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1. Specyfikacja techniczna maszyny

Model V701 to automat 2- lub 3-igtowy do obszywania kieszeni.

1.1. ZRODtO ZASILANIA

Wymagane napiecie pradu to 230V, prad jednofazowy o czestotliwosci 50/60Hz.
Zuzycie pradu wynosi ok. 600W.

1.2. STACJA ROBOCZA

Operator obstuguje maszyne stojgc naprzeciw powierzchni roboczej urzadzenia. Stacja robocza maszyny

sktada sie z:

— czarnego przycisku umozliwiajgcego uruchomienie maszyny, ktory jest zamontowany do podpory z prawe;j
strony

— czerwonego przycisku awaryjnego umozliwiajgcego zatrzymanie maszyny

— panelu kontrolnego umozliwiajgcego kontrole réznych danych operacyjnych

— dwupotozeniowego przetgcznika umozliwiajgcego wybor dtugosci kieszeni i tym samym fotokomorki
regulujgcej podawanie materiatu

— przycisku umozliwiajgcego zresetowanie licznika bebenka.

Na uchwycie szpulek na nici znajdujgcym sie nad gtowicg maszynowg zainstalowanych jest sze$¢ czujnikow
zerwania nici. Czujniki zatrzymujg cykl szycia w przypadku zerwania sie ktérejkolwiek nici. Jezeli maszyna
zatrzyma sie w wyniku zerwania nici, nalezy zawsze przed ponownym nawleczeniem gtowicy nacisng¢ przycisk
awaryjny.

1.3. PANEL KONTROLNY

Wyswietlacz panela sterujacego:

02 - 99

Panel kontrolny umozliwia wykonanie licznych funkcji, w tym ustawienie parametréw (predkos¢ szycia,
opd6znienie, automatyczne zatrzymanie cyklu) oraz modyfikowanie wewnetrznych danych programowania.

Z poziomu panela kontrolnego, za pomocg przycisku [P], istnieje takie mozliwos¢ automatycznego
uruchomienia maszyny w przypadku zatrzymania cyklu przed faktycznym zakonczeniem obszywania kieszeni.

W przypadku wystgpienia nieprawidtowosci w pracy automatu nalezy przeanalizowac zapisy niniejszej
Instrukcji obstugi w celu zidentyfikowania przyczyn btedu i podjecia srodkéow naprawczych lub skontaktowac
sie z serwisem technicznym sprzedawcy urzgdzenia.

Maszyna jest gotowa do pracy gdy pierwszy symbol na panelu miga. Brak migania pierwszego symbolu
oznacza, ze jeden z czujnikdw zerwania nici zatgczyt sie.
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2. Warunki uzytkowania maszyny

Normalna praca maszyny obejmuje wykonywanie czynnosci zwigzanych z obszywaniem kieszeni przy

zachowaniu nastepujacych warunkow:

— przed przystapieniem do pracy operator doktadnie zapoznaje sie z instrukcjg obstugi urzadzenia

— podczas obstugi maszyny operator scisle przestrzega instrukcji producenta oraz regulacji CE

— podczas obstugi maszyny zachowywane sg wszelkie srodki ostroznosci: ostony i urzgdzenia zabezpieczajgce
sg zainstalowane w docelowych miejscach na maszynie

— zrédto pradu zasilajgcego jest state i nie wystepujg wahania przekraczajgce 10%

— maszyna jest prawidtowo uziemiona

— maszyna jest podtgczona do obwodu elektrycznego z oddzielnymi wejsciami: NEGATIVE (ujemny) oraz
EARTH (uziom)

- maszyna nie jest uruchamiana w wysokich temperaturach otoczenia (powyzej 40°C) oraz w niskich
temperaturach (ponizej 10°C)

— woda oraz inne ptyny (z wyjatkiem oleju maszynowego) nie dostajg sie do silnika

— woda oraz inne ptyny nie dostajg sie do karty kontrolnej, zaworéw elektromagnetycznych oraz sitownikéw

— silnik jest prawidtowo zainstalowany i dobrze zabezpieczony specjalnymi nakretkami pod stotem
maszynowym

— maszyna / silnik nie znajdujg sie w pomieszczeniu lub w poblizu pomieszczenia, w ktorym sktadowane s3
materiaty wybuchowe czy wystepuja niebezpieczne opary

— maszyna nie jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza, do ktérego dostaty sie woda lub inne ptyny

— maszyna jest podtgczona do systemu sprezonego powietrza o minimalnym statym cisnieniu wewnetrznym
na poziomie 5.5 baréw

— instalacja maszyny, jej regulacja i konserwacja sg przeprowadzane przez wykwalifikowany personel.

Producent maszyny nie odpowiada za uszkodzenia spowodowane wystgpieniem nastepujacych sytuacji:

— maszyna nie zostata zainstalowana przez wykwalifikowany personel

— naprawy maszyny nie zostaty przeprowadzone przez wykwalifikowany personel

— zrédto pradu zasilajgcego nie jest state

— maszyna nie zostata uziemiona lub wystepujg zaktécenia w dostawie energii

— maszyna / silnik nie s3 poddawane wtasciwej konserwacji

— przy wymianie zuzytych lub uszkodzonych elementéw maszyny nie stosowano oryginalnych czesci
zalecanych przez producenta dla modelu

— operator nie przestrzega zapisow instrukcji obstugi maszyny.

Bezwzglednie niedozwolone jest:

— zdejmowania oston i urzadzen zabezpieczajgcych z miejsc dla nich przeznaczonych

— zdejmowania ostony oczu, zwtaszcza w sytuacji gdy operator nie nosi specjalnych okularéw ochronnych
— odtgczania urzadzen zabezpieczajgcych zainstalowanych przez producenta

modyfikowania maszyny w zakresie niewskazanym przez producenta.

2.1. WARUNKI GWARANCII

Wszystkie elementy maszyny, ktére zostaty dostarczone do nabywcy urzadzenia i ulegty uszkodzeniu, objete s3
jednoroczng gwarancjg. Gwarancja nie obejmuje elementéw zuzywalnych w trakcie eksploatacji maszyny.
Czesci uszkodzone w wyniku nieprawidtowego uzytkowania i/lub nieprawidtowej regulacji maszyny przez
nieuprawniony personel nie sg uznawane jako elementy uszkodzone w rozumieniu gwarancji producenta.
Gwarancja nie obejmuje takze wymiany/naprawy elementéw uszkodzonych w wyniku nieautoryzowanych
modyfikacji maszyny. W takich przypadkach producent obcigzy finansowo wiasciciela maszyny kosztami
wymiany/naprawy uszkodzonego elementu tgcznie z kosztami transportu i montazu.
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3. Rozpakowanie maszyny

Po rozpakowaniu maszyny nalezy ponownie zamontowac urzgdzenie odktadajgce kieszenie.

[

Urzadzenie odktadajgce kieszenie nalezy ustawi¢ w odpowiednim potozeniu i dokrecié trzy sruby mocujace je
do korpusu.
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Nalezy odpowiednio zainstalowac talerz odktadacza kieszeni.

A nastepnie podtgczy¢ przewody powietrzne w sposdb przedstawiony na ilustracji ponizej.
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Nalezy poluzowa¢ pokretto znajdujace sie w dolnej czesci stojaka.

Ie

Nastepnie nalezy obréci¢ uchwyt na zgdang wysoko$é, a po osiggnieciu zgdanej wysokosci nalezy ponownie
dokreci¢ pokretto.

1]
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Na koncu nalezy poluzowac¢ dwie Sruby (1) mocujgce sitownik uktadarki i ustawi¢ sitownik mozliwie jak
najwyzej (2).

E i

4. Kolejnosc operacji

Przed przystgpieniem do obstugi automatu V701 nalezy doktadnie zapoznac sie z ponizszg kolejnoscig
wykonywanych operacji, gdyz jej nieprzestrzeganie grozi wystgpieniem bteddw i zaktécen w pracy urzadzenia.

Przede wszystkim nalezy sprawdzi¢ cisnienie powietrza w obwodzie — ci$nienie powinno by¢ na statym
poziomie wynoszgcym 5.0 atmosfer (70 funt-sita na cal kwadratowy). Do regulacji ci$nienia powietrza stuzy

specjalne pokretto z manometrem znajdujace sie z prawej strony automatu, pod powierzchnig sktadowania,
mocowane do podpory.

Zmiana ustawienia przetgcznika [SMALL / maty — NORMAL / normalny] okresla, ktéra z dwdch fotokomorek
znajdujacych sie na koncu przenosnika taSmowego bedzie uzyta do odktadania materiatu:

— fotokomdrka NORMAL stuzy do szycia i odktadania kieszeni o dtugosci ponad 13cm

— fotokomodrka SMALL stuzy do szycia i odktadania kieszeni o dtugosci do 13cm.

Nalezy upewnic sie, ze wtaczone sg tylko te czujnika zerwania nici, ktére bezposrednio stykajg sie z nicia.

Aby uruchomi¢ automat nalezy nacisng¢ czarny przycisk na podstawie maszyny, a nastepnie nacisng¢ przycisk
START. Gdy symbol silnika na panelu kontrolnym zacznie miga¢, automat jest gotowy do pracy.

Wodweczas nalezy zatozy¢ kieszen, ktdra ma by¢ doszyta, na prowadnik przy panelu kontrolnym i umiesci¢ go

ostroznie pod przenosnikiem tasmowym. Kieszen powinna przylega¢ do ogranicznika podczas przesuwu
materiatu pod przenos$nikiem tasmowym.

Fotokomodrka rozpoczecia szycia znajdujgca sie na poczatku systemu podawania (fotokomédrka 1, wejscie IB)
wykrywa obecnos¢ kieszeni i uruchamia niezwtocznie cykl podawania. Kieszen przesuwa sie i gdy fotokomarka
(fotokomaérka 2 lub 3, wejscie 1A) wykryje koniec kieszeni, po wykonaniu okreslonej liczby Sciegdw (liczba

Sciegdw wybierana jest w trybie P za pomocg parametru PSU) uruchamia polecenie natychmiastowego
zatrzymania cyklu szycia.
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Podczas gdy automat wykonuje cykl szycia, nalezy umiesci¢ na prowadniku nowg kieszen ktéra ma by¢ doszyta.
Zaczeka¢ do automatycznego zatrzymania maszyny, a nastepnie umiesci¢ prowadnik z kieszenig pod
przenosnikiem tasmowym. Kieszen powinna przylega¢ do ogranicznika podczas przesuwu materiatu pod
przenosnikiem taSmowym.

Uwaga: Umieszczenie kolejnej kieszeni pod przenosnikiem tasmowym zanim automat sie zatrzyma moze
zaktéci¢ dziatanie obcinacza faricuszka — nie ma bowiem woéwczas czasu na wykonanie podwdjnego ciecia.
Ponadto, jezeli operator btednie rozpocznie prace z materiatem, cykl szycia moze dojs¢ jedynie do potowy, co
w konsekwencji spowoduje, ze fotokomdrka wykryje materiat dwa razy pod rzad.

Gdy symbol silnika na panelu kontrolnym jest staty (nie miga), oznacza to ze jeden z czujnikdw zerwania nici
zatgczyt sie. Wowczas nalezy wytaczyé automat naciskajgc przycisk awaryjny i sprawdzi¢ czy ktéras z gérnych
nici na gtowicy szyjacej nie uruchomita alarmu. Nastepnie nalezy ponownie nawlec nici i nacisng¢: czarny
przycisk na podstawie maszyny uruchamiajgcy automat oraz przycisk START.

Gdy kieszen dojdzie do gtowicy szyjgcej, w ramach cyklu szycia zamykana jest gérna krawedz, ktéra wczesniej
zostata podwdjnie zawinieta za pomocga specjalnego zawijacza. Operacja doszywania kieszeni jest woéwczas
zakonczona.

Gdy operator podaje kieszenie pod przenosnik tasmowy, przechodzg one do etapu szycia i sg wykrywane przez
fotokomarke ciecia znajdujacy sie na poczatku systemu obcinania tancuszka (fotokomérka 2).

Na poczatku kieszeni, fotokomédrka natychmiast uruchamia cykl licznika COB (licznik czasu zasysania
tancuszka). Po osiggnieciu wartosci docelowej, uruchamiany jest néz, a system ssacy zatrzymuje sie.

Na koncu kieszeni, fotokomorka natychmiast uruchamia system ssacy oraz cykl licznika COA (koncowy licznik
ciecia). Po osiggnieciu wartosci docelowej, uruchamiany jest néz.

Gdy operator podaje kieszenie pod przenos$nik tasmowy, kieszenie przechodzg do etapu szycia, taficuszek jest

obcinany i uaktywnia sie fotokomodrka odktadania znajdujgca sie na poczatku systemu odktadania
(fotokomarka 3).

5. Uruchomienie maszyny

W celu uruchomienia maszyny nalezy:

— otworzy¢ zawor powietrza przesuwajac go w prawo

zwolni¢ przycisk awaryjny EMERGENCY

— nacisngc czarny wigcznik zasilania maszyny znajdujacy sie z przodu podstawy automatu
nacisngc przycisk START.

6. Zatrzymanie maszyny

Aby zatrzymac¢ maszyne nalezy najpierw nacisng¢ przycisk awaryjny ,EMERGENCY”, a nastepnie zamkng¢
zawor regulujacy doptyw powietrza ustawiajac go po srodku, w potozeniu ,,OFF”.

7. Kierunek obrotéw maszyny

Kierunek obrotéw gtowicy maszynowe;j jest automatyczny.

10
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8. Ustawienie predkosci szycia — pozycjonowanie

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisngc gérng i dolng strzatke — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o trybie P:

P-P

Nalezy przytrzymaé wecisniete strzatke w goére i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie maksymalnej predkosci:

H - - - -

Przy pomocy przyciskéw A, B, C i D nalezy ustawié¢ zagdang predkos¢:

przycisk A umozliwia zmiane pozycji odpowiadajacej za tysigce

przycisk B umozliwia zmiane pozycji odpowiadajgcej za setki

przycisk C umozliwia zmiane pozycji odpowiadajacej za dziesigtki

przycisk D umozliwia zmiane ostatniej pozycji

Poziom predkosci zalezy od typu maszyny — ustawienie standardowe: 2 400 obr./min.

Aby zakonczy¢ ustawienia predkosci nalezy jednoczesnie nacisngc strzatke w gore i strzatke w dot.

9. Lista btedow

W przypadku wystgpienia nieprawidtowosci, na wyswietlaczu pojawi sie komunikat o btedzie. Nalezy wowczas
wytgczy¢ maszyne i sprawdzi¢ przyczyne wystgpienia nieprawidtowosci w zaleznosci od wskazanego na
wyswietlaczu kodu btedu:

E—1 sprawdzi¢ czy ztgczka zasilania silnika jest prawidtowo podtgczona

E—2 sprawdzi¢ napiecie elektryczne (przecigzenie)

sprawdzi¢ czy ztgczka pozycjonera jest prawidtowo podtgczona do panela
E-3 sprawdzi¢ czy maszyna nie jest zablokowana
sprawdzi¢ czy ztgczka kodera jest prawidtowo podtgczona do panela

sprawdzi¢ czy 4-bolcowe ztgcze jest prawidtowo podtaczone do silnika

E-4 ., R

sprawdzi¢ czy nié nie jest zerwana
E—6 sprawdzi¢ sygnaty na wejsciach (hatas)

sprawdzi¢ czy nie wystgpito zaktécenie sygnatu oprogramowania na wejsciu
E—8 sprawdzi¢ czy maszyna nie jest zablokowana

sprawdzi¢ czy pozycjoner igly jest podtgczony

E-9 | sprawdzi¢ czy nie wystgpito zwarcie przy zaworach elektromagnetycznych

11
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10. Ustawienie parametréow Sciegdw i obcinania

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ gorng i dolng strzatke oraz przycisk B (
sie wskazanie o trybie F:

Nastepnie na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby Sciegdow na koricowym liczniku ciecia:

CoA. X X

Przy pomocy przyciskéw C i D nalezy ustawi¢ zgdang liczbe Sciegéw, od ktdrej fotokomdrka ma wykrywac
poczatek materiatu — ustawienie standardowe: 22 $ciegi; im wyzsza wartosé ustawienia, tym dfuzsze ciecie.

M+ +B)_

na wyswietlaczu pojawi

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie licznika czasu zasysania fancuszka
(ustawienie standardowe: 20):

CoB. XX
Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby sciegdw na poczatkowym liczniku
ciecia:

CoC. X X
Przy pomocy przyciskéw C i D nalezy ustawi¢ zgdang liczbe Sciegéw, od ktdrej fotokomdrka ma wykrywac
koniec materiatu — ustawienie standardowe: 18 sciegdw; im wyzsza wartosc ustawienia, tym krétsze ciecie.

Nalezy nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie czasu trwania impulsu obcinacza
tancuszka:

S D. X X

Przy pomocy przyciskdbw C i D nalezy ustawi¢ zadany czas trwania impulsu obcinacza — ustawienie
standardowe: 20.

fotokomdrka
ON
COA coc o
. > >
ciecie &« /
4+—>
. ON
ssanie
+—> 4+——>
cOB CcOB
C.0.A C.oC

12
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10.1. WYKONANIE TYLKO POJEDYNCZEGO CIECIA

Nalezy przytrzymac wecisnietg strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie
oznaczajgce podwajne ciecie (CoA i CoC):

CTM. ON

Po nacisnieciu przycisku D automat przetaczy sie na ciecie pojedyncze, a na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie
oznaczajgce pojedyncze ciecie (tylko CoC jest aktywny):

CTM .OF

Wodweczas, potozenie ciecia kontrolowane jest jedynie z poziomu parametru:

COC.XX

Przy pomocy przyciskow C i D nalezy zwieksza¢ lub zmniejsza¢ wartos¢ ustawienia w celu osiggniecia zadanego
potozenia obcinacza:

— C.o.C

NN

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisng¢ strzatke w gore i strzatke w dét.

11. Ustawienie parametrow elementu odktadajgcego

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisngé dolng strzatke oraz przyciski B i D (& +B+ I3) — na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o trybie S:

P-S

Nalezy przytrzymac wcisniete strzatke w gore i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujgce wskazanie:

Ksm.of

13



Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby Sciegdw uaktywniajacej
uktadarke:

K21. X X

Przy pomocy przyciskdw C i D nalezy ustawi¢ zadang liczbe $ciegdéw, od ktérej fotokomdrka ma wykrywac
koniec materiatu — ustawienie standardowe wynosi 18.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie czasu trwania impulsu sygnatu na
wyjsciu K22 (uktadarka):

K22. X X

Przy pomocy przyciskdw C i D nalezy ustawi¢ zgdang wartos¢ sygnatu cewki cylindrycznej elementu
odktadajgcego (m/s) — ustawienie standardowe wynosi 26.

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisng¢ strzatke w gore i strzatke w dét.

fotokomérka ON

element
odktadajgcy ‘—'!:

uktadarka
i
Y P
K_@\ & K-
. \ o i ’\ )
\ TS \ é i
M s o A ;
oA ) £ \ 4)
| o N
S x | e P 3
DR A - AR
\ S A | | =4l |
\ ‘L—J ' i \ \ 1:—‘
\ = T i \ \ =1, J
|| f \ . ]
\ |- / \ \ —\ {
A ;‘I f‘ll |‘I II'. i.-' -III
|| |,'I \ —l f
1 T / \ = |
— — — — e
T Gt s e |
= V—r"/
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12. Ustawienie parametrow naszywania aplikacji

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisngé dolng strzatke oraz przyciski B i D (& +B+ I3) — na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie o trybie S:

P-3S

Nalezy przytrzymaé wecisniete strzatke w goére i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujgce wskazanie:

Ksm.of

Nalezy nacisngc¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby Sciegdw uaktywniajacej
aplikacje/etykiete:

K11. X X

Przy pomocy przyciskdw C i D nalezy ustawi¢ zadang liczbe $ciegdéw, od ktérej fotokomdrka ma wykrywac
poczatek materiatu — ustawienie standardowe wynosi 7.

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie czasu trwania impulsu sygnatu na
wyjsciu KS1 (aplikacja/etykieta) — ustawienie standardowe wynosi 17:

K12. X X

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisng¢ strzatke w gére i strzatke w dét.

fotokomédrka L ON
o K11 ON '
aplikacja /
etykieta >
K12

[T etvkiea [T

-«

KA1 J
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13. Ostateczne automatyczne zatrzymanie na koncu cyklu

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ dolng strzatke oraz przycisk A ( C+A ) — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o
trybie A:

P-A

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie czasu zwalniania / wytracania predkosci
przy zatrzymaniu maszyny:

DCT. - -

Przy pomocy przyciskéw C i D nalezy ustawic¢ zgdany czas zwalniania:
przycisk C umozliwia zmiane pozycji odpowiadajacej za dziesigtki
przycisk D umozliwia zmiane ostatniej pozycji

Ustawienie standardowe wynosi 50ms.

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisng¢ strzatke w gore i strzatke w dét.

DCT.wartos¢

16



[COKANSTEC

14. Ustawienie licznika bebenka

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczes$nie nacisng¢ dolng strzatke oraz przycisk B (U’ + B) — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie
o trybie B:

P-B

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby Sciegdw (wskazang liczbe licznik
przemnozy przez 10):

N. - -

Przy pomocy przyciskéw C i D nalezy ustawic zgdang liczbe Sciegow:

przycisk C umozliwia zmiane pozycji odpowiadajacej za dziesiatki

przycisk D umozliwia zmiane ostatniej pozycji

pamietajgc, ze wprowadzona warto$¢ bedzie mnozona przez 10 (np. 100 x 10 = 1 000 Sciegow).

Nalezy nacisng¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie wartosci parametru N, ktéra zmniejsza
sie wraz z wykonywang operacjg szycia:

D. - -

Gdy wartos$¢ D zmaleje do zera (0), automat zatrzyma sie, gdyz konieczna bedzie wymiana bebenkdéw.

Aby ponownie rozpoczg¢ operacje szycia nalezy nacisngc przycisk RES.BOB.CNT — wéwczas wartos¢ ustawienia
D bedzie réwna wartosci ustawienia N.

17
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15. Wymiana kasetki lewego bebenka

o ofl = ' g I o}l il

'F_o Nicm = le] F_O 2} 08 3
Nalezy otworzyé pokrywe zabezpieczajgcg znajdujaca Nalezy pociggngé¢ dziwignie, aby zwolnic¢
sie pod maszyna. blokade chwytacza.

Nastepnie nalezy wymieni¢ bebenek w
kasetce.

|

Recznie nalezy zamkngé blokade chwytacza oraz  Aby ponownie rozpoczgé operacje szycia nalezy
pokrywe zabezpieczajaca. nacisng¢ przycisk RES.BOB.CNT (resetuj licznik
bebenka).

18
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16. Ustawienie parametrow pasa podawania kieszeni

Sposodb regulacji ilosci impulsow:

Jezeli materiat kieszeni jest pofatdowany po wyjsciu spod stopki nalezy zwiekszy¢ | /\\7 |
ilos¢ impulséw silnika lub nieznacznie zmniejszy¢ dtugos¢ sciegu. — L_J —
Jezeli materiat kieszeni jest pofatdowany blisko pasa, za stopka nalezy zmniejszy¢ | r/\\j |
ilos¢ impulséw silnika lub nieznacznie zwiekszy¢ dtugos¢ Sciegu. — h/_\J — >

16.1. USTAWIENIE DLUGOSCI SCIEGU

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisng¢ dolng strzatke oraz przycisk C (@ + C) i przytrzymac wcisniete oba przyciski do
momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie nastepujgce wskazanie:

A. i1 2

Nalezy nacisngc¢ strzatke w gore do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie liczby impulséw w
obrocie:

CP. X X

Przy pomocy przyciskéw C i D nalezy ustawi¢ zgdang liczbe impulséw, od ktérej fotokomdrka ma wykrywaé
koniec materiatu — ustawienie standardowe wynosi 62.

Uwaga
Kazdorazowo po zmianie ilosci impulsow nalezy wytgczyé maszyne i odczeka¢ do catkowitego wytaczenia
wyswietlacza konsoli, a nastepni ponownie wtgczy¢ urzadzenie.

Aby zakoniczy¢ ustawienia nalezy jednoczes$nie nacisnac strzatke w gore i strzatke w dot.

16.2. USTAWIENIE PARAMETROW STARTU | ZATRZYMANIA PASA PODAWANIA KIESZENI

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczes$nie nacisng¢ gérna i dolng strzatke oraz przycisk C — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o
trybie G:

P-G

Nalezy przytrzymac wcisniete strzatke w gore i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie dotyczgce ustawien parametréw obcinacza nici:

tr x xXXx
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Nalezy nacisngé¢ strzatke w dot do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie stopni obrotéow
maszyny dla ruchu koncowego silnika krokowego pasa podawania kieszeni:

ts. XXX

Nalezy ustawic zgdang wartos¢ np. 120 — ustawienie standardowe: 110.

Nalezy nacisngc strzatke w doét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie stopni obrotéw
maszyny dla ruchu poczatkowego silnika krokowego pasa podawania kieszeni (ustawienie standardowe: 270):

te. XXX

Aby zakonczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisng¢ strzatke w gore i strzatke w dét.

17. Resetowanie parametrow skrzynki kontrolnej

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

(1+ B +C

Nalezy jednoczesnie nacisngc¢ strzatke w dét oraz przyciski B i C ) — na wyswietlaczu pojawi sie

wskazanie o trybie r:

P-r

Nalezy przytrzymac wcisnietg strzatke w doét oraz przyciski B i C do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
nastepujace wskazanie:

RESET

Aby rozpocza¢ proces usuwania danych z pamieci nalezy nacisng¢ przycisk D i przytrzymac go wcisnietego do
momentu, gdy dioda swietlna napisu RESET zaswieci sie trzykrotnie — wowczas na wysSwietlaczu pojawi sie
wskazanie poczatkowe:

02 - 99

18. Test na wejsciu / wyjsciu

Wyswietlacz panela sterujgcego:

02 - 99

Nalezy jednoczesnie nacisngé gérng i dolng strzatke oraz przycisk A — na wyswietlaczu pojawi sie wskazanie o
trybie E:

P-E

Nalezy przytrzymaé wecisniete strzatke w goére i strzatke w dét do momentu, gdy na wyswietlaczu pojawi sie
wskazanie informujgce o ostatnio wykrytym btedzie:

1. E - -
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Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przedostatnim wykrytym btedzie:

2. E - -

Nalezy nacisna¢ strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przed przedostatnim wykrytym
btedzie (trzecim btedzie wstecz):

3. E - -

Nalezy nacisnac strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o przed przed przedostatnim wykrytym
btedzie (czwartym btedzie wstecz):

4. E - -

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o rzeczywistym czasie pracy silnika (w
godzinach) — nalezy pomnozy¢ wartos$¢ wskazania x10 (tgczna liczba godzin = wartosé wskazania x10):

P. - - - -

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o rzeczywistym czasie obrotdw silnika
(w godzinach) — nalezy pomnozy¢ wartos$¢ wskazania x10 (tgczna liczba godzin = warto$é wskazania x10):

M. - - - -

Nalezy nacisngc strzatke w doét.

18.1. TEST NA WEJSCIU

Aby wyswietli¢ informacje o wszystkich wejsciach (od A do P, od 1 do 7) z mozliwoscig ich testowania w trybie
recznym (ruch palcéow pod fotokomdrka) nalezy ponownie nacisnac¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi
sie informacja czy parametr wejscia A jest wigczony / wytgczony:

|A. OF
Rdznicujgc stan logiczny przypisany do odpowiednich wejs¢ (pedat — przetacznik — czujnik — fotokomarka)
mozna zmieniac ich status na ON - wigczony i OFF — wytgczony.

Ustawienia fabryczne parametrow:

Funkcja Wyswietlenie
Sygnat ciecia tancuszka (fotokomdérka ciecia) IA
Sygnat uruchomienia fotokomarki (fotokomaérka poczatkowa) IB
Sygnat czujnikdw zerwania nici ID
Licznik bebenka 11
Sygnat naszywania etykiety (fotokomarka ciecia) 12
Uktadarka (fotokomérka normalna i mata) 14
Resetowanie licznika bebenka 15

Nalezy naciskac strzatke w dét, aby przechodzi¢ do kolejnych parametrow.
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Nalezy nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia kodera silnika,
faza A (ECA) i wskazanie czy parametr ten jest wtgczony / wytgczony:

EC A. XX

Gdy maszyna pracuje (obraca sie koto pasowe maszyny), warto$¢ ustawienia zmienia sie na witgczony (ON) lub
wytgczony (OFF) — zmiana w trybie ciggtym.

Nalezy nacisngc strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia kodera silnika,
faza B (ECB) i wskazanie czy parametr ten jest wigczony / wytgczony:

EC B. XX

Gdy maszyna pracuje (obraca sie koto pasowe maszyny), warto$¢ ustawienia zmienia sie na witgczony (ON) lub
wytgczony (OFF) — zmiana w trybie ciggtym.

Nalezy nacisngc strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia odczytu czujnika
potozenia podciggacza nici w gdrze i wskazanie czy parametr ten jest wtgczony / wytgczony:

UP. ON

Aby zmienié¢ status parametru na wigczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obréci¢ pozycjoner
maszyny. Parametr musi by¢ ustawiony na ,,ON” gdy igielnica znajduje sie w dolnym martwym punkcie.

Nalezy nacisngc strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o parametrze wejscia odczytu czujnika
potozenia podciggacza nici w dole i wskazanie czy parametr ten jest wigczony / wytgczony:

DN. OF

Aby zmienié¢ status parametru na wigczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy recznie obréci¢ pozycjoner
maszyny. Parametr musi by¢ ustawiony na ,,ON” gdy igielnica znajduje sie w gdrnym martwym punkcie.

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o czujniku kata biezgcego ustawienia
igty w dolnym potozeniu i wskazanie czy parametr ten jest wigczony / wytgczony:

DR. OF

Aby zmieni¢ status parametru na wtgczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy obréci¢ pozycjoner maszyny.

Nalezy nacisng¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wartosci liczbowej odpowiadajacej
napieciu zadanemu na poziomie parametru zmiennej predkosci (VC) przy docisnietym pedale maszynowym:

PD XXX

Zakres ustawien parametru wynosi od 000 do 3FF.

Nalezy nacisngc¢ strzatke w doét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wartosci liczbowej odpowiadajacej
napieciu zadanemu na poziomie parametru zmiennej predkosci (VC) ze ztgczka z opcja B:

VC XXX

Zakres ustawien parametru wynosi od 000 do 3FF.

Nalezy nacisng¢ strzatke w doét.
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18.2. TEST NA WYIJSCIU

Nalezy nacisngc strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wykaz sygnatéw wysytanych z jednostki centralnej
komputera na wyjscia podczas pracy maszyny. Gdy maszyna pracuje istnieje mozliwo$¢ zmiany ustawienia
parametréw na wigczony (ON) lub wytgczony (OFF).

Pierwsze wskazanie to sygnat na wyjsciu elementu odkfadajgcego oraz informacja o tym czy sygnat jest
wtaczony / wytgczony:

OAD.OF

Ustawienia fabryczne parametréow:

Funkcja Wyswietlenie
Sygnat elementu odkfadajgcego oAd
Sygnat naszywania etykiety oBd
Sygnat rozpoczecia i zasysania faficuszka oCd
Sygnat palety elementu odkfadajgcego old
Sygnat obciecia tancuszka o2d

Nalezy naciskad strzatke w dét, aby przechodzi¢ do kolejnych parametréow.

Sygnaty na wyjsciu z mozliwoscig testowania

Nalezy naciskac strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie wykaz sygnatéw wyjscia dostepnych do testowania
w trybie recznym poprzez nacisniecie przycisku D.

Pierwsze wskazanie to sygnat na wyjsciu podciggacza nici oraz informacja o tym czy sygnat jest wtgczony /
wytgczony:

OAO.OF

Aby zmieni¢ wartos$¢ parametru na wtgczony (ON) lub wytgczony (OFF) nalezy nacisngc przycisk D.

Ustawienia fabryczne parametrow:

Funkcja Wyswietlenie
Sygnat elementu odkfadajacego oAo
Sygnat naszywania etykiety oBo
Sygnat rozpoczecia i zasysania faficuszka oCo
Sygnat palety elementu odkfadajgcego olo
Sygnat obciecia tancuszka 020

Nalezy naciskac strzatke w dét, aby przechodzi¢ do kolejnych parametrow.
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Nalezy naciska¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji silnika (xx = silnik 55 — 550W;
xx = silnik 75 — 750 W):

W. XX

Nalezy nacisngé strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wybranym napieciu (x = 100 oznacza
100V; x = 200 oznacza 200V):

VL. XX

Nalezy nacisnac strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji programowalnej pamieci statej
wymazywalnej elektrycznie (EEPROM) wykorzystywanej w pamieci gtdwne;j:

DV. XX

Nalezy nacisngc strzatke w dot — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji systemu oprogramowania
wykorzystywanej w pamieci gtéwnej:

RV. XX

Nalezy nacisng¢ strzatke w dét — na wyswietlaczu pojawi sie informacja o wersji prostych ustawien
parametréw wykorzystywanej w pamieci gtéwnej:

T. X X

Aby zakoniczy¢ ustawienia nalezy jednoczesnie nacisnac strzatke w gore i strzatke w dot.

19. Lista parametrow

N
fuunr::;: Tryb | Wyswietlenie Nazwa funkcji Jednostka | Min. Maks. V 701 LS

0000 P H. predkos¢ maksymalna obr./min. 600 2399 2399

0002 P T. predkos¢ obcinania nici obr./min. 0 199 199

0003 P N. predkosc rygla poczatkowego obr./min. 0 1999 1800

0006 P S. predkosc¢ wolnego startu obr./min. 0 2999 1800

0007 P SLN liczba Sciegéw wolnego startu Sciegi 1 5 1

0010 P SH. szycie automatyczne - ON

0011 P SHM. tryb operacji szycia automatycznego - RH

0018 p PSN. por.110\{vne uruchomienie po PSD, sen ) ON
wejscie PSN

0021 p EUM. tym.czasovxfy wznios stopki i ON
dociskowej

0024 p D czas rolzr.uchu 5|In|.ka p(? opusz.czenlu ms. 0 998 50
podnosnika stopki dociskowe;j

0027 p EUD. wsk'azmk n'a wyjséciu wzniosu stopki i FL
dociskowej
anulowanie wzniosu stopki

0029 P FL. dociskowej przy catkowicie - ON
docisnietym pedale maszynowym
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fNuunnI:;: Tryb | Wyswietlenie Nazwa funkcji Jednostka | Min. Maks. V701 LS
anulowanie wzniosu stopki

0030 P S3L. dociskowej przy lekko docisnietym - ON
pedale maszynowym

0033 P AT. operacja automatyczna - ON
petne docisniecie pedatu

0040 P S2R. maszynowego, tryb operacyjny - OF
sygnatu S2

0041 p IL anulowanie splatania po petnym i ON

docisnieciu pedatu maszynowego

0042 p R, ||czpa saegow'ustawmna'dla tylnej i PRG
rolki podawania pomocniczego

kat ruchu wstecznego od dolnego

0047 P K8. . . . stopnie 0 360 100
potozenia do gérnego potozenia iglty

0054 p DS. kat zatrzymania potozenia igty w stopnie 10 180 110
dole

0102 A AC. proste ustawienie czasu ) )

przyspieszenia

0103 A ACT. czas przyspieszenia x10ms 6 99 6

proste ustawienie czasu zwalniania /

0104 A DC. . . - -
wytracania predkosci

0105 | A DCT. czas zwalniania / wytracania x10ms 6 99 76
predkosci

0107 A SCT. ustawienie czasu amortyzacji S x10ms 0 99 0

0110 A MR, u.st:?1W|en|e Srednicy kota pasowego mm 20 349 85
silnika

0111 A SR ustawienie srednicy kota pasowego mm 20 349 60

maszyny szwalniczej

0201 B N. w.artc?sc ustaW|ef1|a licznika i 0 9999 9999
zliczajgcego w doét

0203 B p. w'arto'sc ustaW|e,n|a licznika i 0 9999 0
zliczajgcego w gore

tryb ustawien licznika zliczajgcego w

0210 B CDN. , - ST
dot

0713 B DNC. ||.czn|k zliczajgcy w dét aktywny / i ON
nieaktywny

0217 B CNU. ustawienie liczby $ciegéw ,N” Sciegi 1 99 10

0300 C IA. wybor funkcji sygnatu wejscia IA - IR2

0301 c AL fun.k,q.a zamiany logicznej sygnatu i ON
wejscia IA

0303 C IB. wybor funkcji sygnatu wejscia IB - 104

0306 C IC. wybor funkcji sygnatu wejscia IC - NO

0309 C ID wybér funkcji sygnatu wejscia ID - THI

0312 C IE. wybér funkcji sygnatu wejscia IE - ES

0313 c IEL fun'qu'a zamiany logicznej sygnatu i ON
wejscia |IE

0315 C IF. wybér funkcji sygnatu wejscia IF - NO

0348 C IP. wybér funkcji sygnatu wejscia IP - NO

0357 C 11. wybér funkcji sygnatu wejscia 11 - PSU

0362 C 11C wy.Zfer.owanle operacji AL sygnatu ) ON
wejscia 11

0369 c RIN Llucazl:l)i $ciegéw resetujgcych RS F/F ciegi 0 99 99

0370 C 12. wybor funkcji sygnatu wejscia 12 - 106
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fNuunnI:;: Tryb | Wyswietlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V701 LS

0378 C 14. wybér funkcji sygnatu wejscia 14 - 107

0379 4L fun'qu'a zamiany logicznej sygnatu i ON
wejscia 12

0381 C I5. wybor funkcji sygnatu wejscia I5 - CCD

0390 C OA. wybor funkcji sygnatu wyjscia OA - KS2

0395 C OB. wybor funkcji sygnatu wyjscia OB - KS1

0400 C OcC. wybor funkcji sygnatu wyjscia OC - OTE

0410 C OF. wybor funkcji sygnatu wyjscia OF - NO

0411 c OFL. funllfc!a zamiany logicznej sygnatu i ON
wyjscia OF

0412 c FUD. wsk'aznlk n'a wyjsciu wzniosu stopki i FL
dociskowej

0416 C O1. wybér funkcji sygnatu wyjscia 01 - KS2

0421 C 02. wybér funkcji sygnatu wyjscia 02 - OT3

0426 C 03. wybér funkcji sygnatu wyjscia O3 - NO

0435 C O5. wybér funkcji sygnatu wyjscia 05 - NO

0444 C 07. wybér funkcji sygnatu wyjscia 07 - CDE

0461 C OP. wybér funkcji sygnatu wyjscia OP - OT5

0477 c AL wyPor funkcji wejscia A1 modutu i s1
logicznego [AND]

0480 c N1 wyPor funkcji wyjscia N1 modutu i oTa4
logicznego [AND]

0482 c N2, wypor funkcji wyjscia N2 modutu i THO
logicznego [AND]
ustawienie logiczne wysokie/niskie

0483 C N2L. - ON
N2 modutu logicznego [AND]

0484 c I wy!)or funkcji wejscia A2 modutu i IOE
logicznego [AND]

0487 c N3, wy!)or funkcji wyjscia N3 modutu i oT2
logicznego [AND]

0489 c NA. wyPor funkcji wyjscia N4 modutu i oP1
logicznego [AND]

0491 c A3, wyPor funkcji wejscia A3 modutu i 107
logicznego [AND]

0494 c NG. wy!)or funkcji wyjscia N5 modutu i KS3
logicznego [AND]

0496 c NG. wy!)or funkcji wyjscia N6 modutu i Hi
logicznego [AND]

0498 c OR. wy!)or funkcji wejscia modutu i Es
logicznego [OR]

0501 c R1. wyPor funkcji wyjscia R1 modutu i THO
logicznego [OR]

0508 c T1C. fu_nkqa wymuszenggo wyltgczenia i ON
wirtualnego wyjscia OT1
funkcja ustawienia regulatora

0509 | ¢ TIT. czasowegowymuszonego - x10ms 0 99 9
wytaczenia dla wirtualnego wyjscia
oT1

0520 c CPK. funkqa anulowanlla wyjscia CP i OF
impulsu podawania

0521 C CP. ustawienie ilosci impulséw CP - 1 99 66

0522 c CcPC. zak.a’zf'any kat dla impulsu CP na i ON
wyjsciu
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fNuunnI:;: Tryb | Wyswietlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V701 LS

0528 C E. ustawienie predkosci dla wyjscia SPE obr./min. 600 2399 600
ustawienie liczby Sciegow A dla

0800 | F COA. wyjscia obcinacza (ustawienie czasu iciegi 0 99 20
opdznienia podczas gdy wyjscie
zrzucania tancuszka jest wtgczone)
ustawienie liczby $ciegéw B dla

0801 | F COB. wyjscia obcinacza (ustawienie czasu ‘ciegi 0 99 16
opdznienia podczas gdy wyjscie
zrzucania tancuszka jest wytaczone)

0802 | F coc. ustawienie liczby sciegow C dla iciegi 0 99 29
wyijscia obcinacza
czas opoznienia do momentu gdy

0806 F SD. ustawienie wyjscia SL zmieni sie z ms 0 508 20
OFF (wytgczony) na ON (wtgczony)

0814 F 02M. ustcaW|en|e wyjsgla_zrzucama i ON
tancuszka na wyjsciu OT2

0815 F O3M. usjcaW|en|e wasFlla'zrzucama i ON
tancuszka na wyjsciu OT3

0900 G TR. tryb obcinania nici - PRG

0901 G TRM. :,Z:D pracy silnika podczas obcinania i KA

0902 G LTM. tryb na wyjsciu T obcinacza nici - T2

0904 | G TS. ':]?Cti poczatkowy wyjscia obcinacza stopnie 0 360 110

0905 G TE. kat wyjscia obcinacza nici stopnie 0 360 270

0906 G LS. E?Ctl poczatkowy wyjscia zwalniania stopnie 0 360 160

0911 G L2. czas na wyjsciu zwalniania nici ms 0 998 60

0918 | G F1. czas poczatkowy na wyjsciu ms 0 998 60
podnoszenia stopki dociskowe;j

0919 G D czas rolzr}Jchu 5|In|'ka pf) opusz.czenlu ms 0 998 50
podnosnika stopki dociskowej

1000 | H LHH. gorna granica maksymalnej x1000br./min. | 0 99 24
predkosci H

1001 | H LHL. dolna granica maksymalne] x1000br./min. | 0 99 6
predkosci H

1002 | H LLH. gorna granica minimalnej /dolnej | 5000 e | g 99 3
predkosci L

1004 | H LTH. ﬁ‘i’cri”f granica predkosci obcinania | 01 min | o 99 2
gbrna granica predkosci rygla na

1006 H LNH. poczatku / na korcu szycia ($cieg x1000br./min. 0 99 20
zageszczony)

1008 H LMH. gbrna granica Sredniej predkosci M x1000br./min. 0 99 20

1100 J MAC. tryb prostych ustawien dla 1, 2, 3 ON
zakazany

1102 J CWC. zakaz zmiany kierunku obrotéw ON

1104 J SLC. za.kaz Przefaczanla wolnego / ON
miekkiego startu

1106 J JKC. brak zastosowania ON

1107 I SBC. zakaz przetgczania ustawienia rygla i ON
poczgtkowego
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fNuunnI:;: Tryb | Wyswietlenie Nazwa funkcji Jednostka Min. Maks. V701 LS
1108 I SNC. zakaz przetaczania liczby Sciegéw i ON
rygla poczgtkowego
1109 J EBC. zak,az przetgczania ustawienia rygla i ON
koricowego
1110 J ENC. zakaz pr%efaczanla liczby $ciegéw i ON
rygla koncowego
1111 J SKC. zakaz przetgczania typu rygla i ON
poczgtkowego
1112 I EKC. zaklaz przetgczania typu rygla i ON
koncowego
1113 J TSC. zakaz przetgczania szycia wzorem - ON
1114 I TNC. zakazlprzel’rqczahla liczby Sciegéw i i ON
powtdrzen szycia wzorem
1115 J MDC. zakaz przetgczania trybu wzoru - ON
1117 J BPC. zakaz. uzywania przetgcznikéw trybu i ON
nauki na panelu kontrolnym
1118 J BSC. zakaz uzywania przetgcznikdw na i ON
panelu kontrolnym
zakaz uzywania przetgcznikdw na
1120 J BKC. panelu kontrolnym przed - ON
wykonaniem obciecia nici
1416 Q TH. aktywny czujnik zerwania nici - ON
1417 Q ST, operaq'a pc? 'zad2|a’ran|u czujnika i ST
zerwania nici
1418 | Q B. predkos¢ umozliwiajgea obr./min. 0 2399 1000
zignorowanie czujnika zerwania nici
liczba $ciegdw umozliwiajgca
1419 Q THS. zignorowanie czujnika zerwania nici Sciegi 0 F F
PO rozpoczeciu szycia
1420 Q THE. liczba s<':|eg'0\'/v pozwalajgca ocenic iciegi 0 F 5
zerwanie nici
1430 Q MOB. brak zastosowania Sciegi 0 99 5
1431 Q MOC. brak zastosowania Sciegi 0 99 23
1501 Q SQS. warunki prostego startu w kolejnosci - GO
1503 S NS czas ro-zpt?c.zgclla VYVJSCIa KS1 lub i ON
wybor ilosci Sciegdw
1505 S S1S. standard rozpoczecia wyjscia dla KS1 - IN
1507 S NS2. czas ,ro_zpc?c.ze,;clla vyyjsma KS2 lub i ON
wybor ilosci Sciegdw
1509 S S2S. standard rozpoczecia wyjscia dla KS2 - IN
1519 S K11, ustaW|en|'ef c'zasu / liczby $ciegéw dla x10ms/4cieg 0 99 5
startu wyjscia KS1
1520 S K12, UStﬁVYIenle czasu / liczby $ciegéw dla x10ms/<cieg 0 99 )3
wyijscia KS1
1521 S K21, ustaW|en|'<=j szasu / liczby $ciegdéw dla x10ms/<cieg 0 99 15
startu wyjscia KS2
1522 S K22, UStﬁVYIenle czasu / liczby $ciegéw dla x10ms/4cieg 0 99 18
wyjscia KS2
1523 S K31 ustawieni.ef c.zasu / liczby $ciegéw dla x10ms/4cieg 0 99 0
startu wyjscia KS3
1524 S K32, ustawienie czasu / liczby $ciegéw dla x10ms/4cieg 0 99 30

wyijscia KS3
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20. Regulacje mechaniczne

20.1. SYNCHRONIZACJA CHWYTACZA

W celu dokonania synchronizacji w czasie chwytacza

nalezy ustawi¢ dtugos¢ Sciegu na pokretle

regulacyjnym (zgodnie z tabelg obok).

Gdy igta jest podniesiona A znad najnizszego

potozenia:

— goérna krawedz oczka igly powinna znajdowac sie
na wysokosci 1.0~1.6mm nad czubkiem chwytacza

— czubek chwytacza powinien znajdowaé sie na
wysokosci osi symetrii igty

— odlegto$¢ pomiedzy czubkiem chwytacza i
powierzchnig czotowg igly powinna wynosic¢
0.05mm.

W celu dokonania regulacji wzajemnego potozenia
igty i chwytacza obrotowego zaleca sie wymontowac
stopke dociskowa, ptytke $ciegowag oraz zgbki
transportu. Nastepnie nalezy:

— odchyli¢ gtowice maszynowg do tytu i poluzowac
trzy Sruby nastawcze na matej przektadni zebatej
watka chwytacza

— obrdci¢ balas (kétko wahadtowe) do momentu,
gdy igta podniesie sie na wysokos¢ A znad
najnizszego potozenia

— recznie przekreci¢ chwytacz tak, aby jego czubek
znajdowat sie na wysokosci osi symetrii igty

— poluzowac¢ sruby A, B i dwie Sruby C i przesungc
wspornik chwytacza w lewo lub w prawo tak, aby
odlegto$¢ pomiedzy czubkiem chwytacza i
powierzchnig czotowg igty wynosita 0.05mm

Uwaga
Nie nalezy nadmiernie poluzowywaé s$ruby C.

Przektadnia zebata watka chwytacza oraz
przektadnia zebata dolnego watka powinny
zawsze sie zazebiad.

— po dokonaniu regulacji dokreci¢ Sruby w

nastepujacej kolejnosci:

— dociskajac przektadnie zebatg (duzg) dolnego
watka do powierzchni czotowej igly, najpierw
dokreci¢ sruby nastawcze C

— po sprawdzeniu przeswitu pomiedzy igtg i
chwytaczem, dokrecic sruby nastawcze A

— na koniec dokrecié sruby nastawcze B.

Klasa
-L -M -B
Dtugosé Sciegu 2 3 4.5
Wznios igty A 2.0mm | 2.2mm | 2.4mm
Odlegtosc¢ B 1.0~ 1.6mm
Przeswit C 0.05mm

!

czubek
chwytacza

éruba nastawcza przektadni
zebatej (matej) watka chwytacza

przektadni zebate] (duzej)
dolnego watka

Sruba @

. ) . s
$ruba B/ Sruba 82’
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20.2. REGULACJA ZABKOW TRANSPORTU

Ustawienie wysokosci zgbkéw transportu oraz sity
docisku stopki dociskowej zalezg od warunkdw szycia,
w tym od grubosci i rodzaju szytego materiatu.

Dokonujgc regulacji ustawienia wysokosci zgbkdéw
transportu oraz sity docisku stopki nalezy zwrdcié
uwage na nastepujace zasady:

materiat bedzie ulegat uszkodzeniu jezeli zgbki
transportu bedg wystawac zbyt wysoko lub jezeli
sita docisku stopki bedzie zbyt duza

dtugos¢ sciegdw nie bedzie stata (jednakowa)
jezeli zgbki transportu ustawione sg zbyt nisko lub
jezeli sita docisku stopki jest zbyt mata.

Wysokos¢ zgbkdéw transportu nalezy regulowaé przy
igle ustawionej w gérnym potozeniu — wéwczas:

— w przypadku materiatéw cienkich / lekkich — zgbki
transportu powinny znajdowac sie ok. 0.8mm nad
ptytka Sciegowa

w przypadku materiatéw srednich zabki
transportu powinny znajdowac sie ok. 1.0mm nad
ptytka Sciegowa

w przypadku materiatow grubych / ciezkich —
zabki transportu powinny znajdowac sie ok.
1.2mm nad ptytka sciegowa.

W celu dokonania regulacji nalezy:

odchyli¢ gtowice maszynowa do tytu

przekreci¢ koto reczne maszyny do momentu, gdy
zgbki transportu podniosg sie na maksymalnag
wysokos¢

poluzowaé¢  srube
transportowym

nastawczg ha  precie

przesung¢ w pionie pret transportowy,
ustawi¢ go na zgdanej wysokosci

aby

po dokonaniu regulacji, dokreci¢ srube nastawcza
na precie transportowym.

Zabki transportu ustawione sg fabrycznie
wysokosci Imm nad ptytka Sciegowa.

na

1.0mm

sruba nastawcza

pret transportowy
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Zaleznos¢ pomiedzy ruchem igty i ruchem zgbkow
transportu

Z3bki transportu powinny by¢ ustawione tak, aby igta
opadata doktadnie po srodku otworu opadania igty w
zgbkach transportu.

W celu dokonania regulacji synchronizacji w czasie

ruchu igty i zgbkéw transportu nalezy: koiba fpraws]

— ustawic¢ dtugos¢ sciegu na ,,0” watka podawania

korba (prawa)

— odchyli¢ gtowice maszynowa do tytu sruba @
watka podawania

— poluzowac sruby nastawcze A i B na korbie watka
podawania

T

4+ pret wahliwy
igielnicy

— opuscic igielnice do najnizszego potozenia

— ustawi¢ przeswit wielkosci 13.5mm pomiedzy
pretem dociskowym i igielnicg

— ostroznie, wstepnie dokreci¢ sruby A i B na korbie
watka podawania

— sprawdzi¢ czy prawa korba watka jest ustawiona
pod katem prostym wzgledem tgczenia — jezeli kat
pomiedzy korbg i tgczeniem nie jest prawidtowy:

— zdjagé tylng ostone

— poluzowac srube C

— odpowiednio  przesung¢ pret wahliwy
igielnicy w kierunku wskazanym strzatka

— po dokonaniu regulacji, dobrze dokrecic¢ sruby A, B
iC.

pret wahliwy
igielnicy

taczenie

igielnica

korba (prawalg ?

watka podawania
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21. Regulacje mechaniczne pasa podawania

21.1. REGULACJA POLOZENIA PASA

W celu dokonania regulacji potozenia pasow i tym samym zabezpieczenia réwnego, prawidtowego podawania
nalezy delikatnie poluzowac $rube (1), poluzowac¢ wkrety (2) i odpowiednio ustawié docisk sSrub mocujgcych (3).

Po ustawieniu pasow idealnie réwnolegle do powierzchni roboczej, nalezy dokreci¢ srube (1) oraz wkrety (2) i
ponownie sprawdzi¢ czy pasy transportowe nie przesunety sie i czy nadal sg utozone réwnolegle do
powierzchni roboczej.
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21.2. REGULACJA WYSOKOSCI PASA

Regulacja wysokosci pasa moze by¢ konieczna w przypadku zmiany materiatu z cienkiego (lekkiego) na gruby
(ciezki) i odwrotnie.

W tym celu nalezy poluzowac¢ uchwyt (1) i nakretke (2), a nastepnie dokrecié¢ lub poluzowac¢ srube (3).
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22. Wymiana pasow

W celu dokonania wymiany paséw nalezy:

— odtaczy¢ zasilanie od maszyny, wyciggnac¢ wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka i odtgczyé przewody
powietrzne

— przesungc urzadzenie podajace.
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22.1. WYMIANA DtLUGIEGO PASA
W celu dokonania wymiany dtugiego pasa nalezy:

— odkrecié trzy Sruby mocujgce gdérng pokrywe i zdjg¢ pokrywe

oo
g @
t. r'o—:'—.w =0_' '_F,’-_:_; I"_CZ.B_‘- __-t:l_ "_n:-’_‘j "T‘oj =1 '% & =0 '%‘i
AT P AL
. i a9 0'.
g ueEy e-—m:r“f;%tg} 2.7 \&_¢¥pec¥y ¢¥aog¥y ¢¥peG
— odkreci¢ cztery sruby mocujace naprezacz pasa
I —
I
o8|
= Ry -
A = l g
L_ —2 6= 2 8 a= T oo 2 Hi =t o
1 | -l - : :_;g_,' 2=
(o=

— przesungc urzadzenie i zdjgé pas.
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22.2. WYMIANA KROTSZEGO PASA
W celu dokonania wymiany krétszego pasa nalezy:

— poluzowac trzy sruby mocujace pokrywe silnika krokowego i zdjg¢ pokrywe

2 L
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— poluzowac trzy sruby mocujace gérng pokrywe zabezpieczajgcy i zdjgé pokrywe

— zdjac pas.

ARy

i
s,
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23. Regulacja zawijacza

W celu zdjecia zawijacza nalezy:

— podnies¢ pas transportowy
.]i
i

|J| 5
o

=

T

\\ ©® Yo F———==— = o0 _
> . 90 = | h?“‘l___'l“_"j \@® § = &
_— J A ; , e :

— zdjac zawijacz
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— odkrecié trzy sruby

C -

& e

— zdja¢ ptyte zamykajaca

W celu dokonania regulacji prowadnika zawijajgcego materiat nalezy poluzowaé¢ dwie sruby znajdujgce sie w
dolnej czesci zawijacza i przesungé prowadnik tak, aby znajdowat sie idealnie rowno z prowadnikiem wyjscia

(patrz: ilustracja na stronie 40).
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W celu dokonania regulacji prowadnika wyjscia nalezy poluzowaé srube znajdujgcg sie w dolnej czesci
zawijacza i odpowiednio otworzy¢ lub zamkngé prowadnik w celu uzyskania zgdanego wymiaru na wyjsciu.

Dokonujac regulacji prowadnika wyjscia nalezy pamietac o ustawieniu w linii prowadnika zawijacza.

-

H a2
@ e -

wymiar na wyjsciu
ustawiony wymiar \‘-\
|

rozstaw igief

Rozstaw igiet

6.4mm

Ustawiony wymiar

9.5mm

Wymiar na wyjsciu (przy materiatach srednich)

12.5mm

Rozstaw igiet

7.2mm

Ustawiony wymiar

11.3mm

Wymiar na wyjsciu (przy materiatach srednich)

13.3mm
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23.1. REGULACJA FOTOKOMORKI

W przypadku fotokomadrki dostepne sg dwa regulatory:
— regulator czutosci (1)
— regulator otwarcia / zamkniecia fotokomérki (2).

Uwaga
Zawsze nalezy ustawiac fotokomarke na D.ON (wtgczona).

Regulacja czutosci fotokomorki

Jezeli pod fotokomodrka nie znajduje sie materiat, powinno swiecic sie jedynie zielone swiatto.

Do regulacji czutosci fotokomdrki nalezy zastosowaé materiat w kolorze biatym.

Jezeli materiat zostanie podtozony pod fotokomodrke, powinno Swieci¢ sie zaréwno zielone jak i czerwone
Swiatto.
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24. Czyszczenie i konserwacja maszyny

Przed przystgpieniem do czyszczenia maszyny nalezy wytgczy¢ urzadzenie zgodnie z instrukcjg opisang w czesci
6. ZATRZYMANIE MASZYNY. Codziennie, przy uzyciu sprezonego powietrza nalezy czyscié:

ogolnie catg maszyne, zwtaszcza obszar pod ptytkg Sciegowa

— pare gornych rolek pulera oraz dolng rolke pulera, aby wydmuchaé resztki nici

filtr wlotowy silnika Mitsubishi

fotokomorki oraz powierzchnie odbijajgcy fotokomdrek (czysci¢ miekkg szmatka).

25. Oliwienie maszyny

Przed przystgpieniem do oliwienia maszyny nalezy wytgczy¢ urzadzenie zgodnie z instrukcjg opisang w czesci 6.

ZATRZYMANIE MASZYNY. Dodatkowo nalezy pamietac, aby maszyne wyczysci¢ przed jej oliwieniem.

Model wyposazony jest w cztery zbiorniki olejowe:

— w goérnej czesci gtowicy — po Srodku obudowy, za przejsciem gérnej nici, zamykany czerwong, metalowg
ostonkg, umozliwia oliwienie gérnej czesci gtowicy; dwa mate zbiorniki olejowe umozliwiajgce oliwienie
igielnicy znajduja sie z boku tulei na wahadle igielnicy i sg potgczone dwoma rurkami z gérnym zbiornikiem

— w dolnej czesci gtowicy — po srodku obudowy, w podstawie maszyny, zamykany metalowa przestonka,
umozliwia oliwienie dolnej czesci maszyny

— w dolnej czesci gtowicy — po prawej stronie obudowy, w podstawie maszyny, zamykany metalowg
przestonkg, umozliwia oliwienie mechanizmu podciggaczy.

Do oliwienia maszyny nalezy uzywac oleju typu SAE90, bez detergentéw. Poziom oleju w zbiornikach nalezy
sprawdzaé dwa razy dziennie (rano i po potudniu).
Wszystkie punkty oliwienia nalezy oliwi¢ co najmniej dwa razy dziennie olejem typu SAE32.

Punkty oliwienia maszyny:
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25.1. REGULACJA OLIWIENIA

Poziom oleju nalezy obserwowacé przez specjalne okienko.
Do regulacji ilosci oleju doprowadzanego do dZzwigni podciggacza nici stuzy specjalna Sruba regulacyjna.

aby aby
zwigkszy¢ zmniejszy¢ _—__

bt

! okienko poziomu oleju

J

regulacyjna
N

25.2. REGULACJA OLIWIENIA CHWYTACZA OBROTOWEGO

W celu dokonania regulacji ilosci oleju doprowadzanego na chwytacze obrotowe nalezy odpowiednio
przekreci¢ sSruby regulacyjne.

sruby regulacyjne

. _Im-

i aby zwigkszyc
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