Instrukcja obstugi panelu kontrolnego do Texi Tronic 5, Tronic 7, Tronic 7 NF

1. Instrukcje dot. bezpieczenstwa 3. Uzywanie skrzynki obstugowej
Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji obstugi i powiazanych kart maszyny do szycia Funkcja |Przycisk|Opis
przed poprawnym uzytkowaniem. -
; i'|:~. N a(II) glk?g/?](l:(l?slt grzgvsv;?glzvgsc zasilania: prosimy odwota¢ si¢ do tabliczki znamionowej % 0 M 4 Mocowanie poczgtkowe — szycie wzmocnione dwukrotne
(2) Interferencja fal elektromagnetycznych : prosimy o trzymanie z dala od 2 g
otoczenia silnie magnetycznego lub o wysokim promieniowaniu, aby uchroni¢ przed 8 o
zaktéceniami i niewtasciwym dziataniem. Q o : _ : : :
(3) Uziemienie: aby unikna¢ zaklocen szumow lub przepieé elektrycznych = 2 | || |Mocowanie poczatkowe ~ szycie wzmocnione jednokrotne
(uwzgledniajgc maszyne szyjgca, silnik, skrzynke sterowniczg i pozycjoner.
1.2 Prosimy o upewnienie sig, ze zasilanie zostato wytgczone przynajmniej 1 minute T
przed otwarciem pokrywy skrzynki sterowniczej, ze wzgledu na wystgpowanie 25 Lc43043 Mocowanie koricowe — szycie wzmocnione dwukrotne
niebezpiecznego wysokiego napiecia. S = i
1.3 Nalezy wytgczy¢ zasilanie w trakcie: napraw, wymiany i nawlekania igty - w celu g 8
zapewnienia bezpieczenstwa operatora. 3 g )
A s -~ LC/L Mocowanie korcowe — szycie wzmocnione jednokrotne
14 Wystepowanie potencjalnego zagrozenia. L)y
Wystepowanie wysokiego napigcia i zagrozenia porazeniem pradem o
o c o]
elektrycznym. 55 . - )
22 i Wociénij dla szycia normalnego.
»wg |I*
2. Tabela parametréow systemu _ O
£ ‘% »M« 1 Wcisnij pedat dla szycia automatycznego, przez D okre$l ilos¢ powtérzen (do 15
Nr Paramet . Zakres | Wart. o & [ razy. (F))
r Opis o i N —E—
ustawien | domysl &
. 1. Wcisnij pedat aby wykona¢ szycie wedtug zaprogramowanych odcinkéw E lub F,
1 Predkosé szycia Ustawianie predkosci 200-5000 3500 | o g e |G, H.
szycia. obr/min S (% ﬂU CE! 2. Szycie zostanie natychmiast zatrzymane po podniesieniu pedatu; wcisnij pedat
Funkeci | 0: Brak funkcji wolnego = b gD ponownie, a bedzie ono kontynuowane.
2 unkcja wolnego szycia 0—9 0 | o * == |3. Zakonczenie szycia wzmocnionego (jesli wybrano), odcinanie nici i odrzucanie
szycia 1-9: Sciegi wolnego szycia e nici zostanie automatycznie wykonane po ukonczeniu szycia.
3 Rygle ozdobne 0: Nieaktywne 1: Aktywne 0/1 0 |
Predkos¢ szycia ze Ustawienie predkosci 200— 2 © . 1. Dla szycia ustalonego. Wci$nij pedat, a system automatycznie wykona szycie
4 o szycia ze statg dlugoscig 4000 3000 | 25 @ odcinka E, F, G, H; pedat nie musi by¢ stale wcisnigty.
statg dlugoscig szwu . E 3 i X X X . L
Szwu obr/min g N 2. State podswietlenie dla trybu ciggtego szycia wzmocnionego oznacza, ze jest to
ieni . tryb domysinie uruchamiany.
5 szz;i\:\g%r;?s%bg 0: nieaktywny 1: aktywny |  0/1 0 o yb domy: y
Moze uchroni¢ przed 500—
9 Ograniczenie uszkodzeniem igty w trakcie 1500 800 g =
predkosci ryglowania Wyk&g&i:fgzzwu obr/min g g Wiacz lub wylgcz obcinanie nici.
19 Wzmochienie $ciegu 0: niedostepne 0/1 0 (e}
koncowego 1: dostepne
Przetacznik szycia
wstecznego 2
0: Tylko szycie wsteczne g —_—
20 | Funkgja przetaczania 1W5y?g;r'fe"r‘1’féesczz\;§ i 0112 0 § % | |11 |szycie scieg po sciegu
2: Tylko szycie wsteczne, R
stan spoczynku przy braku g
pracy
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Predkos$¢ wolnego | Predko$¢ 1 szwu wolnego | 100-3000
21 : . ) 600 |
szycia (1) szycia obr/min
Predkos$¢ wolnego | Predko$¢ 2 szwu wolnego | 100-3000
22 : . ) 1000 |
szycia (2) szycia obr/min
Predkos$¢ wolnego | Predko$¢ 3 szwu wolnego | 100-3000
23 : ) ) 1500 |
szycia (3) szycia obr/min
24 Funklc_:Ja Jfagodnego 0: niedostepne 1: 0/ 0 |
obnizania pedatu. dostepne
Funkcja podnoszenia 0: niedostepna 1: .
25 . ; . ofi 0
stopki dociskowej dostepna
Funkgja O niedostepna
1: Automatyczne
26 automatycznego . . 0/1 0
: . podnoszenie stopki po
podnoszenia stopki A .
zakonczeniu
27 W’fa.czeme i 0: niedostepna 1: 0/ 1
pozycjonowanie dostepna
Ustawienia trybu sygnatu
Tryb sygnatu dla dla podnoszenia gtowicy
28 podniesienia / maszyny 0: zawsze otwarte [ 0/1/2 0
opuszczenia gtowicy 1: zawsze zamkniete 2:
zabronione zabezpieczenie
Ustawienie czasu
tagodnego obnizania
29 Czas tagodnego pedatu. 50— 300 I
obnizania pedatu. | Im diuzszy czas, tym nizsza| 500ms
predkos$¢ opuszczania
stopki.
Zwtoka _— .
32 dekoracyjnego UstaW|ep|e czasu ZW’fOk.I 5— 50
) dekoracyjnego ryglowania | 500ms
ryglowania
Wybdr trybu predkosci
Wybor trybu pedatu standardowego
34 predkosci pedatu ryglowania 0/ 0 I
standardowego 0:Automatyczne predkosc
ryglowania ryglowania 1:Predkos¢
pedatu
0: Brak funkcji pracy
B ustawienie akordowej
35 Jliczania akordowedo 1~20: Plus 1 do wartosci 0—20 1
9 akordu dla kazdego
ustalonego odciecia nici
37 | Predkosc odrzutnika | ) oo 4 cania nici 0— 40 | 0
nici igty 800ms
R _— o 100—400
41 Predkos$¢ min. Najnizsza predkos¢ obr/min 200 |
Regulacja predkoscie
42| Wazrost predkosci . Qrnormaina 012 0
1: niskie przyspieszenie
2: wysokie przyspieszenie
43 | Wyber ustawienia | O: niedostepne - 1: 0/1 1
dostepne
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% > ’ W | |Wybodr pozycji igly gora — dot. Ustawia klawisze skrétowe pozyciji igty, klawisz jest
& 2 U | |aktywny dla igty, klawisz funkcyjny anulowania zatrzymuije igte.
E— 1 | Podniesienie stopki po zatrzymaniu szycia
n
g |/
S {-L| |Podniesienie stopki po zakorczeniu cyklu szycia
n '
Q g _ Wolne szycie: wtgczanie lub wytgczanie funkcji pedatu wolnego szycia.
o> f
) | Pierwsze trzy — cztery $ciegi maszyna szyje z ograniczong predkoscig
3
2 Wejscie do réznych poziomoéw parametrow
= Aby wejs¢ do ustawien parametréw, nalezy wcisna¢ przycisk (P). Zostanie
g wys$wietlona lista parametréw od 1 do 79, ktére mozna modyfikowaé. Po wcisnieciu
Q i przytrzymaniu przycisku (P) przez 5 sekund, system zapyta o wprowadzenie hasta
g roboczego (zwykle: 1111). Po wprowadzeniu hasta mozna przej$¢ do drugiego
-g poziomu parametréw — od 80 do 93 i dokonaé potrzebnych modyfikacji.
N
z
°
©
&
5 +~—= | | Stuzy do zmiany parametréw, po wejsciu do ustawien parametréw. Kazdg zmiane
g t\S}l nalezy potwierdzi¢ przez wcisniecie przycisku (S). By ostatecznie zatwierdzic¢
'g wprowadzone zmiany nalezy wcisngé (P).
s
&
(2]
>
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44 | Predkosé obcinania | ooy oce opcinania nici | 1997400 g9
nici obr/min
Ograniczenie Ograniczenie predkosci R
45|  predkosci szycia szycia wstecznego 0/1 0 29
P 3vsteczne % 0: predkos$¢ nieograniczona 3 g Aktywacja lub deaktywacja kontrolera sciegu poczatkowego.*
9 1: predkos$¢ ograniczona o< -»R[
Zwioka przy Zwioka przy podniesieniu 0— oN * Dotyczy Texi Tronic 5
46 o . ) 200 Il =)
podniesieniu stopki stopki 800ms G S
Sita / czas koncowy . . x
47 calkowitego Czas koficowy calkowitego |~ 0— 150 | I
S . podnesienia stopki 800ms
podniesienia stopki
o Wyjsciowy cykl prac
wyjsciowy cykl pracy pgjdniesigniz; sth)>pkiy R
iesi i i O m
4g | Podniesieniastopki |\ oo one wytaczenie po | 0—100 | 30 | I 25 [~ | | Wiaczenie lub wytaczenie funkaji nauczania
czas wstrzymania czasie wstrzymania T 3
podniesienia stopki podniesienia stopki <
wyjsciowy cykl pracy wyjéciowy cykl pracy — Zmniejszenie predkosci. Przytrzymaj, aby zmniejszy¢ predkos¢, ekran
49 owy ¢ : owy ¢ . l60(s) | 12 I 0s . . aby -~
podniesienia stopki podniesienia stopki N2 automatycznie przetgczy sie na ustawienia predkosci.
czas koncowy czas koncowy =5 . . - . . . o .
. 0— RS Zwiekszenie predkosci. Przytrzymaj, aby zwiekszy¢ predkos¢, ekran automatycznie
50 mgksymalnego maksymalnego szycia 800ms 150 I X 5 przetaczy sie na ustawienia predkosci.
szycia wstecznego wstecznego
51 | wyjéciowy cykl pracy WVJSC'OV\‘,’\}’ng’é‘Z'r’]’éZgy szycial o 400 | 40 |
. wymuszone wylgczenie po
5p |CZ8s wstrzymania dia| ) cio ' \etrzymania szycia | 160(s} | 12 | i
szycia wstecznego wstecznego
Predkos¢ rygla Predkos¢ poczatkowego | 100-3000
53 ) ; ) 1800
poczgtkowego szycia wzmochionego obr/min
Kompensacia 1 Parametr kompensacji
54 P ! $ciegu poczgtkowego 0—100 30
(balans) : .
szycia wzmochnionego
Kompensacia 2 Parametr kompensacji
55 P ! $ciegu poczgtkowego 0—100 10
(balans) : .
szycia wzmocnionego
Predkos¢ rygla Predko$¢ konczacego 100-3000
56 ko ) . ) 1800
oncowego szycia wzmochionego obr/min




4. Kody btedéw

Kompensacja 1 Parametr kompensacji
57 | konczacego szycia | $ciegu konczacego szycia | 0—100 30
wzmocnionego wzmocnionego
Kompensacja 2 Parametr kompensacji
58 | konczacego szycia | $ciegu konczacego szycia | 0—100 10
wzmocnionego wzmocnionego
Predkosc¢ a L
59 | konczacego szycia Predkos¢ koriczacego | 100-3000 | 4454
: szycia wzmochionego obr/min
wzmocnionego
Kombensacial Parametr kompensacji
60 P 1 Sciegu ciggtego szycia 0—100 30
(balans) )
wzmocnionego
Kompensacja Parametr kompensacji
61 ciagtego szycia Sciegu ciggtego szycia 0—100 10
wzmocnionego wzmocnionego
Pochylenie pedatu po Potozenie pedatu przy 10—50
62 ; : o 25 Il
starcie starcie (0.1°)
Pochylenie pedatu w | b > o nie pedatu w trakcie | 10—100
63 trakcie rozpoczecia przyspieszenia| (0.1°) 50 I
przyspieszenia poczecia przysp )
Pochylenie pedatu Potozenie pedatu dla 10—150
64 dla najwyzszej najwyzszej predkosci N 110 Il
o . . 0.1°)
predkosci obrotowej obrotowej
Pochylenie pedatu R
65 | przy podniesieniy | " ofozenie pedatu przy 1 100—101 44 |,
. podniesieniu pedatu (0.1°)
stopki
Pochylenie pedatu | Przemieszczenie pedatu od
. . . - 5—50
66 przy opuszczaniu pozycji obnizania stopki do (0.1°) 10 Il
stopki pozycji neutralnej '
Pochylenie (1) Pozycja pedatu przy 100— 10
67 pedatu podczas rozpoczeciu obcinania bez o 30 Il
Lo - . . 0.1°)
obcinania nici funkcji podnoszenia stopki
. Pozycja pedatu przy
Pochylenie (2) rozpoczeciu obcinania nici | 100— 10
68 pedatu podczas . . o 60 Il
Lo z funkcjg podnoszenia (0.1°)
obcinania nici .
stopki
o Regulacja dolnego
69 | Dolna pozycja igty polozenia igly 120—240| 175 |
. o Pozycja igty po obcieciu nici
70 | Gomna pozycja igly 0: niedostepna 1: dostepna 0/1 0 I
o Kat obrotu kota pasowego, o
71 Pozycja igty polozenie igly 0-45 20 |
Regulacja wartosci sity
Regulacia sit mocowania nici
9 1a sty 0: Funkcja zaciskania
72 kontrolera $ciegu . 0—9 7
oczgtkowego nieaktywna
poczg 9 I-9: Regulacja trzech
intensywnosci
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Kod Opis Mozliwe przyczyny Kontrola i postepowanie

btedu

EO011 Btad sygnatu silnika | Sygnat awarii Czy wtyczka silnika jest poprawnie

EO012 pozycjonera silnika podtgczona?

EO013 Czy urzadzenie detekcji sygnatu silnika

EO014 ulegto uszkodzeniu?

Czy koto pasowe maszyny zostato
poprawnie zamontowane?

EO015 Btad typu modelu Niemozliwa identyfikacja |Sprawdz skrzynke kontrolng

typu modelu skrzynki
kontrolnej

E021 Przecigzenie silnika. |Blokada silnika Czy wtyczka silnika jest poprawnie

E022 Przecigzenie silnika. podtgczona?

E023 Czy nie wystgpito zablokowanie gtowicy
maszyny lub mechanizmu obcinania
nici?

Czy szyty materiat nie jest zbyt gruby?

E101 Btad sterownikow Wykrycie nieprawidtowej |Uktad petli detekcji pradu dziata

sprzetu pracy skrzynki sterujacej |prawidtowo; Czy sterownik napedu nie
ulegt uszkodzeniu

Ell1 Napiecie zbyt Wysokie napiecie Napiecie sieci zasilajgcej systemu jest

E112 wysokie wejsciowe zbyt wysokie

Btad pomiaru napiecia Czy obwdéd pomiarowy napiecia systemu
pracuje normalnie

E121 Napiecie zbyt niskie |Faktycznie zbyt niskie Czy napiegcie przewodu zasilajgcego jest

E122 napiecie zbyt niskie

Btedny pomiar napiecia |Czy obwdd pomiarowy napiecia systemu
pracuje normalnie

E13 Btad obwodu Wykrycie nietypowej Uktad petli detekcji pradu dziata

prgdowego wartosci pradu prawidtowo

E133 Btad obwodu Oz Btad obwodu Oz Czy obwdéd Oz funkcjonuje prawidtowo

E151 Btad obwodu Przcigzenie w obwodzie [Czy w magnesie nie wystepuje zwarcie?

magnesu

magnesu

Czy obwdd elektromagnetyczny
funkcjonuje prawidtowo?




73 Kat docisku nici Kat docisku nici 10-150° 100 |
74 | Kat zwalniania nici Kat zwalniania nici 1360007 270 |
Czas dziatania Czas zwioki dziatania 0—
” sprzegfa sprzegta magnetycznego | 2000ms 60
magnetycznego przeg gnety 9
_— Czas zwtoki zwolnienia
Czas zwolnienia sprzegta magnetycznego 0—
78 sprzegta (ustawienie 0 oznacza brak | 2000ms 300
magnetycznego -
zwolnienia)
5: przywro¢ parametry
fabryczne biezacego
poziomu
Parametr powrotu do 8: przywro¢ parametry
79 o . 0—15 0
ustawien fabrycznych fabryczne biezacego
poziomu i szycia
wcisnij klawisz
wykonawczy S
300—
go | Naiwyzsza predkosC | \ i oo a predkosé szycia | . 2090 | 4000 |
szycia Sciegow/
min
Wktucie igly w tkaning w
trakcie szycia
83 Moment obrotowy 0: nieaktywna: 1 ~ 15 0—15 6 Il
regulacja sity
85| Pozycja ciecia Ustawienie kata krzywej | 150 50| 175 | |
ciecia
86 Czas ciecia Ustawienie mocy kizywej | 554 304|260 | 1
ciecia
87 Czas z.wollnlenla Ustawienie I.(at.a zwalniania 300—360| 340 I
ciecia ciecia
92 Potwierdzenie Czas potwierdzenia 10— 80 I
podniesienia stopki podniesienia stopki 300ms
93 Pozycja neutralna Odcinanie - pozycja 15— 0 I
pedatu neutralna pedatu 15(0.1)
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E201 Przecigzenie Btad pomiaru pradu Uktad petli detekcji pradu dziata
prawidtowo
Sygnat elektryczny jest normalny
E211 Nietypowa praca Btad pomiaru pradu lub | Czy wtyczka silnika elektrycznego jest
E212 silnika napiecia solidnie podtaczona
Czy sygnat silnika elektrycznego jest
zgodny
E301 Btad komunikaciji Btad obwodu Sci Czy wtyczka skrzynki obstugowej jest
solidnie podigczona
Czy elementy skrzynki obstugowej ulegty
uszkodzeniu
E302 Btad roboczy Btad obwodu Sci Czy skrzynka obstugowa nie ulegta
wewnetrzny uszkodzeniu
E402 Btad podtaczenia Btad weryfikacji pedatu Poluzowane podtaczenie pedatu.
pedatu
E403 Btad potozenia Potozenie zerowe pedatu |Pedat jest uszkodzony lub porusza sie w
zerowego pedatu poza zakresem trakcie czynnosci korekcyjnych.
E501 Btad wytacznika Wytgcznik Opus¢ gtowice lub sprawdz podniesienie
bezpieczenstwa bezpieczenstwa aktywny |wytgcznika.
Jest to normalny komunikat, jesli glowica
masyny jest przechylona, zapobiega
niekontrolowanemu uruchomieniu
maszyny. Mozma wytaczyc¢ ten
komunikat w P28.
P.oFF |Wytaczy¢ Wytgczy¢ zasilanie Poczekaj na wznowienie zasilania
wyswietlacza elekirycznego

Jesli powyzsze czynnos$ci nie pomagajg w usunieciu awarii, prosimy skontaktowac sie ze wsparciem

technicznym.




