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Model 2J1903D
Guzikarka elektroniczna

Instrukcja obstugi do panelu sterowania



Przedmowa

Dzickujemy za zakup naszego Komputerowego systemu sterowania dla maszyny do szycia specjalnego rodzaju.

Aby maszyng¢ obstugiwa¢ w sposob prawidtowy i skuteczny prosimy o przeczytanie niniejszej instrukcji. Nie ponosimy
odpowiedzialno$ci za uzytkowanie maszyny niezgodne z jej przeznaczeniem, a co za tym idzie za szkody wyrzadzone
wlascicielowi lub stronie trzeciej. Instrukcje t¢ nalezy przechowywaé wraz z maszyng. W przypadku dowolnych usterek
lub probleméw zwigzanych z maszyna, nalezy skontaktowaé si¢ z obstuga techniczng dopuszczong przez nas do

przeprowadzania napraw.



Kwestie bezpieczenstwa

3. Znaki i definicje znakéw bezpieczenstwa

Niniejsza instrukcja obshugi oraz znaki bezpieczenstwa wydrukowane na produktach maja na celu umozliwienie
prawidtowego uzytkowania produktu, aby nie dopusci¢ do obrazen ciala. Ponizej przedstawiono oznaczenia i definicje

znakow:

Nieprawidlowa obshuga spowodowana zaniedbaniem moze spowodowaé powazne obrazenia ciata lub
ADanger nawet Smierc.

INiebezpieczenstwo

Nieprawidlowa obstuga spowodowana zaniedbaniem spowoduje obrazenia ciala i uszkodzenie
ACaution mechanizmu.

IPrzestroga
c Ten rodzaj znaku to "Uwaga", a figura wewnatrz trojkata to tre$¢ dla uwagi. (Obj. Rysunek po lewej
stronie to "Uwazaj na rgce!").
® Ten rodzaj znaku to "Zakaz".
Ten rodzaj znaku oznacza "Nakaz". Figura w kole to zawarto$¢ do wykonania. (Obj. Rysunek po
lewej stronie to "Uziemienie!").
4. Kwestie bezpieczenstwa, na ktére nalezy zwrdci¢ uwage

A Danger Niebezpieczenstwo

Przed otwarciem skrzynki sterownika, nalezy najpierw wylaczy¢ zasilanie i wyjac¢ wtyczke kabla
zasilajacego z gniazdka, a nastepnie odczekaé co najmniej 5 minut. Dotknigcie czes$ci pod wysokim
napigciem spowoduje obrazenia ciala.
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ACaution
Przestroga

Srodowisko uzytkowania

INie nalezy uzywacé niniejszej maszyny do szycia w poblizu zrodet silnych zaktocen, jak na przyktad
spawarki wysokiej czgstotliwosci.
Zrodto silnych zaklocen wptynie na normalng prace maszyny.

'Wahania napigcia mieszcza si¢ w granicach 10% napigcia znamionowego.
Duze wahania napigcia bg¢dg miaty wptyw na normalng pracg maszyny do szycia, dlatego w takiej
sytuacji potrzebny jest regulator napigcia.

Temperatura pracy: 0°C~45°C. Na dziatanie maszyny do szycia ma wptyw srodowisko o temperaturze
przekraczajacej powyzszy zakres.

Wilgotnos¢ wzgledna: 35%~85% (Brak rosy wewnatrz maszyny), lub dziatanie maszyny do szycia
bedzie zaktocone.

Doptyw sprezonego gazu powinien przekracza¢ zuzycie wymagane przez maszyne do szycia.
INiewystarczajaca 1lo$¢ sprezonego gazu bedzie prowadzi¢ do niepoprawnej pracy maszyny.
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W przypadku burzy, btyskawic lub grzmotdéw nalezy wyltaczy¢ zasilanie i wyjac¢ wtyczke z gniazdka.
Poniewaz bgda one miaty wptyw na dziatanie maszyny do szycia.

Instalacja

O montaz maszyny do szycia nalezy poprosi¢ przeszkolonych technikdw.

Nie podiaczaj urzadzenia do zasilania do momentu zakonczenia instalacji.
'W przeciwnym razie dzialanie maszyny do szycia moze spowodowac obrazenia ciata, jesli w takiej
sytuacji przez pomyltke zostanie wcisniety wlacznik startowy.
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Podczas pochylania lub podnoszenia glowicy maszyny do szycia nalezy uzywac obu rak do tej
czynnosci. I nigdy nie dociskaj maszyny do szycia z sila.

Jesli maszyna do szycia straci balans, upadnie na podtoze, powodujac obrazenia 0oséb Iub uszkodzenia
mechaniczne.

\Uziemienie obowigzkowe.

Jesli przewod uziemiajacy nie jest zamocowany, moze to spowodowaé porazenie pradem i
nieprawidtowg prace maszyny.

Cale przewody powinny by¢ zamocowane w odleglosci co najmniej 25 mm od ruchomego elementu.
Przy okazji, nie nalezy nadmiernie zgina¢ lub mocno mocowac¢ kabla za pomoca gwozdzi lub zaciskow,
edyz moze to spowodowaé pozar lub porazenie pradem.

Prosze doda¢ ostong bezpieczenstwa na glowicy maszyny.

Szycie

Ta maszyna do szycia moze by¢ uzywana tylko przez przeszkolony personel.

Ta maszyna do szycia nie ma innych zastosowan poza szyciem.

Podczas obstugi maszyny do szycia nalezy pamigta¢ o zatozeniu okularéw. W przeciwnym razie w
przypadku ztamanej igty dojdzie do obrazen ciata.

'W nastepujacych okoliczno$ciach nalezy natychmiast odtaczy¢ zasilanie, aby unikna¢ obrazen ciala
spowodowanych btednym dziataniem przycisku uruchamiania:

1. Nawlekanie na igly; 2. Wymiana igiel; 3. Maszyna do szycia pozostaje nieuzywana lub poza
nadzorem

Przy pracy nie nalezy dotykac ani opiera¢ niczego na ruchomych elementach, poniewaz oba powyzsze
zachowania spowodujg obrazenia ciata lub uszkodzenie maszyny do szycia.

Podczas pracy, jesli wystgpi nieprawidtowe dzialanie, nienormalny hatas lub zapach w maszynie do
szycia, uzytkownik musi natychmiast odtaczy¢ zasilanie, a nastepnie skontaktowac si¢ z przeszkolonym
technikiem lub dostawcg maszyny w celu znalezienia rozwiazania.

'W przypadku jakichkolwiek problemow nalezy skontaktowac si¢ z wyszkolonymi technikami lub
dostawcg tej maszyny.

Konserwacja i inspekcja

INapraw, konserwacji i inspekcji niniejszej maszyny do szycia dokonywac¢ moze wylacznie
przeszkolony personel obstugi techniczne;.

W przypadku napraw, konserwacji i inspekcji komponentdéw elektrycznych nalezy skontaktowacé si¢ ze
specjalistami producenta systemu sterowania.
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'W ponizszych przypadkach nalezy odigczy¢ zasilanie i wyciagnaé wtyczke, aby uniknaé obrazen na
skutek przypadkowego wiaczenia:




1. Naprawa, regulacja i kontrola;
2. Wymiana komponentu jak igta tuku, n6z i tak dalej

Przed przystapieniem do inspekcji, regulacji lub napraw jakichkolwiek urzadzen napgdzanych gazem,
uzytkownik powinien odcig¢ zrodto gazu i poczekaé, az wskaznik wskaze 0.

Podczas regulacji urzadzen wymagajacych zasilania i zasilania gazem, uzytkownicy zobowiazani sa
do

Q>

Nasz firma nie odpowiada za uszkodzenia maszyny do szycia w wyniku nieautoryzowane;j

modyfikacji.
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1 Informacje ogo6lne

1.1 Parametry techniczne maszyny 20X
TY
LP- pozyciA 20X
1 Przeznaczenie Stebnéwka do fastrygowania/guzikow
2 Powierzchnia szycia Kierunek w osi X (poziomo): 40 mm X kierunek w osi Y (pionowo):
30 mm
3 Maksymalna predko$¢ szycia Podwajanie i fastrygowanie : 3200 obr./min
Przyszywanie guzika : 2700 obr./min
4 Dhugosc¢ sciegu 0,1 mm — 10,0 mm (mozliwo$¢ regulacji co 0,1 mm)
5 Posuw materiatu Posuw przerywany (naped 2 watowy z silnikiem impulsowym)
6 Skok igielnicy 41,2 mm
7 Igta DP x5 #14 (DP x5 #11(F, M), (DP x17 #21 do tkanin grubych))
8 Rodzaj unoszonej stopki dociskowej Naped za posrednictwem silnika impulsowego
9 Wysoko$¢ stopki dociskowej 14 mm (standardowo), maks. 17 mm
10 Catkowita liczba standardowych 100
wzoréw
11 Typ odrzutnika Do wspotpracy ze stopka dociskowa napgdzang silnikiem
impulsowym
12 Urzadzenie do chwytania nici Standardowo: 0
13 Naciag nici na igle Elektryczne zwolnienie naciagu nici
14 Chwytacz Standardowy zaczep potobrotowy lub potobrotowy podwojny zaczep
15 Sposdb smarowania Czg$¢ obrotowa: Smarowac¢ minimalng iloScia
16 Olej smarowy (ciecz) Zwykly olej smarowy do maszyn do szycia (ciecz)
17 Smar Zwykly smar do maszyn do szycia
18 Pamig¢ zapisu danych Pamig¢ flash
19 Zakres skalowania 20%~200% (krok co 1%) odpowiednio w kierunku X oraz Y
20 Metoda skalowania Zwigkszenie/zmniejszenie dlugosci $ciegu
21 Ograniczenie maksymalnej predkosci 400-3200 obr./min (krok co 100 obr./min)
szycia
22 'Wybdr wzoru Okreslenie numeru typu wzoru (1-200)
23 Licznik szpulki nici Typu gora/dot (0-999999)
24 Silnik maszyny do szycia Kompaktowy serwomotor AC 550 W (naped bezposredni)
25 Wymiary 208 mm x 106 mm x 64 mm
26 Masa 1,4 kg
27 Moc znamionowa 770 W
28 Zakres temperatur pracy 0°C -45°C
29 Zakres wilgotno$ci podczas pracy 35% —85% (bez kondensacji)
30 Napigcie linii AC 220V £ 10%; 50-60 Hz

[] Maksymalng predkos¢ szycia nalezy zmniejszy¢ zgodnie z warunkami szycia.

[1 Obowiazujaca norma dla produktu: QCYXDK0004—2016 ,,System sterowania do przemystowych maszyn do szycia”

7



1.2 Odpowiadajacy typ maszyny

20X elektroniczna maszyna do fastrygowania i przyszywania guzikow

1.3 Tryb wprowadzania danych

Uzy¢ klawiszy do wprowadzenia.

1.4 Sposéb wyswietlania

Czarno-biaty wys$wietlacz LCD i diody LED wys$wietlajg wszystkie informacje.

1.5 Uklad panelu

Poczwoérny panel mozna podzieli¢ na dwie czgsci — czgs$¢ wyswietlajacg informacje i cze$¢ operacyjng. Czgsé
wyswietlacza sktada si¢ z pojedynczego wyswietlacza LCD 1 2 diod LED, a cze¢$¢ operacyjna sktada si¢ z 24

przyciskow. Patrz ilustracja przedstawiajaca panel.

1.6 Standaryzacja

Przyciski funkcyjne wykorzystuja standardowe symbole czesto stosowane w branzy. Dzigki zastosowaniu symboli

funkcje sa zrozumiale w roéznych jezykach.

1.7  Tryb pracy

Przyciski funkcyjne obejmuja przycisk GOTOWOSCI, przycisk RESETOWANIA, przycisk TRYBU, przycisk
NAWLEKANIA/NAWIJANIA, przycisk WYBORU, przycisk GORA/DOL, przycisk EDYCJI, przycisk POWROTU i
pozostate przyciski funkcji specjalnych. Szczegotowe informacje na temat obstugi znajduja si¢ w instrukcji obshugi.



2 Obshluga i debugowanie

2.1  Instrukcja obstugi panelu operacyjnego
B E E D
Lp. [Funkcja Opis
A LCD Wyswietlanie numeru wzoru, ksztaltu i innych danych.
B Przycisk ekranu glownego Inicjuje ustawienie parametréw lub zapisanych wzorcow.
C Przycisk RESET Stuzy do ka§0wanla btedu lub przywrdcenia ustawionej wartosci do wartosci
oczatkowej
. ) Przycisk przetacza stan ustawien panelu do stanu szycia, w ktorym maszyna do szycia
D Przycisk GOTOWOSCI faktycznie pracuje.
E Dioda LED gotowosci do szyciaDioda LED $wieci si¢ w trybie szycia.
Wzor C . . . . . S
S zor' Gdy dioda LED jest wylaczona, przejs¢ do listy wzorcow P/C; gdy dioda zaswieci sie,
F waez opusci¢ stopke dociskowa i znalez¢ pozycje poczatkowa ruchu krokowego osi XY.
rzesunieciem/jednoetapowe
G Przycisk pozycji poczatkowej |Gdy dioda LED jest wylaczona, opusci¢ stopke dociskowa i znalez¢ pozycje poczatkowa
stopki dociskowej ruchu krokowego osi XY.
Przycisk STOPKI .Sl’.uzy.do podnoszenia lub opuszczania stopk1.: Gdy stopka Jest podniesiona, przesuna¢
Wys. igielnice z powrotem do pozycji poczatkowej; gdy stopka jest opuszczona, przekrecié
DOCISKOWEJ/NAWIJANIA  |sokretto uktadania w prawo. Nacisnaé ten przycisk podczas nawijania.
It Przycisk TRYBU Inicjuje ustawienie parametrow lub zapisanych wzorcow.
N Przycisk licznika W trybie ed}.’C_]’l szycia (brak gotowosci do szycia) nacisngé, aby przej$¢ bezposrednio do
trybu ustawien licznika.




Ten przycisk stuzy do modyfikowania numeru wzoru lub warto$ci parametru. W

Przycisk . . . . . . . A
K WPROWADZANIA trybie probnego szycia ten przycisk stuzy do przesuwania pojedynczej igly i
DANYCH podawania materiatu.

Ten przycisk stuzy do wyboru migdzy ré6znymi typami wzordéw, pozycjami menu lub)

L Przycisk WYBORU .
arametrami.

) . ~ |W trybie edycji szycia (brak gotowosci do szycia) nacisna¢ ten przycisk, aby
M [Przycisk predkosci szycia bezposrednio wejs¢ w tryb ustawiania predkosci szycia.

_ Stuzy do wyswietlania interfejsu edycji, wyboru pozycji lub wyswietlania
Przycisk EDYCJI szczegotowych informacji.

0] Przycisk POWROTU Stuzy do powrotu do poprzedniego interfejsu.

Ustawi¢ i zapisa¢ wzor C, a nastegpnie nacisngé ten przycisk, aby rozpocza¢ szycie

P Przycisk wyboru wzoru C .
zapisanego wzoru C.

2.2 Montaz silnika glownego walu

Zamontowac silnik glowny na wale gtownym (1) za i e O NodSerew
posrednictwem sprzegla (2). Do zamocowania sprzegta do
(5]

No.3 Screw

watu gérnego i watu gldwnego potrzebne sg 4 §ruby.

Zamocowac sprzeglo za pomoca $ruby nr 1 (6) i upewnic sig,
Ze jest ono ustawione pionowo w kierunku ptaskiej czesci, a
nastepnie wkrecic¢ srube nr 2 (3). Zamocowac sprzeglo do
silnika walu gtownego za pomocg $ruby nr 3 (5) i upewnié

No.1 Screw

si¢, ze jest ono ustawione pionowo wzgledem ptaskiej czgéci

silnika watlu gtownego. Nastepnie przykreci¢ srube nr 4 (4), \
aby zakonczy¢ montaz. Szczegdty podano na schemacie po
prawej stronie:

Schemat po prawej stronie pokazuje kierunki zewnetrznych &
lkabli silnika watu glownego (patrzac od tyhu, linia znajduje
si¢ po lewej stronie):

(1) Sruby do mocowania silnika watu gtéwnego, tacznie 4;

(2) Sruby do mocowania tylnej pokrywy silnika, lacznie 4;

(3) kabel sygnatowy kodera silnika watu gtéwnego; (4) linia

zasilajaca silnik watu glownego.

2.3  Tryb tekstowy

Ten tryb jest aktywowany w celu przeprowadzenia czynnosci konserwacyjnych.

1) Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, przytrzymaé

M SEL:aw
przycisk przez 3 sekundy, az bedzie stycha¢ dzwiek
brzgczyka. Nastgpnie nalezy wybra¢ pozycj¢ ,,11 System test] I:IEI EDf t ware |_||:'|:|El.+. €

o | F 10 Pattern trans
(Test systemu)”, naciskajgc przycisk  oraz - 0 E:t e C hE“:: L::
nacisng¢ przycisk , aby przej$¢ do trybu testowego. 1 E El—'"lﬂ I{ Param
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(a] ¥ [
2) Nacisnaé przycisk n., aby zmieni¢ element funkcji testu i nacisng¢ przycisk B, aby wprowadzi¢ ten

element do testu. Funkcje reprezentowane przez kazda liczbe sa nastgpujace:

Element testu funkcji Funkcja Opis

01 System Input Test (Test  [Test sygnatu wejSciowego Dioda LED stuzy jako wskaznik pokazujacy stan
wejscia systemu) wejscia czujnika

02 XY Origin Adjustment Test czujnika pozycji 'Wyswietla prace krokowa, wyszukiwanie pozycji
(Regulacja pozycji poczatkowej/silnika osi XY poczatkowe;j i status czujnika pozycji
poczatkowej) XY poczatkowej X/Y silnika osi X/Y

03 Tryb posuwu Praca ciagla Przejscie w tryb pracy ciaglej po ustawieniu

warunkow pracy ciaglej

04 Main Shaft Test (Test watu {Test liczby obrotow silnika Ustawic liczbe obrotow, uruchomié¢ maszyng i
gldwnego) etéwnego wyswietli¢ aktualng liczbg obrotow.

06 Presser Foot Motor Test  [Stopka dociskowa, test czujnika Wyswietla prace krokowa stopki dociskowe;j i
ElTegtksﬂmk.a stopki pozycji poczatkowej/silnika silnika przycinania nici, operacje wyszukiwania
ociskowe)) przycinania nici pozycji poczatkowej 1 stan pozycji poczatkowej

stopki dociskowej/czujnika stopki dociskowe;.

08 System Output Test (Test [Test sygnatu wyjsciowego Sterowanie ruchem elektromagnesu
wyjscia systemu) wyjsciowego/zaworu powietrza.

09 Panel Test (Test panelu)  [Test diod LED i wy$wietlacza LCD [Sprawdza stan wy$wietlacza panelu i diody LED.

3) Jesli podczas testu dziatania uzytkownik naci$nie przycisk lub przycisk, test zostanie zakonczony, a
system powrdci do stanu z kroku 2); jednak, jesli tryb posuwu zostat uzyty raz, tryb posuwu nie moze zosta¢ zwolniony,
dopoki zasilanie nie zostanie wylaczone.

2.3.1 Test wejs¢ systemu

1)  Funkcja ta stuzy do testowania stanu wejs¢ przyciskow

panelu, przetacznika pedatu noznego i roznych czujnikow. |:| 1 -

(Wybrac ,,01 System Input Test (Test wejscia systemu)” i |: |:| 1 :I

nacisng¢ przycisk , aby przejs$¢ do testu. Et A rt DFF
switch

2) W tym trybie nacisng¢ przycisk , aby -

zmieni¢ element testu; stan sygnalu testowego zostanie
wyswietlony po prawej stronie ekranu.

2.3.2 Regulacja pozycji poczatkowej XY

Ta funkcja wys$wietla prace krokowa, wyszukiwanie pozycji poczgtkowe;j i status czujnika pozycji poczatkowej X/Y
silnika osi X/Y.
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1)  Jednostopniowy test pracy silnika osi XY

Jesli po uruchomieniu maszyny uzytkownik nigdy nie

nacisnat przycisku § , aby wej$¢ w stan gotowosci, ale

od razu nacisnat przycisk ), aby przejs¢ do trybu testu
systemu, wejs¢ w ,,02 XY Origin Adjustment (Regulacja
pozycji poczatkowej XY)”, a nastgpnie mozna bezposrednio
SN A | v I
nacisng¢ przycisk ki przycisk J %, aby
poruszac¢ odpowiednio silnikami osi XY krok po kroku. Jesli
uzytkownik kiedykolwiek wczesniej nacisnagl przycisk
ﬁ, aby wejs¢ w stan gotowosci po uruchomieniu
maszyny, za kazdym razem, gdy uzytkownik wchodzi w tryb
1,02 XY Origin

Adjustment (Regulacja pozycji poczatkowej XY)”, musi

nacisng¢ przycisk , aby wyszukac¢ pozycje poczatkowa
osi XY przed poruszeniem silnikiem krok po kroku. W tej
sytuacji ta pozycja wskazuje funkcj¢ regulacji pozycji
poczatkowej silnika osi XY.

IPodczas ruchu silnikow osi XY, jesli sygnat czujnika pozycji
poczatkowej ulegnie zmianie, ikona wyswietlana na ekranie
bedzie zacieniona.

==

2) Regulacja pozycji poczatkowej XY

"
/
INajpierw nacisnag¢ przycisk , aby przeprowadzié
wyszukiwanie pozycji poczatkowej XY. Na ekranie zostanie
wyswietlony stan czujnika pozycji poczatkowej A silnika osi
X 1 biezaca warto$¢ regulacji C, a takze stan czujnika pozycji

poczatkowej B silnika osi Y i biezaca warto$¢ regulacji D.
INacisng¢ przycisk [u [n i przycisk [ﬁi [é,’ aby

przesuwaé odpowiednio silniki osi X/Y krok po kroku, a
jednoczesnie bedzie zmienia¢ si¢ wartos¢ regulacji.
Obserwowac srodek stopki dociskowej i pozycjeotworu na
igle. Gdy beda na siebie zachodzié, nacisngé przycisk
E aby zapisa¢ warto$¢ regulacji i zamkna¢ regulacje.
Jesli uzytkownik nie chce zapisa¢ warto$ci regulacji, moze

nacisnaé przycisk lub przycisk ), aby

zrezygnowac z zapisywania.

T

55 3

ul
al

&

2.3.3 Tryb posuwu

F 4
Po wybraniu ,,03 aging mode (tryb posuwu)” nacisnaé¢ przycisk , aby przejs¢ do trybu pracy ciagle;.
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Po ustawieniu warunkow aktywowac tryb pracy ciaglej; wylaczy¢ zasilanie, aby zwolni¢ tryb pracy ciagle;j.

1) Ustawienie czasu przedziatu
Gdy na ekranie pojawi sii komunikat ,,(01) Ageing Interval” |:|3 o +
(interwat posuwu), | k. nacisnaé przycisk, aby |: D 1 :I
ustawi¢ interwal migdzy dwiema operacjami. 1
Zakres ustawien wynosi: 0~ 9900 ms (stopniowo co 100 ms); 'I%Ilg INs EI:I
warto$¢ domyslna: 2000 ms. I |'|‘|'_ BFya |

w -

2) Wyszukiwanie pozycji poczatkowej na koncu szycia

Nacisna¢ przycisk [nﬁ, aby przej$¢ do ,,(02) Origin Search (Wyszukiwanie pozycji poczatkowej)” w celu
ustawienia wyszukiwania pozycji poczatkowej na koncu szycia.

OFF: funkcja wylaczona (warto$¢ domy$lna)

ON: funkcja wlaczona (wyszukiwanie pozycji poczatkowej na kazdym koncu szycia)

Po wprowadzeniu ustawien nacisng¢ przycisk E, aby zapisa¢ ustawienia i przej$¢ do gléwnego interfejsu
normalnego trybu szycia.

3) Praca ciagta

W normalnym trybie szycia wzoréw uzytkownik moze ustawi¢ numer wzoru, wspotczynnik skali osi X/Y, maks.
predkos¢ obrotows i inne warunki przed rozpoczeciem szycia. Na koncu szycia, jesli wyszukiwanie pozycji poczatkowej
jest ustawione wiaczone w kroku 2, system przeprowadzi wyszukiwanie pozycji poczatkowej osi X/Y stopki dociskowej
i silnikow chwytania/przycinania nici. Po uptywie ustawionego czasu przerwy system automaticznie ponownie

rozpocznie szycie. Jesli uzytkownik musi przerwacé ciagle szycie, nalezy nacisna¢ przycisk § na koncu szycia, aby

wstrzymac szycie 1 wylaczy¢ zasilanie, aby zakonczy¢ szycie ciagte.
2.3.4 Wykrywanie glownego walu

Ustawi¢ predkos¢ obrotowa maszyny, a nastgpnie uruchomic¢ glowny silnik maszyny, aby wyswietli¢ rzeczywistg
predko$¢ obrotowg ponizej ustawionej predko$ci obrotowe;.

1)  Przygotowanie

Wybra¢ ,,04 main shaft detection (Wykrywanie gtownego | [J4 +
F 4

watu)” i nacisnaé przycisk P, aby wejs¢ do tej EEt EF'EEd 400

funkcji. 'Kazc'iy sﬂmk. automatycznie przeprowa}d;1 ' lljl I:'l'_ spee d 0

wyszukiwanie pozycji poczatkowej. Ekran wyswietli

,.docelowa predkos¢ obrotowa”, ,,rzeczywista predkosé I'lllrlg | = 53

obrotow3” 1 ,,kat watu glownego” silnika watu gtdéwnego.

2) Sposob dziatania

- -
Nacisngé irzEmsk i %, aby zmieni¢ docelowa predkos¢ obrotowa watu gtdéwnego, a nastgpnie nacisnac

przycisk & , aby uruchomi¢ maszyne z ustawiona predkoscia obrotowi. Jesli ustawiona predkos¢ obrotowa

wymaga zmiany, uzytkownik moze kontynuowac naciskanie ﬁrzEcisku % podczas pracy, aby ustawic

predkos¢ obrotows, a nastgpnie ionownie nacisng¢ przycisk , aby uruchomi¢ maszyn¢ z nowg ustawiong

predkoscig obrotowa. Przycisk § ) pozwala zatrzymac maszyneg.
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Aby wyj$¢ po zatrzymaniu maszyny, nalezy nacisna¢ przycisk lub przycisk .

2.3.5 Wykrywanie silnika stopki dociskowej

Funkcja ta moze by¢ uzyta do wyswietlenia operacji pracy krokowej, wyszukiwania pozycji poczatkowej stopki
dociskowej/silnikow przycinania nici oraz stanu czujnika pozycji poczatkowej stopki dociskowej i czujnika przycinania

nici.

1)

Test dziatania silnika stopki dociskowe;j

Operacja jest podobna do [02 XY Origin Adjustment
(Regulacja pozycji poczatkowej XY)]. Jesli maszyna
nie weszta w stan gotowosci do szycia po wlaczeniu
zasilania, uzytkownik moze po prostu wejs¢ w tryb

,00 presser foot motor test (test silnika stopki

o
dociskowej)” 1 nacisnaé przycisk i , aby
wykona¢ jednostopniowy test ruchu silnika stopki
dociskowej. W tym czasie na ekranie zostanie
wyswietlony stan sygnatu dwoch czujnikow w
pozycji poczatkowej stopki dociskowej i pozycji
obcinaka. Po przeprowadzenia wyszukiwania
pozycji poczatkowej uzytkownik musi nacisngé
pedat do pozycji 2, aby wykona¢ wyszukiwanie

pozycji poczatkowej przed przesunigciem silnika.

0g %
L

E{ﬂﬂ-ﬂf#ﬁ 3 ;g

2)

Symulacyjny test dziatania silnika stopki. W tym
trybie nalezy nacisna¢ pedal do pozycji 2, aby

wykona¢ wyszukiwanie pozycji poczatkowej, a

>
nastepnie nacisngé przycisk , aby

przeprowadzi¢ symulacj¢ dziatania silnika
podczas réznych operacji podczas pracy, takich

jak podnoszenie lub opuszczanie.

-l-

“» L pzli ;,E

5;{5» e 43#6

3)

Regulacja pozycji poczatkowej silnika stopki

dociskowe;j
W tym trybie nacisna¢ pedat do pozycji 2, aby wykonaé
wyszukiwanie pozycji poczatkowej. Bez nacisnigcia
przycisku ﬁ silnik pozostanie w pozycji
poczatkowej A. Nacisnac przycisk . 4, aby
zmieni¢ warto$¢ regulacji pozycji poczatkowej D
jednoczesnie sygnat czujnika pozycji poczatkowej stopki
dociskowej B i sygnat czujnika pozycji obcinaka D
odpowiednio sie zmienig. Po zmianie ustawien nacisnaé

przycisk § , aby zapisa¢ ustawienia. Uzytkownik

moze roOwniez nacisngé przycisk E, lub przycisk

, aby zakonczy¢ zapisywanie i powrocic.

-M"h e B

+

1—

5.)"&' ‘4%3 ‘3 *@

._.
N




2.3.6 Test wyjscia systemu

W tym trybie nacisnaé przycisk [u ﬁ, aby przesung¢ i wybra¢ urzadzenie do testowania, a nastgpnie nacisngé

przycisk ( P, aby uruchomic¢ to urzadzenie.

oD Elektrozawor odrzutnika
(02> Elektromagnes napinania
(03) Elektromagnes zacisku

2.3.7 Test panelu

#

W ramach tego testu nacisna¢ przycisk ( B, aby podswietli¢ wszystkie diody LED na panelu i caty ekran LCD, a
nastgpnie nacisnaé przycisk ¥, aby powroci¢ do normalnego stanu wyswietlania.

24  Obshluga podstawowa

2.4.1 Ustawienie numeru wzoru

Otworzy¢ przetacznik zasilania.

Na gorze po lewej stronie ekranu zostanie wyswietlony
numer wzoru oraz ksztalt wzoru, szybko$¢ skalowania osi
X/Y, naprezenie nici i predkosé szycia.

Nacisna¢ przycisk EE, aby zmieni¢ numer wzoru
i przycisk [n ﬁ, aby zmieni¢ tryb wzoru, tj. wzor z

pamieci (Wzor importowany z zewnatrz), wzor P i wzor
cykliczny C.

2.4.2  Wprowadzanie danych elementu

Nacisna¢ przycisk r P, aby wyswietli¢ interfejs wprowadzania danych elementu.

Po lewej stronie znajduje si¢ element do edycji, a po prawej stronie zawarto$¢ ustawien.

Nacisna¢ przycisk [n ﬁ, aby wybra¢ element, nacisna¢ przycisk EE, aby zmieni¢ zawartos$¢ i nacisngc

B, aby zapisac 1 wrocic.
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(1) Wprowadzenie rozmiaru X

Nacisng¢ [n ﬁ, aby wyswietli¢ rozmiar C001X.

Coo1

1003

TCale
oe®

Nacisng¢ przycisk E, aby wyswietli¢ wymagang

warto$¢. Rozmiar X/Y mozna wprowadzi¢ procentowo
(%) lub wedhug rzeczywistego rozmiaru (ustawianego

parametrem U063); domyslne ustawienie to %.

Uwaga: jesli ustawiona warto$¢é wykracza poza zakres
szycia dozwolony przez stopke, igla moze uderzy¢ w
stopke i zZtamad sie, co jest bardzo niebezpieczne.

(2) Wprowadzenie rozmiaru Y

Nacisng¢ [n ﬁ, aby wyswietli¢ rozmiar C002 Y.
Nacisng¢ przycisk L L, aby wyswietli¢ wymagana)

warto$¢. Rozmiar X/Y mozna wprowadzi¢ procentowo

Cogz

Y =scale

1003

(%) lub wedhug rzeczywistego rozmiaru (ustawianego
parametrem U063); domyslne ustawienie to %.

Uwaga: jesli ustawiona warto$¢ wykracza poza zakres
szycia dozwolony przez stopke, igla moze uderzy¢ wi
stopke i zlamac sig, co jest bardzo niebezpieczne.

(3) Wprowadzenie predkosci szycia

Nacisna¢ przycisk [n ﬁ, aby wyswietli¢ predkosé

szycia C004.

Nacisng¢ przycisk E, aby wyswietli¢ wymagang

warto$¢. Wprowadzona warto$¢ jest ograniczona
maksymalng predkoscig szycia ustawiong parametrem
uoo1.

Alternatywnie w trybie edycji szycia (brak gotowosci do

F

Coo4

ey speed

b

szycia) nacisna¢ przycisk predkosci szycia [E, aby

bezposrednio wej$¢ w tryb ustawiania predkosci szycia
C004.

“4) Koncowe ustawienia

Nacisna¢ przycisk E
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Stopka dociskowa porusza si¢ 1 podnosi, a dioda LED szycia §wieci si¢, sygnalizujac stan szycia.
Uwaga: nacisna¢ przycisk GOTOWOSCI, a stopka powréci do poczatku szycia. Przed ruszeniem stopka

dociskowa obnizy si¢. Dlatego nalezy uwazac¢ na palce.
*  Nacisna¢ przycisk E, aby zapisa¢ ustawiong warto$¢ numeru wzoru, wspotczynnik skali XY itp.

*  Ponownie nacisna¢ przycisk E; dioda LED szycia zgasnie. W tym czasie uzytkownik moze zmieni¢
ustawienie kazdego elementu.

* W pierwszej kolejnosci nalezy potwierdzi¢ numer wzoru. W przeciwnym razie nacisnigcie przycisku E
spowoduje wystapienie btedu M-306. Uzytkownik musi wtedy zresetowa¢ numer wzoru.

Uwaga: jesli uzytkownik wylaczy zasilanie przed naci$ni¢gciem przycisku E, ustawiona warto$¢ numeru
wzoru, wspotezynnik skali osi XY, maks. predkos¢ obrotowa i naprezenie nici nie zostana zapisane.

2.4.3 Potwierdzenie ksztaltu wzoru

Ostrzezenie!

1. Po wybraniu wzoru uzytkownik musi potwierdzi¢ ksztalt wzoru. Jesli ksztalt wzoru znajduje si¢ z dala od
stopki dociskowej, igla moze uderzy¢ w stopke i si¢ zkamac.

2. Podczas potwierdzania ksztaltu wzoru nalezy pamietaé, ze jesli uzytkownik nacisnie przyciski +/-, gdy

igielnica jest opuszczona, podniesie si¢ ona automatycznie, zanim stopka si¢ przesunie.

[+

i
+

1) Nacisna¢ przycisk E, zaswieci si¢ dioda LED U 1 S : -+

szycia.

2)  Nacisngé przycisk Ml aby wyswietli¢
,potwierdzenie ksztattu wzoru”. u 1 _l,.-"'r 41 _%

I+

244 Szycie

Szycie:

1. Umiesci¢ materiat do szycia pod stopka dociskowa.

2.  Nacisng¢ pedat do pozycji 1, aby opusci¢ stopke
dociskowa i1 zwolni¢ pedal, aby podnies¢ stopke dociskowa.
3. Nacisng¢ pedat do pozycji 2, aby rozpocza¢ szycie.

4.  Po zakonczeniu szycia stopka podniesie si¢ i powroci
do poczatku szycia. l :
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2.45 Zmiana wzoru na inny

Nacisna¢ przycisk E, a dioda LED szycia zgas$nie.

Nacisna¢ przycisk EE, aby ustawi¢ numer wzoru.

Szybko$¢ skalowania XY, predkos¢ itp. mozna ustawi¢ w
taki sam sposob, jak w punkcie [2.4.1 ustawienie danych
elementu].

INacisng¢ przycisk E; dioda LED szycia zas§wieci si¢,
sygnalizujgc stan szycia.

IPotwierdzi¢ ksztalt wzoru po wybraniu wzoru; jesli wzor
znajduje si¢ z dala od stopki, igta uderzy w stopke¢ i ztamie]
si¢ podczas szycia.

W przypadku przelaczania z wzoru P lub wzoru C nalezy|

najpierw przelaczy¢ tryb wzoru.

2.4.6  Nawijanie szpulki nici

1) Nacisngé przycisk E, a dioda LED szycia

zgasnie.

b /T

2)  Nacisngé przycisk LS
dociskowa.

3)  Nacisna¢ przycisk [n, aby wyswietli¢ interfejs

, aby opusci¢ stopke

nawijania.

4) Wecisnac¢ pedal, aby ruszy¢ maszyng do szycia.

—
/
5) Ponownie nacisna¢ pedat lub nacisna¢ przycisk

, aby zatrzyma¢ maszyne do szycia.

6) Nacisng¢ przycisk ﬁ i przycisk _, aby

zamkng¢ interfejs nawijania.

Uwaga: po wlaczeniu zasilania funkcja nawijania jest
nieaktywna. Wybraé dowolny wzoér, a nastepnie nacisnaé

przycisk & , aby wyszuka¢ pozycje poczatkowa
przed operacja nawijania.

2.477  Korzystanie z licznikow podczas szycia

(1)  Sposob ustawiania licznika
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1) Przejs$¢ do interfejsu ustawiania licznika
a. W trybie wprowadzania danych, gdy dioda LED szycia M SEL:aw

01 Sws U param

jest wylaczona, nacisna¢ przycisk , aby wyswietli¢
interfejs trybu.

wew counter
03 Mormal pat lock
Nacisng¢ przycisk [ﬁ, aby wybra¢ ,,02 counter setting I:Iq F:Eg FI F'E't

(ustawienie licznika)”.

F 4 ,
Nacisna¢ przycisk , aby wys$wietli¢ interfejs licznika A. 1'2'3"* EI [:I 1

Bn
Gdy wyswietlany jest interfejs licznika A, licznik mozna ustawic SEW P!.D]:]
w trybie wprowadzania. Jesli system jest w trybie szycia,

=1 =
nacisng¢ przycisk § , aby wylaczy¢ diod¢ LED szycia.

01 I
b. W trybie wprowadzania danych, gdy dioda LED D C
szycia jest wylaczona, nacisnaé przycisk M. aby wyswietli¢
interfejs licznika.Zostanie wy§wietlony interfejs licznika A.

2) Wybraé typ licznika i zmieni¢ warto$¢ licznika
Nacisna¢ przycisk [n ﬁ, aby podswietli¢ ikong typu licznika B. Nacisna¢ przycisk HE, aby wybrac

(a)v]
odpowiedni typ licznika. Nacisna¢ przycisk . L, aby przyciemni¢ warto$¢ licznika C. Nacisng¢ przycisk

EE, aby wprowadzi¢ warto$¢ nastawy.

3) Zmieni¢ biezaca warto$¢ licznika

Nacisna¢ przycisk nﬁ, aby wyswietli¢ biezacg wartos$c¢ licznika D. Nacisnaé przycisk , aby wyczyscié

| o |
biezacg warto$¢ licznika i nacisng¢ przycisk i ., aby edytowac biezaca wartos¢.

2) Typ licznika
%E24B01 Licznik szycia plus
Wartos$¢ biezaca zostanie zwigkszona o 1 po uszyciu 1 ksztaltu. Wartos¢ biezaca i ustawiona.
%E24 B02 Licznik szycia minus
Warto$¢ biezaca zostanie zmniejszona o 1 po uszyciu 1 ksztaltu.
Gdy obecna warto$¢ osiagnie 0, zostanie wy$wietlony interfejs licznika minus.
WZ24B03 Liczniki liczby sztuk plus
Oblicza wartos$¢ biezacg 1 szycia cyklicznego, dodajac liczbg. Gdy biezaca warto$¢ bedzie rowna warto$ci zadanej,
zostanie wyswietlony interfejs licznika.
+22:#B04 Liczniki liczby sztuk minus
Oblicza wartos$¢ biezacg 1 szycia cyklicznego, odejmujac liczbe. Gdy biezaca warto$¢ osiagnie 0, zostanie wyswietlony

interfejs licznika.

£:224B05 Licznik szpulki nici plus
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Dodaje do biezacej wartosci po kazdych 10 Sciegach. Gdy biezaca warto$¢ bedzie rowna wartosci zadanej, zostanie
wys$wietlony interfejs licznika.

£::2.4B06 Licznik szpulki nici minus

Odejmuje biezgca warto$¢ po kazdych 10 $ciegach. Gdy biezaca warto$¢ osiggnie 0, zostanie wyswietlony interfejs
licznika.

%@ B07 Licznik nieuzywany

A3) Zwolnienie licznika

IPo wyczerpaniu wartosci licznika zostanie wyswietlony

interfejs licznika. Nacisng¢ przycisk , aby zresetowaé H— 516 *

licznik; nastepnie licznik zacznie ponownie odliczac.

=ewing counter
uze up

2.4.8  Wstrzymaj

(1) Zatrzymanie awaryjne za pomocg pedalu

Pedat ma trzy pozycje: pozycje 1 do opuszczania stopki, pozycje 2 do rozpoczecia szycia i pozycje 3 (naciskang w tylnej
czesei pieta) shuzaca do zatrzymania awaryjnego.

1) Nacisna¢ przycisk GOTOWOSCI, a nastgpnie nacisna¢ : ‘1

=
z przodu na pedat 1, aby opuscic¢ stopke dociskows; G-
2)  Nacisna¢ z przodu na pedat ponownie 1, aby rozpoczac JL %
szycie; e

]
3)  Pod ia uzytkownik moze naci hu ; i
t c7 t = iy
odczas szycia uzytkownik moze nacisna¢ z tytu na ' i ..,,

pedat ﬂ, aby zatrzymac¢ maszyne w trybie awaryjnym; na ‘[L {l:_ .-' b
panelu pojawi si¢ komunikat ,,E-002”. s iy

2) Zatrzymanie awaryjne za pomoca panelu
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1) Uzy¢ parametru U031, aby ustawié¢ przycisk
RESETOWANIA na 1; przycisk RESETOWANIA zostanie E
zmieniony na przycisk wstrzymania zatrzymujacy maszyng E_ I:":IE I

podczas szycia.

/,
2) Nacisna¢ przycisk , aby zatrzymac maszyng. FlE'-I-ISE

'Wys$wietlony zostanie komunikat ,,E-002”. Nacisnaé

/|
ponownie przycisk , aby skasowac¢ blad; zostanie
wyswietlony interfejs podawania materialu do przodu/do tyhu.

Uwaga: oprocz powyzszych dwoch trybow pracy }g
mozna réwniez ustawi¢ zewnetrzny wylacznik

awaryjny zgodnie z wymaganiami oraz zewnetrzny
przelacznik na elektrycznie sterowanym gniezdzie X45.

3) Dostepne sg wtedy 3 operacje:
1. Uzy¢ przycisku uruchamiania, aby rozpocza¢ szycie.

 u T
2. Nacisng¢ przycisk , aby przyciaé ni¢ i uzy¢ przycisku + J % do regulacji pozycji. Nastepnie uzy¢
przycisku uruchamiania, aby rozpocza¢ szycie.

3. Nacisng¢ przycisk , aby przyciaé¢ ni¢ i ponownie nacisngé przycisk § / , aby powrdci¢ do pozycji
poczatkowe;j.

4, Po nacis$nigciu przycisku RESET, aby przyciaé ni¢, uzytkownik moze ponownie nacisnaé¢ pedat, aby kontynuowac
szycie.

2.5 Ustawienie wzoru P i wzoru C

2.5.1 Uzycie przycisku wzoru do szycia

(1) Przypisanie wzoru do przycisku

Przyklad: przypisanie wzoru nr 3 do P2 przy wspotczynniku skali X wynoszacym 50%, wspotczynniku skali Y

wynoszacym 80%, predkosci szycia 2000 §ciegdéw/min, wspotczynniku skali X wynoszacym 0,5, wspotczynniku skali Y

wynoszacym -1,0.
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1) Wiaczy¢ zasilanie, a nastgpnie nacisngé przycisk

. (Dioda LED szycia jest wylaczona.) Wejs¢ w
ustawienia trybu (ustawienie przetaczania pamigci). Nacisngé
przycisk [ L, aby wybrac¢ ,,04 register P pattern

(Przypisanie wzoru P)” i nacisna¢ przycisk (& %, aby
przejs¢ do trybu rejestracji wzoru.

M SEL:
01 sw= U param

02 sew counter

03 Mormal pat lock

F 4
2) Nacisng¢ przycisk , a nastepnie nacisnaé

przycisk k., aby edytowac¢ dane elementu.

3 Nacisna¢ przycisk, aby ustawi¢ standardowy wzor jako
(A v IR |
L nr 3. Nacisna¢ ] %, aby ustawi¢ nr P|

na 2. Nacisna¢ przycisk GOTOWOSCI, aby przypisa¢ P2;

zostanie wyswietlony interfejs trybu. Nastepnie nalezy

nacisna¢ przycisk ), lub przycisk = K.

4) Ustawi¢ osobno wskaznik skali X na 50%, wskaznik skali
'Y na 80%, predkos¢ szycia na 2000 §ciegdw/min.

F 4
5) Nacisnié przycisk , a nastepnie nacisnaé przycisk
n ; wskaznik skali X zostanie wyswietlony jako

100%. Przyrost WSEéiczinnika skali X mozna ustawi¢ na 1%.
1

Nacisnaé przycisk %, aby zmieni¢ warto$¢ na

50%.

6) Nacisng¢ przycisk [n ﬁ; wskaznik skali Y

zostanie wyswietlony jako 100%. Przyrost wspotczynnika
skali Y mozna ustawi¢ na 1%. Nacisna¢ przycisk

] %, aby zmieni¢ warto$¢ na 80%.

7) Nacisngé przycisk [u ﬁ; predkos¢ szycia

zostanie wyswietlona jako biezgca warto$¢. Przyrost
redkosci szycia mozna ustawi¢ na 100. Nacisng¢ przycisk

%, aby zmieni¢ warto$¢ na 2000 Sciegéw/min.
]8) Aby zakonczy¢ konfiguracje, nalezy nacisngc §

.Nacisna¢ przycisk E, aby zakonczy¢ procedure

przypisywania wzoru.

oew speed
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10)  Ustawi¢ osobno wspotczynnik skali X na 0,5,
wspotczynnik skali Y na -1,0.

ol
=007 0.5
11)  Nacisng¢ przycisk ¥, a nastgpnic nacisnaé

[ Y —|—|—|+
przycisk ; wskaznik skali X zostanie :H: |:|f f EEt h==

wyswietlony jako 0,0. Przyrost wspotczynnika skali X mozna

ae "' =
ustawi¢ na 0,1 mm. Nacisna¢ przycisk J ., aby

zmieni¢ warto$¢ na 0,5.

F
w008 -1.0

. . | - .
12)  Nacisng¢ przycisk ., wskaznik skali Y by

. o o -
zostanie wyswietlony jako 0,0. Przyrost wspotczynnika skali lI|Il |:|f f EE‘l'_ _|_

'Y mozna ustawi¢ na 0,1 mm. Nacisng¢ przycisk iﬁ - -

, aby zmieni¢ warto$¢ na -1,0.

13)  Aby zakonczy¢ konfiguracje¢, nalezy nacisnaé E

14)  Nacisna¢ przycisk , aby zakonczy¢ procedurg

rzZypisywania wzoru.

Uzytkownik moze przypisa¢ wzory (nr 1 ~ 200) do P1~P99. Wzory mozna przypisywac¢ po zmianie wspotczynnika
skali, maks. predko$ci obrotowej, naprezenia nici i pozycji szycia. Uzytkownik moze réwniez uzy¢ przesuwanego okna
z numerem wzoru, aby zarejestrowaé wzor. Jednoczesnie moga by¢ wyswietlane wzory P1~P25.

* W przypadku wyboru P6~P25 uzytkownik moze uzy¢ kombinacji przyciskow

(nacisng¢ jednocze$nie) w celu szycia.

Nr P Przycisk wyboru Nr P Przycisk wyboru [Nr P Przycisk wyboru Nr P Przycisk wyboru
P1 P1 P8 P1+P4 P15 P4+P5 P22 P2+P3+P4

P2 P2 P9 P1+PS P16 P1+P2+P3 P23 P2+P3+P5

P3 P3 P10 P2+P3 P17 P1+P2+P4 lp24 P2+P4+P5

P4 P4 P11 P2+P4 P18 P1+P2+P5 P25 P3+P4+P5

P5 PS5 P12 P2+P5 P19 P1+P3+P4

P6 P6 P13 P3+P4 P20 P1+P3+P5

P7 P7 P14 P3+P5 P21 P1+P4+P5

2.5.2 Szycie grupowe (szycie cykliczne)

Niniejsza maszyna moze by¢ uzywana do cyklicznego szycia kilku wzoréw w kolejnosci.
Mozna zapisa¢ do 99 wzoréw. Dodatkowo mozna zarejestrowaé 99 danych szycia grupowego. W razie potrzeby
wykona¢ kopie do wykorzystania w przysztosci.

(1)  Wybor danych cyklicznych
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1) Ustawienie jako tryb wejsciowy

W trybie wprowadzania danych, gdy dioda LED szycia jest ; 1 3 1
wylaczona, wybraé dane szycia cyklicznego. Jesli system jest r-_—
w trybie szycia, nacisna¢ przycisk , aby przejs¢ do FI]E FI]E

trybu danych. Dane szycia cyklicznego mozna wybra¢ tylko

w trybie danych. |:|1I,|"|:|"|" 4 FI]E i FI]E 4 F“E

2) Wybdr danych szycia cyklicznego
Nacisna¢ przycisk in [n w celu przejscia pomigdzy zarejestrowanymi numerami danych szycia cyklicznego i

numerami danych szycia ciagtego. Uzytkownik moze teraz wybra¢ odpowiedni numer szycia cyklicznego.

3) Wykonanie szycia

Po wybraniu danych szycia ciaglego nacisna¢ przycisk E; dioda LED szycia zaswieci si¢, sygnalizujac gotowos¢
do szycia. Tylko cykliczne dane nr 1 sg rejestrowane bez wzorow szycia i dlatego nie mogg by¢ uzywane do szycia.
Postepowac zgodnie z ponizsza metoda edycji, aby wprowadzi¢ wzory.

2) Sposdb edycji danych szycia cyklicznego

1)  Ustawi¢ tryb wprowadzania danych

W trybie wprowadzania danych, gdy dioda LED szycia I.—..-l §1-3-3--+ 1

jest wyltaczona, uzytkownik moze wprowadzi¢ dane E] o

dotyczace szycia ciggltego. Zmieni¢ tryb wzoru na tryb m b FDE b F“E

cykliczny, postepujac zgodnie ze strzalkami.
2)  Ustawi¢ dane szycia cyklicznego jako stan edycji

F 4
Nacisng¢ przycisk , aby wej$¢ w tryb edycji;
wybrany numer wzoru do edycji zostanie zacieniony.

i)/ «[P02}: P02} P02

. , . L . ;. .
Nacisng¢ przycisk ¥, zostanie wyswietlona ikona

.Mozna teraz edytowac¢ dane.

3) Dodawanie wzoru
Nacisna¢ przycisk [n [n, aby zmieni¢ tres¢ do edycji; po przejsciu do ostatniego wzoru uzytkownik moze dodaé
wZzory.

4) Modyfikacja wzoru
Nacisna¢ przycisk n[ b, a nastgpnie przej$¢ do pozycji, w ktorej wzor ma by¢ zmodyfikowany.

5) Wstawianie wzoru

( r,h%
Po wybraniu tresci do edycji nacisng¢ przycisk P, aby wyswietli¢ ikong , co oznacza, ze mozna wprowadzic¢
dane wzoru.

6) Wspomniane ﬁmkcie s nastepujace

Nacisna¢ przycisk %, aby zmieni¢ wzor do modyfikacji. Zarejestrowany numer wzoru zostanie wyswietlony
do edycji. W razie potrzeby mozna powtorzy¢ powyzsze czynnosci.
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7 Usuwanie/anulowanie danych wzoru

"
: ./ : :
Nacisna¢ przycisk , aby usung¢ dane wzoru. Nacisng¢ przycisk

wzoru i powroci¢ do trybu wprowadzania.

A3) Wykonanie szycia

—

L, aby anulowaé wprowadzanie danych

1) Wiaczy¢ zasilanie.

‘ n

2) Nacisngé przycisk [.{ L, aby wybra¢ wzor
i i i ¢ i E .

cykliczny i nacisngé przycisk J %, aby wybrad

nmumer wzoru.

3) Nacisng¢ przycisk E; zaswieci si¢ dioda LED
szycia. Stopka dociskowa przesunie si¢, a nastgpnie si¢
podniesie.

4) Nacisna¢ przycisk ﬁ E, aby wybrac

odwzory szycia.

01}

1

068,/07 JP12F

P02

PO4{+ P0G

P10)«(PO8

2.6 Kopiowanie/usuwanie wzoru P i wzoru C

Zarejestrowane wzory P mozna skopiowaé¢ do nowych wzorow P, podobnie jak wzory C. Istniejace wzory P lub wzory

C mozna réwniez usunaé (ostatniego wzoru C nie mozna usunac).

2.6.1 Kopiowanie/usuwanie wzoru P

1) Gdy dioda LED szycia jest zgaszona, nacisna¢

przycisk i, aby wejs¢ do menu systemu, nacisnac

aby wejsc¢ do tego trybu.

przycisk [n {n, aby wybrac ,,05 copy/delete P pattern

>
(kopiuj/usun wzor P)”, a nastgpnie nacisngé przycisk _,

s EDp;

SEL: awr

del P pat

06 Rez/del C pat
07 LCD contrast
08 Software ver
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2) Nacisng¢ przycisk [n {n, aby przej$¢ do

umeru wzoru P (istniejacego) do skopiowania i nacisngé
J| k., aby przejs¢ do nowego numeru wzoru P. Po
potwierdzeniu nacisna¢ przycisk lﬁ, aby zapisac i

—
powrdci¢.Nacisngé przycisk _, aby zakonczy¢

P02/ P01

zapisywanie i powrdcic.

]
3) Po nacisnigciu i L, aby przejs¢ do numeru

nowego wzoru P, uzytkownik moze wybra¢ ikone @; jesli

W tym czasie uzytkownik nacisnie E, istniejacy wzor P

P02 1))

zostanie usunigty.

2.6.2 Kopiowanie/usuwanie wzoru C

1) W menu systemu nacisng¢ przycisk [u [n, aby)

wybra¢ ,,06 copy/delete C pattern (kopiuj/usun wzoér C)” i

nacisng¢ przycisk __J aby przejs$¢ do tego trybu.

2) Podobnie jak w przypadku operacji

kopiowania/usuwania wzoru P, nacisna¢ przycisk ﬁ

M SEL:
05 Copy/del P pat

08 Rez/del C pat
07 LCD contrast
08 Software ver

E, aby przesung¢ nowy numer wzoru C w celu

wykonania operacji kopiowania lub nacisna¢ przycisk ,

aby usunac wzor C.

IPo naci$nigciu przycisku [u [n, w celu przejscia do

&

0f = *
o1}z

- —

. iE § . . ,
ikony ﬂﬂa—l zostaje zarejestrowany nowy pusty wzor C.

06 - +

fo}» @

- —
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Uwaga: Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, nacisna¢
P

przycisk I ) aby wejs¢ do menu Copy/Delete
(Kopiuj/Usun).

01 Reg P pat

SEL: aw

Copy/del P pat
03 Fegfedit [ pat
04 Mormal pat lock

2.7 Aktywacja i zmiana przelacznika pamieci

1) Ustawienie trybu wprowadzania
Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, dane przetacznika
pamieci mozna zmienic.

2) Wejs¢ do interfejsu edycji danych

Nacisna¢ przycisk , aby wyswietli¢ interfejs trybu
(poziom operatora).

INacisng¢ przycisk [n ﬁ, aby wybrac¢ ,,01 U

parameter (Parametr U)” 1 nacisna¢ przycisk ) aby
przejs¢ do interfejsu danych przetacznika pamigci.

SEL: auw

az Eéw counter
03 Mormal pat lock
04 Fez P pat

3) Wybér danych do zmian
(4] = i
INacisng¢ przycisk L, aby wybra¢ element danych |_||:||:| 1 3|:||:||:|
do zmiany.
4) Zmiana danych Hﬂ.:‘: I mum
Nacisna¢ przycisk fﬁ;ﬁ, aby zwigkszy¢ lub SEW SF‘EEI:I
zmniejszy¢ warto$¢ nastawy. e -
5) Zapis i wyjscie
IPo zmianie danych nacisng¢ przycisk , aby zapisaé
zmiany i przej$¢ do interfejsu trybu. Ponownie nacisnaé
przycisk £, aby powrdci¢ do interfejsu szycia.
2.7.1 Zestawienie ustawien parametrow uzytkownika
ILp. Funkcja Zakres regulacji Domyslna  |Uwagi
wartos¢

Maks. predkos$¢ szycia
U001 (ustawiana z przyrostem co 100 obr./min)  [400~3200

3000
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Predkosc¢ szycia 1. $ciegu (chwytanie nici)

U002 400~1500 1500
(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min)
Predkosc¢ szycia 2. $ciegu (chwytanie nici)

U003 ((ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~3200 2500
Predkosc¢ szycia 3. $ciegu (chwytanie nici

U004 € Y g (chwy ) 400~3200 2700
(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min)
Predkosc¢ szycia 4. $ciegu (chwytanie nici

U005 € Y gu (chwy ) 400~3200 3000
(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min)
Predkosc¢ szycia 5. $ciegu (chwytanie nici)

U006 400~3200 3200
(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min)
INaprezenie nici 1. §ciegu

uoo7 0~200 200
(chwytanie nici)
INaprezenie nici w czasie

U008 0~200 0
przycinania nici
Czas zmiany napre¢zenia nici podczas

U009 v apre P -6~4 0
przycinania nici
Predkosc¢ szycia 1. $ciegu (bez chwytania nici)

U010 |(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~1500 400
Predkosc¢ szycia 2. $ciegu (bez chwytania nici)

U011 ((ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~3200 900
Predkosc¢ szycia 3. Sciegu (bez chwytania nici)

U012 ((ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~3200 2700
Predkosc¢ szycia 4. $ciegu (bez chwytania nici)

U013 ((ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~3200 3000
Predkosc¢ szycia 5. $ciegu (bez chwytania nici)

U014 |(ustawiana z przyrostem co 100 obr./min) 400~3200 3200
INaprezenie nici 1. $ciegu (bez

uo15 Pre g 0~200 0
chwytania nici)
Czas zmiany napr¢zenia nici na

U016 v napre -5~2 0
Ipoczatku szycia (bez chwytania nici)

. o . 0: Podzielona
U025 |Podziat stopki dociskowej 1
1: Niepodzielona

[Ustawienie wysokosci stopki dociskowej w

U026 sekji 50~90 70
pozycji 2
Przetacznik dzwigku 0 WYL

U30 1

1: WL.
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[Uzycie klawiatury (przycisk Clear (Wyczy$¢))

0 : Wylaczone

U031do zatrzymania maszyny do szycia 1: Przycisk RESET 0
2: Zewngtrzne zatrzymanie awaryjne
0: brak dzwigku
U032Brzgczyk wylaczony 1: dzwigk obshugi panelu 2
2: dzwigk obshugi panelu i dzwick alarmu
Ustawienie liczby §ciegdw, ktore zwalnia L
U033chwytanie nici 1~7 Sciegdw 2
U034(Czas opdznienia chwytania nici -10~0 -5
0: Dziatanie normalne
U035|Wylaczenie sterowania chwytania gornej nici 1
1: Zabronione
IWybdr czasu przesuwu
U036/Gdy Sciegi nie sa dobrze zacis$nicte, ustawi¢  -8~16 -8
warto$¢ w kierunku ,,—.
0: Powrdt do poczatku szycia, a nastgpnie)
podniesienie
U037[Status stopki dociskowej na koficu szycia 11 Powr6t do poczatku szycia i jednoczesne 1
podniesienie
2: Reczne podniesienie stopki dociskowej poprzez
nacisnigcie pedalu
UO38Gdy stopka dociskowa nie podnosi si¢, szycie |0: Dzialanie normalne 0
mozna wy kgnac tylko za pomoca przycisku 1: Zablokowane podnoszenie stopki dociskowej
uruchamiania
o B ) 0: Brak wyszukiwania pozycji poczatkowe;j
U039 Wyszukiwanie pozycji poczatkowej na koncu ) ) B ) 0
szycia 1: Wyszukiwanie pozycji poczatkowej
0: Brak wyszukiwania pozycji poczatkowej
U040Wyszukiwanie pozycji poczatkowej przy 1:12}\/ }Iszuk} Wan%zpozyCJ i poczatkowej po 0
szyciu cyklicznym zakonczeniu k.az €go wzoru
2: Catly cykl si¢ konczy
0: Brak wyszukiwania pozycji poczatkowej
U041{Wyszukiwanie pozycji poczatkowej podczas o B ) 0
szycia wzoru P 1: Wyszukiwanie pozycji poczatkowej
0: gorna pozycja
U042Pozycja zatrzymania igielnicy 0
1: najwyzsza pozycja
m wigksz
043 warto$¢, tym|
U0431a5n08¢ odéwietlenia LED na glowicy jasnicjsze
0~10 8 lpod$wietlenie; Of
maszyny loznacza
wylaczenie.
0: normalna
U046Blokada przycinania nici o 0
1 : blokada przycinania nici
U049(Ustawienie predkosci nawijania 800~2000 1600
0: rozpoczgcie fastrygowania
U055(Wylaczenie fastrygowania podczas ) ) 0
rzyszywania guzika 1: brak rozpoczecia fastrygowania
o . . 0: procentowo
U063Metoda ustawiania wspotczynnika skali X/Y 0
1: rozmiarowo
) o ) 0: gotowos¢ na poczatku szycia
U135Kolejnos¢ ruchu stopki dociskowej przed B ) 0
szyciem 1: gotowos¢ w pozycji poczatkowej
U200[Language (jezyk) Ustawienie jezyka Uproszczony
chinski
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U212

Kolejnos¢ osobnego opuszczenia stopki

dociskowej przez zawor powietrza

0: jednoczesne opuszczanie

1: w pierwszej kolejnosci opuszczenie lewej
stopki, a nastgpnie prawej stopki

2: w pierwszej kolejnosci opuszczenie prawej

stopki, a nastepnie lewej stopki

U213

Kolejnos¢ osobnego podnoszenia stopki
dociskowej przez zawor powietrza

0: jednoczesne podnoszenie
1: w pierwszej kolejnosci podnoszenie lewej
stopki, a nastgpnie prawej stopki

2: w pierwszej kolejnosci podnoszenie prawej
stopki, a nastepnie lewej stopki

U214

Dostgpnos$¢ odwracania stopki dociskowej

0: zabronione

1: dostepne

U245

Kasowanie btgdu alarmu smarowania

INacisnag¢ RESET, aby skasowaé

Wyswietlenie
tacznej liczby

szytych Sciegow
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3 Ustawienie parametrow serwisowych

Parametry serwisowe roznig si¢ od zwyktych parametréw i zwykle nie mogg by¢ zmieniane przez uzytkownikow.
Parametry te stuzg technikom do debugowania maszyny.

3.1 Aktywacja i zmiana parametrow serwisowych

Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, przytrzymac

M SEL:
09 Software update
10 Pattern trans

11 swstem checl

przycisk przez 3~5 sekund, az wlaczy sie
brzgczyk, aby aktywowacé i zmieni¢ parametr serwisowy.
Operacja zmiany parametru serwisowego jest taka sama

jak w przypadku zwyktego parametru, patrz [2.7

IAktywacja i zmiana przetgcznika pamieci].

., 3
— e

kK param

F

KO01

Pedal tvpe 2}
b —
3.2 Zestawienie parametrow serwisowych
IDomysIna
Lp. Funkcja Zakres regulacji warto§é Uwagi
0: Pedal pojedynczy analogowy
1: Pedal pojedynczy cyfrowy
Kool Typ pedatu 2: Pedaly podwojne 0
3: Pedaly podwojne, ale steruje wytacznie
pedal pracy
0: brak kontroli
) ) 1: nieuzywane
K002 Posrednia metoda sterowania stopka 0
dociskowa 2: elektrozawor
3: sterowanie mechaniczne
K019 Czas podnoszenia zewngtrznej pneumatycznej [0~90 30
stopki dociskowej
K021 IPotozenie standardowego pedatu i 50~200 70
rzelacznika pedalu
Potozenie standardowego pedatu i
K022 przetacznika skoku sekcji wysokiej/niskie;. 50~200 120
K023 Potozenie standardowego pedatu i przycisku  [S0~200 185
uruchamiania
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IPredkos$¢ opuszczania stopki dociskowej przy

K027\ ci¢nietym pedale 100~4000 imp./s 4000
Szybko$¢ unoszenia stopki dociskowej przy )
K028 ci¢nieciu pedatu 100~4000 imp./s 1500
Szybkos¢ podnoszenia stopki dociskowej )
K029 zycinania nici na koncu szycia 100~-4000 imp./s 3000
K043[Szybkos¢ przycinania nici 300~800 400
IWybor przesuwania tkaniny w kierunku 0: Brak przesuwania
K044u1a'[wiaj acym przycinanie nici 0
1: Posuw
Srednica prowadnicy otworu igty do
K045[podawania materiatu podczas przycinania nici [16~40 (1,6 mm~4,0 mm) 16
(stopniowo co 0,2 mm)
Ograniczony zakres ruchu w kierunku +X
K056 0~50 mm 20
(W prawo)
Ograniczony zakres ruchu w kierunku -X
K057 0~50 mm 20
(w lewo)
Ograniczony zakres ruchu w kierunku +Y
K058 0~30 mm 15
(do tyhu)
Ograniczony zakres ruchu w kierunku -Y
K059 0~30 mm 15
(do przodu)
L 0: elektrozawor
K064Wybor sposobu odrzucania nici o 1
1: silnik
Liczba impulséw wspoldziatania stopki
K066|3ociskowej i odrzutnika 10~60 35
) ) ) 0: sterowanie zaworem powietrza
K074Zmiana trybu sterowania stopka dociskowa o 1
1: sterowanie silnikiem
KO095[Tryb przycinania nici 0~9 5
L ) 0: automatyczne przycinanie nici
K097]Sposdb przycinania nici po wstrzymaniu 1
1: rgczne przycinanie nici
Dziata po
K102|Parametr pelnego pradu silnika krokowego X [1~15 6 ponownym
uruchomieniu
o Dziata po
K104Parametr pelnego pradu silnika krokowego Y |1~15 6 ponownym
uruchomieniu
IParametr petnego pradu silnika krokowego Dziata po
Kl06chwytania nici I~15 10 ponownym
uruchomieniu
IParametr petnego pradu silnika krokowego Dziata po
K108t0pki dociskowej I~15 o ponownym
uruchomieniu
Dziata po
K109Parametr semi-pradu silnika krokowego X 1~15 3 ponownym
uruchomieniu
Dziata po
K110Parametr semi-pradu silnika krokowego Y 1~15 3 ponownym
uruchomieniu
IParametr semi-pradu silnika krokowego stopki Dziata po
K1T1gociskowej I~15 > ponownym
uruchomieniu
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wynosi

K112[Korekcja zatrzymania watu gtéwnego -10~10 0
. . . Jednostka: dziesig¢é
Liczba Sciegdw do aktywacji alarmu
K120 o ) 3000~12000 5000 tysigcy Sciegow
uzupetnienia oleju smarowego
0: Czyszczenie i Plus/Minus;
K121Blokada licznika 1: Tylko czyszczenie; 0
2: Tylko Plus/Minus;
3: Ani czyszczenie, ani Plus/Minus
K122Regulacja dlugosci OC -128~128 0
K123|Regulacja dhugosci OD -128~128 0
K124Regulacja dlugosci BD L512~512 0
K125Dtugos¢ OC 1780~2380 2080
K126Dtugos¢ OD 1450~2050 1750
K127Dlugos¢ BD 390~590 490
0: DSP1 Zamkn. DSP2 Zamkn.
. Dziata po
K128[Typ napgdu krokowego 1: DSP1 Otw. DSP2 Otw. 0 ponownym
2: DSP1 Zamkn. DSP2 Otw. uruchomieniu
3: DSP1 Otw. DSP2 Otw.
K135|0péznienie rozdzielania nici -10~30 0
K137[Kat zwolnienia zacisku nici przy rozpoczeciu |-150~150 0
szycia
-2 oznacza
przytrzymywanie
Czas przytrzymania zacisku nici po przycieciu et zabl(.)kqwar}e.
K13§] ) ) -2~1 0 [po przycieciu nict
[PTZy T0ZpOCZeClu Szycla przy rozpoczeciu
szycia
L . 0: elektronicznie
K140[Sposob regulacji naciggu nici 0
1: mechanicznie
IRegulacja sity zasysania elektromagnesu
K141 napre¢zenia nici odgalezienia -20~20 0
Regulacja sity przytrzymujacej
Kl42elektromagnesu naprezenia nici odgalezienia -40~40 0
0: Dziatanie normalne
K150Nieprawidtowos$¢ wytacznika bezpieczenstwa |1: Stan bezpieczenstwa przechyhu glowicy [0
przechylu glowicy jest nieprawidlowy.
Blokada naciskania tylnej czgsci pedalu w celu 0: Dozwolone 1:
K160 . . 0~1 0 Zablokowane
zatrzymania awaryjnego
Tylko jesli
i L . . . parametr K02 jest
K164 IWysoko$¢ srodkowej czesci stopki dociskowej|14—18 16 .
ustawiony na 3
. . . . . Tylko jesli
165 Wysokos¢ srodkowej czesci stopki dociskowej 010 X parametr K02 jest

ustawiony na 3
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K166

Srodkowa czeéé stopki dociskowej z
synchronizacja

-10-10

Tylko jesli
parametr K02 jest

ustawiony na 3

K172

Ustawienie liczby $ciegéw do wykrywania

zerwania nici

0~10

\Warto$¢ wigksza
niz 0 oznacza
liczb¢ $ciegdw po
zerwaniu nici
przed
Zatrzymaniem
awaryjnym

0 oznacza, ze
wykrywanie

zerwania nici jest

K228Funkcja blokady watu zatrzymania wrzeciona

: Blokowanie watu

wyltaczone.
o L 0: zabronione
K174Dostgpnos¢ czujnika w pozycji obcinaka )
1: w uzyciu
0: Czujnik zewngtrzny
K180[Tryb znajdowania pozycji poczatkowej silnika 1: Koder silr}ika :
(X) 2: Sterowanie glowne
0: Czujnik zewngtrzny
K181[Tryb znajdowania pozycji poczatkowej silnika 1: Koder silr}ika )
(Y) 2: Sterowanie glowne
0: Czujnik zewngtrzny
K182[Tryb znajdowania pozycji poczatkowej silnika 1: Koder silr}ika )
(©) 2: Sterowanie glowne
0: Czujnik zewngtrzny
K183[Tryb znajdowania pozycji poczatkowej silnika 1: Koder silr}ika ]
(P) 2: Sterowanie glowne
-600—-600
K221[Wspotrzedne X bolca wyszukiwania guzika )
Jednostki: 0,1 mm
-600—-600
K222[Wspotrzedne Y bolca wyszukiwania guzika )
Jednostki: 0,1 mm
K227 silnika e . 0: 0830-F11 Dziata po
silnika gtéwnego wa
P Fownee 1: 0830-F01 POTOWIYTH
uruchomieniu
0: Bez blokowania walu

K241

Wybor funkcji

0
5
7

: Fastrygowanie

: Fastrygowanie wzoru

: Przyszywanie guzika

Uwaga: powyzsze parametry sa przeznaczone wylacznie dla technikéw zajmujacych si¢ naprawami, a

uzytkownik nie powinien ich zmienia¢ bez zachowania ostroznosci.
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3.3 Przywrocenie ustawien domysinych

Jesli uzytkownik przez pomytke zmieni niektore parametry, ktore sa prawidlowo ustawione przy dostawie, mozna uzy¢
funkcji ,,przywracanie do ustawien domyslnych”, aby przywrocié system.

Podczas przywracania ustawien domyslnych zostana uwzglednione wszystkie parametry ustawione wcezesniej
przez uzytkownika. Dlatego nalezy zachowacd ostrozno$¢ podczas korzystania z tej funkcji. W razie potrzeby
nalezy skontaktowa¢ si¢ z technikami producenta i obstugiwaé¢ maszyne zgodnie z instrukcjami od specjalistow.
Procedura jest nastgpujaca:

Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, przytrzymac

M SEL: aw

przycisk M | przez 3 sekundy, az wlaczy si¢ brzeczyk
panelu.

Nacisng¢ przycisk [n, aby wybra¢ ,,13 recovery to 14 FIEI'SSIHD I"Ij SEt +‘ ITIE
default setting (powrdt do ustawien domyslnych)”, a 15 E'_-,-'S |_| Param | |:||:|.-:.'

J,abywejs'c’domenuw 16 El.'l"S I{ Patram ||:":|":.'

. . , . i
nastepnie nacisngé przycisk
celu przywrocenia ustawien domysinych. Nacisngé

(- (V) -
[ponownie przycis L, aby wybraé element do 13

przywrocenia, a nastepnie nacisng¢ przycisk § , aby II 01 :I

wykonaé operacj¢ przywracania. F: B E‘l‘_
0L Reset panelu pane | %
02> Reset EEP
(03) Reset kroku fag

Panel zasygnalizuje ,,executing, please do not turn off the
machine (operacja w toku, nie wytgcza¢ maszyny)”, co
0znacza, Ze operacja przywracania jest w toku i nie wolno
jest wylacza¢ zasilania. Po zakonczeniu operacji na
wyswietlaczu pojawi si¢ komunikat ,,please turn off the
machine (wytgcz maszyng)”’; nalezy wytaczy¢ maszyne i
ponownie ja uruchomic, aby przywrdci¢ ustawienia
domyslne.

Uwaga: Jesli zasilanie zostanie przypadkowo wylgczone podczas procesu przywracania, proces przywracania
zostanie przerwany i ustawienia domys$lne nie zostang przywrocone. Oprogramowanie powroci do poprzedniego
stanu przed przywréceniem.

3.4 Wyswietlenie wersji oprogramowania

Gdy dioda LED szycia ﬁ jest wylaczona, M SEL:

przytrzymac przycisk

 przez 3 sekundy, az bedzie | 15 EIIII:"_'.",-'III:'E| I:I I:'El.t
ﬁ 06 Regfdel C pat

07 LCD contrast

stycha¢ dzwigk brzgczyka. Zwolnié przycisk , a

nastgpnie nacisnaé przycisk k., aby wybrac ,,08 N
inquire software version (Zapytanie o wersje s0f TWare wer
oprogramowania)”.
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Nacisna¢ przycisk (,& B, aby przejs¢ do interfejsu ERS I [:'I'II |_| 1
zapytania o wersj¢ oprogramowania, w ktorym

uzytkownik moze nacisng¢ przycisk [h, aby HEEED 1 . 1 E
wybrac wersj¢ do zapytania. }ITI: _HE_E

\Wersja oprogramowania zostanie wyswietlona w
nastepujacej kolejnosci: _I'n'II:I ' I:I ' I:I
Sterowanie glowne: typ maszyny-MC- numer kodu
producenta-numer wersji

Panel sterowania: typ maszyny-kod producenta-LKD2-
numer wersji

Silnik krokowy 1: typ maszyny-kod producenta-MD1-
numer wersji

Silnik krokowy 2: typ maszyny-MD2-numer kodu
producenta-numer wersji

3.5 Sprawdzenie calkowitej liczby Sciegow i kasowanie alarmu smarowania

IPo pewnym czasie pracy maszyny system moze
zasygnalizowa¢ ,,M-333 machine needs lubricating M SEL: aw
(maszyna wymaga smarowania)”, co oznacza, ze jest

wymagane smarowanie. W tej sytuacji nalezy najpierw

02 Sew counter

nacisnaé przycisk , aby wyczy$ci¢ alarm
03 Normal pat lock

smarowania, a nastepnie nacisngé , aby wejs¢ do 04 HEE FI I:'Elt

menu systemu. Wybra¢ ,,01 system U parameter (parametr

’ 4 -
U systemu)” i nacisngé przycisk , aby przejs¢ do I_I
trybu ustawiania parametru U. Nastgpnie nacisnac¢ 245 o

przycisk [n ﬁ, aby wybrac ,,U245 clear stitich E | gar ol I ﬂ
number for lubricating (skasuj numer $ciegu do |:|:||_||'|‘|'_ =18 %

e /) .

smarowania)” 1 nacisng¢ , aby skasowa¢ catkowita -
liczbe $ciegdow w celu wylaczenia wyswietlania tego

komunikatu.

3.6 Ustawianie hasla i blokada parametrow U/K

System udostepnia uzytkownikom funkcje zarzadzania hastami do samodzielnego ustawiania hasta. Po wprowadzeniu
ustawionego hasta uzytkownik moze odblokowaé niektdre zaawansowane funkcje. Uzytkownik moze zablokowaé
parametry systemu, aby zapobiec zmianie kluczowych parametrow przez pomylke i unikna¢ problemow.

3.6.1 Zmiana hasla

Jesli uzytkownik chce zmieni¢ hasto, najpierw musi przej$¢ do trybu zarzadzania hastami, a nastepnie zmieni¢ hasto w
nastepujacy sposob:
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Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, przytrzymac

przycisk | przez 3 sekundy, az wiqczy si¢
brzeczyk; nacisnaé przy01sk[ n., aby wybrac ,,14

iassword setting (ustawianie hasta)” i nacisna¢ przycisk

¥, aby przej$¢ do interfejsu wprowadzania hasta.

M SEL:
13 Reset defa It

14 Pazzword
15 Swz U param Inck
16 Svz K param lock

Nacisnaé przycisk [u [n, aby przesuwac si¢ do tytlu

lub do przodu w celu usunigcia pozicii hasta, ktore ma zostaé
2

wprowadzone. Nacisngé przycisk %, aby
wprowadzi¢ znak hasta dla wybranej pozycji. Dostepne znaki
hasta to ,,0~9”, ,,A~Z”. Po zakoficzeniu wprowadzania

nacisngd s ., aby potwierdzi¢ i przej$¢ do interfejsu
wprowadzania nowego hasta. W przeciwnym razie system
zglosi blad i powrdci do menu systemu.

Uwaga: domyS$lne haslo jest stale; aby uzyskaé wiecej
informacji, nalezy skontaktowac si¢ z

producentem maszyny lub jego przedstawicielem.

PASSWORD 01

hokeokotok ook g

Uzytkownik musi wprowadzi¢ nowe hasto w pierwszej
linii i ponownie wprowadzi¢ to samo hasto, aby je

potwierdzi¢. Nastepnie nacisngé P, aby potwierdzi¢
zmiane hasta. W przeciwnym razie system wyswietli
lkomunikat ,,wrong password (nieprawidtowe hasto)”. Jesli

uzytkownik zrezygnuje ze zmiani hasta, moze nacisngé¢
—

przycisk ¥ lub przycisk I, aby wyjsc.
Uwaga: po udanej zmianie hasta nalezy je zapamieta¢ i
zachowaé w tajemnicy!

NEW PALSWOED 01

Fokkokk oAk g

CONF IENSWOED 01

eokeokeote sk
okeokofeokodeok g
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3.6.2 Ustawianie blokady parametrow U/K

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi blokowanie lub odblokowywanie parametrow, ktore wymagaja ochrony. Kazdy
parametr U i parametr K mozna ustawi¢ jako zablokowany lub odblokowany. Metoda ustawiania jest taka sama dla
parametru U i parametru K. W niniejszym przyktadzie podano sposéb blokowania parametru U.

'W menu systemu nacisna¢ przycisk [n [n, aby M SEL s

wybraé ,,15 U parameter lock (Blokada parametrow U)” i 14 Flfl.EE'l'l'l:l I"Ij SEt -|-_ i Mz

nacisngé przycisk S, aby przej$¢ do interfejsu 5 sys U param lock
dzania hasta. W dzi¢ wiasciwe hasto i

wprowadzania has . prowadzi¢ wiasciwe hasto i 1R E'_'."E K Pa.ral | ok

nacisna¢ przycisk - b, aby przej$¢ do interfejsu 18 5t ER Param CUrve

ustawien blokady parametrow U. Nalezy wprowadzi¢
prawidtowe hasto, w przeciwnym razie uzytkownik nie
wejdzie do tego interfejsu.

W tym interfejsie nacisna¢ przycisk [ﬁ ﬁ, aby ]-:I-'-Il-l'-'-S SWDED [:I ]-

wybra¢ parametr U, ktéry wymaga zmiany stanu

blokady/odblokowania, a nastgpnie nacisngé ﬁ E, Aetcoketetcckecte %

aby zmieni¢ stan blokady/odblokowania. Symbol

oznacza ,,zablokowany”, a symbol =) oznacza

,odblokowany”. Gdy parametr jest zablokowany, r =
uzytkownik musi wprowadzi¢ hasto, aby zmienic¢ |_||:||:| 1
ustawiong warto$¢. Gdy uzytkownik opusci interfejs .
ustawien parametréw i wejdzie do niego ponownie, HE'-:': | MLm
zablokowane parametry pozostang zablokowane. =EW SI:'EE':I

wyr -

Po zakonczeniu ustawiania blokady parametrow nalezy nacisng¢ przycisk lub przycisk , aby zapisac

ustawienia i wyjs¢.
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4 Funkcja przyszywania guzika

4.1 Ustawienia funkcji przyszywania guzika

1. Gdy dioda LED szycia E jest wyltaczona,
przytrzymac przycisk  przez 3 sekundy, az wigczy

si¢ brzgczyk, a nastgpnie zwolni¢ przycisk , aby

aktywowac¢ modyfikacje parametréw serwisowych;

(o] v]
2. Nacisnaé przycisk . L, aby wybrac¢ ,,12

system K iarameter (parametr systemowy K)”, nacisng¢

przycisk P, aby wejs¢, a nastgpnie nacisngé przycisk

[n ﬁ, aby wybra¢ parametr K241;

3) Nacisnaé przycisk EE, aby zmieni¢ warto$¢
parametru na ,,7” i nacisna¢ przycisk @J, aby

potwierdzi¢ zmiane. W tym momencie panel zasygnalizuje
,,operation executing, please do not turn off the machine
(operacja w toku, nie wylacza¢ maszyny)”, a uzytkownik
nie moze odtaczy¢ zasilania. Gdy na panelu pojawi si¢
lkomunikat ,,please turn off the machine (wylacz
maszyng)”, uzytkownik moze wylaczy¢ zasilanie.

4. Nastepnie nalezy ponownie wlaczyé maszyne, a
funkcja zmieni si¢ na przyszywanie guzika.

Uwaga: funkcja przyszywania guzika wymaga
specjalnej stopki dociskowej i innych pomocniczych
urzadzen zewnetrznych. Aby uzyskaé wiecej
informacji, nalezy skontaktowac si¢ z producentem

maszyny lub jego przedstawicielem.

11

13
14

SEL: awr

svelen checl

ovs Boparam
Eezet default
Fazzword setting

F

R241

Machine

twpe

b

7
&

4.2 Wykaz standardowych wzorow przyszywania guzika

Lp. Ksztatt INi¢ doStandardow|Standardow

szycia szycia a dlugos¢ |a dlugosé

(linia) szycia

Y (mm)

szycia
X (mm)

Lp.Ksztatt
szycia

INi¢
szycia
(linia)

doStandardow

a dhugosc
szycia
X (mm)

Standardow
a dlugosc
szycia

Y (mm)

1-34 6-6 3.4 3.4

18-44

3.4

0
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INT Ksztalt INi¢ doStandardow|Standardow [Lp. Ksztalt  [Ni¢ doStandardow |Standardow
szycia szycia a dlugos¢  |a dlugosé szycia szycia a dlugos¢  |a dlugosé¢
(linia) szycia szycia (linia) szycia szycia
X (mm) [Y (mm) X (mm) Y (mm)
2-35 8-8 19-45 8
3 10-10 20 10
4 12-12 21 12
5-36 6-6 22 16
6-37 8-8 23-46 @ 6 0 3.4
7 10-10 24 @ 10
8 12-12 25 12
@
9-38 6-6 26-47 6-6 3,4 3,4
10-39 8-8 27 10-10
11 10-10 28-48 6-6
12-40 @ 6-6 29 10-10
13-41 @ 8-8 30-49 @ 5-5-5 3,0 2,5
14 @ 10-10 31 @ 8-8-8
15-42 @ 6-6 32-50 @ 5-5-5
1643 @ 8-8 33 @ 8-8-8
17 @ 10-10
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5 Aktualizacja danych wzoru za pomoca nosnika USB

Obshuga importu (dodawania) pojedynczego wzoru VDT:
(01) Import wzoru: importuje (dodaje) wzor i nadpisuje dany numer wzoru importowanym wzorem;

2) Eksport wzoru: eksportuje wszystkie wzory zewngtrzne do pamieci USB;
3) Usuwanie wzoru: czysci (formatuje) obszar przechowywania danych panelu przeznaczony dla wzoréw
zewnetrznych;

5.1 Aktualizacja danych wzoru

Uzytkownik moze importowaé wzory w formacie VDT do systemu sterowania za posrednictwem dysku U, aktualizujac
numery wzoréw od 101 do 200. Uzytkownik moze réwniez eksportowaé na dysk U istniejace wzory o numerach

101~200, ktore sa przechowywane w systemie sterowania.

1) Uzy¢ oprogramowania do edycji wzoréow w celu
utworzenia pliku wzoru w formacie VDT i nada¢ mu nazwe M SEL F .
L,XXX.VDT”. (Uwaga: XXX musi by¢ liczbg od 101 do 200, |:||E| ED-I-' -I-_ Wa e LIF'II|&+. e

ktora jest jednoczesnie aktualizowanym numerem wzoru.)

10 Pattern trans
glownym dysku U i zapisa¢ wzor wykonany w poprzednim 1 1 EIII'ISt =] Ehel:l‘:

kroku w katalogu DH (wiele wzorow jednoczesnie). 1 E E'_-,-'S I{ Param
3

2) Utworzy¢ nowy folder plikéw o nazwie DH w katalogu

Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, nacisngé przycisk

), aby wejs¢ do menu systemu. Nacisng¢ przycisk 1 |:|
nﬁ, aby wybrac ,,10 pattern import/exEort I: I:I 1 :I

importek ) ) Input
import/eksport wzoru)” i nacisngé przycis
przejs$¢ do tego trybu. I:'E'-t +- 2T

| b
4) Nacisng¢ przycisk n ﬁ, aby wybra¢ ,,01 import

pattern (import wzoru)” i wlozy¢ dysk U zawierajacy wzory
do interfejsu USB po prawej stronie panelu.

e, aby

5)  Nacisnaé przycisk E, a gdy na panelu pojawi si¢ komunikat ,,executing, please do not turn off the machine
(operacja w toku, nie wytacza¢ maszyny)”, wzory sg importowane.

Uwaga: przed ta operacjq nalezy potwierdzi¢, ze dysk U zostal podlaczony do interfejsu USB; w przeciwnym
razie nie mozna wykonac operacji aktualizacji, a na panelu pojawi si¢ komunikat ,,M-324 U disk not found (Nie
znaleziono dysku U)”.

6)  Po aktualizacji na panelu pojawi si¢ komunikat ,,Operation succeeded! (Operacja zakonczona pomyslnie!)”, a
system automatycznie powrdci do interfejsu importowania wzorow.

Uwaga: jesli w panelu znajduja sie juz wzory o numerach 101~200, wzory o innych numerach mozna dodaé¢ do
systemu za posrednictwem dysku U zgodnie z opisanymi wcze$niej operacjami; jesli numery wzoréw na dysku U

sa takie same jak w panelu, wzory o tym samym numerze w panelu zostana zastapione.
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Oprocz operacji importowania aktualizacji wzoru pod numerem funkeji ,,01”, uzytkownik moze rowniez zmienié¢

numer funkcji na ,,02” i ,,03”, aby odpowiednio eksportowac i usuwa¢ wzory. Zmiana numeru funkcji na ,,02”

oznacza utworzenie kopii zapasowej zaimportowanych wzor6w, natomiast zmiana numeru funkcji na ,,03”

oznacza usuniecie wszystkich wzorcow o numerach 101~200, co mozna zrobié¢, gdy zewnetrzny obszar

przechowywania wzoréw jest pelny lub format danych zewnetrznego obszaru przechowywania wzorcow jest

nieprawidlowy.

7) Zdjecie blokady wzoru: po aktualizacji, jesli wzory

zaktualizowane z dysku U nie moga by¢ wybrane w
interfejsie szycia, mozliwa przyczyna jest to, ze blokada
wzoru nie zostata zdjeta; domyslnie ustawienie wzoru numer
101~200 jest zablokowane i nie mozna go wybrac.

Uzytkownik musi wykonaé nastgpujace czynnosci:

01 Sw= U param
02 Zew counter

SEL: s

03 MNormal pat lock
04 Reg P pat

Gdy dioda LED szycia jest wylaczona, nacisnaé,

aby wejs¢ do menu system\Eﬁzycisk @, aby

wybra¢ ,,03 Normal pattern Lock (Blokada zwyklego wzoru)”

F 4

i nacisnaé przycisk , aby wejsc.

W tym trybie lewa cze$¢ A wyswietla numer zwyktego
wzoru, a uzytkownik moze nacisna¢ przycisk [n h‘ w

celu przejscia pomigdzy numerami 1~200; prawa czgs¢ B

wyswietla stan wzoru, ,,ON” — odblokowany i ,,OFF” —
zablokowany. Uzytkownik moze nacisng¢ przycisk

%, aby odblokowa¢ lub zablokowaé wzor.

03

01
2o

OM e

b

8) Za pomocg przyciskow [ﬂﬁ i ﬁﬁotworzyé wzor, nacisnaé przycisk F:’

do menu systemu, a nastgpnie ponownie nacisna¢ przycisk , aby powrdci¢ do zwyklego trybu szycia.

—

, aby zapisac 1 powrocié
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6 Zalacznik 1

6.1 Zestawienie glownych bledow sterowania
Kod Nazwa Opis Rozwiazanie
IPedat nie jest Pedat jest nacisnigty przy wejsciu w stan [Upewnic¢ si¢, ze pedal nie jest nacisnigty podczas wchodzenia
E-001 ustawiony w pozycji |gotowosci do szycia W stan gotowosci
Srodkowej
Przycisk RESET zostat naci$nigty ) L B )
) podczas pracy maszyny do szycia. Zre.stal"tO\fvac lub powréci¢ do pozycji poczgtkpwg po
E-002  |Wstrzymaj Maszyna przechodzi do trybu naci$nieciu przycisku RESET w celu przyciecia nici.
wstrzymania.
ogel — ) hvleni IW maszynie jest zainstalowany wylacznik bezpieczenstwa,
. zefaCznik wyxrywania pochyienia aby nie mozna byto wlaczy¢ maszyny przy przechylonej
E-003  Blad pochylenia glowicy jest WL. igwic Prz wryécic' wel!as’ziwe ol}(l)Zer)ie yl(r))wic zz j ie'
stowicy I y. Frzy p g Yy szyjace)
L o . . Zbyt mata wielko$¢ analogowa probkowania UZKIN.
E-004 [Btad niskiego napigcia|Warto$¢ napigcia jest zbyt niska. Potwierdzi¢ napiecie zasilania i powigzanego obwodu.
o INapigcie zasilania przekracza okre§lona [Wykryty sygnat AC_OVDT jest wysoki. Potwierdzi¢ napigcie
E-005  Btad przepigcia wartosé. zasilania i powigzanego obwodu.
\Awaria napedu Wykryto btad w napedzie gtownego o . )
E-007 glownego watu ‘wahu. \Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wiaczy¢ maszyne.
Usterka zasilania 24 V| Wylaczy¢ zasilanie i po chwili wlgczy¢ je ponownie.
E-008 Przet¢zenie 24 V
Usterka zasilania 24 V| Wylaczy¢ zasilanie i po chwili wlgczy¢ je ponownie.
E-009 Zbyt niskie napiecie 24 V
brobl IPo uruchomieniu system wykrywa
roblem z zaworem  njeprawidtowy sygnat napigcia zaworu . . . .
E-010 powietrza bowictrza lub wentylatora. Wylaczy¢ maszyne, aby sprawdzi¢, czy nie ma zwarcia
(wentylatorem)
\Wylaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ potaczenie CZ025 na plytce
Blad potozenia stopki drukowanej sygnatu glowicy. Jesli potgczenie jest
E-012 dociskowej Stopka dociskowa nie znajduje si¢ we  |prawidtowe, sprawdzi¢ transoptor.
wlasciwej pozycji.
Enkoder ) Wylaczy¢ zasilanie i sprawdzié, czy wtyczka X5 jest
E-013 ) System nie moze wykry¢ sygnatu prawidlowo podigczona.
Odlaczenie ADTC.
N - Gdy silnik watu gtdéwnego pracuje,
\1eprawidiowa praca \zakres kata elektrycznego jest . . .
E-014  |Ginika hicprawidlowy przy 0° Wylaczy¢ maszyne, aby sprawdzi¢ koder silnika.
Nacisna¢ przycisk RESET, sprawdzi¢ wzor i jego
E-015 P rzekroczony obszar Obszar szveia wykracza boza wartodd wspotczynnik skali dla osi X1Y.
; Szycia granziczngy Wykracza poza w \Warunek wyzwalania: biad obliczania wzoru.
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glownego walu

Kod Nazwa Opis Rozwiazanie
Blad pozycji zatrzymania walu gléwnego moze by¢
Blad pozycji gornej Iglica nie znajduje si¢ w pozycji gornej. [spowodowany przez naped watu gléwnego lub moze by¢
E-016 igiclnicy spowodowany btedem ludzkim. Obrocié pokretto rgczne aby
ustawic igielnice w gornej pozycji.
Blad pozycji obcinaka Obcinak nie znajduje si¢ we wlasciwej [Wylaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ czujnik potozenia obcinaka.
E-018 pozycji
\Wylacznik awaryjny o )
nic jest w zwyklej Przed uruchomieniem wytgcznik ) o
E-019 bozycii awaryjny jest weisnicty IRecznie rozwigzaé problem
Blad wersji 'Wersja oprogramowania plytki silnika  [Zmieni¢ ptytke silnika krokowego lub zaktualizowaé
E-020 oprogramowania krokowego jest nieprawidtowa. oprogramowanie plytki.
silnika krokowego
Zatrzymanie maszyny [Po przej$ciu w tryb posuwu )
E-022 |, powodu posuwu L Wylaczy¢ maszyne
maszyna zatrzymuje si¢.
. . Czujnik pozycji poczatkowej X nie \Wylaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ silnik oraz czujnik pozycji
E-025 Blad wyszukiwania \virywa, poczatkowej.
- pozycji poczatkowej
osi X
Biad wyszukiwania L y o o o - .
E-026 pozycji poczatkowej Czujnik pozycji poczatkowej osi Y nie  [Wyltaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ silnik oraz czujnik pozycji
osi Y wykrywa. poczatkowe;.
Btad wyszukiwania o B ) ) o o . B
E-027 pozycji poczatkowej Czujnik pozycji poczatkowej stopki \Wylaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ silnik oraz czujnik pozycji
stopki dociskowej dociskowej nie wykrywa. poczatkowej.
Btad wyszukiwania |Czujnik pozycji poczatkowej chwytania o o . B
E-028 pozycji poczatkowej  fnici nie wykrywa. \Wylaczy¢ zz}sﬂame i sprawdzi¢ silnik oraz czujnik pozycji
chwytania nici poczatkowe;.
Blad komunikacji o ) Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wlaczy¢ maszyne.
miedzy plytka gtowna Komum.ka'qa migdzy plytkq gtowna a Sprawdzi¢ potaczenia kabla komunikacyjnego, ptytki gtéwnej
e ptytka silnika krokowego jest i plytki napedu
E-030 [a plytka silnika wyltaczona. .
krokowego
Btad napedu silnika Nadmierny prad w ptytce napedu o . )
E-031 krokowego \Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wiaczy¢ maszyne.
krokowego.
\Awaria napedu Wykryto blad w glownym napedzie o . )
E-034 glownego watu walu \Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wiaczy¢ maszyne.
Nagle przctezenic Prad modutu napgdowego IPM plytki  [Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wlaczy¢ maszyng.
[PM olviki elownes glownej wzrost zbyt mocno w krotkim  [Wymienic silnik walu glownego, aby sprawdzi¢, czy silnik
E-035 plytie I lezasie nie jest uszkodzony; jesli problem nadal wystepuje, wymienié
tytke gtdéwna.
Wiclokrotne Przetezenie wystepuje wielokrotnie w  [Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wlaczy¢ maszyne.
. Jmodule napedu IPM ptytki glownej po  [Wymienic silnik walu gléwnego, aby sprawdzi¢, czy silnik
przetezenie IPM plytki . o 7 .2 . .
[E-036 R . wlaczeniu zasilania nie jest uszkodzony; jesli problem nadal wystgpuje, wymieni¢
glownej .
tytke gtdéwna.
INadmierny prad L o Jesli nie wystgpuje problem mechaniczny, sprawdzi¢
E-037 Silnik zatrzymuje sig.

potaczenie kodera watu gtownego
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Kod Nazwa Opis Rozwiazanie
IPo wystaniu przez uzytkownika polecenia obrocenia watu
glownego silnik watu gldwnego nie reaguje. Sprawdzi¢
Btad blokady maszynyWat gtdéwny maszyny do szycia nie krzywa PWM silnika walu gldéwnego, sygnat kodera i czy
E-038 moze sig obraca¢ z powodu problemu. \wystepuje problem mechaniczny.
) . |System wykrywa rzeczywistg predkos¢
E-039 Nadmle@ 2 predkos¢ silnika watu glownego przekraczajac Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wlaczy¢ maszyn
) watu glownego warto$¢ graniczng ylaezye z PO chrwill ponownie wigezy zyne.
) ) ) ) \Wylaczy¢ zasilanie i po chwili ponownie wiaczy¢ maszyne.
E-040 Nlepraw1d10vs{y prad  [Nadmierny prad wystepuje podc’zas 'Wymieni¢ silnik watu gtéwnego, aby sprawdzié, czy silnik
PO zatrzymaniu procesu zatrzymywania watu gléwnego |ie jest uszkodzony; jesli problem nadal wystepuje, wymienié
ptytke gtowna.
IPrzycinanie nici o B ) o ) )
swani zujnik pozycji poczatkowe aczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ potaczenia na plytce
Blad wyszukiwania Czujnik pozycji p kowej Wylgcezy¢ 1 prawdzic¢ pot CZ026 na pty
E-043 pozycii poczatkowej przycinania nici nie wykrywa. drukowanej sygnatu glowicy i X9 na skrzynce sterowniczej.
silnika
Bad komunikacji petli
zamknigtej
DSP1(X25/X27) Weryfikacja otrzymanego polecenia na ) ) ) )
E-056 [ruchu krokowego plytce silnika krokowego nie powiodla Sprawdzi¢ potaczenie kabla komunikacyjnego SPI
si¢
Przetgzenie 1. tory ) ) ) ) o )
(X27) petli zamkniete] W pierwszej kolejno$ci nalezy sprawdzic silnik. Nastepnie
) IDSP1 ruchul . sprawdzi¢ rezystancje i warto$¢ czujnika. Jesli silnik jest
E-057 krokowego Sprzgt wykrywa duzy prad sprawny, uzytkownik powinien sprawdzi¢ elementy na ptytce
silnika krokowego
Zmieni¢ silnik krokowy na tryb otwartej petli i uruchomic go.
Jesli silnik dziata normalnie, oznacza to, ze jest on sprawny.
Uesli silnik nie dziala normalnie, nalezy sprawdzi¢ czg§¢
Btad pozycji 1. toru ) o _ Inapedowa na plytce silnika krokowego i sam silnik. Po
(X27) petli zamknigtej Wykryta pozycja odpowwdp kodera nie \ykonaniu powyzszych czynnosci nalezy sprawdzié koder.
E-058 [DPSP1 ruchu jest ZgOdna Z pozycjg ustawiong w [UpewniC si¢, ze polaczenie i stan kabla kodera sa prawidtowe.
krokowego poleceniu. Upewni¢ sie, ze cze$¢ odpowiedzi na sygnat na plytce silnika
krokowego i sam koder sg w prawidtowym stanie.
INadmierna predkos¢ S il ——
1. toru (X27) petli ystem wyswietli to ostrzezenie, gdy o .
E.059 [zamknietej DSPI1 wykryje nieprawidiowa predkos$é silnika Metodfl sprawdzania jest taka sama jak w przypadku btedu
) ruchu za pomoca sygnatu odpowiedzi kodera. [POZYC)l
krokowego
Przetezenie 2. tory . . . . o .
(X25) petli zamknietej 'W pierwszej kolejnosci nalezy sprawdzi¢ silnik. Nastepnie
E-060 [DSP1 ruchy Sprzet wykrywa duzy prad sprawdzi¢ rezystancje i warto$¢ czujnika. Jesli silnik jest

krokowego

sprawny, uzytkownik powinien sprawdzi¢ elementy na ptytce
silnika krokowego
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Kod

Nazwa

Opis

Rozwiazanie

Btad pozycji 2. toru

Zmieni¢ silnik krokowy na tryb otwartej petli i uruchomié go.
Jesli silnik dziata normalnie, oznacza to, Ze jest on sprawny.
Uesli silnik nie dziala normalnie, nalezy sprawdzi¢ czes$¢
napedowa na plytce silnika krokowego i sam silnik. Po

(X25) petli zamknigtej Wykryta pozycja odpowied;i kodera nie \ykonaniu powyzszych czynnosci nalezy sprawdzié koder.
E-061 [PSP1 ruchu jest ZgOdna Z pozycjg ustawiong w [UpewniC si¢, ze polaczenie i stan kabla kodera sa prawidtowe.
krokowego poleceniu. Upewni¢ sie, ze czg$¢ odpowiedzi na sygnat na plytce silnika
krokowego i sam koder sag w prawidtowym stanie.
INadmierna pre;dkoéés il —
D. toru (X25 tliSystem wyswietli to ostrzezenie, gdy o )
£-062 zamkniqtej( ) Dpsqplwykryje nieprawidtowa predkoé¢ silnika Metodfl sprawdzania jest taka sama jak w przypadku btedu
ruchu krokowego za pomoca sygnatu odpowiedzi kodera. [POZYCJt
Btad komunikacji petli
zamknigtej
DSP2(X21/X23) Weryfikacja otrzymanego polecenia na ) ) ) )
E-063 [ruchu krokowego plytce silnika krokowego nie powiodta Sprawdzi¢ potaczenie kabla komunikacyjnego SPI
si¢
Przetezenie 1. tory . . . . o .
(X23) petli zamknietej W pierwszej kolejnosci nalezy sprawdzic¢ silnik. Nastepnie
i DSP2 ruchy . sprawdzi¢ rezystancj¢ i warto$¢ czujnika. Jesli silnik jest
E-064 krokowego Sprzgt wykrywa duzy prad sprawny, uzytkownik powinien sprawdzi¢ elementy na ptytce
silnika krokowego
Zmieni¢ silnik krokowy na tryb otwartej petli i uruchomié go.
Jesli silnik dziata normalnie, oznacza to, ze jest on sprawny.
Uesli silnik nie dziala normalnie, nalezy sprawdzi¢ czg$¢
Btad pozycji 1. toru ] o  Inapedowa na plytce silnika krokowego i sam silnik. Po
(X23) petli zamknigtej Wykryta pozycja odpowwd@ kodera nie \ykonaniu powyzszych czynnosci nalezy sprawdzié koder.
E-065 [DPSP2 ruchu jest zgodna Z pozycjg ustawiong w Upewnic sig, ze potaczenie i stan kabla kodera sa prawidtowe.
krokowego poleceniu. Upewni¢ sie, ze cze$¢ odpowiedzi na sygnat na plytce silnika
krokowego i sam koder sa w prawidlowym stanie.
INadmierna pre;dkos’c’s il —
1. toru (X23) petliPystem wyswietli to ostrzezenie, gdy o .
E.066 [amkniete] DSP2wykryje nieprawidtowa predkosé silnika Metod.e} sprawdzania jest taka sama jak w przypadku btedu
ruchu krokowego za pomoca sygnatu odpowiedzi kodera. [POZYCJt
Przet¢zenie 2  tory ) ) ) ) o )
(X21) petli zamknietej 'W pierwszej kolejnosci nalezy sprawdzi¢ silnik. Nastepnie
E-067 |[DSP2 Sprzet wykrywa duzy prad sprawdzi¢ rezystancje i warto$¢ czujnika. Jesli silnik jest

ruchu krokowego

sprawny, uzytkownik powinien sprawdzi¢ elementy na ptytce
silnika krokowego
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Kod Nazwa Opis Rozwiazanie
Zmieni¢ silnik krokowy na tryb otwartej petli i uruchomié go.
Jesli silnik dziata normalnie, oznacza to, Ze jest on sprawny.
Uesli silnik nie dziala normalnie, nalezy sprawdzi¢ czes¢
Btad pozycji 2. toru ) o _ Inapedowa na plytce silnika krokowego i sam silnik. Po
(X21) petli zamknigtej Wykryta pozycja odpowwdp kodera nie \ykonaniu powyzszych czynnosci nalezy sprawdzié koder.
E-068 [PSP2 ruchu jest ZgOdna Z pozycjg ustawiong w [UpewniC si¢, ze polaczenie i stan kabla kodera sa prawidtowe.
krokowego poleceniu. Upewni¢ sie, ze czg$¢ odpowiedzi na sygnat na plytce silnika
krokowego i sam koder sg w prawidtowym stanie.
INadmierna pre;dkos’c’s cwieli —
2. toru (X21) petli ystem wyswietli to ostrzezenie, gdy o .
E.069 [amkniete] DSp2wykryje nieprawidtowa predkosé silnika Metod.e} sprawdzania jest taka sama jak w przypadku btedu
ruchu krokowego za pomoca sygnatu odpowiedzi kodera. [POZYCJl
Btad zasilania 90 V Wt ¢ yasilanic i R . )
i silni ) o ylaczy¢ zasilanie i po chwili wlaczy¢ je ponownie.
E-070 iiﬁi{;vigngka Przetezenie plytki silnika krokowego
& 00 V
6.2 Zestawienie bledow panelu operacyjnego
Kod Nazwa Opis Rozwiazanie
o Wystapit btad danych zdefiniowanych ) ) )
IM-300 Btad pamigci przez panel sterowania. Blad wewngtrzny: uzytkownik musi zaktualizowac
oprogramowanie panelu.
IM-301 Btad pamigci Blad danych w pamigci panelu Blad wewngtrzny: uzytkownik musi zaktualizowac
oprogramowanie panelu.
[Dane typu maszyny odczytane przez . . . )
Btad parametru typu panel operacyjny nie mieszcza sie w Nacisnac przycisk RESET, aby automatycznie wprowadzi¢
M-302 maszyny ustawionym zakresie. parametr nr 241 w celu wybrania i zapisania okreslonego
typu maszyny.
Btad parametru UK [Nieprawidtowy zakres parametru Nacisnac przycisk RESET, aby wej$¢ do menu systemu i
M-303 odczytanego przez panel z EEPROM  przywrdcié ustawienia domyslne.
Btad parametru ptytki [Nieprawidtowy zakres parametrow o ) . )
slowicy odbieranych przez panel z komputera Nacisnac przycisk RESET, aby wej$¢ do menu systemu i
M-304 przywroci¢ ustawienia domyslne.
Btad parametru IPodczas korzystania z parametru wzoru o ) . )
zwyklego wzoru panel wykrywa nieprawidlowy zakres ~ [Nacisnac przyc1sk RESET, aby wejs¢ do menu systemu i
M-305 parametrow. przywroci¢ ustawienia domyslne.
IPrzygotowany numer wzoru nie zostat
INie znaleziono wzoru zare]e§tr0\yany W pamigct ROM lub jest INacisna¢ przycisk RESET, potwierdzi¢ numer wzoru i
M-306 . ustawiony jako nie-do-odczytu. Numer A
lub wzor jest . Swictlany i upewnic sig, ze jest on odblokowany.
Lablokowany wzoru jest wyswietlany jako 0.
tad d N INieprawidlowy format danych podczas
Biad danych wzoru i i
M-307 odczytywania danych szycia wzoru Wybraé inne wzory.
przez panel.
Zbyt wiele danych ~ [Podczas obliczania stwierdzono, ze o )
M-308 szycia rozmiar danych wzoru jest zbyt duzy Wybra¢ inne wzory do szycia.
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Kod

Nazwa

Opis

Rozwiazanie

i poza normalnym zakresem.

M-309,

(Wz6r poza zakresem
szycia

IPodczas obliczania stwierdzono, ze wzor
jest poza zakresem szycia.

INacisna¢ przycisk RESET, aby potwierdzi¢, ze rozmiar
'wzoru miesci si¢ w ustawionym zakresie parametrow K056,
K057, K058 i K059.

M-310

Dhugos$¢ $ciegu poza
normalnym zakresem

IPodczas obliczania dlugo$¢ sciegu
znajduje si¢ poza normalnym zakresem.

Nacisna¢ przycisk RESET, potwierdzi¢ wzor i jego
wspotczynnik skali dla osi X1 Y.

M-311

Btad komunikacji
danych wzoru

Wystepuje blad, gdy panel wysyta dane
wzoru do glownego elementu
sterujacego.

Sprawdzi¢ wzor i polaczenie kablowe migdzy panelem a
glownym ukladem sterowania.

M-312

Btad zwyklej blokady
wzoru

IPanel nie moze odczyta¢ danych zwyklej
blokady wzoru z EEPROM.

INacisna¢ przycisk RESET, aby wejs¢ do menu systemu i
przywroci¢ ustawienia domyslne.

M-313

Btad parametru
obecnego wzoru

IPanel nie moze odczyta¢ danych
parametru wzoru z pamigci EEPROM.

INacisna¢ przycisk RESET, aby wejs¢ do menu systemu i
przywroci¢ ustawienia domyslne.

M-314

Ustawienie
[parametrow poza
normalnym zakresem

Warto$¢ nastawy parametru przekracza
zwykty zakres.

INacisna¢ przycisk RESET i zmieni¢ ustawiona wartosc.

IPanel nie moze odczyta¢ danych licznika

INacisna¢ przycisk RESET, aby wejs¢ do menu systemu i

M-315 Blad licznika z EEPROM. przywroci¢ ustawienia domyslne.
o ILicznik osiagnat goérna warto$¢ ) )
M-316| Licznik wyczerpany |oraniczng po szyciu. Nacisng¢ przycisk RESET.
Biad komunikacji N - o . .
micdzy plytka gtowna Br.ak komumkaq,l lub btad komunikacji Wyh}czy.c" zasilanie i po .chw11.1 ponownie Wriafczy.é maszyne.
M-317@ panelem miedzy ptytka gtdéwna a panelem. Sprawdzi¢ kabel komunikacyjny, ptytke glowna i panel.

M-318

Petna pamig¢ do
Iprzechowywania
Wzoréw zewngtrznych

IPetna pamig¢ podczas importu wzor6w
do panelu sterowania z pamigci USB.

'Wyeksportowa¢ wewngtrzne wzory przed ich usunigciem, a
nastepnie ponownie zaimportowacé wzory.

M-319,

Nieprawidlowy format
wzoré6w zewnetrznych

IPodczas odczytu danych wzoru przez
panel sterowania
dane formatu sa nieprawidlowe

Wejsé w tryb importu/eksportu parametrow systemu i usungd|
takie wzory.

M-320

Importowany wzor juz
istnicje

IPodczas importowania wzoru z pamigci
IUSB okazuje si¢, ze wzor o tym samym
numerze istnieje juz w panelu.

Zmieni¢ numer wzoru w pami¢ci USB do zaimportowania.

M-321

INie znaleziono
zaimportowanego
WZzoru

IPodczas importowania wzoru z pamigci
\USB nie znaleziono wzoru do
Zaimportowania.

\Wybra¢ istniejace wzory w pamigci USB.

M-322,

Btad usuwania wzoru

Podczas usuwania wzoru zewngtrznego
okazato si¢, Ze wzor nie istnieje.

Wybrad istniejacy wzor do usunigcia.
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Kod

Nazwa

Opis

Rozwiazanie

M-323

Btad odczytu wzoru

\Wystapil problem z odczytem danych
Wzoru z zewngtrznego obszaru
przechowywania wzoru.

\Wybra¢ inne wzory.

M-324

Pamig¢¢ USB nie jest
podtaczona

IPodczas importowania lub
eksportowania wzoréw panel wykrywa
btad pamigci USB.

Zmieni¢ pami¢¢ USB

M-325

Zbyt duzy rozmiar
Zaimportowanego
WZzoru

IPodczas importowania wzor6w panel
wykrywa, ze zaimportowany wzor
przekracza warto$¢ graniczng rozmiaru.

UpewniC sig, ze wzor miesci si¢ w wartosciach granicznych
rozmiaru.

M-326

Nie znaleziono wzoru
zewnetrznego

W stanie gotowosci do szycia nie
znaleziono wzoru zewnetrznego do
odczytu.

\Wybra¢ inne wzory.

M-327,

'Wz6r P do usunigcia
stanowi element
wzoru C

IPodczas usuwania stwierdzono, ze wzor
IP zostat dodany do wzoru C.

Najpierw usungé wzor P z wzoru C, a nastgpnie usungé¢ wzor
P.

M-328

Nie znaleziono
WZOorow w pamigci
USB

IPo podtaczeniu pamigci USB nie mozna
znalez¢ numeru wzoru do
Zzaimportowania

Upewnic sie, ze wzor jest prawidlowo nazwany i zapisany w
wyznaczonym katalogu pamigci USB.

Przed wejsciem w tryb

Brak kopiowania/usuwania wzoru P lub Przed wejsciem w te tryby nalezy zarejestrowac wzory P.
M'329zarejestrowanego wzoru C nie zarejestrowano wzoru P.
wzoru P
- . " IPrzed wejsciem w tryb rejestracji
szystkie zwykle 4 ie. 7 i
M-330 wzorow P okazalo sig, ze wszystkie Odblokowaé zwykle wzory.

wzory wylaczone

zwykte wzory
zostaty wylaczone.

M-331

Zakonczono
rejestracj¢ wzorow P

IPrzed wejsciem do trybu rejestracji
wzorow P okazalo sig, ze wszystkie
wzory P zostaly zarejestrowane.

Usuna¢ niektore wzory P przed zarejestrowaniem nowych.

M-332,

Nie mozna usungé
ostatniego wzoru C

Wzor C, ktory ma zosta¢ usunigty, jest
ostatni.

Usuwanie ostatniego wzoru C jest zabronione.

M-333

|IAlarm smarowania
maszyny

Nalezy uzupetlni¢ olej smarowy w
niektorych czesciach maszyny, dlatego
maszyna przestata pracowac.

[Uruchomi¢ ponownie maszyng, przejs¢ do parametru nr 245
i nacisnac przycisk RESET, a nastegpnie przywroci¢ zasilanie

M-999

INiezdefiniowany btad

INiezdefiniowany btad panelu

sterowania.

\Wylaczy¢ maszyng i zaktualizowa¢ oprogramowanie panelu

sterowania.

6.3 Wykaz standardowych wzorow przyszywania guzika
L.p. Wzor Sciegi |[LXW L.p. Wzor Sciegi |[LxW
(mm) (mm)
1 Rt 41 16x2 2 | RN 41 [10x2
3 [REAAAN 41 16x2,4 4 bt 41  [24x3
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5 AL 27 [10,1x2 6 |Potototd 27 16x2.4
7 FANIRAMARA 35 [10x2 8 lnanianitnd 35 16x2.4
9 FILIYTRFIVRETTEN 55  [24%3 10 My 63  24x3
11 W?I 20 l6,1x2.4 12 W 27 6.2x2.4
13 R 35 f6,1x2,4 14 [P 14 [gx2
15 [ufd8AN 20 [gx2 16 (AR 27 Bx2
17 |l 20 [10%0 18 |y 27 [10x0
19 27 5.2x0 20 35 24,8%0)
oY 40 P5.2x0 22 43 PB5%0
23 % 27 14x20 24 % 35 W4x20
05 % 41 }4x20 26 % 55 14x20
07 17 0x20 28 20 |0x10
29 20 0x20 30 27 0x20
31 m 51 [10,1x7 32 m 62 12,1x7
33 @ 23 [10.2x6 34 Q 30 [12x6
35 % 47 [7x10 36 g 47 [7x10
37 | 89  24x3 38 Wﬁ&] 27  18x2
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39 25 |11,8x12 40 @ 45 12x12
41 28 2,4%20 42 § 38 2,4x25
43 38 2,4x25 44 i 57 2,4x30
45 75 2,4x30 46 g 41 2,4%30
47 89  [8x8 48 98 8x8
49 147  |8x8 50 163 8x8
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Zalacznik 2 20X Maszyna do fastrygowania i przyszywania guzikéw (LCD N)

7 Zalacznik 2

7.1  Wymiary montazowe skrzynki sterowania
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7.2

Wymiary montazowe panelu sterowania

Panel

Port USB
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Controller Box
TACI-20X2-YJ1A

1

_ Power Switch

_ mr,imm.m_o.ﬂxz.mx
_
.

_ _ H156-1
i j i T

Power
AC220V

3P

i w|ae] kao

Pedal i
F-127

_x.:

Cz7709
w] 3P _,:N

Cz7712

m i a Y m “/ 13

Cz7713
E_u_u _,»:

B|a2r _/_m

Power 40 R C= Lis  cosse Detecting OC
board g _W||T|E_ ITRO712A-5V
SC052(00)-0 Cz7705

1yq7 L522-2

_xmq
X35 —m | xz6 D135-1
-] [er] *

| x5
X368 m
H | x2a D135-2
x37 | xa1

m 4P
_ %20

x38 i |
Stepping Motor

i X4 Driver-board

SCO713A(01)-0

CZ7T04

Detecting OC

X Stepping Motor
DH-86JHB7A-BX-TX-0.5

Y Stepping Motor
DH-86JHB7A-BY-TY-0.32

Pressure Stepping Motor
DH-86JHO67A-KP02-0. 26

L945
Thread-holding Solenoid .
_ “ 7

LED

x39 5p _
<7 I
[
_

Main board
SC017C(00)-0

5Voutput

— Main Servo-motor
SM080-0830-F12-0.36M
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Schemat ukladu sterowania

7.3
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