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OPIS | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie seriiJK-T1900jest maszyng szwalnicza typu rygldwka. Maszyna pracuje na specjalnym stoledo
maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzgdzenia powinien siedzie¢ w pozycji wygodnej na
krzesle stacjonarnym, bez kétek oraz uzywac okularéw ochronnych. Maszyna przeznaczona jestdo
ryglowaniardznego rodzaju materiatdw tekstylnych, tj. tkaninidzianin. Inne, niezgodne z przeznaczeniem,
zastosowanie maszyny - np. do szycia materiatéw nietekstylnych, plastikowych, itp.) grozi uszkodzeniem
urzadzenia, atakze zagraza bezpieczenstwu operatora.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzgdzeniasie zakoriczy, nie wolno go wyrzucié, ale nalezy sie go pozbyézgodniez
przepisamiDyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzgdzeniach Elektrycznych i Elektronicznych (WEEE)
oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektérych niebezpiecznych substancji bedacych
sktadnikamiurzadzen elektrycznychi elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakoriczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwrdci¢ zuzyte urzgdzenie do sprzedajgcego,
pod warunkiem zakupuinnego, podobnego urzadzenia. Winnym przypadku nalezy sprawdzi¢ uregulowania
dotyczace prawidtowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowaé siew tym temacie z
kompetentnymi organami panstwowymibadz zaktadem przetwarzania lub organizacjg odzysku. Pozbycie
sie urzadzenia w sposdb niezgodny zwymogami moze skutkowac pociggnieciem do odpowiedzialnosci na
mocy prawa.

Jako uzytkownik koricowy mozesz wywierac pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie, recyclingiinne
formy odzysku zuzytych urzadzen elektrycznych i elektronicznych, awiec ogranicza¢ zgubny wptyw
uzytkowanego przez Ciebie urzgdzenia na srodowisko naturalne.



ZASADY BEZPIECZENSTWA

Maszyne nalezy uruchomic¢ dopiero po sprawdzeniu zgodnosci jej systemu z odpowiednimi normami
obowigzujgcymi w Polsce. Operator maszyny oraz personel przeprowadzajgcy czynnosci konserwacyjne
i naprawcze powinni zapoznacé sie z ZASADAMI BEZPIECZENSTWA i $ciéle ich przestrzegac.

W Instrukcji zastosowano nastepujace oznaczenia:

NIEBEZPIECZENSTWO: Zagrozenie dla zycia lub zdrowia w przypadku nieprawidtowej obstugi
i/lub konserwacjimaszyny.

OSTRZEZENIE: Zagrozenie dla zdrowia lub mozliwo$¢ uszkodzenia urzadzenia w przypadku
nieprawidtowej obstugii/lub konserwacji maszyny.

UWAGA: Wymagana szczegdlna ostroznos$é. Piktogram w srodku znaku wskazuje na co nalezy
uwazac (w tym przypadku nalezy uwazaé narece / palce —mozliwos¢ urazu reki).

Czynnosc¢ zabroniona.
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Czynnos¢ konieczna do wykonania. Piktogram w $rodku znaku wskazuje na rodzaj wymaganej
czynnosci (w tym przypadku konieczne jest podtgczenie przewodu uziomowego).

A NIEBEZPIECZENSTWO

Aby zapobiec wypadkom spowodowanym porazeniem pradem, przed otworzeniem skrzynki

é kontrolnej zawierajagcej elementy elektryczne, nalezy bezwzglednie odtgczy¢ zasilanie
i odczekaéconajmniej5minut.

A UWAGA

SRODOWISKO PRACY MASZYNY

1. Maszyna powinna pracowa¢ z dala od Zrédet duzego hatasu emitowanego np. przez
spawarke.

2. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny jesli napiecie waha sie o wiecej niz +20% (napiecie
znamionowe). W przypadku duzych wahan napiecia, konieczne jest zainstalowanie
specjalnego regulatora.

3. W celuzapewnienia prawidtowej pracy maszyny, nalezy zadbac o nastepujgce warunki:

— temperaturaotoczenia podczas pracy maszyny: 0°c-50°C
0 — wilgotnos¢ wzgledna podczas pracy maszyny: 5% —95% (bez kondensacji/ skraplania).

4. Przed witgczeniem elementu pneumatycznego takiego jak sitownik pneumatyczny, nalezy
sprawdzi¢ czy cisnienie powietrza jest odpowiednie.

5. W przypadku przenoszenia maszyny bezposrednio z pomieszczenia zimnego do cieptego,
moze wystapié¢ zjawisko skraplania pary wodnej. Maszyne mozna wtaczy¢ dopiero po
stwierdzeniu, ze nie ma na niej $ladéw skraplania pary wodnej.

6. Podczas wytadowan atmosferycznych nalezy przerwac prace na maszynie i odtgczy¢ zasilanie
wyciagajac dla bezpieczenstwa wtyczke z gniazdka.

INSTALACJIA MASZYNY

1. Maszyna powinna zostac zainstalowana przez odpowiednio przeszkolony personel.

® 2. Maszyne mozna podtgczy¢é do 7Zrdodta zasilania dopiero po zakonczeniu instalagji.
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W przeciwnym wypadku, przypadkowe nacisniecie wtgcznika maszyny i uruchomienie



urzadzeniamoze by¢ przyczyng powaznego urazu ciata.

3. Z maszyng nalezy postepowaé delikatnie, gdyz jest to urzadzenie bardzo precyzyjne.
Odchylajac gtowice maszynowg lub ustawiajac jg z powrotem do potozenia wyjsciowego
nalezy trzymac jg obiema rekoma uwazajac na palce i nie wykonywad powyzszych czynnosci
z duzg sitg. Maszyna moze spasc ze stotu uszkadzajac sie i/lub ranigc operatora.

. Maszyna powinna by¢ prawidtowo uziemiona. Nie wolno uruchamia¢ maszyny jezeli wtyczka
zasilania nie jest podtgczona do uziemionego gniazdka.

5. Przewody nalezy utozy¢ tak, aby znajdowaty sie w odlegtosci co najmniej 25mm od
ruchomych elementéw maszyny. Przewoddéw nie nalezy nadmiernie wyginac lub zaciskaé za
pomoca gwozdzi lub klamer, gdyz grozi to pozarem lub porazeniem pradem.

6. Wszystkie elementy zabezpieczajgce powinny zostaé zainstalowane na maszynie przed
przystgpieniem do pracy. Nie nalezy obstugiwaé maszyny bez zalecanych przez producenta
zabezpieczen.
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OBStUGA MASZYNY
1. Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie przez wykwalifikowanych i odpowiednio
przeszkolonych (zaréwno w zakresie obstugi jak i zasad bezpieczenstwa) operatorow.

Odpowiedzialnos¢ za przeszkolenie operatora ponosi jego pracodawca.

2. Maszyna moze by¢ wykorzystywana jedynie zgodnie ze swoim przeznaczeniem okreslonym
przez producenta.

. Podczas obstugi maszyny nalezy miec zatozone okulary ochronne, co zapobiegnie
przedostaniu sie do oczu odtamkow igty w przypadku jej ewentualnego ztamania.

4. Z uwagi na zagrozenie zycia lub zdrowia operatora, w przypadku wystgpienia
nieprawidtowosci w pracy maszyny lub zaktécen systemu zasilania nalezy bezwzglednie
odtaczyc zasilanie od urzadzenia.

. Aby zapobiec wypadkom spowodowanym przypadkowym uruchomieniem sie maszyny
nalezy, przed wykonaniem nastepujgcych czynnosci, odtaczyé zasilanie: nawlekanie igief,
wymiana igief, opuszczenie stanowiska pracy i pozostawienie maszyny bez nadzoru.

6. Nie nalezy zbliza¢ rak, gtowy lub elementéw odziezy w obszar pracy ruchomych elementéw
maszyny. Nie nalezy umieszczac zadnych przedmiotéw w poblizu tych elementéw.

. W przypadku problemdéw zwigzanych z maszyng, nalezy skontaktowaé sie z serwisem
technicznym producenta lub sprzedawcy.
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KONSERWACJA MASZYNY

1. Wszelkie prace naprawcze i konserwacyjne maszyny powinny zostaé przeprowadzone przez
przeszkolony personel (uprawniony serwis techniczny) lub pod jego $cistym nadzorem.

2. Prace naprawcze i konserwacyjne na elementach elektrycznych powinny by¢ dokonywane

przez wykwalifikowanego elektryka lub pod jego scistym nadzorem. W przypadku

o

cia
wady elementéw elektrycznych maszyny, nalezy niezwtocznie zatrzymacé maszyne.
3. Przed przystgpieniem do czynnosci konserwacyjnych, sprawdzajgcych i naprawczych nalezy

bezwzglednie odtaczyé zasilanie i sprawdzic¢ czy silnik catkowicie sie zatrzymat.

4. W przypadku elementéw pneumatycznych nalezy przed dokonaniem czynnos$ci naprawczych
i konserwacyjnych, odtaczyé sprezarke powietrza od maszyny i odcigé doptyw sprezonego
powietrza. Wskaznik cisnienia powinien wskazywa¢é,,0”.

5. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki i/lub uszkodzenia powstate na skutek
nieumiejetnych prac naprawczych i regulacyjnych.
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1. Ogdlny opis maszyny

1.1. Parametry techniczne modelu 1900B/1903B

1 | Zastosowanie rygléwka

kierunek poprzeczny (0$ X): 40mm

2 | Obszarszycia kierunek pionowy (0$Y):30mm

3 000 obr./min.

3 | Maksymalna predkosészycia (gdy dtugosésciegu naosi X jest mniejszaniz 4.5mm,
anaosiY—mniejszaniz3.5mm)
4 | Dtugoscsciegu 0.1 —-10mm (regulacjaco 0.1mm)

transport przerywany,

5 | Mechanizm podnoszenia ramki dociskowej naped na dwa watki silnikiem krokowym

6 | Skokigielnicy 41.2mm




7 | Igta DP x 5 #14 (DP x5 #11 (F, M), DP x 17 #21 (H))
8 | Typ napedu ramki dociskowej silnik krokowy, impulsowy
9 | Wielkos¢wzniosu ramki dociskowej standardowa: 13mm, maksymalna: 17mm
10 | Liczba wzoréw standardowych 50
11 | Odrzutnik nici (wiper) pracuje razef“ Z r.amkq dociskowa
z napedem silnikiem krokowym
12 | Naprezenie nici iglowej elektryczne zwalnianie naprezenia nici
13 | Chwytacz standardom{y chwytacz semirotacyjny
(smarowanie knotowe)
14 | Sposdb oliwienia czes¢ obrotowa: aplikowaé minimalngilo$éoleju
15 | Olej zwykty olgj f:lo mz?szyn szwalniczych
(w postaci ciektej)
16 | Smar zwykty smar do maszyn szwalniczych
17 | Zapisdanych pamiec flash
18 | Funkcja skalowania wzorow mozliwos¢ stkalowania wzoréw.w zakresie od 20% do
200% ze zmiangco 1% naosiXiY
efekt skalowania wzoru osiggany jest poprzez
19 | Sposdb skalowania wzoréw odpowiednie zwiekszanie lub zmniejszanie
dtugosci sciegu
20 | Maksymalne ograniczenie predkosciszycia 400 —3 000 obr./min. (zmiana co 100 $cieg./min.)
21 | Wybdrwzoru z zakresu1— 200
22 | Licznik nici bebenka funkcja zliczaniaw gérei w dét (wskazanie: 0—9 999)
- serwosilnik kompakt (znapedem bezposrednim),
23 | Silnik .
prad zmienny 500W
24 | Wymiary 263mm x 153mm x 212mm
25 | Ciezar 10kg
26 | Pobdrmocy 600W
27 | Zakrestemperatury roboczej 0°C-50°C
28 | Zakres wilgotnosci w miejscu pracy 5% — 95% (bez kondensaciji / skraplania)
29 | Napiecie pradu prad 1-fazowy, zmienny, 220V, +10%, 50/60Hz

Uwaga: Maksymalng predkos¢ nalezy kazdorazowo dostosowywac do warunkéw szycia.




1.2. Elementy maszyny

ol
H 3

gtowica maszynowa
ramka dociskowa
stojak na nici

panel operacyjny
wiacznik zasilania

skrzynka kontrolna

QO ® ©® ©® 0 6

pedat maszynowy

10



2. Instalacja maszyny

2.1. Montaz skrzynki elektrycznej

11

Skrzynke kontrolng nalezy przymocowac do spodu
stotu maszynowego w sposdb pokazany na rysunku
obok, za pomoca:

— wkretow z okraggtym tbem ©

— podktadek ptaskich @

— podktadek (pierscieniowych) sprezystych ®

— nakretek @

— wkretu z szesciokgtnym wgtebieniem na tbie ®

— podktadki (pierscieniowej) sprezystej ®

— podktadki ptaskiej @.

Wszystkie elementy potrzebne do montazu sg
dostarczane wrazz maszyna.

Pret faczgcy @ nalezy umiesScic w otworze
instalacyjnym B dzwigni @ pedatu maszynowego
i zabezpieczy¢ dokrecajgc nakretke ®.

W celu zwiekszenia skoku docisku pedatu
maszynowego nalezy umiesci¢ pret tgczacy @
w otworze instalacyjnym A.

Pret @ wspierajgcy gtowice przy jej odchylaniu
nalezy umiesci¢ w otworze @ w stole maszynowym.



2.4. Instalacja i podtaczenie przetgcznika zasilania

Uwaga: Nie wolno podtgcza¢ maszyny do Zrédta
pradu o parametrach niezgodnych ze wskazaniami
producenta.

2.5. Mocowanie gtowicy maszynowej

Instalacja przetacznika zasilania

Przetacznik zasilania @ nalezy przymocowaé pod
stotem maszynowym za pomocg wkretéw do
drewna @.

Wykorzystujgc specjalne klamry zaciskowe ® nalezy
odpowiednio utozy¢ i przymocowac¢ kable
(z maszyng dostarczanych jest pie¢ klamer
zaciskowych ®, w tym klamra mocujaca przewdd
panela operacyjnego).

Podtaczenie przewodu zasilajgcego

Parametry zrédta pradu podane sg na tabliczce
znamionowej maszyny. Nalezy uzy¢ przewodu, ktory
jest zgodny z charakterystykg zrédta pradu
okreslong przez producenta maszyny.

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych upuszczeniem maszyny, czynnos$ci zwigzane
Z przenoszeniem urzadzenia powinny by¢ wykonywane przez co najmniej dwie osoby.

W celu zamontowania gtowicy maszynowej nalezy:

— umiesci¢ gumowe gniazda @ na watku zawiasu

— ustawié gtowice na stole maszynowym mocujac
jg za pomocg wkretow, podktadek ptaskich oraz
(pierscieniowych) sprezystych i nakretek.

Nakretke ® nalezy dokreci¢ tak, aby podktadka
sprezysta @ ustawionazostataw potozeniu B (dolny
rysunek) i zabezpieczy¢ nakretkg @. Podktadke
sprezystg nalezy zamocowac do gumowego zawiasu
® za pomocg nakretki @.

Uwaga: Jezeli nakretki beda zbyt mocno dokrecone,
zawias @ moze nie pracowac prawidtowo.

Uwaga: Maszyne nalezy przenosi¢ trzymajac ja za
czes¢ A (gérny rysunek).
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2.6. Montaz zbiornika na zuzyty olej i gum wspierajacych gtowice

o

Element @ do odprowadzania zuzytego oleju nalezy
zamontowa¢ w otworze w stole maszynowym @
przy pomocy czterech wkretéw nastawczych ®. Do
elementu @ nalezy dokrecié¢ zbiornik @ na zuzyty
oleji wprowadzi¢ do niego rurke ® odprowadzajaca
olej z maszyny.

Do stotu maszynowego @ nalezy zamocowacl
elementy gumowe ® wspierajace gtowice.

Uwaga: Rurke ® odprowadzajgcg zuzyty olej nalezy
wsungé do zbiornika @ do oporu tak, aby nie
wysunetasie przy odchylaniu gtowicy maszynowe;j.

EN Al d S Nalezy rowniez pamietac o zdjeciu tasmy mocujacej
N = rurke ®.

L
e

2.7. Przetacznik bezpieczenstwa

B Przetacznik
_~_—|| bezpieczenstwa @

e zapobiega

obrotom maszyny

gdy gtowicajest

odchylona

w zwigzku

z prowadzong

konserwacja

lub przegladem.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy usungé¢tasme @ mocujgcg dzwignie przetacznika bezpieczeristwa @.
Jezeli przetacznik nie zostanie odblokowany tj. nie zostanie zdjetatasmazjego czesci dzwigniowej, maszyna
moze zosta¢ uruchomiona nawet przy odchylonej gtowicy, co jest bardzo niebezpieczne.

Jezeli podczas pracy maszyny pojawi sie btagd 302, nalezy przy pomocy wkretaka poluzowaé srube mocujaca
przetgcznik bezpieczenstwa @ i opuscic¢ przetacznik do dotu maszyny.
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2.8. Odchylanie gtowicy maszynowej

Gtowice maszynowa nalezyodchylac¢lub podnosi¢ obiema rekoma uwazajgcna palce.
Aby unikng¢ wypadkow spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczyé zasilanie.

y/4
y

2L

P — L . \

T N Y .

N
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Gtowice nalezy odchylaé powoli, dopdki nie oprze
sie o wspornik @ przymocowany w stole.

Uwaga: Przed odchyleniem gtowicy nalezy upewni¢
sie, ze wspornik @ zostat prawidtowo zamontowany
w stole maszynowym.

Podnoszac gtowice nie nalezy chwytaé rekoma za
pokrywe @ silnika, gdyz mozna w ten sposdb
uszkodzié element.

Aby gtowica nie spadta, nalezy przechylaé jg na
ptaskiej, wypoziomowanej powierzchni.

Przewdd nalezy przeprowadzi¢ przez otwér w stole
maszynowym i dokreci¢ ptytke instalacyjng ©
panela operacyjnego za pomocg wkretéw do
drewna @.

Panel operacyjny nalezy zamocowac¢ do ptytki
instalacyjnej @ za pomoca srub ®.

Przewdéd panela operacyjnego nalezy utozy¢ pod
stotem maszynowym mocujgc go do jego spodniej
powierzchni za pomoca klamer zaciskowych.

Pokrywe @ silnika nalezy zamocowa¢ do gtowicy za
pomocg czterech wkretéw.



2.11. Utozenie przewodow

przewody
luzno zwisaja

W celu prawidtowego utozenia przewoddéw nalezy:

— delikatnie odchylajgc gtowice maszynowa sprawdzi¢ czy przewody nie sg nadmiernie naprezone —
powinny luzno zwisaé

— przetozyéprzewody przez ptytke mocujacai spigé opaska zaciskowg @.

Uwaga: Przed odchyleniem gtowicy nalezy upewnié sie, ze wspornik zostat prawidtowo zamontowany
w stole maszynowym.

2.12. Montaz ostony oczu

Nie nalezy pracowac¢ na maszynie bez zainstalowanej ostony, ktéra chroni oczy przed
odtamkami igty (w przypadku jej ztamania).

Ostone oczu @ nalezy bezwzglednie zainstalowaé na
maszynie. Praca bez ostony jest zabroniona.

Ostone nalezy dokreci¢ do czesci instalacyjnej za
pomoca wkretdow.

15



2.13. Montaz stojaka na nici

£
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Stojak na nici nalezy zmontowaé, a nastepnie
ustawi¢ na stole maszynowym w specjalnym
otworze instalacyjnym i dokreci¢ nakretke
zabezpieczajgcg @.

W przypadku gdy zasilanie dostarczane jest do
maszyny przewodem zasilajgcym znad glowicy
(podsufitowe doprowadzenie przewodu
zasilajgcego), przewdd zasilajgcy nalezy przetozyc
przez otwodr preta @, do ktdrego mocowane sg
ramiona z podstawkami na nici.



3. Obstuga maszyny

3.1. Oliwienie

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczyc zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania
silnika.

Nalezy sprawdzac poziom oleju w zbiorniku:

ilos¢ oleju w maszynie jest wystarczajaca, jezelijego
poziom (weryfikowany na wskazniku poziomu oleju)
znajduje sie na wysokosci pomiedzy dolng linig B,
a gorng linig A; jezeli poziom oleju jest nizszy od
zalecanego, nalezy uzupetnié jego ilosé.

Zbiornik oleju stuzy jedynie do oliwienia chwytacza.
Jezeli w wyniku redukcji liczby obrotéw, ilosé oleju
doptywajaca do chwytacza jest nadmierna, istnieje
mozliwos$¢ zmniejszenia ilosci oleju.

Uwaga: Z uwagi na mozliwos$¢ uszkodzenia elementédw maszyny, nie nalezy oliwié¢ zadnych innych miejsc

poza zbiornikiemi chwytaczem.
W przypadku gdy maszyna jest instalowana po raz pierwszy lub uruchamiana po dtuzszym okresie postoju,
nalezy zaaplikowac niewielkgilos¢ oleju na chwytacz.

3.2. Montaz igty

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
' wykonaniem ponizszych czynnosci odtagczy¢ zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania

s silnika.

W celu zainstalowaniaigty w uchwycie nalezy:

— poluzowaéwkret @ mocujacyigte

— trzymajacigte @ zwrdcong podtuznym rowkiem
w kierunku do operatora, umiescié jg do oporu
w otworze mocowania

— mocno dokreci¢ wkret @ mocujacy igte.

Uwaga: Jezeli tworzony $Scieg ma wygladac jak A,
nalezy minimalnie obréci¢igte w kierunku B.
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3.3. Nawlekanie gtowicy maszynowej

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci, odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢ do catkowitego zatrzymania
silnika.

S —a7 4 Nici nalezy przewlec
)

w sposdb pokazany
na rysunku.

W zaleznosci

od rodzaju nici nalezy
wybraéodpowiedni
sposéb nawleczenia.

Po nawleczeniu
maszyny nalezy
wyciggnac koncowke
nici za oczkiemigty
dtugosci okoto 4cm.

[ cienka ni¢ syntetyczna lub podobna

Uwaga: W przypadku zastosowania oleju silikonowego, ni¢ nalezy przeprowadzi¢ przez prowadnik nici @
z pojemnikiem naolej silikonowy. Grube nici nalezy przewlectylko przez jeden otwérw prowadniku @ nici
igielnicy.

Vi

&
Schemat nawlekania dostepny jest z poziomu interfejsu informacyjnego, po nacisnieciu przyci___| C.
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3.4. Instalacja i wyjmowanie kasetki bebenka

Aby unikngé wypadkdow spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed

silnika.

wykonaniem ponizszych czynnosci, odtaczy¢ zasilanie i odczeka¢ do catkowitego zatrzymania

3.5. Montaz bebenka

W celu wymiany kasetkibebenka nalezy:

otworzyéostone @ chwytacza

podniesc zatrzask (jezyczek) ® kasetki bebenka
i wyjgé kasetke

zatozy¢ kasetke bebenka wciskajac jg do oporu
na watek chwytacza i zamykajagc dzwignie
zapadki.

Uwaga: Nie wcisnieta do oporu kasetka @ moze
wypascz chwytacza podczas szycia.

wykonaniem ponizszych czynnosci, odtgczyé zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania

2 Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed

silnika.
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W celu zamontowania bebenka w kasetce nalezy:
— umiesci¢ bebenek @ w kasetce @ w sposdb

pokazany na rysunku obok

przeprowadzi¢ ni¢ przez szczeline ® w kasetce
bebenka i wyciggnac — ni¢zostanie przeciggnieta
pod sprezyng podciggacza nici i wyciggnieta
przez otwor @

przewlec ni¢ przez otwér ® w rozku kasetki
bebenka i wyciggngé koncéwke nici dtugosci
2,5cm przez otwér na zewnatrz.

Uwaga: Bebenek jest umieszczony w kasetce
prawidtowo jezeli przy pociggnieciu nici obraca sie
zgodnie z kierunkiem strzatki. Jezeli bebenek
zostanie umieszczony w kasetce w kierunku
odwrotnym, ni¢ bebenka nie bedzie réwnomiernie
wyciggana.



3.6. Regulacja naprezenia nici

| [ aby &
sznekszyc ‘

. zmniejszy¢ | 'Gﬁ_)

W celu dokonania zmiany dtugosci nici pozostatej za

igtg po obcieciu nalezy przekreci¢ regulator

naprezenia nici nr2 @:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara,
aby zmniejszyédtugoscé nici

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara, aby zwiekszy¢ dtugosénici.

Ni¢ po obcieciu powinna by¢ dos¢ krétka, ale nie

powinna wyslizgiwaésiez oczka igty.

W celu dokonania regulacji naprezenia nici nalezy
przekreci¢ regulator naprezenianici ®:

— w prawo, aby zwiekszy¢ naprezenie nici

— wlewo, aby zmniejszy¢ naprezenie nici.
Standardowe naprezenie nici wynosi 1.5N, przy nici
wyczeskowej  #50 i zwolnionym (otwartym)
naprezaczunr 1.

3.7. Regulacja sprezyny podciggacza nici

Standardowy skok sprezyny @ podciggacza nici
wynosi od 8 do 10mm, a nacisk poczatkowy
0d 0.1 do 0.3N.

Regulacja skoku sprezyny podciggacza nici

W celu dokonania zmiany skoku sprezyny @

podciggacza nici nalezy poluzowad srube nastawcza

@ i przekrecié pret ®naprezacza:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara,
aby zwiekszy¢ skok sprezyny i tym samym
zwiekszy¢ ilo$¢ wycigganej nici

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara, aby zmniejszy¢skok sprezyny.

Regulacja docisku (naprezenia) sprezyny podciggacza nici

W celu dokonania regulacji docisku sprezyny @ podciggacza nici nalezy przy dokreconej $Srubie @, umiescié
cienki wkretak w szczelinie drgzka @ naprezacza nici i obréci¢ go:

— zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, aby zwiekszy¢ docisk sprezyny

— przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby zmniejszy¢ docisk sprezyny.
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3.8. Ustawienie naprezenia nici — przyktad

Uruchamiajgcmaszyne po raz pierwszy nalezy ustawié naprezenie niciw oparciu o ponizszg tabele.

Wielkos¢ skoku sprezyny podciggacza nici

Rodzaj nici Materiat o . ... Sita
(ilos¢ wyciaganej nici)

ni¢ z wtékna 10mm

. t 0.1N
poliestrowego #50 weina (13mm)
ni¢ wyczeskowa 10mm
poliestrowa #50 wetna (13mm) 0.2N
ni¢ wyczeskowa rézne materialy N
poliestrowa #60 tekstylne (181 ”11C)3TnTn) 0.1IN
(zacisk nici wytaczony) i odziezowe
ni¢ bawetniana #50 dzins &g”m"m) 0.1IN
ni¢ bawetniana #20 dzins (18111;)3%1;) 0.1N
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4. Operacje podstawowe (standaryzacja)

Przyciski funkcyjne na panelu operacyjnym wykorzystujg piktogramy i oznaczenia, ktére w sposdb czytelny
i ogdlnie przyjety w branzy, wyjasniajg ich zastosowanie. Dzieki temu sg rozpoznawalne dla kazdego
uzytkownika, w kazdym kraju.

BRI

= [

4.1. Funkcje przyciskdw na panelu operacyjnym

Przyciski funkcyjne wykorzystywane w operacjach podstawowych:

Nr Przycisk Funkcja

PRZYCISK ANULUJ
umozliwia wyjscie z okna aktywnego wyswietlacza
nacisniety z poziomu ekranu zmiany parametréw szycia anuluje wprowadzangzmiane

umozliwia zatwierdzenie zmiany ustawien / wyboru opcji

PRZYCISK NASTEPNY
umozliwia przejscie do nastepnego kroku / czynnosci / ekranu
umozliwia zwiekszenie wartosci ustawienia

2 PRZYCISK ENTER
-

22



Nr Przycisk Funkcja
PRZYCISK POPRZEDNI
4 E umozliwia powrét do poprzedniego, wczesniejszego kroku / czynnosci / ekranu
umozliwia zmniejszenie wartosci ustawienia
. PRZYCISK RESET
> '/‘ umozliwia zresetowanie panelu w przypadku wystgpienia btedu
PRZYCISK WPROWADZANIA CYFR
6 % umozliwia wprowadzenie wartosci liczbowych — po nacisnieciu przycisku na ekranie
pojawiasie klawiatura numeryczna
PRZYCISK GOTOWOSCI
7 E umozliwia przechodzenie pomiedzy ekranem wprowadzania danych i ekranem
- postepu szycia
8 @ PRZYF!SK INFORMACII ' . o . )
: umozliwia przechodzenie pomiedzy ekranem postepu szyciai ekranem informaciji
S PRZYCISK KOMUNIKACII
9 ({(-))) umozliwia przechodzenie pomiedzy ekranem wprowadzania danych i ekranem
' ' komunikacji
PRZYCISK TRYBU
10 :,! umozliwia ustawienie szczegdétowych parametrow szycia poprzez przechodzenie

pomiedzy ekranem wprowadzania danych i kolejnymiinterfejsami ustawien

4.2. Operacje podstawowe

1. wiaczenie zasilania

Po nacisnieciu wtacznika zasilania, nalezy na
wyswietlaczu wywota¢ ekran wprowadzania

danych.

2. wybér numeru wzoru

Na wywotanym ekranie, w jego goérnej czesci,
wyswietlony jest numer aktualnie wybranego
wzoru. Aby wybra¢ inny numer wzoru nalezy

nacisnac¢ przycisk
z instrukcjami opisanymi w rozdziale 4.7. Wyboér

wzoru szycia.

i postepowac zgodnie
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3. wprowadzenie maszyny w stan gotowosci
do szycia

Po naciénieciu przycisku GOTOWOSCI -,
wyswietlacz zmieni kolor na niebieski, co oznacza
przejscie do stanu gotowoscido szycia.

4. rozpoczecie szycia
W trybie gotowosci do szycia, nalezy utozy¢ materiat

pod ramka dociskowa, a nastepnie docisngé pedat
maszynowy, aby opusci¢ ramke i rozpoczaé szycie.

4.3. Operacje nawzorze normalnym (standardowym)

Widok ekranu wprowadzania danych szycia
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie ekran
A |REJESTRACJAWZORU rejestracji nowego numeru wzoru — istnieje mozliwos$é rejestracji
300 wzoréw normalnych
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie ekran
B [NAZYWANIEWZORU umozliwiajgcy wprowadzenie nazwy wzoru — nazwa wzoru moze
sktadac sie maksymalnie z 14 znakéw
C | NAWLEKANIE GLOWICY po nacisnieciu przycisku, ramka dociskowa jest opuszczana
D |NAWIJANIENICIBEBENKA ponowne naciéniecie przycisku GOTOWOSCI h! umozliwia
nawiniecie bebenka
E |AKTUALNIE WYBRANYWZOR wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru
na przycisku wyswietlany jest ksztatt aktualnie wybranego wzoru
F | WYBOR KSZTAtTU WZORU szycia; nacisniecie przycisku umozliwia przejscie do interfejsu
wyboru wzoru
G |LICZBA SCIEGOW WZORU wyswietlenie wskazuje liczbe sciegéw dla wybranego wzoru szycia
wyswietlenie wskazuje biezgcy rozmiar wybranego wzoru na osi X;
H |BIEZACYROZMIARNA OSIX uzytkownik moz.e wprowadzm biezgcy rozmiar wzoru nal o§| X
poprzez ustawienie parametru U64 (system wyswietli
interaktywne przyciski do regulacji ustawienia)
na przycisku wyswietlany jest wskaznik skalowania wybranego
| USTAWIENIE SKALOWANIA wzoru na osi X; nacisniecie przycisku umozliwia przejscie do
NA OSI X interfejsu ustawien funkcji skalowania; wskaznik uzalezniony jest
od ustawien parametréw U64 oraz U88
wyswietlenie wskazuje biezgcy rozmiar wybranego wzoru na osi Y;
) | BIEZACYROZMIARNA OSIY uzytkownik mozg Wprowadzm biezacy rozmiar wzoru nz? 0.5| Y
poprzez ustawienie parametru U64 (system wyswietli
interaktywne przyciski do regulacji ustawienia)
na przycisku wyswietlany jest wskaznik skalowania wybranego
K USTAWIENIE SKALOWANIA wzoru na osi Y; nacis$niecie przycisku umozliwia przejscie do
NAOSIY interfejsu ustawien funkcji skalowania; wskaznik uzalezniony jest
od ustawien parametréw U64 oraz U88
L OGRANICZENIE wyswietlenie wskazuje ograniczenie maksymalnej predkosci;
MAKSYMALNEJ PREDKOSCI nacis$niecie wyswietlenia umozliwia przejscie do ustawien
| FEETACA MO USaIBKG0 [T PR TR, S ey
WYBORU (W SKROCIE—WZORU p) |>2YPKI€80  1bezp & ybor, - Istnie]
zarejestrowanie maksymalnie 50 takich wzoréw
N WYBOR FOLDERU Z PLIKAMI nacisniecie przycisku umozliwia przechodzenie pomiedzy
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P) | folderami plikéw wzorami P
o NUMER FOLDERU Z PLIKAMI wyswietlenie wskazuje numer folderu z aktualnie wybranym
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P) | wzorem szybkiego wyboru (P)
wyswietlenie wskazuje zarejestrowane wzory szybkiego wyboru
p WYBOR WZORU (P); nacisniecie przycisku umozliwia przejscie do interfejsu

SZYBKIEGO WYBORU (P)

wprowadzania danych wzoru P; poczgtkowo przycisk ten nie jest
wyswietlany
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Widok ekranu postepu szycia

Nacisniecie
umozliwia przejécie do ekranu postepu szycia.

przycisku  GOTOWOSCI

mem C

[/ /[0
" [ [

[ ()

Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie interfejs
A |SZYCIE PROBNE (TESTOWE) prébnego (testowego) przeszycia, z poziomu ktédrego mozliwe jest
m.in. potwierdzenie ksztattu wzoru
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie interfejs
B | NAWLEKANIE GLOWICY opuszczanl‘a r,a'mkl doaskowej‘l ramk;'a docllskowaje'st opuszczar)a;
aby podnies¢ ramke, nalezy nacisngé¢ odpowiedni przycisk
z poziomu wywotanego interfejsu
C POWROT DO POtOZENIA po nacisnieciu przycisku, ramka dociskowa powraca do potozenia
WYJSCIOWEGO wyjsciowego (poczgtkowego) i podnosisie
D |NUMER WZORU wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru
E |LICZBASCIEGOW WZORU wyswietlenie wskazuje liczbe $ciegdéw dla wybranego wzoru szycia
F [KSZTALT WZORU wyswietlenie wskazuje ksztatt aktualnie wybranego wzoru szycia
G | MAKSYMALNA PREDKOSC wyswietlenie wskazuje ograniczenie maksymalnej predkosci
H | NAZWA WZORU wyswietlenie wskazuje nazwe przypisang do aktualnie wybranego
numeruwzoru
nacisniecie przycisku umozliwia wybdr rodzaju licznikai okreslenie
I | USTAWIENIE LICZNIKA jego wartosci docelowej: _
m licznik szycia k licznik elementow
) | BIEZACYROZMIAR NA OSIX wysmetlemg wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzoru na osi X
USTAWIENIE SKALOWANIA o . . .. . .
K wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowania na osi X
NA OSI X
Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
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BIEZACYROZMIARNA OSIY

wyswietlenie wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzorunaosiY

USTAWIENIE SKALOWANIA
NAOSI'Y

wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowania naosi Y

PREDKOSC SZYCIA

wyswietlenie wskazuje biezgcg predkosé szycia

USTAWIENIE PREDKOSCI SZYCIA

nacisniecie przycisku umozliwia zmiane predkosci szycia

NUMER FOLDERU Z PLIKAMI
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P)

wyswietlenie wskazuje numer folderu z aktualnie wybranym
wzorem szybkiego wyboru (P)

WYBOR WZORU
SZYBKIEGO WYBORU (P)

wyswietlenie wskazuje zarejestrowane wzory szybkiego wyboru
(P); nacisniecie przycisku umozliwia przejscie do interfejsu szycia
wzoru P; poczgtkowo przycisk ten nie jest wyswietlany

PAUZA

nacisniecie przycisku umozliwia zatrzymanie maszyny; funkcja
zalezy od ustawienia parametru U31; jezeli nacisniety zostanie

(CHWILOWE ZATRZYMANIE)

przycisk“, przycisk PAUZY nie bedzie wyswietlany

4.4. Rejestracja wzoru

Istnieje mozliwos¢ zarejestrowania maksymalnie
300 wzoréw standardowych (normalnych). Aby
przejs¢ do interfejsu rejestracji wzoru nalezy

/Y
W |
nacisngc przycisk(\”"ﬁ.

1. wprowadzenie numeru wzoru

Uzytkownik moze wprowadzi¢ numer wzoru
bezposrednio za pomocy przyciskdw numerycznych.
Jezeli podany numer wzoru istnieje, ksztatt wzoru
oraz przypisane do niego dane wyswietlane s3
w gérnej czesci interfejsu.

Niezarejestrowane numery wzoru mozna réwniez

4 ..M
wyszukac za pomoca przyciskéw ora: .

2. wybér numeru wzoru

Po wprowadzeniu numeru wzoru nalezy nacisngc
przycisk‘-!'l,aby skopiowaédane wzoru do nowej
rejestracji — system automatycznie powréci do
interfejsu  wprowadzania danych dla nowo
zarejestrowanego wzoru. Jezeli wprowadzony
numer wzoru istnieje, system zapyta czy zastgpic juz
zarejestrowany wzor.

27

Uwaga: Wzory podstawowe nie mogg byc
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4.5. Nadawanie nazwy wzorom

Nazwa wzoru moze sktada¢ sie maksymalnie

z 14 znakdw.
m, aby przejsé do

nazwy wzorom

Nalezy nacisngé przycisk
interfejsu ~ nadawania
(wprowadzania znakéw).

Z listy dostepnych przyciskdéw nalezy wybrac
maksymalnie 14 znakéw jako nazwe wzoru —nazwe
wzoru moze tworzyédowolna kombinacjaliteri cyfr
oraz symboli.

W polu nazwy wzoru nalezy poruszac sie kursorem
za pomoca przyciskow:

: (w prawo) i ~ (wlewo).
Aby zmieni¢ wielkos¢ liter nalezy nacisngc¢ przycisk

i
5" . Aby usung¢ wprowadzony znak nalezy

nacisngc przycisk’

Aby zatwierdzi¢ nazwe wzoru nalezy nacisngc

r=

przycisk

4.6. Nawijanie bebenka
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1. zainstalowanie bebenka

Bebenek nalezy nasadzi¢ na watek nawijarki,
a nastepnie popchng¢ prowadnik nici bebenka
w kierunku wskazanym przez strzatke.



2. wywotanie ekranu nawijania bebenka

Aby wiaczy¢é ekran nawijania bebenka nalezy
z poziomu ekranu wprowadzania danych szycia
<
h"h.//
nacisng¢ przycisk ~—~

3. rozpoczecie nawijania bebenka

Nastepnie nalezy docisngé pedat startowy, silnik
maszyny zacznie sie obraca¢ uruchamiajgc funkcje
nawijania bebenka.

4. zatrzymanie pracy maszyny
Aby zatrzymal prace maszyny i powrdci¢ do

normalnego trybu nalezy nacisngé¢ przycis'© .
Jezeli podczas nawijania bebenka, operator
ponownie docisnie pedat startowy, maszyna
zatrzyma sie pozostajgc w trybie nawijania. Kolejne
docisniecie pedatu wznowi operacje nawijania. To
rozwigzanie wykorzystywane jest w przypadku
nawijania kilku bebenkéw.

Uwaga: Jezeli zasilanie jest wigczone lub system ustawiony jest w trybie wejscia gtdbwnej maszyny,
nawijanie bebenka nie moze by¢é wykonane. Aby wywota¢ ekran szycia nalezy wéwczas wybraé ksztatt

wzoru i nacisngé przyciskE .
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4.7. Wybor wzoru szycia

1. wywotanie ekranu wyboru wzoru

Aby przejs¢ do ekranu wyboru wzoru nalezy
z poziomu ekranu wprowadzania danych szycia
nacisngc przycisk A.

W gérnej czesci wywotanego ekranu widoczny jest
ksztatt szycia przypisany do wybranego wzoru,
a w dolnej czesci — widoczne sg numery
zarejestrowanych wzoréw.

ikl
M: podglad wzoru

@': wyszukiwanie wzoru

HHI: usuniecie wzoru

: przejscie dowzoru
Jezeli dostepne s3 wzory normalne, system
przejdzie do pierwszego wzoru normalnego
(standardowego). Jezeli natomiast nie ma wzorow
normalnych, system przejdzie do ostatniego wzoru
podstawowego.

2. wybér wzoru

Na kazdej stronie interfejsu, jednoczesnie
wyswietlanych moze by¢ maksymalnie 20 numeréw
wzoréw. Jezeli dostepna liczba wzoréw miesci sie na
wiecej niz jednej stronie, system wyswietli przyciski
nawigacyjne umozliwiajgce przechodzenie
pomiedzy kolejnymi stronami.

Po naci$nieciu przycisku z wybranym numerem
wzoru, przypisany do niego ksztatt wyswietlany jest
w gérnej czesci ekranu.

Aby zatwierdzi¢ wybdér wzoru nalezy nacisngé

przyciskEF“I
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3. wyszukiwanie wzoru

Po nacisnieciu przycisku , na wyswietlaczu
pojawia sie ekran wyszukiwania wzoru. Przy pomocy
przyciskdbw numerycznych, uzytkownik moze
wprowadzi¢ zagdany numer wzoru.

4. usuwanie wzoru

Aby wykonac operacjg usuwania, nalezy zaznaczy¢

zarejestrowany wzor i nacisngé przycisk’ =4,

Nie mozna usung¢ wzoréw zarejestrowanych jako
wzory szybkiego (bezposredniego) wyboru czyli
wzoréw P.

Uwaga: Wzory podzieli¢ mozna na wzory normalne
(standardowe) oraz wzory podstawowe. Wzory
podstawowe to wzory ustawione fabrycznie i ich
uzytkownik nie moze usungé. Wzory normalne to
wzory tworzone, kopiowane lub wczytywane przez
uzytkownika — wzory te mogg by¢ usuwane lub
dowolnie zmieniane.

5. podglad wzoru

Po nacisnieciu przycisku , ha petnym ekranie
pojawia sie widok wybranego wzoru.
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4.8. Ustawienie danych wzoru

1. wywotanie ekranu ustawien danych szycia

Po nacisnieciu przyciskéw A / B lub przycisku C na
ekranie  wprowadzania danych szycia, na
wyswietlaczu pojawi sie odpowiednio  ekran
ustawied skalowania lub ekran ograniczenia
maksymalnej predkosci.

. Zakres Ustawienie
Funkcja . .
ustawien | domyslne
A | ustawienie L a00% | 100%
skalowania na osi X
g | ustawienie 1 a00% | 100%
skalowanianaosiY
ogranlczeme. 200 3000
C | maksymalnej ~ 3000 .
, . . obr./min.
predkosci obr./min.

Uwaga: Parametr U64 pozwala na przechodzenie od
skalowania do rzeczywistego rozmiaru.

Uwaga: Na zakres ustawien oraz wartos¢ domysing
ograniczenia maksymalnej predkosci, wptyw ma
parametr UO1.

2. ustawienie skalowania (zwiekszenia
lub zmniejszenia) wzorunaosiX / Y

Ekran ustawien skalowania wzoru podzielony jest na
dwie czesci: gérna czes¢ dotyczy zmniejszenia lub
zwiekszenia wzoru na osi X, dolna—naosi Y.

A: rzeczywisty (biezacy) rozmiar na osi X
B: wskaznik skalowania na osi X
C: rzeczywisty (biezacy) rozmiar na osi Y
D: wskaznik skalowania na osi Y

Zadang warto$¢ wskaznika skalowania nalezy
wprowadzié¢ za pomocg przyciskéw numerycznych

m ~ Elub przyciskéw / E

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy nacisngé¢ przycisk

!=“ — wyswietlacz powrdci do ekranu
wprowadzania danych.

Uwaga: Aby zapisaé¢ ustawienia nalezy nacisngc

przycisk
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3. ustawienie ograniczenia maksymalnej predkosci

Ustawienie ograniczenia maksymalnej predkosci
dokonywane jest analogicznie jak opisane w punkcie
2. ustawienie skalowania wzoru.

Naci$niecie przycisku ﬁ umozliwia przywrdcenie
ograniczenia maksymalnej predkosci do wartosci
parametru UO1.

4.9. Rejestracja wzoru szybkiego wyboru (wzér P)

1. wywotanie ekranu rejestracji wzoru P

Aby wtaczy¢ ekran rejestracji wzoru P szybkiego
(bezposredniego) wyboru nalezy nacisngé przycisk

|PNoZ

na ekranie wprowadzania danych szycia.

2. wprowadzenie numeru wzoru P

Uzytkownik moze wprowadzi¢ numer wzoru do
zarejestrowania za pomoca przyciskéwm ~ E

lub przyciskd

Jezeli podany numer wzoru istnieje, ksztatt wzoru
oraz przypisane do niego dane wyswietlane sa
w gérnej czesci interfejsu.

W takim przypadku nie bedzie mozna zarejestrowacd
pod juz zajetym numerem, nowego wzoru.
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3. wybor numeru folderu z plikami

Wprowadzony numer wzoru P szybkiego wyboru
moze zostac zapisany w jednym z pieciu folderéw
z plikami. Wkazdym z folderéw mozna zapisa¢ do 10

wzoréw P. Przycisk 6 umozliwia przechodzenie
pomiedzy kolejnymi folderami.

[ 8 g3

4. zatwierdzenie numeru wzoru H, 0

Aby zakoRczy¢ rejestracje wzoru P nalezy nacisngé s r r ’7 r
przycisk Pl _ system powréci do ekranu J
wprowadzania danych wzoru P. E ‘ PosllliPo7
J
= BLON©) E-EE

4.10. Prébne (testowe) przeszycie

1. wywotanie ekranu szycia E

Nacisniecie przycisku E z poziomu ekranu
wprowadzania danych szycia powoduje zmiane tfa
koloru wyswietlacza na niebieski oraz przejscie do
ekranu szycia.

2. wywotanie ekranu szycia prébnego

Aby wtaczyé ekran szycia prébnego nalezy nacisngc

)
przycisk naekranie szycia.

|

: powrét ramki do potozenia wyjsciowego
: przesuniecie ramki dociskowejdo tytu

: przesuniecie ramki dociskowejdo przodu

: zatrzymanie
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3. rozpoczecie szycia probnego

Nalezy docisngc pedat maszynowy, aby opusci¢ ramke dociskowg, a nastepnie za pomocg przyciskow E

]
oraz okres’lié ksztatt wzoru szycia. Przytrzymanie dtuzejwcisnietego przycisku umozliwia przesuwanie
ramki dociskowej w trybie ciggtym odpowiednio do tytu lub do przodu. Ramka bedzie przesuwana do

momentu zwolnienia przycisku. Aby zatrzymac maszyne nalezy nacisnac przyci a
4. zakonczenie szycia prébnego

Po nacisnieciu przycisku , wyswietlacz powraca do ekranu szycia. Jezeli maszyna nie bedzie ustawiona
w potozeniu na poczatku lub na koricu wzoru, uzytkownik moze rozpoczaé operacje szyciaw potowie wzoru,

po doci$nieciu pedatu maszynowego. Aby zrezygnowac z operacji szycia, nalezy nacisngé przycisk B

i wylgczy¢ swiecenie ekranu — na wyswietlaczu pojawi sie ekran szycia, a igta powrdci do potozenia
poczatkowego.

4.11. Operacje z wykorzystaniem funkcji licznika
1. wywotanie ekranu ustawien licznika

Aby przejs¢ do ekranu ustawien licznika nalezy,

z poziomu ekranu szycia, nacisng¢ przycisk™=

(m,

:licznik szycia

:licznik elementow

2. wybor rodzaju licznika oraz wartosci ustawienia

Naciskajgc  przycisk lub
uzytkownik okresla rodzaj licznika, a nastepnie dla
wybranego typu, moze okresli¢ wartos¢ jego
ustawienia.
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4.12. Zatrzymanie w trybie awaryjnym

Z poziomu parametru U31 nalezy wybraé sposdb
tymczasowego zatrzymania (pauzy) maszyny:

o

- R zatrzymanie z panela operacyjnego

‘@9 —~

- W zatrzymanie zzewnetrznego przefacznika.

W przypadku ustawienia zatrzymania maszyny
z poziomu panela operacyjnego, podczas szycia na

—
wyswietlaczubedzie widoczny przycisk pauzy- .

W przypadku drugiej opcji tj. zatrzymania poprzez
nacisniecie zewnetrznego przetacznika na gtowicy,
konieczne jest wykonanie czynnosci opisanych
ponizej.

1. zwolnienie (anulowanie) btedu

Nacisniecie przycisku pauzy podczas szycia powoduje
zatrzymanie maszyny. Woéwczas na wyswietlaczu
pojawi sie ekran sygnalizujacy nacisniecie
przetacznika zatrzymania.

Aby anulowa¢ komunikat o btedzie (a takim jest
zatrzymanie maszyny podczas szycia) nalezy nacisngc

przycisk RESETm.

36



2. obciecie nici lub podniesienie ramki

Nacisniecie przycisku m umozliwia wykonanie
obciecia nici — system przetgczy sie wéwczas na
ekran ustawien procedur.

Nacisniecie przyciskug spowoduje podniesienie
ramki dociskowej. Po tym, wszystkie inne operacje
zostang zablokowane i aby kontynuowac nalezy
odtaczyé zasilanie.

Uwaga: Jezeli parametr U97 ustawiony jest na pauze
(tymczasowe zatrzymanie maszyny), system
bezposrednio przetgczy sie na ekran ustawien
procedur w trybie automatycznego obcinania nici.

3. ustawienie procedur oraz regulacja ramki
dociskowej do potozenia wznowieniaszycia

Nalezy nacisngé przycisk m, aby przejs¢ do

ekranu ustawien procedur.

Ef.

— =: posrednie ustawienie ramki dociskowej
: przesuniecie ramki dociskowejdo tytu

: przesuniecie ramki dociskowejdo przodu

EEE

: powrdt ramki do potozenia wyjsciowego

Za pomocay przycisko’wg oraz g nalezy

ustawi¢ ramke dociskowg w potozenie, od ktérego
ma zosta¢ wznowiona operacja szycia.

4. wznowienie operacji szycia

Po docisnieciu pedatu startowego, maszyna wznawia
operacjeszycia.
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5. Operacje z wykorzystaniem wzorow szybkiego wyboru
(wzoréw P)

5.1. Wprowadzanie danych wzoru P

oznaczane w skrécie jako wzory P, zawierajg wzoér h-
normalny oraz przypisane do niego parametry szycia ¥

Wzory szybkiego (bezposredniego) wyboru, g
STl

takie jak m.in. wskaznik skalowania na osi X, G
wskaznik skalowania na osi Y czy ograniczenie
predkosci. Tworzac wzér P, uzytkownik nie musi za H

kazdym razem wprowadza¢ parametréw szycia.

Widok ekranu wprowadzania danych wzoru P

Q
Istnieje mozliwos¢ zarejestrowania maksymalnie
50 wzoréw P. :
Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
A |EDYTOWANIEWZORUP nacisniecie przycisku umozliwia edycje zawartosciwzoru P

B | KOPIOWANIEWZORUP C
istniejgcego wzoru P do pustego numeru wzoru

nacisniecie przycisku  umozliwia skopiowanie zawartosdd

po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie ekran

C | NAZYWANIEWZORU umozliwiajgcy wprowadzenie nazwy wzoru — nazwa wzoru moze

sktadac sie maksymalnie z 14 znakdéw

D |NAWLEKANIEGLOWICY po nacisnieciu przycisku, ramka dociskowa jest opuszczana

E |NAWIJANIENICI BEBENKA . . E . L
nacisniecie przycisku umozliwia nawiniecie bebenka

F [WYBRANYNUMER WZORU wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru

G | NUMER KSZTAtTUSZYCIA na przycisku wyswietlany jest numer wzoru normalnego

wykorzystywany w istniejgcym wzorze P
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
H |WYBORKSZTAtTUSZYCIA na przycisku wyswietlany jest ksztatt aktualnie wybranego wzoru
| |LICZBASCIEGOW WZORU wyswietlenie wskazuje liczbe $ciegéw dla wybranego wzoru szycia
J | BIEZACYROZMIARNA OSI X wyswietlenie wskazuje biezgcy rozmiar wybranego wzoru na osi X
K USTAWIENIE SKALOWANIA na przycisku wyswietlany jest wskaznik skalowania wybranego
NA OSI X wzoru na osi X
L |BIEZACYROZMIARNA OSIY wyswietlenie wskazuje biezgcy rozmiar wybranego wzoru naosi Y
M USTAWIENIE SKALOWANIA na przycisku wyswietlany jest wskaznik skalowania wybranego
NAOSIY wzoruna osiY
N OGRANICZENIE wyswietlenie wskazuje ograniczenie maksymalnej predkosci
MAKSYMALNEJ PREDKOSCI 4 1e 08 ymainej pre
<z wyswietlenie wskazuje wartosé przesuniecia na osi X dla aktualnie
O |[WIELKOSCPRZESUNIECIANAOSIX
wybranego wzoru
<z wyswietlenie wskazuje wartosé przesuniecia na osi Y dla aktualnie
P | WIELKOSCPRZESUNIECIANAOSIY
wybranego wzoru
Q POWROT DO WPROWADZANIA nacisniecie przycisku umozliwia powrét do ekranu wprowadzania
DANYCHWZORU NORMALNEGO |danychwzorunormalnego
R NUMER FOLDERU Z PLIKAMI wyswietlenie wskazuje numer folderu z aktualnie wybranym
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P) |wzoremP
s WYBOR FOLDERU Z PLIKAMI naci$niecie przycisku  umozliwia przechodzenie pomiedzy
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P) | folderami plikéw wzorami P
WYBOR WZORU . : : :
T wys$wietlenie wskazuje zarejestrowane wzory P

SZYBKIEGO WYBORU (P)
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5.2. Edycja wzoru P

1. wywotanie ekranu edycji wzoru P

PN
Nacisniecie przycisku l—"a umozliwia przejscie do
ekranu edycji wzoru szybkiego wyboru P.

. Zakres | Ustawienie
Funkcja . .
ustawien | domysline
A | ksztattszycia A
B nurr.1e'rfolderu 1~
z plikiem
ograniczenie 200 B
. N 3 000
C | maksymalnej 3000 obr./min
predkosci obr./min. ’ )
D przesuniede (-30) 0
naosi X ~ 30mm
E | skalowanienaosiX | 1~400% 100% b
skalowanienaosiY | 1~400% 100%
G przesuniede (-30) 0
naosiY ~ 30mm

2. zmiana danych

Nalezy wybrac zadany parametr i zmieni¢ wartos¢
jego ustawienia.

3. zatwierdzenie zmiany danych
— na przyktadzie wielkosci przesuniecianaosi X

Za pomoca przyciskow numerycznychm ~ E
A

lub przyciskow Basl / nalezy wprowadzié

zadang warto$¢é parametru.

Aby zakonczyé ustawienia nalezy nacisngé przycisk

]

: liczba dodatnia I: liczbaujemna

4. zmiana danych

Aby wyj$¢ z ekranu edycji wzoru P nalezy nacisngé

przycisk — system przefaczy sie na ekran
wprowadzania danych szycia.
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5.3. Kopiowanie wzoru P

1. wybér wzoru do skopiowania

Aby przejs¢ do ekranu kopiowania wzoru P nalezy

nacisng¢  przycisk . Nastepnie sposrod
zarejestrowanych wzordéw nalezy wybraé ten numer
wzoru, ktéry ma zosta¢ skopiowany i nacisngc

przyciskw.

2. wprowadzenie numeru
nowo zarejestrowanego wzoru

W?z6ér, ktéry ma zostac skopiowany wyswietlany jest
w goérnej czesci ekranu. Przy pomocy przyciskow
numerycznych nalezy wybrac numer
niezarejestrowanego wzoru. Nie mozna bowiem
ponownie zarejestrowac juz zarejestrowany numer
wzoru.

Naciskajagc przycisk * nalezy wybraé folder
zapisu. Aby zakonczy¢ operacje kopiowania wzoru

nalezy nacisngc przyciskl“=J

ekranu kopiowania wzoru P.

—system powrdci do
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5.4. Wybieranie wzoru P

1. przejscie do ekranu wyboru wzoru P

Aby przej$¢ do ekranu wyboru wzoru P nalezy
nacisna¢ przycisk A.

2. wybér numeru wzoru

Informacje dotyczace aktualnie wybranego wzoru
wyswietlane saw gérnej czesci ekranu.

Naciskajgc przycisk mozna przechodzi¢
pomiedzy kolejnymi folderami plikdw wzoru
i wyswietlaé zarejestrowane wzory P.

3. zatwierdzenie wyboru wzoru

Czynnosci zatwierdzania wyboru wzoru P s3g
analogiczne jak dlawzoru normalnego.

Aby zakonczyé wybor nalezy nacisngé przycisk

]
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5.5. Szycie wzoru P

Nacisniecie przycisku z

ekranu wprowadzania danych wzoru P powoduje

przejscie do ekranu szycia.

poziomu

Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie interfejs
A |SZYCIE PROBNE (TESTOWE) prébnego (testowego) przeszycia, z poziomu ktérego mozliwe jest
m.in. potwierdzenie ksztattu wzoru
B | NAWLEKANIE GROWICY nacisniecie przycisku umozliwia opuszczenie ramki dociskowej
C POWROT DO POtOZENIA po nacisnieciu przycisku, ramka dociskowa powraca do potozenia
WYJSCIOWEGO wyjsciowego (poczgtkowego)
D |NUMER WZORUP wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru
E | NUMER KSZTAETUWZORU na przycisku wy_?wu?tl'any jest numer wzoru normalnego
wykorzystywany w istniejgcym wzorze P
F |LICZBASCIEGOW WZORU wyswietlenie wskazuje liczbe $ciegéw dla wybranego wzoru szycia
G OGRANICZENIE wyswietlenie wskazuje ograniczenie maksymalnej predkosci
MAKSYMALNEJ PREDKOSCI 4 1e08 ymainej pre
H |PREDKOSCSZYCIA wyswietlenie wskazuje biezgcg predko$é szycia

USTAWIENIE PREDKOSCI SZYCIA

nacisniecie przycisku umozliwia zmiane predkosci szycia
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
K |BIEZACYROZMIARNA OSI X wyswmtlemg wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzoru na osi X
USTAWIENIE SKALOWANIA s . . , . .
L wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowania na osi X
NA OSI X
M | BIEZACYROZMIARNA OSIY wysmetlemg wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzorunaosiY
N USTAWIENIE SKALOWANIA wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowanianaosi Y
NAOSIY
0 | WIELKOSE PRZESUNIECIA NA OSI X wyswietlenie wskazuje wartosé przesuniecia na osi X dla aktualnie
wybranego wzoru
P | WIELKOSC PRZESUNIECIA NA OSI Y wyswietlenie wskazuje wartos¢ przesuniecia na osi Y dla aktualnie
wybranego wzoru
nacisniecie przycisku umozliwia wybédr rodzaju licznika i okreslenie
jegowartosci docelowej:
Q | USTAWIENIE LICZNIKA e .
: licznik szycia
'VA‘ " licznik elementéw
R NUMER FOLDERU Z PLIKAMI wyswietlenie wskazuje numer folderu z aktualnie wybranym
WZOROW SZYBKIEGO WYBORU (P) | wzorem szybkiego wyboru (P)
WYBOR WZORU - : : :
S wyswietlenie wskazuje zarejestrowane wzory P

SZYBKIEGO WYBORU (P)
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6. Regulacje i konserwacja maszyny

6.1. Regulacja wysokosci igielnicy

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczyc zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania

silnika.

™

gorna linia Z Z 4
znacznika ? O
/-
0.8~1 mm
A —
linia znacznika . i
dlaDPx17 "\\@
@ tylko dla glowic typu Hi W tylko dla gtowicy F

Igielnice ® nalezy ustawi¢ w najnizszym potozeniu. Nastepnie nalezy poluzowac srube @ mocujacgigielnice
i ustawic igielnice tak, aby gérna linia znacznika @ na igielnicy znajdowata sie na réwni z dolng krawedzia
dolnej tulei ® igielnicy. W przypadku gtowicy typu F, nalezy ustawié igielnice 0.8 — Imm ponizej $rodka
gérnej linii znacznika @ naigielnicy.

Uwaga: Po dokonaniu regulacji nalezy upewnié sie, ze obcigzenie (moment obrotowy) jest rwnomierne.

Jezeli po zmianie warunkdw szycia wystgpi przepuszczanie Sciegdw, nalezy obnizy¢ igielnice tak, aby
znajdowata sie 0.5—1mm ponizej linii znacznika @.

6.2. Regulacja synchronizacji ruchu igly i chwytacza

Aby unikna¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczy¢ zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania
silnika.

Zalezno$¢ pomiedzy igta i znacznikami liniowymi W celu dokonania regulacji synchronizacji igty

i chwytaczanalezy:

® ® . N
A — przekrecajackoto reczne, podnieséigielnice ©
— ustawicigielnicetak, aby dolnaliniaznacznika @
@\// ® @>/’ ® na igielnicy znajdowata sie na réwni z dolng

krawedzig dolnej tulei @ igielnicy
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— poluzowac $rube nastawczg @ na mechanizmie
napedowym

— otworzy¢ wewnetrzne dociskacze @ chwytacza
odchylajgcje w prawoiw lewo

— wyjaéwewnetrzny dociskacz ® chwytacza.

Uwaga: Nalezy uwazac, aby chwytacz @ nie wysunat
sieinie spadt.

— ustawic ostrze chwytacza @ tak, aby znajdowato
sie na wysokosci osi symetrii igty®, a przeswit
pomiedzy przednig krawedzia mechanizmu
napedowego i igtg wynosit Omm, gdyz przednia
ptaszczyzna mechanizmu napedowego ®
zabezpiecza igte przed wygieciem

— dokreci¢ $rube nastawczg @ na mechanizmie
napedowym

— odkreci¢ srube @ mocujaca bieznie chwytacza

— ustawié potozenie wzdtuzne chwytacza— w tym
celu przekreci¢ watek regulacji biezni
chwytacza zgodnie z kierunkiem ruchu
wskazéwek zegara lub w kierunku przeciwnym
tak, aby przeswit pomiedzy igta ® i ostrzem
chwytacza @ wynosit 0.05—0.1mm

— po ustawieniu wzdtuznego potozenia chwytacza,
ustawié przeswit wielkosci 7.5mm pomiedzy igly
i bieznig chwytacza

— dokreci¢ srube @ mocujaca bieznie chwytacza.

Uwaga: Jezeli maszyna pozostaje przez dtuzszy czas
nieuzywana lub czyszczone byly elementy przy
chwytaczu, nalezy przed uruchomieniem maszyny,
zaaplikowaé¢ odrobine oleju (smaru) na bieznie ®
oraz na knot olejowy ©.



6.3. Regulacja wysokosci wzniosu ramki dociskowej

Aby unikngé wypadkdow spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed

silnika.

wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczy¢ zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania

W celu ustawienia wzniosu ramki dociskowej nalezy:

ustawi¢ maszyne w trybie zatrzymania

— odkreci¢ sze$¢ $rub mocujagcych @ gérng
pokrywe @ i zdjgé pokrywe

— za pomoca klucza imbusowego ® poluzowacd

$rube ® ztbem gniazdowym docisku @

— docisngé¢ do dotu klucz ® tak, aby zwiekszy¢
wznios ramki dociskowej, lub pociggnaé¢ go do
goéry, aby zmniejszy¢ wznios ramki

— po dokonaniu ustawienia, mocno dokrecic¢
Srube ®

— jezeli prawai lewa strona ramki dociskowej nie
sg wypoziomowane, poluzowad srube mocujaca
@ i ustawi¢ potozenie ptytki wspornika
dZwigni ramki dociskowe;j.

Uwaga: Dokonujgc powyzszego ustawienia nalezy uwazaé, aby ptytka wspornika dzwigni ramki
dociskowej nie uderzata o wspornik @ transportu. Jezeli ptytka wspornika dZzwigni ramki dociskowej bedzie
uderza¢ o odrzutnik nici (wiper), nalezy dokonac regulacji wysokosci ustawienia odrzutnika za pomoca
sruby nastawczej @ znajdujacej sie na podstawie odrzutnika nici.

6.4. N6z ruchomy i néz staty

Aby unikng¢ wypadkéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed

' wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczyé zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania
- silnika.
(2): s Nalezy poluzowaé $rube regulacyjng ® tak, aby
=g L TR przeswit pomiedzy przednig krawedzig ptytki
>, blytka sciegowa ciesowei i g6 K dzi tei diwieni @
G @ gowej i gorng krawedzig matej diwigni
N\

\ "
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obcinacza nici wynosit 18.5mm. W celu dokonania
regulacji nalezy przesungé néz ruchomy w kierunku
wskazanym strzatka.

Nastepnie nalezy poluzowaé sSrube ® tak, aby
przes$wit pomiedzy prowadnikiem @ igly i nozem
statym @ wynosit 0.5mm. W celu dokonania
regulacji nalezy przesungc¢ néz staty.



6.5. Regulacja odrzutnika nici (wipera)

Aby unikngé wypadkdow spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed

silnika.

wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczy¢ zasilanie i odczekac do catkowitego zatrzymania

Nalezy poluzowaé srube @ i ustawi¢ odrzutnik
w taki sposdb, aby przeswit pomiedzy odrzutnikiem
aigtag wynidst co najmniej 1.5mm.

Na tym etapie, standardowa odlegtos¢ pomiedzy
odrzutnikiem niciiigtg wynosi 23 —25mm. Regulacja
wielkosci przeswitu zapobiega docisnieciu nici
igtowej przez ramke dociskowa podczas opuszczania
ramki. Jezeli zastosowana zostata cienka igta,
odlegtos¢ pomiedzy odrzutnikiem nici i igtg powinna
wynosi¢ 23mm.

Przy okreslaniu ustawienia odrzutnika, nalezy
uwzgledni¢ potozenie igty w chwili, gdy maszyna
zatrzymata sie po zakonczeniu operacji szycia.

Gdy polietylenowy pojemnik @ zapetni sie olejem
nalezy gozdjaci wyla¢zuzyty olej.

6.7. Regulacja ilosci oleju doprowadzanego do chwytacza

S s o
®—H
g §
@ 1
@y [
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W celu dokonania regulacji ilosci oleju

doprowadzanego do chwytacza nalezy:

— odkrecic¢i zdjgc Srube @

— wkreci¢ lub wykreci¢ srube regulacyjng @, przy
czym wkrecanie sruby @ powoduje zmniejszenie
ilosci oleju w lewej rurce olejowej @

— po dokonaniu regulacji, dokrecié¢ srube @.

Uwaga: Fabrycznie, sruba ® jest lekko wkrecona
i przekrecona 4 razy. Podczas zmniejszania ilosci
oleju, nie nalezy wkrecac¢ sruby od razu, ale przez
okoto pét dnia nalezy obserwowac miejsce ze Srubg
® wkrecona i odkrecong na 2 obroty. Nadmiernie
zmniejszona ilos¢ oleju moze przyspieszyé
zuzywanie sie chwytacza.



6.8. Aplikowanie smaru w wyznaczone miejsca na maszynie

Po wykonaniu na maszynie zadanej ilosci operacji szycia, na wyswietlaczu panela operacyjnego pojawi sie
przy witgczeniu zasilania, komunikat o btedzie nr M012. Jest to sygnat, ze okreslone miejsca na maszynie
nalezy wypetni¢ smarem.

Po natozeniu smaru nalezy z poziomu pierwszego ekranu komunikatu M012, nacisng¢ przycisk , aby

przejs¢ do ekranu wprowadzania hasta. Po wprowadzeniu hasta nalezy nacisngé przycisk :

aby automatycznie usungé wartos$é licznika (ustawienie domysine: 8 000).

Uwaga: Zalecane jest stosowanie jedynie takiego smaru, jaki zostat dostarczony wraz z maszyna.
Zastosowanie innego smaru grozi uszkodzeniem elementéw maszyny.

Aby unikna¢ wypadkdéw spowodowanych nagtym uruchomieniem sie maszyny, nalezy przed
wykonaniem ponizszych czynnosci odtaczy¢ zasilanie i odczekaé do catkowitego zatrzymania
silnika.

Smarowanie obszaru krzywki mimosrodu

W celu nasmarowania obszaru krzywki mimosrodu
nalezy:

— zdjgépokrywe ® watu korbowego

— odkreci¢ $rube nastawczg ® na ostonie
wprowadzania smaru na  boku watu
korbowego ©

— wcisng¢ smar z tubki @ w koncowke watu
korbowego.
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7. Operacje z wykorzystaniem wzorow kombinowanych

(wzoréw C)

7.1. Wprowadzanie danych wzoru C

Maszyna umozliwia wykonanie operacji szycia

e
118

kombinowanego - ciggtego tzn. szycia kilku - “’r—?""

réznych wzoréw/ksztattow bez podnoszenia o)

docisku. G ) = —
. . . . 01

W?zér szycia kombinowanego sktada sie z grupy P — g

wzoréw bezposredniego wyboru (wzoréw P). H =

Istnieje mozliwos¢:

— wprowadzeniado 30 wzordw szycia P w ramach
jednego wzoru szycia kombinowanego (szycie
wielu réznych wzoréw na jednym produkcie)

20 wzoréw

kombinowanego (zarejestrowanie nowych, badz

skopiowanie juz istniejgcych danych).

— zarejestrowania do

Widok ekranu wprowadzania danych wzoru

kombinowanego

w

szycia

(7]

o

P02
Po3
|
P05

m

Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia

Opis

A REJESTRACJAWZORU nacisniecie przycisku umozliwia zarejestrowanie nowego wzoru
KOMBINOWANEGO kombinowanego (C)
B KOPIOWANIE WZORU nacisniecie  przycisku umozliwia skopiowanie zawartosd

KOMBINOWANEGO

istniejgcego wzoru Cdo pustego numeruwzoru

C [NAZYWANIEWZORU

po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie ekran
umozliwiajacy wprowadzenie nazwy wzoru — nazwa wzoru moze
sktadac sie maksymalnie z 14 znakéw

D [NAWLEKANIEGLOWICY

po nacisnieciu przycisku, ramka dociskowa jest opuszczana

E | NAWIJANIENICI BEBENKA

nacisniecie przyciskuE umozliwia nawiniecie bebenka

WYBRANY NUMER
WZORU KOMBINOWANEGO

wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru
kombinowanego; po nacisnieciu przycisku nawyswietlaczu pojawi
sie ekran wyboru wzordéw szycia kombinowanego
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis

wskazuje kolejnosészyciaw trybie szyciakombinowanego; gdy na
G |KOLEJINOSCSZYCIA wyswietlaczu pojawi sie ekran postepu szycia, wzor ktéry bedzie
szyty pierwszy jest zaznaczony kolorem niebieskim

 [wmon sz B s
WZORU KOMBINOWANEGO e s & @ P & y
mozliwos$¢ wprowadzenia wybranego wzoru P

istnieje mozliwos$¢ zarejestrowania maksymalnie 30 wzoréw
I | NASTEPNA /POPRZEDNIASTRONA |szycia kombinowanego (C); na pojedynczej stronie wyswietlacza
pokazanych jest maksymalnie 6 wzoréw kombinowanych

7.2. Edycja wzoru C

1. wywotanie ekranu edycji wzoréw szycia kombinowanego (wzoru C)
Aby przejs¢ do ekranu edycji wzordw szycia kombinowanego nalezy nacisngé¢ przycisk A na ekranie

wprowadzania danych wzoru kombinowanego.
Poczatkowo, poniewaz do wzoru P nie jest zarejestrowany zaden ksztatt szycia, pierwsza pozycja jest pusta.

2. wybor ksztattu
Z poziomu ekranu edycji wzoru kombinowanego, nalezy wybraé zgdany wzér P (przyciski B) i zatwierdzi¢

-

rejestracje naciskajgc przycisk
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3. powtdrzenie czynnosci rejestracji C

Po zarejestrowaniu pierwszego wzoru, na ekranie
pojawi sie pusty przycisk wyboru C do
zarejestrowania drugiego  wzoru. Nalezy
zarejestrowad kolejny wzor postepujac
analogicznie jak w przypadku pierwszego wzoru.

7.3. Wybieranie wzoru C

1. wywotanie ekranu wyboru
wzoru kombinowanego

Aby przejs¢ do ekranu wyboru wzoru
kombinowanego nalezy nacisngc przycisk A.
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2. wybor numeru wzoru kombinowanego (C)

Aby zmieni¢ dane wzoréw P w ramach biezgcego
wzoru kombinowanego nalezy nacisngé przycisk B
na ekranie wyboru wzoru kombinowanego.

Nalezy  wybrac zadany numer wzoru
kombinowanego (przycisk C), a nastepnie

zatwierdzi¢ naciskajgc przycisk !‘ZI

7.4. Szycie wzoru C

acisniecie  przycisku z poziomu
ekranu wprowadzania danych wzoru
kombinowanego (wzoru C) powoduje przejscie do
ekranu szycia.
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawia sie interfejs
A |SZYCIE PROBNE (TESTOWE) préobnego (testowego) przeszycia, z poziomu ktérego mozliwe jest
m.in. potwierdzenie ksztattu wzoru
B [NAWLEKANIEGLOWICY nacisniecie przycisku umozliwia opuszczenie ramki dociskowej
C POWROT DO POtOZENIA po naci$nieciu przycisku, ramka dociskowa powraca do potozenia
WYJSCIOWEGO wyjs$ciowego (poczgtkowego)
D |NUMER WZORUC wyswietlenie wskazuje numer aktualnie wybranego wzoru
E | NUMER KSZTAETUWZORU nfa przyasku wySW|etIanyjest numer ksztattu zarejestrowany pod
biezgcym wzorem kombinowanym
F |KOLEJINOSCSZYCIA wskazuje kolejnos¢ szycia w trybie szycia kombinowanego
G |tACZNALICZBA KSZTALTOW wyswietlenie wskazuje liczbe ksztattéw dla wybranego wzoru
PRZEISCIE DO PRZODU / DO T¥U umozliwia przejscie do nastepnego / poprzedniego w kolejnosci
H | WRAMACH ZADANE] ksztattu dIaF;z cha kombinoweal:;le i PP ° J
KOLEJNOSCI SZYCIA y 8
| | WYBOR KSZTALTUWZORU wyswu?.tlenle_ wskazuje ksztatt zarejestrowany dla biezgcej
operacji szycia
J | LICZBA SCIEGOW WZORU wyswietlenie wskazuje liczbe $sciegéw dla wybranego wzoru
K OGRANICZENIE wyswietlenie wskazuje ograniczenie maksymalnej predkosci
MAKSYMALNEJ PREDKOSCI y 1€ 08 ymainejpre
L |PREDKOSCSZYCIA wyswietlenie wskazuje biezgcg predkosc szycia
M | USTAWIENIE PREDKOSCISZYCIA nacisniecie przycisku umozliwia zmiane predko$ci szycia
nacisniecie przycisku umozliwia wybér rodzaju licznika i okreslenie
N |USTAWIENIE LICZNIKA jego wartosci docelowej:
e - licznik szycia S | licznik elementéw
O |BIEZACYROZMIARNA OSIX wySW|etIen|.e wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzoru na osi X
USTAWIENIE SKALOWANIA L . . - . .
P wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowania na osi X
NA OSI X
Q |BIEZACYROZMIARNA OSIY wyswmtlemg wskazuje biezacy (rzeczywisty) rozmiar wybranego
wzorunaosiY
USTAWIENIE SKALOWANIA P . . - . .
R wyswietlenie wskazuje wskaznik skalowanianaosiY
NAOSIY
S | WIELKOSC PRZESUNIECIA NA OSI X wyswietlenie wskazuje wartosé przesuniecia na osi X dla aktualnie
wybranego wzoru
T | WIELKOSE PRZESUNIECIA NA OSI Y wyswietlenie wskazuje wartosé przesuniecia naosi Y dla aktualnie

wybranego wzoru
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8. Edycja wzorow

8.1. Dostep do trybu edycji wzorow

@
Nacisniecie przycisku g umozliwia
przejscie od ekranu wprowadzania danych do
ekranu wyboru trybu, z poziomu ktérego
istnieje mozliwos¢ wykonania szczegétowych
ustawien i edycji danych.

—J%
Nacisniecie przycisku umozliwia przejscie

do ekranu wyboru trybu szycia lub trybu edycji:

&, B

:tryb szycia : tryb edycji

Aby powréci¢ do ekranu wyboru trybu nalezy

=

nacisnac przycisk , @ nastepnie zatwierdzic¢

przyciskiem@] .

(%]
Ponowne naci$niecie przycisku Eg powoduje
wyjscie z ekranu wyboru trybu — na wyswietlaczu
pojawi sie woéwczas komunikat z pytaniem
o przejscie do ekranu edycji wzoru.
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Aby przejsé do standardowego ekranu edycji wzoru

nalezy nacisngc przyciskgj.
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
A POBIERANIE / WCZYTYWANIE nacis$niecie przycisku umozliwia przejscie do ekranu pobierania
WZORU (wczytywania) wzoru
B | WPROWADZANIE WZORU nacisniecie _ przycisku  umozliwia przejscie do  ekranu
wprowadzania wzoru
naci$niecie przycisku umozliwia szybkie wyszukanie punktu
C | WYSZUKAJ PUNKT WEJSCIA IGLY wejscia iglty; w przypadku edycji wzorow, uzytkownik moze
bezposrednio podac wspodtrzedne punktu szycia
D | PODNIESIENIEIGEY naC|s‘n|ec'|e przyusk'u u'mozI|W|a ustawienie igielnicy z powrotem
W najwyzszym potozeniu
E PRZESUWANIE POSREDNIEGO nacis$niecie przycisku umozliwia podniesienie lub opuszczenie
DOCISKU posredniego docisku
F INFORMACIA O BIEZACYM wyswietlenie wskazuje aktualne potozenieigt
POLOZENIUIGLY y J P gty
G |LsTA KODOW nacisniecie przycisku umozllyy|a wyswietlenie  wszystkich
dostepnych edytowalnych funkgji
H | INFORMACIA 'naC|sn|e;c.|.e przyC|sI.<u umozliwia wyswietlenie szczegdtowych
informacji o aktualnie edytowanym wzorze
I | USTAWIENIA nacisniecie przycisku umozliwia przejscie do ustawien
) |s7YCIE PROBNE (TESTOWE) naasmeqe przyC|s'ku umozliwia wykonanie prébnego (testowego)
przeszycia aktualnie edytowanego wzoru
. PODAWANIE nacisniecie przycisku umozliwia przesuniecie —5|e o1l sufag_c‘)d
DO PRZODU /DO TVRU biezgcego potozeniaw kierunku: do przodul'== ido tytu ==
L POWROT DO POtOZENIA po nacisnieciu przycisku, igta przesuwa sie z biezgcego potozenia
WYJSCIOWEGO do potozeniawyjSciowego (poczgtkowego)
nacisniecie przycisku  umozliwia bezposrednie wywotanie
wybranej funkgji
(e E S
= pusty transport
< :szycie punktowe
ﬁ: szycie normalne
M | PRZYCISKI FUNKCYJNE

S-é g : obciecie nici

-ﬁ anulowanie polecenia kontroli mechanicznej
i""-

2157 usuwanie elementu

Ig + :zmianaodcinka predkosci szycia

q’E”'-.: usuwanie biezgcego wzoru
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Nr Nazwa przycisku/wyswietlenia Opis
za pomocg funkcji wyboru i ustawien (kod 112), uzytkownik moze

N | GORACE KLAWISZE przyp!sywac rozng' funkcje do poszcz‘egolnyc.:h |:?rzyc'|skow; po
przypisaniu funkcji, na danym przycisku pojawia sie rysunek
obrazujacy wybrang funkcje

O [WIDOKKSZTALTU WZORU obszarwyswietlania podglagdu wzoru

Nr

Nazwa przycisku/wyswietlenia

Opis

WSPOtRZEDNA BEZWZGLEDNA

wyswietlenie wskazuje wspotrzedne bezwzgledne (na osi X, Y)
biezgcego punktu potozeniaigty do potozenia wyjsciowego

WSPOLRZEDNA WZGLEDNA

wyswietlenie wskazuje wspdtrzedne wzgledne (na osi X, Y)
biezgcego punktupotozenia

PREDKOSC

wyswietlenie wskazuje predkos¢ szycia lub pustg predkosé dla
biezgcego punktu

PRZERWA / ODSTEP

wyswietlenie wskazuje dtugos¢ sciegu dla biezgcego elementu
(jezeli scieg jest skalowany, wyswietlana jest wartos¢ sprzed
skalowania)

RODZAJ ELEMENTU

wyswietlenie wskazuje biezgce elementy; przy ustawianiu danych
szycia, system wyswietli rodzaje elementéw, w tym m.in.:

55 transport skokowy

&=*: liniatamana

W% krzywa swobodna

w przypadku polecen mechanicznych, wyswietlany jest typ
polecenianp. obciecienici

TYP WEJSCIA IGLY

wyswietlenie wskazuje potozenie wejsciaigty:

wa poczatek wzoru — punkt poczgtkowy (wyjsciowy)wzoru

= srodkowy punkt elementu (nie gérny ani koricowy punkt
elementu)
'?" goérny punkt linii tamanej

o 7 koncowy punkt elementu — punkt konczacy (zamykajacy)
element

= koricowy punkt wzoru—koniecwzoru
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8.2. Edycja wzoréw

Przyktad wykorzystania funkcji edycji wzoru do wprowadzenia nastepujgcego projektu:

Wprowadzane punkty:

o transportlinil wy ) X (mm) Y (mm)
(1] -40,00 25,00
(2] 40,00 25,00
(3] 40,00 -25,00
(4] -40,00 -25,00

Kolejnos¢ wprowadzania
strzatki na rysunku obok.

1. wprowadzenie pustego transportu

Aby przejsé do ekranu ustawien pustego transportu
nalezy, z poziomu standardowego ekranu edycji

wzoru, nacisngé przycisklﬂ .
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' ’ .
Po nacisnieciu przycisku , na wyswietlaczu

pojawi sie ekran potozeniatransportu pustego.

Za pomocyg przyciskow kierunkowych ze strzatka

% ¥ |
L >
AN, uzytkownik moze dowolnie przesuwaé

ikonke (symbolizujgcg potozenie igty) — w tym
przypadku do punktu o wspdtrzednych (-40, 25).

Aby zatwierdzi¢ ustawienie nalezy nacisngc
‘ gl 4|
przycisk i’ Naci$niecie przycisku .

umozliwia zapisanie ustawienia.

Woéwczas system powrdci do standardowego
ekranu edycji wzoru i wyswietli sciegi pustego
transportu:

. E
—
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2. wprowadzenie szycia normalnego, liniowego

Aby przejs¢ do ekranu ustawien szycia normalnego liniowego nalezy, z listy kodow funkcji wybra¢ pozycje

023 Szycie normalne liniowe i nacisngé przycisl

<

Linear Sewing

#% Thread Tyimming

$-F Second origin

Figirlk Stop

%% 4 Inversion

iF Delay

I Sewing machine stops

= Jump

# Point sewing

Aby ustawié¢ dtugosé¢ Sciegu nalezy, z poziomu
ekranu szycia normalnego liniowego, nacisngé

przycisk

Aby zmienié¢ dtugos$¢ Sciegu na ,3.0” nalezy

nacisng¢kolejno przyciskinumeryczne . m

a nastepnie zapisa¢ zmiane naciskajac przycisk
ENTER — system powrdci do ekranu szycia
normalnego liniowego.

Uwaga: Nacisniecie przycisku m umozliwia
wyzerowanie / usuniecie wprowadzanej wartosci.
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Po ustawieniu dtugosci sciegu na ,3.0” nalezy

pa)

nacisng¢ przycisk ©", aby ponownie powrdcic¢
do ekranu ustawien szycia normalnego liniowego.

Za pomocg przyciskéw kierunkowych ze strzatka

nalezy przesungé ikonke
(symbolizujacg potozenie igty) od punktu @
do punktu @, a nastepnie nacisngé przycisk

L

Powyzsze czynnosci nalezy powtarzaé tak, aby
przesungé ikonke do kolejnych punktéow wedtug
ponizszego schematu:

00000000000
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Po zatwierdzeniu projektu wzoru nalezy nacisngé

przycisk al, aby utworzy¢ dane wzoru. System
powréci do standardowego ekranu edycji wzoru,
na ktérym wyswietlony bedzie utworzony projekt.

3. zapisanie wzoru

Aby przejs¢ do ekranu zapisywania wzoru i zapisaé
edytowany wzor nalezy nacisngc przycis \)‘ .

System automatycznie przypisze do wzoru numer.
Uzytkownik moze réwniez sam wskaza¢ numer
wzoru podajagc go za pomocg przyciskdw

Ofl 9 k4
numerycznych - lub M i

Przycisk umozliwia wybdr miejsca zapisu
wzoru (Sciezki zapisu) — dysk U lub pamieé panela
operacyjnego.
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Aby dodac operacje automatycznego obcinania nici

nalezy nacisng¢ przycisk

Aby anulowaé operacje automatycznego obcinania

nici nalezy nacisngc przycisk: .

Po okresleniu statusu operacji obcinania nici,
system powrdéci do standardowego ekranu edyciji
wzoru.

Szczegétowe informacje dotyczace edycji wzoru
opisane s3 w instrukcji obstugi kreatorawzoréw —

SP500.

8.3. Wyjscie z trybu edycji wzorow

Aby przej$¢ do ekranu wyboru trybu nalezy,
z poziomu standardowego ekranu edycji wzoru,

[
nacisngc przyciskg.

Wstaw automatyczne
obcinanie nici
Enter TAK, Esc NIE
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Nacisniecie przycisku g umozliwia przejscie

do ekranu wyboru trybu szycialub trybu edyciji:

=2 N

Aby powrdci¢ do ekranu wyboru trybu nalezy

nacisna¢ przycisk a , @ nastepnie zatwierdzi¢

przyciskiem |

:tryb szycia : tryb edycji

L
Ponowne nacisniecie przycisku E! powoduje
wyjscie z ekranu wyboru trybu — na wyswietlaczu
pojawi sie wodwczas komunikat z pytaniem
o przejscie do ekranu edycji wzoru.

Po nacisnieciu przycisku !=|, system przechodzi
z trybu edycji wzoru do trybu szycia.
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9. Funkcja informacyjna

Panel posiada trzy aktywne funkcje informacji:

1) funkcja informujgca o wymianie oleju (oliwienie), wymianie igty, czyszczeniu elementéw maszyny —
operator wprowadza czas, po ktérym nalezy dokonaé¢ ww. czynnosci; gdy termin dokonania wymiany
poszczegdlnych elementéw minie, na wyswietlaczu pojawi sie ekran przypomnienia

2) funkcjainformujaca o predkosci szycia, wydajnosci docelowej i biezacej

3) funkcja prezentujgca schemat nawlekania gtowicy maszynowe;.

9.1. Monitorowanie informacji dotyczacych konserwaciji i przegladu

1. wywotanie ekranu informacgji
Aby wiaczy¢ ekran informacji nalezy na ekranie

wprowadzania danych szycia nacisngé¢ przycisk A
znajdujacy sie na dolnym pasku wyswietlacza.

2. wywotanie ekranu informacyjnego
o konserwacji i przegladzie maszyny

Na ekranie informacyjnym nalezy nacisngé przycisk

B, aby wywota¢ informacje o konserwadji
i przegladzie.
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Na ekranie pojawia sie informacje kiedy nalezy
dokona¢ nastepujacych czynnosci:

W - wymiana iglty (w tysigcach

Sciegow) w - czyszczenie maszyny (w

godzinach) % - oliwienie maszyny (w
J

godzinach)

Na przyciskach C, okres czasu jaki powinien uptyngc
pomiedzy kolejnym wykonaniem danej czynnosci
wyswietlany jest w czesci D, natomiast faktyczny
czas pozostaty do ponownego wykonania czynnosci
—w czesci E.

Istnieje mozliwos$¢ wyzerowania wskazania czasu
pozostatego do kolejnej wymiany.

9.2. Ustawianie daty kolejnego przegladu maszyny

1. wywotanie ekranu informacji
(poziom konserwatora)

Aby  wiaczy¢ ekran  informacji  (poziom
konserwatora) nalezy na ekranie wprowadzania
danych szycia przytrzymaé wecisniety przez okoto
3 sekundy przycisk informacji A znajdujacy sie na
dolnym pasku wyswietlacza.

Na ekranie pojawi sie piec przyciskow.
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2. wywotanie ekranuinformacyjnego
o konserwacji i przegladzie maszyny

Na ekranie informacyjnym nalezy nacisng¢ przycisk

! B, aby wywota¢ informacje o konserwacji
i przegladzie.

Wsréd wywotanych przyciskéw, w dolnym rzedzie
znajdujgsie:

= lista btedéw
Wi

“* : dane skumulowane

Na wyswietlaczu pojawiajg sie informacje
analogiczne jak w przypadku standardowego ekranu
informacji o konserwacji i przegladzie maszyny.

Nalezy nacisngé przycisk C odnoszacy sie do
czynnosci, dla ktérej czas przegladu ma zostaé
zmieniony — na wyswietlaczu pojawi sie ekran
zmiany ustawien czasu.

Przyktad: przycisk 'E umozliwia ustawienie
czasu, do kolejnego czyszczenia maszyny.
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3. ustawienie czasu przegladu maszyny

Nalezy wprowadzi¢ zadany czas przegladu. Gdy czas
przegladu jest ustawiony na,,0”, funkcje ostrzegania
zostajg wytgczone.

Aby zatwierdzié ustawienia nalezy nacisngé przycisk

9.3. Zwalnianie sygnatow ostrzegawczych

Gdy uptynie zadany czas pomiedzy kolejnym wykonaniem czynnos$ci konserwacyjnej, na wyswietlaczu
pojawi sie ekran ostrzegawczy.

Aby wyzerowad ustawienia nalezy nacisngc¢ przycisk m —czas przegladu zostanie wyzerowany, a ekran
ostrzegawczy automatycznie zamkniety. Dopdki ustawienia nie zostang wyzerowane, ekran ostrzegawczy
bedzie pojawiaé sie kazdorazowo po wykonaniu pojedynczej operacji szycia.

Kody komunikatéw sg nastepujace:
wymiana igty (M012), czyszczenie maszyny (M013) oraz wymiana oleju / oliwienie (M014).

9.4. Monitorowanie informacji dotyczacych postepu pracy maszyny

Maszyna umozliwia ustawienie na ekranie kontroli produkcji czasu rozpoczecia pracy, liczby aktualnie
przeszytych elementéworazich docelowejilosci. Sgdwa sposoby wywotania ekranukontroli produkgii:

(1) Z poziomu ekranu informacji

1. wywotanie ekranu informacji

Aby wtaczy¢ ekran informacji nalezy na ekranie
wprowadzania danych szycia nacisngé¢ przycisk
informacji A znajdujacy sie na dolnym pasku
wyswietlacza. A
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A C
B B D
E

2. wywotanie ekranu kontroli produkgji

Na ekranie informacyjnym nalezy nacisngc¢ przycisk kontroli produkcji B — na wyswietlaczu pojawi sie ekran
kontroli produkcji. Na ekranie kontroli produkcji dostepne sg informacje dla pieciu pozyciji:

A zadana wartos¢ docelowa — liczba elementéow docelowych produktéw w czasie rzeczywistym
wyswietlana jest automatycznie

B wartosc¢ faktyczna — liczba przeszytych elementéw wyswietlana jest na biezgco

koncowa wartos¢ docelowa— ustawienie docelowe;j liczby elementéw

D czas wykonania jednostkowej operacji — ustawienie czasu (w sekundach) niezbedny do wykonania
jednostkowej operacji

E czas automatycznego obcinania nici — ustawienie czasu operacji automatycznego obcinania nici
podczas jednego procesu. Jezeli czas automatycznego obcinania nici ustawiony jest na ,1”,
rzeczywista ilo$¢ operacji bedzie przeliczana co kazdy proces. Jezeli wartos¢ ustawienia wynosi ,,2”,
przeliczenie bedzie wykonywane co drugi proces itd. Ustawienie ,0” oznacza brak przeliczania.

(2) Z poziomu ekranu postepu szycia
1. wywotanie ekranu postepu szycia
Aby wywotac ekran postepu szycia nalezy na ekranie wprowadzania danych szycia nacisngc przyc,.g

2. wywotanie ekranu kontroli produkgji

s

Aby wtaczy¢ ekran kontroli produkcji nalezy ’ @ (((.))') E
na ekranie postepu szycia nacisngé przycisk . e | |

informacji A.
Na ekranie pojawig sie analogiczne informacje jak
te opisane przy poprzedniej metodzie (1). A
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9.5. Ustawianie informacji dotyczacych postepu pracy maszyny

1. wywotanie ekranu kontroli produkgji

Wtaczanie ekranu kontroli produkcji — patrz: 9-4. B
Monitorowanie informacji dotyczacych postepu

pracy maszyny.

2. ustawienie koncowej wartosci docelowej

Nalezy wprowadzi¢ liczbe elementéw zadanych do
wykonania w ramach jednego procesu, ktéry bedzie
wykonywany od teraz.

Hr‘-‘!
Po naciénieciu przycisku C, na wyswietlaczu
pojawi sie ekran ustawien wartosci docelowej.
Zadang warto$¢ nalezy wprowadzi¢ za pomoca
przyciskdw numerycznych lub przyciskow +/-.

Aby zatwierdzi¢ ustawienie nalezy nacisng¢ przycisk
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3. ustawienie czasu wykonania
jednostkowego procesu

Nalezy wprowadzi¢ czas wykonania jednostkowej
dtugosci Sciegu wymagany w ramach jednego
procesu.

Po nacisnieciu przycisku ﬂj D, na wyswietlaczu
pojawi sie ekran ustawien jednostkowej dtugosci
Sciegu.

Zadana warto$¢ nalezy wprowadzi¢ za pomocy
przyciskdw numerycznych lub przyciskéw +/-.

Aby zatwierdzi¢ ustawienie nalezy nacisng¢ przycisk

-

4. ustawienie czasu dla operacji
automatycznego obcinania nici

Nalezy wprowadzi¢ czas operacji automatycznego
obcinania nici w ramach pojedynczego procesu.

Po nacisnieciu przycisku E, na wyswietlaczu
pojawi sie ekran ustawien ilosci operacji
automatycznego obcinania nici.

Zadana warto$¢ nalezy wprowadzi¢ za pomoca
przyciskdw numerycznych lub przyciskow +/-.

Aby zatwierdzi¢ ustawienie nalezy nacisnac przycisk

o
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5. uruchomienie zliczania wykonywanych
elementéw

Po  nacisnieciu  przycisku  start <D | I,
proces zliczania zostaje uruchomiony.

llo$¢ docelowa na teraz: nalezy nacisna¢ przycisk

-":", aby rozpoczaé zliczanie.

Liczba rzeczywista: system rozpocznie zliczanie po
wiaczeniu ekranu kontroli produkcji poprzez ekran
szycia.

6. zatrzymanie zliczania elementéw

Podczas operacji zliczania, na ekranie wyswietlacza

pojawiasie przycisk stop ‘ Nalezy go nacisngé,
aby zatrzymad proces zliczania.
Po zatrzymaniu zliczania, na wyswietlaczu w miejscu

przycisku stop, pojawia sig przycisk start ‘0’
Nalezy go nacisngé, aby kontynuowac zliczanie.

Przyciskl'iv‘I wyzerowuje ustawienia.

7. wyzerowanie wskazania licznika

Aby wyzerowac wskazania licznika nalezy zatrzymac
proces zliczania elementdéw, a nastepnie nacisngc

przycisk mWyzerowaé mozna zaréwno wartosci

L e

jakidla

Uwaga: Przycisk wyzerowania pojawia sie na
ekranie jedynie gdy proces zliczania jest
zatrzymany.

Po nacisnieciu przycisku m na wyswietlaczu
pojawia sie ekran zatwierdzania polecenia

P

zerowania ustawien. Naci$niecie przycisku
ostatecznie zatwierdza operacje.
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9.6. Wyswietlanie schematu nawlekania gtowicy

Jezeli na ekranie informacji naciéniety zostanie przycisk. €, na wy$wietlaczu pojawi sie pomocniczy
schemat prawidtowego nawleczenia gtowicy maszynowe;j.

Na ekranie informacji (poziom konserwaciji) nalezy

nacisnac przycisk = — na wyswietlaczu pojawi sie
ekran z listg zarejestrowanych bteddéw.

Ekran z listg btedow wskazuje btedy, ktdre wystgpity
dla aktualnie uzywanej maszyny i umozliwia
sprawdzenie m.in. kolejnosci wystgpienia bteddw,
kodéw btedéw oraz czasu od momentu wystapienia
btedu.

Aby zobaczy¢ szczegéty btedu, nalezy nacisngé
zadany przycisk — na wyswietlaczu pojawi sie ekran
szczego6téw btedu.

Na przyktadzie przycisku :

»1” to kolejny numer btedu (im mniejszy numer,
tym pdzniejsze wystapienie btedu), ,,EB027” to kod
btedu, a ,95” to taczny czas szycia od momenty
wystapienia btedu.
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9.8. Informacja o pracy maszyny

Na ekranie informacji (poziom konserwacji) nalezy

nacisnac przycisk ;! —na wyswietlaczu pojawi sie
ekran informacji skumulowanych.

Na ekranie informacji skumulowanych pojawiaja sie
cztery rodzaje danych:

skumulowany czas pracy
maszyny szwalniczej (w godzinach)

skumulowanailos¢ wykonanych
operacji obcinanianici

skumulowany czas poboru pradu
przez maszyne szwalniczg
(w godzinach)

skumulowanailo$¢ wykonanych
Sciegow (w tysigcach Sciegow)

aaas
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10. Funkcja komunikacyjna

10.1. Format danych
System jest kompatybilny z wzorami szycia w formatach .VDT oraz .PAT.

Zapisujac dane na dysku U nalezy zapisac je w folderze plikdw o nazwie DH_PAT; w przeciwnym wypadku
pliku nie bedzie mozna wczytac.

10.2. Zarzadzanie danymi

1. wywotanie ekranu komunikacji
(przesytania danych)

Aby wtaczy¢ ekran komunikacji / przesytania danych
nalezy na ekranie wprowadzania danych nacisngé

przycisk komunikacjlml .

2. wybor kierunku przesytania danych

System wykorzystuje dwa kierunki przesytania
danych:

m zapisywaniadanych zdysku Una
panel operacyjny
Em zapisywanie danych z panelu
operacyjnego nadysk U

Nalezy wybra¢ i3dang procedure zapisywania
danych.
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3. zapisywanie danych zdysku U
na panel operacyjny

Po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu
pojawia sie ekran wyboru wzoru z dysku U.
Nalezy wybraézadany plik zdanymi wzoru.

Dodatkowo, na ekranie dostepne sg nastepujace
przyciski:

"‘LD : zaznacz wszystko

ﬂ odwrédé

usun/kosz
E wolne miejsce nadysku
Po wybraniu wzoru i zatwierdzeniu operacj
przyciskiem p= , wyswietlacz powraca do

poprzedniego ekranu.

Piktogram w goérnej czesci przycisku
oznacza wolny numer. Nacisniecie przyusku

pozwala na wybranie pustego numeru, pod ktérym
zapisany zostanie wzor.

Uwaga: Kopiujacjednoczesnie kilkawzoréw z dysku
U, system nie jest w stanie ustali¢ numeru pamieci.
Wczytywane wzory bedg automatycznie dodawane
do pustego numeru.

Uwaga: Wczytywane wzory nie mogg zastgpic
istniejgcych  wzoréw, co moze sie zdarzyc
w przypadku wzoréw P.
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Aby rozpoczgé proces przesytania danych nalezy

—
nacisng¢ przycisk — na wyswietlaczu pojawi sie
ekran komunikacji. Po zakonczeniu przesytania
danych wyswietlacz powraca do standardowego
ekranu komunikacji. PAT1.VOT

0z

4. zapisywanie danych z panelaoperacyjnego
nadysk U

Nacisniecie przycisku m umozliwia zapisanie

danych z panela operacyjnego na dysk U.

Po nacisnieciu przycisku T® T na wyswietlaczu
pojawia sie ekran wyboru wzoru z pamieci.
Nalezy wybraé zadany plik z danymi wzoru.

Dodatkowo, na ekranie dostepne sg nastepujace
przyciski:

M'D : zaznacz wszystko

M: odwréé
ﬁ :usun / kosz
E: wolne miejsce nadysku

Po wybraniu wzoru i zatwierdzeniu operacji

—

przyciskiem =, wyswietlacz powraca do
poprzedniego ekranu.
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Aby rozpoczgé proces przesytania danych nalezy

nacisngc przycisk ﬁJ —na wyswietlaczu pojawi sie
ekran komunikacji. Po zakonczeniu przesytania
danych wyswietlacz powraca do standardowego
ekranu komunikacji.

Jezeli na dysku U zapisany jest juz wzér o numerze
identycznym jak numer przesytanego z panelapliku,
na wyswietlaczu pojawi sie komunikat z pytaniem
czy zastgpic (nadpisac) plik.

Przed uruchomieniem komunikacji (przesytania
danych), uzytkownik moze usuna¢ wybrane wzory
z dysku U. W tym celu nalezy nacisng¢ przycisk

B, aby przejs¢ do ekranu z listg wzoréw
zapisanych na dysku U, a nastepnie usungc plik /

pliki zapomoca przyciskuM d .

10.3. Aktualizacja

1. wywotanie ekranu komunikacji
(przesytania danych)

Aby wiaczyé ekran komunikacji / przesytania danych
nalezy na ekranie szycia nacisngé i przytrzymac
wecisniety przez 3 sekundy przycisk komunikacji

((('))) (do momentu gdy symbol w gérnym, lewym
rogu ekranu zmieni kolor na niebieski).
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2. wybdr rodzaju aktualizacji

Aby wybraé opcje aktualizacji nalezy nacisngé

_— , @ nastgpnie nacisna¢ przycisk

i zatwierdzi¢ wybdrza pomoca przycisku! - .

przycisk

m: aktualizacja panela operacyjnegc

3. wybor pliku do aktualizacji

Aby wybrac plik do aktualizacji nalezy nacisna¢

przycisk Wybrany plik zostanie wyrdézniony
charakterystycznym efektem zacienienia.

Operacje nalezy zatwierdzi¢ naciskajgc przycisk

—

ol

Nacisniecie przycisku = uruchamia aktualizacje.
Po  zakonczeniu aktualizacji, konieczne jest
wytgczeniei ponowne witgczenie zasilania.

Uwaga: Zaktualizowany plik nalezy umiescic
w folderze o nazwie DH_PRO.
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10.4. Tworzenie kopii zapasowych parametréow
oraz ich odzyskiwanie (przywracanie)

1. wywotanie ekranu komunikacji
(przesytania danych)

Aby wiaczyé ekran komunikacji / przesytania danych
nalezy na ekranie szycia nacisngé i przytrzymac
wcisniety przez 3 sekundy przycisk komunikacji

((m)) (do momentu gdy symbol w gérnym,
lewym rogu ekranu zmieni kolor na niebieski).

2. wybor typu kopiowania parametru

Aby wybra¢ opcje komunikacji nalezy nacisnac
przycisk u a nastepnie nacisng¢ przycisk
Y

r-iu.

i zatwierdzi¢ wybér za pomoca przycisku

R
: przesytanie parametru
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3. kopiowanie parametru z panela operacyjnego
na dysk U (tworzenie kopii zapasowej)

Aby wybra¢ operacje wprowadzania danych
z panela operacyjnego na dysk U nalezy nacisng¢

U4

isk

, a nastepnie nacisng¢ przycisk

)

= i zatwierdzi¢c wygenerowany komunikat

przyciskiemEJ.

Wéweczas, na dysku U utworzony zostanie katalog
DH_DAT, a nazwa przesytanego pliku: SC-201.SWD.

4. kopiowanie parametru z dysku U
na panel operacyjny (odzyskiwanie parametru)

Aby wybraé¢ operacje wprowadzania danych
z dysku U na panel operacyjny nalezy nacisngc

i
przycisk -, a nastepnie nacisng¢ przycisk

—
i zatwierdzi¢ wygenerowany
komunikat przyciskierrl--=J .

Wodwczas, parametr zapisany na dysku U zostanie
skopiowany do panela operacyjnego.

Uwaga: Aby modc odzyskaé¢ parametry, nalezy
pamieta¢ o tworzeniu kopii zapasowych w sposéb
opisany w kroku (3).
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10.5. Tworzenie kopii zapasowych danych wzoru
oraz ich odzyskiwanie (przywracanie)

1. wywotanie ekranu komunikacji
(przesytania danych)

Aby wiaczyé ekran komunikacji / przesytania danych
nalezy na ekranie szycia nacisngé i przytrzymac
wcisniety przez 3 sekundy przycisk komunikacji

(©)]

: (do momentu gdy symbol w gérnym,
lewym rogu ekranu zmieni kolor na niebieski).

2. wybor typu kopiowania danych wzoru

Aby wybraé¢ opcje komunikacji nalezy nacisngé

przycisku, a nastepnie nacisngc przyciskm

i zatwierdzi¢ wybdr zapomoca przycisku )

. m przesytanie petnych danych wzoru
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3. kopiowanie danych z panelaoperacyjnego
na dysk U (tworzenie kopii zapasowej)

Aby wybraé operacje wprowadzania danych
z panela operacyjnego na dysk U nalezy nacisngc

przvcisk

, a nastepnie nacisngé przycisk

R |

= i zatwierdzi¢ wygenerowany  komunikat

Py

przyciskiem™ .

Wodwczas, na dysku U utworzony zostanie katalog
DH_DAT, a nazwa przesytanego pliku: SC-201.MED.

4. kopiowanie danych wzoru z dysku U
na panel operacyjny (odzyskiwanie parametru)

Aby wybraé operacje wprowadzania danych
z dysku U na panel operacyjny nalezy nacisngc

przycisk m, a nastepnie nacisng¢ przycisk

'
— i zatwierdzic wygenerowany
komunikat przyciskien!f—-—J .

Wodwczas, dane wzoru zapisane na dysku U zostang
skopiowane do panela operacyjnego.

Uwaga: Aby moéc odzyska¢ petne dane wzoru,
nalezy pamieta¢ o tworzeniu kopii zapasowych
w sposdb opisany w kroku (3).
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11. Ustawienie trybu i parametrow

11.1. Dostep do ustawien trybu i parametrow

Aby przej$¢ z ekranu wprowadzania danych do

ekranu trybu, nalezy nacisng¢ przycisk g -
wowczas uzytkownik ma mozliwos¢ dokonywania
szczegotowych ustawien i edyc;ji.

Przytrzymanie wcisnietego przez 3  sekundy

przycisku g umozliwia przejscie do ekranu
ustawien poziomu 2, natomiast przytrzymanie
wcisnietego przycisku przez 6 sekund umozliwia
przejscie do ekranu ustawien poziomu 3.

TG

£

@ (@) [

Ekran ustawien poziomu 2 Ekran ustawien poziomu 3
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Nr Piktogram Funkcja Opis
’ umozliwia ustawienie
1 {h ustawienia parametréw poziomu 1 parametréw poziomu 1
(rozpoczynajacych sieod ,,U”)
umozliwia ustawienie typu licznika,
2 § ’ ustawienialicznika wartosci docelowejlicznika
oraz wartosci domyslinej
; umozliwia przechodzenie pomiedzy
3 N6/ ustawieniatypu szycia szyciem wzoréw normalnych
i szyciem wzoréw kombinowanych
v
4 Nr-oi'/ edycjawzoru umozliwia przejscie do edycji wzoru
5 ustawienie blokady wzoru umozliwia ustawienie blokady wzoru
6 1:’("» inicjacjadysku U umozliwia zainicjowanie dysku U
=N
umozliwia sprawdzenie wersji
7 ‘!_l% wersjaoprogramowania panelaoperacyjnego,
gtéwnego sterownika oraz silnika
— umozliwia zablokowanie
8 blokada .
wybranych funkgji
’ . umozliwia ustawienie urzadzen
9 ‘u‘ trybu testowania . , &l_
| mechanicznych oraz wyswietlacza LCD
o L umozliwiaregulacje jasnosd
10 regulacjajasnosci wyswietlacza -
gulagal ¥ wyswietlacza LCD
— . . . umozliwia wigczenie lub wytaczenie
11 ”; wiaczenie edycji parametrow .. . .
.;@_j 3 yare opcji edycji parametrow
- umozliwia ustawienie
12 Eg f ustawienia parametréw poziomu 2 parametréw poziomu 2

(rozpoczynajacych sieod ,,K”)
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11.2. Ustawienie parametréw poziomu 1

Aby przej$¢ do ekranu ustawienn parametrow

’ P
-
e

poziomu 1 nalezy nacisngc przycis}

Przycisk l‘ umozliwia wyswietlenie
szczegotowych informacji dotyczacych parametréw.

Nalezy wybraé parametr, ktérego ustawienie ma
zostaé¢ zmienione i przejs¢ do trybu ustawien. Kolor
tta pod numerem parametru okresla sposdb
regulacji parametru:

— w przypadku fioletowego tta, ustawienie
parametru zmieniane jest poprzez
wprowadzenie zagdanej wartosci

— w przypadku niebieskiego tta, ustawienie
parametru dokonywane jest poprzez wybor
odpowiedniego piktogramu.

Przyktad:

‘o

Po nacisnieciu parametru M, na
wyswietlaczu pojawia sie nastepujacy ekran:

Po nacisnieciu parametru LT na
wyswietlaczu pojawia sie nastepujacy ekran:
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Lista parametréw poziomu 1

Kod Parametr Zakres ustawien Jedno-s tkowa UstaW|’en|e
zmiana domysine
uo1
Maksymalna 400 ~ 3 000 100 3000
‘;x predkosészycia obr./min. obr./min. obr./min.
[ o |
uo9
Synchronizacja przetgczania
naprezenia nici (-6)~4 1 0
W momencie obcinania nici
Predkos¢ szycia 400 ~ 1 500 100 400
pierwszego Sciegu obr./min. obr./min. obr./min.
Predkos¢szycia 400 ~ 3 000 100 900
drugiego Sciegu obr./min. obr./min. obr./min.
Predkos¢ szycia 400 ~ 3 000 100 3 000
trzeciego sciegu obr./min. obr./min. obr./min.
Predkos¢szycia 400 ~ 3 000 100 3 000
czwartego Sciegu obr./min. obr./min. obr./min.
Predkos¢szycia 400 ~ 3 000 100 3 000
i - pigtego sciegu obr./min. obr./min. obr./min.
‘e
ule6
Synchronizacja przetaczania
naprezenianiciw momende (-5)~2 1 (-5)
@@1 rozpoczynaniaszycia
U6 |
Przetacznik podziatu wysokosd
ustawienia docisku 0: zezwalaj na
podziat wysokosai
U25 @ ustawienia
= docisku
ﬁ : zezwalaj na podziat 1 1
. . 1: nie zezwalajna
] g podziat wysokosd
i ustawienia
MM nie zezwalaj docisku
na podziat

88




Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . .
zmiana domysine
U26
Wysokoss: ustawienia docisku 50~ 90 1 70
.g przy drugim kroku
| U26 |
ua7
m Zliczanie dlalicznika szycia 1~30 1 1
Zatrzymanie maszyny poprzez 0: brak
nacisniecie przycisku napanelu | mozliwodci
zatrzymania
ﬁ maszyny z
U3l “8 : brak mozliwosci poziomu panela 1 0
1: przycisk pauzy
h@h / tymczasowego
SR przycisk pauzy / zatrzymania
tymczasowego zatrzymania na panelu
Witaczenie / wytgczenie funkdi
brzeczyka
0: brzeczyk
ﬁ;. wytaczony
SN brzeczyk wytgczony 1: sygnat
U32 - dzwiekowy
“ panelawtaczony 2
S sygnat dzwiekowy
panelawtaczony 2: sygnat
dzwiekowy
. [r‘s panelaoraz
!uu sygnat btedu
S sygnat dzwiekowy
panelaoraz sygnat btedu
U36
_ﬁ Synchronizacja . (-8)~ 16 1 12
-“ ruchu podawania
35 |
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Kod Parametr Zakres ustawien Jedno's tkowa UstaW|’en|e
zmiana domysine
Potozenie docisku po
zakonczeniu szycia . .
0: docisk podnosi
3 sie niezwtocznie
m po zakonczeniu
S8 docisk podnosi sie szycia
niezwtocznie po zakoriczeniu
U3z szycia 1: docisk podnosi 1 1
sie po docisnieciu
= pedatu po
_‘IJ:.;” | dod o przesunieciusie
S _oask podnosi sie do poczatku
po docisnieciu pedatu po szycia
przesunieciusie do poczatku
szycia
Wznios docisku na koncu szycia
0: opcja
m% z dociskiem
s [ opcjaz wgérnym
. ; potozeniu
u3s dociskiem w gérnym 1 0
pokgenm 1: opcjabez
M podniesienia
e docisku
:opcjabez
naodniecienia dociski
Powrét do potozenia
poczatkowego )
po zakonczeniu szycia 0: opcjabez
wyszukiwania
potozenia
Sl poczatkowego
U39 L8 :opcjabez 1 0
wyszukiwania 1: opcjaz
wyszukaniem
potozenia
poczatkowego

:opcjaz
wyszukaniem
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Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . ,
zmiana domysine
Powrdt do potozenia
poczatkowego przy
szyciu kombinowanym
0: opcjabez
tm wyszukiwania
b =) ) potozenia
m -opga bgz _ poczatkowego
wyszukiwania potozenia
u4o0 poczatkowego 1: kazdorazowo 1 0
‘ po zakonczeniu
m jednego wzoru
WU kazdorazowo po _
zakoriczeniu jednego wzoru 2: kazdorazowo
po zakonczeniu
m jednego cyklu
WU kazdorazowo po
zakonczeniu jednego cyklu
Powrdt do potozenia
poczatkowego przy ustawianiu
wzoru P
0: opcja
U4l m wytgczona 0
 opcjawytaczona 1: opcjawtaczona
I
SR opcjawiaczona
Potozenie zatrzymaniaigty
: 0: potozenie
“ w gorze
ua?2 L2 potozeniew gorze 1 0
1: potozenie
* w gérnym
e martwym punkcie
SIEE: potozeniew gornym ymp
martwym punkcie
Witaczenie / wytgczenie funkdi
obcinania nici
ARG 0: opcjawtagczona
uae ! . 1 0
S opcjawtaczona 1: opcja
wytgczona

e

ST opcjawytaczona
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Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . ,
zmiana domysine
u49
o Ustawienie predkosd 800 ~2 000 100 1 600
= : /__ nawijania bebenka obr./min. obr./min. obr./min.
U4 |
Zmianajednostkirozmiaru
ksztattu szycia
0: w (%]
ue4a 1: rozmiar 0
rzeczywisty
w [mm]
SLEEL :rozmiar rzeczywisty
w [mm]
Funkcja powiekszania/
pomniejszania (skalowania)
0: wytaczona
7
% 1: zwiekszanie /
ST wyfaczona zmniejszanie
i jednostkowej
ﬂm dtugosci $ciegu
Uss L0 zwiekszanie/ (Iiczba Sciegow 1
zmniejszanie jednostkowe;j jeststata)
dtugosci$ciegu (liczba Sciegdw
jest stata) 2: zwiekszanie /
zmniejszanie
M liczby $ciegdw
— (jednostkowa
: zwigkszanie / dtugosééjest stata)
zmniejszanie liczby $ciegdw
(jednostkowa dtugoséjest stata)
Tymczasowe zatrzymanie:
operacjaobcinania nici
&)
% 0: automatyazne
MOM - utomatyczne obcinanie nici
u97 ’ 1 0

obcinanie nici
i i?g

WS obcinanie

nici w trybie recznym

1: obcinanienici
w trybie recznym
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Jednostkowa Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . )
zmiana domysline

Zatrzymanie
w potozeniu poczatkowym

po zakonczeniu szycia 0: nie
U135 1 0

% % o
‘ ‘nie : tak

Wyswietlenie wzoru z pustym
transportem 0: nie

,‘ l vl y b
:nie : tak

U150

Wybérjezykainterfejsu

0: jezyk chinski
U200 : jezyk chinski 0

1: jezyk angielski

: jezyk angielski

11.3. Ustawienie parametréw poziomu 2

Aby przej$¢ do ekranu ustawien parametrow
poziomu 2 nalezy, zpoziomu ekranu ustawien trybu
nacisnaé przycisk . =2 Simulate

K
Przycisk ’ umozliwia  wyswietlenie
szczegotowych informacji dotyczgcych parametrow.

Nalezy wybraé parametr, ktérego ustawienie ma
zostac¢ zmienione i przej$¢ do trybu ustawien. Kolor
tta pod numerem parametru okresla sposdb
regulacji parametru:

— w przypadku fioletowego tta, ustawienie
parametru zmieniane jest poprzez
wprowadzenie zgdanej wartosci

— w przypadku niebieskiego tta, ustawienie
parametru dokonywane jest poprzez wybodr
odpowiedniego piktogramu.
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Lista parametréw poziomu 2

Kod Parametr Zakres ustawien Jedno-s tkowa UstaW|’en|e
zmiana domysine
Wybér pedatu maszynowego
m 0: symulacja
S symulacja
1: podwdjny
== Double
K01 . 1 0
L podwéjny 2: podwdjny,
ale uzywany jest
m tylko pedat
. startowy
S podwojny, ale
uzywany jest tylko pedat
startowy
Sterowanie docisku
L 0: docisk
& sterowany cewka
L - docisk cylindryczna
sterowany cewka
cylindryczna 1: docisk
sterowany
m silnikiem
K02 . d,OC"SI,( 2: docisk 0
sterowany silnikiem sterowany
f specjalnym
w mechanizmem
S docisk
sterowany specjalnym 3: brak
mechanizmem sterowania
dociskiem
K19
0~50
Czas podnoszenia docisku (odnosisietylko 5 30
do zaworu)
Symulowane potozenie 1 pedatu 50 ~ 200 1 70
Symulowane potozenie 2 pedatu 50~ 200 1 120
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Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . R
zmiana domysine

K23
% Symulowane potozenie 3 pedatu 50 ~ 200 1 185

K27
. Predkos¢ opuszczania docisku 1004 000 10 4 000
m & P pps (impuls/s) pps (impuls/s) | pps (impuls/s)
==

K28

2 . . 100 ~ 4 000 10 1 500

lm Predkos¢ podnoszenia docisku ops (impuls/s) ops (impuls/s) | pps (impuls/s)
N

K29

Predkos¢ podnoszenia docisku
na konicu szycia

100 ~4 000
pps (impuls/s)

10
pps (impuls/s)

3 000
pps (impuls/s)

Predkosc obcinania nici 300 ~700 100 400
obr./min. obr./min. obr./min.
Sterowanie pustym
transportem przy obcinaniu nid
w 0: wytaczony
K44 g 1 1
| K44 [
- wytaczony 1: wtgczony
K : wtgczony
K45
Schemat prowadzema igty przy 1.6 ~4mm 0.2mm 1.6mm
sterowaniu pustym transportem
.m Zakresruchu w kierunku +X 0~ 50mm 1mm 20mm
|_Ks6 |
K57
-ﬁa Zakresruchu w kierunku -X 0 ~50mm Imm 20mm
e
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Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . ,
zmiana domysine
K58
ﬁ Zakres ruchu w kierunku +Y 0~30mm Imm 10mm
| K38 |
K59
1 Zakresruchu w kierunku -Y 0~30mm 1mm 20mm
X
Tryb pracy odrzutnika nici
0: odrzutnik nici
M sterowany cewka
K64 “es | : sterowany cewka cylindryczna 1 1
cylindryczn
Y yeena 1: odrzutnik nid
m sterowany
silnikiem
S sterowany silnikiem
K66
v Ruch odrzutnika nici (wipera) 30~ 60 1 45
koo |
Wybdr napedu docisku
0: docisk
; napedzany
: napedzany pneumatycznie
K74 .
pneumatycznie 1 1
1: docisk
m napedzany cewka
S— cylindryczn
ST napedzany cewka yiindryezna
cylindryczng
K95
m Kat obcinanianici 0~9 1 5
o
K112
: Wyréwnanie potozenia (-10)~ 10 1 0
STOP - zatrzymania
[ Ki2_|
Przetacznik odchylenia gtowicy
ﬁg 0: zezwalaj
K150 LN zezwalaj 0

S nie zezwalaj

1: nie zezwala;j
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Jednostkowa

Ustawienie

Kod Parametr Zakres ustawien . .
zmiana domysline
Czutosé przyciskéw 1~5 1 3
Czas reakcji przyciskow 1~30 1 1
Przywracanie ustawien
domyslnych
0: rygléwka

Ustawienie typu gtowicy

K241 5: 19068 lub
Uwaga: Przy zmianie typu 1904B (mozna 0

gtowicy, system doda wzory
podstawowe i usunie zapisane
wzory normalne.

ustawiétylko
1906B lub 1904B)

7: guzikarka

11.4. Ustawienie licznika

1. wywotanie ekranu ustawien licznika

Aby przejs¢ do ekranu ustawien licznika nalezy

m .

nacisngc przycisk

2. ustawienie wartosci biezgcej i docelowej licznika

A to warto$¢ biezgca licznika. Nacisniecie przycisku
umozliwia przejscie do ekranu ustawien wartosci
biezacej licznika.

B to warto$¢ docelowa licznika. W przypadku
wartosci ,,0”, bedzie dokonywat zliczania bez
sygnatu alarmowego. Nacisniecie przycisku
umozliwia przejscie do ekranu ustawien wartosci
docelowej licznika.
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3. wybor rodzaju licznika

Aby przejs¢ do ekranu wyboru licznika nalezy
NZa| Nz
a4 fecanss

nacisngc przycisk lub

v;-,l.
E: v |
licznik szyciaw trybie zliczaniaw gore

kazdorazowo po przeszyciu pojedynczego ksztattu,
nastepuje zliczanie w goére biezacej wartosci
(o jeden); gdy wartos¢ biezaca osiggnie zadang
warto$é, na wyswietlaczu pojawia sie ekran
wynikowy; aby przywrdci¢ biezgcg wartos¢ jako

wartos¢ docelowg nalezy nacisnaé przycis®

licznik szyciaw trybie zliczaniaw doét (do zera)
kazdorazowo po przeszyciu pojedynczego ksztattu, nastepuje zliczanie w dét biezgcej wartosci (o jeden);
gdy wartos¢ biezaca wyniesie ,,0”, na wyswietlaczu pojawia sie ekran wynikowy; aby ustawi¢ biezaca

wartos$é rowng 9999 nalezy nacisngé przycisk"‘

JsEE |

licznik szycia wylgczony

| ol

licznik elementéw w trybie zliczania w gore
kazdorazowo po wykonaniu pojedynczego cyklu, nastepuje zliczanie w gére biezgcej wartosci (o jeden); gdy
wartos$¢ biezgca osiggnie zadang wartos¢, na wyswietlaczu pojawia sie ekran wynikowy; aby przywrécié

biezaca wartos¢ jako wartoé¢ docelowa nalezy nacisnaé przycic. -

o
licznik elementéw w trybie zliczania w dét (do zera)

kazdorazowo po wykonaniu pojedynczego cyklu, nastepuje zliczanie w dét biezgcej wartosci (o jeden); gdy

wartos$¢ biezgca wyniesie ,,0”, na wyswietlaczu pojawia sie ekran wynikowy; aby ustawi¢ biezgcg wartosé

réwng 9999 nalezy nacisngc przycisk"‘-—"

S

|

licznik elementéw wytaczony
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11.5. Dostep do edycji wzoru

Nacisniecie przycisku umozliwia przejscie
do ekranu wyboru trybu edycji lub trybu szycia:

=

Aby przejs¢do ekranu edycji wzoru nalezy nacisnac

-
|

: tryb szycia : tryb edycji

przycisk | i zatwierdzié przyciskien! =

11.6. Ustawienie blokady (ktodki)

Nacisniecie  przycisku w ramach
ustawien poziomu 1, umozliwia przejscie do ekranu
ustawien blokady. Na ekranie wyswietlone sg
wszystkie numery wzoréow. Na pojedynczym
widoku ekranu mieszczg sie 32 numery.

Aby zablokowac¢ dany wzér, wystarczy z poziomu
tego ekranu nacisngé przycisk z wybranym
numerem wzoru. Zablokowany numer wzoru
zostaje wyrézniony charakterystycznym cieniem
oraz czerwonym punktem w gérnym, lewym rogu
przycisku.

Aby zapisa¢ ustawienia i zablokowaé wszystkie

zaznaczone wzory, nalezy nacisngé przycis!-m;—" .
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11.7. Inicjacja dysku U

Nacisniecie przycisku w ramach ustawien

poziomu 2, umozliwia przejscie do ekranu ustawien
inicjacji dysku U.

Nacisniecie przycisku ] powoduje usuniecie
wszystkich danych zapisanych na dysku U.

11.8. Wersja oprogramowania

Aby sprawdzi¢ wersje oprogramowania systemu
nalezy na ekranie ustawiend poziomu 2, nacisngc

\/

przycisk

“l: wersja panelaoperacyjnego

Lﬁ] : wersja gtéwnego sterownika (programu)

i o i i
ed: Wersja gtdwnego silnika
i i i
: wersja silnika krokowego
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Wszystkie dane na dysku
zostang utracone.
Enter TAK, Esc NIE




