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1. Uvod v plosco in delovanje

Ponastavitev na
tovarniSke

Tipka za
nastavitev

Potrditev
parametra

Funkcija gostote
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Sprednje zapenjanje /

mahalc zannn

Tipka za zadnji
zati¢/polozaj igle

Enostopenjsko
Sivanje/vecCstopenjsk

Kalibracija tipke W-
Sivanje /

Funkcija odrezovanja
sukanec / vpenjanje

Dvigovanje noge /
sprozilni gumb

Funkcija Sivanja vzorcev

Funkcija
segmentnega

Prilagoditev hitrosti /
leva in desna

Kurzorske tipke gor in dol
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

Opis parametra

Prilagoditev parametrov

Prilagoditev hitrosti
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Obnovi tovarniske nastavitve

Sprememba vzorca pritrditve

Nastavitve vzorca Zebljanja spredaj in zadaj

Siv

Vecdelni siv

Vecsegmentni nacin testiranja sivov

Neprekinjen siv
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Nacin samodejnega urejanja vzorcev segmentnih
Sivov
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.1 Prilagoditev parametrov

® Prilagoditev
parametrov

Vnesite razli€ne ravni parametrov

1. Normalni parametri:

o Za vstop v nacin parametrov z dolgim
pritiskom na tipko P

Pritisnite tipko + - za izbiro parametra, -

° Po spremembi parametrov s tipko + - pritisnite
o tipko S za shranjevanije.
o Pritisnite P za izhod

2. Napredni parametri:
Za vstop v napredne parametre pritisnite in drzite tipko P 5 sekund,
Vnesite geslo 1111,
pritisnite tipko S za potrditev.

Pritisnite tipko + - za izbiro parametra -
Pritisnite tipko S za potrditev parametra

+Po spremembi parametrov s tipkama +-,
+ Pritisnite S za shranjevanje Pritisnite P za izhod

- am
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.2. Nastavitev dolzine Siva

1.Nastavitev dolzine igle

333333

¢ Normalni nacgin

e Pritisnite + - za nastavitev dolZine Siva, A d ==

« dolzina $iva je 0-10 mm. - MR %

¢ Ko je dolzina Siva pove€ana na najvecjo nastavitev,

vstopite v nacin Sivanja vzorca. t T <

Opomba: Za vnos parametrov vnesite geslo: P-91: Dolzina
Siva je zaklenjena, dolzine Siva ni mogocCe spreminjati P-150:
Nastavitev najvecje razdalje igle, O-

10 mm V tem trenutku: nastavite v skladu s

tovarniskimi predpisi stroja

Nastavitev dolzine igle/vzorca

Vnesite razli¢ne ravni parametrov (parametri so

razdeljeni na 2 ravni) | ’
2.Po vzorcu 3 3 3 m
¢ dolZina nastavitvenega Siva se pove¢a na 10 mm#
d9

¢ Nadaljujte s pritiskom na tipko +, da izberete vzorec d1- M}! N&: X T
e pritisnite tipko S za potrditev.

b b =l



2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.3. Prilagoditev hitrosti

o®
33 3 313.0l
W R T

® Prilagoditev hitrosti

Normalni nac€in: Neposredno prilagajanje s
poveCanjem ali zmanjSanjem hitrosti.
Parameter P-1: Nastavitev najvisje hitrosti v

normalnem nacinu

Napredni parametri P-80: zaklepanje najvecje

hitrosti

1.Prilagoditev hitrosti

Upravljalna plo$éa #
Pritisnite tipko < > za povecanje ali zmanjSanje hitrosti

2.Nastavitev najvecje hitrosti:
Dolgo pritisnite tipko P

Izberite P-1 -
Pritisnite tipko S za potrditev

Nastavite najvi§jo hitrost v normalnem nacinu
Pritisnite S za shranjevanje, pritisnite P za izhod

3. Zaklepanje najvecje hitrosti
Pritisnite in drzite tipko P 6 sekund
Vnesite geslo 1111

Pritisnite S za potrditev -
Izberite P-80 - zaklepanje najvecje hitrosti.

Pritisnite S, da potrdite zaklepanje najvi§je hitrosti.
Pritisnite S za shranjevanje, pritisnite P za izhod
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Opomba: Po spremembi hitrosti P-80 morate spremeniti tudi hitrost P-1. Nato v obi€ajnem vmesniku za delovanje pritisnite tipko za hitrost, da

prilagodite hitrost.



2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

el

2.4. Sprednji in zadnji Sivi

1.Sprednje/zadnje zapiranje

Za sprednji in zadniji pritrdilni Siv obstajajo Stiri vrste
sprednjih zapornic. Pritisnite gumb za zaporo, da preklopite
model

Sprednji in zadnji Sivi
1.Nacin Sivanja spredaj in
zadaj je mogoCe spremeniti,
prav tako pa je mogoce

2.Nastavitev sStevila Sivov za Sivanje

oPritisnite tipko S za vstop v vmesnik z nastavitvami
oPritisnite tipko < >. Izberite segmente A, B, Cin D

spremeniti tudi ustrezno
Stevilo Sivov.
2.8ivi se ne prekrivajo. Za prilagoditev parametra
P-8 glejte naslednjo stran.

zaporedoma.

ePritisnite tipko + -

«Spremeni Stevilo igel v segmentih ABCD v
zaporedju

=5

=)

ePo spremembi pritisnite S, da se vrnete v obiajni vmesnik.
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.5. Funkcija sukanec /vpenjanja niti

: i 1. sukanec /vpenjanje niti
O " o Kratek pritisk za vklop ali izklop funkcije odrezovanja niti

333330

W > T

¢ Dolgo pritisnite za vklop ali izklop funkcije vpenjanja

2. Nastavitev vpenjalne sile

y ff):r:ii?:a:j::zl:\?:i‘;vo'a e Pri modelih s funkcijo vpenjanja dolgo pritisnite
"R[ ja vpenjanj ) tipko S, da prikazete mo¢ vpenjanja 1-9.
o Vedja kot je Stevilka, vecja je moc.
e Zaizhod ponovno pritisnite tipko S.
1. Kratek pritisk: vklop in izklop funkcije Skarij
2. Dolg pritisk: Vklop in izklop funkcije vpenjanja
3. Dolg pritisk tipke S: Prilagodi mo¢ vpenjanja
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.6. Funkcija dviga Sivalne tacke

®@ i .
ST E 2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

n
333330 _ « Dolgo pritisnite tipko P ®o@ st engom

o e izberite parameter P-25 gl
e spremenite vrednost parametra na: '
O: Brez dviga Sivalne ” 3 3 | 3 3' S. 8'
tacke 1: Dvig Sivalne - 1
tacke -+ t
2: Dvigovanje Sivalne tacke je med Sivanjem Mf' N‘i‘ * 4
prepovedano, lahko pa jo dvignete pri obrezovanju. 0 T/l

| e gl

Funkcija dviga Sivalne tacke 2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

Dolgo pritisnite tipko P, vnesite geslo 1111 in izberite parametre, povezane z nastavitvijo Sivalne tacke:
P-12: Prvi kot dviga Sivalne tacke (nastavitev zvoka) P-13:

1. Prilagodite pritisk matice za regulacijo tlaka . i .
éivalne?(a stroja, da doseZete razliéne Nastavitev visine Sivalne tacke
) ratek cikel stiskanja: P-14: Hitrost dvigovanja Sivalne taCke

tacko po obrezovanju/Dvignite tacko po
obrezovanju/Zapri

Opomba: Glede na Sivano blago lahko z zdruzevanjem parametrov prilagodite zvok tacke, visino tacke itd.
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2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.7. Mehak zagon/polozaj igle gor in dol

2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

@ @ saam-womn

n 1. Mehak zagon @ @ il
3 3 3 3|3 | Dolg pritisk: ]
W R X T vklop in izklop funkcije mehkega zagona 3 3 3 3' 3.U|

P-2 nastavi Stevilo Sivov z mehkim zagonom -
P-21~23 nastavljena hitrost mehkega

WOW % T
bos @ el

Mehak zagon/polozaj igle gor in dol 2. Zgornji in spodnji polozaj igle

o Dolgo pritisnite gumb za zaustavitev igle
gor/dol, da izberete zaustavitev igle gor ali
zaustavitev igle dol. o 7 ®®

1. Vklopite funkcijo mehkega zagona, da preprecite, da bi se - 3 3 3 3 | 3

nit med Sivanjem odtrgala. Ce je ne potrebujete, jo izklopite. -
2. Poskusite ustrezno prilagoditi polozaj igle. ReSite 5 N‘V %
problem iztirjenja Sivov

Stitch length(mm)
4188 mm

i A& 7~ I

1(



2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

2.8. Obnovi tovarniske nastavitve

0@ i

3333138

W % T

WA R E

W Obnovi tovarni§ke nastavitve

1. Popolnoma obnovite parametre delovanja, nastavljene

na zaslonu za upravljanje, in parametre, nastavljene v
tabeli parametrov.

2. Ce morate stroj vsestransko prilagoditi in potrditi
najboljSe stanje, lahko za kasnejSo obnovitev v to
stanje uporabite shranjevanje parametrov P-131.

1

2.0

. Obnovitev z enim klikom

Z dolgim pritiskom na gumb za
ponastavitev obnovite vse parametre v
tabeli parametrov.

bnovitev sekundarnih parametrov

V normalnem delovnem vmesniku:

dolgo pritisnite tipko P

vstopite v nacin parametrov, izberite P-79,
Pritisnite S za potrditev

Spremeni O v 8.

Ko se na zaslonu prikaze DA, pritisnite S
za potrditev in P za izhod.

11
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.1. Nacin urejanja vzorcev

2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

®@ ®

®@ p— 1. Izbira vzorca
i ¢ V obi¢ajnem vmesniku za delovanje dolgo pritisnite | d [} |
3 3 3 3| Bm tipko za urejanje vzorca ]
i o Pritisnite tipko +, da izberete vzorec, ki ga Zelite - -
spremeniti

o pritisnite tipko S za potrditev.

2. Nastavite parametre vzorca

Pieces it mm)
Od leve proti desni: @ @ 8 marlsmmm:f ' ® @
¢ nastavite Stevilo segmentov i T
« Stevilo igel, dolzina Siva U ! ! 3 B | ': ‘
Stevilo ponovitev. .
Naéin urejanja OS2
vzorcev : 1 predstavlja prvo vsebino Sivanja :
: 1 predstavlja 1 Siv :
1. TovarniSko nastavljene vzorce H1-H9 je mogoce prilagoditi. : 3.0 predstavija dolZino &iva 3 mm :
Kratek opis: E 7 predstavlja vzvratno Sivanje in
1 Najprej premislite o vsakem vzorcu, koliko Sivov je treba narediti, koliko H P ) ) . s ) . _ el .
obrnjenih Sivov je treba narediti in kolikokrat je treba ponoviti naprej in : Sivanje naprej, ponovljeno 7-krat : 1 = predstavlja Stevilo segmentov
nazaj? I : 1= p_redstav”a .stev||ows|vov
2 Obicajno je Stevilo ponovitev 3 ali 5. Ce vzorec ni dovolj poln, poskusite 3.0 = predstavlja dolzino
Sivalnega vboda

7,9, 11... v -
Ce zelite Sivati naravnost, vzorca ni treba Sivati v obratni smeri, za $tevilo 7 = ponovite 7-krat
ponovitev pa izberite 1.

(3) Vnesite ustrezno dolZino $iva za vsak vzorec
1 3 5 7 9
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.1. Na€in urejanja vzorcev

Vzorec D2 pred modifikacijo (levo)

13
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.2. Nastavitve vzorca zebljanja spredaj in zadaj

2. Uvod v osnovne funkcije parametrov

ORC) e G0
® @ e 1. Vzorci sprednjega in zadnjega zapiranja H (] | H El '-‘ r
333330 ' .U
W % T e V obitajnem vmesniku delovanja A Y B T
¢ Na kratko pritisnite tipko za vzorec pritrjevanja Ao
in izbrani vzorec lahko uporabite kot sprednje <
in zadnje pritrievanje xr -
Pritisnite S za vstop
< > za izbiro sprednjega in zadnjega
pritrjevanja.
e Pritisnite + -, da spremenite vzorce Sprednje pritrjevanje
sprednjega in zadnjega Zebljanja. Po - uporablja vzorec H1, zadnje

izbiri pritisnite S, da shranite. pritrjevanje pa vzorec H2.

e Zaizhod pritisnite S.

Nastavitve vzorca zebljanja spredaj in
zadaj

® @ ()
1. Ko je ta funkcija vklopljena, se spredniji in zadnji H 3 I 3' 3| 3 ‘

Sivi sesijejo po samostojno urejenem vzorcu.
X T

e wl

14



3. Posebni Sivi in funkcije

3.2. Nastavitve vzorca zebljanja spredaj in zadaj

Opomba: 1. Za sprednjo pritrditev uporabite vzorec H1
(Sivanje vzorca)

2. Za pritrditev na zadnjo stran uporabite vzorec
H2 (Sivanje vzorca)

15

SL



A ol Ay

=

>

——
——
——

Iy

16



SL
3. Posebni Sivi in funkcije

3.3. Enostopenjsko Sivanje

®@ R

1. Nastavitev dolzine igle
CX<) T @ T e

— Za vstop v segmentno Sivanje enkrat pritisnite tipko za
3 3 3 3| .u| segmentno Sivanje.

S tipko + - nastavite fiksno razdaljo igle.

2. Nastavitev Stevila vbodov za vzvratni Siv ® @ @
Pritisnite tipko S, da nastavite $tevilo Sivov za i
vzvratno $Sivanje v tem nacinu. t 3 I 3 | 3 | 3 ]
- X T
Enostopenjsko Sivanje 1
i -l
Cikel: Enostopenjsko Sivanje/Vecstopenjsko
Sivanje/Prosto Sivanje 3. Nastavitev Stevila fiksnih igel
Pritisnite tipko S, da v tem nacinu nastavite Stevilo @ @ @
Nastavite Stevilo Sivov za eno stopnjo, razpon je Sivov. <7 —— e
mogoce nastaviti od 0 do 99 Sivov " | - 8 | 8
I S 2 . 28
Opom_ba: P te , da samodejno seSijete eno 1f4 N X +
stopnjo.



3. Posebni Sivi in funkcije

3.3. Enostopenjsko Sivanje

Opomba: 1) 3 Sivi za sprednje in zadnje zaporne Sive
2) Fiksni Siv 18 Sivov
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.4. Vecdelni Siv

0@  mmr @

) prp— Ry 1. Nastavitev dolzine igle Pritisnite ( M a]
. Dvakrat pritisnite tipko za [ N | l L‘, ol |
3 3 3 3| ?&ﬂ segmentno Sivanje, da vstopite v - )
7V 2 nacin veCsegmentnega Sivanja. S ‘M N >x T
tipko + - nastavite fiksno dolzino ﬂ
igle. 2
F* -l

®@ ®

2. Nastavitev Stevila Sivov za (
vzvratni Siv Pritisnite tipko S, da - 3 | 3' 3' 3

nastavite nacin vzvratnega
Sivanja od glave do repa in M N >x T+
. - Stevilo Sivov v tem nacinu. P
Vecdelni Siv =
7 ol
Cikel: Enofazno Sivanje/vecfazno Sivanje/prosto Sivanje. ® @ - - — ®
Nastavite Stevilo Sivov za ve¢ stopenj in { (] - | ( 8
nastavite obseg za vsako stopnjo 0-99 $ivov 3. Nastavitev Stevila fiksnih igel ‘ t o
V tem nacinu pritisnite tipko S, W K B T
o da nastavite Stevilo Sivov na ' Bt
del. l;u
a el

Opomba: Pritisnite gumb t za samodejno
Sivanje



3. Posebni Sivi in funkcije

3.4. Vecdelni Siv

Uvod v vzorec:

1. del: Sprednji zaporni Siv (3 Sivi) + 16 Sivov x 7 mm 1. faza:
11 Sivov X 7 mm

2. faza: 12 Sivov x 7 mm

Oddelek 4: 8 Sivov x 7 mm

Oddelek 5: 12 Sivov x 7 mm + zadnja zaponka (3 Sivi)




3. Posebni Siv

1IN

funkcije

3.5. W-sSiv / testni nacin

OR) it

333338

I BB T

W-Siv / testni nacin

Preprost opis:

vecsegmentnem nacinu (dolgo pritisnite tipko T),
1-15 segmentov je mogoce prosto nastaviti — priro¢no in hitro.

S to metodo lahko enkrat opravite poskusno Sivanje,

elektronski krmilnik pa bo samodejno zabelezil Stevilo Sivov v
vsakem segmentu. Po poskusu vam ni treba Steti Sivov enega

za drugim in jih nato ro¢no vnasati, kar mocno izboljsa

udinkovitost.

1. Nacin poskusne kalibracije

V vmesniku za velsegmentno Sivanje dolgo
pritisnite tipko T, da vstopite v nacin poskusne

kalibracije.

2. Preizkusite Stevilo Sivov.

Pritisnite pedal, dokler ne dosezete Zelene
dolzine Siva. Elektronski krmilnik bo samodejno
zabelezil Stevilo Sivov. Kot je prikazano na sliki,
je Stevilo Sivov, zabeleZenih v F1, 23. S tipko + -
lahko po potrebi spremenite Stevilo Sivov.

3. Veéstopenjska kalibracija testa

Pritisnite tipko >, da nastavite Stevilo igel v fazi
T2. V vsaki fazi po vrsti nastavite Stevilo igel. Ko
nastavite zahtevano Stevilo stopenj, pritisnite nozni
pedal, da odrezete nit in kon€ate nacin kalibracije

testa.

SL
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.5. W-sSiv / testni nacin

® @ Stitch length(mm)
1. Dolzina $iva za pritrjevanje _ . S
V obiéajnem nacinu delovanja na kratko pritisnite tipko za [(L, L‘ I L‘ S I S l'l|
neprekinjeno Sivanje + -, da izberete dolzino Siva, in ponovno e L e )

pritisnite to tipko, da se vrnete v vmesnik za prosto Sivanje.

X T =
| T I
W-Siv / testni nacin
2. Nastavitev Stevila Sivov @ @ @
) . T . .. Pritisnite tipko S, da preklopite na nastavitev Stevila Sivov in ’ L‘ I L‘ l L‘ I S
Kratek cikel stiskanja: W-Siv/prosti Siv, ve¢inoma se Stevila Sivov. Kot je prikazano na sliki, je Stevilo Sivov 4,
uporablja za Sivanje etiket Stevilo Sivov pa 5.
X T -
| I

21
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.5. W-sSiv / testni nacin

v

-Sivni zaporni Siv

2) Pojdite naprej in nazaj 5-krat

Opomba: 1) 4
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.6. Vecdelni vzorec Siva

@ Stitch length(mm)
£HEE mm

1. Nastavitev vzorca V obicajnem

e ™
'

®® T V vmesniku za upravljanje pritisnite tipko za nacin vzorca
33 33130 segmentnega $iva, da nastavite vzorec segmentnega \ .
= Siva. f“v -

S

Kot je prikazano na sliki, nastavite prvi segment na
vzorec D1 in seSijte 8 segmentov vzorca

08id I
>x T
e

-
0@ ®

L3 3 3 3

2. Nastavite Stevilo vzvratnih Sivov :
Pritisnite tipko S, da nastavite tevilo vzvratnih ‘ W NI T =
Sivov na zacCetku in koncu tega nacina.
Vecdelni vzorec Siva Ce te funkcije ne potrebuijete, izklopite funkcijo —
vzvratnega Sivanja. r ~JIC
1. Cikel: Sivanje ve€delnih samostojno @ @ ®
izdelanih vzorcev/prosto Sivanje P
2. Nastavite lahko ve¢ odsekov $ivanja, U 0 | - | 8 | B ‘
vsak odsek pa lahko nastavite z
druga¢nim vzorcem Sivanja ali Sivanjem z 3.Nastavitev Stevila Sivov za vsak del V tem nacinu }4 N > 5 =
normalno dolzino Siva. pritisnite tipko S, da nastavite Stevilo Sivov za vsak e
del vzorca.
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.6. Vecdelni vzorec Siva

Uvod v vzorec:

1. del: Sprednji zaporni Siv (3 Sivi) + 18 Sivov x 6 mm 2.
del: Vrsta vzorca D1 x 8 Sivov

Oddelek 3: Vrsta vzorca D2 x 5 Sivov

Oddelek 4: Vrsta vzorca D3 x 4 Sivi

24

SL



SL

3. Posebni Sivi in funkcije
3.7. Gost Siv

1. Funkcija gostega Siva

@ T V obiGajnem vmesniku za delovanije pritisnite tipko Gost $iv, da (% & sl 5
3333130 vklopite ali izklopite funkcijo Gost §iv

WOW % T T 3313 315.01

Parameter P-78 - Nastavitev nacina gostega Siva
W R T &

Parameter P-118 - Nastavitev Stevila Sivov gostega Siva 0

Parameter P-119 - Nastavitev razdalje gostega $iva i Ww -

. .. . 2. Funkcija gumba na glavi stroja
Funkcija gumba za gost Siv/glavo stroja
Gumb na glavi stroja je mogoce konfigurirati po potrebi.
Funkcijski parameter P-115 - Funkcija Gumb za

Sprednja ojacitev in gosti Sivi na sredini, Cudoviti Sivi; zatrjevanje "P (] [} S I
Ojacani gosti Sivi na hrbtni strani, konci niti so kratki in ne Funkcijski parameter P-116 - Nastavitev funkcije ( !

bodo odpadali. gumba za polnilno iglo
Funkcijski parameter P-117 - Nastavitev razdalje

cJ

srednjega gostega Siva

O: Vzvratni Siv 1:
Prvotni gumb je mogoce dodeliti kateri koli funkciji.

Gost Siv

2: Pokrivni Siv

3: Obrnjeni Siv + Siv
za popravljanje
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3. Posebni Sivi in funkcije

3.7. Gost Siv

V primerjavi z obi¢ajnim na¢inom
Sivanja bo ¢udovit Siv po fiksiranju
gosto zasit (z nastavljivo dolzino med
1in 1,5 mm).

Konec navoja rezalne niti je krajsi
od 3 mm

P
?,I,fﬁ‘f 7
AL
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4. Glavne prilagoditve

4.1. Nastavitev polozaja igle za odrez niti

1. Odpravljanje napak pri odrezu sukanec in polozaju
zaustavitve igle Ko koncate z odrezom niti, sledite tem
korakom za vstop v nacin parametrov in prilagoditev polozaja
) st gt R zaustavitve igle:

3 3 3 3| 38' 1) Vstopite v nacin parametrov: @

®
®

A A & Pritisnite in drzite tipko P za vstop v nacin parametrov.
Izberite P-75. P
Za potrditev pritisnite tipko S.

'
-J
=
Y
Y

2) Aktivirajte stroj:
Za zagon stroja pritisnite pedal napre;j.

3)Nastavitev sukanec niti in polozaja zaustavljanja
igle: Obrnite ro€no kolo za dva polna obrata.
Ustavite stroj, ko doseze pravilen odrez niti in polozaj za
zaustavitev igle:
¢ Rocica za napenjanje niti mora biti v najvi§jem polozaju.
o Nato zavrtite ro€no kolo nazaj, dokler roCica za napenjanje
ne pade 1 mm pod najvisjo tocko.

Prilagoditev polozaja igle za odrez niti Vnesite
odpravljanje napak prek parametrov in prilagodite
polozaj igle po odrezu niti

4)Nastavitev polozaja konice igle (odvisno od materiala):

Za tanke materiale (DBx1): konica igle mora biti 10 mm nad igelno
plosco.

Za debele materiale (DPx5): konica igle mora biti 12 mm nad
plo&¢ico igle.

5)Shrani in izhod:

Pritisnite S, da shranite
nastavitve. Pritisnite P za izhod iz
nacina parametrov.
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4. Glavne prilagoditve
4.2. Nac¢in spremljanja/Stetja kosov

: 1. Funkcija spremljanja Y '— e
@ T B Hkrati pritisnite tipko P + sprozilno tipko in s [T N
3333130 kombinacijo funkcij -  —
. —— spremljajte trenutno stanje uporabe stroja
TR premijaj je up )
2. Funkcija Stetja kosov
Presteje Stevilo opravil glede na Stevilo odrezov [ | "
niti. Stevilo kosov JJ se poveca
iti. Stevilo k JJ ¢ Lo | Ll
Stevilo kosov JP se zmanj$a - I
3. Funkcija spremljanja kon€énega rezultata = = =
Uporabite spremljanje in Stetje kosov s Nastavi dolzino spodnje ¢rte in sprogi alarm, ko
kombinacijami tipk in nainom zaznavanja je Crta porabljena. Parameter P-30 Stetje ® @ :
spodnje vrstice vklop/izklop parameter ® ‘
mn
u

P-31 Nastavitev zaCetne vrednosti spodnje vrstice P 3 a] I
= T du

spodnje meje
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1. Glavne prilagoditve

4.2. Nacin spremljanja/stetja kosov

U1 -~ Hitrost motorja -~ vrtljaji
[ na
- . N minuto
1. Splo$ni elementi spremljanja 7 ? . - | 7
Sistem bo kadar koli spremljal trenutno stanje uporabe stroja, da bo vz Model ¢ipa (tovarniska GD/AT
proizvajalec lahko nudil tehniéno podporo. ' - uporaba)
3. Nacin zaznavanja spodnje ¢érte U3 | Napetost vodila | V
U4 | Napetost plosée | 0,01V
2. Na seznamu izberite funkcijo JJ ali JP ZDA | Glava mehanskega kota | stopnj
Opombe: 1. Pritisnite in drzite tipH@ 3 sekunde, da pocistite Stetje kosov (velja v 7 _ a
nacinu spremljanja) U6 | Zacetni kot motorja | stopnj
2. Mnozitelj Stevila kosov parametra P-35 (na podlagi Stevila odrezov niti) 1 —a
3. P-38 parameter izbira Stevila kosov plus JJ / Stevila kosov minus JP funkcija u7 | Model strojne glave | JIA
4. Napaka pri Stetju kosov: PBOB ZDA Razlitica DSP-i V100
2. Nagin tetja kosov: tetje plus JJ / tetje minus JP eaaclilcabalsla '
U9 | Model DSP-ja | F73
u1o0 | Razli¢ica s steperjem | Vixx
(Vi k| | Tok stopalke za koraéni pogon 0,01 A
3. Izberite funkcijo DX na seznamu VER | Razli¢ica glavnega ¢ipa HML | V1xx
Opqmbe: 1v._ Pritisnite in d_r2|te tipk V 3 sekunde, da podistite Stevec spodnje vrstice | VRSTA | Model HML | c104
(velja v nacinu spremljanja) a8 -
2. Parameter P-30 vklopi funkcijo zaznavanja dna AD1 | Napetost senzorja kolena | 1mV
3. Parameter E-31 nastavi zaCetno vrednost spodnje vrstice AD2 | Napetost senzorja pritiska na| 1 mV
4. Napaka v bistvu: LBOB | stopalo
H1 | Razli¢ica pod¢ipa HML ["VAxx
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4. Glavne prilagoditve

4.3. Nastavitev kota vretena motorja

1. Kot zagonskega motorja

V obi¢ajnem nacinu delovanja pritisnite in drzite tipko T, da
izberete nacin kota utekanja motorja 1-DJ.

Stopite na pedal, da se zaZenete v kotu motorja.
Kot motorja mora biti 26S+S°.
Po zagonu pritisnite "P" za izhod.

Nastavitev kota vretena motorja

2. Ce je kot resetkastega motorja nenormalen, odstranite zadnji
pokrov in prilagodite polozaj reSetkastega motorja.
Enkrat ga prilagodite in ga enkrat zazenite, dokler ne doseze

1. Zamenjava motorja vretena in dajalnika zahteva ..
obmocja 268+5°.

kot utekanja
2. Napacen kot motorja bo vplival na delovanje.

3. Prisotni so nekontrolirani vrtljaji, napake,
segrevanje motorja in vpliv na uporabo.
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4. Glavne prilagoditve
4.4. Nastavitev nic¢elne tocke glavnega motorja

Prilagodite kot diska dajalnika (mrezne plosc¢e) pozicionera motorja

Kot motorja je nenormalen. Odstranite zadnji pokrov in
prilagodite poloZaj reSetke motorja.

Enkrat prilagodite in enkrat zaZenite, dokler ne doseze obmocja 26S+S°

ReSetka se vrti v levo Resetka se vrti v desnp

Kot se zmanjsa Kot se poveca

‘Dajalnik (plo$éa za rezanje) se ne \

'sme dotikati senzorja!

f

e

Kot zagonskega motorja
1. Zamenjava dajalnika motorja vretena zahteva kot utekanja

2. Nepravilen kot motorja bo vplival na delovanje, obéasno
povzrocil prekoracitev in napake, kar bo vplivalo na uporabo.
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4. Glavne prilagoditve

4.5. Nastavitev nic¢elne tocke podajalnega motorja

1. Metoda za odpravljanje napak parametrov nicelnega polozaja s pst®pnim podajanjens)

- [
o @ st o (D V obi¢ajnem nadinu delovanja pritisnite in drzite tipko T, | E gb u |
I da izberete 2-BJ, pritisnite tipko S
3 3 3 3' i_l-l' (2) Izberite P-6, OO pomeni, da je motor za koraéno
W X T 0 podajanje v tem trenutku na nicli. Je stroj ni¢? Potrebno je
preizkusiti.

(3) Vzemite kos belega papirja, ga poloZite na Sivalno tacko in
rahlo stopite na 20 igel. Luknjice igel se morajo

prekrivati. o @ s gt
@ Luknjice igle se ne prekrivajo - prilagodite odstotek HP _ 5 I i "'I
parametre in pritisnite tipko S za shranjevanje [N A]

(5) Najboljsi odstotek je med 90 in 110

Kot je prikazano na sliki:
Papir se premika nazaj, t pove€a odstotek P-6 Papir se

Nastavitev nicelnega polozaja po korakih ®@ Sheh i)
. S . [ l'll (] l'lI
1. Nepravilen mehanski nielni polozaj postopnega (N R RN RN
podajanja bo povzrocil neenakomerno dolzino Sivov,
neporavnane Sive in resen vpliv na rezultate Sivanja.
2. Med dejanskim Sivanjem so lahko $ivi zaradi blaga,
uporabnih navad, mehanskih nastavitev itd. grdi in jih je
mogoce natanéno nastaviti s parametri. Naprej - Zmanjsaj vrednogt P6
o C O
0
®
@ A
$
©
)

Nazaj - poveca vrednost P-6 Nicla
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4. Glavne prilagoditve

4.5. Nastavitev nicelne tocke podajalnega motorja

Mehanska metoda nastavitve za nicelni polozaj koracnega
podajanja

(D) Izberite P-6, pritisnite tipko S, nastavite odstotek na 100 in priti
2 Odprite zadnje steklo, najprej zrahljajte vijak A, stopite naprej na
pedal, da zrahljate vijak B, in uporabite vijak B kot vijak za nastavit
ni¢elnega polozaja.

Opomba: Vijak B ima ravno povrSino kot nastavitveni vijak ‘

Premikajte ekscentri¢no kolo gor in dol ter opazujte stanje
podajanja, medtem ko pedal deluje

(3 Ce podajalna gred ne podaja (igla je zataknjena v isti luknji),
rahlo privijte vijak B in preizkusite

@ Preizkusite vec¢krat, dokler nielni polozZaj ni natancen, nato pa
privijte vijak B. Na enak nacin privijte vijak A

Opomba: Po kon€ani grobi
mehanski nastavitvi uporabite
parameter P-6 za fino
nastavitev.
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4. Glavne prilagoditve

4.6. Popravek dolzine Siva

Korekcijska vrednost dolzine Siva P-7

(D) V obigajnem naginu delovanja pritisnite T, da izberete 2-BJ,
in pritisnite S

2 Izberite P-7, 4.0 pomeni, da je dolzina Siva 4 mm,

3. Vzemite kos belega papirja, ga polozite pod Sivalno tacko in
pritisnite 20 Sivov

(9) Vzemite srednjih 10 delov in jih izmerite z ravnilom. Trenutno
jedmmx10=4cm

(5) Pritisnite S, spremenite odstotek in pritisnite S za
shranjevanje

e (O Sy

e
m
C2
5

&5

Diagram Siva naprej

f III?H!IIIHIHHH!iil‘,?Iifljlill]ll llilII|IIH[IHHH'I?'!'iilliI!iHll
Oc= 1 2 3 5 6 7

4mmx10=4cm

Dejanski test je vecji od 4 cm, ustrezno zmanjSajte odstotek P-7. Dejanski test

je manj8i od 4 cm, ustrezno povecajte odstotek P-7. Razumno obmodje: 4

cm~4,3 cm.
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4. Glavne prilagoditve

4.7. Popravek dolzine vzvratnega Siva

@ @ - sﬁcmm) ®
Korekcijska vrednost vzvratnega Siva PS. ”P = 8 | |_‘ {}l

(D) V obitajnem nacinu delovanja pritisnite tipko T, da izberete 2-BJ, in pritisnite
tipko S.

2 Izberite P-8, 4.0 pomeni, da je dolzina Siva 4 mm, izberite dolzino Siva, ki jo Zelite
popraviti, in s tipkama levo in desno spremenite dolzino Siva.

(3) Vzemite kos belega papirja, ga poloZite na Sivalno tacko, stopite na 10 Sivov,
ustavite in pritisnite stikalo za vzvratni Siv ter rahlo stopite nan;.

Kot je prikazano na desni sliki, opazujte prekrivanje med vzvratnim in naprej
vlegenim Sivom. Ce je hitro, zmanj$ajte odstotek, ée pa je podasno, ga povedajte.

(5) Pritisnite tipko S, spremenite odstotek in pritisnite S za shranjevanje.

697@ _sm::zmmm
R

35

Siv naprej

1 O Kompenzacija vzvratnega Siva PS

' h Presezek krme = P-8 je treba zmanjsati

2_0. _____________________________

. h Pomanjkanje krme = P-8 je treba povecati

0| @

.0 @

Vzvratni Sivi

SL



4. Glavne prilagoditve

4.8. Nastavitev pedala

1. Nastavitev mehanskeqa polozaija Sivalne tacke

1. Metoda odpravljanja napak:

1: Levi in desni polozZaj:

Rocica dvigala Sivalne tacke mora biti desno od pomozne plosce Sivalne
tacke

2: Polozaj gor in dol:
Razdalja med rocico dvigala tacke in pomozno plosco tacke je 2 mm
(razdalja mora biti vzdrzevana, manjsa kot je, bolje je)

2 mm razdalja
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4. Glavne prilagoditve

4.8. Nastavitev pedala

1. Pedal nic¢elni polozaj nastavitev:

@
Hkrati pritisnite tipko P + sprozilno tipko in ’ ) M
uporabite kombinacijsko funkcijo H l.; L‘ | 8 3 (N
Izberite U4 in potrdite, nato se prikaze napetost
pedala.

L)

Normalna vvrednost napetosti pedala je - -
2300430°. Ce ni abnormalna, prilagodite

Pedal nic¢elna

2. Pedal zero position correction:
Pritisnite in drzite tipko T, izberite parameter 3-pd,
pritisnite tipko S za potrditev, prikaze se POL, pritisnite N @ ()
1. Pedal niéelni polozaj nastavitev pedal za zaCetek korekcije in po koncani korekciji se

prikaze PASS |

|
20
||n
=l
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4. Glavne prilagoditve

4.8. Nastavitev pedala

Dvignjena Sivalna tacka -30°

.-~ Obrezovalni hod 2 -60°

7= 25° Zaéni pospesevati 50°

Nastavitev hoda pedala  V0Zna z veliko hitrostjo 110°

1 i polozaj pedala - parkirni
2l0Z0

1. Nastavitev hoda pedala:

V obi¢ajnem nacinu delovanja dolgo pritisnite
tipko P za vstop v nacin parametrov, pritisnite
tipko + - za izbiro parametra in pritisnite tipko
S za potrditev parametra.

Opomba: Kot pedala je mogoce nastaviti v
razlicnih polozajih
za doseganje druga¢nega obcutka v stopalih

Default
- Code Item Description Setting Range
Value
P-41 |Minimum Pedal Speed 100 ~ 500 200
2. Za(v:etek teka - E)olozgj, kjer s? §tr0J zacne pos;a3| premikati S Hiormai
3. ZaCetek pospesevanja - polozaj, kjer stroj zacne
& i 1:51
pospgs%\_/atl . Lo . . . P-63 |Pedal Acceleration Curve OW_ 2
4. Dvig Sivalne tacke - polozaj, kjer Sivalna tacka za¢ne delovati Acceleration
5. sukanec niti 1 - poloZaj, v katerem Sivalna tacka ni dvignjena 2: Fast
in je nit odrezana s leration
6. sukanec niti 2 - poloZaj, kjer je Sivalna tatka dvignjena in je P-62 |Pedal Stroke to Start Operation 10™50 2
nit odrezana P-63 |Pedal Stroke to Start Acceleration 10 ™~ 100 50
P-64 |Pedal Stroke for High-Speed Operation 10~ 150 110
Cas ukaza za dvig $ivalne tacke: po pritisku na pedal mora 06| Bedat tmbedonfessen koo L ifling 0TI |t
funkcija dviga Sivalne tacke pocakati P-67 |Pedal Stroke for Thread Trimming Action 1 | -100~+100 -60
x milisekund za zacCetek dela
P-68 |Pedal Stroke for Thread Trimming Action 2 | -100 ™ +100 -90
P-92 |Pedal Press Command Hold Time 30~ 300 80
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Najbolj priljubljeni parametri obcutka
stopala: P-42 (spremenjen 2), P-62

(15)

P-63 (spremenjen 30), P-64 (spremenjen
85)

P-68 (spremenjen -70), P-92 (spremenjen
300)

Parametri ob&utka v stopalu: P-42
(spremenjeno 2), P-62 (15)

P-63 (spremenjeno 30), P-64
(spremenjeno v 85) P-68 (spremenjeno v
-55), P-92 (spremenjeno v 200)

Ta niz parametrov je primeren za
postopke obdelave dolgih kosov (placket).

Obcutek zacetniSke noge (obcutek, da

je pedal preve¢ obcutljiv):

P42 (spremenjeno na 1), P62
(spremenjeno na 15), P63 (spremenjeno
na 60), P64 (spremenjeno na 150) P-68
(spremenjeno na -70), P-92 (spremenjeno
na 300)

Parametri obCutka mojstrovega stopala:
P42 (spremenjeno na 2), P62
(spremenjeno na 15), P63 (spremenjeno
na 25), P64 (spremenjeno na 70) P-68
(spremenjeno na -55), P-92 (spremenjeno
na 150)



5. Seznam od

SL

Koda Predmet Opis (j)ebmoc Korak Parlvzet Raven
nastav vredno
itve st
P-01 | Najvecja hitrost pedala Nastavitev najvecje hitrosti vrtenja 200-3000 100 2400 | Jaz
pedala (rpm)
P-02 | Funkcija mehkega zagona Funkcija vstavljanja igle z nizko 0-9 1 2 Jaz
hitrostjo na zacetku Siva (1-9: Sivi z
mehkim zagonom)
P-04 | Najvecja hitrost za fiksni Siv Nastavite najvecjo fiksno hitrost Siva 200-3000 100 2200 | Jaz
(rpm)
P-06 | Popravek nicelnega poloZajaigle | Nastavite dejanski poloZaj igle na nic 50-150 1 100 Jaz
P-07 | Popravek razdalje Siva naprej Razmerje razdalje za fiksni Siv naprej 50-150 1 100 Jaz
(%)
P-08 | Popravek razdalje vzvratnega Razmerje razdalj za vzvratni fiksni Siv 50-150 1 100 Jaz
Siva (%)
P-09 | Najvisja hitrost vzvratnega Najvecja hitrost pri zagonu vzvratne 500-1500 50 1500 | Jaz
zagona voznje (rpm)
P-10 | Nacin fiksnega Stetja igel Nastavite fiksno Stevilo Sivov kot 0/1 1 1 Jaz
Stevilko ali vzorec
P-12 | Dvigovanije pritisne plosce, 1. Kot dviga prve Sivalne tacke 0-100 1 30 Jaz
korak, kot
P-13 | Najvecja viSina dviga stiskalnice | Najvecja viSina dviga po rezanju 0-100 1 55 Drugi
P-14 | Hitrost dviga stiskalnice Hitrost postopnega dviga stiskalnice 20-500 10 60 Drugi
(rpm)
P-15 | Hitrost sproscanja stiskalnice Postopna hitrost sproscanja stiskalnice 20-500 10 100 |Drugi
(rpm)
P-16 | Kot sproscanja stiskalnice 1 Kot prvega sproscanja pritisne rocice 0-100 30 Jaz
P-17 | Delovanje solenoidnega Delovni cikel solenoidov za obrezovanje 0-100 50 |Drugi
mehanizma za obrezovanje navojev
sukanec
P-106 | Nastavitev ni¢elne napetosti Nastavitev ni¢elne napetosti za senzor 0-250 1 215 | Drugi
senzorja visine stiskalnice viSine stiskalnice (enota: 0,01 V)
P-107 | Obcutljivost zaznavanja debele | Nastavitev napetosti senzorja stiskalnice] 0-500 5 100 | Drugi
tkanine med zaznavanjem debeline (enota: mV)
P-108 | Delovanje solenoidnega Delovno razmerje solenoida za odrez 50-100 1 98 | Drugi
mehanizma za obrezovanje navojev (med vakuumom)
sukanec
P-109 | Sivalna tacka Delovno razmerje solenoida Sivalne 50-100 1 80 |Drugi
tacke (med vakuumom)
P-110 | Nadzor debeline in napetosti Pri Sivanju debelega materiala uporabite]  0-10 1 0 Drugi
tkanine dodatno napetost
P-111 | Najvecja hitrost debelega Siva Omejitev hitrosti za obdelavo debelih 500-3000 50 1500 | Drugi
Sivov (rpm)
P-112 | Kompenzacijsko razmerje Kompenzacijsko razmerje za dolZino 50-150 1 120 | Drugi
debelega Siva debelega Siva (%)
P-113 | Nacin kompenzacijskega Siva 0: Onemogoceno, 1: Omogoceno 0/1 1 0 Jaz
(nastavljeno s P-114)
P-114 | Kompenzacija dolZine Siva Nastavite dolZzino kompenzacijskega 10-50 (70) 1 40 Jaz

Siva (1,0-5,0 mm ali 1,0-7,0 mm,
odvisno od modela)
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P-115

Funkcija gumba za vzvratni Siv

0: Vzvratni Siv, 1: Zaporni Siv, 2:
Kompenzacija, 3: Vzvratna +
Kompenzacija

Drugi

P-116

Funkcija gumba za kompenzacijo

0: Vzvratni Siv, 1: Zaporni Siv, 2:
Kompenzacija, 3: Vzvratna +
Kompenzacija

Drugi

P-117

DolZina zapornega Siva

DolZina zapornega Siva, nastavljena z
gumbom

50-150

110

Drugi

P-118

Stevilo Sivov pred zaporo

Stevilo $ivov pred zaponko

1-10

Drugi
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P-119 | DolZina Siva pred zaporo DolZina Sivov pred zaporo 50-150 1 15{_0 Drugi
5. Seznam od s
P-121 | Zacetni kot obrezovanja sukanec 1| Zacetni kot za odrez niti, 1. korak 200-300 2 230 | Drugi
P-122 | sukanec niti 1 Nastavitev hoda za odrez niti, 1. korak 0-100 1 40 Drugi
P-123 | Zacetni kot obrezovanja sukanec 2| Zacetni kot za odrez niti, 2. korak 250-360 2 330 | Drugi
P-124 | sukanec niti 2 Nastavitev hoda za odrez niti, 2. korak 0-100 1 60 Drugi
P-125 | sukanec niti med fiksnim Sivom Omogocanje odrezovanja niti med 0/1 1 0 Drugi
fiksnim Sivom
P-126 | Omogoci zacetno rahljanje Omogoci rahljanje navoja na zacetku 0/1 1 1 Drugi
sukanec
P-127 | Zacetna sukanec rahljanja niti Cas zakasnitve, preden se nit zrahlja 0-1000 10 100 | Drugi
P-128 | Zacetni ¢as rahljanja sukanec Cas operacije rahljanja sukanec 0-1000 10 200 | Drugi
P-129 | Svetlost osvetlitve ozadja LCD- Nastavitev svetlosti osvetlitve ozadja 0-10 1 5 Jaz
zaslona
P-135 | Omogoci srednji vzvratni Siv 0. Neveljavno 1. Veljavno 0/1 1 0 Jaz
P-136 | Stevilo Sivov pri srednjem Stevilo $ivov za srednji vzvratni $iv 1-50 1 4 Jaz
vzvratnem Sivanju
P-137 | Ponavljanje srednjega vzvratnega | Stevilo ponovitev v srednjem vzvratnem 1-10 1 1 Jaz
Siva poloZaju
P-140 | Zakasnitev proti pti¢jemu gnezdu | Zakasnitev pred obrezovanjem niti proti | 0-500 ms 5 50 Drugi
(pred) pti¢jemu gnezdu
P-141 | Cas delovanja proti pticjim Trajanje delovanja solenoida 0-500 ms 5 50 Drugi
gnezdom
P-142 | Zakasnitev proti pti¢jemu gnezdu | Zakasnitev po zaustavitvi solenoida 0-500 ms 5 50 Drugi
(po)
P-143 | Razmerje dajatev proti pticjim Mo¢ delovanja solenoidov 0-100 1 100 |Drugi
gnezdom
P-144 | Cas vakuuma Cas aktivacije vakuumskega ventila 0-2000 ms 10 250 | Drugi
P-145 | Cas delovanja sponke Cas delovanja solenoida objemke 0-500 ms 50 Drugi
P-150 | Najvecja dolZina Siva Najvecja dolZina Siva 10-100 80 Drugi
mm
P-151 | Prvi Siv proti razpletanju 0. Neveljavno 1. Veljavno 0/1 1 0 Drugi
P-152 | DolZina proti razpletanju prvega | Nastavite razdaljo, obmocje parametrov 10-50 1 40 Drugi
Siva (2,0 mm ~ 5,0 mm)
P-153 | Nacin premikanja gumbov 0: Izklopljeno, 1: Pomikanje (kliknite za 0/1 1 0 Drugi
sproZitev)
P-158 | Stevilo $ivov zadnje zapore Stevilka zadnjega zapornega $iva 1-10 1 Drugi
P-159 | DolZina zadnjega zapornega Siva | DolZina zadnjega zapornega Siva 50-150 110 | Drugi
P-161 | Funkcija gumba za kompenzacijo | 0: Vzvratno, 1: Zarezovanje, 2: 1/2 0-3 2 Drugi
1/2 Kompenzacija, 3: Dvig stopala
P-162 | Funkcija gumba za kompenzacijo | O: Vzvratno, 1: Zarezovanje, 2: 1/4 0-3 1 2 Drugi
1/4 Kompenzacija, 3: Dvig stopala
P-166 | Hitrost sprednjega zatikanja Nastavitev hitrosti za sprednje zapiranje | 200-3000 100 1500 | Drugi
P-167 | Hitrost zadnjega zatikanja Nastavitev hitrosti za zadnje zapiranje 200-3000 100 600 | Drugi
P-169 | Sivalna tacka Prilagodite viSino stopal po spuscanju 0-100 1 30 Drugi
P-170 | Omogoci kompenzacijo hitrosti =0, parametri P171~P176 so neveljavni; 0/1 1 1 Drugi
=1, parametri P171~P176 so veljavni
P-171 | Kompenzacija hitrosti Siva naprej | Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 1 100 | Drugi
(naprej)
P-172 | Kompenzacija hitrosti vzvratnega | Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 1 100 | Drugi
Siva (obratno)
P-173 | Kompenzacija hitrosti naprej Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 1 100 | Drugi

sprednjega zatica
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P-174 | Kompenzacija hitrosti vzvratne Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 100 | Drugi
voznje sprednjega zatica

P-175 | Kompenzacija hitrosti naprej Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 100 | Drugi
zadnjega zatica

P-176 | Kompenzacija hitrosti vzvratne Koeficient kompenzacije hitrosti 50-150 100 | Drugi
voznje zadnjega zatica

P-177 | Nacin kompenzacije gumbov 0: Neprekinjen polovicni Siv, 1: 0-3 3 Jaz

Neprekinjen polni Siv, 2: Polovicni Siv +
en Siv
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P-178 | 1/2 Kompenzacijski nacin 0: Neprekinjen polovicni Siv, 1: 0-3 3 Jaz
Neprekinjen polni Siv, 2: Polovicni Siv +
en Siv
P-179 | 1/4 Nacin kompenzacije 0: Neprekinjen polovicni Siv, 1: 0-3 3 Jaz
Neprekinjen polni Siv, 2: Polovicni Siv +
en Siv
P-180 | Omogoci kompenzacijo dolzine =0, parametri P181~P200 niso veljavni; 0/1 1 Drugi
Siva =1, parametri P181~P200 so veljavni
P-181 | 1 mm kompenzacija Siva naprej 1 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-182 | 1 mm kompenzacija vzvratnega 1 mm koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-183 | 2 mm kompenzacija Siva naprej 2 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-184 | 2 mm kompenzacija vzvratnega 2 mm koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-185 | 3 mm kompenzacija Siva naprej 3 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-186 | 3 mm kompenzacija vzvratnega 3 mm koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-187 | 4 mm kompenzacija Siva naprej 4 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-188 | 4 mm kompenzacija vzvratnega Koeficient kompenzacije vzvratnega Siva 50-150 100 | Drugi
Siva 4 mm
P-189 | 5 mm kompenzacija Siva naprej 5 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-190 | 5 mm kompenzacija vzvratnega 5-milimetrski koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-191 | 6 mm kompenzacija Siva naprej 6 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-192 | 6 mm kompenzacija vzvratnega Koeficient kompenzacije vzvratnega Siva 50-150 100 | Drugi
Siva 6 mm
P-193 | 7 mm kompenzacija Siva naprej 7 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-194 | 7 mm kompenzacija vzvratnega 7-milimetrski koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-195 | 8 mm kompenzacija Siva naprej 8 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-196 | 8 mm kompenzacija vzvratnega 8-milimetrski koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva vzvratnega Siva
P-197 | 9 mm kompenzacija Siva naprej 9-milimetrski koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
Siva naprej
P-198 | 9-milimetrska kompenzacija 9-milimetrski koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi
vzvratnega Siva vzvratnega Siva
P-199 | 10 mm kompenzacija Siva naprej | 10 mm koeficient kompenzacije Siva 50-150 100 | Drugi
naprej
P-200 | 10 mm kompenzacija vzvratnega | 10 mm koeficient kompenzacije 50-150 100 | Drugi

Siva

vzvratnega Siva
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P-246

Funkcija zapore vzorca

Nastavitev omogocanja zaponke
vzorca; 0: Izklopljeno, 1: Vklopljeno

0/1

Jaz
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6. Kode napak in odpravljanje tezav BN
ﬁ:s:ke Opis Odpravljanje teZav
E011/E012 | Napaka signala motorja Preverite prikljucek vti¢a motorja; senzor signala motorja je poSkodovan; ali
je
pravilno namesceno ro¢no kolo
E021/E023 | Preobremenitev motorja Preverite prikljucek motornega vtica; preverite, ali je glava ali mehanizem za
odrez sukanca zataknjen; preverite, ali je uporabljeno debelejse blago od
Sivalnih specifikacij; ali je
tokovni senzor deluje pravilno
E022 sukanec obrezovalnik niti | Preverite glavo ali motor za odrez niti, ¢e se ni zagozdil; preverite
obrezovalnik
zaporedje in poloZaj
E101 Napaka komponente Preverite, ali vezje za zaznavanje toka deluje; preverite, ali je gonilnik
gonilnika poskodovan
E111/E112 | Prenapetost sistema Preverite, ali je vhodna napetost sistema previsoka; preverite upor in
napetost
zaznavalna vezja so normalna
E121/E122 | Prenizka napetost sistema | Preverite, ali je vhodna napetost sistema prenizka; preverite, ali je vezje za
zaznavanje napetosti
normalno
E131 Vezje za zaznavanje toka Preverite, ali vezje za zaznavanje sistemskega toka deluje pravilno
Napaka
E133 Napaka vezja OZ Preverite vezje OZ
E134 Napaka DBFLT Preverite prikljucek vtica DBFLT; ali je komponenta DBFLT poskodovana
E201 Preobremenitev motorja Preverite tokokrog za zaznavanje toka; signal motorja
E211/E212 | Nenormalno delovanje Preverite vti¢ motorja; signal motorja se ne ujema
motorja
E301 Nadzorna plosca Preverite prikljucek vti¢a nadzorne plosce; ali je nadzorna plosca
Napaka v komunikaciji poskodovana
E302 EEPROM nadzorne plo$¢e | Preverite, ali je ploS¢a nadzorne plos¢e poskodovana
Napaka
E303 Napaka v komunikaciji SPI | Preverite glavno krmilno plosco
E304 Komunikacija HMI MCU Preverite, ali je nadzorna plosc¢a poskodovana
Napaka
E402 Napaka identifikacije Preverite vti¢ pedala
pedala
E403 Nicelni poloZaj pedala Pedal poskodovan ali ni v poloZaju za zaustavitev med kalibracijo
Napaka umerjanja
E501 Napaka pritisnega stikala Preverite, ali je sproZena Sivalna tacka ali stikalo
E502 Opozorilo o nivoju olja Dolivanje olja
E601 Strojna preobremenitev Preverite vezje za zaznavanje toka; gonilnik je poskodovan
E602 Programska Preverite vezje za zaznavanje toka; gonilnik je poskodovan
preobremenitev
E603 Napaka tokokroga za Preverite vezje za zaznavanje toka; gonilnik je poskodovan
zaznavanje toka
E604 Mehanski nicelni polozaj Preverite, ali je vti¢ motorja podajalnika pravilno priklju¢en
Napaka pri iskanju
E605 Motor se je ustavil Preverite vti¢ motorja podajalnika; mehanska blokada
E606 Napaka tokokroga za zagon | Preverite tokokrog za zaznavanje toka; poskodba gonilnika
motorja
E607 Strojna preobremenitev Preverite tokokrog za zaznavanje toka; poskodba gonilnika
E608 Programska Preverite tokokrog za zaznavanje toka; poskodba gonilnika
preobremenitev
E609 Vezje za zaznavanje toka Preverite tokokrog za zaznavanje toka; poskodba gonilnika
Napaka
E610 Napaka signala nicelnega Preverite, ali je 4t{¢ motorja za obrezovanje niti pravilno priklju¢en




poloZaja

E611 Motor se je ustavil Preverite vti¢ motorja za obrezovanje; mehanska blokada
E612 Napaka tokokroga za zagon | Preverite tokokrog za zaznavanje toka; poSkodba gonilnika
motorja
E701 Zaznavanje vreteno Zamenjajte senzor vretenca ali preverite oZicenje
sukanec
Opozorilo
PoFF Prikaz izklopa Pocakajte in ponovno priklopite napajanje
Evalvacija | Napaka pri zasciti Kontaktirajte dobavitelja
preizkusne razlicice
L.bob Opomnik za sukanec Pritisnite S za preklic opomnika
vreteno
P.bob Opomnik za Stevec kosov | Pritisnite S za vstop v nastavitve. Za preklic opomnika drzite tipko »Zapnitev«

2 sekundi. Do
onemogocite to, nastavite P35=0
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