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Instrukcja obstugi
maszyny
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OPIS I PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Nowoczesna maszyna szwalnicza 2-igtowa o $ciegu stebnowym, przeznaczona do szycia
materialow 1zejszych lub ciezszych przy wyrobach odziezowych (w zaleznos$ci od podklasy).

W maszynie zastosowano gtowice z wbudowanym silnikiem servo (system Direct Drive), ktory
zapewnia mniejsze zuzycie energii oraz cichg prace. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia
powinien znajdowac si¢ w pozycji siedzacej (zalecane jest uzywanie okular6w ochronnych), a takze
zwracac szczego6lng uwage na wszystkie elementy poruszajace si¢.

Maszyna przeznaczona jest do szycia réznego rodzaju materiatow tekstylnych, tj. tkanin i dzianin.
Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia materiatow
nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, a takze zagraza bezpieczenstwu
operatora.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia si¢ zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy si¢ go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzen elektrycznych i1 elektronicznych
(ROHYS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego, pod
warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzic¢
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowac si¢ w tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania 1 organizacji
odzysku.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie duzo funkcji,
przez nig posiadanych, nalezy obstugiwac¢ urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.
2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejsza instrukcje obstugi.
3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne $rodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okreslonym miejscu podczas przygotowania maszyny do
pracy.
4. Maszyna moze by¢ obshugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularéw ochronnych.
6. Nalezy wylaczy¢ wlacznik glowny maszyny, badz odtaczy¢ ja od zrodia zasilania oraz sprawdzi¢
czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujacych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
begbenku
- wymiana igly, stopki dociskowej, zabkéw, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czgsci
- naprawa maszyny
- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez
nadzoru
7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym ptynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta woda i skonsultowacé si¢ z lekarzem. W przypadku potknigcia
jakiegokolwiek ptynu nalezy natychmiast zgtosi¢ to lekarzowi.
8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywa¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czeéci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czg¢$ci, ponosi uzytkownik.
9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.
10. Serwisowanie czgsci 1 podzespolow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzymaé¢ maszyng¢ natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dziatania komponentéw elektronicznych.
11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnos$ci maszyny zaleca si¢ jej okresowe czyszczenie.
12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.
13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.
14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostala stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie musza by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
16. Stosuje si¢ dwa glowne ostrzezenia o zabezpieczeniach:
1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronika silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu uniknigcia porazenia pradem
2. zawsze stosowac si¢ do nastepujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywac¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym
- uwaza¢ na wilosy i czesci ubrania, ktore moga zostaé ,,wciagniete” przez koto, odrzutnik, pasek
lub silnik.



- nigdy nie wsuwac¢ palcoéw pod igte lub pokrywe kompensacji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duza predkoscia, dlatego nalezy uwaza¢ aby
chwytacz nie spowodowat urazu i pamigta¢ o wytaczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
begbenku.

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wigc wytaczac zasilanie
maszyny, aby unikna¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywac¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podlaczaniem lub rozigczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytaczy¢ maszyneg
przelacznikiem.

NAZEWNICTWO PODSTAWOWYCH ELEMENTOW MASZYNY

((<58450,58750>
. Szpulownik nici

. Dzwignia podnoszenia stopki

. Stopka

. Pedat kolanowy (kolanowka)

. Pokretto regulacji dtugosci Sciegu
. Dzwignia szycia wstecznego

. Wizjer poziomu oleju

. Koto zamachowe silnika

. Stojak na nici

10. Dzwignia wylaczenia igty
(lewa/prawa) — dotyczy modeli z
wylaczanymi iglami: 58450, 58750
11. Ostona podciagacza

12. Ostona igly
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA MASZYN

Wysoko$¢ podnoszenia

Predkos¢ maks Maks dtugosé stopki Rodzaj igiet
Model (Scieg/min) Sciegu (mm) DPx5
Recznie/Auto| Kolanbéwka
58420B-003 3000 4 7 13 #11 - #16
58450B-003 3000 5 7 13 #11 - #16
58720B-005 3000 7 7 13 #14 - #22
58750B-005 3000 7 7 13 #14 - #22
58420J-403 3000 4 7 13 #11 - #16
58450J-403 3000 5 7 13 #11 - #16
58720J-405 3000 7 7 13 #14 - #22
58750J-405 3000 7 7 13 #14 - #22
INSTALACJA

Umie$¢ uchwyty miski i podktadki w czterech rogach miski olejowej, nastepnie zainstaluj miske do
blatu. Upewnij si¢, ze dwa uchwyty sg zwrocone w kierunku operatora, a dwie podktadki znajduja

si¢ po stronie haka (zawiasu) laczacego miske z glowicg maszyny.

Zamontuj podstawy zawiasoOw taczacych z glowicg maszyny do blatu, wsun zawiasy w szczeliny i

ustaw glowice. Upewnij si¢, ze zawiasy sa prawidlowo potaczone.

(1) Zawiasy (2 sztuki)
(2) Gtowica maszyny
(3) Drazek oparcia glowicy (statecznik)

(1) Gumowe podktadki pod zawiasy
(2) Wkrety (4 sztuki)




MOCOWANIE PEDALU KOLANOWEGO (KOLANOWKA)

(1) Poduszka dzwigni podnoszenia stopki
(2) Sruba

Poluzuj $rubeg nr 3 aby wsuna¢ pedat kolanowy.
Poluzuj $rube nr 4 aby ustawi¢ poduszke do
najwygodniejszej pozycji.

USTAWIENIE PEDALU KOLANOWEGO

(4)——_ H

3 Within 13 mm

1. Obro6¢ koto zamachowe maszyny aby zabki
byty ponizej ptytki Sciegowe;.
2. Opusc¢ stopke (5) uzywajac dzwigni rgcznej (4)

3. Poluzuj nakretke (6)

4. Przekre¢ $rubg (8) aby mechanizm podnos$nika
kolanowego (7) mogl poruszac si¢ w przyblizeniu
2 mm w stosunku do nakretki.

5. Zabezpiecz ustawienie dokrgcajagc nakretke (6)
6. Poluzuj nakretke (9)

7. Przekre¢ srube (10) w ten sposob aby dystans
pomigdzy koncem $ruby (10) a mechanizmem
podnosnika kolanowego (7) wynosit okoto 5 mm
8. Sprawdz czy w tej pozycji, po catkowitym
nacisni¢ciu podnosnika kolanowego stopka
podnosi si¢ na 13 mm, jesli jest dokre¢ nakretke
9).



SMAROWANIE

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzadzenia do Zrodla zasilania az do momentu zakonczenia smarowania.

Jesli olej dostal sie do oka lub na skore - natychmiast dokladnie umyj / wyplucz resztki oleju.
W przypadku polkni¢cia oleju moze wystapic¢ biegunka lub wymioty. Przechowuj olej zawsze
poza zasiegiem dzieci.

Bardzo wazme aby maszyna zostala przesmarowana przez pierwszym uzyciem maszyny, a
takze po dluzszym okresie nieuzywania.

1. Odchyl glowice maszyny, opierajac ja na stateczniku
2. Odkre¢ korek(1) od zbiornika oleju (3)

3. Uzyj pojemniczka na olej (2), ktory jest dotaczony do
maszyny.

4. Nalezy uzupehic taka iloscig oleju aby poziom nie
przekroczyl linii referencyjnej (4)

5. Zakrec korek (1) od zbiornika oleju

6. Umies¢ maszyne w oryginalnej pozycji

Jesli poziom oleju na wizjerze oleju jest ponizej linii uzupeij olej (rysunek ponizej)

I\g——ﬂ)

1. Okre¢ korek (1) od wizjera oleju (3)

2. Uzyj pojemnika na olej (2) tak aby poziom oleju nie
przekroczyt linii leferencyjnej (4)

3. Jesli poziom oleju spadnie ponizej linii granicznej (5)
uzupehnij olej

Przed pierwszym uzyciem maszyny nalezy umiesci¢ kilka kropel w miejscach wskazanych
strzatkami.

1

<58450,58750>




URUCHOMIENIE MASZYNY

(1)

1. Wiacz maszyne za pomoca wiacznika (1)

2. Panel operacyjny (2) podswietli sig.

Uzycie pedata noznego (regulatora predkosci) (3)

1. Nacis$nij pedat do pozycji (B) - maszyna powinna
pracowac¢ na wolnych obrotach

2. Naci$nij pedatl do pozycji (C) — maszyna powinna
pracowac na szybkich obrotach

3. Puszczajac pedat powinien si¢ on ustawi¢ w
pozycji neutralnej (A) — maszyna zatrzyma si¢

4. Naci$nij pedat ,,w tyl” do pozycji (D) aby uzy¢
funkcji automatycznych tj. obciecie nici,
podnoszenie stopki



INSTALACJA IGIEL

<58420,58720>

1. Obréc koto zamachowe aby igla byta w
najwyzszej pozycji

2. Poluzuj $ruby (1)

3. Wsun igty (2) w uchwyt igiet do oporu tak
aby podtuzne wyzlobienia na igtach byty

(2 skierowane do siebie

4. Dokrec¢ $ruby (1)

<58450,58750>

1. Przesun ostony (1) odpowiednio na lewa 1
prawa strone

2. Unie$ blaszke¢ zabezpieczajaca (2) 1 wyjmij
bebenek




NAWIJANIE NITKI DOLNEJ NA SZPULKE

1. Wiacz zasilanie maszyny

2. Umies¢ bebenek (1) na szpulownik (2)

3. Owin kilka razy nitke na bebenku zgodnie z
ruchem wskazanym przez strzatke

4. Wcisnij dzwigienke od begbenka do srodka
(zgodnie z kierunkiem oznaczonym przez matg
strzatke)

Po nacis$nigciu pedatu noznego bebenek zacznie
si¢ nawija¢. Operacja zostanie automatycznie
przerwana kiedy nawinigcie osiggnie wartos¢
80% pojemnosci bebenka.




Jesli talerzyki od napre¢zenia nici sg poluzowane, tatwiej nawleka si¢ nici. Wcisni¢ plytke luzujaca
talerzyki (2).

Uwaga: Aby zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu maszyny nie wkladaj wtyczki
urzadzenia do Zrodla zasilania az do momentu zakonczenia nawlekania.

NAWLEKANIE SZPULKI W BEBENKU

<A>
Trzy rodzaje bebenkdéw: <A> <B> <C>
Pamig¢taj aby pozostawi¢ okoto 5 cm nitki poza
bebenkiem

<B>

<C>




REGULACJA DLUGOSCI SCIEGU

1. Aby odblokowaé¢ mozliwos$¢ regulacji Sciegu nalezy
\ nacisng¢ ptytke ,,PUSH” (1)

2. Przekre¢ pokretto (2) zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara lub przeciwnie aby ustawi¢ zadang dtugos¢
Sciegu.

3. Oznaczenie na podzialce oznacza dang dtugos¢
sciegu w milimetrach.

4. Aby utatwi¢ zmniejszenie dtugosci $ciegu z wartosci
najwyzszej na najnizsza uzyj klamry biegu wstecznego

3)

UWAGA: gdy lewa lub prawa igielnica jest
wylaczona zaleca si¢ szycie z maksymalng
predkoscia 1000 $ciegdow/min

Wylaczenie igielnicy stuzy do zmiany kierunku
szycia.

Przesun dzwigienke (1) w lewo aby wylaczy¢ lewa
ighe

Przesun dzwigienke (1) w prawo aby wylaczy¢ prawa
ighe

Naci$nij dzwigienke (2) aby powrdci¢ do neutralnej
pozycji (obie igly pracuja).




NAPREZENIE NICI

Prawidlowy Scieg

W . . ) s, ¢ <4— Gorna nitka
|||(||||| 44— Dolna nitka

Gorne naprezenie nici za stabe
lub dolne naprezenie nici za o
mocne

Zwieksz gorne naprezenie nici.

% T W v
Zmniejsz dolne naprezenie nici.

X7,

N

" - \ P Gorne naprezenie nici za . . s
N\ l_J N JL J NV  mocne ub dolne naprezenie | —p Pwekcaz ok nagraiente et
nici za sta .

W przypadku szpulki
wysuwanej z bebenka

DOLNE NAPREZENIE
NICI
155 Obréé $rubke (1) aby
/ wyregulowaé
ﬁ B
Zmniejszenie naprezenia A Zwiekszenie naprezenia

W przypadku
wyjmowanego bebenka

Imniejszenie naprezenia I
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Zwigkszenie naprezenia ))) a9 nicl halezy wyreguiowac

'\l ’ﬁ ,'@:g))), naprezenie gornej nici.
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Zmniejszenie _ l=‘é 1. Opusc¢ stopke

naprezenia Zmniejszenie naprezenia 2. Reguluj krecac pokrettami
(2)< b )))) naprezenia nici (2)
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REGULACJA DOCISKU STOPKI

Prawidiowy scieg
o Cm—— > - = ~ o cop— <— Nitka gt')rna
—>c——x e > Przepuszczanie sciegu

. 2 Zwigksz docisk

o e e o oo e el Nieréwna dtugosc sciegu

:‘;ﬁc‘:bq‘:‘_x—_“‘?d;:‘?é Marszczenie $ciegu > Zmniejsz docisk

Docisk stopki powinien by¢ najmniejszy
jak to mozliwe jednak na tyle mocny aby
materiat nie miat poslizgu.

Aby wyregulowac¢ docisk stopki nalezy:
1. Poluzuj nakretke (1)




2. Pokre¢ pokrettem zgodnie z ruchem zegara lub przeciwnie aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ docisk.
3. Dokre¢ nakretke (1).

Zakres regulacji docisku stopki wysnosi 18 — 47 mm.
Wartos¢ referencyjna docisku stopki:
- szycie lekkie oraz $rednie: ok. 34 mm

- szycie ciezsze: ok. 29 mm

REGULACJA SMAROWANIA CHWYTACZY

1. Pol6z glowice maszyny na drazku oparcia
glowicy (stateczniku)

2. Przekre¢ $ruby do regulacji smarowania (1) tak
aby ich wysokos$¢ byta w granicach 9 — 14 mm.
Obrocenie $ruby przeciwnie do wskazowek zegara
zwigksza podawanie oleju, zgodnie z ruchem
wskazowek zegara zmniejsza podawanie oleju.

SPRAWDZANIE ILOSCI PODAWANEGO
OLEJU

Aby sprawdzi¢ czy ilo$¢ podawanego oleju jest
poprawna mozna wsuna¢ kartke papieru koto
chwytacza.

Nalezy usung¢ nitke z bebenka oraz igly 1 szy¢ bez
materialu normalng predko$cia przez okoto minute.

Po sprawdzeniu poréwnujemy z ilustracja obok.
[lo$¢ podawanego oleju ilustruje rysunek obok.
Od lewej — ilo$¢ podawanego oleju jest za duza
Srodek — prawidlowa ilo¢ oleju

Po prawej — za malo podawanego oleju




INSTRUKCJA PANELU OPERACYJNEGO
Specyfikacja skrzynki sterujace;:

- zasilanie 230V 50Hz
- moc wyjsciowa 750W

PANEL OPERACYJNY (WERSJA BEZ FUNKCJI AUTOMATYCZNYCH)




Name

Descripition

Wejscie do trybu

Gdy maszyna jest wtaczona wcisnij przycisk aby wejs¢ w tryb parametrow

zapisanie parametru

parametrow uzytkownika
uzytkownika
Okreslenie i Wejscie wwartos¢ parametrow i ich elementdw, po zmianie wartosci przycisniecie

S spowoduje ich zapisanie

Zwiekszanie wartosci
przy regulacji

00 O

Zwiekszenie wartosci wybranego parametru

Zmniejszenie wartosci
przy requlacji

")
\3)

Zmniejszenie wartosci wybranego parametru

Strzatka w lewo

W trybie parametrow uzytkownika przejécie do poprzedniego
parametru

Strzatka w prawo

W trybie parametrow uzytkownika przejécie do nastepnego

parametru

Pozycjonowanie
igty

—
<=a

Garne pozycjonowanie igly sygnalizuje zapalenie sie punkcika LED na
panelu operacyjnym.

Dolne pozycjonowanie igty sygnalizuje znikniecie punkcika LED na panelu
operacyjnym.

Powrét do ustawieri Reset Nacisnij i przytrzymaj przez minimum 3 sekundy aby powrdcic do ustawien
fabrycznych wam fabrycznych
LISTA PARAMETROW
Nr parametru Funkcja parametru Zakres Ustawienie fabryczne Opis
P01 Regulacja predkosci szycia 100-2500 2000 Ustawienie predkosci szycia
P02 Regulacja przyspieszenia maszyny 10-100 80 Im wieksza warto$¢ tym wieksze przy§pieszenie
0-1 0: zatrzymanie igty w gornej pozycji
P03 Ustawienie pozycjonowania igty 1 (DN) - 2m - ‘g ywa J pozy J
UP/DN 1: zatrzymanie igty w dolnej pozycji
P07 Predko$¢ wolnego startu 200-1500 400 Regulacja predko$ci wolnego startu
Ustawienie liczby §ciegdéw, po ktérych maszyna
. . przejdzie z predkosci ustawionej dla wolnego
P08 Liczba sciegow wolnego startu 0-99 2 startu do ustawionej predkos$ci szycia (1=p6t
$ciegu)
P09 Automatyczne szycie wielo$ciegowe 100-3000 2000 Ustawienie predkoéci w automatycznym szyciu
P12 Czas opdznienia pot-$ciegu (ms) 1-180 150
CON: przej$cie do nastepnej funkcji
P13 Czas opoznienia §ciegu (ms) 150 - 250 CON
STP: zatrzymanie




PODLACZENIE WTYCZEK

of & |if
@?_ "
®

1. Gniazdo od pedatu noznego
2. Gniazdo podnoszenia stopki
3. Gniazdo podlaczenia ptyty gtownej z glowicg (panel operacyjny oraz funkcje automatyczne)

OKABLOWANIE I UZIEMIENIE

Projekt uziemienia systemu musi zosta¢ opracowany przez wykwalifikowanego elektryka. Produkt
jest gotowy do uzycia, nalezy upewnic si¢, ze gniazdo zasilajace wejscie AC jest prawidtowo
uziemione. Przewody uziemiajace (z6lty i zielony) musza byc podtaczone do sieci i prawidtowo
uziemione, w celu zapewnienia bezpiecznej pracy i zapobiezenia sytuacjom nieprawidlowym.

INSTRUKCJA PANELU OPERACYJNEGO
(WERSJA Z FUNKCJAMI AUTOMATYCZNYMI ,,J”)

WYSWIETLACZ PANELU OPERACYJNEGO

Zgodnie ze statusem roboczym systemu, wyswietlacz LCD pokaze aktualny tryb szycia, parametry,
poczatkowy/koncowy rygiel, stopke, pozycje igly, obcinanie, wolny start, itp.
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Nazwa Opis

W stanie gotowosci wcisnij i przytrzymaj ,,P” (przez ok. 3 sek.), aby

Parametry wejs¢ w tryb parametréw. Po modyfikacji weisnij ,,P” aby zapisac i
ponownie ,,P” aby wyjs¢ z trybu.
(]
L)

W trybie szycia zwyklego, wcisnij , przelaczajac miedzy
Podnoszenie stopki pozycjonowaniem stopki w cyklu szycia i po zakonczeniu obcinania
nici.

Przetacza miedzy typami ryglowania (brak rygla, [:]rygiel pojedynczy

Ustawienie rygla

. - 7 . ot . .
rygiel 4gasi podwojny ) - ikona podswietlona. Liczba wktué¢
poczatkowego koresponduje z przyciskami segmentow A i B, ustawienie fabryczne

liczby wkiu¢ 0~F odpowiada 0~15 $ciegom.

% Ustawienie rygla 1, Przelacza migdzy typami ryglowania (brak rygla, rygiel
v pojedynczy ¥/ podwdjny ) |4 - ikona pod$wietlona. Liczba
koficowego wktuc¢ koresponduje  z przyciskami segmentow A i B,
ustawienie fabryczne liczby wktu¢ 0~F odpowiada 0~15 $ciegom.
D, Przycisk przytrzymany przelacza pozycj¢ zatrzymania igly|

oorna / dolna.

1. Krotkie wcisnigcie t,] jasna ikona , wlaczenie funkcji zacisku nici.
]% [ Zacisk nici / czujnik Ponowne krotkie wcisnigeie [: , wylacza funkcje.

automatycznego D. Dlugie wcisnigcie jasna ikona , wlaczenie funkcji czujnika
jputomatycznego podnoszenia stopki. Ponowne dlugie wcisnigcie
wylacza funkcje.

podnoszenia stopki

1, Krotko - tryb wolnego szycia.

Wolne szycie /obcinanief2, Diugo jasna ikona wlacza automatyczne obcinanie nici.
nici Ponowne dlugie wcisnigcie wylacza funkcje.
i i 1. Krotko | 4 jasna ikona wiaczenie ryglowania.
W Ryglowanie / Szycie
N [vieloscgmentowe D. Dhugo m jasna ikonawtaczenie wielosekcyjnego szycia $ciegiem
Sciegiem stalym ktatym.
@ 'Wzrost wartosci 7 wigksza warto$¢ parametru.
arametru
Spadek wartosci
@ parametru /mniejsza warto§¢ parametru.
Przycisk wyboru w 7 miana wybranego parametru w lewo.
lewo
@ Przycisk wyboru w / miana wybranego parametru w prawo.
prawo

»RESET” - przywrocenie maszyny do ustawien fabrycznych (przytrzymanie przycisku przez ok. 5
sekund)



LISTA PARAMETROW

Nr Ustawienie
parametru Funkcja parametru Zakres fabryczne Opis
0: brak jezyka; 1: Chinski; 2: Angielski; 3:
Perski; 4: Wiethamski; 5: Rosyjski; 6:
Polski; 7: Portugalski, 8: Hiszpanski, 9:
Turecki, 10: Arabski, 11: Indonezyjski, 12:
P99 Wybor jezyka 0-12 1 Bangladesz
P01 Regulacja predkosci szycia 200-3000 2700 Ustawienie predkosci szycia
o ) o 0-1 0: zatrzymanie igty w gérnej pozycji
P03 Ustawienie pozycjonowania igty 1 — - -
Up/Down 1: zatrzymanie igty w dolnej pozycji
P04 Predkos¢ rygla poczgtkowego 200-3000 1500 Ustawienie predkosci rygla poczatkowego
P05 Predkos$¢ rygla korncowego 200-3000 1500 Ustawienie predkosci rygla koncowego
P0G Predkos$¢ szycia sciegu 200-3000 1500 Ustawienie predkosci $ciegu
programowanego programowanego
P07 Predkos$¢ wolnego startu 200-1500 400 Regulacja predkosci wolnego startu
0: wytaczenie funkcji wolnego startu
P09 Wolny start 01 0 . -
1: wigczenie funkcji wolnego startu
Kompensacja 1 ryglowania Balans $ciegu ryglowania
P18 1-120 70 .
poczatkowego poczatkowego (naciag)
Kompensacja 2 ryglowania Balans $ciegu ryglowania
P19 1-120 10 .
poczatkowego poczatkowego (poluzowanie)
P24 Pozycja peda{g przy obcinaniu 0—1024 80
nici
P25 Balans’ Sciegu ryglowania 1-120 54
koncowego (No 1)
P26 Balans’ Sciegu ryglowania 1-120 12
koncowego (No 2)
P30 Moment obrotowy silnika w przéd 0-31 0
P31 Wspotczynnik dopalacza 10— 199 50
obcinania (dopalacz silnika)
P32 Czas peiqego o’FV\{arma cewki 1500 400
zacisku nici (ms)
P33 Czas wyi_agzenla cewki zacisku 0100 0
nici na cykl (ms)
P37 Czas wiggzema cewki zacisku 0-100 0
nici na cykl (ms)
P45 'C_zas otwarcia elektromagnesu 0-100 1
Sciegu wstecznego na cykl (ms)
P46 ngs zamkniecia elektromagnesu 0—100 2
Sciegu wstecznego na cykl (ms)
Zabezpieczenie naciggu po
P47 obcieciu nici (funkcja naciggu w | 200 -360 360

tyh)




Nr Ustawienie
parametru Funkcja parametru Zakres fabryczne Opis
P49 Predko$¢ obcinania 100 - 500 200
Czas petnego wyjscia
P50 elektromagnesu podnoszenia stopki| 1-500 150
(ms)
P51 Czas otwarma elek_tromagnesu 0-100 3
podnoszenia stopki na cykl (ms)
P52 Opoznienie startl:| po opuszczeniu 1-800 100
stopki (ms)
P53 Wybér funkcji podnoszenia stopki: 0 0/1 1
— wytgczony, 1- wigczony
P54 Czas zam knllema elgktromagnesu 0—-100 8
podnoszenia stopki na cykl (ms)
P56 Pod.mes.lgnle igty po wigczeniu 0/1 1
zasilania: 0 — wytacz, 1 - wigcz
P57 Czas ochronyelektrqmagnesu 0—-600 100 S . .
podnoszenia stopki 100 ms Czas opOznienia opuszczenia stopki
P60 Max. predkos¢ statego szycia | 500 3500 2700
(automatyczny test predkosci)
Ustawienie funkcp z_abezp’|eczen|a 0 — wylacz funkcje bezpieczerstwa ; 2
P66 wytgcznika bezpieczenstwa 0/2 2 . ; ]
. . o — wigcz funkcje bezpieczenstwa
stebnowki (funkcja 2 wejscia)
P68 Maksymalny I|n_1|t predkosci 200 — 3000 2700
szycia
P98 Regulacja gtosnosci funkgc;ji 0_4 4
gtosowych
Ustawienie komunikatéw gtosowych
0 — wigczone wszystkie komunikaty
Ustawienie komunikatow . .
PAS glosowych 0-2 0 1 — wigczony tylko komunikat powitalny
2 —wigczone tylko komunikaty po
nacisnieciu przyciskow
TRYB MONITOROWANIA
No. Opis No. Opis
010 Licznik sciegow 025 Prébne napiecie pedatu
011 Licznik odszytych elementaw 026 Wespdtczynnik silnika | maszyny
012 Rzeczywista predkosé glowicy 027 Catkowity czas pracy silnika (w godzinach)
013 Stan enkodera 028 Prabn napiecie interakcji
020 DC napiecie 029 Wersja oprogramowania
021 Predkost maszyny 02A Wejécie analogowe 1
022 Natezenie fazy 02B Wejicie analogowe 2
023 Poczatkowy kat elektryczny 02C Licznik btedéw
024 Kat maszyny 030-037 Historia kodéw biedow




OSTRZEZENIA — SPIS ALARMOW

Kod alarmu Opis Korekta
ALA-Z Alamm licznika éciegéw Licznik osiagnal limit. Weignij P aby zresetowac licznik
ALA-3 Alarm licznika elementow | Licznik osiagnat limit. Weignij P aby zresetowac licznik
PoHoFF Alarm braku zasilania Odczekaj 30 sekund, potem wigcz zasilanie
FI o l1 u P | alam wytacznika bezpieczenstwa | Ustaw maszyne w prawidiowej pozycji.
KODY BLEDOW
Hod blgdu Opis Rozwigzanie
Err-01 Hardware overcurrent Whtacz zasilanie | zrestartu) po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymien
Err-02 Software overcurrent go i skontaktuj sie z dostawcy
Err-03 Zhwt niskie napigcia - Sprawdi napiecie sieciowe - Ustabilizuy napiecie sieciowe
p— Zhyt wysokie napiecio przy | Odigcz zasilanie kontrolera | sprawd: czy napiecie wejsciowa nie jest zbyt wysokie
rr-
wylaczone) maszynie (powyie) 264Y). Jedli tak, zrestaruj kontroler po  osiggnieciu  prawiiowego
Zbyt wysokie napietie W | oo Jedii kontroler dalej nie dzista, mimo prawidiwoego napiecia, wymier go i
Err-05 CZasie pracy
skontakiuj sie z dostawcy.
Err-06 Swarcie elekiromagnesuy - Wyimi wiyczkie, Jedi bigd sie powtarza, wymiern kontnoler
T Bigd pomian natetenia Whiacz zasilanie | zrestaruj po 30 sekundach. Jedli bigd sie powtarza, skontakiuj sig 2
rr-
silnika SEMWISE.
Zablokowanie silnika - Weliminuj ruch powolny maszyny
Err-08 SZyjaceqo . . .
- Wymien enkoder - Whmied silmik sZyjacy
Bigd obwodu s ; : ) S
Err-09 hamulcoweqo Sprawd: wiyczke opomika na ptycie elektrycznej.  Wymien skrzynke kontrodng
Eir-10 Bigd kormunikacji Sprawdi poditgczenia | wiyczki. Wymien skrzynke kontrolng
Btad pozycjonowarnia Sprawdi potgczenie migdzy synchronizerem giowicy | kontroleram, zrestariyj system
Err-11 ighy w maszynie Jedli biad sie powlarza wymies kontroler | poinformuj dostawce
— Biad poczatkowego kata - Sprébuj ponowree 2 - 3 razy po odisc2eniu 2asilania
rr-
elekir silnika - Jesh bad sie powtarza wymien kontroler | poinformug dostawce.
Wytacz zasilanie systemu, sprawdi czy wiyczii czujnika silnika nie wypadty lub czy sig
Err-13 Brtad silnika HALL nie poluzowaky. Srestaru) system. restart the system. Jed biad sie powlarza wymied
kontroler | poinformu) dostawce
Bigd odczytu / zapisu DSP
Err-14
EEPROM
Zabezp. przed
Err-15 | przekroczeniem predk i : .
siinika Whtgcz zasilanie | zrestartu) po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymien
go i skontakiuj sie 7 dostawcy
Err-16 Odwracenie silnika
Biad odczytu ! zapisu
Err-17
HMI EEPROM
Err- 138 Przecigenie sinka






