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Instrukcja bezpieczenstwa
Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaé niniejszg instrukcje obstugi.
W celu zachowania bezpieczenstwa oraz prawidtowo$ci operaciji instalacje i obstuge nalezy powierzy¢ przeszkolonemu personelowi.

Urzadzenie nalezy przetrzymywac z dala od zrodet elektromagnetycznych i elektro pulsacyjnych

Temperatura otoczenia nie moze przekracza¢ 45°C ani by¢ nizsza niz 0°C.
Wilgotno$¢ otoczenia od 30% do 95%, unika¢ zaroszenia i zrodet rozpylania kwasow.
Wymagane jest state i prawidtowo dziatajgce uziemienie urzadzenia.
Uzywac¢ wylgcznie oryginalnych lub wskazanych przez producenta czesci eksploatacyjnych i zamiennych.
Przed montazem silnika czy innych akcesoriow nalezy odtgczy¢ zasilanie i wyjg¢ przewdéd zasilajgcy z gniazda zasilania.
Aby unikng¢ statycznych interferencji i sprzezen nalezy zadba¢ o prawidtowe uziemienie urzgdzenia, za pomocg odpowiedzniego
przewodu i akcesoriow.
Przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnosci nalezy bezwzglednie wytgczy¢ zasilanie:
(1). Demontaz silnika i skrzynki kontrolnej, podigczanie lub odtgczanie od zasilania jakiegokolwiek przewodu.
(2). Przed otwarciem pokrywy skrzynki - wytgczy¢ zasilanie i odczeka¢ 5 minut.
(3). Podnoszenie ramienia maszyny, wymiana igty, nawlekanie nici.
(4). Naprawa i wszelkiego rodzaju regulacje mechaniczne.
(5). Pozostawianie maszyny niepracujgce;j.
Konserwacja i naprawa :
(1). Czynnosci konserwacyjne i naprawcze wykonywaé moze wytgcznie przeszkolony personel.
(2). Nie prébowac uderzaé¢ urzgdzenia zadnym przedmiotem, nie uzywac sity.

3 )-Wszystkie cze$ci zamienne musza by¢ dostarczone lub zaakceptowane przez producenta urzgdzenia.

1 Instrukcja instalacji

1.1 Specyfikacja produktu

Typ produktu AHE58-55 Zasilanie elektr AC 220 +44V

Czestotliwosé 50Hz/60Hz Max.moc na wyjsciu 550W

1.2 Podtaczenia interfejsu
Gniazda pedatéw oraz gtowicy maszyny umieszczone sg w odpowiednich pozycjach z tytu kontrolera - jak pokazano na rysunku

Upewnij sie, ze wszystkie wtyczki sg wtozone prawidtowo.

Fig.1-1 Schemat gniazd kontrolera

(DGniazdo pedatéw;2 Gniazdo solenoidu podn. stopki; 3 Gniazdo solenoidu gtowicy; @ Gniazdo $wiatta LED (czarne);

A: Przy wktadaniu wtyczek w gniazda uzywaj tylko niezbednej do tego sity , sprawdz dopasowanie i kierunek wtozenia

igly. Interfejs o$wietlenia i podnoszenia stopki: 1*2 interface, lampka gtowicy uzywa interfejsu czarnego
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200 26

Podn. stopki

1 VvDD | +32v ;

2 | Dout |Dout3OUT 3

4 (| 1 \+
99|, =

Pedal interface

1 Pedal | Pedal signal

2 GND 5V GND

3 VCC +5V

4 | Din6 Singal 6

5 | Dinb Singal 5

6

Uwaga: terminale 4 i 5 nie
uzywane sg do kontroli

1.3 Okablowanie i uziemienie

solenoid glowicy maszyny
5 Output 4 OQutput

1 |[VDD (+32V) +32V VDD (+32V +32V —
2 VDD (+32V) +32V — e —
3 +5V +5V +5V +5V

4 |GND (+32V) 32V GND —
5 [GND (+32V) 32V GND GND (+32V) 32V GND —
6 (VDD (+32V) +32V VDD (+32V) +32V —
7 VDD (+32V) +32V VDD (+32V) +32V —
8 JX obcinanie nici JX obcinanie nici KX
9 BX wiping e —_ —®
10 — — —_—

11 Din2 FILL NEEDLE Din2 FILL NEEDLE |
12 Dini ryglowanie SW. Dint ryglowanie SW. —
13 DF ryglowanie DF ryglowanie DF
14 SX Nipping SX Nipping/Wiping(s

Fig.1-2 Opis interfejsu controlera

Projekt prawidtowego uziemienia urzadzenia musi by¢ wykonany przez upowaznionego elektryka. Urzgdzenie dostarczane jest

gotowe do uzytku; Uzytkownik musi zapewni¢ prawidtowe uziemieni wejscia prgdu AC. Przewody uziemiajgce sg z6ite i zielone,

nalezy je prawidtowo podfgczy¢, aby zapewni¢ bezpieczenstwo pracy i unikng¢ ponadnormatywnych sytuaciji.

&2 W celu zachowania bezpieczenstwa zaden przewod zasilajacy, uziemiajacy czy sygnatowy nie moze by¢ przycisniety

innym przedmiotem ani nadmiernie odksztatcony czy skrecony.

2 Instrukcja panelu operacyjnego

21 Wyswietlacz panelu operacyjnego

AllF]
v

I

Fig.2-1Paneloperacyjny
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® GEBBEBEER Wyswietlenie numeru @® TEST Test automatyczny
Podnoszenie stopki po ] 2 .
@ M!ﬁ. z I_ . p. |_p 16) | Klamra nici
obcieciu nici -
1 Podnoszenie stopki na koncu ] | Czterosekcyjne szycie Sciegiem
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©® =U‘=' Dolna pozycja igly
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2.2 Funkcje przyciskow
Przycisk Nazwa Opis
Ustawianie Przycisk przetgczajgcy miedzy trybami programow.
| | parametrow Potwierdza wprowadzony parametr, cofa do poprzedniego menu w trybie szycia operatora.

W potgczeniu z innymi przyciskami przenosi na kolejny poziom parametrow.

Ustawienia rygla

na poczatku szycia

Przyci$niecie przetgcza miedzy trybami rygla poczatkowego. (bez rygla, pojedynczy, B/i
1 i L,
podwéjny-ll?l, 4 powtérzenia L|-51|:’I). Sciegi ryglowania AB ustawia sie przyciskami
key.

Ustawienia rygla

na koncu szycia

Przyci$niecie przetgcza miedzy trybami rygla koncowego. (bez rygla, pojedynczy, /
podwsjnyJ#1 , 4 powtérzenia J#J#i )- Sciegi ryglowania AB ustawia sig przyciskami

=

Wolne szycie

1). Po przyciénieciu pedatu palcami, maszyna rozpocznie prace. Po powrocie do pozycji
neutralnej, maszyna sie zatrzyma. 2). Po przyci$nigciu pedatu pigtg cykl obcinania nici

zostanie wykonany automatycznie.

Po przycisnieciu pedatu palcami, zostang wykonane obie sekg¢je A i B ryglowania D razy

a nastepnie nastgpi obciecie nici.

W Ryglowanie
- Uwagda: Przy wigczonym ryglowaniu poczatkowym, operacja bedzie trwa¢ az do
zakonczenia obcinania nici, chyba, ze przycisniecie pedatu pieta odwota ja.
1). Po przyciénieciu pedatu palcami, sekcje szycia $ciegiem statym E, F, G lub H bedag
wykonywane jedna po drugiej.
Czterosekcyjne

szycie sciegiem

stalym

2). Po ustawieniu pedatu w pozycji neutralnej w czasie trwania ktorej$ z sekcji - maszyna
zatrzyma sie natychmiast. Po ponownym wcisnieciu pedatu - podejmie prace w sekcji.
3). Przy wtgczonym one-shot @ maszyna nie zatrzyma sie i automatycznie rozpocznie cykl

obciecia nici oraz ryglowania koncowego ustawionego na koncu ostatniej sekcji H.

=

Wielosekcyjne

szycie Sciegiem

Po przycisnieciu pedatu palcami, sekcje P01, P02, P03, itd. bedg wykonywanie jedna po drugiej
POYO 1B 1liczbatoilosé sekgj, 2 liczba wskazuje na aktualng sekcje,

3 liczba okresla liczbe sciegow w sekcji. P J Y pokazuje ilosé sekcji, okreslang przyciskami

statym @ @ gdzie maximum to 24 sekcje. =] { wskazuje aktualnie odszywang sekcje
- 5 pokazuje ilo$¢ Sciegdbw w obecnej sekcji, wartos¢ reguluje sie przyciskami
Wolny start Aktywacja wolnego startu (ikona aktywna) lub wytgczenie funkcji.

Ustaw. klamr

Wigczenie funkcji klamr (ikona aktywna) lub jej dezaktywacja.

Korekta $ciegu

do przodu

Jedno przycisniecie aktywuje korekcje sciegu.

K| & =

Wybor cyklu

obcinania nici

Wigczenie lub wytgczenie obcinania nici.

&

Tryb podnoszenia

stopki

Przetgcza miedzy trybami podnoszenia stopki. (bez podnoszenia, podniesienie po cyklu
obcinania nici Mﬂﬁ , po zatrzymaniu maszyny %Eﬁ po zatrzymaniu maszyny %Eﬁ i

obcieciu nici ¥l jednoczesnie

[©)

Wybér szycia

w trybie one-shot

Przy szyciu sciegiem statym: a. 1-razowe naci$nigcie pedatu - automatyczne wykonanie
zadanej liczby $ciegéw w kazdej sekcji.

b. Drugie i trzecie naci$niecie - konczenie reszty sekcji az do odszycia petnego wzoru.

™)

Funkcje specjalne

Funkcje specjalne wg potrzeb uzytkownika.
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Przycisk

Nazwa

Opis

(4]
™

Zwiegkszanie i
zmniejszanie predkosci
silnika

Stuza do regulacji predkosci obrotéw silnika.

»W gore” i ,w dot”’

Zwiekszajg i zmniejszajg zadawang wartos¢ parametru.

3 Lista ustawien parametréw systemowych

3.1 Tryb techniczny

NO. Zakres Ust.fabr. Opis
100 100~800 200 Predkos¢ minimalna
101 200~5000 3500 Predko$¢ maksymalna
102 200~5000 3000 Predko$¢ szycia $ciegiem statym
105 100~500 250 Predkos¢ obcinania nici
106 01 0 Tryb wolnego startu: 0: tylko po obcigciu nici 1:po obcigciu nici i zatrzymaniu maszyny
107 1~9 2 Liczba $ciegéw wolnego startu
108 100~800 200 Predkos¢ wolnego startu
110 200~2200 1800 Predko$¢ ryglowania poczatkowego
111 200~2200 1800 Predko$¢ ryglowania koricowego
112 200~2200 1800 Predkos¢ ryglowania
113 1~70 24 Balans $ciegu dla ryglowania poczgtkowego Nr 1
114 1~70 20 Balans $ciegu dla ryglowania poczgtkowego Nr 1
115 1~70 24 Balans $ciegu dla ryglowania koricowego Nr 3
116 1~70 20 Balans $ciegu dla ryglowania korncowego Nr 4
117 1~100 90 Balans sciegu dla predkosci ryglowania @(P107 - Sciegi rygla A= 1)
118 1~100 30 Balans Sciegu dla predkosci ryglowania @(P107 = Sciegi rygla A)
Typ rygla poczatkowego i koncowego (CD i AB)
11B 0~4 0 0: B->AB->ABAB->brak 1 : B->brak 2 : B->AB->brak 3 : AB->brak 4
AB->ABAB->brak
11C 0~9999 0 Dziesigtki dla kazdego segmentu A/B/C/D
11D 0~9999 0 Dziesigtki dla kazdego segmentu E/F/G/H
11E 0~9999 0 Dziesigtki dla kazdego segmentu A/B/D
11F 0~359 0 Ryglowanie pod kgtem
Regulacja krzywej predkosci: : 0 krzywa nachylenia; 1: krzywa wieloboczna
130 0/1/2/3 2
2 : krzywa kwadratowe 3: krzywa typu S
131 200~4000 3000 Punkt zwrotny predkosci dwoch segmentow krzywej.
Punkt zwrotny prébnego woltazu pedatu przy dwoch segmentach krzywej (Pomigdz
132 0~1024 800 y probneg P przy 9 ywej (Pomigdzy
parametrami 138 and 139)
133 1,2 1 Typ krzywej wielobocznej: 1: kwadrat 2 : owal
134 0~1024 20 Punkt pedatu do obcinania nici
135 0~1024 300 Punkt pedatu do podnoszenia stopki
136 0~1024 460 Punkt neutralny pedatu
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137 0~1024 480 Punkt startu silnika z matg predkoscig

138 0~1024 580 Punkt przyspieszenia Rys. 4-1 pokazuje metode ustawien
139 0~1024 962 Punkt maksymalnej predkosci

13A 0~800 100 Opodznienie podnoszenia stopki

140 0.1 1 Wolny start w pierwszym cyklu po wtgczeniu zasilania. 0: niedostgpny  1: dostepny
141 01 1 Funkacja automatycznego ryglowania: 0: niedostgpne  1: dostgpne

Wybér trybu ryglowania:
142 01 0 0: Tryb Juki. Aktywne przy pracujgcym i stojagcym silniku.  1: Tryb Brother. Aktywne
tylko przy pracujgcym silniku.

Tryb specjalny:

0:Tryb normalny 1Tryb prostego szycia 2Pomiar kata poczatkowego silnika

143 0/1/2/3 0 (Nie usuwag paska)

3: Automatyczne ustawienie wspotczynnika naciggu przez CPU. (niezbedny synchronizator

i nie wolno zdejmowac paska)

144 0~31 0 Moment obrotowy silnika: 0: Normahe funkcje 1-31: Poziom momentu w przod
148 012 0 Tryb korekty $ciegu O: ciggta 1: pot Sciegu 2: jeden $cieg

149 0~10 0 The time of chopping on for the presser foot slow down (uint is 100us)

14C 1~9999 40 The time of chopping off for the presser foot slow down (uint is 100us)

150 1~100 1 Wspotczynnik proporciji licznika sciegow

151 1~9999 1 Maksymalna ilos¢ sciegéw na liczniku

Wybér trybu licznika (dla nici dolnej)

0: Licznik wytgczony  1: Naliczanie $ciegéw. Po doj$ciu do maksimum - automatyczny
reset licznika.

2: Odliczanie $ciegow. Po dojsciu do minimum - automatyczny reset licznika

3: Naliczanie $ciegéw. Po dojéciu do max. silnik zatrzyma sie, reset licznika zewnetrznym
152 0~6 0 przetacznikiem lub przyciskiem P. na panelu operacyjnym.

4: Odliczanie sciegéw. Po dojsciu do min. silnik zatrzyma sig, reset licznika zewnetrznym
przetgcznikiem lub przyciskiem P. na panelu operacyjnym.

5: Naliczanie przez obcinanie nici. Po doj$ciu do max. alarm panelu i stop silnika po obcieciu.

6: Odliczanie przez obcinanie nici. Po doj$ciu do min. alarm panelu i stop silnika po obcieciu.

153 1~100 1 Wspétczynnik proporcji licznika elementéw

154 1~9999 1 Maksymalna ilo$¢ elementéw na liczniku

Wybbér trybu licznika (dla odszywanych elementow)

0: Licznik wytgczony

1 : Naliczanie elementow. Po doj$ciu do maksimum - automatyczny reset licznika.
2: Odliczanie elementow. Po dojsciu do minimum - automatyczny reset licznika
195 0~4 0 3: Naliczanie elementow. Po dojsciu do max. silnik zatrzyma sie, reset licznika zewnetrznym
przetacznikiem lub przyciskiem P. na panelu operacyjnym.

4: Odliczanie elementdw. Po dojsciu do min. silnik zatrzyma sie, reset licznika zewnetrznym

przetacznikiem lub przyciskiem P. na panelu operacyjnym.

156 0~9999 0 The output chopping duty cycle of No. 1/2/3/4 solenoid in each bit.

157 0~9999 0 The output chopping duty cycle of No. 5/6/7/8 solenoid in each bit.
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158 0~1 0 Regulacja licznika: 0:dostepna, 1:niedostepna
Kierunek transferu parametrow:
161 0/1/2
0: brak akcji 1: od panelu do kontrolera 2: od kontrolera do panelu.
162 1,2 Przywrécenie ustawien fabrycznych
163 1,2 Zapis biezgcych parametrow jako ustawien poczatkowych zdefiniowanych przez uzytkownika
164 - Hasto
165 - Przywrécenie ustawien fabrycznych i nadpisanie ustawien zdefiniowanych przez uzytkownika

Uwaga: Aby wigczyé parametry 160~

3.2 Tryb administratora

164 nalezy przytrzymac przycisk przez 3-5 sekund.

NO. Zakres Ust.fabr, Opis
Wybér trybu obcinania nici :0: stebnéwka 1: maszyna tancuszkowa : Igta zatrzyma sie w

200 012 0 gornej pozycji i nastgpi obciecie nici.
2: overlock: obcinanie reczne

201 0~359 0 Kat mechaniczny po obcigciu nici

203 5-359 10 Kat poczatkowy obcinania TS (kat dolnej pozycji igly jako punkt odniesienia)

204 10-359 120 Kat koncowy obcinania TE (kat dolnej pozyciji igly jest referencyjny i warto$¢ ta musi byé
wigksza niz TS)

20A 10-60 20 Wspétczynnik postgpu momentu obrotowego silnika w czasie obcinania

211 5-359 25 Kat poczgtkowy zwalniania nici LS (kat dolnej pozyciji igty jako punkt odniesienia)

212 10-359 350 Kat koncowy zwalniania nici LE (kat dolnej pozyciji igly jest referencyjny i warto$¢ ta musi by¢
wieksza niz LS)

213 1-999 1 Opbdznienie startu zwalniania nici T1 (ms)

214 1~999 10 Opoznienie konca zwalniania nici T2 (ms) po osiggnieciu gornej pozyciji igly

215 01 1 Odrzutnik (wiper) 0: wytaczony 1: wigczony

216 1~999 10 Opoznienie odrzutnika (ms)

217 1~9999 70 Czas odrzutnika (ms)

219 0,1 0 Klamra nici 0: wytagczona 1: wigczona

21A 10-359 120 Kat poczatkowy klamry nici

21B 11-359 318 Kat koncowy klamry nici

21E 11-359 160 Kat solenoidu stopki w czasie klamrowania nici

220 200~360 360 Pozycja zatrzymania po obcigciu nici (silnik moze zatrzymac sie pod odwrotnym katem)

231 01 0 Tryb auto-testu: 0O:tryb Sciegdbw  1:tryb czaséw

232 0~1000 300 Czas filtrowania wyfgcznika bezpieczenstwa (ms)

234 01 0 Kierunek obrotow silnika: 1: przeciwnie do wskazéwek zegara 0: zgodnie z zegarem

240 0~9999 1000 Wspotczynnik migdzy silnikiem a maszyng (1000 stands for 1:1)

242 0~359 0 Kat zatrzymania iglty w gérnej pozycji (po wykryciu sygnatu synchronizera)

243 0~359 175 Kat zatrzymania igty w pozycji dolnej

244 0~800 200 Opdznienie biegu w czasie opuszczania stopki (ms)

247 0~2000 0 Sygnat potrzeby dolania oleju (w godzinach), funkcja wytgczona przy ustawieniu 0

3.3 Tryb wyswietlacza

1. Wciénigcie przyciskow [p] . spowoduje wy$wietlenie O & Yoooo.

6/8




2. Przyciskami @ @ zmienia sig parametry, aktualna warto$¢ wyswietlana jest w czasie rzeczywistym.

3. Przycisniecie spowoduje powrét do trybu normalnego szycia.

No. Opis No. Opis
010 Licznik sciegow 024 Kat maszyny
011 Licznik elementéw 025 Prébne napiecie pedatu
013 Stan enkodera 026 Wspétczynnik migdzy silnikiem i maszyng
020 DC napigcie 027 Catkowity czas uzytkowania silnika (w godzinach)
021 Predkos¢ maszyny 028 Probne napigcie interakcji
022 Faza pradu 029 Wersja oprogramowania
023 Poczatkowy kat elektrycz. 030-037 Historia btedéw
3.4 Ostrzezenia
Kod alarmu Opis Korekta
A L A- 1 Fuel filling warning Fuel filling. Press P key to clear.
A L A- E Koniec licznika sciegow Licznik osiggnat limit. Wciénij P. zresetowac.
Ff 1'_ H = 3 Koniec licznika elementéw Licznik osiggnat limit. Wciénij P. zresetowac.
RLA-Y Zatrzymanie bezpieczenstwa | cignij przycisk bezpieczenstwa.
A L A- 5 Blokada podnoszenia igly Wocisnij przycisk blokady podnoszenia igty, aby go zwolni¢.
P aHo FF Brak zasilania Odczekaj 30 sekund, potem wigcz urzgdzenie wtgcznikiem
RN U P Alarm bezpieczenstwa Ustaw maszyne w prawidtowej pozyciji.

3.5

Tryb biedow

Po pojawieniu sie kodu btedu sprawdz najpierw czy:

1.Maszyna jest prawidtowo podtgczona;

2. Przywroc¢ ustawienia fabryczne, a nastepnie sprobuj ponownie wykona¢ operacje.

Kod btedu Opis Rozwigzanie
Err-01 przepiecie na sprzecie Wytgcz zasilanie, zrestartuj po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie pracuje wymien
Err-02 | przepiecie na oprogram. go i poinformuj dostawce.
Err-03 zbyt niskie napiecie Sprawdz gtéwne napiecie i ustabilizuj je.
Err-04 byt wysokie napigcie | Ogiacz zasilanie kontrolera i sprawdz czy napiecie na wejsciu nie jest za wysokie.
przy wytgczonej maszynie | >g4v/). Jesli tak, wiacz kontroler po ustabilizowaniu napiecia. Jesli kontroler dalej
Err-05 zbyt wysokie napigcie nie dziata mimo normalnego napiecia, wymien kontroler i poinformuj dostawce.
rr- w czasie operagji
E 06 btad obwodu solenoidu - Odtgcz, jesli blad sie powtarza wymien kontroler - Wykonaj test wejscia/wyjscia
rr-
voltaz 24V dla obwodu 24V
£ 07 Btad pomiaru natezenia Wylgcz zasilanie, zrestartuj po 30 sekundach, aby sprawdzi¢ czy pracuje poprawnie.
rr-
wsilniku Jesli btgd powtarza sig czesto - skontaktuj sie z serwisem
- Wyeliminuj spowolnienie maszyny
Err-08 Silnik szyjacy zablokowany
- Wymien enkoder Wymien silnik szyjacy
Err-09 Btad hamulca obwodu Sprawdz podigczenie opornika hamulca na ptycie elektr. Wymien skrzynke kontrolng
Err-10 Btad komunikacji Sprawdz podtgczenia, gniazda i wtyczki. Wymien skrzynke kontrolng.
Sprawdz potgczenie miedzy synchronizatorem gtowicy maszyny i kontrolerem,
btad pozycjonowania igty
Err-11 przywroc¢ je i zresetuj system. Jesli w dalszym cigg nie dziata poprawnie wymien

w glowicy maszyny

kontroler i poinformuj dostawce.
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Err-12 Btad kata poczagtkowego - Sprobuj jeszcze 2-3 razy po wytgczeniu zasilania

elektr. silnika - jesli w dalszym ciggu nie dziata poprawnie wymien kontroler i poinformuj dostawce

Wytlacz zasilanie, sprawdz czy wtyczka czujnika silnika sie nie poluzowata/wypadta,
Err-13 Btad silnika HALL zresetuj system. Jesli w dalszym ciggu nie dziata poprawnie wymien kontroler

i poinformuj dostawce .

Btad DSP odczyt/zapis

Err-14 EEPROM
Ochrona przed zbyt duz
Err-15 predk%écia silxika 5
Wytacz zasilanie, zrestartuj system po 30 sekundach, jesli w dalszym ciggu nie dziata,
Err-16 Odwrocenie silnika . o )
wymien kontroler i poinformuj dostawce.
Btad HMI odczyt/zapis
Err-17 2 yieap
EEPROM
Err-18 Przecigzenie silnika

4 Funkcje specjalne

4.1 Regulacja gornej pozycji iglty

T T T I I Lo o .
i s Krok 1: Wcisnij |[P] + i wejdz w tryb wyswietlacza. Parametr 024 wskazuje na btad kata
\ \ L

1 i oz24y400oag8no o o
o B pozycji gornej zatrzymania igty.

na % 124 Krok 2: Obracajac kotlem maszyny ustaw prawidtowa pozycje gorna, jednoczesnie bedzie
pokazany aktualny kgt pozycji igty.

oo Krok 3: Wciénij + @ nowa gorna pozycja zostata zachowana, a parametr ustawiony
na zero.

4.2 Odzyskiwanie ustawien fabrycznych

r . o N .
1 } oz24yoooo } Krok 1: Wcisnij + i wejdz w tryb wy$wietlacza.
o J
2 o __ | Krok 2: Wcisnij i przytrzymaj 5 sekund, ustawienia fabryczne zostang odzyskane, a
L _ _ _ wyswietlacz wyswietli same poziome kreski (jak na rysunku obok).
3 ! g888888 Kiedy na wyswietlaczu pojawi sie 8888888, odzyskiwanie jest zakonczone. Maszyna wraca
B - do stanu poczatkowego, w jakim zostata dostarczona.

4.3 Regulacja czutosci pedatu
Wyjéciowa pozycja pedatu (p.136) - silnik stoi, przyci$niecie spowoduje wolny ruch do przodu, az do punktu niskiej predkosci (p.137)
kiedy silnik pracuje z minimalng predkoscig (p.100), kontynuacja do punktu przyspieszenia (p.138) w ktorym silnik zwieksza predkos¢ az do
punktu maksymalnej predkosci (p.139) i pracy z maksymalng predkoscig (p.101). Wcisniecie pedatu w tyt do pozycji podnoszenia stopki
(p-135). Kontynuacja w tyt (przyciskanie pieta) do pozycji automatycznego obcinania nici (p.134). Regulujgc powyzsze parametry mozna

ustawi¢ dziatanie pedatu w zaleznos$ci od potrzeb uzytkownika.

136 poz. wyjsciowa

137 mata predko$¢
138 przyspieszenie
139 max.predkosé

136 poz. wyjsciowa
135 poz. podnoszenia stopki
134 autom. obcinanie nici

4-1 parametry pozycji pedatu
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URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

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

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

Jako uzytkownik korncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie,
recycling i inne formy odzysku zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych, a wiec
ograniczac¢ zgubny wptyw uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.
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