Dokumentacja techniczno — ruchowa

I instrukcja obstugi
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WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki o tym jak prawidtowo, bezpiecznie i ekonomicznie
korzystaé¢ z urzadzenia. Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ zagrozen, zmniejszy¢ przestoje w
pracy, zwiekszy¢ niezawodnosé i trwalos¢ urzadzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na
stanowisku pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wylacznie przez pracownika

przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wyniklte z niewtasciwego lub niezgodnego z
przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZE NSTWA

UWAGA: Aby zminimalizowac¢ ryzyko pozaru, ryzyko porazenia prgdem elektrycznym, lub ryzyko
skaleczenia stosuj sie do ponizszych zasad:

- Utrzymuj miejsce pracy w czystosci.

- Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzgdzenie, nie wystawiaj go na dziatanie czynnikow
atmosferycznych.

- Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie rozpylane sg aerozole lub w
pomieszczeniu, do ktérego dostarczany jest tlen.

- Dobrze o$wietlaj swoje stanowisko pracy.

- Uwazaj na niebezpieczehnstwo porazenia prgdem elektrycznym.

- Uwazaj na ubiér. Rozpuszczone wiosy lub luzne elementy odziezy mogg zosta¢ zaczepione przez ruchome
elementy maszyny.

- Uwazaj, by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego.

- Odigcz maszyne z sieci zasilajgcej, gdy jej nie uzywasz.

- Uwazaj, aby nie uruchomi¢ maszyny przez przypadek.

- W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz czy dana czes¢ nie wymaga wymiany.
- Nie montuj nigdy na maszynie przystawek i akcesoriéw innych niz zalecane przez producenta i
sprzedawce.

- Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

- Nie pozostawiaj w poblizu urzgdzenia, bez nadzoru, os6b postronnych, dzieci lub oséb o ograniczonej
sprawnosci psychofizycznej.

Instalacja elektryczna:

Sprawdz, czy napiecie zasilajgce w gniezdzie elektrycznym odpowiada danym na tabliczce znamionowej
maszyny: jest to napiecie jednofazowe 230V 50Hz.

Sprawdz prawidtowos$¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracaj ac uwag € na
ochron e przeciwpora zeniow 3.

Nie uzywaj przedtuzaczy elektrycznych.

Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA — wszystkie prace zwi gzane z instalacj a elektryczn g musz g by ¢ wykonywane przez
wykwalifikowanego elektryka.

Przed przyst apieniem do pracy:

Uzytkowanie maszyny pozbawionej ktérejkolwiek czesci zabezpieczajgcej (ostona palca, ostona oczu)
stanowi zagrozenie dla obstugi.

Podczas pracy na stole roboczym maszyny powinny znajdowac sie tylko przedmioty potrzebne do szycia.
Przed wlozeniem wtyczki do sieci zasilajgcej zawsze zwolnij pedat i przycisk start.

Nie uzywaj igiet tepych lub zgietych.

Podczas pracy maszyny nie dotykaj zadnych czesci ruchomych maszyny, takich jak koto pasowe, igta,
igielnica, naprezacz nici, szarpacz nitki, chwytacz.

Wytacz maszyn e przed: odchyleniem gtowki, demonta Zzem paska klinowego, wymian g lub
nawlekaniem igly, monta zem oprzyrz gadowania, wymian g szpulkilub b ebenka.

Gdy zauwazysz jakgkolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu maszyny wytacz jg natychmiast i powiadom
mechanika lub przetozonego. Po skonczonej pracy wytgcz maszyne oraz wyjmij wtyczke z gniazda
elektrycznego. Odigcz maszyne z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.

Ta maszyna nie jest zabawk 3!

Dziurkarka ZOJE model 2J5821 jest wysokoobrotowg maszyng szwalnicza, przeznaczong do szycia
dziurek na tkaninach, dzianinach oraz innych materiatach wtékienniczych.

Uwaga!
Maszyny nie nalezy uzywac do innych celéw i materiatéw, niz te, do ktoérych zostata przeznaczona.



Niestosowanie sie do powyzszej zasady moze by¢ niebezpieczne dla uzytkownika oraz moze spowodowac
trwale uszkodzenia urzgdzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznaé sie z ponizszg instrukcjg obstugi, og6inymi zasadami
bezpieczenstwa oraz instrukcjg konserwacji.

Kwestie bezpiecze nstwa

1. Symbole i definicje oznacze n bezpiecze astwa

Celem instrukcji obstugi oraz oznaczeh bezpieczenstwa nadrukowanych na produktach jest umozliwienie
prawidtowej obstugi maszyny w sposob, ktéry nie przyczyni sie do powstania obrazen. Symbole i definicje
oznaczen podane zostaty ponize:
Nieprawidlowa obstuga w wyniku zaniedbania moze doprowadzi¢ do
A ek powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Danger

. ... |Nieprawidtowa obstuga w wyniku zaniedbania moze doprowadzi¢ do obrazen i
A FEE |uszkodzenia mechanizmu,
Caution

Ten symbol oznacza "Uwaga", a rysunek wewnatrz trjkata to tres¢ informaciji.
(Np. rysunek po stronie lewej oznacza "Uwaga na dtonie!")

[>

Jest to symbol zakazu.

Jest to symbol nakazu. Rysunek wewnatrz kota oznacza kwestie konieczne do
wykonania. (Np. rysunek po stronie lewej oznacza "Uziemié!")

@

2. Kwestie bezpieczenstwa

A el NIEBEZPIECZENSTWO
Jezeli niezbedne bedzie otwarcie skrzynki sterowania, w pierwszej kolejnosci
nalezy roztgczy¢ zasilanie wyjmujac kabel z sieci a nastepnie, przed otwarciem
skrzynki, odczeka¢ 5 minut. Dotkniecie czesci pod wysokim napieciem moze
spowodowac obrazenia.

A &I vwaca

Warunki robocze
Maszyny nie nalezy uzywa¢ w poblizu zrodet silny zaktocen generowanych na
przyktad przez spawarki wysokiej czestotliwosci.
Zrédto silnych zaktécen wptywa na prawidtowe dziatanie maszyny.

e b
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Dane ogdlne

1.1Informacje ogdlne

Skomputeryzowana dziurkarka odziezowa ZJ5821 charakteryzuje sie zaawansowang technologia.
Glowny silnik posiada wysoki moment obrotowy, wysoka sprawnosé, charakteryzuje sie stabilng i cichg
praca, dzieki wykorzystaniu Technologii Sterowania Serwonapedow AC. Panel operatorski spetnia przer6zne
oczekiwania klientow. Oprogramowanie moze by¢ aktualizowane z dysku U, co jest bardzo wygodnym
rozwigzaniem i poprawia funkcjonalno$é produktu.

1.2Funkcje i parametry

Aby uzyskac¢ informacje na temat funkcji systemu Servo AC serii SC511, patrz tabela 1:

Nr Model SC511
Pozycje

Ubrania meskie, damskie, ubrania sportowe, odziez
robocza

2 |Szybkos¢ szycia 1000~2500 obr/min

Bez ryglowania

Z ryglowaniem zbieznym

3 |Ksztalty sciegéw Z ryglowaniem liniowym

Z ryglowaniem kotowym

Z ryglowaniem promieniowym

1 Zastosowanie

4  |Dtugosé dziurki Oczko 8-42mm, dziurka podiuzna 5-42mm
5 |Skok sciegu 0.5-2.0mm
6 |Szerokosé skoku sciegu 1,5mm—5,0mm; Regulacja mechaniczna: 1,5—
4,0mm
7 Dh_Jg.osc ryglowania 0-20mm
zbieznego
8 [Wysokos¢ stopki Standard 12mm (0 — 16mm)
9 |Tryb uruchomienia Podwajny przetacznik nozny lub reczny

10 |Tryb podawania materiatu X/Y/Z 3 impulsowe podawanie przerywane
Tryb napedowy docinania
nici gornej / doinej

12 |Tryb napedowy noza Naped elektromagnetyczny

Przetgcznik zatrzymania awaryjnego, przetgcznik

13 |Urzgdzenie zabezpieczajgce |obrotu gtowicy, automatyczna funkcja zabezpieczajgca

11 Naped elektromagnetyczny

ukfad
14 Sposqb WProwadzenla i Dysk U
aktualizacji wzoru
15 |Dostepne jezyki: chinski i angielski
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Panel sterowania
16 . Servomotor AC 400W
Silnik
Przektadnia pasowa
1 e . Gtéwny regulator: 0,5MPa;
Cisnienie powietrza
18 |Zasilanie AC175V-AC265V

Zoje 2J5821 Zoje Europe 3



1.3 Ksztalt $ciegu

Dziurki oczkowe

Ryglowanie zbiezne |Ryg|0wanie liniowe |Ryg|0wanie kotowe
Dziurki podiuzne

Bez ryglowania |Ryg|0wanie zbiezne |Ryg|owanie liniowe |Ryg|0wanie kotowe
Otwor kotowy

1.4 Standaryzacja

Na przyciskach funkcyjnych zamieszczono ogoélnie znane symbole. Dzieki temu uzytkownicy z
innych krajow nie bedg mieli problemu z obstugg maszyny.

1.5 Metoda pracy

Ekran dotykowy TFT zapewnia przyjazny w obstudze interfejs oraz tatwg obstuge. Aby
uzyska¢ informacje na temat obstugi szczegoélnej, patrz instrukcja obstugi.

Zoje 2J5821 Zoje Europe 4



2 Podstawowe inst rukcje dotycz agce obstugi

2.1 Panel obstugowy

(prawa strona)

N

) Ekran danych na temat wzoru 1

(2) Obszar przyciskéw funkcyjnych
(3) Kabel
(4) Port dysku U

Zoje 2J5821 Zoje Europe 5



2.2 Obstuga podstawowa

) Wigczanie zasilania

Po wigczeniu zasilania przez uzytkownika, na
ekranie pojawig sie nastepujgce informacije:

—>Centrum danych-> Aby uruchomi¢ nacisng
przycisk start.

Uwaga: jezeli po wiaczeniu zasilania na
panelu pojawi sie ekran A "EB012", nalezy
przekreci¢ pokretto (1) w kierunku podanym na
rysunku B i ustawi¢ punkt (2) bezposrednio w
miejscu oznaczonym (3).

EBOOT PP
- [(n

(3)

(A) (B)

@ Pedat uruchamiania

Po nacisnieciu pedalu, w celu uruchomienia,
ptytka posuwu przemiesci sie do potozenia, w
ktérym znajduje sie materiat. Na panelu
obstlugowym, pojawi sie status gotowosci
poprzedniego trybu roboczego (moze to by¢
tryb automatyczny, tryb reczny, tryb testu, tryb
cyklu lub tryb programu).

Uwaga: "Status gotowosci" to status przed
podjeciem kolejnego dziatania, gdy system
przetacza sie do trybu.

Zoje ZJ5821 Zoje Europe
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2.3 Sposoby ustawiania programu wzoréw

2.3.1 Interfejs wprowadzania danych na

temat szycia 2

Interfejs wprowadzania danych pokazany ’

zostat na rysunku z prawej. Aby uzyskac 4

szczegbtowe informacje na temat funkcji, |

patrz tabela 1: Objasnienie przyciskow 5
6

-+ Jol el

Tabela 1: Objasnienie przyciskow

Nr [llustracja Funkcje Uwagi
Ekran numeru wzoru, ksztattu wzoru,
1 Ekran ksztaltu szycia diugosci, numeru $ciegu, szybkosci
szycia, itp.

Zmniejsza numer
oprogramowania i parametry

Zwieksza numer oprogramowania
i parametry

Zwieksza wartos¢ i parametry

Zmniejsza warto$¢ i parametry

Potwierdzenie parametréw i danych

Przycisk ENTER (potwierdzenie) Wzoru

qEE ] <

Nacigganie materiafu przed Ustawienie domysine to nacigganie

.]g materiatu po opuszczeniu stopki.
Jezeli uzytkownik ustawi nacigganie
materiatu przed opuszczeniem stopki i
_ _ jezeli nie zostanie wykonany zaden
opuszczeniu stopki wz6r, parametr powréci do wartosci
domysinej.

opuszczeniem stopki
Nacigganie materiatu po _

H
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Nr [llustracja Funkcje Uwagi
Nacigganie materiatu
- - o
— dopuszczone : Ustawienie domysine to nacigganie
R E materiatu dopuszczone. Jezeli
~ _ _ uzytkownik ustawi nacigganie
8 Nacigganie materiatu zabronione i jezeli nie
_ zostanie wykonany zaden wzor,
materiatu - parametr powréci do wartosci
'& domysine;.
zabronione
9 m Ekran wartosci licznika
10 Klawisze skrétu Szybka zmiana 6 parametréw
dotyczgcych wzoru
11 Tryb szycia Pie¢ dostepnych Frybow szycia: Auto,
reczny, test, cykl i program
12 /4| |ResET :rJqu:rvr\:q?clje. ekranu nieprawidtowych
RESET
13 B INIC Dostep do trybu nawlekania
PRZOD: “
14 u Przesuniecie pozycji ptytki podajgce;j.
W TYL: Alternatywne pozycje: Przad i tyt.
o . L
Ciecie przed szyciem:
15 . ) Steruje pracg noza
Ciecie po szyciu:
Brak ciecia:
16 Zarzadzanie parametrami Uzyskamg dostepu do ustawien
parametrow
Zoje 2J5821 Zoje Europe 8




2.3.2 Ustawienie programu wzoru

Zaleca sie ustawienie parametréw wzoru,
ktére sg czesto wykorzystywane, aby mozna
byto jedynie wprowadzi¢ kod wzoru i przejs¢
do wzoru, gdy bedzie to konieczne. Pozwala
to zaoszczedzic czas na ustawianie
parametréw.

Zarejestrowa¢ mozna do 20 wzoréw, ktérych
parametry zmienia¢ mozna w dowolnym
czasie.

Po opuszczeniu fabryki, kody wzoru od P01
~P20 dotyczg domysinych programéw wzoru
(Wzory PO1 ~ P20 sa takie same)

(1) Nacisng¢ Iiil

(2) wybra¢ P01-P20 (1), aby zmieni¢ tres¢.
Kod wzoru (1) zmieni sie w nastepujgcej
kolejno$ci: PO1->P02->... P20->

A
C1->C2...C9, po kazdym nacisnieciu .
(nacisngc¢ . aby zmieni¢ kod w kierunku

przeciwnym.)

(3) Nacisng¢

Ekran danych wzoru wyswietla kod
parametru oraz szczegétowe informacje na
jego temat, ktére obowigzywaty poprzednim
razem.

(4) Aby wybra¢ kod parametru, nalezy

(5) Aby zmieni¢ tres¢ parametru, nalezy

nacisngc¢ @ .

Parametr podswietlony (3) oznacza, ze tresé

nacisngé

jest niepewna.

(6) Aby potwierdzi¢é zmieniony parametr,

Jezeli informacja na temat parametru
pozostaje niezmienna, oznacza to, ze zostata
potwierdzona. Po naci$nieciu dowolnego
przycisku sposréd

, , w\, ﬁ, ﬂ zamiast

ﬁ, Zmieniony parametr nie zostanie

nalezy nacisng¢

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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potwierdzony
wartosci

Zoje 2J5821

powréci do poprzedniej
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@ Czynnos¢ 4 do 6 powtorzy¢ w przypadku
pozostatych parametréw.
2.3.3 Klawisze skrotu

Sposrod klawiszy skrétu 4),
zarejestrowanych jest 6 ponizszych
parametréw, umozliwiajgcych szybkie uzycie:

(5) Szybkos¢ szycia (kod parametru nr 01)

(6) Dlugos¢ szycia sciegu maszynowego przy
dziurce (kod parametru nr 02)

(7) Skok noza (kod parametru nr 03)

(8) Odlegtos¢ pomiedzy $ciegami (kod
parametru nr 04)

(9) Numer $ciegu przy dziurce (kod parametru
nr 05)

(10) Diugosc ryglowania (kod parametru nr 06,
nr 8, nr 10)

Uwaga: Rbézne rodzaje szycia ryglowego
ustawione pod numerem kodu 40 odpowiadajg
réznym wartosciom parametru dtugosci szycia
ryglowego (10).

2.3.4 Lista parametréw wzoru na poziomie S

7

O]

I 2 N )
e, [ B O

Na podstawie ustawionej zawartosci pozostatych parametréw, wartos¢ domysina niektérych

Z nich moze by¢ niezmienna lub niewazna.

Kod Opis Zakres Jednostk | Domysina
parametru a wartosc
s01 1000~2500 obr/min 100 1800
s . obr./min.
Szybkosé szycia
Dlugo$c¢ szycia
maszynowego prz
S02 Y g P 5~50mm 0,5 25mm
dziurce
S03 -2.5-0.5mm 0,05 0,2mm
Skok noza
Odlegto$¢ pomiedzy
S04 0.5-2.0mm 0,1 1,0mm
Sciegami
Numer $ciegu przy otworze
4~20 $ciegbw 1 Scieg 9

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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Kod Opis Zakres Jednostk [ Domys$ina
parametru a warto$¢
Dlugos$¢ ryglowania 1 6mm
S06 1~20mm
zbieznego
0,1 1,5mm
S07 0,5-2,0 mm
Uchyb
Dtugosc ryglowania 2.0-6.0mm 0,1 5,0mm
S08 (Z kazdej strony
liniowego maks3,0mm)
Numer $ciegu ryglowania 1 7
S09 . 5~18 Sciegéw Sciegi
liniowego FH
Numer $ciegu ryglowania 1 7
S10 5~17 $ciegow Sciegi
kolowego
1-6 1 2
s11 Fzo4 5 (wybraé odpowiedni néz,
. 5 ??? | na podstawie innego
Ksztalt noza .
kodu noza)
Regulacja szerokosci 0,1 0,0mm
S12 n -1,0-1,0 mm
szycia
L -600~0 -obr / min 100 |0 obr/min
Czes$¢ dziurki - niska (parametr przyjmuje
S13 standardowo wartosé
szybkosé domysing parqmetru 01 -
szybkos¢ szycia)
1000~2500 obr/min 100 1800
Szybkosé ryglowania (jezeli szybkos¢ szycia obr./min.
jest mniejsza niz
S14 szybkosc¢ ryglowania
liniowego liniowego, niniejsze dwie
predkosci sie zréwnajg)
Numer $ciegu podczas 1 scieg 0
S15 0~3 Sciegow
wolnego rozruchu
400~1500 obr./min. 100 700 obr /
Szybkosé podczas wolnego |(jezeli szybkos¢ szycia min
jest mniejsza niz
S16
o szybkos¢ podczas
rozruchu wolnego rozruchu,
niniejsze dwie predkosci
Zoje 2J5821 Zoje Europe 12




Kod Opis Zakres Jednostk | Domysina
parametru a wartosc
sie zréwnaja)
-0.5-0.5mm 0,05 0,0mm
Regulacja noza w kierunku
X
Regulacja noza w kierunku -0.7-0.7mm 0,05 0,0mm
Y
Numer $ciegu ryglowania 0~4 sciegbw 1 Scieg 0
S19 2
® o
podczas rozruchu
Numer $ciegu ryglowania 0~4 sciegbw 1 Scieg 0
S20 é
pod koniec s
Regulacja w kierunku -1-6 1 0
X
Regulacja w kierunku -1-6 1 0
Y
-3-3 1 0
S23
01 Regulacj
-3-3 1 0
02 Regulacja™===
Kat ryglowania -5-5 1 0
S25
zbieznego
Regulacja szerokosci -1,0-0,0 mm 0,1 0,0mm
ryglowania
Wielkos$¢ wspotzbieznosci 0,0mm~2,0mm 0,1 1,0mm
ryglowania =
Regulacja ryglowania w -1,0mm~1,0mm 0,1 0,0mm
kierunku X S
S29 Regulacja kata nachylenia -3-1 1 0
ryglowania
Zoje 2J5821 Zoje Europe 13




Kod Opis Zakres Jednostk | Domysina
parametru a wartosé
S30 Zarezerwowany (na przyszio$c¢)
Skok ryglowania pod koniec 20%~100% 5% 100%
szycia .
Numer $ciegu 1-4 Sciegi (pod katem 1 Scieg 1
wspoibieznosci kotowej 459
N “
Przesunigcie sciegu bez 1-2 1 1
S33 m
ciecia
Wielkos¢ ciecia otworu 2~5mm 1 2
S34
promieniowego
Numer $ciegu 8~100 sciegéw 1 20
promieniowego
Numer $ciegu 1-5 Sciegi (pod katem 1 2
wspotbieznego otworu 459
- E
promieniowego
S37 Zarezerwowany (na przyszo$c¢)
S38 Zarezerwowany (na przyszio$c¢)
Kopiowanie wzoru WYL.-P0O1-P20 1 WYLACZ
S39
ONE
iﬁ 1: Brak ryglowania ! 2
Rodzaj ryglowaniakid 2: Ryglowanie zbhiezne
S40
3: Ryglowanie liniowe
4: Ryglowanie kotowe
Zoje 2J5821 Zoje Europe 14




2.4 Potwierdzenie wzoru w trybie testu

W trybie testu jedynie ptytka posuwu materiatu
dziata prawidtowo, gdy wat gérny jest
nieruchomy. Tryb ten uzywany jest, aby

potwierdzi¢ wzajemne potozenie igly i stopki.

W Nacisng¢ przycisk testu

Aby wyswietli¢ na ekranie scieg (1), kod Sciegu

(2), catkowitg ilos¢ sciegow (3) i pozostata ilos¢
$ciegbw, nalezy nacisngc ﬁ

@ Wyb6r kodu wzoru

Kod wzoru zmieni sie w nastepujgcej kolejnosci:
PO1-> P02 >... P20 > C1->C2...C9...PO1 po

nacisnigciu

(Aby odwrdci¢ kolejnos¢, nalezy nacisngé ﬁ)

@ Pedat stopki

Aby opusci¢ stopke, nalezy nacisng¢ lewy pedat

®)

@

Pedat uruchomienia

Aby przesungé piytke posuwu materiat do
miejsca rozpoczecia szycia, nalezy nacisngc
prawy pedat (6).

= \(6)

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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(5) Aby uruchomi¢ szycie w trybie testowym,

nalezy nacisng¢ pedat (6) lub’

lub & E

(po kazdym przycisnieciu wyszyte
zostang dwa s$ciegi)

(przytrzymac)

Uwaga: pozostata ilos¢ Sciegow  (4)
wyswietlony na ekranie zmniejszy sie o 2
Sciegi za kazdym razem.

Przy ostatnim $ciegu wigczy sie sygnat
dzwiekowy.
W trybie testowym brak mozliwo$ci docinania
__"i pracy noza.
© Jezeli chcemy, aby plytka powrécita do
pozycji ustawiania materialu pod koniec

testu:
Nalezy nacisngé przelgcznik pauzy (7), a

@ Podczas posuwu materiatu, jezeli
uzytkownik zechce, aby piytka posuwu
materialu wrdcita do poprzedniej pozycji
szycia:

Nalezy nacisngé @ Po kazdym nacisnieciu
nastgpi powr6t o dwa sciegi. Pozostata ilos¢
Sciegéw (4) zostanie powiekszona za kazdym
razem o 2.

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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Ostatni scieg
Pedat uruchomienia (6) nalezy naciska¢ do ’7[7
momentu, az pozostala ilos¢ sciegdw wyniesie EE
0, a ptytka posuwu materiatu wrdci do pozycji
ustawiania materiatu. Nastepnie, na ekranie E
wzoru wyswietli sie "KONIEC TRYBU TESTU —

CETEE

M EIPE P

2.5 Zmiana pracy no za

@

Brak ciecia podczas szycia.

Brak ciecia

Aby przefgczyé status na brak ciecia (1), nalezy
nacisngc¢ przycisk trybu noza.

COMTE

I (=1 P ]
o [ S A
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@) Ciecie przed szyciem
Szycie po cieciu.

Na interfejsie pokazanym z prawej strony,
nalezy przetgczy¢ tryb noza do statusu ciecie
przed szyciem (2). W tym momencie, tryb ten
pojawi sie na ekranie (3).

o il i
CETEE

= =1 B =

® Ciecie po szyciu

Szycie przed cieciem.

Na interfejsie pokazanym po prawej stronie,
aby przetgczy¢ sie do statusu ciecie po szyciu
(4), nalezy nacisng¢ przycisk trybu noza. W
tym momencie, tryb ten pojawi sie na ekranie

(5).

COMTE

o | 2l 2]
P = ] [ [
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2.6 Spos6b przet gczenia  pozyciji
materiatu

Poniewaz dzieki niniejszej funkcji mozna
przemiesci¢ plytke przesuwu materialy do
pozycji bardziej wysunietej do przodu niz w
przypadku pozycji standardowej, fatwiej jest
ustawi¢ material. Przede wszystkim w statusie
ciecia po szyciu, czas cyklu skraca sie.

W Przesuni ecie piytki posuwu materiatu w
przéd

W statusie gotowosci trybu automatycznego,
trybu testowego lub recznego, aby zmieni¢ tryb

posuwu na ‘! .nalezy nacisng¢ przycisk
Zmiany pozycji materiatu (1). W tym momencie,
ptytka posuwu materiatu przestawiona zostanie
w przdd (pozycja rozpoczecia szycia).

Uwaga: Przod to pozycja blizej operatora
stojgcego przed maszyna.

) Przesuni ecie ptytki posuwu materiatu
w tyt (pozycja standardowa ustawiania
materiatu)

Aby zmieni¢ tryb posuwu materiatu na 'n-,
nalezy nacisng¢ przycisk zmiany pozycji
materiatu (2). W tym momencie, ptytka posuwu
materiatu powrdci do tytu (pozycja standardowa
ustawiania materiatu).

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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2.7 Tryb nawlekania

Tryb ten stuzy podczas nawlekania gornej nitki.

W trybie nawlekania, jezeli 0$ Z igity obrdci sie W[T
0 180 stopni, wzbudzenie silnikéw krokowych w
osi X, Y i Z zostanie odciete. W tym czasie, E
listwa igiet i ptytka posuwu materialu mogg sie

swobodnie poruszac, aby umozliwic¢
nawleczenie gérnej nitki. E

@ Dostep do trybu nawlekania E , | | N7

W statusie gotowosci trybu automatycznego, -
trybu testowego lub recznego, aby zmienic¢ tryb T[ ﬂ " !i
posuwu materiatu na tryb nawlekania, nalezy ~

nacisng¢ przycisk trybu nawlekania. W tym — —
momencie: ___, E E [: E

1. Na ekranie wzoru pojawi sie "Tryb
nawlekania, nacisngé RESET" (2).

2. Uchwyt nici przetgcza sie do statusu
otwartego.

3. Wigcza sie sygnat dzwigkowy, a igielnica
powraca do ustawienia 180° nast epnie
wzbudzenie silnikow krokowych w osiach X, Y i
Z zostaje wytgczone.

@

Po trzech minutach, uchwyt nici wytgczy sie
automatycznie.

Nawlekanie gornej nici

(3) zakonczenie nawlekania gornej nici

Po nawleczeniu nici gérnej, nalezy

o

Gdy igielnica i ptytka posuwu materiatu zostang
przemieszczone do punktu poczatkowego
testu, powrécg do pozycji ustawiania materiatu.

nacisngé

Uchwyt nici zostanie wytgczony.

3 Instrukcje dotycz ace szycia

3.1 Tryb automatyczny
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. Podczas automatycznego szycia po raz
pierwszy, nalezy przeprowadzi¢ szycie prébne.

. Jezeli urzadzenie SC511 pracuje w niskigj
temperaturze, uzytkownik musi przeprowadzic¢
szycie probne kilka razy, aby rozgrzac¢ silnik.

W Nacisng¢ przycisk trybu automatycznego.

o)
Nacisngc¢ w aby wyswietli¢ na ekranie ksztatt i
dlugos¢ sciegu szycia (1), kod wzoru (2), dziatanie
noza (3), szybko$¢ szycia (4) i calkowitg ilosé
$ciegow istniejgcego wzoru (5),

@ Aby wybra¢ pozgdany kod wzoru, nalezy

Wybra(: (2)

Kod wzoru zmieni sie w nastepujgcej kolejno$ci:
P01>P02->..P20>C1->C2...C9 po kazdym

nacisnieciu -Aby zmieni¢ kod w kierunku
przeciwnym, nalezy nacisngé .

® Wybra¢ pozgdane dziatanie noza (brak ciecia /
ciecie przed szyciem / ciecie po szyciu)

Uwaga: Aby uzyska¢ szczeg6towe informacje na

temat przelgczenia rodzaju pracy noza, patrz [ 2.5

Przetgczenie pracy nozal.

(@ Utozy¢ materiat pod stopka, nacisng¢ pedat
stopki (7).

uruchamiania (8)
Aby powtérzy¢ wyszywanie, nalezy powtorzyc
czynnosci 4 i 5 powyzej.

3.2 Tryb r eczny

A UWAGA

Poniewa z w trybie r ecznym n6 z bedzie pracowal, dionie nale zy trzyma € z dala
A od niego. W innym przypadku mo ze doj$¢ do powa znych obra zenh.
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W trybie recznym, pokreci¢ pokrettem, aby
przemiesci¢ ptytke posuwu materiatu o jeden
$cieg. Utatwi to czynnos¢ synchronizaciji
rozdzielacza przedzy.

@

Na ekranie wyswietlony zostaje Scieg szycia
(1), kod wzoru (2), praca noza (3), catkowita
ilos¢ sciegow (4) i pozostata ilos¢ sciegéw (5.

Nacisn g€ tryb r eczny

@ Aby wybra € pozadany kod wzoru,
nalezy wybra ¢é Y A (2)

Kod wzoru (2) zmieni sie w nastepujgcej
kolejnosci: PO1>P02->... P20>C1 >C2...C9

I .
po kazdym nacisnieciul X

(Aby zmieni¢ kod w kierunku przeciwnym,

nalezy nacisng¢

®)

Ulozy¢é material pod stopk g, nacisn gé
pedat stopki (6) i opu $cié stopk e.

@

Aby przesun aé plytk @ posuwu materiat
do miejsca rozpocz ecia szycia, nale zy
nacisn gé pedat uruchomienia (7).

Uwaga:

Ustawiajgc dziatanie noza, jako "Ciecie przed
szyciem", operator musi uwaza¢ na swoje
dionie.

Zoje 2J5821 Zoje Europe
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® Obrot wsteczny pokretta gornej osi

r

Ptytka posuwu materialu przesunie sie do
pozycji szycia kolejnego sciegu wraz z kazdym
obrotem pokretta gérnej osi. Gdy pokretto wrdci
0 pot cyklu, pozostata ilos¢ sciegow (5) na
ekranie szycia zmniejszy sie 0 1.

Uwaga:

Jezeli pokretto osi gérnej obrécone zostanie
wstecz, ptytka posuwu materiatu nie przesunie
ksztattu Sciegu. Nie nalezy pokrettem obraca
do tytu.

®

Aby zatrzyma¢ szycie reczne, nalezy
nacisngé¢ przycisk zatrzymania awaryjnego
(8), gdy ptytka posuwu materiatu wraca do
pozycji uktadania materiatu.

Na panelu obstugowym pojawia sie komunikat
"Przycisk pauzy zostat naciSniety podczas
szycia". Aby powréci¢ do interfejsu szycia,

. e . ﬁ
nalezy nacisngé , a nastepnie i
@

Listwa igiet zatrzymuje sie w garnej pozycji igty.
W tym momencie nalezy nacisng¢é pedat

Ostatni Scieg

== )

uruchomienia (7).
(przytrzyma¢ az pilytka posuwu materiatu
powrdci do pozycji uktadania materiatu).

Podczas docinania nici, gdy ptytka posuwu
materiatu wraca do pozycji uktadania materiatu,
na ekranie pojawi sie komunikat "KONIEC
TRYBU RECZNEGO".

Uwaga:

Jezeli praca noza ustawiona jest, jako "Ciecie
po szyciu", uzytkownik powinien zachowaé
ostroznose.

Zoje 2J5821 Zoje Europe

23



3.3 Przycisk pauzy
Pauza podczas szycia automatycznego

Przycisk pauzy stuzy zasadniczo zatrzymaniu
maszyny do szycia w przypadku pekniecia nici
lub w innych okolicznosciach.

3.3.1 Sposoby zatrzymania

Podczas szycia, aby zatrzymaé maszyne,
nalezy nacisng¢ przycisk pauzy (1), a nastepnie
na ekranie pojawi sie komunikat "Bfad
zatrzymania".

3.3.2 Sposbb zwalniania pauzy (zatrzymanie
pracy)

(1) Nacisng¢ (2), ady na ekranie

pojawi sie "Btad zatrzymania". ("Btad

zatrzymania")

Nastepnie, na ekranie panelu pojawi sie
interfejs szycia, a nastepnie komunikat
"Nacisng¢ reset lub w dot, aby rozpoczaé".

(2) Zwolni¢ pauze powodujgca btad.

3) Nacisnaéi@. Gdy listwa igiet i ptytka

posuwu materialu  przeprowadzg test
punktu poczatkowego, powrdcg do pozycji
ustawiania materiatu.

Zoje ZJ5821 Zoje Europe
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3.3.3 Sposobb zwalniania pauzy
(kontynuacja pracy)

W Gdy na ekranie pojawi sie komunikat "Blad
zatrzymania" ("Btad zatrzymania"), nalezy

nacisngé

Nastepnie, na ekranie panelu pojawi sie
interfejs szycia, a nastepnie komunikat
"Nacisng¢ reset lub w dét, aby rozpoczgc".

@ Usung¢ btad prowadzacy do zatrzymania.
Jezeli peknie gorna ni¢, aby przejs¢ do trybu
-t/

nawlekania, nalezy nacisng¢"

= = BB

Aby wyswietlic na ekranie calkowitg ilos¢
$ciegébw wzoru (3) oraz pozostatg ilos¢ Sciegow % =R | 7 F
n S

(4), nalezy nacisnagé

Aby przesung¢ ptytke posuwu materiatu
do ksztattu wzoru, by potwierdzi¢ pozycje

kontynuacji szycia, nalezy nacisnac’:
N

Jezeli peknie gorna ni¢, aby przejs¢ do trybu
-C/
nawlekania, nalezy nacisngé

Uwaga: aby kontynuowaé, nalezy nacisngc¢

; aby  cofngé, nacisngé .

Przytrzymanie oznacza kontynuacje Iub
cofniecie.

® Wybra¢ pozycje do kontynuowania i
nacisngé pedat uruchomienia (5), aby
kontynuowaé szycie aktualnego wzoru.

3.4 Instrukcje obstugi funkcji szycia cyklicznego
W programie wzoru pojedynczego (P01~P20), system moze igczy¢é ze sobg kilka

wyedytowanych pojedynczych wzoréw i zapisywac¢ je w "Programie wzoru cyklicznego”, dla
szycia ciggtego, ktory jest tatwy w obstudze.
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Program wzoru cyklicznego:
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Maksym aln_a ilos¢ wzoréow 9 (C01-C09)
cyklicznych

Maksymalna ilos$¢ wzoru
pojedynczego we wzorze
cyklicznym

9 (S1~S9) (pojedynczy wzér P wybra¢ mozna w wielu
przypadkach)

Przyktad:

Wybieramy pojedynczy wzér POl (3 etapy
wraz z pracg noza) i pojedynczy wzo6r P03 (1
etap bez pracy noza), aby potaczyé wzor
cykliczny, ustawiony na przykiad, jako C1.

Ustawiona  zawarto$¢ programu  wzoru

cyklicznego C1:

Kod etapu |S1 S2 S3 S4
wzoru C

Nazwij Wzér [PO1 |PO1 [PO1 [PO3

Dziatanie |[Tak |Tak Tak Nie
noza

@ Na interfejsie po stronie prawej nale zy

nacisn a¢ przyciski (1), aby w sposob _ — ,
przypadkowy wybra é tryb szycia. i E:: E : E : EI :
(wybra é na przyktad tryb

e

automatyczny)

@ Aby wybra é C1, numer wzoru danego

programu  wzoru cyklicznego, nale zy

nacisn qé .

Kod wzoru zmieni sie w nastepujacej
kolejnosci:
P0O1>P02->...P20>C1 ->C2...C9..P01 po

kazdym nacisnieciu (Aby odwrdcic e
B v

kolejnos¢, nalezy nacisngé ) E l | | T4

3 Nacisn aé przycisk trybu cyklicznego (2) 1‘[ ﬂ 0 " ﬁﬂ

Na ekranie szycia pojawi sie nhastepujgca

tres¢: E: [: E _J D‘"’:

(3) Kod programu cyklicznego
(4) Kod etapu

(5) Tres¢ wzoru ustawiona w S1. E ’T IT T [?
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@)

Aby ustawi € tre€é S1 (5) jako P01,

nalezy nacisn ¢

Pole " " w "P0O1" oznacza, ze niniejszy wzor
obejmuje prace noza, z tego wzgledu symbol
noza (6) pokazany zostanie na ekranie danych
szycia.

"--" w "P-" oznacza, ze wzér na tym etapie nie
zostat jeszcze ustawiony.

Jezeli aktualny wzor zostanie ustawiony, jako
"P-", tre§¢ w Kkolejnych etapach zostanie
usunieta.

® Nacisnaé, aby  potwierdzi¢
zmieniong tresc¢.

W tym momencie, tres¢ S1 (5) nie bedzie juz
podswietlona.

®) Aby zmieni ¢ kod etapu (4) na S2,nale zy

nacisn gé

Etapy 4 i 5 powy zej powtarza ¢, aby
ustawi é tre$é S2, jako "PO1", ktéra
odpowiada S1.

Etapy 4 i 5 powy zej powtarza ¢, aby
ustawi ¢ tres¢ S3, jako "P01", ktéra
odpowiada S1.

Nacisn qé\ﬂ aby  potwierdzi ¢

zmienion g tre $¢.
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(9) Nacisnagé , aby zmieni¢ kod

etapu (4) na S4.
Aby ustawi¢ tres¢ S4 (6), jako P03, nalezy

anc BT
nacisngé

Aby zmieni¢ P03 przy (6) na P03, nalezy
nacisngé¢ przycisk pracy noza (7). (bez pracy
noza)

10 Nacisn gé @ aby potwierdzi ¢

zmienion g tre $¢.

Aby zakonczy¢ ustawianie w trybie cyklu,
nacisng¢ dowolny przycisk.

Uwaga: Woybierajgc program cykliczny, aby
zrealizowa¢ szycie automatyczne, uzytkownik
moze zmieni¢ prace noza w trybie
automatycznym. Praca noza we wzorze C
bedzie taka sama jak tryb nozna ustawiony w
tym momencie.

o DT o

CETTEN

I 1 P
. [E2lLsl sis

4 Interfejs Trybu Ustawiania Parametrow
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Na interfejsie wprowadzania danych szycia,
aby przejs¢ do interfejsu wprowadzania
danych i interfejsu trybu ustawiania
parametréow (jak pokazano po prawej

stronie), nalezy nacisngc Na

interfejsie trybu parametrow, uzytkownik
moze wprowadzi¢ szczegotowe ustawienia
i edytowac operacije.

Na interfejsie wprowadzania danych szycia,
nalezy przez trzy sekundy przytrzymacé

, nastepnie system przetgczy sie

do trybu ustawiania poziomu 2.

4.1 Opis funkciji

Tryb ustawiania poziom 2:

Tryb ustawiania poziomu 1

Tryb ustawiania poziomu 2

Nr llustracja Funkcje

Uwagi

1 ’ Zapytanie 0 we'rsjg
m oprogramowania
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Wigcz Dysk U

Regulacja jasnosci

Rejestr informacji na temat bledéw

(©)) Tryb komunikacyjny

Parametr poziomu U

Przywroci¢ ustawienia domysine

& B |E |[E T =

4.2 Zapytanie o wersj @ oprogramowania

W trybie ustawiania na poziomie 1, aby przejs¢
do interfejsu zapytania o} wersje

oprogramowania, nalezy nacisng¢ (jak na
rysunku po prawej).

(1): Wersja programu panelu obstugowego
(2): Wersja programu sterownika

(3): Wersja programu silnika krokowego osi X i
osiY

(4): Wersja programu silnika krokowego osi Z
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4.3 Obstuga inicjalizacji dysku U

W trybie ustawiania na poziomie 1, aby przejs¢

do interfejsu inicjalizacji dysku U, nalezy

010

nacisngc¢

Aby usungé¢ wszystkie dane z dysku U, nalezy 0

nacisng¢ .

Aby przerwa¢ operacje i powrdci¢ do interfejsu
trybu ustawiania parametrow, nalezy nacisngé

X |

4.4 Regulacja jasno $ci

W trybie ustawiania na poziomie 1, aby przejsé¢
do interfejsu regulacji jasnosci (jak na rysunku

po prawej), na ktérym zakres roboczy zawiera

sie od 0 do 100, nalezy nacisng¢ kd Aby

£
Te & A v, i A E
ustawi¢ warto$¢, nalezy nacisnaé lub

mozliwe jest réwniez wprowadzenie wartosci z

klawiatury  numerycznej. Aby  potwierdzi¢

ustawienia, nalezy nacisngé¢ .
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4.5 Rejestr informacji na temat bt edoéw

W trybie ustawiania na poziomie 1, aby przejs¢
do interfejsu rejestru informacji na temat bledéw,

=

s —_—

nalezy nacisngé (iak na rysunku po
prawej). Na interfejsie, pojawiajg sie rodzaje
bledow wraz z informacjg na ich temat
(informacja na temat bfedu wraz z kodem biedu,
patrz [5.1 Lista informacji na temat btedéw]). Aby

przerzuci¢ strone, w celu sprawdzenia dalszych

btedbw, nalezy nacisng¢ . lub .

4. 6 Funkcje Komunikaciji

Funkcja komunikacji umozliwia przeprowadzenie aktualizacji z dysku U; istnieje rowniez
mozliwos¢ zatadowania z dysku U na panel obstugowy parametréw oraz danych na temat
wzordw lub przestania takich danych z panelu na dysk U.

4.6.1 Aktualizowanie panelu

W Dostep do interfejsu funkcji komunikaciji

Wiozy¢ dysk, w trybie ustawiania na poziomie
2, aby przej$¢ do interfejsu trybu funkciji

(©)

komunikacji, nalezy nacisngc¢: (jak na

rysunku po prawej).
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@

Wybér rodzaju aktualizacji

Aby przejs¢ do interfejsu wyboru czynnosci

komunikacyjnych, nalezy nacisng¢

Aby potwierdzi¢, nacisngé ﬁi .

n= Aktualizacja programu panelu
obstugowego

&

: Aktualizacja programu silnika
krokowego (chwilowo
niedostepne)

2

o ]

-: . Aktualizacja programu gtéwnego
sterownika (chwilowo
niedostepne)

: Pobieranie / wysytanie parametrow

z poziomu U
E Pobieranie / wysytanie danych na 1 flash.bin
temat wzoru w pamieci 0 hanzil6.bin
2 :
3 Ascl1224.bin
®) Wybor pliku do aktualizaciji 4 24s.bin
s . . . bg.bi
Aby przejs¢ do interfejsu wyboru pliku do 5 S

aktualizacji, nalezy  nacisngé .
Wyswietla sie plik do aktualizacji. Nalezy
wybra¢ plik do aktualizacji. Po naci$nieciu
symbolu podanego czcionkg nazwy pliku,
nazwa pliku zniknie, ale plik nie zostanie
zaktualizowany.

iy

Aby potwierdzi¢ wybér, nalezy nacisngé " .
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@

Rozpocz ecie aktualizacii

Aby  przeprowadzi¢ aktualizacje, nalezy

1
nacisng¢ . Po pomysinym zakonczeniu
aktualizacji, uzytkownik musi  ponownie
zalgczy¢é maszyne.

4.6.2 Pobieranie / przesytanie parametrow z
poziomu U

W Wybér rodzaju aktualizaciji

Wiozy¢ dysk U. W trybie ustawiania poziomu 2,
aby przejsc¢ do trybu funkcji komunikacji, nalezy

(©))
nacisngé . Aby przejs¢ do interfejsu
wyboru czynnosci komunikacyjnych, nalezy

4’ ol
. iy
nacisnaé . -
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@ Pobieranie / wysylanie danych na temat
wzoru

Aby interfejs powrdcit trybu funkcji komunikaciji,

nalezy nacisngé . W tym momencie

Aby przesta¢ dane do dysku U, w celu
wykonania ich kopii zapasowej, nalezy

nacisng¢ m

®

Przestanie danych na dysk U
Po nacisnieciu } = na interfejsie wyswietlona

zostanie wskazowka, jak na rysunku po
prawe;j.
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@

Wykonanie kopii zapasowej

Po nacisnieciu —/—, w celu potwierdzenia,
system wykona kopie zapasowg parametréw na
dysku U pod nazwg pliku SC-511.SWD. Po
wykonaniu kopii zapasowej, system powréci do
interfejsu  wyboru danych pobieranych /
wysytanych.

SC-511.8WD

0z

) Pobranie danych z dysku U do panelu
obstugowego

Na interfejsie trybu funkcji komunikacji, aby
pobra¢ parametry z dysku U na panel

obstugowy, nalezy nacisng¢

Zoje ZJ5821 Zoje Europe 37



Pobranie danych na panel

w5

Po nacisnieciu < - system wyswietli

MO13)

wskazowke, jak na rysunku po prawej.

@ Wykonanie kopii zapasowej

Aby potwierdzi¢, nacisng¢ *——. Nastepnie
system pobierze dane z dysku U do panelu
obstugowego. Po wykonaniu kopii zapasowej,
system powrdci do interfejsu pobierania /
wysytania danych.
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4.6.3 Pobieranie / wysytanie danych na temat
wzoru w pami €ci

@ Wybor rodzaju aktualizacji
Wiozy¢ dysk U. W trybie ustawiania poziomu 2,

aby przejs¢ do interfejsu trybu funkciji

()]

komunikacji, nalezy nacisngé . Aby przejs¢

do interfejsu wyboru operacji komunikacji, nalezy

nacisng¢

&

, ha ktérym, nalezy nacisngc¢

Aby uzyskaé wiecej szczegbtoéw, patrz kroki 2~7
w punkcie 4.6.2 Pobieranie / wysylanie
parametréw z poziomu U.

4.7 Ustawienia parametrow

4.7.1 Spos6b ustawiania parametrow

W

Umozliwia dost ep do interfejsu
ustawiania parametréw

W trybie ustawiania na poziomie 2, aby przej$é
do interfejsu ustawiania parametréw z poziomu

U, nalezy nacisngc (jak na rysunku po
prawej).
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@

Modyfikacja parametréw

Aby przerzucié strone przeszukiwania

parametréw, nalezy nacisngc .-

Nacisng¢ przycisk numeryczny parametru, aby
przejs¢ do trybu ustawiania. Przyjmijmy, jako
przyktad parametr nr 450 "Maksymalna
szybkosé szycia":

(1): Min. wartos¢ tego parametru

(2): Maks. wartos¢ tego parametru
(3):  Min. krok tego parametru

(4): Aktualna wartos¢ tego parametru

A
Aby ustawi¢ wartos¢, nalezy nacisngc lub

E; uzytkownik moze réwniez ustawic
wartos¢ z poziomu klawiatury. Wprowadzona
wartos¢ wys$wietlona zostanie w (4). Aby
przywréci¢ wartosci domysine, nalezy nacisng¢

g, a nastepnie nacisngcé @ aby

zakonczyé operacje.

4.7.2 Lista parametrow na poziomie U

Nr Funkcje Opis Zakres | Skok zmiany Ustaw@nle
Domysine
1: Nacisnag¢ pedat, aby opusci¢ stopke. Rozpoczyna
Przetgcznik sie szycie.
uoo1 nozny 2: Aby opusci¢ stopke, nacisngé przetgcznik stopki. 12 ! 2
Nastepnie nacisng¢ pedat, aby uruchomi¢ maszyne.
Czas w przypad.ku szy.ci.a .automatycznego, W tr}/bie cigcia
U051 |opéznienia  |Pr2ed szyciem, niniejszy parametr okreslac bedzie | g, 50ms 0
przed cieciem czas opOznienia dziatania noza po nacisnigciu
pedatu 1
0: WYLACZONE
Po zakonczeniu szycia, plytka posuwu materiatu
przemieszcza sie do pozycji ustalonej wczesniej,
przy stopce w gornej pozycji; podczas poszukiwania
punktu poczatkowego, stopka znajduje sie w pozycji
Opusci¢ gornej.
U056 zacisk 1: ZAt.
podczas Po zakonczeniu szycia, stopka nie unosi sig, dopoki 0-1 1 0
przesuwu w | ptytka posuwu materiatu nie znajdzie sie¢ w pozycji
przéd ukfadania materiatu; w czasie poszukiwania punktu
poczatkowego, stopka pozostaje opuszczona,
podczas gdy kazda o$ powraca do punktu
poczatkowego. Stopka nie uniesie sie do czasu
dopoki ramka nie znajdzie sie w pozycji uktadania
materiatu.
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Nr Funkcje Opis Zakres Skok zmiany UstaW|’en|e
Domysine
Uruchomienie |[0: WYLACZONE
zacisku Podniesienie stopki jest zabronione w
podczas testu |trybie testowym.
1: ZAk.
W trybie testowym, aby podnies¢ stopke,
nalezy wykonaé ponizsze czynnosci
(A). Typ przetacznika reczny lub
podwdjny nozny: nacisng¢ przetgcznik
uos57 stopki 0-1 1 0
(B).typ nozny: cofna¢ pedat podczas
restartu trybu testowego; aby opusci¢
stopke, nalezy przeprowadzi¢
nastepujace czynnosci
(A). Typ przetacznika reczny lub
podwdjny nozny: nacisng¢ przetgcznik
stopki
(B)-typ nozny: cofnaé¢ pedat
Po zakonczeniu|0: WYLACZONE
szycia, Stopka unosi sie po zakonczeniu szycia
przytrzymaé automatycznego
zacisk w 1: ZAk.
pozycji dolnej | Przytrzymanie stoki w pozycji dolnej po
U058 zakonczeniu szycia gutomat'yczne'go 01 1 0
Podczas podnoszenia stopki nalezy
przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci
(A). Typ przetacznika reczny lub
podwdjny nozny: nacisng¢ przetgcznik
stopki
(B)-typ nozny: cofnaé¢ pedat
Zatrzymanie w |Wyt.: Po wcisnieciu pauzy, o$ gérna
n. w goére w znajduje sie w statusie zatrzymania
U150 |momencie awaryjnego 0-1 1 1
zawieszenia WH., Po wcisnieciu pauzy, gorna o$
zatrzymuije sie w gornej pozycji igly
Szybkos$¢ watu
U152 |gtéwnego przy [Ustawienie szybko$ci ostatniego $ciegu 700-900 10 obr / min 800
ostatnim Sciegu
Szybkos¢
U153 |[koncowa Ustawienie szybkosci zatrzymania 250-450 10 obr / min 350
gtéwnego watu
Kat Wyb6ér sterowania zatrzymaniem
U156 zatrzymania | zostanie przedtuzony, gdy niniejsza 2,5-17,5 0.5° 11,0
watu gtébwnego | warto$é wzrosnie
0: WYLACZONE
Przedziat czasu | Nie wykrywaé punktu poczatkowego po
wykrycia zakonczeniu szycia
U256 |punktu 1-9: W niektorych przypadkach, 0-9 1 0
poczatkowego |wykrywac punkt poczatkowy po
zakonczeniu szycia
Kolumna 1. Dtugos¢ szycia
U301 |parametrow w 2‘. Odstep 1-2 1 1
trybie auto ’
U310 |Czutos¢ dotyku 1-5 1 3
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Nr Funkcje Opis Zakres Skok zmiany UstaW|’en|e
Domysine
0: WYLACZONE
Tryb programu Warunki Ogolne
U350 zebroniony 1: ZAk. 0-1 1 0
Zabronione wejscie do trybu programu,
klawisze skrotu nieaktywne
0: WYLACZONE
Tryb programu |Warunki Ogélne
Usst zabroniony 1: ZAt. 01 1 0
Zabronione wejscie do trybu cyklu
0: WYLACZONE
Zabroniona Warunki Ogolne
U352 - L 1: ZAk. 0-1 1 0
zmiana licznika . . P
Zabroniona zmiana wartosci licznika
produktéw
Zabroniona 0: WYLACZONE
edycja Warunki Ogdlne
U3s3 szybkosci 1: ZAt. 01 1 0
szycia Zabroniona zmiana szybkosci szycia
0: WYLACZONE
Zabroniona Warunki Ogolne
U354 |edycja kodu 1: ZAk. 0-1 1 0
programu Zabroniona zmiana kodu programu, ale
numer etapu w cyklu mozna zmienic
0: WYLACZONE
Warunki Ogdlne
Zabroniona 1: ZAt.
U355 |zmiana ciecia [|Zabroniona zmiana czynnosci ciecia 0-1 1 0
przed szyciem |przed szyciem (jezeli aktualny status to
ciecie przed szyciem, przetaczy sie
automatycznie na brak ciecia)
0: WYLACZONE
Warunki Ogdlne
Zabroniona 1: ZAt.
U356 |zmiana cigcia |Zabroniona zmiana czynnosci ciecia po 0-1 1 0
po szyciu szyciu (jezeli aktualny status to ciecie po
szyciu, przetgczy sie automatycznie na
brak ciecia)
U450 Mak;. szybkosé Ustayvienie maksymalnej szybkosci 1000-2500 | 100 obr /min. 2500
szycia szycia
sy
U451 |numer . 0-9 1 9
programu cyklu progrgr’nu cyklu, parametr ten mozna
ustawic¢ na 0).
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Nr Funkcje Opis Zakres Skok zmiany Ustawqame
Domysine
Zliczanie 0: WYLACZONE
U452 produktu we Zliczanie po obszyciu dziurki. 0-1 1 0
wzorze 1: ZAt.
cyklicznym Zliczanie po cyklu szycia
Maksymalny -
U453 odstep pracy :(t)az\;wame maksymalnego odstepu pracy 05-0.,8 0.3mm 05
noza
Maksymalna
U454 diugosé¢ ' UstaW|an'|e mgksymalnej dtugosci 6-9 3 6
ryglowania ryglowania liniowego
liniowego
El?zia;::i\giie Jezeli ustawiony jest brak szycia,
U455 ighy podczas przesuniecie.igiy wprowadzone zostanie 0-1,0 0,1mm 0
) automatycznie
braku szycia
Ustawienie
U456 przesuniecia Ustawianie przesuniecia igly podczas 1,00, 0.1mm 0
igly podczas startu
startu
Czas mioteczka |Im wigksza wartos¢, tym dtuzszy kontakt
U550 pneumatyczned [ pomiedzy mioteczkiem pneumatycznym 25-200 5ms 25
o Wt a nozem.
W stanie gotowosci, gdy warto$¢
Wysokos¢ czujnika pozycji mioteczka
poczatkowa pneumatycznego bedzie mniejsza niz
U551 mioteczka niniejsza warto$¢, pojawi sie btgd E650 150-170 1 160
pneumatyczne |(aktywne wytacznie wtedy, gdy wigczona
go jest detekcja btedu punktu poczatkowego
mioteczka pneumatycznego).
0: WYLACZONE
Brak detekcji punktu poczatkowego
Detekcja btedu [mioteczka pneumatycznego
punktu (wykorzystywana, gdy czujnik pozyciji
U552 poczatkowego |mioteczka pneumatycznego jest 0-1 1 1
mioteczka uszkodzony)
pneumatyczne |(1: ZAt.
go Uruchomienie detekcji bledu punktu
poczatkowego mioteczka
pneumatycznego
0: WYLACZONE
Okreslenie Wedtug pozycji mtoteczka
pozycji pneumatycznego, aby wykry¢ jego
uniesionej opuszczanie
US53 mioteczka 50-500: Wykrycie opuszczania mioteczka 0-500 50 0
pneumatyczneg |pneumatycznego na podstawie czasu,
0 W czasie gdy czujnik pozycji mtoteczka
pneumatycznego jest uszkodzony
0: WYLACZONE
Okreslenie Okreslenie pozycji mioteczka
opuszczania pneumatycznego podczas opuszczania
U554 mioteczka 50-500: Wykrycie opuszczania mioteczka 0-500 50 0
pneumatyczneg |pneumatycznego na podstawie czasu,
0 W czasie gdy czujnik pozycji mioteczka
pneumatycznegdo jest uszkodzony
U555 W przypadku [0: WYLACZONE 0-3 Imm 0
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Nr Funkcje Opis Zakres Skok zmiany UstaW|fan|e
Domysine
Warunki Ogélne
... |1-3: Poniewaz ustawiono jedynie
pozostatej nici e L LT
6rmei opdznienie kolejnosci docinania gornej
g ! nici, ilo$¢ pozostatej nici gérnej moze
wzroshg¢ po zakonczeniu szycia.
U556 C’zas ptraty nici [Im W|ek§;a \{vartgsc, tym. digzs;y czas na 0-100 oms 50
gornej utrate nici gérnej po docieciu nici.
. 0: WYLACZONE
Zabronione S .
. Warunki ogélne (dolne urzgdzenie
korzystanie z docinajgce aktywne)
U558  |dolnego jace axtyw 0-1 1 0
urzgdzenia L ZAt.
a.l ... | Zabronione korzystanie z dolnego
docinania nici ) OV
urzgdzenia docinania nici
0: WYLACZONE
Wykrycie dolnego urzgdzenia do ciecia
Pominiscie nici jest wytgczone na podsta.wua. czujnika
czuinika noza Whyt. dolnego urzadzenia docinajacego
US59 INIKa NOZ& - . 0-50 5ms 0
dolnej nici i . . .
L 5-50: Wykrycie dolnego urzadzenia do
licznika Lo .
ciecia jest wytgczone na podstawie
czasu. Parametr ten ustawi¢ w
odstepach 5 ms.
0: WYLACZONE
Brzeczyk wigcza sie w momencie
Czas wystgpienia alarmu do czasu jego
U650 |wylgczenia wytgczenia. 0-15 5s 0
brzeczyka 5-15: W przypadku btedu, brzeczyk
wytgcza sie po uptywie okreslonego
czasu.
0: WYLACZONE
W przypadku niemozliwego do usuniecia
U651  |wzbudzenia i 9 wa 0-1 1 0
silnika L ZAL.
W przypadku niemozliwego do usuniecia
problemu, wzbudzenie silnika
impulsowego pozostaje aktywne
Requlacia Ustalona wartos$¢ to regulacja pozycji X
U752 g " ] . noza, ktéra zostanie dodana do catego -0,50-0. 50 0,05mm 0
pozycji X noza
programu wzoru.
0: -00
Konfiguracja Ustawienie konfiguracji jako -00
gtowicy 1:-01 !
U850 maszyny Ustawienie konfiguracji jako -01 0-2 1 0
do szycia 2:-02
Ustawienie konfiguracji jako -02
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Nr Funkcje Opis Zakres Skok zmiany UstaW|fen|e
Domysine
0: WYLACZONE
Uzycie stopki ogolnej (za wyjatkiem
Stopka do itv;c:r promieniowego)
U852 |otworu T ) ) 0-1 1 0
- Uzycie specjalnego programu do stopki
promieniowego . - )
otworu promieniowego. Wyswietla sie
specjalny parametr otworu
promieniowego
0: chinski
U853 |Jezyk 1: Angielski 0-1 1 0
U911 ﬁ;;gmk pozycy Ustawiona wartos¢ dla pozycji noza 0-60 1 15

4.8 Inicjalizacja parametréw

W W trybie ustawiania na poziomie 2, aby przejsé¢
do interfejsu inicjalizacji parametréw, nalezy

nacisngé (jak na rysunku po prawej).
Uzytkownik moze wybrac:

POZIOM 1. Para. i wzér C (parametr wzoru na

poziomie S i program cyklu wzoru C)

POZIOM 2: Zapisane dane (wraz z parametrami na

poziomie U)

POZIOM 3: Wszystkie dane wewnetrzne

Szczegotowa trescé inicjalizacji podana zostata
ponizej:

Poziom, zwarto$¢ i czyszczenie inicjalizacji
POZIOM 1 | POZIOM 2 POZIOM 3
Zawartos¢ Domysina . Domysina
programu wartos¢ wartos¢
Program cyklu Wyczysc Wyczysc
Przelgczenie . Domysina DomysIna
pamieci wartos¢ wartos¢
Kod programowy 1
Kod parametru 1
Licznik produkcji — — 0
Tryb Program
Pozycja do
umieszczenia — — Zabudowana
materiatu
Dziatanie noza WYLACZONE
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@ Wybra¢ inicjalizowany parametr, a nastepnie,

aby zapisac¢ zatwierdzi¢ .

e e . - . .. %!
Aby zainicjalizowa¢ parametr, na interfejsie MO0

po stronie prawej, nalezy nacisng¢ .

i

Zoje ZJ5821 Zoje Europe 46



5 Zatgcznik 1

5.1 Lista informacj

i natemat bt eddéw

Kod usterki Nieprawidtowos$é Sposéb rozwigzania
Usterki ogdlne
EPO01 Btad danych wzoru Nacignij =
EPO002 Btad parametru pamieci Naciénij
EP003 Utrata pliku indeksu odczytu Nacisnij
EPO04 Ak.t ualizacja n,|e pow |oq4a Wytaczy¢ maszyne
sie, wytgczy¢ zasilanie
EPOO05 Przekroczona wielko$¢ pliku Naci$nij e=
EP006 Btad odczytu pliku Nacignij £=1
EP007 Blgd zapisu pliku Nacignij £=1
EP008 Blgd formatu Nacignij E=A
EPO09 Btad komunikacji Wytgczy¢ maszyne
EPO10 Poza zakresem szycia Nacignij £=1
EPO11 Wymieni¢ baterie Wylgczy¢ maszyne
Brak zgodnosci wersji )
EPO12 systemu Wytgczy¢ maszyne
EPO13 Btad typu maszyny Wytgczy¢ maszyne
Usterki systemowe
EBO1 Nieprawidtowos¢ IPM Wylgczy¢ maszyne
Przekroczone napiecie
EBO2 urzgdzen dodatkowych (24 Wylgczy¢ maszyne
\2)
Niskie napiecie urzadzen )
EBO3 dodatkowych (24 V) Wylgczy¢ maszyne
EBO4 Btagd EEPROM Wylgczy¢ maszyne
EBO5 Biad pracy silnika gtéwnego Wylgczy¢ maszyne
Usterki szczegdlne
EBO6 biad zatrzymania Zwolni¢ przycisk pauzy
blgd zatrzymania
EBO7 "btad zatrzymania Nagciénij ‘et
bigd zatrzymania
"btad przetgcznika
EBO8 zatrzymania” Wylgczy¢ maszyne
btad przetgcznika zatrzymania
blad przefacznika Zwolnic¢ prze+aczn|k uruchomlfa'nla lub
EBO09 . wytgczyé maszyne Sprawdzi¢, czy
uruchomienia . .
przetgcznik uruchomienia
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Kod usterki

Nieprawidtowos¢

Sposo6b rozwigzania

Usterki ogoélne

przewodzi prad w nieprawidtowy sposob

EB10 btad przetacznika noznego | Zwolnié przetagcznik stopki lub wytgczyc
maszyne Sprawdzi¢, czy przetgcznik
stopki przewodzi prgd w nieprawidtowy
sposéb
EB11 Potwierdzenie pochylenia Wytgczy¢ maszyne
glowicy
EB12 Usterka gdérnego potozenia Przekreci¢ pokretto do pozycji gornej
igielnicy igly
EB13 Btad podtaczenia kodera Wylgczy¢ maszyne
EB14 Bigd powrotu do punktu Wylgczy¢ maszyne
poczatkowego silnika X
EB15 Btad powrotu do punktu Wytgczy¢ maszyne
poczatkowego silnika Y
EB16 Btad powrotu do punktu Wylgczy¢ maszyne
poczatkowego silnika Z
EB17 Przecigzenie dla IPM Wylgczy¢ maszyne
EB18 Przecigzenie dla IPM Wytgczy¢ maszyne
EB19 Btad wersji sterownika silnika Wytgczy¢ maszyne
krokowego
EB20 Btad wykrywania zerwania nici 4'
Nacisnij ==
EB21 Btad wykrycia nici bebenka Wylgczy¢ maszyne
EB22 Btad opuszczenia ciezarka Wytgczy¢ maszyne
EB23 Btad braku opuszczenia Wytgczy¢ maszyne
ciezarka
EB24 Przekroczone napicie (300V) Wylgczy¢ maszyne
EB25 Btad zasilania sterownika Wylgczy¢ maszyne
silnika krokowego
EB26 Niskie napicie (300V) Wytgczy¢ maszyne
EB27 Przetezenie silnika krokowego Wytgczy¢ maszyne
EB28 Biad pracy wentylatora na Wylgczy¢ maszyne
zimno
EB29 Opuszczenie ciezarka Wytgczy¢ maszyne, zwiekszyé
niewystarczajgce cisnienie na nozu
EB30 Btad komunikacji Wytgczy¢ maszyne
sterownika silnika
krokowego
EB31 Biad pracy silnika X Wylgczy¢ maszyne
EB32 Biad pracy silnika Y Wylgczy¢ maszyne
EB33 Ustawiona ptytka materiatu Wytgczy¢ maszyne
poza krawedzig
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Kod usterki | Nieprawidtowos$¢ | Spos6b rozwigzania

Usterki ogoélne

EB34 Btad pracy silnika Z Wytgczy¢ maszyne

EB35 Btad zamknietej petli silnika Wylgczy¢ maszyne

EB36 Btad sygnatu Z silnika Wylgczy¢ maszyne
gtéwnego

EB37 Blad kodera silnika gléwnego Wytgczy¢ maszyne

EB38 Btad zatrzymania silnika Wytgczy¢ maszyne
gtéwnego

EB39 Btad zatrzymania maszyny Wylgczy¢ maszyne

EB40 Btad zajetosci komunikacji SPI Wylgczy¢ maszyne

EB41 Btad sygnailu Sciegu we/wy Wytgczy¢ maszyne

5.2 Lista wskazowek

Kod informacji Nazwa informacji
MO001 Podigczy¢ USB
MO002 Nie znaleziono danych wzoru
MO003 Wylgczy¢ zasilanie
MO004 Ustawianie warto$ci przekroczenia
MOO5 Pocz_qtkowy,_ ok? N
Potwierdzenie TAK, Wyjscie NIE
MO006 Aktualizacja powiodta sie, wytgczy¢ zasilanie
Usungg¢ plik?
MO007 Potwierdzenie TAK,
Wyjscie NIE
Nadpisac plik?
MO008 Potwierdzenie TAK,
Wyijscie NIE
MO009 Bez notatki na temat btedu
Wszystkie dane na dysku zostang
MO10 utracone!
Potwierdzenie TAK, Wyjscie NIE
MO011 Nie znaleziono pliku z danymi
Znaleziono plik z danymi
M012 ) S . o .
Zaimportowanie pliku spowoduje zastgpienie starych parametréw
MO13 Zaste_lpié pargmetry pliki_em z USB?
Potwierdzenie TAK, Wyjscie NIE
Zapisa¢ parametry na USB?
MO014 Potwierdzenie TAK, Wyjscie
NIE
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5.3 Rozwi gzywanie problemow

Usterka

Przyczyna

Rozwigzanie

Zerwanie nici

Nadmierne naciggniecie nici

Ustawié naciggniecie nici do
prawidtowego poziomu

Igta nie jest prawidtowo
zamontowana

Zamontowac igte we wiasciwym
kierunku

W odniesieniu do igty, ni¢ jest
zbyt gruba

Dobra¢ odpowiednig grubosé¢ nici

Zta synchronizacja igta -
chwytacz

Ustawi¢ synchronizacje: igta —
chwytacz, igta - przeplatacz

Igta uszkodzona lub
zabrudzona, uszkodzony
chwytacz lub rozwidlacz

Wyczysci¢ lub wymienié¢ zabrudzone
czesci

Sposoéb nawlekania
nieprawidtowy

Nawlec w sposo6b prawidtowy

Przeskok sciegu

Naciggniecie gérnej nici zbyt
duze lub zbyt mate

Ustawié naciggniecie gornej nici do
odpowiedniego poziomu

Koncéwka igly utamana lub
wygieta

Wymienic¢ igte

Odstep pomiedzy igtg a
chwytaczem - nieprawidtowy

Ustawi¢ odlegtos¢ pomiedzy igtg a
chwytaczem

Igta, chwytacz i rozwidlacz nie
sg ze sobg kompatybilne

Ustawi¢ prawidtowy stosunek pomiedzy
elementami

Igta i uchwyt igly nie sg
wiasciwie ustawione

Ustawi¢ prawidtowo

Chwytacz jest tepy Wypolerowac lub wymieni¢
Igta nie jest prawidtowo Zamontowac iglte we wiasciwym
zamontowana kierunku

Igta jest zbyt cienka

Dobra¢ igte do warunkéw szycia

Pekniecie igly

Igta jest peknieta

Wymieni¢ igte

Igta, chwytacz i rozwidkacz
nie sg ze sobg kompatybilne

Ustawi¢ prawidtowy stosunek pomiedzy
elementami

Igta i uchwyt igly nie sg
wtasciwie ustawione

Ustawi¢ prawidtowo

Igta jest zbyt cienka

Dobra¢ igte do warunkéw szycia
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Gorna nic¢ nie jest
odcinana

Goérny ndz nie jest ostry

Wymieni¢ gérny n6z na nowy

Zbyt niskie ci$nienie na nozu,
aby umozliwi¢ jego ciecie do
samego dotu

Ustawic¢ ciSnienie

Gorny noz nie jest w stanie
chwyci¢ gornej nici

Zamontowac igte wygieta nici gérnej i
przecigc¢ ni¢ przy przedostatnim sciegu

Przy ostatnim $ciegu, gérny
néz nie chwyta nici z uwagi na
przeskok sciegu

Patrz "Przeskok sciegu”, wyeliminowac
ten problem

Pozycja gornego noza
nieprawidtowa

Ustawi¢ pozycje noza gornego

Goérna dolna nie jest
odcinana

Dolny néz nie jest ostry

Wymieni¢ néz na nowy

Zbyt niskie cisnienie na nozu,
aby umozliwi¢ jego ciecie do
samego dotu

Ustawi¢ ci$nienie

Pozycja noza nieprawidiowa

Wyregulowa¢ potozenie nozna i
detektora nici

Cisnienie na nozu do ciecia
dolnej nici zbyt niskie

Ustawi¢ odpowiedni poziom cisnienia
na nozu

Brak $ciegu na
poczatku szycia

Brak mozliwosci
przytrzymania dolnej nici

Wyregulowa¢ mocowanie dolnej nici
(konfiguracja 01) lub ptytke dociskowa
nici dolnej (konfiguracja 02)

Czes¢ pozostata gornej nici
po docieciu zbyt krotka

Wyregulowa¢ pomocnicze mocowanie
nici

Zwolnienie gornej nici
nieprawidtowe

Wyregulowac¢ wielkos¢ zwolnienia
gornej nici

Wadliwe dziatanie
ciecia

Zbyt niskie cisnienie na
urzgdzeniu do ciecia

Ustawi¢ cisnienie do prawidiowego
poziomu

NGOz nie styka sie z
mioteczkiem tngcym w
sposo6b prawidtowy

Wypolerowac¢ powierzchnie mioteczka
tngcego

Néz nie jest ostry

Wymieni¢ néz na nowy

Niska gestos¢ nici

Naciggniecie nici gérnej zbyt
mocne lub zbyt stabe

Ustawié naciggniecie gornej nici do
odpowiedniego poziomu

Naciggniecie nici dolnej zbyt
mocne lub zbyt stabe

Ustawi¢ naciggniecie dolnej nici do
odpowiedniego poziomu

Sita i skok sprezyny powrotnej
sg nieprawidtowe

Wyregulowac site i skok sprezyny
powrotnej
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