INSTRUKCJA OBSLUGI MASZYNY SZWALNICZEJ
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OPIS I PRZEZNACZENIE MASZYNY

Urzadzenie seri A4 jest maszyng szwalniczg typu stebnowka. Maszyna pracuje na
specjalnym stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia
powinien siedzie€ w pozycji wygodnej na krzeSle stacjonarnym, bez kotek oraz
uzywac okularéw ochronnych.

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

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WY RZUCAC!

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

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwrdcic zuzyte
urzadzenie do sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego
urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzic uregulowania dotyczace
prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsutowac sie w tym temacie z
kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania lub
organizacjg odzysku. Pozbycie sie urzadzenia w sposdb niezgodny z wymogami moze
skutkowa¢ pociggnieciem do odpowiedzialnoéci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywiera¢ pozytywny wplyw na ponowne
wykorzystanie, recycling i inne formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i
elektronicznych, a wiec ogranicza¢ zgubny wplyw uzytkowanego przez Ciebie
urzadzenia na Srodowisko naturalne.



INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby mdc wykorzystaé maksymalnie
duzo funkcji, przez nig posiadanych, nalezy obstugiwaé urzadzenie prawidtowo,
zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalkezy zwrdcic szczegding uwage na
podstawowe Srodki bezpieczenstwa.

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

3.  Maszyne nalezy uzytkowal po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania
wg, norm obowigzujgcych w danym kraju.

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkdw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i
inne Srodki bezpieczenstwa muszg znalezé sie na okreSlonym miejscu podczas
przygotowywania maszyny do pracy.

5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.

6. Dl wtasnego bezpieczenstwa operatora zalkca sie uzywanie okularow
ochronnych.

7. Nalezy wylaczy¢ wigcznik gtéwny maszyny, badz odtgczyc¢ jg od zrodta zasiania
oraz sprawdzi¢, czy pedat nie jest wciSniety przed przystgpieniem do nastepujgcych
czynnosci:

- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewiekanie i / lub
wymiana szpulki w bebenku

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

- naprawa maszyny

- po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a
maszyna pozostaje bez nadzoru

przy sinikach sprzegtowych bez hamulca, siniki te muszg sie catkowicie zatrzymac

8. W przypadku kontaktu skdry badz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym
ptynem, nalezy przemy¢ miejsce czystg wodg i skonsultowal sie z kekarzem. W
przypadku potkniecia jakiegokoiek ptynu nalezy zgtosié wypadek natychmiast
lekarzowi.

9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotykac zadnych czesci ani urzadzen. Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci nalezy upewnic sie, czy maszyna jest
wigczona/wytaczona.

10. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywac powinni wykwalifikowani
technicy. Zaleca sie stosowanie tyko oryginalnych czeSci zamiennych, ryzyko



uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania innych niz oryginalne czesci, ponosi
uzytkownik.

11. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez
odpowiednio wykwalifkowang osobe, badz technika.

12. Serwisowanie czeSci i podzespotdw elektronicznych takze wymaga
wykwalifikowanego technika. Nalezy zatrzymac maszyne natychmiast po zauwazeniu
jakiegokolwiek  uszkodzenia, lub  nieprawidtowego dziatania  komponentow
elektronicznych.

13. W przypadku maszyn wyposazonych w czeSci pneumatyczne (jak np. cylinder
powietrzny) nalezy odiaczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od
maszyny przed przystgpieniem do naprawy i serwisowania maszyny.

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

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

16. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.

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

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

19. Stosuje sie dwa gtdwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:

1. nie otwiera¢ pokryw Zadnych skrzynek z elektronikg sinika i innych urzadzen,
nie dotyka¢ zadnych elementdw elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia
porazenia pragdem.

2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:

- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed
urazem fizycznym.

- uwazaé na wiosy i czesci ubrania, ktére mogg zostac ,wciggniete” przez koto,
odrzutnik, pasek lub sinik

- nigdy nie wsuwa¢ palcéw pod igte, badz pod pokrywe kompensaciji nici

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duzg predkosci,
dlatego nalezy uwazac, aby chwytacz nie spowodowat urazu i pamietac o wytgczeniu
maszyny przed wymiang szpuki w bebenku.

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.

- zawsze wylgcza¢ zasianie przed pochyleniem glowice, zdejmowaniem
pokrywy pasa ipasa V.



- siniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec
wytgczac zasilanie maszyny, aby unikng¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywac maszyny jesl jej przewdd elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podtgczaniem lub rozigczaniem okablowania elektrycznego, nalezy
wytgczy ¢ maszyne przetgcznikiem.



P99 \ 0/1/2 1 EEEIR 0 BEXM, 1: B, 2: B

Parametr Dostepne Ustawienie Opis parametru
mozliwosci fabryczne
P99 0/1/2 1 Wybdr jezyka 0: brak
1: chinski 2. angielski
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Przywracanie ustawien fabrycznych.
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Operacja krok po kroku:

Przy wigczonym zasilaniu widz waski przedmiot w otwor el B przytrzymaj go tam
przez 3 sekundy, a maszyna powrdci do ustawien fabrycznych. Kiedy na ekranie
wyswieth sie wyciggnij przedmiot z otworu RESET, na ekranie pojawi sie

8688888 , @ nastepnie panel wys$wietli ekran startowy, co oznacza, ze reset
urzadzenia zostat przeprowadzony prawidtowo.
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Ustawienie czasu czujnikdw i podnoszenia stopki.

@
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Wcisnij i przytrzymaj przycisk: 4 , ikona czujnika na wysSwietlaczu zostanie
pods$wietlona, co oznacza uruchomienie funkcji sensora. Ponowne naci$niecie i

przytrzymanie Il zamknie funkcje czujnika.
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Ustawienia elektronicznego naprezacza nici

Przycisk naprezenia nici / czujnika podnoszenia stopki

GRS
AR RERR ) BR , BRRTIRSTE
BRAE . RER | EiREk , ERETEEEN.




Ustawienia naprezacza nici

Wciénij przycisk :E%-, kona ' zostanie podswietlona ,co oznacza wigczenie
naprezacza nici. Ponowne wcisniecie przycisku ¥4 spowoduje wygaszenie
podéwietlenia ikony ' i wylaczenie urzadzenia naprezajacego nic.

S[aETEE SR
B EH4E :
fte ]_w JERR | BiER , RRYAIRSmEE,
BUERFFX

kil mER « B, EREEFE;
aake L, mRR « ERNE , BROEXE

Ustawienie wolnego szycia i obcinania nici.

Wolne szycie:
Wcisnij przycisk podswietlajacy kone : informujgcg o wigczeniu wolnego szycia.
Obcinanie

Wcisnij i przytrzymaj 12, podswietli sie ikona * informujaca o wiaczeniu funkcji
obcinania.

Ponowne wciSniecie i przytrzymanie 12 spowoduje wygaszenie ikony % i wytgczenie
funkcji obcinania.



Ustawienie szycia kiku segmentow
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Szycie kiku segmentow / ryglowania
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Ogolna liczba segmentow, do 24.

Liczba podpoziomow/liczba Sciegow w kazdym segmencie

1:'_ I-I
Wcisnij i przytrzymaj m, ikona PO 10 HIG zostanie podswietlona, mozesz

okreslic segmenty. Przycisk (ﬁ przesuwa miedzy parametrami, uzyj lff_l':?"i/lub lc?' aby
ustawi¢ zgdane wartosci.

LEDVT= )i & Ustawienie jasnosci LED
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Wociskajgc przycisk
mozesz regulowaé
jasnosc¢ oswietlenia
LED.
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WESEEL ystawienie ryglowania

WHE/ZE4E  Szycie kilku segmentow / ryglowania
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WciHij przycisk | i podswietiajacy kone i wiaczy sie ryglowanie.

Przycisk >, przesuwa miedzy parametrami, uzyj @ i/lub . aby ustawic zadane
rtosci.

A/B odnosi sie do liczby Sciegdw, pokazuije 4, ale zakres jest od 1 do F,(A-F odnosi sie do
od 10 do 15 Sciegdéw), najbardziej regulowalng wartoscig jest 15.

D odnosi sie do liczby segmentdw, pokazuije 4, ale zakres jest od 1 do F,(A-F odnosi sie do od
10 do 15 segmentdw), najbardziej regulowalng wartoscig jest 15.




ustawienie automatycznegc
podnoszenia stopki
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FREEMIFFX Wiacznik podnoszenia stopki
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Ustawienie podnoszenia stopki w trakcie szycia

Wcisnij przycisk Pa , podswietli sie ikona i i wiaczy sie funkcja podnoszenia stopk\w
Czasie szycCia

Ponowne wciSniecie %zgasi ikone i i wytgczy funkcje.

Ustawienie podnoszenia stopki po obcieciu nici

Kliknij 4, podswietli sie ikona A i wigczy sie funkcja podnoszenia stopki po obcieciu
nici

Ponowne kikniecie 4 zgasi ikone o i wytgczy funkcje.




@}Eiﬁﬁ ustawienie predkosci
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zwigkszanie predkosci zmniejszanie predkosci
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Regulacja predkosci
W stanie gotowosci maszyny wcisniecie przycisku ® zwiekszy predkosc

W stanie gotowosci maszyny wcisniecie przycisku . zmniejszy predkosc.




A4 Instrukcjaoperacyjna

Instrukcja bezpieczenstwa
Przed przystgpieniem do pracynalezy uwaznie przeczyta¢ niniejsza instrukcje.
Instalacji urzadzenia dokonac¢ powinien wykwalifikowanytechnik, a obstuga powinna by¢
przeszkolona w celu zachowania bezpieczenstwa i poprawnosci operacii.
Aby zapobiec uszkodzeniukontroleranalezyutrzymywac go z dala od innych
urzadzen, by unikng¢ zaktdcen elektromagnetycznych.
Temperatura otoczenia nie moze przekroczy¢ 45t ani by ¢ nizsza niz0%t
Wilgotnos ¢ otoczenia nie moze byé nizsza niz30% lub wyzsza niz 95%.
Przed instalacjg kontrolera i innych komponentéw nalezywytgczy¢ zasilanieiodtgczyé
maszyne od zrddta zasilania elekirycznego.
Aby zapobieczaktdceniom lub przepieciom nalezy uzywacuziemienia. Przzwdd uziemiajgcy musi
byé podtgczony prawidiowo i w s poséb uniemoZliwiajgcy jego odigczenie sie.
Nalezy uzywac¢ wytgcznie czesci zamiennych producenta bgdzprzez niego zaakceptowanych.
Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy wytgczyc
zasilanie i odlgczy¢ maszyne od zroédta zasilania elektrycznego. Urzgdzenie pod
wysokim napieciem, po odtgczeniu zasilania nalezyodczekac 1 minute przed
otwarciem skrzynki kontrolnej.
Symbol oznacza ostrzezenia bezpieczenstwa, nalezyzwraca¢ na nie
szczegding uwé@e i postepowac zgodnie znimi, abyunikngé niepotrzebnego ryzyka.

1 Instrukcja instalacji
1.1 Specyfikacja produktu

Ty p produktu

AHES59

Zasilanie

AC 220 £20%V

Czestotliwos¢

50HZz/60Hz

Max.moc wyjsciowa

550W

1.2 Interface podtgczen
Podtacz wtyczki gtowicy maszyny do odpowiednich gniazd z tytu kontrolera, jakwskazano na rysunkach 1-2.

Upewnij sie, ze wtyczki s3 wiozone prawidfowo.

o
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Fig.1-1 Diagram gniazd kontrolera
@® pedat; @ podnoszenie stopki ; ® solenoid;

,-'i",. : Jesliwtozenie wtyczek w gniazda sprawia trudnosci upewnij sig, ze prawidtowo dopasowate$ odpowiednig wtyczke do

odpowiedniego gniazda oraz czy kierunki wsuwaniawty czek i pinéw sg prawidtowe!
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1.3 Okablowanie i uziemienie

Fig.1-2 Interface kontrolera
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Projekt uziemienia systemu musi zosta¢ opracowany przez wykwalifikowanego elekiryka. Produkt jest gotowy
do uzycia, nalezy upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajace wejscie AC jest prawidtowo uziemione. Przewody
uziemiajace (z6tty i zielony) musza byc podigczone do sieci i prawidtowo uziemione, w celu zapewnienia
bezpiecznej pracy i zapobiezenia sytuacjom nieprawidtowym.

v

\

X Aby zapewni¢ bezpieczenstwo, zaden przewdd zasialajacy, sygnatowy, uziemiajgcy czy inny nie moze by¢é przycisniety przez
jakikolwiek obiekt anitez nadmiernie odksztatcony czy zagiegty.

2 Instrukcja panelu operacyjnego
2.1 Wyswietlacz panelu operacyjnego

Zgodnie ze statusem roboczym systemu, wyswietlacz LCD pokaze aktualny tryb szycia, parametry, poczatkowy
/ koricowy rygiel, stopke, pozycje igty, obcinanie, wolny start,itp. Funkcje

panelu operacyjnego: 20 18 17 1g 15 14
(.v_ j [: ] @ ('—[5\ 19 12
LI © ® - o S
© !
A‘-. [ L
12 3 45 6 7 g g9 10
Fig.2-1 Panel operacyjny Fig.2-2 Wyswietlaczpanelu
Index lkona Opis Index lkona Opis
@ H Wolne szycie ® Wy éwielenieliczba/parametr
@ Szy cie wielosekcyjne sciegiemstalym @] oA Ry glowanie poczatkowe
%4
® Ry glowanie ® A Ry glowanie koricowe
@ EL Dolna pozycjaigly @) [ Wezwania gtosowe
® HL Gérna pozycja igly ® 4 Sy stem komunikagji
® ¥ Automatyczne obcinanie @ r wolny start
el
@ Podnoszenie stopkipo szyciu (@) 4 Licznik nici
e o ¥
Podnoszenie stopkipo @ Licznik powtérzen
i obcinaniu nici
©) E= Podnoszenie stopki ABCD Segmenty szycia
@ 2 Zacisk nici @ -« Czujnik automat. podnoszenia stopki
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2.2 Funkcje przyciskéw

Opisefektu krétkiego i dtugiego przycisniecia przyciskéw

Przycisk

Nazwa

Opis

Parametry

W stanie gotowosci weishij O diugo aby wejs¢ wtryb parametréw. Po

modyfikacji wcisnij O aby zapisa¢ iponownie dtugo C aby wyjs¢ z try bu.

Podnoszenie stopki

W trybie szycia zwyktego, wcisnij E przetaczajgc miedzy pozy cjonowaniem stopkiw cyklu

szy ciai po zakoriczeniu obcinanianici.

Ustawienieryga

Przetacza miedzy typami ryglowania (brak rygla, rygiel pojedynczy P ry giel

podwajny m). Ikona podswietiona. Liczbawktué¢ koresponduje z przy ciskami segmentéw Ai B,

poczatkowego
ustawienie fabryczne liczby wkiu¢ 0~F odpowiada 0~15 sciegom.
1, Przetacza miedzy typamiryglowania (brak rygla, rygiel pojedynczy, 7| ry giel
_ Ustawienieryga podwajny M). Ikona podéwietlona. Liczbawktu¢ koresponduje z przy ciskami segmentow Ai
D koricowego B, ustawienie fabryczneliczby wkiu¢ 0~F odpowiada 0~15 $ciegom.

2, Przy cisk .l przy trzymany przetacza pozycje zatrzymaniaigly gérna/ dolna.

Zacisk nici / czuink

1, Krétkie weisniecie ujasna ikonai , Wiaczenie furkcji zacisku nici. Ponowne krétkie

wcis’niecieL-, wy tacza funkcje.

].’ l automaty cznego 2, Diugie wciniecie mjasnaikonﬂ'.: , Wiaczenie funkcji czujnika automaty cznego
podnoszeniastopki podnoszeniastopki. Ponowne dtugie wcishiecie [:lwytﬂaﬁnk:ja
1, Krétko me . try b wolnego szycia.
. Wolne szycie/ .
E o 2, Diugo [} jasnaikona ¥w+qcza automatyczne obcinanie nici. Ponowne
obcinanie
nici diugie weiéniecie Ly facza funkdje.

Bl

Ry glowanie / Szycie
wielosegmentowe

Sciegiem staty m

1, Krétkor__ljjasna ikona tﬁwlqczenie ryglowania.

2, Dtugo [:1. jasnaikona wiaczenie wielosekecyjnego szycia sciegiem statym.

O

Wzrost wartosci

parametru

Zwieksza wartos¢ parametru.

Spadek wartosci

parametru

Zmniejsza wartos¢ parametru.

Przy cisk wyboruw lewo

Zmiana wybranego parametru w lewo.

O10] ©

Przy cisk wyboru w
prawo

Zmiana wybranego parametru w prawo.

3/7




3 Lista parametrow systemu
3.1 Tryb parametrow

1. W stanie gotowosciwciénij () aby wej$¢ wtry b parametrow.

2, Prayciskami  (23(%) oraz () wy regulujesz wybrane parametry.

3. Po zmianie wartosci parametréw - zmieniona warto$¢ zacznie migac. Krdtko przycisnij przycisk (":aby zapisa¢ zmieniony

parametr ipotem dlugo O aby wyjs¢ z trybu parametrow do trybu gotowosci.

NO. Zakres Ust.fabr. Opis

P99 Wy bérjezyka O: brak, 1: Chiriski, 2: Angielski

PO1 Max. predkos¢ wolnego szycia (catkowita predkos¢ maksymalna)

P03 Pozy cja zatrzymaniaigly (0: gérna; 1: dolna)

P04 Predkos¢ ryglowania poczatkowego

P05 Predkoséryglowaniak oricowego

P06 Predkos¢ szyciaciggtego wtyt (ryglowania)

P09 Wolny start (0: wytaczony; 1: waczony)
Try b dodawaniasciegéw

P15 0: ciggly ; 1: péiscieg ; 2 peten Scieg

P16 Regulacja czasu podniesienia stopki po wykryciu materiatu przez czujnik.

P17 Ustawienie automatycznej indukcji czujnika podnoszenia stopki (miedzy maximum i minimum
wartosci parametru 02C)

P18 Balans $cieguryglowania poczatkowego No.1(naciag)

P19 Balans sciegu ryglowania poczatkowego No.2(pouzowarnie)

P22 Prég wy taczenie funkcji szyciawstecz.

P24 Punkt obcinanianici w pedale.

P25 Balans $cieguryglowaniakoricowegoNo.1

P26 Balans ¢cieguryglowaniakoricovegoNo.2

P27 Czas automatycznego podnoszenia stopki

P30 Moment obrotowy silnika wprzéd:  0: zwy kte funkcje  1-31: poziom momentu

P31 Wspétczynnik dopalacza obcinania (dopalacz silnika)

P32 Czas petnego otwarcia cewki zacisku nici(ms)

P33 Czas wy taczenia cewki zacisku nici nacykl (ms)

P37 Czas wiaczenia cewki zacisku nici nacykl (ms), sita zacisku.

Pas Czas otwarcia elektromagnesu $ciegu wstecznego na cykl (ms)

P46 Czas zamknigcia elektromagnesu scieguwstecznego na cykl(ms)

P47 Zabezpieczenie naciagu po obcieciu nici (Funkcja nacisguw tyf)

P49 Predkos¢ obcinania

P50 Czas petnegowyijscia elektromagnesu podnoszenia stopki (ms)
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P51

Czas otwarcia elektromagnesu podnoszenia stopki nacykl (ms)

P52 Opédznienie startu po opuszczeniu stopki (ms)
P53 Wy bérfunkcji podnoszenia stopki
0: wytaczona 1: wigczona
P54 Czas zamkniecia elektromagnesu podnoszeniastopki nacykl (ms)
Podniesienie igty po wiaczeniu zasilania :
P56
0: wytfaczone 1: wiaczone
P57 Czas ochrony elektromagnesu podnoszenia stopki 100ms
P60 Max. predkoéé stalegoszycia (Automatyczny test predkosci)
Try b specjany:
0: Try b zwykly
1: Try b prostego szycia
2: Pomiar kata poczatkowego sinika (Nie zdejmowa¢ paska)
P62 3: Automatyczne ustawienie wspdtczy nnika naciaggu przez CPU. (niezbedny synchronizer, nie
zdejmowac¢ paska)
4: Tryb 1 testuautomatycznego (pozycjaigty, bieg i zatrzymanie 5S)
P66 Funkcja 2wejscia (ustawienie funkcji zabezpieczenia wytacznika bezpieczenstwa stebnéwki)
P68 Granica predkosci gtowicy szyjacej
P71 ﬁrﬁgét)uacja poziomu powolnego zwalniania podnoszenia, mnigjszawartos¢ - szybciej (OCopen
P76 Czas petnegowyjsci elektromagnesu szycia wstecz (ms)
P78 Kat poczatkowy
P79 Kat korncowy
PAO Opéznienie opuszczeniastopki po usunieciu materiatu przy wtaczonym czujniku
PAl Opoznienie opuszczeniastopki przy obecnoscimateriatu przy wtaczonym czujniku

3.2 Tryb monitorowania

No. Opis No. Opis

010 Licznik $ciegow 025 Prébne napiecie pedatu

011 Licznik odszytych elementow 026 Wspétczynnik silnika i maszyny

012 Rzeczy wista predkos¢ 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 Wejscie analogowe 1

022 Natezeniefazy 028 Wejscie analogowe 2

023 Poczatkowy kat elektryczny 02¢ Licznik btedow

024 Kat maszyny 030-037 Historia kodéw btedéw
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3.3 Ostrzezenia

Kod alarmu Opis Korekta
ALA-2 Alarm licznika sciegow Licznik osiagnat limit. Wi nijj |@ aby zresetowaclicznik.
ALAR-3 Alarm licznika elementow Licznik osiagnat limit. Wcinijj @ aby zresetowaclicznik
PoaHoFF Alarm braku zasilania Odczekaj 30 sekund, potem wiacz zasilanie
B~ UP| aam wytacznika bezpieczerstwa | Ustaw maszyne w prawidtowej pozycji.

3.4 Tryb bledow

Jesli pojawi sie kod btedu najpierw wykonaj czynnosci:

1.Sprawdz czy maszyna podtaczona jest prawidtowo; 2. Przywrd¢ ustawieniafabryczne i sprébuj ponownie.

Kod btedu Opis Rozwiazanie
Err-01 Hardwareovercurrent | Wytacz zasilanie i zrestartujpo 30 sekundach. Jeslikontrader dalkej nie dziata, wymien
Err-02 Sof tware overcurrent go i skontaktuj sie z dostawca.
Err-03 Zby tniskie napiecie | - Sprawdz napiecie sieciowe - Ustabilizujnapiecie sieciowe
Zby t wysokie napiecie przy | Odtacz zasilanie kontrolera i sprawdz czy napiecie wejsciowe nie jest zbyt wy sokie
Err-04
Wy faczonej maszy nie (powy zej 264V). Jesli tak, zrestartuj kontroler po osiggnieciu prawidtowego
Zbyt ki leCk . ’ - . ; ) o ; )
rros CZgSig%?gC;napecew napiecia.Jesti kontroler dalej nie dziata, mimo prawidiwoego napiecia, wy mieri go i
skontaktuj sie z dostawca.
Err-06 Zwarcie elektromagnesu | - Wy jmij wtyczke, Jedti biad sie powtarza, wymien kortroler
Btad pomiaru natezenia WYy tacz zasilanie i zrestartujpo 30 sekundach. Jedli btad sie powtarza, skontaktuj sie z
Err-07
silnika serwisem.
Zablokowanie sinka - Wy eliminujruch powolny maszyny
Err-08 Szyjqcego
- Wy mierienkoder - Wy mier silnik szyjacy
Btad obwodu . . . )
Err-09 hamulcowego Sprawdz wtyczke opornika naplycie elektrycznej. Wymien skrzynke kontrolng
Err-10 Btad komunikacji Sprawdz podltaczeniei wtyczki. Wymien skrzynke kontroina.
Btad pozy cjonowana Sprawdz potaczenie miedzy synchronizerem gtowicy i kontrolerem, zrestartuj system.
Err-11 igly wmaszynie Jesli btad sie powtarza wymien kontroler i poinformuj dostawce
rro12 Btad poczatkowego kata - Sprébuj ponownie 2 - 3 razy po odtagczeniu zasilania
rr-
elektr.sinika - Jesli btad sie powtarza wymien kontroler i poinformuj dostawce.
WYy tacz zasilanie systemu, sprawdz czy wtyczkiczujnkasilnika niewypadly lub czy sie
Err-13 Biad silnika HALL nie poluzowaty. Zrestartyj system. restart the system. Jedli btad sig powtarza wymien
kontroleri poinformujdostawce
Btad odczy tu / zapisu DSP
Err-14
EEPROM
Zabezp. przed
Err-15 | przekroczeniem predk. N . ’ e di ier;
silnika Wy tacz zasilanie i zrestartuj po 30 sekundach. Jeslikontroler dalej nie dziata, wymien
go i skontaktuj sie z dostawca.
Err-16 Odwréceniesinika
Btad odczy tu / zapisu
Err-17
HMI EEPROM
Err-18

Przeciazeniesilnika
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Err-23

Btad enkodera
zablokowanegosilnka

szy jacego

- Wy eliminujruch powolny maszyny
- Wy mierienkoder - Wy mien silnik szyjacy
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4 Regulacja pedalem

Pedatrusza od pozycji poczatkowej (p.136) gdy silniknie pracuje. Powolne przycisniecie do przodu (p.137)
spowoduje szycie z niska predkoscig przy minimalnej predkosci silnika. Dalsze przyciskanie pedatu do punktu
przyspieszenia (p.138) powoduje zwiekszanie predkosci silnika az do punktu maksymalnej predkosci (p.139).
Przyciskanie pedatuw tyt ogranicza sie do dwéch pozydi: podnoszenia stopki (p. 135) i automatycznego obciecia nici

(p. 134). Regulujgcodpowiednie parametry uzytkownik moze ustawi¢ zadang czutosé¢ dziatania pedatu.

136 inital position
137 low speed
138 accelerated

139 max speed

136 inital position

135 foot lifter position

Pedal

134 auto trimming

Fig. 4-1 pozy cje pedatu
136 - pozycja poczatkowa 135 - podniesienie stopki 386P0198C
137 - niska predkos¢ 134 - autom.obciede nid 2015-11-16
138 - przyspieszenie
139 - maksymalna predkos¢
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