub lotnych gazéw.
Unika¢ obcigzania przewodu zasilajagcego przez ciezkie przedmioty, nadmierna site lub wyginanie.
Przewdd uziemiajgcy przewodu zasilajgcego musi by¢ podtgczony do systemu uziemienia zaktadu
produkcyjnego za pomoca przewoddw i zaciskdw w odpowiednim rozmiarze. To potgczenie powinno
by¢ wykonane na state.
Wszystkie ruchome czesci musza by¢ zabezpieczone przed odstonieciem przez dostarczone czesci.
Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy obstugiwac jg z niska predkoscia i sprawdzi¢ prawidtowy
kierunek obrotéw.
Przed wykonaniem nastepujacych czynnosci nalezy wytaczy¢ zasilanie :
1. Podtaczanie lub odtgczanie wszelkich ztgczy w skrzynce sterowania lub silniku.
2. Nawlekanie igty.
3. Podnoszenie gtowicy maszyny.
4. Naprawy lub regulacje mechaniczne.
5. Praca na biegu jatowym.
Naprawy i prace konserwacyjne na wysokosci powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez technikéw
elektronikéw, posiadajacych 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 gwarangcji
Okres gwarancji na ten produkt wynosi 1 rok od daty zakupu lub 2 lata od daty opuszczenia fabryki.
Szczegoty gwarancji
Wszelkie usterki stwierdzone w okresie gwarancyjnym przy normalnej eksploatacji zostang naprawione
bezptatnie. Jednak koszt konserwacji bedzie naliczany w nastepujacych przypadkach, nawet w okresie
gwarancyjnym:
1. Nieodpowiednie uzytkowanie, w tym niewtasciwe podtgczenie wysokiego napiecia, niewtasciwe
zastosowanie, demontaz, naprawa, modyfikacje przez niewykwalifikowany personel lub obstuga bez
zachowania srodkéw ostroznosci, eksploatacja poza zakresem podanym w specyfikacji, umieszczanie
innych przedmiotow lub ptynéw w produkcie.
2. 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.
3. Upadek urzadzenia po zakupie lub jego uszkodzenie podczas transportu z winy samego klienta lub
jego firmy transportowe;.
Uwaga: Doktadamy wszelkich staran, aby przetestowac i wykona¢ produkt w celu uzyskania najlepszej
jakosci. Jednakze istnieje mozliwos¢ uszkodzenia produktu w wyniku oddziatywania zewnetrznych
zaktécen lub szumdw magnetycznych i elektrostatycznych badz niestabilnego zasilania,
przekraczajgcego dopuszczalne wartosci; tym samym ukfad uziemiajacy strefy roboczej musi zapewniaé
odpowiednie uziemienie, a ponadto zaleca sie montaz urzgdzenia ochronnego (takiego jak wytgcznik
réznicowopradowy).



1. Instrukcja interfejsu i obstugi

1.1 Opis interfejsu gtéwnego
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Naz . Wskazani
Przycisk
wa e
USt.aWIaf.ﬂe funkcji Klikniecie powoduje ustawienie lub skasowanie funkcji zaciskania.
zaciskania
Przycisk
przetaczania
szycia W trybie szycia $ciegiem ciggtym klikniecie powoduje przetaczenie do interfejsu liczby Sciegow i
$ciegiem segmentow.
ciggtym
Zwigkszanie Kliknigcie zwigkszy parametr.
wartosci Naciéniecie i przytrzymanie spowoduje ciggte zwigkszanie parametru.
parametrow
Zmniejszanie Klikniecie zmniejszy parametr.
wartosci
parametréw Nacisniecie i przytrzymanie spowoduje ciggte zmniejszanie parametru.
Przycisk . . - . . — .
- Klikniecie powoduje przejscie do interfejsu ustawiania parametréw.
ustawiania
Przycisk
blokowania Klikniecie powoduje blokowanie i odblokowanie ekranu.
ekranu
Wybor trybu i Klikniecie powoduje przetaczenie na tryb szycia swobodnego, tryb ciggtego szwu wstecznego,
Froe Seving
iR tryb ciggtego szwu i tryb szwu wzoru.
1A A Klikniecie powoduje wykonanie poczgtkowego segmentu $ciegu wstecznego B, wykonanie
Poczatkowy $cieg “‘,B'i‘,ei poczatkowego Sciegu wstecznego (segment A, B) 1 raz lub wykonanie poczgtkowego Sciegu
wsteczny S Bacetacking wstecznego (segment A, B) 2 razy.
Nacisniecie i przytrzymanie powoduje przejscie do ustawien $ciegu wstecznego.
AN Klikniecie powoduje wykonanie koricowego segmentu $ciegu wstecznego C, wykonanie
Koricowy écieg Tc\i’c\j koricowego $ciegu wstecznego (segment C, D) 1 raz lub wykonanie koricowego $ciegu
wsteczny nd Backtacking wstecznego (segment C, D) 2 razy.
Nacisniecie i przytrzymanie powoduje przejscie do ustawien $ciegu wstecznego.
Przycinanie nici X Klikniecie powoduje ustawienie lub skasowanie funkcji przycinania.
Thread Trienming




Pozycja

zatrzymania _L Po kliknieciu zostanie przetaczona pozycja zatrzymania igty po szyciu (pozycja gérna /
. Needie top ositon pozycja dolna).
igly s ')
) Klikniecie powoduje przetaczanie kolejno pomiedzy funkcjg WYLACZONA, funkcja
Sciee &cist ¥l rozpoczecia Sciegiem scistym WEACZONA, funkcjg zakonczenia sciegiem Scistym
g sclsly WEACZONA i petna funkgja.
Tight Seam
Nacisniecie i przytrzymanie powoduje przejscie do ustawien Sciegu $cistego.
Podnoszenie IJ 1 Klikniecie kolejno przetacza miedzy automatycznym podnoszeniem stopki po
stopki =% przerwie, automatycznym podnoszeniem stopki po przycieciu, petng funkcja i funkcja
dociskowej Presser oot Uing wytaczona
Potowiczne
podnoszenie
stopki 4 Po kliknieciu ustawia lub kasuje funkcje potowicznego podnoszenia stopki
zapobiegajace e dociskowej.
zagniataniu
bocznemu
Funkcja @ W trybie szycia $ciegiem ciggtym klikniecie powoduje ustawienie uzywania lub
automatyczna o anulowania funkcji automatycznej.
A~D
Wzor sciegu 2 Po kliknieciu ustawia lub kasuje funkcje wzoru $ciegu wstecznego.
wstecznego Backtaking Ptiem
Ustawienia
wolnego f Po kliknieciu ustawia lub kasuje funkcje wolnego rozruchu.
rozruchu SlowLaunch
Ustawienia
paramentow Dwukrotne klikniecie powoduje przejscie do interfejsu ustawiania parametréw
zaawansowany zaawansowanych.
ch

Wyswietlanie
licznika
przycinania

Wyswietlana jest wartos¢ liczby przycie¢. Dwukrotne klikniecie powoduje skasowanie
licznika.

Wyswietlanie
predkosci
szycia

Wyswietlana jest predkosé szycia w biezacym trybie.
Po kliknieciu i wybraniu tych danych mozna je dostosowac za pomoca przyciskéw
zwiekszania i zmniejszania parametrow.

Wyswietlanie
dtugosci $ciegu

Wyswietlana jest dtugosc¢ Sciegu w biezagcym trybie.
Po kliknieciu i wybraniu tych danych mozna je dostosowac za pomocg przyciskéw
zwiekszania i zmniejszania parametrow.

Wyswietlanie
najwiekszej
wysokosci
stopki
dociskowej

Wyswietlana jest najwieksza wysokosc¢ stopki dociskowej.
Po kliknieciu i wybraniu tych danych mozna je dostosowac za pomoca przyciskéw
zwiekszania i zmniejszania parametréw.

1.2 Opis interfejsu szwu wzoru
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Nr Pozycje Zakres Wartosc Opis
domysina
1 19 ,3” oznacza numer wzoru. Rysunek przedstawia
wzor 3.
Pattern No.
»4” oznacza catkowita liczbe segmentéw wzoru.
Po kliknieciu mozna wybrac catkowitg liczbe
segmentow.
2 1-10 »3” oznacza liczbe segmentéw wzoru.
Total Number  Edit Segment Jak pokazano na rysunku, we wzorze 3 znajduja sie
of Segments 4 wzory. Na rysunku sg dane segmentu 3.
000 ,1” oznacza liczbe $ciegéw wzoru. Jak pokazano
3 1-99 na rysunku, liczba Sciegdw w 3 segmencie wzoru
. 3 wynosi 1.
Stitch Numbers y
»,1” oznacza liczbe powtdrzen wzoru. Jak
4 1-9 pokazano na rysunku, liczba powtérzen dla 3
. segmentu wzoru 3 wynosi 1.
Repeat Times
n _" ,»,1.0” oznacza dtugos¢ Sciegdw wzoru.
. —
5 '. f 0-5,0 Jak pokazano na rysunku, dtugos¢ sciegow w 3

Stitches Length

segmencie wzoru 3 wynosi 1,0 mm.

1.3 Opis interfejsu szycia $ciegiem ciggtym
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Nr Pozycj Zakres Wartosc Opis
e domysina
,4" oznacza numer trybu szycia Sciegiem
1 1-10 ciggtym. Jak pokazano na rysunku, widoczny jest
Constant Stitch 4 tryb szycia Sciegiem ciggtym.
Maode No.
4" oznacza catkowitg liczbe segmentdw trybu
szycia $ciegiem ciggtym. Po kliknieciu mozna
wybrac catkowitg liczbe segmentdow.
2 1-4 »1” oznacza liczbe segmentdw szycia Sciegiem
Total Number  Edit Segment c|ag{ym
of Segments Jak pokazano na rysunku, widoczne sg dane 1
segmentu z 4 segmentoéw.
OOO ,1" reprezentuje liczbe sciegdw w tym segmencie.
3 0-99 Jak pokazano na rysunku, liczba $ciegéw w 1
. segmencie z 4 segmentéw wynosi 1.
Stitch Numbers g & Y
" ‘ ,1.0" oznacza dtugosé sciegéw trybu szycia
_J— Sciegiem ciggtym. Jak pokazano na rysunku,
4 ', { 0-5,0

Stitches Length

dtugos¢ sciegéw w 3 segmencie z 4 segmentéw

wynosi 1,0 mm.

1.4 Opis interfejsu debugowania

Nacisniecie i przytrzymanie @ na ekranie gtéwnym spowoduje wyswietlenie interfejsu debugowania.

Nr Pozycje Zakres Wartos¢ Opis Parametr
domysina

1 Korekta punktu zerowego silnika gtéwnego P92
watu

2 Szybka regulacja pozycji uniesienia P72

3 Korekta punktu zerowego silnika krokoweg| -100~100 0 P129
Sciegu wstecznego

4 Kompensacja dtugosci Sciegu -100~100 0 P74




fastrygowania

5 Kompensacja dtugosci sciegu wstecznego | -100~100 0 P75
6 Kornpensaqa' Q’rugosa $ciegu wstecznego z -100~100 ) p144
duzg predkoscia
Kompensacja dtugosci Sciegu wstecznego -
7 2 duzg predkoscia -100~100 -2 P145
8 Kompensacja ogdlna $ciegu wstecznego -20~20 0 P11
9 Kompensacja ogdlna duzej dtugosci Sciegu 20~20 0 P24
wstecznego
Interfejs ustawie parametréw uzytkownika
Kliknij w interfejsie szycia swobodnego szew wzoru lub W, aby przejs¢ do interfejsu ustawien parametrow uzytkownika.

Uktad interfejsu ustawiania parametrow jest nastepujacy.

=z
=

Ustawienie

Ustawianie silnika gtéwnego watu

Ustawianie funkcji $ciegu Scistego

Ustawianie $ciegu wstecznego

Ustawianie licznika

Ustawianie tagodnego startu

Ustawianie przetgcznika maszyny

Ustawianie zaciskania i napinania

Wyswietlacz interfejsu

O |0 | I N|ojfu || W[IN|FL

Ustawianie szwu warstwowego

=
o

Funkcja zaciskania bez koricowki

Nr Pozycje Zakres Wartos$¢ Opis Parametr
domysina

2.1 Ustawianie silnika gtéwnego watu

Igta unosi sie automatycznie

2101 | po wiaczeniu zasilania WYL. / WYt. P56
Wt.

2.2 Ustawianie funkc;ji $ciegu Scistego

2201 | Poczatkowy Scieg Scisty

2202 | Koricowy scieg Scisty

2.2.1 Poczatkowy $cieg Scisty
Gdy wartos¢ wynosi 0, tryb poczatkowego szwu
22101 000 0-12 2 o
Scistego jest wytgczony.
¥
. o]
22102 —e 0-5,0 0,5 Dtugos¢ sciegu
't
22103 @ 100-2000 1800 Predkos¢
22104 l l PRAWO/L PRAWO Kierunek

EWO

2.2.2 Konicowy $cieg Scisty




Gdy wartos¢ wynosi 0, tryb koncowego szwu
22201 00(Q 0-12 2 e
| Scistego jest wytaczony.
.t
22202 ;—* 0-5,0 0,5 Dtugos¢ sciegu
22203 @ 100-2000 1800 Predkosé¢
22204 l l PRAWO/L PRAW | Kierunek
EWO (0]
2.3 Ustawianie $ciegu wstecznego
2301 | Predkosc poczatkowego 200-3200 2000 P04
Sciegu wstecznego
2302 | Predkosc koricowego Sciegu 200-3200 2000 P05
wstecznego
2303 | WybOrtrybu szycia WYL. / W. We. POS
wstecznego
2304 | Czy scieg staty moze WYL. / Wt. WL, P10
wykona¢ koncowy $cieg
wsteczny
2305 | WybSrtrybu poczatkowego |y, We. P12
$ciegu wstecznego
2306 | WYbOrtrybu koncowego |y, sy We. P13
Sciegu wstecznego
2307 | Kompensacja poczatkowego 0-200 160 P18
Sciegu wstecznego 1
2308 | Kompensacja poczatkowego 0-200 160 P19
Sciegu wstecznego 2
Kompensacja korncowego
2309 $ciegu wstecznego 3 0-200 160 P25
2310 | Kompensacja koricowego 0-200 160 P26
sciegu wstecznego 4
2311 | Kompensacja sciegu 0-200 162 P32
wstecznego 5
2312 | Kompensacja sciegu 0-200 162 P33
wstecznego 6
2313 | Kompensacja poczatkowego 0-200 160 P237
Sciegu wstecznego 11
2314 | Kompensacja poczatkowego |, ), 160 P238
Sciegu wstecznego 12
2315 | Kempensacja koricowego 0-200 160 P239
Sciegu wstecznego 13
2316 | Kompensacja koricowego 0-200 160 P240
sciegu wstecznego 14
2317 | Kompensacja sciegu 0-200 160 P241
wstecznego 15
2318 | Kompensacja Sciegu 0-200 160 P242
wstecznego 16
2319 Kompensacja szycia wzoru 1 0-200 160 P235
2320 Kompensacja szycia wzoru 2 0-200 160 P236
2.4 Ustawienia licznika
0: Licznik nie liczy
1: Licznik szycia rosnacy (za kazdym razem, gdy ni¢
jest obcinana, licznik jest zwiekszany o 1; biezaca
e wartos¢ i ustawiona wartos¢ sg takie same, a ekran
2401 | Wybor licznika 0-2 1 . . L
zliczania jest wyswietlany).
2: Licznik szycia malejacy (1 zlicza za kazdym razem,
gdy ni¢ jest obcinana; ekran zliczania jest
wyswietlany po tym, jak warto$¢ biezaca osiggnie 0)




Wartos¢ biezaca licznika /

Wartosc¢ biezaca jest wartoscia aktualng;

2402 wartos$¢ ustawiona 0-9999 0/9999 wartos¢ ustawienia jest wartoscig referencyjng.
Licznik czasu obcinania
2403 0-50 1
2.5 Ustawianie tagodnego startu
2501 | Przefacznik tagodnego startu| Wt./WYL. WYL, P14
2502 | Liczba Sciegéw tagodnego 1-15 2 P08
startu
2503 | Predkosc tagodnego startu 200-1500 400 P90
pierwszego Sciegu
2504 | Predkosctagodnegostartu |y, 454, 1000 P91
drugiego Sciegu
2505 | Predkosctagodnegostartu |, g0, 1500 P07
po drugim Sciegu
2.6 Ustawianie przetgcznika maszyny
0: WYtL.
1: P6t $ciegu
2: Jeden scieg
2601 | Ustawianie przefacznika 0-6 5 3: Scieg ciagly potéwkowy P15
recznego A . L. .
4: jeden Scieg ciagty
5: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny
6: Funkcja sciegu Scistego
0: WYL.
1: Pot Sci
2602 | Ustawianie przetacznika 0-6 3 Ot sciegu
recznego B 2: Jeden $cieg
3: Scieg ciagly potéwkowy P174
4: jeden Scieg ciagly
5: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny
6: Funkcja Sciegu Scistego
0: WYL.
1: P6t Sciegu
2: Jeden $cieg
2603 | Ustawianie przetacznika 0-6 0 3: Scieg ciagly potéwkowy P175
recznego C i
4: jeden Scieg ciagly
5: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny
6: Funkcja $ciegu Scistego
0: WYL.
1: Pét Sciegu
2: Jeden $cieg
2604 | Ustawianie przefacznika 0-6 0 3: Scieg ciagty potéwkowy P176

recznego D

4: jeden Scieg ciagly
5: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny

6: Funkcja $ciegu Scistego

Wybor funkcji recznego
$ciegu wstecznego przy

0: Klikniecie usuwa aktualng liczbe $ciegow
wzoru i rozpoczyna ponownie. Jest uzywane do
szycia w rogu, aby unikng¢ wystawania jednego




2605 | szyciu wzoru 0-1 1 Sciegu. P118
1: Po nacisnieciu i przytrzymaniu mozesz szy¢
wzor do tytu.
2.7 Ustawianie zaciskania i napinania
2701 Ustawianie sity napinania 1-80 30 P103
2702 Z lub bez n?plema podczas WE./WYL. WYL P35
podnoszenia stopki
0: WYL,
2703 Usté\ll(viahie sity wycierania / 0-11 3 1: Funkcja wycierania P37
zaciskania 2~11: Funkcja zaciskania, im wyzsza wartosc, ty
silniejsze dziatanie.
2704 | Przetacznik funkcji napinania| W+t./WVYt. Wt. P36
Wysoko$¢ podnoszenia
2705 StOPkI !:)rzy zwalnianiu . 0-300 75 P30
napiecia przy podnoszeniu
stopki sterowanej kolanem.
Przetacznik funkcji
2706 | zwalniania napiecia przy 0-1 0 P31
podnoszeniu stopki
sterowanej kolanem.
2.8 Wyswietlacz interfejsu
2801 | Jasnos¢ 5-100 80 Im wieksza wartos¢, tym wieksza jasnosé.
2802 Gtéwny |nterfejs blokowany 0-900 60
automatycznie
2803 | Przywrdcenie wartosci
fabrycznych
Chinski / s
2804 | Jezyk Chinsk
&2y Angielski inskt
2805 | Jasnosc podswietlenia logo 0-3 0
2.9 Ustawianie szwu warstwowego
2901 | Przefacznik trybu szwu WE./WYL. WYt. P119
warstwowego
2.10 Funkcja zaciskania bez korncowki
21001 Przetacznik funkcji zaciskania ¢ ¢ ¢ 111
bez koncowki We./Wit. WYL, P
2. Interfejs ustawien parametrow zaawansowanych
Kliknij dwukrotnie O w interfejsie szycia swobodnego szew wzoru lub W, aby przejs¢ do interfejsu ustawien
parametréw zaawansowanych. Uktad interfejsu ustawiania parametréw jest nastepujacy.
Nr Ustawienie
1 Ustawianie funkcji przycinania
2 Ustawianie funkcji zaciskania
3 Ustawianie podnoszenia stopki
4 Ustawianie naprezenia
5 Ustawianie pedatu
6 Ustawianie zabezpieczen
7 Ustawianie dtugosci ciegu wstecznego
8 Tryb testowy
9 Informacje o stanie
10 Ustawianie silnika gtéwnego watu

10




11 Funkcja zaciskania bez koricowki
12 Ustawianie szwu warstwowego
13 Inne ustawienia
14 Ustawianie ograniczenia predkosci poczatkowej szycia silnika watu gtéwnego
Nr Pozycje Zakres Wartos¢ Opis Parametr
domysina
3.1 Ustawianie funkcji przycinania
3101 Predkos¢ silnika krokowego 20-400 150 P140
przycinania
3102 Predk.osc Plerwszej sekcji 20-400 300 P142
przycinania
3103 | Predkosc drugiej sekcji 20-400 250 P141
przycinania
3104 Czas pracy przycinania 10-990 200 P55
3105 Kat przyC|.nan|a pierwszego 0-359 40 P8O
podawania
3106 Kat przyC|.nan|a drugiego 0-359 175 P82
podawania
3107 Odlegtos¢ pierwszego 0-200 90 P137
przycinania
3108 Odlegtos¢ drugiego przycinania 0-200 125 P134
3109 Czas powrotu silnika krokowego 10-990 100 P110
3110 Predkos¢ 5|In|I.<a gI?wnego watu 100-500 300 pag
podczas przycinania
3111 K'at koricowy przycma.ma 100-250 130 P81
pierwszego podawania
3.2 Ustawianie funkcji przycinania
3201 Kat poczatkowy zaciskania 10-359 100 P78
3202 Kat koricowy zaciskania 10-359 270 P79
3203 Czas pracy wycieraczki nici 10-990 220 P55
3204 Czas. opo.znlenl.a .przed 5.990 5 P109
wycieraniem nici
3.3 Ustawianie stopki dociskowej
3301 Czas opuszczenia stopki 10-990 120 P52
dociskowej
Ustaw 80 jako 0 kompensacji, przejdz do regulacji
Kompensacja wysokosci gtéwnej dla kompensacji dodatniej, wysoko$¢ stopki
3302 podnoszenia stopki, gdy pedat 0-160 80 dociskowej bedzie rosta, przejdz do regulacji matej P125
wraca do stopnia posredniego dla kompensacji ujemnej, wysokos¢ stopki
przy zatrzymaniu szycia dociskowej bedzie malata.
3303 Najwyzsza Yvysokos.c . . 0-300 105 P136
podnoszenia stopki dociskowej
3304 Predkosc¢ stopki dociskowej 20-400 150 P146
3305 Korekta pu'nktu zerbowego silnika -100~100 0 P130
podnoszenia stopki
3306 Stabll.ny pr.ad S|In|.ka krokowego 10-100 20 P150
stopki dociskowe;j
3307 Maksymalny praq S|In|.ka . 10-100 55 P152
krokowego stopki dociskowej
3308 Najnizsza wysokos¢ podnoszenia 0-200 20 P135

stopki elektronicznym
urzgdzeniem kolanowym
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Wysokos¢ podnoszenia stopki
dociskowej

Najwyzsza wysokos¢

3309 podnoszenia stopki 0-200 130 P126
elektronicznym urzadzeniem
kolanowym
3310 | Najwyzsza wysokos¢ ) 0-300 150 P172
podnoszenia stopki dociskowej
3311 Wartosé Poczqtkowa AD 0-1023 400 P122
urzadzenia kolanowego
3312 Kler'unek o.brotow silnika stopki 0-1 0 p147
dociskowej
0: WYL,
3313 Wybér funkcji 0-2 1 1: Obowigzuje przy zatrzymaniu silnika watu gtéwnego
sterowania kolanem 2: Obowiazuje, gdy silnik watu gtéwnego pracuje i
zatrzymuje sie
Najwieksza wysokos¢
3314 podnoszenia stopki podczas 0-300 100
szycia z elektrycznym
urzgdzeniem kolanowym
3.4 Ustawianie licznika
3401 Kat poczatkowy napinania 1-359 30 P101
3402 | Kat koricowy napinania 1-359 180 P102
Sygnat okresowy pierwszego
3403 | zwolnienia naciagu nici (%) 1-100 35 P211
Czas pierwszego zwolnienia
3404 . - 1-100 20 P212
naciagu nici
3.5 Ustawianie pedatu
3501 Regulacja krzywej predkosci (%) 10-100 80 P02
Napiecie punktu pedatu stopnia
3502 do przodu 30-1000 520 P21
Napiecie punktu pedatu stopnia
3503 posredniego 30-1000 420 P22
3504 Napiecie punktu pedatu potowy P23
nacisku pigta 30-1000 270
Napiecie punktu pedatu nacisku
3505 B 30-1000 130 P24
pieta
C dznieni t isk
3506 .zas opoznienia potowy nacisku 10-900 100 P93
pieta
3.6 Ustawianie zabezpieczen
Test " ik 0: WYt.
est przetacznika
3601 P ) 3 ) 0-2 1 1: Préba sygnatu zerowego P66
zabezpieczajacego maszyny , )
2: Préba sygnatu dodatniego
Test zabezpieczenia dolnego
3602 . . WYL. / Wt. WYt. P120
poziomu oleju
Gdy zewnetrzne wejsciowe napiecie AC zostanie
3603 | Ustawianie wartosci 850-1023 880 zamienione na napiecie DC i wartosé¢ przekroczy P89
zabezpieczenia przed nastawe, system wywota alarm EO1 i przerwie
wysokim napieciem prace.
Czas ochrony elektromagnesu
3604 L 1-60 5 Czas ochrony pracy elektromagnesu (s) P57
napinajacego
3605 Przetgcznik zabezpieczenia WYL, / Wt. WYt. P67
przycinania
3.7 Ustawianie dtugosci Sciegu wstecznego
3701 Korekta punktu zerowego silnika -100~100 0 P129

krokowego Sciegu wstecznego
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3702 Normalna dtugos¢ sciegu 0-6,0 3,0 P131

3703 UstaW|an|.e V\./artosal o
referencyjnej dtugosci Sciegu

3704 Kompensaq? dtugosci Sciegu -100~100 0 p74
fastrygowania

3705 Kompensacja dtugosci Sciegu -100~100 0 P75
wstecznego

3706 Kompensacja $ciegu wstecznego 0-200 0 p243

3707 ?tfibllny prad silnika krokowego 1-100 6 P149
Sciegu wstecznego

3708 MaksymaInY F?rqd silnika 1-100 12 P151
krokowego Sciegu wstecznego

3709 (l)t?llegllosc recznego zamykania 06,0 20 P132
Sciegédw

3710 Odleglosc Sciegow korekcyjnych 0-6,0 0 P71
przycisku recznego A

3711 Odleglosc Sciegow korekcyjnych 06,0 0 P170
przycisku recznego B

3712 Odlegiosc Sciegéw korekcyjnych 0-6,0 0 P171
przycisku recznego C

3713 Odlegiosc Sciegéw korekcyjnych 0-6,0 0 P173
przycisku recznego D

3714 Warto’sc. ,gr.anlczna maksymalnej 0-8,0 5,0 P123
dtugosci Sciegu
Czas reakcji $ciegu wstecznego, g|

3715 po zakorczeniu swobodnego szy 20-350 125 P77
rozpoczyna sie $cieg wsteczny

3716 Ustawianie dtugosci duzego $cieg 0-8,0 5,5 P245
Wartos$¢ graniczna predkosci
poczatkowego Sciegu wstecznegd

3717 koricowego Sciegu wstecznego i 200-3000 1600 P246
Sciegu wstecznego przy ustawien
duzej dtugosci Sciegu.

3718 Kompe.ns.aqa $ciegu wstecznego -100~100 0 P47
w narozniku 1

3719 Kompe'ns.aqa $ciegu wstecznego -100~100 0 p248
w narozniku 2
Kompensacja duzej dtugosci

3720 | $ciegu wstecznego -100~100 0
z duzg predkoscia
Kompensacja duzej dtugosci

3721 Sciegu \{vs.tecznego z duza -100~100 0
predkoscia
Predkos¢ silnika krokowego

3722 Sciegu wstecznego 50-1000 550

3.7.3 Ustawianie wartosci

referencyjnej dtugosci Sciegu

W przéd Dtugosc Sciegu W tyt Dtugosc Sciegu
1mm 1mm
2 mm 2 mm
3mm 3 mm
4mm 4 mm
5 mm 5 mm
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6 mm 6 mm
7 mm 7 mm
8 mm 8 mm

3.8 Tryb testowy

(Wykonaj cykl start-szycie-stop-przycinanie nici przy

3801 Przetacznik trybu testowego WE./WYL. WYt. predkosci testowej)
Testowanie pojedynczej funkcji
3802 rowanie pojedynczel funkd)
wyjsciowej
3803 Ustawianie trybu testowego
3.8.2 Testowanie pojedynczej funkcji wyjsciowej
Przycinanie
Stopka dociskowa
3.8.3 Automatyczny tryb testowy
Predkos¢ k
redkosc testqwa (gdy predkg . Kierunek pracy Czas okresowy (m) (brak
Okres testowa wynosi 0, biezacy cykl Czas pracy (0,1 s) Czas zatrzymania (0,1 - . .
nie jest wykonywany) ‘) silnika ograniczenia, gdy czas
wynosi 0)
1 3500 30 10 w 0
lewo
2 0 0 0 w 0
lewo
3 0 0 0 w 0
lewo
4 0 0 0 w 0
lewo
5 0 0 0 w 0
lewo
3.9 Informacje o stanie
3901 Numer wersji
3902 Wyswietlanie predkosci silnika Pokazuje biezaca predkosc silnika
3903 Wartos¢ kata potozenia igty Wyswietlanie biezacego kata silnika maszyny
3904 Wartos¢ AD pedatu Wyswietlanie aktualnej wartosci AD pedatu
3905 Wartosé AD napiecia szyny
zbiorczej
3906 Warto$¢ AD czujnika poziomu
oleju
Wartosé AD czujnika pozycji
3907 .
urzadzenia kolanowego
Wartos$é AD czujnika pozycji
3908 ose 717 czdinika pozyd
przycinania
Warto$¢ AD czujnika wysokos¢
3909 . C o .
podnoszenia stopki dociskowej
3910 Sygnat $cierania
3.9.1 Numer wers;ji
39101 | Numer wersji sterownika
Drugi numer wersji sterownika
39102
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Numer wersji ptytki

39103 o
wyswietlacza
39104 | Numer wersji silnika krokowego
39105 Numer wersji sterownika 2
3.10 Ustawianie silnika gtéwnego watu
31001 Wartos’c .gr:.am.czna r"naksymalnej 0-5000 3700
predkosci silnika gtéwnego watu
31002 Ko’rekta punktu zerowego silnika
gtéwnego watu
31003 Szx.lbk.a r?gulaqa pozycji
uniesienia
31004 Szybka reg.ulaqa pozycji
opuszczenia
31005 Wartosé g’ra.nlczna predkosci 0-3200 0
recznego $ciegu wstecznego
31006 Wybgr furwkql kata cofania po We./WYL. WYL,
przycinaniu
31007 ReguI.aCJa.kqta cofania po 10-50 40
przycinaniu
31008 | Wartos¢ pozycji uniesienia 0-359 190
31009 | Wartos¢ pozycji opuszczenia 0-359 0
31010 | Mata predkos¢ (pozycjonowanie) 100-500 210
31011 Sita z.atrzymanla jako potowa 1-45 16
drogi
31012 Sita zatrzymania po obcinaniu 1-50 20
W interfejsie szybkiego ustawiania pozycji igty dla
gornego i dolnego zatrzymania gdy gérna wartos¢
Wartos¢ odlegtosci miedzy : . . ) L
31013 e O o i 0-359 170 pozycjonowania zostanie zapisana, dolna wartos¢
pozycja gorna/dolng igty pozycjonowania zostanie automatycznie obliczona na
podstawie wartosci odlegtosci gérnej i dolnej pozycji.
$ i ieni W : i h kazéwek
31014 Bezpo’sred.nu.a usta)Nleme W lewo/w w lewo prawo: zgodnie z ruchem ws aonve zegara
obrotéw silnika gtéwnego watu prawo W lewo: Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
Maksymalny prad silnika
. 0-20
31015 gtéwnego watu (A) 10
Prad silnika gtéwnego watu z
0-20
31016 zablokowanym wirnikiem (A) 10
Prad normalny silnika gtéwnego
31017 | o Y glowneg 0-20 16
watu (A)
Bez pierscien
Bez pierscier|
Wybér typu enkodera silnika magnetyczneg
31018 z pierscienierl magnetycznd
gtéwnego watu gnety
magnetyczny
3.11 Funkcja zaciskania bez koricowki
Czas opodznienia przed
31101 | zahaczaniem nici przy funkcji 0-990 60
zaciskania bez koncowki
Czas dziatania zahaczania nici
31102 | przy funkcji zaciskania bez 0-990 70
koAcowki
Czas powrotu zahaczania nici z
31103 0-990 30

zaciskaniem
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Funkcja bez koncowki

Cykl dziatania zahaczania nici z

31104 | zaciskaniem bez 0-100 70
koncowki
Czas zasysania przy funkcji
31105 | ,aciskania bez koficowki 0-5000 500
Cykl dziatania pociggania nici
31106 | przy funkgcji zaciskania bez 0-100 70
koncowki
3.12 Ustawianie szwu warstwowego
Predkos¢ obrotowa trybu szwu
31201 . . 200-3700 2000
warstwowego na grubej tkaninie
Warto$¢ AD czujnika grubosci
31202 . 0-1023 530
tkaniny
31203 | Proporcje szwu warstwowego 1-100 10
31204 Wartos$¢ graniczna dtugosci 050 40
$ciegu w szwie warstwowym 2 ’
3.13 Pozostate ustawienia
31301 | Wybdr typu 1-50 35 P70
3.14 Ustawianie wartosci granicznej predkosci poczatkowej szycia silnika watu gtéwnego
31401 Wartosc graplfzzna predkosci 0-1500 0 Jest nieprawidtowa, gdy wartos$¢ parametru wynosi 0. P205
pierwszego Sciegu przy
rozpoczeciu szycia
31402 Wartosc graniczna predkosci 0-2000 0 Jest nieprawidtowa, gdy wartos¢ parametru wynosi 0. P206

drugiego Sciegu przy rozpoczeciu
szycia

3. Schemat zlaczy

Opis gniazda funkcyjnego 10P

10

5

4

3

21

1. Odsysanie z funkcja zaciskania bez koncowki: 1, 6 (+24V)

2. Zahaczanie z funkcja zaciskania bez koncéwki: 2, 7 (+24V)

3. Zaciskanie nici (wycieranie nici) / naciag nici z funkcjg zaciskania

bez koncowki: 3, 8 (+32 V)

4.Zwolnienie naprezenia nici: 4,9 (+32 V)

5. Przycinanie: 5, 10 (+32 V)

Opis gniazda funkcyjnego 6P
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Opis gniazda funkcyjnego 8P

1. Przycisk reczny A: 1
2. Przycisk reczny B: 2
3. Przycisk reczny C: 3
4. Oéwietlenie LED: 4 (+5 V), 6 (DGND)

5. Przycisk reczny D: 5

41131121

1. Oswietlenie LOGO: 1, 5(+S5V)

2. Czujnik poziomu oleju: 2, 6(+S5V)
3.GND: 3,7

4. Czujnik stopki dociskowej: 4, 8(+S5V)
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