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A5 Instrukcja panelu operacyjnego

1. Instrukcja bezpieczastwa
Przed przysfpieniem do pracy nalg uwaznie przeczyté niniejsz instrukcg.
Instalacji uradzenia dokonapowinien wykwalifikowany technik, a obstuga powahy przeszkolona w
celu zachowania bezpiedmstwa i poprawneci operaciji.

Aby zapobiec uszkodzeniu kontrolera ngletrzymywa go z dala od innych ugdzen, by unikryé zaktécaé
elektromagnetycznych.

Temperatura otoczenia nie pgoprzekroczy 45°c ani by nizsza nk 0°c

Wilgotnosé¢ otoczenia nie mae by nizsza nk 30% lub wy:sza ni 95%.

Przed instalagjkontrolera i innych komponentéw najewytaczy¢ zasilanie i odjczye maszyr od zrédta
zasilania elektrycznego.

Aby zapobiec zaktéceniom lub przepiom naley uzywa¢ uziemienia. Przewdd uziemigy musi by
podhgczony prawidtowo i w sposéb unieadiwiajacy jego oddczenie s;.

Nalezy uzywat wytacznie czsci zamiennych producentady przez niego zaakceptowanych.

Przed przysipieniem do jakichkolwiek czyndoi konserwacyjnych naky wytaczy¢ zasilanie i odjczy¢
maszyr od zrodia zasilania elektrycznego. Wdzenie pod wysokim naggiem, po odiczeniu zasilania natg
odczeké 1 mlnue przed otwarciem skrzynki kontrolne;.

A +  Symbol oznacza ostrzenia bezpieczestwa, naley zwraca& na nie szczegGnuwag
i postpowat zgodnie z nimi, aby unikig niepotrzebnego ryzyka.

2. Instrukcja instalacji

2.1,

Specyfikacje

produktu | 10 broduktu AHES9 Zasilanie AC 220 +303V
2.2. Interfejs| Czestofliwose 50Hz/60Hz Max.moc wyjsciowa 550w
podihczen

Podhcz wtyczki glowicy maszyny do odpowiednich gniaziyte kontrolera, jak wskazano na rysunkach 1-2.
Upewnij sk, ze wtyczki § wiozone prawidtowo.
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@® pedat; @ podnoszenie stopki ; @ solenoid,;

Rys.1-1 Diagram gniazd kontrolera

/¢ Jesli wiozenie wiyczek w gniazda sprawlia trudnosci upewnj sig, ze prawidiowo dopasowale$ odpowiednig wtyczke do
odpowiedniego gniazda oraz czy kierunki wsuwania wiyczek i pindw sa prawidtowel
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2.3. Okablowanie i uziemienie

Projekt uziemienia systemu musi z@éstpracowany przez wykwalifikowanego elektryka. Rikidest gotowy do



uzycia, naley upewnt si¢, ze gniazdo zasilage wejcie AC jest prawidtowo uziemione. Przewody
uziemiapce @oky i zielony) musz by¢ podhczone do sieci i prawidtowo uziemione, w celu zapiemia
bezpiecznej pracy i zapolienia sytuacjom nieprawidtowym.

/1\: Aby zapewni¢ bezpieczenstwo, zaden przew od zasialajgcy, sygnalowy, uziemigjgcy czy inny nie moze by¢ przyciSnigty przez| 3
jakikolwiek obiekt ani tez nadmiernie odksztatcony czy zagiety

Instrukcja panelu operacyjnego

3.1. Zgodnie ze statusem roboczym systemywiatlacz LCD pokae aktualny tryb szycia, parametry, patkowy /
koncowy rygiel, stopk, pozycg igly, obcinanie, wolny start, itp.

Funkcje panelu operacyjnego:

Rys 3-1. Panel operacyjny Jack
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Rys 3-2. Wywietlacz panelu operacyjnego

Index | lkona Opis Index lkona Opis
@ § Wolne szycie B 88888888 Wyswielenie liczba/parametr
@ Szycie wielosekcyjne é@iem statlym 6 é‘geﬁf Ryglowanie poczatkowe
[©) Ryglowanie B = iﬁ@z Ryglowanie koricowe
@ zj]z, Dolna pozycja igly [} [Q@ Wezwania gtosowe
® :.UE. Gorna pozycja igty 6 /’f?' System komunikacji
® %é Automatyczne obcinanie 6 r wolny start
@ >/<m 5 Podnoszenie stopki po szyciu o) g Licznik nici
T
% Podnoszenie stopki po obcinaniu B |1] 2 Licznik powtérzen
nici 34

_J__', Podnoszenie stopki B ABGCD Segmenty szycia

]3[ Zacisk nici (nipper) 6 ’@@) Czujnik automat. podnoszenia stopki

3.2. Funkcje przyciskow



Nazwa Opis

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

Parametry w tryb parametrow. Po modyfikacji wgiij ,P” aby zapisai ponownie,P”
aby wyg¢ z trybu.

W trybie szycia zwyktego, wénij ,
Podnoszenie stopki przehczapc migdzy pozycjonowaniem
stopki w cyklu szycia i po zakezeniu obcinania nici.

Przehcza midzy typami ryglowania (brak rygld |/
rygiel pdﬁeﬁynczy rygiel
poczatkowego  Inodwajny ) - ikona podvietlona. Liczba wkhd koresponduje z
przyciskami segmentéw A i B, ustawienie fabryczanedy wkiu¢ 0~F

Ustawienie rygla

@ . 1, Przejcza medzy typami ryglowania (brak rygla, rygiel
Ustawienie rygla . L.
| i+ pojedynczy podwojny
koricowego - ikona podwietlona. Liczba
wktu¢ koresponduje z przyciskami segmentéw A i B, ustaie
fabryczne liczby wktd O~F odpowiada 0~1&iegom.
2, Przycisk przytrzymany przgiza pozyc zatrzymania igty

~

1. Krétkie wckniecie [_J jasna ikona , wtzenie funkcji zacisku nici.
Zacisk nici / czujnik  [Ponowne krotkie wéhigcie Lt |, wykcza funkcg.

automatycznego

2. Dlugie wcknigcie [:jasna ikona , viczenie funkcji czujnika

Podnoszenia stopkd automatycznego podnoszenia stopki. Ponowne diugi@igcie E

Wwytacza funkcg.

1, Krétko - tryb wolnego szycia.

Wolne szycie |2, Dlugo jasna ikona wtza automatyczne obcinanie nici.
Jobcinanie nici  |Ponowne dtugie wéniecie wykcza funkcg.

Ryglowanie / Szycie-l' KrétkoE’] jasna ikona vgczenie ryglowania.

wielosegmentowe G ) ] o ) o
. 2. Dlugo jasna ikonawkzenie wielosekcyjnego szydieiegiem
Sciegiem statym  |stalym.

\Wzrost wartdci Zwicksza warté¢ parametru.
parametr

Spadek wartéi

parametru Zmniejsza wart& parametru.

Przycisk wyboru w [zmiana wybranego parametru w lewo.
lewa

Przycisk wyboru w |Zmiana wybranego parametru w prawo.
prawo

VWA |

fEtreE

0
Reset  Przycisk powrotu do ustawigabrycznych

4. Lista parametrow systemu.

2. Przyciskamio O oraz QO wyregulujesz wybrane parametry.
3. Po zmianie wartei parametréw - zmieniona wagtozacznie migé Krétko przycknij przycisk
(P aby zapisazmieniony parametr i potem diugo abyséng trybu
parametréw do trybu gotowo.

1. W stanie gotowgei wcisnij  aby wej¢ w tryb parametréw.



Nr Ustawienie
parametru | Zakres fabryczne Opis parametru
P99 0-2 1 Wybér jezyka: 0-wytaczone, 1: Chinski, 2: Angielski
4000
P01 200-5000 [3500 (podklasaH) Ustawienie predkosci szycia
P03 0-1 1 Ustawienie pozycji igly: 0-gérna pozycja 1-dolna pozycja
P04 200-3000 1800 Predkos¢ ryglowania poczgtkowego
P05 200-3000 1800 Predkos¢ ryglowania koncowego
P06 200-3000 1800 Predkos¢ szycia ciggtego w tyt (ryglowania)
P09 0-1 0 Wolny start (0 — wytaczony, 1 — wigczony)
Predkos¢ szycia przy zakonczeniu sciegu (przy uzyciu oprzyrzadowania przeciw petleniu
POA 100-1200 800 nici w $ciegu)
llos¢ wkiu¢ igly przy zakonczeniu sciegu (przy uzyciu oprzyrzadowania przeciw petleniu
POB 0-20 1 nici w $ciegu)
P15 0-2 0 Tryb dodawania $ciegbéw: 0 — ciggly, 1 — pétscieg, 2 — peten $cieg
P16 0-9999 30 Regulacja czasu podniesienia stopki po wykryciu materiatu przez czujnik
Ustawienie automatycznej indukcji czujnika podnoszenia stopki (miedzy maksimum i
P17 0-99 70 minimum wartos$ci parametru 02C)
P18 1-120 35 Balans $ciegu ryglowania poczgtkowego No.1 (haciag)
P19 1-120 35 Balans sciegu ryglowania poczatkowego No.2 (poluzowanie)
P22 0-50 8 Prog wytaczenia funkcji szycia wtecz
P24 0-1024 80 Pozycja pedatu przy obcinaniu nici
P25 1-120 35 Balans $ciegu ryglowania koncowego (No.1)
P26 1-120 20 Balans $ciegu ryglowania koncowego (No.2)
Ustawienie czujnika podnoszenia stopki: 0 — wylgcz, 1 — wigcz tylko po obcieciu, 2 —
P27 0-2 1 zawsze wigczony
P30 0-31 0 Moment obrotowy silnika w przdd: 0 — zwykte funkcje, 1-31: poziom momentu
P31 10-199 50 Wspétczynnik dopalacza obcinania (dopalacz silnika)
P32 1-500 400 Czas petnego otwarcia cewki zacisku nici (ms)
P33 0-100 0 Czas wytaczenia cewki zacisku nici na cykl (ms)
P37 0-100 0 Czas wigczenia cewki zacisku nici ha cykl (ms)
P45 0-100 Czas otwarcia elektromagnesu $ciegu wstecznego na cykl (ms)
P46 0-100 Czas zamkniecia elektromagnesu $ciegu wstecznego na cykl (ms)
P47 200-360 360 Zabezpieczenie naciggu po obcieciu nici (funkcja naciggu w tyh)
P49 100-500 250 Predkos¢ obcinania
P50 1-500 150 Czas petnego wyjscia elektromagnesu podnoszenia stopki
P51 0-100 3 Czas otwarcia elektromagnesu podnoszenia stopki na cykl (ms)
P52 1-800 100 Opédznienie startu po opuszczeniu stopki (ms)
P53 0-1 Wybér funkcji podnoszenia stopki: 0 — wytgczony, 1- wigczony
P54 0-100 Czas zamkniecia elektromagnesu podnoszenia stopki na cykl (ms)
P56 0-1 Podniesienie igly po wtgczeniu zasilania: 0 — wylgcz, 1 - wigcz
P57 0-600 100 Czas ochrony elektromagnesu podnoszenia stopki 100 ms
P60 200-5000 3000 Max. predkos¢ statego szycia (automatyczny test predkosci)
Tryb specjalny:
0 — tryb zwykly
1 — tryb prostego szycia
P62 0-4 0 2 — pomiar kata poczgtkowego silnika (nie zdejmowac paska)
3 — automatyczne ustawienie wspotczynnika naciggu przez CPU (niezbedny
synchronizer, nie zdejmowa¢ paska)
4 —tryb 1 testu automatycznego (pozycja igly, bieg i zatrzymanie 5S)
Ustawienie funkcji zabezpieczenia wytagcznika bezpieczenstwa stebnéwki (funkcja 2
P66 0,2 2 wejscia)




Regulacja poziomu powolnego zwalniania podnoszenia, mniejsza wartos¢ — szybciej
P71 0-50 2 (OC open time)
P76 1-500 70 Czas petnego wyjscia elektromagnesu szycia wstecz (ms)
P78 10-359 120 Kat poczatkowy
P79 11-359 318 Kat koncowy
PAO 0-9999 0 Opdznienie opuszczenia stopki po usunieciu materiatu przy wtgczonym czujniku
PA1 0-9999 50 Opodznienie opuszczenia stopki przy obecnosci materiatu przy wigczonym czujniku
Ustawienie komunikatow gtosowych
PAS 0-2 0 0 — wlgczone wszystkie .komunlk.aty
1 — wigczony tylko komunikat powitalny
2 — wigczone tylko komunikaty po nacis$nieciu przyciskéw
Licznik sciegéw 0 — wytgczony, 3 — po osiggnieciu zadanej wartosci, silnik zatrzyma
PA8 0,3 0 sie
PA7 1-9999 Warto$¢ zadana dla licznika $ciegu
PAG6 1-100 Wartosé zadana wg mnoznika

4.1. Tryb monitorowania

No. Opis No. Opis
010 Licznik éciegow 025 Prébne napiecie pedatu
011 Licznik odszytych elementéw 026 Wspétczynnik silnika 1| maszyny
012 Rzeczywista predkosc gtowicy 027 Catkowity czas pracy silnika (w godzinach)
013 Stan enkodera 028 Prébn napiecie interakcji
020 DC napiecie 029 Wersja oprogramowania
021 Predkos¢ maszyny 02A Wejicie analogowe 1
022 Natezenie fazy 02B Wejicie analogowe 2
023 Poczatkowy kat elektryczny 02C Licznik btedow
024 Kat maszyny 030-037 Historia kodéw btedéw
4.2. Ostrzeenia
Kod alarmu Opis Korekta
ALA-2 Alarm licznika sciegéw Licznik osiagnat limit. Wciénijj aby zresetowaé licznik.
ALA-3 Alarm licznika elementéw Licznik osiggnat limit. Wcisnij) 4 aby zresetowac licznik
PoHaoFF Alarm braku zasilania Odczeka] 30 sekund, potem wiacz zasilanie
R r ﬁ U P | Alam wylacznika bezpieczerstwa | Ustaw maszyne w prawidiowe] pozycji.

4.3. Tryb bledow

Jesli pojawi sk kod bkdu najpierw wykonaj czynrigi:
1. Upewnij s¢, ze maszyna jest pagizona prawidtowo
2. Przewré ustawienia fabryczne (przycisk reset) i sprawdnownie




Kod biedu Opis Rozwiazanie
Err-01 Hardware overcurrent Wytacz zasilanie | zrestartuj po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymien
Err-02 Software overcurrent go i skontakiuj sie z dostawca.
Err-03 Zbyt niskie napiecie - Sprawd: napiecie sieciowe - Ustabilizuj napiecie sieciowe
. 0a Zbyt wysokie napiecie przy | Odiacz zasilanie kontrolera | sprawdi czy napiecie wejsciowe nie jest zbyt wysokie
rr-
Wylaczongj maszynie (powyie] 264V). Jeéli tak, =zrestariuj konfroler po osiagnieciu prawidiowego
Zoyt lwysokle napiecie w napiecia.Jesti kontroler dale] nie dziata, mimo prawidiwoego napiecia, wymien go |
Err-05 czasie pracy
skontakiuj sie z dostawca.
Err-06 Zwarcie elektromagnesu - Wyjmij wtyczke, Jeél biad sie powtarza, wymier kontroler -
crre07 Btad pomiaru natezenia Whytacz zasilanie | zrestartuj po 30 sekundach. Jesli biad sie powtarza, skontaktuyj sie z
rr-
silnika SEerwisem.
Zablokowanie silnika - Wyeliminuj ruch powolny maszyny
Err-08 sZyjaceqgo 3 . I ;
- Wymien enkoder - Wymien silnik szyjacy
Btad obwodu ’ } : : -
Err-09 hamulcoweqo Sprawdi wtyczke opornika na ptycie elekiryczne].  Wymien skrzynke kontrolna
Err-10 Btad komunikacji Sprawd: podliaczenie i wtyczki. Wymien skrzynke kontrolna.
Biad pozycjonowania Sprawdi pofaczenie miedzy synchronizerem giowicy 1 kontrolerem, zrestartuj system.
Err-11 igly w maszynie Jedli bfad sie powtarza wymien kontroler i poinformuj dostawce
; 12 Btad poczatkowego kata - Sprébuj ponownie 2 - 3 razy po odtgczeniu zasilania
rr-
elektr silnika - Jeili btad sie powtarza wymier kontroler i poinformuj dostawce.
Whytacz zasilanie systemu, sprawdz czy wtyczki czujnika silnika nie wypadty lub czy sie
Err-13 Btad silnika HALL nie poluzowaty. Zrestartuj system. restart the system. Jedli bfad sie powtarza wymien
kontroler i poinformuj dostawce
Btad odczytu / zapisu DSP
Err-14
EEPROM
Zabezp. przed
Err-15 | przekroczeniem predk. o . . o .
silnika Whyiacz zasilanie i zrestartuj po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymier
o go i skontaktyj sie z dostawca.
Err-18 Odwrdécenie silnika
Btad odczytu / zapisu
Err-17
HMI EEPROM
Err-18 Przeciaienie silnika
Btad enkodera o
Err-23 - Wyeliminuj ruch powolny maszyny

zablokowanego silnika

sZyjacego

- Wymien enkoder - Wymien silnik szyjacy






