1. Przyciski operacyjne

1.1 opis przyciskow

Przycisk funkcyjny
wejscia w obszar
parametrow

W trybie operacyjnym wciéniecie spowoduje przejscie do trybu parametréw uzytkownika.
Wocisniecie i przytrzymanie skutkuje przejsciem do trybu parametréw technicznych.

Wejscie i okreslenie /
zapisanie

Wejscie w warto$¢ parametrow i ich elementéw, po zmianie wartosci - przyci$niecie S
spowoduje ich zapisanie.

Zwigkszanie wartosci
przy regulacji
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1. przycisk ,w gore” przy wyborze zgdanego parametru
2. przycisk zwiekszajgcy warto$¢ parametru
3. przycisk szybkiego wyboru pozycjonowania igty

Zmniejszanie
warto$ci przy
regulacji
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1. przycisk ,w dot” przy wyborze zagdanego parametru
2. przycisk zmniejszajgcy wartos¢ parametru
3. przycisk szybkiego wyboru wolnego startu

1.2 reset systemu
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Wocisnij i przytrzymaj oba przyciski strzatek przy
wigczaniu zasilania.

Weciénij S aby potwierdzi¢ restart
systemu.

1.3 wprowadzanie ustawien uzytkownika i zapisywanie zmian
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W trybie zwyklym  ||Wybierz zadany parametr ||Wcisnij S aby || Zmodyfikuj wartos¢
wciénij P. aby wej$¢ w ||do zmiany wejéc parametru

parametry uzytkownikg
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Zapisz nowo
wprowadzong
wartos¢

1.4 tryb techniczny i zapisywanie zmian
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Wecisnij i przytrzymaj P. Wybierz zgdany parametr [ Wcisnij S aby Zmodyfikuj warto$é Zapisz nowo
przy wtgczaniu zasilania, ||do zmiany wejscé parametru wprowadzong
aby wej$¢ w tryb technicz. wartosé
2. Parametry uzytkownika i techniczne
Parametr Funkcja parametru zakres ust.fabr. | opis
W menu uzytkownika wciénij przycisk [P]
P01 max. predko$é szycia 200-2000 2000 |max. predko$¢ szycia maszyny
P02 regulacja krzywej predkosci 10-100 80 wieksza warto$é - szybszy wzrost predkosci
L . UP - zatrzymanie igty w gornej pozycji ??7?
P03 pozycja igty géma / dolna (UP / DOWN) 0-1 DN - zatrzymanie igty w dolnej pozycji ???
P07 predkos¢ wolnego startu 200-1500 400 regulacja predkosci szycia przy wolnym starcie
P08 liczba $ciegéw wolnego startu 1-100 liczba $ciegdow w wolnym starcie (1 jednostka = p6t $ciegu)
P14 wolny start 0-1 0 - wigczenie funkcji wolnego startu, 1 - wytgczenie funkcji




Parametr

Funkcja parametru zakres ust.fabr. opis
0: Semi-pin ; 1: a pin 2 : Continuous filling half
P15 Make up pin mode 0-4 2 P . P S .
needle 3 ¢ Continuous injection
Napiecie wsteczne pedatu noznego|  30-1000 110
P30 Kat grubego materialu 0-100 10
Nol Numer seryjny wersji kontrolowane;j
elektronicznie
No2 Wybrana wersja kasety igiet
L .. . No3  Predkos¢
P42 -
Wyswietlenie informacji NO1-N07 Nod  AD pedaléw
No5  kat pozycjonowania (0--359),
No6  pod katem pozycjonowania
NO7 Bus voltage AD
P43 Ustawienie kierunku obrotéw 0-1 1 CW ¢ zgodnie z ruchem wskazdwek zegara

silnika

CCW : przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

Woeisnij i przytrzymaj przycisk [P.] w trakcie wtaczania zasilania

P44 Sita hamowania 1-50 18 Zatrzymanie maszyny po wyborze parametru
P48 Niska predko$¢ (pozycjonowanie)| 100-500 210 | Ustawienie predkosci pozycjonowania
0: brak podniesienia igty
P56 Automatyczne podniesienie igly 02 : 1 : pozycjonowanie zawsze
po wigczeniu zasilania 2 @ przy pozycji silnika uniemozliwiajacej
okreslenie pozycji igly - tylko przy silniku magn.
Nizsza warto$¢ to szybsze zatrzymanie igly
P58 Regulacja gornej pozycji 0-1439 40 ., e o
Wyzsza wartos¢ to opdznienie zatrzymania igly
Nizsza warto$¢ to szybsze zatrzymanie igly
P59 Regulacja dolnej pozycji 0-1439 650
Wyzsza warto$¢ to opoznienie zatrzymania igly
P60 Predkos¢ testowa 200-2000 2000 | Ustawienie predkos$ci testowej
P61 Test A 0-1 0 Opcja testu A, pf) w%a(czem}l ustaw ;’)a.r. [060.
TV] w celu okre$lenia statej predkosci pracy
Opcija testu B, po wiaczeniu ustaw par.  [060.
P62 Test B 0-1 0 TV] aby okresli¢ predkosé wykonania cyklu
Start-Szycie-Zatrzymanie-Obcinanie
Opcja testu C, po whaczeniu ustaw par. [060.
P63 Test C 0-1 0 TV] aby okresli¢ predkos¢ wykonania cyklu
Start-Szycie-Zatrzymanie bez pozycjonowania
P64 Czas trwania testu B1 C 1-250 20 Ustawienie czasu trwania testow B 1 C
P65 Czas zatrzymania test 1-250 20 Ustawienie czasu zatrzymania testow B 1 C
P66 Test wylacznika bezpieczenstwa 0-2 1 0: Wylaczony 1 :Test sygnatu zero, 2 :Test
maszyny sygnalu pozytywnego
P67 Test wylacznika bezpieczenstwa 0-1 0 OFF : Wylaczony ON: Wigézony

obcinania

Wecisnij 1 przytrzymaj przyciski [P] i [S]przy wlaczaniu zasilania




Parametr Funkcja parametru zakres ust.fabr. | opis
P70 Wybdr typu fabrycznego 1-10 9
. Reczne obracanie do uzyskania prawidtowe;j
P72 Korekta pozycji igly 0-1439 . ) i L
pozycji, nastepnie przycisk S aby zapisac
. . Reczne obracanie do uzyskania prawidtowej
P73 Korekta gornej pozycji igly 0-1439 .. . . .
pozycji, nastgpnie przycisk S aby zapisaé
P84 Gruby kat poczatkowy 0-359 9
P85 Gruby kat koncowy 0-359 57
P92 Kat poczatkowy enkodera 160 Patrz rozdziat 1.5
3. Lista kodéw bledow
Kod btedu Problem Rozwigzanie
1) Pp vyiqczeniu zasilania wykryto zbyt wysokie Wytacz zasilanie maszyny i sprawd? napiecie
EO1 napigeie zasilajace (czy miesci si¢ w zakresie okreslonym
2) Napieci laiace iest zbvt i przez producenta). Jesli jest prawidtowe - wymien
apigele zastlajgee jest byt wysokie skrzynke kontrolng i powiadom dostawce
1) Po wiqczeniu zasilania Wykl’ytO Zbyt niskie napi@cie Wy]acz zasilanie maszyny i Sprawdz’ napi@cie
EO02 o o o zasilajace (czy miesci si¢ w zakresie okreslonym
2) Napigcie zasilajace jest zbyt niskie przez producenta). Jesli jest prawidtowe - wymien
skrzynke kontrolng i powiadom dostawce
' o S Wylacz zasilanie maszyny i sprawdz podtaczenie
Wyia,czgme komunikacji transmisji migdzy panelem panelu. Jesli jest prawidtowe - wymien panel. Jesli w
E03 operacyjnym a CPU dalszym ciggu nie dziata wymien skrzynke kontrolng i
powiadom dostawce
Wytacz zasilanie maszyny i sprawdz czy podiaczenia
nie sg poluzowane badz nie wypadty wtyczki. Po ich
.. — poprawieniu maszyna powinna zaczac¢ pracowac
E05 Kontrola potaczefi migdzy urzadzeniami prawidtowo po restarcie systemu. Jesli tak si¢ nie
stanie - wymien kontroler predkosci i powiadom
dostawce
_ N o Obrd¢ recznie kotem maszyny, aby sprawdzié, czy
a)Brak polaczenia wtyczki i okablowania silnika si¢ nie blokuje. Jesli tak - usun mechaniczna
przeszkodg. Jesli obraca si¢ prawidtowo sprawdz
b) Obcy obiekt utkngt w pasie silnika lub zablokowat | podtaczenie enkodera silnika i przewody
glowice zasilajgce silnik.
E07 Zbvt niski b Inik Jesli nie s poluzowane sprawdz czy napigcie
¢) Zbyt niski moment obrotowy silnika zasilajgce nie jest zbyt wysokie Iub zbyt niskie.
Jesli napiecie jest prawidtowe wymien skrzynke
d) Brak wyjscia modutu sterujacego kontrolng i powiadom dostawce.
Wylacz zasilanie i1 sprawdz podtaczenia enkodera
E9 Blad sygnatu synchronizera silnika. Po ich poprawieniu maszyna powinna
Ell zaczg¢ pracowac prawidlowo po restarcie systemu.




Jesli w dalszym ciggu nie pracuje prawidtowo,
wymien silnik i poinformuj dostawcg.

Wylacz zasilanie i sprawdz podtaczenia enkodera
silnika. Po ich poprawieniu maszyna powinna

El4 Blad sygnatu enkodera zaczg¢ pracowac prawidtowo po restarcie systemu.
Jesli w dalszym ciggu nie pracuje prawidtowo,
wymien silnik i poinformuj dostawcg.

Modut zasilania nie jest prawidtowo chroniony przed Wylacz za§ilani§ i Zrestgﬁuj sys.temu. Jesli w i

El5 o dalszym ciagu nie pracuje prawidtowo, wymien

przepigciem Tl .
silnik i poinformuj dostawceg.
E17 Wytacznik bezpieczefistwa glowicy jest w Wylacz zasilanie i sprawdz czy nose jest wiaczony.
nieprawidtowym potozeniu Jesli tak - uszkodzony wylacznik glowicy
. o After driving the motor does not rotate, do not
E20 Blad rozpoczgcia pracy silnika

look for the encoder reference point

4.Schemat portéw wyjscia
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