A4 Instrukcja operacyjna

Instrukcja bezpiecze nstwa
Przed przystgpieniem do pracy nalezy uwaznie przeczytaé¢ niniejszg instrukcje.
Instalacji urzadzenia dokona¢ powinien wykwalifikowany technik, a obstuga powinna by¢
przeszkolona w celu zachowania bezpieczenstwa i poprawnosci operacji.
Aby zapobiec uszkodzeniu kontrolera nalezy utrzymywac go z dala od innych
urzgdzen, by unikngé zakiécen elektromagnetycznych.
Temperatura otoczenia nie moze przekroczy¢ 45t ani by ¢ nizsza niz 0t
Wilgotnosé otoczenia nie moze by¢ nizsza niz 30% lub wyzsza niz 95%.
Przed instalacjg kontrolera i innych komponentéw nalezy wylaczy¢ zasilanie i odigczy¢
maszyne od zrédfa zasilania elektrycznego.
Aby zapobiec zaktdceniom lub przepieciom nalezy uzywa¢ uziemienia. Przewdd uziemiajgcy musi
by¢ podiaczony prawidtowo i w sposéb uniemozliwiajgcy jego odigczenie sie.
Nalezy uzywaé wylgcznie czesci zamiennych producenta bgdz przez niego zaakceptowanych.
Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy wytgczy¢
zasilanie i odtgczy¢é maszyne od Zrodta zasilania elektrycznego. Urzadzenie pod
wysokim napieciem, po odtgczeniu zasilania nalezy odczekaé¢ 1 minute przed
otwarciem skrzynki kontrolne;.
Symbol oznacza ostrzezenia bezpieczenstwa, nalezy zwraca¢ na nie
szczegoblng uw&&é i postepowac zgodnie z nimi, aby unikng¢ niepotrzebnego ryzyka.

1 Instrukcja instalacji
1.1 Specyfikacja produktu

Typ produktu AHES59 Zasilanie AC 220 +20%V

Czestotliwos¢ 50Hz/60Hz Max.moc wyjsciowa 550W

1.2 Interface podt gczen
Podtacz wtyczki gtowicy maszyny do odpowiednich gniazd z tytu kontrolera, jak wskazano na rysunkach 1-2.
Upewnij sie, ze wtyczki sg wtozone prawidtowo. e

Fig.1-1 Diagram gniazd kontrolera
@ pedat; @ podnoszenie stopki ; ® solenoid;

" : Jesli wlozenie wtyczek w gniazda sprawia trudnosci upewnij sig, ze prawidtowo dopasowate$ odpowiednig wtyczke do
odpowiedniego gniazda oraz czy kierunki wsuwania wtyczek i pinéw sg prawidtowe!
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1.3 Okablowanie i uziemienie

Projekt uziemienia systemu musi zosta¢ opracowany przez wykwalifikowanego elektryka. Produkt jest gotowy
do uzycia, nalezy upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajace wejscie AC jest prawidtowo uziemione. Przewody
uziemiajace (z6tty i zielony) musza byc podtaczone do sieci i prawidtowo uziemione, w celu zapewnienia

bezpiecznej pracy i zapobiezenia sytuacjom nieprawidtowym.

jakikolwiek obiekt ani tez nadmiernie odksztatcony czy zagiety.

./i\: Aby zapewni¢ bezpieczenstwo, zaden przewdd zasialajacy, sygnatowy, uziemiajgcy czy inny nie moze by¢ przycisnigty przez

2 Instrukcja panelu operacyjnego
2.1 Wyswietlacz panelu operacyjnego

Zgodnie ze statusem roboczym systemu, wyswietlacz LCD pokaze aktualny tryb szycia, parametry, poczatkowy

/ koricowy rygiel, stopke, pozycje igty, obcinanie, wolny start, itp. Funkcje

panelu operacyjnego: 20 18 17 16 15 14
2, j E E @ @ 19 g
O E R ©® o o
- .
As - - -
1 2 3 456 7 g g 10

Fig.2-1 Panel operacyjny

Fig.2-2 Wyswietlacz panelu

Index lkona Opis Index lkona Opis
©) H Wolne szycie ()] 88888888 Wyswielenie liczba/parametr
1A Z
@ (] Szycie wielosekcyjne $ciegiem statym ® sl Ryglowanie poczatkowe
e
® Ryglowanie (&] 5% Ryglowanie koricowe
@ =”= Dolna pozycja igty @ w Wezwania gtosowe
® E,U:, Gérna pozycja igty (] < System komunikacji
® % Automatyczne obcinanie ® r wolny start
@ Podnoszenie stopki po szyciu (@) - Licznik nici
X 7
Podnoszenie stopki po ® Licznik powtérzen
i obcinaniu nici
©) = Podnoszenie stopki ® ABCD Segmenty szycia
e L . )
S Zacisk nici (2] - Czujnik automat. podnoszenia stopki
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2.2 Funkcje przyciskéw

Opis efektu krotkiego i dtugiego przycisniecia przyciskéw

Przycisk

Nazwa

Opis

O

Parametry

W stanie gotowosci wcisnij O dtugo aby wejs¢ w tryb parametréw. Po

modyfikacji wcisnij ® aby zapisa¢ i ponownie dtugo ® aby wyjs¢ z trybu.

Ed

Podnoszenie stopki

W trybie szycia zwyktego, wcisnij E przefaczajac miedzy pozycjonowaniem stopki w cyklu

szycia i po zakorczeniu obcinania nici.

Ustawienie rygla

poczatkowego

Przetacza miedzy typami ryglowania (brak rygla, rygiel pojedynczy 2 rygiel
podwajny 4 ). Ikona podswietlona. Liczba wkiu¢ koresponduije z przyciskami segmentéw A i B,

ustawienie fabryczne liczby wkitu¢ 0~F odpowiada 0~15 $ciegom.

Ustawienie rygla

koncowego

1, Przetacza miedzy typami ryglowania (brak rygla, rygiel pojedynczy, 121 rygiel
A8
podwaéjny A ). Ikona podswietlona. Liczba wktu¢ koresponduije z przyciskami segmentéw A i

B, ustawienie fabryczne liczby wktu¢ O~F odpowiada 0~15 sciegom.

2, Przycisk u przytrzymany przetagcza pozycje zatrzymania igty gérna / dolna.

Zacisk nici / czujnik
automatycznego

podnoszenia stopki

1, Krétkie wcisniecie L.I jasna ikonea]g[ , Wiaczenie funkcji zacisku nici. Ponowne krotkie
wcisnigcie D , wytacza funkcje.
2, Dtugie wcisniecie m jasna ikona®d:; , wiaczenie funkcji czujnika automatycznego

podnoszenia stopki. Ponowne dtugie wciéniecieD wWyhczafurikde.

Wolne szycie /
obcinanie

nici

1, Krétko 0. tryb wolnego szycia.

2, Dtugo 3 jasna ikona éé wiacza automatyczne obcinanie nici. Ponowne

dtugie wcisniecie O] wytacza funkcje.

Ryglowanie / Szycie
wielosegmentowe

Sciegiem statym

) E,] ) ) defe” ) :
1, Krétko jasna ikona =— wtaczenie ryglowania.

2, Dtugo L_LI] jasna ikona m wiaczenie wielosekcyjnego szycia sciegiem statym.

Wzrost wartosci

parametru

Zwigksza wartos¢ parametru.

Spadek wartosci

parametru

Zmniejsza wartos¢ parametru.

Przycisk wyboru w lewo

Zmiana wybranego parametru w lewo.

OO0 | =

Przycisk wyboru w
prawo

Zmiana wybranego parametru w prawo.

3/7




3 Lista parametrow systemu
3.1 Tryb parametréw

1. W stanie gotowos$ci wcisnij O aby wejs¢ w tryb parametréw.

2. Przyciskami OO oraz OO wyregulujesz wybrane parametry.

3. Po zmianie wartosci parametréw - zmieniona warto$¢ zacznie miga¢. Krétko przycisnij przycisk C aby zapisa¢ zmieniony

—
parametr i potem diugo -~ aby wyj$¢ z trybu parametréw do trybu gotowosci.

NO.

Zakres

Ust.fabr.

Opis
P99 0~2 1 Wyhbdr jezyka O: brak, 1: Chirski, 2: Angielski
PO1 20075000 3500 Max. predkos¢ wolnego szycia (catkowita predkos¢ maksymalna)
P03 0~1 0 Pozycja zatrzymania igty (0: gérna; 1: dolna)
P04 20072200 1800 Predkos¢ ryglowania poczatkowego
P05 20072200 1800 Predkos¢ ryglowania koricowego
P06 20072200 1800 Predkos¢ szycia ciagtego w tyt (ryglowania)
P09 071 0 Wolny start (0: wytaczony; 1: wigczony)
P15 0~2 0 Tryb dodawania $ciegow
0: ciggly ; 1: pdtscieg ; 2: pelen cieg
P16 100 0-990 Regulacja czasu podniesienia stopki po wykryciu materiatu przez czujnik.
P17 079999 3000 Ustawienie automatycznej indukcji czujnika podnoszenia stopki (miedzy maximum i minimum
wartosci parametru 02C)
P18 1770 24 Balans éciegu ryglowania poczatkowego No.1(naciag)
P19 1770 20 Balans éciegu ryglowania poczatkowego No.2(poluzowanie)
P22 26 079999 | Prég wytaczenie funkcji szycia wstecz.
P24 071024 150 Punkt obcinania nici w pedale.
P25 1770 24 Balans $ciegu ryglowania koricowego No.1
P26 1770 20 Balans éciegu ryglowania koricowego No.2
P27 079999 0 Czas automatycznego podnoszenia stopki
P30 0731 0 Moment obrotowy silnika w przéd:  0: zwykte funkcje ~ 1-31: poziom momentu
P31 10~60 20 Wspétczynnik dopalacza obcinania (dopalacz silnika)
P32 5 1~500 Czas petnego otwarcia cewki zacisku nici (ms)
P33 5 1~10 Czas wytaczenia cewki zacisku nici na cykl (ms)
P37 3 1~10 Czas wtaczenia cewki zacisku nici na cykl (ms), sita zacisku.
P45 1710 1 Czas otwarcia elektromagnesu sciegu wstecznego na cykl (ms)
P46 1710 1 Czas zamkniecia elektromagnesu sciegu wstecznego na cykl (ms)
P47 200~360 360 Zabezpieczenie naciggu po obcieciu nici (Funkcja nacisgu w tyt)
P49 1007500 250 Predkos¢ obcinania
P50 1007500 150 Czas petnego wyjscia elektromagnesu podnoszenia stopki (ms)

4/7




P51 1710 1 Czas otwarcia elektromagnesu podnoszenia stopki na cykl (ms)
P52 0~800 200 Opéznienie startu po opuszczeniu stopki (ms)
P53 0~1 1 Wybér funkcji podnoszenia stopki
0: wytaczona __1: wtaczona
P54 1710 1 Czas zamkniecia elektromagnesu podnoszenia stopki na cykl (ms)
Podniesienie igly po wigczeniu zasilania :
P56 0~1 1
0: wytagczone  1: wigczone
P57 07600 0 Czas ochrony elektromagnesu podnoszenia stopki 100ms
P60 20075000 3000 Max. predkos¢ statego szycia (Automatyczny test predkosci)
Tryb specjalny:
0: Tryb zwykty
1: Tryb prostego szycia
2: Pomiar kata poczatkowego silnika (Nie zdejmowa¢ paska)
P62 0~3 0 3: Automatyczne ustawienie wspétczynnika naciggu przez CPU. (niezbedny synchronizer, nie
zdejmowac paska)
4: Tryb 1 testu automatycznego (pozycja igty, bieg i zatrzymanie 5S)
P66 2 2 Funkcja 2 wejscia (ustawienie funkcji zabezpieczenia wytgcznika bezpieczerstwa stebnéwki)
P68 075000 3500 Granica predkosci gtowicy szyjacej
P71 0~50 0 Regulacja poziomu powolnego zwalniania podnoszenia, mniejsza wartos¢ - szybciej (OC open
time)
P76 17500 70 Czas petnego wyjsci elektromagnesu szycia wstecz (ms)
P78 107359 120 Kat poczatkowy
P79 117359 318 Kat koricowy
PAO 0 079999 | Opéznienie opuszczenia stopki po usunieciu materiatu przy wigczonym czujniku
PA1l 50 0-9999 | Opéznienie opuszczenia stopki przy obecnosci materiatu przy wiaczonym czujniku

3.2 Tryb monitorowania

No. Opis No. Opis
o010 Licznik sciegow 025 Prébne napiecie pedatu
011 Licznik odszytych elementow 026 Wspétczynnik silnika i maszyny
012 Rzeczywista predkosé¢ gtowicy 027 Catkowity czas pracy silnika (w godzinach)
013 Stan enkodera 028 Prébn napiecie interakcji
020 DC napiecie 029 Wersja oprogramowania
021 Predkos¢ maszyny 02A Wejécie analogowe 1
022 Natezenie fazy 02B Wejscie analogowe 2
023 Poczatkowy kat elektryczny 02C Licznik btedéw
024 Kat maszyny 030-037 Historia kodéw btedéw
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3.3 Ostrze zenia

Kod alarmu Opis Korekta
ALA-2 Alarm licznika sciegéw Licznik osiagnat limit. Wcisnijj ‘ aby zresetowac licznik.
ARLR-3 Alarm licznika elementéw Licznik osiagnat limit. Wcisnijj aby zresetowac licznik
PaHaFF Alarm braku zasilania Odczekaj 30 sekund, potem wtacz zasilanie
RN ] P Alarm wytacznika bezpieczenstwa | Ustaw maszyne w prawidtowej pozycji.

3.4 Tryb bt edéw

Jesli pojawi sie kod btedu najpierw wykonaj czynnosci:

1.Sprawdz czy maszyna podtaczona jest prawidtowo; 2. Przywréé ustawienia fabryczne i sprébuj ponownie.

Kod b tedu Opis Rozwi gzanie
Err-01 Hardware overcurrent Wytacz zasilanie i zrestartuj po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymier
Err-02 Software overcurrent go i skontaktuj sie z dostawca.
Err-03 Zbyt niskie napiecie - Sprawdz napiecie sieciowe - Ustabilizuj napiecie sieciowe
Zbyt wysokie napiecie przy |Odtacz zasilanie kontrolera i sprawdz czy napiecie wejsciowe nie jest zbyt wysokie
Err-04
Wwytgczonej maszynie (powyzej 264V). Jesli tak, zrestartuj kontroler po osiaggnieciu prawidtowego
Zbytlwysok|e naplecie w napiecia.Jesti kontroler dalej nie dziata, mimo prawidiwoego napiecia, wymier go i
Err-05 czasie pracy
skontaktuj sie z dostawca.
Err-06 Zwarcie elektromagnesu - Wyjmij wtyczke, Jesti btad sie powtarza, wymien kontroler -
Btad pomiaru natezenia Wytacz zasilanie i zrestartuj po 30 sekundach. Jedli btad sie powtarza, skontaktuj sie z
Err-07
silnika serwisem.
Zablokowanie silnika - Wyeliminuj ruch powolny maszyny
Err-08 szyjacego . e
- Wymier enkoder - Wymien silnik szyjacy
Btad obwodu ) . X . .
Err-09 hamulcoweqo Sprawdz wtyczke opornika na ptycie elektrycznej.  Wymien skrzynke kontrolng
Err-10 Btad komunikaciji Sprawdz podltagczenie i wtyczki. Wymieri skrzynke kontrolng.
Btad pozycjonowania Sprawdz potaczenie miedzy synchronizerem gtowicy i kontrolerem, zrestartuj system.
Err-11 igty w maszynie Jedli btad sie powtarza wymier kontroler i poinformuj dostawce
Btad poczatkowego kata - Sprébuj ponownie 2 - 3 razy po odtaczeniu zasilania
Err-12
elektr.silnika - Jedli btad sie powtarza wymier kontroler i poinformuj dostawce.
Wytacz zasilanie systemu, sprawdz czy wtyczki czujnika silnika nie wypadty lub czy sie
Err-13 Btad silnika HALL nie poluzowaty. Zrestartuj system. restart the system. Jesli btad sie powtarza wymien
kontroler i poinformuj dostawce
Btad odczytu / zapisu DSP
Err-14
EEPROM
Zabezp. przed
Err-15 przekroczeniem predk. o ) . o )
silnika Wytacz zasilanie i zrestartuj po 30 sekundach. Jesli kontroler dalej nie dziata, wymieri
go i skontaktuj sie z dostawca.
Err-16 Odwrécenie silnika
Btad odczytu / zapisu
Err-17 2 4 P
HMI EEPROM
Err-18 Przecigzenie silnika
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Err-23

Btad enkodera
zablokowanego silnika

szyjacego

- Wyeliminuj ruch powolny maszyny

- Wymien enkoder - Wymien silnik szyjacy
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4 Regulacja pedatem

Pedat rusza od pozycji poczatkowej (p.136) gdy silnik nie pracuje. Powolne przycisniecie do przodu (p.137)
spowoduje szycie z niska predkoscia przy minimalnej predkosci silnika. Dalsze przyciskanie pedatu do punktu
przyspieszenia (p.138) powoduje zwiekszanie predkosci silnika az do punktu maksymalnej predkosci (p.139).
Przyciskanie pedatu w tyt ogranicza sie do dwdéch pozycji: podnoszenia stopki (p. 135) i automatycznego obciecia nici

(p. 134). Regulujac odpowiednie parametry uzytkownik moze ustawi¢ zadana czutos¢ dziatania pedatu.

136 inital position
137 low speed
138 accelerated _

139 max speed

136 inital position

135 foot lifter position

Pedal

134 auto trimming

Fig. 4-1 pozycje pedatu
136 - pozycja poczgtkowa 135 - podniesienie stopki 386P0198C
137 - niska predkos¢ 134 - autom.obciecie nici 2015-11-16
138 - przyspieszenie
139 - maksymalna predkosc
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