INSTRUKCJA OBStUGI PANELU STEROWANIA

TRONIC S5 F
Automatyczna stebnowka przemystowa

Q °
“text



A\ Instrukcja bezpieczenstwa

1. Uzytkownicy sg zobowigzani do doktadnego i uwaznego zapoznania sie z instrukcjg obstugi przed instalacja lub
uruchomieniem urzgdzenia.

2. Produkt powinien by¢ zainstalowany i uruchomiony przez dobrze przeszkolone osoby. Podczas instalacji nalezy
wytgczy¢ wszystkie zrédia zasilania i pamietac, aby nie obstugiwac urzadzenia przy wigczonym zasilaniu. Nalezy
przestrzegac¢ wszystkich instrukcji oznaczonych symbolem ,, & (Uwaga ) , w przeciwnym razie moze dojs¢ do
obrazen ciata.

3. Produkt powinien by¢ zainstalowany i uruchomiony przez dobrze przeszkolone osoby. Podczas instalacji nalezy
wylgczy¢ wszystkie zrodia zasilania i pamietac, aby nie obstugiwac urzgdzenia przy wigczonym zasilaniu. Nalezy
przestrzegac wszystkich instrukcji oznaczonych symbolem ( Uwaga ), w przeciwnym razie moze dojs¢ do
obrazenh ciata.

4. Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie i bezpieczehstwo, zabrania sie uzywania przedtuzaczy z wieloma gniazdami
do podtgczenia zasilania.

5. Podczas podtgczania przewodu zasilajgcego nalezy upewnié sig, Ze napiecie robocze jest zgodne z wartoscig
napiecia znamionowego podang w oznaczeniu produktu.

6. Nie nalezy uzywac¢ urzgdzenia w bezposrednim $wietle stonecznym, na zewnatrz oraz w pomieszczeniach, w
ktérych temperatura przekracza 45°C lub jest nizsza niz 0°C.

7. Nalezy unika¢ uzytkowania w poblizu grzejnika w miejscach, gdzie wystepuje rosa lub wilgotnosc¢ ponizej 10%Ilub
powyzej 90%.

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

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

10.Przewdd uziemiajgcy przewodu zasilajgcego musi by¢ poditgczony do uziemienia systemu zaktadu produkcyjnego
za pomocg przewodow i zaciskow o odpowiedniej wielkosci. Potgczenie to powinno by¢ zamocowane na state.

11.Wszystkie ruchome czesci muszg by¢ zabezpieczone przed odstonieciem za pomocg dostarczonych elementow.

12.Przy pierwszym uruchomieniu maszyny nalezy jg obstugiwa¢ z matg predkoscig i sprawdzi¢ prawidtowosé
kierunku obrotow.

13.Przed wykonaniem nastepujgcych czynnosci nalezy wylgczyc¢ zasilanie:

14.Podtaczanie lub odtgczanie jakichkolwiek ztgczy w skrzynce sterowniczej lub silniku.

15.Nawlekanie igty.

16.Podnoszenie gtowicy maszyny.

17.Naprawa lub regulacja mechaniczna.

18.Praca maszyn na biegu jatowym.

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

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

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



1 Opis przyciskow i instrukcja obstugi
1.1 Opis przyciskow

Nazwa funkgcji

Przycisk

Opis dziatania

Ikony wyswietlacza

Szybkie ryglowanie
poczatkowe /
koricowe

Wykonuje ryglowanie poczgtkowe (A-B) lub koricowe (C-D),
jedno- lub dwukrotnie, zgodnie z ustawieniami.

Szycie swobodne

Pedat w przdd — szycie ciggte. Zwolnienie pedatu —
natychmiastowe zatrzymanie. Pedat w tyt — obcinanie nici i
czynnosci korncowe.

Ciggte ryglowanie

Automatyczne wykonywanie ciggtego ryglowania do momentu
obciecia nici.

Wielosegmentowe
szycie na zadang
liczbe sciegéw

Wykonuje zaprogramowana liczbe sciegdw w odcinkach E-F
lub G—H.

W trakcie szycia dowolnego odcinka, gdy pedat powrdci do
pozycji neutralnej, szycie natychmiast sie zatrzymuje. W tym
momencie, po ponownym nacisnieciu pedatu do przodu,
rozpocznie sie wykonywanie niezakonczonej liczby sciegéw z
sekcji E, Flub G, H

Klawisz ten umozliwia regulacje 4-, 7-, 8-segmentowe z
indywidualng liczbg Sciegdw. Gdy wyswietlane sg symbole
P1~PF, nacisnij przycisk [S], aby potwierdzi¢ zmiane trybu
szycia wielosekcyjnego P1~PF. Zmieniana sekcja to
odpowiednia liczba, a dwie ostatnie cyfry to liczba $ciegdw w
tej sekcji.

Zapis ustawien

Zapisuje zmienione parametry w pamieci sterownika.

Podnoszenie igty /

Podnosi igte lub doszywa pétsciegu do przodu po zatrzymaniu

doszywanie . )
L szycia.
potsciegu
Automatyczne . .
. Automatycznie wykonuje zaprogramowany segment po
wykonanie L
— nacisnieciu pedatu.
segmentu

Obcinanie nici

Wiacza lub wytgcza funkcje automatycznego obcinania nici.

Wejscie do
parametrow

Wejscie do parametrow uzytkownika; przytrzymanie przy
starcie — parametry serwisowe.

Zwiekszanie/
Zmniejszanie wartosci

Zwieksza lub Zmniejsza wartos¢ parametru lub liczbe Sciegow.




Pozycja zatrzymania
o vd y Wybér gérnej lub dolnej pozycji zatrzymania igty. .
igty .
Automatyczne ' ] Steruje automatycznym podnoszeniem stopki po szyciu lub ' .
podnoszenie stopki o | - obcinaniu nici.
Wolny start | Aktywuje funkcje wolnego rozruchu na poczatku szycia.
[
Zacisk nici : ! Wiacza lub wytgcza funkcje zacisku nici.
Regulacja — —
maksymalne;j ' | Ustawienie maksymalnej predkosci szycia.
predkosci

1.2 Tabela poréwnawcza czcionek wyswietlanych na ekranie LCD i czcionek rzeczywistych
Czesc cyfrowa:
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1.3 Reczna regulacja potozenia

Nacisnij i przytrzymaj klawisz S, aby wtgczy¢ maszyne i wejs¢é do ustawien parametrow korekcji gérnego
ﬂ S potozenia igty (P72).
. Po wejsciu do parametrow ustaw pokrettem gorne potozenie igty (wartos¢ parametru zmienia sie wraz z
 pozycja pokretta).

Nacisnij klawisz S, aby zapisa¢ parametr (po zapisaniu dolne potozenie igty zostanie automatycznie
S odpowiednio skorygowane).
—— Jezeli nie chcesz zapisywac, nacisnij klawisz P, aby wyjs¢ z parametrow bez zapisu.

1.4 Przywrdcenie ustawien fabrycznych

2 4

Naciénij jednoczesnie i trzymaj dwa przyciski [-] po lewej stronie i wtgczy¢ maszyne.
Nastepnie dwukrotnie naci$nij klawisz S, aby potwierdzié¢ powrdt do ustawien fabrycznych — maszyna wytaczy sie i uruchomi
sie ponownie.




2. Tabela Parametrow

. Wartos¢ . . .
Parametr | Opis Zakres i Uwagi / dziatanie
domysina
. 100-3700 s .
PO1 Maksymalna predkosc¢ szycia br./mi 3700 Maksymalna predkos¢ silnika podczas szycia
obr./min
. . Im wyzsza wartosc¢, tym szybsze narastanie
P02 Krzywa przyspieszenia 1-100 % 80 .
predkosci
P03 Pozycja zatrzymania igty UP /DN DN UP —igta w gbrze, DN —igta w dole
‘s . 200-3200 .. .
P04 Predkosc ryglowania poczatkowego br./mi 1800 Predkos¢ podczas ryglowania poczatkowego
obr./min
iy o 200-3200 o o
P05 Predkosc ryglowania koricowego br./mi 1800 Predkos¢ podczas ryglowania koricowego
obr./min
. o 200-3200 o .
P06 Predkosc ryglowania ciggtego . 1800 Predkosc ciggtego ryglowania
obr./min
L. 200-1500 L.
P07 Predkos¢ wolnego startu . 400 Predkos¢ poczatkowa
obr./min
. e 0-99 (% . o
P08 Liczba sciegdw wolnego startu L 2 Jedna jednostka = poticieg
Sciegu)
. . 200-4000 . . . f
P09 Predkosc szycia segmentowego br./mi 3700 Predkosc szycia na zadang liczbe sciegéw
obr./min
P10 Automatyczne ryglowanie koncowe ON / OFF ON Automatyczne ryglowanie po segmencie
P11 — — — Parametr niewykorzystywany
P12 Tryb ryglowania poczatkowego A/M A Automatyczny / manualny
Zakonczenie ryglowania .
P13 CON /STP CON Kontynuacja lub stop
poczatkowego
P14 Wolny start ON / OFF ON Aktywacja wolnego startu
P15 Tryb doszywania 0-4 0 Rodzaj doszywania
P17 Automatyczne liczenie sztuk 0/1 0 0 — wiaczone, 1 — wytagczone
P18 Kompensacja ryglowania A 0-200 131 Korekcja sciegu A
P19 Kompensacja ryglowania B 0-200 158 Korekcja Sciegu B
P20 Tryb ryglowania koricowego A/M A Automatyczny / manualny
P21 Ryglowanie koncowe ON / OFF ON Aktywacja funkgji
P22 Sciegi ryglowania C — — Liczba sciegdw odcinka C
P23 Sciegi ryglowania D — — Liczba sciegdw odcinka D
P24 Punkt cofania pedatu 30-1000 110 Kalibracja pedatu
P25 Kompensacja ryglowania C 0-200 131 Korekcja sciegu C
P26 Kompensacja ryglowania D 0-200 158 Korekcja Sciegu D
P27 Rodzaj materiatu 0/1 0 0 —gruby, 1 — cienki
P28 Tryb ryglowania ciggtego A/M A Automatyczny / manualny
P29 Hamowanie po obcieciu 1-50 20 Sita hamowania
P30 Wzmocnienie materiatu grubego 0-100 0 Dodatkowa sita
P31 Wzmocnienie obcinania 0-100 20 Sita silnika przy obcinaniu
P32 Kompensacja ciggta A/C 0-200 131 Korekta $ciegu
P33 Kompensacja ciggta B/D 0-200 158 Korekta $ciegu
P34 Tryb szycia segmentowego A/M A Automatyczny / manualny
P35 Szycie segmentowe ON / OFF OFF Aktywacja funkgji
P36 Liczba segmentéw 0/1 0 0—luzna ni¢ wyt., 1 —wt.
P37 Zacisk nici 0-11 8 Sita zacisku




P38 Obcinanie nici ON / OFF ON Aktywacja funkcji
P39 Podnoszenie stopki po zatrzymaniu UP /DN DN Automatyczne / brak
P40 Podnoszenie stopki po obcieciu UP /DN DN Automatyczne / brak
P41 Licznik sztuk — 0 Kasowanie dtugim minusem
P42 Informacje systemowe NO1-NO9 — Dane diagnostyczne
P43 Kierunek obrotéw silnika CW /CcCw ccw Zgodnie z ruchem
P44 Sita hamowania 1-50 16 Hamowanie przy zatrzymaniu
P45 Sygnat ryglowania (%) 10-90 30 Ochrona elektromagnesu
P46 Podnoszenie igty po obcieciu ON / OFF OFF Ruch wsteczny
P47 Kat podnoszenia igty 50-200 160 Po obcieciu nici
P48 Predkos¢ pozycjonowania 100-500 210 Predkos¢ zatrzymania
P49 Predkosc¢ obcinania 100-500 250 Predkos¢ podczas obcinania
P50 Czas podnoszenia stopki 10-990 ms 250 Czas reakcji
P51 Sygnat stopki (%) 10-90 30 Ochrona elektromagnesu
P52 Czas opuszczania stopki 10990 ms 120 Czas reakgji
P53 P6t cofniecia bez stopki ON / OFF OFF Dezaktywacja
P54 Czas obcinania 10-990 ms 200 Czas noza
P55 Czas czyszczenia nici 10-990 ms 380 Czas szczotki
P56 Auto pozycjonowanie po starcie ON / OFF ON Igta w gorze
P57 Ochrona stopki 1-120s 10 Ochrona cewki
P58 Korekta goérnej pozycji 0-1799 40 Regulacja igty
P59 Korekta dolnej pozycji 0-1799 750 Regulacja igty
P60 Predkosc testowa 100_37,0 2000 Tryb testowy
obr./min
P61 Test A ON / OFF OFF Test ciggly
P62 Test B ON / OFF OFF Cykl szycia
P63 Test C ON / OFF OFF Bez pozycjonowania
P64 Czas testu B/C ON 1-250 20 Czas aktywny
P65 Czas testu B/C OFF 1-250 20 Czas postoju
P66 Czujnik gtowicy 0-2 1 Detekcja
P67 Czujnik obcinania ON / OFF OFF Detekcja
P69 Bufor zwolnienia ryglowania 0-500 ms 5 Amortyzacja
P70 Typ maszyny — — Ustawienie fabryczne
P71 Bufor stopki 0-500 ms 5 Amortyzacja
P72 Kalibracja gérnej igty — — Zapis pozycji
P73 Kalibracja dolnej igty — — Zapis pozycji
P76 Petna sita ryglowania 10-990 ms 250 Czas petnej mocy
P77 Pauza szycia swobodnego 20-200 ms 75 Opdznienie
P78 Kat zacisku nici start 1-990 100 Poczatek zacisku
P79 Kat zacisku nici stop 1-990 270 Koniec zacisku
P80 Kat wejscia noza 0-359 18 Geometria noza
P81 Kat zwiekszenia sity 1-990 140 Moment ciecia
P82 Kat cofniecia noza 1-990 172 Wyjscie noza




. Tabela Btedéw

Kod btedu Opis btedu Zalecane dziatania
El Btad modutu mocy / nieprawidtowe Wytaczy¢ zasilanie, sprawdzic¢ ptyte zasilania i modut mocy,
przecigzenie lub przepiecie nastepnie ponownie uruchomic.
E2 Zbyt niskie napiecie zasilania przy wtgczeniu Sprawdzi¢ napiecie sieciowe i poprawnos¢ podtaczenia zasilania.
E3 Btad komunikacji pomiedzy panelem a CPU Sprawdzi¢ przewody sygnatowe panelu sterowania.
E5 Btad sygnatu regulatora predkosci Sprawdzi¢ potgczenia regulatora oraz jego dziatanie.
E7 Zablokowany naped lub przecigzenie silnika Sprawdzi¢ mechanizm maszyny, pasek, materiat oraz silnik.
E8 Zbyt dtugie reczne ryglowanie wsteczne Wytaczy¢ zasilanie i ponownie uruchomic¢ maszyne.
E9 Btad sygnatu pozycjonera Sprawdzi¢ czujnik pozycjonowania igty i okablowanie.
E12 Brak pozycjonera przy uruchomieniu Sprawdzi¢, czy pozycjoner jest podtaczony.
E13 Przegrzanie modutu mocy Sprawdzi¢ chtodzenie i mocowanie modutu.
E14 Btad enkodera silnika Sprawdzi¢ lub wymieni¢ enkoder.
E15 Zabezpieczenie nadpragdowe modutu mocy Sprawdzi¢ ptyte zasilania oraz instalacje elektryczna.
E17 Nieprawidtowa pozycja wytgcznika gtowicy Sprawdzi¢ pozycje i stan wyfacznika gtowicy.
4 Schemat portow
4.1 Nazwy poszczeg6lnych portéw

Ztacze podnoszenia stopki

Ztacze glowicy — port funkcyjny 14P

Ztacze pedatu noznego

Przewdd zasilajacy ~220 'V

4.2 Tabela funkcji portu 14P
14 13 12 10 8 a
- L ] - L ] - -

7 & 5 3 2 1
Nr Funkcja Piny
1 Elektromagnes obcinania nici 1,8
2 Elektromagnes nawlekania / wyciggania nici 2,9
3 Lampka maszyny 4 (masa sygnatowa), 11 (+5 V)
4 Reczny wytgcznik cofania 5 (sygnat), 12 (masa sygnatowa)
5 Elektromagnes cofania 6,13
6 Wytacznik doszywania 7 (sygnat), 14 (masa sygnatowa)
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