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A\ Instrukcja bezpieczenstwa

Uzytkownicy sg zobowigzani do doktadnego i uwaznego zapoznania sie z instrukcjg obstugi przed instalacjg lub
uruchomieniem urzadzenia.

Produkt powinien by¢ zainstalowany i uruchomiony przez dobrze przeszkolone osoby. Podczas instalacji nalezy
wytgczy¢ wszystkie zrodta zasilania i pamietaé, aby nie obstugiwac urzadzenia przy wtgczonym zasilaniu.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich instrukcji oznaczonych symbolem ,, A (Uwaga), w przeciwnym razie
moze dojs¢ do obrazen ciata.

Produkt powinien by¢ zainstalowany i uruchomiony przez dobrze przeszkolone osoby. Podczas instalacji nalezy
wylgczy¢ wszystkie zrodta zasilania i pamietaé, aby nie obstugiwaé urzadzenia przy wtgczonym zasilaniu.
Nalezy przestrzegaé wszystkich instrukcji oznaczonych symbolem (U w a ga ), w przeciwnym razie moze
dojs¢ do obrazen ciata.

Aby zapewnié prawidtowe dziatanie i bezpieczenstwo, zabrania sie uzywania przedtuzaczy z wieloma gniazdami
do podtgczenia zasilania.

. Podczas podtgczania przewodu zasilajacego nalezy upewnic sig, ze napiecie robocze jest zgodne z wartoscig

napiecia znamionowego podang w oznaczeniu produktu.

Nie nalezy uzywac urzgdzenia w bezposrednim Swietle stonecznym, na zewnatrz oraz w pomieszczeniach, w
ktorych temperatura przekracza 45°C lub jest nizsza niz 0°C.

Nalezy unikaé uzytkowania w poblizu grzejnika w miejscach, gdzie wystepuje rosa lub wilgotnos¢ ponizej 10%
lub powyzej 90%.

Nie nalezy uzywaé urzgdzenia w miejscach, w ktérych wystepuje duze zapylenie, substancje korozyjne lub lotne
gazy.

Nalezy unika¢ przyciskania przewodu zasilajgcego ciezkimi przedmiotami lub nadmierng sitg, a takze
nadmiernego zginania.

10.Przewdd uziemiajgcy przewodu zasilajgcego musi by¢ podtgczony do uziemienia systemu zakfadu

produkcyjnego za pomoca przewodow i zaciskédw o odpowiedniej wielkosci. Potgczenie to powinno byé
zamocowane na state.

11.Wszystkie ruchome czesci muszg byé zabezpieczone przed odstonieciem za pomocg dostarczonych elementéw.
12.Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy jg obstugiwac¢ z matg predkoscia i sprawdzi¢ prawidtowosé

kierunku obrotow.

13.Przed wykonaniem nastepujacych czynnosci nalezy wytgczyé zasilanie:

Podtgczanie lub odtgczanie jakichkolwiek ztgczy w skrzynce sterowniczej lub silniku.

Nawlekanie igty.

Podnoszenie gtowicy maszyny.

Naprawa lub regulacja mechaniczna.

Praca maszyn na biegu jatowym.

14. Naprawy i prace konserwacyjne wysokiego poziomu powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez technikow
elektronicznych posiadajgcych odpowiednie przeszkolenie.

15. Wszystkie czesci zamienne do naprawy muszg by¢ dostarczone lub zatwierdzone przez producenta.

16. Nie nalezy uzywac¢ zadnych przedmiotéw ani sity do uderzania lub wbijania produktu.

Szczegobly gwarancji

Wszelkie usterki wykryte w okresie gwarancyjnym podczas normalnej eksploatacji zostang naprawione

bezptatnie.



1 Wyswietlacze przyciskéw i instrukcje obstugi

1.1 Opis klawiszy

Nazwa Klawisz Opis
S
Edytuj parametr P Wejscie lub wyjscie z interfejsu ustawien parametréw uzytkownika; diugie
funkcji nacisniecie — interfejs hasta i ustawien zaawansowanych
s
Sprawdz i zapisz
ustawienia S Sprawdzenie, modyfikacja i zapis wybranego parametru
parametréw
S—
P——
Zwigkszenie . . . o . . ;
parametru + Zwieksza parametr; diugie naci$niecie — ciggte zwigkszanie
H
~
Zmniejszenie — Zmniejsza parametr; dtugie nacidniecie — ciggte zmniejszanie
parametru ) P » g ¢ a9 )
S
wHrien
Reset . L Dtugie nacisniecie przywraca ustawienia fabryczne

Rygiel poczatkowy /
Powolne
uruchomienie

Przetgczanie trybdw cofania; diugie nacisniecie — ustawienie powolnego
uruchamiania

Rygiel koncowy /
Pozycja zatrzymania
igty

Przetgczanie kohcowego fastrygowania; dtugie nacisniecie — wybor
pozycji igty

[ ]
Szycie swobodne / : L . R o "
Staty scieg { lE Klikniecie — szycie swobodne; dtugie nacisniecie — staty Scieg
Szycie wsteczne / Lf‘@

wielosegmentowe

\

Klikniecie — szycie wsteczne; dlugie nacisniecie — tryb wielosegmentowy

Ustawienie I
| | l
]E)uondkrlcj):zenla stopki / _/Q Przetgczanie trybow automatycznego podnoszenia stopki
automatyczna —
Ustawienie >8

przycinania / funkcja
zacisku

Klikniecie — przycinanie; dlugie nacisniecie — zacisk

Ustawienie
swobodnego szycia
WZOoréw

Wybér i edycja trybu swobodnego szycia wzoru

Ryglowanie
szczelnym $ciegiem

Przetgczanie i edycja trybu szczelnego szwu

Ustawienie
ryglowania

Ustawienie i edycja fastrygowania wzoru

Ustawienie statego
Sciegu wzoru

Ustawienie lub edycja statego Sciegu wzoru

Dtugos¢ sciegu —
ustawienie

e
X1~XN
—
S
+ 1 - l

Zwiekszanie lub zmniejszanie dtugosci Sciegu




1.2 Funkcje pomocnicze

1.2.1 Tryb debugowania
W gtéwnym interfejsie nacisnij i przytrzymaj klawisz S, aby przej$¢ do interfejsu parametrow
debugowania. P92 koryguje kat elektryczny silnika, P72 reguluje pozycje igly w gére, P129 koryguje
punkt zerowy silnika krokowego, P74 kompensuje dtugos¢ Sciegu fastrygujgcego, a P75 kompensuje
dtugos¢ Sciegu fastrygujacego.

1.2.2 Edycja trybu szczelnego sciegu
W gtéwnym interfejsie nacisnij i przytrzymaj klawisz szczelnego $ciegu, aby wyswietli¢ ,F-1”" (rozpoczecie
ryglowania).

Nacisnij E] aby przetgczac sie miedzy ,F-1” (rozpoczecie ryglowania) a ,,d-2” (zakonczenie ryglowania),
Nacisnij przycisk S, aby potwierdzi¢ przejscie do inte@su edycji

+
,01 0 0,57, nacisnij pierwszg lub drugg kolumne, , aby dostosowac liczbe sciegéw od 00 do 12, nacisnij

czwartg kolumne E] , aby dostosowac kierunek szycia rygla 0 (normalny) -1 (wsteczny).
‘+ db —
Naciénij , aby dostosowacé dtugosc¢ sciegu.
Po zakonczeniu ustawiania nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢. Kliknij klawisz P, aby wyj$¢ do interfejsu gtéwnego.

1.2.3 Tryb szycia wzoréw dekoracyjnych

Patt
W gtéwnym interfejsie nacisnij krétko przycisk , aby przejs$¢ do interfejsu wyboru trybu swobodnego szycia
wzoréw ,n1”, nacisnij

, aby wybra¢ numer wzoru n1-n9.

1.2.4 Edycja wzoréw dekoracyjnych

W gtéwnym interfejsie nacisnij i przytrzymaj przycisk ,, ”, aby przejs¢ do interfejsu edycji wzoréw dekoracyjnych
na wyswietlaczu pojawi sie ,n-01 01”.

+
Nacisnij krotko ,, , ", aby wybraé wzér ktéry chcesz edytowac n01-n09.

Nacisnij krotko ,, ”, aby wybraé¢ numer segmentu do edycji 01-10.

Po zmianie numeru wzoru lub numeru segmentu nacisnij krotko przycisk S, aby potwierdzi¢ i wej$¢ do edycji.
Po wejsciu do odpowiedniego interfejsu edycji segmentu wzoru zobaczysz kod ,01 1 3,0”.

+
Edycja pierwszej liczby ( ~—) w celu zmiany ilosci sciegow 00-99,

+
Edycja drugiej Iiczbi i ,E]) w celu zmiany ilosci powtorzen 1-9,
Krotkie naciéniecie , aby zmieni¢ diugosc sciegu.
Po zakonczeniu ustawiania kréotkie nacisniecie klawisza S, aby potwierdzi¢ zmiaany.
Nacisniecie klawisza P powoduje wyjscie do interfejsu normalnego.

1.2.5 Edycja Sciegu wzmacniajgcego wzor

W gtéwnym interfejsie nacisnij i przytrzymaj , aby przetgczy¢ interfejs edyciji stylu wzoru ,H-01 01”.
Edycja odbywa sie identycznie do p. 1.2.4

1.2.6 Edycja szycia stalym sciegiem wzoru

W trybie szycia wielosegmentowego nacisnij i przytrzymaj przyciskE szycia statym Sciegiem wzoru na gtéwnym
interfejsie, aby przejs¢ do interfejsu edycji szycia stalym Sciegiem wzoru, wyswetlacz pokazy kod ,d-01 3.0”

+
Kliknij , E] , aby wybra¢ numer segmentu d01-d15, a nastepnie naciénij , aby dostosowac dtugosé
Sciegu biezgcego segmentu. Naciénij krétko przycisk P, aby wyjs¢ do gtéwnego interfejsu.



2 Parametry uzytkownika

Nr Nazwa Zakres Domysline Opis
P01 | Maksymalna predkosc¢ szycia 100- 3700 Maksymalna predko$¢ szycia maszynowego
(obr./min) 3700
Ustawiona krzvwa Ustaw nachylenie przyspieszenia
P02 . 2y o 10-100 80 Im wieksza warto$¢ nachylenia, tym wieksza predkosé;
przyspieszenia (%) . L g : e i
im mniejsza warto$¢ nachylenia, tym mniejsza predkos¢
P03 | Igta W GORE/W DOL UP/DN DN UP: Igta zatrzymuje sie w pozycji gornej DN:
Igta zatrzymuje sie w pozycji dolnej
P04 | Predkos¢ rozpoczecia 200- 1800
ryglowania (obr./min) 3200
P05 | Predkos¢ koncowa ryglowania| 200- 1800
(obr./min) 3200
P06 | Predkos¢ ryglowania 200- 1800
(obr./min) 3200
P07 | Predkos¢ rozruchu tagodnego| 200- 1500
(obr./min) 1500
P08 | Liczba $Sciegéw dla tagodnego| 1-15 1
rozruchu
Automatyczne szycie . -~ :
P09 | stalg predkoscig predkosé 200- 3700 Rggu_laqa predkosci automatycznego szycia statym
, 4000 $ciegiem
(obr./min)
Automatyczne fastrygowanie ON: Po wykonaniu szycia statym $ciegiem
koncowe po szyciu statym automatycznie zostanie wykonane szycie z fastryga.
Sciegiem W Zadnym trybie szycia nie mozna uzywac funkgcji
$ciegu naprawczego.
P10 WL, w WYLACZONE: Po wykonaniu ostatniego szycia
statego Sciegiem funkcja szycia z fastrygg
wsteczng nie zostanie automatycznie wykonana
i nalezy ponownie wykonac krok do przodu lub
petny krok do tytlu wykonane ponownie.
P11 gﬁjolna kompensacja Sciegu 2 -20~20 0 Zwieksz lub zmniejsz wartosci parametrow P18, P19,
P25, P26, P32, P33 jednoczes$nie
-20~20
0: Sterowanie za pomocg pedatu noznego, mozliwosé
P12 Rozpoczecie wybierania trybu 0-1 1 zatrzymania i uruchomienia w dowolnym momencie 1:
pracy zgrzewania wstecznego Dotkniecie pedatu noznego powoduje automatyczne
wykonanie akcji zgrzewania wstecznego
Tryb zakonczenia cofania CON: Rozpoczecie ryglowania jest wykonywane
CON/S automatycznie i kontynuowane dla nastepnej
P13 TP CON Czynnosci.
STP: Po zakonczeniu okreslonej liczby
Sciegbéw, zatrzymaj automatycznie.
P14 Wybdr funkcji powolnego WE. WYE
startu
0: WYL.
1: p6t Sciegu
2: jeden $cieg
. § 3: ciggty pot sciegu
P15 | Przetgcznik reczny A 0-6 5 4: ciagly jeden scieg
5: Zszywanie wsteczne po zatrzymaniu lub wstrzymaniu
maszyny
6: Funkcja szczelnego $ciegu
P16 | Ograniczenie predkosci 0-3200 0 Funkcja jest wytgczona, gdy wartosc jest mniejsza niz

recznego ryglowania

100.




0: WYL.
1: Chinski
2: angielski
P17- 3: Wietnamski
NO4 Ustawienia jezyka 0-8 1 4: portugalski
5: turecki
6: hiszpanski
7: rosyjski
8: arabski
0: WYL.
P17- . - . i 1: Tylko komunikat startowy
NO5 Wybor transmisji gtosowej 0-3 2 2- Tylko sygnat klawisza
3: Z komunikatem startowym i dzwiekiem klawiszy
P17- | Funkcja automatycznego 0-50 1 0: WYL.
NO06 | liczenia sztuk 1-50: Ustawienie czasu liczenia przycinania
P17- | Wybdr interfejsu licznika 0- 0 0: WYL.
N12 | rozruchéw 1: WE
P17- | Automatyczny wybor trybu 0-1 0 0: Tryb pracy akordowej przyrostowej 1:
N13 | liczenia sztuk Tryb pracy akordowej malejgcej
Kompensacja sciegu dla rozpoczecia ryglowania sekcji
P18 Rozpoczecie kompensacji 0-200 158 A, 0~200 opdznienie dziatania; im wieksza wartosc,
cofania 1 tym dtuzszy ostatni Scieg sekcji A i krotszy pierwszy
Scieg sekcji B.
Kompensacja Sciegu dla rozpoczecia ryglowania
P19 Kompensacja rozpoczecia 0-200 158 sekcji A, 0~200 dziatanie stopniowo opdznia; im
ryglowania 2 wieksza wartos$¢, tym dtuzszy ostatni Scieg sekcji B
ostatni Scieg.
pa1 | POzycia pedaiu 30-1000 520
przyspieszajacego
P22 | Pozycja pedatu hamulca 30-1000 420
Pozycja pedatu do
P23 | podnoszenia stopki 30-1000 270
dociskowej
P24 | Pozycja pedatu do przycinania| 30-500 130
nici przycinania
Kompensacja $ciegu dla kohcowego ryglowania
P25 Kompensacja zszywania 0-200 158 sekcji C, 0~200 stopniowe opdznienie dziatania; im
koncowego 3 wieksza wartosc¢, tym krotszy pierwszy scieg sekcji
C.
Kompensacja sciegu dla koricowego ryglowania sekgji
P26 Kompensacja zszywania 0-200 158 D, 0~200 dziatanie stopniowo opéznia; im wigksza
koncowego 4 wartos¢, tym diuzszy ostatni Scieg sekcji C ostatniego
Sciegu i krotszy pierwszy Scieg sekcji D.
P29 | Sita zatrzymania przycinania 1-45 20
nici
Kompensacja $ciegu dla ryglowania sekcji A (C),
P32 | Kompensacja ryglowania 5 0-200 158 opoznienie dm_afama 0~20.Q; im wigksza wartos¢, tym
dtuzszy ostatni Scieg sekcji A
(C); im krétsza, tym krotszy pierwszy $cieg sekcji B (D).
Kompensacja Sciegu dla ryglowania sekcji B (D), 0~200
stopniowe opdznienie dziatania; im wieksza wartos¢,
P33 | Kompensacja ryglowania 6 0-200 158 tym diuzszy ostatni Scieg sekcji B
(D); im krétsza wartos$é, tym krétszy pierwszy Scieg
sekgcji C.
P34 Wybér trybu szycia statym AM A A: Nacisnij pedat nozny, aby automatycznie

Sciegiem

wykona¢ szycie statym Sciegiem.




M: Sterowany pedatem noznym, mozna go zatrzymac i
uruchomi¢ w dowolnym momencie
w dowolnym momencie

P35 0-2 0 0: WYL.
Funkcja zwalniania 1: Funkcja zwalniania naprezenia nici wtgczona
naprezenia nici ustawienie podczas podnoszenia stopki podnoszenie stopki,
podczas podnoszenia stopki zwalnianie naprezenia nici funkcja wyjsciowa
WYLACZONA podczas zatrzymania
2: Petna funkcja
P36 Funkcja zwalniania 0: WYL. 1:
naprezenia nici wybor 0-1 1 WEACZONE
Funkcja czyszczenia nici / 0: WYL.
p37 Wybér funkcji zaciskania nici 0-11 8 1: Funkcja czyszczenia nici.
2-11: Funkcja zaciskania nici i sita automatycznego
zaciskania nici.
Funkcja automatycznego WELACZO
p3g | Przycinania nici NE/WY W
’ Wybor LACEZON
Automatyczne podnoszenie
P39 | stopki podczas funkcji pauzy | UP/DN DN
wybér
Automatyczne podnoszenie
P40 | stopki po wybraniu funkgc;ji UP/DN DN
przycinania
. Co Wyswietla liczbe gotowych elementow szytych. Aby
P41 Wysvy|etla!n|e_llgzn|ka 0-9999 0 wyczysci¢ licznik, nalezy nacisng¢ i przytrzymac klawisz
przycinania nici
P42- | Numer wersji systemu
NO1 | sterowania
P42- N " I
N02 umer wersji panelu
P42- s
NO3 Predkosé¢
P42-
NO4 Pedat AD
P42- | Kat mechaniczny (pozycja
NO5S | gérna)
P42- Napieci bi i AD
NO7 apiecie szyny zbiorczej
P42- | Numer wersji napedu
N15 | krokowego
Wyswietlacz licznika $ciegow
P42- s e
N16 (co 10 Sciegéw wartos¢
zZmienia sie 0 1)
P42- | Liczba igiet do konserwac;ji
N17 | (10 000 igiet) *10
P44 | Sita hamowania podczas 1-45 16
postoju
Wybor trybu szycia bez wzoru 0: Sterowanie za pomocg pedatu noznego, mozliwosé
P45 0 0 zatrzymania i uruchomienia w dowolnym momencie
1: Dotknij pedatu noznego, aby automatycznie wykonaé
czynno$¢ szycia wzoru
P46 Zatrzymar)le silnika z funkgq WE. WYL
odwrdcenia kata po przycieciu
Regulacja kata cofniecia
P47 | podczas zatrzymania silnika 10-30 40 Rozpocznij od gérnej pozycji igty i po przycieciu

po przycinaniu

wyreguluj kat podnoszenia igly w trybie odwrotnym.




Minimalna predkos¢

P48 | (predkos¢ pozycjonowania 100-500 210 Regulacja minimalnej predkosci
predkosé) (obr./min)
P49 | Predkos¢ przycinania nici 100-500 250 Regulacja predkosci przycinania nici
(obr./min)
Czas dziatania podnosnika
P50 | stopki do petnego mocy 10-990 250
wyjéciowej (ms)
Czas pracy Podnosnik stopki dziata w cyklu pracy, aby oszczedzac
P51 | podnosnika stopki 1-50 energie elektryczng i chronié elektromagnes przed
cykl (%) przegrzaniem.
Opoznia uruchomienie Opodznienie rozpoczecia pracy, z automatycznym
P52 | silnika, aby chroni¢ czas 10-990 150 P ; poczecia pracy, yezny
. . opuszczeniem stopki.
opuszczania stopki (ms)
Funkcja cofania stopki do 0: WYL.
prasowania o potowe w celu 1: Cofanie i potcofanie z podnoszeniem stopki
P53 | anulowania 0-2 1 2: Potobroét do tytu bez podnoszenia stopki, obrét do
tytu
pedatowanie z podniesiong stopkg
P54 | Czas dziatania obcinania nici | 10-990 200
(ms)
P55 | Czas dziatania funkcji 10-990 220
czyszczenia nici (ms)
Wiaczenie zasilania i 0: Zawsze nie mozna znalez¢ pozycji wskazdwki w goére
P56 pozycjonowanie 0 0 1: Zawsze znajdz gorna pozycje igty
Czas zabezpieczenia Wymuszone wylgczenie po uptywie czasu oczekiwania,
P57 | elektromagnesu stopki (s) 1-60 2 aby zapobiec dtugotrwatemu nagrzewaniu
elektromagnesu.
Regulacja pozycji gornej, igta zatrzyma sie, gdy
P58 RfagulaCja potozenia igty w 0-359 100 warto$¢ spgdnie, i'g+§ zatrzyma sie z opdznieniem,
gore gdy wartos¢ wzrosnie.
Regulacja pozycji dolnej, igta zatrzyma sie
P59 | Regulacja pozycji igly w dét | 0-359 275 wczesniej, gdy wartosc spadnie, igla zatrzyma sie
pozniej, gdy warto$¢ wzrosnie.
P60 | Predkosc¢ testowa (obr./min) |100-3700 3500 Ustawianie predkosci testowania.
P61 | Testowanie A WEL. WYL Testowanie w trybie ciggtym.
P62 | Testowanie B WLACZ WYL
ONE/WY Rozpocznij i zakoncz testowanie wszystkich funkgciji
EACZON zpocznij i z z wanie wszystkich funkc;ji.
E
P63 | Testowanie C WEL. WYL Rozpocznij i zakoncz testowanie bez wszystkich funkcii.
P64 | Czas trwania testu 1-250 30
P65 | Czas zatrzymania testu 1-250 10
Wybor wytgcznika 0: Wytacz
P66 . . 0 1 .
zabezpieczajgcego maszyne 1: Testowanie sygnatu zerowego
P69 | Predkos¢ szycia bez wzoru 100-3000 200
P70 | Typ




Odlegtosc¢ sciegow

P71 | korekcyjnych przycisku 0-5,0 0
recznego A
Regulacja pozyciji igty w gére, wyswietlana wartos¢
P72 Regulacja potozenia iglty w 0-359 ulegnie zmianie przy ustawionej pozycji pokretta
gore recznego nacisnij przycisk ,S”, aby zapisa¢ biezgcg
pozycje (wartos¢) jako pozycje gérng wskazowki.
Wyswietlana warto$¢ zmienia sie wraz z potozeniem
; o . kretta recznego. Aby zapisa¢ aktualng pozycj
P73 | Regulacja pozycji dolnej igt 0-359 poKretia reczhego. Aby zap a pozyce
guiacia pozycl 119y (wartos¢) jako pozycje dolnej igty.
P74 | Kompensacja dtugosci $ciegu |-100~100 0
fastrygujacego
Dtugo$¢ sciegu tylnego _
P75 | . 00~100 100~100 10
Punkt mozliwosci
ryglowania wstecznego dla
P77 koncowego rygIO\_Nama 0-350 125
wstecznego z duzg
predkoscig w trybie
swobodnego szycia
P78 Kat rozpoczecia zaciskania 5-359 100
nici
P79 | Kat oparcia zacisku 5-359 270
gwintowego
P80 | Kat zaciecia przy przycinaniu | 0-359 5
P82 | Kat cofania przycinania 0-359 172
P83 | Sita zatrzymania po 10-100 20
przycieciu
P84 | Czas petnej mocy przy 10-990 60
przycinaniu (ms)
Okresowy sygnat przycinania
P85 | mocy wyjsciowej 1-10 7
(*10%)
Pozycja igty w gére i w dot Kat odlegtosci pozycjonowania w gore i w dét (1
P86 | Odleglosc 15-345 175 stopien na kazde 4 wartosci)
P87 | Opoznienie powrotu nici 10-990 50 Upewnij sie, ze wycieraczka powrdcita do pierwotnego
wycieraczek potozenia.
P88 | Odlegtos¢ zatrzymania 10-100 30
P89 | Ustawienie przepiecia pradu 500- 880
przemiennego 1023
P90 | Ptynny rozruch predkosci 200- 400
pierwszego $ciegu 1500
P91 | Plynny rozruch predkosci 200- 1000
drugiego $ciegu 1500
Odczyt poczatkowego kata enkodera, ustawiono
domysine warto$ci fabryczne, nie nalezy zmienia¢ tych
P92 Korekia kata elekirycznego 16 wartosci (wartosci parametréw nie mozna zmienia¢

silnika

recznie, przypadkowa zmiana spowoduje uszkodzenie
sterownika i uszkodzenie silnika).




P93

Czas rozpoczecia funkgciji
pedatowania wstecznego
pedatowania (ms)

10-900

100

P98

Czas ochrony
elektromagnesu
zwalniajgcego
naprezenie nici czas
ochrony (S)

1-60

P99

Dtugos¢ sciegu przy ciasnym
szwie poczgtkowym

0,5

P100

Kierunek rozpoczecia
szczelnego sciegu

P101

Kat poczatkowy
naprezenia nici
zwolnienie

1-359

30

Kat rozpoczecia rozluzniania naprezenia nici
(zdefiniowany jako 0° ponizej obliczenia)

P102

Kat zatrzymania zwalniania
napiecia nici zwalniajgcego

1-359

180

Kat koncowy zwolnienia napiecia nici (zdefiniowany
jako 0°w obliczeniach, musi by¢ wigkszy niz
wartos¢ parametru P101)

P103

Odlegtos¢ zwalniania
napiecia nici

1-80

30

P105

Tryb szycia z dowolnym
wzorem
Wybér

0: WYL.
1-9: Tryb swobodnego szycia wzorow

P107

Poczatkowa predkosc¢ szycia
szczelnego sciegu

100-
2000

1800

P108

Liczba $ciegéw na poczatku
szczelnego sciegu

P109

Czas opdznienia przed
wyczyszczeniem nici
wycierania

5-990

Czas przerwy przed rozpoczeciem
czyszczenia nici po znalezieniu gérnego
potozenia

P110

Czas przycinania wstecznego
(ms)

60-990

65

Upewnij sig, ze urzadzenie do przycinania nici powraca
do pierwotnego potozenia.
pozyciji

P111

Zaciskaj bez
szarpania
przetgcznika

0-1

P112

Czas opdznienia przed
zaczepieniem nici z
funkcjg zaciskania bez
zadnego drgania

0-990

60

P113

Czas dziatania nici
chwytacza z funkcjg
zacisku bez zadnego
drgania

0-990

70

P114

Czas powrotu nici chwytacza
z funkcjg zacisku bez
obcinania

0-990

30




Nr.

Nazwa

Zakres

Domysine

Opis

P115

Cykl pracy dla nici
haka z funkcjg
zacisku bez
zadnego drgania

0-100

70

P116

Czas ssania dla
funkcji zacisku
bez zadnego
szumu

0-5000

500

P117

Cykl pracy dla funkgciji
wyciggania nici z zaciskiem
bez zadnego szarpniecia

0-100

70

P118

Wybér funkciji
recznego
przycisku cofania
w trybie wzoru

0: Kliknij przycisk, aby skasowac aktualng
liczbe Sciegdéw wzoru i rozpoczg¢ od nowa,
unikajgc wystajgcego Sciegu podczas
szycia naroznikéw; 1: Przytrzymaj przycisk,

aby wykonac $cieg wsteczny

P120

Zabezpieczenie przed niskim
poziomem oleju

WYL./WL.

WYL

P122

Wartos¢ AD uruchamiania
urzgdzenia obnizajgcego

0-1023

400

P124

Przywré¢ fabryczne
ustawienia domysine

0-9999

P125

Wysokosé
podnoszenia
stopki w srodku

0-160

P126

Najwyzsza wysokos$é
podnoszenia stopki
elektrycznego sterowania
kolanowego

0-200

160

P127

Wybér funkcji sterowania
kolanowego

0: Wylgczone

1: Dziata, gdy silnik watu gtéwnego jest
zatrzymany

2: Dziata, gdy silnik watu gtéwnego pracuje i
jest zatrzymany

P129

Korekcja punktu zerowego
silnika krokowego
-500~500

-500~500

P130

Korekcja punktu zerowego
silnika podnoszenia stopy

-100~100

P131

Normalna diugosc¢ Sciegu

0-5,0

3,0

P132

Reczne ustawianie
odlegtosci miedzy Sciegami

0-5,0

P135

Najnizsza wysokosé¢
podnoszenia stopki
elektrycznego sterowania
kolanowego

0-200

20

10




Najwyzsza wysokosé

P136 | podnoszenia stopki 0-300 200
wysoko$¢
0: WYL.
Wybér trybu szczelnego 1: Rozpoczecie szczelnego Sciegu
P143 | . 0 0 . . .
Sciegu 2: Zakonczenie szczelnego Sciegu
3: Peina funkcja
Kompensacja dtugosci
P144 | Sciegu fastrygujgcego przy -100~100 -8
duzej predkosci
Kompensacja dtugosci
P145 | Sciegu tylnego wysokiej -100~100 -7
predkosci
P146 | Predko$c¢ stopki 20-400 250
P150 | Silnik stopki dociskowej prad 10-100 30
staly
P152 | Maksymalny prad silnika 10-100 55
stopki dociskowej
P153 | Dtugos¢ sciegu koncowego 0 0,5
P154 | Zakohczenie szczelnego 100-2000 1800
Sciegu predkos¢
Kierunek koncowego 0: Do przodu
P159 szczelnego $ciegu 0 0 1: Do tytu
P160 | Numer koncowego sciegu 0-12 1
szczelnego sciegu
0: Nie licz
1 Zwieksz liczbe cykli
2. Zmniejsz liczbe cykli
3 Zwieksz liczbe, alarm po osiggnieciu
pie5 | Wybor trybu licznika 0-4 0 petnej liczby, nalezy nacisnaé przycisk
Sciegow
kasowania, aby rozpocza¢ ponowne liczenie
4, Zmniejsz liczbe, alarm po osiggnieciu
petnej liczby, nalezy nacisngé przycisk
kasowania, aby rozpoczg¢ ponowne liczenie
Gérna granica licznika
P166 | Sciegow (Scieg) 0-9999 500
*10
Korekcja odlegtosci
P170 | $ciegow przycisku 0-5,0 0
recznego B
Odlegtosc¢ sciegdéw
P171 | korekcyjnych przy uzyciu 0-5,0 0
przycisku recznego C
Najwyzsza wysokos$é
P170 | podnoszenia stopki 0-300 180

wysokos$¢




Odlegtosc¢ sciegow

P173 | korekcyjnych 0-5,0
przycisku recznego D
0: WYL.
1: p6t Sciegu
2: jeden $cieg
3: ciagty pot Scieg
P174 | Przetgcznik reczny B 0-6 4: ciggty jeden
Scieg
5: Zszywanie wsteczne podczas zatrzymania
lub pauzy maszyny
6: Funkcja szczelnego Sciegu
0: WYL.
1: p6t Sciegu
2: jeden $cieg
3: ciggty pot sciegu
P175 | Przetgcznik reczny C 0-6 4: ciggty jeden
Scieg
5: Zszywanie wsteczne podczas zatrzymania
lub pauzy maszyny
6: Funkcja szczelnego Sciegu
0: WYL.
1: pét Sciegu
2: jeden $cieg
3: ciggty pot sciegu
P176 | Przetgcznik reczny D 0-6 4: ciagly jeden
Scieg
5: Zszywanie wsteczne po zatrzymaniu lub
wstrzymaniu maszyny
6: Funkcja szczelnego Sciegu
1 mm dtugos¢ sciegu do
P177 | przodu 0-2000
Ustawienie wartosci
Dtugosé sciegu
p17g | Wstecznego Tmm. 0-2000
ustawienie wartosci
odniesienia
2 mm dtugos¢ $ciegu do
P179 przodu warto$¢ odniesienia 0-2000
0-2000
2 mm dtugos$¢ sciegu
P180 | wstecznego 0-2000
Wartos¢ odniesienia
3 mm dlugo$é Sciegu do
P181 przodu warto$¢ odniesienia 0-2000
ustawienie warto$ci
3 mm dtugosc¢ sciegu
P182 | wstecznego 0-2000

Wartos¢ odniesienia
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P183

4 mm dlugos¢ $ciegu do
przodu warto$¢ odniesienia
ustawienie warto$ci

0-2000

P184

4 mm dlugo$¢ sciegu
wstecznego wartos¢
odniesienia
ustawienie

0-2000

P185

5 mm dlugos¢ Sciegu do
przodu warto$¢ odniesienia
ustawienie wartosci

0-2000

P186

5 mm dtugosc¢ sciegu
wstecznego
Wartos¢ odniesienia

0-2000

P187

6 mm dlugos¢ sciegu do
przodu warto$¢ odniesienia
ustawienie wartosci

0-2000

P188

6 mm dtugos$¢ Sciegu
wstecznego
Warto$¢ odniesienia

0-2000

P189

7 mm dlugos¢ Sciegu do
przodu warto$¢ odniesienia
ustawienie warto$ci

0-2000

P190

Dtugo$¢ sciegu
wstecznego 7 mm
ustawienie wartosci
odniesienia

0-2000

P201

Przetgcznik ustawienia
funkcji podnoszenia stopki
podczas rozpoczynania
szycia

P202

Przetgcznik ustawienia
funkcji podnoszenia stopki —
kat wyjsciowy przy
rozpoczeciu szycia

0-359

P203

Ustawienie funkgciji
podnoszenia stopki — kat
wyjéciowy przy rozpoczeciu
szycia

0-359

80

P204

Wysoko$¢ podnoszenia
stopki podczas rozpoczecia
szycia

0-100

60

P205

Ograniczenie predkosci
pierwszego sciegu przy
rozpoczeciu szycia

0-1500

Wartos¢ parametru 0 jest nieprawidtowa.

P206

Ograniczenie predkosci
drugiego sciegu na poczatku
szycia

Warto$¢ 0 jest nieprawidtowa.

P235

Kompensacja szycia wzoru 1

0-200

150

P236

Kompensacja szycia wzoru 2

0-200

150
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P237

Duza dtugos¢ sciegu,
rozpoczecie ryglowania
kompensacja $ciegu 11

0-200 150

P238

Duza dtugosc sciegu,
rozpoczecie ryglowania
kompensacja $ciegu 12

0-200 150

P239

Duza dtugos¢ sciegu,
zakonczenie ryglowania
kompensacja $ciegu 13

0-200 150

P240

Duza dtugosc sciegu i
fastrygowanie koncowe
kompensacja sciegu 14

0-200 150

P241

Duza dtugosc¢ sciegu $cieg

ryglowy
15

0-200 150

P242

Duzy $cieg ryglowy o duzej

dtugosci kompensacja 16

0-200 150

Uwaga:

poczgtkowa wartos¢ parametrow ma charakter wytgcznie informacyjny, a rzeczywista wartos¢
parametrow zalezy od rzeczywistego obiektu.

3 Lista kodéw btedéw

Kod

Opis problemu

Rozwigzania

EO1

Wysokie napiecie

1. Czy napiecie sieciowe jest wyzsze niz AC260V?

2. Jesli jest to zasilanie wtasne, nalezy zmniejszy¢ moc generatora;

3. Jesli nadal nie dziata normalnie, nalezy wymienic¢ skrzynke sterowniczg i
powiadomié serwis posprzedazowy.

EO2

Niskie napiecie

1. Czy nalezy podtaczy¢ do niskiego napiecia;

2. Zresetuj;

3. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymienic¢ skrzynke sterowniczg i
powiadomi¢ serwis posprzedazowy.

EO3

Nieprawidtowa
komunikacja procesora

1. Wytgcz zasilanie systemu i sprawdz, czy potgczenie ekranu wyswietlacza
nie jest luzne lub odtgczone, a po przywrdceniu normalnego stanu uruchom
ponownie system.

2. Wytgcz zasilanie systemu, wyjmij skrzynke sterujacg i podtgcz tylko
przewdd zasilajacy, aby wiaczy¢ zasilanie. Jesli nadal pojawia sie alarm EO5, a
nadal pojawia sie alarm E03, wymien skrzynke sterujgcg i powiadom serwis
posprzedazowy.

EO5

Nieprawidtowy sygnat
pedatu

1. Sprawdz, czy ztgcze pedatu nie jest poluzowane lub nie odpadto, a po
przywrdceniu normalnego stanu uruchom ponownie system.

2. Jedli nadal nie dziata prawidtowo, wymien skrzynke sterowniczg lub
regulator predkosci i powiadom serwis posprzedazowy.

EO7

Silnik watu gtéwnego z
zablokowanym
wirnikiem

1. Wytgcz zasilanie i sprawdz, czy pokretto reczne obraca sie ptynnie (obrdc
pokretto recznie). Jesli nie mozna go obrdcic, sprawdz urzadzenie.

2. Wytacz zasilanie, sprawdz, czy zfacze zasilania silnika nie jest poluzowane,
podtacz je i uruchom ponownie;

3. Sprawdz, czy gdrna pozycja zatrzymania igty jest prawidtowa. Jesli nie,
wyreguluj gérng pozycje. 4. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, wymien skrzynke
sterowniczg lub silnik wrzeciona i powiadom serwis posprzedazowy.
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E10

Prad przetezeniowy
elektromagnesu

1. Odtacz ztacze elektromagnesu, jesli pojawi sie alarm E10, wymien skrzynke
sterujaca i powiadom serwis posprzedazowy.

2. Jesli po odtaczeniu ztgcza elektromagnesu alarm nie pojawia sie, podtacz je
ponownie.
1) Nacisngc przedni pedat, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici i

fastrygowanie. Jesli pojawi sie alarm, nalezy wytaczy¢ funkcje ryglowania
poczatkowego i koicowego, ponownie uruchomié skrzynke sterowniczg, a nastepnie
nacisng¢ pedat. Jesli pojawi sie alarm, nalezy wytgczy¢ funkcje zaciskania nici i
ponownie uruchomi¢ sterowanie elektroniczne, a nastepnie ponownie nacisng¢
pedat. Jesli alarm nie pojawi sie, nalezy wymienic zacisk.

2) Nacisngc przedni pedat, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici i
zszywania wstecznego. Jesli pojawi sie alarm, wytgcz funkcje rozpoczecia zszywania
wstecznego i zakonczenia

, Zrestartuj skrzynke sterowniczg, a nastepnie przejdz dalej. Jesli alarm nie pojawi
sie, wytgcz funkcje zaciskania nici i zrestartuj skrzynke sterowniczg, a nastepnie
wiacz funkcje rozpoczecia ryglowania wstecznego i przejdz dalej. Jesli pojawi sie
alarm, wymien solenoid ryglowania wstecznego.

3) Nacisngc przedni pedat, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici i
fastrygowanie. Jesli nie pojawi sie alarm, nalezy cofng¢ pedat o potowe, aby
podnies¢ stopke. Jesli pojawi sie alarm, nalezy wymienic¢ elektromagnes stopki.

4) Nacisng¢ przedni pedat, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici,
zabezpieczenie tylne i potowiczne zabezpieczenie przed bocznym zacinaniem. Jesli
nie pojawi sie alarm, cofnij pedat, aby przycig¢ nic. Jesli pojawi sie alarm, wymien
solenoid przycinania nici.

EO9
E11l

Sygnat pozycjonowania
enkodera silnika watu
gtéwnego jest
nieprawidtowy

1. Wytacz zasilanie systemu, sprawd?, czy ztgcze enkodera silnika watu
gtéwnego nie jest poluzowane lub nie odpadto, przywrd¢ je do normalnego stanu i
uruchom ponownie system.

2. Sprawdz, czy ustawienie korekcji punktu zerowego silnika jest prawidtowe;
zresetuj korekcje punktu zerowego silnika; sprawdz, czy na ptytce kodowe;j
enkodera nie ma oleju, a jesli tak, to jg wyczys$é; 3. Jedli nadal nie dziata
prawidtowo, nalezy wymienié skrzynke sterowniczg lub wat gtdwny i powiadom
serwis posprzedazowy.

E14

Sygnat enkodera silnika
watu gtéwnego jest
nieprawidtowy

1. Wytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika watu gtéwnego

nie jest poluzowane lub nie odpadto, przywrdc je do normalnego stanu i uruchom
ponownie system. 2. Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy

Sruby kratki sg dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera).

3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej enkodera nie ma oleju. Jesli tak, wyczys¢ jg i po
przywrdceniu poprawnego stanu uruchom ponownie system. 4. Jesli nadal nie dziata
prawidtowo, nalezy wymienié skrzynke sterowniczg lub wat gtdwny i powiadom
serwis posprzedazowy.

E15

Prad przetezeniowy
napedu silnika watu
gtéwnego

1. Sprawdz, czy przewdd zasilajacy silnika nie ma ztego styku.

2. Sprawdz, czy przewdd zasilajacy silnika nie jest zgnieciony.

3. Wymien skrzynke sterowniczg lub silnik watu gtdwnego i powiadom serwis
posprzedazowy.

E17

Przewrdcenie maszyny

1. Wytgcz zasilanie systemu i sprawdz, czy maszyna nie jest przewrdcona.

2. Sprawdz, czy ustawienie wykrywania wytgcznika zabezpieczajgcego maszyne
jest prawidtowe.

3. Jedli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg lub
panel i powiadomic¢ serwis posprzedazowy.

E20

Silnik watu gtéwnego nie
uruchomit sie

1. Wytacz zasilanie systemu, sprawd?, czy ztacze przewodu zasilajgcego silnika
watu gtéwnego i ztacze enkodera nie sg poluzowane lub nie odpadty, przywrdc je do
normalnego stanu i uruchom ponownie system.

2. Sprawdz, czy ustawienie korekcji punktu zerowego silnika jest prawidtowe,
zresetuj korekcje punktu zerowego silnika
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3. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymienic¢ skrzynke sterowniczg lub
wat gtéwny.
silnik i powiadomic¢ serwis posprzedazowy.

Nieprawidtowa
komunikacja miedzy

E80 | gtéwnym uktadem Wymien skrzynke sterowniczg i powiadom serwis posprzedazowy.
scalonym a uktadem
scalonym napedu
Prad przetezeniowy 1. Wytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy cofajacy sie nie jest
silnika krokowego zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke mechaniczng
urzadzenia. Jesli wszystko jest wszystko jest w porzadku, sprawdz, czy ztgcze silnika
E82 krokowego cofajgcego sie nie jest luzne lub nie wypadto
, przywrd¢ go do normalnego stanu i uruchom ponownie system.
2. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnik
krokowy i powiadom serwis posprzedazowy.
Sygnat 1. Wytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy z funkcjg cofania nie
pozycjonowania jest zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke mechaniczng
enkodera silnika urzadzenia. Jesli wszystko jest w porzadku, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika
krokowego z funkcjg krokowego z funkcjg cofania nie jest poluzowane lub nie odpadto, a po przywréceniu
cofania jest normalnego stanu uruchom ponownie system.
E84 | nieprawidtowy 2. Sprawdyz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy Sruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera);
3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jedli tak, wyczysé jg i po
przywrdceniu stanu normalnego uruchom ponownie system.
4. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnika
krokowego i powiadom serwis posprzedazowy.
Sygnat enkodera silnika 1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika krokowego
krokowego jest nie jest poluzowane lub nie odpadto, przywrdc je do normalnego stanu i uruchom
nieprawidtowy ponownie system.
2. Sprawdyz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy Sruby kratki sg
E85 dokrecone i czy kratka znajduje sie w srodku enkodera);
3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jedli tak, wyczysé jg i po
przywrdceniu stanu pierwotnego uruchom ponownie system.
4. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnika
krokowego i powiadom serwis posprzedazowy.
Silnik krokowy nie 1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztacze przewodu zasilajgcego silnika
uruchomit sie krokowego i ztgcze enkodera nie sg poluzowane lub nie odpadty, przywrdc je do
normalnego stanu i uruchom ponownie system.
2. Sprawdyz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy Sruby kratki sg
E86 dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera);
3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jedli tak, wyczysé jg i po
przywréceniu stanu pierwotnego uruchom ponownie system.
4. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnika
krokowego i powiadom serwis posprzedazowy.
Silnik krokowy z blokadg | 1. Whytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy cofania
wirnika nie jest zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke
mechaniczng maszyny. Jesli wszystko jest w porzadku, sprawdz, czy ztacze
£87 przewodu zasilajgcego silnika cofania i ztacze enkodera nie sg

poluzowane lub nie odpadty, przywrd¢ je do normalnego stanu i uruchom
ponownie system.

2. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg
lub silnik krokowy cofania i powiadom serwis posprzedazowy.
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4. Schemat portéw
Opis portow funkcyjnych 10P

10{/9|| 8[| 7|6

1.Ssanie z funkcja zacisku bez zadnego szumu: 1, 6(+24V)
2.Haczyk z funkcjg zaciskania bez szumu: 2, 7(+24V)
3.Zaciskanie nici (wycieranie nici)/ Wyciagganie nici z funkcjg zaciskania bez zadnego szumu: 3, 8(+32V)

4.Zwolnienie naprezenia nici: 4, 9(+32V)
5. Przycinanie: 5, 10(+32V)

Opis portéw funkcyjnych 6P

31| 2

1 Przycisk reczny A: 1
2.Przycisk reczny B: 2
3.Przycisk reczny C: 3
4.Dioda LED: 4(+5V), 6(DGND)
5.Przycisk reczny D: 5

Opis portéw funkcyjnych 8P

4113121

1 Dioda LOGO: 1, 5(+S5V)

2.Czujnik poziomu oleju: 2, 6(+S5V)
3.GND: 3,7

4.Czujnik stopki dociskowej: 4, 8(+S5V)
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