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Producent:
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No. 15 Airport South Road Jiaojiang District, Taizhou Zhengjiang



OPIS | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie serii Jack C4 jest maszyng szwalniczg typu owerlock. Maszyna pracuje na
specjalnym stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzadzenia powinien
siedzie¢ w pozycji wygodnej na krzesle stacjonarnym, bez kolek oraz uzywaé okularow
ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do obszywania brzegdw roznego rodzaju materialow tekstylnych, ftj.
tkanin i dzianin. Inne niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny — np. do szycia
materialow nietekstylnych, plastikowych, itp. grozi uszkodzeniem urzadzenia, atakze zagraza
bezpieczenstwu operatora.

NIE WYRZUCAC!

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

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo zwroci¢ zuzyte urzadzenie do sprzedajgcego,
pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzadzenia. W innym przypadku nalezy sprawdzic
uregulowania dotyczace prawidlowego sposobu pozbycia si¢ urzadzenia, skonsultowac si¢ W tym
temacie z kompetentnymi organami panstwowymi badz zakladem przetwarzania i organizacji
odzysku.



INSTRUKCJABEZPIECZENSTWA

Aby urzadzenie maszyny bylo bezpieczne nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie duzo funkcji,
przez nig posiadanych, nalezy obslugiwa¢ urzadzenie prawidlowo, zgodnie z instrukcja.

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

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ dokladnie niniejsza instrukcje obstugi.

3. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie oslony oraz inne
srodki bezpieczenstwa muszg znalez¢ si¢ na okre§lonym miejscu podczas przygotowania maszyny
do pracy.

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

5. Dla wlasnego bezpieczenstwa operatora zaleca si¢ uzywanie okularow ochronnych.

6. Nalezy wylaczy¢ wlcznik glowny maszyny, badzodlaczy¢ ja od zrédla zasilania oraz
sprawdzi¢ czy pedal nie jest wcisnicty przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnosci:

- nawlekanie igly, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie ¥lub wymiana szpulki w
bebenku

- wymiana igly, stopki dociskowej, zagbkow, prowadnicy igly, prowadzenia materiatu i
innych czesci

- naprawa maszyny

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

7. W przypadku kontaktu skory badz oczy z jakimkolwiek smarem, olejem lub innym plynem,
nalezy przemy¢ miejsce czysta wodg i skonsultowaé si¢ z lekarzem. W przypadku polknigcia
jakiegokolwiek plynu nalezy natychmiast zglosi¢ to lekarzowi.

8. Napraw, modyfikacji i regulacji urzadzenia dokonywac¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca si¢ stosowanie tylko oryginalnych czes$ci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikle ze stosowania innych niz oryginalne czgsci, ponosi uzytkownik.

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

10. Serwisowanie czgsci i podzespolow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzyma¢ maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidlowego dziatania komponentow elektronicznych.

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

12. Dokladne wypoziomowanie maszyny zapewni lepsza jako$¢ operacyjng Oraz obnizy poziom
halasu.

13. Nalezy stosowa¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, wraz z uziemieniem.

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

15. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie musza by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstale w
wyniku zmian 1 modyfikacji maszyny.

16. Stosuje si¢ dwa glowne ostrzezenia 0 zabezpieczeniach:

1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzadzen, nie
dotyka¢ zadnych elementow elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia pradem
2. zawsze stosowacé si¢ do nastgpujacych zakazow i nakazow:
- nigdy nie uzywa¢ maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajacych przed urazem fizycznym



- uwaza¢ na wlosy i czgséci ubrania, ktore mogg zostac ,wciggnigte” przez koo, odrzutnik, pasek
lub silnik.

- nigdy nie wsuwa¢ palcow pod igle lub pokrywe kompensacji nici.

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca si¢ z bardzo duzg predkoscig, dlatego nalezy uwazaé
aby chwytacz nie spowodowat urazu i pamigta¢ 0 wylaczeniu maszyny przed wymiang Szpulki w
bebenku.

- nie wsuwac palcow pod pokrywy maszyny w czasie pracy.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracuja bardzo cicho, nalezy wigc wylacza¢ zasilanie
maszyny, aby unikng¢ niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywa¢ maszyny jesli przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podlaczaniem lub rozlaczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wylaczy¢ maszyng
przelacznikiem.

Pierwsze smarowanie maszyny.
Jesli maszyna uzywana jest po raz pierwszy lub tez jest po

dluzszym przestoju - zaaplikuj 2-3 krople w miejscach
pokazanych na ponizszym rysunku.

Regularne smarowanie maszyny.

Wskaznik poziomu oleju powinien pokazywaé wartos¢
pomigdzy poziomem ,L” apoziomem ,H”.

Dolewaj olej za kazdym razem, gdy wskaznik bedzie
majdowal si¢ ponizej poziomu ,,L”.

Smarowanie elementow prowadzenia nici.

Aby zapobiega¢ zrywaniu si¢ nici iglowej oraz
zapewni¢ optymalng temperature igly (chlodzenie igly)
nalezy regularnie oliwi¢ elementy systemu nawlekania,




tak jak wskazano na rysunku obok.

UWAGA: Do smarowania elementow prowadzenia nici nalezy uzywaé wylacznie oleju
silikonowego.

Producent zaleca uzycie oleju silikonowego UCC L-45 (10)

Regulacjadocisku stopki.

Aby wyregulowa¢ docisk stopki nalezy poluzowac
nakretke (1), a nastepnie obracajac $rubg regulacyjng
(2) ustawi¢ zadany docisk: ruch zgodny z kierunkiem
wskazowek zegara zwickszy docisk, ruch w kierunku
przeciwnym — zmniejszy docisk stopki.

Docisk stopki musi by¢ mozliwie jak najmniejszy,
jesli tylko pozwala uzyska¢ prawidlowy Scieg.

Mniejszy y 2
v

Regulacja transportu réznicowego.

Prawidlowe podawanie materiatu zalezy od
wzajemnego ustawienia transportowych zabkow
gldwnych i dyferencyjnych. Jesli zabki glowne sa
wicksze niz dyferencyjne — material bedzie rozciggany.
W przypadku odwrotnym — materiat bedzie sie
marszczyc.

Poluzuj nakretke (1) i dokonaj regulacji dzwignia
(géra-dot) (2)

Regulacjanaprezenia nici. !

Lo
., K
- Zwigksza
. . o . . . L Zmnie@ na
Regulacji naprezenia nici dokonuje si¢ pokretlami nici p——
iglowej (1), pokretlem nici gornego (2) oraz dolnego 7
chwytacza.

prezenie

Obrot zgodnie z ruchem wskazowek zegara zwigksza
naprezenie, W Kierunku przeciwnym zmniejsza naprezenie.



Wymiana igiel.

Igla musi znajdowa¢ si¢ w takim potozeniu, aby
jej wcigcie (wglebienie) zwrocone bylo Ku tylowi
maszyny.

W16z iglke na odpowiednia glebokos¢, a nastgpnie
zamocyj ja dokrecajac uwaznie Srube mocujaca.

Standard igiet: Organ DC x 27

Sprawdzanie i wymiana filtra
oleju.

Stan filtra oleju nalezy sprawdza¢ co 6

| =0
miesiecy i jesli jest taka potrzeba — )
wymieni¢ go na nowy. =

Wymiana oleju.

Olej nalezy wymieni¢ po pierwszym miesigcu uzytkowania

maszyny.
Kolejne wymiany okresowo co 6 miesiccy.

Wymiana noza dolnego. )

Aby wyja¢ dolny noz postepyj wedlug schematu ponize;.
Pamietaj aby tymczasowo dokreci¢ srubg (1) po przesunieciu uchwytu noza dolnego w lewo.



Tymczasowo dokrec¢ srube (1) po -
przesunieciu uchwytu noza Wyjmij doiny néz
dolnego w lewo. ™ 3

Prawidlowe skatowanie noza *

dolnego do ponownego ostrzenia.

Aby wymieni¢ no6z postepuj wedlug schematu ponizej. ‘

N
i

Obré¢ kotem maszyny, aby ustawic¢ je w prawidtowej pozycii

e o — /' Gorny noz

O ~(—- e - .". //
Krawedz tngca Powierzchnia go! ki
dolnego noza B i;ngz: Mg

. Dolny n6z

Poluzowanie $ruby (5) spowoduje Poziom powierzchni A = Poziom powierzchni B

przesunigcie si¢ uchwytu noza w prawo WI62 nowy néz (patrz rys. obok)

Schemat nawlekania nici.

Schemat umieszczony jest na pokrywie od chwytacza w przedniej
dolnej czesci maszyny.




INSTRUKCJAPANELUSTEROWANIAOWERLOCKAC4

1. Wyswietlacz i menu operacyjne

L ko Opis Uwagi

na

1 Ustawienia parametrow
uzytkownika

1. Wybdr jezyka nawigacji glosowej

2 @ W lewo 2. Przesuniecie w lewo przy wyborze parametru

1. Zwiekszanie predkosci
3 .: Wgore 2. Zwigkszanie wartosci parametru

1. Zmniejszanie predkosci
4 @ W dot 2. Zmniejszanie wartosci parametru

1. Kontrola jasnosci o$wietlenia
LED na glowicy

5 W prawo

2. Przesuniecie W prawo przy
wyborze parametru

6 /|| Tryb szycia Zmiana trybu szycia




7 Funkcja podnoszenia stopki Zmiana trybu podnoszenia stopki

L

Ustawienie parametru
obcinania nici Zmiana dlugosci nici po obcigeiu

:

Wecisniecie | przytrzymanie przez 1,5 s. powoduje

) ] Reset powrdt do ustawien fabrycznych
Sz,
10 » Nawigacja glosowa Przelacznik transmisji glosu

1.2. Instrukcja wprowadzania ustawien

Wecisnij i przytrzymaj przez 1,5 s przycisk (P) aby wejs¢ w tryb parametréow uzytkownika.
Uzywajac przyciskow (w lewo) i (w prawo) aby wybra¢ zadany parametr. Przyciskami (+) i (-)
ustaw odpowiednig warto$¢ parametru. Wcisnjj przycisk zapisu (P) aby potwierdzi¢ i zapisaé
wprowadzong wartos$¢, panel powrdci do interfejsu ustawiania parametrow. Powtdrne przycisnigcie
(P) spowoduje powr6t do zwyklego interfejsu panelu.

2. Ustawianie parametréow wspolnych

2.1.  Tryb automatyczny / pélautomatyczny / manualny

Przyciskiem 5 (tryb szycia) mozna wybra¢ odpowiedni do potrzeb sposob szycia.

Przytrzymanie wcisnietego przycisku spowoduje przelaczanie si¢ Cyklu trzech trybow:
automatycznego, polautomatycznego i manualnego. Po dokonaniu wyboru zatwierdz go
przyciskiem (P). Brak potwierdzenia wyboru w ciggu 5 s spowoduje powr6t panelu do zwyklego
interfejsu.

Uwaga 1 Powigzanie parametrow

Podczas modyfikacji ponizszych parametrow w odpowiednim trybie (P1 - max. predkos¢ obrotow,
P3 - poczatkowa predkos¢ szycia, P17 - polautomatyczna kontynuacja szycia, P27 - liczba $ciegow
opdzmienia obcinania przed szyciem, P28 - liczba $ciegdbw opdznienia aby nie przecina¢ materiatu,
P50 - liczba $ciegbw opdznienia obcinania po szyciu) mozna zmodyfikowaé tylko biezacg wartosc,
po przelaczeniu trybu - parametry wracajg do wartosci ustawien fabrycznych.

Przykilad :Ustawieniefabryczne dla parametruP1 to6000. Jes/i zmienimyP1 w trybie
automatycznym na 5000, a nastepnie przejdziemy do trybu péfautomatycznego lub manualnego —
wartos¢ parametru pozostanie 6000. Jesli powrocimy do trybu automatycznego — wartosé
parametru bedzie taka jak jg wezesniej ustawilismy, tj. 5000.



Ustaw. Flisbtfw' Ustaw. Fabr.
Parametr Fabr. Tryb Tryb
Tryb , manualny
automatyczny po}aut?:;atycz
P1 Maksymalna predkos¢ obrotow 6000 6000 6000
P3 Predko$¢ na poczatku szycia 5500 5500 5500
P10 Automatyczne podnoszenie stopki 3 0 0
P17 Polautomatyczna kontynuacja szycia 1 2 2
P27 Liczba $ciegbw opOznienia obcinania 2 2 5
przed szyciem
P28 Liczba $ciegow obcinania po szyciu
przy wylaczonym Srodkowym czujniku 8 8 8
materiatu.
P50 Liczba $ciegow opdznienia obcinania 0 0 0
po szyciu przy wlczonym czujniku.

2.2. Ustawienie trybu podnoszenia stopki

Przyciskiem (funkcja podnoszenia stopki) mozna wybra¢ odpowiedni do potrzeb sposob
podnoszenia stopki.

Przytrzymanie wcisnictego przycisku spowoduje przelaczanie si¢ cyklu czterech trybow: przednie
podniesienie, tylne podniesienie, podniesienie przednie i tylne, funkcja wylaczona. Po dokonaniu
wyboru zatwierdz go przyciskiem (P). Brak potwierdzenia wyboru w ciggu 5 s spowoduje powrot
panelu do zwyklego interfejsu.

Uwaga 2: gdy P10#£0, P17 automatycznie ustawia si¢ na 1.
Uwaga 3: gdy P10=0, P17 automatycznie ustawia si¢ na 2.

2.3. Ustawienie parametru obcinania nici

Przyciskiem ﬂ](obcinanie nici) mozna wybra¢ odpowiedni do potrzeb sposob obcinania nici

oraz liczbe Sciegow opoOznienia obcinania przed lub po szyciu. Przytrzymanie wcisnietego
przycisku spowoduje przelaczanie si¢ Cyklu trybow: obcinanie przed szyciem wiaczone, obcinanie
po szyciu wlaczone, obcinanie przed i poszyciu wigczone, funkcja wylaczona, liczba Sciegdw
opdzmienia obcinania przed szyciem, liczba $ciegow opdznienia po szyciu (liczba $ciegow
opOznienia czujnika by nie przecig¢é materialu). Przyciskami (+) i (-) wybierz odpowiednig warto$¢
parametru, po dokonaniu wyboru zatwierdz go przyciskiem (P). Brak potwierdzenia wyboru w
ciggu 5 s spowoduje powr6t panelu do zwyklego interfejsu.

Uwaga 4: Jesli czujnik zabezpieczajacy przed przecigciem materiatu jest wylaczony (P32 = 0), za
kontrolg op6znienia obcinania po szyciu odpowiada parametr 28 (ustawienie fabryczne P28=8).

Uwaga 5: Jesli czujnik zabezpieczajacy przed przecieciem materiatu jest wigczony (P32 =1), za
kontrole opo6znienia obcinania po szyciu odpowiada parametr 50 (ustawienie fabryczne P50=0)

Uwaga 6: Komentarz glosowy dla parametru P28 i P50 jest taki sam.



2.4. Modyfikowanie predkosci

Przyciskami (+) i (-) w zwyklym interfejsie panelu mozesz szybko wyregulowaé wartos$¢
najwyzszej predkosci. Kazde przycisnigcie przycisku (+) zwicksza, a przycisku (-) zmniejsza
warto$¢ parametru o 100 obr/min. Po ustawieniu zgdanej predkosci zatwierdz jg przyciskiem (P).
Brak potwierdzenia wyboru w ciagu 5 s spowoduje powrot panelu do zwyklego interfejsu.

2.5. Zmiana parametrow technicznych

Aby wejs¢ w tryb parametrow technicznych wcisnij jednoczes$nie przyciski (P) oraz
i przytrzymaj je przez 1,5 s. Na wyswietlaczu pojawi sic P26. Uzyj przyciskow (<) )
i (>) aby wybra¢ zagdane parametry oraz przyciskow (+) i (-) aby zmienia¢ wartos¢ wybranych
parametrow. Po ustawieniu zadanej wartosci zatwierdz ja przyciskiem (P). Brak potwierdzenia

wyboru w ciggu
5 s spowoduje powrot panelu do zwyklego interfejsu.

2.6. Przywracanie ustawien fabrycznych

Woeisnigcie 1 przytrzymanie przycisku reset przez 1,5 s spowoduje przywrocenie zapisanych
parametrow uzytkownika. Po przejsciu do parametrow technicznych i przytrzymaniu jednoczes$nie
przyciskow (<) i (>) przez 1,5 s panel przywroci fabryczne ustawienia parametrow technicznych i
powigzanych. Przy wartosci parametru P21=1, przycisk (P) zapisuje ustawienia wspolne
uzytkownika, przycisk (reset) przywraca zapisane parametry wspolne uzytkownika przed zapisem
nowych. Warto$ci fabryczne dla parametrow zwyklych sa takie same jak wartosci uzytkownika, ale
parametrow 0 numerach 66, 67 i 68 nie mozna przywrocic.

2.7. Ustawienie jezyka nawigacji glosowej

Whyhbierz jezyk do transmisji naciskajgc przycisk (<), a nastepnie potwierdz wybor przyciskiem (P).

2.8. Ustawienie os$wietlenia LED

Woeiskajac przycisk (<) w zwyklym interfejsie mozna wybra¢ jeden z czterech pozioméw jasnosci
oswietlenia LED (jeden z nich to wylaczenie $wiatla).

2.9. Blokowanie przyciskow

Jesli warto$¢ parametru P62=1, przyciski panelu zostang zablokowane i nie beda reagowaé na
wciskanie. Aby je odblokowaé nalezy wcisng¢ i przytrzymaé przez 1,5 przycisk (obcinanie nici).

)




2.10. Przelgcznik transmisji glosu

Woeisnigcie 1 przytrzymanie przez 1.5s przycisku nawigacji glosowej ,w}qcza I wylacza te
funkcje. Krotkie naciSnigcie wlgcza glosowe przywitanie przy rozpoczeciu pracy. W przypadku
pojawienia si¢ btedu w trakcie szycia, krotkie nacisniecie przycisku wywola glosowe
powiadomienie o tym bledzie.

2.11. Czujnik zabezpieczajacy przed przecigciem materiatu

Wecisnij i przytrzymaj przycisk rzez 3 s aby wlaczy¢ czujnik.
Jesli panel przejdzie do innego interfejsu bez potwierdzenia - brak nacisniecia jakiegokolwiek
przycisku w ciggu 5 s spowoduje powr6t do zwyklego interfejsu.

W trybie automatycznym srodkowy sensor musi by¢ aktywowany przed wykonaniem $ciegow z
parametru P26 aby maszyna pracowala normalnie, w innym przypadku urzadzenie zostanie

zatrzymane.

W czasie pracy maszyny nie dzialaja przyciski panelu, wiec wprowadzanie jakichkolwiek wartosci
parametrow moze odbywac si¢ wylacznie PO zatrzymaniu urzadzenia.

Jesli system zakomunikuje blad EO06 ( zabezpieczenie stopki) — stopka nie znajduje sie w
prawidlowej pozycji. Najpierw upewnij sie, ze stopka jest we wlasciwej pozycji, nastepnie wcisnij
przycisk (P) aby rozwigza¢ problem.

3. Lista parametrow

3.1. Opis parametrow

Ust.

Lp. | Funkcja parametru Zakres Fabr.

Opis

Parametry uzytkownika: wcisnij i przytrzymaj przycisk (P) przez 1,5s

P1 Max predkos¢ obrotow 500 - 6000 Obr/min
7000
Pozycjonowanie igly 0: brak pozycjonowania
P2 e g 0-2 1 1: goma pozycja igly
2: dolna pozycja igly
P3 Po.czaltkowa predkosé 500 - 5500 Obr/min
szycia 7000
. 0: Tryb automatyczny
P4 Tryb 0-1 0
fybrozpoczgcia 1: Kontrola pedatem
P5 Wybortrybu szycia 0-2 1 0: Manualny
1: Polautomatyczny




2: Automatyczny

Regulacja glo$nosci

0: wylaczona

P6 transmisji glosowej 0-3 2 1-3: wlaczona
Automatyczne obcinanie 0: Wyk}czo?e .
L 1: obcinanie przed szyciem
P7 nici 0-3 3 L -
2: obcinanie po szyciu
3: obcinanie przed i po szyciu
1
(P60 0: wylaczone
. 2) : i ieci i
P8 Automatyczne odsysanie 0-3 L odsysan!e po Obcﬁcfu przed sz.ymem
2: odsysanie po obcigciu po szyciu
3 3: odsysanie po obcigciu przed i poszyciu
(P60=2)
P9 Obcinanie nici za pomoca 0-1 1 0: wylaczone
pedatu 1: wlaczone
. 0: wylaczone
Automatyctznekpodnoszenle 1: podnoszenie przed szyciem
P10 Stopkd 0-3 0 2: podnoszenie po szyciu
3: podnoszenie przed ipo szyciu
P11 Podnoszenie stopkipo 0-1 0 0: wylaczone
zatrzymaniu 1: podnoszenie stopkiwlagczone
Podnoszenie stopkipo 0: wylaczone
P12 R 0-1 0 . .
obcieciu nici 1: podnoszenie stopkiwlaczone
P13 Podnos.zerllie stopkiw 5 0-1 1 0: wylaczony
cofnigcia pedalu 1: wlaczony
0: wylaczone
P14 Reczne wigczanie odsysania 0-2 0 1: tylne odsysanie
2: odsysanietylneiprzednie
P15 Lampka na glowicy 0-3 1 0: wylaczona
1-3: wlaczona
P16 Uspienie 0-1 1 0: wylaczone
1: wlaczone
0: wylaczone
P17 Pétautomatyczna kontynuacja 0-2 2 1: szycie ciagle
szycia 2: Szycie stalez ignorowaniem przedniego
czujnika
P18 | Automatycznapredkosé przy 0-1 1 0: Wquczone// off
obcinaniu 1: wlaczone /on
P19 | Wersjaprogramu \pk Numer Wersji oprogramowania skrzynki
kontrolnej
P20 | Wersjakomputera . Numer wersji oprogramowania panelu
0: brak
P21 | Wspdlne parametry 0-1 0 1: zapisanie parametréw jako wspolnych
uzytkownika uzytkownika




0: wylaczony / off

P22 Przedni czujnik
zednt ez 0-1 1 1: wigczony /on
Czas otwarcia odsysania Czas otwarcia odsysania manulanie (*100

1-250 5
P23 recznego ms)

P24 Wylaczenie czasu odsysania 0-250 0 Czas gdy przednie odsysanie jest
v y wylagczone (*100 ms)

P25 Tylny czujnik 0-1 1 0: wylagczony

1: wlaczony

Parametry techniczne: wcisnij jednoczesnie przycisk (P) i (Enter)

Liczba $ciegow migdzy

P26 przednim a tylnym czujnikiem 1-250 100
. s e Im wicksza warto$¢ tym krotsza ni¢ pozostanie
Liczba $ciegow opoznienia 0 obcicci
p27 obcinania przed szyciem 0-10 2 PO obeigel
0bt:ﬁ;?}?asgéefz(;vgiﬁp(?Z,I;,lema Im mniejsza warto$¢ tym krotsza ni¢ pozostanie
cshi .. .
P28 parametr P34=0) 0-50 8 po obcieciu na materiale
Liczba $ciegowdo o .
P29 | przedniego odsysania 1- 50 1 Po uruchomieniu silnika w P29, przednie
obcinanie uruchomi odsysanie.
0
(P60 . o .
2) 0: przednie odsysanie iobcinanie wylaczaja
Liczba $ciegow trwania sie synchronicznie
P30 przedniego odsysania 0-250 25
(PBO= X: przednie odsysanie wytaczone po
2 ~ | wykonaniu X $ciegow
Opodznienie potylnym
P31 odsysaniu 1-50 3 (*100 ms)
1
. (P60
Czujnik zabezpieczajacy
P32 przed przecigciem materialu 0-1 2) 0: wylaczony / off
0 1: wigczony /on
(P60=
2)
Czulo$¢ czujnika Im wicksza warto$¢ parametru, tym
P33 zabezpieczajacego 20 - 40 36 doktadniejsza identyfikacja potprzezroczystych

materiatlow




Liczba $ciegow migdzy

P34 czujnikiem tylnyma 1-200 99
czujnikiem zabezpieczajacym
5
(P60#£
Liczba $ciegdw opdznienia 2)
P35 po zatrzymaniu 1-99 30
(P60=
2)
Liczba $ciegow koncowego
P36 odsysania 1-50 3
. . Im wigksza warto$¢ parametru, tym
Czulo$¢ przedniego A S
p37 Czujrr:ika g 20 - 40 36 doklafin}ejsza identyfikacja potprzezroczystych
materiatlow
Im wicksza warto$¢ parametru, tym
P38 Czulo$¢ tylnego czujnika 20 — 40 36 dok%afln}ejsza identyfikacja potprzezroczystych
materiatlow
Op6Znienie przed
P39 | podniesieniemstopki 1- 50 2 (*100ms )
Czas startu po podniesieniu
P40 stopki 0-20 0 (*100 ms)
Czas maksymalny docisku
P41 stopki 1-50 10 (*10 ms)
P42 Okresomgosgénaiwyjs'cia 0-50 15 (/10 ms) Czas wlaczenia, catkowity cykl
5MS
Czas opuszczaniastopki *
P43 1-99 10 (*10 ms)
Czas po ktoérym stopka
P44 opada samoczynnie 1-20 5 S
pas Czas obcinania 1-100 40
Podawanie ciagle i 0: Wylaczone odsysanie resztek
P46 odsysanie 0-2 2 1: Ciggle odsysanie resztek
2: Qdsysanie resztek i nici synchroniczne
P47 Reczny wihacznik obcinania 0-1 1 0: wylaczony

1: wiaczony




Automatyczne

P48 pozycjonowanie 0-1 0 0: wylgezone
1: wlaczone
Okresowy sygnat (/10 ms) Czas wylczenia, calkowity cyKl
P49 wylaczenia stopki 0-50 5 | eus Wylaczema, - cafowity ¢y
Liczba $ciegow opoznienia
P50 obcinania po szyciu (jezeli 0-50 0
P34=1)
P51 Parametr punktu igly 0-9 3
Test predkosci 500 - :
P52 2000 5500 Obr / min
P53 Testczasu pracy 1-60 3 S
P54 Test czasu zatrzymania 1-60 3 S
Test parametru A 0: wylaczony
P55 P 0-2 0 1: wlaczony
2. us$piony
Test parametru B 0: wylaczony
P56 / 0-1 0 1: wilgczony
Testing parameter B (Testelektromagnesu)
1
Wiacmik bezpieczenstwa 2()1)60# 0 I
P57 stopki 0-1 5 1: Wi’ aczony
: : wlaczony
Presser foot safety switch (P60=
2)
P58 W%qcznlk. k’)egpleczepstwa 0-1 1 0: wylaczony
plytki Sciegowe;j 1: wlaczony
P59 Wiacznik be_zp_lec_zsnstwa 0-1 1 0: wylaczony
pokrywy igielnicy 1: wigczony
N 0: elektryczne
Wybértypu obcinania
P60 ybortyp 0-2 0 1: pneumatyczne
2: inne
P61 Czas uspienia 1-250 30 Jednostka: minuty
P62 | Blokada przyciskéw panelu 0-1 0 0: odblokowane
1. zablokowane
Tymczasowe zmniejszanie
P63 predkos$ci 0-1 0
Liczba $ciegéw
P64 | zmnieszonej predkosci 1- 200 1
Pr¢dko$¢ docelowa -
P65 500 3500 Obr/min

zmniejszonej predkos$ci

7000




Ustawienie biegu Im wys oéé parametru tym wys
P66 | przedniego czujnika 10 - 90 -- N wyzsza wartoscp ymwyzsze
napigcie W czujniku
Ustawienie biegu tylnego Im wvs rioéé parametru tym wys
P67 czujnika 10 - 90 - N Wyzsza Wartosc p utymwyzsze
napigcie W czujniku
Ustawienie biegu czujnika Im wyzsza warto$¢ parametru tym wyzsze
P68 | zabezpieczajacego material 10 - 90 - napigcie W czujniku
przed przecigciem
P69 Jednostka licznika 1-50 10 Ustawienie liczby obciec¢ na jednostke
P70 Ustavynen ie licznika 1-9999 100
glownego
0: wylaczony
1: rosngco cyklami
P71 Tryb odliczania 0-5 0 2: malejaco cyklami
3: rosngco do alarmu
4: malejaco do alarmu
5: bez alarmu
Regulacja funkcji tylnego obcinania nawet
Ograniczenie liczby gdy materiat nie przykrywa czujnika
P72 | $ciegowtylnego obcinania 0-20 9 zabezpieczajacego przed jego przecigciem-
ustawienie liczby $ciegéw przed aktywacja
obcinania.

4. Kontroler predkosci

Uzyj czterech $rub ST4,8 (czes¢ nr 2) aby zamontowac kontroler w prawidlowej pozycji pod

blatem.
Nr Opis czesci Szt
1 Kontroler predkosci / Speed Controller 1
2 Sruby ST4.8x22 4




