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SRODKI OSTROZNOSCI

W niniejszej instrukcji obstugi zawarto wazne wytyczne dotyczace prawidtowej, bezpiecznej i oszczednej obstugi
maszyny.

Przestrzeganie podanych w niej zalecen skréci czas przestrojéw, zwiekszy niezawodnos¢ i wytrzymato$¢ maszyny
oraz utatwi prace.

Instrukcja obstugi musi zawsze znajdowac sie w miejscu pracy. Maszyne moze serwisowac¢ wytgcznie pracownik
przeszkolony z zasad BHP, ktdry zna tres¢é niniejszej instrukcji.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane nieprawidtowym uzytkowaniem lub
uzytkowaniem maszyny do celéw sprzecznych z jej zamierzonym zastosowaniem.

Aby zminimalizowac ryzyko pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub odniesienia obrazen nalezy:

- Utrzymywad czystos¢ w miejscu pracy.

- Zwracac¢ uwage na srodowisko pracy maszyny i nie narazad jej na dziatanie warunkéw atmosferycznych.

- Nie instalowaé maszyny w pomieszczeniach, w ktdrych wystepuje zapylenie, rozpylane sg aerozole lub do
ktérych doprowadzany jest tlen.

- Dbac o dobre oswietlenie miejsca pracy.

- Zachowac ostroznosé, aby nie doznaé porazenia pradem elektrycznym.

- Zwracac¢ uwage na odziez. Rozpuszczone witosy lub luzne elementy odziezy mogg zostaé¢ pochwycone przez
ruchome elementy maszyny.

- Uwazaé, aby nie uszkodzi¢ kabla zasilajacego.

- Jezeli maszyna nie jest uzywana, odtaczy¢ jg od zasilania.

- Uwazaé, aby przypadkowo nie wtaczy¢é maszyny.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdza¢, czy uszkodzona cze$¢ nie wymaga
wymiany.

- Nigdy nie instalowac przystawek ani akcesoridw innych niz zalecane przez producenta i dostawce.

- Nie wprowadza¢ zmian w maszynie we wiasnym zakresie.

- Nie pozostawiaé oséb postronnych lub dzieci w poblizu maszyny bez nadzoru.

Instalacja elektryczna:

- Sprawdzié, czy napiecie zasilania w gniezdzie elektrycznym odpowiada napieciu podanym na tabliczce
znamionowej maszyny, tj. 1-fazowemu napieciu 230 V, 50 Hz.

- Sprawdzié, czy potaczenia elektryczne z wykorzystaniem wtyczki i gniazda elektrycznego sg wykonane
prawidtowo, zachowujgc wszelkie srodki ochrony przed porazeniem pragdem elektrycznym.

- Nie uzywac przedtuzaczy.

- Przestrzega¢ wymagan obowigzujacych norm z zakresu instalacji elektrycznych i BHP.

UWAGA!
Wszystkie prace zwigzane z instalacjg elektryczng musza by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka.

Przed rozpoczeciem pracy:

- Uzytkowanie maszyny bez sprzetu ochronnego (ostony na palce, oczy itp.) stanowi zagrozenie dla operatora.
- Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty niezbedne do szycia.
- Przed podtgczeniem maszyny do sieci zasilajgcej nalezy zawsze nacisng¢ pedat i przycisk uruchomienia.

- Nie nalezy korzystaé ze stepionych lub wygietych igiet.

- Gdy ruchome elementy maszyny, takie jak igta, igielnica, napinacz nici, podciggacz nici czy chwytacz, sg w
ruchu, nie wolno ich dotykac.

- Maszyne nalezy wytgczy¢ przed wymiang igly, nawijaniem nici, zaktadaniem przystawek, zmiang szpulki
bebenka lub zmiang samego bebenka.

- W razie zaobserwowania jakichkolwiek nieprawidtowosci w dziataniu maszyny nalezy jg niezwtocznie
wytgczy¢ i poinformowadé mechanika lub przetozonego.

- Po zakonczeniu pracy nalezy wytgczy¢ maszyne i wyjgé wtyczke z gniazda. W przypadku awarii zasilania
maszyne nalezy odtgczy¢ od sieci zasilajacej.

Ta maszyna nie jest zabawkg!
Mamy nadzieje, ze bedzie ona dobrze pracowac przez wiele lat.



INSTRUKCJA OBStLUGI

Maszyna do szycia TEXI FREE 360 LF to szybka stebndwka do szycia odziezy, tapicerki i skory z
wykorzystaniem wzordw, wyposazona w podnoszong, obrotowg gtowice.

UWAGA!

Maszyny nie wolno uzywac do szycia materiatdéw innych niz te, do ktérych jest przeznaczona.
Nieprzestrzeganie tej zasady stwarza zagrozenie dla uzytkownika i moze skutkowac¢ nieodwracalnym
uszkodzeniem maszyny.
Przed rozpoczeciem uzytkowania uzytkownik powinien zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi, ogdlnymi
srodkami ostroznosci i instrukcjami dotyczgcymi konserwacji.

1. Przed rozpoczeciem pracy
1. Po wiaczeniu maszyny i podczas jej obstugi nie wolno dotykac igty ani wktada¢ palcéw pod ostone podciggacza.
2. Podczas szycia nie wolno wktadac palcdw pod ostone igty.
3. Przed przechyleniem gtowicy maszyny lub odfaczeniem czesci nalezy wytgczy¢ zasilanie maszyny.
4. Przed odejsciem od maszyny nalezy jg wytaczyc.
5. Podczas pracy maszyny nie wolno zbliza¢ wioséw, luznych elementéw odziezy, palcdw ani jakichkolwiek
przedmiotow do kota pasowego.
6. Nie wolno czys$ci¢ maszyny rozcienczalnikiem do farb.

1. NAZWY CZESCI

%

1. Panel sterowania

2. Gtowica maszyny

3. Zielony: przycisk rozpoczecia szycia
Czerwony: przycisk ramki zaciskowej

4. Nawijacz

5. Czerwony: przycisk zatrzymania

awaryjnego

6. Wiacznik zasilania

7. Ostona zabezpieczajaca

8. Naped osi Y

9. Naped osi X

Specyfikacja techniczna

Model | TEXI FREE 360 LF
Typ $ciegu | Stebnowy jednoigtowy
Maks. predko$¢ szycia | 2000 obr./min
Pole szycia | 1500 mm x 840 mm

Dtugosc sciegu

0,05-12,7 mm

Maks. liczba $ciegéw

20 000 Sciegdw / wzor

Naped stopki dociskowe;j

R —silnik impulsowy, P — naped pneumatyczny

Typ chwytacza

Podwdjny, obrotowy

Urzadzenie oczyszczajace

Konfiguracja standardowa

Urzadzenie do regulacji skoku

Konfiguracja standardowa

Zapisywanie danych

Pamiec flash (karta pamieci CF do zapisu wzorow)

Silnik | Serwomotor AC 750 W
Masa | 500-800 kg
Zasilanie | Jednofazowe 220 V

Cisnienie powietrza

0,5 MPa, 1,17/min




Il. INSTALACJA

OSTRZEZENIE!

- Maszyna do szycia musi zosta¢ zainstalowana przez przeszkolonego technika.

- Kable nalezy mocowaé co najmniej 25 mm od jakichkolwiek czesci ruchomych.

- Kabli nie nalezy zbyt mocno zgina¢ ani mocowac zbyt scisle w stykach. Moze to spowodowaé pozar i
porazenie prgdem elektrycznym.

- Ostone zabezpieczajgcg nalezy zatozy¢ w obszarze nad gtowg operatora i na silniku.

- Wtyczka musi by¢ uziemiona. Jezeli przytacze przewodu uziemiajgcego nie jest zabezpieczone, moze to
doprowadzi¢ do porazenia prgdem elektrycznym lub nieprawidtowego dziatania maszyny.

- Kabla zasilajgcego nie wolno podtgcza¢ do momentu zakoriczenia instalacji. Przypadkowe nacisniecie
przycisku uruchomienia grozi odniesieniem obrazen.

Sprawdzenie maszyny i modelu

Po odebraniu maszyny nalezy:

e Sprawdzi¢, czy pozycje wymienione w tabeli akcesoriéw sg zgodne z akcesoriami dofgczonymi do maszyny.
e Sprawdzi¢ na tabliczce znamionowej, czy odebrana maszyna jest zgodna z zamoéwieniem.

e Sprawdzié, czy maszyna nie nosi widocznych $ladow uszkodzen.

¢ Sprawdzi¢, czy zadne sruby nie wypadty lub nie sg poluzowane.

Do maszyny dotgczone s3g nastepujgce akcesoria:
* Igta
¢ Sprezyna nici dolnej
¢ Szpulka bebenka
e Etykiety do skanowania
e Klucz 8x10
¢ Klucz imbusowy 2,5
e Klucz imbusowy 3
¢ Klucz imbusowy 4
e Srubokrety — 2 rodzaje
e Smarownica
e Zbiornik oleju
¢ Szablon ramki zaciskowej
« Sruba z tbem ptaskim M5x16
e Sworzen ustalajgcy

Uwaga: do maszyny mogg by¢ dofaczone inne akcesoria. Nalezy sprawdzi¢ pudetko z akcesoriami doftgczone do
maszyny.



2.1. Poziomowanie maszyny
Wymagane narzedzie: poziomnica
Poziomowanie: pomiar dokonywany poziomnicg w celu ustawienia maszyny w ptaszczyznie poziomej.

2.2. Instalacja napedu osi X

Wymagane narzedzia:

- Klucz imbusowy

- Sruby M6x25

(Uwaga: typ slimakowy — 4 Sruby, typ pasowy —
8 srub)

| \&i‘-‘

Metoda instalacji: :
ped osi X

Wkrecic sruby M6x25 w ptytke potaczeniowg
napedu ustawiong na osi Y.

2.3. Instalacja taficucha transportowego osi Y
Wczepic¢ (2) naped osi X w czarny otwor (1) z przodu taricucha transportowego osi Y.
Podfaczony tancuch przedstawiono na zdjeciu po prawe;.

3

Podtgczony fafncuch

2.4. Instalacja blatu pomocniczego

Wymagane narzedzia: 2 ptyty wsporcze i 4 zestawy wspornikéw blatu stotu

Uwaga: poniewaz blaty pomocnicze s3 ciezkie, ze wzgleddw bezpieczenstwa powinny by¢ instalowane przez wiecej
niz 3 osoby!

Instrukcja:

Najpierw podnies¢ sktadang czes¢ gtéwnego blatu stotu i zamocowac jg, uzywajgc ramy wsporczej blatu (jak
pokazano na zdjeciu ponizej), a nastepnie zainstalowaé pomocniczy blat stotu.

(1) Dwie osoby muszg podnies¢ blat pomocniczy i umiescic¢ jedng jego strone na ptycie podtgczonej do blatu
gtéwnego. Przednia krawedz tego blatu musi by¢ ustawiona na réwni z przednig krawedzig blatu gtdwnego. Trzecia
osoba odpowiada za wkrecenie srub samogwintujgcych M5x16

(uwaga: do instalacji potrzebne sg 32 $ruby — dostarczanych jest 38 Srub, z czego 6 to $ruby zapasowe).



,
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(2) Zainstalowaé wspornik platformy czarna
podstawka do dotu. Wyréwnacé przéd wspornika
platformy z czarng podstawka na spodzie blatu
pomocniczego.

Skorygowac ustawienie, aby dopasowac wyztobienia
mocujace, a nastepnie dostosowad dtugosé wspornika
platformy.

Czarna plastikowa
podstawka

Uwaga: aby zwiekszy¢ dtugos¢, obrécic od lewej do
prawej. Aby jg zmniejszy¢, obrdci¢ od prawej do lewej.

Platforma podpiera stot

2.5. Podtaczenie przewodu uziemiajacego

Uwaga: przewdd musi byé uziemiony. Jezeli przytacze nie jest
zabezpieczone, moze to doprowadzi¢ do porazenia pragdem
elektrycznym lub nieprawidtowego dziatania maszyny.

Wymagane narzedzia:
Srubokret

Metoda podtgczenia:

Z prawej strony ramy maszyny, w prawym dolnym rogu,
znajduje sie przytgcze przewodu uziemiajgcego. Poluzowac
Srube M5, podtaczy¢ przewdd uziemiajacy do przytacza, a
nastepnie dokrecic¢ srube.

Uwaga: prawidtowe uziemienie zapewnia bezpieczenstwo pracy.



2.6. Podtaczanie przewodu powietrza

Przewdd wlotowy powietrza sprezarki wtozy¢ do otworu na przewdd wlotowy w prawym gérnym rogu ramy
oraz podtaczy¢ ztgcze przewodu wlotowego do duzego manometru. Wlot duzego manometru jest wyposazony w
mechanizm samoczynnego blokowania przewodu wlotowego.

Uwaga: w pierwszej kolejnosci nalezy obnizy¢ cisnienie w przewodzie powietrza, aby utatwic¢ jego podtaczenie.
Cisnienie powietrza jest wysokie. Nalezy uwaza¢, aby nie odnies¢ obrazen.

Po podtaczeniu przewodu ustawic cisnienie powietrza.
Nalezy upewnic sie, czy ciSnienie powietrza miesci sie w normalnym zakresie wartosci. Jesli nie, uniemozliwi to
prawidtowgq prace maszyny lub skréci okres eksploatacji sitownika.

Normalny zakres wartosci na duzym manometrze wynosi od 0,6 do 0,8 MPa, a na matym manometrze — 0,4
MPa. (Regulacje ci$nienia powietrza oméwiono na stronie xx.)

Odtaczanie przewodu powietrza
Aby odtaczy¢ przewdd powietrza, nalezy najpierw obnizy¢ ciSnienie w tym przewodzie, a nastepnie nacisngc¢ czarng
podktadke na przytaczu przewodu powietrza, aby go odtgczyd.

Otwor przewodu
™ wlotowego

2.7. Instalacja zwijarki
Wymagane narzedzia: zwijarka, 2 $ruby imbusowe M6x30,
Srubokret imbusowy

Katownik

Metoda instalacji: zelazny

(1) Umiescic zwijarke na katowniku zelaznym na spodzie

blatu gtéwnego i przymocowac jg srubami. Zaciski
przytgczeniowe

(2) Wtaczy¢ zasilanie. Gumowa ostone 5557-2 nawijarki

umiesci¢ w gumowej ostonie na spodzie platformy gtéwnej. Tyt



2.8. Uzupetnianie oleju

Nie wolno podtgczac wtyczki do gniazda, dopdki
uzupetnianie oleju nie zostanie zakonczone. Przypadkowe
nacisniecie przycisku uruchomienia grozi odniesieniem obrazen.

Pracujgc z olejem smarnym i smarem statym, nalezy
nosic¢ rekawice ochronne, okulary ochronne itp. Jezeli olej
smarny dostanie sie do oczu lub na skdre, powoduje stan
zapalny.

Olej nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci!

. Wykreci¢
Instrukcja: éyrugy

Maszyne nalezy smarowad regularnie. Olej nalezy
uzupetnié przed pierwszym uruchomieniem maszyny lub po jej
dtugotrwatym przechowywaniu.

Jezeli poziom oleju spadnie do oznaczenia 1/3 na
poziomowskazie, nalezy dolaé olej.

lezeli poziom oleju spadnie ponizej oznaczenia 1/3 na
poziomowskazie, maszyna moze sie zatrze¢ lub ulec innej
awarii.
Poziomowskaz znajduje sie po prawej stronie skrzynki
chwytacza.

Nalezy zdjg¢ ostone zabezpieczajacg i ustawic skrzynke chwytacza w sposdb przedstawiony na zdjeciu.

Regulacja:
Przejsc¢ do ekranu interfejsu (wtgczy¢ maszyne).

o
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Aby przejs¢ do kolejnego kroku, nacisngé przycisk ,,auxiliary function” (funkcja pomocnicza).
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Aby ustawic¢ skrzynke chwytacza w sposdb przedstawiony powyzej, uzy¢ przyciskow ,R-" i ,R+".
Wykreci¢ sruby i zdjg¢ pokrywe uzupetniania oleju.

Obserwowac poziom oleju na poziomowskazie.

Ustawic ptytke zelazng na pokrywie tylnej i przykreci¢ po zakonczeniu uzupetniania oleju.

2.9. Wiaczanie zasilania
Wiaczy¢ zasilanie maszyny i sprawdzié, czy maszyna dziata prawidtowo.



Ill. Przygotowanie do szycia

3.1. Mocowanie igly

Uwaga: aby nie dopusci¢ do wypadku i odniesienia obrazen,
przed rozpoczeciem mocowania iglty nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Wymagane narzedzia: srubokret

Metoda instalacji:

(1) Poluzowac srube.

(2) Ustawic igte dtugim rowkiem do siebie i wtozy¢ jg prosto do
spodu, a nastepnie odpowiednio dokreci¢ srube mocujaca.

3.2. Nawlekanie nici

Nawlec ni¢, postepujac zgodnie z ponizszym zdjeciem.

* Przewlec przez otwér do nawlekania (1).

* Przekreci¢ o po6t obrotu zgodnie z kierunkiem wskazywanym przez strzatke (2), aby naprezyc¢ sprezyne, a nastepnie
przewlec przez otwér do nawlekania (3).

* Przekreci¢ o pot obrotu zgodnie z kierunkiem wskazywanym przez strzatke (4), aby naprezy¢ sprezyne zacisku, a
nastepnie przewlec przez otwoér do nawlekania (5).

* Przekreci¢ o p6t obrotu zgodnie z kierunkiem wskazywanym przez strzatke (6).

* Przekreci¢ o p6t obrotu zgodnie z kierunkiem wskazywanym przez strzatke (7), aby naprezy¢ sprezyne, a nastepnie
przewlec przez nig (8). Przewlec przez katownik zelazny (9), a nastepnie przez prowadnik (10). Przewlec przez
chwytacz podciggacza (11), a nastepnie poprowadzi¢ w dot przez prowadnik (12). Nawing¢ na wystep (13), a
nastepnie przewlec przez otwoér (14).

Nawijanie zostato zakoriczone.
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Uwaga: po przewleczeniu nici przez igte z ucha igty wystaje okoto 45 mm nici. Jezeli jest jej zbyt duzo, zawigzaé
wezet. Jezeli jest jej zbyt mato, ni¢ wysunie sie z potozenia wyjsciowego. Czuto$¢ czujnika zerwania nici mozna
zmieni¢ w ustawieniach parametréw.

3.3. Nawijanie szpulki bebenka

Podczas nawijania zabrania sie dotykania ruchomych czesci maszyny lub
zblizania przedmiotéw do tych czesci. Moze to prowadzi¢ do odniesienia obrazen
lub uszkodzenia maszyny.

(1) Umiescic¢ szpulke na szpuli nawijacza.

(2) Pociggnac ni¢ na dole i przekreci¢ zgodnie z kierunkiem wskazywanym przez
strzatke (1), aby nawing¢ ni¢ na potowie obwodu zacisku, a nastepnie przewlec ni¢
przez otwér do nawlekania (2) i przekreci¢ zgodnie z kierunkiem wskazywanym
przez strzatke (3), aby naciggnac ni¢ na szpulke. Przekrecic¢ zgodnie z kierunkiem
wskazywanym przez strzatke (4), aby kilka razy nawing¢ ni¢ na szpulke. Nacisngé
przycisk ,START”, aby rozpoczgé nawijanie nici na szpulke.

(3) Po nawinieciu okreslonej ilosci nici (zakryciu 80—90% s$rednicy zewnetrznej
szpulki) nawijanie zostanie automatycznie zakonczone, szpulka zostanie wyjeta, a
chwytacz nici zblizy sie do ostrza tngcego, dopychajac szpulke w doét, aby obcigé
nic.

3.4. Zaktadanie bebenka

Przed zatozeniem bebenka nalezy wytgczyc zasilanie. Przypadkowe nacisniecie przycisku uruchomienia grozi
odniesieniem obrazen.

(1) Nacisnaé przycisk ,,shuttle change” (zmiana nasadki), a ostona zabezpieczajaca zostanie podniesiona i odsunieta.
(2) Wyjac ptytke zelazna z ostony nasadki i wyjg¢ ostone nasadki.

(3) Szpulka bebenka

- Pociagna¢ ni¢ na dole przez szczeline, jak pokazano na zdjeciu (1).
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- Przeprowadzi¢ wyciggnietg ni¢ pod ptytka zelazng, jak pokazano na zdjeciu (2).

(2)

Powyzej przedstawiono wyglad szpulki po wykonaniu tych czynnosci.
(4) Dzwiek ,,zatrzasniecia” podczas zaktadania bebenka oznacza, ze zostat on zatozony prawidtowo.
3.5. Instalacja sprezyny pneumatycznej zapobiegajacej ruchowi obrotowemu

Uwaga: do niektérych oston nasadek instaluje sie sprezyne unieruchamiajgcg szpulke bebenka.

Uzycie tej sprezyny moze usprawnié prace maszyny w nastepujgcych sytuacjach:
* zawigzanego weztfa na nici w szpulce,
* nierdwnomiernego naciggu nici w potozeniu wyjsciowym,
* wtozeniu wystajgcej czesci sprezyny (1) do szpulki bebenka,
* docisnieciu sprezyny (1) unieruchamiajacej szpulke w celu wyeliminowania luzu. Sprezyna moze zostac¢ wsunieta w
szczeline w bebenku, aby unieruchomié szpulke, ale nie moze ona wystawac¢ poza wewnetrzng krawedz bebenka (1).

Insert the spring with the higher
middle part facirlg up. /1
/

«l

3.6. Regulacja naprezenia
Ustawianie naprezenia nici dolnej:
Przekrecié¢ srube regulacyjng (1) bebenka:

* w prawo, aby naciggnac¢ ni¢,
* w lewo, aby poluzowac nic.
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Ustawianie naprezenia nici gérnej:

Ni¢ gérna jest zazwyczaj naprezona bardziej
od nici dolne;j.

Do regulacji naprezenia nici gérnej stuza
cztery napinacze znajdujgce sie na gtowicy.
Elektroniczny regulator naciggu nalezy stosowac¢ do
precyzyjnej regulacji naciggu nici w zaleznosci od
szytego materiatu. Jezeli napinacze gtéwne nie
zapewniajg odpowiedniej regulacji, nalezy uzy¢
napinaczy pomocniczych (1) i (2), aby doktadnie
naciggna¢ nié.

Dokonczy¢ regulacje i upewnic sie, ze koniec
nici gérnej wystaje przez ucho igty z zapasem 40-50
mm. Zapobiega to wyslizgnieciu sie nici z igty po
rozpoczeciu szycia.

IV. SZYCIE
4.1. Metoda szycia

(1) Regulacja maszyny
* Ustawi¢ wtacznik zasilania w pozycji wtaczone;j.
* Nacisngc¢ przycisk ,,reset” na ekranie LCD.
* Umiesci¢ wzér i nacisng¢ przycisk schowka.
* Wybrac¢ pozgdany wzor i nacisng¢ przycisk uruchomienia.

(2) Obstuga za pomoca ekranu LCD
Regulacja ekranu dotykowego. Jezeli wystepuje jakiekolwiek odchylenie od miejsca klikniecia na ekranie

dotykowym, uruchomi¢ odpowiednie oprogramowanie do skorygowania miejsca klikniecia. Nalezy wykona¢
nastepujace czynnosci:
* Wtozy¢ cienki przedmiot w niewielki otwor w tylnej oprawce ekranu obstugi i docisnij, a nastepnie wiacz zasilanie.
Po uptywie kilku sekund na ekranie pojawia sie strona korygowania.
* Zgodnie z zaleceniami na ekranie klikng¢ ,,+” specjalnym rysikiem do ekranu dotykowego. W momencie klikniecia
koncowka rysika powinna wskazywac srodek znaku ,,+”.
* Po zakonczeniu kalibracji nastepuje automatyczne przejscie do systemu operacyjnego. W celu sprawdzenia, czy
potozenie kursora jest prawidtowe mozna klikng¢ ekran.

Ustawianie systemu

Sprawdzenie przed wtaczeniem zasilania:

Przed wigczeniem zasilania system sterowania powinien doktadnie sprawdzi¢, czy okablowanie jest podtgczone
prawidtowo, czy styk ztgcza dziata prawidtowo oraz czy wymagania dotyczgce zasilania 220 V AC sg prawidtowe (200—
240 V) oraz czy pojemnos¢ elektryczna 1,5-2,5 kVA jest prawidtowa (ustalona na podstawie mocy systemu).

Po pierwszym witgczeniu zasilania systemu sterowania nalezy wykonac ponizsze czynnosci w celu
potwierdzenia, czy stan pracy systemu maszyny do szycia jest prawidtowy.
Przejs¢ do strony wykrywania sygnatu wyjsciowego trzpienia obrotowego, wymusic¢ ruch serwomotoru do przodu i
zaobserwowag, czy ruch obrotowy jest zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara. Jesli nie, w parametrach
systemu nalezy zmieni¢ ustawienie ,spindle motor” (serwomotor trzpienia obrotowego).
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4.2, Uzycie wytacznika awaryjnego
Jezeli maszyna musi zostac zatrzymana lub wystgpit problem z jej obstuga, nalezy nacisng¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego. Aby po rozwigzaniu problemu wznowic szycie, trzeba nacisng¢ przycisk uruchomienia.

V. KONSERWACJA

5.1. Czyszczenie chwytacza
Nacisng¢ przycisk ,, hook” (chwytacz), aby zdjg¢ ostone zabezpieczajgca i wyjaé bebenek.
Usunac skrawki materiatu i nici ze szpulki, z gérnej czesci nici szpulki i prowadnika szpulki.
, =3 [ . — <

5.2. Czyszczenie regulatora

* Jezeli w zbiorniku regulatora (1) znajduje sie woda, zgig¢ przewdd
powietrza na pot i przekrecié pokretto upustowe w kierunku wskazywanym
przez strzatke, aby spusci¢ wode.

* Po spuszczeniu wody zakreci¢ pokretto.

* Odgig¢ przewdd powietrza.

5.3. Sprawdzanie igly

Przed rozpoczeciem szycia nalezy sprawdzié, czy igta nie jest
ztamana, wygieta, uszkodzona lub stepiona.
Aby nie uszkodzi¢ materiatu i maszyny, nie wolno szy¢ uszkodzong igta.

5.4. Sprawdzenie nawleczenia nici

Sprawdzié, czy nici gérna i dolna sg nawleczone prawidtowo.
(Instrukcje dotyczace nawlekania podano w punkcie 3.2 Nawlekanie)
Wyczyscié¢ prowadniki do nawlekania i napinacze ze strzepkdw nici i innych
odpadow, ktére moga pojawic sie podczas szycia.
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VI. REGULACIA
6.1. Regulacja czutosci czujnika zerwania nici

Poluzowac srube regulacyjng, ustawic¢ ptytke miedziang w
prawidtowym potozeniu i dokrecié¢ srube.

Uwaga: w zaleznosci od grubosci sciegu i materiatu zerwana ni¢
moze nie zosta¢ wykryta od razu.
Aby zmienié¢ czutosé¢, nalezy zmienic potozenie sruby regulacyjnej.

6.2. Sprezyna podciggacza nici
Wysokos¢ sprezyny podciggacza nici (mm): 7-10 Sita sprezyny
podciggacza nici (N): 0,6—-1,2

7-10mm

Uwaga: Jezeli sprezyny srubowej nie da sie ustawi¢ prawidtowo, dtugosc¢
pozostatej liczby zwojéw po kazdej stycznej moze byé rézna.

Wysokos¢ sprezyny podciggacza nici:
Poluzowadé sSrube mocujacg (1) i przekrecic regulator, aby zmienic
ustawienie catego korpusu.

(3)
Sita sprezyny podciggacza nici:
Aby dokonad regulacji, uzy¢ srubokretu i przekrecic pret zaciskowy (2). &g

6.3. Regulacja prowadnika prostego

Prowadnik prosty R (1) musi by¢ ustawiony
tak, aby umozliwi¢ wtozenie Sruby (2) w otwoér (3) z
lewej strony i przesuniecie jej do korica w prawo.
Poluzowac $rube (2) i przemiesci¢ prowadnik liniowy R
obudowy (1), aby dokona¢ regulacji.

** Jezeli podczas szycia grubych materiatéw nastepuje
zerwanie nici lub ni¢ nie jest prawidtowo nawijana,
przesung¢ obudowe w lewo do prowadnika R (1)
(nastepuje rowniez wysuniecie chwytacza
podciggacza).

* Jezeli podczas szycia cienkich materiatdw nastepuje zerwanie nici lub ni¢ nie jest prawidtowo nawijana, umiescié¢
Srube (2) w otworze (4) z prawej strony, a nastepnie przemiesci¢ prowadnik R ostony (1) w celu dokonania regulacji
(nastepuje rowniez cofniecie chwytacza podciggacza).
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6.4. Ustawienie synchronizacji igly i chwytacza

Przekrecié¢ recznie pokretto (1) w kierunku
wskazywanym przez strzatke oraz doprowadz do tego, aby
igielnica podniosta sie od potozenia najnizszego tak, aby
poziom podstawowy (poziom B) na dole igielnicy byt
ustawiony na réwni z dolnym koricem tulei watka igielnicy (2).

A=<
ﬁlﬁ% \
@

DP X 17

Nastepnie poluzowaé dwie sSruby mocujace (4) i przesungé
chwytacz, tak aby kornicdwka chwytacza (3) wskazywata srodek
igly.

25mm

6.5. Regulacja luzu igty

Przekreci¢ pokretto (1) w kierunku wskazywanym przez strzatke, aby koncéwka chwytacza (2) wskazywata
srodek igty, a nastepnie poluzowac¢ dwie sruby mocujace (3) i przesuwac chwytacz w obu kierunkach. Docelowo
odlegtos$é miedzy igtg a koncéwka chwytacza (2) wynosita 0,01—-0,08 mm.

0.01-0.08mm

L

6,6. Wymiana ostrzy ruchomych i nieruchomych

* Wymiana ostrza ruchomego: wykrecic¢ srube (4), wyja¢ ostrze ruchome, wtozy¢ nowe ostrze ruchome, ustawic
sworzen ustalajacy (5) i wkreci¢ srube (4).

** Wymiana ostrza nieruchomego: wykrecié¢ sruby (1), (2) i (3) i wyja¢ ostrze nieruchome.

Wzigé nowe ostrze nieruchome i zwrdci¢ uwage na prawidtowe ustawienie srodka ostrza nieruchomego i otworu
Srodkowego tego ostrza (zob. zdjecie).

Dokreci¢ sruby (1), (2) i (3).

Uwaga: Element (2) nici gornej moze stuzy¢ do regulacji wysokosci ostrza nieruchomego. Aby podnies¢, przekreci¢ w

prawo.
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Aby opusci¢, przekreci¢ w lewo.

6.7. Ustawianie ostrza ruchomego i nieruchomego

Potozenie robocze:
Podczas pracy lewa strona ostrza jest zasadniczo ustawiona
poziomo.

Potozenie zamkniecia:
Dtugosé skoku od potozenia otwarcia do potozenia zamkniecia wynosi 25 mm.
Podczas zamykania ostrza ostrze ruchome wysuwa sie przed ostrze nieruchome
o ok. 2 mm.

Dostosowac ni¢ gérng (2) ostrza nieruchomego, aby zmieni¢ wzajemne
potozenie ostrza nieruchomego i ostrza ruchomego.

Aby poluzowac, przekreci¢ w prawo. Aby naciggnac, przekreci¢ w lewo.
Aby dostosowaé nacigg nici dolnej, mozna recznie zmienic¢ potozenie docisku
nici.

6.8. Zaktadanie stopki dociskowej
Odlegtos¢ miedzy spodem stopki dociskowej (1) a powierzchnig ptytki

igtowej wynosi 19,5 mm, gdy stopka dociskowa (1) jest ustawiona w potozeniu
zatrzymania za pomocg Sruby (2).
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6.9. Ustawianie stopki dociskowej

* Wykreci¢ dwie $ruby (1) i dwie sruby mocujace (2) oraz wyjaé tagcznik (3).

* Potozenie montazowe tacznika (3) mozna zmieni¢ na dowolne potozenie od A do C, ktdre przedstawiono na
rysunku powyzej.

W kazdym potozeniu montazowym, gdy potozenie stopki dociskowej jest regulowane, skok stopki mozna zmienié¢ w
zakresie podanym w tabeli ponizej.

Potozenie Zakres skoku stopki

A 2-4,5 mm

B 4,5-10 mm

0 mm (Stopka
dociskowa nie moze
poruszaé sie gore ani w
dot

6.10. Ustawianie regulatora

Wyciggnac do gory pokretto regulatora (2), a nastepnie przekreci¢ je do
tytu, aby zmienic cisnienie powietrza na wartos¢ mieszczacg sie w okreslonym
zakresie. Po zakonczeniu regulacji docisng¢ pokretto (2) w dét, aby je zablokowad.
Jezeli w zbiorniku regulatora (1) znajduje sie woda, przekreci¢ kurek spustowy (3)
w kierunku wskazywanym przez strzatke, aby spusci¢ wode.

Uwaga: podczas spuszczania wody trzymac pokretto w potowie wysokosci.
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VII. WYKAZ KODOW BLEDOW
7.1. Lista alarmoéw pokazywanych na sterowniku

Ustawienie
Alarm Nazwa alarmu Nieprawidtowe czynnosci powigzane z alarmem Wskazanie | przetacznika
serwomotoru
Jezeli warto$é natezenia prgdu obwodu gtéwnego
ALOO1 | Przetezenie przekracza maksymalng chwilowg wartos¢ natezenia ALM Wyt.
pradu silnika o 1,5 raza, silnik bedzie pracowac.
AL002 | Przepiecie Prfaca, gt?ly napiecie ?Pwodu gtdéwnego jest wyzisze ALM Wyt
niz okreslona wartos¢
ALO03 | Niskie napiecie Praca,, gdy napleflle obwodu gtéwnego jest nizsze niz ALM Wyt
okreslona wartos¢
. Silnik i sterownik pracujg pod nadmiernym
ALOO6 | Przecigzenie L ALM Wyt
obcigzeniem
Bad sterowania Dziatanie, gdy btad sterowania potozeniem jest
ALOQ9 | potozeniem jest zbyt . » BCY Ei, . pot } ALM Wyt
duzy wiekszy od wartosci dopuszczalne;j
ALO1LL CZ.LIJnIk po’fozepla C.zu1n|k Pofozenla dZ|a’f.a, gdy generowany jest ALM Wyt
dziata nieprawidtowo | nieprawidtowy sygnat impulsowy
Btad potozenia Po uruchomieniu funkcji bramki dwie osie nie
ALO81 | dwdch osi bramki zostajg wybrane jako osie do obstugi bramki i ALM Wyt.
jest zbyt duzy wyswietlany jest komunikat o wytgczeniu

7.2. Przyczyny alarméw i ich eliminowanie

ALOO1 : Przetezenie

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

Zwarcie na wyjsciu
sterownika

Sprawdzi¢ stan okablowania silnika i
sterownika lub sprawdzi¢, czy
zwarcie nie wystgpito na
okablowaniu.

Wyeliminowad stan zwarcia i zapobiec
odstonieciu metalowego przewodu

Nieprawidtowe okablowanie
silnika

Sprawdzi¢ kolejnos¢ potaczen silnika
ze sterownikiem

Wykona¢ okablowanie ponownie zgodnie
ze schematem potaczen podanym w
instrukcji

IGBT dziata nieprawidtowo

Nieprawidtowa temperatura zebra

Odesta¢ maszyne do sprzedawcy lub
zaktadu produkcyjnego w celu
przeprowadzenia remontu

Nieprawidtowe ustawienie
parametréw sterowania

Sprawdzié, czy wartosc zadana jest o
wiele wieksza od wartosci domysinej

Przywrécic¢ wartosé do wartosci
domyslnej, a nastepnie zmienic ja

Wytaczenie ustawien
dotyczacych polecen
sterowania

Sprawdzié, czy polecenia wejsciowe
sterowania nie ulegty zbyt duzej
zmianie

Skorygowac predkos¢ zmiany polecen
wejsciowych lub wtaczy¢ funkcje
filtrowania

ALOO2 : Przepiecie

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

Napiecie wejsciowe obwodu
gtéwnego jest wieksze od
dozwolonego napiecia
znamionowego

Uzy¢ woltomierza do ustalenia, czy
napiecie wejsciowe obwodu
gtéwnego nie przekracza
dozwolonego napiecia
znamionowego

Uzy¢ zrédta prawidtowego napiecia lub
potaczy¢ dwa regulatory przektadnika
napieciowego

Btad wejscia zasilania
(nieprawidtowe dziatanie
uktadu zasilania)

Poda¢ napiecie i ustali¢, czy uktad
zasilania spetnia wymagania
specyfikacji

Uzy¢ zrédfa prawidtowego napiecia lub
potaczy¢ dwa przektadniki napieciowe




Awaria sprzetu sterownika

Btad ten wystepuje, gdy napiecie i
zmierzone napiecie wejsciowe
obwodu gtéwnego nie przekraczaja
dozwolonego napiecia
znamionowego

Odesta¢ maszyne do sprzedawcy lub
zakfadu produkcyjnego w celu
przeprowadzenia remontu

AL003 : Niskie napiecie

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

Napiecie wejsciowe obwodu
gtéwnego jest mniejsze od
dozwolonego napiecia
znamionowego

Sprawdzi¢, czy okablowanie, ktérym
podawane jest napiecie wejsciowe
obwodu gtéwnego, jest podtagczone
prawidtowo

Ponownie potwierdzié¢ prawidtowos¢
potaczenia

Brak zrddta napiecia w
obwodzie gtéwnym

Uzy¢ woltomierza do ustalenia, czy
wartosé napiecia w obwodzie
gtéwnym jest prawidtowa

Ponownie sprawdzi¢ wiacznik zasilania

Btad wejscia zasilania
(nieprawidtowe dziatanie
uktadu zasilania)

Uzy¢ woltomierza do ustalenia, czy
uktad zasilania spetnia wymagania
specyfikacji

Uzy¢ zrédta prawidtowego napiecia lub
potaczy¢ dwa przektadniki

ALOO6 : Przecigzenie

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

Nadmierne wykorzystanie
napedu podczas pracy ciggtej

Mozna ustawic na 11 na ekranie
stanu napedu p0-02; wedtug
monitorowania $redniego momentu
obrotowego (%) jest ono wieksze niz
100%.

Zwiekszy¢ pojemnos¢ silnika lub
zmniejszy¢ obcigzenie

Nieprawidtowe ustawienie
parametréw systemu
sterowania

1. Sprawdzi¢, czy uktad mechaniczny
porusza sie wahadfowo.

2. Stata nastawa przyspieszenia i
zwalniania jest zbyt duza

3. Skorygowad wartos¢ wzmocnienia
systemu sterowania

4. Skrécié czasu przyspieszenia i
zwalniania

Nieprawidtowe podtaczenie
silnika i czujnika potozenia

Sprawdzi¢ okablowanie U, V, Wi
czujnika potozenia

Poprawic¢ potaczenie

Czujnik potozenia silnika jest
uszkodzony

Odestaé maszyne do sprzedawcy lub
zaktadu produkcyjnego w celu
przeprowadzenia remontu

ALO09 : Btad sterowania potozeniem jest zbyt duzy

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

Parametr maksymalnego
btedu potozenia jest zbyt
maty

Potwierdzi¢ wartos$¢ nastawy
parametru maksymalnego btedu
potozenia p2-35 (btgd sterowania
potozeniem jest zbyt duzy dla
warunkdéw ostrzezenia)

Zwiekszy¢ wartos¢ nastawy p2-35 (btad
sterowania potozeniem jest zbyt duzy)

Wartos$¢ wzmocnienia jest
zbyt niska

Sprawdzi¢, czy wartos¢ zadana jest
wtasciwa

Ustawi¢ prawidtowg wartos¢ wzmochienia

Wartos$¢ graniczna momentu
jest zbyt niska

Potwierdzi¢ warto$c¢ graniczng
momentu

Ustawi¢ prawidtowg wartos¢ graniczng
momentu

Nadmierne obcigzenie
zewnetrzne

Sprawdzi¢ obcigzenie zewnetrzne

Zmniejszy¢ obcigzenie zewnetrzne lub
ponownie oceni¢ pojemnosc silnika

ALO11 : Czujnik potozenia dziata nieprawidtowo

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu
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Nieprawidtowe podtgczenie
czujnika potozenia

Upewnic sie, czy okablowanie jest
podtaczone zgodnie z zaleceniami
podanymi w instrukcji

Poprawic¢ potaczenie

Czujnik potozenia jest
obluzowany

Sprawdzi¢ potgczenie miedzy CN2 a
czujnikiem potozenia na ekranie
napedu

Zainstalowac ponownie

Nieprawidtowe podtgczenie
czujnika potozenia

Sprawdzi¢ potgczenie miedzy CN2 na
sterowniku i potgczenie czujnika
potozenia z serwomotorem jest
obluzowane

Potfaczy¢ ponownie

Czujnik potozenia jest

uszkodzony

Silnik dziata nieprawidtowo

Wymienic silnik

ALO081 : Btad potozenia dwdch osi bramki jest zbyt duzy

Przyczyna alarmu

Sprawdzenie przyczyny alarmu

Wyeliminowanie alarmu

wartos$¢ zadang w
parametrze p2-59

Btad potozenia dwdch osi
wybranych do funkcji bramki
podczas ruchu przekracza

1. Sprawdzié, czy parametr p2-59 nie
jest zbyt niski 2. Sprawdzi¢, czy
zfacze nie jest obluzowane oraz czy
nie wystepuje problem z
podtaczeniem mechanizmu bramki

1. Zwiekszy¢ wartos¢ parametru p2-59
2. Sprawdzié, czy potaczenie i mechanizm
nie sg obluzowane

VIII. Lista alarméw pokazywanych na wyswietlaczu

Zatacznik 1 Raport o btedach dotyczacych napedu trzpienia obrotowego

Nazwa

Lp.
P alarmu

Stan pracy

Przyczyna wystgpienia

Metoda przetwarzania

1 | Przetezenie

-System realizuje
proces

Natezenie pradu
przeptywajacego przez
przetwornice jest wieksze od
okreslonej wartosci

Sprawdzi¢, czy pofaczenia U, Vi W sg
wykonane prawidtowo

Jezeli wartosci rezystancji miedzy
potaczeniami U, V, W i przewodu
uziemiajgcego silnika a
odpowiadajgcymi im potgczeniami U,
Vi W rdznig sie zbyt duzo, wymienic
silnik

Sprawdzié, czy pojemnosc silnika
odpowiada pojemnosci sterownika

Zwiekszy¢ pojemnosc

proces

szyny DC sterownika jest
wieksza od podanej wartosci

- Serwomotor jest . Lo .
. . . ) transformatora gtéwnego i zwiekszy¢
Zbyt niskie zasilany Napiecie przetwornicy S, . o
o ) . . napiecie gtéwnego Zrddta zasilania
2 | napiecie gtéwnej jest nizsze od . o, ,
) o ) , . - Sprawdzié¢ kolejnos¢ przetaczania
pierwotne - System realizuje podanej wartosci napiecia L o
zasilania gtéwnego i zasilania
proces i
sterowania
. Napiecie wejsciowe Zmierzy¢ napiecie catkowite (miedz
- Serwomotor jest ’pQ , J, - Y . p.e . .( cazy
. . gtéwnego Zrddta zasilania potgczeniamiR, SiT) zgodnie z
Zbyt wysokie | zasilany L
3 hapiecie wykracza poza dopuszczalny | zaleceniami
. Pi§ L zakres, przez co napiecie ., .
pierwotne - System realizuje Sprawdzié, czy rezystor nie jest

uszkodzony

Nieprawidtow
a kolejnosc faz
4 |gtdwnego
obwodu
zasilania

- Serwomotor jest
zasilany

- System realizuje
proces

Brak zasilania lub
niedostateczne zasilanie
potagczen R, T

Potwierdzi¢ dostep do trojfazowego
zrédta zasilania 220 V AC lub
jednofazowego zrédta zasilania 220
V ACnakoAcuRPUT
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Zabezpieczeni

System realizuje
proces przyspieszania i
zwalniania

Wielokrotne probkowanie

Wydtuzenie czasu przyspieszania i
zwalniania

5 d d ki tezeni , . .
N przg — Podczas pracy pracu o wysoxim natezeniu Wymieni¢ naped, zwiekszy¢
przecigzeniem na serwomotorze . L S
systemu pojemnos¢ napedu i silnika
8 - Zmniejszy¢ obcigzenie
Ograniczy¢ predkosé polecenia
I
Ochrona docg o.weg,o L
- - . , . Zmniejszy¢ wartosc¢ parametru nr 43
przed - System realizuje Silnik pracuje z predkoscia .. o
. . . . - ., . | (wzmocnienie sygnatu wejsciowego
8 [hadmierng proces przyspieszania i | wiekszg od swojej predkosci ) L.
- o . . polecenia predkosci)
predkoscia zwalniania Znamionowej . ., . - .
ilnika Potwierdzié, czy iloczyn wejsciowej
czestotliwosci impulsu i elektroniki
wynosi 500 kHz
Ochrona Liczba sygnatow Zwiekszy¢ wartos¢ parametru nr 11
o impulsowych odchylenia (wzmocnienie petli potozenia)
przed - System realizuje . .
. . .. | potozenia jest wieksza od L, e L
9 |przekroczenie | proces przyspieszania i L Zmniejszy¢ obcigzenie i predkosé
.. . wartosci parametru nr 53 . g L,
m tolerancji zwalniania . . Zwiekszy¢ wartos¢ parametru nr 53
otozenia (odchylenie pofozenia jest (odchylenie potozenia jest zbyt duze)
P zbyt duze)
Potwierdzié, czy iloczyn wejsciowej
Przekroczenie - . czestotliwosci impulsu i elektroniki
L - System realizuje Wartos¢ bezwzgledna .
licznika . N ) . .| wynosi 500 kHz
10 . proces przyspieszania i | licznika odchylenia potozenia ., . L.
odchylenia . . . I, Sprawdzi¢ mechaniczng cze$é
. zwalniania jest wieksza niz 2 .
potozenia obcigzenia
Sprawdzi¢ potgczenie enkodera
Ustawié prawidtowgq czestotliwos¢
wejsciowq sygnatu impulsowego
| .
Nieprawidtow po .ece.r,"a L . .
. . ZmienicC wartosci parametrow 31 i
2] - Sygnat impulsowy polecenia C L, . o
.. | - System realizuje e 32, zmniejszy¢ wspotczynnik i
czestotliwosc . .. | na wejsciu licznika e o,
11 proces przyspieszania i . .. obnizy¢ czestotliwosé sygnatu
sygnatu . odchylenia potozenia . . .
| zwalniania L impulsowego polecenia ponizej
impulsowego przekracza warto$¢ 500 kpps , . L,
. wartosci 500 kpps (czestotliwosé
polecenia . .
sygnatu impulsowego polecenia =
czestotliwos¢ wejsciowa polecenia x
czestotliwos$¢ dzielona)
Sprawdzié linie komunikacyjna
Dane odebrane przez ., L. .
Sprawdzi¢ predkos$¢ transmisji
serwomotor sg po .
Btad - danych, port szeregowy i inne
- I weryfikacji CRT uznawane za .
12 | komunikacji | - Komunikacja w toku . ) parametry pod katem prawidtowego
. niezgodne z danymi .
szeregowej . ustawienia
wystanymi przez komputer ) . o
Awaria chipu komunikacji
nadrzedny .
wewnetrznej napedu
Przyspieszanie lub
Nadmierna - System realizuje zwalnianie W sterowniku nadrzednym ustawic
13 redkodd proces przyspieszania i | Czestotliwo$¢ ustawiona prawidtowe state przyspieszania i
Pre zwalniania przez komputer nadrzedny zwalniania
jest zbyt duza
Blad Sprawdzi¢ mechaniczng czes¢
d . - System realizuje . . obcigzenia
nasycenia . .. | Dtugie nasycenie S .
15 . proces przyspieszania i . , . Zmniejszy¢ obcigzenie
wzmacniacza . wzmacniacza predkosci 0 o
L. zwalniania Wymienic sterowniki i silniki o
predkosci

wysokiej pojemnosci
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Sprawdzi¢ enkoder i jego
okablowanie

Wydtuzy¢ czas przyspieszania i
zwalniania

Zresetowac parametry lub

Blad ' Sgrwomotor;est Uszkodzenie danych jednokrotnie zapisa¢ parametry
parametru zasilany . L .
16 . . zapisanych w pamieci domyslne
pamigct - Zarzadzanie EEPROM Jezeli alarm ten wystepuje czesto
EEPROM parametrami . ystepuje czesto,
naped moze ulec awarii
Btad - Serwomotor jest Pamieé¢ EEPROM, w ktorej
18 komunikacji | zasilany kod kontroli ulegt Jezeli alarm ten wystepuje czesto,
z pamiecia - Zarzadzanie uszkodzeniu, zawiera naped moze ulec awarii.
EEPROM parametrami nieprawidfowe dane.
Nieprawidto . ,
19 WI \F:V t\:\gr - Serwomotor jest Model napedu wykracza Zresetowac parametry wyboru
YWy zasilany poza podany zakres. modelu silnika.
napedu
Wyswietlenie k ikat tedzi
Modut IPM - Serwomotor jest Inteligentny modut zasilania | . VSWIeF enie komunikatu O. biedzie
20 . . . informujgcego o uszkodzeniu
ulegt awarii zasilany jest uszkodzony.
napedu
Nieprawidto
21 wa detekcja Probkowanie pradu
pradu na przebiega nieprawidtowo ze
fazieV - Serwomotor jest wzgledu na niestabilnos¢ Awaria zasilania lub uszkodzenie
Nieprawidto | zasilany zasilania, uszkodzenie wewnetrzne serwomotoru.
29 wa detekcja czujnika pradu i uszkodzenie
pradu na obwodu prébkowania.
fazie W
Bad System realizuje Ograniczniki przesuwu lewy i Sprawdzi¢ okablowanie i zasilanie
23 | przemieszcza ¥ J g P Y11 obwodu.

nia

proces

prawy sg wyfaczone.

Sprawdzi¢ warto$¢ parametru nr 06

- System realizuje

Znieksztatcony przebieg
wyjsciowy PWM wskutek

Sprawdzi¢ moc wejsciowq napedu i
sprawdzi¢ otoczenie pod katem

24 | Awaria PWM I zrédet zaktocen.
proces awarii zasilania lub Jezeli awaria ta wystepuje czesto
uszkodzenia modutu IPM. . ystepuje czesto,
naped moze ulec awarii.
. .. Sprawdzi¢ okablowanie enkodera
Utrata Sygnat impulsowy nie jest . ., .
Nie spinac¢ ze sobg okablowania
sygnatu o wykrywany na fazach A, B . .
. - System realizuje . enkodera i silnika w celu podtaczenia
25 | impulsowego miedzy napedem a

na fazach A,

proces

enkoderem lub do enkodera

ekranu do korpusu
Wydtuzyé czas przyspieszania i

B enkodera wysytane sg btedne dane. walniania
Sprawdzié potgczenie okablowania i
Utrata . . taczyé przewodu sygnatowego
Sygnat impulsowy na fazie Z gt
sygnatu o . enkodera z przewodem wejsciowym
. - System realizuje jest generowany przy .
26 | impulsowego . . . silnika
fazie 7 proces kazdym obrocie watu silnika, o _ o
na fazie ktory nie zostaje wykryty Wydtuzy¢ czas przyspieszania i
enkodera

zwalniania
Wymieni¢ serwomotor

27

Btad sygnatu
uvw
enkodera

-Serwomotor jest
zasilany

-System realizuje
proces

Wykrywany sygnat UGV W
enkodera jest nieprawidtowy
przy wartosci 0 lub 1

Sprawdzi¢ okablowanie enkodera

Wymieni¢ serwomotor
Wymieni¢ serwonaped
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Nieprawidto Sprawdzié, czy naped jest
we przystosowany do silnika
)8 kodowanie - System realizuje Btad sygnatu enkodera Sprawdzi¢ potgczenie enkodera
sygnatu proces silnika L
U/V/W Sprawdzi¢ uziemienie silnika i
sterownika
enkodera
79 . Sgrwomotorjest Naped ulegt uszkodzeniu ze Ponowne. w’faczeple‘ za.?llanla po jego
zasilany . wytgczeniu nie eliminuje
Pozostate wzgledu na duzy hatas lub . o
30 - . . ) wielokrotnego wystgpienia tego
btedy - System realizuje inne przyczyny i nie moze i
o . btedu, wskazujac na ewentualne
31 proces dziataé prawidtowo )
uszkodzenie napedu

IX. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

szycia

krotki

od otworu do konca nici wynosi ok. 45 mm

Problem Przyczyna Rozwigzanie -Odfues
ienie
Po wiaczeniu
zasilania i naci$nieciu Upewnic sie, ze kabel zasilajgcy przetgcznika Punkt
przycisku noznego jest odtgczony
uruchomienia Przycisk gtowicy nie dziata
. Ustawi¢ potozenie przycisku gtowicy Punkt
maszyna nie W przypadku uszkodzenia przycisku gtowicy
uruchamia sie P e
wymienic¢ go na nowy
Nie dziatajg
nastepujace Zakrecony kurek powietrza Odkreci¢ kurek powietrza Punkt
elementy:
*Stopka
*Nawijacz C!sn.leme powietrza jest zbyt Ustgwm regu!ator tak, aby C|sn|e:n|e powietrza Punkt
niskie znajdowato sie podanym zakresie
Stopka: ustawic regulator predkosci, zamkngé
*Sitownik styczny Regulator predkosci jest regulator predkosci, a nastepnie wrdci¢ do Punkt
ustawiony zbyt scisle (do stanu 4 zaktadek.
obstugi przetacznikiem noznym i | Ustawi¢ regulator predkosci, zamkna¢ regulator
*tgcznik drazkiem) predkosci, a nastepnie wrdcié do stanu 6 Punkt
obrotow.
Igielnica nie moze
zostac ustaw'lona na P.o’rozem'e watka stopki jest Dostosowad potozenie dZzwignia watka stopki Punkt
maksymalnej nieprawidtowe
wysokosci
Nacisk stopki jest Ci$nienie powietrza jest zbyt Ustawic regulator tak, aby cisnienie powietrza Punkt
staby niskie znajdowato sie normalnym zakresie
Nacisk stopki jest
nierdwnomierny Stopka podczas dociskania ., L
L . Ustawic kat nachylenia igielnicy Punkt
przed docisnieciem i | przechyla sie
po docisnieciu stopki
o Dziatanie zwijarki koliduje z Dostosowac wysokos¢ zwijarki Punkt
Zwijanie nici przez L , o
. . potozeniem igty Dostosowac obszar roboczy zwijarki Punkt
zwijarke odbywa sie . s
. . Potozenie zwijarki jest , S
nieprawidtowo . . Dostosowac obszar roboczy zwijarki Punkt
nieprawidtowe
!\l|c1est nawijana na Wyso'kosc chwytacza 2wijarki Dostosowac wysokosé chwytacza zwijarki Punkt
jedng strone jest nieprawidtowa
IIF)sc n|C|' dolnej jest P'o’rozenl'e stopki nasadki jest Dostosowaé pofozenie nasadki punkt
nieprawidtowa nieprawidtowe
Rozprucie materiatu | Igta jest zbyt gruba Wybrac igty odpowiednie do warunkdéw szycia Punkt
po rozpoczeciu Pozostaty odcinek nici jest zbyt | Gdy Sciegi wychodzg spod igty, dtugosc¢ sciegu Punkt
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Gdy ni¢ zostaje obcieta, pozostaty odcinek nici

Igta skacze

gornej wynosi ok. 45 mm, a zacisk pomocniczy Punkt
zostaje dostosowany
Zwiekszy¢ skok tacznika: jesli ztacze regulacyjne
nie moze zapobiec wyciagnieciu nici, Punkt
dostosowac skok tgcznika
Odcinek .n.ICI dolnej W,yulagnlety Dtugosc nici dolnej wynosi okoto 30-50 mm Punkt
z nasadki jest zbyt krotki
Szycie rozpoczyna sie zbyt ., 4
szybko Ustawic¢ predkos¢ poczatkowg Punkt
Uszkodzenie korAcowki L,
Wymieni¢ element *
chwytacza
Igta jest zbyt cienka , S
lgta jest zbyt gruba Wybra¢ odpowiednig igte
Wygiecie igty Wymienic igte

Metoda wkfadania igty jest
nieprawidtowa

Odlegtos¢ miedzy igtg a
koncoéwka trzpienia obrotowego
jest zbyt duza

Igta i nasadka obrotowa stykaja
sie w sposéb nieprawidtowy

Nierdwno obszyty materiat

Zmienic kierunek wktadania igty na prawidtowy

Dostosowac¢ odlegtosé

Dostosowaé predkosé

Wymienic ptytke igtowa na ptytke z otworem o
mniejszej Srednicy

Uzyc¢ cieniszego podktadu * zalecana grubosé:
1,5mm

Stopka dociskowa i ptytka podajgca mogg
pomadc w zachowaniu odpowiedniej formy
obszywanego materiatu

Ustawi¢ wysokos¢ stopki dociskowej

Zerwana nié

Nic¢ jest grubsza od igty

Igta jest zatozona
nieprawidtowo
Nieprawidtowe zuzycie
chwytacza, nastawnika
chwytacza, ptytki igtowej, igty,
nici itp.

Uszkodzenia i zadziory

Igta i chwytacz obrotowy stykaja
sie w sposéb nieprawidtowy
Naprezenie nici gérnej jest zbyt
duze

Nadmierne naprezenie sprezyny
nici

Zerwanie nici wskutek
nadmiernego rozgrzania

Dobraé odpowiednig ni¢ do igty

Zmienic kierunek wktadania igty na prawidtowy

Prawidtowo nawlec ni¢

Wyszlifowac i wypolerowac czesci lub je
wymienic

Ustawic predkos¢
Zmniejszy¢ naprezenie nici gérnej
Zmniejszy¢ naprezenie sprezyny

Uzy¢ urzadzenia do chtodzenia nici

Zerwanie nici dolnej

Uszkodzenie ptytki igtowej,
bebenka

Naprezenie nici dolnej jest zbyt
duze

Wyszlifowac i wypolerowac czesci lub je
wymienic

Zmniejszy¢ naprezenie nici dolnej

Ztamanie igty

Wysgiecie igty

Igta jest zbyt cienka

Igta dotkneta koncowki trzpienia
obrotowego

Wymienic igte
Wybra¢ odpowiednig igte

Ustawic luz igty
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Igta i nasadka obrotowa stykaja
sie w sposéb nieprawidtowy
Spdzinione podawanie materiatu

Ustawic¢ predkosc

Skrécié czas podawania (od igty do chwytacza)

Brak obciecia igty

Ostrze ruchome jest stepione
Ostrze nieruchome jest
stepione

Ni¢ nie moze byc¢ zaczepiona o
ostrze ruchome

Wskutek skoku igty na ostatnim
Sciegu ostrze ruchome nie moze
zostaé doprowadzone do nici
gornej

Wymienic¢ ostrze ruchome
Wymienic¢ ostrze nieruchome

Ustawié predkos$é
Ustawic¢ potozenie gotowosci ostrza ruchomego

Zob. punkt , Igta skacze”

Nic dolna nie jest
odcinana

Naprezenie nici dolnej jest zbyt
stabe

Zwiekszy¢ naprezenie nici dolnej

Naprezenie nici
gornej nie jest
wystarczajgce

% | 2 2 . A

N
P’

Igta jest zbyt cienka

Otwoér w ptytce igtowej jest zbyt
maty

Materiat jest zbyt cienki

Otwoér w stopce dociskowej jest
zbyt maty

Na sktadanej czesci nasadek
gornej i dolnej jest zbyt mato
oleju lub nie ma go wcale

Na sktadanej czesci nasadek
gornej i dolnej jest zbyt mato
oleju lub nie ma go wcale
Naprezenie nici dolnej jest zbyt
duze

Naprezenie nici gérnej jest zbyt
stabe

Zbyt stabe naprezenie sprezyny
nici

Ni¢ nie jest prawidtowo
wyprowadzana z nastawnika
nasadki

Przedwczesne podawanie
materiatu

Zbyt mata wysokos¢ stopki
dociskowej

Naprezenie nici
dolnej nie jest
wystarczajgce

W
R

Naprezenie nici dolnej jest zbyt
stabe

Naprezenie nici gérnej jest zbyt
duze

Zwiekszy¢ naprezenie nici dolnej

Zmniejszy¢ naprezenie nici dolnej
Najpierw ustawi¢ naprezenie nici dolnej, a
nastepnie naprezenie nici gérnej

Nieréwnomierne
naprezenie nici w
potozeniu
wyjsciowym

Blokada ruchu swobodnego

Uzy¢ sprezyny zapobiegajgcej ruchowi
obrotowemu

Zbyt stabe szycie
materiatu po
rozpoczeciu szycia

Zbyt dtuga koncowka nici

Gdy nic¢ zostaje obcieta, pozostaty odcinek nici
gornej wynosi ok. 45 mm, a zacisk pomocniczy
zostaje dostosowany

Zmniejszy¢ przemieszczenie tacznika

* Jezeli nastawnik nie poprawi powierzchni
szwu, nalezy réwniez skorygowac skok tacznika.
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X. Zapytaj dostawce:

Igta z koncdwkqg dostosowang do szytego materiatu:

R — okragta, standardowa koncéwka, przystosowana do
wiekszosci materiatow

SPI — koncéwka bardzo waska i ostra, do precyzyjnego
przebijania

tkanin o duzej gramaturze

SES — mata konncéwka kulkowa, przydatna przede wszystkim
do dzerseju,

trykotu i tkanin elastycznych

SUK — srednia koricodwka kulkowa, przystosowana najlepiej do
gorsetow, dzinsu,

grubych dzianin i materiatéw elastycznych

SPIRIT 2

Nietoksyczny, nieplamigcy, bezwonny, bezbarwny olej,

obojetny dla tworzyw sztucznych.

Doskonaty do smarowania maszyn do szycia

(stebnéwek, owerlokéw, interlokdw itp.), igiet,

krzywek do maszyn dziewiarskich i innych mechanizméw
precyzyjnych

w przemysle tekstylnym.

A AN

SPIRIT 37

Ptyn silikonowy zmodyfikowany specjalnie z myslg o
przemysle tekstylnym.

Stuzy do przygotowania nici i przedzy,

a takze do smarowania igiet do maszyn dziewiarskich.

Bezbarwny i bezwonny.

Naktadanie pedzlem, natryskiem lub poprzez zanurzanie.

TWE6

Pinceta
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Dystrybutor:

Strima Sp. z 0.0.

Swadzim, ul. Poznanska 54
62-080 Tarnowo Podgodrne, Polska

Oswiadczamy, iz produkt:

Stebndwka do szycia z wykorzystaniem wzoréw, model:

TEXI FREE 360 LF
(JH-CGJ15090-XZ-S-SF-TT)

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja, spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw:

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE

Zastosowane normy zharmonizowane: EN 1ISO 12100:2010
EN ISO 10821:2005/A1:2009
EN 60204-31:2013
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