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Verze softwaru

DURKOPP
ADLER

1 Verze softwaru

Tento seznam parametrl plati pro nasledujici verze softwaru

ovladaciho panelu:

Ovladaci panel Verze
OP3000 A04.58
Commander Basic/Pro A01.13
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Kategorie
2 Kategorie
oIT 00 00-29 |Pocatec¢ni zapositi
orT 00 30-59 |Koncové zapositi
oIT 00 60-99 |Zapositi
orT 01 00-29 |Svorka nité
oIT 01 30-49 [NSB
oIT 01 50-54 |PWM svorka nité
oIT 02 Odstfih nité
orT 03 Zdvih pfitlaéné patky
oIT 04 -
oI 05 Pozvolny rozbéh
oIT 06 Poc¢itadlo steht civky/kontrola civek
oIT 07 Programy Svu
orT 08 Motor
oIT 09 Napnuti nité
oIT 10 Prestaveni zdvihu
oIT 11 -
oIT 12 Otacka zpét
orT 13 Chlazeni jehly
oI 14 Podavac/stfedni vodi¢
oIT 15 Odrezavac okraja
orT 16 Svételna zavora
oIT 17 Elektronické ruéni kolo
(o) 18 Stohovacé
oIT 19 Cikcak
oIT 20 Vytahovag nité
oIT 21 Vedeni kontury
oIT 22 Odvije¢
oIT 23 Mazani chapace
oIT 24 -
orT 25 Uvolfovani stehu
oIT 26 Diferencialni transport
oIT 27 Uprava tloustky materialu
orT 28 Vliv otacek
oIT 29 Podpora navolnéni
orT 30 Délka stehu
oIT 31 Kratky steh
oIT 32 (Bo¢ni) vodic¢ dila
oI 50 Blokovani chodu
oIT 51 Ridicf skfin, jiné
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Kategorie ADLER
oIT 52 oP
oIT 53-55 Konfigurace vstupu
oIT 56 Konfigurace vystupu
orT 60 Multitest
oIT 61 Montaz
oIT 62 Kalibrace
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3 Parametry

3.1 Uroven obsluhy

Parametr

lkona

Min ‘Max

‘ Zadani ‘ Jednotka

Popis

ZapoSiti na zacatku Svu

Nastaveni zapoSiti na za¢atku Svu

O 0001

Zapositi na zacatku Svu

Zapositi na za¢atku Svu Zap/Vyp
0 = zapnuto;
1 = vypnuto

00002

Pocet zpétnych stehd

Stehy

Pocet nazpét provedenych steht pfi zaposivani na zacatku
Svu

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas

0O 0003

Pocet dopfednych stehl

Stehy

Pocet doprfedu provedenych stehl pfi zapoSivani na
zacGatku Svu

O 00 04

Pocet dil¢ich Useku zapositi

Pocet dil¢ich Useku (dopfedu a dozadu), ze kterych se
sklada zaposivani na zac¢atku Svu

O 0005

Cekaci doba v mist& obratu

0 1000

100

ms

Cekaci doba v mist& obratu jednotlivych dil&ich Gsekal
zapositi uréena k dosazeni zadané délky stehu (dopredu/
dozadu).

Cekaci doba < 100 ms => Normalni zapositi

Cekaci doba > 100 ms => Ozdobné zapositi

Answelred
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c. Parametr lkona Min Max Zadéni | Jednotka | Popis
O 00 06 | Standardni hodnota délky — 0 1 1 - Je-li tato funkce aktivni, bude pro zapositi pouZita stejna
stehu = délka stehu, jaké byla nastavena v manuélnim rezimu.
T Jestlize tuto funkci deaktivujete, Ize provést individualni
= nastaveni.
? i
0O 0007 | Délka stehu u zpétnych stehd i 1.0 12.0 5.0 mm Délka nazpét provedenych steht pfi zapoSivani na zac¢atku
mm Svu
T 4
O 00 08 | Délka stehu u dopfednych i 1.0 12.0 5.0 mm Délka dopfedu provedenych stehl pfi zapoSivani na
steh g,/z zacatku Svu.
O 0009 | Rychlost Siti pfi zaposivani i/; 50 2000 1000 ot/min Rychlost Siti pfi zapoSivani na zac¢atku Svu
O 00 10 | Jednotlivé stehy 0 1 0 - Je-li tato funkce aktivovand, Ize usit kazdy steh zaposSiti
prostfednictvim pedalu % samostatné sesSlapnutim pedalu.
\ Pouziti této funkce ma smysl, mate-li nastaveny velmi nizké
otacky pro zapositi.
0 = vypnuto
1 = jednotlivy steh s rychlosti zapoSivani
2 = jednotlivy steh s rychlosti zavislou na pedéalu
O 0011 | Napnuti horni nité 0 1 1 - Je-li tato funkce aktivni, bude pro zapoSiti pouzito stejné
Standardni hodnota —F napnuti horni nité, jaké bylo nastaveno v manualnim
DEFAULT rezimu. Jestlize tuto funkci deaktivujete, Ize provést
individualni nastaveni.
O 00 12 | Napnuti horni nité (vpravo) 1 99 10 % Od standardni hodnoty se liSici napnuti horni nité pfi

(-

zapoSivani (u 2jehlovych stroju: napnuti horni nité vpravo).

J31av
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€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 00 13 | Napnuti horni nité vievo 1 99 10 % Od standardni hodnoty se liSici napnuti horni nité pfi
,,-*][][._F zaposivani pro levou horni nit (u 2jehlovych stroju).
Catch zapoSivani % Nastaveni catch zapo§ivani
0O 00 14 | Catch zapoSivani 0 1 0 - Catch zaposivani na za¢atku Svu Zap/Vyp
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
0O 00 15 | Pocet zpétnych stehd o 1 50 1 Stehy Pocet nazpét provedenych stehd pfi catch zapoSivani na
'/% zadatku Svu
1
0 00 16 | Pocet dopfednych stehd - 1 50 1 Stehy Pocet dopfedu provedenych stehl pfi catch zaposivani na
'M zacatku Svu
i
Prvni diléi Usek zapoSivani Nastaveni prvniho diléiho Useku zapoSivani na zacatku
Vi Svu
0O 00 17 | Prvni dil¢i usek zapoSivani 0 1 0 - Prvni diléi isek zapositi Ize naprogramovat s odliSnym
poctem stehd. Pro vSechny nasledujici dil¢i Useky plati jako
pocet stehli predem stanovena hodnota z nastaveni
pocatecniho zapositi.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
O 00 18 | Pocet stehli o~ 1 50 3 Stehy Pocet stehd prvniho Gseku zapoSivani na zacatku Svu

Answelred
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c. Parametr lkona Min Max Zadéni | Jednotka | Popis
0O 0019 | Obraceni zaposivani 0 1 0 - Za normalnich okolnosti zac¢ina zapositi v zavislosti na
1 § poctu dil¢ich Usekl ve sméru Siti (vpfed — sudy pocet
dil¢ich Useku) nebo proti sméru Siti (zpét — lichy pocet
dil¢ich useku).
Im Nastavenim tohoto parametru Ize smér Siti zapoSiti obratit.
O 00 20 | Pocet dil€ich Useku zapositi 1 10 2 - Pocet dil¢ich Usekud (dopfedu a dozadu), ze kterych se
')V sklada zaposivani na zac¢atku Svu
n
Posledni diléi Gsek Nastaveni posledniho diléiho Gseku zapo§ivani
zapoSivani h
000 21 | Posledni dil¢i usek zaposivani 0 1 0 - Posledni dil¢i Gsek zapositi Ize naprogramovat s odliSnym
poctem stehd. Pro vSechny nésledujici diléi Gseky plati jako
pocet steht pfedem stanovena hodnota z nastaveni
pocatecniho zapositi
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
0 00 22 | Pocet stehu 1 50 3 Stehy Pocet stehd posledniho Useku zapoSivani na konci Svu
-
Zapos§iti na konci Svu z Nastaveni zapoSiti na konci Svu
O 0051 | Zapositi na konci Svu 0 1 0 - Zapositi na konci Svu

0 = vypnuto
1 = zapnuto
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€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 0052 | Pocet zpétnych stehu 1 50 3 Stehy Pocet nazpét provedenych stehu pfi zapoSivani na konci
— Svu
7.n
0O 00 53 | Pocet dopfednych stehd 1 50 3 Stehy Pocet dopfedu provedenych stehl pfi zapoSivani na konci
— Svu
N
0O 0054 | Pocet diléich usekl zapositi n 1 99 2 - Pocet dil¢ich Usekl (dopfedu a dozadu), ze kterych se
A Ul sklada zaposSivani na konci Svu
00055 | Cekaci doba v misté obratu r,@ 0 1000 100 ms Cekaci doba v misté obratu jednotlivych dilich dseku
A zapositi uréenda k dosazeni zadané délky stehu (dopredu /
% dozadu).
(‘;ekaci doba < 100 ms => Normalni zapositi
Cekaci doba > 100 ms => Ozdobné zapositi
0O 0056 | Standardni hodnota délky —_— 0 1 1 - Je-li tato funkce aktivni, bude pro zapoSiti pouzita stejna
stehu = délka stehu, jaké byla nastavena v manuélnim rezimu.
AE Jestlize tuto funkci deaktivujete, Ize provést individualni
— nastaveni.
" e
0O 0057 | Délka stehu u zpétnych steh(i . 1.0 12.0 5.0 mm Délka nazpét provedenych stehu pfi zapoSivani na konci
Lﬁﬁ Svu
t
O 0058 | Délka stehu u dopfednych 1.0 12.0 5.0 mm Délka dopfedu provedenych steht pfi zapoSivani na konci
steh( iAL Svu
ﬂ
T
0O 0059 | Rychlost Siti pfi zapoSivani i 50 2000 1000 ot/min Rychlost Siti pfi zapoSivani na konci Svu

Answelred
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konci Svu

c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
O 0060 | Jednotlivé stehy 0 1 0 - Je-li tato funkce aktivovana, Ize usit kazdy steh zapositi
prostfednictvim pedalu % samostatné seSlapnutim pedalu. Pouziti této funkce méa
\ smysl, méate-li nastaveny velmi nizké otacky pro zapositi.
0 = vypnuto
1 = jednotlivy steh s rychlosti zapoSivani
2 = jednotlivy steh s rychlosti zavislou na pedalu
0O 0061 | Napnuti horni nité 0 1 1 - Je-li tato funkce aktivni, bude pro zapositi pouZito stejné
Standardni hodnota ][‘— F napnuti horni nité, jaké bylo nastaveno v manuéalnim
DEFAULT rezimu. Jestlize tuto funkci deaktivujete, Ize provést
individualni nastaveni.
0O 0062 | Napnuti horni nité 1 99 1000 % Od standardni hodnoty se liSici napnuti horni nité pfi
][._ F zaposivani
0O 0063 | Napnuti horni nité vlievo 1 99 1000 % Hodnota napnuti horni nité pro levou horni nit (dvoujehlové
F-»][][er stroje)
Catch zapoSivani i Nastaveni catch zapoSivani
O 00 64 | Catch zapoSivani ; 0 1 0 - Catch zapoSivani na konci Svu Zap/Vyp
O 00 65 | Pocet zpétnych stehl 1 50 1 Stehy Pocet nazpét provedenych stehu pfi catch zapoSivani na
W konci $vu
O 0066 | Pocet dopfednych stehli 1 50 1 Stehy Pocet dopfedu provedenych stehu pfi catch zaposivani na
; !l

(E1]
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€T

poctem stehu. Pro vSechny nésledujici dil¢i Gseky plati jako

€. Parametr lkona Min ‘ Max l Zadani l Jednotka | Popis
Posledni diléi Gsek Nastaveni posledniho diléiho Useku zapo§ivani
zapoSivani ¥A
0O 00 67 | Posledni dil¢i usek zapoSivani 0 1 0 - Posledni diléi Gsek zapositi Ize naprogramovat s odliSnym
poctem stehd. Pro vSechny nésledujici diléi Useky plati jako
pocet stehl predem stanovena hodnota z nastaveni
pocatecniho zapositi.
O 00 68 | Pocet stehl 1 50 3 Stehy Pocet steh( posledniho Gseku zapoSivani na konci Svu
i
O 00 69 | Obraceni zaposivani 0 1 0 - Za normalnich okolnosti za¢ina zapositi v zavislosti na
i poctu diléich Usekt ve sméru Siti (vpred — sudy pocet
1 diléich Usekd) nebo proti sméru Siti (zpét — lichy pocet
dil¢ich tsekd).
M T| Nastavenim tohoto parametru Ize smér Siti zapoSiti obratit.
O 0070 | Pocetdilgich usekl zapositi 1 10 2 - Pocet dil¢ich Usekl (dopfedu a dozadu), ze kterych se
Ul ‘/; sklada zaposivani na konci Svu.
n
Prvni diléi usek zapoSivani Nastaveni prvniho diléiho Useku zapoS$ivani na zaatku
;/i Svu
000 71 | Prvni dil¢i Usek zapoSivani Vi 0 1 0 - Prvni dil¢i Usek zapositi Ize naprogramovat s odliSnym

pocet stehtl pfedem stanovena hodnota z nastaveni
pocatecniho zapositi.

0 = vypnuto;

1 = zapnuto

Answelred

J431av
ddoyiInNag B



VT

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 00 72 | Pocet stehu n 1 50 3 Stehy Pocet stehd prvniho Useku zapoSivani na zacatku Svu
O 0100 | Svorka horni nité TC 0 1 0 - Svorka horni nité
1 = zapnuto
][‘_ 0 = vypnuto
00200 | Odstiih nite 0 1 1 - Odstfih nité
\E* 1 = zapnuto
- - 0 = vypnuto
Zdvih pfitlaéné patky L' @ Nastaveni zdvihu patky
0O 0300 | Zdvih patky pfi zastaveni Siti Lo @ 0 1 0 - Automatické zvedani patek béhem zastaveni Siti
0O 0301 |Zdvih patky po odstfihnuti l.o 0 1 0 - Automatické zvedani patek po odstfihnuti nité/na konci
nité/na konci segmentu d segmentu. Patky zUstanou ve zdvizené pozici az do
! '! ! zacéatku nového Siciho procesu.
ot
=
0 0310 | Vyska zvedani Sici patky pfi 0 20 18 mm Nastaveni vysky zdvihu patky pfi zastaveni Siti.

zastaveni

GC
0

Vysku zdvihu Ize pfizpusobit tloustce materialu.

J31av
ddoXiINa IQ

Aeswered



6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas

ST

€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
00311 | Vyska zdvihu patky po U;- 0 20 18 mm Nastaveni vysky zdvihu patky po odstfihnuti nité/na konci
odstfihnuti nité/na konci segmentu. Vysku zdvihu Ize pfizplsobit tlouStce materiélu.
segmentu ! !"""
o
Lt
]
Hlida¢ konce nité "'Z Nastaveni hlida€e konce nité
/20D
0O 06 00 | Rezim kontrola civek "'Z Vyp Monitor | Vyp Seznam Vybérové rezimy pro sledovani spodni nité
Vypnuto = bez sledovani zbyvajiciho mnozstvi nité
/20D
“‘Z Software = sledovani zbyvajiciho mnoZzstvi nité
prostfednictvim pocitani stehu
2:0000
Optika = pouziti volitelného, fotoelektronického hlidace
B 0 ») konce nité (RFW)
O 06 01 | Vybér pocitadla stehl "'Z A D A - Vybér pocitadla stehd (A, B, C nebo D), kterym se mlze
napf. zohlednit kapacita rizné tloustky niti.
A-DZ
0O 06 02 | Hodnota pocitadla = 0 99999 1000 Stehy Kapacita civky (pocet steht). Jedna se o velmi variabilni
hodnotu, ktera zavisi na velikosti civky a tloustce nité.
2:0000
O 06 03 | Pocitani steht - civka “Z 0 1 0 - Zastaveni Siti a hlaSeni na displeji, jakmile je civka
rozpoznana jako témér prazdna. Neni-li tento parametr
$:0000 aktivovany, pfed prazdnou civkou varuji pouze LED

kontrolky na rameni stroje.
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
O 06 06 | Zastaveni Siti @ 0 1 0 - Zastaveni Siti a hlaseni na displeji, jakmile je civka
rozpoznana jako témér prazdna. Neni-li tento parametr
_,.Z aktivovany, pfed prazdnou civkou varuji pouze LED
kontrolky na rameni stroje.
O 06 07 | Pritlatnéa patka dole Uk 0 1 0 - Patky zdstanou po odstfihnuti nité ve spodni pozici.
L Zdvih patky je blokovan.
-=
O 06 08 | Nutny reset "'Z 0 1 0 - V Siti Ize pokracovat az po vymeéné civky a potvrzeni
hladSeni na ovladacim panelu.
=0
O 06 09 |tofuku @ 0 5000 200 ms Doba, po kterou je ¢ocka ofukovana stlacenym vzduchem.
:/((é Proces probiha sou¢asné s odstfizenim nité.
“E:=:D
Pocitadlo kusti za den z lT Pocitadlo kusti za den pro aktivni program Svu
0000
0O 06 10 | Rezim pocitadlo z lt - - - - Pocitadlo kust za den Ize nastavit, zda ma pficitat, nebo
odecitat. Je-li pocitadlo kust za den aktivované, je tfeba ho
0000 po zadani hodnoty vynulovat, aby pocitalo spravné.
006 11 | Reset pocitadla kust za den 0 1 0 - Zobrazeni zbyvajiciho poctu stehd, které je jeSté mozné
O usit s mnozstvim nité nasazené civky
Z:0000
O 07 00 | Nazev programu - - - - Zadani ndzvu programu
PP
s
0O 07 01 | Nasledujici program Sva 0 999 0 Prog Stanoventi, jaky program $vi se mé provést po ukonéeni
P—Px programu

J31av
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€. Parametr Ikona Min ‘ Max l Zadani l Jednotka | Popis
Programova smyc¢ka Nastaveni programové smycky

D,

0 07 02 | Programova smycka 0 1 0 - Stanoveni, jaké segmenty Svu se provedou jako
( P ) programova smycka, aby se napf. vytvoril ozdobny Sev

z definovanych posloupnosti stehd.

0 07 03 | Pocatecni segment 0 30 0 - Segment Svu, kterym zacina programova smycka.
| ——]

O 07 04 | Koncovy segment 0 30 0 - Segment Svu, kterym kon¢i programova smycka.
——

0O 07 05 | Opakovani 0 99 0 - Pocet opakovani definovanych segmentt Svu
——t— _ A

S 0 = nekone¢né
n 1-99 = pocet opakovani

0 07 10 | Délka segmentu Svu 0 9999 0 mm Délka jednoho segmentu Svu v milimetrech
o

007 11 | Pocet stehi v segmentu Svu 0 9999 0 Stehy Pocet stehd segmentu Svu

n
Konec segmentu $vu ReZimy pro konec segmentu Svu

- ¢
=

Answelred
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
O 07 20 | Zastaveni Siti 0 1 1 - Automatické zastaveni Siti na konci segmentu Svu.
®\ Pro pokra¢ovani Svu se musi umistit pedal do neutralni
polohy.
0 = vypnuto
1 = zapnuto
0O 07 21 | Poloha jehly nahofe 0 0 1 1 - Horni poloha jehly na konci segmentu Svu.
- 0 = vypnuto
zz—oz 1 = zapnuto
O 07 30 | Zpétné Siti iT 0 1 0 - Stehy v tomto Useku Svu se provedou nazpét
0O 0800 | Max. rychlost Siti 50 3000 3000 ot/min Maximalni rychlost Siti, které se dosahne pfi piném
@ seslapnuti pedalu
max
00801 | Polohovani jehly U 0 1 0 - Poloha jehly pfi zastaveni Siti. Jehla je volitelné v materialu
~ nebo v horni poloze jehly.
zzf)z
O 08 14 | Poloha zaméfovaciho stehu 0 Q\ 0 359 90 ° Pro pfesné polohovani Sitého materiélu pfi zahajeni Siti Ize
U -\ pfizplsobit vzdalenost jehly od Sitého materialu.
7z p Zadana hodnota odpovida poctu stuprit na ruénim kolecku.
Najeti polohy funkce zatla¢eni na Jog-Dial
0O 08 30 | Rychlost siti @ 0 1 0 - Zobrazeni aktualnich otacek Siti
0 08 31 | Polohovani jehly 0 1 0 - Zobrazeni aktualni polohy jehly

(stupné na ruénim kole)
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 08 32 | Poloha pedalu \Q ; 0 1 0 - Zobrazeni aktualni polohy pedalu
-2..0..+24
0 09 02 | Dopliikova hodnota 1 99 20 % Druh& hodnota pro napnuti horni nité. Tuto hodnotu Ize
Napnuti horni nité (+) ] —F aktivovat tlacitkem/spinacem.
009 12 | Dopliikova hodnota F*][][‘_F 1 99 20 % Druh& hodnota pro napnuti horni nité (vlevo). Tuto hodnotu
Napnuti horni nité vlevo (+) Ize aktivovat tlacitkem/spinacem.
0 10 02 | Dopliikova hodnota krok I 0.5 9.0 2.0 mm Druh& hodnota pro krok patek. Tuto hodnotu Ize aktivovat
patek (+) b @ tlagitkem/spinacem.
U
0O 1400 | Stredni vodi¢ l 1 l 0 1 0 - Stfedni vodi¢
0 = vypnuto
:zz.zz: 1 = zapnuto
0 1401 | Podavani valci 1) U 0 1 0 - Podéavani valci
0 = vypnuto
zZzzzzz
[0} 1 = zapnuto
Podavani valci 1) o Nastaveni podavani valci
(horni + dolni valec) Zrrrrz
(0]
O 14 20 | Korekéni hodnota horniho O*/_u -100 | 100 0 % Podavac pred jehlou podporuje podavani sitého materialu.
vélce Zrrrrz Posuv obou vélcl se automaticky vypocita podle délky
[0) stehu stroje. V zavislosti na pouziti mohou byt ale nutné

korekce.

Vélce podavace pred jehlou Ize jednotlivé nastavit.
Zadani se provadi v procentech, pfi€¢emz kladna hodnota
posuv valce zvySuje a zaporna hodnota jej snizuje.
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 14 30 | Korekéni hodnota dolniho 1) v -100 | 100 0 % Podavac pred jehlou podporuje podavani Sitého materialu.
vélce 2 Posuv obou vélcl se automaticky vypocita podle délky
O+- stehu stroje. V zavislosti na pouZziti mohou byt ale nutné
korekce.
Valce podavace pred jehlou Ize jednotlivé nastavit.
Zadani se provadi v procentech, pficemz kladna hodnota
posuv vélce zvySuje a zaporna hodnota jej snizuje.
O 1500 | Odrezavac okraji 0 1 0 - Odfezéavac okraju
I 0 = vypnuto
=Y 1 = zapnuto
Svételna zavora ! Svételna zavora rozpoznava zacatek materialu
> nebo konec materialu. Po rozpoznani signalu lze
zzzzzz automaticky pokraéovat v Siti se specificky
nastavitelnymi parametry.
0 16 00 | Svételna zavora 0 1 0 - Svételna zavora
0 = vypnuto
1 = zapnuto
0 16 01 | Vzdalenost 0 255 50 mm Zde lze nastavit vzdalenost od rozpoznani signalu ke konci
materidlu. Tim je mySlena draha od jehly az k svételné
zavore. Trasa se zadava v milimetrech, stroj z ni
samostatné vypocte pocet stehu.
0 16 02 | Rozpoznéni signélu na ! 0 1 1 - Dotazovani signalu svételné zavory probiha na zacatku
zacatku Svu > Svu. Je-li funkce aktivovana, musi svételna zavora
m rozpoznat signal, aby stroj mohl §it. Je-li funkce neaktivni,
Ize $it i bez rozpoznani signélu.
0 16 03 | Rozpoznani signélu na konci ! 0 1 0 - Dotazovani signalu svételné zavory probiha na konci Svu.
Svu > Je-li funkce aktivni, pokracuije Siti se specificky nastavenymi
m parametry. Je-li funkce neaktivni, nestane se nic.
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€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 16 10 | Pocet rozpoznani signalu ! ] 1 255 1 Svy Zadani poctu rozpoznani signalu, po némz mé pokracovat
< U Siti se specificky nastavenymi parametry.
—
0O 16 20 | Filtrované stehy ! 0 0 255 50 mm V pripadé volnéjSich tkanin s oky mlze svételna zavora
= U nespravné rozpoznat signal. Aby k tomu nedochéazelo,
S zadava se pocet filtrovanych steht. Jedna se o minimalni
pocet stehd s rozpoznanim signalu po 1. rozpoznani
signalu.
Rozpoznani tloustky 0 atll Aby bylo dosaZeno konstantné dobrého vysledku
materialu U o= Siti i pfi raznych tloustkach materidlu, Ize nékteré
——— parametry pfizpusobit specificky pro urcité tloustky
materialu.
0 27 00 | Rozpoznani tloustky materialu 0 atll 0 1 0 - Rozpoznani tloustky materialu
U o= 0 = vypnuto
——— 1 = zapnuto
0O 27 02 | Tloustka materiélu @ ] 0 1 0 - Zobrazeni zmérené tloustky materialu pod patkami
Krok patek zavisly na T Nastaveni pfizpasobeni kroku patek v zavislosti na
tlouStce materialu ‘: tloust’ce materialu
L
0 27 10 | Rezim krok patek zavisly na Vyp 2. Zap Vyp - Tloustku materiélu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
tloustce materialu na nastaveni na ni odpovidajicim zpusobem reaguji.
Nasledujici rezimy je mozné vybrat pro krok patek:
- Vyp
- Linearni
2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
027 11 | Max. krok patek 0.0 9.0 7.0 mm Maximalni krok patek, jehoz ma byt dosazeno pfi horni

2f|<'|

X

mezni hodnoté tloustky materialu.
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 27 12 | Min. tloustka materialu u 0.0 10.0 3.0 mm Tloustka materidlu, pfi niz ma zacit zvySovani kroku patek.
e {
min
0 27 13 | Max. tloustka materialu u - 0.0 10.0 6.0 mm Tloustka materiélu, do niz ma probihat zvySovani kroku
EI patek.
max
Délka stehu zavisla na : Nastaveni pfizpasobeni délky stehu v zavislosti na
tlouStce materiélu by \/ tloustce materiélu
t
0 27 20 | Rezim délka stehu zavisla na Vyp 2.Zap | Vyp - Tloustku materialu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
tloustce materiélu na nastaveni na ni odpovidajicim zpGsobem reaguiji.
Nésledujici rezimy je mozné vybrat pro délku stehu:
- Vyp
- Linearni
2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
0 27 21 | Korekéni hodnota délky n -50 50 -10 % Maximalni zména délky stehu, jiz ma byt dosazeno pfi horni
stehu (%) by % mezni hodnoté tloustky materialu.
T
0 27 22 | Min. tloustka materialu u 0.0 10.0 3.0 mm Tloustka materiélu, pfi nizZ ma zagcit pfizpasobovani délky
stehu.
s {
min
0O 27 23 | Max. tloustka materialu u - 0.0 10.0 6.0 mm Tloustka materialu, do niz se ma uskutecnit pfizplsobovani
EI délky stehu.
max

Napnuti horni nité zavislé na
tlouSt’ce materialu

Nastaveni pfizpasobeni napnuti horni nité v zavislosti
na tloust'ce materialu
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€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 27 30 | Rezim napnuti horni nité Vyp 2.Zap | Vyp - Tloustku materidlu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
z4avislé na tloustce materialu na nastaveni na ni odpovidajicim zpisobem reaguiji.
Nésledujici rezimy je mozné vybrat pro napnuti horni nité:
- Vyp
- Linearni
2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
0 27 31 | Max. napnuti horni nité 0 99 50 % Maximalni napnuti horni nité, jehoz méa byt dosazeno pfi
][‘— F horni mezni hodnoté tloustky materialu.
max
0 27 32 | Min. tlouStka materialu u 00.0 10.0 3.0 mm Tloustka materialu, pfi niz ma zagit pfizpisobovani napnuti
horni nité.
s {
min
O 27 33 | Max. tloustka materialu u :I 00.0 |10.0 6.0 mm Tloustka materidlu, do niz se ma uskutecnit pfizplsobovani
o= napnuti horni nité.
max
Napnuti horni nité zavislé na Fa][][«-F Nastaveni pfizpGsobeni napnuti hornf nité v zavislosti
tloust’ce materialu (vlevo) na tloust'ce materialu (vlevo)
-V
O 27 40 | Rezim napnuti horni nité Vyp 2.Zap | Vyp - Tloustku materidlu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
z4vislé na tloustce materialu na nastaveni na ni odpovidajicim zpisobem reaguji.
(vlevo) Nasledujici rezimy je mozné vybrat pro napnuti horni nité
(vlevo):
- Vyp
- Linearni
- 2. hodnotu zapnout/vypnout
- 2. hodnota zapnuta
0 27 41 | Max. napnuti horni nité (vlevo) 0 99 50 % Maximalni napnuti horni nité (vlevo), jehoZz ma byt

P

max

dosazeno pfi horni mezni hodnoté tloustky materialu.
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pritlaku patky.

c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0O 27 42 | Min. tloustka materialu u 0.0 10.0 3.0 mm Tloustka materialu, pfi niz ma zagit pfizptsobovani napnuti
horni nité (vlevo).
e { ( )
min
0O 27 43 | Max. tloustka materialu u :I 0.0 10.0 6.0 mm Tloustka materialu, do niz se ma uskuteénit pfizplsobovani
o= napnuti horni nité (vlevo).
max
Pritlak patky zavisly na l F Nastaveni pfizpasobeni pfitlaku patky v zavislosti na
materialu tloust’ce materialu
0 27 50 | Rezim pfitlak patky zavisly na Vyp Linearni | Vyp - Tlou$tku materidlu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
tloustce materiélu na nastaveni na ni odpovidajicim zpGsobem reaguiji.
Nésledujici rezimy je mozné vybrat pro pfitlak patky:
- Vyp
- Linearni
0 27 51 | Max. pfitlak patky lF 0 20 15 - Maximalni pfitlak patky, jehoZz ma byt dosazeno pfi horni
! mezni hodnoté tloustky materialu.
max
0 27 52 | Min. tloustka materiélu U 0.0 10.0 3.0 mm Tloustka materidlu, pfi niz ma zacit pfizpusobovani pritlaku
patky.
) 4
min
0 27 53 | Max. tloustka materialu o :I 0.0 10.0 6.0 mm Max. tloustka materiélu, do niz mé probihat pfizplsobovani

max

Rychlost §iti zavisla na
tlouSt’ce materialu

®

$
<

Nastaveni pfizpasobeni rychlosti §iti v zavislosti na
tlouSt’ce materialu
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€. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 27 60 | Rezim rychlost Siti zavisla na Vyp Linearni | Vyp - Tloustku materidlu rozpoznavaji rizné rezimy a v zavislosti
tloustce materialu na nastaveni na ni odpovidajicim zpGsobem reaguiji.
Nésledujici rezimy je mozné vybrat pro rychlost Siti:
- Vyp
- Linearni
0 27 61 | Max. rychlost Siti @ 0 4000 1500 - Maximalni rychlost Siti, jiz méa byt dosazeno pfi horni mezni
\/ hodnoté tloustky materialu.
+/-
max
0 27 62 | Min. tloustka materialu U 0.0 10.0 3.0 mm Tloustka materiélu, pfi niz ma zacit pfizpusobovani
. rychlosti Siti.
min
0 27 63 | Max. tlouStka materialu u - 0.0 10.0 6.0 mm Tloustka materiélu, do niz ma probihat pfizpisobovani
EI rychlosti Siti.
max
Korekce rychlosti §iti Na nékteré parametry pasobi p¥i vysokych otaékach
pfFislusné fyzikalnimi vlivy. Abychom tomuto pasobeni
+/- \/ mohli éelit a dosahovali konstantné dobrého vysledku
Siti i pFi vysokych ota€kach, mizeme nastavit korekéni
faktory v zavislosti na otaékach.
0 2800 | Korekce zavislé na rychlosti 0 1 0 - Korekce zavislé na rychlosti Siti

Siti

+
N
]

0 = vypnuto
1 = zapnuto

Korekce délky stehu zavisla
narychlosti Siti

e
<<

-

Nastaveni korekce délky stehu v zavislosti na rychlosti
Siti
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 28 20 | Rezim korekce délky stehu Vyp 2.Zap | Vyp - Korekci plisobeni vysokych otacek rozpoznavaji rizné
zavisla na rychlosti Siti rezimy a v zavislosti na nastaveni na ni odpovidajicim
zpusobem reaguiji.
Nésledujici reZimy je mozné vybrat pro korekci délky stehu:
- Vyp
- Linearni
2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
0 28 21 | Korekéni hodnota délky stehu : -50 50 -10 % Maximalni zména délky stehu (%), jiZ ma byt dosazeno pfi
(%) by % horni mezni hodnoté otacek.
T
0 2822 | Min. rychlost Siti @ 0 4000 1000 ot/min Otéacky, pfi nichz ma zacit zvySovani/snizovani délky stehu.
min
0 28 23 | Max. rychlost Siti 0 4000 3000 ot/min Otéacky, do nichz ma probihat zvySovani/snizovani délky
@ stehu.
max
Korekce napnuti nité zavisla @ Nastaveni korekce napnuti nité v zavislosti na rychlosti
na rychlosti Siti ] —F Siti
-V
0 28 30 | Rezim korekce napnuti nité Vyp 2.Zap | Vyp - Korekci plisobeni vysokych ota¢ek rozpoznavaji rizné

zavisla na rychlosti Siti

rezimy a v zavislosti na nastaveni na ni odpovidajicim
zplsobem reaguiji.

Nasledujici rezimy je mozné vybrat pro korekci napnuti nité:

- Vyp

- Linearni

2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
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c. Parametr Ikona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
02831 | Max. napnuti horni nité 0 99 50 % Maximalni zména napnuti horni nité, jiz ma byt dosazeno
][4— F pfi horni mezni hodnoté otasek.
max
0 28 32 | Min. rychlost Siti @ 0 4000 1000 ot/min Otéacky, pfi nichz ma zagit zvySovani napnuti horni nité.
min
O 28 33 | Max. rychlost Siti @ 0 4000 3000 ot/min Otacky, do nichz mé probihat zvySovani napnuti horni nité.
max
Korekce napnuti nité (vlevo) Nastaveni korekce napnuti nité v zavislosti narychlosti
zavisla narychlosti Siti F*][][k,,- Siti pro levou horni nit
O 28 40 | Rezim korekce napnuti nité Vyp 2.Zap | Vyp - Korekci ptsobeni vysokych otac¢ek rozpoznavaji rizné
zavisla na rychlosti Siti rezimy a v zavislosti na nastaveni na ni odpovidajicim
zplsobem reaguiji.
Nasledujici rezimy je mozné vybrat pro korekci napnuti
horni nité (vlevo):
- Vyp
- Linearni
2. hodnotu zapnout/vypnout
2. hodnota Zap
02841 | Max. napnuti horni nité (vlevo) Fa][][«-F 0 99 50 % Maximalni napnuti horni nité vlevo, jehoZz mé byt dosazeno
pfi horni mezni hodnoté otacek.
max
0 28 42 | Min. rychlost Siti @ 0 4000 1000 ot/min Otéacky, pfi nichz ma zacit zvySovani napnuti levé horni nité.
min
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
0 28 43 | Max. rychlost Siti @ 0 4000 3000 ot/min Otéacky, do nichz ma probihat zvySovani napnuti levé horni
nite.
max
Korekce pfitlaku patky l F @ Nastaveni korekce pfitlaku patky v zavislosti na
zavisla na rychlosti Siti Y rychlosti Siti
0 2850 | Rezim korekce pfitlaku patky Vyp Linearni | Vyp - Korekci plisobeni vysokych ota¢ek rozpoznavaji rizné
zavisla na rychlosti Siti rezimy a v zavislosti na nastaveni na ni odpovidajicim
zplUsobem reaguiji.
Nésledujici rezimy je mozné vybrat pro pfitlak patky:
- Vyp
- Linearni
02851 | Max. pfitlak patky lF 0 20 15 - Maximalni pfitlak patky, jehoz mé byt dosazeno pfi horni
! mezni hodnoté otacek.
max
02852 | Min. rychlost Siti @ 0 4000 1000 ot/min Otéacky, pfi nichz ma zacit pfizplsobovani pfitlaku patky.
min
0 2853 | Max. rychlost Siti 0 4000 1000 ot/min Otéacky, do nichZ ma probihat pfizpusobovani pfitlaku patky.
max
Dopliikové hodnoty (+) )(-ro Nastaveni dopliikovych hodnot (druh& hodnota) pro
R délku stehu, krok patek a napnuti horni nité
@i@ co
0 3002 | Doplikova hodnota délka 0.0 6.0 45 mm Druh& hodnota pro délku stehu. Tuto hodnotu Ize aktivovat

stehu (+)

tlacitkem/spinacem.
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c. Parametr Ikona Min ‘ Max l Zadani l Jednotka | Popis
Motoricky (boéni) vodi¢ dila w@lj Nastaveni motoricky pohanéného (boéniho) vodiée dila
03201 |Vzdalenost hrany 0 8.0 45.0 10.0 mm Vzdalenost motoricky pohanéného (bo¢niho) vodice
U dila vuci jehle pfi zohlednéni definované bezpe¢nostni
imm>_ vzdalenosti od patek
Iz
0 3202 | Vzdalenost hrany (2. hodnota) ] @ 8.0 45.0 10.0 mm Vzdalenost (druh& hodnota) motoricky pohanéného
U (bo¢niho) vodice dila viéi jehle pfi zohlednéni definované
‘mm:_ bezpec¢nostni vzdalenosti od patek
S
03211 |Vyska (bo¢niho) vodice dila 0.1 12.0 12.0 mm Vyska motoricky pohanéného (boéniho) vodice dila vici
stehové desce
03212 | Vyska (bo¢niho) vodice dila 0.1 12.0 12.0 mm Vyska (2. hodnota) motoricky pohanéného (bo¢niho) vodice
(2. hodnota) dila vici stehové desce
Vystupy U tohoto parametru se jedna o virtualni vystupy, které
DX Ize obsadit dle specifikace zadkaznika. Tyto vystupy
je mozné pouzit, pokud specifické aplikace zakaznika
vyZaduji signal z fizeni stroje. Tento parametr Ize pouzit
jen v pfipadé, Ze se na Grovni technika pfifadi virtualni
vystupy k fyzickému vystupu.
05901 |[O01 0 1 0 - Vystup 1
0 = vypnuto
1 = zapnuto
05902 |002 0 1 0 - Vystup 2
0 = vypnuto
1 = zapnuto
05903 |003 0 1 0 - Vystup 3
0 = vypnuto
1 = zapnuto
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

O 59 04

O 04

0

Vystup 4
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05905

Vystup 5
0 = vypnuto
1 = zapnuto

0O 59 06

Vystup 6
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05907

007

Vystup 7
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05908

Vystup 8
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05909

Vystup 9
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05910

010

Vystup 10
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05911

Vystup 11
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05912

Vystup 12
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05913

Vystup 13
0 = vypnuto
1 = zapnuto
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lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

05914

014

Vystup 14
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05915

015

Vystup 15
0 = vypnuto
1 = zapnuto

05916

016

Vystup 16
0 = vypnuto
1 = zapnuto
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3.2 Uroven technika

¢. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
Konfigurace stroje ¢ Nastaveni konfigurace stroje
T0100 |ReZim svorka nité 0 10 6 - ReZim svorky nité

)=

MODE 0-10

)=

MODE 0

0=
Zapinaci thel FK =T 01 01,
Vypinaci Ghel FK = T 01 02, bez FL;

)=

MODE 1

1=

Zapinaci Ghel FK = 213°,
Vypinaci thel FK = 13°,
bez FL;

)=

MODE 2

2=
Zapinaci Ghel FK = 154°,
Vypinaci thel FK = 225°, bez FL;

)

MODE 3

3=
Zapinaci thel FK = 154°,
Vypinaci thel FK = 295°, bez FL;

)=

MODE 4

4=
Zapinaci thel FK = 213,
Vypinaci Uhel FK = 13°,

Zapinaci thel FL = 213°,
Vypinaci thel FL = 259°,
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Parametr

lkona

Min

| Max

‘ Zadani I Jednotka

Popis

)=

MODE §

5=
Zapinaci Uhel FK = 213°,
Vypinaci thel FK = 13°,

Zapinaci Uhel FL = 149°,
Vypinaci Ghel FL = 259°,

)=

MODE 6

6=

Zapinaci Uhel FK = 180°,

Vypinaci Ghel FK = 320°,

Zapinaci Uhel FL = 165°,

Vypinaci thel FL = 225°,

Vypinaci thel FL, doplfikové zavisly na zdvihu;

)=

MODE 7

7=
Bez FK,

Zapinaci Uhel FL=T 01 11,
Vypinaci thel FL=T 01 12,

)=

MODE 8

8=

Zapinaci Uhel FK =T 01 01,
Vypinaci thel FK =T 01 02,
Zapinaci Uhel FL =T 01 11,
Vypinaci Ghel FL=T 01 12;

)=

MODE 9

9=
Bez FK,

Zapinaci Uhel FL =T 01 11,

Vypinaci thel FL =5.2.2.3.2,

Vypinaci thel FL, doplfikové zavisly na zdvihu;

)=

MODE 10

10=

Zapinaci Uhel FK =T 01 01,

Vypinaci thel FK = T 01 02, zapinaci Ghel FL
=TO0111,

Vypinaci thel FL=T 01 12,

Vypinaci thel FL, doplrikové zavisly na zdvihu
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c. Parametr Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0047 | Max. rychlost Siti 4000 0 ot/min Omezeni rychlosti pfi manualnim zaposivani
0 = vypnuto
Uhel svorky nité Pozice pro aktivaci a deaktivaci svorky nité.
T0101 |Zap 359 180 ° Pozice pro aktivaci svorky nité.
T0102 |Vyp 359 320 ° Pozice pro deaktivaci svorky nité.
Svorka horni nité Nastaveni svorky horni nité
T 0103 | Horni nit - TC 1 1 - Svorka horni nité
svorka 0 = vypnuto;
][‘_ 1 = zapnuto
T 0104 |Kompenzace tloustky ] atl 1 1 - Kompenzace tloustky materialu
materialu U o= 0 = vypnuto;
——— 1 = zapnuto
Uhel zdvihu patky l.' D Pozice pro zdvih/spusténi patek pro uvolnéni pod nimi
L upnuté nité.
TO111 |Zap L' V 359 165 ° Pozice pro zdvih patek pro uvolnéni pod nimi upnuté nité.
LL ON
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
TO0112 |VWyp L' V 0 359 260 ° Pozice pro spusténi patek pro uvolnéni pod nimi upnuté
nité.
OFF
TO0113 |Vyska l.o 1.0 12.0 10.0 - Vyska zdvihu patky
T 0114 | Pritlak patky béhem cyklu l F 0 20 1 - SniZzena hodnota pfitlaku patky béhem cyklu sevreni
sevieni (0 = vypnuto)
T 0115 |Krok patek b&hem cyklu I 0 9.0 1 - Snizena hodnota kroku patek béhem cyklu sevieni
sevieni U (0 = vypnuto)
U
T0120 |Option TC 9, 0 3 0 - Rezim svorky nité
[ 0 - jen na zacéatku Svu
“? 1 - na zacatku Svu a béhem zpétného otoceni
2 - na zac¢atku Svu a béhem zvedani patky
3 - na zacatku Svu a béhem zpétného otoceni a zvedani
patky
TO0130 |Zap ~ TC 0 1 0 - Svorka nité Zap/Vyp pfi NSB
0 = vypnuto;
][“ 1 = zapnuto
T0131 |Casova prodleva o @ 0 1000 40 ms Casova prodleva pro aktivaci NSB po odstfizeni nité.
=
]
T0132 |Vyp o p 0 359 49 ° Poloha k vypnuti noze v prvnim stehu.
P

Answelred

J431av
ddoyiInNag Iz



9€

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
TO0134 |Vyp V 0 359 52 ° Pozice pro vypnuti svorky noze v druhém stehu.
; :I:
-y
Odfuk % Odfuk ustfizenych zbytka niti
TO0135 |Zap % 0 359 167 ° Pozice pro spusténi odfuku
T0136 |Vyp % 0 99999 500 ms Délka odfuku
Konfigurace PWM svorka PWM Pulzné Sitkova modulace
nité nnn Elektrické buzeni magnetu pro svorku nité
_——
T0150 |Cas (t1) @ t4 0 1000 200 ms t1 [ms]
Doba aktivace svorky nité v ¢asovém Useku t1.
-l-
T 0151 | Cyklus zapinani (t1 %) @ t1 0 100 100 % Cyklus zapinani t1 [%)]
Y Stfida v ¢asovém Useku t1
-
T0152 |Cas(t2) o2 0 600 60 ms t2 [s]
Doba aktivace odstfihu nité do ¢asového Useku t2.
-I-
T 0153 | Cyklus zapinani (t2) @ t2 0 100 30 % Cyklus zapinani t2 [%)]
% Stfida v ¢asovém Useku t2
i
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€. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0154 |Boost 0 1 0 - ZvySené napnuti pfi aktivaci odstfihu nité
I ” | 0=ne
-ﬁ\l- 1=ano
T 0200 |Rychlost ﬂ@ 50 250 150 ot/min Rychlost, kterou ma bézici stroj pfi odstfihu nité.
-l-
Odstfih nité \w\ Nastaveni odstfihu nité
-l-
T 0203 | Odstiih nite 0 1 1 - Odstfih nité
\w\ 0 = vypnuto;
- - 1 = zapnuto
T 0204 | Odstfihnuti nité 0 1 2 - Odstfizeni nité pfi zpétném stehu
zpétny steh 0 = vypnuto;
— 1 = zapnuto
T 0210 |Zapnuti odstfihu nité \ D 0 359 125 ° Pozice, kdy je aktivovan magnet odstfihu nité.
-
-’-'-
T 0211 | Zastaveni odstfihu nité \ V 0 359 20 ° Pozice, kdy je deaktivovan magnet odstfihu nité.
-
.-l-

Zména délky stehu

Zména délky stehu béhem procesu odstfihu nité.
Mensi délka stehu sniZuje vzdalenost podavace od
pevného noZe (odstfihu) a ustfizena nit” je krat§i.
Vétsi délka stehu zplsobuje delsi nit™.
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T0220 |Zména délky stehu . 0 1 - Nastaveni pfizplisobeni délky stehu
! 0 = vypnuto;
mm I 1 = zapnuto
T 0221 |Hodnota délky stehu - 1 10 1 - Optimalizace délky zbytku nité u odstfihovacich systému
i _: (KFA = 1, zcela kratké; LFA = 10, zcela dlouh&)
=
T0222 |Zap V 0 359 180 ° Pozice, kdy se aktivuje zména délky stehu.
ON
T0223 |Vyp V 0 359 60 ° Pozice, kdy se deaktivuje zména délky stehu.
OFF
Konfigurace PWM Odstfih PWM Pulzné §itkova modulace
nité nnn Elektrické buzeni magnetu pro odstfih nité
-
T0250 |Cas (t1) @ t4 0 1000 500 ms t1 [ms]
Doba aktivace odstfihu nité v ¢asovém Useku t1.
-l-
T 0251 | Cyklus zapinani (t1) @ t1 0 100 100 % Cyklus zapinani t1 [%)]
Y Stfida v asovém Useku t1
)
T0252 |Cas (12) o2 0 600 20 ms 2 [s]
Doba aktivace odstfihu nité do asového Useku t2.
-I-
T 0253 | Cyklus zapinani (t2) C") t2 0 100 40 % Cyklus zapinani t2 [%)]
% Stfida v ¢asovém Useku t2
\
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0254 | Boost 0 1 0 - ZvySené napnuti pfi aktivaci odstfihu nité
0 = vypnuto;
-ﬁ\l- 1 = zapnuto
Zdvih pfitlaéné patky [ Nastaveni zdvihu patky
max
T0301 |Max.vySka zdvihu patky [ Y 1.0 20.0 20.0 mm Maximalni vyska zdvihu Sicich patek, kterou smi systém
[ o vykonat.
mox (Rozsah hodnot u normalniho odstfihu nité 01,0-20,0 [mm])
(Rozsah hodnot u KFA 01,0-18,0 [mm] kvali vyvySené
stehové desce)
T 0302 | Rychlost krokového motoru 1 60 20 - Rychlost, s niZ se maji Sici patky zvednout.
Rezim navlékani nité Nastaveni rezimu navlékani nité
4
T 0303 | Pozice patky Dolu Pedal Dolu - Dole = Patka je v rezimu navlékani nité spusténa dolu.
Ul Nahote = Patka je v reZimu navlékani nité zvednuta.
{’9 U Pedal = Patku Ize v rezimu navlékani nité pomoci pedalu
zvednout nebo spustit dold.
T 0500 | Rychlost Siti pfi pozvolném 10 1000 500 ot/min Rychlost pro pozvolny rozbéh.
Y [——
rozbéhu @
TO0501 | Pocet stehu pfi pozvolném 0 10 1 Stehy Pocet stehu, které maji byt vykonany pfi pozvolném
rozbéhu o-o-0-0-0 rozbéhu.
Inl
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Parametr

lkona

Min

‘ Max

‘ Zadani ‘ Jednotka

Popis

RFW / SDU / UK

Nastaveni pro hlida¢ konce niti, sledovani otaceni
civky a detekci vynechaného stehu

T 06 00

Hlida¢ konce nité

-=:d

Aktivace monitorovani otaceni civky
0 = PCB 9850 867003
1 = verze CAN (prava civka)

T 06 05

Hl&Seni po odstfihu nité

Chybové hlaseni zobrazené ve Svu se po odstfizeni nité
opakuje.

0 = vypnuto;

1 = zapnuto

T 06 06

Potvrzeni chyby béhem
zastaveni Sitf

Proces $iti mize pokracovat pouze poté, co se béhem
zastaveni Siti potvrdi chyba na ovladacim panelu.

0 = vypnuto;

1 = zapnuto

T06 10

Detekce vynechaného stehu

Detekce vynechaného stehu
0 = vypnuto;
1 = zapnuto

Sledovani ota€eni civky

Nastaveni sledovani otaéeni civky

T06 11

Sledovani otaceni civky

Sledovani otaceni civky
0 = vypnuto;
1 = zapnuto

T06 12

Pocet steht

255

11

Stehy

Zpomalené stehy, nez se spusti monitorovani otaceni
civky. Pocet stehli vypocita software stroje automaticky,
vzdy podle zadané hodnoty.

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

J31av
ddoXiINa IQ

Aeswered



6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas

1474

c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0700 | Zrusit pedal @ 0 1 1 - ZruSeni programu se provadi dvojitym seslapnutim pedalu
V pozici -2.
\ 2x 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 0702 | Akusticky signal uj))) 0 1 1 - Akusticky signal pfi zméné segmentu
0 = vypnuto;
— 1 = zapnuto
——t—
T 07 04 | Odstfih nité X 0 1 1 - Pfi preruseni ¢asti Svu se odstfih nité aktivuje, nebo
=t z(stane neaktivni.
_lf: 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
PferuSeni programu Nastaveni pferuSeni programu
X
——
T 0705 | Rezim pfi preruseni X 0 1 1 - ReZim pfi pferuseni programu
programu ——t— Pozice = Po preruseni se jehla nastavi do své koncové
polohy a nit' se ustfihne (je-li funkce aktivovana).
,_.L._, Konec ¢asti Svu = ukonéeni programu se vSemi
_l(: konfiguracemi, které jsou nastaveny pro ¢ast Svu.
TO07 06 |Zména segmentu pomoci 0 1 1 - Pfechod mezi dvéma ¢astmi Svu se v normalnim pfipadé

pedalu

provede stisknutim tlacitka ». Funkci Ize pfifadit také
pozici -2 pedalu.

0 = vypnuto;

1 = zapnuto

Funkce stehu

Jestlize je vykonéavéan program Siti s pomoci pedalu,
stroj pfitom poéita stehy. Jestlize pracovnik obsluhy
Sije ruéné poloviéni nebo celé stehy, Ize je na pfani
také pocitat. Tato funkce musi byt pfitom aktivni.

Toto nastaveni se netyka elektronického ruéniho kola.
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0707 | Pocitani stehtl 0 1 1 - Pocitani steht
wn 0 = vypnuto;
—_ 1 = zapnuto
T 07 08 | Korekce zpétnych stehl 7% 0 1 1 - Manuélné provedené zpétné stehy se koriguji pfi pocitani
e steht ohledné potfebnych doprednych stehd
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
Rezim segment Svu Nastaveni rezimu segment Svu
mm/e—en
T 0710 | Délka segmentu Délka | Pocet Pocet - Délka = Céasti Svu se méfi pomoci Gdaje délky (v mm)
stehd steht Pocet stehd = Casti Svu se méfi pomoci pocitani steha.
mm/e—en
Program standardnich P Zde lze provadét specificka zakaznicka nastaveni,
hodnot ktera se pfi vytvareni nového programu automaticky
DEFAULT pouziji jako pfednastavené hodnoty pro prvni ¢ast
Svu.
T 07 20 | Standardni hodnota délky n 0.0 6.0 45 mm Délka stehu, pfi které se pouzije novy program jako
stehu eyt standardni hodnota
DEFAULT
T 07 22 | Standardni hodnota pfitlaku I F 1 20 5 - Pritlak patky, pfi némz se pouZije novy program jako
patky standardni hodnota
DEFAULT
T 07 23 | Standardni hodnota napnuti 1 99 20 % Napnuti horni nit&, pfi némz se pouZzije novy program jako
horni nité ][‘— F standardni hodnota
DEFAULT
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€. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 07 24 | Napnuti horni nité (vlevo) F*][][~F 1 99 20 % Napnuti horni nité (vlevo), pfi némz se pouZije novy
program jako standardni hodnota
DEFAULT
T 07 28 | Krok patek L' " 0.5 9.0 2.0 - Krok patek, pfi némz se pouzije novy program jako
ot standardni hodnota
DEFAULT
T 07 30 | Zapositi na zac¢atku Svu 0 1 0 - Nastaveni, zda je zapoSivani na za¢atku Svu pfi novém
programu automaticky aktivovano.
Hodnoty pro zapositi na za¢atku Svu se pfevezmou
z manualniho rezimu.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 07 31 | Zapositi na konci Svu 0 1 0 - Nastaveni, zda je zapos$ivani na konci Svu pfi novém
programu automaticky aktivovano.
Hodnoty pro zapositi na konci $vu se prevezmou
z manudlniho rezimu.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 07 32 | Odstfih nité 0 1 1 - Nastaveni, zda je odstfih nité€ u nového programu
\w\ automaticky aktivovan.
- - 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 07 40 | Rezim pogitadlo z lT Vyp Nahoru | Vyp - Pocitadlo kusu za den Ize nastavit, zda ma pficitat, nebo
odeditat. Je-li pocitadlo kust za den aktivované, je tfeba
0000 ho po zadani hodnoty vynulovat, aby pogitalo spravné.
TO0741 |Reset "'Z -999 999 0 - Hodnota, na kterou se poéitadlo kus(i za den nastavi pfi
jeho resetovani.
=:0000
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c. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
Rychlost §iti @ Nastaveni rychlosti Siti
T 0800 |Max. rychlost Siti 500 3800 3000 ot/min Maximalni pfipustna rychlost, kterou jiz nelze na
@ uzivatelské Grovni piekrogit.
max (Rozsah hodnot rizny v zavislosti na podtfidé)
T 0801 | Min. rychlost Siti 50 400 150 ot/min Minimalni rychlost, s niZ je provadén jednotlivy steh, pod
@ kterou jiZz nelze na uzivatelské Grovni klesnout.
min
T 0802 | Pozi¢ni rychlost I @ 10 700 150 ot/min Pozi¢ni rychlost, posledni steh je pfi zastaveni Siti
provadén pomaleji.
zz V
T 08 03 | Chovani pfi zrychlovani i @ 1 40 30 ot/min/ms | Strmost rampy zrychlenf
T 0804 | Chovani pfi brzdéni t@ 1 40 30 ot/min/ms | Strmost rampy brzdy
PFidrzné sila motoru F Nastaveni pfidrzné sily motoru
@
T 0806 |Rezim pfidrzna sila F Vyp Polzast. | Zap - Vypnuto = Pfidrzna sila neaktivni
= Zapnuto = Pfidrzna sila aktivni
@ Poz.zast. = Regulace pozice, pozice se zkontroluje
a samostatné se nastavi zpatky.
T 0807 | Max. elektrické buzeni F 0 50 25 - Pridrzny proud motoru
©}
max
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€. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0808 | Cas reakce F 0 100 30 - Doba odezvy pro trvaly proud
L~
®
C]
T 0812 | Spodni poloha jehly D 0 359 120 ° Spodni poloha jehly pfi zastaveni Siti béhem Svu.
zUzzz
=
T 08 13 | Poloha jehly po odstfihu nité \w\ V 0 359 120 ° Poloha jehly po odstfizeni nité, pfed zpétnym otocenim.
-l-
T 0815 | Pozice naviékani \ 0 359 60 ° Poloha jehly pro funkci naviékaci pomucky, napf. u nitové
M)[;\ péaky v horni Gvrati.
T 0816 | Poloha jehly nahofe 1@ I../ 0 359 30 ° Pozice zastaveni jehly mimo material.
Zzzzz
TO0820 |Pedal ? - - - - Kalibrace pedalu
T0821 | Stupné pedalu I_,—'J_ 0 64 24 - Pocet rychlostnich stuprd, které pedal zpracuje.
T 0822 | Kfivka rychlosti pedalu [ Z 0 7 0 - Kfivka rychlosti pedalu. Pocet Grovni rychlosti od 0 do 7.
T 0823 |tpoloha-1 @ 0 255 50 ms Odskok polohy -1
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0824 |tpoloha -2 C") 0 255 15 ms Odskok polohy -2
T 0825 |Typ pedalu DA Digitalni | DA - DA analogové/digitalni
v Analo- Analo- Volba mezi analogovym a digitalnim pedalem.
gové gové
nnnnn
NSV
T 0826 |Obraceny chod %/ 0 1 1 - Inverze signald, které pedal vysila (pfipadné potfebna
\ u digitalnich snimacl pozadovanych hodnot).
m"“é‘“"m 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 0840 | DB3000 150 9999 3000 ot/min Omezeni rychlosti
T 0841 | DB2000 150 9999 2000 ot/min Omezeni rychlosti
T 0844 |tpolohaO @ 0 255 10 ms Odskok polohy 0
Napnuti horni nité L Nastaveni napnuti horni nité pfi aktivnim zdvihu patky.
)+ L
T 0900 |Rezim napnuti horni nité pfi [ 0 3 0 - Rezim pro uvolnéni napnuti horni nité, pfi aktivovaném
zdvihu patky "][" [ zdvihu patky.

0 = Napnuti hornf nité se neuvolni

1 = Pfi zdvihu patky béhem Siti se napnuti horni nité uvolni
2 = Po odstfiZzeni nité se napnuti horni nité uvolni

3 = P¥i zdvihu patky béhem Siti a po odstfizeni nité se
napnuti horni nité uvolni
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
TO0901 | Predepnuti Y 0 99 0 % Nastaveni pomocného predepnuti béhem odstfizeni nité.
]("F % Je doporucena hodnota 0, protoze predepnuti se vytvari
_,r: mechanickym napnutim.
T09 02 | Doba zpozdéni @ 0.1 7.5 5.0 s Po odstfiZzeni nité zlistane napnuti horni nité jesté urcitou
..][., dobu zaviené a zamezuje vytahovani horni nité pfi vyjmuti
—.C materialu. Bez odstfihu nité byste tuto polozku menu méli
nastavit na velmi malou hodnotu.
Krok patek L' I Nastaveni vySky kroku patek pfi aktivnim 2.
- napnuti nité
(9
max
T 09 03 | Napnuti pfidavné nité @) 0 1 0 - Pokud zapnete 2. krok patek, automaticky se aktivuje 2.
et napnuti horni nité (ne pfi rozpoznani tloustky materiélu).
Lie 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 0910 | Otevieni napnuti nité — 0 359 340 ° Poloha jehly, pfi niz se méni napnuti horni nité na hodnotu
pro odstfizeni nité.
)+
TO09 11 | Zavreni napnuti nité b I../ 0 359 71 ° Poloha, pfi niz se po odstfizeni nité opét pouziva normalni
napnuti horni nité.
)
T 0912 | Napnuti horni nité odstfih Vo 0 50 0 % Napnuti horni nité béhem odstfizeni nité
nité 2!
)(-F
T 0913 | Napnuti horni nité odstfih 0 5 0 % Napnuti horni nité béhem odstfizeni nité (vlevo)

nité (vievo)

F()F
) P
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 0921 |tNapnuti horni nité odstih e C") 0 200 20 ms Zpozdéni, jak dlouho trva, nez se opét pouzije normalni
nité ][o—F napnuti horni nité.
DEFAULT
Pfizpasobeni rychlosti ﬁ@ Nastaveni pfizpasobeni rychlosti spolu s krokem
kroku patek ‘: patek
Co®
T 1001 | Rychlost ﬁ® 0 4000 1800 ot/min Od nastavené hodnoty kroku patek (min. krok) se otacky
b snizi az na pozadovanou hodnotu kroku patek (max. krok).
G Q) (rozsah hodnot v zavislosti na podtiidé)
T 1002 | Min. krok patek lf 0 9.0 3.0 Krok Krok patek, pfi némz se pouziva snizeni rychlosti.
L
min
T 1003 | Max. krok patek @ 0 9.0 7.0 Krok Krok patek, pfi némz je dosazeno snizené rychlosti.
|9
max
T 1008 | Pocet stehd 2. zdvih vyp T 0 255 0 Stehy Pocet steh(, po némz se automaticky deaktivuje 2. krok
L—' i_n patek.
ol
Automatické pFepinani I Automatické pfepinani zdvihu v zavislosti na rychlosti
zdvihu b @ Sitf
(&
T 1010 | Mezni hodnota rychlosti Siti ¢_T@ 0 4000 0 ot/min Otacky, do nichz se automaticky aktivuje 2. vySka kroku
-— patek.
‘l:' Q) (rozsah hodnot v zavislosti na podtfidé)
T1011 | Rychlé prenastaveni zdvihu 0 1 0 - 2. vySka kroku patek se automaticky aktivuje také

pfi zapoSivani

(s
RN

v zaposivani.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
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% c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka | Popis
]
o T 1200 | Otacka zpét e 0 1 1 - Zpétné otoceni po odstfizeni nité aktivni nebo neaktivni.
3 1 0 = vypnuto;
= )
o e 1 = zapnuto
o
% T 1201 | Poloha jehly po zpétném D 0 359 30 ° Poloha jehly za odstfizenim nité (poloha zpétného
é',, oto¢eni ?@1 otoc¢eni), jehla je pfemisténa nahoru pro dosazeni GpIné
= - - vysky zdvihu, nitova paka pak jiz neni v horni Gvrati.
4
é Chlazeni jehly Nastaveni chlazeni jehly
m 0 -
3 \/ =L
m
< T 1300 | Rezim chlazeni jehly Zap Odfezéa- | Vyp - Vyp = Chlazeni jehly je deaktivovano.
- 0 vac Zap = Chlazeni jehly je aktivovano.
< \/ = okraju Pfi otadckach = aktivace chlazeni jehly od uréitych otacek
<'3 Odfezéavac okraju = chlazeni jehly aktivovano, kdyz je
o aktivovan i odfezavac okraju.
o
é; T 1301 | Chlazeni jehly t dobéh C") 0.0 10.0 25 ms Doba dobéhu, po niz je deaktivovano chlazeni jehly.
N 0.
N \/ =L
=
© T 1302 | Otacky pri chlazeni jehly @ 0 6000 2000 ot/min Rychlost, pfi niZ je aktivovano chlazeni jehly.
1]
\/ =[C
Stfedni vodié l t l Nastaveni stfedniho vodice
ZZ'ZZ

6V

Answelred
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 1400 | Automatické rezimy pro 1 Vyp FL+ RA | VWyp - ReZim pro automatické zvedani stfedniho vodice.
stfedni vodi¢ l l Vyp = zvedani stfedniho vodi¢e je deaktivovano, nezveda
:zz.zz: se automaticky.
Pfi zapoSivani = zvedani stfedniho vodice pfi zaposivani.
Pfi zvedani = zvedani stfedniho vodice pfi zdvihu patky.
FL + RA = zvedani stfedniho vodice pfi zaposSivani a pfi
zvedani patky.
T 14 01 | Zvednuti stfedniho vodice pfi @ 0 1 0 - Pfi zapnuti 2. vySky zdvihu se automaticky zvedne stfedni
rychlém prestaveni zdvihu ITI o vodic.
(1A% 0 = vypnuto;
z'z U
1 = zapnuto
Podavani valci o) U Nastaveni pro podavani valci
zzzzz
(0]
T 14 02 | Podavani valci 10) U 0 1 0 - Podavani valci
zZzzzz
(0]
T 14 03 | Automatické reZimy pro ot u Vyp FL+RA | Vyp - ReZim pro automatické zvedani podavace pred jehlou.
podavani valci o Vyp = zvedani podavace pfed jehlou je deaktivovano,
® nezveda se automaticky.
PFi zvedani = zvedani podavace pred jehlou pfi zdvihu
patky.
Pfi zapoSivani = zvedani podavace pred jehlou pfi
zaposivani.
FL + RA = zvedani podavace pred jehlou pfi zapoSivani
a pfi zvedani patky.
T 14 04 | Zvedani pfi rychlém l ® 0 1 0 - Pfi zapnuti 2. vySky zdvihu se automaticky zvedne
prestaveni zdvihu O et podavani valci.
ézzz 12 0 = vypnuto;
1 = zapnuto
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€. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 1405 | Zpozdéni U 0 999,9 115,0 mm Spusténi valce dolu po zacatku Siti zavisi na délce stehu
o a ucelu pouziti.
[0}
T 14 06 | Stfedni vodi¢ 1 0 1 0 - Stfedni vodi¢
l l 0 = vypnuto;
:zz.zz 1 = zapnuto
T14 10 |Rezim valcl Mecha- | nahofe+ | nahofe+ | - Nastaveni, jaky valec podavace pfed jehlou se m4 zaroven
o v
nicky dole dole pohybovat.
o) mechanicky = oba vélce se pohybuji zaroven jen pasivné
ve volnobéhu, ¢isté mechanické spojeni
nahote+dole = oba valce se pohybuji zarover a jsou
pfitom aktivné pohanény ) o
nahote = Horni valec se pohybuje zarovern a je pfitom
aktivné pohanén
T14 11 | Metoda podavani o U 0 1 0 - ReZim podavani valcu
Zzzzzz nepretrzité = stejnomérné podavani
° pferusované = podavani pfizplsobeno rytmu dopravniku
""""" stroje
T 1412 | Zacatek . U 0 359 135 ° Nastaveni poc¢ate¢niho a kone¢ného Uhlu pro preruSované
i podavani valci
o Start/Stop je pfizpusobené podle stroje. Hodnoty by se
nemély ménit.
T 14 13 | Zastavit N o 0 359 155 ° Nastaveni po¢ateéniho a kone¢ného Uhlu pro preruSované
9.° podavani valci
oY Start/Stop je pfizplisobené podle stroje. Hodnoty by se
nemély ménit.
T 14 14 | Pritlak 4F u Ano Ne Ano - Nastaveni tlaku podavace pred jehlou
0] Ano = Tlak je zde vzdy, nastavuje se pomoci manometru
ézzzzz na podavaci pred jehlou.

HPNo = Tlak se aktivné vytvafi, ale ne pfi 2. vySce zdvihu.
Ne = Zadny aktivni pfitlak podavace pred jehlou.

Answelred
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c. Parametr Ikona Min Max Zadéni |Jednotka | Popis
T 14 15 | Elektrické buzeni vyp l 0 1 0 - Podavac pred jehlou neni aktivni, pokud se Sici motor
0] ® zastavi. Piidrzna sila vélce je vypnutd, Sity material Ize
gzzA vytahnout mezi valci.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 14 16 | Elektrické buzeni vzdy zap IA! 0 1 0 - Podavac pred jehlou je vzdy aktivni, i kdyZ je zvednuty.
] 0 = vypnuto;
ZOZZZ 1 = zapnuto
Horni dopravni valec 1) ‘ Nastaveni horniho dopravniho valce
?
(0}
T 1420 | Pfevod horniho dopravniho 0 65.0 1.0 - Prevod podavace pred jehlou
vélce ©:0
zZzzzzz
T 14 22 | Elektrické buzeni (aktivni) l 0 5.0 35 A Proud motoru podavace pred jehlou
[©)
zzzz®
o A
T 14 23 | Elektrické buzeni (pasivni) A l 0 5.0 1.0 A Pfidrzny proud podavace pred jehlou
[©)
zZzzzzz
[0}
T 14 24 | Pramér horniho valce l 0 9999 50 mm Primér valce
o mm
[0}
T 1425 | Smér otaceni . l 0 1 0 - Smeér otaceni vélce
(0] 0 = vpravo
%zzzz 1 =vlevo

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas
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€9

€. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis

T 14 26 | Ovladani motoru @l 0 1 1 - 0 = neregulovano (fizeny provoz)
o 1 = regulovano
zZzzzz
[0}

Spodni dopravni valec 10) ‘ Nastaveni spodniho dopravniho vélce
?
(O]

T 14 30 | Pfevod spodniho vélce 0 65.0 1.0 - Prevod podavace pred jehlou
zzzzz
o:0

T 14 32 | Elektrické buzeni (aktivni) l 0 5.0 35 A Proud motoru podavace pred jehlou
]
zzz@
o A

T 14 33 | Elektrické buzeni (pasivni) Al 0 5.0 1.0 A Pridrzny proud podavace pred jehlou
0]
zZzzzz
0]

T 14 34 | Primér spodniho vélce l 0 9999 49 mm Prumér valce
© mm
(0]

T 14 35 | Smér otaceni o 0 1 1 - Smér otaceni valce
Zrr7r7 0 = vpravo
,@) 1 =vlevo

T 1436 | Ovladani motoru @l 0 1 1 - 0 = neregulovéano (fizeny provoz)
] 1 = regulovano
zZzzzzz
0]

Svételna zavora ! Nastaveni svételné zavory
i
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 16 00

Rychlost

o8

g

2000

1000

ot/min

Posledni stehy po rozpoznani konce materialu
(cca 50 mm) Ize Sit s definovanou rychlosti.

T16 01

Svételna zavora

Svételna zavora
0 = vypnuto;
1 = zapnuto

T16 02

Spusténi pedalu

Free = spusténi pedalem

Zap = Pedal Ize seSlapnout, a jakmile material prerusi
svételnou zavoru, stroj Sije

Vyp = Peddl je seSlapnuty, ale stroj nezac¢ne $it, musi se
spustit z neutralni polohy

T 16 04

Citlivost

Tmava = Je-li svételna zavora prerusend, je vyslan signal.
Svétla = Je-li svételna zavora uzaviena, je vyslan signal.

T 16 05

Automaticky

Toto nastaveni je relevantni jen tehdy, je-li na uzivatelské

Urovni aktivovano rozpoznani konce materialu.

Zap = Program se spusti prostiednictvim pedalu a probiha
automaticky.

Vyp = Program se spusti prostrfednictvim pedalu, rychlost
uréuje sdm pracovnik obsluhy az do konce programu.

T1700

Elektronické ruéni kolo

Elektronické ruéni kolo
0 = vypnuto;
1 = zapnuto

Rozpoznani tloustky
materialu

Nastaveni rozpoznani tloustky materialu

J31av
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 2700 | Rozpoznani tloustky ] anll 0 1 1 - Rozpoznani tloustky materialu
materialu ey 0 = vypnuto;
——— 1 = zapnuto
T 2701 |Hystereze anl 0.0 2.0 0.2 mm Tolerance, pfi niz se zpétné prepne rozpoznani tloustky
)| +/- materilu z 2. délky stehu, 2. napnuti horni nité nebo 2.
—] kroku patek.
B Tolerance ma zamezit tomu, aby v mezni oblasti
dochazelo k neustalému prepinani aktivace a deaktivace.
T 27 02 | Kompenzace pfitlaku patky I F % 0 1 0 - U velmi silného materialu roste pfitlak patky na zakladé
sily materialu nad regulérné nastavenou hodnotu.
L Do urgité miry mize stroj sdm vyrovnat vliv siiného
materialu na pfitlak patky.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
T 2801 |Hystereze 0 2000 100 ot/min Tolerance, pfi niz se zpét pfepne korekce vlivi na zakladé
@ vysoké rychlosti z 2. délky stehu, 2. napnuti horni nité
+/- nebo 2. kroku patek. Tolerance ma zamezit tomu, aby
v mezni oblasti dochazelo k neustalému prepinani
aktivace a deaktivace.
Délka stehu n Nastaveni délky stehu
Ei
t
T 3010 | Max. délka stehu n 2.0 12.0 6.0 mm Maximalni délka stehu, s niz Ize Sit, je rizna v zavislosti
mox na Sicim zafizeni a MUSI se pfi vyméné Siciho zafizeni
Ti upravit.
Po zméné hodnoty vyZaduje stroj reset vypnutim
a opétovnym zapnutim.
(rozsah hodnot v zavislosti na podtride)
T 3011 | Manudlni pfepinani stehli 0 1 1 - Zpatkovaci paka pro manudlni Gpravu délky stehu aktivni

nebo neaktivni, volitelné vybaveni.
0 = vypnuto;
1 = zapnuto
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¢. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
Pfizpasobeni rychlosti . Nastaveni pfizpasobeni rychlosti spolu s délkou stehu
Délka stehu m}
+
———e
T 3012 | Otacky ve spojeni s délkou ® 0 4000 3000 ot/min Hodnota pro omezeni rychlosti od urcité, nastavitelné
stehu ® 1mm délky stehu.
ol (rozsah hodnot v zavislosti na podtfidé)
T 3013 | Délka stehu pro pfizptsobeni n 2.0 12.0 6.0 mm Od nastavené hodnoty délky stehu je rychlost pfi Siti
rychlosti ey omezena.
T (rozsah hodnot v zavislosti na podtfide)
Kratké stehy Nastaveni kratkych steht
T 3100 |Pocetkratkych steht na 0 99 0 Stehy Pocet kratkych stehu na zacatku Svu, Ucelny pro Cisté
zaGatku Svu zapositi.
T 3101 | Pocetkratkych stehli na 0 99 0 Stehy Pocet kratkych stehl na konci Svu, aby byl rozdil délek
konci Svu mezi horni a spodni niti (opticky) co nejmensi.
T 3110 | Délka stehu pfi kratkych -12.0 12.0 15 - Délka stehu pfi kratkych stezich
stezich I (zpravidla 1,0-1,5 mm)
(Boéni) vodi€ dila L[y IJ Nastaveni (boéniho) vodice dila
T 3200 | (Boc¢ni) vodic¢ dila 0 1 0 - (Bo¢ni) vodic¢ dila

<=
-

H

0 = vypnuto;
1 = zapnuto

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas
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LS

(servisni zastaveni)

0 = patky zUstanou zajistény v dané poloze

c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 3201 | Rychlost (boéniho) vodice ] @ 5000 60000 25000 |Hz Pojezdova rychlost (bo¢niho) vodice dila.
dila U =
T 3202 | Min. mezera (bo¢niho) ] 1.0 36.0 8.0 mm Nejmensi mozna vzdalenost mezi patkou a (bo¢nim)
vodice dila Uminlj vodi¢em dila. Ta je rizna v zavislosti na Sicim zafizeni
[ a MUSI se pfi vyméné Siciho zafizeni upravit.
UPOZORNENI
Hodnota se zadava, je-li zméfena vzdalenost mezi
JEHLOU a (bo¢nim) vodi¢em dila.
T 3203 | Motor (bo¢niho) vodice dila 0 1 1 - 0 = pneumaticky
1 = krokovy motor
T 3211 | Rychlost (vyska) Lly l] 5000 60000 2500 Hz Pojezdova rychlost (bo¢niho) vodice dila pro vysku
D1
T 3212 | Min. vySka 0.1 12.0 1.0 mm Nejmensi mozna vzdalenost mezi stehovou deskou
a vodi¢em stehd, resp. kladkou.
T3220 |[Rezim 0 2 0 - Rezim (Bo¢ni) vodi¢ dila
0 = jednoosy Int (interni karta)
1 = jednoosy Ext (externi karta)
2 = dvouosy Ext (externi karta)
Blokovani chodu @ : Nastaveni spolu s tlaéitkem servisniho zastaveni
T 5003 | Rezim blokovani chodu 0 1 0 - Poloha patky béhem blokovani chodu
Lo
LY

1 = patkami Ize v zavislosti na pedalu pohybovat
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 5004 | Funkéni tladitko [T T 0 1 1 - Funkeéni tlagitko béhem blokovani chodu aktivni
Manuélni zaposivani éﬂ 0 = zapnuto
\ 1 = vypnuto
oy
oY
ON
T 5005 |VSechny vstupy 0 1 0 - V8echny vstupy aktivni béhem zablokovani stroje
0 = vypnuto
1 = zapnuto
T5102 |Jazyk - - EN - Volba jazyka
QONDAC Stroje lze vzajemné sit'ové propojit pro umoznéni
prace v siti. Pro sitové propojeni Ize provadét rtzna
nastaveni.
T5108 | QONDAC 0 1 1 - QONDAC
0 = zapnuto
1 = vypnuto
T5109 |ID zékaznika - - - - Editor pro nastaveni ID zakaznika
T5110 |QONDAC - - - - Editace konfigurace Ethernetu
T5112 |Jazyk - - EN - Volba jazyka
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c. Parametr lkona Min | Max ‘ Zadani l Jednotka | Popis
Zamknuti Pristup k uréitym funkcim a oblastem lze pro personal
@ obsluhy omezit.

T5117 |Heslo 0 99999 0 - Nastaveni vlastniho hesla pro troveri technika. 00000
odpovida pfednastavenému heslu od firmy Durkopp Adler.
Neztratte nové heslo!

T5118 |Kli¢ 0 2 0 - Rezim pro pfistup do Grovné technika

@ Kéd = Pfistup jen prostfednictvim stanoveného hesla
USB = P¥istup jen prostfednictvim USB flashdisku
s pristupovym souborem
USB + Code = P¥istup prostrednictvim stanoveného hesla
nebo USB flashdisku s pfistupovym souborem.

T5119 |Token - - - - Stanovené heslo se uloZi jako soubor na USB flashdisku.
USB flashdisk zarucuje na vSech strojich s timto heslem
pfistup do Urovné technika. Soubor na USB flashdisku
nelze kopirovat.

Reset Zde lze resetovat data stroje. Pro reset dat |ze
provadét rizna nastaveni.

T5120 |Resetparametrt 0 1 0 - V8echny parametry se vrati do stavu pfi dodani, to se
netyka programu a hodnot kalibraci.

T5121 | Resetprogramd 0 1 0 - VSechny vytvofené programy se vymazou.

T 5122 | Resetkalibrace 0 1 0 - VSechny hodnoty kalibraci se vrati do stavu pfi dodani.

T 5123 | Resetvse 0 1 0 - V8echny parametry, programy a hodnoty kalibraci se vrati
do stavu pfi dodani.

Pfenos dat Nastaveni pro pfenos dat
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c. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
VSechna data V8echna data, to znamena nastaveni parametra,
programy a hodnoty kalibrace se pfenesou na USB
flashdisk nebo do Fidici skfiné.
T5130 |NacistzUSB 0 1 0 - Pfenos dat z USB flashdisku do Fidici skfiné
T5131 |Zalohovat na USB 0 1 0 - Pfenos dat z Fidici skfiné na USB flashdisk
Pouze parametry Jen data nastaveni parametrir a hodnoty kalibraci se
pfenesou na USB flashdisk nebo do Ffidici sk¥iné.
T5132 | NacistzUSB 0 1 0 - Prenos dat z USB flashdisku do fidici skfiné
T 5133 | Zalohovat na USB 0 1 0 - Prenos dat z fidici skiiné na USB flashdisk
Programy Pouze programy se prenaseji na USB flashdisk nebo
do Fidici sk¥iné.
T5134 | NacistzUSB - - - - Pfenos dat z USB flashdisku do fidici skiiné
T 5135 |Zalohovat na USB - - - - Prenos dat z fidici skiiné na USB flashdisk
T5136 | Seznam hlaseni - - - - Seznam hlaSeni Ize ulozit na USB flashdisk.
T 5140 | Osvétleni stroje 1 10 6 - Jas ramena stroje
T 5141 | Svétlo pro Sici stroj 1 10 6 - Jas svétla pro Sici stroj
T 5200 |Kontrast 10 255 32 - Zde lIze nastavit kontrast ovladaciho panelu podle potieb
D uZivatele.
T5201 |Jas NV 0 255 224 - Zde Ize nastavit jas ovladaciho panelu podle potfeb
- - uZivatele.
0
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g c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka | Popis
]
% T 5240 |Zména programu 0 1 0 - Posledni aktivni program je fixovan na uzivatelské Grovni.
- Pfepnuti na jiny program neni mozné.
o 0 = vypnuto
% 1 = zapnuto
g Manualni rezim Cilené omezeni oblasti v ruénim rezimu
co R/W — Read/Write, dovoleno éteni a zapis
$ Vypnuto = oblast se skryje
2 R/O = Read/Only, dovoleno jen ¢éteni
ﬁ T 5241 | Parametry Siti 0 1 0 - Omezeni pfistupu k dalSim parametram Siti
o 0=R/W
ps) 1= nuto
m vyp!
= T5242 | Délka stehu 0 2 0 - Omezeni pfistupu k délce stehu
% 0=R/W
: 1=R/O
8 2 = vypnuto
(=} T 5243 | Napnuti horni nité 0 2 0 - Omezeni pfistupu k napnuti horni nité
o 0=RW
N 1=R/O
§ 2 = vypnuto
© T 52 44 | Pfitlak patky 0 2 0 - Omezeni pfistupu k pfitlaku patky
0=R/W
1=R/O
2 = vypnuto
T 5245 | Krok patek 0 2 0 - Omezeni pfistupu ke kroku patek
0=R/W
1=R/O
2 = vypnuto
o}
=
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Parametr

lkona

Min

‘ Max

‘ Zadani ‘ Jednotka

Popis

Nazev programu

Cilené omezeni pfFistupu ke stavajicim programam
ajejich parametrim

R/W — Read/Write, dovoleno €teni a zapis

Vypnuto = oblast se skryje

R/O = Read/Only, dovoleno jen éteni

T 5260

Programovani

Nelze vytvaret nové programy,
nelze editovat stavajici
programy

0 = vypnuto

1 = zapnuto

T5261

Korekce délek stehu

¥+/_

Omezeni pfistupu ke korekénimu faktoru
pro délky stehd

0=R/W

1=R/O

2 = vypnuto

T 5262

Napnuti horni nité
Korekce

)(-+

+/-

Omezeni pfistupu ke korekénimu faktoru
pro napnuti horni nité

0=R/W

1=R/O

2 = vypnuto

Vstupy/vystupy
Konfigurace

Zde lze provést konfiguraci a pfifazeni vstupt
a vystupt.
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 5300

RezZim vstup X120B.2

58

20

Kazdému vstupu Ize priradit rezim:

0 = bez funkce

1 = pozice navlékani

2 = zapoSivani aktivni/neaktivni

3 = manuélni zaposivani

4 = polovi¢ni steh

5 = cely steh

6 = zaméfovaci pozice

7 = bez funkce

8 = vyska jehly

9 = bez funkce

10 = bez funkce

11 = 2. napnuti horni nité

12 = pfepinani délky stehu

13 = bez funkce

14 = bez funkce

15 = stfedni vodi¢ / podavac pred jehlou

16 = bez funkce

17 = bez funkce

18 = svételna zavora

19 = bez funkce

20 = blokovéni chodu, kdyz je kontakt spinaci (N.O.)

21 = rychlé nastaveni vysky zdvihu

22 = bez funkce

23 = pfechod na dalSi ¢ast Svu

24 = bez funkce

25 = 2. pozice (bo¢niho) vodice dila

26 = pozice zvednuti patek (stroje na Siti obuvi)

27 = pfidavna diference

28 = napnuti pasu

29 = podavac pred jehlou

31 = blokovani chodu, kdyz je kontakt rozpinaci (N.C.)

32 = blokovani chodu pfi Siti (zastavi po zapoSiti nebo po
odstfihu nité (N.C.))

33 = volba programu spoustéce
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 5300

ReZim vstup X120B.2

58

20

34 = volba programu Bit 0
35 = volba programu Bit 1
36 = volba programu Bit 2
37 = volba programu Bit 3
38 = volba programu Bit 4
39 = volba programu Bit 5
40 = volba programu Bit 6
41 = volba programu Bit 7
42 = volba programu Bit 8
43 = volba programu Bit 9
44 = délka kratkého stehu
45 = 2. pozice (bo¢niho) vodice dila (vyska)
46 = 2. pozice (bo¢niho) vodice dila (mezera a vyska)
47 = DB3000

48 = DB2000

49 = funkce modul 1

50 = funkce modul 2

51 = funkce modul 3

52 = funkce modul 4

53 = funkce modul 5

54 = funkce modul 6

55 = funkce modul 7

56 = funkce modul 8

57 = svétlo pfi Siti

58 = svétlo stroje

T5304

S aretaci (pro X120B.2)

Zap = s aretaci
Vyp = bez aretace

T5310

ReZim vstup X120B.3

32

Volba rezimu jako u T 53 00

T5314

S aretaci (pro X120B.3)

Zap = s aretaci
Vyp = bez aretace

T5320

Rezim vstup X120B.4

32

Volba rezimu jako u T 53 00

T5324

S aretaci (pro X120B.4)

Zap = s aretaci
Vyp = bez aretace

T 5330

Rezim vstup X120B.5

32

Volba reZzimu jako u T 53 00

J31av
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka | Popis
T 5334 | S aretaci (pro X120B.5) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5340 |Rezim vstup X120B.15 32 - Volba reZimu jako u T 53 00
T 5344 | S aretaci (pro X120B.15) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5350 [Rezim vstup X120B.16 0 32 0 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T 5354 |S aretaci (pro X120B.16) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5360 |Rezim vstup X120B.17 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5364 |S aretaci (pro X120B.17) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5370 |Rezim vstup X120B.18 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00
T5374 |S aretaci (pro X120B.18) 1 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5400 |Rezim vstup X120T.2 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5404 |S aretaci (pro X120T.2) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5410 |ReZim vstup X120T.3 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5314 |S aretaci (pro X120T.3) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5420 |Rezim vstup X120T.4 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5424 | S aretaci (pro X120T.4) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5430 |Rezim vstup X120T.5 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5434 |S aretaci (pro X120T.5) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5440 |ReZim vstup X120T.15 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00
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c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
T 5444 | S aretaci (pro X120T.15) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5450 |Rezim vstup X120T.16 0 32 0 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T 5454 |S aretaci (pro X120T.16) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5460 |Rezim vstup X120T.17 0 32 0 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T 5464 |S aretaci (pro X120T.17) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5470 |Rezim vstup X120T.18 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5474 |S aretaci (pro X120T.18) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5500 |Rezim vstup X100B.4 0 32 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T5504 |S aretaci (pro X100B.4) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5510 |Rezim vstup X100B.7 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00
T5514 | S aretaci (pro X100B.7) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5520 |Rezim vstup X100B.11 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T5524 |S aretaci (pro X100B.11) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5530 |Rezim vstup X100B.15 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5534 |S aretaci (pro X100B.15) 0 1 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5540 |Rezim vstup X100T.4 0 32 - Volba reZimu jako u T 53 00
T 5544 | S aretaci (pro X100T.4) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5550 |Rezim vstup X100T.7 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00

J31av
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 5554 | S aretaci (pro X100T.7) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5560 |Rezim vstup X100T.11 32 - Volba reZimu jako u T 53 00
T5564 |S aretaci (pro X100T.11) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5570 |Rezim vstup X100T.15 0 32 0 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T5574 |S aretaci (pro X100T.15) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 56 00

ReZim vystup X120B.9

51

3

Kazdému vystupu Ize pfifadit rezim:
0 = bez funkce

1 = chlazeni jehly

2 = signal tykajici se ¢isténi pro hlidace konce nité
3=poz.1

4 =poz. 2

5 = chod motoru

6 = stfedni vodi¢ podavace pred jehlou
7 = signal pro zdvih patky

8 = podavac pred jehlou

9 = tlak podavace pred jehlou

10 = zapoSivani

11 = proces zapositi

12 = odstfih nité

13 =ve Svu

14 = sekce vystup 1

15 = sekce vystup 2

16 = sekce vystup 3

17 = sekce vystup 4

18 = sekce vystup 5

19 = sekce vystup 6

20 = sekce vystup 7

21 = sekce vystup 8

22 = sekce vystup 9

23 = sekce vystup 10

24 = sekce vystup 11

25 = sekce vystup 12

26 = sekce vystup 13

27 = sekce vystup 14

28 = sekce vystup 15

29 = sekce vystup 16

30 = napnuti horni nit&

31 = manudlni zaposivani aktivni
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 56 00

ReZim vystup X120B.9

51

3

32 = LED manualni zapoSivani

33 = LED 2. Délka stehu

34 = LED napnuti pfidavné nité

35 = LED rychlé prenastaveni zdvihu

36 = LED stfedni vodi¢

37 = LED podavani valci/podavac pred jehlou
38 = LED 2. vzdalenost hrany

39 = LED funkce steht (poloviéni steh, cely steh)
40 = LED blokovani chodu

41 = (bo¢ni) vodi¢ dila zap/vyp

42 = 2. vyska (bo¢niho) vodice dila

43 = funkce modul vystup 1

44 = funkce modul vystup 2

45 = funkce modul vystup 3

46 = funkce modul vystup 4

47 = funkce modul vystup 5

48 = funkce modul vystup 6

49 = funkce modul vystup 7

50 = funkce modul vystup 8

51 = svétlo ramene stroje

T5610

ReZim vystup X120B.10

21

Volba rezimu jako u T 56 00

T56 20

Rezim vystup X120B.12

21

Volba rezimu jako u T 56 00

T5630

ReZim vystup X120B.22

21

Volba reZzimu jako u T 56 00

T 56 40

Rezim vystup X120B.23

21

Volba reZzimu jako u T 56 00

T 56 50

Rezim vystup X90.12

21

Volba reZzimu jako u T 56 00

T 56 60

ReZim vystup X90.15

21

Volba reZzimu jako u T 56 00

T5700

ReZim vstup X83B.2

32

Volba rezimu jako u T 53 00

T5704

S aretaci (pro X83B.2)

ol 0| ol ol ol o] o] ©

ol o]l o ol of O] M|

Zap = s aretaci
Vyp = bez aretace

T5710

Rezim vstup X83B.3

32

Volba reZimu jako u T 53 00

Answelred

J431av
ddoyiInNag Iz



0L

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

c. Parametr lkona Min Max Zadani | Jednotka | Popis
T57 14 | S aretaci (pro X83B.3) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5720 |Rezim vstup X83B.4 0 32 0 - Volba reZzimu jako u T 53 00
T 5724 | S aretaci (pro X83B.4) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5730 |Rezim vstup X83B.5 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 57 34 | S aretaci (pro X83B.5) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5740 |Rezim vstup X83B.15 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 57 44 | S aretaci (pro X83B.15) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5750 | Rezim vstup X83B.16 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5754 | S aretaci (pro X83B.16) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5760 |Rezim vstup X83B.17 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5764 |S aretaci (pro X83B.17) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T57 70 |Rezim vstup X83B.18 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T57 74 |S aretaci (pro X83B.18) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5800 |Rezim vstup X83T.2 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5804 |S aretaci (pro X83T.2) 0 1 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5810 |Rezim vstup X83T.3 0 32 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5814 |S aretaci (pro X83T.3) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5820 |Rezim vstup X83T.4 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka | Popis
T 5824 |S aretaci (pro X83T.4) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5830 |Rezim vstup X83T.5 32 - Volba reZimu jako u T 53 00
T5834 |S aretaci (pro X83T.5) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5840 |Rezim vstup X83T.15 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00
T 5844 |S aretaci (pro X83T.15) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T 5850 |Rezim vstup X83T.16 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T 5854 |S aretaci (pro X83T.16) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5860 |Rezim vstup X83T.17 0 32 0 - Volba reZimu jako u T 53 00
T5864 |S aretaci (pro X83T.17) 1 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5870 |Rezim vstup X83T.18 0 32 0 - Volba rezimu jako u T 53 00
T5874 |S aretaci (pro X83T.18) 0 1 0 - Zap = s aretaci

Vyp = bez aretace
T5900 |Rezim vystup X83B.9 0 21 1 - Volba rezimu jako u T 56 00
T5910 |Rezim vystup X83B.10 0 21 1 - Volba reZzimu jako u T 56 00
T5920 |Rezim vystup X83B.11 0 21 2 - Volba reZzimu jako u T 56 00
T5930 |Rezim vystup X83B.12 0 21 2 - Volba reZzimu jako u T 56 00
T 5940 | Rezim vystup X83B.22 0 21 0 - Volba rezimu jako u T 56 00
T5950 | Rezim vystup X83B.23 0 21 0 - Volba rezimu jako u T 56 00
T5960 |Rezim vystup X83B.24 0 21 0 - Volba reZimu jako u T 56 00
T5970 |Rezim vystup X83B.25 0 21 0 - Volba rezimu jako u T 56 00
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c. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
Multitest V tomto parametru lze vyzkouS$et, zda napfiklad
spravné funguji magnety, pohony a vstupy nebo
vystupy.
T 6000 | Testvystupl - - - - Test vystupud

1=X120B.9; 2 = X120B.22

3 =X120B.10; 4 = X120B.23
5=X120B.11; 6 = X120B.24

7 =X120B.12; 8 = X120B.25

9 = X120T.9; 10 = X120T.22

11 = X120T.10; 12 = X120T.23
13 = X120T.11; 14 = X120T.24
15 = X120T.12; 16 = X120T.25
17 = X100B.2; 18 = X100B.3
19 = X100B.5; 20 = X100B.6
21 =X100B.9; 22 = X100B.10
23 = X100B.13; 24 = X100B.14
25 =X100T.2; 26 = X100T.3
27 = X100T.5; 28 = X100T.6
29 = X100T.9; 30 = X100T.10
31 = X100T.13; 32 = X100T.14
97 = X83B.9; 98 = X83B.22

99 = X83B.10; 100 = X83B.23
101 = X83B.11; 102 = X83B.24
103 = X83B.12; 104 = X83B.25
105 = -; 106 = X83T.22

107 = -; 108 = X83T.23

109 = -; 110 = X83T.24

111 = -; 112 = X83T.25
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Parametr

lkona

Min

Max

Zadani

Jednotka

Popis

T 6001

Test PWM

Test pulzné Sitkové modulace
1=X90.12

10 = X83T.12

T 60 02

Test vstupu

Test vstupll

1=X120B.2; 2 = X120B.15
3 =X120B.3; 4 = X120B.16
5 =X120B.4; 6 = X120B.17
7 = X120B.5; 8 = X120B.18
9 = X120T.2; 10 = X120T.15
11 = X120T.3; 12 = X120T.16
13 = X120T.4; 14 = X120T.17
15 = X120T.5; 16 = X120T.18
17 = X100B.11; 18 = X100B.7
19 = X100T.11; 20 = X100T.7
21=-;22=-

23=-24=-
33=-34=-
35=-36=-
37=-38=-

39 =-;85=X90.8

97 = X83B.2; 98 = X83B.15
99 = X83B.3; 100 = X83B.16
101 = X83B.4; 102 = X83B.17
103 = X83B.5; 104 = X83B.18
105 = X83T.2; 106 = X83T.15
107 = X83T.3; 108 = X83T.16
109 = X83T.4; 110 = X83T.17
111 = X83T.5; 112 = X83T.18
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 6003 | Test analogovych vstupu - - - - Test analogovych vstupt
1=X120B.7
2 = X120T.7
3 =X120B.20
4 = X120T.20
5= X90.17
6 = X90.19
T 60 04 | Test automatickych vstupl - - - - Test vstupl
1=X120B.2; 2 = X120B.15
3 =X120B.3; 4 = X120B.16
5=X120B.4; 6 = X120B.17
7 = X120B.5; 8 = X120B.18
9 = X120T.2; 10 = X120T.15
11 = X120T.3; 12 = X120T.16
13 =X120T.4; 14 = X120T.17
15 = X120T.5; 16 = X120T.18
17 = X100B.11; 18 = X100B.7
19 = X100T.11; 20 = X100T.7
21=-22=-
23=-;24=-
33=-;34=-
35=-,36=-
37=-;38=-
39 =-;85=2X90.8
97 = X83B.2; 98 = X83B.15
99 = X83B.3; 100 = X83B.16
101 = X83B.4; 102 = X83B.17
103 = X83B.5; 104 = X83B.18
105 = X83T.2; 106 = X83T.15
107 = X83T.3; 108 = X83T.16
109 = X83T.4; 110 = X83T.17
111 = X83T.5; 112 = X83T.18
T 6005 | Test Siciho pohonu - - - - V této podpoloZce Ize prezkousSet funkénost Siciho motoru.

ELS)
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 6006 | Test krokového motoru - - - - U této podpolozky testujete krokové motory pro prestaveni
@@ délek stehu, zdvih patky, resp. ptitlak patky a prestaveni
kroku. Lze najet do definovanych poloh (steps), pfitom
plati 2000 steps = 360°. -
T 6007 | Test pedalu @ - - - - V této podpoloZce Ize prezkouSet riizné polohy
analogového pedalu (X6b). Zobrazeni ma za zaklad
\ namérené a automaticky zjisténé kalibra¢ni hodnoty.
T 60 08 | Test snimace tloustky anl - - - - V této podpoloZce Ize prezkouSet funkénost rozpoznavani
materialu @E sily materialu.
T6009 |TestSSD - - - - V této podpoloZce Ize prezkouSet funkénost snimace SSD.
Nastaveni K bezpeénému provedeni nastaveni na stroji vyvolejte
Qﬁ odpovidajici servisni rutinu.
Podavaé Nastaveni podavace
L 4 S
T 6100 |Montadz podavace ? - - - - Demontaz a montaz podavace
T
iy wm
T 6101 | Vyrovnanijehly L[u - - - - Vyrovnani podavace vici jehle
L A4 |
=
T6102 |Pohyb » - - - - - Nastaveni posuvného pohybu podavace
>
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c. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
Jehla chapace Nastaveni jehly chapace
u
T 6110 |Zachazka (chapace) - - - - Nastaveni polohy zdvihu smy¢ky
U
v O
T6111 | Zdvih jehelni tyce - - - - Nastaveni vysky jehelni ty¢e
bl
| A4 |
Krok patek I Nastaveni stfidajicich se patek
U
T 6120 |Rovnomérny krok patek @ - - - - Nastaveni rovnomérného kroku patek podavaci a pfitlacné
LY patky
Cu
T 6121 |Podavaci pohyb LI - - - - Nastaveni zvedaciho pohybu podavaci patky
.70‘.
T 6130 | Napnuti horni nité - - - - Nastaveni napnuti horni nité
(-
Kalibrace EI? Nastaveni parametru Kalibrace
T 6200 |Kalibrace délky stehu - - - - Kalibrace délky stehu nebo podavani
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c. Parametr lkona Min Max Zadani |Jednotka |Popis
T 6201 | Rozpoznani tloustky ] anll - - - - Kalibrace rozpoznani tloustky materialu
materialu o=
T 6202 | Manudlni pfepinani stehti n - - - - Kalibrace zpatkovaci paky (volitelné vybaveni)
=t
TN

T 6203 | Kalibrace motorického
(bo¢niho) vodice dila

Kalibrace motoricky pohanéného (bo¢niho) vodice dila
(volitelné vybaveni)

|

T 6204 |Vyska (bo¢niho) vodice dila Kalibrace vysky elektromotorického (bo¢niho) vodice dila

(dopliikové vybaveni)

—Cn | —c2
<s <s
el 1 -

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas

T 6230 | Napnuti nité - - - - Okno pro nastaveni napnuti nité
T 6231 | Napnuti nité (vlevo) - - - - Okno pro nastaveni napnuti nité (vievo)
Ruéni skener 1 Nastaveni ruéniho skeneru
T 6300 | Ru¢niskener 1 0 1 0 - Ruéni skener
0 = vypnuto
1 = zapnuto
BDE Konfigurace rozhrani BDE
T 6310 |ReZimBDE 1 0 1 0 - Konfigurace rozhrani BDE
0 = vypnuto

1 = ruéni skener

L
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c. Parametr lkona Min ‘ Max ‘ Zadani ‘ Jednotka | Popis
X170T Konfigurace pro rozhrani X170T
T6311 |Rezim X170T I 0 1 0 - Konfigurace pro rozhrani X170T
0 = vypnuto
1 = ruéni skener
T6312 |Baud rate m 19400 |[250000 | 115200 |- Pfenosova rychlost skeneru
T 6313 | Baud rate 1 19400 250000 |115200 |- Pfenosova rychlost skeneru
Konfigurace vystupt Zde lze provést konfiguraci a pfifazeni vystupu.
T 6400 |Rezim vystup X83T.9 0 21 1 - Volba rezimu jako u T 56 00
T 6410 |Rezim vystup X83T.10 0 21 1 - Volba reZzimu jako u T 56 00
T 6420 |Rezim vystup X83T.11 0 21 2 - Volba reZzimu jako u T 56 00
T 6430 |Rezim vystup X83T.12 0 21 2 - Volba rezimu jako u T 56 00
T 6440 | ReZzim vystup X83T.22 0 21 0 - Volba reZimu jako u T 56 00
T 6450 |Rezim vystup X83T.23 0 21 0 - Volba reZimu jako u T 56 00
T 6460 |Rezim vystup X83T.24 0 21 0 - Volba rezimu jako u T 56 00
T 6470 |Rezim vystup X83T.25 0 21 0 - Volba reZimu jako u T 56 00
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4 Srovnani ruznych tfid
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= = = = = = =
N o N O N N O
I I < < I < <
(2] (2] (2} (o2} D (o2} (22}
. o o o o o o o
é. Parametr 3 2 ! 3 2 < <
I | | | | | |
N~ N~ N~ N~ N~ N~ N~ N~ [}
© [{} [{} [{e} [{} [{e} [{} © ©
2] o] [} 0 [c°) 0 [c°) © (&)
T 08 00 Max. ot. (zadanf) 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
T 08 02 Poz. ot. 150 150 150 150 150 150 150 150 150
00100 Svorka nité 0 0 0 1 0 0 1 0 0
(zadani
00310 FL H.zastaveni (max.) 20 20 20 18 20 20 18 20 20
oo311 FL H. po FA (max) 20 20 20 18 20 20 18 20 20
T0210 Zacéatek FA® 125 225 125 125 125 125 125 160 125
(zadani)
T0813 Po FA° 71 71 71 85 71 71 85 71 71
(zadani)
T0911 FS k° 71 71 71 85 71 71 85 71 71
(zadani)
T3101 Na konci 0 0 0 1 0 0 1 0 0
(zadani)
(kratky steh)
T 0800 Max. ot. 3800 3800 3400 3400 3500 3200 3200 3000 3000
(max)
T0812 Jehla DU° 120 220 120 120 120 120 120 120 120
(zadani)
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5 Varovani, chybova a informaéni hlaSeni

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-IN nhawelred weuzas

Kod Druh MozZny davod Odstranéni
1000 Porucha Konektor enkodéru Siciho motoru (Sub-D, 9p6l.) neni |« Zasurite kabel enkodéru do Fidici skfiné, pozor na spravné rozhrani
pfipojeny
1001 Porucha Chyba Siciho motoru  Zkontrolujte pfipojku a pfipadné zapojte
Konektor Siciho motoru (AMP) neni zapojeny » Proméfte faze Siciho motoru (R = 2,8 Q, vysokoohmovy oproti PE)

* Vymérite enkodér
* Vymérite Sici motor
» Vyméiite Fidici skfin

1002 Porucha Chyba izolace Siciho motoru « Zkontrolujte u faze motoru a PE nizkoohmové spojeni
» Vymérite enkodér
* Vymérite Sici motor

1004 Porucha Chybny smér otaceni Siciho motoru * Vymérite enkodér
« Zkontrolujte zapojeni konektor(i motoru a pfipadné je zmérite
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
* Promérte fdze motoru a zkontrolujte hodnoty

1005 Porucha Motor je zablokovany » Odstranite t&zky chod ve stroji
* Vymérnite enkodér
* Vyméiite Sici motor

1006 Porucha Prekro¢ena maximalni rychlost * VVymérite enkodér
* Provedte reset
* Zkontrolujte tfidu stroje (t 51 04)

1007 Porucha Chyba pfi referenéni jizdé * Vymérite enkodér
 Odstrarite tézky chod ve stroji

1008 Porucha Chyba enkodéru Siciho motoru * Vymérite enkodér
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
1010 Porucha Konektor od externiho synchronizatoru (Sub-D, 9pdl.) |+ Zapojte kabel externiho synchronizatoru do fidici skfiné, pouzijte
neni pfipojeny spravné rozhrani (Sync)
« doporu¢ené pouze u stroju s prevodem!
1011 Porucha Chybi impulz Z enkodéru » Vypnéte fidici systém, otocte ruéni kolecko, fidici systém znovu zapnéte
« pokud chyba trva, zkontrolujte enkodér
1012 Porucha Chyba u synchronizatoru * Vyméite synchronizator
1054 Porucha Interni zkrat * Vyméiite Fidici skfin
1055 Porucha PretiZeni Siciho motoru * Odstrarite tézky chod ve stroji
* Vymérite enkodér
* Vymérite Sici motor
1060 Porucha Sici motor — pretizeni/nadproud/prepéti « Zkontrolujte vybér t¥idy stroje
* Vymeénte fidici skFin
« Vymérite motor
* Vymérite enkodér
1061 Porucha Sici motor — pretizeni/nadproud/prepéti « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
« Vymeénte fidici skFin
* Vymérite motor
* Vymérite enkodér
1120 Porucha Chyba iniciace Siciho motoru « Provedte aktualizaci softwaru
« Zkontrolujte vybér tfidy stroje
1121 Porucha Hlidaci jednotka Siciho motoru « Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
1203 Porucha Nedosazena poloha (pfi odstfizeni nité, otaceni zpét « Zkontrolujte nastaveni regulatoru a v pripadé potfeby je zmérite

atd.)

(napf. nastaveni odstfihu nité, napnuti femenu atd.)
* Zkontrolujte polohu nitové paky v horni Gvrati
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€8

Kod Druh Mozny davod Odstranéni
1302 Porucha Chyba proudu Siciho motoru  Zkontrolujte servisni zastaveni
* Odstrarite tézky chod ve stroji
* Vymérite enkodér
* Vyménite motor
1330 Porucha Sici motor neodpovida  Provedte aktualizaci softwaru
* Vymeérite fidici skfin
2101 Porucha Krokovy motor Karta X30 prodleva referenéni jizdy « Zkontrolujte referenéni senzor
2105 Porucha Krokovy motor Karta X30 blokada « Odstrarite tézky chod ve stroji
2121 Porucha Krokovy motor Karta X30 konektor enkodéru (Sub-D, |+ Zapojte kabel enkodéru na fidici skfin, pouzZijte spravné rozhrani
9pol.) neni pripojeny
2122 Porucha Krokovy motor Karta X30 poloha magnetového kola « Zkontrolujte krokovy motor 1, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena
2130 Porucha Krokovy motor Karta X30 neodpovida « Provedte aktualizaci softwaru
» Vymérite Fidici skfif
2131 Porucha Krokovy motor Karta X30 chyba inicializace  Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2152 Porucha Krokovy motor Karta X30 nadproud * Odstrarite tézky chod ve stroji
2171 Porucha Krokovy motor Karta X30 hlidaci jednotka (délka stehu)| ¢ Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2172 Porucha Krokovy motor Karta X30 krokovy motor pretizeni /  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
nadproud / prepéti (délka stehu) » Vyméiite Fidici skfin
« Vymérite enkodér
* Vyménte krokovy motor
2173 Porucha Krokovy motor Karta X30 enkodér Siciho motoru neni | « Vymeérite Fidici skfin

pfipojen (délka stehu)
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6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2174 Porucha Krokovy motor Karta X30 enkodér Siciho motoru neni | » Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (délka stehu)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2175 Porucha Krokovy motor Karta X30 poloha inicializace  Odstrarite t€Zky chod ve stroji
nenalezena (délka stehu) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2176 Porucha Krokovy motor Karta X30 nenf aktivni (délka stehu) » Vyméiite Fidici skfin
2177 Porucha Krokovy motor Karta X30 pretizeni (délka stehu) « Odstrarite tézky chod ve stroji
* Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2178 Porucha Krokovy motor Karta X30 vadny enkondér (délka stehu)| « Vymérite enkodér
2179 Porucha Krokovy motor Karta X30 vadny snima¢ proudu » Vyméiite Fidici skfin
(délka stehu)
2180 Porucha Krokovy motor Karta X30 smér ota¢eni krokového * Vymérnite enkodér
motoru neni spravny (délka stehu) * Zkontrolujte zaménu konektorG
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2181 Porucha Krokovy motor Karta X30 referenéni jizda se nezdafila |+ Odstrarite téZky chod ve stroji
(délka stehu) * Vyménite enkodér
* Vymérite motor
2183 Porucha Krokovy motor Karta X30 nadproud (délka stehu) * Vymérite Fidici skfir
2184 Porucha Krokovy motor Karta X30 inicializace parametrd * Provedte aktualizaci softwaru
(délka stehu)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2185 Porucha Krokovy motor Karta X30 chyba izolace (délka stehu) |« Zkontrolujte u fAize motoru a PE nizkoohmové spojeni

Vymeérite enkodér
Vymeérite Sici motor
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S8

Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2187 Porucha Krokovy motor Karta X30 interval podavani selhal  Provedte aktualizaci softwaru
(délka stehu)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2188 Porucha Krokovy motor Karta X30 referenc¢ni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(délka stehu) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2201 Porucha Krokovy motor Karta X40 prodleva referenéni jizdy * Zkontrolujte referenéni senzor
2205 Porucha Krokovy motor Karta X40 krokovy motor blokovan  Odstrarite tézky chod ve stroji
2221 Porucha Krokovy motor Karta X40 konektor enkodéru « Zapojte kabel enkodéru na Fidici skfif, pouzijte spravné rozhrani
(Sub-D, 9pdl.) neni pripojeny
2222 Porucha Krokovy motor Karta X40 poloha magnetového kola  Zkontrolujte krokovy motor 1, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena
2230 Porucha Krokovy motor Karta X40 neodpovida * Provedte aktualizaci softwaru
» Vyméiite Fidici skiin
2231 Porucha Krokovy motor Karta X40 chyba inicializace * Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2252 Porucha Krokovy motor Karta X40 nadproud « Odstrarite téZky chod ve stroji
2271 Porucha Krokovy motor Karta X40 hlidaci jednotka (zdvih patky) | + Provedte aktualizaci softwaru
* Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2272 Porucha Krokovy motor Karta X40 krokovy motor pretizeni / « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
nadproud / prepéti (zdvih patky) * Vyménite fidici skFin
* Vymérite enkodér
» Vymérite krokovy motor
2273 Porucha Krokovy motor Karta X40 enkodér Siciho motoru neni | « Vymérite Fidici skin

pfipojen (zdvih patky)
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2274 Porucha Krokovy motor Karta X40 enkodér Siciho motoru neni | » Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (zdvih patky) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2275 Porucha Krokovy motor Karta X40 poloha inicializace  Odstrarite t€Zky chod ve stroji
nenalezena (zdvih patky) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2276 Porucha Krokovy motor Karta X40 nenf aktivni (zdvih patky) « Vyméiite Fidici skfin
2277 Porucha Krokovy motor Karta X40 pretizeni (zdvih patky)  Odstrarite tézky chod ve stroji
* Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2278 Porucha Krokovy motor Karta X40 vadny enkodér (zdvih patky) |+ Vymérite enkodér
2279 Porucha Krokovy motor Karta X40 vadny snimac¢ proudu (zdvih |« Vymérite Fidici skin
patky)
2280 Porucha Krokovy motor Karta X40 smér ota¢eni krokového * Vymérnite enkodér
motoru neni spravny (zdvih patky) * Zkontrolujte zaménu konektorG
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2281 Porucha Krokovy motor Karta X40 referenéni jizda se nezdafila |+ Odstrarite téZky chod ve stroji
(zdvih patky) * Vyménite enkodér
* Vymérite motor
2283 Porucha Krokovy motor Karta X40 nadproud (zdvih patky) » Vymérite Fidici skfif
2284 Porucha Krokovy motor Karta X40 inicializace parametrd (zdvih |+ Provedte aktualizaci softwaru
patky)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2285 Porucha Krokovy motor Karta X40 chyba izolace (zdvih patky) | Zkontrolujte u fAze motoru a PE nizkoohmové spojeni

Vymeérite enkodér
Vymeérite Sici motor
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2287 Porucha Krokovy motor Karta X40 interval podavani selhal  Provedte aktualizaci softwaru
(zdvih patky) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2288 Porucha Krokovy motor Karta X40 referenc¢ni jizda se nezdafila |« Odstrarite téZky chod ve stroji
(zdvih patky) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2301 Porucha Krokovy motor Karta X50 prodleva referenéni jizdy « Zkontrolujte referenéni senzor
(krok patek)
2305 Porucha Krokovy motor Karta X50 krokovy motor blokovan « Odstrarite tézky chod ve stroji
2321 Porucha Krokovy motor Karta X50 konektor enkodéru (Sub-D, |+ Zapojte kabel enkodéru na Fidici skfin, pouZijte spravné rozhrani
9pdl.) neni pripojeny
2322 Porucha Krokovy motor Karta X50 poloha magnetového kola « Zkontrolujte krokovy motor 1, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena
2330 Porucha Krokovy motor Karta X50 neodpovida * Provedte aktualizaci softwaru
» Vymérite Fidici skfif
2331 Porucha Krokovy motor Karta X50 chyba inicializace  Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2352 Porucha Krokovy motor Karta X50 nadproud « Odstrarite téZky chod ve stroji
2371 Porucha Krokovy motor Karta X50 hlidaci jednotka (zdvih patky) [ + Provedte aktualizaci softwaru
« Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2372 Porucha Krokovy motor Karta X50 krokovy motor pretizeni /  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
nadproud / prepéti (krok patek) » Vymérite Fidici skfif
* Vymérite enkodér
* Vyménte krokovy motor
2373 Porucha Krokovy motor Karta X50 enkodér Siciho motoru neni | « Vymeérite Fidici skfir

pfipojen (krok patek)
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2374 Porucha Krokovy motor Karta X50 enkodér Siciho motoru neni | » Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (krok patek)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2375 Porucha Krokovy motor Karta X50 poloha inicializace * Odstrarite tézky chod ve stroji
nenalezena (krok patek) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2376 Porucha Krokovy motor Karta X50 nenf aktivni (krok patek) » Vyméiite Fidici skfin
2377 Porucha Krokovy motor Karta X50 pretizeni (krok patek) * Odstrarite tézky chod ve stroji
* Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2378 Porucha Krokovy motor Karta X50 vadny enkondér (krok patek) |+ Vymérite enkodér
2379 Porucha Krokovy motor Karta X50 vadny snimac¢ proudu (krok |« Vymérite Fidici skin
patek)
2380 Porucha Krokovy motor Karta X50 smér ota¢eni krokového * Vymérnite enkodér
motoru neni spravny (krok patek) * Zkontrolujte zaménu konektorG
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2381 Porucha Krokovy motor Karta X50 referenéni jizda se nezdafila |+ Odstrarite téZky chod ve stroji
(krok patek) * Vyménite enkodér
* Vymérite motor
2383 Porucha Krokovy motor Karta X50 nadproud (krok patek) « Vymeénte fidici skFin
2384 Porucha Krokovy motor Karta X50 inicializace parametrd (krok |+ Provedte aktualizaci softwaru
patek)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2385 Porucha Krokovy motor Karta X50 chyba izolace (krok patek)  Zkontrolujte u fAze motoru a PE nizkoohmové spojeni

* Vymérite enkodér
« Vyméiite Sici motor
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2387 Porucha Krokovy motor Karta X50 interval podavani selhal  Provedte aktualizaci softwaru
(krok patek)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2388 Porucha Krokovy motor Karta X50 referen¢ni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(krok patek) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2401 Porucha Krokovy motor Karta X60 prodleva referenéni jizdy * Zkontrolujte referenéni senzor
((bocni) vodi¢ dila)
2405 Porucha Krokovy motor Karta X60 krokovy motor blokovan « Odstrarite tézky chod ve stroji
(motoricky (boéni) vodi¢ dila)
2421 Porucha Krokovy motor Karta X60 konektor enkodéru « Zapojte kabel enkodéru na fidici skfif, pouZijte spravné rozhrani
(Sub-D, 9p6l.) neni pfipojeny
2422 Porucha Krokovy motor Karta X60 poloha magnetového kola  Zkontrolujte krokovy motor 1, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena
2430 Porucha Krokovy motor Karta X60 neodpovida  Provedte aktualizaci softwaru
» Vyméiite Fidici skiif
2431 Porucha Krokovy motor Karta X60 chyba inicializace  Provedte aktualizaci softwaru
« Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2471 Porucha Krokovy motor Karta X60 hlidaci jednotka (motoricky |« Provedte aktualizaci softwaru
(boéni) vodic¢ dila)  Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2472 Porucha Krokovy motor Karta X60 krokovy motor pretizeni / « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
nadproud / prepéti (motoricky (bo¢ni) vodi¢ dila) * Vyméiite fidici skFin
* Vymérite enkodér
* Vyméite krokovy motor
2473 Porucha Krokovy motor Karta X60 enkodér Siciho motoru neni | « Vymérite Fidici skin

pfipojen (motoricky (bo¢nf) vodic dila)

N

‘luenole

oewlojul e BAOgAYD ‘]

juasely Ju

J431av
ddoyiInNag Iz



06

6T0Z/20 - 0°90 - WNINIHd IdAL-N nhawered weuzas

Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2474 Porucha Krokovy motor Karta X60 enkodér Siciho motoru neni | » Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (motoricky (boéni) vodi¢ dila) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2475 Porucha Krokovy motor Karta X60 poloha inicializace » Odstrarite t€zky chod ve stroji
nenalezena (motoricky (boéni) vodi¢ dila) * Vymérite enkodér
* Vyménite motor
2476 Porucha Krokovy motor Karta X60 nenf aktivni (motoricky » Vyméiite Fidici skfin
(bocni) vodi¢ dila)
2477 Porucha Krokovy motor Karta X60 pretizen (motoricky (bo¢ni) |+ Odstrarite téZky chod ve stroji
vodi¢ dila) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2478 Porucha Krokovy motor Karta X60 vadny enkodér (motoricky * Vymérite enkodér
(boéni) vodic¢ dila)
2479 Porucha Krokovy motor Karta X60 vadny snima¢ proudu » Vyméiite Fidici skfin
(motoricky (bo¢ni) vodi¢ dila)
2480 Porucha Krokovy motor Karta X60 smér otaceni krokového * Vymérite enkodér
motoru neni spravny (motoricky (bo¢ni) vodi€ dila) * Zkontrolujte zaménu konektorQ
 Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2481 Porucha Krokovy motor Karta X60 referenéni jizda se nezdafila |+ Odstrarite tézky chod ve stroji
(motoricky (boéni) vodi¢ dila) * Vymérite enkodér
* Vyménite motor
2483 Porucha Krokovy motor Karta X60 nadproud (motoricky (bo¢ni) |« Vyméiite Fidici skfin
vodi¢ dila)
2484 Porucha Krokovy motor Karta X60 inicializace parametrd * Provedte aktualizaci softwaru

(motoricky (boéni) vodi¢ dila)

 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2485 Porucha Krokovy motor Karta X60 chyba izolace (motoricky « Zkontrolujte u faize motoru a PE nizkoohmové spojeni
(bo¢ni) vodi¢ dila) * Vymérite enkodér
* Vyméiite Sici motor
2487 Porucha Krokovy motor Karta X60 interval podavani selhal  Provedte aktualizaci softwaru
(motoricky (bo¢ni) vodi¢ dila) « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2488 Porucha Krokovy motor Karta X60 referen¢ni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(motoricky (bo¢ni) vodi¢ dila) * Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2501 Porucha Krokovy motor Karta X70 prodleva referenéni jizdy * Zkontrolujte referenéni senzor
(horni podavaci valec pred jehlou)
2505 Porucha Krokovy motor Karta X70 krokovy motor blokovan * Odstrarite tézky chod ve stroji
(horni podavaci valec pred jehlou)
2521 Porucha Krokovy motor Karta X70 konektor enkodéru (Sub-D, |+ Zapojte kabel enkodéru na fidici skfiri, pouZijte spravné rozhrani
9pdl.) neni pripojeny
2522 Porucha Krokovy motor Karta X70 poloha magnetového kola * Zkontrolujte krokovy motor 1, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena
2530 Porucha Krokovy motor Karta X70 neodpovida * Provedte aktualizaci softwaru
* Vymeéiite fidici skin
2531 Porucha Krokovy motor Karta X70 chyba inicializace * Provedte aktualizaci softwaru
 Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2571 Porucha Krokovy motor Karta X70 hlidaci jednotka (horni * Provedte aktualizaci softwaru
podavaci valec pred jehlou) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2572 Porucha Krokovy motor Karta X70 krokovy motor pretizeni / Zkontrolujte vybér tfidy stroje

nadproud / prepéti (horni podavaci valec pred jehlou)

Vymeérite fidici skFin
Vymérite enkodér
Vymeérite krokovy motor
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2573 Porucha Krokovy motor Karta X70 enkodér Siciho motoru neni | « Vymeérite Fidici skfin
pfipojen (horni podavaci valec pred jehlou)
2574 Porucha Krokovy motor Karta X70 enkodér Siciho motoru neni | « Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (horni podavaci valec pred jehlou) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2575 Porucha Krokovy motor Karta X70 poloha inicializace * Odstrarite tézky chod ve stroji
nenalezena (horni podavaci valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2576 Porucha Krokovy motor Karta X70 nenf aktivni (horni podavaci |+ Vymérite fidici skin
vélec pred jehlou)
2577 Porucha Krokovy motor Karta X70 pfetizeni (horni podavaci * Odstrarite tézky chod ve stroji
valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2578 Porucha Krokovy motor Karta X70 vadny enkodér (horni * Vymérite enkodér
podavaci valec pred jehlou)
2579 Porucha Krokovy motor Karta X70 vadny snimac¢ proudu (horni |« Vymérite Fidici skin
podavaci valec pred jehlou)
2580 Porucha Krokovy motor Karta X70 smér otaceni krokového * Vymérite enkodér
motoru neni spravny (horni podavaci valec pred jehlou)| ¢ Zkontrolujte zaménu konektorG
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2581 Porucha Krokovy motor Karta X70 referenéni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(horni podavaci valec pred jehlou) * Vyméiite enkodér
* Vymérite motor
2583 Porucha Krokovy motor Karta X70 nadproud (horni podavaci » Vyméiite Fidici skfin
vélec pred jehlou)
2584 Porucha Krokovy motor Karta X70 inicializace parametrd (horni |+ Provedte aktualizaci softwaru

podavaci valec pred jehlou)

* Zkontrolujte vybér tfidy stroje
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2585 Porucha Krokovy motor Karta X70 chyba izolace (horni podavaci | « Zkontrolujte u fAize motoru a PE nizkoohmové spojeni
vélec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vyméiite Sici motor
2587 Porucha Krokovy motor Karta X70 interval podavani selhal  Provedte aktualizaci softwaru
(horni podavaci valec pred jehlou) « Zkontrolujte vybér t¥idy stroje
2588 Porucha Krokovy motor Karta X70 referen¢ni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(horni podavaci valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2601 Porucha Krokovy motor Karta X80 prodleva referenéni jizdy * Zkontrolujte referenéni senzor
(dolni podavaci valec pred jehlou)
2605 Porucha Krokovy motor Karta X80 krokovy motor blokovan * Odstrarite tézky chod ve stroji
(doIni podavaci valec pred jehlou)
2621 Porucha Krokovy motor Karta X82 konektor enkodéru (Sub-D, |+ Zapojte kabel enkodéru na fidici skfiri, pouZijte spravné rozhrani
9pol.) neni pripojeny (dolni podavaci vélec pred jehlou)
2622 Porucha Krokovy motor Karta X80 poloha magnetového kola * Zkontrolujte krokovy motor 6, zda nevykazuje tézky chod
nenalezena (doIni podavaci valec pred jehlou)
2630 Porucha Krokovy motor Karta X80 neodpovida (dolni podavaci |+ Provedte aktualizaci softwaru
vélec pred jehlou) * Vymeéiite fidici skfin
2631 Porucha Krokovy motor Karta X80 chyba inicializace (dolIni * Provedte aktualizaci softwaru
podavaci valec pred jehlou) « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2671 Porucha Krokovy motor Karta X80 hlidaci jednotka (dolni » Provedte aktualizaci softwaru
podavaci valec pred jehlou) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2672 Porucha Krokovy motor Karta X80 krokovy motor pretizeni / Zkontrolujte vybér tfidy stroje

nadproud / prepéti (dolni podavaci valec pred jehlou)

Vymeérite fidici skFin
Vymeérite enkodér
Vymeérite krokovy motor
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
2673 Porucha Krokovy motor Karta X80 enkodér Siciho motoru neni | « Vymeérite Fidici skfin
pfipojen (doIni podavaci valec pred jehlou)
2674 Porucha Krokovy motor Karta X80 enkodér Siciho motoru neni | « Provedte aktualizaci softwaru
inicializovan (dolni podavaci valec pred jehlou) * Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2675 Porucha Krokovy motor Karta X80 poloha inicializace * Odstrarite tézky chod ve stroji
nenalezena (doIni podavaci valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vyménite motor
2676 Porucha Krokovy motor Karta X80 nenf aktivni (dolni podavaci |+ Vymérite Fidici skin
vélec pred jehlou)
2677 Porucha Krokovy motor Karta X80 pfetizeni (dolni podavaci * Odstrarite tézky chod ve stroji
valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vyménte motor
2678 Porucha Krokovy motor Karta X80 vadny enkodér (dolni * Vymérite enkodér
podavaci valec pred jehlou)
2679 Porucha Krokovy motor Karta X80 vadny snimac¢ proudu (dolni | ¢ Vymérite Fidici skfin
podavaci valec pred jehlou)
2680 Porucha Krokovy motor Karta X80 smér otaceni krokového * Vymérite enkodér
motoru neni spravny (dolni podavaci valec pred jehlou) | « Zkontrolujte zaménu konektorG
« Zkontrolujte spojeni v rozdélovadi stroje a pfipadné je zmérite
2681 Porucha Krokovy motor Karta X80 referenéni jizda se nezdafila |« Odstrarite tézky chod ve stroji
(doIni podavaci valec pred jehlou) * Vyméiite enkodér
* Vymérite motor
2683 Porucha Krokovy motor Karta X80 nadproud (dolni podavaci » Vyméiite Fidici skfin
vélec pred jehlou)
2684 Porucha Krokovy motor Karta X80 inicializace parametru (dolni |+ Provedte aktualizaci softwaru

podavaci valec pred jehlou)

« Zkontrolujte vybér tfidy stroje
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
2685 Porucha Krokovy motor Karta X80 chyba izolace (dolni podavaci | « Zkontrolujte u fAize motoru a PE nizkoohmové spojeni
vélec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vyméiite Sici motor
2687 Porucha Krokovy motor Karta X80 interval podavani selhal (doIni | « Provedte aktualizaci softwaru
podavaci valec pred jehlou) « Zkontrolujte vybér tfidy stroje
2688 Porucha Krokovy motor Karta X80 referenc¢ni jizda se nezdafila |+ Odstrarite tézky chod ve stroji
(doIni podavaci valec pred jehlou) * Vymérite enkodér
* Vymérite motor
2901 Porucha Obecné prekroceni €asu pfi najizdéni referenéni polohy | « Zkontrolujte referenéni spina¢
krokovych motort
3010 Porucha U100 V chyba rozbéhu » Odpojte konektor motoru; pokud chyba i nadale pretrvava, vymérite
fidici skFir
3011 Porucha U100 V zkrat » Odpojte konektor motoru; pokud chyba i nadale pretrvava:
vymeéiite Fidici skfin
3012 Porucha U100 V (I12T) pretizeni « Jeden nebo nékolik krokovych motoru je vadnych
3020 Porucha U24 V chyba rozbéhu » Odpojte konektor magnetu; pokud chyba i nadale pretrvava:
vyméiite Fidici skfin
3021 Porucha U24 V zkrat » Odpojte konektor magnetu; pokud chyba i nadale pretrvava:
vyméiite Fidici skiin
3022 Porucha U24 V (12T) pretizeni « Jeden nebo nékolik magnetu je vadnych
3030 Porucha Vypadek faze motoru * Vyméiite Fidici skfin
3104 Varovani Poloha pedalu neni v pozici 0 « Pfi zapinani fidici skiiné sundejte nohu z pedalu
3109 Varovani Blokovani chodu * Zkontrolujte u stroje snima¢ sklopeni
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
3110 Informace Magnet pro napéti nité vpravo neni pfipojeny « Zkontrolujte pfipojeni magnetu pro napéti nité vpravo
3111 Informace Magnet pro napéti nité vlevo neni pfipojeny « Zkontrolujte pfipojeni magnetu pro napéti nité vievo
3150 Informace Potfebna udrzba « Informace o Udrzbé stroje, viz servisni navod stroje
3217 Informace RFW vpravo « Civka je prazdna
» Nasadte novou civku
3223 Informace Rozpoznani chybného stehu -
3224 Informace Sledovani otaceni civky * Civka se neto¢i
« Zkontrolujte civku, vytdhnéte pocate¢ni nit
3225 Informace Snima¢ SSD je znedistén  Vycistéte snimac stlacéenym vzduchem nebo mékkym bavinénym
hadfikem
3354 Informace Chyba pfi odstfihu nité » Provedte aktualizaci softwaru
3383 Informace Chyba pri referenéni jizdé motoru  Zkontrolujte motor
 Provedte aktualizaci softwaru
4201 Varovanf{ Chyba SD karty * Zasuiite SD kartu
» Vyméite Fidici skfif
4430 Varovani OP3000: Spojeni ztraceno  Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vymérite OP3000
» Vyméiite Fidici skfin
4440 Porucha OP3000: Prekro¢ena pfijimaci vyrovnavaci pamét DAC| ¢ Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vyménite OP3000
» Vyméiite Fidici skfif
4441 Varovani OP3000: Timeout pfijmu DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000

* Vyménte OP3000
» Vyméiite Fidici skfin
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
4442 Varovani OP3000: Neznamé hlaSeni DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vymérite OP3000
» Vyméiite Fidici skfif
4443 Varovani OP3000: Neplatny kontrolni sou¢et DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vyménite OP3000
* Vymeéiite fidici skiif
4445 Porucha OP3000: Vysilaci vyrovnavaci pamét DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000
prekro¢ena * Vymérite OP3000
» Vymérite Fidici skfin
4446 Varovani OP3000: Zadna odpovéd DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vyménite OP3000
* Vymeéiite fidici skfif
4447 Varovani OP3000: Neplatna odpovéd DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vymérite OP3000
» Vymérite Fidici skfin
4450 Porucha OP3000: DAC OP * Zkontrolujte spojeni OP3000
Prekro€ena pfijimaci vyrovnavaci pamét * Vyménte OP3000
» Vyméite Fidici skfir
4451 Varovani OP3000: Pfijem DAC OP  Zkontrolujte spojeni OP3000
timeout * Vymérite OP3000
» Vyméiite Fidici skfin
4452 Varovani OP3000: Neznamé hlaseni DAC OP « Zkontrolujte spojeni OP3000
* Vyménte OP3000
* Vymeéiite fidici skfin
4456 Varovani OP3000: Z&4dna odpovéd DAC « Zkontrolujte spojeni OP3000

* Vymérite OP3000
» Vymérite Fidici skfin
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Kéd Druh MozZny davod Odstranéni
4460 Varovani Spojeni OP7000 ztraceno « Zkontrolujte spojeni OP7000
* Vymérite OP7000
» Vyméiite Fidici skfin
4906 Informace « Zkontrolujte pfipojovaci zdifku ID stroje
« Nutny reset nebo zména tridy stroje
4907 Informace * Nutn& zména tfidy stroje
4908 Informace « Nutny reset
4911 Informace * Nutny reset
4918 Varovani Neplatny aktualiza¢ni soubor » Kontaktujte servis DA
4919 Varovani Reset se nezdafil « Kontaktujte servis DA
4920 Varovani Chyba v aktualiza¢nim protokolu  Kontaktujte servis DA
4921 Varovanfi Aktualizace se prerusila » Kontaktujte servis DA
4922 Porucha Nenalezena Zadna databaze uZivatele  Kontaktujte servis DA
4923 Porucha Synchronizace se nezdafila  Kontaktujte servis DA
4930 Informace Ridici skFifi vyménéna « Pfenos dat z ovladaciho panelu do fidici sk¥iné
4931 Informace Chyba v kontrolnich souétech fidici skfiné * Pfenos dat z ovladaciho panelu do fidici sk¥iné
6353 Porucha Prekroceni ¢asu EEprom  Vypnéte fidici skfin, pockejte, az LED diody zhasnou, zkontrolujte
spojeni ID stroje a opét zapnéte fidici skFin
5001 Informace Chybna tfida stroje * Zmérite tfidu stroje

Provedte reset
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
5002 Informace Chybna tfida stroje nebo ID stroje chyba pfipojent * Zméiite tfidu stroje
* Provedte reset
5003 Informace Verze dat pfilis stara * Provedte reset
5004 Informace Chyba kontrolnich souctt * Provedte reset
6360 Informace Na externi EEprom nejsou Zadna platna data (interni | « Aktualizujte software
struktury dat nejsou kompatibilni s externi datovou
paméti)
6361 Informace Neni pfipojena externi EEprom « Pfipojte ID stroje
6362 Informace Na interni EEprom nejsou zadna platna data (interni « Zkontrolujte pfipojeni ID stroje
struktury dat nejsou kompatibilni s externi datovou * Viypnéte fidici skfin, pockejte, az LED kontrolky zhasnou, a Fidici skfir
paméti) opét zapnéte
 Aktualizujte software
6363 Informace Na interni a externi EEprom nejsou Zadna platna data |+ Zkontrolujte pfipojeni ID stroje
(verze softwaru neni kompatibilni s interni datovou * Vypnéte fidici skfin, pockejte, az LED kontrolky zhasnou, a Fidici skfir
paméti, pouze vlastnosti pfi nouzovém chodu) opét zapnéte
« Aktualizujte software
6364 Informace Na interni EEprom nejsou Zadna platna data a externi |« Zkontrolujte pfipojeni ID stroje
EEprom neni pfipojena (interni struktury dat nejsou  Vypnéte fidici skFin, pockejte, az LED kontrolky zhasnou, a fidici skfir
kompatibilni s externi datovou paméti) opét zapnéte
 Aktualizujte software
6365 Informace Vadna interni EEprom » Vyméiite Fidici skfin
6366 Informace Interni EEprom je vadna a externi data nejsou platnd |« Vymérite Fidici skin
(pouze vlastnosti pfi nouzovém chodu)
6367 Informace Interni EEprom je vadna a externi data nejsou platnd |« Vymeérite Fidici skin

(pouze vlastnosti pfi nouzovém chodu)
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Kéd Druh Mozny davod Odstranéni
7270 Informace Externi CAN  Zkontrolujte spojovaci vedeni
 Provedte aktualizaci softwaru
* Vyménte CAN slave
9310 Porucha Zafizeni podavajici pas neni pfipojeno * Zkontrolujte spojovaci vedeni
 Provedte aktualizaci softwaru
» Vymérite fidici skFin pFistroje na posuv pasky
9320 Porucha Zafizeni na posuv pasky ve snizené poloze
9330 Informace Neni pfipojen senzor sily materialu « Zkontrolujte spojovaci vedeni
 Provedte aktualizaci softwaru
* Vymérite senzor sily materialu
9340 Porucha Hlida¢ konce nité neni spojen * Zkontrolujte spojovaci vedeni
 Provedte aktualizaci softwaru
» Vyménite hlidace konce nité
9910 Varovanf{ Zastaveni Siti « Zkontrolujte u stroje snima¢ sklopeni
« Zkontrolujte pfipojku 24V
» Vyméiite Fidici skfin
9911 Varovani Vypnuti proudu « Ridic skFif je vypnuta
9912 Varovani Nutny restart * Vlypnéte Fidici skFif
9913 Varovani Prazdna civka » Nasadte prosim plnou civku
9914 Varovani Reset « Odpojte prosim USB flashdisk!
9915 Varovani Pockejte prosim! * Pockejte prosim a neodpojujte USB flashdisk
9916 Varovani Vymazte interni pamét * Mazéani SD karty. Pokracujte potvrzenim OK; pferuseni pomoci ESC
9917 Varovanfi Vymazte USB flashdisk * Mazéani USB flashdisku. Pokracujte potvrzenim OK; pferuseni

pomoci ESC
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Kod Druh Mozny davod Odstranéni
9918 Varovanfi Neni k dispozici USB flashdisk * Zasuiite prosim USB flashdisk
9919 Varovanfi Zastaveni Siti » Chod stroje pro navlékani je blokovan
9920 Varovani Najeti do referenéni polohy  Vyckejte prosim na najeti do referenéni polohy
9921 Varovani Zobrazit hlaSeni QONDAC » Zprava
9922 Varovani Servisni zastaveni « Zkontrolujte tla¢itko Servisni zastaveni
* Zkontrolujte pfipojku 24V
» Vyméiite Fidici skfin
9923 Varovani Nutny update « Restart potvrdte OK nebo ESC pro preruseni
9924 Varovani Token vytvoren * Vytvoreni tokenu na USB flashdisku
9925 Varovani Token zménén! * Prepsat token?
9926 Varovani Potvdrte prosim reset » Skute¢né proveést reset?
9927 Varovani Reset * Reset se zdafil
9928 Varovanf{ Najeti referenéni polohy?  Seslapnéte pedal zpét (poloha pedalu -2)
9929 Varovanfi Mnozstvi spodni nité neni dostate¢né « Nasadte prosim plnou civku
9930 Varovanfi Prazdna civka « Nasadte prosim plnou civku
9931 Informace Rezim navijece « Pro ukonéeni rezimu navijece seSlapnéte pedal zpatky
9932 Informace Neni k dispozici Zadny program  Automaticky rezim neni bez programu Svu k dispozici. Pro vytvoreni

nového programu $vu pouzijte prosim rezim programovani.
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