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ANSAI SPECIAL

FBX1104PA-3WAC

INSTRUKCJA OBSLtUGI DOTYKOWEGO PANELA STEROWNICZEGO

Uwaga: Niniejsza instrukcja jest uzupetnieniem instrukcji obstugi maszyny : FBX1104P
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USTAWIENIE KATA POCHYLENIA PANELU STEROWNICZEGO

Kat panelu dotykowego mozna regulowac za pomocq srub A i C
Ustaw opdr poprzecznego obrotu panelu dotykowego za pomocq sruby B. W ten sposéb mozna tatwo
wyregulowac potozenie panelu.
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OPEROWANIE PANELEM STERUJACYM
Po wcisnieciu ON (Wtqcz) na wtqczniku gtownym maszyny umieszczonym na sterowniku pod blatem maszyny,

na panelu sterowniczym maszyny pojawi sie nastepujgce komendy :

Obraz panela po wtqczeniu maszyny. START POINT : Punkt
Startowy : OFF (Wytaczony; ON (Wtqgczony)

Kazdorazowo po wtqczeniu maszyny nalezy ustawi¢ START POINT
(Punkt Startowy) maszyny. Zielone strzatki pokazujq kreski, ktére
nalezy zgrac¢ aby punkt startowy ustawiony byt prawidtowo.

Obroc kotem maszyny tak, by zgrac ze sobq znaki na kole i na
korpusie maszyny. Zdjecie obok.

Po zgraniu obu znakdéw na ekranie powinien pojawic sie
komunikat : START POINT OFF (Punkt startowy poprawny)

Nastepnie na panelu dotykowym wtqcz przycisk START.

JESTESMY WIARYGODNI 5/"-/\'30.7 Z nami to proste! '
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GLOWNY EKRAN PANELU STERUJACEGO

Ponizej pokazany jest wyglad gtownego ekranu panelu sterujqgcego.

Funkcje gtéwnego ekranu dotykowe na panelu syterujqgcym maszyny:
1. Obcinacz paska.

2. Zatqczenie automatycznego startu maszyny.

3. Numer programu z danymi.

4. Wyswietlacz numeru programu.

5. Test sygnatow Wyjscia.

6. Przetqcznik parametrow.

7. Ustawienia maszyny.
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FUNKCJE PANELU STERUJACEGO W TRYBIE AUTOMATYCZNYM (AUTO RUN)

1. Numer programu pracy,.
2. Przycisk Automatycznego Stopu operacji szycia.

3. Wyswietlacz ilosci sztuk do wykonania.

4. Wyswietlacz numeru programu pracy.
5. Wyswietlacz ilosci wykonanych sztuk (Zlicza koricowe odciecia paskow).
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EKRAN WPROWADZANIA DANYCH NUMERYCZNYCH.

Jesli chcesz zmienic¢ wartosci parametrow w programie szycia maszyny, nalezy przejs¢ do ekranu dotykowego
wartosci parametréw, jak ponizej na rysunku.
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1. Numer wyswietlacza na ekranie.

2.MIN = wartos¢ minimalna ; MAX = wartos¢ maksymalna. Nalezy ustawic wartos¢ pomiedzy minimum a
maksimum.

3. Escape - Wyjscie.

4. Backspace - Cofniecie.

5.Enter - Wejscie / Zatwierdzenie.

6. Clear - Skasuj

7. Klawiatura numeryczna wprowadzania danych.
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4.1.0PERACJE NA GLOWNYM EKRANIE DOTYKOWYM

Zmiana programu szycia.

Wyglad ekranu gtéwnego.

DATA NO. Wybdr numeru programu pracy.
' Mozna wybrac od 1 do 99. Sq to kolejne programy

DATA NO. ktore mogq by¢ zapisane w pamieci.

AUTO
START | | Machine
E— Setting

Dotknij gérnego prawego rogu ekranu. Wowczas
pojawi sie klawiatura numeryczna do wyboru
programu.

Na klawiaturze numerycznej nalezy wybrac
odpowiedni numer programu pracy. Wcisngc Enter
dla zatwierdzenia.

Machine
Setting

Parametry pracy zapisane pod wybranym
numerem pracy bedq uzyte do pracy maszyny.
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4.2.ZMIANA PARAMETROW W DANYM PROGRAMIE
Szczegdtowe informacje zobacz w Par.é6.

| Ekran gtéwny.
AUTO

START -
Paramater

Wcisnij Parameter.
Podczas wprowadzania parametrow nie mozna
prowadzic szycia.

INITIAL SKIP(cnO) | o .
Wyswietla sie ekran z parametrami.

HOME Initial Skip Correction Ten ekran moze zmienic dtugos¢ INICJALNEGO SKIP
R STITCH (poczgtkowe opuszczenia sciegéw) i FINAL SKIP
| | STITCH (kongowq opuszczenia sc:ggo’w_). L/staw
NEXT poczqgtkowe i koricowe opuszczanie sciegéw na tym

ekranie.

Jako przyktad: zmiana poczqtkowego pominiecia.
Kliknij gérnq czes¢ ekranu numerycznego.

Offset Front Se

fox Fial Skiyp

P(co) Pojawi sie ekran wprowadzania liczb. Wprowadz numer.
Nacisnij Enter, aby wybrac¢ numer.

¢ _]J & Hem)

Po nacisnieciu przycisku Enter wprowadzone cyfry
zostanqg automatycznie zapamietane.
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Wcisnij przycisk NEXT (Nastepny)

Mozesz zmienic ustawienia INITIAL CUT (Odciecie
Wstepne) oraz FINBAL CUT (Odciecie Koricowe)

Nacisnij przycisk NEXT (Nastepny)
Za pomocqg tego ekranu mozesz zmienic¢ ustawienia
pulera.

Aby przejs¢ do poprzedniego ekranu, nacisnij
przycisk BACK.

Aby przejsc¢ do ekranu gtéwnego, nacisnij przycisk
HOME.
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4.3. Ustawienia parametréow maszyny. (Szczegoly tez w par.6.3.)

Ekran gtéwny.

Wcisnij Machine Setting

Na tym ekranie mozesz zmieni¢ ustawienia pulera.
Kliknij gérnq czesc¢ ekranu numerycznego.

Pojawi sie ekran wprowadzania liczb
Wprowadz numer na klawiaturze numerycznej.
Nacisnij klawisz Enter, aby zatwierdzi¢ numer.

UL
s

Po ustawieniu powrdc do ekranu gtéwnego
naciskajqc przycisk HOME.
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4.4. OBSLUGA TESTU SYGNALOW WYJSCIA (OUTPUT TESTING)

Ekran gtéwny.

Nacisnij przycisk OUTPUT TEST (TEST WYJSCIA).
Maszyna do szycia moze byc obstugiwana podczas
ekranu regulacji TESTU WYJSCIOWEGO, dlatego
nalezy zachowac ostroznosc¢ podczas testowania.

Pojawi sie ekran testu wyjsciowego.

ON

Po nacisnieciu przycisku ON kazda funkcja dziata
jako test.

Nalezy zachowac najwyzszq ostroznos¢ podczas
przeprowadzania testu.

NEEDLE COOLER

Po nacisnieciu przycisku NEXT
Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.

_ . Po nacisnieciu przycisku NEXT
WESTBAND CUTTER | J PULLER MOTOR Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.

SEWING MOTOR
OUTPUT TEST
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Za pomocq tego ekranu mozesz testowac i zmieniac
WAISTBAND CUTTER (ODCINACZ PASKA), PULLER
MOTOR (SILNIK PULERA),

WYJSCIE SILNIKA MASZYNY SZWALNICZEJ | CZUJNIK
PRZEDNI | TYLNY (fotokomorki)

Nacisnij przycisk WAISTBAND CUTTER.

Ten przycisk stuzy do regulacji gilotyny odcinajgcej
pas.

Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.

WLACZONY, WYLACZONY (ON / OFF) przycisku
CUTTER SOLENOQID. To wtqcza i wytqcza gilotyne
odcinajqcq.

Ten przycisk zostanie uzyty do dostosowania
wysokosci noza tnqgcego.

Po nacisnieciu ,,ONE SHOT TEST” ON - WLACZ,
mozesz sprawdzic¢ czas pracy noza (predkosc¢ ruchu
noza).

Mozesz zmienic¢ predkos¢ ostrza zmieniajqgc CZAS
PRACY.

Podczas operacji AUTO, maszyna do szycia zatrzyma
sie przed i podczas pracy noza. Po zmianie CZASU
OBSLUGI noza w pasie zmieni sie takze czas
zatrzymania maszyny.

kansfecg-
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Wcisnij przycisk PULLER MOTOR(silnik pulera)

DNT and BACK
SENCOR

P o v L] JR b 1
| | Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.
i E m Przycisk CW (obrot w prawo) i CCW (przeciwny do
ruchu wskazoéwek zegara) JOG DRIVE stuzy do
COUNTER RESET sprawdzania ruchu silnika pulera.
| PULSE SET 1mm=

 PULLER MOTOR TEST
T Po dotknieciu przycisku JOG DRIVE, zresetuj licznik
| JOG DRIVE | | wewnetrzny, naciskajqc przycisk ON na COUNTER
RESET.
| COUNTER RESET m
PULSE SET 1Imm= ! :' :
| L

PULSE SET 1mm = Liczba impulséw wymaganych do

PULLER MOTOR TES .
| JOG DRIVE Em przesuniecia silnika o 1 mm
Ta maszyna zostata naprawiona na ,,20".Czyli 20
| COUNTER RESET ﬁ impulsow aby przesunqg¢ puler o Tmm.
Uwaga : TEJ WARTOSCI NUMERU NIE MOZNA
| PULSE SET 1mm= ZMIENIC.

WLASCIWY KIERUNEK
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WESTEAND CUTTER

_PULLER MOTOR

| IMMEDIATI
| MIDDLE €
| SAFTY SV

SEWING OTOR 2SS
| IMMEDIATE STOP |
I MIDDLE SPEED |
I SAFTY SWITCH |

www.kanstec.com.pl

Nacisnij przycisk SEWING MOTOR OUTPUT TEST
(Test sygnatow wyjsciowych silnika)

Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.
Ten ekran stuzy do sprawdzenia, czy silnik jest
prawidtowo zsynchronizowany z maszynq, czy nie.

Aby przetestowac, nalezy wtqczy¢ kazdy przycisk
ON, gdy maszyna jest uruchomiona.
NATYCHMIASTOWY STOP

Gdy gilotyna dziata, maszyna do szycia catkowicie
sie zatrzyma.

Aby przetestowa¢ NATYCHMIAST STOPR, nacisnij
przycisk NATYCHMIASTOWY STOP, gdy maszyna jest
uruchomiona. Maszyna zatrzyma sie podczas
naciskania przycisku ON i zacznie sie poruszac po
zwolnieniu przycisku ON.

PREDKOSC SREDNIA

Zanim gilotyna zostanie uruchomiona, maszyna do
szycia bedzie dziatata z MIDDLE SPEED-PREDKOSCIA
SREDNIA SZYCIA.

Aby przetestowac¢ MIDDLE SPEED, nacisnij przycisk
MIDDLE SPEED ON podczas wtqczania maszyny,.
Predkos¢ maszyny zmieni sie na MIDDLE SPEED, gdy
naciskasz przycisk ON. A po zwolnieniu przycisku
ON, predkos¢ bedzie sterowana pedatem w
zaleznosci w jakim stopniu pedat bedzie nacisniety.

Gdy zmieniasz ustawienia parametréw, maszyna do szycia nie bedzie dziatata nawet przy nacisniecia na

pedat.

Aby przetestowac¢ WYLACZNIK BEZPIECZENSTWA. (SAFETY SWITCH), nacisnij przycisk WYLACZNIK

BEZPIECZENSTWA-SAFETY SWITCH.

Maszyna nie bedzie dziata¢ do momentu nacisniecia pedatu STEP BACK - WCISNIJ DO TYtU.

Ustawienie STOP NATYCHMIASTOWY (IMMEDIATE STOP) i MIDELE SPEED (SREDNIA PREDKOSC) mozna zmieni¢ w

skrzynce sterowniczej silnika.
Aby uzyskac wiecej informacji, patrz 7-3.
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SENCORS CHECK

SENCORS CHECK
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Nacisnij przycisk FRONT i BACK SENSOR.

Ekran zostanie wyswietlony tak jak z lewej strony.

Przycisk OFF zostanie wtqczony po dotknieciu /
zablokowaniu dwdch czujnikéw. Ma to na celu
sprawdzenie, czy te czujniki dziatajq poprawnie.

)

kanstec
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Gtéwny ekran
AUTO |
Paramater

Nacisnij przycisk obcinania pasa WAISTBAND CUT.

Przetqcznik wykonawczy wyswietli sie jak na
rysunku obok. UWGA : Nalezy uwazac, aby NIE
umieszczac dtoni / palcow w obszarze noza.

OSTROZNIE. Po nacisnieciu przycisku OK, n6z tnqcy
natychmiast zacznie dziatac.

)
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5. Jak rozpoczq¢ automatyczne dziatanie
Co mozesz zrobic¢ z ekranem AUTO RUN 5-1.

Rozpoczecie pracy automatycznej

Gtéwny ekran

DATA NO. -

AUTO e
START Machme

AUTO-START
Nacisnij przycisk AUTO START.

Machine

AUTO RUN

I\'Il‘ argbe X ‘ 8 Ekran wyswietli sie jak lewy rysunek podczas operacji
AUTO — automatycznej = ekran AUTO RUN.

Number of
Production

AUTO-OFF
Po zatrzymaniu trybu automatycznego nacisnij
przycisk AUTO OFF-WYLACZ TRYB AUTOMATYCZNY

DATANO Ekran powrdéci do ekranu gtéwnego.

AUTO

START | Machine
Setting

)
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5-2.
Obstuga panelu dotykowego podczas pracy automatycznej (ekran AUTO RUN)

Ekran AUTO RUN

Numer na przycisku produkcji NUMBER OF
PRODUCTION pokazuje, ile razy néz wykonat
ostateczne ciecie.

Aby zresetowac numer, nacisnij na wyswietlaczu
numer pokazujqgcy aktualng produkcje w serii
produkcyjnej.

Wcisnij YES jesli chcesz zresetowac.
Po nacisnieciu przycisku YES (TAK) numer zostanie
zresetowany i pojawi sie "0".
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5.3. Obstuga panelu dotykowego podczas pracy automatycznej (ekran AUTO RUN)

Ekran AUTO RUN

Numer docelowy pokazuje dzisiejszy numer
docelowy. Aby zmieni¢ numer docelowy, nacisnij
czes¢ numeryczng.

Pojawi sie ekran wprowadzania danych liczbowych
Wprowadz numer na klawiaturze numerycznej.
Nacisnij przycisk Enter, aby zatwierdzi¢ numer.

5.4. Uwaga podczas trybu automatycznego (ekran AUTO RUN)

Podczas pracy automatycznej (ekran AUTO RUN) nie
mozna zmieni¢ DATA NO.
DATA NO. mozna zmienic tylko na ekranie gtownym

%
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6. Parametry pracy.

Ciecie poczgtkowe
itial C Poczgtkowe
hitial G / / spuszczenie

/ Sciegbw
/ Initial Skip

Kierunek szycia

1

AR

Trouser .
SPODNIE ] HEL\A M
| Sewing Direction
] PASEK
P Westband
AR v A AV
\ \ Final Skip
Kohcowe
X % ,
. spuszczenie
Final Cut S$ciegow
Ciecie koncowe

)

WLASCIWY KIERUNEK
BIZNESL a S C
WIARYGODNA

kFlRMA
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6.1. Tryb szycia z poczgtkowym i koricowym pomijaniem (spuszczaniem) sciegu.

Parametr; Poczgtkowy scieg pominiety
Zakres ustawien = 0.0 ~ 20.0 (cm)

Poczqtkowa dtugos¢ przeskoku jest obliczana z dolnej pozycji igty.

Parametr; Poczqtkowa korekcja skokow.
Zakres ustawien = 0.0 ~ 1.0 (cm)
Domyslnie = 0.5 (cm)

Poczgtkowa dtugos¢ sciegu pominietego moze zosta¢ zmieniona w zaleznosci od miejsca rozpoczecia pracy.
Jesli operator potozyt tkanine tuz pod czubkiem igly, to w zasadzie nie trzeba wykonywac regulacji,
zmieniajqc parametr Initial skip correction.

Ale jesli operator rozpoczyna szycie od przodu stopki naciskowej, odlegtos¢ od czubka igty do przodu stopki
dociskowej musi by¢ regulowana za pomocq tego parametru Initial Skip Correction.

b
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Poczgtkowe przepuszczanie sciegow.

SHnik Pules
i1 S| Czujnik tylny |
Back senser NEEDLE Igty
Front puller Front sensor Czujnik przedni
Puler przedni
knife

{
\\: g\\\\/—

| : ‘ .

i < —— Direction Kierunek ruchu
|

U

PuIertyI;;—\ ) \: —\ ’

1
1
| T Y Yy T )
Back puller :’ FtEDDOG NNy
| |
$ | . |
e , . 1 1 ! |
S|gi Glowny Hortsing :{ [ ! |—*
| |
1 |
|/ ——| ol -
2 T 1
I I T
| |
1 |
i B
l :
| i e
I | I
| | 1
! 1 |
I
|
Poi:zigzli(gwe - TROUSER i; Koficowe
i ) = ciecie
- Spodnie — N

-

S

/

A = Poczgtkowa dtugos¢ sciegu przepuszczonego
B = Poczqtkowa korekta skoku
Poczqtkowy licznik pominie¢ Wartos¢ = A-B

Poczgtkowa dtugos¢ przepuszczenia sciegu jest obliczana z pozycji czubka igty.
Jesli operator rozpoczyna szycie od przodu stopki dociskowej, odlegtos¢ od igty do przodu stopki dociskowej
musi by¢ regulowana za pomocq parametru Initial Skipper czyli Poczqgtkowe Przepuszczanie sciegow.
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Parametr; Koricowy scieg pominiety. Zakres ustawieri = 0.0 ~ 5.0 (cm)

Koricowy scieg pominiety zacznie dziata¢ po wytqgczeniu czujnika na przedniej sciance (co oznacza, ze po
rozpoznaniu przez czujnik ze materiat spodni skoriczyt sie-wyszedt poza czujnik).

Ostateczna dtugos¢ pominiecia moze wynosi¢ maksymalnie 5,0 cm (dtugos¢ miedzy czubkiem igty a
czujnikiem przednim)

Przesuniecie Czujnik przedni dla koricowego przepuszczenia sciegow = odlegtos¢ od igty do czujnika
przedniego. Zakres ustawien = 0,0 ~ 6,0 (cm)

Domyslnie = 4.0 ~ 4.5 (cm)

Ten parametr okresla odlegtos¢ od igly do czujnika przedniego.

Jesli rzeczywista koricowa dtugosc sciegu nie jest zgodna z parametrem FINAL SKIP czyli Koricowe
Przepuszczenie Sciegow, musisz dostosowac ten parametr.
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Koricowe przepuszczanie sciegow.

Puller motor

i |

|
|
Back senser NEErLE
Front pul ler
edni puler
knife
|
s £ T
|
k puller
liay(iny puTer :
;
! I
Ho-Hsing motor | :
|
ol - ” |
£ S N
|
I
{
|
|
|
|
I
|
|
|
| I
1
|
|
5 | 5
Poczatkowe _ TROUSER | — Koncowe
ciecie = Spodniel = ciedie

Rozpocznij obliczenie koricowego przepuszczenia sciegdw od wytqczonego czujnika przedniego

A = Przesuniecie Przéd zaluzjowy dla Ostatecznego pominiecia (Odlegtos¢ od igty do czujnika) B = Ostateczna
dtugosc sciegu pominietego

C = Koricowa wartosc licznika sciegdw przepuszczonych

W przypadku A> B

C = A-B = Przepuszczanie sciegow rozpocznie sie po przejsciu odcinaka C.

W przypadku A <B

C = Natychmiast rozpoczecie przepuszczania sciegéw poczqgtkowych po rozpoznaniu tkaniny przez czujnik
przedni ze materiat sie skoriczyt - wyszedt spod czujnika.
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Poczgtkowe i koricowe obcinanie tasmy - paska.

Parametr; INITIAL CUT - Poczgtkowe cigcie. Zakres ustawien = 0.0 ~ 5.0 (cm)
Poczqgtkowa dtugos¢ ciecia to dtugos¢ poczqtkowego odcinka pasa odmierzona do materiatu spodni czyli
odcinek paska spodni wychodzqcy poza spodnie. Maksymalna dtugos¢ ciecia to 5,0 cm.

Parametr; OFFSET BACK SENSOR FOR INITIAL CUT czyli Ustawienie odsuniecia tylnego czujnika do ciecia
poczqtkowego. Zakres ustawien = 0.0 ~ 6.0 (cm) Domyslnie = 4.5 ~ 5.0 (cm)

Odlegtos¢ odsuniecia czujnika tylnego dla poczqgtkowego ciecia jest odlegtosciqg od noza do czujnika tylnego
Jesli rzeczywista poczqtkowa dtugosc ciecia nie jest zgodna z parametrem poczqtkowego ciecia, musisz
dostosowac ten parametr.
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Poczqtkowe ciecie paska.

Pul ler motor

‘e - —

Back senser NEEDLE

Front

knife

<— Direction

M_L l

=]
o
o TROUSER
£ Spodnie
Poczatkowe
ciecie

A=Poczqtkowa dtugosc¢ ciecia to dtugos¢ poczgtkowego odcinka pasa liczona od brzegu materiatu spodni.

B = Poczqgtkowa dtugosc ciecia po odliczeniu to jest odlegtos¢ jakq maszyna uszyje przed cieciem po tym jak
tylny czujnik rozpozna obecnos¢ materiatu spodni. B = C-A

C = Przesuniecie czujnika tylnego dla poczqgtkowej dtugosci ciecia jest odlegtosciq od noza do czujnika
tylnego

kansiecse
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Koncowe ciecie.

Parametr; FINAL CUT czyli Koricowe Ciecie. Zakres ustawier = 0.0 ~ 20.0 (cm)
Ostateczna dtugos¢ ciecia to dtugos¢ koricowego paska wychodzqgca poza spodnie.

Odliczanie dtugosc koricowego ciecia rozpocznie sie, kiedy czujnik tylny zostanie wytqczony (po rozpoznaniu
przez czujnik ze materiat wyszedt spod czujnika).
Maksymalna dtugos¢ ciecia wynosi 20,0 cm

Parametr; OFFSET BACK SENSOR FOR FINAL CUT czyli Ustawienie odsuniecia tylnego czujnika do ciecia
koricowego. Zakres ustawien = 0.0 ~ 6.0 (cm) Domyslnie = 4.5 ~ 5.0 (cm)

Odlegtos¢ odsuniecia czujnika tylnego dla ciecia koricowego jest odlegtosciq od noza do czujnika tylnego
Jesli rzeczywista dtugos¢ koricowego ciecia nie jest zgodna z parametrem koricowego ciecia, musisz
dostosowac ten parametr.
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Koricowe odcinanie paska.

Pul ler motor

Back senser NEEDLE

Front

knife

<— Direction
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6.3. Inne parametry

Puller Stutch Length(mm)

Puller Drive Pattern

Product size(cm)
NEXT System Setting

Parametr; PULLER STITCH LENGHT - Dtugosc sciegu pulera

Ustawienie zakresu dtugosci = 0,0 ~ 5,0 (mm)

Jesli zmienisz dtugosc¢ sciegu w maszynie, dtugos¢ sciegu w pulerze réwniez nalezy wyregulowac.
Parametr; PULLER DRIVE PATTERN SETTING - Ustawienie napedu wzorcowego pulera.

Zakres ustawien = 1 lub 2

Domyslnie = 1

Ten parametr zmienia ustawienia napedu pulera.

Ustawienie 1; Ustawienie napedu pulera w cyklu cykloidalnym = Nadaje sie do grubej bawetny 100% denimu-
dzinsu.

Ustawienie 2; Ustawienie ruchu pulera o statej predkosci = Nadaje sie do materiatéw bardziej elastycznych,
takich jak 1-2% spandeksu-elastanu.

Parametr; PRODUCT SIZE - Rozmiar produktu (cm)

Mozesz wprowadzi¢ rozmiar pasa.
Ten parametr nie jest stosowany w automatycznym cyklu pracy.

)

WLASCIWY KIERUNEK
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6.3. Inne parametry.

Parametr; 2ND PULLER SETTING - USTAWIENIA PULERA 2. Zakres ustawien = 1 ~ 3
Ustawienie 1; Drugi puler jest zawsze w gornej pozycji.

Ustawienie 2; Drugi puler bedzie utrzymywat pozycje dolng w czasie pracy i kiedy dziata n6z obcinajqcy. Po
uruchomieniu noza drugi puler przejdzie w GORE na odlegtosc¢ ,,dtugos¢ oczekiwania drugiego pulera”.
Parametr; Zakres ustawiert 2ND PULLER WAITING LENGHT -dtugos¢ oczekiwania drugiego pulera = 1,0 ~ 20,0
(cm)

Domyslna wartos¢ to 10,0 cm

2-ty sciqgacz Ustawienie

Podczas korzystania z drugiego pulera, przy drugim ustawieniu pulera (2ND PULLER SETTING), drugi puler
bedzie utrzymywat pozycje dolnqg w czasie pracy i kiedy néz bedzie dziatat. Po uruchomieniu noza drugi puler
musi przejs¢ w GORE, aby ztapac nastepng tkanine. Ten parametr stuzy do regulacji dtugosci potozenia
gornego pulera.

Parametr; 1ST RIGHT PULLER SETTING - PIERWSZE USTAWIENIE PULERA PRAWEGO. Zakres ustawien = 1 ~ 3
Domyslnie = 2

To ustawienie parametru jest uzywane, gdy szyte sq paski zakrzywione, profilowane na biodra.
Ustawienie 1; Pierwszy puler prawy zawsze jest w gornej pozycji 2,

Ustawienie 2; Pierwszy puler prawy zawsze jest w dolnej pozycji 3;

Ustawienie 3; Pierwszy puler prawy zawsze jest w pozycji gérnej UP w czasie gdy maszyna szyje, ale kiedy
noz dziata, Pierwszy puler prawy opuszcza sie.
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6.4. Funkcja zapamietywania danych.
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Istnieje mozliwos¢ zapamietania od 1 do 99 roznych danych w pamieci sterownika maszyny.

[F—3Fon— | 7—FFoinn— | 7—BFoin— | 7—FFoi— [ F—AFon— | 7—BFon—
1 2 3 98 99
1 1 Przepuszczanie Przepuszczanie 1
: oczatkowe oczatkowe
Pragpuszozanie Inisial skip pocza pocza Inisial skip
poczatkowe
2 2 2
Initipbekip Initial skip Korekta Korekta Initial skip
C ; przepuszczania przepuszczania :
%?é\ma correction correction
pfﬁm% 7 poczatkowego poczatkowego 5
Prz€puszdaanie Final skip Przepuszczanie Przepuszczanie Final skip
koncowe koncowe koncowe
4 4 4
Offset Front Offset Front Offset Front
sl N Ustawienie Ustawienie s o 9
for Fm.al skip for Fln.al skip przedniego przedniego for Fm.al skip
czujnika do czujnika do X
" G koncowego koncowego .
19 19 przepuszczania przepuszczania 19
Not use Not use Not use
70 70 Nie uzywane Nie uzywane 70
Not use Not use Not use
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7.1 Uruchomienie maszyny.

SKRZYNKA STEROWNICZA
1.Gtéwny wtqcznik maszyny.
2.Skrzynka sterownicza maszyny szwalniczej

3.Skrzynka sterownicza silnika napedowego maszyny
(HoHsing)

Jesli chcemy zmieni¢ ustawienia parametroéw silnika
napedowego maszyny.

Ustaw WLACZNIK GLOWNY maszyny w pozycje
wtgczong ON. Wcisngc wytqcznik w pozycje 1.

WLASCIWY KIERUNEK
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7.2. Operowanie panelem silnika napedowego maszyny.

Brak pozycjonowania

Wskaznik
kierunku obrotu

maszyny Igty w dole

Uwaga: Te 3 pozycje nie sg pokazywane
jednoczesnie

Wyswietlany jest dwucyfrowy ekran.
Sa dwa przyciski pod wyswietlaczem cyfrowym.

Prawo to przycisk S, lewy przycisk M.
Nacisnij przycisk M, aby wywotac ustawienie parametru ktérego numer jest wyswietlany.

WLASCIWY KIERUNEK

BIZNESU "

WIARYGODNA ' l
FIRMA
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Jak ustawic¢ parametry od 1 do 27 silnika

Po wtqczeniu maszyny na ekranie wyswietlacza silniki
pojawi sie obraz jak obok.

Po wcisnieciu przycisku M pojawi sie ekran wyswietlacza
jak obok na zdjeciu.

Przyktad : wywotujemy parametr 26 (ustawienie sredniej
predkosci)

Wcisnij przycisk M 26 razy.

Po pojawieniu sie parametru 26 wcisnij przycisk S aby
zmienic¢ wartos¢ parametru.
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Parametr 26 = ustawienie sredniej predkosci
wyswietli sie na ekranie.

Mozna zmieni¢ wartos¢ parametru uzywajqc
przycisku M.

Parametr 26 ustawiony jest tutaj na predkosc¢ 1200
RPM. Wyswietlacz pokazuje dwie cyfry : 12.
Oznacza to : 12 x 100 = 1200 RPM (obrotow /
minute)

Po zakoriczeniu ustawiania parametréw nalezy
wcisngc przycisk S aby zatwierdzic¢ ustawienie.
Nowe wartosci danych zostaty zapamietane w
pamieci sterownika silnika maszyny.

%
i kansiecse

JESTESMY WIARYGODNI szycie? z nami to proste! '
| sprawdz certyfikat



kqns‘l-ecfz’ www.kanstec.com.pl

Zmiana ustawien parametrow od 31 w gore.

Wytqcz zasilanie maszyny.

Wtqcz ponownie zasilanie maszyny z jednoczesnym
wcisnieciem przycisku M.

Zostanie wyswietlony parametr 31.

1. Nacisnij przycisk "M.", aby wybrac nr. parametru
ktory chcesz dostosowac.

2. Nacisnij przycisk "S.", aby zmieni¢ wartos¢
parametru.

3. Nacisnij przycisk "M.", aby zmienic¢ wartosc¢
ustawienia.

4. Nacisnij przycisk "S", aby zapisac.
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Predko$¢ maksymalna
Predko$¢ minimalna
Kierunek obrotow silnika

Direct Drive lub Naped paskowy

Wolny start przy pierwszym cyklu
po wigczeniu maszyny ON

Tryb operowania wolnym startem
Predko$¢ wolnego startu

Ilos¢ Sciegdw wolnego startu

Funkcja wolnego szycia jednego
cala

Funkcja wolnego szycia p6t cala

Brak podnoszenia stopki przy
potowicznym wcisnieciu pedatu

Funkcje wyjscia ,chtodzenie igty)

Ustawienie opdznienia czasu
chtodzenia igty
Ustawienie predkosci pracy
chtodzenia igty

Predko$¢ Srednia MIDDLE SPEED

Domyslne tadowanie danych
fabrycznych
DomysIne zapisanie danych
fabrycznych

Kod maszyny

Tryb zabezpieczenia wytgcznikiem
bezpieczenstwa

Szybko$¢ obcinania nici

Szybkos¢ pracy podczas sekwencji
obcinania
Wybor trybu do sekwencji
obcinania (dla sygnatu
wyjsciowego TM)

Wybér trybu do sekwengji
zwolnienia naprezaczy nici (dla
sygnatu wyjsciowego ML)
Katy opdznienia przed
aktywowaniem obcinacza

3000$¢/min
35sc/min
CCW

ON

OFF

OFF
400

OFF
OFF

ON

0

0

40
1200 $¢/min

N

N
3

NO
180MSEC
KA

TK

LK

0 MS

kanstec

www.kanstec.com.pl

35
CC

ON
OF

OF
40
2
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ON

NO
18

TK

LK
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X10
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X1
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X100

X10
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Czas opOznienia przed

aktywowaniem obcinacza 100 MS
39 T2 Czas obcinania 100 MS 10 X1
40 TE Ustaqwienia katéw obcinania 130 MS 30. X1
Katy opdznienia przed wtgczeniem
B LS zwolnienia naprezenia nici 110 MS 10. X1
Czas opdznienia przed wigczeniem
e L zwolnienia naprezenia nici 230 M5 23 Sl
43 L2 Czas zwalniania naprezania nici 60 MS 6 X10
44 LE Ustawianie katow zwolnienia 0 0 X1

naprezania nici
Czas opOznienia przed
D1 aktywowaniem gérnego obcinacza 0 0 X10
w dolnym zatrzymaniu
Ustawianie czasu goérnego
obcinacza w dolnym zatrzymaniu
Zapamietanie czasu gérnego
D3 przycinania przy dolnym 0 0 X10
zatrzymaniu
Czas opoznienia przed

(0]

D
(@)

Ul B Py
(] w (00) N =

D2 0 0 X10

N

il aktywowaniem wipera 230 23 X10

49 W2 Ustawienie czasu dziatania wipera 700 7 X100

0 G ochiesiniem sopk 50 5 x10

I ™ Saniowswwesciomvan O op
e
MEopdwdemessh o op

54 OA  OA = TM/ TK Przefgczanie wyjscia ™ ™

5 OB OB = prze’racza;liﬁ é/vyjécia WP / ML WP WP

56 OB OD =ML/ NVCV){JS\’/(\:/II; Przetgczanie NC NC

57 o1 01 =0P/ Tva ){]:CI\I/::] Przetaczanie OP oP

58 ELW Petny ped‘?:ycélioe g:é;llzll z funkcja OFF OF

59 D Ustawiensi(:acr:tzg‘;qvt; goc[))éénienia 10 10 X10
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Parametry 26 i 52 to specjalne parametr tylko dla FBX110 * -PA3-W (S) AC

Parametr 26 ustawienie sredniej predkosci.
Predkos¢ maszyny zostanie przetqczona na srednig predkos¢ przed uruchomieniem noza.

Parametr 52 jest "natychmiastowym sygnatem zatrzymania".
FBX110 * -PA3 -W (S) AC, ma 2 sposoby zatrzymywania maszyny przed uruchomieniem noza obcinajgcego:
Parametr PS i Pr.

PS = Natychmiastowy sygnat zatrzymania. Silnik zatrzyma sie tak jak silnik napedowy maszyny.

Jesli ten parametr jest wybrany i wtqczony, przed uruchomieniem noza silnik zatrzyma sie niezaleznie od
pozycji igty. )

Pr = Zatrzymanie silnika w pozycji IGLA W GORZE lub w pozycji IGLA W DOLE.

Jesli ten parametr jest wybrany i wtqczony, zanim obcinacz zadziata, silnik zatrzyma sie z IGLA W POZYCJI
GORNEJ lub igtq IGLA W POZYCJI DOLNEJ w zaleznosci od tego ktdra pozycja igty jest blizsza. Szybkie
zadziatanie.
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