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1. Wprowadzenie do panelu i obstugi

Przywroc
ustawienia
fabryczne

Przycisk
ustawiania
parametrow

Potwierdzenie
parametru

Funkcja
zageszczania

Regulacja predkosci / klawisze

Kursora lewo—prawo Klawisze kursora géra—dot

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

Rygiel przedni / miekki start

Rygiel tylny / klawisz
pozycjonowania igty

Szycie jednostopniowe /
szycie wielostopniowe

Szycie typu W/
kalibracja klawisza

Funkcja obcinania nici /
Sciskania nici

Podnoszenie stopki /
przycisk wyzwalajgcy

Funkcja szycia wzoru

Funkcja szycia
segmentowego

Lp. Opis parametru
1 |Regulacja parametrow
2 |Regulacja predkosci
3 |Sciegi przednie i tylne
4  |Funkcja obcinania/$ciskania nici
5 |Funkcja podnoszenia stopki dociskowej
6 |Miekki start / pozycjonowanie igty w gorze i w dole
7 |Przywroc¢ ustawienia fabryczne
8 |Modyfikacja wzoru rygla
9 |Ustawienia wzoru rygla przedniego i tylnego
10 [Scieg A
11 |Scieg wielosekcyjny
12 [Tryb testowy $ciegu wielosegmentowego
13 [Scieg ciagty
14 [Tryb samodzielnej edycji wzoru $ciegu segmentowego
15 |Funkcja zakonczenia $ciegu / przycisk gtowicy maszyny
16 |Regulacja pozycji zatrzymania igty do obcinania nici
17  [Tryb monitorowania/liczenia sztuk
18 |Regulacja kata silnika wrzeciona
19 |Regulacja zera silnika krokowego
20 |Jak regulowac stopke dociskowg
21 |Kody usterek
22 |Wprowadzenie do parametréow
23 |Regulacja zera pedatu




2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametréw

2.1 Regulacja parametrow

1.Normal parameters :

@

. Przytrzymaj klawisz P, aby wej$¢ w tryb parametréw, Nacis$nij +

®
- - aby wybra¢ parametr, { piv ’ T3 -} 8 8

« Nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢ parametr ‘

« Po zmianie parametréw klawiszami + - naci$nij
« klawisz S, aby zapisa¢ —
« Nacisnij P, aby wyj$¢

2. Parametry zaawansowane:
« Przytrzymaj klawisz P przez 5 sekund, aby wej$¢ w parametry zaawansowane, Wprowadz

«hasto 1111,
@ Regulacja parametrow - nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢. @
«Nacisnij + - aby wybra¢ parametr I 1 ‘ ‘
«Nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢ parametr (] (] (] (]
Wejscie na rézne poziomy parametrow
(parametry podzielone sg na 2 poziomy) -

«Po zmianie parametréw klawiszami +- snacisnij S, aby
zapisa¢ Nacisnij P, aby wyjs¢

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

= 7 "

2.2. Regulacja dtugosci sciegu

1.Needle length adjustment

= Tryb normalny il

O it
= Nacisnij + - aby regulowac dtugosc¢ Sciegu, = zakres 3 3 3 3 3 n
dtugosci $ciegu wynosi 0-10 mm. LU
= Po zwiekszeniu dtugosci $ciegu do wartosci maksymalnej M N\l 3 1
urzadzenie przechodzi w tryb szycia wzoru.

T e SIC)
Uwaga: Wprowadz hasto, aby wej$¢ w parametry: P-91 Dtugos¢
$ciegu jest zablokowana, nie mozna jej zmieni¢ P-150: Ustawienie
maksymalnego skoku igty, 0—10 mm W tym przypadku: ustaw
zgodnie z fabrycznymi wytycznymi maszyny
Regulacja dtugosci igly / wzoru
Wejscie na rézne poziomy parametrow (parametry ® @ S ® @
podzielone sg na 2 poziomy)
2.After the pattern 3 3 | 3 | d 'l
* po zwigkszeniu dtugosci sciegu do 10 mm, nacisnij _'
dalej klawisz +, aby wybra¢ wzér d1-d9, po czym . i X T
naci$nij klawisz S, aby potwierdzi¢. M h\
b 4 =



2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

2,3. Regulacja predkosci

1.Regulacja predkosci I 3 -, 8 Bl
Panel sterowania p = =
» Nacisnij < >, aby zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ predko: M N x® T

2.Ustawienie maksymalnej predkosci:
« Dtugie nacisniecie klawisza P

« Wybierz P-1 @ @ ®

« Naciénij klawisz S, aby potwierdzi¢ - B ] T TN
« Ustaw maksymalng predko$é w trybie P =W l 3 (I N ]
normalnym T

« Nacisnij S, aby zapisac; nacisnij P, aby wyj$¢

® Regulacja predkosci

» Tryb normalny: Bezpos$rednia regulacja poprzez
zwiekszanie lub zmniejszanie predkosci. 3.Blokada maksymalnej predkosci ————

- Parametr P-1: Ustawienie maksymalnej predkosci w * Przytrzymaj klawisz P przez 6 sekund ® #8 e @ ®
trybie normalnym » Wprowadz hasto 1111 & —n‘v Mo

- Parametry zaawansowane P-80: blokada + Naci$nij S, aby potwierdzi¢ {P = 8 N | 3 8 oo

maksymalnej predkosci « Wybierz P-80 — blokada maksymalnej predkosci. - e

« Nacisnij S, aby potwierdzi¢ blokade maksymalnej

predkosci.
» Nacisnij S, aby zapisac; nacisnij P, aby wyj$¢

Uwaga: Po zmianie predkosci w parametrze P-80 nalezy zmodyfikowaé predko$¢ w P-1. Nastepnie w interfejsie pracy normalnej uzyj klawisza
predkosci, aby regulowa¢ predkosc¢.

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametréw
2.4. Sciegi przednie i tylne

®@ e ®
1.Rygiel przedni/tylny 3 3 3 3] B_BI
Istniejg cztery typy rygla przedniego do wykonywania rygla o
przedniego i tylnego. Naci$nij przycisk rygla, aby zmieni¢ - m M > T
tryb
L Al

Sciegi przednie i tylne

1.Tryby szycia przedniego i 2.Ustawianie liczby sciegéw podczas szycia

tylnego mozna modyfikowaé, a - «Nacignij klawisz S, aby wejs¢ do ustawien
odpowiadajaca im liczbe *Naci$nij klawisz < >, aby kolejno wybra¢ sekcje A, B, Ci D {
sSciegow zmieniac. *Naci$nij klawisze + - 3 3 3 BJ
2.Sciegi nie nqkladaja sie. Aby regulowac parametr  .7miep liczbe wkiu¢ w sekcjach A, B, C i D S| A e—
P-8, patrz kolejna strona. *Po zmianie naci$nij S, aby wrdci¢ do trybu normalnego. MA N“} >x T
e =



2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow
2,5. Funkcja obcinania/sciskania nici

0@ =

1. Przycinanie nici/$ciskanie nici i)
« Krotkie nacisniecie wigcza lub wytacza funkcje obcinania nici 3 3 3 3' 3 nl
« Dtugie naci$niecie wigcza lub wytgcza funkcje $ciskania - - u

N e

b s Sl

@ )

3333130
N

2. Regulacja sity sciskania

R - X T
fzycinanie nici « W modelach z funkcjg $ciskania przytrzymaj klawisz S, W
funkcja $ciskania nici aby wyswietli¢ site $cisku 1-9.
 Im wigksza liczba, tym wieksza sita. 11 W .,]l(
« Nacisnij klawisz S ponownie, aby wyjs¢. = =
1. Krotkie nacisniecie: funkcja nozyc wigcz/wytgcz -
2. Dlugie nacisniecie Wigcza/wytacza funkcje 0@ ®
$ciskania e — ——
2 Drrutrrumai klawics Q: Ramiilania cihs &nicli E | | 3' 3
W > T =
b a =l
2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametréow
2,6. Funkcja podnoszenia stopki dociskowej
2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow
« Dtugie naci$niecie klawisza P
* wybierz parametr P-25 o @ e
* zmien warto$¢ parametru na: e —— ——
0: Brak podnoszenia stopki dociskowej { 3 3 | 3| 5 nl
1: Podnoszenie stopki dociskowej L N
2: Podnoszenie stopki dociskowej zabronione podczas # ”
szycia, ale mozliwe przy obcinaniu nici m | X T Q‘t

Funkcja podnoszenia stopki dociskowej 2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

Dtugie nacisnigcie klawisza P, wprowadz hasto 1111 i wybierz parametry zwigzane z regulacjg stopki:
P-12 Pierwszy kat podnoszenia stopki (regulacja dzwieku)

P-13 Regulacja wysokosci stopki

P-14 Predkos¢ podnoszenia stopki

P-15 Predkos¢ opuszczania stopki P-16: Pierwszy kat stopki

1. Wyreguluj nacisk nakretki regulacyjnej stopki, aby
uzyskac rézny docisk

2. Cykl krétkiego nacisniecia:

pauza w srodku i podniesienie stopki / podniesienie
stopki po obcieciu / podniesienie stopki po obcieciu /
zamknigcie

Uwaga: W zaleznosci od materiatu szytego mozna regulowa¢ dzwiek podnoszenia stopki, jej wysokos$¢ itp. poprzez dobér parametrow.



2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

2,7. Miekki start / pozycjonowanie igly w gérze i w dole

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji
parametrow

1. Migkki start

« Diugie nacisniecie:

« wigcza lub wytgcza funkcje miekkiego startu

« P-2 ustawia liczbe $ciegdéw miekkiego startu
* P-21~23 ustawiajg predkos¢ migkkiego startu

Miekki start / pozycjonowanie igty w gorze i w ) . L
dole 2. Gorna i dolna pozycja igly
« Dtugie nacisniecie przycisku zatrzymania igty

wybiera zatrzymanie igty w goérze lub w dole

» P-69 ustawia dolng pozycje zatrzymania igty

1. Wigcz funkcje migkkiego startu, aby skutecznie zapobiec
wysuwaniu nici podczas szycia — jesli nie jest potrzebna,

wytacz ja.
2. Staraj sie odpowiednio ustawi¢ pozycje zatrzymania igty.
Rozwigzywanie problemu zejscia $ciegu z toru

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametréw

2,8. Przywrdé¢ ustawienia fabryczne

1. Przywracanie jednym przyciskiem

« Dtugie nacisnigcie przycisku Reset przywraca
wszystkie parametry z tabeli parametrow.

m Przywré¢ ustawienia fabryczne
W 2. Wtérne przywracanie parametrow

1. Catkowicie przywré¢ parametry funkcji ustawione na « W interfejsie pracy normalnej:
ekranie obstugi oraz parametry z tabeli parametréw « diugie nacisnigcie klawisza P
- . . L . « wejscie w tryb parametréw, wybierz P-79,
2. Jesli konieczne jest petne dostrojenie maszyny i « Nacinij S, aby potwierdzié
zapisanie najlepszego stanu, uzyj parametru P-131 do « Zmien 0 na 8.
zapisania — po6zniej mozna przywrécic ten stan « Gdy ekran wyswietli YES, naciénij S, aby

potwierdzi¢, a nastepnie P, aby wyj$¢.
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3. Szczegoblne sSciegi i funkcje
3,1. Tryb edycji wzoru

2. Wprowadzenie do podstawowych funkcji parametrow

Brief description:

1 Naijpierw przeanalizuj kazdy wzor: ile $ciegéw wykonag, czy zastosowag rygiel

1. Wybor wzoru

« W interfejsie normalnej pracy dtugie naciéniecie
przycisku edycji wzoru

« nacisnij klawisze +-, aby wybra¢ wzoér do modyfikacji

« nacisnij klawisz S, aby potwierdzié.

2. Ustaw parametry wzoru
From left to right:

« ustaw liczbe odcinkow

« liczbe wkiu¢, dugosé¢ sciegu

« liczbe powtérzen.

Tryb edycji wzoru

wsteczny i ile razy powtérzy¢ ruch tam—z powrotem?

2 Zazwyczaj liczba powtdrzen
wypetniony, sprobuj wartosci 7
Jesli chcesz szy¢ w linii prostej, nie stosuj rygla wstecznego i ustaw liczbe

powtdrzen na 1

3 Wprowadz odpowiednig dtugo$é sciegu dla kazdego wzoru

Tryb edycji wzoru

Wzér D2 przed modyfikacjg (po lewej)

Dtugosc¢ sciegu Sciegi Liczba powtérzen

4 mm 1 7

2 mm 1 1

Zmodyfikowany wzér D2 (po prawej)

Dlugosé sciegu Sciegi Liczba powtérzen

4,2 mm 3 7

2 mm 3 1

=

1 oznacza pierwszg zawarto$¢ szycia
— . L i : 1 oznacza 1 $cieg
1. Mozliwe jest wykonywanie wtasnych modyfikacji fabrycznych wzoréw H1-H9 ' 3.0 oznacza diugosé $ciegu 3 mm
: 7 oznacza rygiel wsteczny i do przodu
: powtarzany 7 razy

wgnosn 3 lub 5. Jesli wzor nie jest wystarczajgco Eissivan

W

OX ®

| d 1|

R @0

Q| 1380 7

1 oznacza liczbe odcinkow
1 oznacza liczbe $ciegow
3.0 oznacza dtugos$¢ sciegu
7 powtérz 7 razy




3. Szczegoblne sciegi i funkcje
3,2. Ustawienia wzoru rygla przedniego i tylnego

1. Wzory rygla przedniego i tylnego

* W interfejsie normalnej pracy

« krotkie nacisnigcie klawisza rygla wybiera wzér,
ktory moze by¢ uzyty jako przedni i tylny rygiel

« Nacisnij S, aby wejs¢

« < > aby wybrac¢ rygiel przedni i tylny.

« Nacis$nij + -, aby zmodyfikowa¢ wzory rygla
przedniego i tylnego. Naciénij S, aby zapisa¢ po
wyborze.

« Nacisnij S, aby wyj$¢. -

Ustawienia wzoru rygla przedniego i tylnego
1. Po witgczeniu tej funkciji, $ciegi przednie i tylne wykonywane

sg wedtug samodzielnie edytowanego wzoru.

Uwaga: 1. Do mocowania przedniego uzyj wzoru H1 (szycie wzoru)

2. Do mocowania tylnego uzyj wzoru H2 (szycie wzoru)

H1
1»1‘;YP

o®
| n
H {H2I4.0
A N B T
AZ_;
s S
Rygiel przedni uzywa wzoru H1,
a rygiel tylny uzywa wzoru H2
@ ®

"

v %

!
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3. Szczegoblne sSciegi i funkcje
3.3. Szycie jednostopniowe

0@ Stitch engthmm) ® -
#H38 mm
1. Ustawienie dtugosci sciegu ‘ )
Nacisnij klawisz szycia segmentowego raz, aby wejs¢ w [ (N} Bl L‘.Bl
szycie segmentowe.
Uzyj klawisza + -, aby ustawi¢ statg dlugo$¢ wkiuc. M N > Els
Vg A

2. Ustawienie liczby sciegéw wstecznych @ @
Nacisnij klawisz S, aby ustawi¢ liczbe $ciegéw = e
szycia wstecznego w tym trybie. 3 | 3 | 3 | 3
= % T
f

3. Ustawienie liczby statych wkiué¢
Nacisnij klawisz S, aby ustawi¢ liczbe $ciegéw w tym @ @ ®
trybie.

cyklu Szycie jednostopniowe / szycie wielostopniowe /
szycie swobodne

Ustaw liczbe sciegow w jednym etapie; zakres wynosi od
0 do 99 sciegow

Uwaga: Nacisnij , aby automatycznie wykona¢
pojedynczy etap.

3. Szczegdblne sciegi i funkcje
3.4. Scieg wielosekcyjny

1. Ustawienie dtugosci sciegu Nacisnij klawisz
szycia segmentowego dwa razy, aby wej$é w
tryb szycia wielosegmentowego. Uzyj klawisza -
+ -, aby ustawic¢ statg dtugos$¢ wktucia.

2. Ustawienie liczby sciegéw wstecznych Nacisnij

klawisz S, aby ustawi¢ tryb szycia wstecz od
poczatku do konca oraz liczbe Sciegéw w tym ‘

trybie.
cyklu Szycie jednostopniowe / szycie wielostopniowe /
szycie swobodne Ustaw liczbe sSciegow dla wielu etapow
oraz zakres 0-99 Sciegow dla kazdego etapu 3. Ustawienie liczby statych wkiu¢

Naciénij klawisz S, aby ustawi¢ liczbe

$ciegdw na odcinek w tym trybie. -

Uwaga: Nacisnij , aby szy¢ automatycznie




3. Szczegblne sciegi i funkcje
3.3. Szycie jednostopniowe
Uwaga:

1) 3 sciegi dla rygla przedniego i tylnego
2) Stata dlugos¢ sciegu: 18 Sciegow

10



3. Szczegblne sciegi i funkcje

3.4. Scieg wielosekcyjny

Wprowadzenie do wzoru:

Podrozdziat 1: Rygiel przedni (3 sciegi) + 16 sciegdbw x 7 mm
Etap 1: 11 Sciegobw x 7 mm

Etap 2: 12 Sciegdbw x 7 mm

Podrozdziat 4: 8 sciegow x 7 mm

Podrozdziat 5: 12 sciegdéw x 7 mm + rygiel tylny (3 Sciegi)

11



3. Szczegoblne sciegi i funkcje
3.5. Scieg typu W / tryb testowy

1. Tryb kalibracji testowej
W interfejsie szycia wielosegmentowego przytrzymaj ® @ mmm ®
klawisz T, aby wejs¢ w tryb kalibracji testowe;j. ' '] _'.'
m O 814.0
W N >®T
2. Testuj liczbe sciegow. 1"_’
Naci$nij pedat, aby szy¢ do osiggnigcia wymaganej £
diugosci $ciegu. Sterownik elektroniczny g %|[
automatycznie zapisze liczbe $ciegéw. Jak pokazano
na rysunku, liczba $ciegéw zapisana w F1 wynosi 23. @ @ ®
Mozesz uzy¢ klawiszy + -, aby zmieni¢ liczbe Sciegow
w razie potrzeby. I F : E 3 |
W trybie wielosegmentowym (dtugie nacisniecie klawisza T) 3. Kalibracja testowa wieloetapowa
mozna ustawi¢ dowolnie 1-15 odcinkéw — szybko i wygodnie. Naci$nij klawisz >, aby ustawi¢ liczbe wkiué w —

L etapie T2. Ustaw kolejno liczbe wkiu¢ w kazdym @ @ ® @
Krétki opis: ) B ) ) etapie. Po ustawieniu liczby etapéw naci$nij pedat, P
Dzieki tej metodzie mozna wykonac jedno prébne szycie, a aby obciaé nié i zakorczy¢ tryb kalibracji testowej. | F E |
sterownik elektroniczny automatycznie zapisze liczbe $ciegéw w -
kazdym odcinku. Nie trzeba liczy¢ $ciegdw recznie po prébie ani
wprowadzac¢ ich samodzielnie — znacznie zwigksza to ‘
efektywnos¢.

1. Dtugos¢ sciegu dla ryglowania
W interfejsie pracy normalnej krétkie naci$nigcie klawisza
szycia ciagtego + - wybiera dtugo$¢ $ciegu, a ponowne
nacisnigcie powoduje powrot do szycia swobodnego.

2. Ustawienie liczby sciegow

i Naciénij klawisz S, aby przetaczy¢ sie na regulacje liczby (
Cykl krétkiego nacisniecia: Scieg W / écieg swobodny, Sciegow i liczby powtorzen szycia. Jak pokazano na rysunku, L‘ I L‘ I L’ | S

gtownie stosowany do przyszywania etykiet liczba $ciegéw wynosi 4, a liczba powtdrzen szycia wynosi 5.

12
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3. Szczegblne
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3.5. Scieg typu W/ tryb testowy

Uwaga:

1) Rygiel 4-$ciegowy

2) Powtorz 5 razy do przodu i do tytu
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3. Szczegoblne sciegi i funkcje

3.6. Scieg wzoru wielosekcyjnego

X1 ~ XN

Scieg wzoru wielosekcyjnego
—_—

1. Cykl: szycie wielosekcyjne wzorem
wiasnym / szycie swobodne

2. Mozna ustawi¢ wiele odcinkéw szycia, a
kazdy z nich moze mie¢ rézny wzér szycia
lub zwykig dtugos¢ sciegu.

3. Szczegdlne sSciegi i funkcje
3.7. Gesty scieg

Gesty Scieg / funkcja przycisku gtowicy
maszyny

Wzmocnienie z przodu i geste $ciegi w srodku, estetyczny
Scieg;

Wzmocnione geste Sciegi z tytu, krotki koniec nici, ni¢ sig nie
wysuwa

-

2.

-

2.

. Ustawienie wzoru W interfejsie

pracy normalnej nacisnij klawisz trybu wzoru $ciegu
segmentowego, aby ustawi¢ wzor $ciegu
segmentowego.

Jak pokazano na rysunku, ustaw pierwszy odcinek na
wzor D1 i wykonaj 8 odcinkéw wzoru

Ustaw liczbe sciegéw wstecznych

Naci$nij klawisz S, aby ustawi¢ liczbe $ciegow
wstecznych na poczatku i konicu tego trybu.

Jesli ta funkcja nie jest potrzebna, wytgcz funkcje
szycia wstecznego.

. Ustawienie liczby sciegéw dla kazdego odcinka

Nacisnij klawisz S, aby ustawi¢ liczbe $ciegéw szycia
dla kazdego segmentu wzoru w tym trybie.

. Funkcja gestego sciegu
W interfejsie normalnej pracy naciénij klawisz gestego $ciegu,

aby wigczy¢ lub wytgczyé funkcije gestego $ciegu.

Parametr P-78 — ustawienie trybu gestego $ciegu

Parametr P-118 — ustawienie liczby $ciegéw gestego Sciegu

Parametr P-119 — ustawienie odlegtosci gestego sciegu

Funkcja przycisku gtowicy maszyny

Przycisk gtowicy maszyny mozna skonfigurowa¢ wedtug

potrzeb. Parametr funkcji P-115 — funkcja przycisku
szycia wstecznego

Parametr funkcji P-116 — ustawienie funkcji przycisku
wkiucia uzupetniajacego

Parametr funkcji P-117 — ustawienie odlegtosci gestego

$ciegu w $rodku szycia

Oryginalny przycisk moze by¢ przypisany do dowolnej

funkgiji.
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0: Scieg wsteczny
1: Gesty $cieg

2: Scieg naprawczy
3: Scieg wsteczny +
Scieg naprawczy




3. Szczegdlne sSciegi i funkcje

3.6. Scieg wzoru wielosekcyjnego

Wprowadzenie do wzoru:

Podrozdziat 1 Rygiel przedni (3 sciegi) + 18 sciegow x 6 mm
Podrozdziat 2 Typ wzoru D1 x 8 sciegow
Podrozdziat 3 Typ wzoru D2 x 5 Sciegow
Podrozdziat 4 Typ wzoru D3 x 4 Sciegow

15



3. Szczegblne sciegi i funkcje

e

3.7. Gesty scieg S

Koniec nici po obcieciu ma mniej niz 3 mm

‘t"l.‘\"nkn‘
bbb AR L

A

T

T i
i

W poréwnaniu z trybem normalnym, po sciegu ryglujgcym koncowym wykonywany jest
gesty scieg (z regulowang dtugoscig 1-1,5 mm).
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4. Gléwne regulacje

4,1. Regulacja pozycji zatrzymania igly do obcinania nici

Regulacja pozycji zatrzymania igty do obcinania nici
Wejdz w tryb kalibracji poprzez parametry i wyreguluj
pozycje zatrzymania igty po obcieciu nici

4. Gtéwne regulacje

1. Kalibracja obcinania nici i pozycji zatrzymania igly Po
wykonaniu obcinania nici wykonaj ponizsze kroki, aby wej$¢ w tryb
parametréw i wyregulowac¢ pozycje zatrzymania igty:

1)Wejscie w tryb parametrow:

Przytrzymaj klawisz P, aby wej$¢ w tryb parametrow.
Wybierz P-75.

Nacisnij klawisz S, aby potwierdzi¢.

2) Aktywuj maszyne:
Nacisnij pedat do przodu, aby uruchomi¢ maszyne.

3)Regulacja obcinania nici i pozycji zatrzymania igty:
Obré¢ koto pasowe o dwa petne obroty.
Zatrzymaj, gdy maszyna osiggnie prawidtowg pozycje obcinania nici i
zatrzymania igty:

» Dzwignia naprezacza nici powinna znajdowac sie w najwyzszej
pozyciji.

*» Nastepnie obré¢ koto pasowe do tytu, az dzwignia naprezacza

opadnie o 1 mm ponizej punktu najwyzszego.

4)Ustaw pozycje czubka igty (w zaleznosci od materiatu):

Dla materiatéw cienkich (DBx1): czubek igty powinien znajdowac sig
10 mm nad ptytka $ciegowa.

Dla materiatow grubych (DPx5): czubek igty powinien znajdowac sie
12 mm nad ptytkg Sciegowa.

5)Zapisz i wyjdz:
Nacisénij S, aby zapisa¢ ustawienia.
Nacisnij P, aby wyjs¢ z trybu parametrow.

4,2. Tryb monitorowanialliczenia sztuk

Tryb monitorowanialliczenia

Monitorowanie i liczenie sztuk za pomoca
kombinacji klawiszy oraz trybu wykrywania dolnej
nitki

1. Funkcja monitorowania
Naci$nij jednoczes$nie klawisz P + klawisz
wyzwalajacy i uzyj funkcji kombinacji, aby
monitorowac biezacy stan pracy maszyny

=

2. Funkcja liczenia sztuk
Zlicza liczbe operacji na podstawie liczby obcie¢
nici. JJ liczenie sztuk — zwiekszanie
JP liczenie sztuk — zmniejszanie

- |

3. Funkcja monitorowania dolnej nitki

Ustawia dtugos¢ dolnej nitki i wyswietla alarm po jej
zuzyciu. Parametr P-30

Parametr wigczenia/wytgczenia liczenia dolnej nitki
P-31 Ustawienie wartosci poczatkowej dolnej nitki

17
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4. Gtéwne regulacje

4.2. Tryb monitorowanialliczenia sztuk

1. Elementy ogélnego monitorowania

System monitoruje na biezgco aktualny stan pracy maszyny; przeznaczone do
zapewnienia wsparcia technicznego przez producenta

3. Tryb wykrywania dolnej nitki

2. Wybierz funkcje JJ lub JP z listy

Uwagi: 1. Przytrzymaj klawisz przez 3 sekundy, aby wyczysci¢ licznik sztuk (dziata w trybie
monitorowania)

3. Parametr P-35 — mnoznik liczenia sztuk (na podstawie liczby obcig¢ nici)

4. Parametr P-38 — wybdr funkcji liczenia: zwiekszanie JJ / zmniejszanie JP

5. Btad liczenia sztuk: PBOB

2. Tryb liczenia sztuk: liczenie w gére JJ / liczenie w dot JP

3. Wybierz funkcje DX z listy

Uwagi: 1. Przytrzymaj klawisz przez 3 sekundy, aby wyczyscic¢ licznik dolnej nitki
(dziata w trybie monitorowania)

2. Parametr P-30 wtgcza funkcje wykrywania dolnej nitki

3. Parametr P-31 ustawia warto$¢ poczatkowg dolnej nitki

4. Btad dolnej nitki: LBOB

4. Gléwne regulacje
4.3. Regulacja kata silnika wrzeciona

1. Kat dotarcia silnika
wybra¢ tryb 1-DJ dotarcia kata silnika.

Kat silnika powinien wynosi¢ 2685°.
Po dotarciu nacisnij ,P”, aby wyjs¢.

1

. Wymiana silnika wrzeciona i enkodera wymaga
wykonania dotarcia kata

I

Nieprawidtowy kat silnika wptynie na jego dziatanie.
3. Moze powodowac¢ uciekanie pozyciji, btedy,

nagrzewanie silnika i wptywa¢ na dziatanie
maszyny

18

U1 Predkos¢ silnika obr./min
u2 Model uktadu (Uzycie fabryczne) [GD/AT
U3 Napiecie szyny \

U4 Napiecie ptyty 0,01V
us Kat mechaniczny glowicy stopni
ué Poczatkowy kat silnika stopni
u7 Model glowicy maszyny JIA
us Wersja DSP: V100
U9 Model DSP F73
u10 Wersja silnika krokowego V1xx
uU11 Prad stopki silnika krokowego |0,01A
VER Wersja gtéwnego uktadu HMI V1xx
TYP Model HMI C104
IAD1 Napiecie czujnika kolanowego |[1mV
IAD2 Napiecie czujnika nacisku stopki[1mV
H1 :I_IV;:'sja uktadu pomocniczego .
H2 Model

JJ Licznik Sciegéw (zwiekszanie) |szt.
JP Licznik Sciegéw (zmniejszanie) |szt.
DX Wykrywanie dolnej nitki cm

W interfejsie normalnej pracy przytrzymaj klawisz T, aby

Naci$nij pedat, aby wykona¢ dotarcie kata silnika.

2. Jesli kat silnika z ptytkg szczelinowa jest nieprawidtowy, zdejmij
tylna pokrywe i wyreguluj potozenie ptytki szczelinowe;j silnika.
Wyreguluj raz i uruchom raz, az kat znajdzie sie w zakresie 268+5°. | 8 8 B I




4. Gtéwne regulacje
4.4. Regulacja zera silnika gtéwnego

Wyreguluj kat tarczy enkodera (ptytki szczelinowej) pozycjonera silnika

Kat silnika jest nieprawidtowy. Zdejmij tylng pokrywe i wyreguluj
potozenie ptytki szczelinowej silnika.

Wyreguluj raz i uruchom raz, az osiggnie zakres 268+5°

1. Metoda regulacji parametru pozycji zero transportu

Obrot ptytki w lewo Obrot ptytki w prawo
Kat sie zmniejsza Kat sie zwigksza

‘Tarcza enkodera (plytkar
szczelinowa) nie moze dotykaé
czujnika!

Kat dotarcia silnika

1. Wymiana enkodera silnika wrzeciona wymaga dotarcia kata
2. Nieprawidtowy kat silnika wplynie na dziatanie, moze
powodowac przekroczenia i btedy, wptywajac na uzytkowanie.

4. Gléwne regulacje

4.5. Regulacja zera silnika transportu

(OXO) ®
1. Metoda regulacji parametru pozycji zero transportu | E _vb ll
®@ (@) stopniowego: L _Qu
3 3 3 -:” 3_8' 1 W interfejsie normalnej pracy przytrzymaj klawisz T
I e aby wybrac¢ 2-BJ, naci$nij klawisz S
2 Wybierz P-6, 0.0 oznacza, ze silnik transportu stopniowego
jest w pozycji zero. Czy maszyna jest w pozycji zero? Wymaga
sprawdzenia.
Stitch.
3 Wez kartke biatego papieru, potéz jg pod stopka i wykonaj (OXO) Vo
lekko 20 wkiu¢. Otwory po igle muszg sie¢ pokrywac. '[P " 5 | mn
4 Jesli otwory sie nie pokrywaja, wyreguluj parametr g e oy
procentowy i nacisnij S, aby zapisa¢
5 Najlepsza wartos¢ procentowa miesci sie w zakresie 90-110
Regulacja pozycji zero transportu
stopniowego
@ i @
1. Nieprawidtowa mechaniczna pozycja zero transportu Jak pokazano na rysunku: oy NN n
stopniowego spowoduje nieréwne diugosci sciegu, ) Papier przesuwa sig do tylu — 1 zwieksza warto$¢ P-6 Papier oo | .o |
przesunigcia $ciegbw i powaznie wptynie na jakos¢ szycia przesuwa sie do przodu — | zmniejsza wartos¢ P-6

2. W praktyce $ciegi mogg wygladac nieestetycznie z
powodu materiatu, nawykéw operatora, ustawien

mechanicznych itd., i mozna je skorygowa¢ parametrami Do przodu - zmniejsz
wartosc¢ P6 °

0

°
°
[ ) &
4 @
Do tytu - zwieksz wartosc P-6 Zero ®
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4. Gtéwne regulacje
4.5. Regulacja zera silnika transportu

Metoda regulacji mechanicznej pozycji zero transportu
stopniowego

1 Wybierz P-6, nacisnij S, ustaw warto$¢ procentowg na 100,
nacisnij S

2 Otworz tylng ostong, poluzuj $rube A, nacisnij pedat do przodu, aby
poluzowac¢ $rube B, a nastepnie uzyj sruby B jako sruby regulaciji
pozycji zero.

Uwaga: Sruba B ma sptaszczong powierzchnig i petni funkcje $ruby ‘
regulacyjnej

Poruszaj kolem mimosrodowym w gére i w dét oraz obserwuj
podawanie materiatu przy pracujgcym pedale

3 Gdy wat podawania nie podaije (igta przebija to samo miejsce),
lekko dokre¢ $rube B i wykonaj probe

4 Testuj kilkukrotnie, az pozycja zero bedzie doktadna, dokreé $rube
B. W ten sam sposéb dokre¢ srube A

regulacji mechanicznej uzyj
parametru P-6 do regulacji
‘ doktadnej.

4. Gléwne regulacje
4.6. Korekcja dlugosci sciegu

P-7 wartos¢ korekcji dtugosci sciegu

1 W interfejsie normalnej pracy nacisnij T, aby wybraé 2-BJ, Schemat éciegu do przodu

nastepnie nacisnij S

2 Wybierz P-7, 4.0 oznacza dtugo$¢ sciegu 4 mm,

3 Wez kartke biatego papieru, potdz pod stopka i wykonaj 20 wkiué

4 Wez érodkowe 10 odcinkéw | zmierz linijka. W tym momencie 4 mﬂﬂnlﬂﬂ]mqmmmpmm “ﬂ[ml]ml]““ll"ﬂ“ﬂpml
mm x 10 = 4 cm 1 2 3 5 6 7

5 Naci$nij S, zmodyfikuj warto$¢ procentows i nacisnij S, aby

zapisaé

4mm x 10 =4 cm

Jesli wynik pomiaru jest wigkszy niz 4 cm 1 — zmniejsz warto$¢ procentowg P-7
Jesli wynik pomiaru jest mniejszy niz 4 cm | — zwigksz wartos¢ procentowg P-7

Zakres prawidtowy: 4 CM ~ 4,3 CM

20
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4. Gtéwne regulacje
4,7. Korekcja dlugosci sciegu wstecznego

P-8 wartos¢ korekcji Sciegu wstecznego.

-

Scieg do
1 W interfejsie normalnej pracy nacisnij T, aby wybra¢ 2-BJ, nastepnie nacisnij S. 1 . P-8 kompensacja $ciegu wstecznego
2 Wybierz P-8, 4.0 oznacza dtugo$¢ sciegu 4 mm; wybierz dlugo$é sciegu do korekty i
uzyj klawiszy lewo/prawo do zmiany.
3 Wez kartke biatego papieru, potéz jg pod stopka, wykonaj 10 wkiu¢, zatrzymaj i Nadmiar podawania — nalezy zmniejszy¢ P-8
nacisnij przetgcznik $ciegu wstecznego, po czym lekko nacisnij pedat. .

Jak pokazano na rysunku po prawej — obserwuj pokrywanie sig $ciegu wstecznego
ze $ciegiem do przodu. Jesli $cieg wsteczny jest zbyt szybki — zmniejsz procent; jesli ‘ €=m  Niedobér podawania — nalezy zwigkszyé P-8
zbyt wolny — zwigksz procent.

5 Nacisnij S, zmodyfikuj warto$¢ procentowg i nacisnij S, aby zapisaé.

30| @

4
o] @

Scieg wsteczny

4. Gléwne regulacje
4,8. Regulacja pedatu

1. Regulacja potozenia mechanicznego stopki dociskowej

1 Metoda regulacji:

1: Pozycja lewo—prawo:

Krzywka podnoszenia stopki musi znajdowac sig po prawej stronie
pomocniczej ptyty stopki

2: Pozycja géra—dot:

Odlegtos¢ krzywki podnoszenia stopki od drazka ptyty pomocniczej wynosi 2
mm

(odlegto$¢ musi by¢ zachowana — im mniejsza, tym lepiej)

odlegtosé 2 m
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4. Gtéwne regulacje
4.8. Regulacja pedatu

—
13.01

W > T

0@
4313
w

[ e

Regulacja zera pedatu

1. Regulacja pozycji zero pedatu

_- Stopka podniesiona —30°

Skok 1-30°

Pozycja zero 0°

Poczatek
ruchu
~25° Poczatek
przyspieszania 50°
~~Praca z duzg predko$cig
110°

_ .- Skok obcinania 2 -60° Obcinanie

1. Regulacja pozycji zero pedatu:

Naci$nij jednoczes$nie klawisz P + klawisz
wyzwalajacy, aby uzy¢ funkcji kombinacji
Wybierz U4 i potwierdz — wyswietli si¢ napigcie
pedatu.

Prawidtowa warto$¢ napiecia pedatu to —2300+30°
Jesli jest nieprawidtowa — wyreguluj magnes
pedatu

2. Korekcja pozycji zero pedatu:

Przytrzymaj klawisz T, wybierz parametr 3-pd, naci$nij S,
pojawi sig PDL; nacisnij pedat, aby rozpocza¢ korekte; po
zakonczeniu pojawi si¢ PASS

1. Regulacja skoku pedatu:

W interfejsie normalnej pracy przytrzymaj klawisz
P, aby wejs¢ w tryb parametréw; klawiszami + -
wybierz parametr, nacisnij S, aby potwierdzi¢

Uwaga: Kat pedatu mozna regulowa¢ w réznych
pozycjach
aby uzyskaé rézne wyczucie pracy

Regulacja skoku pedatu

1. Pozycja zero pedatu — pozycja parkowania

2. Poczatek ruchu — pozycja, w ktérej maszyna zaczyna poruszac
sie powoli

3. Poczatek przyspieszenia — pozycja, w ktérej maszyna zaczyna
przyspiesza¢

4. Poczatek podnoszenia stopki — pozycja, w ktérej stopka zaczyna|
dziata¢

5. Skok obcinania 1 — pozycja, w ktorej stopka nie jest podniesiona
a ni¢ jest obcinana

6. Skok obcinania 2 — pozycja, w ktorej stopka jest podniesiona, a

ni¢ jest obcinana

Czas polecenia podnoszenia stopki: po naci$nigciu pedatu funkcja
podnoszenia stopki musi odczekac¢
x milisekund, aby rozpoczaé dziatanie

5
Kod Opis pozycji uﬁ:ﬁ:ﬁ Wartosé
P-41 [Minimalna Predko$¢ Pedatu 100....,500 200
0: Dziatanie
normalne
1: Wolne
P-63 [Krzywa Przyspieszenia Pedatu przyspieszeni 2
e
2: Szybkie
Przyspieszeni
e

P-62 |Skok Pedatu do Startu 10 ~ 50 25
P-63 [Skok Pedatu do Startu Przyspieszania 10 ~ 100 50
P 64 |Skok Pedatu dla Pracy z Duzg Predkoscig 10 ~ 150 110
P-65 [Skok Pedatu dla Podnoszenia Stopki -100 ~ +100 -30
p.67 Skok pedatu dla dziatania obcinania nici — 100 ~ +100 60

letap 1
b-68 Skok pedatu dla dziatania obcinania nici — 100 ~ +100 90

letap 2

(Czas Przytrzymania Polecenia Pedatu
P-92 |(Hold Time) 30 ~ 300 80
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Najpopularniejsze parametry wyczucia
pedatu: P-42 (zmienione 2), P-62 (15)

P-63 (zmienione 30), P-64 (zmienione 85)
P-68 (zmienione -70), P-92 (zmienione 300)

Parametry dla zaawansowanych:

P-42 (zmienione 2), P-62 (15)

P-63 (zmienione 30), P-64 (zmienione 85)
P-68 (zmienione -55), P-92 (zmienione 200)
Ten zestaw parametréw nadaje sie do
proceséw diugich elementéw (listwy frontowe)

Parametry dla poczatkujgcych (gdy pedat jest
zbyt czuty):

P-42 (zmienione 1), P-62 (zmienione 15), P-
63 (zmienione 60), P-64 (zmienione 150), P-
68 (zmienione -70), P-92 (zmienione 300)

Parametry wyczucia pedatu (zaawansowane):
P-42 (zmienione 2), P-62 (zmienione 15), P-
63 (zmienione 25), P-64 (zmienione 70), P-68
(zmienione -55), P-92 (zmienione 150)
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Lista parametrow

Kod Pozycja Opis Zakres Krok |[POMY$INalpsziom
ustawien wartos¢
P-01 |Maksymalna Predkos¢ Pedatu Ustaw maksymalng predkosc 100 2400 |
obrotowa pedatu 200~3000(obr/min)
P-02 [Funkcja Miekkiego Startu Funkcja wolnego wejscia igty na 0-9 1 2 |
poczatku Sciegu (1-9: liczba Sciegow
P-04 |Maks. Predko$¢ dla Sciegu Ustaw maksymalng predkosc sciegu 100 2200 |
Statego statego 200~3000(obr/min)
P-06 [Korekcja Pozycji Zero Igty Dostosuj rzeczywista pozycje igty do 50-150 100 |
P-07 |Korekcja Dtugosci Sciegu do Wspotczynnik dtugosci Sciegu statego 50-150 (%) 100 |
Przodu do przodu
P-08 |Korekcja Dtugosci Sciegu Wspotczynnik dtugosci Sciegu statego 50-150 (%) 1 100 |
\Wstecznego wstecznego
P-09 |Maks. Predkos¢ Startu Maksymalna predkosc¢ przy 50 1500 |
Wstecznego rozpoczeciu szycia wstecz 500~1500(obr/min)
P-10 [Tryb Liczenia Sciegu Statego Ustaw $cieg staty jako liczbowy lub 0/1 1 1 |
wzor
P-12  |[Kat Podnoszenia Stopki — Krok 1 [Kat pierwszego podnoszenia stopki 0-100 1 30 I
P-13  |[Maksymalna Wysokos¢ Maksymalna wysokos$¢é podnoszenia po 0-100 1 55 Il
P-14  |Predkos$¢ Podnoszenia Stopki Predkosc¢ stopniowego podnoszenia 10 60 Il
stopki 20~500(obr/min)
P-15 |Predkos¢ Zwolnienia Stopki Predkosc¢ stopniowego zwolnienia 10 100 Il
stopki 20~500(obr/min)
P-16 [Kat Zwolnienia Stopki 1 Kat pierwszego zwolnienia stopki 0-100 30 |
P-17  |Wspodtczynnik pracy \Wspotczynnik pracy elektromagnesu 0-100 50 Il
P-106 |Regulacja Napiecia Zerowego  |Regulacja napiecia zerowego czujnika 0-250 215 I
Czujnika Wysokosci Stopki wysokosci stopki (jednostka: 0,01V
P-107 |Czutos¢ Wykrywania Grube;j Ustawienie napiecia czujnika stopki 0-500 5 100 Il
Tkaniny podczas wykrywania grubosci
P-108 |Wspotczynnik pracy \Wspotczynnik pracy elektromagnesu 50-100 1 98 Il
elektromagnesu obcinania nici  |obcinania nici (podcisnienie)
P-109 |Wspodtczynnik Pracy \Wspotczynnik pracy elektromagnesu 50-100 1 80 Il
Elektromagnesu Stopki stopki (podcisnienie)
P-110 [Kontrola Grubosci Materiatu i Zastosuj dodatkowe naprezenie 0-10 1 0 Il
Napiecia podczas szycia grubego materiatu
P-111 |[Maksymalna Predkos¢ dla Ograniczenie predkosci dla szycia 50 1500 Il
Grubych Sciegéw grubych warstw 500~3000(obr/min)
P-112 |Wspodtczynnik Kompensacji \Wspotczynnik kompensacji dtugosci 50-150 (%) 1 120 Il
Grubych Sciegéw Sciegu dla grubych miejsc
P-113 |Tryb Sciegu Kompensacyjnego  |0: Wytaczone, 1: Wtaczone (ustawiane 0/1 0 |
P-114 |Dtugosc Sciegu Ustaw dtugosc sciegu 10(50~70) 40 |
Kompensacyjnego kompensacyjnego (1.0-5.0 mm lub
1.0-7.0 mm w zaleznosci od modelu)
P-115 |Funkcja Przycisku Sciegu 0: Scieg wsteczny, 1: Rygiel, 2: 0-3 1 0 Il
Wstecznego Kompensacja, 3: Wstecz +
Kompensacja
P-116 |Funkcja Przycisku Kompensacji  [0: Scieg wsteczny, 1: Rygiel, 2: 0-3 1 2 Il
Kompensacja, 3: Wstecz +
Kompensacja
P-117 |Dtugos¢ Sciegu Rygla Dtugos¢ Sciegu rygla ustawiana 50-150 110 Il
P-118 |Liczba Sciegdw Przed Rygiel Liczba sciegdw przed wykonaniem 1-10 1 Il

23




P-119 |Dtugosé¢ Sciegu Przed Rygiel Dtugos¢ sciegu wykonywanego przed rygiel 50-150 1 110 Il
P-121 |Kat Startu Obcinania Nici 1 Kat rozpoczecia pierwszego etapu obcinania| 200-300 2 230 1]
P-122 |Skok Obcinania Nici 1 Ustawienie skoku dla etapu 1 obcinania nici 0-100 1 40 Il
P-123 |Kat Startu Obcinania Nici 2 Kat rozpoczecia etapu 2 obcinania nici 250-360 2 330 1]
P-124 |Skok Obcinania Nici 2 Ustawienie skoku dla etapu 2 obcinania nici 0-100 1 60 Il
P-125 |Obcinanie Nici Podczas Sciegu \Wtgczenie obcinania nici podczas Sciegu 0/1 1 0 Il
P-126 |Wt3acz Zwolnienie Nici na Starcie \Witaczenie luzowania nici na poczatku szycia 0/1 1 1 Il
P-127 |Opdznienie Zwolnienia Nici na Czas opdznienia przed zwolnieniem nici 0-1000 10 100 Il
P-128 |Czas Zwolnienia Nici na Starcie Czas trwania operacji luzowania nici 0-1000 10 200 1]
P-129 |lasnos¢ Podswietlenia LCD Ustawienie jasnosci podswietlenia 0-10 1 |
P-135 |Wiaczenie Sciegu Wstecznego w 0. Nieaktywne 1: Aktywne 0/1 1 |
P-136 |Liczba Sciegdw Potowicznego Liczba Sciegdw sciegu wstecznego w 1-50 1 |
P-137 [Powtdrzenia Sciegu Potowicznego  |Liczba powtdrzen $ciegu wstecznego w 1-10 1 1 |
P-140 |Opdznienie Anti-Bird Nest (Przed) |Opdznienie przed operacjg przeciwko 0/500 ms 5 50 Il
P-141 |Czas Dziatania Anti-Bird Nest Czas dziatania elektromagnesu 0/500 ms 5 50 1]
P-142 |Opdznienie Anti-Bird Nest (Po) Opdznienie po zatrzymaniu elektromagnesu| 0/500 ms 5 50 Il
P-143 |Wspdtczynnik Mocy Anti-Bird Nest  |Moc dziatania elektromagnesu 0-100 1 100 Il
P-144 |Czas Podcisnienia Czas aktywacji zaworu podcisnienia 0/2000 ms 10 250 Il
P-145 |Czas Dziatania Zacisku Czas dziatania elektromagnesu zacisku 0/500 ms 5 50 1]
P-150 |Maks. dtugosc¢ sciegu Maksymalna dtugosé Sciegu 10-100 mm 80 Il
P-151 |Pierwszy $cieg — funkcja 0. Nieaktywne 1: Aktywne 0/1 1 0 Il
P-152 |Dtugos¢ pierwszego sciegu Ustawienie dtugosci (1.0 mm ~ 5.0 mm) 10-50 1 40 Il
przeciwprucia
P-153 [Tryb pojedynczego kroku 0: Wytaczone, 1: Pojedynczy krok 0/1 1 0 Il
P-158 |Liczba sciegdw rygla tylnego Liczba sSciegéw rygla tylnego 1-10 1 1 Il
P-159 |Dtugo$é sciegu rygla tylnego Dtugosc sciegu rygla tylnego 50-150 1 110 Il
P-161 |Funkcja przycisku kompensacji 1/2 |0: Odwrotny, 1: Rygiel, 2: Kompensacja 1/2, 0-3 1 2 Il
3: Przdd stopki
P-162 |Funkcja przycisku kompensacji 1/4 |0: Odwrotny, 1: Rygiel, 2: Kompensacja 1/4, 0-3 1 2 Il
3: Przdd stopki
P-166 |Predkosc rygla przedniego Ustawienie predkosci rygla przedniego 200-3000 100 1500 Il
P-167 |Predkosc rygla tylnego Ustawienie predkosci rygla tylnego 200-3000 100 600 Il
P-169 |Pozycja opuszczonej stopki Regulacja wysokosci stopki po opuszczeniu 0-100 1 30 Il
P-170 |Wtgczenie kompensacji predkosci  |=0, parametry P171~P176 s3 0/1 1 1 Il
nieprawidtowe; =1, parametry P171~P176
P-171 |Kompensacja predkosci Sciegu do  |Wspdtczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
przodu (przéd)
P-172 |Kompensacja predkosci Sciegu \Wspotczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
wstecznego (wstecz)
P-173 |Kompensacja predkosci rygla \Wspotczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
przedniego — Scieg do przodu
P-174 |Kompensacja predkosci rygla \Wspotczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
przedniego — scieg wsteczny
P-175 |Kompensacja predkosci rygla tylnego|Wspdtczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
— $cieg do przodu
P-176 |Kompensacja predkosci rygla tylnego|Wspdtczynnik kompensacji predkosci 50-150 1 100 Il
— Scieg wsteczny
P-177 |[Tryb kompensacji przyciskiem 0: Scieg ciagly potéwkowy 1: Ciagty petny 0-3 1 3 |

Scieg, 2: Potéwkowy scieg + jeden Scieg
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P-178 [Tryb kompensacji 1/2 0: Scieg ciagly potéwkowy 1: Ciagty petny 0-3 3 |
Scieg, 2: Potdéwkowy scieg + jeden Scieg
P-179 [Tryb kompensacji 1/4 0: Scieg ciagty potéwkowy 1: Ciagty petny 0-3 3 |
Scieg, 2: Potdwkowy scieg + jeden Scieg
P-180 |Wtgczenie kompensacji dtugosci =0, parametry P181~P200 nieaktywne; 0/1 1 Il
Sciegu =1, parametry P181~P200 aktywne
P-181 |Kompensacja Sciegu do przodu 1 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 1 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-182 |Kompensacja Sciegu wstecz1 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 1 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-183 |Kompensacja Sciegu do przodu 2 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 2 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-184 |Kompensacja Sciegu wstecz2 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 2 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-185 |Kompensacja Sciegu do przodu 3 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 3 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-186 |Kompensacja Sciegu wstecz3 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 3 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-187 |Kompensacja Sciegu do przodu 4 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 4 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-188 |Kompensacja Sciegu wstecz4 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 4 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-189 |Kompensacja Sciegu do przodu 5 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 5 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-190 |Kompensacja Sciegu wstecz5 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 5 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-191 |Kompensacja Sciegu do przodu 6 mm|Wspodtczynnik kompensacji sciegu 6 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-192 |Kompensacja Sciegu wstecz 6 mm  |Wspodtczynnik kompensacji sciegu 6 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-193 |Kompensacja sciegu do przodu 7 mm|Wspdtczynnik kompensacji sciegu 7 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-194 |Kompensacja sciegu wstecz 7 mm  |Wspdtczynnik kompensacji sciegu 7 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-195 |Kompensacja sciegu do przodu 8 mm|Wspdtczynnik kompensacji sciegu 8 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-196 |Kompensacja sciegu wstecz 8 mm  |Wspdtczynnik kompensacji $ciegu 8 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-197 |Kompensacja sciegu do przodu 9 mm|Wspdtczynnik kompensacji sciegu 9 mm do 50-150 100 Il
przodu
P-198 |Kompensacja sciegu wstecz9 mm  |Wspdtczynnik kompensacji $ciegu 9 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-199 |Kompensacja sciegu do przodu 10  |Wspdtczynnik kompensacji sciegu 10 mm do| 50-150 100 Il
mm przodu
P-200 |Kompensacja sciegu wstecz 10 mm  |Wspdtczynnik kompensacji $ciegu 10 mm 50-150 100 Il
wstecz
P-246 |Funkcja rygla wzoru Ustawienie wtaczenia rygla wzoru; 0: 0/1 0 |

Wytaczone, 1: Wiaczone
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6. Kody btedéw i rozwigzywanie problemoéw

Kod btedu

Opis Rozwigzywanie probleméw
E011 EO12 |Btad sygnatu silnika Sprawdz podtgczenie wtyczki silnika; uszkodzenie czujnika sygnatu silnika; czy
koto reczne jest prawidtowo zamontowane
E021/E023 |Przecigzenie silnika Sprawdz podtgczenie wtyczki silnika; sprawdz, czy gtowica lub mechanizm
obcinania nici nie sg zablokowane; sprawdz, czy nie szyjesz zbyt grubych
materiatéw; czy czujnik pradu dziata prawidtowo
E022 Zablokowanie obcinarki nici [Sprawdz, czy gtowica lub silnik obcinania nici nie sg zablokowane; sprawdz
kolejnos¢ i pozycje obcinania
E101 Btgd komponentu sterownika
E111/E112 [Nadmierne napiecie Sprawdz, czy napiecie wejsciowe systemu nie jest zbyt wysokie; sprawdz, czy
systemu rezystor oraz uktady detekcji napiecia dziatajg poprawnie
E121 E122 |Zbyt niskie napiecie systemu |Sprawdz, czy napiecie wejsciowe systemu nie jest zbyt niskie; sprawdz, czy
uktad detekcji napiecia dziata poprawnie
E131 Btad uktadu detekcji pradu [Sprawdz, czy uktad detekcji prgdu systemu dziata prawidtowo
E133 Btgd obwodu OZ Sprawdz obwdd OZ
E134 Btgd DBFLT Sprawd?Z podtgczenie wtyczki DBFLT; czy element DBFLT jest uszkodzony
E201 Przepiecie silnika Sprawd?z ukfad wykrywania pradu; sygnat silnika
E211/E212 |Nieprawidtowa praca silnika [Sprawdz wtyczke silnika; niezgodno$é sygnatu silnika
E301 Panel sterowania Sprawdz podtagczenie wtyczki panelu sterowania; czy ptyta sterujgca jest
Btagd komunikacji uszkodzona
E302 Btagd EEPROM panelu Sprawdz, czy ptyta panelu sterowania jest uszkodzona
sterowania
E303 Btgd komunikacji SPI Sprawd? gtéwng ptyte sterujgca
E304 Btad komunikacji MCU HMI |Sprawdz, czy panel sterowania jest uszkodzony
E402 Btad identyfikacji pedatu Sprawdz wtyczke pedatu
E403 Btad kalibracji pozycji Pedat uszkodzony lub nie znajduje sie w pozycji STOP podczas kalibracji
zerowej pedatu
E501 Btad przetgcznika stopki Sprawdz, czy stopka lub przetacznik zostaty uruchomione
E502 Ostrzezenie o poziomie Uzupetnij olej
E601 Przetezenie sprzetowe Sprawd? uktad wykrywania pradu; sterownik uszkodzony
E602 Przetezenie programowe  |Sprawdz uktad wykrywania pradu; sterownik uszkodzony
E603 Btad uktadu detekcji pragdu |Sprawdz uktad wykrywania pradu; sterownik uszkodzony
E604 Btad wyszukiwania pozycji [Sprawdz, czy wtyczka silnika transportu stopki jest prawidtowo podtgczona
zerowej mechanizmu
E605 Zablokowanie silnika Sprawd? wtyczke silnika transportu stopki; zablokowanie mechaniczne
E606 Btgd obwodu startu silnika [Sprawd? uktad detekcji pradu; uszkodzenie sterownika
E607 Przetezenie sprzetowe Sprawdz uktad detekcji prgdu; uszkodzenie sterownika
E608 Przetezenie programowe  |Sprawd? uktad detekcji prgdu; uszkodzenie sterownika
E609 Btad uktadu detekcji pragdu [Sprawdz uktad detekcji pradu; uszkodzenie sterownika
E610 Btad sygnatu pozycji zerowej|Sprawdz, czy wtyczka silnika obcinania nici jest prawidtowo podtgczona
E611 Zablokowanie silnika Sprawd? wtyczke silnika obcinania nici; zablokowanie mechaniczne
E612 Btad obwodu startu silnika [Sprawd? uktad detekcji prgdu; uszkodzenie sterownika
E701 Ostrzezenie o wykryciu nici  [Wymien czujnik nici dolnej lub sprawdz okablowanie
dolnej
PoFF Wytaczenie wyswietlacza Odczekaj i podtacz zasilanie ponownie
EVAL Btagd ochrony prébnej Skontaktuj sie z dostawcg
L.bob Przypomnienie o nici dolnej [Nacisnij S, aby anulowac przypomnienie
P.bob Przypomnienie licznika Nacisnij S, aby wejs¢ do ustawien. Przytrzymaj klawisz ,Rygiel” przez 2

operacji

sekundy, aby anulowa¢ przypomnienie. Aby wytgczy¢ te funkcje, ustaw
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