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OPIS | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie serii Jack C4 jest maszyng szwalniczg typu owerlock. Maszyna sterowana jest za
pomoca panelu operacyjnego, przeznaczonego wytgcznie do modelu C4.

Panelu nie wolno uzywac do celéw innych niz zostato ono wytworzone, w tym do podtgczania go
do maszyn innych niz wskazane przez producenta.

NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzucic, ale nalezy sie go pozby¢
zgodnie z przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzgdzeniach Elektrycznych i
Elektronicznych (WEEE) oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niekt6rych
niebezpiecznych substancji bedacych sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych
(ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwrdci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajacego,
pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzi¢
uregulowania dotyczgce prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowacé sie w tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zaktadem przetwarzania i organizacji
odzysku.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby urzgdzenie maszyny byto bezpieczne nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie duzo funkcji, przez
nig posiadanych, nalezy obstugiwaé¢ urzgdzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi.

3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony oraz inne
Srodki bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okreslonym miejscu podczas przygotowania
maszyny do pracy.

4. Maszyna moze byc¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.
5. Dla wtasnego bezpieczenstwa operatora zaleca sie uzywanie okularéw ochronnych.

6. Nalezy wytgczy¢ wigcznik gtowny maszyny, badz odtgczyc jg od zrédta zasilania oraz
sprawdzi¢ czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnosci:

- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i/lub wymiana szpulki w
bebenku

- wymiana igty, stopki dociskowej, zgbkow, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czesci

- naprawa maszyny

- po zakonhczeniu 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 czystg wodg i skonsultowac sie z lekarzem. W przypadku potkniecia
jakiegokolwiek ptynu nalezy natychmiast zgtosic to lekarzowi.

8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywaé powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca sie stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikte ze stosowania innych niz oryginalne czesci, ponosi uzytkownik.

9. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.

10. Serwisowanie czesci i podzespotow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzyma¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia,
lub nieprawidtowego dziatania komponentow elektronicznych.

11. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.

12. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.

13. Nalezy stosowac odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.

14. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celéw, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.

15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w
wyniku zmian i modyfikacji maszyny.

16. Stosuje sie dwa gtéwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:



1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronika silnika i innych urzgdzen, nie
dotyka¢ zadnych elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia
pradem

2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:
- nigdy nie uzywac maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym

- uwazac na wtosy i czesci ubrania, ktére moga zostaé ,wciggniete” przez koto, odrzutnik, pasek
lub silnik.

- nigdy nie wsuwac palcéw pod igte lub pokrywe kompensaciji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duza predkoscig, dlatego nalezy uwazaé
aby chwytacz nie spowodowat urazu i pamieta¢ o wytgczeniu maszyny przed wymiang szpulki w
bebenku.

- nie wsuwacé palcéw pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wytgczac zasilanie
maszyny, aby unikngé niespodziewanego jej ruszenia.

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

- przed podtaczaniem lub roztgczaniem okablowania elekirycznego, nalezy wytagczy¢ maszyne
przetgcznikiem.



Wyswietlacz i menu operacyjne

1.1 Przyciski i ich funkcje

®

NR IKONA OPIS

(1) Dtugie nacisnigcie: wejscie w tryb parametréw uzytkownika

1 e (2) Krotkie nacisniecie: potwierdzenie lub powrot do interfejsu gotowosci

(1)  Krotkie nacisniecie: zwigkszenie predkosci
) (2) Krotkie / Dtugie nacisnigcie: zwigkszenie wartosci parametru

(1) Krdtkie nacisnigcie: zmniejszenie predkosci
3 (2) Krotkie / Dtugie nacisniecie: zmniejszenie wartosci parametru

(1) Krétkie nacisniecie: regulacja trybu szycia liniowego

4 (2) Dtugie nacisnigcie: skrot do P50 - liczba $ciegow opdznienia obcinania po
szyciu

(1) Krotkie nacisnigcie: regulacja jasnosci oswietlenia LED;

5 (2) Dtugie nacisniecie: wybor materiatu

1.2 Ekran startowy

Na ekranie startowym wszystkie 4 pola cyfrowe sg wigczone, nastepnie zostanie wyswietlona wersja
chipa gtéwnej skrzynki kontrolnej Vx.xx, a nastepnie pojawi sig interfejs gotowosci
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1.3 Interfejs gotowosci

Interfejs gotowosci, pierwsze dwa cyfrowe pola wskazuja tryb szycia "B", "BS" lub "C", trzecie
pokazuje przetacznik trybu obcinania, a czwarte stany czujnikow: na gérze - blokada przedniego
czujnika , na dole - blokada czujnika zapobiegania cieciu tkaniny;
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Trimming mode Front sensor obstructiom indicator
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Pravent cutting fabric sensor blocking indication

Uwaga : B - tryb potautomatyczny, BS - tryb cienkiego materiatu, C - tryb catkowicie reczny

Ustawianie parametrow
2.1 Tryb poétautomatyczny / catkowicie reczny - ustawienia

Metoda 1: Wejdz w tryb ustawien i wybierz parametr P5, P5=0 oznacza automatyczny tryb C,
P5=1 oznacza po6tautomatyczny tryb B

Metoda 2: Za pomocag klawisza skrotu - 0 oznacza automatyczny tryb C, P5=1 oznacza
pétautomatyczny tryb B. Gdy tryb szycia to tryb C, system automatycznie tgczy sie z trybem ciecia
wstecznego.

2.2 Zmiana parametrow uzytkownika

Nacisnij i przytrzymaj ( @) aby maszyna przeszta w tryb ustawien parametréw uzytkownika.
Dtugie lub krétkie przycisniecie lub zmienia wyswietlang strone. Wcisnij == lub aby

zmieni¢ warto$¢ wybranego parametru, a nastepnie potwierdz przyciskiem (P aby zapisac.
Koncowe wyswietlenie ,OK” i powrét do interfejsu numeru parametru; jesli dtuzej niz 5 s nie
zostanie wcisniety zaden przycisk, system powréci do interfejsu gotowosci.
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(DNa interfejsie numeru parametru nacisnij krétko przycisk P, aby powrdci¢ do interfejsu gotowosci
(@ Nacisnij pedat, aby natychmiast powrdci¢ do interfejsu gotowosci

®jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu gotowosci

2.3 Zmiana parametrow technicznych

Wociénij przycisk (@) oraz () jednoczesnie. aby maszyna przeszta w tryb ustawien parametréw
technicznych. Dtugie lub krotkie przycisniecie lub zmienia wyswietlang strone. Wcisnij == lub

aby zmieni¢ warto$¢ wybranego parametru, a nastepnie potwierdz przyciskiem aby zapisac.
Koncowe wyswietlenie ,OK” i powrdt do interfejsu numeru parametru; jesli diuzej niz 5 s nie zostanie
wcisniety zaden przycisk, system powréci do interfejsu gotowosci.-
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(DNa interfejsie numeru parametru nacisnij krétko przycisk P, aby powrdéci¢ do interfejsu gotowosci
@ Nacisnij pedat, aby natychmiast powréci¢ do interfejsu gotowosci

®@jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu gotowosci

2.4 Zmiana parametrow systemowych

W interfejsie gotowosci wcisnij przycisk @ oraz na dtuzej niz 1 sekunde, aby przej$¢ do
strony hasta. Wprowadz hasto, by przej$¢ do parametréw systemu. Krotkie przycisniecie lub

zmienia wyswietlang strone; Wcisnij krotko / diugo lub aby zmieni¢ warto$¢ wybranego
parametru, a nastepnie potwierdz przyciskiem (P aby zapisac. Koncowe wyswietlenie ,OK” i
powrét do interfejsu numeru parametru; jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie wcisniety zaden przycisk,
system powrdci do interfejsu gotowosci.
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(1 Na interfejsie numeru parametru nacisnij krotko przycisk P, aby powrdcic¢ do interfejsu gotowosci
@ Nacisnij pedat, aby natychmiast powr6ci¢ do interfejsu gotowosci

@ jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powréci do interfejsu gotowosci

2.5 Sprawdzanie parametréw monitorowania

Wocisnij przycisk (@) oraz () jednoczesnie, aby maszyna przeszta w tryb parametrow
monitorexania. Diugie lub krotkie przycisniecie lub zmienia wyswietlang strone. Krotko
weisnij aby sprawdzi¢ wartos¢ parametru. Na stronie parametréw monitorowania krétkie

wcisniecie ktoregokolwiek przycisku procz resetu spowoduje powr6t do interfejsu gotowosci. Na
stronie M-00 - krotkie wcisniecie przycisku spowoduje powrét do interfejsu gotowosci
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(@ Na ekranie monitorowanych wartosci nacisnij dowolny klawisz.

(2 Na stronie M-00, krétko wcisnij przycisk P.



2.6 Ustawianie parametréow skrétu
2.6.1 Ustawienia trybu pracy

W interfejsie gotowosci, krétkie nacisniecie I, wprowadza w tryb operacyjnych regulacji. Gdy
tryb pracy to 0, tryb linii obcinania jest automatycznie kojarzony z 0 i jest wytgczany; gdy tryb pracy to
1, tryb linii obcinania jest automatycznie powigzany z trybem 2, a tryb obcinania wstecznego swieci
sie
@ jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu gotowosci
@ nacisnij krotko przycisk P, aby powrdcic¢ do interfejsu gotowosci

2.6.2 Modyfikacja predkosci

W interfejsie gotowosci, krétkie / dtugie przycisniecie lub , to szybka regulacja parametru
maksymalnej predkosci PO1. Parametr jest automatycznie zapisywany i jednoczes$nie wyswietlana
jest warto$¢ predkosci (w obrotach na minute).

@ jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu gotowosci
@ nacisnij krétko przycisk P, aby powrdéci¢ do interfejsu gotowosci

2.6.3 Przywracanie ustawien fabrycznych

W interfejsie gotowosci, wcisniecie [ jednoczesénie na ponad 2 sekundy przywraca
wszystkie parametry do ustawien fabrycznych. Wszystkie pola cyfrowe zostang podswietlone, a
nastepnie wyswietli sie OK.
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2.6.4 Ustawianie parametréw obcinania

W interfejsie gotowosci wcisnij by wejs¢ w tryb obcinania, nastepnie przytrzymaj ten sam przycisk
w celu szybkiego dostepu do parametréow obcinania. Wartos¢ 0- bez obcinania, wartos¢ 1 - wigczenie
funkcji. Funkcje wigcza sie poprzez krotkie nacisniecie przycisku Wybor potwierdzi¢ przyciskiem P.
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Uwaga:

(1) Zakres regulacji obcinania cyklicznego 1 -0 — 1.

(2) jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu
gotowosci, krotkie przycisniecie P to automatyczny powr6t do interfejsu gotowosci.

2.6.5 Szybka regulacja oswietlenia LED

Wocisnij = w interfejsie gotowosci, zakres jasnosci oswietlenia LO — L1 — L2 — L3, gdzie O -
wytaczone, 1,2,3 - kolejne poziomy jasnosci. Wybrany poziom zostanie zapisany przez
system automatycznie.

2.6.6 Wybér materiatu

W interfejsie gotowosci wcisnij przez ponad 2 sekundy aby wej$¢ w tryb wyboru grubosci
materiatu. Materiat normalnej grubosci oznaczono B0, materiat cienki A. Krétkie przycisniecie
przetgcza miedzy opcjami. Wcisnij P aby potwierdzi¢.

jesli dtuzej niz 5 s nie zostanie podjeta zadna operacja, system powrdci do interfejsu gotowosci-

2.6.7 Autokalibracja czujnika PWM

W interfejsie gotowosci wcisnij jednoczesnie @ oraz przez diuzej niz 1 sekunde aby
automatycznie skalibrowac¢ czujnik PWM. Po regulaciji wyswietli sie OK i system powrdci do
interfejsu gotowosci, bgdz pojawi sie kod btedu:

A-01 - btad kalibracji czujnika przedniego
A-03 - btad kalibracji czujnika zapobiegajgcego przecieciu materiatu

A-04 - przekroczenie czasu kalibracji.

2.7 Tryb uspienia
1) Zmien P55 na 2, aby wymusi¢ przejscie systemu w tryb uspienia

2) Gdy system przejdzie w tryb uspienia, lampka maszyny zgasnie, na panelu pojawi sie napis
OFF, a ostatnia kropka dziesietna bedzie migac. Krétko nacisnij dowolny przycisk, aby wyjs¢ z trybu
uspienia.

2.9 Kasowanie kodu btedu

Gdy pojawi sie alarm systemowy z numerem btedu, nacisnij krotko przycisk P, aby skasowac¢ kod
btedu i sprawdzi¢, czy btad ponownie wystgpi. Jesli btad zndw sie pojawi, ponownie alarm (ta
funkcja dziata dla E4, E5, E6, E9). Przy btedzie E9 po prawidtowym ustawieniu pedatu - kod
btedu zniknie samoistnie.



Lista parametrow

3.1 Parametry uzytkownika

Nr Funkcja Ustaw. Jedn Zakres
p-01 | Max. predkos¢ 5200 | Q| 3995 | Obroty/minute
0: brak
1: gobrna
P'02 POZ Ca| } 2: dOIna
ycja igty ’ ] 0-3
3: dolna
0: reczn
p_o5 | TTYb szycia 1 0-1 wezny
- 1: po6tautomatyczny
0 : Woyigczone
1 : Przedniej nici
P-07 | Automatyczne obcinanie 5 0.3 2:  Tylnej nici
) 3: Przedniej i tylnej nici
p_og | Obcinanie pedatem (w tyh) " ] 0-1 |0: wylacz 1: wiacz
P- 15| Oswietlenie 1 - 0-3 0: wytacz 1-3: wigcz
P- 16 | Funkcja spoczynku 1 - 0-1 0: wytacz 1: wigcz
Alarm podnapieciowy po
P-19 | zatrzymaniu maszyny 0 - 0-1 |0: wylacz1: wiacz
Nadmierne napiecie
p-20 | Podczas zatrzymania 1 ) 0-1 |0: wylacz1: wigcz
maszyny
P-22 | Przedni czujnik 1 - 0-1 0: wytacz 1: wigcz
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3.2 Parametry techniczne

Nr Funkcja Ust. Jedn Zakres Opis
P07 Liczba sciegdéw op6znienia wkiuci 5 Im, wigksza vyartoéé, tym
2| obcinania przed szyciem 5 e 0-20 | krotsza bedzie dtugosc
nici po obcieciu
Liczba $ciegdw opdznienia Im mniejsza wartos¢, tym
zabezpieczenia przed wkiuci krétsza bedzie dlugosé
P-28 przecieciem tkaniny 8 e 0-50 | nici na tkaninie
Czujnik zabezpieczenia przed
P-32 | przecieciem tkaniny 1 - 0-1 |0: wylgcz 1: wigcz
Czutosc¢ czujnika
zabezpieczenia przed 200 -
P-33 przecieciem tkaniny 330 0.1V 400
Liczba Sciegdw miedzy
czu1n|k|§m p.rzednlm a 99 wktuci 1-200
P-34 | zabezpieczajgcym przed e
przecieciem tkaniny
Liczba $ciegdw opdznienia po wktuci
P-35 | zatrzymaniu szycia 0 e 0-90
Im wigksza czutos$¢, tym
p-37 | Czuto$é przedniego czujnika bardziej przezroczyste
200 - materiaty mozna
330 | 0.01V| Zpo .
rozpoznac
p-45 | Czas obcinacza 30 ms 1-100
o.47 Przetacznik recznego obcinania 1 ] 0.1 | 0: wyiacz 1. wicz
Automatyczne znajdowanie
P-48 | gdérnej pozyciji 0 - 0-1 | 0: wylgcz 1: wigcz
Liczba sciegéw opdznienia ktuci Im mniejsza wartosc
P-50 obcinania %sz (I:Ci)u 0 \g uet 0-50 | parametru, tym krétsza
po szy nié. Dziata, gdy P32 = 1
P-51 Parametr punktu |g+y 3 0-9 Brak tak|e] funiji
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Test predkosci

500 -

P-52 5200 | QR | 2550 | Obroty/minute
P.53 Test czasu pracy 3 1s 1-60 |'s
p.54 | Test czasu zatrzymania 3 1s 1-60 | s
0: wylgcz 1: wigcz
P-55 | Parametr testowy A
0 - 0-2 | 2: uspienie
P.56 Parametr testowy B 0 i 0-1 |0: wylacz 1: wiacz
P-61 | Czas uspienia 30 min 1 - 250 | minute
Ten parametr nie
P-66 | Regulacja czujnika przedniego - - 1 -180 | przywraca ustawien
fabrycznych
Regulacja czujnika Ten parametr nie
zabezpieczenia przed przywraca ustawien
P-68 przecieciem tkaniny ) ) 1-180 fabrycznych
Po przecieciu materiatu z
przodu, opuszcza on
. . . . przedni czujnik i nie
Liczba sciegbéw ograniczenia lania trzeciedo
P-72 1 tyInego obcinania 9 ) 0-20 ) zasa 9o
czujnika. Po ustawieniu
liczby $ciegdw wykonane
jest obciecie tylnej nici
Liczba sciegbw opo6znienia
P-74 | obcinania nici 9 0-20

3.3 Parametry systemu

definicja Ust.fabr.

0: wytgczona; 1:

P-75 | Funkcja ptyty tacznikowej - 0-1 wigczona funkcja
wykrywania ptyty
p.77 Wewnetrzny limit predkosci 5800 rpm 2880 Obr/min
Automatyczna kalibracja 0: wvlacz: 1° wi
P-80 | podczas uruchamiania - 0 -1 - Wyigez, - wigcz
P-89 | Brak funkciji 0 - 0-1 Brak funkcji
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0: mozna sprawdzi¢ w
P-90 Wyszukiwanie i wybor 0 i 0-1 parametrze M50
parametrow monitorowania 1: sprawdz parametr M50
Liczba sciegéw
opOznienia wykrywania
P-91 | siatki 30 0.1 0- 100
0: zwykly (napiecie, bez
przykrycia 3.65 -3.85V)
P-92 | Typ wykrywania materiatu | o - 0-1 1: tkanina z duzymi
otworami (napiecie, bez
przykrycia 3.4-3.55V)
Liczba $ciegdw opdznienia
wykrywania ciezkich 1
P-93 | materiatow 0 0. 0-100
Nacisnij lewy i prawy
klawisz, aby przywroéci¢ 0 : przywracanie
p.gg | Wewnetrzne ograniczenie 0 i 0- 1 1 : nie przywracaj
predkosci
150- 193 | Ten parametr nie
174 (P AO = przywraca ustawien
. . o 0) _ (PAO =
Ustawienie wartosci 0) fabrycznych
P- A1 | odniesienia w powrocie
pedatu 155-208 | Ten parametr nie
178 (P A0 = (PAQ = przywraca ustawien
1) - 1) ~ | fabrycznych
3.4 Parametry monitorowania
nr Definicja jedn uwagi
M-00 | Wyjscie trybu monitorowania - -
M-04 | Napiecie wejsciowe AC Vv -
M-05 | Wartos¢ prébna napiecia pedatu AD -
M-07 | Wartos¢ napiecia czujnika przedniego \Y; -
M-09 | Wartos¢ napiecia czujnika tylnego Vv -
iy , , obr/
M- 10 | Predkos¢ w czasie rzeczywistym min -
M- 17 | Oprogramowanie czujnika V. - -
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M- 18 | MB software fix V. - -

M- 19 | MB software V. - -

M-22 | Wysoka pozycja numeru seryjnego - 4 cyfry
M-23 | Srednia pozycja numeru seryjnego - 4 cyfry
M-24 | Niska pozycja numeru seryjnego ; 3 cyfry

Instrukcja wyswietlacza cyfrowego

Czes¢ liczbowa

Wartosé

Wyswietlenie || I I (. I [

Czes¢ alfabetyczna

Alfabet
angielski

Wyswietlenie || | || | | | I | L

Alfabet
angielski

Wyswietlenie | | I R, i I

Alfabet
angielski

Wyswietlenie || | i ] -} L.}
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Kody btedow

Nr

E-01

problem

Zablokowany silnik

rozwigzanie

Sprawdz czy silnik nie jest zablokowany

Sprawdz czy szyty materiat nie jest zbyt gruby

Sprawdz silnik i okablowanie

Skasuj btagd naciskajac P

E-02

Wyjatek kontrolera

Wytgcz zasilanie, a nastepnie wtgcz je ponownie. Jesli alarmu
nie mozna skasowaé, sprawdz:

Obciagzenie silnika jest zbyt duze, zmniejsz obcigzenie i
uruchom ponownie silnik;

Szyty materiat jest zbyt gruby.

E-03

Wyjatek zapisu
parametréw

Wytacz zasilanie, odczekaj i wigcz ponownie;

Przywré¢ ustawienia fabryczne (nacisnij i przytrzymaj
przyciski przez okoto 3 sekundy
Jesli ponowne uruchomienie lub przywrocenie ustawien

fabrycznych nie rozwigze problemu, zaleca sie skontaktowanie
ze sprzedawca

E-04

Nieprawidtowe dziatanie
czujnika Halla silnika

Sprawdz silnik i okablowanie

Sprawdz sygnat czujnika Halla

Btad nie moze by¢ skasowany przyciskiem P

E-05

Nieprawidtowe
pozycjonowanie

Sprawdz czy mechanizm pozycjonujacy jest potaczony ze
skrzynka kontrolng

Sprawdz gorny i dolny sygnat

Skasuj btagd naciskajac P

E-09

Nieprawidtowe
podtgczenie wtyczki
pedatu

Sprawdz pedat i przewody potgczeniowe oraz czy wtyczki
tacza sie ze skrzynka kontrolng, czy nie; prosze nie naciskac
pedatu po wigczeniu wytgcznika zasilania.

E-10

Przetezenie sprzetowe

Sprawdz napiecie

Poczekaj na ponowne uruchomienie (doktadnie sprawdz
funkcje ptyty zasilajgcej)

Btad nie moze by¢ skasowany przyciskiem P

Zbyt duze napiecie w

Sprawdz napigcie

Poczekaj na ponowne uruchomienie (doktadnie sprawdz
funkcje ptyty zasilajgcej)
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systemie Btad nie moze by¢ skasowany przyciskiem P

Sprawdz napigcie
Zbyt niskie napiecie w P PIe

systemie Poczekaj na ponowne uruchomienie (doktadnie sprawdz
funkcje ptyty zasilajagcej)

Problem z obwodem

E-19 | pradowym Sprawdz czujnik pradu, czy nie jest uszkodzony

Problem z komunikacjg

E-26 | piyty przejsciowej Sprawdz obw6d miedzy ptytg przejsciowg i gtdéwng

Uwaga: Uzyj przycisku P aby skasowac btgd i sprawd czy pojawi sie ponownie. Jesli ni e-
problem zostat rozwigzany, jesli tak - alarm sie powtérzy (dot. E4, E5 i E6). Przy btedzie E9 po
prawidtowym ustawieniu pedatu - kod btedu zniknie samoistnie.

6. Kontroler predkosci

Uzyj czterech srub samogwintujgcych ST4.8 (czes¢ nr 2), aby zainstalowaé powyzszy regulator
predkosci pod podstawa i stotem we wiasciwej pozycji

Nr Opis czesci ilos¢
1 Regulator predkosci 1
5 Sruby ST4.8*22 4
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