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<1. Uberblick iiber die NAhmaschine )

Die Steppstichmaschine mit Ober- und Untertransport weist einen hohen und langen Arm sowie
einen automatischen Fadenabschneider auf. Sie flihrt das Langnasendesign ein, um einen breiteren
Raum unter dem Arm fir leichtere Handhabung des Nahguts bereitzustellen. Sie weist auflerdem
einen langeren Nadelhub und einen breiteren Einstellbereich der alternierenden Vertikalbewegung
des Lauffules und NahfulRes auf. Mit diesen Merkmalen demonstriert dieses Nahmaschinenmo-
dell eine wesentlich verbesserte Nahleistung, insbesondere beim Nahen von schweren Stoffen mit
dicken Faden.

Dank der Ausstattung mit einem automatischen Schmiersystem erzielt die Nahmaschine reibungslo-
sen Stofftransport mit reduzierten Gerauschen und Vibrationen. Sie eignet sich speziell zum Nahen
von Autositzen, Zelten, Sofas, schweren Stoffen, wie etwa Lederprodukte und Kanevasmaterial,
sowie gurtelférmigen Produkten.

(2. Technische Daten )

C 2-1. Technische Daten )

Modell DU-1481-7

Anwendung Mittelschwere bis schwere Stoffe
Maximale Nahgeschwindigkeit 2200 sti/min

Maximale Stichlange 9 mm

Nadelstangenhub 38 mm

Fadengeberhebelhub 138 mm

e e e on " | 20t 55

Nadel (Standard) DP x 17, #23 (#18 bis #23)

Zu verwendendes Ol JUKI MACHINE Oil (40226742)
Greifer Schmierung des Greifers (Fadenabschneiden)
Schmiermethode Automatische Schmierung
Fadenabschneider Vorhanden
Ruckwartsnahvorrichtung Vorhanden

Hubbetrag des Nah- | Manueller Betrieb | 6 mm
fultes Knielifter 15 mm

- Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruck-
pegel (Lpa) am Arbeitsplatz:

Larm A-bewerteter Wert von 75,3dB; (einschliellich Kpa = 2,5

dB); gemal ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 bei 2.200

sti/min.




C 2-2. Betriebsumgebung fiir den EIektrokasten)

2-2-1. Installieren Sie dieses Produkt zum Gebrauch entfernt von Geraten, die

hochfrequente elektromagnetische Wellen und elektrische Wellen erzeugen, um

Funktionsstérungen zu verhindern, die durch den Einfluss solcher Wellen verursacht

werden.

2-2-2. Temperatur in der Betriebsumgebung des Produkts

a: Benutzen Sie das Produkt an einem Ort, an dem die Raumtemperatur gleich oder ho-

her als 5 °C und gleich oder niedriger als 35 °C ist.

b: Betreiben Sie das Produkt nicht an einem Ort, der direktem Sonnenlicht ausgesetzt
ist, oder im Freien.

c: Betreiben Sie das Produkt nicht in der Nahe eines Heizkorpers (Elektroherd).
d: Fuhren Sie Arbeiten bei einer relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 35 % und 85 %

aus.

e: Fuhren Sie Arbeiten nicht in der Nahe von brennbarem Gas oder explosiven Subs-

tanzen aus.

2-2-3. Nennspannung

. . Dreiphasenstrom 200 bis 240V
Versorgungsspannung Einphasenstrom 220 bis 240V Einphasenstrom 100 bis 120V
Frequenz 50Hz/60Hz
Eingang 250VA

2-2-4. Erdwiderstand des Systems: 4 Q oder weniger

Motorleistung: 750W

Einstellbereich der maximalen Nahgeschwindigkeit: 100 bis 2.200 Sti/min
Einstellbereich der niedrigen Nahgeschwindigkeit: 80 bis 400 sti/min

Geschwindigkeitsregelmethode: Stufenlose Geschwindigkeitsverstellung, automatischer

Konstantgeschwindigkeitsbetrieb

Anzahl von Eingangssignalen: 2 Systeme; Kompensationsnahschalter, Sicherheitsschal-

ter einschlief8lich des manuellen BT-Schalters

Anzahl von Ausgangssignalen: 5 Systeme; Magnetspulen von Fadenabschneider, Wi-

scher, Fadenklemme, Rickwartsnahvorrichtung und Nahful3lifter
Fehlererkennung: Uberstrom, Uberhitzung, Kurzschluss, Rotationsfehler
Zum Erkennen eines Rotationsfehlers erforderliche Zeit: 1,5 Sek.




<3. Betriebsvorbereitung

C 3-1. Zeichnung des Tisches )
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C 3-2. Installation der Nahmaschine )

1) Um mogliche Unfalle durch Herunterfallen der
Nahmaschine zu verhindern, fihren Sie die
Arbeit mit zwei oder mehr Personen durch,
wenn Sie die Maschine transportieren.

T —_ T T = -
|{ Vorgicht Halten Sie auf keinen Fall das Hand- }
\ @ rad, weil es sich dreht. )

2) Stellen Sie die Nahmaschine auf einer waage-
rechten und ebenen Flache auf, und legen Sie
keine vorspringenden Gegenstande, wie z. B.
einen Schraubenzieher oder dergleichen, auf
die Flache.

3) Befestigen Sie vier Gummidampfer @ an den
vier Ecken des Tischsockels.

4) Setzen Sie die Olwanne @ auf die Gum-
midampfer.

5) Sichern Sie den Maschinenkopf-Scharniersitz
@ mit Nageln (zwei Stiick) @ am Tisch, wie in
der Abbildung dargestellt.

6) Befestigen Sie die Scharniere am Maschinen-
kopf. Setzen Sie die Scharniere auf die Schar-
nier-Gummisitze.



C 3-3. Installieren und AnschlieBen des Netzschalters )

Nur fiir die Modelle des JE-Typs

1) Installieren und Anschliel3en des Netzschalters
Befestigen Sie den Netzschalter @ mit den
Holzschrauben @ unter dem Maschinentisch.
Befestigen Sie das Kabel je nach Verwen-
dungsart mit den im Lieferumfang der Maschi-
ne enthalte nen Heftklammern @ .

2) Wickeln Sie das Stromkabel, das den Netz-
schalter mit dem Elektrokasten verbindet, um
zwei Umdrehungen auf den Ferritkern @ .

3) Sichern Sie den Ferritkern mit Holzschrauben
@ (an zwei Stellen) an der Unterseite des Ti-
sches.

Netzschalter
AC220V,AC230V und AC240V
Netzschalterseite Braun Hellblau
Griin/Gelb — GND
Braun
Griin/
Gelb

Hellblau

Stecker

* AnschluB von Einphasenstrom 220,230 und 240V

(= \
\ /)
‘\! 1
D il Braun
——\8 "
. 3 Griin/
| ﬁ\ T Gelb
©) Q
| ‘:l, il Hellblau
] \\ @ -
—1 = o
® T
|
o7 )
| — N
Elektrokastens Stecker

4) Befestigen Sie die mitgelieferten Kabelbinder @ am Kabel, wie in der Abbildung gezeigt (an zwei

Stellen).




Nur fiir die Modelle des 3-Phasen-Typs

1) Installieren und AnschlieRen des Netzschalters
Befestigen Sie den Netzschalter @ mit den
Holzschrauben @ unter dem Maschinentisch.
Befestigen Sie das Kabel je nach Verwen-
dungsart mit den im Lieferumfang der Maschi-
ne enthalte nen Heftklammern @ .

2) AnschluB des Stromversorgungskabels

Die werksseitig eingestellten Spannungsdaten sind auf dem Spannungshinweisaufkleber angege-

ben. SchlielRen Sie das Kabel gemal diesen Daten an.

* AnschlieB von Dreiphasenstrom (200 bis 240V)
Stromhinweisanhdnger

110

0
200
220
240

LKA

|
Schwarz Braun/SChwarz Braun

Netzschalter

(Zum Beispiel :
Im Falle von 200V)

* AnschlieB von Einphasenstrom (100 bis 120V)

Stromhinweisanhdnger

o | B/Iau
THIS coﬁﬁyﬂ)xorl: SET TO
THE CIRCLED VOLTAGE SHOWN BELOW. — A -© Brau n Aczoo
Schaltkasten \é@ﬂ —OSchwarz }bis 240V
100V Griin/Gelb i —OBlau

—10) Griin/Gelb — GND

Blau Schwarz
°© l
CAUTION Tischplatte
THE CIRGLED VOLTKGE SHOWN BELOW.
; - Griin/Gelb
- Schaltkasten - e
. D Y D f‘ —_—
1% Griin/Gelb : @ « .
: /] "
220 Schwarz .
240 Braun Weil} Netzschalter
(] 4]
(Zum Beispiel :

Im Falle von 100V)



C 3-4. Installieren des Knielifters )

1) Richten Sie die Knielifterwellen @ ein, wahrend
Sie jeweils diese Seite der Wellen bis zum An-
schlag ziehen.

2) Bringen Sie den jeweiligen Antriebsarm @ an
der entsprechenden Welle @ an.

3) Verbinden Sie den rechten und linken Antrieb-
sarm @ mit der Lasche © .

4) Befestigen Sie den Knielifterhebel @ am An-

A

triebsarm @ .
( Der Referenzbetrag des NahfuBhubs ]
| mit dem Knielifter ist 15 mm fiir den |
| V/m'?ic\ht Fall, dass der alternierende Vertikal- |
| Q bewegungsbetrag 2 mm ist. |
| Mit zunehmender alternierender Ver- |
| tikalbewegung wird der NahfuB-Hub- |
l betrag verringert. )

C 3-5. Schmiermethode )

WARNUNG :
Stecken Sie den Netzstecker nach Abschluss der Schmierung ein. Wird der Netzstecker vor der
Schmierung eingesteckt, kann die Ndhmaschine automatisch anlaufen, wenn die Bedienungsperson
das Pedal versehentlich niederdriickt, wodurch schwere Verletzungen verursacht werden kénnen.
Tragen Sie eine Schutzbrille und Handschuhe bei der Handhabung von Schmierél, um zu verhin-
é dern, dass das Schmierdl mit Augen und Haut in Kontakt kommt. Kontakt mit dem Schmierdl kann
zu einer Entziindung oder Reizung der Augen und der Haut fiihren. Das Schmierél ist nicht trinkbar.
Trinken von Schmierél kann Erbrechen und Durchfall verursachen. Halten Sie Schmierdél unbedingt
auBer Reichweite von Kindern.
Wenn Sie die Ndhmaschine zum ersten Mal nach der Lieferung oder nach langerem Nichtgebrauch
benutzen, muss die Nahmaschine geschmiert und mit niedriger Geschwindigkeit betrieben werden,
bis die gesamte Nahmaschine vollstiandig geschmiert ist.

Fullen Sie neues Spezialdl in die Olwanne ein, bis
der Olspiegel die Linie A der Olwanne erreicht.
Flhren Sie die Schmierung aus, wahrend Sie

die Olmenge in der Olwanne sorgféltig Uberprii-
fen. Vergewissern Sie sich nach Abschluss der
Schmierung der Olwanne, dass der Olspiegel auf
die Linie A ausgerichtet ist.

( o~ Uberpriifen Sie den Zustand des |
| 3 Schmieréls wahrend des Betriebs der |
| Nahmaschine durch das Olschauglas |
\




Tragen Sie eine angemessene Olmenge auf die
mit Pfeilen gekennzeichneten Teile auf.

(Einmal taglich eine angemessene Olmenge auf-
tragen.)

C 3-6. Einstellen der Olmenge im Greifer )

A

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Verringern ‘ \ Erhdhen

Stellen Sie die Olmenge mit der Olmengen-Ein-
stellschraube @ ein, die sich an der vorderen
Buchse der Greiferantriebswelle befindet. Durch
Drehen der Einstellschraube @ im Uhrzeigersinn
(+) wird die Olmenge vergroRert, wahrend sie
durch Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn (-)
verringert wird.

( Lassen Sie die Nahmaschine nach Ab- )
| schluss der Einstellung der Olmenge |

Vorgicht
| @ fir 30 Sekunden oder langer laufen.
| Uberpriifen Sie dann, ob der Greifer

I
I
| angemessen geschmiert wird. )



C 3-7. Einstellen der Olmenge im Rahmen )

WARNUNG :

é Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Stellen Sie die Olmenge im Rahmen durch Dre-

hen des Olmengen-Einstellbolzens @ ein.

Die OImenge wird maximiert:
Wenn der Markierungspunkt @ des Olmengen-
Einstellbolzens @ nahe an die Fadengeber-
Kurbelwelle @ gebracht wird

Die Olmenge wird 0 (Null):
Wenn der Markierungspunkt @ des Olmengen-
Einstellbolzens @ zu der Position gebracht
wird, die der Fadengeber-Kurbelwelle @ ent-
gegengesetzt ist

Lassen Sie die Nahmaschine nach Ab- )
schluss der Einstellung der Olmenge |

Vorsicht
@ fir 30 Sekunden oder langer laufen. |
Uberpriifen Sie dann, ob der Rahmen |

angemessen geschmiert wird.

o m— — — —

|

<4. Benutzen/Einstellen der Nahmaschine )

C 4-1. Austauschen der Nadel )

WARNUNG :

A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Halten Sie
die Nadel
so, dass ihre
lange Rinne
nach links
gerichtet ist.

D Ab-

stand

X
"

Fihren Sie die Nadel bis zum Anschlag in die
Nadelstange ein. Ziehen Sie dann Schraube an.
Beim Anbringen der Nadel muss die lange Rinne
in der Nadel, von der Bedienungsperson aus ge-
sehen, nach links gerichtet sein.



C 4-2. Einfadeln des Maschinenkopfes )

WARNUNG :

A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Fadeln Sie den Fadengeberhebel und die relevan-
ten Teile so ein, wie in der Abbildung dargestellt.

=
|

JI

¥,

1. Fadenspannung (Nadelfaden)

720\ 707 (e, . 278 %,
::_‘"ie':e;se")o S KRG Durch Drehen der Fadenspannungsschraube
1e Nadelra- . . . . .
denspannung 3¢ || ) A% @ im Uhrzeigersinn wird die Nadelfadenspan-
ist bermakig nung erhoht, wahrend sie durch Drehen ent-
Die Nadelfa- < KUK gegen dem Uhrzeigersinn verringert wird, wie
denspannung in der Abbildung gezeigt. Der Endzustand von

ist ibermaBig
niedrig.

genahten Produkten hangt von den Nahbe-
dingungen, wie z. B. Stoff, Faden und Stich-
lange, ab. Es ist daher notwendig, die Faden-
spannung entsprechend den Nahbedingungen
korrekt einzustellen.

2. Spulenfaden
Drehen Sie die Fadenspannungsschraube der
Spule mit einem Schraubendreher, indem Sie
den Schraubendreher in den Schraubenschlitz
@ cinfiihren, wie in der Abbildung gezeigt.
Durch Drehen der Fadenspannungsschraube
mit dem Schraubendreher im Uhrzeigersinn
wird die Fadenspannung erhéht bzw. durch
Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn verrin-
gert.

—-10 -



C 4-4. Installieren einer Spule )

WARNUNG :

A Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Auf eine Spule gewickelte
Standard-Fadenmenge

ny

X £

1. Installieren einer Spule

Setzen Sie zuerst eine Spule in die Spulenkapsel ein. Ziehen
Sie den Spulenfaden von der Spule nach rechts. Ziehen Sie
dann den Faden durch die Einfadel6ffnungen @ bis © .
Nachdem Sie den Spulenfaden herausgezogen haben, be-
obachten Sie die Spule von der Spulenseite (nicht von der
Spulenkapselseite), um zu prifen, ob sich die Spule im Uhr-
zeigersinn dreht oder nicht.

Die Spulenfadenspannung kann mit der Feder @ eingestellt
werden.

Offnen Sie die Spulenkappe @ . Setzen Sie den Greifer ein.

Falls die Transporteurbasis beim Anhalten der

Ndhmaschine mit der Spulenkapsel iiberlappt,

lasst sich die Spulenkapsel u. U. nicht reibungs-
fordichty 10s entnehmen. Drehen Sie in einem solchen

( ]
| I
| |
| /o ‘ |
| % Fall das Handrad = 5 gt |
| I
| |
| I
( )

in Riickwiartsrich-~

[ S
K™ A —=
=" ‘/,/ bl

tung, und entneh-
men Sie die Spu-
lenkapsel.

2. Bewickeln einer Spule

1) Schieben Sie eine Spule auf die Spulerwelle @ .

Richten Sie dabei die Feder der Spulerwelle @ auf die
Nut @ auf dieser Seite aus.

2) Flhren Sie den Faden in der Reihenfolge von @ bis @ ,
und wickeln Sie den Faden auf die Spule.

3) Der Spulerrahnmen @ wird durch Driicken der Spule in
Position gebracht.

4) Lassen Sie die Nahmaschine laufen. Die Spule dreht sich
dann, um den Faden automatisch auf die Spule aufzuwi-
ckeln.

5) Wenn die Spule vollstandig mit dem Faden bewickelt ist,
I6st sich der Spulerrahmen @ , um die Spule automatisch
anzuhalten.

| 2, Losen Sie die Schraube @ des Spulerrahmens \
| % @, und stellen Sie die auf eine Spule gewickelte |
R inweis)

Fadenmenge durch Verschieben des Stifts @ ein. )

Die auf eine Spule gewickelte Fadenmenge muss 80 % der
vollen Kapazitat der Spule betragen.

-11 -



( 4-5. NihfuBdruck )

=@

(W

[

C 4-6. Einstellen des Transporteurs >

1. Einstellen des NahfuBdrucks

1) Losen Sie die Sicherungsmutter A des Nahful3-
federreglers.

2) Stellen Sie den Nahfuldruck durch Drehen des
Nahfulfederreglers B ein.
Der NahfuRdruck sollte minimiert werden, so-
lange das Nahgut nicht unter dem Nahfuld ver-
rutscht.

3) Ziehen Sie die Sicherungsmutter A des Nah-
fulfederreglers an.

2. Einstellen des Zufiihrdrucks

1) Lésen Sie die Sicherungsmutter C der Zufiihr-
druck-Einstellschraube mit einem Schrauben-
schlissel.

2) Stellen Sie den Zuflhrdruck durch Drehen der
Zufuhrdruck-Einstellschraube D ein.

3) Ziehen Sie die Sicherungsmutter C der Zufihr-
druck-Einstellschraube mit einem Schrauben-
schlissel an.

steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

WARNUNG :
Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-

1,0 bis 1,2 mm f @
1 ﬁ

Vorderseite

Rickseite
Im Uhrzeigersinn _/

0
g e Riickseite

2,
Vorderseite

Vorderseiter x
=220 Riickseite

Entgegen dem Uhrzeigersinnj

1. Einstellen der Transporteurh6he

Stellen Sie die H6he des Transporteurs @ so

ein, dass sie 1,0 mm hoéher als die Oberseite der

Stichplatte @ ist. Stellen Sie die Transporteurhéhe

S0 ein, wie unten beschrieben.

1) Loésen Sie die Schraube @ des Transporthub-
Schwingarms @ . Bewegen Sie die Transport-
stange @ nach oben und unten.

2) Ziehen Sie die Schraube @ nach Abschluss
der Einstellung fest.

2. Einstellen der Neigung des Transporteurs

1) Drehen Sie das Handrad, um den Transporteur
auf seine obere Endposition zu stellen.

2) Losen Sie die Schraube @ des Transport-
Schwingarms.

3) Drehen Sie die Exzenterwelle @ , um die Ein-
stellung so vorzunehmen, dass der Transpor-
teur parallel zur Stichplatte liegt.

4) Ziehen Sie die Schraube @ des Transport-
Schwingarms nach Abschluss der Einstellung

( Die Transporteurhdhe kann sich nach |
| m der Einstellung der Transporteurnei- |
| gung dndern. Daher ist es notwendig, |
| die Transporteurhdhe erneut zu iiber- |
\

_ __ _prifen. _



C 4-7. Einstellen von Nahfu und LauffuB)

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1. Einstellen des Betrags der alternierenden Ver-
tikalbewegung von Lauffu und Nahfu

1) Der Betrag der alternierenden Vertikalbewegung
des LauffuRes und Nahfulles muss 2 bis 5,5 mm
sein.

2) Der Betrag der alternierenden Vertikalbewegung

\ des LauffuRes und Nahfules kann mit dem an

Y der Vorderseite der Nahmaschine montierten Ein-
o |’ ‘A stellrad A leicht eingestellt werden.
3) Der an der Oberseite der Nahmaschine montierte

Knopf @ sperrt die Betatigung des Einstellrads A,
indem der erstere auf den gleichen Wert wie der
des letzteren eingestellt wird.

( Um den Betrag der alternierenden Vertikalbewegung des LauffuBes und NahfuBes von ]
| einem kleineren Wert auf einen groBeren Wert einzustellen, stellen Sie den Knopf @ auf |
I einen groBeren Wert ein, um ihn zu entriegeln. Stellen Sie dann das Einstellrad A entspre- I
Vorsichty chend ein. Nachdem Sie das Einstellrad A eingestellt haben, drehen Sie den Knopf @ , um
I 9 das Einstellrad A zu verriegeln. Um den Betrag der alternierenden Vertikalbewegung des I
| LauffuBes und NahfuBes auf dhnliche Weise von einem gréBeren Wert auf einen kleineren I
| Wert einzustellen, stellen Sie zuerst das Einstellrad A ein, und drehen Sie dann den Knopf |
| @ , um das Einstellrad A zu verriegeln. ]

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

2. Einstellen einer Balance der alternierenden
Vertikalbewegung zwischen dem LauffuB und
dem NahfuB

(1) Im Falle des Erhéhens der Hohe des Lauffulles
@ und des Verringerns der Hohe des NahfuRes
(3]

1) Nehmen Sie den Gummistopfen @ ab.
2) Drehen Sie das Handrad, bis sich der Nah-

2,0 bis 5,5 mm full @ Uber die Stichplatte hebt.

3) Lo6sen Sie die Schraube @ .

4) Der Nahfult @ senkt sich, bis er die Stich-
platte erreicht. Ziehen Sie dann die Schrau-
be @ an.

5) Verringern Sie die Hohe des Nahfulles
® , wie oben beschrieben, auf einen ent-
sprechenden niedrigeren Wert. Setzen Sie
dieses Verfahren fort, bis der Hubbetrag des
Nahfues nahezu gleich dem des LauffuRes
A wird.

(2) Im Falle des Verringerns der Hohe des Lauffu-
Res @ und des Erhéhens der Hohe des Nahfu-
Res @

1) Drehen Sie das Handrad, bis sich der Lauf-
ful @ Uber die Stichplatte hebt.

2) Losen Sie die Schraube @ .

3) Der Lauffull @ senkt sich, bis er die Stich-
platte erreicht. Ziehen Sie dann die Schrau-
be @ an.
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3. Einstellen des Hubbetrags des NahfuBRes

1) Losen Sie den NahfuRfederregler @ und die
Befestigungsschraube @ der Halterung.

2) Heben Sie den Nahful? mit Hilfe des Nahful3-
Hubhebels @ an. Verstellen Sie die Befesti-
gungsschraube @ der Halterung nach oben
und unten, bis der NahfulR @ 6 mm uber der
Stichplatte positioniert ist.

3) Ziehen Sie nach Abschluss der Einstellung die
Befestigungsschraube @ der Halterung und
den NahfulRfederregler @ entsprechend sicher
fest.

4. Einstellen des Transportbetrags des Lauf-
fuBes
Normalerweise ist das Verhaltnis des Trans-
portbetrags zwischen dem Transporteur und
dem Laufful® 1:1. Der Transportbetrag des
LauffuBes kann gemaR den zu benutzenden
Nahbedingungen eingestellt werden.

1) Losen Sie die Mutter @ .

2) Stellen Sie die Einbauposition der Vertikal-
bewegungs-Steuerwelle @ ein. Der Transport-
betrag des LauffulRes wird verringert, indem die
Vertikalbewegungs-Steuerwelle @ nach oben
bewegt wird. Der Transportbetrag des Lauf-
fuRes wird vergroRert, indem die Vertikalbewe-
gungs-Steuerwelle @ nach unten bewegt wird.

3) Ziehen Sie die Mutter @ nach Abschluss der
Einstellung fest.
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C 4-8. Nadel-Greifer-Beziehung )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daR der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

—

N

O —

'k

Untere markie- | (]1
rungslinie

I S
N

Obere mar- 0,05 bis 0,1mm

kierungslinie

1) Positionieren der Nadelstange.
Ziehen Sie die Schraube @ in der Nadelstangenverbindung @ so an, dass die Markierungslinie der
Nadelstange an der Tiefststellung der Nadelstange auf die Unterkante der unteren Nadelstangen-
buchse @ ausgerichtet ist.
(Vierte Linie @ von unten fiir DPx5(134R, 135x5), zweite Linie @ von unten fir DPx17(135x17))

Vorsichty Nachdem Sie die Hohe der Nadelstange korrekt eingestellt haben, vergewissern Sie sich,
9 dass die Nadelstange nicht mit dem LauffuB in Beriihrung kommt.

2) Positionieren Sie Nadel und Greifer.
Nehmen Sie die Einstellung so vor, dass die angegebene Markierungslinie (dritte Linie & von unten
fur eine DPx5(134R, 135x5) Nadel, oder unterste Linie @ fiir eine DPx17(135%17) Nadel) an der
sich hebenden Nadelstange auf die Unterkante der unteren Buchse @ ausgerichtet ist.
Nehmen Sie eine weitere Einstellung so vor, dass die Greiferspitze @ nahezu auf die Mitte der Na-
del @ ausgerichtet ist, und stellen Sie den Abstand zwischen der Nadel @ und der Greiferspitze @
auf 0,05 bis 0,1 mm ein. Ziehen Sie dann die Greiferschraube @ an.

3) Um den Greifer einzustellen, muss zuerst die Stichplatte entfernt werden. Lésen Sie die Greifer-
Feststellschraube @ mit einem Schraubendreher, und stellen Sie die Greiferposition von der Stich-
plattenseite aus ein.
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C 4-9. Einstellen des Transportzeitpunkts )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1) Entfernen Sie die obere Abdeckung.

2) Drehen Sie das Handrad, um die Nadel auf
den oberen Totpunkt zu bringen.

3) Nehmen Sie dabei die Einstellung so vor, dass
die Schraube Nr. 1 @ , von der Handradseite
aus gesehen, auf die Elf-Uhr-Position einge-
stellt ist. Ziehen Sie dann Schraube Nr. 1 an.

4) Stellen Sie die Position des Lauffustangen-
Hubexzenters so ein, dass die Schraube Nr. 1
@ des Transportnockens und die Schraube Nr.
1 @ des Lauffuistangen-Hubexzenters blindig
miteinander sind. Ziehen Sie dann Schrauben
an.

— —— —— ——————— —— — —

( Wenn sich der Transporteur senkt, bis 1
| ., die Oberseite des Transporteurs auf |
| \) die Oberseite der Stichplatte ausge- |
| [EerRy richtet ist, ist die Mitte des NadelShrs |
| in der absteigenden Nadel auf die |
| Oberseite der Stichplatte ausgerichtet. )

N — — — — — — — — — — — — — — —
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C 4-10. Einstellen des Fadenabschneiders >

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-

steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1. Der Fadenabschneider dieser Nadhmaschine hat die in der nachstehenden Abbildung

gezeigte Struktur.

Fadenfiih-

rung
e

Gegenmesser

Schwing-
messer

Fadenabschneide-
hebel

Riickholfeder

Basis der Magnetspu-
len-Verbindungsstange \

Fadenabschnei-
denogken
O

Fadenabschneidemagnet

A

@0

Fadenabschneide-

nockenkurbel, links Fadenabschneideno-
ckenkurbel, rechts

@ R‘] Fadenfreigabe-

seilzug

Riickholfeder

2,

1)

Gegen-
messer

-

__--—Schwing-
messer

| ——

Fadenabschneide-
Riickhol- nockenkurbel, links

Wellenhiilse

91,2 mm

Fadenabschneideno- 1)
ckenkurbel, rechts

2)

17—

Einstellen von Gegenmesser und Schwing-
messer

Die standardmafige Montageposition des
Gegenmessers und des Schwingmessers ist
die Position, an der die Mittellinie des Schneid-
teils des Schwingmessers auf die Mittellinie
des Gegenmessers ausgerichtet ist, wie in der
Abbildung dargestellt.

Falls der Teil @ des Gegenmessers groRer als
der Standard ist, werden falschlicherweise drei
Faden anstatt zwei Faden abgeschnitten. Falls
dieses Problem auftritt, werden die Faden nach
dem Fadenabschneiden nicht zu der normalen
Position gebracht. Falls der Teil ® groRer als
der Standard ist, konnen die Messer die Faden
nicht abschneiden. Es ist daher notwendig, die
Messer auf die korrekte Position einzustellen.

Einstellen der Fadenabschneidenockenkur-
bel

Richten Sie die Fadenabschneidenockenkur-
beln, rechts und links, auf die flache Position
der Fadenabschneidenocken-Kurbelwelle in
der Anordnung gemalf} der Abbildung aus.
Wahrend Sie die Fadenabschneidenocken-
Kurbelwelle @ langsam drehen, richten Sie
den Anschlaghebel @ auf den flachen Teil an
der Fadenabschneidenocken-Kurbelwelle @
aus.



4. Einstellen des Fadenabschneiders

Magnetventil- ) .
Magnetven- ) Mutter ® Befestigungs-| 1) Einstellen des Betatigungsbetrags des Faden-
tilstangea 4 bis 5mm schraube

b

->
O

l(_)jS mm

abschneidemagneten

A. Der Betatigungsbetrag des Fadenabschnei-
demagneten ist 4 bis 5 mm.

B. Der Betatigungsbetrag des Fadenabschnei-
demagneten wird durch die Einstellmutter
@ eingestellt.

2) Einstellen der Installation des Fadenabschnei-

demagneten

A. Ein Abstand von 0,5 mm ist zwischen der
Fadenabschneidenockenkurbel, links @ ,

und der Fadenabschneidenockenkurbel,
rechts @ , vorhanden, fiir den Fall, dass
der Fadenabschneidemagnet unter den
vorgenannten Bedingungen betatigt wird.
(Standard-Installationsposition)

B. Um den Fadenabschneidemagneten ein-
zustellen, schieben Sie den Zylinderteil des
Fadenabschneidemagneten in Pfeilrich-
tung, wie in der Abbildung gezeigt.

0,5 bis 1,0 mm

—

5. Installieren des Fadenabschneidenockens

1) Bringen Sie den Fadengeberhebel auf seinen
Tiefstpunkt, wie in der Abbildung gezeigt.

2) Drehen Sie den Fadenabschneidenocken @
im Uhrzeigersinn, wahrend Sie den Zylinder
des Fadenabschneidemagneten gedrickt
halten, bis der Fadenabschneidenocken @
mit der Rolle in Kontakt kommt. Ziehen Sie die
Schraube an dieser Position fest.

3) Wenn der Zylinder des Fadenabschneidema-
gneten nicht mehr gedrickt wird, kehrt die
rechte Fadenabschneidenockenkurbel zu ihrer
Ausgangsstellung zuriick. Nehmen Sie die Ein-
stellung so vor, dass ein Abstand von 0,5 bis 1,0
mm zwischen dem Fadenabschneidenocken
@ und der Rolle vorhanden ist.
(Standard-Installationsposition)

—-18 —



t

Gegenmesser

| smm 2

5 mm
=
t
QG)?
L]
N\ )
C
Gegen-
1 bis 1,5 mm messer

Schwingmesser

Gegenmesser

3 mm

Schwing-
messer

Schwing-
messer

3) Einstellen des Gegenmesserdrucks

6. Einstellen des Eingriffs zwischen den Messern

1) Einstellen der Position von Schwingmesser
und Gegenmesser
Die standardmaRige Ausgangsstellung des
Schwingmessers @ ist 5 mm von der Mitte der
Nadel. Die standardmaRige Ausgangsstellung
des Gegenmessers @ ist 5 mm von der Mitte
der Nadel.
Loésen Sie die Schraube C, und stellen Sie die
Position der Messer ein.

2) Einstellen des Vorwartsbewegungsbetrags des
Schwingmessers
Wenn Sie das Handrad in Rickwartsrichtung
drehen, wahrend Sie den Zylinder des Fa-
denabschneidemagneten driicken, wird das
Schwingmesser @ durch den Fadenabschnei-
denocken gedreht. Stellen Sie dabei die Posi-
tion des Schwingmessers @ so ein, dass sich
sein Endabschnitt um 1,0 bis 1,5 mm von dem
Endabschnitt des Gegenmessers @ weg be-
wegt, wenn der Vorwartsbewegungsbetrag des
Schwingmessers @ maximiert wird. (Standard-
Installationsposition)

A. Die standardmafige Einstellungsposition der Messer wird erreicht, wenn das Schwingmesser und
das Gegenmesser in leichten Kontakt miteinander kommen, wie in der Abbildung gezeigt.

B. Insbesondere bei Verwendung von dicken Faden kénnen die Messer sie nicht scharf abschneiden.
Erhéhen Sie in diesem Fall den auf das Gegenmesser ausgelibten Druck.

C. Um den auf das Gegenmesser ausgetbten Druck einzustellen, I6sen Sie die Sicherungsmutter B mit
einem Ringschlissel, und stellen Sie den auf das Gegenmesser ausgelibten Druck mit der Schrau-

be A ein.

Ziehen Sie die Sicherungsmutter B nach Abschluss der Einstellung fest.

C 4-11. RegelmaRige Reinigung der Nahmaschine )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

Transporteur @ , Greifer @ und Pumpe @ sollten
regelmafig gereinigt werden.
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Ol kann sich wahrend der Benutzung der Nahma-
schine im unteren Teil der Stirnplatte oder hinter
der Fadengeberabdeckung ansammelin.

Wischen Sie das Ol unbedingt regelmaBig aus.
Reinigen Sie Transportful®, Nahfu® und Stichplatte
regelmafig.

C 4-12. Einstellen der Riickwartstransportteilung )

WARNUNG :

Um mogliche Verletzungen durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu verhiiten, schalten Sie die
Stromversorgung der Maschine aus, und vergewissern Sie sich, daB der Motor vollkommen still-
steht, bevor Sie mit dieser Arbeit beginnen.

1) Demontieren Sie die Rickwartstransportma-

° gnetabdeckung.
N ° 2) Lésen Sie die Befestigungsschraube A. Dre-
'_7 hen Sie den exzentrischen Einstellstift B.
t 3) Ziehen Sie die Befestigungsschraube A fest.
['d
)
/ J
7 :

A L i—

-
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( 5. Anzeigebildschirm und Betrieb

C 5-1. Tasten und ihre Funktionen )

Der Bedienungsbildschirm sieht so aus, wie unten abgebildet.

Funktion Taste Erlauterung des Nahmaschinenbetriebs

?M Die fur Riickwartsndhen am Nahtanfang eingestellte Stichzahl (A, B) wird
ﬂr . .

Wahl von Riickwartsnahen zweimal genaht.

am Nahtanfang LA Die fiir Riickwértsnahen am Nahtende eingestelite Stichzahl (A, B) wird
v einmal genaht.
8 ‘iﬂ Ruckwartsnahen am Ende der Nahschritte (C, D) wird zweimal durchge-
DQD .

Wahi von Rickwartsnghen | oo | fuhrt

am Nahtende D%\H Rickwartsnahen am Anfang der Nahschritte (C, D) wird einmal durchge-
b fiihrt.

Die Funktion zum N&hen einer festgelegten Stichzahl (fir den mittleren
i ] Schritt (E) eingestellt) wird ausgefihrt.
Konstantmafs-Nahe UE Wenn der vordere Pedalteil niedergedriickt wird, naht die Nahmaschine

automatisch die voreingestellte Stichzahl E und bleibt dann stehen

Vieleckform-Nahen

Fur Vieleckform-Nahen wird der Prozess mit der 1-Ziffer auf der linken
Seite eingestellt, und die Stichzahl wird mit dem dreistelligen Wert (G) auf
der rechten Seite eingestellt.

Wenn Sie den vorderen Teil des Pedals niederdriicken, naht die Nahma-
schine die Stichzahl fiir den ersten Prozess und bleibt dann stehen.
Wenn Sie den vorderen Teil des Pedals erneut niederdriicken, naht die
Nahmaschine die Stichzahl fir den nachsten Prozess.

Nachdem die Nahmaschine die Stichzahl fur den letzten Prozess genaht
hat, ist das Vieleckform-Nahen abgeschlossen.

Freies Nahen

1) Wenn der vordere Pedalteil niedergedruckt wird, fuhrt die Nahmaschi-
ne den Nahvorgang durch. Wenn das Pedal auf seine Neutralstellung
zurlckgestellt wird, bleibt die Ndhmaschine stehen.

2) Wenn der vordere Pedalteil niedergedruckt wird, fuhrt die Nahmaschi-
ne Fadenabschneiden und damit zusammenhangende Vorgange, wie
z. B. Fadenwischen, automatisch durch.
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Funktion Taste Erlauterung des Nahmaschinenbetriebs
Wenn der vordere Pedalteil niedergedriickt wird, flhrt die Nahmaschine
automatisch kontinuierliches Rickwartsnahen durch. Die Anzahl von
250 Wiederholungen wird fir den mittleren Schritt (E) eingestellt. Wenn der
Uberlappungsnahen SR vordere Pedalteil niedergedriickt wird, fiihrt die Nahmaschine automatisch
==

diesen Nahvorgang durch, schneidet den Faden ab und bleibt stehen.
Die Nahmaschine wiederholt diesen Arbeitsablauf so lange, bis sie durch
Niederdriicken des hinteren Pedalteils zurlickgesetzt wird.

Wahl der Stichzahleinstel-
lung

Fur Rickwartsndhen wird die Stichzahl mit A, B, C und D eingestellt. Die
Stichzahl kann innerhalb des Bereichs von 0 bis 9 eingestellt werden.
Fir KonstantmaR-N&hen wird die Stichzahl mit E eingestellt.

Die Stichzahl kann innerhalb des Bereichs von 0 bis 99 eingestellt wer-
den.

Fir Vieleckform-Nahen wird die Stichzahl mit G eingestellt. Die Stichzahl
kann innerhalb des Bereichs von 0 bis 200 eingestellt werden.

Die Einstellung der Stichzahl und die Anzeige kénnen durch Dricken der

Taste |, 4| auf A, B, C oder D bzw. E oder G umgeschaltet werden.
Wahrend der Speicherschalter angezeigt wird, konnen die gespeicherten

Werte durch Dricken der Taste Gberprift werden. |5 Al

Einstellung des Nadelstan-
genhubs

1) Freinahstil:

Wenn diese Taste gedrickt wird, hebt sich die Nadelstange, und die

Nahmaschine riickt um einen halben Schritt vor, um den Kompensa-

tionsnahbetrieb zu ermdglichen.

(In der Praxis setzt die Nahmaschine den Kompensationsnahbetrieb

gegebenenfalls fort.)

2) Konstantmaf-Nahstil (auRer kontinuierliches Riickwartsnahen)

a. Wenn die Taste gedruckt wird, wahrend die Nahmaschine am Mittel-
punkt des jeweiligen Prozesses anhalt, hebt sich die Nadel.

b. Wenn die Taste gedriickt wird, wahrend sich die Nahmaschine am
Ende des jeweiligen Prozesses im Ruhezustand befindet, kann ein
Korrekturstich genaht werden.

(In der Praxis setzt die Nahmaschine den Kompensationsnahbetrieb
gegebenenfalls fort.)

Ein-Schuss-Schalter

@

1) Freies Nahen und kontinuierliches Riickwartsnahen
Dieser Nahbetrieb wird nicht aktiviert, selbst wenn diese Taste gedrickt
wird.

2) Ein-Schritt-Nahen mit fixierter Stichzahl:
Driicken Sie diese Taste.
Diese Funktion wird durch Driicken des vorderen Pedalteils initiiert.
Dann naht die Nahmaschine automatisch die fiir den mittleren Schritt (E)
eingestellte Stichzahl und bleibt stehen.

3) Mehr-Schritt-Nahen mit fixierter Stichzahl:
Driicken Sie diese Taste.
Der Ein-Schuss-Schalter wird durch Niederdriicken des vorderen
Pedalteils aktiviert. Dann fihrt die Nahmaschine automatisch Néhen
der mit dem rechtsseitigen Wert (G) eingestellten Stichzahl durch und
bleibt stehen. Wenn der vordere Pedalteil erneut niedergedrickt wird,
fihrt die Nahmaschine automatisch Nahen des nachsten Prozesses
durch und bleibt stehen. Die Nahmaschine wiederholt diesen Vorgang
so lange, bis sie das Nahen des letzten Prozesses beendet hat. Nach
Abschluss des letzten Prozesses flihrt die Nahmaschine automatisch
Fadenabschneiden durch.

Fadenabschneideschalter

Aktivieren/Deaktivieren von Fadenabschneiden einstellen:

Solange dieser Schalter auf dem Bildschirm angezeigt wird, fiihrt die Nah-
maschine Fadenabschneiden aus.

Wird dieser Schalter nicht auf dem Bildschirm angezeigt, fuihrt die Nah-
maschine Fadenabschneiden nicht aus.
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Funktion

Taste

Erlauterung des Nahmaschinenbetriebs

Soft-Start

1) Falls diese Funktion aktiviert ist, 1auft die Néahmaschine zunachst mit
niedriger Geschwindigkeit, wenn der Motor durch Niederdriicken des
vorderen Pedalteils gestartet wird. Wenn die Nahmaschine die vorbe-
stimmte Stichzahl genaht hat, l1auft sie mit normaler Nahgeschwindig-
keit. Wird der Motor ohne Fadenabschneiden neu gestartet, nachdem
die Nahmaschine mitten im N&hvorgang angehalten hat, wird die Nie-
dergeschwindigkeits-Startfunktion nicht aktiviert. Andererseits wird die
Niedergeschwindigkeits-Startfunktion aktiviert, wenn der Motor nach
dem Fadenabschneiden neu gestartet wird.

2) Die Einstellung der Nahgeschwindigkeit fur die Niedergeschwindig-
keits-Startfunktion kann mit [007.S] vorgenommen werden.

3) Die Einstellung der Stichzahl fur die Niedergeschwindigkeits-Startfunk-
tion kann mit [008.SLS] vorgenommen werden.

Einstellen der Nadelstopp-
position

Einstellen der Nadelstoppposition bei Motorstopp

Solange diese Taste auf dem LCD angezeigt wird, wird die Nadelstopp-
position bei Motorstopp auf die ,Hochstellung“ eingestellt.

Falls diese Taste nicht auf dem LCD angezeigt wird, wird die Nadelstopp-
position bei Motorstopp auf die ,Tiefstellung“ eingestellt.

Einstellen der automati-

Umschaltung zwischen Aktivieren/Deaktivieren der NahfuR3liftung nach
dem Fadenabschneiden

N N N Solange diese Taste auf dem LCD angezeigt wird, wird der Nahfufd nach
schen Nahful3liftung nach xi— . .
X dem Fadenabschneiden automatisch angehoben.
dem Fadenabschneiden R . . . . . N
Falls diese Taste nicht auf dem LCD angezeigt wird, bleibt der Nahful®
nach dem Fadenabschneiden abgesenkt.
Umschaltung zwischen Aktivieren/Deaktivieren der Nahfu3liftung, wenn
Einstellen der automa- die Nahmaschine am Mittelpunkt anhalt
tischen NahfuB3liftung, ) Solange diese Taste auf dem LCD angezeigt wird, wird der Nahfu3 auto-
wenn die Nahmaschine 1l matisch angehoben, wenn die Ndhmaschine mitten im N&hvorgang an-

mitten im Nahvorgang an-
halt

halt.
Falls diese Taste nicht auf dem LCD angezeigt wird, bleibt der Nahfu} ab-
gesenkt, wenn die Ndhmaschine mitten im N&hvorgang anhalt.

Allmahliche Erhéhung der
eingestellten Anzahl

#

®HE

Erhdhen der eingestellten Stichzahl

Fir die Auswahlanzeige des Speicherschalters wird die Taste fiir allmah-
liche Erhéhung der Speicherschalternummer verwendet.

Fir die Inhaltsanzeige des Speicherschalters wird die Taste flr allmah-
liche Erhéhung des Einstellwerts verwendet.

Alimahliche Erniedrigung
der eingestellten Anzahl

O

Erniedrigen der eingestellten Stichzahl

Fir die Auswahlanzeige des Speicherschalters wird die Taste fiir allmah-
liche Erniedrigung der Speicherschalternummer verwendet.

Fir die Inhaltsanzeige des Speicherschalters wird die Taste flr allmah-
liche Erniedrigung des Einstellwerts verwendet.

Starten des Speicherschal-
ters

(o)

Wenn diese Taste gedrickt gehalten wird, wahrend die Nahmaschine be-
reits angelaufen ist, wird der Benutzerstufenmodus gestartet. Wenn diese
Taste erneut gedrickt gehalten wird, wird der Benutzerstufenmodus be-
endet. Im Falle der Auswahl des Speicherschalters kann diese Taste zum
allmahlichen Erhéhen der Speicherschalternummer verwendet werden.
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C 5-2. Zahlerfunktion )
Zahlen der Werkstiickzahl:

Falls der Speicherschalter [041, TM] auf ,0 (Null)* eingestellt und |2. £ zwei Sekunden
lang gedriickt gehalten wird, wird die Anzeige umgeschaltet.

1N: Falls die Anzahl der Fadenabschneidevorgange gezahlt wird, wird die auf dem Zah-
ler angezeigte Zahl durch Driicken der Taste | [2 | auf O (Null) zuriickgestellt.
Zahlen des Spulenfadens

Falls der Speicherschalter [041, TM] auf ,,(anderer Wert als 0 (Null))* eingestellt und @
zwei Sekunden lang gedriickt gehalten wird, wird die Anzeige umgeschaltet.
1N: Fur den Spulenfadenzahler wird der Zahler auf die mit [021, CS] eingestellte Spu-

lenfadenzahlernummer zuriickgesetzt. | [2 | Falls der Spulenfadenzahler wihrend des
Nahens 0 (Null) erreicht, wird ,E___“ angezeigt und ein Alarmsignal ausgeldst. Wenn die

Taste E gedruckt wird, wahrend der Alarm ertont, wird der Alarm abgestellt und der
Spulenfadenzahler zurlckgesetzt.

[ [041, TM] Wert )
| fVorsichty 1: Abwirtszahlung um eins fiir jeden Stich |
| 10: Abwartszdhlung um eins fir jeweils 10 Stiche |
| 100: Abwartszdhlung um eins fiir jeweils 100 Stiche )

Zahlen der Stichzahl:

Falls der Speicherschalter [041, TM] auf ,,0 (Null)* eingestellt und @ zwei Sekunden
lang gedrickt gehalten wird, wird die Anzeige umgeschaltet, und die Anzahl der Faden-

abschneidevorgange wird angezeigt. Wird die Taste @) weiter gedruckt, wird die Stich-
zahl auf dem Zahler angezeigt.

2N: Wenn die Taste | [P gedruickt wird, wird der Stichzahlzahler auf ,,0 (Null)“ zurlickge-
setzt. ‘_’

(' 5-3. Initialisierung )

a
Wenn die Stromversorgung eingeschaltet wird, wahrend die Tasten [ak_é und E] gleichzeitig gedriickt
werden, gibt das Display die Anzeige ,3-xxxx“ aus, und die Tafelparameter werden innerhalb von finf

Sekunden auf die Werkseinstellwerte initialisiert. (Die anfanglichen Werkseinstellwerte sind die im Be-
dienpanel gespeicherten Standardwerte.)

Schalten Sie die Stromversorgung nach Abschluss der Initialisierung einmal aus.
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( 6. Liste der Speicherschalter

)

(1) Benutzerstufe

Wenn die Taste PJ nach dem Starten der Nahmaschine flir zwei Sekunden oder langer gedriickt ge-

halten wird, knnen die Speicherschalter unter dem Benutzermodus eingestellt werden.
Jedes Mal, wenn ein Speicherschalter geandert wird, wird der gednderte Wert durch Driicken der Taste

~. Al im Speicher gespeichert.

Parame- | Beschreibung des Para- | g |Anfangs- Erlauterung des durch den Wert reprasentierten Inhalts
tercode meters wert
Einstellen der Maximaldrehzahl wahrend des Betriebs
Maximale Nahge- . 2200 | der Nahmaschine
001.H schwindigkeit 100 bis 2200 sti/min | Abh&ngig von der minimalen Nahgeschwindigkeit Nr.
Einstellung der Be- . o Einstellen der Prozentzahl des Beschleunigungsan-
002.PSL schleunigungskurve 30 bis 100 80% stiegs
Wahl der Ausgangsstel-
003.NUD | lung der Nadel bei ge- UP/DN upP UP (obere Stoppposition)/DN (untere Stoppposition)
stoppter Nahmaschine
Nahgeschwindigkeit am 1200 | Einstellen der am Anfang von Rickwartsnahen anzu-
004.N ﬁg;‘]aer:]g von Riickwarts- | 100 bis 2200 sti/min | wendenden Néhgeschwindigkeit
Nahgeschwindigkeit am . . N .
005V | Ende von Riickwartsna- | 100 bis 2200 | 1200 | Einstellen der am Ende von Riickwartsnahen anzu-
hen sti/min | wendenden Nahgeschwindigkeit
Nahgeschwindigkeit fiir . 1200 | Einstellen der am Ende von Uberlappungsnéhen anzu-
006.B Uberlappungsnahen 100 bis 2200 sti/min | wendenden Nahgeschwindigkeit
oo7.s | Doft-Start-Geschwindig- | 46 i 2200 | 499 | Einstellen der Soft-Start-Geschwindigkeit
keit sti/min
008.SLS | Stichzanhl fur Soft-Start 0 bis 99 (Szt;gﬁia) Einstellen der Stichzahl fur Soft-Start
. AT, Einstellen der Nahgeschwindigkeit, die anzuwenden
Nahgeschwindigkeit fiir . 1500 | . . .
009.A KonstantmaR-Nahen 100 bis 2200 | i | i8t, wenn die Taste AUTO am Bedienpanelkasten ge-
driickt wird
ON: Die Nahmaschine fiihrt Nahen der festgelegten
Stichzahl fir den letzten Schritt aus, fihrt Riickwarts-
nahen automatisch durch und bleibt stehen. Aufgrund
Funktion zum automa- dieses Arbeitsablaufs kann die Kompensationsnah-
tischen Beenden von funktion nicht vor Abschluss von Riickwartsndhen
Ruckwartsnahen nach benutzt werden.
010.ACD | dem Nahen der festge- ON/OFF ON OFF: Die Nahmaschine flihrt Nahen der festgelegten
legten Stichzahl (Kom- Stichzahl fur den letzten Schritt aus, und bleibt stehen,
pensationsnahfunktion ohne Riickwartsnahen automatisch durchzufihren. In
nicht eingestellt) diesem Fall ist es notwendig, das Pedal erneut zu be-
tatigen, um Fadenabschneiden auszufiihren. Denken
Sie jedoch daran, dass die Kompensationsnahfunktion
verwendet werden kann.
Driicken Sie den Ruckwartsnahschalter von Hand:
Wahl des Modus zum ON: Betrieb ist sowohl wahrend des Betriebs der Nah-
011.RVM | manuellen Ausfiihren ON/OFF ON maschine als auch im Ruhezustand mdglich
von Rickwartsnahen OFF: Betrieb ist wahrend des Betriebs der Nahmaschi-
ne moglich
A: Die Nahmaschine fiihrt den Nahbetrieb mit fest-
gelegter Stichzahl automatisch aus, wenn das Pedal
Wahl des Startmodus leicht niedergedruckt wird.
012.SMS fur Rickwartsnahen AM A M: Je nach der Niederdrucktiefe des Pedals ist es
moglich, Starten oder Stoppen der Nahmaschine
wunschgemaf auszuwahlen.
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Parame- | Beschreibung des Para- | 5, |Anfangs- Erlauterung des durch den Wert reprasentierten Inhalts
tercode meters wert
CON: Die Nahmaschine riickt automatisch zum nachs-
ten Vorgang vor, wenn sie Riickwartsnahen ausfihrt.
Wahl des Betriebsmo- STP: Die Nahmaschine stoppt den Nahvorgang jedes
013.TYS | dus nach dem Starten CON/STP CON | Mal, wenn sie Rickwartsnahen fiir einen Schritt voll-
von Rickwartsnahen endet hat. Es ist daher notwendig, das Pedal jedes Mal
zu betatigen, wenn die Nahmaschine den Nahvorgang
am Ende jedes Schritts anhalt.
014.SBT | Unbenutzt
015.SBA Is-lslﬂtlgkraft der Magnet- 0 bis 15 7 Haltekraft der Fadenklemmvorrichtung
016.BB Unbenutzt
Einstellen der Anzahl . .
017.SBN | von Starts von Riick- 0 bis 2 Zweimal Elnstellllen d"er Ar)_zahl der Zu-und-von-Zeiten der Starts
. . von Ruckwartsnahen
wartsnahen
Korrektur des Nahbe- BT1, BT2 = 0, deaktiviert
018.BT1 | triebsstarts von Ruck- 7 BT1, BT2 = 1 - 16, Betriebszeitpunkt wird vorgestellt (in
wartsnahen 1 0 bis 999 Schritten von 1/8 Stichen)
Korrektur des Nahbe- BT1, BT2 = 17 - 31, Betriebszeitpunkt wird nachge-
019.BT2 | triebsstarts von Riick- 6 stellt (in Schritten von 1/8 Stichen)
wartsnahen 2 BT1, BT2 = 32 bis 999 Unbenutzt
020.SME | Unbenutzt
Einstellen der Anzahl - . .
" . Damit wird die Anzahl von Spulenfadenzahlungen
021.CS Kjonnggrp])ulenfadenzah— 0 bis 9999 5000 unter dem Spulenfadenzahimodus eingestellt.
Einstellungsparameter
fur den Pedalhub, wenn . .
022.EBC | der hintere Pedalteil 70bis 130 | 100 | Feneisieliing des Pedahubs, wenn der hintere Pe-
leicht niedergedriickt 9
wird
Einstellungsparameter
fur den Pedalhub, wenn . Feineinstellung des Pedalhubs, wenn der hintere Pe-
023.EBD der hintere Pedalteil 70 bis 130 100 dalteil niedergedriickt wird
niedergedrickt wird
Einstellen der Anzahl . . .
024.EBN | von Beendigungen von 0 bis 2 2 Einstellen der f\nza_hl den_‘_ Wiederholungen der Beendi-
. - A gungen von Ruckwartsndhen
Ruckwartsnahen
Korrektur des Nahbe- BT3, BT4 = 0, deaktiviert
025.BT3 | triebsendes von Riick- S BT3, BT4 = 1 - 16, Betriebszeitpunkt wird vorgestellt (in
wartsnahen 3 0 bis 999 Schritten von 1/8 Stichen)
026.BT4 | triebsendes von Riick- 6 stellt (in Schritten von 1/8 Stichen)
wartsnahen 4 BT3, BT4 = 32 bis 999 unbenutzt
027.CT Unbenutzt
028.PNS | Unbenutzt
029.DS Unbenutzt
030.BCC | Unbenutzt
031.SMB | Unbenutzt
0: Anzahl der kontinuierlichen Riickwartsnahvorgange
Einstellmethode der fur A, BD (max. 9 _Stic_he_) .. . N .
032.BAR | Parameter fiir Uberlap- 0 bis 9 0 1__. Anzahl der kontmwerhghen Rickwartsnahvorgange
unasnahen fur AB, CD-F (max. 99 Stiche)
pung 2: Anzahl der kontinuierlichen Rickwartsnahvorgange
fur A, B-F + C, D (max. 9 Stiche)
033. Unbenutzt
Schrumpfung/Dehnung des Niedergeschwindigkeits-
Einstellung des Nieder- bereichs des Pedals.
034.PZ0O | geschwindigkeitsbe- 20 bis 500 100 50 % reprasentiert die Halfte des urspriinglichen Be-
reichs des Pedals reichs. 200 % reprasentiert die doppelte Breite des
urspriinglichen Bereichs.
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Parame- | Beschreibung des Para- | g, |Anfangs- Erlauterung des durch den Wert reprasentierten Inhalts
tercode meters wert
Erganzung fir kontinu- BT5, BT6 = 0, deaktiviert
035.BTS | ierliches Ruckwartsna- 6 BT5, BT6 = 1 - 16, Betriebszeitpunkt wird vorgestellt (in
hen 5 0 bis 999 Schritten von 1/8 Stichen)
Erganzung fir kontinu- BT5, BT6 = 17 - 31, Betriebszeitpunkt wird nachge-
036.BT6 | ierliches Rickwartsna- 5 stellt (in Schritten von 1/8 Stichen)
hen 6 BT5, BT6 = 32 bis 999 Unbenutzt
A: Die Nahmaschine fuihrt den Nahbetrieb mit fest-
gelegter Stichzahl automatisch aus, wenn das Pedal
Wahl des Konstantmal3- leicht niedergedruckt wird.

037. SMP Nahmodus AM A M: Je nach der Niederdrucktiefe des Pedals ist es
maoglich, Starten oder Stoppen der Nahmaschine
wunschgeman auszuwahlen.

0 - 9: Die Nahmaschine lauft am Nahtanfang mit
niedriger Geschwindigkeit und wechselt dann zu einer
hohen Geschwindigkeit.

038.PM E’c(’er?alkurven-Wahlfunk- 0 bis 30 10 I1(2})“(M|ttelw<-zrt): Keine Anderung der Nahgeschwindig-
11 - 30: Die Nahmaschine lauft am Nahtanfang mit
hoher Geschwindigkeit und wechselt dann zu einer
niedrigen Geschwindigkeit.

Diese Funktion wird nur aktiviert, wenn [011.RVM] auf
Kompensationsnih- 8F£o€r;neseert128ta\?i/ci)rgénéhen wird nicht mit der Taste fir
039.PS funktion der Taste fir 0/1 0 R K P 5h fih
Ruckwartsnahen Uckwartsnahen ausgefu rt . R
1: Kompensationsnahen wird mit der Taste fir Rlck-
wartsnahen ausgefiihrt.
0: Weder der Fadenwischvorgang noch der Fadenk-
lemmvorgang wird ausgefuhrt.
1: Der Fadenwischvorgang wird ausgefihrt, und der
Fadenklemmvorgang wird nicht ausgefiihrt.
. 2: Der Fadenwischvorgang wird nicht ausgefiihrt, und
Einstellen der Ausgabe- : ..
040.WON | funktion fiir Fadenwi- 0 bis 6 2 | Jer adenkiemmyorgang wird ausgeftinrt
schen/Fadenklemmung 3: Sowohl der Fadenwlschvorggng als auch der Fa-
denklemmvorgang wird ausgefihrt.
4 bis 6 unbenutzt
Einstellung des Wischerbetriebs: [071.W1] [072.W2]
Einstellen des Fadenklemmenbetriebs: [067.T1] [068.
T2]
0: Werkstlickzahl-Zéahimodus; der Zahler zahlt auf-
warts, wenn die Anzahl der genahten Werkstlicke des
Produkts erhoht wird.
Einstellen der Statistik AuBer 0: Spulenfaden-Zahimodus; der Einstellwert von
041.TM der Werkstlckzahl/Spu- 0 bis 100 0 [021.CS] wird gemalR der Stichzahl abwarts gezahlt.
lenfadenzahlungen (Beispiel: )
1: Abwartszahlung um eins fiir jeden Stich
10: Abwartszahlung um eins fur jeweils 10 Stiche
100: Abwartszahlung um eins flr jeweils 100 Stiche
Wahl des Nahful3luf-
tungsvorgangs, wenn OFF: Nahful® wird nicht angehoben.
042.FSM 1 ie Nahmaschine mitten | OFF/ON | OFF 1 o\ NahfuR wird angehoben.
im N&hvorgang stoppt
Wahl des Nahful3luf- N N
043.FTM | tungsvorgangs nach OFF/ON OFF 85',:N’;ﬂ?tjg&wvi\:,zdaglCgrt]gggr?mben'
dem Fadenabschneiden ) 9 )
Anzeige der Anzahl von

044.PN fertiggestellten Stiicken 0 bis 9999 0 Aktiviert, wenn [041.TM] auf 0 (Null) gesetzt wird.

des Produkts

Einstellen von Aktivie-

ren/Deaktivieren des OFF: Soft-Start-Funktion ist auf OFF gesetzt
045.8S Niedergeschwindig- OFF/ON OFF ON: Soft-Start-Funktion ist auf ON gesetzt

keitsstarts
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(2) Wartungspersonalstufe

Wenn die Taste PJ nach dem Starten der Nahmaschine fiir zwei Sekunden oder langer gedrickt ge-

halten wird, kénnen die Speicherschalter eingestellt werden.
Jedes Mal, wenn ein Speicherschalter geandert wird, wird der gednderte Wert durch Driicken der Taste

@ im Speicher gespeichert.

Parameter- | Beschreibung des Para- . Anfangs- | Erlauterung des durch den Wert reprasentierten
Bereich
code meters wert Inhalts
046.DIR Unbenutzt
Weniger als 80: Steppstichtyp
(9: Spezial-Steppstichtyp (ausgestattet mit 1-Stich-
. . . Niedergeschwindigkeits-Startfunktion):
047.MAC Nahmaschinentypencode 0 bis 999 6 Wenn die Anzeige fir Niedergeschwindigkeitsstart
aufgehoben wird, wird der erste Stich von freiem
Nahen mit niedriger Geschwindigkeit genaht.)
048.SYM Unbenutzt
049.SPD Unbenutzt
050.MPD Unbenutzt
Erweiterungs-Funktions- | Rotationsfehler-
einstellung Bestimmungszeit
Einstellen der Erregungs- 0 | Deaktiviert 1 Sekunde
Selbstdiagnosefunktion 1 2 Sekunden
051.CHK (Erkennung des Pedalsig- 0 bis 10 2 2 3 Sekunden
nals und eines Stromaus- ( B (
fa”S) Aktiviert
9 10 Sekunden
10 11 Sekunden
Stellen Sie die Pedalreaktion gemaR der Fertigkeit
Einstellen der Pedalre- der Bedienungsperson ein.
aktion, wenn der vordere . o 20 %: Langsamste Reaktion auf die Geschwindig-
052.PA Pedalteil niedergedriickt 20 bis 400 80% keitseingabe mit dem Pedal
wird 400 %: Schnellste Reaktion auf die Geschwindig-
keitseingabe mit dem Pedal
NahfuBliftungs-Verzo-
gerungszeit bei leichtem Bei Ausstattung der Nahmaschine mit NahfuBIif-
Niederdriicken des hinte- . tungsvorrichtung:
053.FT ren Pedalteils, wenn die 0 bis 2000 100ms Stellen Sie die Verzégerungszeit gemaf der Emp-
Nahmaschine mitten im findlichkeit des Pedals ein.
Nahvorgang stoppt
Mit/Ohne Zuriickhalten ON: Der Motorwellenwinkel wird beibehalten, wenn
054.BK der Motorwelle bei Stopp OFF/ON OFF die Nahmaschine stoppt.
der Nahmaschine OFF: Nicht zuriickgehalten
Gesamtes Zeitlimit des . Bei Einstellung von [058.UTD] auf ON
055.TOT Motorbetriebs 1 bis 800 8Hrs Maximal 33 Tage (880 Stunden)
Bei Einstellung von [058.UTD] auf ON
056.TM1 Motorbetriebszeit 1 bis 999 2s Betriebszeit von freiem Nahen zum Zeitpunkt der
Alterung
Bei Einstellung von [058.UTD] auf ON
057.TM2 Motorstoppzeit 1 bis 999 51s Stoppzeit zwischen Zyklen zum Zeitpunkt der Alte-
rung
Alterung beginnt
058.UTD Alterungsfunktion OFF/ON OFF Die Nahmaschine 1uft unter dem am Bedienpanel
eingestellten Nahmodus.
Einstellung der Geschwindigkeit des Fadenabschnei-
devorgangs
Falls die Fadenabschneidegeschwindigkeit zu niedrig
. ist:
059.T Elnstelllen der Fa.der.1ab-. 80 bis 400 300 Fadenabschneiden kann nicht normal ausgefiihrt
schneidegeschwindigkeit sti/min werden
Falls die Fadenabschneidegeschwindigkeit zu hoch
ist:
Die Stoppleistung wird beeintrachtigt.
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Parameter- | Beschreibung des Para- Berei Anfangs- | Erlduterung des durch den Wert reprasentierten
ereich
code meters wert Inhalts
Nahgeschwindigkeit 200 Stellen Sie die Nahgeschwindigkeit ein, bei der die
060.L unter dem Niederge- 80 bis 400 O Nahgeschwindigkeit unter dem Niedergeschwin-
o sti/min Y >
schwindigkeitsmodus digkeitsmodus lauft.
\r\gﬁﬁfgggf;gﬁ:_er . Ze.it, wahrend c.i.er die N:a:lhma"schin"e mit der vollen
061.FO N : 0 bis 2000 250ms | Leistung der Nahfu3-/Rickwartsnah-Magnetspule
nah-Magnetspule in der . N
(am Anfang des Betriebs) lauft
Anfangsphase
. Frequenz des Ausgangssignals der Nahful3-/Rick-
Ausgangssignalfrequenz wértsnah-Magnetspule
062.FC der Nahfu-/Rickwarts- 0 bis 100 38% . .
nah-Magnetspule Redu2|eru__ng de§ Stromverbrauchs und Verhinde-
rung von Uberhitzen der Magnetspule
Motorstartverzégerung Die Startzeit des Motors \{vird ein.gestellt, um den
063.ED gemaR dem N&hfuRIiif- 0 bis 990 50 Start.desnl\/lotor§ durch Nleder_drucken des Pedals
tungszeitpunkt auf cﬁe NahfuBluftung durch die Magnetspule ab-
zustimmen.
ON: Die Nahmaschine fiihrt Fadenabschneiden
durch, ohne den Nahfull anzuheben, wenn der
Wahl des Nahfullif- hintere Pedalteil leicht niedergedriickt wird.
tungsbetriebs, wenn der OFF: Die Nahmaschine hebt den Nahful3 an und
064.HHC hintere Pedalteil leicht OFF/ON OFF fuhrt kein Fadenabschneiden durch, wenn der
niedergedrickt wird hintere Pedalteil leicht niedergedrtickt wird.
(Die Nahmaschine fiihrt Fadenabschneiden durch,
wenn das Pedal vollstéandig niedergedriickt wird.)
0: Das Sicherheitsschalter-Eingangssignal ist
Signalisierung des Si- immer im Ein-Zustand (hoch).
065.SFM . 0 bis 5 0 1: Das Sicherheitsschalter-Eingangssignal ist
cherheitsschalters . : A
immer im Aus-Zustand (niedrig).
2 bis 5: Der Sicherheitsschalter ist deaktiviert.
0: Unbenutzt
1: Unbenutzt
2: Fadenabschneidemodus fur Flachbett-Nahma-
schine
(Der Fadenabschneider wird betatigt, wenn die
066.LTM Fadenabschneidemodus 0/1/2/3 2 Nahmaschine an der unteren Ausgangsstellung
stoppt und zur oberen Ausgangsstellung geht.)
3: Verriegelter Fadenabschneidemodus
(Der Fadenabschneider wird betatigt, wenn
die Nahmaschine an der oberen Stoppposition
stoppt.)
067 T1 Betriebsposition der 0 bis 990 110 V.\./i.nkel,. bei dem die Fadenklemmvorrichtung be-
Fadenklemme tatigt wird
Zurlckhalten des Be- Winkel, bei dem der Fadenklemmvorgang beibe-
068.T2 triebswinkels der Faden- 0 bis 990 240 halten wird
klemme
Einstellen der Nahge- Einstellen der Geschwindigkeit, die anzuwenden
schwindigkeit im Falle ist, wenn die Nahmaschine mitten im Nahvorgang
069.M des Stoppens der Nah- 0 bis 1250 900 anhalt, ohne Fadenabschneiden durchzufiihren
maschine mitten im Nah-
vorgang
0: Die Ruckwartsdrehungs-Nadelhebungsfunktion
wird nicht benutzt
Einstellen des Winkels 1 bis 280: Die Nahmaschine fihrt Rickwartsdre-
des Ruckwartsdrehungs- hungs-Nadelhebung durch.
070.NC Nadelhebungsvorgangs 0 bis 280 0 Der Einstellwert ,4“ bedeutet ,einmal®.
nach dem Fadenab- (Beispiel)
schneiden Einstellwert 4: Nadelluftungswinkel: 1 Grad
Einstellwert 140: Nadelliftungswinkel: 35 Grad
Einstellwert 280: Nadelliftungswinkel: 70 Grad
Fadenwischvorgangs- Zu verstreichende Zeit bis zum Starten des Fa-
071.W1 e ) 0 bis 980 10ms | denzug-/Fadenwischbetriebs nach der Erkennung
Verzdgerungszeit "
der oberen Stoppposition
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Parameter- | Beschreibung des Para- . Anfangs- | Erlduterung des durch den Wert reprasentierten
Bereich
code meters wert Inhalts
072.W2 z:i(tjenwischen-Betriebs- 0 bis 9990 70ms Betriebszeit des Fadenzug-/Fadenwischbetriebs
Verzégerungszeit des Zu verstreichende Zeit bis zum standardmaRigen
073.WF - . 0 bis 990 50ms | NahfuRluftungsvorgang nach Abschluss des Fa-
NahfuBluftungsvorgangs . .
denzug-/Fadenwischbetriebs
Falls die Rickwartsnahen-Magnetspule bis zum
Erreichen der eingestellten Zeit im EIN-Zustand
gehalten wird, wird der Ausgangsstrom zu der
Rickwartsnahen-Magnetspule ausgeschaltet, um
die Schaltung zu schitzen. Um die Magnetspule
wieder zu aktivieren, driicken Sie den Ruckwarts-
Betriebsbeibehaltungs- nahschalter von Hand.
zeit der Magnetspule fiir . Falls die NahfuBliftungs-Magnetspule durch
074.FHT Rickwartsnahen/Nah- 1bis 400 30s leichtes Niederdriicken des hinteren Pedalteils
fuliftung im Betriebszustand gehalten wird, wird der Aus-
gangsstrom zu der NahfuBliftungs-Magnetspule
ausgeschaltet, um die Schaltung zu schutzen. Um
die Magnetspule wieder zu aktivieren, stellen Sie
das Pedal einmal auf die Neutralstellung zurlick,
und driicken Sie dann den hinteren Pedalteil er-
neut leicht nieder.
Feineinstellung des Winkels der oberen Stopp-
position der Nadel
Obere Stoppposition der Nehmen Sie ,40“ als Nullpunkt. Wird dieser Wert
075.UEG Nadel 0 bis 250 60 verringert, stoppt die Nadel an einer tieferen Posi-
tion.
Wird dieser Wert erhoht, stoppt die Nadel an einer
hoéheren Position.
Der Grad, um den die Ndhmaschine in Rickwarts-
Grad zwischen Tiefstel- richtung gedreht wird, bis die Hochstellung der Na-
076.DRU lung und Hochstellung 1 bis 360 165 del erreicht wird, kann wunschgemal eingestellt
der Nadel werden, wahrend die Nadel-tief-Stoppposition als
Basispunkt verwendet wird.
ON: Wenn die Stromversorgung der Ndhmaschine
. eingeschaltet wird, ruft die Nahmaschine automa-
Automatischer Abruf der : . " .
Nadel-hoch-Stoppposi- tisch die Nadel-hoch-Stoppposition ab und bleibt
077.ANU . . OFF/ON ON stehen.
tion durch Einschalten . . i .
der Stromversorgung OFF_. Wenn die Strpmversorgun_g der Nahmagchl-
ne eingeschaltet wird, ruft die Ndhmaschine die
Nadel-hoch-Stoppposition nicht automatisch ab.
Der Grad, um den die Ndhmaschine in Ruckwarts-
Grad zwischen dem Ur- richtung gedreht wird, bis die Hochstellung der Na-
078. URU sprung und der Nadel- 0 bis 360 0 del erreicht wird, kann wunschgemaR eingestellt
hoch-Stoppposition werden, wahrend der Ursprung als Basispunkt
verwendet wird.

—30-




( 7. Tabelle der Fehlercodes

Fehlercode Bedeutung des Codes | Mdgliches Problem, das aufgetreten ist AbhilfemaRnahmen
1. Mdglicherweise liegt ein Problem | 1. Stellen Sie das Pedal auf sei-
in der Pedalschaltung vor, oder ne Neutralstellung zurtick.
das Pedal befindet sich wahrend
des Einschaltens oder der Selbst-
Fehler, Eingangssignal- kontrolle im niedergedriickten
ERR00 | sejpstkontrolle Zustand.
2. Gleichspannung, niedrige Span- | 2. Uberpriifen Sie die Pedalsig-
nung nalleitung auf ein Problem.
3. Anormales Signal vom Antriebs-
modul
1. Positionsgeberfehler, oder Er-
kennung der oberen Ausgangs-
CRRO1 Fehler, Maschinenkopf- stellung ist nicht méglich
signal-Rickmeldung 2. Der Sensormagnet ist abgefallen
3. Zahnriemen springt oder hangt
durch
1. 30-V-Sicherung ist durchgebrannt | Uberpriifen Sie im Falle eines
Stromausfalls jede Sicherung
2. System-St fall ’
PWROFF | Stromausfall ystem-Stromausfa und schalten Sie die Nahmaschi-
m ne wieder ein.
% 1. Positionsgeberfehler, oder Er-
2 kennung der unteren Ausgangs-
3 . . stellung ist nicht mdglich
- | ERR-03 Fehler, Nahmaschinen-
g kopfbetrieb 2. Der Sensormagnet ist abgefallen
cgb 3. Zahnriemen springt oder hangt
durch
Uberstrom, Uberspan- 1. Stérung des Motorstromsystems
ERR-04 | nung oder unzureichen- |, 1o ontaner Stromausfall
de Spannung
1. Bremswiderstand ist beschadigt, | Schalten Sie die Stromversorgung
Gleichspannung, Uber- oder Bremssicherung ist durchge- | des Systems aus, und fiihren Sie
ERR-05 ’ ;
spannung brannt. eine Untersuchung durch.
2. Momentaner Stromausfall
1. Uberlastung oder Kurzschluss der | Schalten Sie die Stromversorgung
. Magnetspule des Systems aus, und fuhren Sie
ERR-06 Magnetspulen-Ein- ine Unt h durch
gangsstrom, Uberstrom | 2. Ausfall der Treiberschaltung eine Untersuchung durch.
3. Momentaner Stromausfall
1. Mechanische Festhakung Schalten Sie die Stromversor-
2. Stérung des Fadenabschneide- g"ung des. Sy.stems aus, und
. fuhren Sie eine Untersuchung
. mechanismus -
ERR-07 Rotationsfehler durch, um festzustellen, ob die
3. Codiersignalfehler mechanischen Eigenschaften der
N&hmaschine normal sind.sewing
machine are normal.
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Fehlercode

Bedeutung des Codes

Mdgliches Problem, das aufgetreten ist

Abhilfemalinahmen

Fehler, Riemenschei-
ben-Stoppposition

o >~ oD

1. Die Parametereinstellung fir MPD

oder SPD ist nicht korrekt.
Uberlastung
Codierersignalfehler

Instabiles Positionsgebersignal

Motorausfall, oder Antriebsleis-
tungsmangel

Schalten Sie die Stromversorgung
aus, und priifen Sie, ob der Nah-
maschinenmotor normal ist oder
nicht.

UberméRige maximale
Nahgeschwindigkeit

1. Die Nahgeschwindigkeit hat die

maximale Nahgeschwindigkeit in
derselben Richtung Uberschritten.

2. Die Nahgeschwindigkeit hat 300

U/min in der Rickwartsrichtung
Uberschritten.

3. Codierersignalfehler

4. Motorausfall (Entmagnetisierung

usw.)

N

Uberpriifen Sie die Verbin-
dung der Treiberleitung U/V/W
zwischen dem Netzanschluss-
kasten und dem Motor.

2. Erden Sie das System.

Bunuiepy aulewab|y

Fehler, Positionsgeber-
Selbstkontrolle

Der Positionsgeber ist nicht installiert.

-

Schalten Sie die Stromver-
sorgung aus. Installieren Sie
den Positionsgeber wieder.
Schalten Sie die Stromversor-
gung wieder ein.

2. Tauschen Sie den Positions-
geber gegen einen neuen aus.

EEPROM-Fehler

Es liegt ein Problem im EEPROM vor,

in dem Parameter gespeichert sind.

Tauschen Sie das EEPROM
gegen ein neues aus.

EEPROM-Parameter-
fehler

Parameter im EEPROM sind nicht
korrekt.

Starten Sie die Nahmaschine
wieder.

Motorcodiersignalfehler

Falls der Alarm ,F“ andauert, liegt ein
Ausfall des Codierers im Motor vor.

Uberpriifen Sie die Motorsig-
nalleitung auf Abtrennung oder
schlechten Kontakt.

Falls ein Defekt erkannt worden ist, schalten Sie zuerst die Stromversorgung des Systems aus. Uber-
prifen Sie denn den Erdleiter des Steuersystems.
Warten Sie 30 Sekunden. Schalten Sie dann die Stromversorgung des Systems wieder ein, um zu pri-
fen, ob das System normal funktioniert oder nicht.
Falls der Defekt nicht behoben worden ist, wiederholen Sie das vorgenannte Verfahren mehrmals. Falls
der Defekt weiterhin bestehen bleibt, kontaktieren Sie Ihren Handler.
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( 8. Bezeichnungen der Steckverbinder

™
EH
(<]
. @
\

©

@ Motorstrom-Steckverbinder

@ Motorcodierer-Steckverbinder
@ Pedalschalter-Steckverbinder
O Magnetspulen-Steckverbinder

Vergewissern Sie sich, dass die Steckverbinder nach dem Anschluss verriegelt werden.
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( 9. Fehlersuche

Nr. Erscheinung Zu prifender Posten Ursache Abhilfemafinahmen
Orientierung und Héhe der | Die Nadeleinfiihrungsposition ist | Fiihren Sie die Nadel erneut
Nadel nicht korrekt. ordnungsgemaf ein.
Nadel Die Nadel ist verbogen. Tauschen Sie die Nadel gegen
eine neue aus.
Die Transporteursteuerung ist Stellen Sie die Transporteur-
Transporteursteuerung .
falsch. steuerung entsprechend ein.
Die Synchronisierung zwischen | Stellen Sie die Synchroni-
1 Nadelbruch Nadelstangenhubposition Nadel und Greifer ist nicht kor- | sierung zwischen Nadel und
rekt. Greifer entsprechend ein.
i Der untere Totpunkt der Nadel- Stellen Sie den unteren Tot-
Nadelhohe L punkt der Nadelstange entspre-
stange ist nicht korrekt. ;
chend ein.
Spiel zwischen Nadel und Das Spiel zwischen Nadel und Stellen Sie das. Spiel zwischen
. . Nadel und Greifer entspre-
Greifer Greifer ist nicht korrekt. .
chend ein.
Einfadeln des Maschinen- Der Maschinenkopf ist nicht Fadeln Sie den Maschinenkopf
kopfes korrekt eingefadelt. korrekt ein.
Die Nadel ist verbogen, oder die | Tauschen Sie die Nadel gegen
Nadel o .
Nadelspitze ist abgebrochen. eine neue aus.
Die Nadeleinflihrungsposi- Fihren Sie die Nadel erneut Fihren Sie die Nadel erneut
tion ist nicht korrekt. ordnungsgemal ein. ordnungsgemal ein.
2 Fadenbruch Die Nadelfad ist Nadelfad i
Nadelfadenspannung ie Nadelfadenspannung ist zu adelfadenspannung verrin-
hoch. gern.
Spulenfadenspannung Die Spulenfadenspannung ist zu u.e Spulenfadenspannung ver-
hoch. ringern.
Betatigungshaufigkeit der Die Betatigungshaufigkeit der Stellen Sie die Fadengeberfe-
Fadengeberfeder Fadengeberfeder ist zu gro3. der entsprechend ein.
Die Nadel-/Spulenfadenspan- Stellen Sie die Nadel-/Spulen-
Fadenspannung . . fadenspannungen entspre-
nungen sind nicht korrekt. .
chend ein.
S Spannung der Fadengeber- | Die Spannung der Fadengeber- | Stellen Sie die Spannung der
Nahleistungsde- ) .
3 fokt feder feder ist unzureichend. Fadengeberfeder entsprechend
ein.
Spiel zwischen Innengreifer- | Das Spiel zwischen Innengrei- Stellen Sie das Spiel zwischen
halter und Greifer ferhalter und Greifer ist nicht Innengreiferhalter und Greifer
angemessen. entsprechend ein.
Orientierung und Héhe der Die Nadeleinfihrungsposition ist F'uhren Sie C.jle Nadgl ef"e“.t
. ein, und schieben Sie sie bis
Nadel nicht korrekt.
zum Anschlag nach oben.
Nadel Die Nadel ist verbogen. Tguschen Sie die Nadel gegen
eine neue aus.
o . Flhren Sie den Faden nach
Einfadeln des Maschinen- Die Einfadelrichtung ist falsch. dem korrekten Einfadelverfah-
kopfes (Nadel) .
Herausschllpfen ren ein.
4 des Fadens oder Spiel zwischen Nadel und Die Synchronisierung zwischen | Stellen Sie die Synchroni-
Stichauslassen am | 2P ) Nadel und Greifer ist nicht kor- | sierung zwischen Nadel und
Greifer . .
Nahtanfang rekt. Greifer entsprechend ein.
Lange des in der Nadel (auf | Die Lange des in der Nadel (auf | VergréRern Sie den Nadel-
dem Nahgut) verbleibenden | dem Nahgut) verbleibenden faden-Einstellbetrag mit dem
Nadelfadens Nadelfadens ist zu kurz. Schaltkasten.
Der F hebel zieht
- . - er adengebe_r ebel zieht den Stellen Sie die obere Stopppo-
Uberpriifen Sie die obere Faden wegen einer falschen »
. i, sition der Nadel entsprechend
Stoppposition der Nadel. oberen Stoppposition der Nadel .
R neu ein.
aus dem Nadel6hr heraus.
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Nr.

Erscheinung

Zu prufender Posten

Ursache

AbhilfemalRnahmen

Fadenabschneide-
versagen

Spiel zwischen Schwing-
messer und Greifer

Die Hohe des Schwingmessers
stimmt nicht mit der Greiferhéhe
Uberein.

Stellen Sie die Installations-
position des Schwingmessers
neu ein.

Uberpriifen Sie den auf das
Gegenmesser ausgelbten
Druck.

Schwingmesser und Gegen-
messer stimmen in Bezug auf
Druck und Position nicht tGber-
ein.

Korrigieren Sie den auf
Schwingmesser und Gegen-
messer ausgeulbten Druck
sowie die Installation dieser
Messer.

Orientierung der Nadel

Die Nadel ist nicht korrekt ein-
gefihrt.

Fihren Sie die Nadel erneut
korrekt ein.

Klingen von Schwingmesser
und Gegenmesser

Schwingmesser und Gegen-
messer haben Mangel und sind
abgenutzt.

Tauschen Sie das Schwing-
messer oder das Gegenmesser
durch ein neues aus.

Synchronisierung des Fa-
denabschneidenockens

Die Synchronisierung des Fa-
denabschneidenockens ist nicht
korrekt.

Stellen Sie die Synchronisie-
rung des Fadenabschneideno-
ckens entsprechend ein.

Spannungsloserhub

Der Hub des Spannungslosers
ist zu klein.

Stellen Sie den Hub des Span-
nungsldsers entsprechend neu
ein.

Die Lange des

in der Nadel (auf
dem Nahgut) ver-
bleibenden Nadel-
fadens ist zu kurz.

Fadenabschneidezeitpunkt

Der Fadenabschneidezeitpunkt
ist nicht korrekt.

Stellen Sie die Synchronisie-
rung des Fadenabschneidens
entsprechend ein.

Offnung der Fadenzangen-
stange

Die Offnung der Fadenzangen-
stange ist zu klein.

VergréRern Sie die Offnung der
Fadenzangenstange.

Fadenspannung des Span-
nungsreglers Nr. 1

Die vom Spannungsregler Nr. 1
gelieferte Fadenspannung ist zu
hoch.

Verringern Sie die vom Span-
nungsregler Nr. 1 gelieferte
Fadenspannung.

Betatigungshaufigkeit der
Fadengeberfeder

Die Betatigungshaufigkeit der
Fadengeberfeder ist zu gro3.

Stellen Sie die Fadengeberfe-
der entsprechend ein.
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Tabelle des Vergleichs zwischen den am Schaltkasten gezeigten numerischen Zeichen und den
tatsachlichen numerischen Zeichen

Teil der numerischen Zeichen:

Tatsachlicher
numerischer Wert 0 1 21314156 71819
Schrifttyp des angezeigten| = A I AN R AN N e A AN
numerischen Zeichens | f_/ A R R AN 121 2
Teil der alphabetischen Zeichen:
Tatsachliches
alphabetisches Zeichen A B C/D|E F G H | J
Schrifttyp des angezeigten| 4=y | ¢ " 11~ 11" /
alphabetischen Zeichens | #0 [ 40 (4= |40 (4= [0~ (a0 | 070 | 1 |12t
Tatsachliches
alphabetisches Zeichen K L|M|NJ|O WP |Q RIS|T
Schrifttyp des angezeigten| g N ] AN r©£\|r
alphabetischen Zeichens [ 4= 4= |40 | 170 | 120 |1 1017 | 211
Tatsachliches
alphabetisches Zeichen UV W XY ]Z
Schrifttyp des angezeigten| ¢ ¢ 11001001 =
alphabetischen Zeichens [A_f |0 | I_1 |00 |1~ | =
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