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1 Ogoélne wprowadzenie

1.1 Zapisy ogolne

Komputerowy system sterowania serii ASC400 przeowgth maszyn do szycia: 1)

Zastosuj wiodca naswiecie technologi sterowania serwomechanizmem AC na silniku watu
gldwnego, ktory charakteryzujee¢siwysokim momentem obrotowym, dabmydajndcia,
stabilry predkoscia i niskim poziomem hatasu; 2) Zndicowany projekt panelu sterowaniago
spetnid specjalne wymagania zytkownikéw; 3) System przyjmuje strukturw stylu
niemieckim, ktéra zapewnia fagwinstalacg i napraveg; 4) Oprogramowanie steggie mana
aktualizow#& poprzez zdalnkomunikacg, ktéra pomagaaytkownikom w caglym ulepszaniu
funkcji produktéw.

1.2 Funkcje i Specyfikacje

NR Rodzaj sterowania Komputerowy system sterowania serii ASC400 przeawsgth
maszyn do szycia wzorc
1 ) X(Lewo/Prawo) Y (Przod/Tyh)
Zakres szycia
1000 X 750
2 Max. pedkos¢ szycia 2500 obr/min(jesli skok szycia wynosi ponej 3mm
3 Dhugosé sciegu 0.1~12.7mm (Min. rozdzielczg: 0.05mm
4 Ruch podawania stopki  Przerywany posuw @aaghvuwatowy za pomagcsilnika krokowego
5 Skok igielnicy 41,2 mm
6 gty DPx5, DPx17
7 Podniesienie ramy Max 25mm (Typ pneumatyczny: Max 30mm)
podawani

8 Parednia stopka Standard 4mm (ALOMM

Skok
9 Podnoszenie goedniej

) 20mm

stopki
10 Czobtenko Haczyk pétobrotowy o podwdjnej pojeritio
11 Pamg¢ danych o Dysk U

wzoracl
12 Zatrzymanie funkcji Wywany do zatrzymania maszyny podczas szycia
13 Umozliwia powiekszanie lub zmniejszanie wzoru w kierunku X
Funkcja skalowania lub Y pojedynczo podczas szycia wzoru
Skala: % ~4006 (dostosowanie o 0.1%w kazdym kroku
14 Metoda skalowania Metoda zmiany dhdgiokazdegosciegu szycia
15 Ograniczenie szycia 200 2500 obr/min (zmiana 100 obr/min wziym kroku
Predkos¢
16 Funkcja wyboru
) Metoda wyboru numeru wzoru

Wzor
17 Licznik dolnej nici Metoda w gog/w doét (0~65535)
18 Licznik szycia Metoda w gog/w doét (0~9999)
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19

Ustawienie drugiego
punktu pocatkowego

Uzyj przekcznika kcznego, aby przesaéigty do losowo
wybranej pozycji w ramach

zakresu do szycia i ustaw, jak drugi punkt ptoawy.

20 Silnik do szycia Serwomotor
21 Funkcja zatrzymywania
. J . y yw. T Po zakéczeniu szycia, igtmazna przesugt do najwyszej
igly na najwyszej .
. pozycji.
pozyciji.
22 Pobdér mocy 600W
23 Temperatura robocza 0°C~45C
Zakres
24 Wilgotna¢ robocza 35%~85% (Brak skraplania rosy)
Zakres
25 Naptcie liniowe AC 220V + 10%; 50/60Hz
% Efektywna norma dla produktu: QCYXDK0004-2016 {Komputerowy System

Sterowania Maszyny do Szycia Przemystowego)

1.3 Standaryzacja

uzytkownikow w kadym kraju.

Klawisze funkcyjne obejmajpowszechnie znane cyfry, rozpoznawalne dla
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1.4 Metoda dzialania

Dzicki zastosowaniu zaawansowanej technologii dotykppmryjaznych dla kytkownika
interfejséw i tatwej obstugi, panel ASC400 stanogwolucg w codziennym gytkowaniu.
Dotykajac panelu palcami lub innymi przedmiotamiytkownicy mog zakaiczy¢
odpowiednie operacje. Jednak, podczagkowania, uytkownicy powinni uniké dotykania
ekranu ostrymi przedmiotami, aby zapobiec powstawsrkod.

1.5Wstep do interfejsu dziatania

(1) Interfejs szycia wzoru P

Uzytkownik maze wprowadzt interfejs
szycia wzoru P z niebieskim tlem
bezpdrednio po wdczeniu uradzenia.
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(2) Interfejs wprowadzania danych wzoru P

Interfejs wprowadzania danych wzoru P jest
pokazany na zggiu z prawej (z
fioletowym tlem).

Nac's’nijE na interfejs szycia wzoru P,

aby wej¢ w interfejs wprowadzania danych
wzoru P.

Uwaga: tylko jesli parametr U207 jest
ustawiony na ON, interfejs szycia
wzoru P maze zost& przesuniety do
interfejsu wprowadzania danych
wzoru P. (Parametr U207 jest
uzywany do wywietlania interfejsu
wprowadzania danych wzoru P).

(3) Interfejs wprowadzania danych

Nacksnij \> na interfejs

wprowadzania danych wzoru P, aby
wejs¢ w interfejs wprowadzania danych.
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2 Dzialania podstawowe
2.1 Podstawowe funkcje interfejsu szycia maszyny do szia wzorow

f E
@ N\ F
= .- ; ._|. .:
1
:E =
H — G
Nr Funkcja Opis
Numer wzoru P . )
A . Wyswietlanie numeru wzoru P.
Wyswietlacz
Numer wzoruciegu L . . .
B o Wyswietlanie numegciegu wybranego ksztalttu szycia.
Wyswietlacz
C Wyswietlanie Wyswietlanie rzeczywistego rozmiaru X wybranego kdatakycia.
rzeczywistego rozmiaru
X
D Wyswietlanie Wyswietlanie rzeczywistego rozmiaru Y wybranego kdmtakycia.
rzeczywistego rozmiaryl
Y
E Ustawienie mpdkosci | Zmiana pedkosci szycia.
Szycie
iﬂ : ustawienie licznika dolnej nici (humeéciegu)
:;-’_J‘g]
. . JOCH . - N
F Klawisz edyciji : pomijanie funkcji
kazdego parametru E
funkcjonalnego - wyswietlanie pedkosci szycia maszyny
-: wyswietlanie pozostatyclciegéw dolnej nici
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Nr

Funkcja

Opis

m_: powrét do punktu pogtkowego

¥
fﬁ’g: przegcie do punktu pockowego szycia

: przycinanie nici
‘/'--l_:::'-
\—j_' : nawijanie nici
\\Q‘ ustawienie p&redniej stopki

o/
PN . . .
%0 Skroty klawiszowe Paywane do rejestracji do 999 wzorc(

P

“d
‘ . szukaj nazwy wzoru

[a=l |

1 |: jesli blokada nie dziata, aytkownik maze zmiené wzor
recznie, nie automatycznie; po zablokowaniu, wzorzmaozmient
automatycznie, niegcznie.

Je ‘: stopka przesuwagsilo tytu

D stopka przesuwagsdo przodu
—

W

Wybd

rwzoru

Wyswietlanie zarejestrowanych wzoréw P, sagi aby przej¢ do
interfejsu wprowadzania

danych. Ten klucz nie jest yietlany w ustawieniach
pocatkowych

Klawisz strony pliku

wzoru F

Zmiana grupy wzoru P obragajstrorg

Wyswietlanie ksztattu

wzorL

Wyswietla ksztalt obecnie szytego wzoru.

2.2 Podstawowe procedury obstugi maszyny do szycia wzow

1. Zatadowanie wzoréw z dysku U: @ytkownik musi zatadowaé wzor do szycia z dysku U do
panelu sterowania (lub wygenerow&wzor poprzez tworzenie wzoru). Procedur zatadowaai
wzoru do panelu sterowania jest nagpujaca:
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Zatadowanie wzoru z dysku U
Interfejs do szycia wzoréw (z niebieskim (((,}))
tlem) wyswietli sie automatycznie po
uruchomieniu maszyny. Nadinij, [ i =
@ .
: aby wej§¢ w interfejs
komunikacyjny (jak pokazano na
zdjeciu z prawej),

skad mozesz zatadowéwzory z dysku U.

A: Pobierz wzory z dysku U do panelu -_—
sterowania m

B: Wyeksportuj wzory zapisane w panelu | — : |
sterowania na dysk U.

Metody nazewnictwa wzorcéw w dysku
U: Nazwij wzory do zatladowania z dysku

U w nas¢pujacy sposob: —

Format standardowy: 001~999+vdt -':l- ((fl)_)_) E
Inne formaty: PLT, DST, DSB, DXF,
VDTD, 3LD, itp.

Formaty te nie $ rozpoznawane przez _
system. (W warunkach dosigych nazwa g
wzoru pozostanie taka sama, a zatem

uzytkownik bedzie mégt wyszukiwawzor
po nazwie).

DH_PARA

DH_PAT

Katalog wzoréw na dysku U jest pokazany
na zdgciu z prawej strony:

¥ Wzory z dysku U mog byé zapisane

w kazdym katalogu na dysku U;

¥ Wzory na panelu sterowania zostag
zapisane w pliku o nazwie DH_PAT na _l
dysku U;

¥ Wzory do szycia przez dysk U

zapisywane g w katalogu ,aktualizacja”.

B4 RN

update

>

01/01
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Kliknij ktorykolwiek z folderéw i
wejdz w interfejsu, aby zatadowavzory z
dysku U na panel sterowania.

: wybierz wszystkie wzory

: odwr& zaznaczenie

EHE

: numer wejcia do
zapisania (jdi tylko jeden wzo6r ma by
zaladowany)

&

. UsSth wzory

Po wybraniu wzoréw do zatadowania,

nacenij EJ, aby zakdczy¢ operacs.
Importowane wzory zostan zapisane
wedtug ich numerdéw.

Uwaga: istniejace wzory nie zostan
ujete.

001.VvDT

002.VDT

011.VDT

R

012VDT

015VDT

035VDT

047.VDT

048VDT

049.VDT

X

<

001.VvDT

>
Y

002.VDT

011.VvDT

012VDT

015.VvDT

035.VDT

047.VDT

048.VvDT

HEEH | E

049.VDT
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Dziatania

Nie mana zaladowa wzorcow z
nazwami plikéw, poniewaich nazwy g
takie same jak istnigfych wzoréw w
panelu sterowania. aytkownik maze
wprowadz¢ swoje numerygcznie w celu
importowania.

Nacisnij @ , aby wprowadz numer
interfejsu wejcia, aby ecznie wprowadzi
numer docelowy i nagmij Enter, aby
zakaiczy¢ operact zapisywania.

Uwaga: wzory o tych samych
numerach mazna importowaé tylko
jeden po drugim; uzytkownik

nie maze uzy¢ @ , aby zaznaczy wiele

WZzorow.

2. Tworzenie nowych wzoréw P

Tworzenie nowych wzoréw P: importowane wzory $ zwyktymi wzorami, dopéki nie
zostarg zarejestrowane, jako wzory P. Numer wzoru musi b§ identyczny z numerem wzoru

P, jakiego potrzebuje wytkownik. Procedura dziatania jest nastpujaca:

Mozna zarejestrowado 999
wzorow P.

Nacisnij & aby wej¢ w

interfejs szybkiego tworzenia wzoru.




Dziatania

ASC400 Automatyczny Komputerowy System

Wybierz nazw zwyklego wzoru

012:012 i naginij celem
zakaczenia tej operacji.

Nacknij Q aby zapisawzor pod
szybkim numerem wzoru 083.

10
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Po tym, jak system zamknie interfejs
tworzenia wzoru P, nowo utworzony wzor
P 083 wywietli si¢ na ekranie. Wz6r P 083
zostanie zapisany pod interfejsem wzoru do
szycia dla wygodnego zytku przez
uzytkownika.

3. Wyszukiwanie wzoru
Uzytkownik moze wyszuka& wzory
wedtug ich nazw w nasgpujacy sposob:

e
Nacisnij , aby przej¢ do

interfejsu wyszukiwania.

Uwaga: uytkownik mae wyé
nazwy wzoru do wyszukania i ustalenia
numeru wzoru.

11
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Nacinij przycisk, aby wejc

w interfejs wyszukiwania
zaawansowanego.

Uzytkownika mae przejczat sic

miedzy jezykiem chhskim i angielskim,

aby wprowadzi numer lub

szukanego wzoru.

nazey

12
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4. Zmiana punktu poczatkowego szycia

Jesli potozenie zaimportowanego wzoru nie jest identyczne z wecem P, wytkownik moze
zmieni¢ punkt poczatkowy szycia w zalénosci od potrzeb. Wytkownik moze przejsé do trybu
zmiany punktu poczatkowego szycia, aby wykon&nastepujace operacje:

Nacinij 7=, aby przej¢ do
interfejsu zmiany punktu pogtkowego
szycia, jak pokazano na zdju z prawej
strony.

Nacinij § 3 H—[_ aby przeni&

punkt pocatkowy szycia do
wyznaczonego stanowiska.

13



Dziatania

ASC400 Automatyczny Komputerowy System

Nacknij, l"""“aby zakaczyt
operacg, caty wzor przeniesiegdo

wyznaczonego stanowiska.

2.3Wprowadzanie danych wzoru P

Wzér P sklada size zwyklego wzoru i
referencyjnych  parametrow szycia (jak
Wskaznik skali X, Wskanik skali Y,
ograniczenia midkosci itd.). Uzytkownik nie
musi ustawid parametru za kalym razem,
kiedy wywa wzoru P.

Interfejs wprowadzania danych wzoru P
jest pokazany na zgjiu z prawe;.

Mozna zarejestrowado 999 wzoréw P.

Uwaga: tylko jesli parametr U207 jest
ustawiony na ON, interfejs szycia wzoru P
moze zost& przesunity do interfejsu
wprowadzania danych wzoru P. (Parametr
U207 jest uwywany do okreslenia, czy
wyswietli¢ interfejs wprowadzania danych
wzoru P).

14
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Funkcje interfejsu szycia wzoru P:

F
G
H
I
J
K
L
M
Nr Funkcje Opisy
A Edycja wzoru P Edycja zawartéci wzoru P.
B Kopiowanie wzoru P Kopiowanie kigcego wzoru P i zapisanie jako nowy
wzor,
C Nazywanie wzoru Mima wprowadzi do 32 figur.
D Nawlekanie nici Naéhij, aby obnky¢ posredni stople
Wejdz w interfejs nawijania
E Nawijanie
Nacksnij E aby nawing¢.
Wyswietla rzeczywisty rozmiar bigcego wzoru w
F Wyswietlanie rzeczywistego | . ys ywisly bigceg
rozmiaru X kierunku X
Wyswietla rzeczywisty wskanik biezacego wzoru w
G Ustawienie wskanika skali X | > ywisy 4ced
kierunku X.
o ) i Wyswietla rzeczywisty rozmiar bigcego wzoru w
H Wyswietlanie rzeczywistego .
rozmiaru kierunku Y.
Wyswietla rzeczywisty wskanik biezacego wzoru w
I Ustawienie wskanika skali Y .ys ywisly Aced
kierunku Y.
J Wybér ksztattu szycia Wwietla rzeczywisty ksztalt szycia liigcego wzoru
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Nr Funkcje Opisy
K Ogranicznik maksymalnej | Wyswietla maksymalg predkos¢
predkosci
L Wyswietla przebyty dystans Y| Wwietla przebyty dystans Y bigcego wzoru
M Wybor wzoru P Whywietla zarejestrowany wzor P.
N Wybor folder pliku wzoru P Przesuyaie numer porgdkowy foldera pliku wzoru P.
Numer foldera pliku wzoru P o ) .
@) . Wyswietla numer folderu pliku biecego wzoru P.
Wyswietlacz
Powr6t do zwyktych danych 3 i ) )
P WZOrU Powrot do interfejsu do wprowadzania zwyktych ddny
- wzoru.
Wejscie
Q Wyswietla przebyty dystans X| Wwietla przebyty dystans X higcego wzoru
R Wyswietla numerciegu wzoru | Wywietla numesciegu bigacego wzoru.
. L, K125 Przejczanie rozpoznania wzoru P, K126 P
S Ustawienia skrotow .
klawiszowych wzoru numer sekcji wzoru
Wyswietla numer zwyktego wzoru ¢fego w
T Wyswietla numer ksztattu _y.s i wyKed trg
szycic biezacy wzor P
U Wyswietla numer wzoru P Wyvietla numer wybranego wzoru

1€
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Dziatania

2.4 Edycja wzoru P

® Wejdz w interfejs edycji wzoru P

PN
Nacisnij Lﬂ aby przej¢ do interfejsu
edycji wzoru P(jak pokazano z prawej strony).

@ Edycja danych

Wybierz element do zmiany i ustaw waito

ksztattu szyci

Element Wejscie | Domysin
Zakres a
Warto$
¢é
A | zrezygnuj
B | Pcarednia 0.0~-8.0mm | O
wysokas¢ stopki
C | Rzeczywisty
rozmiar X
Wyswietlacz
D | Wskanik skali X 1,0~400,0%| 100.0%
E | Rzeczywisty
rozmiar Y
Wyswietlacz
F | Wskaznik skali Y| 1,0~400,0%| 100.0%
G | Maks. pedkaos¢ | 200 ~ 2800 | 2300
obr. obr./min
m
H | Dystans -30.0~30.0 | O
Y mm
| | Dystans -30.0~30.0 | O
X mm
J Wyswietla
numer
sciegu wzor!
K | Wybor foldera
pliku
wzoru F
L Wyswietla
folder pliku
wzoru P
M | Wyswietla
numer

N Wyswietla
numer

wzoru F

17
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® Potwierdzenia zmiany danych

Jako przyktad podajemy ,Dystans X",
uzytkownik maze wprowada wartcs¢ za
pomog klawiatury numerycznej. Nagiij

prad |

aby zakaczy.

@ Wyjscie z interfejsu edycji

Nacinij 4 aby zamkg¢ interfejs
edycji wzoru P i wréd do interfejsu
wprowadzania danych.

2.5Kopiowanie wzoru P

® Wybierz wzor do skopiowania

Nacisnij l—&j aby wef¢ w interfejs

kopiowania wzoru P (jak pokazano z prawej

strony).
wzoru z

Wybierz numer

zarejestrowanych wzorow i nduij @

skopiowanego

18
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@ Wpisanie numeru dla nowo

zarejestrowanego wzoru

Skopiowany wzér znajdujeegsiv
gornej czsci interfejsu. Wytkownik maze
wybrat numeru niezarejestrowanego wzoru
z klawiszy numerycznych. Numer
zarejestrowanego wzoru nie peobyé
zarejestrowany wielokrotnie.

Nacinij @ aby wybra folder do
Zapisania wzoru.

Nacinij !“zj aby zakaczy¢ operacs
kopiowania wzoru i powré¢ido interfejsu
kopiowania wzoru P.

2.6 Wybér wzoru P

® Wejscie w interfejs wyboru wzoru P
Jak pokazano na rysunku prawym, $aii
przycisk A, aby przéf do interfejsu
wybierania wzoru P.

19
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@ Wybér numeru wzoru
W gérnej czsci interfejsu znajduje si
informacja o wybranym wzorze. Nauij,

% aby ukn¢ numer folderu plikobw. W
tym momencie pojawi sicaly zarejestrowany
wzor P.

® Potwierdzenie wyboru wzoru
Operacja jest taka sama, jak

wybor wzoru P. Naénij
zakaiczy¢ wybieranie.

2.7 Funkcje interfejsu szycia wzoru P
(1) Edycja biezacego wzoru P.

Nacisnij \E aby we§¢ w interfejs wyboru
zwyklego wzoru.

2C
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Wybierz dowolny wzér i potwierd jak
pokazano na zegiu z prawej. Zagp biezacy
wz6r P wybranym wzorem zwyktym.

(2) Klawisz pominiecia
Pomin: Przenig ramle do pozyciji
wprowadzonegdciegu.

Nacisnij % aby przej¢ do interfejsu
pominicia i wprowad numersciegu do
pominiecia.
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(3) Klawisz blokady
Blokada: zablokuj wzér obecnie
edytowany, aby zapobiec przesai

t@o wzoru.

. uzytkownik maze przesuwawzor

recznie, nie automatycznie.

[ o |
)/ o
: wzOor mae Sk przesuwa

automatycznie, ale nieaznie.

(4) Zmiany miedzy ikonag trybu i trybem
Word interfejsu szycia wzoru P

Nacisnij Eh! aby przej¢ do interfejsu

funkcji wyboru parametru.

22
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Parametr U205 dotyczy prZeja miedzy
ikong tryb i trybem Word. Wybierz tryb Word
i potwierdz, nastpnie interfejs szycia wzoru P
zmieni sé na tryb tekstu z trybu ikon.

23
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Klawisze funkcyjne interfejsu szycia
wzoru P zmienj tryb Word.
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3 Instrukcja obstugi
3.1Dziatania podstawowe

(O Whtaczenie zasilania

Wiacz zasilanie, aby wtzy¢ interfejs
wprowadzania danych.

@ Wybierz ilos¢ wymaganych wzoréw

W istniegcym interfejsie pojawi ginumer
wybranego wzoru. Nagiij,

aby wybr& numer wzoru.

Operacje dotycce wyboru wzoru
mozna znalé¢ w [2.4 Wybdr wzorul].

(3 Ustawienie, jako gotowe do szycia

Nacinij , kolor tta wyswietlacza
LCD zamieni s} na niebieski, co wskazuje
gotowa¢ do szycia.

@ Rozpoczcie szycia

Umies¢ materiat pod stopk nacknij
pedat, aby obni¢ stople i uruchom
maszyr do szycia, aby rozpogg szycie.
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3.2Dziatania ze zwyktymi wzorami

(1) Interfejs wprowadzania danych

Nacisnij w interfejsie szycia

wzoru (niebieskie tto), aby w&jw
interfejs szycia wzoru P (fioletowe

tlo), a nastpnie nadinij klawiszm
, aby we§¢ w interfejs wprowadzania
danych ¢étte tlo), jak pokazano z
prawej strony.

(2) Funkcje interfejsu wprowadzania danych

2€
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Nr Funkcje Opis

A Rejestracja wzoru Mama zarejestrowado 999 zwyktych wzorow.

B Nazywanie wzoru Mina wprowadz do 32 figur.

Nacknij ten isk, ab § do interfej tawieni ol@
Ustawienie cnij ten przycisk, a y prz&} do interfejsu ustawienia wys
C paosredniej
posredniej stopki

L

stopki. Nastpnie nacdinij klawisz dla wpisu

Wejdz w interfejs nawijania. Przed rozpecia nawijania, aytkownik

D Nawijanie
musi nacisgé B

E Wyswietlanie numer| Wyswietla numer obecnie wybranego wzoru.
wzortL

e Wybor ksztattu Ksztalt istniejcego wzoru jest wivietlany na przycisku. Nagiij ten
szycia przycisk, aby mié dostp do interfejsu wybierania wzoru
Wyswietla numer . . .

G Wyswietla numerciegu obecnie szytego wzoru.

sciegu wzoru

Szybki wzér (szybki

, Wykorzystanie do rejestracji wzoru P, @ zarejestrowiado 999
H wybér wzoru P)

. . wzoréw P.
Rejestracja
Wyswietla numer . . .
| foldera pliku Wyswietla numer biggcego folder pliku wzoru P.
wzoru F
J Wybor foldera pliku Przesunjcie numer porgdkowy foldera pliku wzoru P
wzoru P v P i P '
K Nazwa wzoru Wywietla nazvg wybranego wzoru
) ) Wyswietla rzeczywisty rozmiar wybranego wzoru w kidrurX.
Wyswietlanie y . ) YWISY , y. g .
L eczWistedo Uzytkownik maze wprowadzt rozmiar rzeczywisty z parametru
.yw ¢ U64, w tym czasie, zostanvyswietlone klucze do regulacji
rozmiaru X

rzeczywistego rozmiaru .

Wskaznik skali X wybranego wzoru jest yietlany na przycisku.
M Ustawienie Nacknij przycisk, aby uzyskadostp do interfejsu ustawienia. Na t
wskaznika skali X wartas¢ wplywaja

parametry U64 i U8

o ) Wyswietla rzeczywisty rozmiar wybranego wzoru w Kiggury .
Wyswietlanie ; ) . i ) )
N ZeczWisteqo Uzytkownik maze wprowadzt rozmiar rzeczywisty z parametru
Zeczywi _ _ .
_yw g U64, w tym czasie, zostamvyswietlone klucze do regulacji
rozmiaru Y ; .
rzeczywisteo rozmiaru Y

Wskaznik skali Y wybranego wzoru jest yietlany na przycisku.
o Ustawienie Nacsnij,

wskaznika skali Y przycisk, aby uzyskadostp do interfejsu ustawienia. Nawartasé¢
wplywaja parametry U64 i U8

Ograniczenie maks.
P prgdkoéci Wyswietla maks. prdkosé¢, ktdra mazna ustawd naciskajc ten przycisk
e

Wyswietla zarejestrowane wzory P. N&j ten klawisz, aby uzyska
Q Wybor wzoru P dostp do interfejsu wprowadzania danych wzoru P.
Ten klawisz nie jest wivietlany w ustawieniach pogtkowych.
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(3) Podstawowe przyciski

Nr Ikona Funkcja
ESC— Anuluj modyfikacg danych przed zakeozeniem biggcego
1 ustawienia/interfejs
zmiany danyc
2 | )| Enter— Potwierd modyfikacg danych.
3 Add/Dodaj— Zwigksz warté¢ numeru
4 E Minus — Zmniejsz wartéci numeru
5 s Reset— Usuwi nieprawidtowe warunki
6 "odb Input/ Wegcie — Wyswietla klawisze numeryczne do wprowadzania
numerov
7 m Ready/ Gotowy— Przesurgcie pomedzy interfejsem wprowadzania dany
a interfejsem szyc
8 lﬁ) Informacje— Przesunicie miedzy interfejsem wprowadzania danych a
interfejsem informac
9 m] Komunikacja— Przesunicie pomgdzy interfejsem wprowadzania danych i
komunikacy
10 lj‘iﬂ Tryb — Przesurgcie pomgdzy interfejsem wprowadzania danych i

szczegOtowymnterfejsem ustawit
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Instrukcja obstugi

(4) Interfejs szycia

Nacisnij aby wej¢ w interfejs szycia
(jak pokazano z prawej strony).sllechodzi o
opis szczegodtowych funkcji, zapoznag gilisty
funkcji. [Patrz )
1.6 Lista funkgciji interfejsu operacji]

3.3 Rejestracja wzoru

Mozna zarejestrowado 999 zwyktych wzordow.

Nacknij % aby wej¢ w interfejs
rejestracji wzorow (jak pokazano z prawej
strony).

® Wopisanie numer wzoru

Za pomog klawiszy numerycznych
wprowad zadany numer wzoru. Jdg
wprowadzono numer wzoru, goérna strona
interfejsu wywietli ksztatt i powizane dane

A
zarejestrowanego wzoru. Za pom &

E , wytkownik maze znalé¢
niezarejestrowany numer wzoru.
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@ Rejestracja howego wzoru

Po okrdleniu numeru wzoru, aytkownik

mozna nacisaé Ej aby skopiowa
wyswietlane dane wzoru do nowo
zarejestrowanego WZzoru. System
powrdci do interfejsu wprowadzania
danych nowo zarejestrowanych wzorow.

Po wprowadzeniu numeru wzoru,
system zapytaaytkownika, czy zagpic¢
zapisany wzor.

3.4 Nazywanie wzoru

Pl

Nacknij =" aby wej¢ w interfejs
nazywania wzoru (jak pokazano naezij po
prawej stronie), moesz wprowadzi do 14
figur nazwy wzoru. UWytkownik maze

wprowadzé nazwe wzér kcznie, numerami,

W jez. angielskim i chiskim.

En Wpis w gz. angielskim Nazwij
wzér w gz. angielskim i naénij, aby zmient
na chhski.

CN
J: Whpis w gz. chiaskim Nazwij wzor w ¢z,

chinskim.
Wybierzzadary postd; naciﬁnij,!‘zJ
aby zakaczy¢ operac hazywania
WZzoru.

Przesuwajc kursor, uytkownik mae

ustawt polazenie elementu. Za pomgc

gumki usuniesz element z tej pozyciji.

3C

[M-039] Whether to overwrite pattern E

data

Sure? Yes:Enter Noot

[l :-.-.7' i = = Y == = i
w-lIIIII

ol T ] o]
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3.5 Ustawienie pdredniej stopki

g
Nacinij '— == aby przej¢ do
interfejsu ustawienia wysokoi posredniej

stopki.

Za pomog m ~ E i klawiszy
A
numerycznych Iu E , Aytkownik

moze wprowadz zadany element. Na@iij
L

interfejsu wprowadzania
danych.

H

aby zak@czy te operacg i powréci do

2[3]
.5.[6
[81[9
%

1]
4]
7
0

L

3.6 Nawijanie

o Instalacja szpulki

Umies¢ szpulle na osi przewijania, a
nastpnie nadinij prowadnie szpulki w
kierunku strzatki (jak pokazano na eciu
Z prawej strony).
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@ Wyswietlanie interfejsu nawijania

dolnej nici

W interfejsie wprowadzania danyclzytkowni
e
nacismé¢ ~—  aby wej¢ w interfejs
nawijania (jak pokazano z prawej strony).

® Rozpoczcie nawijania

Nacinij pedat start, aby uruchoi
maszyg. W tym momencie maszyna
zacznie nawijadolm nic.

@ Zatrzymanie maszyny do szycia

Kiedy wzytkownik nacﬁnieﬁ,
maszyna do szycia zatrzyma spowrdci
do trybu zwyktego. Dodatkowo, w
przypadku naéniecia pedatu w trakcie
nawijania nici dolnej, maszyna do szycia
zatrzyma si w trybie nawijania. Dlatego
tez, gdy wytkownik ponownie naénie
pedal, maszyna do szyciadzie
kontynuow& nawijanie. Funkcja ta nie
by¢ uzywana do nawijania kilku szpul.

3.7Wyboér wzoru

® Wejscie w interfejs wyboru wzoru

Nacknij ksztalt szycia (A) w
interfejsie wprowadzania danych (prawe
zdjecie), aby wej¢c w interfejs wyboru
WZOru.

y
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W interfejsie wyboru wzoru, wzory
sa wymienione w kolejnéci.

- : Podghd wzoru% :
Zapytanie w wz0r wg.

numeru
ﬁ : Uswh wzor
@ Wybor wzoru

Na kadej stronie wywietlanych jest 16
numeréw wzoru. Kiedy wybierzesz numer
zarejestrowanego wzoru,

nacknij P aby zakaczy¢ wybieranie.

® Zapytanie o wzor

Nacknij % aby aktywowa
interfejs zapytania o wzoér.ayj klawiszy
numerycznych, aby wprowadzanumer
wzoru bezpérednio.

@ Usunigcie wzoru

Wybierz zarejestrowany wzor, nécij

ﬂ aby usug¢ ten wzor; nie mzesz jednak
usuwa zarejestrowanych wzoréw P.
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® Podghd wzoru

Nacknij m@ , aby obejrzé podghd

obecnego wzoru na petnym ekranie.

3.8 Ustawienie danych szycia

® Wejscie w interfejs ustawiania danych szycia

Naciskajc przyciski A, B lub C w interfejsie

wprowadzania danych nmana odpowiednio wé§ w m
interfejs ustawiania wspotczynnika skali lul

interfejs ustawiania ograniczeniaggkosci.

Element Zakres wpisu| Domysina

A | Wskan 1,0~400,0% | 100.0%
ik skali
X

B | Wskanik | 1,0~400,0% | 100.0%
skali Y

C | Ograniczni | 200 ~ 2500 | 2300
k obr./min obr./min

maksymaln
ej
predkosci

Odniesienie 1. Parametr U64 shiy do przesuwania wyboru méedzy wskaznikiem skali i

rzeczywistym rozmiarem.

Odniesienie 2: Zakres wejciowy i wartosé poczatkowa maks. predkosé zalezy od parametru

uo1.
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® Ustawienie wskanika skali

Element po prawej jest interfejsem A
ustawiania wskanika skali. Gorna ¢&¢
stwzy do ustawiania w kierunku X,
podczas gdy dolna strona dotyczy
kierunku Y.

A: Rzeczywista wart w

kierunku X B: Wskanik

skali w kierunku X C:

Rzeczywista wartgd w €

kierunku Y D: Wskanik D

skali w kierunku Y:

Za pomog m ~E i klawiatury
A
numerycznej Iu E nm@sz

wprowadz¢ zadarg wartas¢. Nacinij

p=) aby zamkag¢ operacg i wréci¢ do
interfejsu wprowadzania danych.

@ Ustawienie ograniczenia maksymalnej pgdkosci|

Operacja jest taka sama, jak paejy
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3.9 Rejestracja wzoru P

® Wejscie w interfejs rejestracji wzoru P

W interfejsie wprowadzania danych,

nacknij aby wejé¢ w interfejs rejestracii
wzoru P (jak pokazano na zdju z prawej
strony).

@ Wprowadzenie kod wzoru P

Za pomog klawiatury numerycznej,
uzytkownik maze wprowadzi zgdany kod. Jdi
wprowadzany kod wzoru zostat zarejestrowany,
w goérnej czsci interfejsu  wygwietli si¢
zarejestrowany ksztatt szycia i dane. W tej chwili,
nie mana zarejestrowanowego wzoru.

® Wybér numeru folderu pliku

Numer wzoru P miee by zarejestrowany w
picciu folderach, kady folder mae zawierd do

10 wzoréw P. Wytkownik maze zastosowa

% do wyboru wg. kolejngi.

® Potwierdzenie numeru wzoru

Nacinij P aby zakaczy¢ rejestragi wzoru
a system powrdéci do interfejsu

wprowadzania danych wzoru P.
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3.10 Dziatanie licznika

® Wyswietlanie interfejsu licznika

W interfejsie szycia, nagiij
wejs¢ w interfejs ustawiania liczniki.

: Typ licznika szycia

Ustawienie szpuli numeigiegu

: Licznik ilosci sztuk

© Wybdr licznika i ustawienie wartosci

e oo, TN B

uzytkownik maze ustawd typ i wartac¢ licznika.

3.11Przycisk zatrzymania awaryjnego

® Usunigcie bledu

. - . E-002] Machine is i r hat
Podczas szycia, ndoij wytacznik, aby ERE N TR

zatrzym@ maszyr. Na ekranie w§wietli sie
odpowiedni interfejs. i

: [I\:idrmdafﬂ]:l
Nacinij m aby usugc¢ blad. Nacénij

na pedat, aby rozpog&i kontynuowd szycie.
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4 Dzialanie wzoru taczonego (wzor C)

4.1 Wprowadzanie danych wzoru C

Wz0r fczony jest nazywany w skrécie
,C" i sklada st z grupy wzoréw P. We
wzorze C mana zarejestrowa do 50
wzoréw P. W systemie nioa zarejestrowa
do 50 wzoréw C. G
Patrz tré¢ [8.5 Zmiana typu szycia],
aby we§¢ w interfejs wprowadzania danych
wzoru C (jak pokazano z prawej strony).

Lista funkcji:
Nr Funkcje Opisy
Wzér C . . .
A . . Zarejestruj nowy wzor C.
Rejestracja

B Kopiowanie wzoru| Kopiowanie biegcego wzoru C i zapisanie jako nowy wzér.
C

C Nazywanie wzoru| Mma wprowadz do 14 figur.

D Nawlekanie nici | Naéhij, aby obniy¢ posredni stople

Wejdz w interfejs nawijania.
E Nawijanie
Nacinij i E do nawijania

Wybér numeru | Numer wybranego wzoru jest dwyietlany na przycisku. Nadiij go,

wzoru C aby
uzyska dostp do interfejsu wyboru wzoru
Wyswietla Wyswietla kolejna¢ szycia wybranego wzoru. Przypgdkowany
G kolejnas¢ niebieski numer to pogtkowy wzor szycia.
Szycie
H Ksztalt wzoru C | Naséhij przycisk, aby uzyskadostp do interfejsu edycji wzoru C.

Uzytkownik

38




ASC400 Automatyczny Komputerowy System
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Nr Funkcje Opisy
Wybor wzoru P do prowadzenia
i We wzorze C mina zarejestrowado 50 ksztattéw. Na kaej stronie
I Klawisz strony | mozna
wyswietli¢ 12 ksztatow
J Nazwa wzoru C | Wyswietla nazw wzoru C

4.2 Edycja wzoru C

® Wejscie w interfejs edycji wzoru C

W interfejsie wprowadzania danych
wzoru C uytkownik maze nacisgé
przycisk A, aby we§¢ w interfejsu edycji

wzoru C.

ksztatt

W stanie pocgtkowym, poniewa
zaden wzor P nie jest zarejestrowany jako
szycia, pierwszy Kksztalt jest
wyswietlany jako pusty.
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@ Wybor ksztattu

Element po prawej jest interfejsem
edycji wzoru C. Wytkownik maze wybra
wzér P
(B) do zarejestrowania. N&aij EJ
aby zakaczy¢ wybieranie.

® Powtdrzenie rejestracji pozostatych

ksztattow

Po okrdleniu pierwszego ksztaltu,
zostanie wywietlony klawisz wyboru (C)
dla drugiego ksztaltu. Powtérz poisze
czynndci, aby zarejestrowa pozostate p
ksztalty.
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4.3Wybor wzoru C

® Wejscie w interfejs wyboru wzoru C

Nacknij ikone A w odpowiednim
interfejsie, aby weéf do interfejsu wyboru
wzoru C.

EE

H

:

)

@ Wybor numeru wzoru C

Zdjecie po prawej pokazuje interfejs
wyboru wzoru C. Po nagiieciu przycisku B,
uzytkownik maze zmiené dane wzoru P w
sposéb upordkowany, ktére znajdgjsie w
obecnym wzorze C. B

Aby potwierdz¢ wybrany numer wzoru

=}

C, naley nacisn¢
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4.4 Test szycia wzoru C

W interfejsie wprowadzania danych wzoru

nacknij aby wej¢ w interfejs testu szycia
(jak pokazano z prawej strony).

Lista funkcji:

G = om Q

'
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attu

attu

Nr Funkcja Opis
Wybierz funkcg wlaczenie/wyjczenia przechwytywania nici.
Zalezy to od parametru U35.
W
A Przycisk = o
przechwytywania nici : Przechwytywanie nici wgtzone
: Przechwytywanie nici vgtzone
B Nawlekanie nici Naghij, aby obnky¢ posredni stople.
C Powrd6t do punktu | Przycisk ten powoduje powrét stopki do punktu ptawego
pocatkowegc szycia
D Wyswietlanie Wyswietla rzeczywisty rozmiar X zarejestrowanego Kéata
rzeczywistego rozmiaryi szycia.
X
E Ustawienie wskanika | Wyswietla wskanik skali X zarejestrowanego ksztattu szycia.
skali X
F Wyswietlanie Wyswietla rzeczywisty rozmiar Y zarejestrowanego Kéata
rzeczywistego rozmiarul szycia.
Y
G Ustawienie wskanika | Wyswietla wskanik skali Y zarejestrowanego ksztaltu szycia.
skali Y
Y Wyswietla przebyty | Wyswietla przebyty dystans Y bigcego zarejestrowanego kszt
dystans szycia
Y
| Wyswietla przebyty | Wyswietla przebyty dystans X bigcego zarejestrowanego kszt
dystans szycia
X
Nacinij, aby wybra typ licznika i ustawd wartas¢ licznikdw.
: Licznik szycia
J Ustawienie Licznika
= : Licznik ilosci sztuk
K Ustawienie pgdkosci | Zmiana pedkosci szycia.
Szycie
L Wyswietlenie pedkosci | Wyswietla aktualg predkosé szycia
Szycie
Wyswietlanie o 4 i :
M ogranicznika Wyswietla maksymala; predkaos¢ biezagcego zarejestrowanego
maksymalne; ksztattu szycia.
predkosci
Numersciegu wzoru o . . .
N . Wyswietla numesciegu bigacego zarejestrowanego ksztattu
sciegu szycia
O Wyswietlanie ksztattu | Wyswietla zarejestrowany ksztatt obecnie szyty.
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Kolejnos¢ szycia : . :
P Ksztatt szycia mena przesuwé@do przodu/do tytu o jeden.
Do przodu/ do tytu
Kolejnos¢ szycia o . . .
o Wyéwietlacs / Wyswietla numer sekwenciji szycia w bigym wzorze C/
S . T P .
y L Wyswietla catkowit liczbe ksztaltdw zarejestrowanych w tym
calkowita liczba
. L obecnym wzorze.
rejestracj wyswietlac:
Numer wzoru C o
R . Wyswietla numer wybranego wzoru.
Wyswietlacz

@ Interfejs testu szycia

W interfejsie wprowadzania danych nij aby[iNE .
wejs¢ w interfejs testu szycia, w tym momencie

tlo wyswietlacza stanie giniebieskie.

@ Wyswietlanie interfejsu testu szycia E

== aby wejc
w interfejs testu szycia (jak pokazano z prawej

strony):

W interfejsie szycia nagiij

: powr6t do punktu poetkowego -

== stopka przesuwagsdo tytu

E: stopka przesuwaesdo przodu

ﬁ: stop

44



ASC400 Automatyczny Komputerowy System Dziatanie wzorugczonego (wzér C)

(3 Rozpoczcie testu szycia

Nacinij przycisk pedatu do obénia stopki i ayj E & Q aby potwierdzt ksztatt. J&li
bedziesz naciskat te przyciski przez chavistopka bdzie kontynuowata ruch nawet po zwolnieniu

przyciskow, a naciéniesz® aby zatrzynéaruch stopki.
@ Koncowy test szycia

Nacknij aby zamkn¢ interfejs testu szycia i wrdcido interfejsu szycia. & wzoér nie jest
ustawiony w pozycji pocgkowej szycia lub pozycji kitcowej szycia, naénij na pedat, aby
rozpoca¢ szycie do potowy.

4.5 Ustawienie pdredniej stopki pojedynczegasciegu

® Wejscie w interfejs wskpnych ustawiai
posredniej stopki pojedynczegadéciegu

W interfejsie do szycia (po prawej stronie),
nacknij ustawienia péredniej stopki (A), aby
uzysk& dostp do interfejsu ustawiania
posredniej stopki.
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W interfejsie ustawienia geedniej stopki
(po prawej stronie), nagiij ustawienia
posredniej stopki pojedynczedaiegi (B), aby
wejs¢ w interfejs ustawienia goedniej stopki

pojedynczegdciegu.

® Ustawienie wartgci posredniej stopki
pojedynczegasciegu

Nacisnij E aby wej¢ w

interfejs ustawiania poedniej stopki, sposob
ustawienie jest takie sam jak w 3.5.

Za pomog m lub m igta
przesuwa si po sciegu w przéd lub w tyl, w
miare
obnizania s¢ ramy. Za poma;:m lub

, igta przesuwa sido punktu wecia igty,
w ktorym pdrednia stopka znajdziegst przodu

lub z tylu. Celem zatrzymania néaij G .

Nacinij g aby przesugt do punktu poctkowego.
Wyswietlana warté¢ jest wartdcia
bezwzgédng (wartas¢ odniesienia paedniej
stopki + wzrost/spadek wadm posredniej
stopki)
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5 Edycja wzoru

5.1Wejscie w tryb edycji wzoru

G
Nacgnij Eg aby przesugt interfejs
wejscia danych i interfejs wyboru trybu (jak
pokazano z prawej strony). W interfejsie wyboru
trybu, maesz wprowadZi szczegotowe
ustawienia i edycje.

Dla szczeg6towych operacji i ustawienia w
interfejsie wyboru trybu, patrz [8. Ustawienie
trybu i parametru].

Nacknij aby wej¢ w interfejs wyboru
trybu edycji lub trybu szycia.

: Tryb szycia
= Tryb edycji
Wybierz a nagpnie ncj-,L, g

ponownie, system wyjdzie z interfejsu wyboru
trybu. W tym momencie system zapyta
uzytkownika, czy wej¢ do interfejsu edycji
WZzOoru.
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Nacinij*= aby we§¢ w interfejs edycji

wzoru, jak pokazano z prawej strony.

I—EE =

Lista funkciji:

Nr Funkcje Opisy
A Zataduj projekt Whywietla interfejs do zatadunku projektu
B Wpisz projekt Whywietla interfejs do wpisania projektu
Szybko lokalizuje punktu wgia igty; podczas
C Zapytanie o wégie igty y N . 1ep ) a} gw: P i i
edycji wzoru, aytkownik maze wprowadzi wspotrzdne
bezpgrednio
D Podniesienie igty Igta powraca do napgyego punktu
E Regulacja poedniej stopki Podnosi lub ol#ai pagredni stople
. Obecna pozycja igly Ta cz$¢ pokae informacje o polzeniu obecnej
Informacja igly
Przenosi jedeicieg do bieacej pozycji igty (do przodu
G Posuw do przodu/ do tytu \% :
——|; do tylu—=1)
H Powr6t do punktu pogtkowego | Obecna iglta wraca do punktu ppkawego
I Przyciski funkcyjne \ﬁ
1——_—=_1Posuw skokowy

2 LIL Punkt szycia
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Edycja wzoru

Nr Funkcje Opisy
% 1 Zwykle szycie
4‘%: Przycinanie nici
5‘@: Wydanie zamdéwienia sterowania mechanicznego
6/ &1 Usuwanie elementow
7‘@: Modyfikacja zakresu pdkosci szycia
S
8 H Usuwh obecnie edytowany wzor
Uzytkownik maze skorzysté z funkcji szybkiegd
wybierania (Kod funkcjonalny 112), aby przypis
J Funkcja szybkiego wybierania| potrzebne funkcje do kdego przycisku, a zatenrywal
tych przyciskow, jako klawiszy skrétu. Po przypisar
element olgty ta funkcja zostanie wgwietlony na tym
klawiszu
K Prébne szycie Prébne szycie na wzorze obecnimednym.
L Ustawienia wywietlania Ustaw szerokigt, wyswietlanie punktu wegia igly i tak
dalej
) ) Wyswietla szczegétowe informacje o obecnie edytowarn
M Informacja wywietlana
wzorze.
N Lista kod6w Wyéwiettla Wszyst-lfie dogpne-funkcje edycji,
patrz [Lista funkcji edytowania]
(0] Obszar wwietlenia wzoru Wywietla wzor.
Nr Projekt Zawart
0s¢
Bezwzgtdne 3 ) i .
1 Bezwzgbdna wspotrzdna biegacej pozycji igly.
wsp6hrzdne e] potrz acej pozycji igly
Wzgledne . . o
2 Wzgledna wspétrzdna bieacej pozyciji igty.
wspohzdne gle porrz qCe| pozyCi 19ty
3 Prdkos¢ Predkos¢ szycia lub pgdkos¢ skoku posuwu od aktualnego punktu.
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Nr

Projekt

Zawarto §¢

Przerwa

Dlugos¢ biezacego elementsciegu. (Jéli scieg zostanie
przeskalowany, warfo przed skalowaniem zostanie $wjetlona
po

zatadowaniu warti).

Rodzaj
elementu.

Rodzaj obecnego elementu. Dla danych szycia, zestan
wyswietlony typ elementu (np. posuw skokowy, liniagmgvana,
krzywa, itd.). W przypadku zaméwienechanicznych zostanie
wyswietlony typ zlecenia kontrolnego (np. przycinaniei).

Rodzaj pozycji
wprowadzania
igly.

Rodzaje pozycji wprowadzania igty.

Rozpoczcie projektu. Punkt rozpogeia projektu

Punktsrodkowy elementusrodkowy punkt elemen

(ani gorny punkt ani punkt kaowy elementu).

Gorny punkt: gorny punkt linii przerywan

Punkt kaicowy elementu: kiacowy punkt elemen

Punkt kaicowy wzoru: zakaczenie wzoru.

5.2 Edycja wzoru

Korzystajc z funkcji edycji wzoru, gytkownik maze wprowadz nastpujacy wzor:

Punkty wejciowe:

X (mm) Y (mm)
[] -40,00 25,00
] 40,00 25,00
x 40,00 -25,00
q -40,00 -25,00

Kolejnos¢ wprowadzania: pokazana jako
przerywana strzatka na lewo.
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Wprowadzenie posuwu skokowego
W standardowym interfejsie edycji wzoru.

Nacisnij \E aby wywietli¢ interfejs

ustawienia posuwu skokowego.

Nacisnij P aby wywietli¢
interfejs lokalizacji pozycji posuwu
skokowego.

postugiwa si¢ £ , aby przesust
kursor (pozycja igty) do (-40, 25). N&nij

aby

potwierdzg, a naspnie nadinij : J, aby
zapis@. Nastpnie system powroci do
standardowego interfejsu edycji wzoru i
wyswietli formularzsciegu posuwu skokowego:
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5 IR
L =5 e
S EEEE

l—lZf
I_l—l—

0 [J Wprowadzenie I|n|owego zwykiego szycia

Z ,Listy kodéw funkcji” wybierz ,,023 liniowe zwykleszycie”, a nagpnie nadinij d’przyeisk

, aby we§¢ do interfejsu ustawiania liniowego zwyklego szycia

0230 Linear Sewing

01/08
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W interfejsie ustawienia liniowego zwyktego

szycia nadinij aby wej¢ w
interfejs ustawiania diugoi sciegu, jak
pokazano po prawej stronie.

Nacisnij Ei m w kolejnaici, aby

zmienic dhugas¢ sciegu na ,3.0”. Naghij
~Enter” celem zapisania, system powrdci do

interfejsu ustawiania liniowego zwyklegoiego.

Po potwierdzeniu 3.0 wakai na ,Przycisku

dhugdsci sciegu szycia”, gytkownik maze nacisgé

| aby wej¢ w interfejsie ustawienia
liniowego zwyktego szycia.

W tym interfejsie nagnij £=1
przesuné kursor (pozygj igty) z Ll nal_],

s
a nastpnie, nadinij \,_]" Powtérz

powyzsze czynnéci, aby przesust kursor
w kolejnasci

Itx141L], co pokazano po prawej stronie.
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Po potwierdzeniu wzoru zytkownik maze nacisgé

aby utworzy¢ dane wzoru. Nagpnie

edycji wzoru i pokae ksztatt wzoru.

B3] ] = e
> E [

[ zapisanie wzoru

Nacknij \)w aby wej¢ w interfejs dla
zapisania wzoru, gdzie edytowany wzor
zostanie zapisany, jak pokazano po prawej stron

System automatycznie ustawi
numer, uytkownik maze réwnie
wprowadz¢ wyszukiwany numer z
klawiatury.

moze wybra& miejsce przechowywania
wzoru. Wytkownik maze zapisa wzér na
nosniku paméci na panelu sterowania lub na
dysku U.
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Nacknij, | aby zapisawzor. Jednoczaie, g
[M-105] Confirm to automatically insert

system zapytaaytkownika, czy automatycznie  [GlEeLE
wstawi przycinanie nitki. W tym czasie,
interfejs kdzie wyghdat, jak po prawej stronie.

paj

Nacinij =" aby doda przycinanie nici;
nacknij aby anulowé dodane
przycinanie nici.

Po operacji, uktad powrdci do standardowego
interfejsu edycji wzoru.

Aby zapozn& sie z konkretnymi
operacjami i opisami w edycji wzoru,
przejdz do ,Instrukcji obstugi tworzenia
wzoru SP-510".

5.3 Wyjscie z trybu edycji wzoru
W standardowym interfejsie edycji wzoru,

-og
nacknij "——=-" aby we§¢ w interfejs trybu
wyboru (jak pokazano z prawej strony).

55



Edycja wzoru ASC400 Automatyczny Komputerowy System

Ii
g [M-066] Whether to retun to sewing E

NaC.B’nij, . - aby przaczyé Si¢ ml?dzy mode ?

trybem szycia i trybem edycji.

=

~: Tryb edycji

% : Tryb szycia

@

Nacknij Eg ponownie, aby zamlgd
interfejs trybu wyboru. W tym czasie system
zapyta aytkownika, czy powrdd do trybu
szycia. Nadinij = aby powrdéat do trybu
szycia z trybu edycji wzoru.
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6 Funkcja informacyjna

Funkcje informacyjne zawiergpastpujace trzy funkcje:

1) Mozliwo$¢ okreslenia czasu wymiany oleju (uzupetniania), czasu W@ymigly, czasu czyszczenia itp.,
po uptywie okrélonego czasu pojawiacsbstrzeenie.

2) Predko$¢é mazna sprawddi na oko, a cel linii lub grupy agia sé rowniez
funkcja do wyswietlania wygcia docelowego i rzeczywistego.

3) Wyswietla liczke nici.

6.1Informacje o konserwacji i naprawie

® Wyswietlanie interfejsu informacji

W interfejsie wprowadzania
danych, naénij klawisz informacji
(A), aby whczy interfejs
informaciji. A

@ Wyswietlanie interfejsu
konserwaciji i naprawy

()
Nacknij przycisk = (B), aby
wejs¢ w interfejs konserwacji i naprawy.
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W interfejsie konserwacji i napraw,
wyswietlane § nastpujace trzy
elementy.

\ '»: Wymiana igty (tysic sciegow)

" Czas wymiany oleju (godzina)

20000/20000

~: Wartai¢ licznika szpuli nici

Wyswietlacze pozycji znajduajsie na przycisku C.
Odstp czasu naprawy (konserwaciji)

wynosi D; pozostaly czas na wymigto
E.

Dodatkowo, aytkownik maze
skasowd czasu pozostaty do
wymiany.

6.2 Czas konserwaciji i naprawy

® Wyswietlanie interfejsu informacyjnego
(poziomy konserwacji)

W interfejsie wprowadzania danych
przytrzymaj klawisz informacyjny (A) przez 3
sekundy, aby aktywowsanterfejs informacii
(poziom konserwaciji).

Ten interfejs posiada sxeklawiszy.
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Funkcja

@ Wyswietlanie interfejsu konserwaciji i
naprawy

Nacknij Przycisk informacyjny

9

konserwacja i napraw = B)(

% Opisy trzech nagpujacych przyciskéw w
dolnej czsci tego interfejsu:

== : Zapis alarmu

Eii . Zapisy dziatania
-

. : Okresowe hasto
I%I‘ZFI

[

W interfejsie informacji o konserwaciji i
naprawach, system #yietla zawarté¢ taka
sanmy, jak w zwyklym interfejsie konserwaciji
i napraw. Naginij przycisk pozycji C (w celu
zmiany czasu haprawy i konserwacji), aby
aktywowa odpowiedni interfejs wégiowy.

Na przykiad, naénij | %E aby stawd

Czas czyszczenia.
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(3 Ustawienie elementu do konserwacji & naprawy

Jeli ten element ma warté 0, funkcja
konserwaciji i napraw jest zatrzymana.

Skorzystaj z klawiatury numerycznej dla wprowa

pa)

wartaici tego elementu, nagiij =~ aby
potwierdzt wprowadzone dane.

6.3 Zwolnienie alarmu

Jeili chodzi o wskazany czas na konserwalkijb napraw, system aktywuje interfejs zgtoszelsli chcesz
wyczysci¢ czas konserwacji i naprawy, ngj klawisz Enter. Przed uptywem czasu konserwiatgiprawy, interfejs
zgtoszenia informacji zostanie wwyietlony po wykonaniu jednego zadania szycia.

Ponizej znajduje si kod informacyjny dla kadego elementu:

» Wymiana igty: M052
» Czas czyszczenia: M053
» Czas wymiany oleju: M054

6.4 Kontrola produkciji

W interfejsie kontroli produkcji systenetizie mogt wywietla¢ ilos¢ produktow od poctku do chwili
obecnej i wielké¢ produkcji docelowej. Dwie metody éyietlania interfejsu kontroli produkciji
przedstawiono pongj:

e Za parednictwem interfejsu informacji wprowadzania damyc

e Za pacrednictwem interfejsu szycia

6.4.1Za posrednictwem
interfejsu informaciji
wprowadzania danych

® Wyswietlanie interfejsu informacji A

W interfejsie wprowadzania danych
przytrzymaj klawisz informacyjny (A), aby
aktywowd interfejs informaciji.
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@ Wyswietlanie interfejsu kontroli produkcji

Nacknij przycisk (B) w interfejsie
informaciji, aby aktywowainterfejs kontroli
produkciji (jak pokazano z prawej strony).

Interfejs kontroli produkcji pokazuje
pie¢ elementéw.

Production control

A Finalna warto$¢ docelowa

Ustaw ostateczndocelovs
wielkos¢ produkgiji.

B Istniejaca wartos¢ docelowa

Zgodnie z czasem skoku, docelowa
ilos¢ szycia do chwili obecnej wwietla
sie automatycznie.

C: Warto §¢ wyniku rzeczywistego

Automatyczne w§wietlanie ilas¢
uszytych sztuk.

D: Docelowy czas skoku

Ustaw czas skoku (sekundy) dla
kazdego procesu roboczego.

E: Rzeczywisty interwat jednostki

Ustaw czas do zakozenia
jednego procesu.
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6.4.2Za posrednictwem interfejsu szycia

® Wyswietlanie interfejsu szycia

Po nadinigciu E w interfejsie wprowadzania danych, zostaniéwigtlony interfejs szycia.

@ Wyswietlanie interfejsu kontroli produkcji

Nacisnij przycisk informaciji (A) w
interfejsie szycia, aby aktywowa
interfejs kontroli produkcji.

Wyswietlana tré¢ i funkcje g takie
same jak tr& w powyzszej sekcji.

6.5 Ustawienia na kontroli produkcji

© Wyswietlanie interfejsu kontroli produkciji Production control

Patrz rozdziat 6.4 aby przéjdo
interfejsu kontroli produkcji. A
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@ Wprowadzenie finalnej wartosci docelowej
Najpierw wprowad liczbe elementow

docelowych produkgciji, od ktérych teraz

rozpocznie si szycie. Naginij przycisk

finalnej

wartas¢ docelowej (C) aby
uaktywnt interfejs wprowadzania
wartasci koncowe).

9

Po wprowadzeniu warfoi, nacénij

) aby potwierdzi.

® Wprowadzenie docelowego czasu skoku

Nastpnie wprowad czas skoku dla kaego

procesu. Naénij przycisk czasu skoku

'ﬂ”

(D) na poprzedniej stronie, aby
aktywowa interfejs wprowadzania czasu
skoku.

Wprowad: zadane dane. Po

s

wprowadzeniu wartei, nacénij = aby

EEEN
o] e

potwierdzt.

] of~I»|-|

1
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® Wprowadzenie docelowego interwatu jednostki

Nastpnie wprowad srednie czasy
interwatu

elementu roboczego. Ndnij W (E) na
poprzedniej stronie, aby aktywodventerfejs
wprowadzania.

EEEN
o] o

1
[4]
WA
0

® Rozpoczcie liczenia ilagci produkcji

Nacknij L) (1) aby rozpoczé e
odliczanie iléci produkciji, [Finalna
wartas¢ docelowa], [Istnigjca wartgé
docelowa] i [Warté¢ wyniku
rzeczywistego] zmiegikolor na ciemny.

Finalna wartos$¢ docelowa:moze by uzywana jak
czas odniesienia.

Istniejaca wartos¢ docelowa:wartcs¢ docelowa
dodaje 1 po kalym skoku czasu [docelowy
czas skoku]

Warto §¢ wyniku rzeczywistego:

zgodnie z ustawignwartcgiciag w
[Rzeczywistym interwale jednostki] system
rozpocznie liczy rzeczywista wart@

dodajc 1 po zakaczeniu kadego
elementu.

Ustawiajac wartosé docelowy i
Warto§¢ rzeczywist wyniku, uzytkownik
moze dowiedzi€ sie 0 zmianie
wydajnosci.

® Zatrzymanie liczenia

W statusie liczenia, informacje Q wyswietlane na ekranie. N&ciij Q aby zatrzymaéliczenie.
| D |

Po zatrzymaniu, Przycisk liczer’
nacknij

koA

przejdzie do pozyc@ . & chcesz kontynuowaliczenie,
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Funkcja

Jéli nie nacénieszm , wartée
zostanie utrzymana.

® Wyczyszczenie danych w liczniku

[M-058] Sure to clear the counter value
of production control ?

Aby wyczysci¢ wartas¢ licznika,
zatrzymaj licznik, a nagpnie

nacgnij m

(Uwaga: przycisk czyszczenia wiwietla
sie tylko po zatrzymaniu licznika).

Po nadinigciu m interfejs potwierdzenia
czyszczenia aktywujeginacknij,

aby potwierdzi czyszczenie.

6.6 Wyswietlanie gwintowanego elementu

W interfejsie informaciji, naénij

. ; (C) aby aktywowa element gwintowany.




Funkcja ASC400 Automatyczny Komputerowy

Mozesz skorzystaz
odniesienia podczas gwintowania

Threading diagram

6.7 Zapis alarmu

Dla wykwalifikowanych konserwatorow, T

o . . . [E-041]  Total Count: 0
nacknij “— aby we§¢ w interfejs zapisu

alarmu (jak pokazano z prawej strony). Interfejs
wyswietla informacije o usterce wygtujacej w
systemie. Mniejsza liczba oznaczap@jsze
pojawienie sj biedu.
Dodatkowo system rejestruje takwartdé
produkcji kadego alarmu.

Uzytkownik maze zastosovm. Iub. ab

strorg, aby sprawdZi wiecej informacji

wyczysci¢ wszystkie rekordy Hu.

[E-041] Total Count: 0

[E-041] Total Count: 0

[E-041]  Total Count: 0

=

[E-041]  Total Count: 0

<

[E-041] Total Count: 0

[E-041] Total Count: 0

[E-004]  Total Count: 0

aby

2

dotyczcych alarmu. Naénij
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6.8 Zapisy dziatania

Dla wykwalifikowanych konserwatoréw,

nacgnij ; aby wywietli¢ biezace
informacje o maszynie.

Running note

Catkowity czas dziatanta skumulowane
czasy dziatania (godzina)

Catkowita liczba: catkowita liczba
uszytych elementow

Catkowity czas zasilania: skumulowany
czas zasilania (godzina)

Calkowita ilas¢ szytychsciegow:
skumulowana ilé¢ sciegéw (100Gciegoéw na
jednostlk).

Nacinij przycisk ,Wyczy¢”, aby wyczyci¢ wartasg

6.9 Ustawienie hasta okresowego

1) Dla wykwalifikowanych konserwatorow,

[z
naciénij =~ aby ustawi hasto
okresowe

W tym interfejsie system poprosi
uzytkownika o wprowadzenie IDaytkownika.
Wprowad prawidtowy identyfikator
producenta, aby przgj do trybu zargdzania
hastami, w ktérym miesz ustawd i zarzdza
okresowymi hastami.

e Mozesz ustawi co najwyej dzies¢¢ okresowyct

n -
nn
- .
-

hasel z rénymi datami aktywaciji.

= System wywietli informacje o hastach
ustawionych przez producenta.

X
-
i
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2) Wprowadzenie poprawnego ID
producenta, aby we$é w interfejs
ustawiania hastaPrzed ustawieniem hasta, “
okresl numer piyty i zegar systemu.

3) Wprowadzenie humeru piyty

Nacisnij ,Numer piyty”, aby wej¢ do interfejsu
wprowadzania numeru ptyty. Wprowadumer ptyty
i

nacgnij E] aby zakaczyc.

% Plyta posiada czterocyfrowy numer,
od 0 ~ 9999

EEBRRA
T
l-1-1-0-1-
EEBBEAA
EERRER
HEBBAN

X
i
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4) Wprowadzenie zegara systemu
Nacinij ,Zegar”, aby przej¢ do interfejsu
ustawienia zegara systemu. Ustaw czas.

5) Wprowadzenie super hasta
Nackinij ,Super hasto”, aby wé§ w
interfejs ustawiania super hasta.
% Mozesz wprowadzé do 9 cyfr super
hasta.
> Po potwierdzeniu hasta upewnij sj, ze
hasta g takie same.

X
E
i
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6) Wprowadzenie hasta okresowego

Nacinij ,Hasto-1", aby wprowad#i
pierwsz dat hasta, gdzie maesz wprowadZi
dat pierwszej aktywaciji. Po wybraniu
wiasciwej

daty, nacﬁnij@aby potwierdzi. sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
a0 [1 [[2] 3
M| a5 6|78 |3]n
2 | 1 |23 | e a5 |6 | 17
43 18 19 20 21 2 BN
a4 | 25 |26 |27 | 28 | 20 | 30 | 3
- |

Nastpnie wejd w interfejs ustawiania
hasta, aby wprowadzhasto.
% Data nie powinna by wczeniejsza niz
data systemu
¥ Po potwierdzeniu hasta, upewnij si, ze
oba wprowadzone hastasgtakie same.

- -
' n
n
.

n

X
E
Tl
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7) Wprowadzenie kolejnego hasta okresowego

Ustawienie kolejnego okresowego hasta
odbywa st tak, jak w kroku @. Wykonaj
powyzsze czynngci.

| _rocoy W

. . . ' S e Clock awis122 1621 |
% Kolejna data aktywacji powinna by¢ pézniejs - e
niz poprzednia data. ==

8) Zapisanie hasta
Po wpisaniu hasta, ndaij

!4:J aby zatwierdd. Po Zapisaniu hasta, [M-023] Save the password successfully
system wywietli ,Zapisano hasto ponsdjnie”
jak pokazano na zgliu.
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9) Kasuj hasto przed aktywach
Kasuje hasto przed aktywacj
A. Metoda wprowadzania hasta jest taka sama Fattory [T

jak w ustawieniach hasta. “ e
B. Wprowad: identyfikator producenta, aby Slock
aktywowa odpowiedni interfejs.

C. System wywietli biezacy zegar i daty
aktywacji.

Super passworcll =]
Password:1

D. Nacknij @ aby usugc¢ hasto.

Wprowad: prawidiowe hasto okresowe,
aby usun¢ biezagce hasto. Xi wprowadzone
zostanie super hasto, wszystkie hasta zastan
usunkte;

Po usungciu hasta, data tego hasta
bedzie wywietlana na czerwono.

Jeili wszystkie hasta zostan usungte,
system automatycznie przejdzie do gtdéwnego
interfejsu informacji.

-'
'n
.n
.n
“.

El
[F
=

it
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Funkcja

10) Kasuj hasto podczas aktywaciji

Jeli system posiada hasto i to hasto jest
nadal skuteczne, zostanie aktywowane w dniu

aktywacji.

Jeli  uzytkownik chce korzysta z
urzadzenia, powinien wprowadzi wiasciwe
hasto.

A. Skuteczne hasta zawiegdjiezgce hasto
i super hasto.

B. Jeli wprowadzone zostanie ligce
haslo, zostanie ono usgté. PO usurciu
biezagcego hasta, ji jest to ostatnie hasto w
komputerze, w przyszici nie kedzie ju
aktywacji hasta.

C. Jsli wprowadzone zostanie super hasto,
wszystkie hasta tymczasowe zostaisungte;

6.10Inteligentna kontrola obecndgci

W interfejsie informacje, nadiij
aby przej¢ do interfejsu inteligentnego
sprawdzenia obecia pracownikéw, zgodnie
ze zdgciem po prawe;.

Jeli internet jest dospny, pracownicy
mog wprowadzé swoj numer identyfikacyjny
pracownika i nacisg€ klawisz Enter, aby
wystat swoje dane na serwer.

Jeili informacje o pracownikach zostaty
zapisane na serwerze dla inteligentnej fabryki,
informacje o kontroli obecr$oi wystane przez
pracownikéw zostanzapisane w statystykach
pracy.

Personel zargzapcy maze korzysté z
aplikacji mobilnej inteligentnej fabryki, aby
tatwo obliczy produkcg i ptace pracownikow
zgodnie ze statystykami pracy.

Uwaga: tylko panele sterowania z
funkcja WIFI mog a wiaczyé te funkcje.
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Punch in interface

card num: |

Lo [ o
DEEENEEDEE
oanoBoaon

EEEEEEE

Capsl Clr | Syrnl Backspace[
3 : —'n it

-

6.11Przycisk informacji

Dla wykwalifikowanych konserwatoréow,

nacismgé aby wef¢ w interfejs przycisku
informaciji (jak pokazano z prawej strony).

Jeli  personel zarmzapcy wystat
informacje z aplikacji mobilnej inteligentnej
fabryki, interfejs wywietli najnowsze
informacije.

Nacinij ,Poprzedni”’, ,Nast¢pny” Ilub
L,usun”, aby zmient strore lub usun¢
informacije.
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7 FunKkcje komunikacyjne

Komunikacja pozwala na wykonywanie rgmtjacych funkciji:

Pobierz dane do szycia wykonane w innych maszydadzycia lub wyprodukowane przez
oprogramowanie do projektowania wzoru na maszyaiszycia;

>

>
>
>

Zataduj dane do szycia na dysk U lub komputer.
Zataduj parametry z dysku U.

Wprowad: parametry z panela operacyjnego na dysk U.
Aktualizuj oprogramowanie w ramach panelu operasyn

7.10 dostepnych danych

Doskpne dane i ich typggpokazane ponej:

Typ Standardowy typ
danych

vbT [0-9][0-9][1-9].valt
DXF [0-9][0-9][1-9].dxf
DST/DSB [0-9][0-9][1-9].dst/
[0-9][0-9][1-9].dsb

B/BA [0-9][0-9][1-9].(1-599)/

[0-9][0-9][1-9].(600-999)

PAT [0-9][0-9](1-9].pat

Podczas zapisywania danych na dyskwitkownik musi zapisaje w folderze DH_PAT. W

przeciwnym razie plik nie zostanie odczytany.

7.2 Dziatanie

® Wyswietlanie interfejsu komunikaciji

nacknij ’m aby wyswietli¢ interfejs
komunikaciji.

@

©)]

W interfejsie wprowadzania danych,

Wybér powiazanych operacji

W tym interfejsie maesz wybré
nastpujace trzy rodzaje funkcji:

» Przeniesienie wzoru

» Przeniesienie parametru

» Aktualizacja oprogramowania
Kliknij odpowiedni element, aby
wykona operacije.

Nacisnij ’m aby wyjs¢ z Komunikaciji.
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7.3 Przeniesienie wzoru

® Wyswietlanie interfejsu komunikacji

A: Wprowad: wzér z dysku U do panelu
sterowania.

B: Wzorce wyjciowe z panelu sterowania A
na dysk U.

¥ Podczas wprowadzania wzoréw z dysku

U, zapisz wzér w DH_PAT na dysku
u.

% Podczas wyprowadzania wzorcow z

panelu operacyjnego, zapisz wzor w
DH_PAT na dysku U.

Nazewnictwo wzoréw w olbie ﬂ_ .'ﬁ l':[('fl)
= 2 e =2

Wprowadzajc wzory z dysku U,
zastosuj reguly nazewnictwa, jak pogji

Nazwa pliku: 3 elementy, 001~999
Przykiad:
Wiasciwe nazwy 100.vdt, 102.dst

Inne metody nazewnictwa s
btedne, maszyna ich nie rozpozna.

Domysinie, nazwa pliku jest pozygj
przechowywania po skopiowaniu pliku na
panel operacyjny.
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7.3.1Wprowadzenie wzoru z dysku U

Nacksnij m (A) aby wejé

w interfejs wprowadzania wzoru z dysku
U na panel sterowania.

001.VvDT

>
& M

002.VDT

AL ornor

. Zaznacz wszystko
012VDT

Ez Wybor przeciwny 015VDT

&%! ) . _ 035VDT
: Zapisany numer wprowadzenia

(Dosepne przy wyborze jednego wzoru) 047DT

éﬁ 048VDT
: Usuh wzor

049.VDT

i F

Nacisnij r= aby zak@éczy¢

wprowadzanie wzoru. W tej chwili
Zapisana pozycja w panelu jest taka sama 001.vDT

jak numer wybranego wzoru.
J Wy g 002.VDT

Uwaga: zapisanego wzoru nie

mozna zashpié. 011VDT

012.vDT
015.vDT
035.VDT
047.VDT
048.VDT

049.VDT

BT
T

BT
e
TN
T

T LU
T =
e
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W?zoru z nazwie ha czerwono nie
mozna wprowadzi, poniewa jego nazwa
jest taka sama jak wzoru istnjeggo na
panelu. ytkownik musi wprowadzi
numer gcznie.

Nacksnij @ , aby przej¢ do

interfejsu wprowadzania numeru. Numer
domyéiny to

biezacy wolny numer. Wytkownik maze
réwniez wprowadzé numer gcznie.
Nacknij ENTER aby zakaczy.

Uwaga: w przypadku wzorow o tej
samej nazwie kytkownik musi
wprowadzi¢ je jeden po drugim.
Wybieraj ac kilka wzoréw, nie mazesz

zastosowé . @ .

7.3.2Wz6br wyjsciowy z dysku U

Nacinij = (B) aby wej¢ w

interfejs wzoru wyjciowego z dysku U.

Wybierz numer i nagnij
zakaiczye.

Mozesz rownie usuwd wzory z partii
w biezacym interfejsie.

aby 002: 002

003: 002epd

B & K

004: 017epd

005: 018epd

006: 060-48-Aij &Ll

007:117_OTHER_BIG

008: 1218-46%5/)\#)

009: 1218-46% /N4

M
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W tym interfejsie, naa

by wyswietli¢ wolne miejsce w
pamkci.

8C
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Funkcje komunikacyjne

7.4 Przeniesienie parametru

® Wyswietlanie interfejsu
komunikacji

A: Wprowad: parametry z dysku U
do panelu sterowania.

B: Wzorce wyjciowe z panelu
sterowania na dysk U.

¥ Podczas wprowadzania wzorow z
dysku U, zapisz parametry w
DH_PARA na dysku U z nazvg
ukParam.

¥ Podczas wyprowadzania wzorow z
panelu sterowania, zapisz
parametry w DH_PARA na dysku
U z nazwyg ukParam.

X Plik parametréw jest plikiem
binarnym, ktory jest obstugiwany
na panelu sterowania. @ytkownik
nie maze recznie zmienid& pliku lub
plik moze by uszkodzony.

@ Nacisnij A aby wprowadzié
parametry z dysku U na panel
sterowania

A. Nacisnij p= do wprowadzenia

parametrow i zamkggcia.

B. Nackinij do bezpéredniego wyjcia.
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® Nacisnij przycisk B, aby
wyprowadzi¢ parametry do
panelu sterowania

A. Nacknij Py aby wyprowadzi
parametry z panelu sterowania na
dysk U i zamkac.

B. Nackinij do bezpéredniego wyjcia.

7.5 Aktualizacja oprogramowania

1) Wyswietlenie interfejsu

W interfejsie komunikacyjnym naiiij

is. aby wej¢ w interfejs aktualizacji

oprogramowania.

82
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2) Wybdér aktualizacji X

N
Aktualizacja oprogramowania obejmuje:

Update panel program,please

€ Oprogramowanie panelu sterowania Panel || name the file 400Machine,and
place under update in the U disk

¢ Ikone directory

2 CZCiOI’]k; T Update icon file,please name the
L file icon,and place under update

€ Zasilanie ekranu — [in the U disk directory

¢ Plik video Update font library,please name

€ Odtwarzacz Font the file font,and place under

update in the U disk directory

Nacgnij 1 i ﬁ aby przej¢ na kolejn strore. Update boot screen,please name
the file screen.bin,and place
under update in the U disk

directory

Screen

A: Nacknij o aby zakdczy

Update main program,please

wybram aktualizacj i zamknyg. Main || name the file mControl,and place
~— |under update in the U disk
directory

Nacgnij P9 do bezpéredniego wyjcia.

C: Uzytkownik maze wybra kilka | 3 | m-dn\

elementow do aktualizacji
jednoczénie. System wykona
aktualizacg w kolejndci.
D. Po aktualizacji uruchom ponownie maszyn
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8 Ustawienie trybu i parametru

8.1 Uprowadzenie ustawienia trybu i parametru

~
Nacknij M aby przedczy¢ migdzy
interfejsem  wprowadzania danych a
interfejsem trybu (jak pokazano na prawym
zdjeciu), w ktérym mana wykong
szczegOlowe ustawienia i edycje.

&

Trzymaj E{’ przez 3 sekundy, aby
przej¢ do statusu Ustawienia trybu poziomu
2; przytrzymaj ten przycisk przez 6 sekund,
aby przej¢ do statusu Ustawienia trybu
poziomu 3.

= 1 7 i [ O

Ustawienie trybu poziomu 2 Ustawienie trybu poziodnu
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Ustawienie trybu i

Lista funkciji:

Nr Element Funkcje Opis
1 ﬂi Ustawienie parametrow| Ustaw parametry na poziomie 1 (U)
poziomu 1
o Ustaw typ licznika, wart@ liczenia i
2 Ustawienie Licznika
wartas¢ domyéing
é‘x\ - .| Przehczaj pomedzy szyciem zwyklego
3 N ) Ustawienie typu szycia . .
WZOru i szyciem paczonego wzoru.
—Hz
4 R Edycja wzoru Wprowad: status edycji wzoru
yor
5 %-\ Klawisze skrotu ustawienigUstaw najczsciej uzywane parametry
i-r parametru
6 _ﬁ Usw wzory z partii Usw wzory z partii
7 E Ustawienie diuggci sciegu| Zmienia dlugéc sciegow
/{ =2
7 2 . - L .
8 . Edycja szycia liter Ustawia litery szycia
bt
9 lf’@ Rozpoczcie Uruchamia system
\/ . . . -
10 ‘_% Zapytanie o wersj Zapytanie o wersjbiezacego panelu
oprogramowania
—
11 j Blokada klawiatury Zablokuj niektére funkcje, ktére mpa
ustawt.
12 { Tryb testu Ustawia uragdzenia mechaniczne i LCD
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Nr Element Funkcje Opis
ai
13 “ Parametr zagpczy Zastpienie lub odzyskanie edycji
—— parametrow
14 E% Aktywacja edycji Aktywacja lub deaktywacja edycji
parametrow parametrow
15 N Ustawienie parametrow| Ustaw parametry poziomu 2 (K)
poziomu 2

8.2 Ustawienie parametréw poziomu 1

® Ustawienie parametru

Nacinij aby wef¢ w interfejs
ustawienia parametru poziomu 1 (jak pokazano z
prawej strony).

Nacinij =20, aby wyf¢ z interfejsu ustawien
Po zmianie niektérych parametréw, system
wyswietli ,Zmodyfikowany” w interfejsie

ustawienie parametru.

Wybierz parametr do zmiany; system
wejdzie w stan ustawe Parametry $
oddzielone jako ,Wseagiowe” i ,Wybrane”.
Patrz przyktady pougj.
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Wybierz U191 i wprowadinterfejs poniej (Wegcie) Wybierz U190 i wprowadinterfejs poniej (Wybaor)

@ Szyfrowanie parametru
Nacinij ,Szyfrowanie” aby wejé¢ w interfejs
wprowadzania hasta.

Input Password

> HEEREDR

¥ Nacknij ABS aby ukry kazdy element po
wpisaniy el
% Hasto domyine to ID producenta n ' - n
HERnn
o rfafefs
v |

~
% Nacinij ©-R aby wyczyci¢ zawartde.

i BE E
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Wprowad: prawidtowe hasto, aby przéj do
interfejsu szyfrowania parametrow Wybierz parametr
szyfrowania.

% Nacknij [zaznacz wszystkik aby dojczye hasto dos

parametrow. '

% Nacknij [odwrotniel , aby wybra parametr

dla szyfrowania w odwrotny sposéb

% Nacinij [zmien] aby zmient hasto

% Hasto domgine to ID producenta

Nacknij , aby wyp¢ z interfejsu szyfrowania

® Sprawdzenie zmienionego parametru
Po zmianie parametru, systemsmyetli

,Zmodyfikowany” w interfejsie ustawienie parametru. S,,,‘,ml.,m,,,| Al Restore | 01/02

W interfejsie ustawig parametru nagmij Current Reset

[zmodyfikowand aby sprawdzi zmienione u10 | sartspeedof s stctwitons | 500 [
parametry.

U | Start speed of 2nd stitch(without | 600 500

A. Najpierw, system poprosizytkownika o hrese ol
wprowadzenie hasta. Po wprowadzeniu bzl A |1°°° 800

wiasciwego hastazytkownik maze wef¢ do B3 ||=ACee A Aoty |150n 1200
interfejsu, aby uzyska informacje o
zmienionych parametrach.

u14 | i °;5"”"““"‘”'"‘°"‘ |2oon 1800)

. . . L. u3z | Numberof stitch on which thread | 5 n

B. W obszarze interfejsu zapytania o zmienione clamp is set at releasing
parametry, gytkownik maze znalg¢ listy U39 |2:£&E?;iﬂ$f‘"m";ﬂmm |on:
zawieragce wszystkie zmienione parametry. i| e on
W tym interfejsie: =

% Nacgnij [ wszystkie pozostatd co przywrdci Bk ekttt

wszystkie zmienione parametry do wadicddomyslnych _lL]

% Kliknij nazwe parametru, jak[ Back Light e  f—
Auto Off] i nacknij [Wybierz m @| ((('))) ‘ l‘lj
pozostald , aby przywréai domying -
wartas¢ tego parametru.

Uzytkownik maze wybr& kilka nazw parametrow.

% Nacknij numer parametru, taki jad U190] aby wej¢ w interfejs ustawiania parametréw, gdzie
mozesz zresetowawarta¢ parametru.

.o!
¥ Nacknij === aby wyj¢ z interfejsu ustawienia.
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8.2.1Lista parametréw poziomu 1

Nr | Parametr Zakres Jedno Wartosé
stka | domysina
U0l | Maksymalna gdkosé 200~2800 100rp| 2500 obr./min
m

U02 | Predkos¢ pocatkowa 200~2800 100rp| 800 obr./min
pierwszegagciegu (z m
zaciskiem nici

U03 | Predkos¢ pocatkowa 200~2800 100rp| 1500 obr./min
drugiegosciegu (z m
zaciskiem nici

U04 | Predkos¢ pocatkowa 200~2800 100rp| 2000 obr./min
trzeciegasiciegu (z m
zaciskiem nici

U05 | Predkos¢ pocatkowa 200~2800 100rp| 2500 obr./min
czwartegasciegu (z m
zaciskiem nici

U06 | Predkos¢é pocatkowa patego | 200~2800 100rp| 2500 obr./min
sciegu (z m
zaciskiem nici

UO7 | Napezenie nici pierwszego | 0~200 1 200
sciegu
(z funkcp fapania nici

UO08 | Napezenie nici przy 0~200 1 0
przycinaniu nici

U09 | Zmiana nagzenia nici -6~4 14°) | O
Czas przycinania nici

U-10 | Predkos¢ pocatkowa 200 ~ 2500 obr./min 100rp 300 obr./min
pierwszegaciegu (bez m
tapania iici)

Ull | Predkos¢ pocatkowa 200 ~ 2700 obr./min 100rp 500 obr./min
drugiegosciegu (bez m
tapania nici

Ul2 | Predkos¢ pocatkowa 200 ~ 2700 obr./min 100rp 800 obr./min
trzeciegasciegu (bez m
tapania nici

U13 | Predkos¢ pocatkowa 200 ~ 2700 obr./min 100rp 1200 obr./min
czwartegasciegu (bez m
tapania nici

U-14 | Predkaos¢ pocatkowa patego | 200 ~ 2700 obr./min 100rp 1800 obr./min
sciegu (bez m
tapania nici

U1l5 | Napezenie nici pierwszego | 0~200 1 0

sciegu
(bez funkcji tapara nici)
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U-16 | Faza zmiany naptenia nici -5~2 1 -5
przy rozpoczciu szycia (bez
funkciji fapania nici)
U25 | Licznik szycia 1~30 1 1
U26 | Wysokd¢ stopki przy drugim | 50~90 1 70
etapie
przewijanie
U-32 | Ustawianie brxzyka 0: OFF: Brgczyk wylczony 2
1: PAN: Dostpny glos
panelu sterowania
2: WSZYSTKO: Glos panelu
sterowania Brzeczyk dosgpne
U33 | Numenrsciegu, na ktérym 1~7 1 4
zacisk nici jest ustawiony na
zwolnienie
U34 | Ustawienie czasu ofpdienia | -10~0 14°) | O
zacisku nic
U35 | Sterowanie zaciskiem 0: Dozwolone 0
nici jest zabronione? 1: Zabronione
ON : Dozwolone
OFF: Zabronione
U36 | Wybdr czasu posuwu 4~12 14°) | 4
Ustaw czas w kierunku "-",
jesli ni¢
nie jest dobrze dokcona
U37 | Status stopki po szyciu 0: Stopka idzie wegir 0
rozpoczciu szycia
1: Stopka idzie w gérjak
tylko szycie zakaczy sk
2: Pedat idzie w gérpo
rozpoczciu szycia
U38 | Stopka idzie w gérpo 0: ON: 0
zakaczeniu szycia Dozwolone podnoszenie
1:OFF: Zabronione
podnoszenie stog
U39 | Odzyskiwanie punktu 0: OFF: Brak pobierania punkit 0
pocatkowego na kacu pocztkowego
szycia (z wygtkiem 1: ON: pobierania punktu
szycia hczonego) pocztkowego
U40 | Ustaw szukanie 0: OFF: Brak pobierania punkit 0
punktu pocztkowego
poczitkowego w 1: PAT: po jednym wzorze
pofaczonym szyciu. 2: CLC: po ptli
U4l | Status stopki przy 0: Stopka idzie automatycznie 0

zatrzymaniu zamowienia

w gOr 1. Stopka idzie w gér
po wcknieciu pedata
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U42 | Pozycja zatrzymania igty 0: W GGRPozycja w gaf 0
1: MARTWY: Martwy punkt na
gorze
U46 | Przycinanie zabronione 0: ON: Dozwolone 0
1: OFF: Zabronione
U48 | Wyznacz tras powrotry 0: Powrot liniowy 0
pocatkowego punktu szycia | 1: Powrdt odwrotny wzoru
2: Oryginalne pobieranie
U49 | Ustawienie mrdkosci 200~2800 100rp| 1600 onr./min
Robbinning m
U51 | Zabronione motlon-wipper 0: OFF: Off 1
1: ON: On
U64 | Wybrana jednostka w 0: %: Procent wprowadzenia 0
zmienionym rozmiarze 1: SIZ: Rzeczywisty rozmiar
wprowadzeni
U68 | Napezenie wyfciowe nacigu | 0~20s 1 0
nici (0 : Brak napegzenia
przy ustawianiu naggenia nic | wyjsciowego)
U69 | Pozycja gicia zacisku nici -10~10 1 0
U70 | Pozycja przechwytywania nigi  0: Standard (p@pczednia) 0
1: Pozycja tylna
U71 | Wykrycie rozerwania nici 0: OFF: Niepoprawne 0
1: ON: Obowjzuje
U72 | Liczbasciegéw bez 0~15 1 8
wykrywania rozerwania nici
przy rozpocezciu szycii
U73 | Liczbasciegdw bez 0~15 1 3

watek ztamanie
wykrywania rozerwania nici

w polowie szyci
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U81 | Sterowanie ragn pedat on/off| 0~99 1 0
(Zawor elektromagnetyczny
stopki)

0: 1-krokowy

1: skok 2-krokowy (3yj
przehcznika stopki do
dalszego obuenia stopki)

2: skok 2-krokowy (ponowne

obnizenie stopki przyciskiem

Lstart”) 3: skok 2-krokowy (z

przehcznikiem stopki 1,

sterowaniem stopki do

natychmiastowego patenia w

pozycji najniszej/najwyszej)

4~99: 1-krokowy

(kontrola powietrza

stople) O: Stata

stopka

1: Oddzielenie stopki z

lewej/prawej strony (bez

pierwszéstwa prawej lub lewej

strony) 2: Oddzielenie stopki z

lewej/prawej strony (z

pierwszéstwem od prawej do

lewej strony)

3: Oddzielenie stopki z

lewej/prawej strony (z

pierwszéstwem od lewej do

prawej strony)

4: Staly skok

5: Oddzielenie lewego skoku
z lewej/prawej strony (bez
pierwszéstwa prawej lub
lewej strony)

6: Oddzielenie lewego skoku ofd
prawej/lewej stron
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Nr

Parametr

Zakres

Jedno
stka

Warto ¢
domysina

(z pierwszéstwem od prawej
do lewej strony)

7: Oddzielenie lewego
skoku z lewej/prawej strony
(z pierwszéstwem od lewej
do prawej strony)

8~99: Stala stopl

us2

Kontrola ramy - on/off w
potowie zatrzymania

0~99

(Zawoér elektromagnetyczny
stopki)

0:1 Skok

1: skok 2-krokowy (3yj
przehcznika stopki do dalszegq
obnizenia stopki)

2: skok 2-krokowy (ponowne
obnizenie stopki przyciskiem
.start”) 3: skok 2-krokowy (z
przehcznikiem stopki 1,
sterowaniem stopki do
natychmiastowego patenia w
pozycji najniszej/najwyszej)
4~99: 1-krokowy

(kontrola powietrza

stopk)

0: Stala stopka

1: Oddzielenie stopki z
lewej/prawej strony (bez
pierwszdéstwa prawej lub lewej
strony) 2: Oddzielenie stopki z
lewej/prawej strony (z
pierwszéstwem od prawej do
lewej strony)

3: Oddzielenie stopki z
lewej/prawej strony (z
pierwszéstwem od lewej do
prawej strony)

4: Staly skok

5: Oddzielenie lewego skoku z
lewej/prawej strony (bez
pierwszdéstwa prawej lub lewej
strony)

6: Oddzielenie lewego skoku
z lewej/prawej strony (z
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pierwszéstwem od prawej
do lewej strony)

7: Oddzielenie lewego
skoku z lewej/prawej strony
(z pierwszéstwem od lewej
do prawej strony)

8~99: Stala stopka

usg4

Pedat SW1 z/bez zamka

0: OFF: Off
1: ON: On

us8s

Pedat SW2 z/bez zamka

0: OFF: Off
1: ON: On

u86

Pedat SW3 z/bez zamka

0: OFF: Off
1: ON: Or

us7

Pedat SW4 z/bez zamka

0: OFF: Off
1: ON: On

u8s

Tryb skali

0: OFF: Zabronione

1: PIT: Zmiana przy
interwale 2: STI: Zmiana
numerusciegu

u89

Tryb ruchu

0: Zabronione
1: Ruch
réwnolegtly 2:
Ustawienie
drugiego punktu
pocatkowegc

U9l

Element ustalagy
kompensagj ruchu: wybér
ruchu

0: OFF: Off
1: ON: On

uo4

Wybdr najwyszego
punktu ustalenia punktu
pocztkowego

0: OFF: Nie
1: ON: Tak

ug7

Wstrzymanie
przycinania nici

0: AUT: Automatyczne
przycinanie nici 1: MAN:
Reczne przycinanie nici

U101

Sterowanie synchronizacj

gtéwnego silnika X/Y.

0: 2700 obr./min
/3.0mm

1: 2200 obr./min
3.0mm

2: 1800 obr./min
/3.0mm

3: 1400 obr./min
/3.0mn
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U103 | Regulacja poedniej stopki | 0: Nie (obnkenie ustalone 1
1: Tak (obnizenie z danymi
szycia podczas operaxji
2: Tak (obnizenie nawet w czas
posuwu do przodu/ do tytu)
U104 | Czas obuenia pdredniej 0: Przed rozpoeziem 0
stopki dziatania gtowicy maszyny do
szycia
1: Zsynchronizowane z ostagni
ramy
U105 | Zamiatanigrodkowej 0: Zamiatanie naérodkowg 0
stopki/nici stoplg
1: Zamiatanie nagrodkowg
stoplg, do najniszej pozyciji
2: Zamiatanie pouaej srodkowej
stopki
U108 | Z/bez wykrywania énienia 0: OFF: Off 0
powietrza 1: ON: On
U129 | Z/bez chiodzenia igly 0: OFF: Off 0
Kontrola 1: ON: On
U132 | Czas immitint oleju 0~65535 1 5
U133 | Czas dziatania immitint oleju 0~65535 1 600
U190 | Autowyhczanie poéwietlenia | 0: OFF: Deaktywacja 0
autowyhczania
1. ON: Autowyhczanie
U191 | Czas oczekiwania na 1~9 min 1 3
wytaczenie poéwietlenie
U192 | Regulacja pawvietlenia 20~100 1 100
U193 | Profibit zmiany licznika 0: OFF: Modyfikacjazwolona 0
1: ON: Modyfikacja zabroniong
U194 | Dziatanie maszyny do szycial 0: OFF: Zatrzymanie szycia 0
po osignieciu wartaci 1: ON: szycie mgna
licznika kontynuowa
U195 | Obgtosé 30~63 1 50
U200 | kzyk 0: ZH: chhski: 0
1: EN: angielski
3:TU: turecki
4:HAN:s = of
U201 | Czy wybré jezyk 0: OFF: Nie 0
kiedy zasilanie jest wezone | 1: ON: Tak
U203 | Duwy wzérsciegu jest 0: OFF: Nie 1
skuteczny lub nie 1: ON: Tak
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U204 | Glowne sterowanie adresem| 655360~917504 1 3

tadowania 0: 0XA0000: 655360
1: 0XB0000: 720896
2: 0XC0000: 786432
3: 0XD0000: 851968
4: 0XE0000: 917504
U205 | Wymiana stéw i ikon 0: IKONA: ikona 0
w prostym oknie 1: SLOWO: stowo
U206 | Ostrzezenie o zerwaniu nici | NIE: Nie 0
jest automatycznie usuwane | TAK: Tak
lub nie
U207 | Interfejs ustawiania wzoru P | O:NIE 0
Wyswietlacz 1.TAK
U208 | Identyfikacja szablonu 0: Prosta identyfikacja 0

bez statusu stopki
1: Identyfikacja do obaeniu

stopk

U209 | Ustawienia internetowe 0:0FF: Off 0
1:0N: On

U210 | Czas wtrysku oleju 0~9000 1 84

8.3 Ustawienie parametrow poziomu 2

W interfejsie ustawienia poziomu 3 trybu

S
@

nacgnij aby wej¢ w interfejs

ustawienia parametru poziomu 2 (jak
pokazano z prawej strony). Aby uzyska
wiecej informacji na temat tej operaciji,
patrz Ustawienia parametréw poziomu 1.
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8.3.1 Lista parametrow poziomu 2

Nr Parametr Zakres Jedng Domysl
stka na
Warto §é
K03 Wybér rodzaju zacisku nici 0: M: Mechanicznie 0
1: E: Elektronicznie
K04 Tryb ruch skrzynki 0~9 1 0
K6 Typ materiatu szycia 0: Cienki; 1 0
1: Sredni;
2: Gruby;
K07 Wybor grubéci materiatu 0~15 1 0
K08 Prdkos¢ powrotu do punktu | 0~9 1 2
pocztkowegc
K09 Prdkos¢ powrotu do punkt 0~9 1 2
rozpoczcia
K10 Prdkos¢ jatowa 0~9 1 2
K11l Prdkaos¢ ruchu ramy 1-3 1 3
K13 Otwarty elektromagnetyczny | 0~255 1 0
otwor
nici
K14 Pozycja instalacji czujnika 0 : L: po lewej stronie 0
osi X. 1: R: po prawej stronie
K18 Tryb utrwalenia na pogtku 0 : Zabronione utrwalenie 2
1: Utrwalanie w pierwszym
sciegu 2: Utrwalanie przed
kilkoma sciegami 3: Utrwalanie
w zygzaku
K19 Licznik utrwalaniaciegu -4~4 1 -2
K20 Tryb utrwalenia na kau 0: Zabronione utrwalenie 3
1: Utrwal jedenscieg przed
koncowymsciegiem okoto 0,1
mm
2: Utrwal dwa te sam&iegi
przedsciegiem kacowym
3: Utrwal trzy te saméciegi
przedsciegiem kacowym
4: Utrwal cztery te sameiegi
przed
sciegiem kaicowynr
K21 K1 Box ruch osi X -120-120 1 0
dostosowany na pogtku
K22 K1 Box ruch osi Y dostosowany120-120 1 0
na pocatku
K23 K1 Box ruch osi X dostosowany120-120 1 0
K24 K1_Box ruch osi Y dostosowany120-120 1 0
K25 KO_Box ruch dostosowany na | -120-120 1 0
pocatku
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wyszukiwania punktu
pocatkowego na poziomie

3: X2Y: &8 X 108 Y
4: 2Y:Wystarczy przesud os Y

zwyklym

K26 KO_Box ruch dostosowany -120-120 1 0
K27 Box czas ruchu osi -20-20 1 0
K28 Box czas ruchu osi Y -20-20 1 0
K29 Ustawienie zacisku nici przed | 0:OFF: Off
dwomasciegami na pociku 1:0ON: On
Szyci¢
K30 Zacisk nici jest ON lub OFF 0:0OFF: Off
przed pustym skokiem 1:0ON: On
K31 Wybdér wprowadzania pauzy 0: nie obgruje
1: Obowgzuje
2: Uzyj przycisku wstrzymania,
aby przyci¢ nitkg lub uruchomt
maszyr, gdy urzdzenie jest
zatrzyman
K42 Pozycja trymowania -500~500 10 0
poszukiwania
punktu pocatkowegc
K43 Prdkos¢ przycinania nici 200~400 obr./min 10 240
K52 Zamiatarka magnetyczna Czaq 10~500ms 10ms 50 mg
wlaczanie
K53 Zamiatarka magnetyczna: czas h@~500ms 10ms 80ms
wytaczenie
K54 Faza czasowa zwojow nici 0: W GORE: Gérna pozycja
w martwym punkcie na gérze | 1: MARTWY: Najwyzsza pozycjd
K56 Dodatni limit kierunku X 0~2000mm 1 1500
K57 Ujemny limit kierunku X 0~2000mm 1 1500
K58 Dodatni limit kierunku Y 0~1000mm 1 0
K59 Ujemny limit kierunku Y 0~1000mm 1 750
K60 Wigczanie pedatu trzema 0: OFF: Niepoprawne
krokami 1: ON: Obowizuje
K61 Gléwny lgt zatrzymania silnika| 30~80 1 53
K67 Napezenie nici na wyjciu z 0: OFF: Brak wyjcia (Utrzyma
zamiatarki nici napezenie przy przycinaniu nici
1: MAX: Maksymalne wyjcie
K74 Dzialanie moto/pneumatyczne 0: MAG: Moto stopka
1: POWIETRZE: Pneumatyczna
stopk:
K75 Odroczenie czasu przy 0~1000ms 10ms 100
opuszczaniu
sterownika powietrza
K92 Wybor sciezki dla 0: STD: Standardowy
wyszukiwania punktu 1: REV: Odwrécony
pocatkowego/ 2:Y2X: &8 Y 108 X 0
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K93 Wybor sciezki dla 0: STD: Standardowy
wyszukiwania punktu 1: REV: Odwrécony
pocatkowego/ 2:Y2X: O8 Y 108 X 0
wyszukiwania punktu 3: X2Y: 0§ X 10§ Y
pocaitkowego na odwroceniu
K95 Dodatnia faza czasu -2~2 1 0
przycinania
K98 Zamowienie pustego posuwu: | 0~100ms 10ms 20
czas ypienia
na gérz
K110 Odwrotna kontrola uggzenia i | 0: OFF: odwrécone ugezenie off 0
rozcigania 1: ON1: odwrécone ugglizenie on
2: ON2: Rozciganie stop}
K112 Opénienie rozcigania 0~255ms 1 25
stopki
K113 Opénienie rozcigania stopki w| 0~255 ms 1 0
gore
K114 Opénienie rozcigania stopki w| 0~255 ms 1 0
dol
K115 Pozycja stopki podczas 0:Wgbr1l: W dot 0
szycia
K122 | Przesunkie pisaka w osi X -500~500 1 0
K123 | Przesugkcie pisaka w osi Y -500~500 1 0
K124 | Prdkos¢ przemieszczania pisakd~9 1 1
K125 | Ustawienie identyfikacji szablon@: Off 1
1:On
K127 | Kierunek silnika w osi X 0:POS: Dodatni 1
1: NEG: Ujemny
K128 | Kierunek silnika w osi Y 0 : POS: Dodatni 0
1: NEG: Ujemny
K129 | Uradzenie do identyfikaciji 0 : SEN5: Czujnik 5 2
szablonu 1: SEN8: Czujnik 8 2:
BAR : Skaner kodow
kreskowych
K130 | Ustawienie ostgzi swiatta 0~100 1 50
K131 | Kontrola stopki podczasdolu | O : OFF: off 0
pauzy 1:ON:on
K132 | Metoda pracy silnika 0: Zamknity 0
1: Otwarty
K135 | Tryb zerwania Czujnik zerwania0 : L : Niski poziom 1
nici 1: H : Wysoki poziom
K136 | Ustawienie ostrzenia dolnego | O : Podczas szycia 0
1: Przed szyciem
K137 | Wefcie w stan gotow&ei po 0 : Nie 1
1

wlaczeniu zasilania

: Tak
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K138 | Drugirozruch 0 : Off 1
1:0n
K140 | Zatrzymanie w ustawieniu 0:0FF:off 1
pustego skoku 1:ON: on
K141 | Sygnat wecia bkddéw 0:0FF: Nie wychodzi 0
1: Wyjscie 1-kierunkowe
2: Wyjscie -kierunkowe
K142 | Interfejs silnikarodkowe;j 0:X21 0
stopki 1:X23
K143 | Pozycja zacisku nici 0~100 1 26
K144 | Kat ustawienia na krok w osi X| -30~30 1 0
K145 | Kat ustawienia na krok w osi Y| -30~30 1 0
K146 | Rodzagrodkowej stopki 0:SILNIK1: Silnik 1 0
1:POWIETRZE: Powietrze
2:SILNIK2:Silnik 2
K147 | Naprawa luzu przektadni w osii 0~30 1 0
Y
K148 | Pedkosé kolana 200~2000 100 1000
Ustawienie redukcji gidkosci
K149 | Naprawa luzu przektadni w osii 0~30 1 0
X
K165 | Ustawienia funkcji huff 0:0FF 0
1:ON
K166 | Czas huff 10~200 1 10
K167 | Asystent dziatania stopki po | 0:W GORE: Asystent stopki w 0
zerwaniu nici gor )
1:W DOL.: Asystent stopki w d
K168 | Rozpocznij ustawianie gakosci | 0: Predkos¢ pierwszegaciegu 1
utrwalania 1: Przed pgdkoscia pieciu sciegow
na pocatku szycia
K169 | Ustawienie typu obrébki 0~4 1
0: Standardowy typ konfiguracii
1: Srodkowy typ konfiguracii
2: Zaawansowana
konfiguracja
3: Typ anto
4:10070 ty
K171 | Ustawienie tablicy maszyny | 0:PISAK:Pisak 0
CZ137 1:UDERZENIE:Uderzenie nici
K172 | Ustalone liczenigciegdéw na 0~2 1 0

pozycji pocatkowej szycia
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K173 | Wysokd¢ poruszajcej sk 0~255 1 2
srodkowej
stopk
K174 | Kat rozpoczcia przy stopki | 0~359 1 54
opuszczaniu
K175 | Kat zakaiczenia przy  stopki| 0~359 1 126
opuszczaniu
K176 | Kat rozpoczcia przy stopki | 0~359 1 270
unoszeniu
K177 | Kat zakaiczenia przy  stopki| 0~359 1 18
unoszeniu
K178 | Przyciganie nitki z zacisku 0~30 0 3
nici
K179 | Pedkos¢ pierwszegdciegu na | 200~2800 100 1800
koncu
K180 | Pedkos¢ drugiegosciegu na 200~2800 100 1200
koncu
K181 | Pedkos¢ trzeciegasciegu na 200~2800 100 800
koncu
K182 | Pedkos¢ czwartegdciegu na | 200~2800 100 400
koncu
K183 | Opdénienie synchronu i 0~255 1 4
K200 | Przywrdcenie dondinych
parametro
8.4 Ustawienie licznika
Nacinij aby wej¢ w interfejs ﬁ
ustawienia licznika (jak pokazano z prawej e i
strony). -
Licznik szycia: Licznik dodaje/zmniejsza 1 = | - ot
przy szyciu jednego elementu. current | [N
llos¢ szt. licznika: Licznik Setting
dodaje/zmniejsza 1 przy szyciu jednego
elementu. No. of pcs. counter
llos¢ szt. licznika dotyczy gtownie liczenia Tya:  ad s B o
Wzoru C. W przypadku innych typow szycia, '
funkcja licznika szycia i il&¢ szt. licznika g corrent | - (RN
takie same. Setting | [EEER
1) Ustawienie Licznika
e

Current

: Nacknij, aby ustawd biezaca

wartas¢ licznika.

Setting

Nacknij, aby ustawd
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wartas¢ licznika. Kiedy warté¢ ustawienia

wynosi 0, licznik nie mge by¢ uzywany.

3) Ustawienie typu licznika

Add
. Ustaw licznik jako licznik rossty. Jdli wartos¢ licznika osiga zadany
poziom, system uruchamia alarm.
Sub SR . . :
: Ustaw licznik jako licznik malagy. Jéli aktualna warté¢ wynosi 0,
system uruchamia alarm.

: Wytacz licznik

Uwaga 1: Kiedy parametr [U193] jest ustawiony jaKabroniony”, nie maesz wej¢ w ten
interfejs. Uwaga 2: Kiedy parametr [U194] jest ugtay jako ,Kontynuuj szycie”, system nie
aktywuje alarmu, j@i wartos¢ biezgca jest ponad warfoig ustawion. Aktualna warté¢
powrdéci do wartéci docelowej automatycznie (Licznik ragy powrdci do 0, jdi licznik
malepcy powrdci do wartéci zadanej).

8.5Zmiana typu szycia

Nacksnij : aby wej§é¢ w interfejs
wyboru typu szyca (jak pokazano na
prawym zdgciu).

: Zwykle szycie

. Szycie hczone
Po potwierdzeniu typu szycia, oesz

nacismné @ aby zakdczy¢ operacj.
Nastpnie

G
nacgnij E'J! aby uaktywnt interfejs do

wprowadzania danych wybranego typu szycia.
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8.6 Wejscie do edycji wzoru

Nackinij aby przesugt miedzy
dwoma nasfpujacymi elementami. Wybierz
odpowiedni

o
tryb, a nasfpnie nadinij E:! aby wejc¢ w tryb
edycji wzoru.
Dla konkretnej operacji, zapoznag i [5
Edycja wzor]

: Tryb szycia

: Tryb edycji

8.7 Dlugos¢ sciegu

Nacisnij aby we§é¢ w interfejs

ustawienia dlugéri $ciegu, maesz ustawi

diugas¢ sciegu w zakresie od (0,1 ~ 12.7,7) mm.

Po nadnicciu klawisza Enter zostanie
wygenerowany nowy wzér zgodnie z ustavgion

wartacia.

10<
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8.8 Inicjacja

wn
4

Bl

Nacknij
inicjacji,  gdzie
nastpujgce operacje:

A. Inicjowanie dysku U

B. Inicjowanie pamjci

C. Inicjowanie wzoruPiC

maesz

Nacisnij powigzane klawisze funkcyjne i

wejdz w odpowiedni interfejs.

~ aby wej¢ w interfejs ustawiania
wykonywa

Format operation

usB
Memory

PandC

1) Nacisnij ,USB”, aby zainicjowa ¢ plik dysku U.

Nacisnij p=) aby zainicjowa
wszystkie pliki dysku U; naémij aby

WYj$C.

[M-088] Whether to format USB

s .
All flles in USB will be lost after formating
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2) Nacisnij ,Pami ¢¢”, aby zainicjowaé
pamieé wzorcow

[M-089] Whether format memory

Nacisnij aby zainicjowa pamgg¢; nacknij

| Press enter button to perform format
o, :
ab ¢. operation,press cancel button to exit
y Wyp operation.
All files of memory will be lost after formating

Po zainicjowaniu pamaci, cale wzory
zostam usunéte, wraz ze wzorami C i P.
Wtedy system ponownie zaloguje wzory
domyéine.

% Ostrzezenie! Ta operacja usunie
wszystkie wzory z pamgci!

3) Usuniecie partii

Nacisnij aby we$é¢ do interfejsu
usuwania partii, w ktorym system vwyietli
wszystkie zwykte wzory w pargi i ich
zwigzek z wzorami P. Kliknij odpowiedni
przycisk, aby usut parti.
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4) Nacisnij ,P&C”, aby usun 3¢ wszystkie
wzory P i C.

Nacinij aby usun¢ wszystkie

wzory P i C; nadinij aby zak@czy.

8.9 Zapytanie o wersg oprogramowania

W interfejsie ustawienia trybu poziomu 2, riadji

systemu.
(o)

wersji w katalogu gtéwnych dysku U.

. Zapisz informacje o bigcej

aby sprawd#i wersg oprogramowania

10¢€

Press enter button to perform format
operation,prass-cancel button to exit

Dperation.
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8.10Blokada klawiatury

W interfejsie ustawienia trybu poziomu 2, riadji

aby wef¢ w interfejs ustawienia
blokady klawiatury.
1) Operacja blokowania klawiatury

]

: Klawiatura

odblokowan -
Klawiatura zablokowana

Wybierzﬁ i nacinij, »““iaby zablokowéa
klawiature.

2) Wyswietlanie statusu blokady klawiatury

Zamknij interfejs trybu ustawiania
parametrow i wré do interfejsu wprowadzania
danych (jak pokazano na zdiu z prawej
strony). Widzimy mat cyfre

’ pod numerem wzoru, CO 0zhnacza,
klawiatura jest zablokowana.
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3) Zakres blokady klawiatury

1. Interfejs wprowadzania danych zwykltego
szycia:

Rejestracja wzoru

Nazywanie wzoru

Ustawienie wskaznika skali

Ogranicznik maksymalnej predkosci

Rejestracja wzoru P

2. Interfejs zwyklego szycia

Ustawienie Licznika

Ustawienie naprezenia nici

3. Interfejsu wprowadzania wzoru P:

Edycja wzoru P

Kopiowanie wzoru P

Nazywanie wzoru P

4. Interfejs szycia wzoru P:

Ustawienie Licznika

5. Interfejs wprowadzania danych wzoru C

Rejestracja wzoru C

Kopiowanie wzoru C

Nazywanie wzoru C

Edycja wzoru C

6. Interfejs szycia wzoru C

Ustawienie Licznika

7. Tryb ustawienia parametru:

Poziom parametru 1

Poziom parametru 2

Edycja licznika

8. Tryb testu

Tryb testu

8.11Wsparcie i odzyskiwanie parametru

Przy ustawieniu trybu poziomu 3, néj

Lod
Lofn
.

. aby wej¢ w interfejs wsparcia i

odzyskiwania parametru, jak pokazano naddjz pra

Usw: Usw wszystkie zapisane
niestandardowe parametry.

Zapisz: Zapisz bice parametry.

Przywr&: Przywr& biezace parametry.

® Kliknij dowolny klawisz zI" #sse@E

 mEemom

parametru. Nagpnie nadnij ,Zapisz”, aby

zapisd ten parametr.

_| aby ustawi pozycg do zapisywanid

10¢
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@ Sprawdzenie zfawam na ,,W%gsnym XX UK patametec Barkup _
(On/Off) ". J&li ,0n” pojawia Sk w and restore p-4

nawiasie, oznacza tee pozycja ta ma parametr
uzytkownika,

® Wybor przycisku z parametrami; néuj
Przywrée”, aby przetadow& odpowiednie
wartaici parametrow

® Nacknij przycisk ,Usu”, aby usugé
wszystkie zapisane parametry.

Restore

T
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8.12Tryb testu

Przy ustawieniu trybu poziomu 2, nadj

“ aby wej¢ w interfejs trybu testu (jak
pokazano na zelgiu z prawej strony). Zastosuj

. & . aby obroct strore. A

Szczegotowe funkcje:

Nr Nazw c
a

101 Korekta panelu dotykowego

102 Test LCD E

103 Test wprowadzana

104 Pomiar pgdkasci
105 Test wyjcia
106 Ciggte dziatanie

O | MM olOo| @ | >

107 Test punktu pogtkowego
silnika X/Y

108 Silnik gtdwnego watu
silnika

110 Test silnika nici/

punktu pocgtkowego czujnika
Test silnika péredniej stopki/
punktu pocgtkowego czujnika

K Test pgdu sinika krokowego

L Korekta gtownego wata

K
M Parametry przystony obrotowej/
nozyc
Parametry serwo M

(@] Ustawienia internetowe

11C
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1) Korekta panelu dotykowego

W interfejsie trybu testu, naaiij = =&
(101 Korekta panelu dotykowego). W tym
momencie

system wywietli ,,Czy na pewno chcesz wigjw
tryb kalibracji panelu dotykowego?” Ndnij

[

', aby wej¢ w interfejs korekty panelu
dotykowego.

Poprawki potrzebnegsw pieciu miejscach,
dlatego uytkownik powinien klikry¢ ikone
krzyzyka na ekranie, za pomptakich narzdzi
jak pisak dotykowy. Po korekcie, system
poinformuje wytkownika, ze ta operacja
powiodfa s¢ badz nie.

[ Uwaga ] Podczas korekty naley
wykonaé operacje zgodnie z pozycjami
krzyzykow. W przeciwnym razie, panel
dotykowy nie bedzie pracowa prawidtowo po
korekcie.

111
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i‘M-'-O31]‘_Su're to enter the touch panel
calibration mode
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2) TestLCD

W interfejsie tryb testu, naigiij Ig- (102
Test LCD), aby wéj do interfejsu do testowania
LCD (jak pokazano na rysunku po prawej), gdzie
mozesz sprawdzi czy wywietlacz LCD dziata
prawidtowo.

3) Metoda sprawdzania na wprowadzonym sygnale

W interfejsie tryb testu, nagiij
Test wprowadzania), aby weéjw interfejs

wprowadzania testu jak pokazano neeilj z
prawej strony. W tym interfejsie mesz
potwierdze status wecia r&znych czujnikow i iriput signal desection
przehcznikdw.
ON: Wiaczenie

OFF: Wyltaczenie

(102

(1) Przycisk uruchamiania (pedat)

(2) Przycisk stopki (pedaf)

(3) Przycisk pauzy

(4) Wykrycie rozerwania nici

(5) Czujnik silnika X

(6) Czujnik silnika Y

(7) Czujnik punktu pocatkowego silnika stopki

(8) Czujnik silnika stopki

(9) Czujnik punktu pocgtkowego silnika tapania nici
(10) Czujnik silnika tapania nici

(11) Czujnik punktu pocgtkowego péredniej stopki
(12) Przehcznik pochylania gtowicy

112
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4) Pomiar predkosci

® Wyswietlanie interfejsu pomiaru predkosci

W interfejsie trybu testu, naiij === Speed detection :
(104 Pomiar pgdkosci), aby weg¢ w interfejs

pomiaru pedkosci, jak pokazano na zgjiu z
prawej strony. Interfejs pozwala
uzytkownikom przetestowagtowrg predkaosé
silnika.

| o [

@ Ustawienie pomiaru predkosci

+
Za pomog i D wzytkownik

moze ustawd predkasé silnika gtéwnego. Po

nacknieciu @ gtéwny silnik uruchomi giw
zadanej pgdkaosci. W tym momencie faktycznie
zmierzona pydkos¢ zostanie wiwietlona w
kolumnie wejciowe;j.

Nacknij aby zatrzymé maszyg.

Nacinij aby wrdct do gornej czsci
interfejsu.

5) Test wyijscia

Output signal detection
W interfejsie tryb testu, nagiij © ==
(102 Test wyjcia), aby wej¢ w interfejs,
jak pokazano na zgljiu z prawej strony. W tym ,
interfejsie  mana sprawd#i stan wyjcia
elektromagnesu. '
(1) Mieszanie nici

(2) Przycinanie nici

(3) Zewretrzna stopka

(4) Pdérednia stopka

(5) Utrata nici (05)Release|
(6) Odwrotna stopka

(7) Wyjscie zaworu 1

(8) Wyjscie zaworu 2 b7)Air valve utput

Nacinij odpowiednie elementy, aby
przetestowawyjscie kazdego uradzenia
zewretrznego.
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6) Ciagte dziatanie

® Wyswietlanie interfejsu ciagtego dziatania

W interfejsie trybu testu, naaiij - ==
(106 Ciggte dziatanie), aby w&j w interfejs

ciagtego dziatania (jak pokazano nagiijl z
prawej).

@ Ustawienie caglego dzialania

W interfejsie cagtego dziatania nagmij
okreslony element, aby ustawinterwat
dziatania

i test punktu pocgkowego. Nadinij p=j aby
powréck do interfejsu wprowadzania danych.
Nastpnie nadinij

E i na pedat, aby uniiwi ¢ ciggla prac
maszyny.

7) Test czujnika punktu pocatkowego silnika X

Xy motor/origin detection

W interfejsie trybu testowego, négij

g (107 Test punktu pogtkowego silnika

XY), aby prze§¢ do interfejsu testu wigia (jak

pokazano po prawej

stronie). W tym interfejsie mesz sterowa
silnikiem za pomog przyciskéw kierunkowych
i wyswietla¢ status ON/OFF czujnika.

114
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8) Korekta gtébwnego wata silnika

W interfejsie trybu testu, naigiij m

aby wej¢ w interfejs korekty gtbwnego watu
silnika (jak pokazano na zgjiu z prawej).

| Main Motor Setting Angle

W tym interfejsie usfi gtéwny silnik.
Obr& pokrtto reczne na maszynie, aby
przesugé¢ igielnice do najwyszej pozyciji.
Nastpnie obr@ zigcze przegubowe gtéwnego
watu, aby kgt elektroniczny byt wywietlany w
promieniu 30 stopni.

Ponownie zainstaluj gtéwny silnik i n&oij .

9) Test silnika tapania nici/punktu
pocztkowego czujnika XY

Wedlug stanu punktu pogtkowego
czujnika fapania nici, pozycja A wska
ON/OFF.

Wedlug stanu czujnika fapania nici,
pozycja B wskae ON/OFF.

v - D
Za pomog i , stopka/silnik

tapania nici bdzie napdza 1 impulsu o 1

impuls. Jéli nacisniesz , uruchomisz E
napd stopki/ silnika fapania nici do
nastpujacych wyznaczonych pozycji, ktérych
ikony beda wyswietlane w ciemnym kolorze.

C: Pozycja gotowsizi (Prz6d)

D: Pozycja zaginania nici

E: Pozycja trzymania nici

F: Pozycja wycofania (Tyh

Wyszukaj punkt pocgkowy silnika
tapania nici za pomacSW.

Uwaga: Po wyszukaniu punktu
poczatkowego silnika tapania nici za pomog
przycisku start, status czujnika punktu
poczatkowego kedzie ON.

11¢
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10) Test silnika pdsredniej  stopki/
czujnika punktu poczatkowego

Wedtug stanu czujnika punktu
poczitkowego pdredniej stopki, pozycja A
wskaze ON/OFF.

- ,
Za pomog i ﬂ stopka/silnik A

tapania nici bdzie nagdzat 1 impulsu o 1

M-Presser mator/origin detection

impuls. Jéli nacisniesz , uruchomisz
napd stopki/ silnika fapania nici do
nastpujacych wyznaczonych pozycji, ktérych
ikony beda wyswietlane w ciemnym kolorze.

B: Skorygowana pozycja pedniej stopki

C: Pozycja, ktérej wysoléd dolnej czsci
to Omm, kiedy stopka idzie w dét

D: Potwierdzone fazy pozycji

E: Pozycja, ktérej wysokd dolnej czsci
to 7mm, kiedy stopka idzie w dét

Wyszukaj punkt pocgkowy silnika
tapania nici za pomacSW.
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S Inputuser D
11) Ustawienie biezace
|
Po przejciu do testu bimcego ustawienia,
wprowad: ID uzytkownika, aby wej w
interfejs bigacych ustawie.
1 2 3 4 5 6
7 8 9 0 A B
C D E F G H
1 ] K L M N
0 P Q R S T
u v w X Y z

-
ABC

B E

=

Biezace ustawienie wwietli wartos¢ zadam

kilku silnikéw. Kliknij przycisk dla kadego
silnika, aby wej¢ w interfejs ustawiania
wartaici silnika.

Current setting E
?
8
8
m a
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.

I

EEEN
lo]o

©lo/~»l=

12) Ustawienie parametru watu gtéwnego Main motor setting

Mozesz wej¢ w interfejs ustawiania
parametrow walu gldwnego, aby ustawi
odpowiednie parametry. Ndaij ,Para-1", aby
wprowadz¢ ustawienia interfejsu, a naphie
ustaw warté¢ parametru watu gtdwnego.

118



Ustawienie trybu i

ASC400 Automatyczny Komputerowy System

13) Parametry przystony obrotowej/nazyc

Nr Parametr Zakres ustawiania Jednost [ Domysl
ka ny
K150 Dosepnas¢ obrotowego nza | OFF: wyjczony
ON: wigczony
K151 Dosepncs¢ zmiany auto | OFF: wyhczony
przestony ON: whgczony
Czas oczekiwania po rotacji
K152 , 0~20000 1 10000
noza
Czas oczekiwania po
K153 podniesieniu 0~20001 1 3000
noza
K154 Poziom pgdkosci naza 1~10 1 3
K155 Biezacy poziom silnika nga 1~10 1 4
Regulacja pozycji
K156 g J_ Pozyel -127~127 1 0
gtowicy
Regulacja pozyciji
K157 zmiany przestony -127~127 1 0
Op&nienie potaenia
K158 przedniego i tylnego 0~20000 1 2000
cylindra trzymajceqgc
Op&niona pozycja cylindra
K159 P _p yea ¢y 0~20000 1 500
zaciskowego
Obecn i
K160 . y poziom pracy 1~10 1 5
ramienia wychwytujcego
silnika
0: po stronie dysku
K161 Pozycja zatrzymania zmiany przestony
przestony 1: po stronie gtowicy
0: reczna zmiana po
i alarmie szpulki nici
K162 Metoda zmiany przestony
1: automatyczna
zmiana po alarmie
szpulki nici
K163 Metoda rozpoagia szycia po| 0: reczne uruchomienie
zmianie przestony 1: automatyczne
uruchomieni
) ) 0: umiesci¢ w dysku
K164 Metoda obstugi pustej przestony
przestony L
1: umigici¢ w skrzynce
do przechowywan
K184 Zerowy kgt obrotu naa 0~360 1 0
S 0 : OFF: Off
K185 Ustawienie linii nga 0

1 : ON : Wigczony
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K186 Wysokd¢ spadku linii naa 0~360 1 230
K187 Zakres kotysania linii na 10~100 1 31
Op&nienie synchroniczne lini
K188 ) y , 0~50 1 0
noza
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Test automatycznej przestony obrotowej

W interfejsie ustawig trybu testu, naénij

aby wej¢ do interfejsu auto przestony
obrotowej, jak pokazano na zdju z prawe;j.

Najpierw ustaw specjalne parametry
automatycznej przestony obrotowej, a npste
kliknij Enter, aby wej¢ do interfejsu testu

przestony obrotowe;j. o
Test automatycznej przestony obrotowej obejmu;j "'mse |

* nozyce obrotowe [[sroecha
- cylinder podnoszcy " I
+ cylinder dociskowy materiatu

+ przehcznika nayc

- silnik zmiany przestony
- ramienia wychwytujcego silnika
check

. Cylinder przytrzymuicy Auto shuttle/knife E
+ cylinder ramienia wychwytggego )

. sygnat rdzenia przestony . —
+ blad zmiana jednoetapowej przestony
+ reset zmiany przestony
- reset nayc obrotowych
Jeli chodzi o elementy dotygze

silnikéw, nacénij przycisk pozycji, a nagpnie

nacknij + lub -, aby sprawdzidziatanie silnika. . L
Jali chodzi o dziatania i reset cylindra, . e

nacknij przycisk pozyciji, aby sprawdzi
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14) Parametry serwo

Auto shuttle/knife

Catch arm cylinder

shuttle core -

Shuttle step test

Shuttle reset

Knife reset

Nr Parametr Biezaca warto$é Resetowani
e wartosci
Servo 01 xy_br x_ 7 _Kpp 0 40
Servo 02 xy_br x 7 Kps 0 5
Servo 03 xy_br x_7_Kis 0 5
Servo 04 xy_br_x_7_UiMax 0 120
Servo 05 xy_br_x_7_Kff 0 127
Servo 06 xy_br_x 6 _Kpp 0 40
Servo 07 xy_br x 6 Kps 0 5
Servo 08 xy_br x 6 Kis 0 5
Servo 09 xy_br x_6_UiMax 0 80
Servo 10 xy_br_x_6_Kff 0 120
Servo 11 xy_br x 5 Kpp 0 40
Servo 12 xy_br x 5 Kps 0 5
Servo 13 xy_br x 5 Kis 0 5
Servo 14 xy_br x5 UiMax 0 120
Servo 15 xy_br_x 5 Kff 0 125
Servo 16 xy_br_x_4 Kpp 0 30
Servo 17 xy_br x_ 4 Kps 0 5
Servo 18 xy_br x_4 Kis 0 5
Servo 19 xy_br_x_4 UiMax 0 90
Servo 20 xy_br_x_4 Kff 0 127

122



ASC400 Automatyczny Komputerowy System

Ustawienie trybu i

Servo 21 xy_br_x 3 Kpp 0 50
Servo 22 xy_br x 3 Kps 0 5
Servo 23 xy_br x 3 Kis 0 5
Servo 24 xy_br x_ 3 UiMax 0 40
Servo 25 xy_br _x 3 Kiff 0 127
Servo 26 xy_br_x 2 Kpp 0 50
Servo 27 xy_br x 2 Kps 0

Servo 28 xy_br x 2 Kis 0

Servo 29 xy_br_x 2 UiMax 0 20
Servo 30 xy_br_x_ 2 Kff 0 100
Servo 31 xy_br x_ 1 Kpp 0 50
Servo 32 xy_br x 1 Kps 0 7
Servo 33 xy_br x 1 Kis 0 5
Servo 34 xy_br x 1 UiMax 0 20
Servo 35 xy_br x 1 Kff 0 80
Servo 36 xy_br_x 0 _Kpp 0 20
Servo 37 xy_br x 0 Kps 0 3
Servo 38 xy_br x 0 _Kis 0 5
Servo 39 xy_br_x_0_UiMax 0 20
Servo 40 xy_br_x 0 _Kiff 0 0
Servo 41 xy_br_x_7_Kpp 0 50
Servo 42 xy_br x 7 Kps 0 5
Servo 43 xy_br x_7_Kis 0 5
Servo 44 xy_br_x_7_UiMax 0 20
Servo 45 Xy_br x 7 Kff 0 127
Servo 46 xy_br_x_6_Kpp 0 40
Servo 47 Xy _br x 6 Kps 0 5
Servo 48 xy_br x 6 Kis 0 5
Servo 49 xy_br x_6_UiMax 0 50
Servo 50 Xy_br x 6 Kiff 0 127
Servo 51 xy_br x5 Kpp 0 40
Servo 52 xy_br x 5 Kps 0 5
Servo 53 xy_br x5 Kis 0 5
Servo 54 xy_br x5 UiMax 0 50
Servo 55 xy_br_x 5 Kff 0 125
Servo 56 xy_br_x_4 Kpp 0 50
Servo 57 Xy _br x 4 Kps 0 5
Servo 58 xy_br x_4 Kis 0 5
Servo 59 xy_br x_4 UiMax 0 50
Servo 60 xy_br x 4 Kff 0 120
Servo 61 xy_br x 3 Kpp 0 40
Servo 62 xy_br x 3 Kps 0 7
Servo 63 xy_br x_3 Kis 0 5
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Servo 64 xy_br_x_ 3 UiMax 0 80
Servo 65 xy_br_x_3_Kff 0 127
Servo 66 xy_br_x 2 Kpp 0 40
Servo 67 xy_br x 2 Kps 0 5
Servo 68 xy_br x 2 Kis 0

Servo 69 xy_br_x 2 UiMax 0 50
Servo 70 xy_br _x 2 Kiff 0 120
Servo 71 Xy _br x 1 Kpp 0 50
Servo 72 xy_br x 1 Kps 0

Servo 73 xy_br x_1 Kis 0

Servo 74 xy_br x 1 UiMax 0 60
Servo 75 xy_br x 1 Kff 0 80
Servo 76 xy_br_x_0_Kpp 0 20
Servo 77 xy_br x 0 _Kps 0

Servo 78 xy_br x 0 _Kis 0

Servo 79 xy_br x_0_UiMax 0 20
Servo 80 xy_br_x 0 _Kff 0 0
Servo 81 xy_bl_Kpp 0 10
Servo 82 xy_bl_Kps 0 3
Servo 83 xy_bl_Kis 0 5
Servo 84 xy_bl_UiMax 0 20
Servo 85 xlyr_Kpp 0 50
Servo 86 xlyr_Kps 0 5
Servo 87 xlyr_Kis 0 5
Servo 88 xlyr_UiMax 0 20
Servo 89 xlyr_Kpp 0 50
Servo 90 xryl_Kps 0

Servo 91 xryl_Kis 0

Servo 92 xryl_UiMax 0 20
Servo 93 xryl_time 0 10
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Ustawienie parametru elektromagnesu Servo parameter Al Restore | Likil
W interfejsie ustawig trybu testu, naénij =
Servoo1| xy.bex.7Kep 0
'llll servo02| [-rx7Kps 0 m
L aby we$¢ w interfejs ustawiania
) . . Serv003| xybrx7_Kis 0 ﬂ
parametru (jak pokazano nagdj z prawej).
. Servooa| | -brx-7-ViMax 0 n
Elektromagnes posiada 93 parametry. Po _l
zmodyfikowaniu dowolnego parametru, riji Sewoosl xy_br.x 7 Kf 0 n
rzycisk ,\Whlij”, ab stat do panelu
przy ) }éj y Wy p Servo06 xy_br_x_6_Kpp 0
sterowania.
. . . L, . servo07| [XY-Drx-5-Kes 0 n
Mozesz réwni¢ nacismé¢ ,Zataduj” do LI
zatadowania wart@i parametréw sterowania na Sewoosl xy_brx_6_Kis 0 n
panelu operacyjnym.
Servogg| [ -r-x 6-uMax 0 n
Setvo10| XbEXRKIE 0 n

15) Ustawienia internetowe
W interfejsie ustawig trybu testu, naénij
/'Jh
_ aby wej¢ w interfejs ustawiania
internetu (jak pokazano na zdiu z prawej).

Po otwarciu parametru internetowego,
mozesz paczy¢ Ssig z serwerem za pomac
nastpujacych operacji:

Wprowad: adres IP pod adresem IP " -l|||
serwera, uzyskaj adres IP sadzenia od g 15
producenta i kliknij Enter, aby zapitsa
informacije.

Nacinij Skanuj’, aby wej¢ w interfejs
skanowania hotspot (jak pokazano naeidj z
prawej). Jéli hotspot zostanie znaleziony,
kliknij na niego i wprowad hasto WIFI, aby
nawizat polgczenie.

Gdy system powrdci do interfejsu ustaivie
IP, pasek stanu komunikacji wwyietli stan
pofaczenia, na przyktad pgdzenie, weryfikacja
zakaiczona pom§inie itd.
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Uzytkownik powinien pamitaé, ze
dopiero po tym, jak personel kierowniczy
fabryki wprowadzi odpowiednie informacje,
identyfikator maszyny dglzie obowizywat.
Dopiero po uzyskaniu skutecznego
identyfikatora urgdzenia, serwer ni@ zapisa
informacje o produkcji i wzorze maszyny.

Jeli nawigzano padczenie z serwerem,
adres IP, adres AP i adres mac swigtli
odpowiednie informacje, a stan komunikacji
bedzie ,zweryfikowany”.
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8.13Ustawienie edycji parametru wzoru

W interfejsie trybu ustawienia poziomu 3,

i-‘—J. = '

E 2 Second origin

- L= ]
nacknij aby przej¢ do interfejsu o b
ustawienia parametréw edycji wzoru.

. k ¥ i8004 Reference Point Setting
Elementy w ciemnym kolorze to

dostpne funkcje, j#li elementy g jasne - 3 005 B inversion

Z

to funkcje zabronione.
Ustawi parametry edycji zgodnie z

006 8 One-Turn

007 B Thread Tension 3

potrzebami, naénij aby zakaczy

008 N Mark 1

BR009 B Mark2

w010 Delay

ustawienia.
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9 Zalacznik 1

9.1Lista ostrzezen

Nr Nazwa Metoda uwalniania
EO001 Pedat nie jest w pozyséjiodkowe;j. Samodzielne
odzyskiwanie
E002 Maszyna znajdujeesiv potazeniu awaryjnym. Nacknij
E004 Zbyt niskie napcie gtéwne (300V). Wylczy¢ maszyr
E005 Zbyt wysokie naptie gtéwne (300V). Samodzielne
odzyskiwani
EO007 IPM - nadmierne nagmie lub nadmierne natenie pgdu. Wyhczye maszyr
EO008 Napcie pomocniczego ugdzenia (24V) jest zbyt wysokie. Wigzy¢ maszyr
E009 Napicie pomocniczego ugdzenia (24V) jest zbyt niskie. Wydzy¢ maszyr
EO010 Zwarcie zaworu lub bloku wentylatora \Abye maszyr
EO11 Bhd nadmiernej grdkaosci silnika X Wyhczy¢ maszyg
EO012 Bhd nadmiernego dystansu silnika X Wt ye maszyr
EO013 Bhd enkodera lun enkoder niepgcitony. Wyhczye maszyer
EO014 Nieprawidtowe dziatanie silnika. Wgky¢ maszyr
EO015 Przekracza obszar szycia. Yeyh¢ maszyr
EO016 Nieprawidtowe gérne patenie igielnicy Nacinij =
EO017 Bhd wykrycia rozerwania nici Nacknij —
EO018 Nieprawidtowe pot@nie naa. Wyhczye maszyg
EO019 Przejcznik alarmowy nie jest w odpowiedniej pozyciji. Satnielne
odzyskiwane
E020 Bhd krokow. Wyhczye maszyg
E023 Nieprawidtowa pozycja przechwytywania nici. Méy ¢ maszyr
E024 Nieprawidtowe patzenia pomidzy panelem operacyjnym i | Wytaczy¢ maszyg
maszym do szycie
E025 Nieprawidtowe wykrycie punktu pagkowego X. Wyhczy¢ maszyr
E026 Nieprawidtowe wykrycie punktu pagkowego Y. Wyhczy¢ maszyr
E027 Nieprawidtowe wykrycie punktu pagkowego stopki. Wydczy¢ maszyg
E028 Nieprawidtowe wykrycie punktu patkowego tapania nici. Wytzy¢ maszyg
E029 Nieprawidtowe wykrycie punktu patkowego péredniej Wytaczy¢ maszyr
stopki
E030 Nieprawidtowa komunikacja ze sterownikiem. Yy maszyr
EO031 Zabezpieczenie naggdowe silnika krokowego. Wytzy¢ maszyr
E032 Nieprawidtowe zasilanie sterownika krokowego. Wytaczye maszyr
E034 Nieprawidtowy pd. Wylgczye maszyer
E035 Nadmiar pdu IPM 1 Wyhczy¢ maszyg
E036 Nadmiar gdu IPM 2 Wyhczye maszyg
E037 Zablokowanie silnika 1 Wadzye maszyr
E038 Zablokowanie silnika 2 Wydzye maszyr
E039 Nadmierna pdkos¢ silnika Wyhczye maszyr
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Nr Nazwa Metoda uwalniania
E040 Przefzenie podczas zatrzymania Wety maszyer
EO041 Przegizenie silnika Wydczy¢ maszyr
E042 Nieprawidtowe nagcie szyny Wydczy¢ maszyr
E043 Bhd nadmiernej grdkaosci silnika X Wyhczy¢ maszyg
E044 Bhd nadmiernego dystansu silnika X Wyt y¢ maszye
Zachowaj wartét
) ) zastpienia dolnej
E045 Dolna ni zbyt nisko o .
nici, wymien
dolng ni¢.
E052 Btad programu sterownika Obrét
E053 Zbyt duze zasilanie silnika X Obrot
E054 Zbyt duze zasilanie silnika Y Obrot
E055 Btad obliczenia krzywej szybkiego przenoszenia Obrot
E056 Btad kodu zakaczenia komunikacji SPI Obrot
E057 Btad weryfikaciji komunikacji SPI Obrét
E058 Otrzymane dane &dlu szybkiego przeniesienia. Obrot
E059 Blokada dziatania silnika X Obrot
E060 Blokada dziatania silnika Y Obrot
E061 Polecenie silnika X Obrét
E062 Polecenie silnika Y Obrét
E063 Polecenie szybkiego poruszania silnika X Obrot
E064 Polecenie szybkiego poruszania silnika Y Obrét
E065 Obliczenie krzywej poruszania ramy. Obrot
E066 Zbyt duze zasilanie silnika X Obrot
E067 Zabezpieczenie nadmtowe zacisku silnika. Obrot
E068 Btad punktu pocgtkowego naa obrotowego silnika Obrot
E069 Btad pozycji zatrzymania Obrot
E070 Zbyt dhugie oczekiwanie po zatrzymaniu Obrot
EO71 Niska pedkaos¢ silnika naa Obrot
E254 Niezdefiniowany b#. Naciknij =
9.2 Lista wskazowek
Nr Nazwa Zawartosé
M-001 Nie mana znale¢ danych wzoru. Zaladuj ponownie lub wprowad
oprogramowania projeki
M-002 Wartg¢ ustawiona jest zbyt da. Wprowad: wartas¢ w zakresie.
M-003 Wartd¢ ustawiona jest zbyt niska. Wprowad: wartas¢ w zakresie.
M-004 Blad zapisywania parametru. Nacinij klawisz Enter, aby odzyska
ustawienie domiine.
M-005 Blad komunikacj Btad komunikacji m¢dzy panelem

sterowania i skrzynksterowania
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M-006 Nie mana zatadowépliku szycia liter.
. . . . . Sprawdzé wersg modelu i
M-007 Gtlowica nie pasuje do skrzynki sterowania. i
oprogramowania.
M-008 Zby dua wysokdc sciegu.
M-009 Haslo nieprawidtowe Ponowne wprowadzenie hasta.
Zegar systemowy nie dziata, skontaktgjzi
M-010 Bld zegara gar sy 4 .
producentem w celu naprawy.
Wprowad interfejs wyboru wzoru i
M-011 W?z6r szycia liter pomdynie zapisany. P ) ) wy o
wygeneruj nowy wzor szycia liter.
Wyczys¢ wszystkie dane w SRAM, z
M-012 Inicjacja SRAM yezyse wszyste az M, wae
maszyr i przywroct przehcznik DIP
M-013 Wykczenie
M-014 USB jest odjczony.
M-015 Nie mana znale¢ danych na dysku U.
) L . Ustawiono hasto tymczasowe, nie ina
M-016 Wprowadzenie co najmniej jednej litery. o
zmienk czasu systemu.
M-017 Brak zapisu ostrzen.
M-018 Nieprawidtowy ID aytkownika. Ponowne wprowadzenie hasta.
M-019 Potwierdzenie hasta nie powiodte.si Ponownie wprowadzihasto.
, . ) Ustawiono hasto tymczasowe, nie ina
M-020 Nie ma@na zmient czasu systemu. .
zmienk czasu systemu.
M-021 Blad wprowadzenia pliku z hastem.
M-022 Blad tadowania pliku z hastem.
M-023 Haslo zapisano porigie.
M-024 Wyczy¢ wyczysé wszystkie hasta niezapisane. Nie mazna usugé pliku z hastem.
Po wpisaniu hasta pojawiacgproblem z
M-025 Wyczyszczenie hasta nie powiodte. si P p. ) e?sp
zatadowaniem pliku
Hastu pliku usurite bez
M-026 Hastu pliku usurie bez autoryzaciji p m
autoryzacji, wyaczy¢ maszymr
M-027 Uszkodzenie pliku IDaytkownika
M-028 Nie mana wprowadz pustego Ponownie wprowadzihasto.
M-029 Biezgce haslo jest niezgodne. Wprowad biezace hasto ponownie.
M-030 Nowe haslo jest niezgodne. Wprowad nowe hasto ponownie.
M-031 Wejcie w tryb naprawy panelu dotykowego Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
) i Naprawa powiodta sj uruchom ponownie
M-032 Naprawa powiodta si
maszyr
M-033 Naprawa nie powiodtacsi Wykonaj ponownie napraw
M-034 Wyczy¢ zapis ostrzaen. Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-035 Okresowe hasto jest takie samo, jak w przipad Ponownie wprowadzihasto.
btedu super has
Btad biezacych danych wzoru, zostanie
M-036 Biad danych wzoru zastpiony
parametrami doniynymi
M-037 Otwarcie pliku informacji o wzorze nie powlodsic Przywr& domyslng konfiguracg wzoru
M-038 Petna pamt Usuh niewzywane wzory
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M-039 Zataduj wzor Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-040 Bld otwarcia wzoru P Btedny plik wzoru, zostanie usugty
M-041 Blad otwarcia wzoru C Btedny plik wzoru, zostanie usugty
M-042 Wz0r istnieje Nie mazna zasfpi¢ wzoru
M-043 Usuh dane wzoru Nacinij Enter, aby usus€; Nacgnij ESC, aby
wyjse
M-044 Usuh wybrany wzor Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-045 Wzér jest aywany, nie mana go usugt Zwolni¢ zapytanie o wzér P lub C.
M-046 Zapisz przynajmniej jeden wzor Nie mazna usug¢ ostatniego wzoru
M-047 Zataduj wzory domyne Brak wzoru w pamngici, zataduj dom§ine
wzory
M-048 Brak wzoru w pamci Nacinij Enter, aby zatadowawzory
domyéline,
M-049 Numer wzoru nie istnieje Wpisz ponownie
M-050 Wzér P nie istnieje Utwoérz wzor P
M-051 Zapisanie wersji oprogramowania painie Wersja oprogramow ania zapisana w katal
gtdwnym
dysku L
M-052 Wymien ighe Ustawiona wart& w_ymi_any igly osagnicta,
wymien igte
M-053 Wymien olej Ustawiona wartét W)./rr?iany oleju ogignieta,
wymien olej
. Ustawiona wartf¢ czyszczenia maszyny
M-054 Wyczyci¢ maszyn. oshgnieta,
WYyCzZy¢ maszyr
M-055 Wyczy¢ ustawion wartas¢ wymiany igty Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-056 Wyczy¢ ustawion wartas¢ wymiany oleju Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-057 Wyczy¢ wartas¢ czasu czyszczenia Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-058 Wyczy¢ wartas¢ kontroli produkcji Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-059 Wyczy¢ obliczony czas dziatania Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-060 Wyczys¢ obliczony numer szycta Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-061 Wyczys¢ obliczony czas zatzeni& Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-062 Wyczys¢ obliczony numegciegu szycia Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-063 Wyczys¢ obliczony czas przekroczeniaagu? Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-064 Wyczys¢ obliczony czas zatrzymania? Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-065 Edytowa nowy wzor? Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-066 Wrdci¢ do trybu szycia? Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-067 Przywrdat wszystkie ustawienia Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-068 Przywrdat wybrane elementy Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-069 Nie wybrano elementu Wybierz jeden lub kilka parametrow
M-070 Licznik szycia oaga ustawion wartas¢ Nacknij Enter, aby ususg
M-071 Licznik ilosci elementow ogiga ustawion wartasé Nacknij Enter, aby ususe
M-072 Wykonane pomiynie Biezaca operacja zakazyta s¢ pomyéinie
M-073 Nie powiodto si Biezaca operacja nie powiodtaesi
M-074 Kopiowanie nie powiodto si Sprawd ilog¢ pamkci
M-075 Kopiowanie nie powiodto si Sprawd, czy dysk U jest wyaggniety
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M-076 Blad 1/0O pliku Btad 1/O pliku
M-077 Weryfikacja nie powiodta sipodczas aktualizacji
gtébwnego oprogramowar
M-078 Nie mana usug¢ danych wzoru Wybrane dane szycia szywane
M-079 Wykonaj transfer parametru Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-080 Nie mana otworzy zmienionego wzoru Potwierd: plik wzoru
M-081 Bld formatu zmienionego pliku Potwierglik wzoru
M-082 Dane zmienionego plika ga diugie Potwierd: plik wzoru
M-083 Aktualizacja zakéczona powodzeniem Aktualizacja powiodta gi uruchom ponown
maszyr
M-084 Nie mana otworzy pliku Nie mazna otworzy pliku
) 3 ) i Przywracanie parametréw powiodie,si
M-085 Przywracanie parametrow powiodto si uruchom
ponownie maszy
M-086 Nie wybrano elementu do aktualizacji Wybierz przynajmniej jeden element do
aktualizacj
Jeli element nie ma pliku aktualizacii,
M-087 Wybrany element do aktualizacji nie istnieje system anuluje wybor. dlechcesz
zaktualizowé pozostate, potwietd
Nacknij Enter, aby wykon&aoperacg;
M-088 Uruchom dysk U Nacknij ESC, aby wy§¢ Inicjowanie
spowoduje usurcie wszystkich
plikéw na dysku |
Nacgnij Enter, aby wykonaoperacg;
M-089 Uruchom pamié Nacinij ESC,
aby wyg¢. Uruchomienie spowoduje
usunkcie wszystkich plikéw z parati
M-090 Mato pamgci
M-091 Nie mana wybra& funkcji
M-092 Blad powtarzania punktu ksztattu
M-093 Nie mana wrécé
M-094 Nie mana znale¢ kolejnych danych szycia
M-095 Nie mana znale¢ poprzednich danych szycia
M-096 Dane wzoruaszbyt due
M-097 Bld obliczenia
M-098 Bld projektowania wzoru
M-099 Nie mana znale¢ wzoru
M-100 Zbyt duy zakres przemieszczenia si
M-101 Zbyt duy zakres szycia Upewnij sk, ze wzor jest w obszarze szyc
M-102 Numericiegu powyej zakresu Zmniejsz numéciegu
M-103 Bld pliku wzoru
M-104 Potwierd, aby zmieni punkt
M-105 Potwierd, aby wstawé kod automatycznego
przycinanii
M-106 Usungé nowy wzor? Nacknij Enter aby potwierdzj Nacknij ESC
aby wyg¢
M-107 Usun¢ elementy? Nacknij Enter aby potwierdzj Nacgnij ESC
aby wygé
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M-108 Potwierdzé, aby wykona? Nacgnij Enter aby potwierdzi Nacgnij ESC
aby wyg¢
M-109 Usuwh zamoéwienie sterowania mechanicznego? | Nacinij Enter aby potwierdZj Nacknij ESC
aby wyg¢
M-110 Usuh punkt wejcia igty Nacknij Enter aby potwierdzj Nacknij ESC
aby wyj¢
M-111 Czy na pewno przenié stople? Nacinij Enter aby potwierdzi Nacgknij ESC
aby wyjc¢
M-112 Usth punkt ksztattu Nacinij Enter aby potwierdzj Nacknij ESC
aby wygé
M.113 Ostrzeenie: Uruchomienie spowoduje usgrie Nacgnij Enter aby potwi.g’rdZi Nacgnij ESC
wszystkich danych z aby wyg¢
pamkci!
Biezaca operacja zostala zalazona,
M-114 Wykczyt maszyg. uruchom ponownie
maszyr
M-115 Nie mana zmodyfikowa licznika Podczas modyfikacji wgtz ustawienie
M-116 Przywr6at domyélne ustawienie? Nacknij Enter aby potwierdzj Nacknij ESC
aby wyg¢
M-117 Wyczy¢ wszystkie parametry niestandardowe? | Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-118 Bld obliczenia wzoru
M-119 Usuh wszystkie wzory P i C Nacknij Enter aby potwierdzj Nacknij ESC
aby wygé
M-120 Ustawienia poza zakresem
M-121 Rama znajdujegiv gérnym potaeniu Najpierw obnk ramne!
M-122 Nie mana wykon& prawidtowej operacji
M-123 Nie mana znale¢ USB Ut6z dysk U zawieraicy plik mp3
Umiesci¢ plik vid.avi w katalogu pdat na
M-124 Brak plikow wideo w pliku vid.avi dysku U, a nagpnie wprowad interfejs
aktualizacji,
aby zaktualizowapliki widec
Ustawiona wart& wymiany dolnej
M-125 Zmien dolmg nic. nici zostata osignieta, wymie ni¢
M-126 Wyczyé¢ wartas¢ liczenia dolnej nici? Czy jesté pewien? Tak: wejd Nie: X
M-127 Dolna né zbyt nisko Wymief dolng nic I_\lac'ér_\ij
Enter, aby ponownie policzy
M-128 Wz6r nie istnieje B ey aaig
wzoi
V=129 Wz6r pliku | WZ6r nie pasj Nacknij Enter, avr:sztr).r}iri zataduj ponowni
wiecej wzorow, tym operacjectzie dhwsza
M=130 Btad aktualizacji gltéwnego pliku
M-131 Btad kontroli gtéwnego pliku
M-132 Btad zapisu gtéwnego pliku
M-133 Btad zakaiczenia gtéwnego pliku
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Nacgnij Enter, aby potwierdzii Zakoacz,
aby zakaczy¢ operacs. J&li zapisany jako

M-134 Zapisa jako nowy wzor? ] _ ] _
nowy wzor, oryginalny wzér pozostanie,
M-135 Podhczenie do sieci nie powiodtoesi
M-136 Przebijanie zakiczone pomginie
M=137 Przebijanie nie powiodto si
V=138 Aby potwierdzé zmiarg funkcji sieci, wyhcz Funkcja sieci zostanie zatadowana po
zasilanie i uruchom ponownie masgyn ponownym uruchomieniu systemu.
V=139 Alarm skrzynki oleju Sprgwd poz.iom 9Ieju w.skrz.ynce
i odpowiednio dodaj olej
Sprawd czsci w ramach konserwacji i
M-140 Alarm smarowania odpowiednio uzupeij smar (patrz
instrukcja
konserwaciji
M-141 Kontrola aktualizacji krokowej nie powiodtaesi
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10 Zalacznik 2

10.1Rozmiar instalacji skrzynki sterowniczej
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Rysunek 1 Instalacja 4 otworéw

10.2Rozmiar instalacji panelu operacyjnego

Rysunek 2 Rozmiar instalacji panelu operacyjnego
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10.3Diagram ZOJE ASC400-2E-B-MBJ
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