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Instrukcja obstugi
maszyny

JACK JK-58xxx

e, 7] N
ny przemystowe maszyny domowe ownia prasowanie

maszy rzem w kroj




OPIS | PRZEZNACZENIE MASZYNY

Urzadzenie serii JK-58000 jest maszyng szwalniczg typu stebndéwka 2-igtowa. Maszyna pracuje na
specjalnym stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzgdzenia powinien
siedzie¢ w pozycji wygodnej na krzedle stacjonarnym, bez kotek oraz uzywaé okularow
ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do zszywania $ciegiem stebnowym réznego rodzaju materiatow
tekstylnych, tj. tkanin i dzianin. Inne, niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny - np. do
szycia materiatow nietekstylnych, plastikowych, itp.) grozi uszkodzeniem urzgdzenia, a takze
zagraza bezpieczenstwu operatora.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzagdzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych
niebezpiecznych substancji bedgcych skfadnikami urzgdzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwrdci¢ zuzyte urzgdzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidtowego sposobu pozbycia sie urzgdzenia, skonsultowacé
sie w tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zaktadem przetwarzania lub
organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w sposéb niezgodny z wymogami moze skutkowac
pociggnieciem do odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywieraé pozytywny wplyw na ponowne wykorzystanie,
recycling i inne formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec
ograniczac zgubny wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzadzenia na srodowisko naturalne.



1. Instrukcja panelu operacyjnego

Panel operacyjny podzielony jest na dwie czesci (Rys. 1-1) : wyswietlacz LCD oraz
zespot przyciskdw operacyjnych.

Rys. 1-1
Wyswietlacz LCD potozony po lewej, obejmuje wzér, tryb szycia, poczatkowe i koncowe
ryglowanie, podnoszenie stopki, pozycjonowanie igty, obcinanie oraz wolny start. System
operacyjny automatycznie wtgcza wyswietlacz w trybie autotestu, nastepnie wszystkie ikony
pojedynczo blysna, po czym wyswietlg wylgcznie aktualne ustawienia systemu. lkony w danej

chwili nieaktywne nie bedg podswietlone (Rys. 1-2)

Rys. 1-2

plague Tabela 1: Opis przyciskdw na panelu operacyjnym:

Nr | lkona Opis

. Przycisk funkcyjny: Ustalenie i potwierdzenie ustawien, a przy
1 jednoczesnej pracy z innymi przyciskami - przejscie na wyzszy poziom
— | parametréw

Ryglowanie poczatkowe: Kazde przycisniecie przetgcza miedzy
l pojedynczym ryglowaniem, podwojnym ryglowaniem, poczwdérnym

2
ryglowaniem oraz wytgczeniem ryglowania. Aktualny status funkgcji
wyswietlany jest na LCD po lewej stronie
Ryglowanie koncowe: Kazde przycisniecie przetgcza miedzy

3 A pojedynczym ryglowaniem, podwojnym ryglowaniem, poczwérnym

ryglowaniem oraz wytgczeniem ryglowania. Aktualny status funkgciji
wyswietlany jest na LCD po lewej stronie

Wolne szycie: Po nacisnieciu przycisku system wybierze tryb szycia
4 3 wolnego, a status zostanie wyswietlony na LCD.




Nr | Ikona Opis
Szycie wielosekcyjne: Po nacisnieciu przycisku system wybierze tryb

5 D szycia wielosekcyjnego, wcisnij P w celu ustawienia ilosci wkitué. Status
zostanie wyswietlony na LCD
Szycie typu W: Po nacisnieciu przycisku system wybierze tryb szycia typu

6 W. Status zostanie wy$wietlony na LCD.

7 Wolny start: Wybaor funkcji wolnego startu. Status zostanie wyswietlony na
gorze LCD.

Podnoszenie stopki: Kazde przycisniecie przetgcza miedzy obcinaniem
po podniesieniu stopki, podniesieniem stopki po zakonczeniu szycia oraz

8 recznym podnoszeniem stopki. Aktualny status zostanie wyswietlony na
gorze LCD.

Obcinanie: Wigczenie/Wytgczenie automatycznego obcinania nici. Status

9 obcinania wyswietlany jest na gorze LCD.

Szycie po jednym szwie : Wybdr/Wytgczenie szycia pojedynczym
sciegiem, dostepne tylko w trybie szycia wielosekcyjnego. Jedno
przycisniecie pedatu powoduje odszycie pojedynczego sciegu. Aktualnyj

10 status zostanie wyswietlony na gérze LCD.

_ Zatrzymanie igly: Wybédr gornej lub dolnej pozycji zatrzymania igty.

11 @ Aktualny status zostanie wyswietlony na gérze LCD. [Uwaga: przy
automatycznym obcinaniu tylnym, igta zawsze zatrzyma sie w pozycji
gornej]

Kompensacja sciegu: Wigczenie/wytgczenie kompensacji Sciegu

12 Qi
Czasowe przyspieszenie: Przyciskajgc - chwilowo zwiekszasz predkosé

13 @ szycia
Czasowe opdznienie: Przyciskajgc - chwilowo zmniejszasz predkos¢

14 @ szycia
Zwiekszenie wartosci parametru / indeksu.

Zmniejszenie wartosci parametru / indeksu
© ©

Tryb operatora
W trybie tym dostepne sg w ustawieniach parametrow technicznych rézne tryby szycia.

Ustawieniem fabrycznym jest automatyczne wejscie maszyny w ten tryb po uruchomieniu.
W trybie tym mozna zmienia¢ funkcje podstawowe szycia i tryby, ale nie ma mozliwosci
zmiany ustawieh parametrow.

Uwaga: Jesli w czasie pracy przez dtugi czas nie zostanie wcisniety zaden przycisk,
HMI zmieni tryb na jatowy i anuluje ostatnie operacje.



Ustawienia trybu szycia :

1. Tryb szycia wolnego: Wocisnij @ , ikona trybu szycia wolnego ! zostanie
podéwietlona na LCD, &~ & & © wskazuje wybranie trybu szycia wolnego.
Przycisniecie pedatu uruchomi szycie w tym trybie.

2. Tryb szycia wielosekcyjnego: Wcisnij &) , ikona szycia sciegiem statym -
zostanie podswietlonanalLCD . ¢ 0@ 1.0 ¢ status szycia
wielosekcyjnego. Uzyj ostatnich ® i © by wybra¢ sekcje N i wcisnij "P" by wejs¢

w liczbe sciegow kazdej sekcji

Uzyj trzeciego i czwartego przycisku ® i © by wybra¢ numer sekcji do modyfikaciji
oraz pigtego i sz6stego ®i© by zmodyfikowac liczbe wkiuc.
Illl

3. Tryb szycia W: Woci$nij , ikona szycia sciegiem statym - zostanie podswietlona.

LCD jest . i . w statusie szycia W.

Uzyj trzeciego i czwartego ) & by w(_ébraé wkiucia w polu A i ustawi¢ liczbe $ciegow z
zakresu 1-99; uzyj pigtego i szostego i © by wybraé wktucia w polu B i ustawic

liczbe sciegdw z zakresu 1-99. Wecisnij P by wybrac¢ sekcje A B D, LCD wyswietli ,
uzyj pigtego i széstego@ i @ wktucia w polu B i ustawic liczbe $ciegdéw z zakresu 1-99.

Ustawienia poczatkowego / koncowego ryglowania :

Krok 1: Wocisnij przycisk
Ryglowanie poczgtkowe ma 4 nastepujace tryby:
o Brak ryglowania
o/ Ryglowanie pojedyncze
o W Ryglowanie podwadjne
O

Wi

Ryglowanie poczworne

Krok 2: Zwalniajgc przycisk w odpowiednim momencie - wybierasz zgdany tryb ryglowania.
Krok 3: Zmieh odpowiednie parametry (wartosci A i B) uzywajac przyciskow ® i S , Zakres
wartosci to 1-99 Sciegdéw. Przed rozpoczeciem ryglowania nalezy wprowadzi¢ numer pin.

Uwaga: Metoda ustawien dla ryglowania koncowego jest taka sama jak dla rygla

poczatkowego, rozni sie przyciskiem rodzaju ryglowania.

Ustawienie wolnego startu :

Wocisnij ¥J aby wejs¢ w status wolnego startu. Ikona - zostanie podswietlona na LCD.

Ponowne wcisniecie wytgczy wolny startr, a ikona = zgasnie.

Podnoszenie stopki :
Wcisnij aby wejs¢ w status podnoszenia stopki, istniejg cztery rone mozliwosci



ustawien:

o brak automatycznego podnoszenia

[

o automatyczne podnoszenie po obcieciu nici ¥

—o—

o automatic foot lifting if stop during sewing L

o automatic foot lifting if trimming and stop during sewing.

Uzyj przycisku aby wybrac¢ zgdane ustawienie i zwolnij przycisk aby potwierdzi¢
wybor.

Obcinanie nici:

Wcisnij aby wejs¢ w status obcinania - wybrane / nie wybrane.

Wcisnij ponownie aby wigczy¢ obcinanie, ikona X% zostanie podswietlona.

Szycie po jednym szwie
Wcisnij aby wejs¢ w status szycia po jednym szwie - wybrane / nie wybrane.

@

lkona & zostanie podséwietlona.

Pozycja zatrzymania igly

Uzyj przycisku ‘5 aby wybrac¢ dolng lub gérng pozycje zatrzyma igty. Wcisnij
ponownie L aby wybra¢ pomiedzy gomg _|_ adolng - Zwolnienie przycicku
potwierdzi wybrang opcje.

Kompensacja sciegu

Uzyj przycisku () aby rozpoczg¢ kompensacje $ciegu o pét Sciegu. Przytrzymanie
wcidnietego przycisku spowoduje ciggtg kompensacje, az do zwlonienia przycisku.

Tryb techniczny
Tryb ten stuzy do wprowadzenia réznych funkcji w zaleznosci od potrzeb oraz wynikajgcych

z praktyki szycia.
Ustawienia parametréw w trybie technicznym:

Krok 1: W trybie operatora wcisnij przycisk "P" oraz Q , LCD wyswietli PD-0000 do
wpisania hasta do trybu technicznego.

Krok 2: Uzyj czwartej pary &) i (= aby wprowadzi¢ hasto, potwierdz przyciskiem
"P". Jesli hasto jest poprawne - system przejdzie do trybu technicznego, jesli nie -
cofnie sie do trybu operatora.

Krok 3: Zmieniaj parametry techniczne uzywajgc drugiej i trzeciej pary przyciskow
® i @ Liste parametrow przedstawiono w tabeli ponize;.

Krok 4: Warto$¢ parametrow mozna zmienia¢ uzywajgc czwartych
przyciskéw @i @

Krok 5: W trybie technicznym przycisniecie "P" spowoduje powrot do trybu
operatora.



I cyfra 1I cyfra
parametru parametru | Ust. Zakres | Opis
fabryczn
0 200 100 ~800 | Minimalna predkos¢ szycia
200
1 3500 Maksymalna predkosé szycia
~5000
200 o
2 3000 Maksymalna predkosé szycia $ciegiem stalym|
~5000
200 .
3 3000 Maksymalna predkos¢ recznego ryglowania
~5000 koncowego
4 200 100 ~800 | Predko$¢ kompensacji $ciegu
250 100 ~500 | Predko$¢ obcinania
Wolny start:
0 0.1
B 6 0: wolny start tylko po obcigciu nici
predkosc 0 1: wolny start po obcieciu nici i zatrzymaniu
7 2 1~9 Liczba $ciegdw wolnego startu
200 100 ~800 | Predkos¢ wolnego startu
Czulo$¢ przyspieszenia systemu - transmisja
Direct Drive moze zostaé¢ zwigkszona ;
9 20 1 ~20 transmisja pasowa nie moze zosta¢
zwigkszona (zbyt duzy hatas i wibracje) .
Parametr ten nie wptywa na silnik.
[Czuto$¢ przyspieszenia systemu - transmisja
Direct Drive moze zosta¢ zwigkszona ;
kransmisja pasowa nie moze zosta¢ zwigkszona
A 20 1 ~20 zbyt duzy hatas i wibracje) Parametr ten nie

wplywa na silnik.




I cyfra 1I cyfra
parametru parametru | Ust. Zakres | Opis
fabryczn
200
0 1800 Predkos¢ rygla poczatkowego
~2200
200
1 1800 Predkosé rygla koncowego
~2200
200 )
Ustawienia 2 1800 Predkosé rygla ciaglego
1 ~2200
ryglowan
@ 3 31 1~70 Kompensacja $ciegu rygla poczatkowego 1
4 24 1~70 Kompensacja $ciegu rygla poczatkowego 2
5 31 1~70 Kompensacja $ciegu rygla koncowego 1
6 24 1~70 Kompensacja $ciegu rygla koncowego 2
Ustawienie krzywych pedatu:
D : Automatycznie skalkulowana krzywa
liniowa (zgodnie z autom. Wyliczeniem
hajwiekszej predkosci
Predkos¢
Kat pedatu
| : Krzywa liniowa dwusegmentowa. (wolny
ktart po szybkim lub szybki po wolnym,
parametry "31" i "32"
Predkosé
Kat pedatu
2 : Krzywa arytmetyczna (parametr [33])
Pedat
eda Predkos¢ Predkos¢
3 0 0 pD/1/2/3
Kat pedatu Kat pedatu

>




I cyfra
parametru

1I cyfra
parametru

Ust.
fabryczn

Zakres

Opis

B : Krzywa S - kontrola bardzo doktadna,
wolny start po szybkim
Predko$¢

Kat pedatu

3000

200
~4000

Kontrola dwusegmentowa nachylenia
predkosci : predkosc punktu
Inicdzyobrotowego RPM ( dwa segmenty
predkosci punktu obrotu , parametr [30]
Fwartosc 1.

Predkosce

Predkosé
punktu
miedzyobrotowego, Kat pedatu

800

0~1024

Kontrola dwusegmentowa nachylenia
predkoscei : predkosc punktu
mig¢dzyobrotowego wartosci symulowanej
pedatu, parametr [30]-warto$¢ 1, wartos¢
migdzy [38] 1 [39]

Predkosé
mid turning point

of pedal Simulated

Kat pedatu

1/2

Krzywa arytmetyczna dodatkowego
parametru : parametr [30] — warto$¢ 2,

| : kwadrat (bardzo dobra kontrola niskiej
predkosci, wolny start po szybkim

Predkosé

Kat pedatu




I cyfra
parametru

II cyfra
parametru

Ust.
fabryczne

Zakres

Opis

D : Pierwiastek kwadratowy (wysoka szybko$¢
eagowania, szybki start po wolnym) ;

Predkos¢

Kat pedatu

90

0~1024

Pozycja pedatu przy obcinaniu, Patrz 2-1.

(warto$¢ nie wigksza niz parametr [30] )

300

0~1024

Podnoszenie stopki, Patrz 2-1.

(warto$¢ pomigdzy [34] 1[36].)

460

0~1024

Pozycja srodkowa pedatu w tyt , Patrz 2-1.

( warto$¢ pomiedzy [35] 1[37].)

480

0~1024

Krok pedatu pod pozycja biegu running
position , Patrz 2-1 . ( warto$¢ pomiedzy [36]
1[38])

680

0~1024

Pozycja pedatu matej predkosci ( gorna),
Patrz 2-1 (warto$¢ pomiedzy [37] 1[39] )

960

0~1024

Pedat symulacji najwigkszej wartosci , Patrz
2-1

100

0~800

Czas potwierdzenia podnoszenia stopki
pedatem

Ustawienia
uzytkownika

Po wiaczeniu podniesienie igly do gornej

pozycji:
0: wylaczone 1: wlaczone

01

Automatyczne wzmocnienie funkcji wyboru :
( glowica maszyny nie wzmacnia

automatycznie, najlepszym wyborem jest

wylaczenie tego ustawienia )

0 :zabron 1 :zezwalaj

0.1

Powrdt do szycia rgcznego przy wyborze tryb
funkcji:

0 : Tryb Juki. W czasie szycia lub po
zakonczeniu dziatania

1 : Tryb Brother mode. Tylko w czasie szycia




I cyfra

parametru

II cyfra
parametru

Ust.
fabryczn|

Zakres

Opis

07172
/3

Ustawienia specjalnego trybu pracy :

0 : wybor operatora

1 : tryb prostego szycia

2 :kalkulacja poczatkowego kata silnika (nie
odinstalowa¢ paska)

3 : kalkulacja trybu biegu silnika/glowicy
(synchronizator, nie odinstalowa¢ paska)

0-31

Zwigkszanie momentu obrotowego przy
niskiej predkosci : 0 :brak 1~31 :31
poziomoéw

Tryb zatrzymania stykow :

0 : Tryb statej predkosci akcji (na pasie
transmisyjnym, parkowanie nieprecyzyjne)
1 : Tryb pociagnigcia w tyt (PMX )

150

0~800

Przycisk komendy wypetnienia czasu pol-igty

180

0 ~800

Przycisk komendy wypetnienia czasu igly

Operacyjne

07172

Parametr ttumaczenia 0 : brak

1 :Ladowanie parametrow ( z panelu do
kontrolera )

2 : Wysytanie parametrow ( z kontrolera do
panelu)

1,2,
XXXX

Przywracanie parametrow z pamigci (tylko
parametry dla operatora, sprzedajacego I
konserwacji)

Pasek 1000/ Direct drive 2000

1,2

Zapis aktualnych parametrow jako
parametrow uzytkowanika w pamigci.

Uwaga: Powyisze parametry “6x "nie sg zapisywane, tylko operacyjne.
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Schemat pozycji dziatania pedatu

Tryb administratora

W trybie tym mozna regulowac r6zne parametry solenoidu w zaleznosci od potrzeb, tak wiec

ten system servo moze pracowac wiasciwie na kazdej maszynie szyjgcej. Parametry w trybie
technicznym:

Krok 1: W trybie operatora, wcisnij przycisk ,P” i (& aby przejs¢ do trybu administratora
wyswietlanego jako LCD PD-0000.

Krok 2: Hasto wprowadz uzywajgc ostatnich czterech przyciskéw ® i @ nastepnie
potwierdz przyciskiem ,P”. Jesli hasto jest poprawne — system przejdzie w tryb administratora,
jesli nie — powréci do trybu operatora.

Krok 3: Zmieniaj indeks parametréow administratora drugg | trzecig para ® i ©

Krok 4: Wartos¢ parametru zmienia sie czwartg parg i

Krok 5: W trybie administratora wcisniecie przycisku “P” spowoduje powrét do trybu
operatora.

I cyfra 1I cyfra
parametru parametru | Ust. Zakres Opis
fabryc
zne

Wybdr sekwenciji obcinania.

D : Zgodnie z parametrem [03] ustawienie
katow obcinania, przed opdznieniem gornej
pozycjii [06] wytgczony czas.

[1 : Zgodnie z parametrem [03] set angles is
krimming, until [04] set angles off.
D : Zgodnie z parametrem [03] set angles is
krimming, it delayed [06] off.

2 1 3 : Down position signal delayed the

Tryb 0 0117213/ barameter [05] set angles is trimming, it

45/6 [elayed [06] off.
obcinania

4.5.6 Parametr zarezerwowany

3 10 5.359 Poczatkowy‘ kat obcinania (relatywna
dolna pozycja kata)

Poczatkowy kat obcinania (relatywna
4 120 10 -359 | dolna pozycja kata, musi by¢ wiekszy niz
parametr 03] )

5 10 1-999 | Opodznienie startu obcinania T1 (ms )

6 60 1-999 | Opdznienie konica obcinania T2 (ms )




Zwalniani
e
naprezeni
a.

wiper |

tryb klamr

0717

Wybor sekwencji zwalniania naprgzenia

D : According to the parameters [11] set
ngles is tension release, until up position
delayed [14] time off. 1 : According to the
parameter [s 11] set angles is tension
release, until [12] set angles off.

D : According to the parameter [s 11] set
Angles is tension release, it delayed

0 2737 [ 14] off.
3 : Down position signal delayed the
4,5/ I . .
parameter [13] set angles is timming, it
6 delayed [14] off.
K Up position signal delayed the
parameter [13] set angles is timming, it
delayed [14] off.
5.6 Parametr zarezerwowany
Kat poczatkowy zwalniania naprezenia
an E 2RQ relatvwna nozveia dnlna kata)
Kat poczatkowy zwalniania naprezenia
relatywna pozycja dolna kata, musi by¢
300 | 10-359 |wiekszy niz parametr [11] )
Opodznienie startu solenoidu zwalniajgcego
1 1-999 | naorezenie T1 (ms )
Opodznienie goérnej pozycji solenoidu
10 1-999 7walniaiacean nanrezenie T2 (ms )
Wybér funkcji odrzutnika (wipera)
1 01 0 : wytaczony 1 :wigczony
10 1-999 | Opodznienie klamr / odrzutnika ( ms)




Czas dziatania klamr / odrzutnika (ms)

70
9999
50 1-999 | Czas powrotu klamr / odrzutnika (ms)
Funkcja klamr nici :
0 01 0 : wylgczona 1 :wigczona
110 0-359 | Kat poczatkowy klamr
200 0- 359 Kat koncowy klamr
Wybdr automatycznego testu :
0 01 0: wg $ciegébw 1: wg czasu
ICzas potwierdzenia alarmu bezpieczenstwa
0 ISW (ms) (brak réznicy migedzy SW Direct-
300 Drive | zabezpieczeniem SW ptaskg
~1000 plokadg)
Tryb 0 Czas potwierdzenia przywrécenia
zatrzymania 50 zabezpieczenia SW (ms)
~1000
Kierunek obrotéw silnika :
0 01 1 :Do przodu 0 : Odwrdcony
Jednostka hiean silnika/atowicv - 0 001
jesli dokonano automatycznej kalkulacji
950 0-9999 Jednostki biegu silnika/gtowicy, warto$¢
parametru w skrzynce kontrolnej moze by¢
Paramtery jnna od tej w HMI)
glowicy Wyregulowany kat gérnej.p.ozycji igiy (w
0 0-359 |poréwnaniu do skoku czujnika gorne;j
maszyny pozycji)
175 0-359 [|Kat mechaniczny dolnej pozycii igty

1-800

Opodznienie docisku (ms)




Tryb monitora

W czasie bezczynnosci HMI, wcisnij przycisk ,P” a nastepnie aby wejs¢ w tryb
monitora. Uzyj
pierwszych i drugich ® [ © aby przeglada¢ parametry. HMI powrdci do stanu

bezczynnosci jesli w okre$lonym czasie nie zostanie nacidniety zaden przycisk ani nie
zostanie poruszone koto.

I cyfra 1I cyfra
parametru parametru

jednostka opis




1 0 Licznik sciegow

1 Licznik obcinania
Monitor
2 0 \ Napiecie DC Bus
status -
1 Obr/min Predkosé silnika
2 0.01A Natezenie 1 fazy
3 st. Kat poczatkowy
4 st. Kat mechaniczny
5 I Przyktadowa warto$¢ napiecia pedatu
6 0.001 Stosunek biegu silnik/gtowica
7 Godz. Catkowity przebieg silnika (czas)
Przyktadowa warto$¢ potencjometru

8 gtowicy
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Bledny tryb ostrzegawczy

Jesli HMI wykryje od kontrolera btad, automatycznie przejdzie w tryb ostrzezenia |
pokaze na wyswietlaczu 8 segmentowy kod btedu . —.—.—..00. W btednym trybie
ostrzezenia, uzytkownik moze zmieni¢ ustawienia paramteru technicznego, parametru
administratora | parametru HMI lub trybu monitora. Wyjscie z tych trybdéw nie
spowoduje wyjscia do trybu bezczynnosci ale do trybu btednego ostrzezenia. Powrét do
normalnego statusu odbedzie sie po rozwigzaniu btedu | zresetowaniu zasilania.

Tryb ostrzegawczy wytacznika bezpieczenstwa

Jesli HMI testuje ostrzezenie wytgcznika bezpieczenstwa, nastgpi automatyczne
przekierowanie do trybu ostrzegawczego .0 i-.Li~. . Jesti byt to btedny alarm,
uzytkownik moze zmienié¢ ustawienia paramteru technicznego, parametru
administratora | parametru HMI lub trybu monitora. Wyjscie z tych trybow nie
spowoduje wyjscia do trybu bezczynnosci ale do trybu btednego ostrzezenia.

( potaczenie AH58 z wejsciem przetgcznika nie rozréznia wytgcznika bezpieczenstwa i

wyltgcznika zabezpieczajgcego obcinaczki)

Operacja po instalacji systemu kontrolnego :

1) Po pierwszej instalacji systemu nalezy wykona¢ automatyczng kalkulacje
jednostki biegu silnika/gtowicy. Ze wzgledu na precyzje obraobki, rézne fabryki
majg rozne promienie dziatania kota silnika, nawet naped bezposredni Direct
Drive nie spetnia idealnie proporcji biegu 1: 1 silnik / glowica . Nalezy wejs¢é w
parametr techniczny [43] i ustawi¢ jego wartos¢ na 3. Nacisng¢ pedat w przod,
system przepracuje ze $rednig predkoscig 10 cykli i sie zatrzyma, a wynik
kalkulacji zostanie zapisany w skrzynce kontrolnej. Nastepnie nalezy przywréci¢
ustawienie fabryczne parametru [43] na 0. Jesti mozemy potwierdzi¢ warto$¢
biegu silnik/gtowica mozna uzy¢ bezposrednio parametru administratora numer
[40]. Realny stosunek biegu silnik/gtowica mozna odczyta¢ za pomocg
parametru monitora numer [26].

2) Nowy system kontroli gérnej pozycji igly nie polega na sygnale czujnika
okreslajgcego pozycje dolng, ale wymaga parametru administracyjnego numer
[43], ktory okresla mechaniczny kat od dolnej do gornej pozyciji iglty. Realny kat
mechaniczny mozna odczyta€ za pomocg parametru monitora numer [24], kat
pozycji gornej wynosi 0. (Po wigczeniu zasilania system przeprowadzi
pojedynczg akcje pracy igly w celu rewizji kata mechanicznego, np. podniesie
igte do pozycji gornej. Wartosc¢ jednostki biegu silnik/gtowica wptynie na
kalkulacje kata mechanicznego. Sugeruje sie wyregulowanie dolnej pozyciji igty
po zatwierdzeniu stosunku silnik/gtowica.



3) Nowy system obstuguje 5 solenoidowych wyj$¢ napedu, z ktérych kazde moze
by¢ przypisane do dowolnej funkcji. Przed uzyciem nalezy potwierdzi¢, ze
ustawienia funkcji na parametrach 6x kazdego wyjscia sg zgodne z
ustawieniami potagczen z solenoidem oraz z parametrami administratora 7x i 8x,
w przeciwnym wypadku moze zdarzyc¢ sie zbyt mata moc solenoidu (ustawienia
fabryczne parametréw sg odpowiednie dla zwyktego podtgczenia solenoidu)

Przywracanie parametrow uzytkownika i parametrow fabrycznych
Przywracanie parametrow fabrycznych

Krok 1: W trybie operatora wci$nij przyciski @&,
wprowadz hasto.
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Krok 2: Hasto wprowadz za pomocg ostatniej pary @I @), a nastepnie potwierdz
przyciskiem “P”. Jesli hasto jest poprawne — system przejdzie do
trybu technicznego, jesli nie — powréci do trybu operatora
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Krok 3: Wybierz parametr [62] bpierwszymi | drugimi przyciskami ®i© wcishij
przycisk ,P” aby wejs¢ w parametr. Przywrdcenie ustawien fabrycznych
nastepuje przy pomocy ostatniej pary przyciskow plus | minus. Zazwyczaj
sg to 4 cyfry:

Shirley 1l : 2001;

Shirley Il N(no bird is nest) : 2001;

Shirley 111 /8990/8991 :2003;

Shirley Il N /8990 N/8991 N(no bird is nest) : 2003;
8895 : 2006;

8895- N : 2006.

1.3

=

Krok 4: aby potwierdzi¢ parametry, wcisnij | przytrzymaj przycisk “P” , az zapali sie
czerowna lampka HMI lub rozlegnie sie dtugi sygnat dzwiekowy, zwolnij
przycisk “P”, system powréci do parametréw ustawianych fabrycznie.
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Uwaga : W przypadku gtowic Shirley Il, Shirley Ill, 8990/8991 serii " 4 (z
podnoszeniem stopki)" nalezy zmieni¢ parametr systemowy P44 na 200.

1) Wociénij @ i , wprowadz hasto aby wejs¢ w tryb administratora, na
LCDwyswietli sie PD-0000.
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2) Parametr 44 ma wartos¢ 1, nalezy zmieni¢ go na 200 ;
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Przywracanie parametréw uzytkownika
Parametr [63] stuzy do ustawiania wlasnych parametrow uzytkownika:

Krok 1: W trybie operatora wcisnij przyciski @ i m , LCD wyswietli PD-0000;
wprowadz hasto.

Krok 2: Hasto wprowadz za pomocg ostatniej pary przyciskow “plus”l “minus”, a
nastepnie potwierdz przyciskiem “P”. Jesli hasto jest poprawne — system
przejdzie do trybu technicznego, jesli nie — powrdci do trybu operatora

Krok 3: Pierwszg parg przyciskow ® i © znajdz parametr [62], a nastepnie
wcishij przycisk ® aby ustawi¢ parametr. Wartos¢ (1 lub 2) zmienia sie
ostatnig parg przyciskow

Krok 4: Wcisnij i przytrzymaj przez 5 sekund przycisk ® , System zapisze aktualne
ustawienia jako parametry indywidualne uzytkownika. Jesli parametr
spowoduje btgd systemu, uzytkownik moze przywrdoci¢ parametry
indywidualne (postepowanie jak przy przywrdceniu parametrow
fabrycznych). Parametr [62] zmieni¢ na 1 lub 2, ponownie wcisng¢ |
przytrzymac przez 5 sekund przycisk “P”, a system przywrdci ustawienia



paremetrow uzytkownika.

UWAGA:

1. Po wtaczeniu zasilania, HMI taduje tylko parametry uzytkownika, bez parametrow
technicznych | administratora. Jesti potrzebne sg wszystkie parametry, mozna uzy¢
parametru technicznego [61] do zatadowania wszystkich aktualnych parametréw
HMI50.

2. Jesti przywracamy inne parametry HMI, mozna uzy¢ parametru technicznego [62]
jako aktualnego | zainicjowac tadowanie ustawien.

3. Po pojedynczej modyfikacji parametru, system zataduje do pamieci jego warto$¢ o
ile jest ona r6zna od poprzedniej.





