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Instrukcja obstugi panelu sterowania

I. Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Przed uzyciem prosze dokfadnie przeczytaé niniejszg dokumentacje techniczng oraz
instrukcje obstugi wspodtpracujgcej maszyny szyjacej, aby zapewni¢ prawidtowe
uzytkowanie.

1.1

(1) Napiecie zasilania i czestotliwo$¢ pracy: prosze stosowac sie do specyfikacji podanych
na tabliczce znamionowej silnika i skrzynki sterujace;j.

(2) Zaktocenia elektromagnetyczne: nalezy unika¢ miejsc z silnym polem
elektromagnetycznym lub nadajnikami radiowymi, aby zapobiec btednemu dziataniu
modutu sterujgcego.

(3) Uziemienie: w celu unikniecia zaktdcen lub ryzyka porazenia nalezy wykonac¢
prawidtowe uziemienie (maszyny, silnika, skrzynki sterujacej).

1.2 Podczas demontazu silnika lub skrzynki sterujgcej nie nalezy podfgczac ani odfgczaé
przewoddéw pod napieciem; w skrzynce sterujgcej wystepuje wysokie napiecie — po
wytgczeniu zasilania nalezy odczekac¢ co najmniej 1 minute przed otwarciem pokrywy.
1.3 Dla bezpieczenstwa podczas czynnosci serwisowych lub nawlekania igty nalezy
wyfaczy¢ zasilanie.

1.4 Symbol oznacza miejsca moggce spowodowac obrazenia lub uszkodzenia maszyny w
przypadku btednego montazu.

Symbol oznacza obecnos¢ wysokiego napiecia lub inne ryzyka elektryczne.

1.5 Urzadzenie objete jest roczng gwarancjg przy prawidtowym uzytkowaniu bez btedow
ze strony operatora.



Il. Instrukcja obstugi

2.1 Przywracanie ustawien fabrycznych

Przy wytgczonej maszynie nacisnac¢ jednoczesnie A ¥ i wigczyc zasilanie, nastepnie
nacisngc S, aby potwierdzic.

2.2 Tryb monitorowania

Przytrzymac S, aby wejs¢ w tryb monitorowania, uzy¢ A ¥ do zmiany numeru
monitorowania, nacisng¢ S, aby wyswietlic.

2.3 Tryb testow fabrycznych

Przytrzymac klawisz obcinania nici, aby wejs¢ do trybu testowego; A ¥ wybiera
element testowy; S potwierdza wejscie.

1-dJ test silnika — nacisng¢ klawisz obcinania, aby uruchomi¢ test; wynik pojawi sie po
zakonczeniu.

2-bJ kalibracja potozenia kota recznego — obrdci¢ koto do pozycji gornej igty, uruchomié i
potwierdzi¢ ponownie.

2.4 Tryb starzenia komponentow

Przytrzymac P i S podczas wtgczania zasilania — wejscie w parametr P26 i mozliwos¢
rozpoczecia testu starzeniowego.

2.5 Tryb parametrow drugiego poziomu

NacisngC P przy wiagczaniu, aby wejs¢ w parametry P21-P40.

Przytrzymac P i wpisac hasto 111, aby réwniez przejs¢ do parametrow drugiego
poziomu.

2.6 Tryb parametréw trzeciego poziomu

Przytrzymac P i wpisa¢ hasto 824 — dostep do parametréow P41-P60.

Ill. Tryb monitorowania

Lista monitorowanych wartosci:
JJ = licznik sztuk

SPd — predkos¢ (RPM)

dJ — silnik

id — typ maszyny

VvEr — wersja

PoS —kat (°)

CUr —prad (0,1 A)

UdC - napiecie (V)

PdL — pedat

Uwaga: w ekranie licznika sztuk przytrzymanie klawisza obcinania resetuje licznik.



V. Klawisze funkgcji

— wejscie/wyjscie edycji parametréow
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— zwiekszanie wartosci lub przechodzenie w goére

— zmniejszanie wartosci lub przechodzenie w dét

— wtgcza/wytacza funkcje wolnego startu

— wtgcza/wytacza funkcje obcinania (opcja)

l — zmiana pozycji zatrzymania igty (géra/dot)

V. Definicje ztaczy elektrycznych

Masa
Definicja (lam Sayi:]::z ny) (punktowe (eIektrizr:\/a nes)
P yny szycie) g
[3 6 Pozycja 6PIN 5PIN 4PIN
pindw
[2 S ] . 5V (lampa Sygnat Obcinanie nici
Definicja (punktowe
maszyny) ) (elektromagnes)
1 [4 szycie)
Pozycja 3PIN 2PIN 1PIN
pinéw

VI. Opis usterek (kody btedéw)

E-01 — zbyt wysokie napiecie

E-02 — zbyt niskie napiecie

E-05 — btad identyfikacji pedatu

E-07/E-08 — przecigzenie silnika, blokada
E-09/E-11 — btad sygnatu silnika

E-15 — btad nadprgdowy

E-17 — btad przetacznika podnoszenia gtowicy




E-18 — btgd nadprgdowy programowy

E-19 — przecigzenie dtugotrwate

E-20 — btad odczytu/zapisu parametréow

E-21 — btagd obwodu pomiaru pradu

E-22 — btad obwodu OZ

E-23/E-24 — nieprawidtowa predkos¢ silnika

VILI. Lista parametrow

Wartos¢ .
Nr. Parametr Zakres i Opis
domysina
. Ustawienie maksymalnej
P-01 | Maksymalna predkos¢ 200-3700 | 3700 o i
predkosci szycia
0: igta w gorze;
P-02 | Wybor pozycji igty 0-2 1 1:igta w dole;
2: brak pozycjonowania
P-03 | Miekki start — wtgcz/wytgcz 0-1 1 0: wytaczony; 1: wtaczony
P-04 | Predkos$é miekkiego startu 200-1500 | 400 Predkosc¢ startowa
Liczba sciegdw miekkiego llos¢ $ciegdw wykonywanych
P-05 & G 1-15 1 -Iesow wyronywany
startu powoli przy starcie
P-06 | Minimalna predkos¢ 200-500 200 Minimalna predkosc¢ szycia
P-07 | Regulacja pozycji igty — géra -20-20 0 Korekta pozycji gérnej
P-08 | Regulacja pozycji igty — dot 0-240 175 Korekta pozycji dolnej
Automatyczne szukanie pozycji 0: wytaczone;
P-09 | yeene POYEll o1 0 ya
igty przy starcie 1: wigczone
0: wytacz.;
Detekcja przetacznika ochrony via .
P-10 . 0-2 1 1: detekcja sygnatu O;
gtowicy i
2: detekcja sygnatu +
) ) Ustawienie szybkosci narastania
P-11 | Krzywa przyspieszenia 0-4 1 i
obrotéw
Podnoszenie igty poprze 0: wytaczone;
P-12 gly poprzez 0-1 0 wyfqcz
obroty wsteczne 1: wigczone
Kat podnoszenia igty prz
P-13 ap i gly przy 0-45 20 Zakres ruchu
obrocie wstecznym
P-14 | Jasnos¢ lampki LED 0-100 100 Regulacja jasnosci




0: pot sciegu;
s . 1: petny;
P-15 | Tryb pétscistego wktucia 0-3 3 . ,
2: ciggte pot;
3: ciggte petne
0: wytacz.;
P-16 | Funkcja obcinania nici 0-1 1 via
1: wiacz.
P-17 | Predkos¢ obcinania nici 100-400 280 Predkos¢ mechanizmu noza
0: wyfaczone;
P-18 | Mnoznik licznika sztuk 0-20 0 1-20: licznik zwieksza sie co X
ciec
P-19 | Wartos$¢ poczatkowa licznika 0-1000 100 Wartos¢ startowa
. . . 0: dodawanie;
P-20 | Kierunek liczenia 0-1 0 . .
1: odejmowanie
0: zgodnie z ruchem;
P-21 | Kierunek obrotow silnika 0-1 1 8 o
1: przeciwnie
Predkos¢ automatycznego
p-22 | & yeznes 200-3700 | 3500 Predkos$¢ trybu wybiegowego
wybiegu
) Czas pracy w trybie
P-23 | Czas biegu automatycznego 1-250 20
automatycznym
Czas zatrzymania
P-24 1-250 20 Czas przerwy
automatycznego
P-25 | Test A 0-1 0 Ciggta praca zadang predkoscia
Ciggta praca cyklu
P-26 | Test B 0-1 0 % -p y
pozycjonowania
P-30 | Regulacja pozycji igty 0-240 0 Dodatkowa regulacja
Sita zwiekszona dla grubych .
P-33 L 0-15 0 Moc wspomagajgca
materiatow
Sita zwiekszona dla obcinania ) ) )
P-34 nici 0-15 0 Wspomaganie obcinania
ici
P-35 | Kat aktywacji obcinania 150-200 175 Kat aktywacji noza
P-36 | Kat zwiekszonej sity obcinania | 200-300 260 Wzmocniona sekcja ruchu noza
o . . Moment zwolnienia
P-37 | Kat zwolnienia obcinania 300-360 346

mechanizmu

P-40

Wyboér modelu maszyny

Wartos¢ zarezerwowana






