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AWytyczne dotyczace bezpieczenstwa
Uzytkownicy sg zobowigzani do doktadnego przeczytania catej instrukcji przed instalacjg lub obstuga
maszyny.
Wszystkie instrukcje oznaczone znakiem A\ musza by¢ przestrzegane lub wykonane; w przeciwnym
razie mogg wystgpi¢ obrazenia ciata.
Produkt powinien by¢ zainstalowany i po raz pierwszy uzyty przez odpowiednio przeszkolone osoby.
W celu zapewnienia idealnej obshugi i bezpieczenstwa, zabronione jest stosowanie przedtuzacza z
wieloma gniazdami do podiaczenia zasilania.
Przy podtaczaniu przewodow zasilajacych do zrodet zasilania nalezy upewnic sie, ze napigcie zasilania
odpowiada napigciu podanemu na tabliczce znamionowej silnika.
Nie nalezy pracowaé w bezposrednim $wietle stonecznym, na zewnatrz i tam, gdzie temperatura w
pomieszczeniu jest wyzsza niz 45°C lub nizsza niz 5°C.
Nalezy unika¢ pracy w poblizu grzejnika, w obszarze zaroszenia lub przy wilgotnosci ponizej 30% badz
powyzej 95%.
Nie nalezy pracowa¢ w miejscach o duzym zapyleniu, w obecno$ci substancji zracych lub lotnych
gazow.
Unika¢ obcigzania przewodu zasilajacego przez cigzkie przedmioty, nadmierng sitg lub wyginanie.

. Przew6d uziemiajgcy przewodu zasilajgcego musi by¢ podtaczony do systemu uziemienia zaktadu

produkcyjnego za pomoca przewodow i zaciskow w odpowiednim rozmiarze. To polaczenie powinno
by¢ wykonane na state.

Wszystkie ruchome cze$ci musza by¢ zabezpieczone przed odstonigciem przez dostarczone czgsci.

Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy obstugiwac¢ ja z niska predkoscig i sprawdzi¢ prawidlowy
kierunek obrotow.

Przed wykonaniem nastgpujacych czynnosci nalezy wytgczy¢ zasilanie:

a) Podtaczanie lub odlaczanie wszelkich ztaczy w skrzynce sterowniczej lub silniku.

b) Nawlekanie igly.

¢) Podnoszenie gtowicy maszyny.

d) Naprawy lub regulacje mechaniczne.

e) Praca na biegu jalowym.

Naprawy i prace konserwacyjne na wysokosci powinny by¢ wykonywane wylacznie przez technikow
elektronikow, posiadajacych odpowiednie przeszkolenie.

Wszystkie czegéci zamienne do prac naprawczych muszg by¢ dostarczane lub zatwierdzane przez
producenta.
Nie uzywac zadnych przedmiotéw ani sity do uderzania produktu.

Okres gwarancji

Okres gwarancji na ten produkt wynosi 1 rok od daty zakupu lub 2 lata od daty opuszczenia fabryki.
Szczegoly gwarancji

Wszelkie usterki stwierdzone w okresie gwarancyjnym przy normalnej eksploatacji zostang naprawione
bezptatnie. Jednak koszt konserwacji bedzie naliczany w nastepujacych przypadkach, nawet w okresie
gwarancyjnym:

Nieodpowiednie uzytkowanie, w tym niewtasciwe podtaczenie wysokiego napigcia, niewlasciwe
zastosowanie, demontaz, naprawa, modyfikacje przez niewykwalifikowany personel lub obstuga bez
zachowania srodkow ostroznosci, eksploatacja poza zakresem podanym w specyfikacji, umieszczanie
innych przedmiotéw lub ptynow w produkcie.
Uszkodzenia spowodowane pozarem, trz¢sieniem ziemi, wytadowaniami atmosferycznymi, wiatrem,
powodzig, dziataniem korozji solnej, wilgocia, nieprawidlowym napigciem zasilania i wszelkimi innymi
uszkodzeniami wywotanymi przez kleske zywiotowa lub niewtasciwe srodowisko.
Upadek urzadzenia po zakupie lub jego uszkodzenie podczas transportu z winy samego klienta lub jego
firmy transportowe;j.

Uwaga: Doktadamy wszelkich staran, aby przetestowac i wykona¢ produkt w celu uzyskania najlepszej
jakosci. Jednakze istnieje mozliwo$¢ uszkodzenia produktu w wyniku oddzialywania zewnetrznych
zaktocen lub szumoéw magnetycznych i elektrostatycznych badz niestabilnego zasilania,
przekraczajacego dopuszczalne wartosci; tym samym uktad uziemiajacy strefy roboczej musi zapewniaé
odpowiednie uziemienie, a ponadto zaleca si¢ montaz urzadzenia ochronnego (np. wylacznika
réznicowopradowego).



1 Wyswietlacze z przyciskami i instrukcja obshugi

1.1 Opis przyciskow

zatrzymania ighy szycia (pozycja gérna / pozycja dolna)

Ustawienia

Po kliknigciu ustawia lub kasuje funkcj¢ wolnego rozruchu.
wolnego rozruchu

Nazwa Przycisk Wskazanie
Edycja S . s . . - A .
trd Kliknigcie powoduje przejscie do interfejsu ustawiania parametrow uzytkownika
arametrow . : ;
?unkcji lub wyjscie z tego interfejsu.
Sprawdzenie i L . - s .
Zapisanie Dla zgodno$ci wybranych parametrow nalezy je sprawdzi¢ i zapisa¢: po wybraniu
usfawier’l parametru naci$nij ten przycisk, aby sprawdzi¢ i zmodyfikowaé dziatanie, po
dviik . rtodci " i¢nij go, ab e tr
parametréw zmodyfikowaniu warto$ci parametru nacisnij go, aby wyjs¢ i zapisa¢ parametr.
Przycisk w gore Kliknigcie powoduje zwigkszenie parametru/predkoscei.
Kliknigcie i przytrzymanie powoduje ciagle zwickszanie parametru/predkosci.
Przycisk w dot Kliknigcie powoduje zmniejszenie parametru/predkosci.
Kliknigcie i przytrzymanie powoduje ciagle zmniejszanie parametru/predkosci.
Nastawa Klikniecie powoduje ustawienie lub skasowanie funkcji obcinania nici.
L Kliknigcie i1 przytrzymanie powoduje szybkie przejscie do interfejsu wartosci
obcinania
parametru P41.
Wybor pozycji @ Po kliknigciu ustawiona zostaje pozycja zatrzymania igly po przejsciu do trybu

1.2 Funkcje dodatkowe

1.2.1 Przej$cie do interfejsu parametrow zaawansowanych

®

Nacisnij i przytrzymaj , aby uruchomi¢ system i przej§¢ do interfejsu parametrow zaawansowanych.

1.2.2 Resetowanie systemu

®

Nacisénij i przytrzymaj i @, aby uruchomi¢ system i przej$¢ do interfejsu parametrow P44, a nastepnie

nacisnij @, aby przeskoczy¢ do interfejsu gtdéwnego, co oznacza, ze ustawienia fabryczne zostalty przywrdocone.

1.2.3 Zapisywanie warto$ci parametréw fabrycznych

W interfejsie warto$ci parametrow nacis$nij i przytrzymaj @ przez 3 sekundy, aby zapisaé biezacy parametr jako

fabryczng warto$¢ domyslng. Po pomyslnym wykonaniu tych czynnosci na wyswietlaczu pojawi si¢ komunikat ,,SAVE”.

2 Parametry uzytkownika

. Warto$¢ .
Nr Pozycje Zakres Opis
yel domyslna P
Mak 1 dko$é i
POl a Syl?]a 118 preckose szycta 100-5000 3700 Maksymalna predko$¢ maszyny do szycia
(obr./min)
Ustawienie nachylenia przyspieszenia
P02 Ustawi_enie k_rzy(\)/vej 10-100 80 Im wie;kszz} wart(?éfé nachylenia, tym wie;ksza
przyspieszenia (%) predko$é; im mniejsza warto$é nachylenia, tym
mniejsza predkosé
P03 | Igta w gére/w dot Gora/dot Dot Gora: Igla zatrzym.uje. sig w pOZ}./.C_].i g()rr_lej
Dot Igla zatrzymuje sie w pozycji dolnej
Predko$¢ tagodnego startu
P07 . 200-1
0 (obr./min) 00-1500 400




Wartos¢

Nr Pozycje Zakres Opis
yd domyslna P
POS Liczba $ciegow tagodnego 19 )
startu
j WL./WY
P14 | Wybér funkcji wolnego startu L WYL.
0: pot $ciegu
1: jeden $cieg
2: ciagte pot Sciegu
P15 | Tryb $ciegu cerowania 0-4 2 . . N
3: ciagly jeden $cieg
4: Fastrygowanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny
pp1 | Pomyvejapedaluprzy 30-1000 520
zwigkszaniu predkosci
P .
paz | Pozyejapedaiuprzy 30-1000 420
zatrzymaniu
Pozycja pedatu przy
P24 o 30-1000 130
obcinaniu nici
P27. Wybor automatycznego 0: Brak automatycznego liczenia obcig¢ w pozycji
licznika 0-50 ! Pal
NG 1-50: Licznik czaséw obcinania
P27- Wyjb().r 1r11terfejsu ot . 0: WYL.
N2 wyswietlacza przy 1: WE.
uruchomieniu maszyny
P27- 0: Rosnacy licznik szycia
Wybs inania nici 01 0 - Loshacy Y
N13 ybor trybu obcinania nici 1: Malejacy licznik szycia
P29 Szy_bkosrc z:?ltr_zymanla 1-45 32
obcinania nici
Wybor funkcji
yoortumket - WL/WY
P38 | automatycznego obcinania 5 WL.
nici '
P41 | Wyswictlanie licznika 0-9999 0 Wyswietla l.iczbe; gotov&:;zch elementéw., I\.Iacisinij i
przytrzymaj przycisk ,,-”, aby skasowa¢ licznik
P42- | Numer wersji systemu
NO1 | sterowania
P42- .
No2 | Numer wersji panelu
P42-
NO3 Predkosé
P42-
NO4 AD pedatu
P42- | Kat mechaniczny (pozycja
P42- | Kat mechaniczny (pozycja
NO6 | dolna)
P42- o ) .
NO7 AD napigcia szyny zbiorczej
w lewo/w . i h kazdwek
P43 | Kierunck obrotéw silnika W lewo W prawo: zgoc?me.z ruchem ws azoxive zegara
prawo W lewo: Przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
P44 Sita hamO\_Nania podczas 1-45 30
zatrzymania
Zatrzymanie silnika pod WL /WY
P46 | odwrotnym katem po L WYL.

zakonczeniu obcinania




Wartos¢

Nr Pozycje Zakres Opis
yd domyslna P
Ustawienie odwrotnego kata Po obcigciu nici rozpoczecie szycia z igla w
PA7 | zatrzymania silnika po 50-200 160 pozycji gornej i ustawienie kata podniesienia nici
obcinaniu przy szyciu w Kierunku wstecznym.
P48 Prqdko_s ¢ mlnm}alna . 100-500 210 Ustawienie minimalnej predkosci
(pozycjonowania) (obr./min)
pag Prqdkogc obcinania nici 100-500 300 Reg_ulac;a p_re;_dkosm silnika podczas cyklu
(obr./min) obcinania nici
P54 | Czas obcinania nici (ms) 10-990 200
0: zawsze bez znajdowania uniesienia igly
L . . 1: zawsze ze znajdowaniem uniesienia igly
P56 | Wlaczenie i pozycjonowanie 0-2 0
2: Jesli silnik nie znajduje w pozycji uniesienia
igly, bedzie szukad tej pozycji
Regulacja pozycji gornej, igta przesuwa
Regulacja pozycji uniesienia
P58 igig 12 pozyc] 0-2399 1950 zatrzymanie po zmniejszeniu warto$ci, opoznia je
po zwigkszeniu.
Regulacja pozycji dolnej, igta przesuwa
Regulacja pozycji
P59 gulac) p . v 0-2399 750 zatrzymanie po zmniejszeniu warto$ci, opdznia je
opuszczenia igly
po zwigkszeniu.
P60 | Predko$¢ probna (obr./min) 100-3700 3500 Ustawienie predko$ci probne;.
. WL./WY
P61 | Proba A L WYL. Ciagta proba dziatania.
P62 | ProbaB WL/WY WYL Rozpocz.e;cie i zak“oﬁczenia proby przy uzyciu
L. wszystkich funkcji.
P63 | Proba C WL/WY WYL Rozpocz.e;cie i zak“oﬁczenie proby bez uzycia
L. wszystkich funkcji.
P64 | Czas trwania testu 1-250 30
P65 | Czas zatrzymania testu 1-250 10
P66 Wybor przelacznika 0-1 1 0: wylaczony
zabezpieczajacego maszyne 1: proba sygnalu zerowego
P70 | Typ 1-45
Regulacja pozycji gornej igly; wyswietlana warto$¢
P72 Regulacja pozycji uniesienia 0-2399 bedzie zmienia¢ si¢ w zaleznosci od ustawienia
ighy pokretta. Naci$nij przycisk ,,P”, aby zapisa¢
biezaca pozycje (warto§¢) jako pozycj¢ gornag igly.
Regulacja pozycji dolnej igly; wyswietlana warto$é
Regulacj zycji bedzie zmienia¢ si¢ w zaleznosci od ustawienia
pr3 | oouadapozyc] 0-2399 € €
opuszczenia igly pokretta. Naci$nij przycisk ,,P”, aby zapisa¢
biezaca pozycje (wartos$¢) jako pozycj¢ dolng igly.
P80 | Kat poczatkowy obcinania 5-359 18
P82 | Kat koncowy obcinania 5-359 172
P83 | Sila zatrzymania po obcinaniu | 10-100 20
Odlegto$¢ miedzy pozycja
) ) Kat przy odlegtosci migdzy pozycjami gorne;j i
P86 | gorngigly a pozycja dolng 100-1400 1200
) dolnej (1 stopien na kazde 4 wartosci)
igly
P88 | Odleglos¢ zatrzymania 10-100 40
P89 | Nastawa przepigcia pradu 500-1023 880




Nr Pozycje

Wartosé .
Zakres 4 (,)SC Opis
domyslna

przemiennego

Korekta kata elektrycznego

Odczytujac poczatkowy kat kodera ustawiono
fabryczna warto$¢ domyslna; nie nalezy jej

zmienia¢ (warto$¢ parametru nie moze by¢

elektromagnesu

P92 160
silnika zmieniana r¢cznie, losowa zmiana spowoduje, ze
skrzynka sterowania i silnik b¢dg dziata¢
nieprawidlowo lub ulegna uszkodzeniu).
o Zapewnienie, ze urzadzenie do obcinania nici
P110 | Czas obcinania (ms) 60-990 60
powraca do pozycji wyjsciowej
Wybor alarmu zabezpieczenia
0: brak alarmu, wylaczenie zasilania
P119 | nadpradowego 0-1 1

1: alarm i zatrzymanie

Uwaga: warto$ci poczatkowe parametrow sa jedynie pogladowe, wartosci rzeczywiste podlegaja dziataniu réznych czynnikow.

3 Lista kodéw bledéw
Kod
bledu Problem Rozwigzanie
Wytaczy¢ zasilanie systemu i sprawdzié, czy napigcie zasilania jest
EO1 Przepiecie prawidlowe. (Ewentualnie sprawdzi¢, czy jest ono wigksze od podanego
napigcia znamionowego.)
Wylaczy¢ zasilanie systemu i sprawdzié, czy napigcie zasilania jest
E02 Niskie napigcie prawidtowe. (Ewentualnie sprawdzi¢, czy jest ono mniejsze od podanego
napigcia znamionowego.)
03 Nieprawidtowa tacznoéé pomiedzy Wytaczy¢ zasilanie, sprawdzi¢, czy ztacze jest podtaczone do panelu
gtownym CPU a CPU sterownika. sterowania i sprawdzi¢ stan kabla.
05 Nieprawidlowe podtgczenie jednostki Wytaczy¢ zasilanie, sprawdzié, czy ztacze jest podlaczone do regulatora
sterowania szybkoscig. predkosci i sprawdzié stan kabla.
Przekreci¢ pokretlo, aby sprawdzi¢, czy silnik wrzeciona jest zablokowany.
07 Obroty silnika gtéwnego watu sa Sprawdzié, czy kabel enkodera silnika i kabel zasilajacy silnika sg podtaczone
nieprawidlowe do ztacza. Sprawdzié, czy napigcie zasilania jest prawidtowe oraz czy predkosé
szycia nie jest zbyt duza.
E10 Zabezpieczenie nadnapicciowe cewki Wytaczy¢ zasilanie,systému, sprawdzi¢ ztacze cewki (elektrozawor) lub to, czy
cewka (elektrozawor) nie jest uszkodzona.
£09 Wytaczy¢ maszyng, sprawdzi¢, czy enkoder nie ma ztego potaczenia lub czy
E11 Btad sygnatu pozycjonowania nie jest zbyt luzny. Naprawi¢ i wlaczy¢. Jedli nadal wystepuja btedy, wymienié¢
skrzynke sterownicza i wezwac serwis.
E14 Blad syenahu enkodera. Wqucz?lé .zasilanie systemu, sPra.deié czy I?i,e.doszio d(') obluzowaflria lub
odpadnigcia ztacza enkodera silnika, naprawi¢ i ponownie uruchomic¢ system.
Bt i ilnik
E15 gl(?\?v;:g;n\::;uego pradu silnika Wytaczy¢ zasilanie i wlaczy¢ go ponownie.
. Podnies¢ glowice maszyny i ponownie wlaczy¢ zasilanie. Sprawdzié, czy
E17 Btad spadku gltowicy . . 1o
przetacznik ruchu gtowicy w dot nie jest uszkodzony.
£20 Obroty silnika gléwnego watu podczas | Wylgczy¢ zasilanie i sprawdzié, czy kabel enkodera silnika i kabel zasilajacy

uruchomienia sg nieprawidtowe

silnika sg podtaczone do zlgcza.




4 Schemat zlaczy
Opis gniazda funkcyjnego 6P

1. Elektromagnes obcinania nici: 1, 4 (+32 V)
2. Przycisk §ciegu cerowania: 2 (sygnat), 5 (DGND)

3. Oswietlenie LED: 3 (+5 V), 6 (DGND)



