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OPIS | PRZEZNACZENIE MASZYNY

Urzadzenie serii H-7 jest maszyng szwalniczg typu stebnowka. Maszyna pracuje na specjalnym
stole do maszyn szwalniczych. Operator w czasie uzytkowania urzgdzenia powinien siedzie¢ w
pozycji wygodnej na krzesle stacjonarnym, bez kétek oraz uzywaé okularéw ochronnych.

Maszyna przeznaczona jest do zszywania Sciegiem stebnowym roznego rodzaju materiatow
tekstylnych, tj. tkanin i dzianin. Inne, niezgodne z przeznaczeniem, zastosowanie maszyny - np. do
szycia materiatdbw nietekstylnych, plastikowych, itp.) grozi uszkodzeniem urzgdzenia, a takze
zagraza bezpieczenstwu operatora.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

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

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

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

INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby moc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkgciji,
przez nig posiadanych, nalezy obstugiwac urzgdzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage na podstawowe srodki
bezpieczenstwa.

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

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

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez Srodkow bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i inne Srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okreslonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do
pracy.

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

6. Dla wiasnego bezpieczenstwa operatora zaleca sie uzywanie okularéw ochronnych.



7. Nalezy wylgczy¢ wigcznik gtowny maszyny, badz odtgczy¢ jg od zrodta zasilania oraz
sprawdzi¢, czy pedat nie jest wcisniety przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnosci:
- nawlekanie igty, regulacja kompensacji nici i jej przewlekanie i / lub wymiana szpulki
w bebenku
- wymiana igty, stopki dociskowej, zgbkow, prowadnicy igty, prowadzenia materiatu i
innych czesci
- naprawa maszyny
- po zakohczeniu pracy, gdy operator opuszcza miejsce pracy, a maszyna pozostaje
bez nadzoru
przy silnikach sprzegtowych bez hamulca, silniki te muszg sie catkowicie zatrzymacé
8. W przypadku kontaktu skéry bgdz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy
przemy¢ miejsce czystg wodg i skonsultowaC sie z lekarzem. W przypadku potkniecia
jakiegokolwiek ptynu nalezy zgtosi¢ wypadek natychmiast lekarzowi.
9. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ Zzadnych czesci ani urzgdzen. Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci nalezy upewni¢ sie, czy maszyna jest
wiaczona/wytgczona.
10. Napraw, modyfikacji i regulacji urzgdzenia dokonywaé¢ powinni wykwalifikowani technicy.
Zaleca sie stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny,
wynikte ze stosowania innych niz oryginalne czesci, ponosi uzytkownik.
11. Rutynowa Kkonserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio
wykwalifikowang osobe, badz technika.
12. Serwisowanie czesci i podzespotdow elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego
technika. Nalezy zatrzymaé maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia, lub
nieprawidtowego dziatania komponentdw elektronicznych.
13. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny)
nalezy odtgczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed
przystgpieniem do naprawy i serwisowania maszyny.
14. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.
15. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jakos¢ operacyjng oraz obnizy poziom
hatasu.
16. Nalezy stosowac¢ odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.
17. Maszyna moze byC¢ stosowana jedynie do celow, do jakich zostata stworzona. Inne
przeznaczenie maszyny jest niedozwolone.
18. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami  bezpieczehstwa. Zabezpieczenia sg niezbedne. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w wyniku zmian i modyfikacji maszyny.
19. Stosuje sie dwa gtéwne ostrzezenia o zabezpieczeniach:

1. nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgadzen, nie dotykac
zadnych elementdw elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia pradem.
2. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazéw:

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

- uwazaC na wiosy i czesci ubrania, ktére mogg zostac¢ ,wciggniete” przez koto, odrzutnik,
pasek lub silnik

- nigdy nie wsuwac palcow pod igte, badz pod pokrywe kompensaciji nici

- podczas pracy maszyny chwytacz obraca sie z bardzo duzg predkosciag, dlatego nalezy
uwazaé, aby chwytacz nie spowodowat urazu i pamieta¢c o wylgczeniu maszyny przed wymiang
szpulki w bebenku.

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

- zawsze wylgczac zasilanie przed pochyleniem gtowice, zdejmowaniem pokrywy pasa i pasa
V.

- silniki servo w czasie postoju maszyny pracujg bardzo cicho, nalezy wiec wytgczaé zasilanie
maszyny, aby unikngé niespodziewanego jej ruszenia.

- nie uzywac maszyny jesli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed poditgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczy¢ maszyne
przetgcznikiem.



Srodki ostroznosci

. Przed uzyciem produktu nalezy przeczytac Instrukcje Obstugi oraz instrukcje
mechaniczng dotgczonej maszyny do szycia.

. Ten produkt musi by¢ instalowany lub obstugiwany przez profesjonalnie
przeszkolony personel.

. Nalezy trzymac sie z dala od urzadzen do spawania tukowego, aby unikna¢
zakiécen sterownika przez fale elektromagnetyczne.

. Nie uzywac w temperaturze pokojowej powyzej 45°C lub ponizej 0°C.

. Nie uzywac w miejscach o wilgotnosci ponizej 30% lub powyzej 95%, ani w

miejscach, gdzie wystepuje rosa i mgta kwasowa.
. Podczas instalacji skrzynki sterowniczej i innych czesci nalezy wytaczycC zasilanie i
wyciggnac wtyczke z gniazdka.

. Aby zapobiec zaktdceniom lub wypadkom zwigzanym z uptywem pradu, nalezy
wykonac prawidtowe uziemienie. Przewod uziemiajgcy kabla zasilajacego musi by¢
solidnie i skutecznie potgczony z uziemieniem.

. Wszystkie czesci uzywane do konserwacji muszg by¢ dostarczone lub
zatwierdzone przez Firme przed ich uzyciem.

. Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnos$ci konserwacyjnych nalezy wytgczyé
zasilanie i wyciggna¢ wtyczke z gniazdka. W skrzynce sterowniczej wystepuje
niebezpieczenstwo wysokiego napiecia. Przed otwarciem skrzynki sterowniczej nalezy
wytaczy¢ zasilanie na 5 minut.

1 Instalacja produktu

1.1 Specyfikacja produktu

Parametr Wartosé
Napiecie zasilania AC 220 $\pm$ 20% V
Czestotliwosé

L 50 Hz / 60 Hz
zasilania

Maksymalna moc
oL 750 W
wyjsciowa



1.2 Podiaczenie wtyczek interfejsu

Wt6z wtyczki taczgce pedatu noznego oraz gtowicy maszyny do odpowiednich gniazd z
tytu sterownika. Nazwy poszczegoélnych gniazd pokazano na rysunku 1-2-2. Prosze
sprawdzic, czy wtyczka jest dobrze witozona.

Rysunek 1-2-1 Schemat sterownika

. Gniazdo 1: Gniazdo pedatu noznego i aktualizacji (aktualizacji oprogramowania).
. Gniazdo 2: Gniazdo elektromagnesu, lampki LED i przyciskow gtowicy maszyny.
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Definicja pinéw interfejsu sterownika (Rysunek 1-2-2)
Interfejs pedatu noznego i aktualizaciji:
1. GND - 5V Uziemienie cyfrowe
2. XK - Sygnat analogowy wspomagania kolanowego
3. VCC - +5V
4. RX — Odbiér komunikacji UART

5. TX — Nadawanie komunikacji UART



6. Pedal — Sygnat analogowy pedatu noznego
Sygnaly glowicy maszyny:

. 1,2,5,6,7.VDD — +30V

3. L5V - Zasilanie lampki gtowicy maszyny

1. DGND - Uziemienie 5V

1. JX — Elektromagnes obcinania nici

1. SX - Elektromagnes zwalniania naprezenia nici

1. ZJ — Przelgcznik 1/2 Sciegu

1. BZ - Przycisk recznego dodawania sciegu (pozycjonowanie)
1. DF — Przefacznik recznego szycia wstecz (ryglowania)
1. HTL - Tylny Sciggacz (roller)

1. OX — Elektromagnes zacisku nici

Uwaga: Jesli nie mozna wtozy¢ wtyczki przy uzyciu normalnej sity, nalezy
sprawdzic, czy wtyczka i gniazdo pasujg do siebie oraz czy kierunek wkitadania
lub pinéw jest prawidtowy!

1.3 Okablowanie i uziemienie

Uziemienie systemu musi by¢ kompletne i powinno by¢ wykonane przez
wykwalifikowanego elektryka. Przed wigczeniem zasilania i oddaniem produktu do uzytku
nalezy upewnic sie, ze wejscie AC gniazda zasilania jest bezpiecznie i niezawodnie
uziemione. Standardowa linia uziemiajgca to przewod zoétto-zielony. Przewod uziemiajacy
musi by¢ niezawodnie potaczony z uziemieniem ochronnym sieci, aby zapewnic
bezpieczne uzytkowanie i zapobiec nieprawidtowosciom.

Uwaga: Wszystkie przewody zasilajgce, sygnatowe, uziemiajgce i inne nie
powinny by¢ przygniecione ani nadmiernie skrecone przez inne przedmioty, aby
zapewnic bezpieczenstwo uzytkowania.



2 Instrukcja obstugi panelu operacyjnego

2.1 Opis wyswietlacza panelu operacyjnego

[H] 7
0

Zaleznie od stanu pracy systemu, ekran LCD panelu operacyjnego wyswietla aktualny
stan szycia (w tym wskaznik pozycji zatrzymania igty). Wyglad panelu przedstawia
powyzszy rysunek 2-1.
2.2 Opis funkcji przyciskéw panelu operacyjnego

Nr lkona Nazwa Opis funkcji

Przycisk

requlacii Stuzy do regulacji diugosci $ciegu; krotkie
1 ¥ 4= 9 J nacisniecie w stanie bezczynnos$ci zwieksza

= (,jh.JgOSCI lub zmniejsza dtugosc¢ Sciegu.
Sciegu
Przycisk Stuzy do regulacji wysokosci stopki; krétkie
regulaciji nacisniecie w stanie bezczynnos$ci zwieksza
Ly _ e .. L. .
2 = = wysokosci lub zmniejsza wysokoS¢ uniesienia stopki.
stopki w

trakcie szycia

Kazde kroétkie nacisniecie powoduje cykliczne
przetaczanie pomiedzy: rygiel pojedynczy $

AL Przycisk : \rightarrow$ rygiel podwojny $\rightarrow$
3 o ryglowania . .
Be oczatkowedo wytaczony. Odpowiednia ikona na ekranie
pocza g LCD podswietla sie. Wybor przycisku pozwala
ustawic liczbe Sciegéw dla odcinkéw Ai B.
o [BA] e e e o e
D ryglowania przetq pomiedzy: rygiel pojedynczy

\rightarrow$ rygiel podwojny $\rightarrow$
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Nazwa

koncowego

Przycisk
zacisku nici

Przycisk
podnoszenia
stopki

Przycisk
obcinania nici

Przycisk
zmiany trybu

Przycisk
pozycji igty

Przycisk
Sciegu
ozdobnego /
pracy na akord

Przycisk
Sciegu

Opis funkcji

wytaczony. Odpowiednia ikona na ekranie
LCD podswietla sie. Wybor przycisku pozwala
ustawi¢ liczbe Sciegdéw dla odcinkéw C i D.

Krétkie nacisniecie wigcza funkcje zacisku nici
(ikona na ekranie zapala sie); ponowne
nacisniecie wytgcza funkcje.

Kroétkie nacisniecie cyklicznie przelagcza
opcje podnoszenia stopki: Stopka w goére ->
Stopka w gore w trakcie szycia -> Stopka w
gore po obcinaniu -> Wylgcz stopke w trakcie
szycia ->Wylgcz stopke po obcinaniu ->
Stopka w dot.

Diugie nacisniecie wigcza lub wylgcza
funkcje podnoszenia stopki.

Krétkie nacisniecie wigcza automatyczne
obcinanie nici (ikona zapala sie); ponowne
nacisniecie wytgcza funkcje.

Przetgcza tryb pracy maszyny w kolejnosci:
Szycie swobodne -> Szycie wielokrotne (W) ->
Szycie wieloodcinkowe.

Krotkie nacisniecie przetagcza pozycje
zatrzymania igty (Gora / DoY).

Krotkie nacisniecie: wejscie w tryb
Sciegbéw ozdobnych (w tym trybie przelacza
miedzy interfejsem Sciegu a ustawieniami).

Dlugie nacisniecie: wejscie/wyjscie z trybu
pracy na akord (liczenia sztuk).

Krotkie nacisniecie cyklicznie przetacza
funkcje zageszczania Sciegu: rygiel przedni ->
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Nazwa

ryglowanego

Przycisk
wejscia w
parametry

Przycisk
zwiekszania
(Predkosc¢ +)

Przycisk
zmniejszania
(Predkosc¢ -)

Przycisk w
lewo

Przycisk w
prawo

Przycisk
resetu

Przycisk mowy

/ gtosowy

Przycisk trybu
serwisowego

Opis funkcji

rygiel tylny -> rygiel przedni i tylny ->
wylgczone.

Przycisk wejscia do strefy funkcji parametrow.

W trybie parametrow zwieksza numer
parametru/warto$¢; w trybie gotowosci
zwieksza predkosc¢ szycia.

W trybie parametrow zmniejsza numer
parametru/warto$¢; w trybie gotowosci
zmniejsza predkos¢ szycia.

Podczas ustawiania parametréw stuzy do
przesuwania kursora w lewo.

Podczas ustawiania parametréw stuzy do
przesuwania kursora w prawo.

Dlugie nacisniecie (przez 3 sekundy)
przywraca ustawienia fabryczne.

Kroétkie nacisniecie przetgcza cyklicznie
komunikaty gtosowe: Funkcja gtosowa wt. ->
Powitanie wt. -> Powitanie wyt. -> Funkcja
gtosowa wyt.

W przypadku btedu: krotkie nacisniecie
uruchamia nawigacje gtosowg (odczyt btedu).

Krotkie nacisniecie przetacza stan zatrzymania
awaryjnego.



3 Regulacja parametrow

3.1 Wejscie do trybu parametrow operatora i zapisywanie

W trybie bezczynnosci dlugo nacisnij przycisk P, aby wejS¢ w parametry operatora. Uzyj
przyciskéw w lewo/w prawo, aby przesunac¢ kursor (odpowiednia cyfra zacznie migac),
nacisnij Speed + lub Speed -, aby zmieni¢ warto$¢, a nastepnie nacisnij P, aby zapisac.
Jesli parametr nie zostat zmieniony, nacisnij P, aby wyjs¢. Jesli zostat zmieniony, pierwsze
nacisniecie P zapisuje parametr, a drugie nacisniecie P powoduje wyjscie z trybu
parametrow.

3.2 Wejscie do trybu parametrow technika i zapisywanie

Przytrzymaj przycisk P podczas wigczania zasilania maszyny, aby wejs¢ w tryb
parametréw technika. Metoda regulacji jest taka sama jak w przypadku parametrow
operatora.

3.3 Regulacja predkosci

W trybie bezczynnos$ci naciskaj przyciski Speed + i Speed -, aby dostosowac predkosc¢.
Speed + przyspiesza, Speed - zwalnia. Kazde nacisniecie zmienia wartos¢ o 50 obr./min.
Dlugie nacisniecie pozwala na ciggtg zmiane.

3.4 Przywracanie ustawien fabrycznych

Dlugie nacisniecie przycisku Reset stuzy jako skrot do przywracania ustawien
fabrycznych.

3.5 Wejscie do trybu monitorowania

W trybie bezczynnosci nacis$nij jednoczes$nie P + + / Speed (lub przycisk podnoszenia
stopki wedtug opisu), aby wejs¢. Uzyj przyciskdw gora/dot, aby wybra¢ pozycije
monitorowania, nacisnij P, aby wyjsc.

(Dla pozycji M24, M25, M26, M28: diugie nacisniecie P zapisuje aktualng wartosc
monitorowang jako odpowiedni parametr. Przy pomysinym zapisie pojawi sie komunikat
,OK”, krétkie nacisniecie P zamyka tryb).

Ustawienie gornej pozycji igly: WejdZ w pozycje monitorowania M24,
przekrec koto zamachowe maszyny do gornej pozycji iglty (wartoS¢ zmienia sie
wraz z ruchem kota), nacisnij dtugo przycisk P, aby zapisa¢ (po zapisaniu dolna
pozycja igly dostosuje sie automatycznie), nacisnij P, aby wyjs¢.

3.6 Przefaczanie jezyka

Nacisnij dtugo przycisk gtosowy i za pomoca przyciskéw Speed + / Speed - zmieniaj
numer parametru. Podczas przetgczania maszyna wyemituje komunikat w danym jezyku:
,voice function on”.
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3.7 Tryb regulacji wspoétczynnika kompensacji sciegu

W trybie bezczynnosSci nacisnij dtugo P + przycisk w lewo (lub wskazany przycisk
pomocniczy), aby wejs¢ do interfejsu modyfikacji. Krotkim nacisnieciem wybierz cyfre, a
przyciskami gora/dét zmien warto$¢ kompensacji. Po modyfikacji krétko nacisnij P, aby
zapisa¢ — komunikat "ok" oznacza sukces. Kroétkie nacisniecie P zamyka interfejs.

3.8 Szybka regulacja wysokosci podnoszenia stopki

W trybie bezczynnosci nacisnij dtugo kombinacje P + przyciski kierunkowe, aby przejs¢
bezposrednio do edycji parametru P174. Zmien warto$¢ przyciskami géra/dot, zatwierdz
krotko naciskajgc P (wyswietli sie "ok") i wyjdz przyciskiem P.

3.9 Tabela parametrow

3.9.1 Parametry operatora (Dlugie nacisniecie P)

Para . Domys Zak . .
Opis parametru _ Uwagi / Wyjasnienie
metr Inie res
Mlnlma!r}a . 100-
POO predkos¢ szycia 200
. 800
(obr./min)
Limit predko$ci 200-
PO1 szycia swobodnego 2200
. 2800
(obr./min)
Limit predkosci
szycia 200-
P0o2 wieloodcinkowego 2000 2200
(obr./min)
P03 Wybor poz.yc_Jl 1 0-1 0: Igta w gorze, 1: Igta w dole
zatrzymania igty
Predkosc 200-
Po4 ryglowania 1200 1800

poczatkowego



Para
metr

P05

P06

PO7

P08

P09

P14

P15

P17

P21

P23

Opis parametru

(obr./min)

Predkosé
ryglowania
koncowego
(obr./min)

Predkos¢ szycia W
(obr./min)

Predkosc¢
tagodnego startu
(obr./min)

Liczba Sciegow
tagodnego startu

Wigcznik
tagodnego startu

Predkosc¢
dodawania $ciegu
(obr./min)

Tryb przycisku
dodawania Sciegu

Sita trzymania
silnika gtdwnego
(wrzeciona)

Maks. predkosc
recznego szycia
wstecz

Tryb krzywej
regulacji predkosci
pedatem

Domys
Inie

1200

1200

400

200

2200

Zak
res

200-
1800

200-
2200

100-
2000

1-9

0-1

100-
500

0-20

200-
2500

0-3

Uwagi / Wyjasnienie

0: Wytaczony, 1: Wiaczony

0: Wedtug czasu; 1: P6t Sciegu;
2: Caly Scieg

0: Wyt; 1-20: Wt (Prad
trzymania = wartosc * 0.1A)

0: Liniowa; 1: Dwustopniowa,; 2:
Potegowa, 3: Krzywa S



Para
metr

P24

P27

P29

P30

P31

P32

P33

P34

P35

P38

P39

Opis parametru

Pozycja pedatu dla
obcinania nici

Pozycja kata
elektrycznego
silnika krokowego

Parametr
pomocniczy
krzywej potegowej
pedatu

Tryb zwiekszania
mocy silnika na
zgrubieniach

Sita silnika podczas
obcinania nici

Czas pelnego
zasilania
elektromagnesu
zacisku

Sita
elektromagnesu
zacisku nici

Automatyczne
wyzwalanie szycia
wieloodcinkowego

Wiacznik zacisku
nici

Wiacznik obcinania
nici

Stopka w gore w

Domys
Inie

150

120
thick

40

30

Zak
res

0-1

0-2

10-
60

100

0-1

0-1

0-1

Uwagi / Wyjasnienie

Pozycja gtebokiego wcisniecia
pieta

0: Kwadratowa, 1:
Pierwiastkowa (szczegoty w
P23)

0: Normalny, 1: Wieksza moc,
2: Wieksza moc + kontrola
naciggu wstecznego

Wieksza wartos¢ = wieksza sita

0: Kontrola pedatem
(start/stop); 1: Jedno dotkniecie
wykonuje caty odcinek

0: Wyitgczony, 1: Wigczony

0: Wytaczony, 1. Wiaczony

0: Wylaczone, 1: Wigczone



Para
metr

P40

P41

P42

P43

Opis parametru

trakcie szycia

Stopka w gore po
obcinaniu nici

Jednostka licznika
Sciegow

Ustawienie
catkowitej wartosci
licznika Sciegow

Wybor trybu
licznika $ciegow

Domys
Inie

9999

Zak
res

Uwagi / Wyjasnienie

0-1 0: Wytaczone, 1: Wigczone

0: Wyt; 1: Rosngco w petli; 2:
Malejgco w petli; 3: Rosngco do
petna + biad i stop; 4: Malejagco
0-6 do O + btad i stop; 5: Rosngco +
alarm (kontynuuj prace); 6:
Malejgco + alarm (kontynuuj

prace)

3.9.2 Parametry technika (Przytrzymaj P podczas wiaczania

zasilania)

Para
Opis parametru

metr

pa7 Kat .cofa_nla.p.o
obcinaniu nici

P49 P_rgdkosc o.bcmanla
nici (obr./min)
Giowny przetgcznik

P53 funkcji uniesienia
stopki
Jasnosc¢

P54

podswietlenia ekranu

Domys
Inie

360

250

100

Zak
res

Uwagi

200-

360 Odcigganie nici

100-
500

0-1 0: Wylaczone, 1: Wigczone

100



Para
metr

P56

P58

P59

P60

P61

P62

P63

P66

P67

P70

P71

Opis parametru

Automatyczne
szukanie gornej
pozycji igty po wt.

Kat regulacji gérnej
pozycji igty

Kat regulacji dolnej
pozyciji igty

Predkos$¢ testu
automatycznego
(obr./min)

Czas pracy testu
automatycznego (s)

Specjalny tryb pracy

Czas zatrzymania w
tescie
automatycznym (s)

Wigcznik ochrony
gtowicy maszyny

Logika przetacznika
ochrony gtowicy

Pozycja pedatu dla
uniesienia stopki

Czas tagodnego
opuszczania stopki

Domys
Inie

83

165

2200

800

100

Zak
res

200-
2200

255

0-5

255

0-1

Uwagi

0: Wytaczone, 1: Wigczone

Punkt odniesienia: sygnat Z
watu gtéwnego

Punkt odniesienia: pozycja
P58

Predkosc¢ w trybie
testu/wygrzewania

0: Normalny; 1: Szycie
uproszczone; 2: Test kata
poczatkowego; 3: Tryb
automatycznego testowania

0: Wylgczony; 1: Wigczony
(btad ALR-UP przy
przechyleniu)

0: Normalna (Prosta), 1:
Odwrécona

Opébznienie opuszczania



Para
metr

P72

P73

P74

P75

P78

P79

P80

P81

P82

P83

P84

Opis parametru

Pozycja rozpoczecia
szycia przy nacisku
pedatu

Pozycja zakonczenia
niskiej predkosci
pedatu

Pozycja
maksymalne;j
predkosci pedatu

Pozycja neutralna
(Srodkowa) pedatu

Kat rozpoczecia
zacisku nici 1 (rygiel
wyt.)

Kat zakonczenia
zacisku nici 1 (rygiel
wyt.)

Kat rozpoczecia
obcinania nici

Kat wzmocnienia sity
obcinania nici

Kat zakonczenia
obcinania nici

Opbznienie
podniesienia stopki z
pedatu (ms)

Czas potwierdzenia
alarmu wytgcznika
bezpiecz.

Domys
Inie

400

1050

4000

1650

182

280

100

190

150

300

Zak
res

Uwagi

Zwiekszenie utatwia kontrole
pojedynczego Sciegu

Wieksza warto$¢ = wymagany
gtebszy docisk pedatu

Warto$¢ w stanie spoczynku

Przy ryglowaniu wt. odnosi sie
do P248

Przy ryglowaniu wt. odnosi sie
do P249

Punkt odniesienia: dolna
pozycja igty

Punkt odniesienia: dolna
pozycja igty

Czas oczekiwania po
wcisnieciu wstecznym pedatu



Para
metr

P85

P86

P87

P88

P89

P90

P91

P92

P93

P94

P95

Opis parametru

Czas kasowania
alarmu wytgcznika
bezpiecz.

Predkos¢ punktu
przegiecia
dwustopniowego
pedatu

Pozycja punktu
przegiecia
dwustopniowego
pedatu

Jednostka licznika
sztuk (akord)

Ustawienie
catkowitej liczby
sztuk

Wybor trybu licznika
sztuk

Licznik biezacy
Sciegow

Licznik biezacy sztuk

Przetgcznik
komunikatéw
gtosowych

Przetgcznik

powitania glosowego

przy starcie

Wybor kraju / jezyka
mowy

Domys
Inie

50

1500

2700

9999

o

o

Zak
res

200

4095

1-50

0-1

Uwagi

Szczegoty w trybie P23

SzczegOty w trybie P23

Tryby analogiczne do
parametru P43

0: Wyitgczony, 1: Wigczony

0: Wylgczony, 1: Wiaczony

0: Chinski, 1: Angielski, 2:
Rosyjski, 3: Bengalski, 4:



Para
metr

P96

P97

P98

P99

P100

P106

P107

P108

P109

P110

Opis parametru

Glosnosé
komunikatow
gtosowych

Dlugos¢ Sciegu na
panelu (mm)

Wybér trybu
zageszczania Sciegu
(lockstitch)

Blokada diugosci
Sciegu

Redukcja predkosci
przy przetgczaniu na
rygiel reczny

Pozycja zatrzymania
rygla przedniego

Wigcznik funkcji
zapobiegania
ztamaniu igty

Kat mechaniczny
startu ochrony przed
ztamaniem

Kat mechaniczny
konca ochrony przed
ztamaniem

Obcinanie w trakcie
szycia
wieloodcinkowego +

Domys
Inie

20

80

Zak
res

0-20

0-80

0-3

0-1

0-1

0-1

0-1

Uwagi

Wietnamski, 5: Polski

Dziata jak przyciski +/-;
rzeczywisty scieg = wartosc *
0.1

0: Wyi; 1: Zageszczanie
przednie; 2: Tylne; 3: Przednie
i tylne

0: Wyt; 1: Blokuje dtugos¢
Sciegu na biezacej wartosci

0: Wyt 1: Wt (zwalnia obroty
watu podczas przetgczania)

0: Stop na 2. otworze
iglowym; 1: Stop na 1.
otworze iglowym

0: Wylgczony, 1: Wigczony

0: Wyt (nie rygruje koncowo
przy przerwaniu); 1: Wi



Para
metr

P117

P124

P125

P126

P127

P128

P129

P130

P131

P132

Opis parametru

rygiel

Wiacznik funkcji loT
(Internet Rzeczy)

Dlugos¢ Sciegu
zageszczania
przedniego

Kierunek $ciegu
zageszczania
przedniego

Predkosé
zageszczania
przedniego (obr./min)

Liczba igiet
(Sciegbw)
zageszczania
przedniego

Dlugosé Sciegu
zageszczania
tylnego

Predkos¢
zageszczania
tylnego (obr./min)

Liczba Sciegéw
zageszczania
tylnego

Kierunek Sciegu
zageszczania
tylnego

Maks. predkosc
Sciegu ozdobnego

Domys
Inie

1000

12

1000

1200

Zak
res

0-1

0-50

100-
2500

0-12

0-50

100-
2500

0-12

0-1

200-

Uwagi

0: Wytgczony, 1: Wigczony

0: Szycie w przoéd, 1: Szycie w
tyt

0: Szycie w przéd, 1: Szycie w
tyt



Para
metr

P133

P134

P161

P162

P171

P172

P173

P174

P175

Opis parametru

(obr./min)

Korekta zerowej
dtugosci Sciegu

Korekta pozycji
krokowej przy
zatrzymaniu

Kompensacja
predkosci Sciegu w
przod (%)

Kompensacja
predkosci Sciegu
wstecz (%)

Wspoiczynnik
kompensacji
diugosci Sciegu w
przod

Wspotczynnik
kompensacji
diugosci sciegu
wstecz

Wysokos$¢ uniesienia

stopki w trakcie
szycia

Wysoko$¢ uniesienia

stopki po obcinaniu
nici

Korekta wysokosci
uniesienia stopki o
1mm

Domys
Inie

-10

100

100

100

100

100

13

400

Zak
res

1200

-999
~999

2500

70-
130

70-
130

130

70-
130

1-16

1-16

-999
-999

Uwagi

Przesuniecie sygnatu

krokowego Z wzgledem 0 mm

Przesuniecie sygnatu Z silnika
krokowego

Proporcjonalne powiekszanie
Sciegu wraz z predkoscig

Proporcjonalne powiekszanie
Sciegu wraz z predkosciag



Para
metr

P177

P179

P181

P182

P183

P193

P194

P195

P196

P197

Opis parametru

Predkos¢ opadania
stopki dociskowej
(obr./min)

Predkos¢
podnoszenia stopki
dociskowej (obr./min)

Maksymalna
wysokos$¢
podnoszenia stopki

Czas ochrony przed
przekroczeniem
limitu stopki

Kat watu gtbwnego
przy zmianie skoku
krokowego

Tryb przycisku 1/2
Sciegu

Predkosc¢
pierwszego $ciegu
na poczatku szycia

Predkos¢ drugiego
Sciegu (rygiel przedni
wyt.)

Predkosc trzeciego
Sciegu (rygiel przedni
wyt.)

Tryb jednostki
dtugosci Sciegu

Domys

Inie

700

700

16

60

150

600

1200

0

Zak
res

100-
800

200-
800

0-16

1-60

100-
1500

100-
2000

100-
2500

0-1

Uwagi

Ogranicza wartosci
parametréw P173 i P174

Maks. czas trzymania stopki w
gorze; po tym czasie opada

Zapobiega skracaniu Sciegu
przy wysokich obrotach

0: 1/2 Sciegu; 1: 1/4 Sciegu; 2:
1/8 Sciegu; 3: wsteczny 1/2
Sciegu; 4: wsteczny 1/4
Sciegu; 5: wsteczny 1/8 Sciegu

0 oznacza brak limitu
predkosci

0 oznacza brak limitu
predkosci

0 oznacza brak limitu
predkosci

0: Milimetry (patrz P97); 1.
Cale (patrz P198)



Para
metr

P198

P202

P220

P230

P247

P257

P268

P269

P270

Opis parametru

Dlugosé Sciegu 2
(jednostki
imperialne)

Korekta napiecia
szyny DC (Bus
voltage)

Maks. prad
trzymania Sciegu
przy stopie
posrednim

Ograniczenie
maksymalnej
diugosci Sciegu

Tryb obcinania nici w

szyciu
wieloodcinkowym

Tryb pomiaru sity
przebicia igly

Pozycja igly przy
zatrzymaniu
posrednim w gorze

Pozycja zmiany
Sciegu silnika

krokowego przy
obracaniu kotem

Limit predkosci rygla
taczgcego w szyciu
wieloodcinkowym

Domys
Inie

12

18

80

335

165

1000

Zak
res

5-47

-30~
30

20

0-80

0-2

310-
350

150-
200

100-
2800

Uwagi

Liczba Sciegéw na cal (SPI)

Silnik krokowy

Najwyzsza granica regulaciji
Sciegu

0: Start od 1. odcinka po
obcieciu; 1: Auto-obcinanie po
kazdym odcinku i start od
nastepnego; 2: Brak auto-
obcinania po odcinku, start od
nastepnego po recznym
obcieciu

0: Scieg staty 8; 1: Biezacy
Scieg szycia

Zapobiega drzeniu materiatu



Para
metr

P271

P272

P273

P336

P337

P338

P339

P340

P341

Opis parametru

Liczba Sciegéw limitu
rygla taczacego w
szyciu
wieloodcinkowym

Limit predkos$ci po
ryglowaniu
poczatkowym w
szyciu
wieloodcinkowym

Liczba sciegéw limitu
po ryglowaniu
poczatkowym

Wysokos$¢ stopki
przy wspomaganiu
kolanowym

Wybor funkcji
podnosnika
kolanowego

Napiecie startowe
wspomagania
kolanowego

Napiecie kohcowe
wspomagania
kolanowego

Ustawienie
wysokosSci
poczatkowej dZzwigni
kolanowej

Ustawienie napiecia
WYSOKOSCi
poczatkowej

Domys
Inie

1000

16

3700

2000

100

Zak
res

0-99

100-
2800

0-99

1-16

0-2

4000

200-

2600

0-13

1000

Uwagi

0: Wylaczony; 1:
Wspomagany podnosnik; 2:
Elektroniczny podnosnik



Para .
Opis parametru
metr

P342 Us'EaW|er1|e napiecia
posredniego
Funkcja uniesienia

P343 stopki przy pot-

nacisku w tyt

Skalowanie
P344 proporcjonalne
wysokosSci stopki

Przyspieszenie
P346 krokowe stopki przy
dzwigni kolanowej

Domys Zak

. Uwagi

Inie res
0-

20 1000

1 0-1 0: Wytaczona, 1: Wiaczona
-15~

0 15
0-

8 100

3.9.3 Tabela parametrow monitorowania (Wejscie: P + przycisk

podnoszenia stopki)

Opis parametru

1 Licznik biezacy sciegow

M

1 Licznik biezacy sztuk (akord)

1

M

1 Wersja oprogramowania
panelu

3

M

Wersja oprogramowania ptyty
gtoéwnej skrzynki

Nr Opis parametru

M23 Kat poczatkowy

M24 Kat mechaniczny

Maks. wartos¢ analogowa nacisku

M25 pedatu w przéd

Prébka wartosci pozycji neutralnej

M26 pedatu



Opis parametru Nr Opis parametru
r
M
Napiecie szyny gtéwnej DC Prébka wartosci pedatu podczas
2 . ) M28 o
(szyny zbiorcze)) obcinania
0
M M30
2  Predko$¢ maszyny - Historia kodow btedéw
1 M37
M - f - .| .k
4 Pozycja referencyjna siinika M45 Sygnat Z silnika krokowego
krokowego
4
" lek k
) Kat elektryczny szukania startu
4  Sygnat Z watu gtbwnego M58 silnika krokowego
6
M . . . .
Wartos¢ pradu silnika Maks. prad silnika krokowego
5 M64 .
krokowego podczas ostatniego ruchu
9

4 Kody bitedow

4.1 Lista kodoéw btedow

W przypadku wystgpienia btedu lub alarmu nalezy najpierw sprawdzi¢ nastepujgce punkty:
1. Upewnic sie, ze przewdd tgczacy maszyne jest prawidtowo podtgczony.
2. Potwierdzi¢, czy skrzynka kontrolna i glowica maszyny pasuja do siebie.
3. Sprawdzi¢, czy reset do ustawien fabrycznych zostat wykonany prawidtowo.
Ko
Znaczenie bledu  Srodki zaradcze

bie
du

Err-  Przetezenie silnika 1. Wylgcz zasilanie systemu, odczekaj 30 sekund i
01 gtéwnego wiacz je ponownie.



Ko

bie
du

Err-
02

Err-
03

Err-
04

Err-
05

Err-

07

Err-
08

Znaczenie biedu

(sprzetowe)

Przetezenie silnika
gtéwnego
(programowe)

Zbyt niskie napiecie
(Undervoltage)

Zbyt wysokie
napiecie podczas
postoju

Zbyt wysokie
napiecie podczas
pracy

Awaria obwodu

wykrywania pradu
silnika gtbwnego

Zablokowanie silnika
gtbwnego (stalled)

Srodki zaradcze

2. Sprawdz, czy enkoder silnika watu gtdbwnego lub
sterowanie elektroniczne nie sg uszkodzone. W razie
potrzeby wymien je.

3. Jesli system nadal nie dziata prawidtowo po
restarcie, skontaktuj sie z lokalnym serwisem lub
zadzwon pod numer 4008876858.

Analogicznie jak w btedzie Err-01.

Odtacz zasilanie sterownika i sprawdz, czy napiecie
wejsciowe nie spadito ponizej 176V. Jesli tak, uruchom
sterownik ponownie po powrocie napiecia do normy.
Jesli btad nadal wystepuje, skontaktuj sie z serwisem.

Odtacz zasilanie sterownika i sprawdz, czy napiecie
wejsciowe nie przekracza 264V. Uruchom sterownik
ponownie po powrocie napiecia do normy. Jesli

problem nadal wystepuje, skontaktuj sie z serwisem.

Odtgcz zasilanie sterownika i sprawdz, czy napiecie
wejsSciowe nie przekracza 264V. Uruchom ponownie
po powrocie napiecia do normy.

Wyltgcz zasilanie systemu, odczekaj 30 sekund i wigcz
ponownie. Jesli blad wystepuje czesto, skontaktuj sie
z lokalnym dostawcg serwisu.

1. Sprawdz, czy w gtowicy maszyny nie ma ciat
obcych, czy w chwytaczu nie zakleszczyly sie resztki
nici oraz czy koto mimosrodowe nie jest zablokowane.

2. Odigcz zasilanie i sprawdz, czy wtyczka zasilania
silnika gtbwnego nie wypieta sie, nie jest poluzowana
lub uszkodzona.



Ko

bie
du

Err-
10

Err-
12

Err-
13

Err-
14

Err-
15

Err-
16

Err-
17

Err-
18

Znaczenie biedu

Btad komunikaciji
panelu

Btad wykrywania
kata poczatkowego
silnika gtbwnego

Btad pozycji zerowej
enkodera silnika
gtdwnego

Btad pamieci
EEPROM gtéwnego
sterownika

Btad enkodera
silnika gtbwnego
(nadmierna
predkosc)

Btad enkodera
silnika gtdbwnego
(odwrotne obroty)

Btad odczytu/zapisu
parametrow panelu

Przecigzenie silnika
gtébwnego

Srodki zaradcze

3. Jesli po usunieciu problemu i restarcie maszyna
nadal nie dziata, wezwij serwis.

1. Sprawdz, czy kabel tgczacy panel operacyjny ze
skrzynkg sterowniczg nie odigczyt sie, nie poluzowat
lub nie ulegt przerwaniu.

2. Uruchom system ponownie po sprawdzeniu.

Wytacz zasilanie i sprobuj uruchomi¢ maszyne 2-3
razy. Jesli btad nadal wystepuje, skontaktuj sie z
dostawcg serwisu.

Wyitgcz zasilanie, odczekaj 30 sekund i wigcz
ponownie. Sprawdz enkoder i wymien go w razie
potrzeby.

Btad odczytu/zapisu pamieci sterownika. Wylacz i
wigcz zasilanie po 30 sekundach. W przypadku braku
poprawy, skontaktuj sie z serwisem.

Ochrona przed przekroczeniem predkosci silnika.
Postepuj jak w btedzie Err-13.

Wytacz zasilanie, odczekaj 30 sekund i wigcz
ponownie. Jesli problem nie ustapi, skontaktuj sie z
lokalnym serwisem.

Wytgcz i wigcz zasilanie po 30 sekundach. W
przypadku trwatego btedu skontaktuj sie z serwisem.

Sprawdz, czy silnik gtdbwny nie jest zablokowany
mechanicznie. Jesli obraca sie swobodnie, skontaktuj
sie z serwisem.



Ko

bie
du

Err-
19

Err-
20

Err-
21

Err-
22

Err-
23

Err-
24

Err-
28

Err-
29

Err-
30

Znaczenie biedu

Niezgodnosc typu
silnika

Awaria kontrolera
predkosci (pedatu)

Przetezenie silnika
ryglowania/krokowe
go (sprzetowe)

Przetezenie silnika
ryglowania/krokowe
go (programowe)

Awaria obwodu
wykrywania pradu
silnika ryglowania

Zablokowanie silnika
ryglowania
(krokowego)

Btad pozycji zerowej
enkodera silnika
ryglowania (sygnat
Z)

Btad enkodera
silnika szycia
wstecznego (sygnaty
AB)

Wylaczenie z
powodu blokady
hastem

Srodki zaradcze

Podtaczony silnik nie pasuje do oprogramowania
sterownika. Wytacz i wigcz zasilanie.

1. Sprawdz, czy kabel potaczeniowy pedatu nie wypigt
sie, nie jest luzny lub uszkodzony.

2. Zrestartuj system po usunieciu usterki.

Skontaktuj sie z lokalnym dostawca serwisu.

Skontaktuj sie z lokalnym dostawcg serwisu.

Wytacz zasilanie systemu, sprawdz zigcze silnika
szycia wstecznego, zrestartuj sterownik.

Postepuj analogicznie jak w Err-23 — sprawdz ztgcza i
blokady mechaniczne mechanizmu wstecznego.

Wylgcz zasilanie systemu, sprawdz wtyczke silnika
ryglowania i uruchom ponownie sterownik.

Postepuj analogicznie jak w Err-28.

Maszyna osiggneta zaprogramowany limit czasu
pracy. Aby kontynuowac uzytkowanie, nalezy
skontaktowac sie z dystrybutorem lub serwisem w



Ko

bie
du

Znaczenie biedu

Srodki zaradcze

celu odblokowania.

4.2 Tabela alarmoéw bezpieczenstwa

Kod
alar
mu

A-UP

ALR-

OFF

Znaczenie kodu

Alarm wytacznika
bezpieczenstwa
(przechylenie
maszyny)

Alarm zwarcia
przycisku na gtowicy

Wytgczenie zasilania

Rozwiazanie problemu

Ustaw gtowice maszyny prawidtowo w stole,
upewniajac sie, ze wytgcznik bezpieczenstwa
powrécit do pozycji wyjsciowe.

Wylgcz zasilanie systemu i wymien modut
przyciskéw przy gtowicy maszyny.

1. Po wylaczeniu przetgcznika zasilania na panelu
pojawi sie komunikat OFF, co jest normalne przed
catkowitym roztadowaniem. Po ponownym
wigczeniu maszyna dziata poprawnie.

2. Jesli komunikat pojawia sie podczas pracy,
sprawdz, czy napiecie wejsciowe sieci nie jest zbyt
niskie.
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