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1. TECHNISCHE DATEN

1-1. Spezifikationen des Nahmaschinenkopfes

Schmiermethode des Stirnplattenteils

rl
»
VI

iy

M | Halbtrocken

DDL-8000A-P? JACWAN -

S | Mikromengenschmierung

Nahtspezifikation

S | Mittelschwere Stoffe

H | Schwere Stoffe

Spezifikation der Nadelfadenzange

N | Mit

0 | Ohne

DDL-8000A-PMS DDL-8000A-PSH

Max. Nahgeschwindigkeit

5.000 sti/min (P = weniger als 4)
4.000 Sti/min fir ,P = 4 oder mehr*

4.500 sti/min (P = weniger als 4)
4.000 Sti/min fur ,P = 4 oder mehr®

Stichlange 5 mm
Handlifter 55 mm
NahfuRhub
Auto-Lifter 13 mm oder mehr

Audio-Anleitung

Vorhanden

1738 Nm65 bis 110 (DB x 1 #9 bis 18) 1738 Nm125 bis 160 (DB x 1 #20 bis 23)

Nadel ™ 134 Nm65 bis 110 (DP x 5 #9 bis 18) 134 Nm125 bis 160 (DP x 5 #20 bis 23)
Schmierdl JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 oder JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7
Motor Wechselstrom-Servomotor
PMS ;
- Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruckpegel (LpA) am Arbeitsplatz:
A-bewerteter Wert von 78,7 dBA ; (einschlieRlich Kpa = 2,5 dBA) ; gemal ISO 10821-
Larm C.6.2 -ISO 11204 GR2 bei 4.000 sti/min.

PSH ;

- Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruckpegel (LpA) am Arbeitsplatz:
A-bewerteter Wert von 82,0 dBA ; (einschlieRlich Kpa = 2,5 dBA) ; gemal ISO 10821-
C.6.2 -ISO 11204 GR2 bei 4.000 sti/min.

» Die Ndahgeschwindigkeit hangt von den Nahbedingungen ab. Die vor dem Versand voreingestelite
Ndhgeschwindigkeit betragt 4.000 sti/min.
*1 : Die verwendete Nadel hdangt vom Bestimmungsland ab.

1-2. Spezifikationen des Schaltkastens

Einphasenstrom
Versorgungsspannung )

220 bis 240V CE
Frequenz 50Hz/60Hz

. Temperatur : 0 bis 35°C
Betriebsumgebung . .
Luftfeuchtigkeit : maximal : 90%

Eingang 170VA




2. EINRICHTUNG

2-1. Masszeichnung des Tisches
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2-2. Vorsichtsmassnahmen bei der Einrichtung der Ndhmaschine

Wir danken lhnen sehr, dass Sie sich dieses Mal fiir eine JUKI Industriendhmaschine entschieden haben.
Beachten Sie vor der Inbetriebnahme der Nahmaschine die Punkte 2-1 bis 2-14, um reibungslosen Betrieb
zu gewabhrleisten.

i
, ~
[ 1
\~_ 7
1,2+ 0,5 mm
1i0,5mm*~_~
%1,210,5mm

23,5 mm [/o 19,5 mm

2-2-1. Tragen der Nahmaschine
Tragen Sie die Nahmaschine mit zwei Personen am
Maschinenarm, wie in der Abbildung gezeigt.

e —— —— ——————— —— — —

( 1. Halten Sie auf keinen Fall das Hand- |
rad, weil es sich dreht. |
@ 2. Tragen Sie die NAhmaschine unbe- |
dingt mit zwei oder mehr Personen, |
da sie tiber 40 kg wiegt. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

2-2-2. VorsichtsbmaRBnahme beim Aufstellen
der Nahmaschine

Stellen Sie die Nahmaschine auf einer waagerech-

ten und ebenen Flache auf, und legen Sie keine vor-

springenden Gegenstande, wie z. B. einen Schrau-

benzieher oder dergleichen, auf die Flache.

1) Die Unterabdeckung @ muf auf den vier Ecken
der Maschinentischnut aufliegen. Die Gum-
mischarniersitze @ am Tisch montieren und mit
Nageln am Tisch befestigen.

2) Zwei Gummidampfer @ mit Nageln @ gemal
der obigen Abbildung auf Seite @) (Bedienerseite)
befestigen. Zwei Dampfer @ mit Gummikleber auf
der Seite @ (Scharnierseite) befestigen. Dann die
Unterabdeckung @ auf die angebrachten Damp-
fer setzen.

3) Das Scharnier @ in die Offnung des Maschinen-
betts einpassen, und den Maschinenkopf erst in
das Gummischarniersitze @ im Tisch einpassen,
bevor er auf die Dampfer @ in den vier Ecken
gesetzt wird.

[ o !
Vorsicht

| 9 Nicht das Handrad halten. |

{ )



4) Die Maschinenkopfstiitze @ bis zum Anschlag am
Tisch befestigen.

e —— —— ——————— —— — —

( .~ Montieren Sie die Maschinenkopfstiitze |
| Vorsichty @ so am Maschinentisch, dass ihre Héhe |
| 9 iiber der Tischoberfliche 56 bis 60 mm |
l_ betragt. _‘]

2-4. Installieren des Pedalsensors

1) Den Pedalsensor mit den mit der Einheit geliefer-
ten Befestigungsschrauben @ am Tisch befesti-
gen. Der Pedalsensor muss so montiert werden,
dass die Verbindungsstange senkrecht zum Tisch
steht.

2) Nachdem der Pedalsensor am Tisch montiert
worden ist, den Nahmaschinenkopf auf den Tisch
setzen.




2-5. AnschlieBen des Steckverbinders

WARNUNG :

lang, bevor Sie den Pedalsensor montieren.

mit der Verriegelung.

Betriebsanleitung, bevor Sie die Vorrichtung benutzen.

Um Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der NAhmaschine zu verhiiten, schalten Sie unbedingt
die Stromversorgung aus, ziehen Sie den Netzstecker ab, und warten Sie mindestens fiinf Minuten

achten Sie auf korrekten Anschlufl der Kabel. (Wird einer der Steckverbinder in einen falschen
Anschluss eingesteckt, kann die dem Steckverbinder entsprechende Vorrichtung nicht nur
beschédigt werden, sondern auch plétzlich anlaufen und Verletzungsgefahr heraufbeschwéren.)

* Um Verletzungen durch Betriebsstérungen zu vermeiden, sichern Sie die Steckverbinder unbedingt

j * Um Beschadigung des Gerates durch Betriebsstérungen und falsche Spezifikationen zu vermeiden,

* Einzelheiten zur Handhabung der jeweiligen Vorrichtung entnehmen Sie bitte der beiliegenden

. Stecken Sie den Netzstecker nichtin )

die Steckdose. |

. Vergewissern Sie sich, dass der Netz- |

schalter ausgeschaltet ist. |

. Fiihren Sie die Stecker vollstéandig in |

die entsprechenden Buchsen ein, bis |

\ sie einrasten. ]

1) Ziehen Sie das Pedalsensorkabel @ und das
vom Elektrokasten kommende Wechselstrom-Ein-
gangskabel @ durch das Kabeldurchgangsloch @
zur Unterseite des Nahmaschinentisches heraus.

2) Verbinden Sie das Pedalsensorkabel @ und den
Steckverbinder unter dem Tisch.

3) Sichern Sie das Pedalsensorkabel @

und das Wechselstrom-Eingangskabel @

Pedalsensor

mit Krampen @ .

[Modelle des EU-Typs]
Installieren Sie mitgelieferte Ringkern @ .
Klemmen Sie das Pedalsensorkabel @
fur einen Ringkern @ fest, nachdem Sie
das Kabel dreimal um den Torus des
Ringkerns gewickelt haben.




2-6. Installieren des Netzschalters

WARNUNG:

A

eingeklemmt wird.

1. Den Erdleiter (griin/gelb) an der vorgeschriebenen Stelle (auf der Erdungsseite) anbringen.
2. Dabei darauf achten, dass die Klemmen nicht miteinander in Beriihrung kommen.
3. Beim SchlieBen der Netzschalterabdeckung darauf achten, dass das Kabel nicht darunter

19 220V-240V
Blau Blau
<= ——=
ol Bo
|O0l§ o]
05| || R0
Griin/ A\ ~ _—
Gelb
Braun Braun

[ locdh
(@)

1) Die Schraube @ auf der Seitenflaiche der Netz-
schalterabdeckung entfernen, um die Netzschal-
terabdeckung zu 6ffnen.

2) Das Netzstrom-Eingangskabel @ , @ durch die
Ruckseite des Netzschalters ziehen. Das Kabel
mit dem Kabelbinder @ sichern.

3) Die Klemmen des Netzeingangskabels @ , @
durch Anziehen der Schrauben an den vorge-
schriebenen Stellen sicher befestigen.

4) Die Netzschalterabdeckung schlie3en. Die
Schraube @ auf der Seitenflache der Netzschal-
terabdeckung anziehen.



2-7. Installieren des Drosselkastens

* Fur die Modelle des EU-Typs installieren Sie den mit der Ndhmaschine gelieferten Drosselkasten.

' Tisches
-

. i N
| Unterseite des | 1Bedienerseite

¥

Netzanschluss-

4

/
kasten 2

o

e

1) Schlieen Sie die Klemmen des Stromver-
sorgungskabels @ des Elektrokastens an die
Drosselkasten-Platineneinheit @ und an die
Drosselkasten-Montageplatte @ an.

SchlieRen Sie das braune Kabel A an die erste
Klemme und das blaue Kabel B an die dritte
Klemme von der Oberseite des Klemmen-
blocks jeweils mit Schrauben an der Drossel-
kasten-Platineneinheit an. Schlief3en Sie das
grun/gelbe Kabel C mit einer Erdungsklemm-
schraube @ an die Drosselkasten-Montage-
platte @ an.

2) Bringen Sie den Kabelbinder @ am Stromver-
sorgungskabel des Elektrokastens an.Befes-
tigen Sie das Stromversorgungskabel zusam-
men mit dem Kabelbinder mit der Kabelbin-
der-Befestigungsschraube @ an der Drossel-
kasten-Montageplatte @ .

3) Bringen Sie Kabeltiillen @ an den Ein-/Aus-
gangskabeln @ und @ des Drosselkastens an.
Bringen Sie beide Kabeltillen auf die gleiche
Weise an.

4) Befestigen Sie die Drosselkastenabdeckung
@ mit vier Befestigungsschrauben @ an der
Drosselkasten-Montageplatte @ .

Setzen Sie dabei die an den Ein-/Ausgangska-
beln @ und @ angebrachten Kabeltiillen @ in
die Vertiefungen der Drosselkastenabdeckung
@ ein, um einen Spalt zwischen Drosselkasten
® und Abdeckung @ zu beseitigen.

5) Installieren Sie den Drosselkasten @ mit vier
mitgelieferten Holzschrauben @ am Tischstan-
der.

Passen Sie die Montageposition der Grofte
des Tischstanders an, so dass der Drossel-
kasten nicht Gber den Rand des Tischstanders
hinausragt.

6) Installieren Sie drei mitgelieferte Ringkerne @ .
Klemmen Sie das Stromversorgungskabel
des Elektrokastens fiir zwei Ringkerne @ fest,
nachdem Sie das Kabel zweimal um den Torus
des Ringkerns gewickelt haben.

7) Befestigen Sie die Ein-/Ausgangskabel @ und
@ des Drosselkastens @ mit den mitgeliefer-
ten Kabelkrampen ® am Tischstéander.

Achten Sie dabei darauf, dass sich die Ein-
und Ausgangskabel nicht iberkreuzen.



2-8. Installieren des Netzsteckers

WARNUNG: :
1. Den Erdleiter (griin/gelb) an der vorgeschriebenen Stelle (auf der Erdungsseite) anbringen.
2. Dabei darauf achten, dass die Klemmen nicht miteinander in Berithrung kommen.

1) Das Netzkabel an den Netzstecker @ anschlieRen.
SchlieRen Sie das blaue und das braune Kabel an

}AC 200-240V die Stromversorgungsseite, und das griin/gelbe

e Kabel an die Erdungsseite an, wie in der Abbil-

12 200-240V

© Grun/c_selb dung dargestellt.
(Erdleiter) —_———— e ———— — — ———— —_
( 1. Verwenden Sie unbedingt einen Netz- )
| D stecker @ , der dem Sicherheitsstan- |
| @ dard entspricht. |
| 2. SchlieRen Sie den Erdleiter (griin/ |
| gelb) an die Erdungsseite an. )

2) Sicherstellen, dass sich der Netzschalter @ im

\/ AUS-Zustand befindet. Dann den vom Netzschal-
ter kommenden Netzstecker in die Steckdose

einstecken.
| Uberpriifen Sie vor dem AnschlieRen 1
BN
/0 | "QWD des Netzsteckers @ noch einmal die |
> | am Netzanschlusskasten angegebene |
= | Versorgungsspannung. )
—_—— T L —

1 * Die Form des Netzsteckers @ ist je nach dem
Bestimmungsland der Nahmaschine unter-
schiedlich.




2-9. Installieren des Garnstanders

1) Den Garnstander zusammenmontieren
und in die Bohrung der Tischplatte einset-
zen.

2) Die Mutter @ anziehen.

2-10. Montieren der Verbindungsstange

WARNUNG :

é Um durch plétzliches Anlaufen der Nahmaschine verursachte Verletzungen zu vermeiden, fithren

Sie die folgende Arbeit erst aus, nachdem Sie den Netzschalter ausgeschaltet und mindestens 5
Minuten gewartet haben.

Die Verbindungsstange @ mit der Mutter @ im Mon-
tageloch des Pedalhebels @ befestigen.




2-11. Pedaleinstellung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

2-11-1. Installieren der Verbindungsstange

1) Das Pedal @ in Pfeilrichtung nach rechts oder
links schieben, so dat Motorsteuerhebel @ und
Verbindungsstange @ in einer Ebene liegen.

2-11-2. Einstellen der Pedalneigung

1) Die Pedalneigung kann durch Verandern der Lan-
ge der Verbindungsstange @ beliebig eingestellt
werden.

2) Die Klemmschraube @ I56sen, und die Lange der
Verbindungsstange @ einstellen.

Die Bedienung des Pedals erfolgt in den folgen-

den vier Stufen :

A 1) Wird das Pedal leicht nach vorn niedergedriickt,

~ lauft die Maschine mit niedriger Geschwindigkeit.
® ®

2) Wird das Pedal weiter nach vorn niedergedriickt,

® lZuft die Maschine mit hoher Geschwindigkeit. @)
3 fN:;)tralstel- (Wird der Schalter fiir automatisches Riickwérts-
- u .. . .. . .
' cdser nahen betatigt, 1auft die Maschine nach Abschluf
‘ -
L ® des Riickwartsnahens mit hoher Geschwindig-
s keit.)
(E) 3) Wird das Pedal auf die Ausgangsstellung zurlck-

gestellt, bleibt die Maschine stehen (mit der Nadel
in Hoch- oder Tiefstellung). @

4) Wird das Pedal ganz nach hinten niedergedriickt, schneidet die Maschine den Faden ab. @
Durch leichtes Niederdriicken des Pedals nach hinten ® wird der NahfuR angehoben, und durch vollstan-
diges Niederdricken des Pedals nach hinten wird der Fadenabschneider betatigt.
Wenn Sie den Nahbetrieb starten, wahrend der Nahfuld mit dem Auto-Lifter angehoben ist, und Sie den
hinteren Teil des Pedals niederdriicken, senkt sich nur der Nahful3.
+ Wird das Pedal wahrend des automatischen Riickwartsndhens am Nahtanfang auf die Neutralstellung @
zurlickgestellt, bleibt die Maschine nach Ausfiihrung des Rickwartsnahens stehen.
+ Die Maschine fiihrt normales Fadenabschneiden aus, selbst wenn das Pedal unmittelbar nach dem Nahen
mit hoher oder niedriger Geschwindigkeit nach hinten niedergedrickt wird.
+ Die Maschine fiihrt vollstdndiges Fadenabschneiden aus, selbst wenn das Pedal unmittelbar nach Beginn
des Fadenabschneidevorgangs auf die Neutralstellung @ zurlickgestellt wird.
5) Wenn Sie den hinteren Teil des Pedals von seiner Neutralstellung @ aus vor dem Starten leicht nieder-
driicken, wird das Pedal zur ersten NahfuRliftungsposition ® gebracht. Wenn Sie den hinteren Teil des
Pedals weiter niederdriicken, wird das Pedal zur zweiten NahfuRliftungsposition @ gebracht.

—-10 -



2-13. Netzschalter

o
=
D-p
o
=
=

o — — — — — — — — — — — — — — — — — —
@:

1) Tippen Sie den Netzschalter @ leicht von Hand
an, um die Stromversorgung einzuschalten.

1. Driicken Sie den Netzschalter nicht fest \

mit der Hand.

. Falls die Netzanzeige-LED an der Tafel I

nach dem Einschalten des Netzschal-

ters @ nicht aufleuchtet, sofort den

Netzschalter @ ausschalten und die I
Versorgungsspannung liberpriifen. :
Wenn Sie den Netzschalter @ nach dem |
Ausfiihren der vorgenannten Schritte |
wieder einschalten wollen, miissen Sie |
nach dem Ausschalten des Netzschal- |
ters @ fiinf Minuten oder linger warten. I

. Halten Sie nicht Ihre Hand oder irgend- I

einen Gegenstand unter die Nadel, da |
sich die Nadelstange entsprechend |
der Speicherschalter-Einstellung au- |
tomatisch bewegen kann, wenn Sie die |
Stromversorgung der Nahmaschine |
einschalten. ]

2) Wenn Sie den hinteren Teil des Pedals niederdriicken, fihren die Nadelstange und der Nahfuliftungsmo-
tor ihren anfanglichen Betrieb aus, damit die Ndhmaschine mit dem Nahen beginnen kann.

— — — — — — — — — — — — —

{ Falls Sie versuchen, den Nahvorgang zu starten, ohne den hinteren Teil des Pedals niederzu-

| starten Sie den Nahvorgang unbedingt erst nach dem Niederdriicken des hinteren Teils des

]
| flordichty  driicken, wird der unten gezeigte Warnmeldungsbildschirm angezeigt. Um dies zu verhindern, |
I
)

| Pedals.

< Bildschirm fiir Nullpunkt-Wiedergewinnung >

-1 -
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2-14. Schmierung

WARNUNG :

1. SchlieBen Sie den Netzstecker erst nach Durchfiihrung der Schmierung an, um durch plétzliches
Anlaufen der Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.
é 2. Um eine Entziindung oder Hautausschlag zu verhiiten, waschen Sie die betroffenen Stellen sofort
ab, falls Ol in die Augen gelangt oder mit anderen Kérperteilen in Beriihrung kommt.
3. Falls Ol versehentlich verschluckt wird, kann es zu Durchfall oder Erbrechen kommen. Bewahren
Sie Ol an einem fiir Kinder unzuginglichen Ort auf.

Den Oltank vor Inbetriebnahme der Nahmaschine
mit Ol fir die Greiferschmierung fillen.
1) Schalten Sie den Netzschalter ein. Entfernen Sie

die Kappe @ von der Olbohrung. Fiillen Sie das
mit der Einheit gelieferte NEW Defrix Oil No. 1
(Teilenummer: 40214221 oder MDFRX16000C0)
oder JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7 (Tei-
lenummer: 40102087) durch die Olbohrung in den
Oltank ein.

2) Wenn die Olmenge im Oltank den Maximalpegel

erreicht, blinkt FE:" auf dem Bedienpanel, und

eine Sprachwarnung wird ausgegeben.

Stoppen Sie die Olzufuhr.

Falls zu viel Ol eingefiillt wird, l13uft es aus der
Entliftungsoffnung im Oltank aus, oder es erfolgt
keine einwandfreie Schmierung. Lassen Sie daher
Sorgfalt walten. AuBerdem kann das Ol bei hefti-
gem Einfiillen aus der Oléffnung (iberlaufen.
Lassen Sie daher Sorgfalt walten.

3) Wenn die Olrestmenge im Oltank abnimmt, blinkt ED(‘ auf dem Bedienpanel, und eine Sprachwarnung

wird ausgegeben.
Fillen Sie den Oltank mit dem Ol auf.

5
Q
L
o
=
=
N

. Unbedingt sauberes Ol einfiillen.

H W

dass er nicht verloren geht.

o —— — — — — —
@:.

—12—

. Betreiben Sie die Maschine nicht mit abgenommenem Oleinfiilldeckel @ . Die Kappe @ darf
auBer zum Olen keinesfalls vom Oleinlass entfernt werden. Achten Sie auBerdem darauf,

1. Wenn Sie eine neue oder eine lingere Zeit unbenutzte Ndhmaschine in Betrieb nehmen, las- |
sen Sie die Nahmaschine mit maximal 2.000 sti/min einlaufen. |
. Kaufen Sie JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Teilenummer : MDFRX1600C0) oder JUKI CORPO- |
RATION GENUINE OIL 7 (Teilenummer : 40102087) fiir die Greiferschmierung.

I
|




3. VORBEREITUNG VOR DEM NAHEN
3-1. Anbringen der Nadel

Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

4) Die Schraube @ fest anziehen.

Verwenden Sie die vorgeschriebene Nadel fur die
Maschine. Verwenden Sie die korrekte Nadel ent-
sprechend der Dicke des verwendeten Fadens und
des Stofftyps.

1) Das Handrad drehen, bis die Nadelstange den
héchsten Punkt ihres Hubes erreicht.

2) Die Feststellschraube @ 16sen, und die Nadel
© so halten, dal ihre Hohlkehle €) genau nach
rechts in Richtung ® zeigt.

3) Die Nadel in Pfeilrichtung bis zum Anschlag in die
Bohrung der Nadelstange einfuhren.

5) Sicherstellen, dafk die lange Rinne @ der Nadel genau nach links in Richtung @ zeigt.

3-2. Entfernen/Anbringen der Spulenkapsel

Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

1) Drehen Sie das Handrad, um die Nadel tber die
Stichplatte anzuheben.

2) Die Spule ist so in die Spulenkapsel einzusetzen,
daf sie sich beim Ziehen des Fadens nach rechts
dreht.

3) Den Faden durch den Fadenschlitz ) der Spulen-
kapsel fiihren und in Richtung @ ziehen. Dadurch
wird der Faden unter die Fadenspannungsfeder
und aus der Kerbe @ herausgefiihrt.

4) Sicherstellen, daf sich die Spule in Pfeilrichtung
dreht, wenn der Faden gezogen wird.

5) Halten Sie die Kapselklappe ® der Spulenkapsel
mit den Fingern, und setzen Sie die Spulenkapsel
in den Greifer ein.

—-13—




3-3. Bewickeln der spule

1) Die Spule bis zum Anschlag auf die Spulerspindel
@ schieben.

2) Den Spulenfaden von der Garnrolle auf der rech-
ten Seite des Garnstanders abziehen und geman
der linken Abbildung einfadeln. Dann das Ende
des Spulenfadens um mehrere Umdrehungen im
Uhrzeigersinn auf die Spule wickeln.

3) Die Spulerausldseklinke @ in Richtung @ driicken,
und die Nahmaschine einschalten. Die Spule dreht
sich in Richtung ®, und der Spulenfaden wird auf-
gewickelt. Die Spulerspindel @ bleibt automatisch
stehen, sobald die Bewicklung beendet ist.

4) Die Spule abnehmen, und den Spulenfaden mit
der Schneide des Fadenhalters @ abschneiden.

5) Um den Spulenfaden-Wickelbetrag einzustellen,
die Befestigungsschraube @ ldsen, und den Spu-
ler-Ausldésehebel @ in Richtung @ oder ® schie-
ben. Dann die Befestigungsschraube @ anziehen.

Richtung @ : Verringern
Richtung @ : Vergréern

6) Falls die Spule nicht gleichmaflig mit dem Spulen-
faden bewickelt wird, das Handrad abmontieren,
die Schraube @ I6sen, und die Héhe der Spulen-
fadenspannscheiben @ einstellen.

* Bei der Standardeinstellung liegt die Mitte der Spule auf gleicher Hohe mit der Mitte der Fadenspan-

nungsscheibe @ .

» Die Position der Fadenspannungsscheibe @ in Richtung @ einstellen, wenn der Spulenfaden-Wickelbe-
trag im unteren Teil der Spule zu grof ist, und in Richtung @ wenn Spulenfaden-Wickelbetrag im oberen

Teil der Spule zu grof} ist.

Nach der Einstellung die Schraube @ festziehen.

7) Zum Einstellen der Spulenfadenspannung die Fadenspannermutter @ drehen.

1. Achten Sie beim Bewickeln der Spule darauf, da der Faden zwischen Spule und Fadenspan- |\
nungsscheibe @ zu Beginn des Wickelvorgangs straff ist. |

heraus.

2. Wenn Sie eine Spule bewickeln, ohne daB ein Nahvorgang durchgefiihrt wird, entfernen Sie |

3. Es besteht die Moglichkeit, dass sich der vom Garnstander herausgezogene Faden durch |
Windeinfluss (Richtung) lockert und sich im Handrad verfingt. Achten Sie daher auf die Win- |

drichtung.

|

I

I

| fVorsicht den Nadelfaden vom Fadenweg des Fadenhebels, und nehmen Sie die Spule aus dem Greifer |
1@

I

I

\
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3-4. Einfadeln des Maschinenkopfes

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

4 [NB-yp] [0B-Typ] )

(Hinweis) \/~ (Hinweis) _
Fiihren Sie den Faden unbedingt 1 Diesen Faden nicht
\durch den Abschnitt ©. Y, | durch Ose @ fiihren.
' X n

)

-

[S-Typ]

U /
3-5-1. Einstellen der Nadelfadenspannung 3-5-2. Einstellen der Spulenfadenspannung
1) Die Fadenspannungsmutter Nr. 1 @ im Uhrzei- 1) Die Spannungseinstellschraube @ im Uhrzeiger-
gersinn (in Richtung @) drehen, um die nach dem sinn (in Richtung @) drehen, um die Spulenfa-
Fadenabschneiden in der Nadel verbleibende denspannung zu erhdhen, oder entgegen dem
Fadenlange zu verkirzen, oder entgegen dem Uhrzeigersinn (in Richtung @), um sie zu verrin-

Uhrzeigersinn (in Richtung &), um die Fadenlan- gern.
ge zu verlangern.
2) Die Fadenspannungsmutter @ im Uhrzeigersinn
(in Richtung @) drehen, um die Nadelfadenspan-
nung zu erhdéhen, oder entgegen dem Uhrzeiger-
sinn (in Richtung @), um sie zu verringern.

—15—



3-6. Nahfussdruck

WARNUNG :

A

Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

3-7. Einstellen der Stichlange

1) Die Mutter @ dsen. Durch Drehen des Nahfulk-
federreglers @ im Uhrzeigersinn (in Richtung @)
wird der NahfuRdruck erhoht.

2) Durch Drehen des Nahfulfederreglers @ entge-
gen dem Uhrzeigersinn (in Richtung &) wird der
Druck verringert.

3) Nach der Einstellung die Mutter @ wieder anzie-
hen.

Der Standardwert der Hohe @ des Nahfulfederreg-
lers @ ist wie folgt :
* S-Typ : 31,5 bis 29 mm
(etwa 40 bis 45 N / 4 bis 4,5 kg)
* H-Typ : 31,5 bis 28 mm
(etwa 50 bis 60 N / 5 bis 6 kg)

[ -7 Um Personenschaden zu vermeiden, \
halten Sie niemals lhre Finger unter den |

{ @ NahfuR. )

* Das Stichlangenrad ist in Millimeter geeicht.

1) Das Stichlangenrad @ in Pfeilrichtung drehen, bis
die gewlnschte Nummer auf den Markierungs-
punkt @ am Maschinenarm ausgerichtet ist.

2) Um das Transportskalensymbol von "grof" auf
"klein" umzuschalten, drehen Sie den Stichlan-
gen-Einstellknopf @ , wahrend Sie den Transport-
hebel @ in Pfeilrichtung driicken und den An-
schlag @ in Richtung des Pfeils @ (zur Rickseite
des Arms) driicken.

3) Um das Transportskalensymbol von "klein" auf
"grofl" umzuschalten, drehen Sie den Stichlan-
gen-Einstellknopf @ , wahrend Sie den Anschlag @
in Richtung des Pfeils ® (zur Rickseite des Arms)
drlcken.

4) Lassen Sie den Anschlag @ los, um den Stichlan-
gen-Einstellknopf @ festzustellen.

—16 —



3-8. Andern der Nihgeschwindigkeit

Die Nahgeschwindigkeit kann mit @ @ auf dem normalen Nahbetriebsbildschirm geandert werden.

[Verfahren zum Andern der Nihge-

schwindigkeit]

1) Der Bildschirm zum Andern der N&h-
geschwindigkeit wird durch Driicken

von @ @ auf dem normalen

Nahbetriebsbildschirm angezeigt. Auf
dem Bildschirm zum Andern der Nahge-
schwindigkeit kann die Nahgeschwindig-
keit gedndert werden.

2) Driicken Sie @ , um den Einstell-

wert festzulegen. Dann wird die Nahma-
schine in den normalen Nahbetriebszu-
stand zurlckversetzt.

17—



3-9. LED-Handleuchte

WARNUNG :

Um Korperverletzungen durch unerwartetes Anlaufen der Nahmaschine zu verhiiten, bringen Sie
wahrend der Helligkeitseinstellung der LED niemals lhre Hande in den Nadeleinstichbereich, und
setzen Sie auch nicht lhren FuB auf das Pedal.

* Diese LED dient dazu, die Funktionsfahigkeit
der Nahmaschine zu verbessern, und ist nicht
fur Wartung vorgesehen.

Die Nahmaschine ist standardmafig mit einer
LED-Leuchte ausgestattet, die den Nadeleinstichbe-
reich beleuchtet.
Die Helligkeitseinstellung und das Ausschalten der
Leuchte werden durch Driicken des Schalters @ .
Mit jedem Driicken des Schalters wird die Helligkeit
der Leuchte in funf Stufen eingestellt, und dann wird
die Leuchte ausgeschaltet.
[Anderung der Helligkeit]
1 = ... 4 = 5 = 1
Hell = ..... Schwach = Aus = Hell

Auf diese Weise andert sich der Zustand der Hand-
lampe wiederholt bei jedem Driicken des Schalters

[Mechanismus fiir Antipp-Riickwartsnahen]
Wenn die Riickwartstransport-Drucktaste @ ge-
driickt wird, fiihrt die Nahmaschine Rickwartsnahen
durch.

Sobald der Schalterhebel losgelassen wird, setzt die
Maschine den Vorwartsnahbetrieb fort.

[Riickwartsndhen mittels Ruckwartstransporthe-
bel]

Die Lange der Naht, die durch Vorwarts- oder Ruck-
wartstransport des Stoffs genaht wird, kann durch
Betatigen des Riickwartstransporthebels @ gesteu-
ert werden.

[Einstellen der Position der Riickwértstrans-
port-Drucktaste]

Die Ruickwartstransport-Drucktaste @ kann durch
Drehen in zwei unterschiedlichen Positionen verwen-
det werden. (Abb. 1)

[Nadelhebungs-/-senkungsschalter]

Durch Driicken des Nadelhebungs-/-senkungsschal-
ters @ kann die Nadel angehoben und abgesenkt
werden, um die Nadelposition um einen halben Stich
zu andern.

(Durch Ausfuhren des in "4-6. Funktionseinstel-
lung” S. 31 beschriebenen Verfahrens kann die
Funktion dieses Schalters auf 1-Stich-Korrektur usw.
geandert werden.)

—-18 —




3-11. Einstellen der Olmenge (Olspritzer) im Greifer

WARNUNG : N
Lassen Sie beim Betrieb der Maschine duBerste Vorsicht walten, da die Olmenge bei hoher Drehzahl
des Greifers iiberpriift werden muR.

3-11-1. Einstellen der Olmenge im Greifer

(- N
Verringern {@ VergréRen

Die Olmengen-Einstellschraube @ anziehen (im Uhrzeigersinn drehen), um die Greiferdlmenge zu erhéhen,
oder l6sen (entgegen dem Uhrzeigersinn drehen) um sie zu verringern.

( [Bei Verwendung des RP-Greifers (Greifer fiir Trockenkopf) fiir Typ DDL-8000A-PMS] ‘]
| 1. Die Befestigungsschraube @ des Greiferantriebswellen-Oldochts herausdrehen, und die |
| Anschlagschraube @ (Teilenummer : 11079506) und den Gummiring @ (Teilenummer : |
| R0O036080200) der Greiferantriebswelle anbringen. |
| @ 2. Die Olmengen-Einstellschraube @ bis zur Minimalstellung I6sen, um die Olmenge im Greifer |
| zu reduzieren. Achten Sie jedoch darauf, dass die Olzufuhr nicht véllig unterbunden wird, |
| und dass sich die Olmengen-Einstellschraube @ nicht 15st. |
| 3. Niemals das Ol im Oltank ablassen, selbst wenn ein RP-Greifer (Greifer fiir Trockenkopf) ver- |
| wendet wird. )
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3-11-2. Uberpriifung der Olmenge (Olspritzer)

Olmengen-(Olspritzer)-Priifpapier Position zur Priifung der Olmenge (Olspritzer)
'y Vordere Buchse der Greiferantriebswelle
Greifer
: /
- JN «q
[TT R e] -
N e q
2 -
2 ®
A Etwa 70 mm _ 0 -
* Die Papierqualitit spielt keine Rolle. Bett— |
Olspritzer-
Priifpapier

Das Papier dicht gegen die Wandfléache
des Maschinenbetts halten.

* Das Papier zum Priifen der Olmenge (Olspritzer) in
einem Abstand von 3 bis 10 mm unter den Greifer
legen, um die Olmenge zu iiberpriifen.

* Wenn das unten in 2) beschriebene Verfahren ausgefiihrt wird, den Zustand priifen, dass der Na-
delfaden vom Fadenhebel zur Nadel und der Spulenfaden entfernt, der NahfuR angehoben und die
Schiebeplatte entfernt ist. Lassen Sie dabei auBerste Vorsicht walten, dass Ihre Finger nicht mit
dem Greifer in Berithrung kommen.

1) Falls die Maschine noch nicht geniigend warmgelaufen ist, die Maschine etwa drei Minuten lang im Leer-

lauf laufen lassen. (MaRiger Intervallbetrieb)

2) Das OImengen-(Qlspritzer)-Prifpapier bei laufender Maschine unter den Greifer legen.

3) Sicherstellen, daB sich geniigend Ol im Oltank befindet.

4) Die Priifung der Olmenge sollte innerhalb von finf Sekunden beendet werden. (Die Priifzeit mit einer

Stoppuhr messen.)

3-11-3. Beispiel der korrekten Olmenge

Korrekte Olmenge (schmal) Korrekte Olmenge (breit)
Olspritzer vom Greifer Olspritzer vom Greifer
T ] T T
18 1B
18 18
¢ DDL-8000A-PMS : 0,5 bis 1 mm * DDL-8000A-PMS : 1 bis 1,5 mm
|| _+ DDL-8000A-PSH : 1 bis 3 mm _|| - DDL-8000A-PSH : 2 bis 4 mm

1) Die obige Abbildung zeigt den Zustand bei angemessenem Olbetrag (Olspritzer). Je nach dem N&hpro-
zess kann eine Feineinstellung der Olmenge notwendig sein. Die Olmenge im Greifer darf jedoch nicht zu
sehr erhéht/verringert werden. (Bei zu geringer Olmenge kann der Greifer festfressen (Greifer lauft heiR).
Bei zu groer Olmenge kann das Nahgut mit Ol befleckt werden.)

2) Die Olmenge (Olspritzer) ist dreimal (auf drei Papierblattern) zu priifen und so einzustellen, dass sie un-
verandert bleibt.
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3-12. Einstellen der Fadenanzugsfeder und des Fadenhebelhubs

[DDL-8000A-PMS] [DDL-8000A-PSH]

Nrye ]
e Y —

(1) Einstellen des Hubbetrags der Fadenanzugsfeder @

1) Die Feststellschraube @ losen.

2) Den Spannungsbolzen @ im Uhrzeigersinn (in Richtung @) drehen, um den Hub der Fadenanzugsfeder
zu vergrofern, und den Spannungsbolzen @ entgegen dem Uhrzeigersinn (in Richtung ®) drehen, um
den Hub zu verkleinern.

(2) Einstellen des Drucks der Fadenanzugsfeder @

1) Die Feststellschraube @ l6sen, und den Fadenspanner (Baugr.) @ entfernen.

2) Die Feststellschraube @ des Spannungsbolzens losen.

3) Den Spannungsbolzen @ im Uhrzeigersinn (in Richtung @) drehen, um den Druck zu erhéhen, und den
Spannungsbolzen @ entgegen dem Uhrzeigersinn (in Richtung @) drehen, um den Druck zu verringern.

( Um die Funktion der Fadenanzugsfeder zu liberpriifen, den Nadelfaden in Richtung @ heraus-
| ziehen, nachdem der Fadenanzugsfederdruck eingestellt worden ist. Dadurch soll festgestelit

| m werden, ob die Fadenanzugsfeder Druck auf den Faden bis zum letzten Moment (Zustand ©®)

| - ausiibt, kurz bevor der Faden aus @ herauskommt. Falls die Feder keinen Druck auf den Faden
| @ bis zum letzten Moment (Zustand @) ausiibt, den Fadenanzugsfederdruck verringern. Falls

| auBerdem der Hub der Fadenanzugsfeder zu klein ist, arbeitet die Feder nicht einwandfrei. Fiir
| allgemeine Gewebe ist ein Hub von 10 bis 13 mm angemessen.

(3) Einstellen des Fadenhebelhubs

1) Zum Na&hen schwerer Stoffe die Fadenfiihrung @ nach links (in Richtung @) schieben, um die Lange des
vom Fadenhebels herausgezogenen Fadens zu vergroRern.

2) Zum Nahen leichter Stoffe die Fadenfliihrung @ nach rechts (in Richtung @) schieben, um die Lange des
vom Fadenhebels herausgezogenen Fadens zu verkleinern.

* Standardzustand der Fadenfiihrung
Der Standardabstand zwischen der rechten Endflache der Fadenfilhrung und dem Schraubenkopf ist wie
folgt:

]
I
I
I

[DDL-8000A-PMS] [DDL-8000A-PSH]
4mm | |
<< Ziel AAund BB >> 5
= Tt
yd
i TED)

<< Ziel GG >> [é £ D >
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4. FUR DIE BEDIENUNGSPERSON

4-1. Verfahren zum Einstellen des Maschinenkopfes und zum Initialisieren der Daten (werks-
seitig vor dem Versand eingestellter Zustand)

* Dieser Posten wurde werkseitig vor dem Versand eingestellt. Flihren Sie das Maschinenkopf-Einstellver-
fahren aus, falls der Schaltkasten ausgetauscht wird, oder wann immer notwendig.

6] 7]

1) Die Funktionseinstellung Nr. P70
(A) unter Bezugnahme auf "4-6.
Funktionseinstellung" S. 31, auf-
rufen.

©) =
2) Driicken Sie @ D @ ., um den Einstellwert (B) zum Blinken zu bringen. Wahlen Sie in diesem Zu-

stand den entsprechenden Maschinenkopftyp durch Driicken von @ (6

Einstellwert = 2: DDL8000APMS
Einstellwert = 3: DDL8000APSH

3) Die Daten werden durch Driicken von @ initialisiert. Dann wird die Nahmaschine in den normalen

Nahbetriebszustand zuriickversetzt.

* Wenn Sie die Daten initialisieren wollen, andern Sie die Einstellung des Maschinenkopftyps zu einem an-
deren Typ, und wahlen Sie dann den gewiinschten Maschinenkopftyp aus.
Beispiel) Fir den Fall, dass der ausgewahlte Maschinenkopftyp ,2“ ist:

P70  Andern Sie den ausgewahlten Maschinenkopftyp von ,2¢ auf ,3“. Driicken Sie 0.

Andern Sie den ausgewahlten Maschinenkopftyp erneut von ,3“ auf ,2¢. Driicken Sie 0.
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4-2. Bedienpanel

Betatigungs- .
Nr. Funktion
dauer der Taste
Kurze Zeit Dient zum Umschalten des automatischen Ruckwartsnahens am Nahtan-
@ fang auf: Ruckwartsnahen/Doppel-Rickwartsnahen/Deaktivieren
° Lange Zeit Dient zum Umschalten des Fadenklemmenbetriebs zwischen Aktivieren
und Deaktivieren.
Kurze Zeit Dient zum Umschalten des automatischen Ruckwartsndhens am Nahtende
@ auf: Riickwartsnihen/Doppel-Riickwartsnahen/Deaktivieren
e Lange Zeit Dient zum Umschalten der Nadelstangen-Stoppposition zum Zeitpunkt des
Stoppens der Nahmaschine zwischen hoch und tief.
e Kurze Zeit Dient zum Einstellen der Nahart auf freies Nahen.
3 ofed Lange Zeit Dient zum Umschalten des Fadenabschneidebetriebs zwischen Aktivieren/
Deaktivieren.
- Kurze Zeit Dient zum Einstellen der Nahart auf Uberlappungsnéahen.
o ‘:ngli? Lange Zeit Dient zum Umschalten der NahfuBliftung wahrend des Nahens zwischen
»2automatische Liftung/keine Liftung®.
Kurze Zeit Dient zum Ausfiihren der Einstellung von Vieleckform-Nahen.
5] @ Lange Zeit Dient zum Umschalten der automatischen Nahfuf3liftung nach dem Faden-
abschneiden zwischen ,Liftung/keine Liftung®.
A Kurze Zeit Dient zum Erhéhen der maximalen Nahgeschwindigkeit.
B @ Kurze Zeit Dient zum Verringern der maximalen Nahgeschwindigkeit.
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Nr. Betatigungs- Funktion
dauer der Taste
Kurze Zeit Dient zum Einstellen der Anzahl von Rickwartsstichen (ABCD) am Nahtan-
Al 7= | |egudNamence.
@ Lange Zeit Dient zum Umschalten des Ein-Schuss-Betriebs zwischen Aktivieren/Deak-
[7) tivieren.
= Kurze Zeit Dient zum Einstellen der Anzahl von Rickwartsstichen (ABCD) am Nahtan-
B ~ fang und Nahtende.
D | Lange Zeit | | Dient zum Einstellen des Spulenfadenzahlers. |
Kurze Zeit Dient zum Festlegen der eingestellten Daten.
:
Kurze Zeit Dient zum Anzeigen der unter der Funktionstaste F1 registrierten Parame-
(9) ° ter.
Lange Zeit Dient zum Registrieren eines Parameters unter der Funktionstaste F1.
Kurze Zeit Dient zum Anzeigen der unter der Funktionstaste F1 registrierten Parame-
(1) e ter.
Lange Zeit Dient zum Registrieren eines Parameters unter der Funktionstaste F1.
® Q Kurze Zeit Dient zum Zurilckstellen der bearbeiteten Daten auf den Ausgangszustand.
Kurze Zeit Dient zum korrekten Einstellen der Ndhmaschinenuhr.
® m Lange Zeit Dient zum Einstellen des Speicherschalters.
Kurze Zeit Dient zum Umschalten des Displays auf die Anzeige des Fadenabschnei-
® n devorgangszéhlers.
o n - Lautsprecher fiir die Audio-Anleitung
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4-3. Audio-Anleitung

Die Audio-Anleitung liefert die folgenden Informationen, wenn die Stromversorgung der Nahmaschine ein-/
ausgeschaltet, die Nahmaschine betrieben und das Bedienpanel bedient wird. Der Anleitungston wird von

14
(D Beim Einschalten der Stromversorgung............. "Hallo. (Monat) (Tag), (Datum)" usw.
(@ Beim Ausschalten der Stromversorgung............ "Es war mir ein Vergnligen." usw.
(® Beim Betreiben der Nahmaschine...................... "Weniger Ol Bitte tanken."
...................... "Ol ist voll."

...................... "Die Restmenge des Unterfadens wird reduziert."
...................... "Ein Fehler ist aufgetreten. Bitte Uberprifen Sie die Feh-
lerliste aus dem QR-Code." usw.
(@ Beim Bedienen des Bedienpanels .................... Die Audio-Anleitung liefert den modifizierten Parameterin-
halt.
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4-4, Einstellen der Uhr

Die auf dem Bedienpanel angezeigte Uhrzeit kann geandert werden.

1) Driicken Sie die Taste m ® im normalen Nahbetriebszustand, um den Bildschirm zum Andern der Uhr-

zeit anzuzeigen.

©85:00) 58 )

2) Die Uhrzeit-Einstellungsposten blinken in der Reihenfolge ,Jahr®, ,Monat, ,Tag®, ,Stunde®, ,Minute“ und

(©) =
L,Sekunde”. Wahlen Sie den zu andernden Posten mit @ D @ aus. Andern Sie dann den Wert die-

ses Postens mit @ 0.

3) Driicken Sie O , um den Einstellwert festzulegen. Dann wird die Ndhmaschine in den normalen

Nahbetriebszustand zuriickversetzt.
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4-5. Bedienungsverfahren der Nahmuster

4-5-1. Ruckwartsnahmuster
Ruckwartsnahen am Nahanfang und Rickwartsnahen am Nahende kdnnen separat programmiert wer-
den.

. . [Einstellverfahren fiir Riickwértsnahen]
Anzeige- Anzeige-

feld A feld B 7] (6] 1) Das Ruckwartsnahmuster am Nahtan-

fang kann durch Dricken von @ (1)

auf ,Aktivieren/Doppel-Rickwartsna-
hen/Deaktivieren“ umgeschaltet wer-
den.

Das Ruckwartsnahmuster am Nahtende

kann durch Driicken von @ A auf

JAktivieren/Doppel-Rickwartsnahen/
Deaktivieren“ umgeschaltet werden.
Der aktuelle Einstellungszustand von
Ruckwartsnahen wird im Anzeigefeld A
angezeigt.

Q@ =
2) Driicken Sie @ D @ ., um die Nahmaschine in den Zustand zu versetzen, in dem die Anzahl von

Rickwartsstichen eingestellt werden kann. Zu diesem Zeitpunkt blinkt einer der im Anzeigefeld B gezeig-
ten Posten.
Bewegen Sie den blinkenden Posten zu dem Zielprozess (A, B, C oder D), den Sie einstellen wollen. An-

dern Sie dann den Einstellwert flir den Prozess mit @ 0.

[ /fodehy, Zahlen iiber 9 werden wie folgt angezeigt : |
lUA=10,b=11,c=12,d=13,E=14undF=15. ,
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A

4-5-2. Uberlappungsstichmuster

Das Uberlappungsstichmuster kann programmiert werden.
c

A : Stichzahl fir normales Nahen von 0 bis 15 Stiche

B : Stichzahl flr Rickwartsnahen von 0 bis 15 Stiche

C : Stichzahl fiir normales N&dhen von 0 bis 15 Stiche
D : Anzahl der Wiederholungen 0 bis 15-mal
(
I RN
o
\

Anzeige-

[Einstellverfahren fiir Uberlappungsnihen]
feld B

@ 2. Zahlen uiber 9 werden wie folgt angezeigt:

1. Wenn Prozess D auf 5 Wiederholungen eingestellt wird, wird )

der Ndhvorgang in der Form A — B — C — B — C wiederholt. |
A=10,b=11,¢c=12,d=13,E=14und F =15.

--T
© I5:00)™ 354
Illn--l-x

I
|

YU OF D)

Anzeige-
feld C

1) Driicken Sie

@48 @ , um das Uberlap-
pungsstichmuster zu aktivieren.
angezeigt.

Wenn das Uberlappungsstichmuster
aktiviert ist, wird VVI im Anzeigefeld C

Q@
2) Dricken Sie

@ , um die
Nahmaschine in den Zustand zum

Posten.

Einstellen von Uberlappungsnahen zu
versetzen. In diesem Zustand blinkt

einer der im Anzeigefeld B angezeigten
3) Bewegen Sie den blinkenden Prozess
zu dem Prozess (A, B, C oder D), den

Sie einstellen wollen. Andern Sie dann

die Stichzahl und die Anzahl der Vor-

gange mit @ (6
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4-5-3. Vieleckform-Stichmuster
Ein Vieleckform-Stichmuster kann eingestellt werden.
Bis zu neun verschiedene Muster kdnnen eingestellt werden.
AuRerdem kénnen neun Schritte des Nahens in einem Muster eingestellt werden.

[Verfahren zum Einstellen eines Vieleckform-Stichmusters]
1) Driicken Sie @ @ , um die Nahmaschine in den Zustand zum Einstellen von KonstantmaR-Stichmuster

zu versetzen. In diesem Zustand blinken die Prozesse A, B und C.

® =
2) Bewegen Sie den blinkenden Prozess mit @ D @ zu dem Prozess (A, B oder C), den Sie einstellen

wollen. Andern Sie dann den Einstellwert fiir den Prozess mit . @ 0.

A : Auswahl der Musternummer
B : Auswahl der Schrittnummer
C : Einstellen der Stichzahl von B

T.

FH- 8388

* KonstantmaBnahen (Geradstich)

(Beispiel) Einstellen der Musternummer auf A.

Stellen Sie B auf ,1“ ein. Stellen Sie die Stichzahl (1 bis 999) des ersten Schritts auf C ein.

Stellen Sie B auf ,2 ein. Stellen Sie C auf 0 (Null) ein.

Das Einstellen von C auf ,0“ bedeutet das Ende von Konstantmal3nahen. In diesem Fall wird die Anzahl
der mit KonstantmaRRnahen zu nahenden Nahte ,1%.

Driicken Sie nach Abschluss der Einstellung @ , um die Daten festzulegen.

* Vieleckform-Nahen (Etikettennahen)

Beispiel) Einstellen der Musternummer auf A.
Stellen Sie B auf ,1“ ein. Stellen Sie die Stichzahl (1 bis 999) im ersten Schritt auf C ein.
Stellen Sie gleichermalien B der Reihe nach auf 2, 3 und 4 ein, um die Stichzahl (1 bis 999) der zweiten,
dritten und vierten Nahtlinie einzustellen.
Stellen Sie B auf ,,5“ ein. Stellen Sie C auf 0 (Null) ein.

* Das Einstellen von C auf ,,0“ (Null) bedeutet das Ende von Vieleckform-Nahen. In diesem Fall wird die
Anzahl der mit Vieleckform-Nahen zu ndhenden Nahte ,4“.

* In der Anfangseinstellung ist ein Vieleckform-Stichmuster, bestehend aus vier Schritten (jeder Schritt ent-
halt 12 Stiche), werksseitig eingestellt worden.

- 29—



Anzeige-
feld D

i 4494 [P3

[ 500= 359

> L Lo

Anzeige-
feld C

—-30-

Driicken Sie nach Abschluss der Einstel-

lung @ , um die Daten festzulegen.

Wenn Vieleckform-Nahen aktiviert ist,
wird ‘] | im Anzeigefeld C angezeigt.

Die ausgewahlte Musternummer wird im
Anzeigefeld D angezeigt.



4-6. Funktionseinstellung
Der Einstellwert der Funktionseinstellung kann geandert werden.

1) Der Bildschirm fiir Funktionseinstellung
wird angezeigt, indem @ ® drei Se-

kunden lang im normalen Nahbetriebs-
zustand gedruckt gehalten wird.

A gibt die Funktionseinstellungsnum-
mer an. B gibt den Einstellwert fur
diese Funktionseinstellungsnummer an.

2) Driicken Sie @ D @ ., um die Funktionseinstellungsnummer A zum Blinken zu bringen. Driicken Sie

in diesem Zustand @ @ , um die einzustellende Funktionseinstellungsnummer auszuwahlen.

(Die Abbildung zeigt die Funktionseinstellung Nr. P08, die zum Einstellen der mithilfe der Soft-Start-Funkti-
on zu nahenden Stichzahl verwendet wird.)

@) =
3) Driicken Sie @ D @ ., um die Einstellungsnummer B zum Blinken zu bringen. Andern Sie in diesem

Zustand den Einstellwert durch Dricken von @ 0.

4) Drucken Sie @ , um den Einstellwert festzulegen.

5) Drucken Sie die Taste m ® . um die Ndhmaschine in den normalen Nahbetriebszustand zuriickzuver-

setzen.
Um den Einstellwert fiir eine andere Funktionseinstellungsnummer zu andern, wiederholen Sie die Schrit-
te des Verfahrens 2), 3) und 4). FUhren Sie dann schlief3lich den Schritt des Verfahrens 5) aus.

6) Die Funktionseinstellungsposten sind in zwei unterschiedliche Stufen eingeteilt: Benutzerstufe und War-
tungsstufe.
Um die Funktionseinstellungsposten anzuzeigen, die in die Wartungsstufe eingeteilt sind, schalten Sie die

Stromversorgung ein, wahrend Sie die Taste m ® gedriickt halten.
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4-7. Einstellen der Funktionstasten (F1 und F2)
Haufig benutzte Funktionen konnen unter diesen beiden Funktionstasten registriert werden.

Der Einstellwert der registrierten Funktionseinstellungsnummer kann durch Dricken von F1 o O und

F2 e @ direkt geandert werden.

1) Der Bildschirm fiir Funktionseinstellung
wird angezeigt, indem Sie die Taste

° © oder die Taste @ O drei Se-

kunden lang im normalen Nahbetriebs-
zustand gedrickt halten.

A gibt die Funktionseinstellungsnum-
mer an. B gibt den Einstellwert fur
diese Funktionseinstellungsnummer an.

2) Das Anzeigefeld A zeigt die gedriickte Funktionstaste F1 oder F2 an. Das Anzeigefeld B zeigt die gegen-
wartig registrierte blinkende Funktionseinstellungsnummer an.

3) Wahlen Sie die zu registrierende Funktionseinstellungsnummer durch Dricken von @ O aus.

4) Driicken Sie @ , um die zu registrierende Funktionseinstellungsnummer festzulegen. Dann wird die

Nahmaschine in den normalen Einstellzustand zurtickversetzt.
* Wenn Sie eine Funktionseinstellung registrieren wollen, die der Wartungsstufe angehdrt, muss die Strom-

versorgung vorher eingeschaltet werden, wahrend @ ® gedriickt gehalten wird. Schalten Sie dann

durch Driicken von m (® auf den Nahbetriebsbildschirm zuriick. Fiihren Sie auf dem Nahbetriebsbild-

schirm die vorgenannten Schritte des Verfahrens 1) bis 4) aus.
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4-8. Produktionsunterstiitzungsfunktion
Die Produktionsunterstiitzungsfunktion bietet zwei verschiedene Funktionen, um den Bediener tber den
Produktionsstatus in Kenntnis zu setzen; die eine ist ,Kenntnis der Produktivitat auf der Basis der tagli-
chen Betriebsrate der Nahmaschine, und die andere ist ,Kenntnis des Fortschritts der Naharbeit auf der
Basis der Anzahl der Fadenabschneidevorgéange®.

4-8-1. Verfahren zum Einstellen der Produktionsunterstiitzungsparameter

1) Driicken Sie n ® im normalen

Nahbetriebszustand, um den Bildschirm
fur Produktionsunterstiitzung anzuzei-
gen.

< Bildschirm fiir Produktionsunterstiitzung >

2) Zeigen Sie die Produktionsunterstit-
zungsparameter an, indem Sie die

—B Taste m (® auf diesem Bildschirm

drei Sekunden lang gedriickt halten.

18

@ =
3) Dricken Sie @ D @ ., um den Parameter Nr. A zum Blinken zu bringen. Wahlen Sie in diesem Zu-

stand die einzustellende Parameternummer durch Driicken von @ 0O aus.

@ =
4) Dricken Sie @ D @ . um den Einstellwert B zum Blinken zu bringen. Andern Sie in diesem Zustand

den Einstellwert durch Driicken von @ 0.

5) Driicken Sie @ , um den Einstellwert festzulegen. Driicken Sie die Taste m ® . um auf den vor-

herigen Bildschirm zurlickzuschalten.
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4-8-2. Liste der Produktionsunterstiitzungsparameter

Anzeige-
feld A

< Bildschirm fiir Funktionseinstellung >

Anzeige-
feld B

Anzeige-
feld C

Anzeige-
feld D

rri
(NN

N [650

© 1500)™ 35

he-->8 FLt L0

Anzeige-
feld E

< Bildschirm fiir Produktionsunterstiitzung >

Nr. Posten Einst.ellbe- Anfangs-
reich wert
Pro Tag zu erzeu- Die Soll-Stiickzahl, die innerhalb der mit den Parametern
U01 | gende Soll-Stiick- | U03 und U04 eingestellten Arbeitsstunden zu erzeugen ist, 1 bis 1999 500
zahl wird mit diesem Parameter eingestellt. (Anzeigefeld B)
Anzahl der Fa- Die Anzahl der Fadenabschneidevorgange, die auszufiih-
denabschneide- ren sind, bis der Zahler eins zahlt, wird mit diesem Parame- .
uo2 .. P . . 1 bis 99 1
vorgange flr eine | ter eingestellt. (Anzeigefeld B)
Produktzahl
Arbeitsstunden Die Anfangs- und Endzeit der Naharbeit wird mit diesem
U(_)3 (von Anfangszeit Parameter eingestelit. 0:00 bis 8:00 bis
bis | bis Endzeit) * Die Betriebsrate wird anhand der Arbeitsstunden unter 23:59 17:00
uo4 Ausschluss der Arbeitspausen berechnet.
Uo5 | Arbeitspause 1 Die Anfangs- und Endzeit einer Arbeitspause wird mit .
bis | (von Anfangszeit diesem Parameter eingestellt. Fir den Fall, dass keine Ar- 12:00 bis
Uo6 | bis Endzeit) beitspause vorgesehen ist, sollte dieser Parameter ,0000“ 13:00
Uo7 | Arbeitspause 2 sein. :
bis | (von Anfangszeit | (Vorsicht) 0:00 bis 0-00 bis
uo8 | bis Endzeit) * Geben Sie fur U05 - U06, UO7 - U08 und UO9 - U10 die '23_59 0:00
- Zeit in der Reihenfolge von frihester bis letzter ein. ’
Arbeitspause 3 * Fur den Fall, dass keine Arbeitspause innerhalb der
U09 | (von Anfangszeit urcen ra, ersb Ny 0:00 bi
bis | pis Endzeit Arbeitsstunden vorgesehen ist (U03 - U04), wird ,keine = 1S
u10 angezeigt. Es sind nur die Daten effektiv, fir die ,keine* 0:00
nicht angezeigt wird.
Art der Anzeige der | Die Art der Anzeige fiir die zu erzeugende Soll-Stiickzahl
zu erzeugenden (Anzeigefeld D) wird mit diesem Parameter umgeschaltet.
Soll-Stiickzahl 1: Die Soll-Stiickzahl zur aktuellen Zeit wird durch Berech-
nen zu allen Zeiten angezeigt.
* Anzeigefeld E : Tatsachliche Anzahl der zur aktuellen
U1 Zeit produzierten Werkstlicke/Soll-Stlickzahl der zur 0-1 0
aktuellen Zeit zu produzierenden Werkstiicke x 100 (%)
0: Die Soll-Stiickzahl der fiir den Tag zu produzierenden
Werkstlicke wird angezeigt.
* Anzeigefeld E : Tatsachliche Anzahl der fir den Tag
produzierten Werkstuicke/Soll-Stiickzahl der fiir den Tag
zu produzierenden Werkstiicke x 100 (%)
Umschaltung der Die Anzeige der Betriebsrate (Anzeigefeld E) wird zwischen
U12 Anzeige der Be- EIN/AUS umgeschaltet. 0-1 1
triebsrate zwischen | 1: Betriebsrate wird angezeigt
EIN/AUS 0: Betriebsrate wird nicht angezeigt

* Falls die tagliche Produktionsmenge 1999 Uberschreitet, stellen Sie den Produktionsunterstiitzungsparameter
ein: U02 auf "10". Dann wird der "Stiickzahlzdhler" jedes Mal, wenn die Nahmaschine 10-mal Fadenabschnei-
den ausgefiihrt hat, um eins erhoht.
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4-8-3. Verfahren zum Anzeigen der Betriebsrate der Nahmaschine

1) Einstellen der Produktionsunterstiitzungsparameter

Einstellbe- | Anfangs-

Nr. Posten reich wert
Umschaltung der Die Anzeige der Betriebsrate (Anzeigefeld E) wird zwischen

U12 Anzeige der Be- EIN/AUS umgeschaltet. 0-1 1
triebsrate zwischen | 1: Betriebsrate wird angezeigt
EIN/AUS 0: Betriebsrate wird nicht angezeigt

Wenn dieser Parameter auf ,1“ gesetzt wird, wird die Betriebsrate der Nahmaschine im normalen Nahbe-
triebszustand auf dem Bildschirm fiir Produktionsunterstiitzung angezeigt. (Anzeigefeld E)

o
1
L Anzeigefeld E

< Anzeigezustand des Ndhmaschinenbetriebszustands >

é Anzeigefeld E

< Bildschirm fiir Anzeige der Zielerreichungsrate >

Berechnungsmethode der Betriebsrate:
Zeit, wahrend der die Nahmaschine lauft, von der Anfangszeit (U03)
der Arbeitsstunden bis zur aktuellen Zeit

Betriebsrate (auRer Arbeitspause)
der Ndhma- = - i
schine Arbeitsstunden von der Arbeitsanfangszeit (U03) bis zur aktuellen Zeit ~ x 100

(auBer Arbeitspause)

2) Wenn Sie n ® fir drei Sekunden gedriickt halten, wird die Anzeige im Anzeigefeld E zwischen ,Be-
triebsrate der Nahmaschine® und ,Zielerreichungsrate“ umgeschaltet.

Anzeigefeld E : Anzeigefeld E :

Anzeige der Nahmaschinenbetriebsrate Anzeige der Zielerreichungsrate
3% o (881

% Nid 1%
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4-8-4. Verfahren zum Anzeigen der produzierten Werkstiickzahl

Anzeige- Anzeige-

feldC  feld D 6
‘ 1) Driicken Sie n ® im normalen
" | Nahbetriebszustand. Dann wird der
n n . . . . .
.,I-“ SU LI L Atqzi|get:)l|ldsch|rm ,,I:rodu2|erte Werk
N stickzahl“ angezeigt.
© I500)m 8 b

et L L

L Anzeigefeld E

< Anzeigebildschirm fiir produzierte Werkstiickzahl >

2) Die fiir die Daten produzierte Werkstlickzahl wird im Anzeigefeld C angezeigt. Jedes Mal, wenn die Nah-
maschine Nahen und Fadenabschneiden durchfihrt, wird der im Anzeigefeld C angezeigte Istwert um ,1¢
erhéht.

Die im Anzeigefeld C angezeigte Anzahl der flr den Tag produzierten Werkstlicke kann durch Dricken

von @ @ erhoht/verringert werden.

Die Anzahl der produzierten Werkstlcke und die Soll-Stlickzahl werden zwei Stunden vor der Anfangszeit
der Arbeitsstunden (U03) auf 0 (Null) zuriickgesetzt.

3) Der im Anzeigefeld D angezeigte Posten kann durch Einstellen des Produktionsunterstitzungsparameters
umgeschaltet werden.

Einstellbe- | Anfangs-

Nr. Posten reich wert
Art der Anzeige der | Die Art der Anzeige fiir die zu erzeugende Soll-Stiickzahl
zu erzeugenden (Anzeigefeld D) wird mit diesem Parameter umgeschaltet.
Soll-Stiickzahl 1: Die Soll-Stiickzahl zur aktuellen Zeit wird durch Berech-
nen zu allen Zeiten angezeigt.
* Anzeigefeld E: Tatsachliche Anzahl der zur aktuellen Zeit
U1 produzierten Werkstlicke/Soll-Stlickzahl der zur aktuel- 0-1 0

len Zeit zu produzierenden Werkstticke x 100 (%)
0: Die Soll-Stiickzahl der fiir den Tag zu produzierenden
Werkstlicke wird angezeigt.
* Anzeigefeld E: Tatsachliche Anzahl der fiir den Tag
produzierten Werkstiicke/Soll-Stiickzahl der fiir den Tag
zu produzierenden Werkstlicke x 100 (%)

*

Durch die Umschaltung der vorgenannten Anzeigeart wird auch die Methode zum Berechnen des Prozent-
satzes der Anzahl der produzierten Werkstlicke, die im Anzeigefeld E angezeigt wird, geandert.
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4-9. Liste der Funktionseinstellungen

len-Einschaltzeitpunkts fur
Ruckwartsndhen am Naht-
ende

Betatigung der Magnetspule bei Rickwartsnahen am Nahtende ge-
andert wird. Wenn der Einstellwert fiir diesen Parameter erhéht wird,
wird die Stichlange am Anfang von Prozess C vergroRert.

. Einstellbe- | Anfangs-
Nr. Posten Beschreibung Stufe reich wert
P01 |Maximale N&hgeschwin-|Die maximale Nahgeschwindigkeit, die durch vollstandiges Nieder- U 100-[P68] MS : 4000
digkeit driicken des Pedals erreicht wird, wird mit diesem Funktionseinstel- (sti/min) SH : 3500
lungsposten eingestellt. Die maximale Nahgeschwindigkeit kann
innerhalb des fiir [P68 Maximale Nahgeschwindigkeit] angegebenen
Nahgeschwindigkeitsbereichs geéndert werden.
* Die maximale Nahgeschwindigkeit kann auch mithilfe der Taste
+ - am Bedienpanel gedndert werden.
P02 |Neigung des Pedals Die Anderung der Nahgeschwindigkeit in Bezug auf den Neigungswin- S 10-100(%) 80
kel des Pedals wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
Die N@hgeschwindigkeit wird abrupt erhéht, wenn dieser Parameter auf
einen grolen Wert eingestellt wird, oder langsam erhéht, wenn dieser
Parameter auf einen kleinen Wert eingestellt wird.
P04 |Ruckwartsndhgeschwindig- | Die wahrend des Rickwartsnahens am Nahtanfang zu benutzende U 100-3000 1900
keit am Nahtanfang Nahgeschwindigkeit wird mit diesem Funktionseinstellungsposten (sti/min)
eingestellt.
P05 |Ruckwartsnahgeschwindig- | Die wahrend des Riickwartsnahens am Nahtende zu benutzende Nah- U 100-3000 1900
keit am Nahtende geschwindigkeit wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
P06 | Uberlappungsnahgeschwin- | Die wihrend des Uberlappungsniahens zu benutzende Nahgeschwin- U 100-3000 1900
digkeit digkeit wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
* Dies Geschwindigkeit kann auch mithilfe der entsprechenden
Taste am Bedienpanel geéndert werden.
P07 | Nahgeschwindigkeit fir Soft- | Die fiir Soft-Start am Nahtanfang zu benutzende Nahgeschwindigkeit U 100-1500 800
Start wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
P08 | Soft-Start-Funktion Die mit der Soft-Start-Funktion am Nahtanfang zu nahende Stichzahl U 0-99 1
wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (Stiche)
0: Die Soft-Start-Funktion ist nicht ausgewahlt.
1 - 9: Mit der Soft-Start-Funktion zu ndhende Stichzahl
P09 |Nahgeschwindigkeit fiir Vie- | Die Nahgeschwindigkeit fiir Vieleckform-Nahen wird mit diesem U 200-[P68] MS : 4000
leckform-Nahen Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min) SH : 3500
* Die Nahgeschwindigkeit kann auch mithilfe der Taste + - am
Bedienpanel geéndert werden.
P10 |Einstellung von Rickwarts- | Mit diesem Funktionseinstellungsposten wird festgelegt, ob Riick- U ON/OFF ON
nahen am Ende von Vieleck- | wartsndhen am Ende von Vieleckform-N&hen automatisch ausge-
form-N&hen flhrt wird oder nicht.
EIN: Riickwartsnahen wird am Nahtende automatisch durchgefihrt.
AUS: Die Ndhmaschine hort auf zu nahen, bevor Rickwartsnahen
am Nahtende gestartet wird. Sie fiihrt Rickwartsndhen durch,
wenn der vordere Teil des Pedals niedergedriickt wird.
P12 | Umschaltung von Riickwarts- | Die Nahgeschwindigkeit fir Rickwartsnahen am Nahtanfang wird U 0-1 1
nédhen am Nahtanfang zwi- | mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
schen Automatisch/Manuell 0: Rickwartsndhen wird durch manuelles Betdtigen des Pedals
durchgefiihrt.
1: Rickwartsnahen wird mit der Nahgeschwindigkeit durchgefiihrt,
die mit [P04 Ruckwartsnahgeschwindigkeit am Nahtanfang]
eingestellt wurde.
P13 | Funktion zum Stoppen sofort | Der Vorgang, der nach dem Riickwértsnahen am Nahtanfang auszufiihren U CON/STP CON
nach dem Rickwartsnahen |ist, wird mit diesem Funktionseinstellungsposten ausgewahit.
am Nahtanfang CON: Die Nahmaschine stoppt nicht voriibergehend nach Ab-
schluss des Riickwartsnahens am Nahtanfang
STP: Die Nahmaschine stoppt voribergehend nach Abschluss
des Rickwartsndhens am Nahtanfang
P15 | Umschaltung der Nadel-hoch/ | Die Funktion des Nadel-hoch/tief-Korrekturschalters wird mit diesem U 0-3 0
tief-Korrekturfunktion Funktionseinstellungsposten umgeschaltet.
0: Nadel-hoch(/tief-Korrektur
1: Einzelstichkorrektur
2: Kontinuierlich halber Stich
3: Kontinuierlich Einzelstich
P16 |Geschwindigkeitsbegren-|Die bei Ausfiihrung von Rickwartsnahen angewandte Geschwin- S 0-4000 0
zung fir Rickwartsnahen digkeitsbegrenzung wird mit dieser Funktion festgelegt. (sti/min)
0: Keine Geschwindigkeitsbegrenzung
10 - 3000: N&hen wird mit der eingestellten Nahgeschwindigkeit
durchgefihrt.
P18 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt der| U 0-200 123
len-Einschaltzeitpunkts fur|Betatigung der Magnetspule bei Rickwéartsndhen am Nahtanfang
Ruckwartsndhen am Naht- | gedndert wird. Wenn der Einstellwert fir diesen Parameter erhoht
anfang wird, wird die Stichlange am Ende von Prozess A vergroRert, und die
Stichlange am Anfang von Prozess B wird verkleinert.
P19 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt der U 0-200 130
len-Ausschaltzeitpunkts fiir| Freigabe der Magnetspule bei Riickwartsndhen am Nahtanfang
Rickwartsndhen am Naht- | gedndert wird. Wenn der Einstellwert fir diesen Parameter erhéht
anfang wird, wird die Stichlange am Anfang von Prozess B vergroRert.
P21 |Niedergeschwindigkeitsab- | Die Nahstartposition durch Betétigen des Pedals wird mit diesem S 30-1000 520
schnitt durch Pedal Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P22 | Nahstartposition durch Pedal | Die Freigabeposition der Pedalbetatigung wird mit diesem Funkti- S 30-1000 420
onseinstellungsposten eingestellt.
P23 | Position zum Anheben des |Die Position zum Anheben des Nahfules durch Pedalbetétigung S 30-1000 270
NahfulRes per Pedal wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P24 | Position zum Durchfiihren von | Die Position zum Durchfiihren von Fadenabschneiden durch Pedal- S 30-500 130
Fadenabschneiden per Pedal |betatigung wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P25 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt der U 0-200 123

* Die mit Sternchen (*) markierten Einstellwerte diirfen nicht verandert werden, da es sich um Wartungsfunktionen handelt. Falls die
Werksvorgabe verandert wird, besteht die Gefahr einer Beschadigung der Maschine oder einer LeistungseinbuBe.
Sollte eine Anderung des Einstellwertes notwendig sein, besorgen Sie sich bitte die Mechanikeranleitung, und gehen Sie nach den
darin enthaltenen Anweisungen vor.
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. Einstellbe- Anfangs-

Nr. Posten Beschreibung Stufe reich wert

P26 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt U 0-200 130
len-Ausschaltzeitpunkts fir|der Freigabe der Magnetspule bei Riickwartsnahen am Nahtende
Rickwartsndhen am Naht- | gedndert wird. Wenn der Einstellwert fir diesen Parameter erhoht
ende wird, wird die Stichlange am Ende von Prozess C verkleinert, und

die Stichlange am Anfang von Prozess D wird vergroRert.

P29 | Bremskraft der Hauptwelle beim | Die Hauptwellen-Bremskraft wird mit diesem Funktionseinstellungs- S 1-45 30
Stoppen der Nahmaschine nach | posten eingestellt, um Freilauf der Nahmaschine vor dem Stoppen
dem Fadenabschneiden zu verhindern.

P32 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt der Be- U 0-200 MS : 105
len-Einschaltzeitpunkts fur |tatigung der Magnetspule fir Rickwértsnahen bei Uberlappungsnahen SH : 92
Uberlappungsnéhen geandert wird. Wenn der Einstellwert fiir diesen Parameter erhoht wird,

wird die Stichlange am Ende von Prozess A (C) vergroert, und die
Stichlange am Anfang von Prozess B wird verkleinert.

P33 |Korrektur des Magnetspu- | Stichausrichtung kann ausgefiihrt werden, indem der Zeitpunkt der U 0-200 MS © 105
len-Ausschaltzeitpunkts fir | Freigabe der Magnetspule fiir Rickwértsnéhen bei Uberlappungsné- SH : 100
Uberlappungsnahen hen geadndert wird. Wenn der Einstellwert flr diesen Parameter erhdht

wird, wird die Stichlange am Ende von Prozess B vergréfert, und die
Stichlange am Anfang von Prozess C wird verkleinert.

P37 |Erster Istwert (Einschalttast- | Der erste Istwert (Einschalttastgrad) fir die Fadenklemme wird mit U 0-100 MS : 40

grad) der Fadenklemme diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. SH : 50
* Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlduterung der Funktion
der Fadenklemmen-Magnetspule® in der Mechanikeranleitung.

P44 |Bremskraft der Hauptwelle | Die Hauptwellen-Bremskraft wird mit diesem Funktionseinstel- S 1-45 16
beim Zwischenstopp der|lungsposten eingestellt, um Freilauf der Nahmaschine vor dem
Nahmaschine Zwischenstopp zu verhindern.

P45 |Einschalttastgrad der Mag- | Der Ausgangstastgrad der Magnetspule fir Rickwartsnahen, wenn S 1-50 30
netspule fur Riickwartsnahen | sich die Magnetspule im Einschaltzustand befindet, wird mit diesem

Funktionseinstellungsposten eingestellt.

P46 |Einstellung der Funktion der | Diese Funktion dreht die Hauptwelle in Rickwartsrichtung des U EIN/AUS AUS
Rickwartsdrehung zum An-|Néahens, um die Nadelstange auf die hochste Position zu stellen.
heben der Nadel EIN: Rickwartsdrehungsbetrieb ist im EIN-Zustand

AUS: Rickwartsdrehungsbetrieb ist im AUS-Zustand

P47 |Rickwéartsdrehungswinkel | Der Betriebswinkel der Rickwartsdrehung zum Anheben der Nadel S 50-200 160
zum Anheben der Nadel wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (1/4°)

P48 | Nahgeschwindigkeit bei nied- | Die minimale Nahgeschwindigkeit der Nahmaschine durch Pedal- U 100-500 200
riger Drehzahl betatigung wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)

P49 |Nahgeschwindigkeit fur Fa-|Die zum Durchfiihren von Fadenabschneiden zu benutzende Nahge- U 100-500 210
denabschneiden schwindigkeit wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)

P50 |Zweite Fadenabschneidege- | Die Nahgeschwindigkeit wird in der letzten Halfte des Fadenab- S 0-500 180
schwindigkeit schneidevorgangs verringert. Diese Nahgeschwindigkeit wird mit (sti/min)

diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
* Fir den Fall, dass diese Geschwindigkeit auf ,,0“ (Null) ein-
gestellt wird, 1auft die Néahmaschine mit der ersten Fadenab-
schneidegeschwindigkeit.

P51 |Zeitpunkt zum Umschalten [Der Zeitpunkt zum Umschalten der Nahgeschwindigkeit auf die S 270-370(°) 320
auf die zweite Fadenab-|zweite Fadenabschneidegeschwindigkeit wird mit diesem Funkti-
schneidegeschwindigkeit onseinstellungsposten eingestellt.

P52 | Wartezeit flir Nahen nach dem | Die Wartezeit bis zum Starten des Nahbetriebs nach dem Absenken S 10-500(ms) 120
Absenken des NahfulRes des Nahfulles wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.

P53 |Einstellung des NahfuRbe- | Der Betrieb des NahfuRRes bei Niederdriicken des hinteren Pedalteils U 0-2 1
triebs, wenn der hintere Pe-|wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
dalteil niedergedrickt wird 0: Der Nahfufd wird nicht betatigt, selbst wenn der hintere Pedalteil

niedergedriickt wird.

1: Der Nahful wird auf die erste NahfuRliftungsposition angehoben,
wenn der hintere Pedalteil um die halbe Tiefe niedergedruckt wird.
Er wird auf die zweite NahfuRliftungsposition angehoben, wenn
der hintere Pedalteil weiter niedergedruckt wird.

2: Der Nahfuly wird auf die erste NahfuRliftungsposition angehoben,
wenn der hintere Pedalteil um die halbe Tiefe niedergedruckt wird.
Er wird auf die zweite NahfuRliftungsposition angehoben, wenn
der hintere Pedalteil weiter niedergedrickt wird.

P68 |Maximale Ndhgeschwin-|Die maximale Nahgeschwindigkeit wird mit diesem Funktionsein- S 100-MAX MS : 4000
digkeit stellungsposten eingestellt. (Der MAX-Wert hangt vom jeweiligen (sti/min) SH : 3500

Maschinenkopftyp ab. MS: 5000; SH: 4500)

P70 |Maschinenkopf-Auswahl (Ini- | Der Maschinenkopftyp wird mit diesem Funktionseinstellungsposten S 2-3 2
tialisierung der Daten) ausgewahlt.

2: DDL-8000APMS

3: DDL-8000APSH

* Wenn Sie den entsprechenden Maschinenkopf auswéahlen und die
Eingabetaste driicken, werden alle existierenden Daten auf die
Anfangswerte fiir den ausgewahlten Maschinenkopf initialisiert.

P72 |Einstellmodus fiir Na-|Der aktuelle Hauptwellenwinkel wird immer im Datenanzeigefeld S 0-1439
del-hoch-Stoppwinkel angezeigt. Wenn Sie die Riemenscheibe drehen, um die Hauptwelle (1/4°)

auf die Nadel-hoch-Stoppposition zu bringen, und die Eingabetaste
driicken, werden der Nadel-hoch-Winkel und der Nadel-tief-Winkel
der Hauptwelle automatisch eingestellt.

P73 |Einstellmodus fir Na-|Der aktuelle Hauptwellenwinkel wird immer im Datenanzeigefeld an- S 0-1439
del-tief-Stoppwinkel gezeigt. Wenn Sie die Riemenscheibe drehen, um die Hauptwelle auf (1/4°)

die Nadel-tief-Stoppposition zu bringen, und die Eingabetaste driicken,
wird nur der Nadel-tief-Winkel der Hauptwelle automatisch eingestellt.

P74 |Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fiir Riegel-Magnetspule AUS. S 0-990 3

netspule AUS * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P75 |Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule AUS. S 0-990 10

netspule AU

* Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.

* Die mit Sternchen (*) markierten Einstellwerte diirfen nicht verandert werden, da es sich um Wartungsfunktionen handelt. Falls die
Werksvorgabe verandert wird, besteht die Gefahr einer Beschadigung der Maschine oder einer LeistungseinbuBe.
Sollte eine Anderung des Einstellwertes notwendig sein, besorgen Sie sich bitte die Mechanikeranleitung, und gehen Sie nach den
darin enthaltenen Anweisungen vor.
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Nr. Posten Beschreibung Stufe reich wert
P76 |Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule EIN. S 10-990 200
netspule EIN * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P77 |Riegel-Magnetspule|Der EIN-Zeitpunkt der Riegel-Magnetspule am Nahtende wird mit U 50-500 150
EIN-Zeitpunkt am Nahtende | diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
* Dieser Parameter gilt nur fur freies Nahen.
P78 |Fadenklemme EIN Winkel |Der EIN-Winkel der Fadenklemme wird mit diesem Funktionsein- U 0-359 220
stellungsposten eingestellt. (°)
P79 |Winkel fur Fadenklemme | Der AUS-Winkel der Fadenklemme wird mit diesem Funktionsein- U 0-359 300
AUS stellungsposten eingestellt. (°)
P87 | Wischer-Betriebszeit Die Zeit, wahrend der der Wischer eingeschaltet ist, wird mit diesem S 10-990(ms) 50
Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P93 | Reaktionszeit, wenn der hin- | Die Reaktionszeit, die erforderlich ist, um die NahfuBliftung nach S 10-990(ms) 100
tere Pedalteil niedergedriickt |dem Niederdriicken des hinteren Pedalteils zu starten, wird mit
wird diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P109 |Wischer-Betriebszeitpunkt |Wartezeit bis zum Wischer-Betriebsstart nach Anhalten der Nah- S 5-990 5
maschine mit angehobener Nadel.
P110 [Wartezeit, bis die Nahma- | Wartezeit, bis die Nédhmaschine den nachsten Nahvorgang startet, S 0-250 100
schine den nichsten Nahvor- | nachdem der Fadenabschneidermagnet ausgeschaltet wurde.
gang startet
P112 |Nadel-Hoch-Stoppwinkel Der Winkel vom oberen Totpunkt der Nadel bis zur Nadel-hoch-Stopp- S -359 - 359 -55
position wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (°)
P113 |Spulenfadenzéahler Der grofite Wert, den der Spulenfadenzahler zéhlen kann, wird mit U 0-9999 500
diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. Wenn der Zahler (10 Stiche)
diesen Wert erreicht, hort er mit der Zahlung auf.
P114 |Ruckwartstransportmagnet-Be- | Winkel, bei dem die Magnetspulenausgabe gesperrt wird (Anfang), nach- S 0-359 (°) 262
triebsstoppwinkel (Anfang) dem der Schalter fir Schnellschalt-Riickwéartsnahen gedriickt worden ist.
P115 | Ruckwartstransportmagnet-Be- | Winkel, bei dem die Magnetspulenausgabe gesperrt wird (Ende), nachdem S 0-359 (°) 112
triebsstoppwinkel (Ende) der Schalter fiir Schnellschalt-Riickwartsnahen gedriickt worden ist.
P116 |Funktion zum Sperren des | Die Korrekturstichfunktion, wenn die Riemenscheibe nach Abschluss U 0-1 0
Korrekturvorgangs nach Dre- | von Vieleckform-N&hen von Hand gedreht wird, wird mit diesem
hen des Handrads von Hand | Funktionseinstellungsposten eingestellt.
0: Korrekturnahfunktion wird aktiviert
1: Korrekturn@hfunktion wird deaktiviert
P117 |Fadenabschneiden nach |Der Fadenabschneidevorgang nach dem Drehen der Riemenschei- U 0-1 1
dem Drehen des Handrads [ be von Hand, um die Nahmaschine von der oberen und unteren
von Hand Position zu bewegen, wird mit diesem Funktionseinstellungsposten
eingestellt.
0: Der Fadenabschneidevorgang wird nach dem Drehen der
Riemenscheibe von Hand ausgefihrt.
1: Der Fadenabschneidevorgang wird nach dem Drehen der
Riemenscheibe von Hand nicht ausgefiihrt.
P118 |[Einstellung des Betriebs des | Der Betrieb des Nadelhebungs-/-senkungsschalters nach dem Faden- U 0-1 0
Nadelhebungs-/-senkungs- | abschneiden wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
schalters nach dem Faden-| 0: Nadelhebungs-/-senkungsvorgang wird ausgefuhrt.
abschneiden 1: Ein-Stich-Betrieb wird ausgefuhrt.
P128 |[Anzahl der Verdichtungssti- | Die Anzahl der Verdichtungsstiche am Nahtanfang wird mit diesem U 0-5(Stiche) 0
che am Nahtanfang Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P129 |Anzahl der Verdichtungssti- | Die Anzahl der Verdichtungsstiche am Nahtende wird mit diesem U 0-5(Stiche) 0
che am Nahtende Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P130 |Verdichtungsnahgeschwin-|Die Nahgeschwindigkeit fir Verdichtungsnédhen am Nahtende wird U 100-1900 310
digkeit am Nahtende mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
P131 |[Verdichtungsnahgeschwin- | Die Nahgeschwindigkeit fir Verdichtungsndhen am Nahtanfang wird U 0-1900 310
digkeit am Nahtanfang mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
P132 |Tastgrad bei Betriebsstart der | Der Einschalttastgrad der Verdichtungsmagnetspule bei Betriebsstart S 1-80(%) 55
Verdichtungsmagnetspule wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P133 |Tastgrad der Verdichtungsmag- | Der Tastgrad der Verdichtungsmagnetspule wahrend des Betriebs S 1-80(%) 10
netspule wahrend des Betriebs | wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P134 |Betriebsstartzeit der Verdich- | Die Betriebsstartzeit fur die Verdichtungsmagnetspule wird mit S 10-150(ms) 115
tungsmagnetspule diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P135 |Betriebsstartwinkel der Ver-|Der Betriebsstartwinkel fiir die Verdichtungsmagnetspule wird mit| S 10-359(°) 75
dichtungsmagnetspule diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P136 |[Wahl des NahfulRbetriebs |Der Betrieb des NahfulRes beim Einschalten der Stromversorgung U 0-2 0
beim Einschalten der Strom- | wird mit diesem Funktionseinstellungsposten ausgewahlt.
versorgung 0: Der Nahfufd wird nicht betatigt. (Er wird betéatigt, wenn der hintere
Pedalteil niedergedriickt wird.)
1: Der Nahful® hebt sich nach der automatischen Nullpunkt-Wie-
dergewinnung.
2: Der Nahfufd senkt sich nach der automatischen Nullpunkt-Wie-
dergewinnung.
P138 |Pedalkurven-Wahlfunktion |Die Pedalkurve wird mit diesem Funktionseinstellungsposten aus- U 0-2 0

gewahlt (Verbesserung des Pedaltippbetriebs)

Nédhgeschwindig-
keit

Pedalhub

* Die mit Sternchen (*) markierten Einstellwerte diirfen nicht verandert werden, da es sich um Wartungsfunktionen handelt. Falls die
Werksvorgabe verandert wird, besteht die Gefahr einer Beschadigung der Maschine oder einer LeistungseinbuBe.
Sollte eine Anderung des Einstellwertes notwendig sein, besorgen Sie sich bitte die Mechanikeranleitung, und gehen Sie nach den
darin enthaltenen Anweisungen vor.
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. Einstellbe- Anfangs-
Nr. Posten Beschreibung Stufe reich wert
P139 [Funktion fir Schnell-|Die Funktion, die aktiviert wird, wenn der Schalter fiir Schnell- U 0-1 0
schalt-Rickwartsnahen schalt-Ruckwartsnahen gedriickt wird, wird mit diesem Funktions-
einstellungsposten ausgewahlt.
0: Normale Riegelfunktion
1: Die Funktion fur Schnellschalt-Rickwartsnahen wird aktiviert.
P140 |Stichzahl fir Schnell-|Die Stichzahl fir Schnellschalt-Rickwartsndhen wird mit diesem U 1-19 4
schalt-Ruckwartsnahen Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P141 |Zu erfiillende Bedingung, um | Die Bedingung, die erfiillt sein muss, um Riickwéartsnahen im U 0-1 0
Schnellschalt-Rickwarts- | Ruhezustand der Nahmaschine zu aktivieren, wird mit diesem
nahen im Ruhezustand der | Funktionseinstellungsposten eingestellt.
Nahmaschine zu aktivieren 0: Im Ruhezustand der Ndhmaschine deaktiviert
1: Im Ruhezustand der Nahmaschine aktiviert
P142 [Fadenabschneidefunkti-|Derautomatische Fadenabschneidevorgang nach dem Durchfiihren U 0-1 0
on nach Durchfihren von |von Schnellschalt-Riickwéartsndhen wird mit diesem Funktionsein-
Schnellschalt-Rickwérts- | stellungsposten eingestellt.
nahen 0: Automatisches Fadenabschneiden nach Abschluss von Schnell-
schalt-Rickwartsnahen wird nicht durchgefiihrt.
1: Automatisches Fadenabschneiden nach Abschluss von Schnell-
schalt-Ruckwértsndhen wird nicht durchgefiihrt.
P143 | Nahgeschwindigkeit fir Schnell- | Die Nahgeschwindigkeit wahrend Schnellschalt-Riickwéartsndhen U 200-3000 1900
schalt-Riickwartsnahen wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt. (sti/min)
P145 |EIN/AUS der Datenausgabe | Die Ausgabe von Daten an JANET wird mit diesem Funktionsein- S 0-1 0
an JANET stellungsposten eingestellt.
0: Daten werden nicht an JANET ausgegeben.
1: Daten werden an JANET ausgegeben.
P146 |Wartezeit bis zum Starten des | Die Wartezeit bis zum Starten des Betriebs des Fadenzugzylinders U 0-990 150
Betriebs des Fadenzugzylinders | (Vogelnest-Verhiitungsbetriebs) wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
P147 |Fadenzugzylinder Einschalt- | Die Zeit zum Einschalten des Fadenzugzylinders (Vogelnest-Ver- U 0-990 120
zeit hitungsbetriebs) wird mit diesem Funktionseinstellungsposten
eingestellt.
P148 |Zeit bis zum Nahbetriebsstart | Die erforderliche Wartezeit, bis die Nahmaschine den nachsten S 0-990 30
nach Ausschalten des Faden- | Nahvorgang nach dem Ausschalten des Fadenzugzylinders (Vogel-
zugzylinders nest-Verhutungsbetriebs) startet, wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
P149 |[Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule EIN S 50-100 50
netspule EIN * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P150 |[Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule AUS S 2-500 2
netspule AUS * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P151 |EIN/AUS des Vogelnest-Ver- | (Vogelnest-Verhiitungsbetriebs) U 0-1 0
hitungsbetriebs EIN/AUS des Vogelnestbetriebs wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
P152 | Wartezeit bis zum Betriebsstart | (Vogelnest-Verhitungsbetriebs) S 0-990(ms) 10
des Wischerzylinders Die erforderliche Wartezeit bis zum Betriebsstart des Wischerzy-
linders wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P153 | Wischerzylinder-Einschaltzeit | (Vogelnest-Verhitungsbetriebs) U 0-990(ms) 150
Die Einschaltzeit des Wischerzylinders wird mit diesem Funktions-
einstellungsposten eingestellt.
P154 |Zeit bis zum Nahbetriebs- | (Vogelnest-Verhiitungsbetriebs) S 0-990(ms) 30
start nach Ausschalten des |Die erforderliche Wartezeit, bis die Nahmaschine den nachsten
Wischerzylinders Nahvorgang nach dem Ausschalten des Wischerzylinders startet,
wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P155 |Wischerausgabetastgrad (Vogelnest-Verhitungsbetriebs) S 0-100(%) 90
Der Einschalttastgrad der Wischerausgabe wird mit diesem Funk-
tionseinstellungsposten eingestellt.
P159 |Saugung EIN/AUS (Vogelnest-Verhiitungsbetriebs) S 0-1 1
EIN/AUS der Saugvorrichtung wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
P160 |Saugzeit (Vogelnest-Verhitungsbetriebs) S 5-5000(ms) 500
EIN/AUS der Saugvorrichtung wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
P161 [NahfuBliuftungsbetrieb EIN/|EIN/AUS des NahfuBluftungsbetriebs bei Betrieb der Fadenklemme S 0-1 0
AUS bei Betrieb der Fa-|wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
denklemme. 0: AUS
1: EIN
P162 |Grad eines Winkels, bei dem | Der Winkel, bei dem sich der NahfuR zu heben beginnt, wenn die S 0-359 100
die NahfuBhebung beginnt | Fadenklemme in Betrieb ist, wird mit diesem Funktionseinstellungs-
posten eingestellt.
P163 |Endwinkel des Soft-Starts fiir | Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlduterung der Funktion der U 0-359 340
die Fadenklemme Fadenklemmen-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
* Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion
der Fadenklemmen-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P164 |Einstellen des NahfuR-Hub- | Der Hubbetrag des Nahfulles bei Betrieb der Fadenklemme wird S 0-500 50
betrags, wenn die Fa-|mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
denklemme in Betrieb ist
P165 |Betriebszeit der NahfuR-|Die Betriebszeit der NahfuBhebung bei Betrieb der Fadenklemme S 1-990 20

hebung bei Betrieb der Fa-
denklemme

wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestelit.

* Die mit Sternchen (*) markierten Einstellwerte diirfen nicht verdandert werden, da es sich um Wartungsfunktionen handelt. Falls die
Werksvorgabe verédndert wird, besteht die Gefahr einer Beschiadigung der Maschine oder einer Leistungseinbufe.
Sollte eine Anderung des Einstellwertes notwendig sein, besorgen Sie sich bitte die Mechanikeranleitung, und gehen Sie nach den
darin enthaltenen Anweisungen vor.
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. Einstellbe- Anfangs-
Nr. Posten Beschreibung Stufe reich wert
P166 |[Erste elektrische Stromzeit|Die Zeitdauer, wahrend der der erste elektrische Strom an die U 1-990 7
fur Fadenklemme Fadenklemme angelegt wird, wird mit diesem Funktionseinstel-
lungsposten eingestellt.
* Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion
der Fadenklemmen-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P167 |Zweiter elektrischer Strom-|Der ,Einschalttastgrad” wird eingestellt, um den zweiten elektrischen U 0-100 69
wert fur Fadenklemme (Ein- | Stromwert der Fadenklemme festzulegen.
schalttastgrad) * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlduterung der Funktion
der Fadenklemmen-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P168 |[Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule EIN S 1-200 25
netspule EIN * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion der
Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P169 |[Parameter fiir Riegel-Mag- | Parameter flr Riegel-Magnetspule EIN S 1-200 40
netspule EIN * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion
der Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.
P170 |Parameter fir Riegel-Mag- | Parameter fir Riegel-Magnetspule AUS S 1-200 10
netspule AUS * Einzelheiten dazu finden Sie unter ,Erlauterung der Funktion
der Riegel-Magnetspule” in der Mechanikeranleitung.

* Die mit Sternchen (*) markierten Einstellwerte diirfen nicht verdandert werden, da es sich um Wartungsfunktionen handelt. Falls die
Werksvorgabe verédndert wird, besteht die Gefahr einer Beschadigung der Maschine oder einer Leistungseinbufe.
Sollte eine Anderung des Einstellwertes notwendig sein, besorgen Sie sich bitte die Mechanikeranleitung, und gehen Sie nach den
darin enthaltenen Anweisungen vor.

Nr.

Posten

Beschreibung Stufe

Einstellbe-
reich

Anfangswert

Jo4

Wahl der Sprache fir die Audio-

funktion

Die Sprache fiir die Audiofunktion wird mit diesem Funk- ]
tionseinstellungsposten ausgewahit.
1: Chinesisch

2: Englisch

1-2

2

Jos

Audio EIN/AUS-Funktion

EIN/AUS der Audiofiihrung wird mit diesem Funktions- U
einstellungsposten eingestellt.

0: Alle Audiofiihrung ist ausgeschaltet.

1: Nur die Panel-Bedienungsfiihrung ist aktiviert.
2: Alle Audioflihrung ist eingeschaltet.

0-2

J10

Einstellen der Helligkeit der Hinter-

grundbeleuchtung

Die Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung wird mit die- ]
sem Funktionseinstellungsposten eingestellt.

1-3

J1

Energiesparmodus

Die Zeit bis zum Ausschalten der Hintergrundbeleuch- U

tung des LCD, wenn keine Bedienung am Panel erfolgt,

wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.

0: Die Hintergrundbeleuchtung wird nicht ausgeschal-
tet.

1 - 20: Zeit bis zum Ausschalten der Hintergrundbe-
leuchtung

0-20(min)

J14

Passwort

Wird das Passwort auf eine andere Zahl als ,,0000“ S
eingestellt, wird der Passwort-Eingabebildschirm ange-
zeigt, bevor der Funktionseinstellungsbildschirm durch
Dricken der Taste M angezeigt wird.

0000-9999

Nr.

Posten

Beschreibung Stufe

Einstellbe-
reich

Anfangswert

NO1

Haupt-Software-Version

Die Haupt-Software-Version wird mit diesem Funktions- U
einstellungsposten angezeigt.

NO02

Panel-Software-Version

Die Panel-Software-Version wird mit diesem Funktions- U
einstellungsposten angezeigt.

N14

ST-Motor-Software-Version

Die Version der Schrittmotor-Steuersoftware wird mit U
diesem Funktionseinstellungsposten angezeigt.

N15

Stichzahl zum Stoppen des

Schmierfettzéhlers

Die ausgefiihrt Stichzahl wird liberwacht, um den Bedie- S
ner auf den Zeitpunkt zum Nachfillen von Schmierfett
hinzuweisen.

Einheit: (x 100.000 Stiche)
Wenn der Schmierfettzahlerwert 800.000.000 Stiche
erreicht, tritt die Schmierfettmangelwarnung ,E220 auf.
Wenn der Schmierfettzahlerwert 900.000.000 Stiche
erreicht, tritt der Schmierfettmangelfehler ,E221* auf.

* Der Schmierfettzahler wird auf ,0“ (Null) zurlickge-

setzt.
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4-10. Ausfiihrliche beschreibung der funktionswahl

(DWahl der Soft-Start-Funktion (Funktionseinstellung Nr. P08)

Bei kurzem Stichabstand (Stichlange) oder Verwendung einer dicken Nadel kann es vorkommen, dal sich
der Nadelfaden am Nahanfang nicht mit dem Spulenfaden verschlingt. Um dieses Problem zu I6sen, wird
diese Funktion (“Soft-Start”) zur Begrenzung der Nahgeschwindigkeit verwendet, wodurch einwandfreie
Bildung der Anfangsstiche gewahrleistet wird.

P O 8 0 : Die Funktion ist deaktiviert.

1 bis 9 : Anzahl der unter der Soft-Start-Betriebsart zu ndhenden Stiche.

Die durch die Soft-Start-Funktion begrenzte Nahgeschwindigkeit kann gedndert werden. (Funktionsein-
stellung Nr. P07)

P 0 7 Dateneinstellbereich: 100 bis 1500 [sti/min] <10 sti/min>

(@ Umschaltung der Nadelhebungs-/-senkungsschalter-Funktion (Funktionseinstellung Nr. P15)
Die Funktion des Nadelhebungs-/-senkungsschalters wird mit dieser Funktionseinstellungsnummer umge-
schaltet.
P15 0 : Nadel-hoch/tief-Korrektur
1: Einzelstichkorrektur
2: Kontinuierlich halber Stich
3: Kontinuierlich Einzelstich

(® Funktion fiir Schnellschalt-Riickwartsnihen (Funktionseinstellungen Nr. P139 bis P143)
Es ist mdglich, den Wirkungsbereich des am Maschinenkopf angebrachten Stichumschalthebels um die
Funktion zur Begrenzung der Stichzahl und die Funktion fir den Fadenabschneidebefehl zu erweitern.
Funktionseinstellung Nr. P139  Damit wird die Funktion fur Schnellschalt-Ruckwartsndhen gewahlt.
1 3 9 0:Aus Normales Rickwartsndhen
1: EIN Funktion fur Schnellschalt-Ruckwartsnahen

Funktionseinstellung No.P140 Damit wird die Stichzahl fir Riickwartsnahen festgelegt.
140 Einstellbereich : 0 bis 19 Stiche

Funktionseinstellung No.P141  Wirksamkeit flir Schnellschalt-Rickwartsnahen
1 4 1 0:Aus Unwirksam bei Stillstand der Nahmaschine. (Schnellschalt-Rickwartsnahen
funktioniert nur, wahrend die Nahmaschine in Betrieb ist.)
1:EIN  Wirksam bei Stillstand der Ndhmaschine. (Schnellschalt-Rickwartsnahen funkti-
oniert, wahrend die Nahmaschine in Betrieb und im Ruhezustand ist.)

(Vorsicht) Schnellschalt-Riickwartsnahen ist aktiviert, wahrend die Nahmaschine in
Betrieb ist, ohne Riicksicht auf diese Funktionseinstellung.

Funktionseinstellung No.P142 Fadenabschneiden wird nach Abschlufd des Schnellschalt-Ruckwartsna-
hens ausgefihrt.
1 4 2 0: AUS Fadenabschneider wird nicht ausgeldst.
1:EIN Fadenabschneider wird ausgelost.

Funktionseinstellung No.P143  Stellen Sie die Nahgeschwindigkeit ein, wenn Rickwartsnahen am Mittel-
punkt des Nahvorgangs durchgefihrt wird.

1 4 3 Einstellbereich : 200 bis 3000 [sti/min] <10 sti/min>
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Anwen- Funktionseinstellung )
dun Ausgabefunktion
g Nr. P139 | Nr.P141 | Nr. P142

(1] 0 0 oder 1 0 oder 1 |Fungiert als normaler Antippschalter.
Wird der Antippschalter bei Niederdriicken des Pedals nach vorn be-

(2] 1 0 0 tatigt, wird die Anzahl der mit Funktionseinstellung Nr. P140 angege-
benen Rickwartsstiche ausgefihrt.
Wird der Antippschalter bei Stillstand der Nahmaschine oder Nieder-

(3] 1 1 0 driicken des Pedals nach vorn betatigt, wird die Anzahl der mit Funkti-
onseinstellung Nr. P140 angegebenen Ruickwartsstiche ausgefiihrt.
Wird der Antippschalter bei Niederdriicken des Pedals nach vorn be-

o 1 0 1 tatigt, erfolgt automatisches Fadenabschneiden, nachdem die Anzahl
der mit Funktionseinstellung Nr. P140 angegebenen Rickwartsstiche
ausgefiihrt worden ist.
Wird der Antippschalter bei Stillstand der Nahmaschine oder Nieder-

6 1 1 1 driicken des Pedals nach vorn betétigt, erfolgt automatisches Faden-

abschneiden, nachdem die Anzahl der mit Funktionseinstellung Nr.
P140 angegebenen Rickwartsstiche ausgefiihrt worden ist.

Funktionen unter dem jeweiligen Einstellungszustand

© Verwendung als normaler Riickwartsnah-Antippschalter.

@® Verwendung fiir Verstarkungsnaht (Andriicknahen) der Falten. (Funktioniert nur, wahrend die Nahma-
schine in Betrieb ist.)

©® Verwendung fiir Verstarkungsnaht (Andriicknahen) der Falten. (Diese Funktion ist sowohl bei Stillstand
als auch bei Betrieb der Nahmaschine wirksam.)

O Verwendung als Startschalter fiir Riickwartsnahen am Nahende. (Verwendung als Ersatz fiir Fadenab-
schneiden durch Niederdriicken des Pedals nach hinten. Funktioniert nur, wahrend die Nahmaschine
in Betrieb ist. Dies ist besonders effektiv, wenn die Nahmaschine fiir Standarbeit verwendet wird.)

@ Verwendung als Startschalter fiir Riickwartsnahen am Nahende. (Verwendung als Ersatz fir Faden-
abschneiden durch Niederdriicken des Pedals nach hinten. Diese Funktion ist sowohl bei Stillstand
als auch bei Betrieb der Nahmaschine wirksam. Besonders wirksam bei Einsatz der Nahmaschine flr
Standarbeit.)
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(@ Balancieren von Stichen fiir [Startriegel] (Funktionseinstellungen Nr. P18 und P19)

Beispiel) Schritt 1: Einstellen der Stichzahl fur Startriegel Aund B = 3
Schritt 2: Nahen des Musters mit normaler Geschwindigkeit.

Schritt 3: Falls eine unausgewogene Situation auftritt, korrigieren Sie bitte wie folgt:

Vorschlag: Wahlen Sie die Balancestiche fiir Abschnitt A vor B aus.

Startpunkt - —I— -
Al /

Startpunkt - — — - /l

AL 71

Startpunkt - —
A

I
Iy
| /B
|

/

Startpunkt - —I— T e,

Fall 1: Alanger und B kurzer
Einstellung : [P18] Verringern Sie den Einstellwert.
A wird kiirzer und B wird langer.

Fall 2 : A kirzer und B normal
Einstellung : [P18] Erhdhen Sie den Einstellwert.
A wird langer und B wird kurzer.

Fall 3 : A normal und B langer
Einstellung : [P19] Verringern Sie den Einstellwert.
B wird kirzer.

Fall 4 : A normal und B krzer
Einstellung : [P19] Erhéhen Sie den Einstellwert.
B wird langer.
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(® Balancieren von Stichen fiir [Endriegel] (Funktionseinstellungen Nr. P25, P27 und P77)

Beispiel) Schritt 1: Einstellen der Stichzahl fur Startriegel C und D = 3
Schritt 2: Nahen des Musters mit normaler Geschwindigkeit.

Schritt 3: Falls eine unausgewogene Situation auftritt, korrigieren Sie bitte wie folgt:

Vorschlag: Wahlen Sie die Balancestiche fiir Abschnitt C vor D aus.

/

Startpunkt |

[
|l c/ |
./ IP

|
y
I S |
| |
|

Startpunkt

Fall 1: Cléanger und D kurzer
Einstellung : [P26] Verringern Sie den Einstellwert.
C wird kurzer und D wird langer.

Fall 2 : C kiirzer und D normal
Einstellung : [P26] Erhéhen Sie den Einstellwert.
C wird langer und D wird kurzer.

Fall 3 : C ist langer.
Einstellung : [P77] Verringern Sie den Einstellwert.
C wird kurzer.

Fall 4 : C ist kurz.
Einstellung : [P77] Erhdhen Sie den Einstellwert.
C wird langer.

Fall 5 : C normal und D langer
Einstellung : [P25] Verringern Sie den Einstellwert.
C wird langer und D wird kirzer.

Fall 6 : C normal und D kurzer
Einstellung : [P25] Erhéhen Sie den Einstellwert.
C wird klrzer und D wird langer.
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(® Balancieren von Stichen fiir [Riegel] (Funktionseinstellungen Nr. P32 und P33)

Beispiel) Schritt 1: Einstellen der Stichzahl fir Riegel A = B = 4 und Umdrehungen von Riegel D = 4

Schritt 2: Nahen des Musters mit normaler Geschwindigkeit.

Schritt 3: Falls eine unausgewogene Situation auftritt, korrigieren Sie bitte wie folgt:

V- Startpunkt
A
\ g/\

N B
Startpunkt —A—\— _B /A\ /

WELL:

Fall 1: Alanger und B kirzer
Einstellung : [P32] Verringern Sie den Einstellwert.
A wird kirzer und B wird langer.

Fall 2 : A kirzer und B normal
Einstellung : [P32] Erhohen Sie den Einstellwert.
A wird langer und B wird kurzer.

Fall 3 : A normal und B langer
Einstellung : [P33] Verringern Sie den Einstellwert.
B wird klrzer.

Fall 4 : A normal und B kiirzer
Einstellung : [P33] Erhdhen Sie den Einstellwert.
B wird langer.
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(@ Funktion der Pedalkurvenwahl (Funktionseinstellungen Nr. P138)
Diese Funktion kann die Wahl der Nahgeschwindigkeitskurve der Nahmaschine gegentiber dem Pedalhub
durchfiihren.
Nehmen Sie eine Umschaltung vor, wenn Sie das Geflihl haben, daf} eine Feinbewegung schwierig ist
oder das Ansprechverhalten des Pedals zu langsam ist.
1 3 8 0:Die Nahgeschwindigkeit in Bezug auf den Pedalhub nimmt linear zu.
1 : Die Reaktion auf die Zwischengeschwindigkeit in Bezug auf den Pedalhub wird verlan-
gert.
2 : Die Reaktion auf die Zwischengeschwindigkeit in Bezug auf den Pedalhub wird ver-
karzt.

(sti/min)

Ndhgeschwindigkeit

Pedalhub (mm)

(®Wahl des NahfuBbetriebs beim Einschalten der Stromversorgung (Funktionseinstellungen Nr. P136)
Unmittelbar nach dem Einschalten der Stromversorgung wird die Nadelstange auf ihre obere Position
angehoben, und der Nahfulmotor fihrt die Nullpunktsuche durch.

1 3 6 0: Weder die Nadelstange noch der Nahfullmotor (wird betatigt, wenn der hintere Pedal-
teil niedergedriickt wird)
1: Die Nadelstange wird auf ihre obere Position angehoben, und der Nahfufimotor hebt
den Nahful® nach der automatischen Nullpunktsuche automatisch an.
2: Die Nadelstange wird automatisch auf ihre obere Position angehoben, und der Nahful3-
motor senkt den Nahfull nach der automatischen Nullpunktsuche ab.

(@ Einstellung des Betriebs des Nadelhebungs-/-senkungsschalters nach dem Fadenabschneiden
(Funktionseinstellungen Nr. P118)
Ein-Stich-Betrieb kann nur durchgefiihrt werden, wenn der Nadel-hoch/tief-Kompensationsschalter bei
Hoch-Stopp unmittelbar nach dem Einschalten des Netzschalters oder unmittelbar nach dem Fadenab-
schneiden gedruckt wird.
1 1 8 0:Normal (Nur Nadel-hoch / tief-Kompensationsnahbetrieb)
1 : Ein-Stich-Kompensationsnahen (Hoch-Stopp / Hoch-Stopp) erfolgt nur bei Durchfiih-
rung der obigen Umschaltung.

@0 Einstellung der max. Nahgeschwindigkeit (Funktionseinstellungen Nr. P68)
Diese Funktion kann die gewlinschte max. Nahgeschwindigkeit einstellen.
Die Obergrenze des Einstellwertes hangt von dem anzuschliefenden Nahmaschinenkopf ab.
P 6 8 Einstellbereich : 100 bis MAX sti/min <10 / sti/min>
DDL8000A-PMS : 5000 sti/min
DDL8000A-PSH : 4500 sti/min
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4-11. Verwendung des Spulenfadenzihlers
Fir den Fall, dass die Stichzahl, die am Spulenfadenzéahler abgelesen werden kann (Funktionseinstel-

lungsnummer Nr. P113) auf ,x10“ eingestellt ist, wird der Bildschirm fiir Spulenfadenzéhlungsabschluss
angezeigt, wenn der Spulenfadenzahler den Einstellwert erreicht, um den Bediener darauf hinzuweisen,
dass die Spule gewechselt werden muss.

1) Rufen Sie die Funktionseinstellung Nr.
P113 gemal "4-6. Funktionseinstel-
lung" S. 31.

©) =
2) Dricken Sie €| D @ , um den Einstellwert B zum Blinken zu bringen. Stellen Sie dann den Spulen-

fadenzahlerwert durch Driicken von @ 0.

Wenn der Spulenfadenzahler den ,Spulenfadenzahlerwert x10“ erreicht, wird der Bildschirm fiir Spulenfa-
denzahlungsabschluss angezeigt.

3) Drucken Sie O , um den Einstellwert festzulegen und die Nahmaschine in den normalen Nahbe-

triebszustand zuriickzuversetzen.
OB 4) Der Istwert am Spulenfadenzahler kann

tberpruft werden, indem D OB

im normalen Nahbetriebszustand drei
Sekunden lang gedrickt gehalten wird.
Der Istwert am Spulenfadenzahler wird
angezeigt. Jedes Mal, wenn die Nah-
maschine 10 Stiche genaht hat, wird
der Istwert am Spulenfadenzahler um
»1“ erhoht.

Wenn Sie die Taste @ ® driicken,

wird die Nahmaschine in den normalen
Nahbetriebszustand zurickversetzt.

5) Fuhren Sie Nahen aus. Wenn der Spulenfadenzahlerwert ,0“ (Null) erreicht, wird der Z&hlungsabschluss-
bildschirm angezeigt.

Wenn Sie 0 @ driicken, wird der

Istwert am Spulenfadenzahler auf den
mit der ,Funktionseinstellung Nr. P113
Spulenfadenzahler eingestellten Wert
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4-12. Initialisierung der Funktionseinstellungsdaten
Die Funktionseinstellungsdaten, die vom Kunden willkirlich geandert werden, kdnnen gespeichert wer-
den. Die aktuellen Funktionseinstellungsdaten kénnen auf die vorgenannten Daten wiederhergestellt
werden.
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1) Wenn Sie die Taste m ® im norma-

len Nahbetriebszustand drei Sekunden
lang gedruckt halten, wird der Funkti-
onseinstellungsbildschirm angezeigt.
Siehe "4-6. Funktionseinstellung" S.
31.

Wenn Sie n ® auf dem Funkti-

onseinstellungsbildschirm drei Sekun-
den lang gedruckt halten, werden alle
Funktionseinstellungsdaten gespei-
chert, und der Bildschirm ,SAVE" wird
fur eine kurze Sekunde angezeigt.

Wenn Sie a ® sechs Sekunden

lang gedrickt halten, wird der Dateni-
nitialisierungs-Bestatigungsbildschirm
angezeigt.

Wenn Sie O driicken, werden

alle der aktuellen Funktionseinstel-
lungsdaten auf die Funktionsein-
stellungsdaten initialisiert, die in den
vorgenannten Schritten des Verfahrens
1) und 2) gespeichert wurden, und die
Né&hmaschine wird in den normalen
Nahbetriebszustand zurickversetzt.



4-13. Passwortsperre

Es ist méglich, den Vorgang zum Einstellen der Funktionen mit dem Passwort zu sperren, indem m ®

gedruckt gehalten wird.

1) Rufen Sie die Funktionseinstellung Nr.
J14 gemal "4-6. Funktionseinstel-
lung” S. 31 auf.

@ =
2) Drucken Sie @ D @ . um den Einstellungsposten B zum Blinken zu bringen. Stellen Sie in diesem

Zustand ein 4-stelliges Passwort durch Driicken von @ O ein.

3) Dricken Sie @ , um das Passwort festzulegen und die Nahmaschine in den normalen N&hbetriebs-

zustand zurlickzuversetzen.

4) Wird das Passwort auf eine andere
Zahl als ,,0000“ eingestellt, wird der
Passwort-Eingabebildschirm ange-
zeigt, bevor der Funktionseinstellungs-
bildschirm angezeigt wird, indem die

Taste m ® drei Sekunden lang

gedruckt gehalten wird.

5) Geben Sie das vierstellige Passwort, das Sie fur [Funktionseinstellung Nr. J14] eingestellt haben, mithilfe
(@) =

von@@ﬂund@@ein.

6) Der Funktionseinstellungsbildschirm wird durch Driicken von @ angezeigt. Auf diesem Bildschirm

kénnen die Funktionen eingestellt werden.
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4-14. USB

WARNUNG :

Das Gerit, das an den USB-Anschluss angeschlossen werden soll, muss den nachstehend
angegebenen Bemessungsstromwert oder einen niedrigeren Wert haben.
Falls ein Gerit angeschlossen wird, dessen Bemessungsstromwert hoher als der Bemessungsstrom
é ist, konnen die Nahmaschinen-Haupteinheit oder das angeschlossene USB-Gerat beschiadigt oder
gestort werden.
Bemessungsstromwert des USB-Anschlusses
USB-Anschluss auf der Elektrokastenseite: Maximaler Bemessungsstromwert von 1 A
USB-Anschluss auf der Bedienpanelseite: Maximaler Bemessungsstromwert von 0,5 A

[Einstellverfahren der Nadelfadendriickervorrichtung]

Die USB-Anschlusse befinden sich im oberen Ab-
schnitt @ des Bedienpanels und am Elektrokasten
0.

Sie die Anschlussabdeckung @ und stecken Sie den
USB-Stick in den USB-Anschluss.

* Falls kein USB-Stick verwendet wird, ist der
USB-Anschluss ausnahmslos mit der Anschluss-
abdeckung @ zu schitzen.

Falls Staub oder dergleichen in den USB-An-
schluss eindringt, kann eine Stérung verursacht
werden.
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5.EINSTELLUNG DES MASCHINENKOPFES (APPLIKATION)

5-1. Nadel-greifer-beziehung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

W

~0.04 bis 0,1 mm

@(N

1)

2
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Die Synchronisierung zwischen Nadel und Greifer
folgendermalien einstellen :

Die Nadelstange durch Drehen des Handrads
auf ihre Tiefstellung absenken, und die Feststell-
schraube @ l6sen.

Einstellen der Nadelstangenhdhe Die Markie-
rungslinie (fir eine DB-Nadel : Markierungslinie
@, fir eine DA-Nadel : Markierungslinie @) der
Nadelstange @ auf die Unterkante der unteren
Nadelstangenbuchse @ ausrichten, dann die
Feststellschraube @ anziehen.

Einstellen der Greiferposition ©.

Die drei Greifer-Befestigungsschrauben |6sen,
das Handrad in normaler Drehrichtung drehen,
und die Markierungslinie (fir DB-Nadel : Mar-
kierungslinie @, fir DA-Nadel : Markierungslinie
®) an der sich hebenden Nadelstange @ auf die
Unterkante der unteren Nadelstangenbuchse @
ausrichten.

In diesem Zustand die Greiferblattspitze @ auf
die Mitte der Nadel @ ausrichten. Einen Abstand
von 0,04 bis 0,1 mm (Bezugswert) zwischen
Nadel und Greifer erzeugen, und dann die drei
Greifer-Befestigungsschrauben fest anziehen.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Falls der Abstand zwischen der Greifer-
<~ blattspitze und der Nadel kleiner als der

ist, kommt es zu Stichauslassen.

|

I Vorsicht

| @ Sollwert ist, wird die Greiferblattspitze
| beschadigt. Falls der Abstand groRer
\

— — — — — — — — — — — — — — — —
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5-2. Einstellen der Nadelfadendriickervorrichtung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

[Merkmal]]

Die Nadelfadendruickervorrichtung ist in der Lage,

den Nadelfaden wie im Falle der herkdmmlichen

Wischervorrichtung auf der Kehrseite des Nahguts

einzustecken.

+ Die Funktionsfahigkeit um den Nadeleinstichpunkt
wird verbessert.

+ Die Anwendbarkeit verschiedener Anbauteile, die
fur den Einsatz um den Nadeleinstichpunkt ausge-
legt sind, wird verbessert.

Nadelfadendrii-
ckervorrichtung

Halten Sie die Taste zum Aktivieren/Deak-

tivieren der Fadendriickerfunktion @ ®

gedruckt, um EIN/AUS des Fadendriickers
umzuschalten.

Wenn die Fadendrickervorrichtung akti-
viert ist, wird das Fadendrtckersymbol im
Anzeigefeld C angezeigt.

feld C

e ———————————————————————————— — — — — —

| Fiir den Fall, dass der Speicherschalter ,,Riickwartsdrehungs-Nadelhebung nach Fadenab- 1
| \ﬁs:?ht schneiden“ auf S. 46 verwendet wird, wird die Linge des nach dem Fadenabschneiden verblei- |
| 9 benden Nadelfadens langer. Daher sollte die Nadelfadenklemmvorrichtung in diesem Fall auf |
\ »OFF“ (AUS) eingestellt werden. )

T — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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[Einstellen der Nadelfaden-Restlange]

Stellen Sie die Lange des in der Nadel verbleiben-

den Nadelfadens durch Drehen der Mutter (D des

Fadenspanners Nr. 1 auf 35 bis 45 mm (fir S- und

H-Typ) ein.

1) Die Fadenspannungsmutter Nr. 1 O im Uhrzei-
gersinn (in Richtung @) drehen, um die nach

dem Fadenabschneiden in der Nadel verbleiben-

de Fadenlange zu verkurzen, oder entgegen dem
Uhrzeigersinn (in Richtung &), um die Fadenlan-

ge zu verlangern.

Das so genannte "Vogelnest-Phanomen”

wird durch Verkiirzen der Léange des in

der Nadel verbleibenden Nadelfadens

3 reduziert. In diesem Fall ist jedoch die

Vorsicht

@ Wahrscheinlichkeit groB, dass der Na-
delfaden aus dem Nadel6hr schliipft. Um
Herausschliipfen des Nadelfadens zu re-

duzieren, sollte die Nahgeschwindigkeit
am Nahtanfang reduziert werden.

o — — — — — — — —
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[Reaktion auf Probleme, die am Nahtanfang auftreten]

» Fir den Fall, dass Nadelfadenbruch auftritt, wenn ein diinner oder briichiger Faden verwendet wird

» Fur den Fall, dass der Nadelfaden nicht auf der Kehrseite des Nahguts eingesteckt wird

» Fir den Fall, dass Nadelfadenbruch auftritt, wenn Nahen am Nahgutende gestartet wird (z. B. beim Nahen
des Nahguts mit auf der Unterseite des Nahguts eingestecktem Nadelfaden)

Falle eines der vorgenannten Probleme auftritt, sollte der NahfulRdruck reduziert werden, damit der zwischen
Nahful® und Nahgut eingeklemmte Nadelfaden reibungslos freigegeben werden kann.

(Der empfohlenen NahfuRdruck ist 30 N (3 kg) oder weniger.)

Stellen Sie den Nahful3druck und die Nahgeschwindigkeit angemessen ein, um unzureichende Transport-
leistung aufgrund von Springen oder anderen Fehlern des Nahfules zu verhindern. Uberpriifen Sie nach der
Einstellung das Einstellungsergebnis durch tatsdchliches Nahen des Nahguts.

Nadelfadenbruch kann reduziert werden, und der Nadelfaden kann reibungslos auf der Unterseite des Nah-
guts versteckt werden, indem der Nahfu® am Nahtanfang um einen winzigen Betrag angehoben wird.
(Setzen Sie den Parameter P161 auf 1, und stellen Sie die Parameter P162, P164 und P165 ein.)

| 1. Der Hubbetrag des NahfuBes liber der Stichplatte hangt von der Stoffdicke des Nahguts und ]
| PR dem NihfuRdruck ab. Uberpriifen Sie unbedingt den tatsichlichen Zustand, bevor Sie mit |
| Vght dem Ndhen beginnen. |
| 2. Wird der Einstellwert bei hohem NahfuBdruck erhoht, wird das Betriebsgerausch lauter. |
| Stellen Sie den Einstellwert und den NahfuBdruck ein, wiahrend Sie den Zustand des Nadel- |
l_ fadens visuell iiberpriifen. _‘]
Nr. Beschreibung Einstellbereich | Anfangs-
wert
P161 | EIN/AUS der NahfuRluftungsfunktion bei Einklemmen des Fadens wird 0-1 0
mit dem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
0: AUS
1: EIN
P162 | Grad eines Winkels, bei dem die NahfuRhebung beginnt 0-359 100

Der Grad eines Winkels, bei dem die NahfulRhebung bei Einklemmen des

Fadens beginnt, wird mit dem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P164 | Einstellen des Nahful3-Hubbetrags bei Einklemmen des Fadens 0-500 50

Der Nahful-Hubbetrag bei Einklemmen des Fadens wird mit diesem

Funktionseinstellungsposten eingestellt.
P165 | Zeit, wahrend der sich der Nahful® bei Einklemmen des Fadens hebt 1-990 20

Die Zeit, wahrend der sich der NahfulR bei Einklemmen des Fadens hebt,
wird mit diesem Funktionseinstellungsposten eingestellt.
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5-3. Einstellen des Fadenabschneiders

f WARNUNG :

Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

®

o
T -0

Drehen Sie den Fadenabschneidenocken @ in Pfeil-
richtung, bis der duBere Rand der Fadenabschnei-
denockennut ® mit der Rolle @ in Kontakt kommt und
stoppt. Fixieren Sie an dieser Position die Fadenab-
schneidenocken-Befestigungsschraube @.

~

Abbildung bei Betrachtung von ®
(rechte Seitenflache)

5-3-1. Zum Uberpriifen der Fadenabschneideno-
cken-Synchronisierung
Die Einstellung des Fadenabschneidens hat den Zweck,
die Markierungslinie @) auf der Elektrokastenabdeckung
@ auf den Teil zwischen den farblosen Markierungspunk-
ten ® und @ am Handrad @ auszurichten.
1) Kippen Sie den Nahmaschinenkopf.
2) Drehen Sie das Handrad @ von Hand in der normalen
Drehrichtung, bis sich der Fadenhebel geringfiigig
unter den oberen Totpunkt hebt. Driicken Sie den
NockenstoRel @ mit den Fingern nach links (in Rich-
tung des Pfeils @), um die Rolle @ in die Nut @ im
Fadenabschneidenocken @ einzusetzen.
Drehen Sie in diesem Zustand das Handrad @ in
die entgegengesetzte Richtung der normalen Dreh-
richtung, bis es nicht weiter geht. (Wird das Handrad
weiter gedreht, erreicht es die Position, an der sich
der NockenstdRel @ zu bewegen beginnt.)
Nehmen Sie dabei die Einstellung so vor, dass die
Markierungslinie @ auf der Elektrokastenabdeckung
@ auf den Teil zwischen den farblosen Markierungs-
punkten ® und @ am Handrad @ gebracht wird.

5-3-2. Einstellung der Fadenabschneideno-

cken-Synchronisierung

1) Kippen Sie den Nahmaschinenkopf.

2) Losen Sie die Schrauben Nr. 1 und Nr. 2 der Fa-
denabschneidenocken-Befestigungsschraube @
dieser Reihenfolge.

3) Richten Sie die Markierungslinie @ auf der Elekt-

rokastenabdeckung @ auf den farblosen Markie-

rungspunkt ® am Handrad @ aus.

Wird der NockenstdRel @ nach links (in Richtung

des Pfeils @) gedriickt, werden Fadenabschnei-

denocken @ und Rolle @ in Eingriff gebracht. Dre-
hen Sie dann nur den Fadenabschneidenocken @
mit den Fingern in die entgegengesetzte Richtung
der normalen Drehrichtung der Transportantriebs-
welle @ bis er nicht mehr weiter geht, ohne die

Transportantriebswelle @ zu drehen.

Ziehen Sie an dieser Position die Schrauben Nr. 1 und Nr.

2 der Fadenabschneidenocken-Befestigungsschraube @

in dieser Reihenfolge an, wahrend Sie den Fadenabschnei-

denocken @ gegen die Rolle @ driicken.

4)

—

Der Ausrichtungspunkt zwischen dem |
Fadenabschneidenocken @ und der
Rolle @ ist Position (@), von der aus der |
NockenstdRel @ sich zu bewegen be-
ginnt. Position (®), bei der Sie spiiren, I
dass der Fadenabschneidenocken @ I
zum ersten Mal wihrend der Einstellung |
mit der Rolle @ in Kontakt kommt, ist |
nicht die korrekte Ausrichtungsposition.

* Korrigieren Sie die Synchronisierung
des Fadenabschneidenockens unbedingt I
sorgfiltig, da sie den Schleifenspreiz-
zeitpunkt in groBem MaRe beeinflusst. )

o — — — — — — — — —
5
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5-3-3. Uberpriifen der Messereinheit

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

Bereitschaftszustand des Messers

5 bis 6 mm

Ausrichtungszustand des vorspringenden Teils des
Schleifenspreizmessers und Fadenmessers

v Y.-e
Das hintere Ende

des Lochs im
Schleifenspreizmesser

@ fluchtet mit der Spitze
des Fadenmessers @ \ _____

\/

2 bis 2.5 mm
(H-typ : 2,5 bis 3 mm)
—>

Eingriffszustand des Messers

1) Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter ausgeschaltet
ist. Entfernen Sie die Lehrenteile (Nahfu, Stichplatte
und Transporteur) aus dem Bereich der Nadel.

2) Im Bereitschaftszustand des Schleifenspreizmes-
sers @ betragt der Abstand von der Mitte der
Nadel @ zur Spitze des Schleifenspreizmessers
@ 5,5 bis 6,5 mm.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Beachten Sie, dass, wenn der Abstand |
| 7~ 2zwischen dem Schleifenspreizmesser @
| @ und der Mitte der Nadel @ reduziert wird, |
die Wahrscheinlichkeit groB ist, dass die
I Fadenschleife mit dem Schleifenspreiz-

{ messer @ in Berithrung kommt. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

* Siehe "5-3-4. Einstellung der Messereinheit" S.
58 fir das Einstellverfahren.

3) Die Einstellung der Ausrichtungsposition des
Schleifenspreizmessers @ und des Fadenmes-
sers @ (hinteres Ende des Lochs im Schlei-
fenspreizmesser @ und Spitze des Faden-
messers @ ) hat den Zweck, die vorgenannte
Ausrichtungsposition auf die Mitte der Nadel @)

auszurichten.
{F Beachten Sie, dass, wenn die Ausrich- ‘]
| tungsposition des Schleifenspreizmessers |
| \ﬁ-'_ic\m und des Fadenmessers nicht auf die Mitte |
| 9 der Nadel @ ausgerichtet ist, die Linge |
| des nach dem Fadenabschneiden am Né&h- |
\ gut verbleibenden Fadens ldnger ist. )

4) Der Eingriffbetrag zwischen Schleifenspreizmes-
ser @ und Fadenmesser @ ist 2,5 bis 3 mm bei
Messung ab der Mitte der Nadel €.

| Beachten Sie, dass, wenn der Eingriff- |
| i betrag zwischen den beiden Messern |
| 9 unzureichend ist, fehlerhaftes Fadenab- |
| schneiden auftreten kann. J

* Siehe "5-3-4. Einstellung der Messereinheit" S.
58 fur das Einstellverfahren.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Falls ein Faden verwendet wird, der fiir
das Verursachen einer instabilen Faden- |
schleifenbildung anfillig ist, kann der |
Nadelfaden extrem kurz abgeschnitten |
Vorsichty  werden, wenn Fadenabschneiden an |
9 einer Position ausgefiihrt wird, wo kein |
Stoff vorhanden ist. |
Beheben Sie in diesem Fall das vorge- |
nannte Problem, indem Sie den Hub der |
Fadenanzugsfeder auf einen Wert erh6- |
)

o m— — — — — — — — — —

hen, der groRer als der Standardwert ist.

|
[$)]
N
|



5-3-4. Einstellung der Messereinheit

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

S o

1) Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter ausge-
schaltet ist. Entfernen Sie die Lehrenteile (Nahful3,
Stichplatte und Transporteur) aus dem Bereich
der Nadel.

2) Kippen Sie den Nahmaschinenkopf.

3) Losen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stiick) des Schleifenspreizmesser-Exzenterstifts.
Drehen Sie den Schleifenspreizmesser-Exzen-
terstift @ mit einem Flachschraubendreher, um
die Drehrichtungsposition des Schleifenspreiz-
messers @ fein einzustellen.

4) Ziehen Sie nach der Einstellung die Befestigungs-
schrauben @ (zwei Stlick) des Schleifenspreiz-
messer-Exzenterstifts an.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Die Position des Markierungspunkts )
ﬁrsi?ht am Schleifenspreizmesser-Exzenterstift |
@ © darf nur von der Bedienerseite aus |

eingestellt werden. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

|
I
I
\
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5-4. Einstellen der Hauptwellen-Stoppposition

e ————————————————————————————— — — — —

( Py Falls die Position der Markierungslinie (blau) auf dem Handrad nach dem Fadenabschneiden
| fVorsichty zu weit von der Position der Markierungslinie (blau) auf der Abdeckung entfernt ist, sollte der |
I I
\ )

)

Maschinenkopfwinkel gemaR den Schritten des nachstehend beschriebenen Verfahrens einge-
stellt werden.

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

1) Schalten Sie die Stromversorgung ein,

wahrend Sie m ® gedriickt halten.

Daraufhin wird der Funktionseinstel-

lungsposten angezeigt.
)

2) Driicken Sie @ D @, um die

Funktionseinstellungsnummer A zum
Blinken zu bringen. Driicken Sie in

diesem Zustand @ 0, um

Parameter P72 auszuwahlen.

3) Drehen Sie das Handrad @ in der
normalen Drehrichtung, um die Mar-
kierungslinie @ auf der Elektrokasten-
abdeckung auf die Markierungslinie @
auf dem Handrad auszurichten.

4) Druicken Sie @ , um die Einstel-
lung festzulegen.

5) Driicken Sie m ® , um die Nah-

maschine in den Nahbetriebszustand
zurtickzuversetzen.
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5-5. Schmierfettmangelwarnung
5-5-1. Schmierfettmangelwarnung

Der Zeitpunkt fiir das Auffiillen von Schmierfett ist erreicht, wenn der Fehler ,E220 Schmierfettmangelwar-
nung“ drei Sekunden lang nach dem Einschalten der Stromversorgung angezeigt wird. In diesem Zustand
kann die Nahmaschine jedoch fiir eine bestimmte Zeitspanne benutzt werden.

[ \@ Sobald der Fehler E220 angezeigt wird, sollten Sie die Ndhmaschine ausnahmslos mit Schmier- !
{ 9 fett auffiillen. }

* Um den Fehler zurtickzusetzen (L6-
schen von n15), nehmen Sie auf "5-
I i ..
E;- r C-,ELI 5-3. Verfahren zum Riicksetzen des
Schmierfettmangelfehlers” S. 61
Bezug.

5-5-2. Schmierfettmangelfehler

Falls der Fehler E220 nicht zuriickgesetzt wird, wird ,E221 Schmierfettmangelfehler* fortlaufend angezeigt.
Falls dieser Zustand andauert, wird der Nahmaschinenbetrieb deaktiviert. Um dies zu verhindern, setzen Sie
den Fehler (L6schen von n15) unbedingt zurtick, nachdem Sie die Wartung zum Aufflillen der Nahmaschine
mit Schmierfett ausgefihrt haben.

* Um den Fehler zurtickzusetzen (L6-
schen von n15), nehmen Sie auf "5-
5-3. Verfahren zum Riicksetzen des
Schmierfettmangelfehlers" S. 61
Bezug.
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5-5-3. Verfahren zum Riicksetzen des Schmierfettmangelfehlers

1) Schalten Sie die Stromversorgung der
Nahmaschine ein, wahrend Sie m

® gedriickt halten.

Daraufhin wird der Funktionseinstel-
lungsbildschirm angezeigt.

A zeigt die Funktionseinstellungsnum-
mer, und B zeigt den Einstellwert fur
die Funktionseinstellungsnummer an.

2) Wahrend die Funktionseinstellungsnummer (A) blinkt, driicken Sie @ @ , um die Funktionsein-
stellungsnummer n15 auszuwahlen.

3) Dricken Sie Q ® ., um den Einstellwert (B) auf ,0“ (Null) zuriickzusetzen.

* Der Schmierfettmangelfehler wird durch Ausfiihren dieses Vorgangs zuriickgesetzt.

4) Dricken Sie m ® , um die Nahmaschine in den normalen Nahbetriebszustand zuriickzuversetzen.
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5-6. Entsorgung von Batterien

I Das Bedienpanel verfiigt iiber eine eingebaute Batterie, um die Uhr auch bei ausgeschalteter ‘]
@ Stromversorgung zu versorgen. |
| Entsorgen Sie die Batterie unbedingt gemaR den ortlichen Gesetzen und Vorschriften. )
[Entnahme der Batterie]
1) Entfernen Sie die Platte @ von der
Y /9 N&hmaschinen-Haupteinheit.
2) Losen Sie die Schraube @ von der
€ ®) | Ricksote o e
Ruckseite des Bedienpanels aus. Neh-

@ @ men Sie das Gehause @ ab.

3) O ist die Batterie fir die Uhr.
Typenbezeichnung: CR2450

4) Ziehen Sie den Steckverbinder in
Richtung A heraus. Nehmen Sie die
komplette Haupteinheit der Batterie
zusammen mit ihrem Gehause von der
Platine ab. (Die Batterie ist mit dop-
pelseitigem Klebeband auf der Platine
gesichert.)
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6. PFL

EGE

Fihren Sie die folgenden Wartungsarbeiten taglich durch, um die Lebensdauer lhrer Maschine zu verlangern.

6-1. Re

inigen

A

WARNUNG :

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

1) Nadel @ , NahfuR @ und Stichplatte @ entfer-
nen.

2) Den am Transporteur @ und der Fadenabschnei-
dereinheit @ haftenden Staub mit einer weichen
Biirste oder einem Tuch entfernen.

3) Den Maschinenkopf neigen, um den an der Spu-
lenkapsel und dergleichen haftenden Schmutz
mit einem weichen Tuch abzuwischen und sicher-
zustellen, dass keine Kratzer vorhanden sind. Mit
einem Tuch Staub und ausgelaufenes Greiferdl in
der Wanne in der Nahe des Greifers auswischen.
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6-2. Fettschmierung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

1. Wenn die Maschine eine Schmierfett-Auffiillung benétigt, ertont ein
Alarm. Wenn der Alarm ertont, fiillen Sie Schmierfett auf. Falls die Ma-
schine in einer rauen Umgebung eingesetzt wird, ist es empfehlens-

wert, Schmierfett einmal pro Jahr aufzufiillen, um effektive Schmie- \0
PR rung zu gewahrleisten.
@ 2. Tragen Sie kein Ol auf die Abschnitte auf, die mit Fett geschmiert wer-

den.

3. Beachten Sie, dass Schmierfett von der Fadenhebelabdeckung und der
Nadelstange auslaufen kann, wenn die Fettmenge libermaBig groB ist.

4. Verwenden Sie unbedingt JUKI GREASE A TUBE @ (Teilenummer :
40006323).

o ——— — — — — — — — —
s
=
L.
o
=
=
— —— — — — — — — — — —

6-3. Auftragen von Schmierfett auf die untere Nadelstangenbuchse

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

|‘ Vorsicht\ Fiihren Sie die Abschmierung mit instal- \I
\ @ lierter Nadelstange aus. )

1) Entfernen Sie die Stirnplatte.

2) Entfernen Sie die Abschmierschraube @ der un-
teren Nadelstangenbuchse (nur fiir DDL-8000A-
PMS) mit einem Inbusschlissel.

3) Entfernen Sie die Kappe der exklusiven Schmier-
fetttube @ . Fiihren Sie die Spitze in die Olboh-
rung ein, und pressen Sie Schmierfett aus der
exklusiven Schmierfetttube @ ein.

Fillen Sie zu diesem Zeitpunkt so viel Schmier-
fett ein, bis es aus der Olbohrung auslauft.

4) Dricken Sie das auslaufende exklusive Schmier-
fett mit der Oleinflllschraube in die Olbohrung
hinein.

5) Wischen Sie das liberschissige Schmierfett vom
Bereich um die Olbohrung ab.
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7. LISTE DER FEHLERCODES

nFuer:Ir::r Beschreibung Abhilfe

E001 Fehler - zu hohe Spannung (320 V oder Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die

mehr) Versorgungsspannung.

E002 Fehler - zu niedrige Spannung (170 V Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die

oder weniger) Versorgungsspannung.

E003 CPU-Kommunikationsfehler Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die

EO03P Verbindung des Steckverbinders mit dem Bedienpanel und
das Kabel.

E005 Pedalanschlussfehler Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die
Verbindung des Steckverbinders mit dem Pedal und das
Kabel.

EOO07 Hauptwellenrotationsfehler Prifen Sie durch Drehen der Riemenscheibe, ob der
Hauptwellenmotor blockiert ist. Uberpriifen Sie die Verbindung
des Codiererkabels und des Motorstromkabels mit den
Steckverbindern.

Prifen Sie, ob die Versorgungsspannung normal ist. Priifen
Sie, ob die Nahgeschwindigkeit extrem hoch eingestellt ist.

E009 Fehler - Codierer-Z-Phasenerkennung Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die

EO11 Verbindung des Motorcodiererkabels mit dem Steckverbinder.

EO014 Fehler - Codierer-AB-Phasenerkennung Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die
Verbindung des Motorcodiererkabels mit dem Steckverbinder.

EO15 Fehler - Hauptwellenmotor-Uberstrom Schalten Sie die Stromversorgung aus. Schalten Sie dann die
Stromversorgung wieder ein.

EO017 Fehler - Maschinenkopfneigung Heben Sie den Maschinenkopf an. Schalten Sie dann die
Stromversorgung aus und wieder ein.

Prifen Sie, ob der Maschinenkopf-Kippschalter beschadigt
ist.

E020 Fehler - Hauptwellenrotation Schalten Sie die Stromversorgung aus. Uberpriifen Sie die
Verbindung des Hauptwellenmotor-Codiererkabels und des
Motorstromkabels mit den Steckverbindern.

E030 Kommunikationsfehler zwischen Haupt- Schalten Sie die Stromversorgung aus. Priifen Sie, ob der

CPU und NahfuBmotor-CPU NahfuRmotor blockiert ist. Uberpriifen Sie die Verbindung des
Nahfuflmotors mit dem Steckverbinder.

E031 Fehler - NahfuBmotor-Uberstrom Schalten Sie die Stromversorgung aus. Prifen Sie, ob der
NahfuRmotor blockiert ist. Uberpriifen Sie die Verbindung des
Nahfulmotors mit dem Steckverbinder.

E032 Nullpunkt-Wiedergewinnungsfehler des Schalten Sie die Stromversorgung aus. Prifen Sie, ob der

Pressermotors NahfuRmotor blockiert ist. Uberpriifen Sie die Verbindung
des Nahfulmotors und des Nullpunktsensors mit den
Steckverbindern.

E040 Fehler - Quarzoszillator Schalten Sie die Stromversorgung aus. Tauschen Sie die
Panelplatine gegen eine neue aus.

E220 Schmierfettmangelwarnung Flhren Sie die Wartung zum Auffiillen von Schmierfett aus.
Setzen Sie dann den Fehler zurtick (L6schen von n15). Siehe
"5-5. Schmierfettmangelwarnung" S. 60 auf.

E221 Grease-shortage error Fihren Sie die Wartung zum Auffiillen von Schmierfett aus.

Setzen Sie dann den Fehler zurtick (L6schen von n15). Siehe
"5-5. Schmierfettmangelwarnung" S. 60 auf.
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