Alnstrukcja bezpieczstwa
1. Przed instalagijlub rozpoczciem pracy aytkownik powinien doktadnie zapozéaie z
instrukcp obstugi.
2. Wszystkie instrukcje oznaczone znakZA\n  mus# Scisle przestrzegane; ich
nieprzestrzeganie grozi olaemiami ciala.
3. Produkt powinien zostaainstalowany i wgpnie uruchomiony przez odpowiednio
przeszkolone osoby.
4. Aby zapewnri odpowiedni poziom obstugi i bezpieéséwa, zabronione jestywanie
przedhzacza z wieloma gniazdami do pacitania zasilania.
5. Podiczajc przewody zasilafpe dozrodet zasilania, naky upewnt sig, ze napécie jest
mniejsze i 250 VAC i odpowiada nagtiu znamionowemu podanemu na tabliczce
znamionowej silnika.
AUwaga: J&li zasilanie skrzynki sterowniczej wynosi AC 220Ve naley podgcza
skrzynki kontrolnej do gniazda zasilania AC 380V pvZeciwnym wypadku wyspi biad i
silnik nie kedzie pracowat prawidtowo. W takim przypadku rigl@atychmiast wyjczye
zasilanie i sprawdzinaptcie.
6. Nie naraa¢ maszyny na bezgrednie dziatlanidwiatta stonecznego, nie korzyéta
urzadzenia na zewgirz i tam, gdzie temperatura w pomieszczeniu pexgda 45 ° C lub
wynosi pontej 5 ° C.
7. Nalezy unikat pracy w pobliu grzejnika w wilgotnej atmosferze lub przy wilgogni
ponizej 30% lub powyej 95%.
8. Nie wywa¢ w miejscach natanych na silny kurz, substancjece lub lotny gaz.
9. Unika przyciskania przewodu zasdapgo przez erkie przedmioty, nie navac
przewodu na dziatanie nadmiernej sity lub zbyt neozginanie.
10. Przewdd uziemiggy przewodu zasilagego musi b podgczony do instalacji zaktadu
produkcyjnego za pomamdpowiednich przewodow i zaciskéw. Batenie takie powinno
by¢ state.
11. Wszelkie ruchome ¢&ci powinny zosté dostarczone z nalgta ostraznoscia.
12. Pierwsze uruchomienie maszyny powinno odigyskaprzy niewielkiej pedkosci, nalery
réwniez sprawdzt prawidtowy kierunek obrotow.
13. Nalery wytaczye zasilanie przed pogljiem nasipujacych czynnéci:
a) Podfczanie lub odjczanie wszystkich zé€zy w skrzynce sterowniczej lub w silniku.
b) Nawlekanie igty.
¢) Podnoszenie gtowicy maszyny.
d) Naprawianie lub wykonywanie jakiejkolwiek korgkhechaniczne;j.
e) Praca maszyny na biegu jatowym.
14" Naprawy i prace konserwacyjne powinny layykonywane tylko przez przeszkolonych
technikéw.
15. Wszystkie agci zamienne do naprawy muszost& dostarczone lub zatwierdzone przez
producenta.
16. Nie naley uderza ani stuk& w urzdzenie.

Gwarancja

Okres gwarancyjny niniejszego produktu wynosi 1 edikdaty zakupu lub 2 lata od daty
opuszczenia fabryki przez udzenie.

Szczegoly gwarancii:

Kazda usterka, ktéra wygti podczas okresu gwarancyjnego w trakcie normalnej
eksploatacji, zostanie naprawiona bezpfatnie. Koszhserwacji bda ponoszone przez
kupujacego w naspujacych przypadkach, nawet|eusterki wystpia w okresie
gwarancyjnym:

1. Niewtgciwe wytkowanie, w tym: zte podezenie wysokiego nagiia, zte zastosowanie,
demonta, naprawa, modyfikacja przez nieprzeszkolony pekiup dziatanie bez
ostraznosci, praca poza zakresem specyfikacji, wkltadaniegmzotow lub wlewanie ptynéw
do uradzenia.

2. Uszkodzenia przez par, trzsienie ziemi, piorun, wiatr, powagdzrace dziatanie soli,
wilgo¢, nieprawidtowe nagtie zasilania i wszelkie inne szkody spowodowakgskl
zywiotows lub niewt&ciwym otoczeniem.
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3. Upadek po zakupie lub uszkodzenie w transpemisvodowane przez samego klienta lub
przez firmg wysytkowg klienta.

Uwaga: Dokladamy wszelkich staraaby zapewidijak najwy:sz jakas¢ naszych
produktow. Istnieje jednak natwos¢, ze produkt mae zosté uszkodzony z powodu
zewretrznych zakidce magnetycznych i elektronicznych, szuméw lub niggtegozrodia
zasilania; dlatego #esystem uziemienia obszaru roboczego musi gwaraitdabre

uziemienie; zalecastakze instalagi odpowiednich zabezpieazénp. wyhcznik ochronny

pradowy).

1.Klawisze wySwietlacza oraz instrukcja obstugi
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1.1.0pis klawisza

Nazwa klawisz Opis Ikony
_ 144 Rozpoczcie wykonywania tylnego szwa w odcinku B lub rozpmie 64 468 1eh g4
Start /Koniec 77¢ 1| wykonywania tylnego szwa (odcinki A, B) Dwukrotngkenanie tylnego AN R A
Ryglowania szwa (odcinki A, B
N Zakaczenie wykonywania tylnego szwa w odcinku C lubahgkenie o) Do 10 be !
B wykonywania tylnego szwa (odcinki C, D) 1 Dwukrotrakaczenie VNN
tylnego szwe(odcinki C, )
Swobodne g Gdy pedat zostanie wiiiety, maszyna rozpocznie szycie. Gdy pedat zostani H
prowadzenie ° zwolniony, maszyna natychmiast przestanie pra¢o@dy pedat zostanie
sciegow b odchylony do tylu, maszyna automatycznie rozpoceykt wyrownywania. &
Tylne sciegi Gdy pedat zostanie waiicty, wszystkie ryglowane szwy zostapakaiczone b D
%/E%/D w punktach D, a wtedy éizostanie automatycznie obid. Uwaga: gdy ! G/G/
a4 rozpocznie si ryglowanie, proces dazie trwal @ do zakaczenia cyklu °=[/E v
wyréwnywania. Anulowanie procesu ngatje poprzez odchylenie ped:
L —— | Gdy pedat zostanie wligty zostanie rozpoegza funkcja nieprzerwanego
Mocnesciegi ﬂE szycia na odcinkach E, F, G lub H, odcinek po ddeinGdy pedat zostanie E
— ' J | zwolniony, maszyna natychmiast przerwie pragdy pedat zostanie
ponownie wdinicty, zostan wykonanesciegi na odcinkach E, F, G lub H. EE
i —— | Klawisz sty do regulacji cztero-siedmio-gmio- i innych £ ﬂé 6| S w b
Wieloetapowe | | yi1 | | wieloodcinkowych wzoréw. Gdy na wietlaczu pojawi sic symbole P1~ | 7 ¢ PﬂG
wzorow __J | PF naley wcismg¢ klawisz [S] w celu zatwierdzenia zmian wieloetagotv GE EG H 2
wzoréw. Symbole P1 ~ PF pozwalaja modyfikagj liczby odcinkéw, a dwa n' PR

ostatnie shiag do modyfikaciji liczby igiet na odcinel




Wprowadzani Wprowadzanie wartei parametrow- symbole i ich zawaséazmieniaj sie w

e i okrelanie @ trakcie regulacji, nalsy wcism¢ klawisz [S] w celu zatwierdzenia. Uwaga:

parametréow \ parametry g zapisywane bezgrednio przy ayciu klawisza [S].

zapisywanie

Klawisz Ciagly tylny szew, za wyjtkiem przypadku zatrzymania funkcji szycia.

wymiany/naw Nalezy klikna¢ w celu podniesienia igly lub nawleczenia ighslie

lekania igty koncowesciegi nie § styczne, naénij klawisz w celu podniesienia igty.

1~ Szycie w trybie swobodnym (Free): Jedno dagkiei tego klawisza wywotuje
) sygnat dwiekowy, bez rozpocgzia pracy, dioda LED taide nieswieci.

Przycisk @ 2~ W przypadku funkcji nieprzerwanego szycia: jednoisriccie pedata spowodujee @

automatyczne sciegi oznaczone E, F, G lub H zosfamutomatycznie wykonane. Kontynuaiyarzyciskanie @
8\2/2\,\/ olenie pedata, areszta odcinka zostanie ulazona, a do zak@éczenia catego wzoru.
Klawisze linii >g 1~ Ustaw lub anuluj ustawienie styczoa
stycznej ] 2~ Odpowiadajca funkcji ikona nie w§wietla sk- nalezy wytaczy¢ odpowiadajce funkcije.

Klawisz . 'W normalnym trybie pracy, nagiij klawisz [P], aby wprowadziparametry

wprowadganla @ uzytkownika. Nacinij i przytrzymaj klawisz [P], aby uruchorhntryb ustawiania

parametrow parametréw.

Zwiekszanie | 170dcinki A, B, C, D, E, F, G, H, zwickszenie liczby ustawionycitiegow .

wartascl :ﬂ: 2~ Zwickszenie parametru za pomdenkcji wyboru parametru.

parametru 3 Zwigkszenie ustawionej waroi w wartdgci parametru.

Zmniejszanie
wartasci
parametru

|

17 0dcinki A, B, C, D, E, F, G, H, zmniejszenie liczby ustawionyéhiegéw
27 Zmniejszenie warkei parametru za pomadunkcji wyboru parametru.
37 Zmniejszenie ustawionej wakm parametru

Zatrzymanie igt
w gornej i dolng
pozycji

1 .LED ON zatrzymuje pracmaszyny z igt w gornej pozyciji
.2~ BLEDON zatrzymuje pracmaszyny z igt w dolnej pozycji

Docisk stopki

(=

1 @ LED ON=Daocisk stopki automatyczniesruje do gory po zakwzeniu

procesu wykaczania. 2 - LED ON= Docisk stopki automatycznie@ruje
do g6ry po zatrzymaniu silnika. ”3Wyswietlaja sic obydwie ikony LED ON= Docisk
stopki automatycznie gdruje do géry po zakazeniu procesu wyk&zania i
zatrzymaniu silnika.

4~ Wyswietlaja si¢c obydwie ikony LED OFF=Docisk stopki jest nieaktyyvn

Powolne szycie

>

1~ Odpowiednia ikona jest pé&dietiona, funkcja powolnego szyciagskzona.
2~ Odpowiednia ikona nie jest poslietlona, funkcja powolnego szycia vagzona.

Chwytanie nici =>)§( 1~ Odpowiednia ikona jest pédietlona-funkcja chwytania nici jest ydzona. 2° %) (
Odpowiednia ikona nie jest paslietiona, funkcja chwytania nici jest wagdzona.
Ustawianie @ Klawisz przyspieszenia: gikos¢ nie powinna b§ mniejsza ni wartas¢ ustawiona przez
maks ; — technika
ymalnej
predkasci <> Klawisz zwalniania: minimalna pdkos¢ wynosi 100 obr./m




1. 2.Poréwnanie czcionek z wiwietlacza LCD z rzeczywisa czcionka
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1.3Reczne ustawianie pozyciji.

s

s

Nacisnij i
przytrzymaj
klawisz s, aby
ustawt potazenie
igly P72

Wejdz w parametr, ustawecznie potaenie igly
(parametr zmieni giwraz z pozycj kota)- po zapisaniu
potozenie igty zostanie automatycznie ustawione.
Wyjscie klawiszem P bez zapisania parametrow.

1.4Przywr6¢ ustawienia fabryczne

%

Przytrzymaj dwa dolne
klawisze [-] w celu
uruchomienia.

Nacisnij dwukrotnie klawisz S,
aby zatwierdz, wytacz
urzadzenie i ponowni@iruchom

1.5Brak punktu odniesienia magnesu do enkodera silnika

Nacknij ,na ekranie w§wietli sie P-92, zapisz przy pomoc;,zgodnie ,w tym

momencie silnik wejdzie automatycznie na obroty atinalé¢ punkt referencyjny enkodergpo

zatrzymaniu silnika zapisz wato przy pomocy klawisz.

2 Parametry uzytkownika &parametry technika

Parametr | Funkcja parametru \

Zakres \ Ust.fabr ‘Klawisz

Opis

W normalnym trybie pracy ekranu wnij [P]

A

PO1 Maksymalna pgdkos¢ szycia 100-3500 | 3500 | [*]=] | Maksymalna pydkos¢, z jaky szyje maszyna
(obr./min.
PO2 Regulacja prdkaéci szycia po 10-100 80 = | Im W|q|§§za warté¢, tym wicksza
tuku (% predkaose,
P03 | Igla UP/ DOWN UPDN | DN | = | UP: lgtazatrzymuje giw gornej pozycji
DN: Igta zatrzymuje siw dolnej pozyciji
P04 Predkasé ryglowania start 200-3200| 1800 | [*I=] | Rozpoczcie regulacji pgdkosci ryglowania
(obr./min.
P05 Predkaosé ryglowania stop 200-3200| 1800 | [*I=] | Zakmczenie regulacji gdkaosci ryglowania
(obr./min.’
P06 Predkas¢ ryglowania (obr./min.)| 200-3200| 1800 | (*I=] | Powtdrzenie regulacji pdkosci ryglowania
PO7 Predkas¢ tagodnego startu 200-1500| 400 | [*I=] | Regulacja pydkosci przy tagodnym starcie
(obr./min.
: i ) A= Ustayvianieécie_géw przy +ago¢_jnym
P08 SIzgzrzcti)(680|egow przy tagodnym 0-99 2 starcie (jedna jednostka = péeg)
Automatyczne ustawianie statej Stata pedkos¢ szycia (034.SMP jest ustawiona
P09 o ey : 200-4000 FI= pedkase szy SV §
predkasci szycia (obr./min.) 3700 na A(lub gdy wiczony jest pojedynczy sygnat)
Korekcjasciegbw uruchamiaie po zatrzymani
_ szycia. Uwaga: funkcia jest uruchomiona, gdy
Automatyczne zakixzenie (0.11.RVM) jest ustawione na B
P10 ryglowania (mae wylczy¢ ON/OFF ON (+]=] | ON: dziata (funkcja nieprzerwanego

automatyczag funkcije korekciji
sciegow)

szycia- automatyczne kontynuowanie
pracy) OFF: nie dziata (brak kontynuaciji

wykonywania pracy)




Tryb J: JUKI (zatrzymanie w trakcie prac

)

P11 Wyhbor trybu ryglowania JiB J (1= | TrybB : BROTHER Wykonanie odwrotneg
sciegu, na kacu operacji zatrzymanie igty.
A : Jedno naéniccie pedata automatycznie
P12 Tryb rozpoczcia AM A [+ | Fozpocznie ryglowanle.
ryglowania M : Silnik maze zosté zatrzymany przy
pomocy pedal
CON : Po rozpocgciu ryglowania maszyna
Wyb6r trybu na kacu procesu kontynuuje prag, jesli pedat jest wdiniety lub
P13 ryglowania CON/STP| CON | [*[=] | sygnat START jest wiczony (trwate dziatanie
STP: Po zakaczeniu procesu ryglowania
maszyna kaczy prae
= | ON: Funkcja +agodneg_o startu jest
P14 tagodny start ON/OFF ON wiaczona. OFF: Funkcja tagodnego startu
jest wyhczona
0: Igta do potowy: 1: igta 2: nawlekanie igt
P15 Tryb ustawiania igty 0-3 0 (+=] i gt POToWy- £-19 gy
3 : ciagla praca igly
Rozpoczcie odcinka tylnegéciegu,

P18 Ustawianiesciegow 0-200 131 | @9 kompeﬁsaq_a nici 0-200’, stomeW(.a ép@nle
pocztkowego ruchu; im weksza warté¢ A tym dhuzsza igta,
ryglowania 1 Odcinek B dla pierwszej igly jest krotszy

Rozpoczcie odcinka B tylnegéciegu,

P19 Ustawianiesciegow 0-200 165 | @5 komp(.ensaq_a nici 0-200’, stopniowe apignie
pocatkowego ruchu; im wigksza warté¢ parametru B tym
ryglowania 2 diuzsza igta

P20 Tryb koflc_owego 0-2 1 e A: Peda#_ calk’owmle odchylony, _automatycz ne
ryglowania rozpoczcie kaacowego ryglowania

P24 Stopka, pedat, napie wsteczne 30-500 110 (+][=]

Rozpoczcie odcinka C tylnegéciegu,

P25 \!V_yroyvnywame 0-200 131 | =5 komp(_ensaq_a nici 0—200’ stopmoyve apienie
sciegow przy ruchu; im weksza warté¢, tym krotszy
koncowym odcinek C pierwszej igly
ryglowaniu i

Rozpoczcie odcinka D tylnegéciegu,

P26 ’V\_/yro,wnywanle 0-200 165 | F== kompt_ensacl_a nici 0-200’ stopnlovye ép_mznle
sciegow przy ruchu; im weksza warté¢, tym dhwsza igta
koncowym odcinka C, pierwsza igta jest krotsza w
ryglowaniu 4 odcinku C

Staty odcinek tylnegéciegu, przewijanie
czasu pracy cewki:
0: przy pomocy pedatu nana

P28 Wyhbdr trybu ryglowania 0-2 1 (=) | rozpoczynai konczy prae;

1: Nacknij pedat, a ryglowanie rozpocznie
sig automatycznie;
2: Tryb pauzy

P29 Styczn& sit hamowania 1-45 20 (+]=]

Im wicksza warté¢, tym wicksze nagzenie; gdy

P30 | Kat wg grubdci materiatu 0-100 0 [#]=) | wartdici s3 zbyt duze, wowczas praca silnika

moze zosté zakidcona




P31

Kat ciecia

0-100

30

(+=]

Im wigksza warté¢, tym wicksze najzenie;
gdy wartdci 53 zbyt duze, wowczas praca
silnika maze zosta zaktocona




D

Parametr Funkcja parametru Zakres Ust. [Klawisz Opis
fabryczne
Rozpoczcie ryglowania A (C) kompensacja nici 0-2(
Wyréwnywaniesciegéw przy stopniowe op#nienie ruchu; im wiksza warté¢, A (C)
P32 ryglowaniu 5 0-200 121 (+][=] tym diwsza igta; odcinek B (D) pierwszej igly krotszy
Rozpoczcie wykonywania tylnegéciegu B (D),
Wyréwnywaniesciegow przy kompensacja nici 0-200, stopniowe api&nie ruchu;
P33 koncowym ryglowaniu 6 0-200 165 #[=] | im wigksza warté¢, tym diuzsza igta w odcinku B (D),
odcinek C pierwszej igty krotszy
A = Jedno naéni¢cie pedata automatycznie uruchom
P34 Wyhb6r trybu funkcje nieprzerwanego szycia
nieprzerwanego szycia AM A (1= | M : Mozna zatrzymasilnik przy pomocy pedata
Ustawienie funkeii cienkiei nici 0: brak I#nej nici
stawienie funkcji cienkiej nici
P36 J ) 0-11 5 [+ 1to 11 — stopniowe zwkszanie stopnia poluzowania
5 i ; - 0 : Brak pracy 1: Odrzutnik nici pracuje
Wybor funkcji odrzutnika nici lub
P37 ustawienie zacisku nici 0-11 8 (F=] 2-11: Zacisk nici i stopniowe z@kszanie nacisku
P38 Wyb6r funkcji obcinania ON/OFF ON B ON : Funkcja obcinania
wiaczona OFF: Funkcja
obcinania wydczona
b3 Docisk stopki UP / Down przy UP/DN N F UP : Docisk stopki podnosi siautomatycznie
zatrzymaniu w trakcie pracy DN : Docisk stopki pozostaje w dolnej pozycji Kontrol
przy pomocy pedatu
) ] . UP : Docisk stopki podnosisiautomatycznie DN
P40 Docisk stopki UP / Down po obgiiu | yp/DN DN (#[= | Docisk stopki pozostaje w dolnej pozycji Kontrokzy
nict pomocy pedatu
Wyswietlanie liczby . . e
P41 0 Liczenie ukaczonychsciegdéw
ukonczonychsciegow (F=] y g
NO1 Elektryczna kontrola wiwietlania
numerow seryjnych
NO2  Wybor pokrywy igly
NO3 Pedkosé
P42 Wyswietlanie informagji N-01 (#I=] | NO4 Pedaly AD,
NO5 Pozycjonowaniedgta
NOG6 Pod pozycjonowanymtem
NO7  Napécie AD
N12  Czujnik potgenia podnénika kolanowego
AD
Ustawianie kierunku obrotéw CW : zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
P43 i CCwiCW | CCW | [+
silnika ) CCWprzeciwnie do ruchu wskaz. zegara
Nacinij i przytrzymaj klawisz [P] do uruchomienia
P44 Zatrzymanie maszyn 1-45 16 Zatrzymuje masz
Yl yny B ymuj W
Cykl pracy-wykonywanie tylnych . .
P45 1-50 30 Wykonywanie tylnych szwéw
szwow (%) [+]=] yronyw yiny
o o ON : regulacja kata wg parametru 047.TR8
P46 Silnik zatrzymuje $iz odw'rotnym | ONIOFF OFF (F=) OFF - funkcja wyhczona
katem po zakaczeniu wyréwnywania
P47 Reg’ulacja od_wrotnychqkow PO 50-200 160 = | Regulacja w odwrotnym kierunku po wyréwnywaniu
wyréwnywaniu
P48 Niska prdkas¢ pozycjonowania 100-500 210 5 Ustawienie pgdkosci pozycjonowania
P49 Predkasé wyrdwnywania 100-500 300 Regulacja pgdkosci wyréwnywania
[+




Parametr Funkcja parametra Zakres Ust.fadklawisz Opis
yCZne
P50 Czas podnoszenia stopki 10-990 250 Fe Regulacja podnoszenia stopki
. . Regulacja cyklu podnoszenia stopki / Ryglowania
P51 Czas podnoszenia stopki przy 1-50 25 [F= (odpowiednie ustawienie me zapobiec
maksymalnej sile przegrzani)
. ) Op&nienie rozpocgeia pracy silnika, naley upewnié
P52 Czas opuszczania stopki 10-990 120 (+=] sic, ze stopka jest opuszczona
ON : Odchylenie pedatu do potowy bez funkciji
P53 Anulowanie podniesienia ON/OFF iesieni i
. p ' OFF F podniesienia StOPkI. _
stopki przy odchyleniu pedatu OFF: Odchylenie pedatu do potowy z funkcj
do potowy podniesienia stopki
P54 |Czas wyréwnywania 10-990 200 Ustawienie czasu sekwencji wyrownywania
wyl yWi BE
P55 Ustawienie czasu odrzutnika nici 10-990 270 Ustawienie sekwencji odrzutnika nici
(+][=]
0: brak maliwosci przyjecia okrelonej
Igly podnosz si¢ automatycznie po ozveiil - : szukanie wiciwei pozvaii
P56 whaczeniu zasilania 0-2 1 F=) | PO2Y J_ o ) ) p v
2 - Jdli silnik jest w pozycji on, nie me znalec¢
odpowiedniego potania (tylko w przypadku silnika na
magnesy)
P57 Czas opénienia podnénika stopki 1-60 10 =5 Stopk_a automatygznie Ofi sig po okralonym
ustawionym czasie
Regulacja pozycji gornej
) o Igta zatrzyma i, gdy wartd¢ ulegnie obnieniu
P58 Regulacja pozycji gornej 0-1439 1120 | [+ Igta op&ni wstrzymanie pracy, gdy wabwzrasnie.
Regulacja pozycji dolnej
) B _ Igta zatrzyma i, gdy wartd¢ ulegnie obnieniu
P59 Regulacja pozycji dolnej 0-1439 360 [+ Igta op&ni wstrzymanie pracy, gdy wago
wzrosnie.
P60 Predkas¢ testowa obr./min. 100-3500 2000 e Ustawianie pgdkosci testowej
P61 Test A ON/OEE OFF F Test A, po ustawieniu nagiij 060.
TV, aby ustawd stah predkosé¢ pracy
Test B, po ustawieniu naaiij 060.
P62 TestB ON/OFF OFF | [(FI= | v ustawianie pgdkosci, wykonywanie cyklu Start —
Szycie —Stop - Wyréwnanie
Test C, po ustawieniu naaij 060.
+
P63 TestC ON/OFF OFF +=] TV, ustawianie prdkosci, wykonywanie cyklu Start —
Szycie —Stop bez funkcji pozycjonowania
P64 gzas wykonywania testu B | 1-250 20 []=] | Ustawianie czasu wykonywania testu B i C
P65 Czas zakmzeniatestu Bi C 1-250 20 Ustawianie czasu zakozenia testu B i C
(+]-]
Test wyhcznika zabezpieczgjego 0 :Wyt, 1 :Braksygnaly 2 :Sygnat pozytywny
P66 maszyny 0-2 1 (+][=]
Test wyhcznika zabezpieczgjego i i
P67 wyréwnywania ON/OFF OFF (=] | OFF: wyt ON : wih.
Nacinij i przytrzymaj klawisze [P] i [S] do uruchomieni
P69 Zwolniony bufor gbnowania 0-50 5
P70 Wybér typu ust. fabrycznie 21 BE
P71 Docisk stopki zwalnia bufor 0-50 2 Fe Skrécenie czasu zwolnienia




Parametr Funkcja parametru Zakres UstKlawisz Opis
Fabr
. . Re¢cznie ustawd w pazadanej pozycji, zapisgparametry
P72 Ustawienie pozyciji igty 0-1439 0 | [+ przy pomocy klawisza S
. . Re¢cznie ustawd w pazadanej pozycji, zapisgparametry
P73 Ustawienie pozyciji igty 0-1439 0 | [+I[=) przy pomocy klawisza S
Stebnowanie
P76 N 10-990 250 | [+][=]
(ms)
Szycie tylnych szwéw po zakozeniu
P77 pauzy (ms) 20-200 75 | [#=
P78 Kat zwolnienia zacisku nici 10-150 100 F Kat ustawienia pocgkowego zacisku
P79 Kat zacisku nici 160-359 270 Kat ustawienia zwolnienia
[+
Ustawienie posuwu lingcinania (pod ustawionym
P80 Kat posuwu liniiscinania 5-359 18 | [+[=) | katem 0 °) P P Y
P81 Kat przeckcia linii 5-359 140 Ustawienie kta wyréwnywania
[+
P82 Kat cofania linii 5-359 172 Ustawienie kta wyréwnywania
[+
P84 Kat rozpoczcia lini 0-330 9
(+]-]
P85 Kat koncowy 0-330 57
(+]-]
P92 Kat Encodera 160 Patrz instrukcja, rozdziat 1.5
(+]=]
Luzna nt (kat okreslono na 0 °
P101 Léna ni 1-359 30 | [+ (a )
Luzna ni t okreslonona O °
P102 Léna ni 1-359 180 | [+ (a )
Zwolnienie docisku stopki, czas
P117 op&nienia (ms) 0-990 12| [+
P120 Alarm poziomu oleju 0-1 1 0: nie wykryto 1: wykryto
p ) B wykKryt WYKry
0: Tryb zwykty
Wybor tryb rownywania -
P121 yborfiybu wyrownywan! 0-3 1 (#[=) | 1: Tryb obcinania
nici
2: Tryb obcinania nici
3: Zastrzeony
Tryb obcinania nici po ryglowaniu ) ) o
P122 0-100 13 Im wigksza odlegtée, tym wigksza linia cgcia
(+=)
Tryb obcinania nici po ryglowaniu
P123 0-100 0
[+
Gdy czujnik wykryje potaenie kolana, wartg AD jest
ustawiana pry pomocy P125, a wadicAD 1 i AD P126
Nackniccie stopki dociskowej, cykl .ustaW|ane na podstaW|e.pracy naselyj pomgdzy 2:00,
P124 pracy 1 0-50 1 (+]=] | im wyzsza warté¢ tym wickszy opor
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Parametr Funkcja parametru Zakres Ust. [Klawisz Opis
fabryczn
€
P125 Warté¢ induktora AD 1 0-1023 1000 Podnanik
(1]
P126 Warté¢ induktora AD 2 0-1023 1000 Zwolnienie nacisku na stopk
(+][=]
Nacisr¢ kolanem docisk stopki, wagé parametru
_ _ wynosi 0. Gdy czujnik wykryje pol@nie kolana,
Uzycie podnénika kolanowego przy 0-50 20 = wartos¢ AD bedzie wicksza nk ustawiona warté
P127 uruchamianiu 2 P126, im wysza warté¢ tym wigkszy opor.
3 Lista kodéw bledow
Kod btedu Problem Postepowanie
Wadliwy modut zasilania. S . i . ilani
E1 ) ] o ystem zostanie wytgczony do momentu zresetowania zasilania.
Nieprawidtowe napiccie. Prosze szczegétowo sprawdzié ptyte zasilajaca.
Uszkodzony rezystor lub bezpiecznik F1.
. Wykrywanie zbyt niskiego napiccia, podtaczenie zbyt niskiego Silnik i maszyna zostang wytaczone. Nalezy sprawdzi¢ zasilanie
zasilania. sieciowe (zbyt niskie natezenie pradu) i ptyte
gtéwna komputera.
£3 Skrzynka sterownicza podtaczona do CPU komunikuje btad. Silnik i maszyna zostang wytaczone.
Prosze sprawdzi¢ skrzynke kontrolna.
Silnik i maszyna zostang wytgczone.
ES Btad przytacza pedatu. Prosze sprawdzi¢ podtaczenie pedatu.
Sprawdzi¢, czy gtowica silnika nie jest zablokowana. Zazwyczaj
przyczyna jest awaria mechaniczna.
Podczas normalnych obrotéw silnika sprawdzié¢ ztgcze przewodu
a) Awaria przytacza silnika. zasilajacego silnika i ztacza kodera silnikéw. Nalezy je zamocowaé,
E7 b) Maszyna zablokowana lub przedmiot w kole pasowym jesli sg luzne.
silnika. Nalezy sprawdzi¢, czy napiecie zasilania jest prawidtowe lub czy
¢) Zbyt gruby materiat do szycia predkosé nie jest zbyt wysoka. Jesli tak, nalezy je wyregulowac.
o Jesli parametry sg w normie, nalezy wymienic skrzynke
d).zta praca modutu wyjscia. S X
sterowniczg i poinformowa¢ producenta.
Jesli ryglowanie trwa zbyt dtugo, mozna zrestartowac¢ maszyne.
| . c Jesli problem utrzymuje sie po wykonaniu restartu E-08, nalezy
E8 Reczne ryglowanie trwa 15 sekund sprawdzi¢, czy reczny przetgcznik ryglowania nie jest uszkodzony.
Wytgczy¢ system, sprawdzic, czy ztacze enkodera silnika jest
EO09 | " . . poluzowane lub obnizone, po ponownym uruchomieniu
E11l Btad sygnatu pozycjonowania systemu problem powinien znikng¢. Jesli maszyna nadal nie
dziata, nalezy wymienic
silnik i poinformowac producenta.
Whytaczy¢ system, sprawdzi¢, czy interfejs enkodera silnika jest
E14 Blad sygnatu enkodera poluzowany lub obnizony, po ponownym uruchomieniu systemu
problem powinien znikngé. Jesli maszyna nadal nie dziata, nalezy
wymienic
silnik i poinformowa¢ producenta.
) _ o Wytgczy¢ system, a nastepnie wiaczy¢ go ponownie. Jesli system
E15 N|e¥ypc_)wa praca zabezpieczprzeptciowych w module nadal nie dziata, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg i
zasilania
poinformowa¢é
producenta.
Whytaczyc¢ system i sprawdzié, czy przetacznik w skrzynce
E17 Wytacznik zabezpieczajacy glowicy jest w nieprawidtowe;j sterowniczej nie jest przemieszczony lub uszkodzony.

pozycji
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E20

Silnik nie uruchamia sig¢

Nalezy wytaczyé system, sprawdzi¢ interfejs enkodera silnika oraz
czy ztacze zasilania silnika nie jest luzne lub zerwane, po
ponownym uruchomieniu systemu powinien nastgpito powrét do
normalnej pracy. Jesli urzadzenie nadal nie dziata, nalezy
wymieni¢ skrzynke sterownicza i poinformowac producenta.

Poziom oleju w maszynie jest zbyt niski

Nalezy wytaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ poziom oleju- jesli poziom
oleju jest z niski nalezy uzupetnic¢ olej i ponownie uruchomié
system. Je$li urzadzenie nadal nie dziata, nalezy wymienic¢
czujnik poziomu oleju i poinformowac producenta.

4. Diagram portu
4.1 14P Opis funkcji

DH—H—}
(oYeYe]o)e)=e]
SN

Elektromagnes -wyréwnywanie: 1,8
Cewka odrzutnika/zacisku 2,9
Elektromagnes (tne przewody) 3,10

Lampa 5V 4,11

Reczne s¢bnowanie 5,12
Cewka- stbnowanie 6,13
Przehcznik igly 7,14

8P Opis funkcji

AREE

Poziom indukgciji- 5 (+5V)

Masa sygnatowa-6,

Sygnat indukgiji- 2

Czujnik docisku stopki- 1(+5V)
Masa sygnatowa-7

Sygnat indukgciji-3
Elektromagnes-docisk stopki-4,8
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DO\e

Gniazdo silnika

| Rvs. 14 1 |

| Wviscie !

| Kontroler pedkosci
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| Gniazdo elektryczr




