INSTRUKCJA OBStUGI PANELU STEROWANIA

TRONIC 7F NF
TRONIC 7HF NF
Automatyczna przemystowa stebndwka z transportem iglowym
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Alnstrukcja bezpieczenstwa
Przed instalacjg lub uruchomieniem uzytkownicy powinni doktadnie zapoznac sie z
instrukcja obstugi.

Produkt powinien by¢ zainstalowany i uruchomiony przez dobrze przeszkolone osoby.
Podczas instalacji nalezy wytgczy¢ wszystkie zrodta zasilania i pamietaé, aby nie obstugiwac
urzgdzenia przy wtgczonym zasilaniu.

Nalezy przestrzegaé wszystkich instrukcji oznaczonych symbolem , A\ ” (Uwaga:
niebezpieczenstwo), w przeciwnym razie moze dojs¢ do obrazen ciata.

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie i bezpieczenstwo, nie wolno uzywacd przedtuzaczy z
wieloma gniazdami do podtgczenia zasilania.

Podczas podtgczania przewodu zasilajgcego nalezy upewnic sie, 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 unika¢ uzytkowania w poblizu grzejnika w miejscach, gdzie wystepuje rosa lub
wilgotnos¢ ponizej 10% lub powyzej 90%.

Nie nalezy uzywac urzagdzenia w miejscach, w ktorych wystepuje duze zapylenie, substancje
korozyjne lub lotne gazy.

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

Przewdd uziemiajacy przewodu zasilajgcego musi by¢ podtgczony do uziemienia systemu
zaktadu produkcyjnego za pomocg przewodéw i zaciskdw o odpowiedniej wielkosci.
Potaczenie to powinno by¢ zamocowane na stafe.

Wszystkie ruchome czesci muszg by¢ zabezpieczone przed odstonieciem za pomoca
dostarczonych elementéw.

Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy jg obstugiwac z matg predkoscia i sprawdzié
prawidtowos¢ kierunku obrotow.

Przed wykonaniem nastepujgcych czynnosci nalezy wytgczy¢ zasilanie:

1. Podtgczaniem lub odtgczaniem jakichkolwiek ztgczy w skrzynce sterowniczej lub silniku.
2. Nawlekanie igty.

3. Podnoszenie gtowicy maszyny.

4. Naprawianie lub dokonywanie jakichkolwiek regulacji mechanicznych.

5. Praca maszyn na biegu jatowym.

Naprawy i prace konserwacyjne wysokiego poziomu powinny by¢ wykonywane wytgcznie
przez technikéw elektronicznych posiadajgcych odpowiednie przeszkolenie.
Wszystkie czesci zamienne do naprawy muszg by¢ dostarczone lub zatwierdzone przez
producenta.

Nie nalezy uzywaé zadnych przedmiotéw ani sity do uderzania lub wbijania produktu.



1 Wyswietlacze przyciskow i instrukcje obstugi

1.1 Opis klawiszy

Nazwa

Klawisz

Opis

Edytuj parametr funkcji

Wejscie lub wyjscie z interfejsu ustawien parametréw uzytkownika;
dtugie nacisniecie — interfejs hasta i ustawien zaawansowanych

Sprawdz i zapisz ustawienia

parametréow

Sprawdzenie, modyfikacja i zapis wybranego parametru

Zwiekszenie parametru

Zwieksza parametr; dtugie nacisniecie — ciggte zwiekszanie

Zmniejszenie parametru

| |+]o]|[o

Zmniejsza parametr; dtugie nacisniecie — ciggte zmniejszanie

Reset

Dtugie nacisniecie przywraca ustawienia fabryczne

Rygiel poczatkowy /
Powolne uruchomienie

Przetgczanie trybdw cofania; dtugie nacisniecie — ustawienie
powolnego uruchamiania

Rygiel koricowy / Pozycja
zatrzymania
igty

Przetaczanie koricowego fastrygowania; dtugie nacisniecie — wybodr
pozycji igty

Szycie swobodne /
Staty scieg

Klikniecie — szycie swobodne; dtugie nacisniecie — staty scieg

Szycie wsteczne /
wielosegmentowe

Klikniecie — szycie wsteczne; dfugie nacisniecie — tryb
wielosegmentowy

Ustawienie podnoszenia
stopki / funkcja
automatyczna

Przetaczanie trybdéw automatycznego podnoszenia stopki

Ustawienie obcinania /
funkcja zacisku

Klikniecie — przycinanie; dtugie nacisniecie — zacisk

Ustawienie swobodnego
szycia wzorow

Wybdér i edycja trybu swobodnego szycia wzoru

Ryglowanie szczelnym
Sciegiem

Przetgczanie i edycja trybu szczelnego szwu

Ustawienie ryglowania
dekoracyjnego

Ustawienie i edycja ryglowania dekoracyjnego

Ustawienie wzoru statego
Sciegu

Ustawienie lub edycja wzoru statego $ciegu

Ustawienie dtugos¢ sciegu

—
e

Zwiekszanie lub zmniejszanie dtugosci sciegu




1.2 Funkcje pomocnicze

1.2.1 Tryb debugowania

W gtownym interfejsie nacisnij i przytrzymaj klawisz S, aby przejs¢ do interfejsu parametréw
debugowania. P92 koryguje kat elektryczny silnika, P72 reguluje pozycje igty w gore, P129 koryguje
punkt zerowy silnika krokowego, P74 kompensuje dtugos¢ sciegu fastrygujgcego, a P75 kompensuje
dtugosc sciegu fastrygujacego.

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

Nacisnij ,E] aby przetaczaé sie miedzy ,,F-1” (rozpoczecie ryglowania) a ,,d-2” (zakoriczenie
ryglowania), Nacisnij przycisk S, aby potwierdzi¢ przejscie do interfejsu edycji

+
,»,01 0 0,5”, naci$nij pierwszg lub druga kqumne; E] , , aby dostosowac liczbe sciegow od 00 do

12, nacisnij E] , aby dostosowac kierunek szycia rygla 0 (normalny), -1 (wsteczny).

Nacisnij , aby dostosowacé dtugosc sciegu.

Po zakonczeniu ustawiania nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢. Kliknij klawisz P, aby wyjs¢ do interfejsu
gtéwnego.

1.2.3 Tryb szycia wzoréw dekoracyjnych

Patt
W gtownym 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 wzorow
dekoracyjnych na wyswietlaczu pojawi sie ,n-01 01”.

Nacisnij krotko ,, ,E]", aby wybrac wzér ktory chcesz edytowaé n01-n09.
Nacisnij krétko ,," , aby wybra¢ numer segmentu do edycji 01-10.

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

+
Edycja pierwszej liczby ( E]) w celu zmiany ilosci sciegow 00-99,

Edycja drugiej liczby ( E]) w celu zmiany ilosci powtdérzen 1-9,

Krétkie nacisniecie , aby zmienic¢ dfugosc Sciegu.

Po zakonczeniu ustawiania krotkie nacisniecie klawisza S, aby potwierdzi¢ zmiany.
Nacisniecie klawisza P powoduje wyjscie do interfejsu normalnego.



1.2.5 Edycja Sciegu wzmacniajacego wzor

W gtownym interfejsie nacisnij i przytrzymaj , aby przetaczy¢ interfejs edycji stylu wzoru ,H-01

01”. Edycja odbywa sie identycznie do p. 1.2.4

1.2.6 Edycja szycia statym sciegiem wzoru

W trybie szycia wielosegmentowego nacisnij i przytrzymaj przycisk —

K1-XN

szycia statym Sciegiem wzoru

na gtownym interfejsie, aby przejs¢ do interfejsu edycji szycia statym Sciegiem wzoru, wyswietlacz
pokazy kod ,d-01 3.0”

+
Kliknij E] , aby wybra¢ numer segmentu d01-d15, a nastepnie nacis’nij , aby

dostosowac dtugosc sciegu biezgcego segmentu. Nacisnij krotko przycisk P, aby wyjs¢ do gtownego

interfejsu.

2 Parametry uzytkownika

Nr Nazwa Zakres | Domyslne Opis
Maksymalna predkosc 100- L .
PO1 szycia (obr./min) 3700 3700 Maksymalna predkos¢ szycia maszynowego
Ustaw krzywa przyspieszenia
Im wieksza warto$¢ nachylenia pedalu, tym wieksza
pop | Ustawkrzywa 10-100 80 predkoéé;
przyspieszenia (%) . . L . -
im mniejsza warto$¢ nachylenia, tym mniejsza
predkos¢
PO3 Pozycjonowanie igty W gére DN UP: Igta zatrzymuje sie w pozycji gornej
GORA / DOt W dét DN: Igta zatrzymuje sie w pozycji dolnej
Predkos$¢ rozpoczecia 200-
P04 ryglowania(obr./min) 3200 2200
Predkos¢ koricowa 200-
POS ryglowania(obr./min) 3200 2200
Predkos¢ 200-
P06 ryglowania(obr./min) 3200 2200
Predkos$¢ rozruchu 200-
P07 tagodnego (obr./min) 1500 1500
PO8 Liczba $ciegéw dla 1-15 5
tagodnego rozruchu
Automatyczna stata 200- Regulacja predkosci dla automatycznego szycia
P09 predkosc szycia predkosé 3700 8 J 'p Q y g0 szy
. . 4000 statym Sciegiem
szycia (obr./min)
WEACZONE: Po wykonaniu szycia statym $ciegiem
zostanie automatycznie wykonane zszywanie tylne.
W zadnym trybie szycia nie mozna uzywac funkcji
Automatyczne zszywanie $ciegu naprawczego.
P10 koncowe po szyciu statym WL. Wit WYL.: Po wykonaniu ostatniego szycia statego

Sciegiem

Sciegiem funkcja ryglowania zostanie wykonana
automatycznie i nalezy ponownie wykonaé
ryglowanie przednie lub petne ryglowanie tylne
wykonane ponownie.




0: Sterowanie za pomocg pedatu noznego, mozna

Wybdr trybu L. Ly .
Lo . zatrzymac i uruchomié¢ w dowolnym momencie
P12 uruchamiania ryglowania 0-1 1 . . .
wstecznego 1: Dotkn’u peFjafu noznego, aby automatycznie
wykona¢ akcje rygla wstecznego
CON: Rozpoczecie ryglowania jest wykonywane
automatycznie i kontynuowane dla nastepnej
P13 Tryb zakonczenia cofania Cs(?l_lz/ CON czynnosci.
STP: Po zakonczeniu liczby Sciegdw zatrzymaj sie
automatycznie.
P14 Wybér funkcji powolnego Wi WYL
startu
0: WYL.
1: p6t Sciegu
2: jeden Scieg
P15 Przetacznik reczny A 0-6 5 3: ciggty pot Sciegu 4: ciggly jeden Scieg
5: Zszywanie wsteczne podczas zatrzymania lub
pauzy maszyny
6: Funkcja szczelnego rygla
P16 Ograniczenie predkoé(?i 0-3200 0 F%J.nkcja jest wytaczona, gdy wartosc jest mniejsza
recznego fastrygowania niz 100.
0: WYL.
1: Chinski
2: angielski
P17-N04 | Ustawienia jezyka 0-6 1 3: Wietnamski
4: portugalski
5: Turecki
6: hiszpanski
0: Brak sygnatu klawisz, brak komunikatu
gtosowego o btedzie
P17-NO5 | Funkcja gtosowa 0-3 1 1: Sygnat klawisz + gtosowy komunikat o btedzie
2: Tylko sygnat klawisza
3: Tylko komunikat gtosowy o btedzie
P17-NOG F.unkc.ja automatycznego 0-50 1 0: WYL, o . . o
liczenia sztuk 1-50: Ustawienie czasu liczenia obcinania
P17-N12 Wybér if\terfejsu licznika o 0 0: Wyt.
rozruchow 1: Wt
P17-N13 Autom.atycz_ny wybér 0.1 0 0: Tryb pracy akordowej przyrostowej 1:
trybu liczenia sztuk Tryb pracy akordowej malejgce;j
Kompensacja Sciegu dla rozpoczecia ryglowania
sekcji A,
P18 Rozpqczecie kompensacji 0-200 158 9“209 dziatanie stgpniowo o'péinione; o )
cofania 1 im wieksza warto$é, tym dtuzszy ostatni Scieg sekgji
A ostatni Scieg sekcji A i krotszy pierwszy Scieg
sekcji B.
Kompensacja Sciegu dla rozpoczecia ryglowania
Rozpocznij kompensacje sekcji A, . . . .
P19 0-200 158 0~200 dziatanie stopniowo opdznione;

cofania 2

im wieksza wartos¢, tym dtuzszy ostatni Scieg sekgcji
B ostatni Scieg.




Pozycja pedatu

P21 . . 30-1000 520
przyspieszajgcego
P22 Pozycja pedatu hamulca 30-1000 420
Pozycja pedatu do
P23 podnoszenia stopki 30-1000 270
dociskowej
pa | Pozvdapedatudo 30-500 130
obcinania nici
Kompensacja Sciegu dla koricowego ryglowania
Kompensacja rygla sekdi C,
P25 i P 1aTye 0-200 158 0~200 dziatanie stopniowo opdznione;
koncowego 3 . L . . -
Im wieksza wartos¢, tym krotszy pierwszy Scieg
sekcji C
Kompensacja sciegu dla koricowego ryglowania
Kompensacja korcowego sekcja D,
P26 P ) & 0-200 158 0~200 dziatanie stopniowo opdznione;
rygla wstecznego 4 . . L . - "
im wieksza wartos¢, tym dfuzszy ostatni Scieg sekcji
C i krotszy pierwszy Scieg sekcji D
P29 Sita olc.>cm‘an|a n.|C| . 145 20
ogranicznik obcinania
Kompensacja Sciegu dla ryglowania sekcja A (C),
0~200 dziatanie stopniowo opdznione;

P32 Kompensacja ryglowanias | 0-200 15 im wieksza \.N?r.tosc, tym dtuzszy ostatni scieg sekcji
A (C) ostatni Scieg;

im krotsza wartosc, tym krotszy pierwszy scieg
sekc;ji B (D).

Kompensacja sciegu dla sekcji B (D) z ryglowaniem,
0~200 opdznienie dziatania;

P33 Kompensacja ryglowaniaé | 0-200 158 im wieksza wartos¢, tym dtuzszy ostatni Scieg sekgcji
B (D);
tym krétszy pierwszy Scieg sekcji C.

A: Nacisnij pedat nozny, aby automatycznie
) . wykonad szycie statym Sciegiem.
Wybor trybu szycia statym . .

P34 éciegiem A/M A M: Sterowanie za pomocga pedatu noznego,
mozliwos$¢ zatrzymania i uruchomienia w
dowolnym momencie.

0: WYL,
Ustawienie funkcji .
zwalniania naprezenia nici 1: Funkcja rozluzniania naprezenia nici wtgczona
P35 podczas podnoszenia 0-2 0 podczas podnoszenia stopki, funkcja rozluzniania
stopki naprezenia nici wytgczona podczas zatrzymania 2:
Petna funkcja
- i\ilscl;)lnleme naprezenia . . 0: WYL,
Wybér funkcji 1: WEACZONE
. . 0: WYt
Fur)kCJa czyszclzema . 1: Funkcja czyszczenia gwintu.
P37 gwintu / Wybér funkgji 0-11 8

zaciskania gwintu

2-11: Funkcja zaciskania nici i sita automatycznego
zaciskania nici.




P38

Automatyczne
przycinanie nici
Wybér funkcji

Wt.

Wt

P39

Automatyczne
podnoszenie stopki
podczas pauzy wybor
funkcji

UP/DN

DN

P40

Automatyczne
podnoszenie stopki po
wybraniu funkcji
obcinania

UP/DN

DN

P41

Wyswietlanie licznika
obcinania nici

0-9999

Wyswietla liczbe gotowych elementéw szytych. Aby
wyczyscic licznik, nalezy nacisngé i przytrzymac
klawisz ,,-”.

P42-NO1

Numer wersji systemu
sterowania

P42-N0O2

Numer wersji panelu

P42-NO3

Predkos¢

P42-N04

Pedat AD

P42-NO5

Kat mechaniczny (pozycja

gorna)

P42-N0O7

Napiecie szyny zbiorczej

AD

P42-N15

Numer wersji napedu
krokowego

P43

Ustawienie kierunku
obrotéw silnika

ccw/c

CCW

CW: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

CCW: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

P44

Sita hamowania podczas

postoju

1-45

16

P45

Wybér trybu szycia bez
wzoru

0: Sterowanie za pomocg pedatu noznego, mozna
zatrzymac i uruchomié w dowolnym momencie
1: Dotknij pedatu noznego, aby automatycznie
wykonaé wzor

P46

Zatrzymanie silnika z
funkcja cofania kata po
przycieciu

Wt.

WYt

P47

Regulacja kata cofniecia

podczas zatrzymania
silnika po obcinaniu

10-50

40

Rozpocznij od gérnej pozycji igly i dostosuj kat
podnoszenia igly podczas pracy wstecznej po
obcinaniu.

P48

Minimalna predkos¢
(predkos¢
pozycjonowania)
(obr./min)

100-500

210

Regulacja minimalnej predkosci

P49

Predkos¢ obcinania nici
(obr./min)

100-
500

300

Regulacja predkosci obcinania nici




Czas dziatania podnosnika

P50 stopki do petnej mocy 10-990 200
(ms)
Czas pracy podnosnika Podnosnik stopki dziata w cyklu pracy, aby
P51 stopki 1-50 38 oszczedzaé energie elektryczng i chronic
Cykl pracy (%) elektromagnes przed przegrzaniem.
Opéznia uruchomienie Opodinienie czasu uruchomienia prz
P52 silnika, aby ochrone czasu | 10-990 12 P . P ‘y
. . automatycznym opuszczeniu stopki.
opuszczania stopki (ms)
) ) 0: WYL.
Funklgja p(’);:ln(;szgnla 1: Cofanie i pétcofanie z podnoszeniem stopki
P53 stop | z potcofaniem 0-2 1 dociskowej
cofaniem pedatu w celu i . . .
. 2: Pétcofanie bez podnoszenia stopki, do tytu
anulowania . . . . .
pedatowanie z podnoszeniem stopki dociskowej
psa C.za.s dziatania obcinania 10-990 200
nici (ms)
pcS Czas dzia’(ania funkcji 10-990 10
czyszczenia watku (ms)
P56 Wiaczenie zasilania i 0 0 0: Bez pozycjonowania
pozycjonowanie 1: Zawsze pozycjonowac igte w gérze
. . Wymuszone wytgczenie po uptywie czasu
P57 Czas zabezpieczenia . 1-60 5 oczekiwania, aby zapobiec dtugotrwatemu
elektromagnesu stopki (s) L
nagrzewaniu sie elektromagnesu
. . Regulacja pozycji gérnej, igta zatrzyma sie
P58 szulaqa potozenia igty w 0-359 90 wczesniej, gdy wartos$¢ spadnie, igta zatrzyma sie
gore pozniej, gdy wartos¢ wzrosnie.
. . Regulacja pozycji dolnej, igta zatrzyma sie
P59 zgfuIaCJa pozycji igty w 0-359 270 wczesniej, gdy warto$¢ zmniejszy sie, igta zatrzyma
sie pdzniej, gdy wartosé wzrosnie.
Predkosc testowa 100- - L .
P60 (obr./min) 3700 3500 Ustawianie predkosci testowania.
P61 Testowanie A Wt. WYL Testowanie w trybie ciggtym.
P62 Testowanie B WE. WYE Rozpc?f:zeue i zakonczenie testowania wszystkich
funkcji.
P63 Testowanie C Wt/WY WYL Rozpoﬂcznu i zakoncz testowanie bez wszystkich
L funkc;ji.
P64 Czas trwania testu 1-250 30
P65 Czas zatrzymania testu 1-250 10
Wy’racz.nlk . 0: Wytacz
P66 zabezpieczajgcy maszyne 0-1 1 1: Test . '
Wybér : Testowanie sygnatu zerowego
P69 Predkos¢ szycia bez wzoru 100- 200
¢ Y 3000
P70 Typ




P71

Odlegtosc sciegdw
korekcyjnych przycisku
recznego A

0-5,0

P72

Regulacja potozenia igty w
gore

0-359

Dostosuj pozycje igty w gére, wyswietlana wartos¢
zmieni sie wraz z potozeniem pokretta, nacisnij
klawisz ,,S”, aby zapisa¢ biezgce potozenie
(warto$¢) jako potozenie igty w gore.

P73

Regulacja potozenia igty w
dot

0-359

Zmiana pozycji igty w dot spowoduje zmiane
wyswietlanej wartosci wraz z potozeniem pokretta
recznego, nacisnij klawisz ,,S”, aby zapisac¢ biezgce
potozenie (wartosc) jako potozenie dolnej igty.

P74

Dtugosé Sciegu
fastrygujacego
kompensacja

-50~50

P75

Dtugos¢ sciegu tylnego
kompensacja

-50~50

P77

Punkt mozliwosci
ryglowania wstecznego
dla koncowego
ryglowania wstecznego z
duzg predkoscig w trybie
swobodnego szycia

0-350

130

P78

Kat rozpoczecia zaciskania
nici

5-359

100

P79

Kat oparcia zacisku nici

5-359

270

P80

Kat zaciecia przy
obcinaniu

0-359

P81

Bufor zwalniajacy stopke
czas pracy
(ms)

0-800

60

P83

Sita zatrzymania po
obcinania

10-100

20

P84

Czas obcinania petnej
mocy wyjsciowej czas
(ms)

10-990

60

P85

Okresowy sygnat
obcinania wyjscia (*10%)

1-10

P86

Pozycja igly w gére i w doét
odlegtos¢

15-345

180

Kat odlegtosci pozycjonowania w gore i w dot (1
stopien na kazde 4 wartosci)

P87

Opdznienie powrotu
gwintu wycierajgcego
czas

10-990

50

Upewnij sie, ze wycieraczka powraca do swojej
pierwotnej pozycji

P88

Odlegtos¢ miedzy
zatrzymaniami

10-100

30

P89

Ustawienie przepiecia
pradu przemiennego

500-
1023

880




Predkos¢ pierwszego

P90 Sciegu przy tagodnym 200- 400
1500
rozruchu
Ptynny start drugiej 200-
Pol predkosci szycia 1500 1000
Odczyt poczatkowego kata enkodera, ustawiono
domyslne wartosci fabryczne, nie nalezy zmieniaé
Korekta kata , . L L .
P92 - 16 tych wartosci (wartosci parametréw nie mozna
elektrycznego silnika L, . . .
zmieniad recznie, przypadkowa zmiana spowoduje
uszkodzenie sterownika i uszkodzenie silnika).
P93 Czas r.ozpoczqua funkcji 10-900 100
cofania (ms)
Okresowy sygnat nacisku
P95 pierwsze dziatanie 10 100
wyjsciowe stopy (%)
P9g Rozpoczecie szycia 5 0-5,0 0,5
szczelnego rygla dtugos$é
P100 Kierunek rozpoczecia 0 0
szczelnego rygla
Kat poczatkowy naciggu - S
P101 | nici zwolnienia 1-359 30 | Katpoczatkowy zwalniania naprezenia nici
.. (zdefiniowany jako 0° ponizej obliczenia)
naprezenia
Kat zatrzymania Kat koricowy rozluznienia naciggu nici
P102 rozluznienia nici 1-359 180 (zdefiniowany jako 0°w obliczeniach, musi by¢
zwalniajgcego napiecie wiekszy niz warto$¢ parametru P101)
Kat koncowy zwalniajgcy
P103 napiecie gwintu sita 1-5 3
Tryb szycia z dowolnym .
P105 yoszy y 0-9 0 0: WYL. . .
wzorem 1-9: Tryb swobodnego szycia wzoréw
P107 Pocz.atkowa predkosc 100- 500
szycia szczelnego rygla 1200
prog | Poczatkowa gestose 0-12 1
Sciegu liczba
P109 Cza§ opc?zmer!la? przed 5.990 5 Czas p.rze.d ro%poc'zquem"obcmama nici po
obcinaniem nici znalezieniu gérnej pozycji
P110 | Czas obcinania (ms) 60-990 65 Upewnij sig, ze urzadzenie do obcinania nici
powraca do swojej pierwotnej pozycji!
P111 Funkcja z§C|sku bez ‘ 0-1 0
przetgcznika szarpania
Czas opdznienia przed
P112 zaczeplenlgm nici z 0-990 100
funkcja zacisku bez
zadnego drgania
Czas dziatania gwintu
P113 | haczyka z funkcjg zacisku 0-990 90

bez zadnym szarpnieciem
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P114

Czas powrotu nici haczyka
z funkcja zacisku bez
zadnego szumu

0-990

30

P115

Cykl pracy dla gwintu
haczyka z funkcjg zacisku
bez zadnym drganiem

0-100

80

P116

Czas ssania dla zacisku
funkcja bez zadnego
szumu

0-5000

1000

P117

Cykl pracy dla nici
ciggnietej z funkcja
zacisku bez zadnego
drgania

0-100

80

P118

Wybér funkcji recznego
przycisku cofania sciegu w
trybie wzoru

P129

Silnik krokowy ryglowania
korekcja punktu zerowego

500~500

P131

Normalna dfugosé sciegu

0-5,0

3,0

P132

Reczne ustawianie
odlegtosci miedzy
Sciegami

0-5,0

P138

Obcigzenie bufora
zwalniajgcego
podnoszenie stopki cyklu
(%)

0-100

10

P139

Czas opOznienia bufora
zwolnienia podnoszenia
stopy czas opdznienia
(ms)

0-200

35

P143

Wybér trybu szczelnego
rygla

0: WYL.

1: Rozpoczecie szczelnego rygla
2: Zakonczenie szczelnego rygla
3: Petna funkcja

P144

Dtugos¢ Sciegu wysokiej
predkosci

-50~50

-20

P145

Dtugos¢ sciegu tylnego
kompensacja przy duzej
predkosci

-50~50

-20

P153

Dtugos¢ Sciegu
koncowego szczelnego
rygla

P154

Zakonczenie szczelnego
rygla predkosc

100-
1200

1000

P159

Kierunek zakonczenia
szczelnego rygla

0: Do przodu
1: Do tytu

P160

llos¢ sciegdw koricowego
szczelnego rygla

0-12

1"




Wybér trybu licznika

0: Nie licz

1: Zwieksz liczbe cykli

2: Zmniejsz liczbe cykli

3: Zwieksz liczbe, alarm po osiggnieciu petnej

P165 Sciegow 0-4 0 liczby, nalezy nacisng¢ przycisk kasowania, aby
rozpoczg¢ ponowne liczenie
4: Zmniejsz liczbe, alarm po osiggnieciu petnej
liczby, nalezy nacisng¢ przycisk kasowania, aby
rozpocza¢ ponowne liczenie
Gérna granica licznika
P166 | Sciegéw 0-9999 500
(Scieg) *10
Korekcja odlegtosci
P170 | Sciegéw przycisku 0-5,0 0
recznego B
Odlegtosc sciegéw
P171 korekcyjnych przy uzyciu 0-5,0 0
przycisku recznego C
Odlegtosc sciegéw
P173 korekcyjnych przy uzyciu 0-5,0 0
przycisku recznego D
0: WYL,
1: p6t Sciegu
2: jeden Scieg
P174 Przetacznik reczny B 0-6 3 3: ciggty pot Scieg
4: ciggty jeden Scieg
5: Ryglowanie podczas zatrzymania
6: Funkcja szczelnego rygla
0: WYL,
1: p6t Sciegu
2: jeden Scieg
P175 Przetacznik reczny C 0-6 0 3: ciggty pot scieg
4: ciggty jeden Scieg
5: Ryglowanie podczas zatrzymania
6: Funkcja szczelnego rygla
0: WYL.
1: p6t Sciegu
2: jeden Scieg
P176 Przetacznik reczny D 0-6 0 3: ciggty pot scieg
4: ciggty jeden Scieg
5: Ryglowanie podczas zatrzymania
6: Funkcja szczelnego rygla
Dtugos¢ sciegu do przodu
P177 1 mm ustawienie wartosci | 0-2000
odniesienia
1 mm dtugosc Sciegu
P178 wstecznego ustawienie 0-2000
wartosci odniesienia
P179 2 mm dtugosc¢ sciegu do 0-2000

przodu
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Ustawienie wartosci
odniesienia

P180

Dtugos¢ sciegu
wstecznego 2 mm
ustawienie wartosci
odniesienia

0-20

P181

3 mm dtugosc¢ sciegu do
przodu ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P182

3 mm dtugosc¢ sciegu
wstecznego ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P183

Dtugos¢ sciegu do
przodu 4 mm ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P184

Dtugos¢ sciegu
wstecznego 4 mm
ustawienie wartosci
odniesienia

0-20

P185

5 mm dtugosc¢ sciegu do
przodu ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P186

Dtugos¢ Sciegu
wstecznego 5 mm
ustawienie wartosci
odniesienia

0-20

P187

Dtugos¢ sciegu do
przodu 6 mm ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P188

Dtugos¢ sciegu
wstecznego 6 mm
ustawienie wartosci
odniesienia

0-20

P189

7 mm dtugosc sciegu do
przodu ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P190

7 mm dtugosc¢ sciegu
wstecznego ustawienie
wartosci odniesienia

0-20

P205

Predkos¢ pierwszego
$ciegu przy poczatku
szycia (obr./min)

0-2000

P206

Predkos¢ drugiego
Sciegu na poczatku
szycia (obr./min)

0-2000

P207

Predkos¢ trzeciego
$ciegu na poczatku
szycia (obr./min)

0-4000

P211

Sygnat okresowy
pierwszego wyijscia

1-100

50
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zwalniania naprezenia
nici dziatanie (%)

P212

Zwalnianie naprezenia
nici pierwsze czas
dziatania wyjscia

1-100

20

P221

Pozycja pedatu przy
maksymalnej predkosci

30-1000

890

P222

Przetacznik biegéw
pedatu

0: Normalny bieg
1: Predkos¢ wysoka

P226

Kat watu gtdwnego
podczas powrotu do
normalnego Sciegu
dtugosc¢ podczas
rozpoczynania $ciegu lub
recznego obracania
pokrettem

0-359

P227

Pierwszy skok podczas
punktem zerowym
powrotu stopki do
normalnego Sciegu
dtugosci

0-4799

80

P228

Pierwsza predkosc
kroczenia przy punkcie
zerowym stopki punktu
stopki powrot do
normalnej dtugosci
Sciegu

50-1000

800

P229

Przechodzenie do drugiej
predkosci, gdy punkt
zerowy stopki powraca do
normalnej dtugosci Sciegu

10-1000

500

P230

Zamiana kazdego szycia
$ciegiem statym na szycie
ryglowe na poczatku,
szycie ryglowe na koncu i
przycinanie

0: WYt.
1: WLACZONE

P231

Krok pierwszego
pociggniecia, gdy punkt
zerowy obcinania
powraca do normalne;j
dtugosci Sciegu

-50~50

P232

Krokowa pierwsza
predkos¢, gdy punkt
zerowy obcinania
powraca do normalne;j
dtugosci Sciegu.

0-9999

P233

Krokowa druga predkosé,
gdy punkt zerowy
obcinania powraca do

0-9999
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Sciegu.

normalnej dtugosci

3 Lista kodow btedow

Kod Opis problemu Rozwiazania
1. Czy napiecie sieciowe jest wyzsze niz AC260V?
EO1 | Wysokie napiecie 2. Jesll! jestto z.aS|Ia.n|e wtasne, r.lalezy zmnlejszyc r.1joc generatora; o
3. Jesli nadal nie dziata normalnie, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg i
powiadomic serwis posprzedazowy.
1. Czy nalezy podtaczy¢ do niskiego napiecia;
L L 2. Zresetuj;
EO2 | Niskie napiecie 3. Jedli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg i
powiadomic serwis posprzedazowy.
1. Wytgcz zasilanie systemu i sprawdz, czy potaczenie ekranu wyswietlacza nie
Nieprawidtowa jest luzne lub odtgczone, a po przywrdceniu normalnego stanu uruchom ponownie
- system.
EO3 | komunikacja - o . . .
2. Wytacz zasilanie systemu, wyjmij skrzynke sterujgca i podfacz tylko przewdd
procesora i f 0 oL -
zasilajacy, aby wtgczyé zasilanie. Jesli nadal pojawia sie alarm EQ5, a nadal pojawia
sie alarm EO3, wymien skrzynke sterujgcg i powiadom serwis posprzedazowy.
1. Sprawdyz, czy ztgcze pedatu nie jest poluzowane lub nie odpadto, a po
Nieprawidtowy przywrdceniu normalnego stanu uruchom ponownie system.
EO5 i L . L .
sygnat pedatu 2. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, wymien skrzynke sterowniczg lub
regulator predkosci i powiadom serwis posprzedazowy.
1. Wytacz zasilanie i sprawdz, czy pokretto reczne obraca sie ptynnie (obréc
- pokretto recznie). Jesli nie mozna go obrécic¢, sprawdz urzadzenie.
Silnik watu o , S L
IOWNeeo z 2. Whytacz zasilanie, sprawdz, czy ztgcze zasilania silnika nie jest poluzowane,
o7 | & & podtacz je i uruchom ponownie;
zablokowanym , ) . o . S
N 3. Sprawdz, czy gérna pozycja zatrzymania igty jest prawidtowa. Jedli nie,
wirnikiem i . I . . . L
wyreguluj gérng pozycje. 4. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, wymien skrzynke
sterowniczg lub silnik wrzeciona i powiadom serwis posprzedazowy.
1. Odtacz ztacze elektromagnesu, jesli pojawi sie alarm E10, wymien skrzynke
sterujacg i powiadom serwis posprzedazowy.
2. Jesli po odtgczeniu ztgcza elektromagnesu alarm nie pojawia sie, podtacz je
ponownie.
e Nacisng¢ pedat do przodu, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici i
ryglowanie. Jesli pojawi sie alarm, nalezy wytaczy¢ funkcje ryglowania
e poczatkowego i koricowego, ponownie uruchomic skrzynke sterowniczg, a
Prad przetezeniowy nas.tepnl.e nE'BC'I'SHQC peda"f. Jesli pOJaWI sie alarm, nalezy wy’chzyc funkcje '
E10 zaciskania nici i ponownie uruchomié sterowanie elektroniczne, a nastepnie

elektromagnesu

ponownie nacisng¢ pedat. Jesli alarm nie pojawi sie, nalezy wymieni¢ zacisk.

e Nacisng¢ pedat do przodu, 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 wigcz funkcje rozpoczecia
ryglowania wstecznego i przejdz dalej. Jesli pojawi sie alarm, wymien solenoid
ryglowania wstecznego.
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e Nacisng¢ pedat do przodu, aby maszyna do szycia wykonata zaciskanie nici i
ryglowanie. Jesli nie pojawi sie alarm, nalezy cofng¢ pedat o potowe, aby
podniesc¢ stopke. Jesli pojawi sie alarm, nalezy wymienic¢ elektromagnes stopki.

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

Sygnat
pozycjonowania

1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika watu
gtéwnego nie jest poluzowane lub nie odpadto, przywré¢ je do normalnego stanu i
uruchom ponownie system.

Egi enkodera silnika 2. Sprawdz, czy ustawienie korekcji punktu zerowego silnika jest prawidtowe;
watu gtéwnego jest zresetuj korekcje punktu zerowego silnika; sprawdz, czy na ptytce kodowej enkodera
nieprawidtowy nie ma oleju, a jesli tak, to jg wyczys¢; 3. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy

wymieni¢ skrzynke sterowniczg lub wat gtdwny i powiadom serwis posprzedazowy.

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

jest poluzowane lub nie odpadto, przywré¢ je do normalnego stanu i uruchom
Sygnat enkodera ponownie system. 2. Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy Sruby

E14 silnika watu kratki sg dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera).
gtéwnego jest 3. Sprawdz?, czy na ptytce kodowej enkodera nie ma oleju. Jesli tak, wyczys¢ jg i po
nieprawidtowy przywrdceniu poprawnego stanu uruchom ponownie system. 4. Jesli nadal nie dziata

prawidtowo, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg lub wat gtéwny i powiadom
serwis posprzedazowy.
Prad przetezeniowy 1. Sprawd%, czy przewc’>d zas!la!qcy s!ln!ka n!e ma zfeg9 sjcyku.
L 2. Sprawdz, czy przewdd zasilajacy silnika nie jest zgnieciony.
E15 | napedu silnika watu . . _ . . . .
, 3. Wymien skrzynke sterowniczg lub silnik watu gtéwnego i powiadom serwis
gtdwnego .
posprzedazowy.
1. Whytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy maszyna nie jest przewrdcona.
Prrewrdcenie 2 Sprawdz, czy ustawienie wykrywania wytgcznika zabezpieczajgcego maszyne
E17 maszvn jest prawidtowe.
yny 3. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymieni¢ skrzynke sterowniczg lub
panel i powiadomic serwis posprzedazowy.
1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze przewodu zasilajgcego silnika
watu gtéwnego i ztgcze enkodera nie sg poluzowane lub nie odpadty, przywrdé je do
Silnik watu normalnego stanu i uruchom ponownie system.

E20 | gtdwnego nie 2. Sprawdz, czy ustawienie korekcji punktu zerowego silnika jest prawidtowe,

uruchomit sie zresetuj korekcje punktu zerowego silnika
3. Jesli nadal nie dziata prawidtowo, nalezy wymienic skrzynke sterowniczg lub
wat gtéwny. silnik i powiadomic serwis posprzedazowy.

Nieprawidtowa

komunikacja miedzy . L . . .

E80 gtéwnym ukfadem a Wymien skrzynke sterowniczg i powiadom serwis posprzedazowy.

napedem
1. Wytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy cofajacy sie nie jest
zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke mechaniczng urzadzenia.
Prad przetezeniowy Jesll'wszystkf) Je§t szzyst'ko jest w. porzadku, sprawdz’, Fzy ztacze silnika krokowego
E82 cofajgcego sie nie jest luzne lub nie wypadto, przywréé go do normalnego stanu i

silnika krokowego

uruchom ponownie system.
2. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnik
krokowy i powiadom serwis posprzedazowy.
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E84

Sygnat
pozycjonowania
enkodera silnika
krokowego z funkcjg
cofania jest
nieprawidtowy

1. Whytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy z funkcjg cofania nie
jest zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke mechaniczng
urzadzenia. Jesli wszystko jest w porzadku, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika
krokowego z funkcjg cofania nie jest poluzowane lub nie odpadto, a po przywrdceniu
normalnego stanu uruchom ponownie system.

2. Sprawdz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy $ruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w $rodku enkodera);

3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jesli tak, wyczysc 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.

E85

Sygnat enkodera
silnika krokowego
jest nieprawidtowy

1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze enkodera silnika krokowego
nie jest poluzowane lub nie odpadto, przywré¢ je do normalnego stanu i uruchom
ponownie system.

2. Sprawdyz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy $ruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w $rodku enkodera);

3. Sprawdz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jesli tak, wyczysc jg i po
przywroceniu stanu pierwotnego uruchom ponownie system.

4. Jesli nadal nie dziata normalnie, wymien skrzynke sterowniczg lub silnika
krokowego i powiadom serwis posprzedazowy.

E86

Silnik krokowy nie
uruchomit sie

1. Whytacz zasilanie systemu, sprawdz, czy ztgcze przewodu zasilajgcego silnika
krokowego i ztgcze enkodera nie sg poluzowane lub nie odpadty, przywrdé je do
normalnego stanu i uruchom ponownie system.

2. Sprawdyz, czy kratka jest prawidtowo zamontowana (czy $ruby kratki sg
dokrecone i czy kratka znajduje sie w Srodku enkodera);

3. Sprawdyz, czy na ptytce kodowej kratki nie ma oleju. Jesli tak, wyczysc 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.

E87

Silnik krokowy z
blokadg wirnika

1. Whytacz zasilanie systemu i sprawdz, czy silnik krokowy cofania nie jest
zablokowany. Jesli jest zablokowany, najpierw usun usterke mechaniczng maszyny.
Jesli wszystko jest w porzadku, sprawdz, czy ztgcze przewodu zasilajgcego silnika
cofania i ztgcze enkodera nie sg poluzowane lub nie odpadty, przywrdc 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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Opis portow funkcji 10P

1. Obcinanie z odsysaniem: 1, 6(+24V)

2. Obcinanie z odsysaniem: 2, 7(+24V)
109 |/81|| 716 .
3. Zaciskanie nici (wycieranie nici) / Obcinanie z odsysaniem: 3, 8(+32V)

4.Zwolnienie naprezenia nici: 4, 9(+32V)
41131121 o
5.Przycinanie: 5, 10 (+32V)

Opis portow funkcyjnych 6P

1. Przycisk reczny A: 1
6 5 4 2. Przycisk reczny B: 2
3. Przycisk reczny C: 3
3 2 1 4. Dioda LED: 4(+5V), 6(DGND)
5. Przycisk reczny D: 5
Opis portow funkcyjnych 8P
1. Dioda LOGO: 1, 5(+S5V)
7 6 5 2. Czujnik poziomu oleju: 2, 6(+S5V)
3.GND: 3, 7
4 3 2 1 4. Czujnik stopki dociskowej: 4, 8(+S5V)
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