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(1. TECHNISCHE DATEN

1 | Nahflache (X, Y) (mm)

1200 x 800
(Schnittflaiche  Drehmessertyp : 698 x 391
Lasertyp : 646,5 x 426,5)

Vorschubbewegung des Transportrahmens

Hupfertransport (2-Wellen-Antrieb durch Schrittmotor)

Nadelstangenhub

39,5 mm

4 | Max. Nahgeschwindigkeit

[S-Typ] 3 000 Sti/min (bei Stichteilung von 2,2 mm oder weniger)
[H-Typ] 1 800 Sti/min (bei Stichteilung von 3,5 mm oder weniger)
Fir andere Stichteilungen und Drehzahlen siehe Abb. 1.

Einstellbare Stichlange

0,5 bis 12,7 mm

Nadel [S-Typ] DB x 1 #8 (#7 bis #14), DP x 5 #8 (#7 bis #14)
[H-Typ] DP17 #21
Dem Modell entsprechend zu wahlen.
Shuttle Doppelkapazitats-Vollumlaufgreifer
Zwischenpresserweg 4 mm (Standard)
Hub des Zwischenpressers 20 mm
10 | Hub des Scheibenpressers 15 mm

11 | Musterdatenspeicher

Max. 999 Muster

12 | Anzahl von identifizierbaren Mustern

Max. 999 Muster

13 | Programmeingabemethode

uSB

14 | Datenformat

DXF.ALLPLT.DST

15 | Hauptwellen-Servomotorleistung

[S-Typ] 550W  [H-Typ] 750W

16 | Leistungsaufnahme

470VA

17 | Eingangsspannung

220V £ 10%

18 | Gewicht (Brutto)

780 kg [Drehmessertyp] 788kg [Lasertyp] 850kg

19 | Abmessungen

2.180 mm (W) x 2.185 mm (L) x 1.250 mm (H)

20 | Betriebstemperaturbereich

5 bis 35°C [Lasertyp] 1 bis 35 °C

21 | Betriebsluftfeuchtigkeitsbereich

35 bis 85 % (No dew condensation) [Lasertyp] 5 bis 70 %

22 | Lagertemperaturbereich

-5 bis 60 °C  [Lasertyp] -10 bis 100 °'C

23 | Lagerfeuchtigkeitsbereich

20 bis 85 % (kein Tauniederschlag, 85 % gilt fur den Fall, dass die Temperatur
40 °C oder niedriger ist) [Lasertyp] 20 bis 85 % (kein Tauniederschlag)

24 | Luftdruck

0,5 bis 0,6 MPa

25 | Nadelhdchstpositions-Stoppeinrichtung

After the completion of sewing, the needle can be brought up bis its highest
position.

26 |Larm - Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruckpegel (LpA) am
Arbeitsplatz :
A-bewerteter Wert von 78,0 dB ; (einschliellich Kpa = 2,5 dB) ; gemaf 1ISO
10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 bei 2.800 sti/min.
27 | Schmierdl #10 (entspricht JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1)
#32 (entspricht JUKI NEW DEFRIX OIL No. 2), Schmierfett auf Lithiumbasis
No. 2
Schmierfettinformationen
Hersteller: WERATCHE
Typ und Nummer: Schmierfett auf Lithiumbasis 2#
S-Typ H-Typ
Stichteilung und Nahgeschwindigkeit Stichteilung und Nahgeschwindigkeit
Nummer Stichteilung Nahgeschwindigkeit Bemer- Nummer | Stichteilung Nahgeschwindig-| Bemerkun-
kungen keit gen
1 2,8 mm 2.800 sti/min 1 3,5mm 1.800 sti/min
2 3,0 mm 2.500 sti/min 2 4,0 mm 1.600 sti/min
3 4,0 mm 2.200 sti/min 3 4,5 mm 1.400 sti/min
4 5,0 mm 1.800 sti/min 4 5,0 mm 1.200 sti/min
Hinweis: Die Nahmaschine darf nicht langer als 15 Minuten konti- Hinweis: Die Drehzahl kann aufgrund der Anderung von
nuierlich mit der Maximaldrehzahl laufen. Die Drehzahl kann auf- Nadel und Material schwanken, selbst wenn die Teilung
grund der Anderung von Nadel und Material schwanken, selbst gleichbleibend ist.
wenn die Teilung gleichbleibend ist.

Die Nahgeschwindigkeit, die zur Uberpriifung des Probenéhens zum Zeitpunkt der Auslieferung verwendet wird, betréagt 2 800
Sti/min fur den Typ S oder 1 800 Sti/min fir den Typ H.
Die maximale Drehzahl der Nahmaschine betragt sowohl beim Typ S als auch beim Typ H 3 000 Sti/min.

Abb. 1
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(2. AUFBAU

© Maschinenkopf

O Tisch

© X-Achsen-Transportmechanismus

O Y-Achsen-Transportmechanismus

@ Kassettenklemmenvorrichtung

@ Bedienungstafel

@ Druckluft-Schaltkasten

@ Schaltkasten

© Netzschalter (auch als Not-Aus-Schalter
verwendet)

@ Garnstinder

® Spulervorrichtung

® Drehmesservorrichtung (Unterklasse)

Drehmesservorrichtung




('3. INSTALLATION )

( 3-1. Einrichten der Néihmaschine)

3-1-1. Auspacken

1) Heben Sie die Klemme @ an, wie im Bild
gezeigt.

( Wird die Klemme nicht ausrei- |

| Tordieh chend angehoben, lidsst sich das |

| Auspacken nicht reibungslos |
ausfiihren.

2) Nehmen Sie zuerst die obere Abdeckung
@ ab. Nehmen Sie dann die tbrigen Ab-
deckungen von den vier Oberflachen ab.

3) Entfernen Sie die Klemmplatten der vor-
deren und hinteren Laufrollensitze € von
der Nahmaschine.

4) Entfernen Sie die Plastikhdlle.




Schneiden Sie das Kabelbinderband durch,
um die Ndhmaschinenteile zu l6sen.

5) Entfernen Sie die Teile, den Zubehdrkas-
ten und den Transportmechanismus von
der Kiste.

6) Heben Sie die Nahmaschine mit einem
Gabelstapler an, um sie zu dem vorgese-
henen Ort zu transportieren. (Gewicht der
Nahmaschine: 640 kg)

ﬁihren Sie die Gabeln des ©
_Gabelstaplers in diesen Teil ein.gas

7) Drehen Sie die Laufrollen, um sicherzu-
stellen, dass die Nahmaschine horizontal
auf den Gabeln des Gabelstaplers ruht.
Halten Sie die Nahmaschine so auf den
Gabeln, dass sie nicht klappert.

Drehen Sie das rote Pad @ , um das Be-
festigungspad einzustellen.

Werkzeuge sind in dem Zubehorkasten
fur die Nahmaschine verpackt.




3-1-2. Einrichten des X-Transportme-
y i : chanismus und des Tisches

1) Losen Sie die Verpackung.

2) Demontieren Sie die Befestigungsplatte.
Legen Sie die geltste Schraube und Mut-
ter in den Zubehdorkasten.

Stift

3) Entfernen Sie die Gummistopfen @ .
Ziehen Sie die unter den Gummistopfen
platzierten Schrauben mit einem Schrau-
benschlissel an. Bringen Sie dann die
Gummistopfen @ an.

4) Schieben Sie die Klemme zur Mitte des X-
Transportmechanismus, bevor Sie sechs
Muttern entfernen, um zu verhindern,
dass die Klemme mit den Schrauben in
Berlhrung kommt, wenn sie angebracht
werden.

5) Achten Sie darauf, dass die Schrauben

— nicht aus den Montageldchern schlipfen,

Richten Sie den Stift nachdem Sie die Muttern gel6st haben.

auf das Stiftloch aus. Legen Sie die entfernten Muttern in den

Zubehorkasten.

* Werkzeuge sind in dem Zubehdrkasten
fur die Nahmaschine verpackt.




3-1-3. Aufstellen des Tisches

1) Stellen Sie den linken, rechten und vorderen (mittleren) Tisch auf.
Ziehen Sie die Schrauben an, wie in Abb. 1 dargestellt.

2) Stellen Sie die vorderen Tische (links) und (rechts) auf.
Sichern Sie die vorgenannten Teile mit dedizierten Verbindungsplatten @ und den Muttern.

—-6-—



3-1-4. Einrichten der Schalter, des
Spulers und des Schaltknopfes
(Baugr.)

* Werkzeuge sind in dem Zubehdrkasten
fur die Nahmaschine verpackt.

1) Befestigen Sie die Netzschalterplatte
mit zwei Kreuzschlitzschrauben @ am
Aluminiumrahmen des vorderen Tisches
(rechts).

Befestigen Sie den Netzschalter @ mit
zwei Kreuzschlitzschrauben @ an der
Platte.

2) Befestigen Sie die Schaltknopfbaugruppe
@ mit T-Schrauben @ und Muttern @ am
Aluminiumrahmen des vorderen Tisches
(rechts).

Sichern Sie die Schaltknopfeinheit
(Baugr.) so, dass ihre drei Schaltkndpfe
oben liegen.

3) Befestigen den Spuler mit der T-Schraube
® und der Mutter ® am Aluminiumrah-
men des vorderen Tisches (rechts).




3-1-5. Vor dem Einschalten der
Stromversorgung zu priifende
Punkte und zu treffende
VorsichtsmaBRnahmen

1) Prifen Sie die Horizontalitdt der Nahma-
schine.

2) Prifen Sie, ob die elektrischen Kompo-

nenten und Druckluftkomponenten korrekt
montiert sind.

3) Priifen Sie, ob der Nadeleinstichpunkt
korrekt auf die Mitte des Stichlochs in der

Stichplatte der Nahmaschine ausgerichtet
ist.

4) Demontieren Sie die Stichplatte. Priifen
Sie die Greifersteuerung.

5) Prifen Sie den Abstand zwischen dem

X-Transportursprung-Erkennungssensor
und der Erkennungsplatte.

6) Prifen Sie, ob der X-Transportmechanis-
mus reibungslos funktioniert.




( 3-2. Installieren des Luftschlauchs )

WARNUNG :

Vergewissern Sie sich, dass der Luftschlauch vollstandig auf den Lufthahn geschoben ist, bevor
é Sie Luft der Maschine zufiihren, um zu verhindern, dass Luft direkt auf den menschlichen Kérper

geblasen wird. Offnen Sie dann vorsichtig den Lufthahn.

1) Anschlie3en des Luftschlauchs
SchlieRen Sie den Luftschlauch an @ an.

2) Einstellung des Luftdrucks
Ziehen Sie den Luftdruckreglerknopf @ hoch.
Stellen Sie dann den Luftdruck durch Drehen auf
0,5 - 0,55 MPa ein.
Driicken Sie dann den Luftdruckreglerknopf @
nach unten.
Ziehen Sie den Luftdruckreglerknopf @ hoch.
Stellen Sie dann den Luftdruck durch Drehen auf
0,15 MPa ein.
Driicken Sie dann den Luftdruckreglerknopf @
nach unten.

@ : Einstellung des Luftdrucks der gesamten
Nahmaschine

© : Einstellung des Luftdrucks des Scheiben-
pressers




( 3-3. VorsichtsmaBnahmen fiir die Druckluftversorgung (Luftquelle) )

Bis zu 90 % der Ausfalle der Druckluftanlage (Luftzylinder, Luftmagnetventile) werden durch "verschmutzte
Luft" verursacht.

Druckluft enthalt viele Verunreinigungen, wie Feuchtigkeit, Staub, Altél und Kohlenstoffpartikel. Falls solche
"verunreinigte Luft" verwendet wird, ohne AbhilfemalRnahmen zu ergreifen, kann sie Stdrungen verursachen
und eine Verminderung der Produktion durch mechanische Ausfalle und reduzierte Verfligbarkeit bewirken.
Installieren Sie unbedingt die unten aufgeflhrte Standard-Luftversorgungsanlage, wann immer eine mit
Druckluftvorrichtung ausgestattete Maschine benutzt wird.

Vom Benutzer zu beschaffende Standard-Luftversorgungsanlage

Luftkompressor

| |
Nachkiihler

M Automatischer Abfluss

Lufttank

|
Hauptleitungsfilter

Automatischer Abfluss

4 )

Qualitat der Luftversorgung

Lufttrockner

[ ]

Wenn die Versorgungsluft eine betrachtliche Feuchtigkeitsmenge enthalt

Umgebung

Wenn unsere Maschine an einem Ort installiert wird, dessen Temperatur
morgens und abends stark von der Tagestemperatur abweicht oder die
Wabhrscheinlichkeit fir Frost hoch ist

In den oben genannten Fillen ist unbedingt ein Lufttrockner zu
\installieren. Y,

~

Wenn die Versorgungsluft eine betrachtliche Menge an
Kohlenstoff und Staub enthalt

(Die meisten Stérungen von Luftmagnetventilen werden durch Kohlen-
stoff verursacht.)

\Unbedingt einen Nebelabscheider installieren. )

Nebelabscheider

[ ]

f Von JUKI gelieferte Standardausriistung

Filterregler

Luftmagnetventil

Luftzylinder

VorsichtsmaBnahmen fur Hauptleitungen

* Die Hauptleitung ist mit einem Geféalle von 1 cm pro 1 m in Richtung des Luftflusses zu neigen.

¢ Falls die Hauptleitung sich verzweigt, sollte die Auslassoffnung der Druckluft mit einem

@ T-Stiick am oberen Teil der Leitung angebracht werden, um Auslaufen von Abwasser in der
Leitung zu verhiiten.

» Automatische Abfliisse sollten an allen niedrigen Punkten oder toten Enden angebracht
werden, um Ansammlung von Abwasser an solchen Stellen zu verhiiten.

o — — — — — — —
.>
— — — — — — — —



( 3-4. Installieren der Spulervorrichtung )

e
o 45 i

( 3-5. Aufspulung des Spulenfadens)

1) Fihren Sie die Spulerscheiben-Montagestange
@ in das Loch @ im Spuler ein, und sichern Sie
sie mit der Mutter @ .

LED-Lampe 1, 2, 3, 4

Taste "+", "." "p",

LU LI L N | ) NOthaIt Start
<", >

4. Einfadeldiagramm

1. Beschreibung der Tasten

1) Rote Taste: Nothalt. Driicken Sie diese Taste zum
Rucksetzen 2 Sekunden lang.

2) Griine Taste: Start

3) Taste "P": Funktionstaste. Halten Sie die Taste "P"
2 Sekunden lang gedruckt, um eine Parameter-
einstellung einzugeben. Driicken Sie diese Taste
nach Abschluss der Einstellung erneut 2 Sekun-
den lang, um den Parameter beizubehalten.

4) Taste "+": Ziffern von 0 bis 9

5) Taste "-": Ziffern von 9 bis 0

6) Taste "<": Nach links drehen

7) Taste ">": Nach rechts drehen

2. Anzeigeleuchten

1) Parameter-Anzeigeleuchte

2) Produktionsausfall-Anzeigeleuchte
3) Stopp-Anzeigeleuchte

4) Betriebs-Anzeigeleuchte

3. Parameter-Einstellung

Halten Sie die Taste "P" 2 Sekunden lang gedriickt,
um die Schnittstelle fir die Parametereinstellung auf-
zurufen.

A: Die Einstellung der Fadenlange betragt 0 bis 99,9 m
B: Kompensation fiir 0 bis 9,9 m

C: Spulenberechnung auf eine Fadenlange von 0 bis
99,9 m

D: Motordrehzahl: F1 (schnell), F2 (mittel), F3 (lang-
sam)

E: Helligkeit der LED-Lampe: HO (AUS), H1 (am
dunkelsten), H2, H3, H4, H5 (am hellsten)

-1 -



( 3-6. VorsichtsmafRnahmen zur Installation der Maschine )

1. Je nach der GroRe der Scha- |
blone kann die Nahmaschi-
ne in X-Richtung liber den
Nihmaschinentisch hinaus- |
ragen. Achten Sie darauf, |
dass die Maschine nicht |
gegen eine Person stoft, I
die in der Nahe des Tisches |
steht, um Verletzungen zu
vermeiden. I

2. Sichern Sie einen Platz von I

I
|
I
)

)

©

mindestens 500 mm Breite
um den Nahmaschinentisch
(d. h. sowohl in Quer- als
auch Langsrichtung).

4
— — —— — — — — — — — — —

/ Nahmaschinentisch Schablone

o ——— — — — — — — — — — —
-
S
S
L.
S
=

>
>

-«

2285mm

[y

115mm 2180mm 115m|m

|—>
<> <>

A
\
\
A

—12—



(‘4. VORBEREITUNG DER NAHMASCHINE )

( 4-1. Schmiermethode und Kontrolle der Olmenge )

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

1) Nehmen Sie die Zylinder-Hebeplatte @ ab.

2) Entfernen Sie den Gummistopfen @ vom Oltank.

3) Fllen Sie den Oltank mit dem mitgelieferten Ol
(oder dem vorgeschriebenen Ol).

4) Die angemessene Olmenge wird erhalten, wenn
der Olspiegel zwischen den Markierungen "Min"
und "Max" am Oltank steht.

{ 1. Verwenden Sie kein anderes Ol als das \
| vorgeschriebene. Bringen Sie den Gum- |
| mistopfen und die Zylinder-Hebeplatte |
I nach Abschluss der Schmierung wieder I
| \ﬁ;élc\h! an ihren Ausgangspositionen an. |
2. Wenn Sie die Ndhmaschine nach der
I Lieferung zum ersten Mal in Betrieb neh- I
I men oder lange Zeit nicht benutzt haben, |
I fiillen Sie den Greifer im Voraus mit einer |
lh kleinen Olmenge auf. _ )




( 4-2. Anbringen der Nadel )

Maschine verursachte Unfille zu verhiiten.

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

1) L6sen Sie die Schraube @ , um die Nadel zu ent-
fernen.

f ~~ Halten Sie die Nadel so, dass ihre Hohl- \

Vorsicht . !
| @ kehle @ auf die Blattspitze @ des Um- |
l laufgreifers gerichtet ist. )

o — — — — — — — — — — — — — — —

Falls Sie die Nadel durch eine andere |
Nadel mit unterschiedlichen Spezifika- |
tionen ersetzen, justieren Sie unbedingt |
den Abstand vom Umlaufgreifer zur |
Nadel nach. Falls Sie diese Nachjustie- |
rung vernachlissigen, kénnen die unten |
I
I
I
I
)

)

-
S
=]
.
o
=
=

o — — — — — — — — — —
%'

aufgelisteten Probleme auftreten.
1. Stichauslassen

2. Fadenausfransen

3. Bruch der Greiferblattspitze

4. Bruch der Nadel

— — — — — — — — — — — — — — — —

—14 —



( 4-3. Einfadeln des Maschinenkopfes)

WARNUNG :

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

Maschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

1) Setzen Sie den Nahmaschinenfaden @ auf den
Garnstander @ .

2) Fuhren Sie den Faden, wie in der Abbildung dar-
gestellt.
Ziehen Sie schliellich das Fadenende um 50 bis
60 mm durch das Nadelohr heraus.

—15-—




( 4-4. Spulenwechselverfahren )

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

(1) Entfernen der Spulenkapsel

1) Offnen Sie die Abdeckung @ . Nun kann die
Spule gewechselt werden.

2) Heben Sie die Kapselklappe @ der Spulenkapsel
@ an, und entfernen Sie die Spulenkapsel @ mit
der Spule @ .

Uberpriifen Sie die Position Ihrer Hande |
und die Lage des Nihguts vor dem Off- |
nen/SchlieBen der Abdeckung @ , um zu |
_—~ Vverhindern, dass das Nahgut unter der |
@ Abdeckung eingeklemmt und Kérperver- |

letzungen verursacht werden. |
Driicken Sie auBerdem nicht auf die |

Abdeckung @ , wenn Ihre Hinde darauf |

(2) Einsetzen der Spule
1) Setzen Sie die Spule @ in der in der Abbildung
gezeigten Richtung in die Spulenkapsel @ ein.

= N 2) Fiihren Sie den Faden durch den Fadenschlitz
) ® der Spulenkapsel @ , und ziehen Sie ihn in
diesem Zustand heraus. Dadurch wird der Faden

unter die Spannfeder geleitet und aus der Faden-
6se @ herausgezogen.

3) Ziehen Sie den Faden um 50 mm aus der Faden-
6ffnung @ heraus.

( Wird die Spule @ verkehrt herum in die \
| Vorsichty  Spulenkapsel eingesetzt, fiihrt das He- |
| @ rausziehen des Spulenfadens zu einem |
\ )

unbestandigen Zustand.

(3) Einsetzen der Spulenkapsel

1) Setzen Sie die Spulenkapsel mit ausgeklappter
Kapselklappe @ in den Greifer ein, und driicken
Sie sie vollstandig in den Greifer hinein, bis sie
mit einem Klicken einrastet.

2) SchlieRen Sie die Abdeckung @ .

( o~ Ist die Spulenkapsel @ nicht vollstindig \
| 5 eingefiihrt, kann sie wahrend des Na- |

‘ hens abrutschen. ]
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( 4-5. Einstellen der Fadenspannung )

e el i Rl .4 i.s< Abb.B

FULLILILL -

(1) Einstellen der Nadelfadenspannung
Fadenspannungsregler Nr. 1 @

Wenn die Spannscheibe des Fadenspannungs-
reglers Nr. 2 @ geldst wird, muss eine geringe
Spannung zum Steuern des Fadenabschneiders
verbleiben. Die Restspannung wird durch den
Spannungsregler @ erzeugt. Mit Hilfe der Ein-
stellmutter @ des Fadenspannungsreglers ist es
moglich, die Ladnge des nach dem automatischen
Fadenabschneiden von der Nadel uberhangen-
den Fadens zu bestimmen. Durch Drehen der
Mutter @ im Uhrzeigersinn (+) wird die Lange des
von der Nadel uberhdngenden Fadens verringert.
Durch Drehen der Mutter @ entgegen dem Uhr-
zeigersinn (-) wird sie vergroRert.

Fadenspannungsregler Nr. 2 @

Die mit dem Fadenspannungsregler Nr. 2 @
geregelte Spannung (ausgetibt auf den von der
Nadel kommenden Faden) sollte so niedrig wie
moglich eingestellt werden, so dass Nadelfa-
den und Spulenfaden in der Mitte der Stoffdicke
miteinander verflochten werden (Abb. A). Ist die
Fadenspannung beim N&hen von leichten Stoffen
Ubermafig hoch, kann der Stoff faltig werden,
oder der Faden kann reil3en.

Durch Drehen der Mutter @ im Uhrzeigersinn
(+) wird die auf den von der Nadel kommenden
Faden ausgeiibte Spannung erhoht.

Durch Drehen der Mutter @ entgegen dem Uhr-
zeigersinn (-) wird sie verringert.

Abb. A: Die Faden werden an der Mitte der Stoffdi-

cke genau miteinander verflochten.

Abb. B: Die Nadelfadenspannung ist zu niedrig, oder

die Spulenfadenspannung ist zu hoch.

Abb. C: Die Nadelfadenspannung ist zu hoch, oder
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die Spulenfadenspannung ist zu niedrig.

(2) Einstellen der Spulenfadenspannung
1) Drehen Sie die Spannungseinstellschraube @ im

Uhrzeigersinn (in Richtung @), um die Spulen-
fadenspannung zu erhéhen, oder entgegen dem
Uhrzeigersinn (in Richtung @), um sie zu verrin-
gern.

Empfohlener Wert: ca. 25 g

Die Spulenkapsel senkt sich durch ihr Eigenge-
wicht langsam, indem sie so gehalten wird, wie in
der Abbildung dargestellt.



( 4-6. Einstellen der Fadenanzugsfeder und der Fadenbruchdetektorplatte)

1) Einstellen des Hubs
Losen Sie die Feststellschraube @ . Drehen Sie
den Fadenspannungsregler @ . Durch Drehen
im Uhrzeigersinn wird der Hub der Fadenanzugs-
feder @ vergroBert und der Fadenzugbetrag er-
hoht.

2) Einstellen des Drucks
Um den Druck der Fadenanzugsfeder @ zu
andern, fihren Sie einen diinnen Schraubenzie-
her bei angezogener Schraube @ in den Schlitz
des Fadenspannungsbolzens @ ein, und drehen
Sie ihn. Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird der
Druck der Fadenanzugsfeder @ erhéht. Durch
Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn wird der
Druck verringert.

3) Einstellen der Fadenbruchdetektorplatte
Ldsen Sie die Feststellschraube @ . Stellen Sie die Position der Fadenbruchdetektorplatte @ so ein, dass
die Kontakttiefe zwischen der Fadenbruchdetektorplatte @ und der Fadenanzugsfeder @ 0 bis 0,2 mm

wird.

o Nehmen Sie die Einstellung so vor, dass die Fadenbruchdetektorplatte @ keine angrenzen- |\
| U den Metallteile auBer der Fadenanzugsfeder @ beriihrt. Falls die Fadenbruchdetektorplatte mit |
| einem anderen Metallteil in Kontakt kommt, kann eine Fehlfunktion auftreten. )

1) Wenn Sie schwere Stoffe nahen, schieben Sie die
Fadenfiihrung @ nach links (in Richtung @), um
die Lange des vom Fadengeber herausgezoge-
nen Fadens zu vergroéRern.

2) Wenn Sie leichte Stoffe ndhen, schieben Sie die
Fadenfiihrung @ nach rechts (in Richtung &), um
die Lange des vom Fadengeber herausgezoge-
nen Fadens zu verringern.

3) Normalerweise ist die Fadenfiihrung @ so positio-
niert, dass die Mitte des Langlochs auf die Mitte
der Schraube ausgerichtet ist.
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( 4-8. Nadel-Greifer-Beziehung )

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

(1) Nadel und Greifer, und Winkeleinstellung

Y

S-Typ: 2,9 # 0,3 mm
H-Typ: 2,4 + 0,3 mm

Vorderfliche Seitenflache

| OUTI11

0

Foot

.

N oute

ourT

ouT1z

3 I ouTs l

Imu_ Trim I

Pull I

I ouTY I

5 I oUT1I0 |

Reset I

|

1) Fir den S-Typ sollte die Beziehung zwischen der
Nadelstangenhthe und der Greiferposition ein-
gestellt werden, wenn die Nadelstange sich um
2,9 + 0,3 mm von ihrem unteren Totpunkt hebt.
Fiar den H-Typ sollte sie eingestellt werden, wenn
die Nadelstange sich um 2,4 + 0,3 mm von ihrem
unteren Totpunkt hebt.

2) Bei Betrachtung von der Vorderflache der Nah-
maschine scheint die Blattspitze des Greifers mit
der Mitte der Nadel zu Uberlappen.

3) Bei Betrachtung von der Seitenflache der Ndhma-
schine betragt das Spiel zwischen der Blattspitze
des Greifers und der Hohlkehle der Nadel 0,05
bis 0,2 mm.

Falls ein Fadenbruch auftritt, kann \
~+~ sich der Faden im Greifer verheddern. |
|

-
I {’
orswh!
| @ Entfernen Sie in einem solchen Fall den
| im Greifer verhedderten Faden sorgfiltig. |
( Starten Sie dann den Nahvorgang erneut. }

4) Wie in der Abbildung gezeigt, wird der auf dem
Bedienpanel angezeigte QEP-Wert der Winkel-
einstellung der Elektrowelle 570 bis 575.

(2) Position der Nadel und des Innengreiferhalters

Langsposition von Innengreiferhalter und Nadel: Die
Vorderseite der Nadel ist auf den Innengreifer aus-
gerichtet.

Querposition von Innengreiferhalter und Nadel: Das
aulerste rechte Ende des Vorsprungs des Innen-
greiferhalters ist auf die rechte Seite der Nadel aus-
gerichtet.
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(3) Einstellen der Greifersteuerung

Die Einstelllehre wird als Zubehor fiir die Maschine mitgeliefert.

Position zum Einstellen des
Timings zwischen Greifer
und Nadelstange fiir die

Unterer Totpunkt
der Nadelstange
der Nahmaschine

Stellen Sie die Greifersteuerung ge-
maf dem Nahtyp (S-Typ/H-Typ) der
Nahmaschine ein.

Drehen Sie die Einstelllehre gemaf

dem Nahmaschinentyp um, wie in

des S-Typs Ndhmaschine des S-Typs ‘
S
e
i T

1 der Abbildung links gezeigt.
Fir den S-Typ :

H [ /f
Position zum Einstellen des
Timings zwischen Greifer

und Nadelstange fiir die

Ndhmaschine des H-Typs H-Typs

Unterer Totpunkt
der Nadelstange der
Ndhmaschine des

Positionieren Sie die Ein-
stelllehre mit der Aufschrift
S nach oben

Fir den H-Typ :

Richten Sie die Einstelllehre
auf die Endflache der
Nadelstange aus.

Feststellschraube der Nadelstangenverbindung

Positionieren Sie die Ein-
stelllehre mit der Aufschrift
H nach oben

1) Stellen Sie die Einstelllehre auf die Basis der
Greiferspindel. Stellen Sie dann zuerst den unte-
ren Totpunkt der Nadelstange ein.

Lésen Sie die Feststellschraube der Nadelstan-
genverbindung. Stellen Sie die Hohe der Nadel-
stange ein.

2) Drehen Sie dann die Einstelllehre in Langsrich-
tung um einen Winkel von 180 Grad. Stellen Sie
die Position der Greifersteuerung ein.

( Zum Einstellen der Greifersteuerung ]
: o muss die Lehre auf die linke Seite der :
| @ Nadel gestellt werden, um zu verhindern, |
| dass die Lehre mit der Nadelstangen- |
\ Fadenfiihrung in Kontakt kommt. )

—
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( 4-9. Bewickeln einer Spule )

Auf eine Spule gewickelte-Fadenmenge:
80 % (empfohlen)

1) Setzen Sie die Spule @ auf die Spulerwelle @ .

2) Fihren Sie den Nahfaden @ durch die Spulen-
stltzstange.

3) Fihren Sie den Faden, wie in der Abbildung dar-
gestellt.

4) Wickeln Sie den Faden von Hand um mehrere
Windungen im Uhrzeigersinn auf die Spule @ .

5) Driicken Sie die Taste @ , um das Bewickeln der
Spule zu starten.

6) Wenn die auf die Spule gewickelte Spulenfaden-
menge die eingestellte Menge (80 %) erreicht,
bleibt der Spuler automatisch stehen. Oder dru-
cken Sie die Taste @, um den Spuler zu stoppen.

7) Schneiden Sie den Faden mit dem Fadenab-
schneider @ ab. Nehmen Sie die Spule @ ab.

—-21 -



( 4-10. Einstellen der Position des Fadenabschneiders )

Maschine verursachte Unfille zu verhiiten.

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

| §
@ 119 Frame Ut ors |8 ourn f
N orT [ 0UT12 )

0 .a; —

IIE Trim I ouT3 I OUTs [ LED I e
=1
I | |

i
Foot

IVI Pull 0uUT4

ouTs ouT10 | Paat o

Loose

Reset I .iﬁ- I -

Das Schwingmesser
liegt parallel zur
Schwingmesserbasis

Die Klingenspitze des Schwingmessers
ist auf die Nadel ausgerichtet

(1) Einstellen der Position des Fadenabschnei-

denockens

1) Drehen Sie die Riemenscheibe @ , um das Na-

dellager @ der Fadenabschneider-Verbindungs-
stange mit der Nut @ im Fadenabschneidenocken
in Eingriff zu bringen.

Der vorgeschriebene QEP-Wert des Winkelein-
stellungsparameters der Elektrowelle ist werkssei-
tig vor dem Versand auf 290 eingestellt worden.
Nehmen Sie eine Feineinstellung des Parameters
gemaf dem Materialunterschied vor.

(2) Einstellen der Position von Schwingmesser

und Gegenmesser

1) Befestigen Sie das Schwingmesser an der

Schwingmesserbasis. Schieben Sie das Schwing-
messer nach rechts, um das Endstiick des
Schwingmessers parallel auf die Schwingmesser-
basis auszurichten. Zu diesem Zeitpunkt ist die
Klingenspitze des Schwingmessers auf die Nadel
ausgerichtet. Ziehen Sie die Schwingmesser-
Klemmschraube @ an.

Klingenspitze des
Schwingmessers
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. i “-f"l—:‘:r:l L8 "A:'.'.";
Markieren Sie beide Seiten des
Schwingmessers mit einem

Die schwarzen Markierungen auf

beiden Seiten des Schwingmessers

werden gleichzeitig durch das
gerieben.

2)

3)

— 23—

Anbringen des Gegenmessers

Der Endabschnitt des Gegenmessers weist ein
Loch auf. FUhren Sie einen 2,5-mm-Inbusschliis-
sel @ in das Loch ein, um die Fixierschraube des
Gegenmessers anzuziehen, wahrend Sie den
Endabschnitt des Gegenmessers auf den Inbus-
schlissel ausrichten.

Markieren Sie die 5-mm-Position der Schwing-
messerklinge mit einem schwarzen Markier-
stift. Stellen Sie den Gegenmesserdruck mit der
Gegenmesserdruck-Einstellschraube @ ein.
Nachdem Sie die Einstellung abgeschlossen
haben, driicken Sie das Schwingmesser nach
unten, um den Schwingmesserdruck wiederholt
nachzujustieren, bis beide Seiten, mit schwarzen
Markierungen, des Schwingmessers gleichzeitig
einwandfrei durch das Gegenmesser gerieben
werden. AuRerdem kann die Reibkraft zwischen
Schwingmesser und Gegenmesser durch Ab-
schneiden von drei gebrauchten Maschinennah-
faden minimiert werden.



( 4-11. Anbringen/Abnehmen der Zylinder-Hebeplatte )

1) Driicken Sie die Taste @ bei eingeschalteter
Stromversorgung der Nahmaschine.

2) Die Zylinder-Hebeplatte @ I6st sich nach oben.
Nehmen Sie sie ab. (Der Zylinder driickt die
Hebeplatte hoch.)

3) Driicken Sie die Taste @ , um die Zylinder-Hebe-
platte @ zu installieren. (Der Zylinder senkt sich,
so dass die Zylinder-Hebeplatte installiert werden
kann. Die Hebeplatte wird dann mit einem Magnet
gesichert.)
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( 4-12. Verfahren zum Uberpriifen der Olmenge (Olspritzer) im Greifer )

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

(1) Verfahren zum Uberpriifen der Olmenge (Olspritzer)

@ Priifpapier fiir Olmenge (Olspritzer) @ Position zum Uberpriifen der Olmenge (Olspritzer)
A
£
SE
g e
\4 S
e

Etwa 100 mm

L

>
>

<

>

* Die Papierqualitat spielt keine Rolle.

( Wenn das unten beschriebene Verfahren ausgefiihrt wird, priifen Sie den Zustand, dass der )
| \ﬁr;:w\h! Nadelfaden vom Fadenhebel zur Nadel und der Spulenfaden entfernt, der NahfuB angehoben |
| @ und die Schiebeplatte entfernt ist. Lassen Sie dabei duBerste Vorsicht walten, dass lhre Finger |
| nicht mit dem Greifer in Beriihrung kommen. )

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

1) Vergewissern Sie sich, dass die Greiferdlmenge angemessen ist. Nehmen Sie dazu auf "4-1. Schmier-
methode und Kontrolle der Olmenge" p.13 Bezug.

2) Falls die Maschine noch nicht gentiigend warmgelaufen ist, die Maschine etwa drei Minuten lang im Leer-
lauf laufen lassen. (MaRiger Intervallbetrieb)

3) Das Olmengen-(Olspritzer)-Prifpapier bei laufender Maschine unter den Greifer legen.

4) Die Priifung der Olmenge sollte innerhalb von fiinf Sekunden beendet werden.

(2) Muster, das die angemessene Olmenge (Olspritzer) zeigt

1) Die obige Abbildung zeigt den Zustand bei ange-
messenem Olbetrag (Olspritzer).

2) Die Olmenge (Olspritzer) ist dreimal (auf drei
Papierblattern) zu priifen und so einzustellen,

Angemessene Olmenge (Zustand von Olspritzern)

Olspritzer vom Greifer

dass sie unverandert bleibt.
.| ( Die Olmenge im Greifer darf nicht zu \
(] | sehr erhoht/verringert werden. Ist die I
| ‘ﬁf;:'c\h' Olmenge zu klein, kann der Greifer |
| @ fressen (heiBlaufen). Ist die Olmenge |
| zu groR, kann das Niahprodukt mit Ol |
| befleckt werden. )
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( 4-13. Einstellen der Greiferélmenge )

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

1) Entfernen Sie die Zylinder-Hebeplatte.

2) Die Olmenge wird durch Drehen der Schraube
@ in Richtung des Pfeils @ erhdht bzw. durch
Drehen in Richtung des Pfeils @ verringert.

3) Bringen Sie die Zylinder-Hebeplatte nach Ab-
schluss der Einstellung wieder an.

1. Uberpriifen Sie nach der Einstellung die Olmenge, indem Sie die Ndhmaschine etwa 30
Sekunden lang im Leerlauf laufen lassen, und indem Sie die Olmenge mit dem Muster
vergleichen, das die angemessene Olmenge zeigt. (Siehe "4-12. Verfahren zum Uberpriifen der
Olmenge (Olspritzer) im Greifer" p.25.)

2. Fiir den Fall, dass Sie die Greiferélmenge einstellen, stellen Sie zuerst die Olmenge durch
Drehen der Olmengen-Einstellschraube in Richtung des Pfeils @ ein, um sie zu erhdhen.

)

Stellen Sie dann die Greiferolmenge durch Drehen der Einstellschraube in Richtung des Pfeils

©

® ein, um sie zu verringern.

3. Die Greiferolmenge ist werksseitig vor dem Versand auf der Basis der maximalen
Nahgeschwindigkeit der Nahmaschine eingestellt worden. Wenn der Kunde die Nahmaschine
immer mit niedriger Geschwindigkeit betreibt, kann die Greiferélmenge knapp werden,
so dass ein Defekt der Nahmaschine verursacht werden kann. Um einen solchen Defekt
zu verhindern, ist eine Einstellung der Greifer6lmenge erforderlich, wenn der Kunde die
Ndhmaschine immer mit niedriger Geschwindigkeit betreibt.

o — — — — — — — — — — — — — —
&
L.
o
=,
=
N — ——— — — — — — — — — — —
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( 4-14. Einstellen des Stichlochs in der Stichplatte und der Nadel )

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

Falls die Nadel sich nicht in die Mitte des Stichlochs
in der Stichplatte senkt, kann die Position der Stich-
platte mit der Schraube @ eingestellt werden.

1) Befestigen Sie die Stichplatte.

2) Lésen Sie die zwei exzentrischen Stichloch-Ein-
stellschrauben @ der Stichplatte. Stellen Sie die
Position der Stichplatte durch Verschieben der
Stichplatte so ein, dass die Nadel auf die Mitte
des Stichlochs in der Stichplatte ausgerichtet ist.

3) Ziehen Sie die exzentrischen Stichloch-Ein-
stellschrauben @ der Stichplatte an.
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( 4-15. Einstellen des mechanischen Nullpunkts )

0R:YRP=3. 0

FootClip ;
Setting | M

1) Ziehen Sie die Schraube @ auf der Seite der
unteren Welle geringfiigig an. Drehen Sie dann
die Riemenscheibe, um die Schraube @ am
Hauptwellenmotor so zu positionieren, dass sie
nivelliert ist und nach oben weist.

2) Wahrend Sie die Riemenscheibe halten, driicken
Sie ﬂ © auf dem Hauptbildschirm des Elekt-
rokastens.

3) Wenn Sie auf "Machine setting parameter" dri-
cken, wird @ angezeigt. Wenn Sie das Passwort
"11111111" eingeben, wird der Bildschirm @ ange-
zeigt.

4) Stellen Sie den QEP-Wert auf dem Bildschirm,
der durch Dricken von "Axial angle setting" ange-
zeigt wird, auf 245 ein, ziehen Sie die Schraube
@ auf der Seite des Hauptwellenmotors an, und
I6sen Sie die Schraube @ auf der Seite der unte-
ren Welle. Drehen Sie dann die Riemenscheibe,
um die Nadelstange auf ihren oberen Totpunkt
anzuheben.

5) Wahrend Sie die Riemenscheibe halten (die
Nadelstange darf sich nicht bewegen), klicken Sie
auf "QEP value" von "Axial setting parameter" auf
dem Bildschirm. Stellen Sie den QEP-Wert auf 0
(Null) ein. Ziehen Sie dann die Schraube @ auf
der Seite der unteren Welle an.

6) An diesem Punkt ist die Nullpunkteinstellung ab-
geschlossen. Drehen Sie nun die Riemenscheibe
erneut, um zu prifen, ob der QEP-Wert der Na-
delstange an ihrem oberen Totpunkt O (Null) ist.
Solange der vorgenannte QEP-Wert 0 (Null) ist,
ist der mechanische Nullpunkt korrekt eingestellt.

Flaten 5 2
St hxis Run Paron [ Delas Setting

Foot Follow

Sarting Inflection speed Swing Setting

Axis Resolution B Button Folarity Motor clip

Nen-standard [ Rotate Setting J§
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( 4-16. Einstellen des Scheibenpresserdrucks )

— 29—

1) Stellen Sie das Druckregelventil @ des Schei-

benpresser-Luftzylinders ein. Ziehen Sie die
Mutter @ hoch. Drehen Sie dann die Mutter im
Uhrzeigersinn, um den Scheibenpresserdruck zu
erhéhen, oder entgegen dem Uhrzeigersinn, um
den Druck zu verringern. Die Luftdruck ist werks-
seitig vor dem Versand auf 0,15 MPa eingestellt
worden. Stellen Sie den Luftdruck angemessen
ein, wahrend Sie den tatsachlichen Nahbe-
triebszustand Uberprufen.

2) Um die Nahgeschwindigkeit zu verringern, wenn

der Scheibendriicker in seiner oberen Position
steht, stellen Sie den Geschwindigkeitsregler @
ein.

3) Wechseln des Scheibenpressers

Uberpriifen Sie den tatsachlichen Nahvorgang.
Verwenden Sie den Scheibenpresser oder den
Kunststoff-Scheibenpresser gemal der Bedin-
gung des tatsachlichen Nahvorgangs.
@ Scheibenpresser (werksseitig vor dem Ver-
sand angebracht)
B Kunststoff-Scheibenpresser
Wenn Sie den Scheibenpresser gegen den Kunst-
stoff-Scheibenpresser oder umgekehrt austaus-
chen, versuchen Sie, den Scheibenpresser so
zu positionieren, dass seine Bodenflache parallel
zur Greiferabdeckung ist. Stellen Sie die Héhe
des Scheibenpressers gemal der tatsachlichen
Stoffdicke (d. h. Hohe) ein, wahrend Sie darauf
achten, dass die Scheibenpresser nicht mit dem
Zwischenpresser in Kontakt kommen.



( 4-17. Einstellen der Faden-Endposition am Nahtanfang )

Kehrseite des Nahguts

—30-

Es ist moglich, die Nadelfaden-Endposition am
Nahtanfang auf die Oberseite @ oder Unterseite
@ des Nahguts einzustellen.

Wechseln Sie die Einstellung der Wischerfunktion
zwischen ON und OFF im Einklang mit diesen
beiden Bedingungen der Nadelfaden-Endposi-
tion.

© Um das Nadelfadenende auf die Oberseite
des Nahguts zu legen
Stellen Sie die Wischerfunktion auf OFF.

@ Um das Nadelfadenende auf die Unterseite
des Nahguts zu legen
Stellen Sie die Wischerfunktion auf ON.



( 4-18. Einstellen des Hubs des elektronischen Zwischenpressers )
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Es ist notwendig, den Hub des Zwischenpressers (A)
angemessen einzustellen, da je nach Dicke oder Art

des Nahguts die Notwendigkeit zum Verhindern von

Stichauslassen bestehen wirde.

1) Driicken Sie © auf dem Hauptbildschirm

des Elektrokastens.

2) Wenn Sie auf "Machine setting parameter” dri-
cken, wird @ angezeigt.

Wenn Sie das Passwort "11111111" eingeben,
wird der Bildschirm @ angezeigt.

3) Stellen Sie auf dem Bildschirm, der durch Dru-
cken von "Presser follow-up setting" angezeigt
wird, den Parameter ein (die Folgehohe des Nah-
fuBes ist werksseitig vor dem Versand auf 2 mm
eingestellt worden).
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( 4-19. Einstellen des Luftstroms fiir den Nadelfaden und den Spulenfaden )

Durch Steuern des Magnetventils des elektrischen
Systems blést das Hochblasrohr @ Luft, um das von
der Nadel Gberhangende Fadenende am Nahtan-
fang hochzublasen und unter den Scheibenpresser
@ zu bringen.

Durch die Luft wird das Fadenende am Nahtanfang
zwischen den Scheibenpresser und das Muster ge-
druckt. Falls das Fadenende aufgrund der Lage und
Richtung der Schlitze in dem Muster nicht gedriickt
werden kann, stellen Sie die Luftblasrichtung ein,
damit das Fadenende von der Luft gedriickt werden
kann.

Starten Sie die Mustererzeugungssoftware, um das
zu ndhende Muster zu betatigen und zu verarbeiten.
Klicken Sie auf @ ("Enter 1/0") auf dem Bildschirm,
der durch Anklicken von "Operation processing" @
angezeigt wird, und andern Sie "I/O" zu 5.

Andern Sie "Level" auf "high" ("low" bezeichnet
"turning OFF"). Klicken Sie auf @ ("Delay"). Andern
Sie "Delay (msec)" zu 225.

Das Nadelfaden-Luftgebldase und der
Wischer kénnen nicht gleichzeitig
verwendet werden.
i~ 1. Der Wischer liefert die Funktion, um
@ den Nadelfaden tiber den NahfuR zu
bringen.
2. Das Nadelfaden-Luftgeblase liefert die
Funktion, um den Nadelfaden unter
den Scheibenpresser zu bringen.

o — — — — — — — — —
—— — — — — — — — —
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( 4-20. Herstellen einer Schablone )

(1) Bearbeiten einer Schablone

Schablone des Typs 12080 mit Abmessungen des maximalen Nahbereichs
Material der Schablone: PVC-Platte
Schablonendicke: 1,5 mm dicke PVC-Platte
Passen Sie die Schablonengréfe den zu nahenden Stoffen und/oder Mustern an.

Die GroRe darf die maximalen Abmessungen der relevanten Spezifikationen nicht tiberschreiten.
Uberpriifen Sie die Komplexitat des zu ndhenden Musters. Wahlen Sie dann die Nahschlitze im Bereich
von 6 mm bis 8 mm entsprechend der Komplexitat des Musters aus.

Die Ortskurve der Nahschlitze auf der Schablone sollte entsprechend dem zu ndhenden Muster oder der
beabsichtigten Bearbeitung ausgelegt werden.
Wahlen Sie die geeignete Muster-Frasmaschine aus. Die Schablone muss von qualifizierten Technikern
bearbeitet werden, die die Schulung am Arbeitsplatz erfolgreich abgeschlossen haben.

Entgraten Sie nach Abschluss der Bearbeitung der oberen und unteren Schablone die Schablonen und
die Oberseite der Schablonen-Montageplatte.

Position, an der ein
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Technische Anforderungen

1.

Es sind weder Grate noch scharfe Kanten an den
Réndern der Schablone vorhanden.

Legen Sie die Schlitzbreite entsprechend der
Musterschablone innerhalb des Bereichs von 6 bis 10

mm fest. Sie wird normalerweise auf 8 mm festgelegt.
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(2) Anbringen der Schablonen

—34-—

Bearbeiten Sie die obere und untere Schablone auf
der Basis des Designs.
1) Legen Sie die obere Schablone auf die untere

Schablone, wie in der Abbildung gezeigt, und
stellen Sie sie so ein, dass die Nahschlitze @) an
der oberen und unteren Schablone aufeinander
ausgerichtet sind.

Bringen Sie das exklusive Schablonenband (36
mm breit) an den Stellen @ , @ , © und @ an,
wie in der Abbildung dargestellt.

2) Um schénere Nahte zu erzeugen, wird emp-

fohlen, das Nahgut durch Anbringen von Schileif-
band, doppelseitigem Klebeband usw. an den
Schlitzen der oberen und unteren Schablone fest
an der korrekten Position zu sichern, oder Positio-
nierstifte an geeigneten Stellen anzubringen, um
Verrutschen des Nahguts zu verhindern.



( 4-21. Vorbereitung fiir Nahen )

1) Einschalten des Hauptschalters
Driicken Sie die Taste @ , um den Hauptschalter
einzuschalten.

2) Einschalten des Hauptluftquellenschalters
Schieben Sie das Hauptluftventil @ nach rechts,
um die Hauptluftquelle zu 6ffnen.

3) Ricksetzen der Ausrustung

Wenn die Ausristung durch Driicken von = Res«t

@ zuriickgesetzt wird, bleibt die Nadel an ihrer
ﬁ;{; oberen Stoppposition stehen, und der Scheiben-

- i sttt ] presser und der Zwischenpresser heben sich.
¥ [ ':'u’?.IF 3.0

s 4) Lesen Sie die zu ndhenden Musterdaten ein, oder
v--_I@_U- A5 <] | PresenSedez )

bearbeiten Sie die Musterdaten direkt auf dem
..... ase Tamic Dot FootClip .
ﬂ J _”_l : g I u' _I Bedienpanel.
é Einzelheiten dazu finden Sie in der Bedienung-
sanleitung des Computer-Steuersystems.

04: YR [EIP=2.0

5) Anbringen eines Musters
Verschieben Sie ein leeres Muster (ohne Nahgut),
und passen Sie das Positionierloch @) in der Mus-
terpositionierplatte auf den Positionierstift. Passen
Sie zwei weitere Hilfspositionierlécher @ auf die
Positionierhiilsen, und schieben Sie sie vollstan-
dig bis zum Anschlag.

6) Einlesen der Nahmusterdaten
1. Wenn ein IC-Tag am Muster angebracht ist, identifiziert das elektrische System automatisch das zum
Muster passende Nahmusterprogramm aus den auf dem |C-Tag gespeicherten Programmen.
2. Falls kein IC-Tag an dem Muster angebracht ist, wahlen Sie die dem relevanten Muster entsprechenden
Nahmusterdaten manuell auf dem Bedienungsbildschirm aus.
* Siehe "4-23. Konfiguration des Bedienpanels™ S. 39 fir die Verwendung des IC-Tags.
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8) Einlegen des zu ndhenden Nahguts
1. Abnehmen des Musters
Wenn Sie das Muster zu der Riickstellposition schieben und die Klemmentaste @ am Bedienpanel dri-
cken, geben zwei Luftzylinder am Linearmodul der X-Richtung das Muster frei. Nehmen Sie das Muster
heraus.
2. Platzieren des Nahguts
Legen Sie das zu nahende Nahgut auf das Muster. Priifen Sie dann, ob das Nahgut sauber horizontal
angeordnet ist. Sichern Sie das Nahgut zusatzlich mit der auf das Muster abgestimmten Haltemethode,
um Verschiebung des Nahguts zu verhindern. Falls das Nahgut eine Fiullung aus Feder oder Baumwolle
aufweist, driicken Sie das Nahgut zusammen, um Luft so weit wie mdglich herauszudrucken.

7) Auswahlen der Referenz

Um die Ortskurve des Nahmusters auf die Nah-
schlitze des Musters auszurichten, muss eine
Referenz festgelegt werden. Legen Sie die Ref-
erenz insbesondere unter Bezugnahme auf die
Bedienungsanleitung des Scanners des elek-
trischen Systems fest.

Nachdem die Einrichtung einer Referenz abge-
schlossen ist, zeigen Sie den Bedienungsbild-
schirm an. Wenn Sie die Taste @ gedriickt halten,
beginnt das Muster-Ortskurven-Simulation-
snahen.

Betatigen Sie die Nahmaschine einmal, um zu
prufen, ob die Nahmuster-Ortskurve auf die Mus-
terschlitze ausgerichtet ist oder nicht. Falls sie
nicht ausgerichtet sind, stellen Sie die Referenz
neu ein.

Um den Betrieb wahrend der Ausfiihrung des
Simulationsvorgangs anzuhalten, driicken Sie die
Taste @ .

9) Einstellung der Riickstellung, des Musters, auf das das Nahgut gelegt wird, und der Referenz

* Fuhren Sie die Rickstellung nach dem Verfahrensschritt 3) aus.

* Die Handhabung des Musters, auf das das Nahgut gelegt wird, ist in dem Verfahrensschritt 5) beschrie-
ben.

* Die Referenzeinstellung wird nach dem Verfahrensschritt 7) ausgefihrt.

10)

11)

12)

Starten

Driicken Sie die Starttaste @ am Bedienpanel, um den Nahvorgang zu starten. Daraufhin wird die N&h-

maschine in den automatischen Nahmodus versetzt.
Zwischenstopp

Falls wahrend des Nahens ein Unfall auftritt, driicken Sie die Pausentaste @ am Bedienpanel. Darauf-
hin stellt die Nahmaschine unverzuglich den Betrieb ein.

Neustart

Nachdem der vorgenannte Unfall beseitigt worden ist, betatigen Sie die Pausentaste @ . Dann springt
die Taste heraus, und der Nothaltmodus wird zuriickgesetzt. Driicken Sie dann die Starttaste @ , um

den automatischen Nahvorgang neu zu starten.
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(" 4-22. RFID (Verwendung des IC-Tags) )

1. Anbringen des IC-Tags
Befestigen Sie den IC-Tag @ mit doppelseitigem
Klebeband oder dergleichen auf dem Muster.

2. Schreiben von Nahmusterdaten
1) Legen Sie den IC-Tag @ auf den schwarzen
Punkt @ auf dem Nahmaschinentisch.

2) Driicken Sie "Meni" @ auf dem Startbildschirm.

Jg-8045-DL X:513.0 ¥:310,0
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3) Driicken Sie "Dateiverwaltung" @ auf dem
Menubildschirm.

4) Wahlen Sie auf dem Speicherdateibildschirm die
Nahmusterdaten @ aus, die Sie auf den IC-Tag
schreiben mochten.

Nachdem Sie eine Auswahl getroffen haben,
driicken Sie "RFID" @ , um die Nahmusterdaten
auf den IC-Tag zu schreiben.

3. Laden von Nahmusterdaten

1) Driicken Sie auf dem Startbildschirm die Taste
"Selbstsperre" @ .

2) Legen Sie den IC-Tag mit den darauf geschrie-
benen Nahmusterdaten auf den schwarzen Punkt
auf dem Tisch.

3) Die auf dem IC-Tag geschriebenen Nahmuster-
daten werden gelesen.
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( 4-23. Konfiguration des Bedienpanels )

Lo oo

USB-Anschluss

@ |LCD-Teil des Touchpanels

® |Taste PAUSE Dient zum vortibergehenden Stoppen des Nahvorgangs
® |Taste OPEN Bewegt die Zylinder-Hebeplatte auf und ab.

® |Taste PRESS Dient zum Anheben/Absenken des Kassettenhalters

@ |Taste START Dient zum Starten des Nahvorgangs

(F)

G)

Ruckstelltaste

Dient zum erneuten Starten des Bedienpanels

@

COM-Anschluss

RS232C

* Dieses Produkt ist nicht mit der Wi-Fi-Funktion versehen.
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Erlauterung des Bedienpanel-Bildschirms

2000-02-04 05:52:16

01:315 |

02:Xt7P=2.0

© X:300.0 Y:200.0

03 :XuP=3. 0
04: YU m[P=2.0
05:YMP=2.0

ol

06:YmP=3.0
612 e an | i =
- 5> >j’7;->-| IF} lesl
> FootClip
Frgme Fogt Set®i ngl Nget

Taste/Anzeige

Beschreibung

Sperrtaste Dient zum Verriegeln des Nahmusters

Einfadeltaste Dient zum Einfadeln des Maschinenkopfes

Hauptwellendrehzahl-Ande- Dient zum Andern der Drehzahl der Ndahmaschinen-Hauptwelle

rungstaste

Spulenfaden-Verbrauchstaste |Dient zum Anzeigen des Spulenfaden-Verbrauchsbetrags und zum
Umschalten des Bildschirms auf den Einstellbildschirm *1

Nahvorgangszahlertaste Dient zum Anzeigen der Nahvorgangszahl und zum Umschalten des
Bildschirms auf den Einstellbildschirm *1

Meni Dient zum Umschalten des Bildschirms auf den Menubildschirm *1

Bereitschaftstaste Dient zum Ricksetzen der Nahmaschine auf ihren Nullpunkt

Referenz-Einstellungstaste

Dient zum Umschalten des Bildschirms auf den Referenz-Einstellbild-
schirm *1

Kassettenhaltertaste

Dient zum Bewegen des Kassettenhalters

NahfulRtaste

Dient zum Betatigen des NahfulRes

Nahful3-Einstelltaste

Dient zum Umschalten des Bildschirms auf den Nahful3-Einstellbild-
schirm *1

Seitenumschalttaste

Dient zum Umschalten des Bildschirms auf den Testmodus-Bildschirm
*q

Testtaste

Dient zum Betatigen des Nahmusters durch Springen

Liniensegment-Ricklauftaste

Die zum Zuriickschalten der Nahmaschine auf die Startposition des
vorherigen Dauernahens durch Springen

Liniensegment-Vorlauftaste

Dient zum Weiterschalten der Nahmaschine auf die Startposition des
nachste Dauernahens durch Springen

® 6 86 O /60 000 6 6 OO0 O

Einzelstich-Rucklauftaste

Dient zum Zurtickschalten der Nahmaschine auf den vorherigen
Stich. Wird diese Taste gedruckt gehalten, beginnt der Schnellriick-
laufmodus

®

Einzelstich-Vorlauftaste

Dient zum Weiterschalten der Nahmaschine auf den nachsten Stich.
Wird diese Taste gedriickt gehalten, beginnt der Schnellvorlaufmodus

® |Dateitaste Dient zum Umschalten des Bildschirms auf den Nahmuster-Auswahi-
bildschirm
® |Nahmusterauswahl Wahlen Sie das zu verwendende Nahmuster durch Berlihren

*1. Einzelheiten dazu finden Sie in der Bedienungsanleitung des Bedienpanels.
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( 4-24. Wartungsmodus )

Der Wartungsmodus ist der Modus, in dem die Meldung geliefert wird, dass die Benutzungsdauer der Nah-
maschine die fur eine Wartung erforderliche Zeit erreicht hat, um die Produktlebensdauer der Nahmaschine
zu verlangern. In diesem Modus wird der Wartungsbildschirm auf dem Bedienpanel angezeigt. Wenn das
Wartungspersonal das Benutzerpasswort eingibt, wird der Wartungsbildschirm geléscht.

03:NFEP=3, 0
04: VI WIP=2, 0
05:¥FP=2.0
06:YEP=3.0

ol <
Reﬂﬂ Base | Franel Foot I L:‘;‘:‘l:‘;"l Next l

1) Der Wartungsbildschirm wird angezeigt, wenn der

|2 Zeitpunkt erreicht ist, an dem die Nahmaschine

b eine Wartung bendétigt. (Ungefahr alle drei Monate

bl Wartung benétigt. (Ungefahr alle drei Monat

|03 X MP=8, 0 .

04:¥YPIFP=2. 0 emmal)

05V EIP-2. 0 Durch Driicken der Abbruchtaste @ wird der War-

06:VEP=3.0 tungsbildschirm auf den Nahbetriebsbildschirm
J m”l _I zuriickgeschaltet. Der Wartungsbildschirm wird

jedoch eine Stunde spater wieder angezeigt.

FootClip

Foot Setting

2) Durch Driicken der Eingabetaste @& wird der
Benutzerpasswort-Eingabebildschirm angezeigt,
vorausgesetzt, dass das Benutzerpasswort zuvor
eingerichtet worden ist.

03 X P 0

04:Y P2, 0

05:YEP=2.0
06:Y[P=3.0

A

o |1t ﬂ 3) Fiillen Sie Schmierfett gemaR "5. WARTUNG DER

el NAHMASCHINE" S. 66 nach.
E‘Zi’i?i;"l Next |

4) Geben Sie das Benutzerpasswort ein. Dann wird
der Wartungsbildschirm auf den Nahbetriebsbild-
schirm zurtckgeschaltet.

03:NFEP=3, 0
04: VI WIP=2, 0
05:¥FP=2.0
06:YEP=3.0

T I [ = e > R
&xﬂ Hnsol Franel Foot I L:‘;‘:‘l:‘;"l Next, l
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( 4-25. Liste der Parameter )

pressers, wenn er am
Anfang des Nahvor-
gangs abgesenkt wird

Klassifizie- . Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Automati- | P1 Die Klemme wird nach | Ja/Nein Ja Die Kassettenklemme wird nach jedem
sche Be- Abschluss der auto- Abschluss des Dauernahzyklus angeho-
arbeitung matischen Bearbeitung ben
geodffnet

P2 Am Anfang und Ende 0 bis 8 2 Stichzahl, wahrend der der Zwischen-
des Nahvorgangs bei presser das Nahgut am Anfang und
abgesenktem Zwi- Ende des Nahvorgangs andriickt
schenpresser zu ndhen-
de Stichzahl

P3 Fadenabschneiden Ja/Nein Ja Fadenabschneiden wird nach jedem
nach Abschluss der Abschluss des Dauernahzyklus ausge-
automatischen Bearbei- fuhrt.
tung

P4 Position, auf die die Nullpunkt/Sekun- | Nullpunkt | Der Nullpunkt ist der Nullpunkt absolu-
Nadel nach Abschluss | darer Nullpunkt ter Koordinaten.
der automatischen Be- R .
arbeitung zuriickgestellt Der seku'ndare Nullpunkt ist qer dem
wird Muster hinzugefugte sekundare Null-

punkt (Versatzpunkt).

P5 Ob es erforderlich ist Ja/Nein Nein Ob die Fadenspannung wahrend des
oder nicht, die Faden- Sprungs gelockert wird oder nicht
spannung zu verringern

P173 | Der Klemmfuf} wird Ja/Nein Nein Der Klemmful® wird gehalten, wahrend
beim Einstellen einer eine Referenz eingestellt wird.
Referenz gehalten Halten Sie den Klemmfu3 auf dem

"Hauptbildschirm" an seiner aktuellen
Position, wéahrend die Welle bewegt
wird. (Angehoben oder abgesenkt) Der
"Hauptbildschirm" wird angezeigt, nach-
dem das Bedienpanel hochgefahren
worden ist.

P259 | Automatischer Betrieb | Ja/Nein Nein Ob die Kassettenklemme am Anfang
der Klemme des Nahvorgangs eingeschaltet wird

P240 | Klemmenbetrieb vor Ja/Nein Nein Ob die Kassettenklemme eingeschaltet
dem manuellen Trans- wird, bevor der manuelle Transport aus-
port gefihrt wird

P6 Mit Uberlappung am An-| AUS / 1/ 2 AUS Im Falle des Einstellwerts "1" oder "2"
fang des Nahvorgangs wird der Nahvorgang an der ersten
zu nahende Stichzahl Nadeleinstichposition ein- oder zwei-

mal wiederholt ausgefiihrt, bevor beim
Starten der Nahmaschine zur nachsten
Nadeleinstichposition libergegangen
wird.

Einstellung der Rickwartsstichzahl am
Anfang des Nahvorgangs

Im Falle von "AUS" wiederholt die Nah-
maschine den Nahvorgang nicht

P7 Am Anfang des Nahvor- | 0 bis 255 0 Der Fadenspannungs-Freigabemecha-
gangs ohne Fadenspan- nismus wird ausgeschaltet, wahrend die
nungs-Freigabeme- Nahmaschine die eingestellte Stichzahl
chanismus zu nahende am Anfang des Nahvorgangs naht
Stichzahl

P147 | Hohe des Zwischen- 0 bis 4 0,5 Zwischenpresserhtohe am Anfang des

Nahvorgangs
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Klassifizie-
rung der
Parameter

Nr.

Parametername

Bereich

Stan-
dardwert

Bedeutung des Parameters und Kom-
mentar

Automati-
sche Be-
arbeitung

P148

Héhe des Zwischen-
pressers, wenn er am
Ende des Nahvorgangs
abgesenkt wird

0 bis 4

0,5

Zwischenpresserhéhe am Ende des
Nahvorgangs

P161

Einstellung der
Schwingweite des Nah-
fuRes am Anfang und
Ende des Nahvorgangs

Normal/Halb-
schnitt/Erhéhung

Normal

P172

Der Zwischenpresser
wird nach Abschluss
des Vorgangs zurtick-
gesetzt

Ja/Nein

Ja

Der Zwischenpressermotor wird am
Ende des Nahvorgangs zuriickgesetzt

P248

Ob der Verfahrweg der
Welle vor der Einstel-

lung einer Referenz er-
forderlich ist oder nicht

Ja/Nein

Ja

pP252

Klemmendoffnungsfehler
beim Einstellen einer
Referenz

Ja/Nein

Nein

P794

P796

Ausgabe von IO 1 am
Ende des Vorgangs

Ja/Nein

Nein

Hoch/Niedrig

Niedrig

P795

P797

Ausgabe von 10 2 am
Ende des Vorgangs

Ja/Nein

Nein

Hoch/Niedrig

Niedrig

Anlauf-
geschwin-
digkeit

P8

Anlaufgeschwindig-
keit (U/min) des ersten
Stiches

100 bis 3000

300

Nahgeschwindigkeit des ersten Stiches

P9

Anlaufgeschwindigkeit
(U/min) des zweiten
Stiches

100 bis 3000

600

Nahgeschwindigkeit des zweiten Sti-
ches

P10

Anlaufgeschwindig-
keit (U/min) des dritten
Stiches

100 bis 3000

900

Nahgeschwindigkeit des dritten Stiches

P11

Anlaufgeschwindigkeit
(U/min) des 4. Stiches

100 bis 3000

1500

Nahgeschwindigkeit des 4. Stiches

P12

Anlaufgeschwindigkeit
(U/min) des 5. Stiches

100 bis 3000

2100

Nahgeschwindigkeit des 5. Stiches

P170

Drehzahl des Rick-
wartsnahens (U/min)

100 bis 3000

1200

Ruckwartsnahgeschwindigkeit

P13

Ob Soft-Start erforder-
lich ist oder nicht

Ja/Nein

Ja

Ob die Maschine mit niedriger Ge-
schwindigkeit gestartet wird

P162

Ob Soft-Start fir den
zweiten Stich am An-
fang des Nahvorgangs
erforderlich ist oder
nicht

Ja/Nein

Nein

Ob der zweite Stich mit niedriger Ge-
schwindigkeit genaht wird

P163

Ob die Nahgeschwin-
digkeitsreduzierung fir
zwei Stiche am Ende
des Nahvorgangs er-
forderlich ist oder nicht

Ja/Nein

Nein

Zwei Stiche am Ende des Nahvorgangs
werden mit niedriger Geschwindigkeit
genaht

Geschwin-
digkeits-
parameter

P14

Maximaldrehzahl der
Hauptwelle (U/min)

100 bis 3000

S: 3000
H: 1800

Maximaldrehzahl der Hauptwelle

P15

Sprunggeschwindigkeit
(mm/min)

100 bis 40000

20000

Sprunggeschwindigkeit

P916

Tippgeschwindigkeit des
Transports (mm/min)

100 bis 20000

5000

Verfahrgeschwindigkeit wahrend Kor-
rektur und Erzeugung von Mustern
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Klassifizie-

. Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Geschwin- | P160 | Probendhgeschwindig- | 100 bis 60000 8000 Demonstrationsgeschwindigkeit
digkeits- keit (mm/min)
parameter - . . . ..

P17 Knopfannahgeschwin- | 100 bis 20000 500 Acht Richtungstasten unterstitzen den
digkeit 1 nach Andri- Fall von manueller Bewegung der Box
cken des Knopfes (mm/ oder Sammlung von Dateien
min

) Betriebsgeschwindigkeit mittels p

P18 Knopfannahgeschwin- | 100 bis 20000 1500 Acht Richtungstasten werden unter-

digkeit 2 nach Andri- stutzt
k Knopf . o
?nii;] des Knopfes (mm/ Betriebsgeschwindigkeit mittels [

P19 Knopfannahgeschwin- | 100 bis 20000 8000 Acht Richtungstasten werden unter-

digkeit 3 nach Andri- stltzt
k Knopf
%ii? des Knopfes (mm/ Betriebsgeschwindigkeit mittels »pp

P174 | Geschwindigkeit von 0 bis 2000 0 XY-Achsen-Geschwindigkeit bei Ver-
Maschinenkopf 2 (mm/ wendung eines Lasermessers
s)

P175 | Geschwindigkeit von 0 bis 2000 0 XY-Achsen-Geschwindigkeit bei Ver-
Maschinenkopf 3 (mm/ wendung eines Lasermessers
s)

P178 | Kontinuierliche Tippge- | Reduzieren/Mini- | Reduzie- | Verfahrgeschwindigkeit wahrend Mus-
schwindigkeit mum/normal ren tererzeugung

P773 | Drehzahl in Rickwarts- | 0 bis 3000 0 Reverse feed stitching speed
richtung (U/min)

P774 | Mit begrenzter Ge- 0 bis 30 0 Einstellung der Stichzahl, ab der die
schwindigkeit am Ende Nahgeschwindigkeit am Ende des Na-
des Nahvorgangs zu hens eines Musters begrenzt wird
nahende Stichzahl

P775 | Am Ende des Nahvor- | 100 bis 1800 0 Dieser Parameter wird in Kombination
gangs einzusetzende mit P774 verwendet, um den bestimm-
begrenzte Nahge- ten begrenzten Geschwindigkeitswert
schwindigkeit zu erhalten.

Einstel- P22 Nahsperre wahrend des | Ja/Nein Ja Nahsperre wahrend des Anhebens der
lung der Anhebens der Klemme Kassettenklemme
Klemme P25 Fadenklemmen-An- 1 bis 990 10 Fadenklemmen-Einschaltwinkel am An-
fangswinkel am Anfang fang des Nahvorgangs
des Nahvorgangs

P26 Fadenklemmen-End- 1 bis 990 10 Fadenklemmen-Ausschaltwinkel am An-
winkel am Anfang des fang des Nahvorgangs
Nahvorgangs

P27 Fadenklemmen-An- 1 bis 990 15 Fadenklemmen-Anfangswinkel wahrend
fangswinkel wahrend des Fadenabschneidens
des Fadenabschnei-
dens

P28 Fadenklemmen-End- 1 bis 990 180 Fadenklemmen-Endwinkel wahrend des
winkel wahrend des Fadenabschneidens
Fadenabschneidens

P781 | Ob die Klemme wah- Ja/Nein Nein
rend der Bewegung er-
forderlich ist oder nicht

P743 | Verzdgerung der Off- 0 bis 5000 0
nung der Doppelklem-
me (ms)

P744 | Verzogerung der Sen- | 0 bis 5000 0

kung der Doppelklemme
(ms)
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Klassifizie-

. Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Einstel- P29 Spulerstatus Erlaubt/Verboten | Erlaubt Spuler == i
lung des Standardzustand
Spulers
(begrenzt | P30 Wickelgeschwindigkeit | 100 bis 4500 2200 Spulenwickelgeschwindigkeit
auf Modell (U/min)
instellung der Spulen- is eiteinstellung der Spulenbewickelung
6045) P31 | Einstellung der Spul 1 bis 63000 200 Zeiteinstellung der Spulenbewickel
bewickelungszeit (s)
Einstel- P36 Klemme zum Zeitpunkt | Ja/Nein Nein Die Kassettenklemme senkt sich bei
lungen der Rickstellung Ruckkehr zum Nullpunkt
Z“[‘JC"' P264 | Die Klemme wird nach | Ja/Nein Ja Die Kassettenklemme hebt sich, wenn
setzen manueller Riickstellung sie durch Driicken der Riickstelltaste
geoffnet zum Nullpunkt zurtickkehrt
P38 Methode fur Nullpunkt- | XY gleichzeitig/X- | XY gleich- | "XY gleichzeitig" bedeutet, dass die X-
ruckstellung Praferenz/Y-Pra- | zeitig und Y-Achse gleichzeitig auf ihre Null-
ferenz punkte zurlickgesetzt werden. "X-Pra-
ferenz" bedeutet, dass die X-Achse
zuerst auf den Nullpunkt zuriickgesetzt
wird, und "Y-Praferenz" bedeutet, dass
die Y-Achse zuerst auf den Nullpunkt
zurlickgesetzt wird.
P39 Geschwindigkeit der 100 bis 60000 15000 Geschwindigkeit der X-, Y-Achse wah-
Nullpunktrickstellung rend der Riickstellung auf den Nullpunkt
(mm/min)
P756- | Ausgabe /O Einstellung | OUT1 bis OUT6/ | Nicht ein- | Einstellung von IO vor der Riickstellung
P761 | vor der Riickstellung Nicht eingestellt | gestellt
P762- Hoher Pegel/ Hoher Pe-
P797 Niedriger Pegel gel
P649 | Alarm im Falle eines Ja/Nein Nein
Ruckstellungsfehlers
P782- | Ausgabe IO Einstellung | OUT1 bis OUT6/ | Nicht ein- | Einstellung von 10 nach der Riickstel-
P787 | nach der Ruckstellung | Nicht eingestellt | gestellt lung auf den Nullpunkt
P788- Hoher Pegel/ Niedriger
P793 Niedriger Pegel Pegel
Einstel- P40 Automatisches Faden- | Ja/Nein Ja Ob automatisches Fadenabschneiden
lung flr 3bsczr\ngldr(]an wtahrend beim Zwischenstopp durchgefiihrt wird
Zwischen- es Zwischenstopps oder nicht
stopp
P41 Nadelposition wahrend | Obere Stopp- Obere Nadelstangenposition beim Zwischen-
des Zwischenstopps position/Untere Stopp- stopp
Stoppposition position
P45 Pausenschaltertyp Selbstsperrend/ Selbst- Soft-Typ des Zwischenstopps, selbst-
Normal sperrend | sperrend und normal
Springt normalerweise automatisch bei
Beriihrung
P799 | Der Nahful® wird wah- | Ja/Nein Nein
rend des Zwischen-
stopps nicht angehoben
Statistik- | P49 Der Spulenfaden-Rest- | Ja/Nein Nein Ob der Spulenfaden-Restbetrag beim
Einstel- betrag wird beim Ein- Einschalten der Stromversorgung auf 0
lungen schalten der Stromver- (Null) zuriickgesetzt wird
sorgung geléscht
P50 Der Betrieb stoppt, Ja/Nein Ja Im Falle von "Aktivieren" stoppt die

nachdem der Spulenfa-
den aufgebraucht ist

Nahmaschine, wenn die verbrauchte
Spulenfadenlange die "gesamte Lange"
erreicht hat.
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Klassifizie-

. Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Statistik- | P51 Die Einstellung des Ja/Nein Ja Im Falle von "Einstellen" zeigt die Statis-
Einstel- Spulenfadenzahlers ist tik automatisch die verbrauchte Spulen-
lungen aktiviert fadenlange an
P46 Der Spulenfadenzahler | Ja/Nein Ja Ob der Nahvorgangszahler beim Ein-
wird beim Einschalten schalten der Stromversorgung auf 0
der Stromversorgung (Null) zurtickgesetzt wird
geléscht
Statistik- P47 Der Betrieb wird fort- Ja/Nein Ja Ob der Betrieb fortgesetzt wird, nach-
Einstel- gesetzt, nachdem der dem der N&hvorgangszahler den Ein-
lungen Zahler den Einstellwert stellwert erreicht hat
erreicht hat
P48 Einstellung des Zahlers | Ja/Nein Ja Ob der Nahvorgangszahler aktiviert ist
ist aktiviert
P52 Zahler der Betriebsstun- | Ja/Nein Ja Im Falle von "Aktivieren" wird die Statis-
den tikfunktion der Bearbeitungszeit aktiviert
P779 | Spulenfadenzahimodus | IN1 bis IN4/Vor- | Vorgabe | Statikmodus des Spulenfadenbetrags
gabe
P780 | Einstellwert des Spulen- | 0 bis 600000 0 Einstellung des Spulenfaden-Restbe-
faden-Uberschussbe- trags
trags (mm)
Einstel- P54 Fadenklemmenposition | 0 bis 200 0 Fadenklemmenposition am Anfang des
lung der am Anfang des Nahvor- Nahvorgangs
Faden- gangs
klemme P236 | Laserausgabe 10 Ja/Nein Nein Laserausgabe
P693 | Aktivieren des auto- Ja/Nein Nein
matisch wechselbaren
Greifers
Erken- P55 Automatische Erken- Ja/Nein Ja Im Falle von "Erkennen" wird der Be-
nung von nung von Fadenbruch trieb gestoppt, und die Beschreibung
Faden- des Fehlers wird angezeigt.
bruch Fadenbrucherkennungsfunktion
P56 Automatische Faden- Ja/Nein Ja Bei "Ja" wird das Fadenabschneiden
abschneiden nach Er- nach Erkennung eines Fadenbruchs
kennung eines Faden- automatisch durchgefiihrt
bruchs Fadenabschneiden nach Erkennung
eines Fadenbruchs
P57 Die Erkennung wird 1 bis 255 3 Fir die zuerst eingestellte Stichzahl
wahrend des Nahens wird Fadenbruch nicht erkannt
fur die eingestellte
Stichzahl ignoriert
P58 Erkennung der effekti- 1 bis 255 2 In dem Fall, dass Fadenbruch kontinu-
ven Stichzahl im Falle ierlich erkannt wird, um die angegebene
von Fadenbruch Maximalzahl von gebrochenen Stichen
zu erreichen, wird angenommen, dass
der Faden definitiv gerissen ist.
P237 | Fadenbruchausgabe IO | Ja/Nein Nein
Faden- P60 Drehzahl der Faden- 10 bis 2000 260 Drehzahl der Fadenabschneider-Haupt-
bruchein- abschneider-Hauptwelle welle
stellung (U/min)
P61 Verzdgerung des Starts | 0,01 bis 6,55 0,01 Verzdgerungszeit am Anfang des Fa-
des Fadenabschneiders denabschneidens
(s)
P62 Dauerbetriebszeit des 0,01 bis 6,55 0,15 Wischer-Betriebszeit

Wischers (s)
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Klassifizie-

. Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Faden- P63 Verzégerung der Nah- | 0,01 bis 6,55 0,25 Wischer-Ausschaltverzégerungszeit
bruchein- fuRliftung nach Aus-
stellung schalten des Wischers
(s)
P65 Ob der Faden wahrend | Ja/Nein Ja Ob der Faden beim Sprung abgeschnit-
des Sprungs nach dem ten wird
Nahen abgeschnitten
wird oder nicht
P66 Ob der Wischer verwen-| Ja/Nein Ja Ob der Wischer verwendet wird
det wird oder nicht
P169 | Fadenlockerungsstart- | Winkel/Verzdge- | Winkel Starten der Timing-Methode zum Aus-
modus rung schalten des Fadenspannungs-Freiga-
bemechanismus
P168 | Faden-Lockerungswin- | O bis 999 850 Ausschaltwinkel des Fadenspannungs-
kel Freigabemechanismus
Energisie- | P70 Die Nahmaschine wird | Ja/Nein Ja Die Nadelstange steht beim Einschalten
rungsein- beim Einschalten der der Stromversorgung auf der Hoch-
stellung Stromversorgung in stellung
den Zustand "Stopp mit
angehobener Nadel"
zurlickgestellt
P71 Die Klemme wird beim | Ja/Nein Nein Die Kassette kehrt beim Einschalten der
Einschalten der Strom- Stromversorgung automatisch zu ihrem
versorgung automatisch Nullpunkt zuriick
auf ihren Nullpunkt
zurlckgestellt
P73 Der NahfuR® wird beim | Ja/Nein Ja Der Nahfull hebt sich beim Einschalten
Einschalten der Strom- der Stromversorgung
versorgung angehoben
Sonstige | P74 Ob die Luftdruckerken- | Ja/Nein Nein Im Falle von "Aktivieren" bleibt die
Einstel- nung erforderlich ist Nahmaschine stehen und erzeugt den
lungen oder nicht Alarm, falls der erkannte Luftdruck wéh-
rend der Arbeit niedrig ist
P75 Ob wiederholter Betrieb | Ja/Nein Nein "Aktivieren" bedeutet, dass zyklische
erforderlich ist oder Bearbeitung derselben Datei nach dem
nicht Einschalten der Stromversorgung ge-
startet wird
P76 Zeit der wiederkehren- | 1 bis 65535 1440 Gesamtzeit der zyklischen Bearbeitung:
den Bearbeitung (min) Wenn die eingestellte Zeit abgelaufen
ist, wird die zyklische Bearbeitung ge-
stoppt
P77 Intervall der wiederkeh- | O bis 20 2 Intervall vom Abschluss der Bearbeitung
renden Bearbeitung (s) bis zum erneuten Starten der Bearbei-
tung im Modus fir zyklische Bearbei-
tung
P78 Arbeits-Endposition Rickkehr auf 0 Riick- Rickkehr auf 0 (Null): Alle Koordinaten
(Null)/Nahstart- kehr auf O | der X/Y-Achsen kehren auf 0 (Null) zu-
position/Vorgabe | (Null) riick; die Nahmaschine beendet Nahen;

Ruckstellpunkt

Rechte Seite: AuRerste rechte Position
innerhalb des Bearbeitungsbereichs

Nahstartposition: Erster Nahpunkt der
Bearbeitungsdatei

Vorgabe: Die Nadhmaschine stoppt nach
Abschluss der Bearbeitung
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Klassifizie-

. Stan- Bedeutung des Parameters und Kom-
rung der Nr. Parametername Bereich
dardwert mentar
Parameter
Sonstige | P395 | Schablonenerken- Barcode/elektro- | Elektroni- | Nach Seriennummer der Datei: Bar-
Einstel- nungsmethode nischer Tag scher Tag | code-ldentifikationsmodus
lungen Nach Dateiname: Identifikationsmodus
des elektronischen Tags
P81 Schnittstellenstil Klassisch/Einfach | Klassisch | Klassisch: Knopfstil des virtuellen Kor-
pers
Einfach: Flachknopfstil
P681 | Der Bewegungsmodus | XY gleichzeitig/ XY gleich-
wird vor dem Betrieb X-Vorrang/Y-Vor- | zeitig
gestartet rang
P755 | Sprungmodus wahrend | X-Vorrang/Y-Vor- | X-Vorrang | Sprungbewegungsmodus
des Betriebs rang/XY gleich-
zeitig
P241 | Verbindung mit erwei- Ja/Nein Nein Im Falle von "Verwenden" kénnen
tertem Bildschirm Informationen Uber die Betriebsdatei auf
dem externen Zusatzdisplay angezeigt
werden
P79 Ruckwartstransport 0 bis 160 0
nach dem Stopp der
Hauptwellennadel
P242 | Sprachaufforderung Stark/Mittel/ AUS "Stark", "Mittel" und "Schwach" bezieht
Schwach/AUS sich jeweils auf die Lautstarke
P21 Aktivieren der Speicher- | Aktivieren/Deakti- | Aktivieren | Nach erneuter Stromversorgung der
funktion wahrend eines | vieren Nahmaschine wird die vor dem Strom-
Stromausfalls ausfall ausgefiihrte Nahsequenz wieder-
aufgenommen, um den Nahvorgang ab
der unterbrochenen Sequenz fortzuset-
zen.
P194 | Die Datei wird nach Aktivieren/Deakti- | Deaktivie-
Trennung des elektroni- | vieren ren

schen Etiketts aktiviert
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( 4-26. List of error codes )

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
EO01 | Es erfolgt keine Riickstel- Die Maschine wird nach dem Ein- Auf die Taste "Ruckstellen" klicken, um
lung schalten nicht oder anormal zurtick- | die Rickstellung vorzunehmen
gesetzt
E002 | X-Nullsignal konnte nicht 1.X-Achsen-Grenzsensor ist defekt | 1.Uberpriifen Sie die Sensorverkabelung,
gefunden werden oder Verkabelung ist defekt I6sen Sie den Sensor manuell aus, und
priifen Sie, ob eine Anderung in dem
X-Grenztext "Eingabetest" auf dem Bild-
schirm vorhanden ist. Ohne Anderung
austauschen
2.Der Sensor oder die Ablenkschrau- | 2.Die Struktur tGberprifen
ben sind locker, oder eine mecha-
nische Blockierung bewirkt, dass
der Sensor nicht bewegt wird
3.Parameterfehler, wie z. B. X-Ach- | 3.Parameter zurlicksetzen oder umleiten
sen-Ruckstellrichtung, Polaritat,
Walzengrofie usw.

EO003 | Y-Nullsignal konnte nicht Siehe Behandlungsmethode von Fehler

gefunden werden E002

E004 | Z-Nullsignal konnte nicht Siehe Behandlungsmethode von Fehler

gefunden werden E002

E005 | U-Nullsignal konnte nicht Siehe Behandlungsmethode von Fehler

gefunden werden E002

EO006 | Erweitertes Nullsignal konn- Siehe Behandlungsmethode von Fehler

te nicht gefunden werden E002

EO007 | Spindel ohne internes Null- | 1.Verkabelung des Spindelcodierers | 1.Die Verkabelung des Spindelcodierers

signal ist defekt Uberpriifen
2.Der Spindelcodierer ist beschadigt | 2. Den Spindelmotor austauschen
3.Die Leistungsplatine ist defekt 3.Die Leistungsplatine austauschen
4.Der Motor ist defekt 4.Den Motor austauschen

E020 | X-Achsen-Uberspannung 1. Uberlastung bei zu groRer Last, 1.Die Leerlaufdrehzahl verringern

und Leerlaufdrehzahl ist zu hoch

zum Stoppen

2.Die Hauptplatine oder Leistungs- | 2.Bildschirmmenil Zusatzeinstellungen

platine ist defekt, und die X-Ach- Treiber Vorschau interner Treiber Vor-

sen-Erkennungsspannung tber- schau. Auf die aktuelle Spannung der

schreitet 92 V. XZ-Achse schauen. Falls sie nicht
zwischen 80 und 92 V liegt, bedeutet
dies, dass die Leistungsplatine defekt
ist. Sie mussen die Leistungsplatine
austauschen. Falls einer dieser Werte
innerhalb dieses Bereichs ist, bedeutet
dies, dass die Hauptplatine defekt ist
und ausgetauscht werden muss.

E021 | X-Achsen-Unterspannung 1.Die Netzspannung ist zu niedrig 1.Prifen Sie, ob die Spannung des X-
Achsen-Treibers niedriger als 180 V
ist, und ob Starkstromgerate im Umfeld
des Gerates vorhanden sind, die haufig
starten und stoppen; entsprechend der
Situation mit einem Spannungsstabilisa-
tor ausgestattet.

2. Ausfall der Leistungsplatine 2.Die Leistungsplatine austauschen
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E022 | X-Achsen-Hardware Uber- | 1.Der X-Achsen-Motor ist defekt, 1.Den Motor austauschen
strom oder das Motorkabel ist defekt und
kurzgeschlossen
2.Die Hauptplatine ist defekt 2.Die Hauptplatine austauschen
E023 | X-Achsen-Treibersoftware 1.Die Parameter sind falsch 1.Die Parameter zurlicksetzen oder um-
Uberstrom leiten
2.Der Motor klemmt 2.Die Maschinen uberprifen
3.Der Motor ist defekt, oder das 3.Den Motor Gberpriifen und austauschen
Motorkabel ist beschadigt und
kurzgeschlossen
4.Die Leistungsplatine ist bescha- 4.Die Leistungsplatine austauschen
digt
E024 | Ausfall des X-Achsen-Co- 1.Wird bei Bewegung als zu schnell | 1.Die Leerlaufdrehzahl verringern
dierers gemeldet.
2.Schlechter oder beschadigter 2.Die Verkabelung tUberpriifen, oder den
Kontakt des Codiererkabels Motor austauschen
3.Die Maschine klemmt, so dass der | 3.Inspektion der Maschinen
Motor sich dreht
4.Die Hauptplatine ist defekt 4.Die Hauptplatine austauschen
5.Der Motor ist beschadigt 5.Den Motor austauschen
E025 | X-Achse abgetrennt 1.Der Motorstecker ist nicht einge- 1.Die Verkabelung Uberprufen
steckt oder hat schlechten Kontakt
2.Das Motorkabel ist abgetrennt 2.Den Motor austauschen
oder beschadigt
3.Die Hauptplatine ist defekt 3.Die Hauptplatine austauschen
E026 | X-Achsen-Uberlastung Die X-Achse ist Uberlastet Die Last verringern
E027 | Die Abweichung der X-Ach- Reservealarm
sen-Position ist zu gro3
E028 | Ausfall des X-Achsen-AD- | 1.Anormales Anlaufen 1.Neu starten
Abtastmoduls 2.Die Hauptplatine ist beschadigt 2.Die Hauptplatine austauschen
E029 | X-Achse Uberhitzt Antriebs-Uberlastung Die Last verringern
E030 | Y-Achsen-Uberspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E020
E031 | Y-Achsen-Unterspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E021
E032 | Y-Achsen-Hardware Uber- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
strom E022
E033 | Y-Achsen-Software Uber- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
strom E023
E034 | Ausfall des Y-Achsen-Co- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
dierers E024
E035 | Y-Achse abgetrennt Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E025
E036 | Y-Achsen-Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
EO037 | Die Abweichung der Y-Ach- Reservealarm
sen-Position ist zu gro3
E038 | Ausfall des Y-Achsen-AD- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Abtastmoduls E028
E039 | Y-Achse Uberhitzt Siehe Behandlungsmethode von Fehler

E029
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E040 | Z-Achsen-Uberspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E020
E041 | Z-Achsen-Unterspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E021
E042 | Z-Achsen-Hardware Uber- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
strom E022
E043 | Z-Achsen-Software Uber- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
strom E023
E044 | Ausfall des Z-Achsen-Co- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
dierers E024
E045 | Z-Achse abgetrennt Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E025
E046 | Z-Achsen-Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
E047 | Die Abweichung der Z-Ach- Reservealarm
sen-Position ist zu gro3
E048 | Ausfall des Z-Achsen-AD- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Abtastmoduls E028
E049 | Z-Achse Uberhitzt Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E029
E050 | Schertreiber Uberspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E020
E051 | Schertreiber Unterspan- 1.Die XY-Achsen-Leerlaufdrehzahl 1.Prifen Sie, ob die Spannung der
nung ist zu hoch beim Stoppen Fadenabschneiderwelle niedriger als
180 V ist, und ob Starkstromgerate im
Umfeld des Gerates vorhanden sind,
die haufig starten und stoppen; gegebe-
nenfalls wird ein Spannungsstabilisator
bereitgestellt.
2.Das Trimm-Modul oder die Leis- 2.Die Leistungsplatine austauschen
tungsplatine ist defekt.
E052 | Schertreiber-Hardware Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberstrom E022
E053 | Schertreiber-Software Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberstrom E023
E054 | Schertreiber-Codierer Aus- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
fall E024
EO055 | Schertreiber Unterbrechung | 1.Schlechter Kontakt des Motorsit- 1.Die Verkabelung Uberprifen
zes
2.Das Motorkabel ist abgetrennt 2.Den Motor austauschen
oder beschadigt
3.Das Fadenabschneidemodul ist 3.Das Fadenabschneidemodul austau-
defekt schen
E056 | Schertreiber Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
E057 | Schertreiber-Positionsdif- Siehe Behandlungsmethode von Fehler

ferenz

E027

E058

Schertreiber-AD-Abtastung
Ausfall

Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E028

E059

Schertreiber Uberhitzt

Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E029
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Ausfall

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E060 | Hauptachse Uberspannung | 1.Die Netzspannung ist zu hoch 1. Uberpriifen Sie den internen Treiber, um
vorzuschauen, ob die Spindelspannung
héher als 400 V ist; Gberprifen Sie, ob
die Spannung der Netzstromversorgung
anormal schwankt, und prifen Sie, ob
Starkstromgerate, die haufig starten
und stoppen, im Umfeld der Ausriistung
vorhanden sind; gegebenenfalls mit
einem Spannungsregler ausgestattet.
2. Ausfall der Leistungsplatine 2.Die Leistungsplatine austauschen
E061 | Hauptachse Unterspan- 1.Die Netzspannung ist zu niedrig 1.Prifen Sie, ob der interne Treiber die
nung Spindelspannung auf niedriger als 180
V vorschaut, und prifen Sie, ob Stark-
stromgerate, die haufig starten und
stoppen, im Umfeld des Gerates vor-
handen sind; gegebenenfalls mit einem
Spannungsregler ausgestattet.
2. Ausfall der Leistungsplatine 2.Die Leistungsplatine austauschen
E062 | Hauptachsen-Hardware 1.Der X-Achsen-Motor ist defekt, 1.Den Motor austauschen
Uberstrom oder das Motorkabel ist bescha-
digt und kurzgeschlossen
2.Die Hauptplatine ist beschadigt 2.Die Hauptplatine austauschen
E063 | Hauptachsen-Software 1.Die Parameter sind falsch. 1.Die Parameter zurlicksetzen oder um-
Uberstrom leiten
2.Der Motor klemmt 2.Die Maschinen Uberprifen
3.Der Motor ist defekt, oder das 3.Den Motor Gberpriifen und austauschen
Motorkabel ist defekt und kurzge-
schlossen 4.Die Leistungsplatine austauschen
4.Die Leistungsplatine ist defekt
E064 | Hauptachsen-Codierer Aus- | 1.Schlechte Codiererverkabelung 1.Die Verkabelung des Motorcodierers
fall Uberprifen
2.Der Codierer ist beschadigt 2.Den Spindelmotor austauschen
E065 | Hauptachse blockierter 1.Die Last ist zu schwer 1.Die Last verringern
Rotor 2.Die Spindel ist mechanisch blo- 2.Die Maschine uUberprifen
ckiert
E066 | Hauptachse Uberpriifung Die Spindellast ist zu grof3 Die mechanische Spindelstruktur auf Pro-
auf blockierten Rotor bleme Uberpriifen
E067 | Y-Servo-Hardware-Schutz 1.Der Motor ist defekt, oder das 1.Den Motor Uberpriifen und austauschen
Motorkabel ist defekt und kurzge-
schlossen 2.Die Maschinen Uberpriifen
2.Der Motor klemmt 3.Die Y-Servoplatine austauschen
3.Die Y-Servoplatine ist defekt 4.Parameter zuriicksetzen oder umleiten
4.Die Parameter sind falsch
E068 | Y-Servo HOC Reservealarm
E069 | Y-Servo AD-Modul An- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
fangskorrektur Fehler E028
EO070 | Y-Servo Parameterspeiche- | Anormaler Speicherchip Den Chip austauschen
rung Ausnahme
EQ071 | Y-Servo Systemparameter | Parameter-Konfigurationsfehler Parameterkonfiguration Uberpriifen
ist anormal
EQ072 | Y-Servo AD-Abtastmodul Siehe Behandlungsmethode von Fehler

E028
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trennt

Kontakt oder Trennung
2.Y-Servomotor ist defekt
3.Y-Servoplatine ist defekt

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
EQ073 | Y-Servo-Codierer abge- 1.Y-Servo-Codierer hat schlechten 1.Die Y-Servo-Codiererleitung Gberprifen

2.Den Y-Servomotor austauschen
3.Die Y-Servoplatine austauschen

Uberlastung

EQ074 | Y-Servocodierer AB St6- 1.Das Programm der Y-Servoplatine | 1.Schauen Sie auf den Bildschirm "Inter-
rung ist die alte Version ner Treiber" - "Y-Servo" - "Versionsnum-
mer". 1 bedeutet, dass die alte Version
zum Werk zuriickgeschickt werden
muss, um das Programm zu aktualisie-
ren
2.Schlechter Kontakt oder defektes | 2.Das Codiererkabel Giberpriifen
Kabel des Servocodierers
EQ075 | Y-Servocodierer Z Stérung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E074
EQ076 | Y-Servobus Unterspannung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E410
EQ77 | Y-Servo-Software Uber- Reservealarm
strom
E078 | Y-Servomotor Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E023
E079 | Y-Servomotor Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
E080 | Y-Servotreiber Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
E081 | Y-Servomotor Uberhitzt Motoruberlastung Die Last verringern
E082 | Y-Servoantrieb Uberhitzt Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E029
EO83 | Y-Servolifter ist anormal Reservealarm
E084 | Y-Servo Uberdrehzahl 1.Die Verdrahtung des Kabels und 1.0Ob die Verdrahtung des Servomotor-
des Codiererkabels ist falsch Stromkabels und des Codiererkabels
korrekt und beschadigt ist
2.Die vom Steuergerat ausgegebe- | 2.Die vom Steuergerat ausgegebene Im-
ne Impulsfrequenz ist zu grof3 pulsfrequenz ist zu grof
3.Die elektronische Getriebeliber- 3.Die elektronische Getriebelibersetzung
setzung ist zu gro3 reduzieren
4.Die Einstellung der Servoverstar- | 4.Versuchen Sie, die Servoverstarkung
kung ist zu grof3 erneut manuell oder automatisch einzu-
stellen
E085 | Die Abweichung der Y-Ser- | 1.Das Programm der Y-Servoplatine | 1.Siehe "Interner Treiber" - "Y-Servo" auf
vo-Position ist zu grof} ist eine alte Version dem Bildschirm. Wenn keine Ver-
sionsnummer vorhanden ist, bedeutet
dies, dass die alte Version zum Werk
zurlickgeschickt werden muss, um das
Programm zu aktualisieren.
2.Mechanisch blockiert 2.Die Maschinen Uberpriifen
E086 | Y-Servobus Spannungs- 1. Schlechte Motorverkabelung 1.Die Motorverkabelung Uberprifen
phase Ausfall 2.Der Motor ist beschadigt 2.Den Motor austauschen
3.Die Y-Servoplatine ist beschadigt | 3.Die Y-Servoplatine austauschen
E087 | Y-Servomotor Phasense- Falsche Verkabelungs-Phasense- Verkabelung in der korrekten Phasense-
quenz Fehler quenz quenz
E088 | Y-Servotreiber Nennstrom Reservealarm
Eingabefehler
E089 | Y-Servobremse Widerstand Reservealarm
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E090 | Y-Servo Absolutcodierer Reservealarm
Uberhitzung
E091 | Niedrige Spannung der Y- | Batterie erschopft Ersatzbatterie
Servobatterie
E092 | Y-Servo-Positionsinforma- Reservealarm
tion verloren
E093 | Y-Servoantrieb und -motor | Motormodell stimmt nicht iberein Den Servomotor austauschen
Diskrepanz
E094 | Y-Servo Nullpunktriickstel- | 1.Es besteht ein Problem mit dem 1.Den Codierer Uberholen
lung Ausfall Codierer
2.Es besteht ein Problem mit der 2.Die Antriebsrichtung tberholen
Richtung des Antriebs
3.Der Begrenzungswiderstand des 3.Die Stromversorgungsspannung senken
Impulsstroms ist grof3
E095 | Y-Servo Hauptstromversor- Reservealarm
gung Strom aus
E096 | Lernfehler des Y-Servo Ver- Reservealarm
satzwinkel
E097 | Y-Servo Stromunterbre- 1.UbermaBige Last 1.Betrieb mit reduzierter Last
chung Neustart 2. Uberhitzungsschutz 2.Kuhlungsbehandlung
3.Die Schraube oder Mutter ist be- 3. Wartungszubehor
schadigt
E098 | Y-Servo initialisiert Reservealarm
LAN9252 Fehler
E099 | Y-Servo DSP und ESC Reservealarm
Kommunikation unterbro-
chen
E100 | Y-Servo unterbricht Kom- Reservealarm
munikation mit Host durch
Netzwerkkabel
E101 | Y-Servo PDO Parameter Reservealarm
nur zum Lesen
E102 | Y-Servo PDO hat keinen Reservealarm
Index zu finden
E103 | Y-Servo PDO-Einstel- Reservealarm
lung Synchronisationszeit
aulierhalb des Bereichs
E104 | Y-Servo PDO-Daten auler- Reservealarm
halb des Bereichs
E105 | Y-Servo UVW Masse Feh- 1.Falsche Phasensequenz 1.Die Phasensequenz einstellen
ler 2.Die Stromversorgungsspannung 2.Die Stromversorgungsspannung senken
ist zu hoch
E106 | Y-Servo Tragheitsidentifika- Reservealarm
tion fehlgeschlagen
E107 | Y-Servocodierer EEPROM Reservealarm
Lesen und Schreiben fehl-
geschlagen
E108 | Y-Servo-Position positive Reservealarm
Grenze
E109 | Y-Servo-Position negative Reservealarm

Grenze
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E110 | Y-Servo Einstellbereich der Reservealarm
elektronischen Getriebe-
Ubersetzung ist falsch
E111 | Y-Servo Eingangs-Impuls- Reservealarm
frequenz zu hoch Fehler
E112 | Spindel-Hardwareschutz 1.Der Motor ist defekt, oder das 1.Den Motor uberprifen und austauschen
Motorkabel ist beschadigt und
kurzgeschlossen
2.Der Motor klemmt 2.Die Maschinen Uberprufen
3.Das Leistungsplatinen-Spindelmo- | 3.Die Leistungsplatine austauschen
dul ist beschadigt
E113 | Defekter Spindelcodierer 1.Schlechter Kontakt oder defektes | 1.Die Spindelcodiererleitung Gberprifen
Kabel des Spindelcodierers
2.Der Spindelmotor ist beschadigt 2.Den Spindelmotor austauschen
E114 | Spindelcodierer AB Stérung | 1.Das Programm der Leistungsplati- | 1.Schauen Sie auf den Bildschirm "Inter-
ne ist die alte Version ner Treiber" - "Versionsnummer". 1 be-
deutet, dass die alte Version zum Werk
zuruickgeschickt werden muss, um das
Programm zu aktualisieren
2.Schlechter Kontakt oder defektes | 2.Das Codiererkabel Giberpriifen
Kabel des Spindelcodierers
E115 | Spindelcodierer Z Stérung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E114
E116 | Spindel Multi-Umdre- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
hungsdaten auRerhalb des E092
Bereichs
E117 | Spindel Absolutcodierer Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberhitzung E090
E118 | Die Spindelbatteriespan- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
nung ist zu niedrig E091
E119 | Spindel Multi-Umdrehungs- Reservealarm
position fehlt
E120 | Spindelmotor Uberlastung Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E026
E121 | Uberlastung des Spindel- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
antriebs E026
E122 | Spindel Bremswiderstand Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberlastung E089
E123 | Uberhitzter Spindelmotor Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E415
E124 | Uberhitzter Spindelantrieb Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E416
E125 | Unterspannung des Spin- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
delbusses E410
E126 | Spindel Busbar Uberdruck Reservealarm
E127 | Spindel Hauptstrom aus Reservealarm
E128 | Spindel-Software Uber- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
strom E412
E129 | Spindelposition Vordergren- Reservealarm
ze
E130 | Negative Grenze der Spin- Reservealarm

delposition
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E131 | Spindel elektronische Ge- Reservealarm
triebelibersetzung Fehler
E132 | Spindel Eingangs-Impuls- Reservealarm

frequenz ist zu hoch

E133 | UberméaRige Spindelposi- 1.Das Programm der Spindelplatine | 1."Interner Treiber" - "Spindel". Wenn kei-
tionsabweichung ist die alte Version ne Versionsnummer vorhanden ist, be-
deutet dies, dass die alte Version zum
Werk zurlickgeschickt werden muss,
um das Programm zu aktualisieren
2.Mechanisch blockiert 2.Die Maschinen Uberprufen
E134 | Spindel Uberdrehzahl 1.Schreibfehler 1.Die Leitung Uberprifen
2.Die Beschleunigung ist zu hoch 2.Die Beschleunigung reduzieren
3.Die Netzspannung ist zu niedrig 3.Die Eingangsleistung Uberprufen
4.Niedrige Spindelleistung 4.Eine Spindel mit groRem Leistungs-
niveau wahlen
5.Masseschluss der Spindel 5.Priifen Sie, ob die Spindel Masse-
schluss hat
E135 | Hauptachse Nullpunktriick- Reservealarm
stellung fehlgeschlagen
E136 | Phasenverlust der Spindel- Reservealarm
busspannung
E137 | Phasensequenzfehler des | Phasensequenz umkehren Mit einem Multimeter messen, um die kor-
Spindelmotors rekte Phasensequenz wiederherzustellen
E138 | UVW Masseschluss Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E105
E200 | XY-Treiberalarm 1.Verkabelung des Treibers ist de- 1.Die Verkabelung Uberprifen
fekt
2.Der Treiber ist beschadigt 2.Die Hauptplatine austauschen
E201 | X-Treiberalarm Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E200
E202 | Y-Treiberalarm Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E200
E203 | Hauptmotor Fehler 1.Die Wicklung ist normal, doch die | 1.Siehe "Interner Treiber Vorschau" -

Arbeit meldet gelegentlich, dass
die Software und Hardware der
Leistungsplatine zu alt sind

2.Die Spindel klemmt

3.Die Parameter sind falsch, wie z.
B. P665 bis P668

4.Das Spindelcodiererkabel ist de-
fekt oder hat schlechten Kontakt.

5.Der Spindelmotor ist defekt

6.Die Hardware von Leistungsplati-
ne und Hauptplatine ist schlecht

7.Die Verbindung der Hauptplatine
und Leistungsplatine mit der Ge-
neralprobenleitung hat schlechten
Kontakt

"Spindel" - "Versionsnummer" auf dem
Bildschirm.lIst die Nummer niedriger als
2, missen Sie das Programm aktualisie-
ren.

2.Manuelle Rotation, die Maschinen (ber-
prifen

3.Die Parameter zurlicksetzen oder um-
leiten

4. Uberpriifen Sie die Verkabelung; drehen
Sie von Hand, um festzustellen, ob der
Bildschirm QEP einen Zyklus andert,
und um festzustellen, ob "Spindel 0 Bit
Level" sich einmal andert. Ist keine An-
derung vorhanden, bedeutet dies, dass
das Codiererkabel, der Motor oder die
Leistungsplatine defekt ist.

5.Den Spindelmotor austauschen

6.Die Leistungsplatine oder Hauptplatine
austauschen

7.Das Verbindungskabel Gberprifen
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung

code

E204 | Hauptmotor Richtungsfeh- | 1.Der Hauptmotor-Richtungspara- 1.Den Hauptmotor-Richtungsparameter in
ler meter ist falsch eingestellt. der Software oder auf dem Bildschirm

2.Wird gelegentlich als Leistungs- andern
platinenfehler gemeldet 2.Die Leistungsplatine austauschen

E205 | Die Druckbox hat sich nicht | Der Rahmen befindet sich aktuell im | Klicken Sie auf die Taste "Rahmen", um
gesenkt angehobenen Zustand den Andriickrahmen abzusenken

E206 | Ausfall der Kopfplatine 1. Schlechtes Kopfkabel 1. Die Verbindungsleitung der Kopfplatine

2.Die Kopfplatte ist beschadigt
3.Die Hauptplatine ist beschadigt

Uberprifen
2.Die Kopfplatine austauschen
3.Die Hauptplatine austauschen

E207 | Eingangs-10 Zeituber- 1.Die entsprechende Eingangs-10- 1.Verkabelung oder Sensor testen
schreitungsfehler Verkabelung oder der Sensor ist
defekt
2.Der entsprechende Eingangs-IO- | 2.Die mechanische Struktur tGberpriifen
Mechanismus kann nicht ausge-
|6st werden
3.Parameter- oder Dateieinstel- 3.Parameter und Verarbeitungsdateien
lungsfehler Uberprifen oder umleiten
4.Der Sensor oder die PCB-Platine, | 4.Prifen Sie, ob der entsprechende 10
auf der sich der entsprechende 10 auf dem Bildschirm "Eingangstest" ma-
befindet, ist defekt nuell ausgel6st werden kann, und falls
nicht, tauschen Sie ihn aus.
E208 | Der Luftdruck ist unzurei- 1.Unzureichender Luftdruck 1.Prifen, ob die Luftversorgung normal ist
chend
2.Druckerkennungsvorrichtung Aus- | 2.Die Luftdruck-Erkennungsvorrichtung
fall Uberprifen
E209 | Die Motorschere ist nicht 1.Die Parameter, wie z. B. die Pola- | 1.Die Parameter zuriicksetzen
an ihrem Platz ritdt des Fadenabschneidens, sind
falsch
2.Schlechte oder defekte Verkabe- 2.Die Verkabelung tGberpriifen, oder den
lung des Trimmer-Nullsensors Sensor austauschen
3.Der Sensor oder die Motorkupp- 3.Inspektion der Maschinen
lung ist locker und versetzt
4.Der Scherenmotor klemmt 4.Den Scherenmotor (iberpriifen
5.Motorschaden 5.Den Motor austauschen
6.Der Motor, welcher der Treiberpla- | 6.Die entsprechende Treiberplatine aus-
tine entspricht, ist defekt tauschen
E210 | Motorfu3 Fehler 1.Nullparameter Einstellungsfehler 1.Den Nullparameter P687 andern
2.Falls es eine externe Nullposition | 2.Die Verkabelung berpriifen, oder den
ist, ist die Verkabelung des Null- Sensor austauschen
positionssensors schlecht oder
beschadigt, oder die Installation
ist locker
3.Falls es die Nullposition des Mo- 3.Die Codiererleitung tberprifen, oder
torcodierers ist, ist die Codiererlei- den Motor austauschen
tung defekt oder beschadigt.
4.Der NahfuBmotor klemmt, oder 4.Die mechanische Struktur Gberprifen
die Kupplung ist locker.
5.Motorschaden 5.Den Motor austauschen
6.Der Motor, welcher der Treiberpla- | 6.Die entsprechende Treiberplatine aus-
tine entspricht, ist defekt. tauschen
E211 | Der Leitungsgreifermotor ist Prifen, ob das Nullsignal des Kabelgrei-

nicht an seinem Platz

fermotors normal ist
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falls das elektronische Etikett den
existierenden Grafiknamen nicht
scannt, Start driicken
2.Bildschirm und Hauptplatinendatei
Ubertragungsfehler

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E212 | Die Schneider sind nicht an | 1.Die Sensorverkabelung ist 1.Die Verkabelung Uberprifen, oder den
ihrem Platz schlecht oder beschadigt Sensor austauschen
2. Abweichung der Sensor-Montage- | 2.Die Sensor-Installationsposition einstel-
position len
3.Der Schneidermotor klemmt oder | 3.Den Schneidermotor iberpriifen
ist locker
4.Parameter Einstellungsfehler 4.Die Parameter zurticksetzen oder um-
leiten
5.Steuerung Schneidertreiber Akti- 5.Schnitt auf entsprechende |0-Funktion,
vierung 10 anormal oder Gasventil wie z. B. Hebe-10O, testen
Ausfall
6. Motorschaden 6.Den Motor austauschen
7.Schlechte Steuerleitung oder 7.Die Leitung Uberprifen, den Treiber
schlechter Treiber austauschen
E213 | Defekte Leitung 1.Der Nahfaden ist defekt 1.Die Nadel erneut einfadeln
2. Trennungserkennungsvorrichtung | 2.Die Trennungserkennungsvorrichtung
Ausfall Uberprifen, und den Sensor auf der
Schnittstelle "Eingangstest" Gberprifen
3.Parameterfehler 3.Parameter zurlicksetzen
E214 | Die Werkstiickmenge ist Aufforderung, wenn "Aktuelle Werk- | 1.Istwert der Uberarbeiteten Teile oder
voll stlickzahl" "Werkstiick-Gesamtzahl" Gesamtzahl von Stiickzahlen
in der Verarbeitungsstatistik erreicht | 2. Wenn Sie die Statistik nicht zahlen
mussen kénnen Sie die Werkstuck-
Zahlfunktion in "Statistik-Einstellungen”
ausschalten
E215 | Das Endergebnis ist auf- Der Wert fur "Status verwendete 1.Der Spulengreifer muss gewechselt
gebraucht worden Lange" der Verarbeitungsstatistik- werden, und die entsprechende Spulen-
Schnittstelle ist grofier als oder faden-Gesamtlange muss zurlickge-
gleich der "Gesamtlange des End- setzt werden.
ergebnisses” 2.Wenn Sie die Endergebnis-Statistik
nicht bendtigen, kénnen Sie diese
Funktion in den "Statistik-Einstellungen"
ausschalten
E216 | Die Datei ist zu grof3 "Die Stichzahl der Grafikdatei Uber- | Kleine Grafikdateien miissen ersetzt wer-
schreitet den maximalen Bereich" den
E217 | Keine Arbeitsdatei 1.Unter der Verriegelungsdatei, 1. Grafikdateien miissen neu gescannt

oder gewechselt werden

2.Das Bildschirmkabel Gberpriifen, und
die Hauptplatine und das Bildschirmpro-
gramm aktualisieren
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E218 | Warten auf die Arbeitsdaten | 1.Die Datei ist zu groR, die Haupt- 1.Eine Weile auf automatische Ausblen-
platine wartet darauf, dass der dung warten
Bildschirm Dateien wahrend der
Verarbeitung tbertragt
2.Das Bildschirmkabel hat schlech- | 2.Die Bildschirmleitung Uberprifen
ten Kontakt oder ist abgetrennt.
3.Die Bildschirmleitung ist mit einer | 3.Die Bildschirmkabel von starken St6-
starken Stérungsquelle verbunden rungskabeln, wie z. B. Motor-Stromka-
beln, trennen
4.Das Bildschirm- oder Hauptplati- 4 Das Bildschirm- oder Hauptplatinenpro-
nenprogramm ist zu alt gramm auf die neues Version aktualisie-
ren
5.Die Bildschirm- oder Hauptplati- 5.Priifen Sie, ob Sie das Hauptplatinen-
nen-Hardware ist beschadigt programm aktualisieren kénnen; priifen
Sie, ob die Kommunikation in der
Schnittstelle "Testlibertragung" normal
ist, und ersetzen Sie die Hardware, falls
sie anormal ist
E219 | Elektrischer Fehler, bitte Hauptplatinen-Hardware Ausnahme | Geratehersteller kontaktieren
den Hersteller kontaktieren
E220 | Falsche Aktualisierungs- 1. Die Aktualisierungsdatei ist nicht 1.Verwenden Sie die entsprechende Aktu-
datei fur dieses System geeignet alisierungsdatei, wie z. B. BP01. Das
System kann nur das Programm BPO01
aktualisieren
2.Die Aktualisierungsdatei ist be- 2. Uberpriifen Sie, ob die Aktualisierungs-
schadigt datei im USB-Flash-Laufwerk bescha-
digt ist
E221 | Aktualisierungsdateityp Die Aktualisierungsdatei ist ver- Der entsprechende Typ der Aktualisie-
Fehler falscht, oder die Aktualisierungsdatei | rungsdatei muss fiir die Aktualisierung
ist nicht fir dieses System geeignet. | ausgewahlt werden
E222 | Aktualisierung war nicht Hauptplatinen-Hardware Ausnahme | Geratehersteller kontaktieren
moglich
E223 | Die Aktualisierungsdatei Die Version der Aktualisierungsdatei | Das System ist nicht die entsprechende
stammt nicht vom selben stimmt nicht (iberein legale Aktualisierungsdatei
OEM-Hersteller
E224 | Die Kopfplatine kann nicht | 1.Die Verbindung zwischen der 1.Das Kabel der Kopfplatine tberpriifen
angeschlossen werden Kopfplatine und der Hauptplatine
ist defekt, oder die Schnittstelle ist
locker.
2.Kopfplatinen- oder Hauptplatinen- | 2.Kopfplatine oder Hauptplatine austau-
Hardware Ausfall schen
E225 | Verbinden der Haupt-Steu- | 1.Die Schnittstelle des Bildschirm- 1.Das Bildschirmkabel auf schlechten
erplatine... kabels ist locker oder beschadigt Kontakt oder Beschadigung tberprifen
2.Bildschirm- oder Hauptplatinen- 2.Bildschirm oder Hauptplatine austau-
Hardware Ausfall schen
E226 | Die aktuelle Datei ist un- 1. Aktualisierung ohne Auswahl der 1.U-Disk einsetzen und Aktualisierungs-

gultig

Aktualisierungsdatei

2.Die Lesedatei ist beschadigt oder
vom falschen Typ

3.U-Disk ist inkompatibel oder be-
schadigt

datei auswahlen
2.Die korrekten Dokumente ersetzen

3.U-Disk austauschen
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tieren

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E227 | Der Dateitransfer ist fehl- 1.Die Schnittstelle des Bildschirm- 1.Die Bildschirmleitung Gberprifen
geschlagen kabels ist locker oder abgetrennt
2.Das Bildschirm- oder Hauptplati- 2.Das Bildschirm- oder Hauptplatinen-
nenprogramm ist zu alt programm mit der neuesten Version
aktualisieren
3.Bildschirm- oder Hauptplatinen- 3.Priifen Sie, ob Sie das Hauptplatinen-
Hardware Ausfall programm aktualisieren kénnen; prifen
Sie, ob die Kommunikation in der
Schnittstelle "Testubertragung" normal
ist, und ersetzen Sie die Hardware, falls
sie anormal ist
4.Die Bildschirmleitung ist mit einer | 4.Trennen Sie die Bildschirmkabel von
starken Stérungsquelle verbunden starken Stérungsquellen, wie z. B. Mo-
torstromkabel
E228 | Daten aulRerhalb des Be- "Die aktuellen Grafikdateidaten tUber- | Prufen, ob die Grafikdaten anormal sind
reichs schreiten die maximale Formatgrenze"
E229 | "Der modifizierte Winkel ist | "Einfache Modifikation des Grafik- Den modifizierten Winkelwert verringern
zu groR" winkel wertes ist zu groRR"
E230 | Laden der Grafikdaten.. Verarbeitung der notwendigen Gra- | Warten Sie eine Weile, bevor Sie fortfah-
fikdaten ren
E231 | FuRfolgefehler 1.Der NahfuRmotor klemmt bei Ro- | 1.Prufen, ob der Nahfumotor normal ist
tation.
2.Parameter Einstellungsfehler 2.Parameter zurlicksetzen
E232 | Keine U-Disk! 1.U-Disk ist nicht eingesetzt oder 1.Die U-Disk wieder einsetzen oder aus-
beschadigt tauschen
2.Die U-Disk-Schnittstelle des Bild- | 2.Andere U-Disk-Schnittstelle einsetzen,
schirms ist beschadigt oder Bildschirm wechseln
E233 | Dateifehler! "Beim Lesen oder Schreiben von 1. Grafikdateien ersetzen
dem/auf das USB-Flash-Laufwerk 2.Die U-Disk wieder einsetzen oder aus-
ist ein Fehler aufgetreten” tauschen
E234 | "Grafik oder Kopfversatz 1.Die DateigrofRRe ist zu groB3, so 1.Die Grafiken durch solche mit geringe-
auRerhalb des dass sie den verarbeitbaren Be- rer Hoéhe und Breite ersetzen
Bereichs!" reich Uberschreitet
2.Die Datei ist klein, aber vom ver- 2.Die Bezugspunktposition zurlicksetzen
arbeitbaren Bereich versetzt
3.Kopfversatz ist aullerhalb der 3.Den Kopfversatzwert von Kopf 2 oder
Grenzen Kopf 3 zuriicksetzen.
4.Die Parameter, wie z. B. die 4.Die WalzengroRe entsprechend der Ma-
GrofRe der Druckplatte, sind falsch schine einstellen
eingestellt
E235 | Dies ist keine Arbeitsdatei! | Datei-Inhalts- oder Formatfehler Erkennbare Grafikdateien ersetzen
E236 | TF RAM Fehler Schlechte Hauptplatine Die Hauptplatine austauschen
E237 | Bitte das Administrator- Es ist kein Administrator-Passwort Ein Administrator-Passwort muss zuerst
Passwort zuerst einstellen | eingestellt eingestellt werden
E238 | Bearbeitung wird nicht Keine Bearbeitungsanweisungen Keine Bearbeitungsanweisungen oder
unterstutzt oder Dateien Dateien
E239 | Bitte den Hersteller kontak- | Hersteller kontaktieren Geratehersteller kontaktieren
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gen

schiedenen Griinden fehl, z. B. weil
der Nullpunkt wahrend der Riickstel-
lung nicht auffindbar ist

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E240 | Kommunikationsfehler 2 1.Schlechte Kommunikation oder 1.Die Bildschirmleitung Gberprifen
Beschadigung des Bildschirms
fuhrt zu CAN-Kommunikations-
ausfall
2.Das Bildschirm- oder Hauptplati- 2.Das Bildschirm- oder Hauptplatinen-
nenprogramm ist zu alt programm mit der neuesten Version
aktualisieren
3.Der Bildschirm oder die Hauptpla- | 3.Bildschirm oder Hauptplatine austau-
tine ist defekt schen
E241 | Zeitanomalie Zeit ist falsch 1.Die Zeit wurde illegal modifiziert
2.Die Batterie der Hauptplatine ist
schwach.
E242 | Keine Arbeits-10 1.Das Signal der Arbeitsaktivie- 1.Die entsprechende 10 Uberprifen
rungs-Eingangs-10O ist anormal.
2.Parameter Einstellungsfehler 2.Die Funktion "Arbeitsaktivierungs-Ein-
gangs-l0" ausschalten, und den Para-
meterwert auf 0 setzen
E243 | Warten auf Eingangs-1O 1.Eingangs-lO-Signal in wartender 1.Verschwindet automatisch, wenn die
Datei entsprechende 10 erkannt wird
2.Der entsprechende Eingangs-IO- | 2.Sensorausfall Gberprifen
Sensor hat schlechten Kontakt,
ist beschadigt oder zum Auslésen
unfahig
3.Parameter- oder Dateieinstel- 3.Parameter oder Verarbeitungsdateien
lungsfehler zurlicksetzen
E244 | Ausfihrungsverzégerung 1.Die Verzdgerungsanweisung in 1.Verschwindet automatisch nach Ab-
der Grafikdatei ausfiihren schluss der Verzogerung
2.Die Verzbdgerungszeit ist zu lang 2.Verzdgerung gegebenenfalls zurlickset-
zen
E245 | Der Dateiname ist zu lang | Der in dem elektronischen Tag ge- "Die Lange des Dateinamens muss vor
schriebene Dateiname ist langer als | dem Schreiben verkirzt werden"
32 Byte (32 alphanumerische oder
16 chinesische Zeichen)
E246 | "Bitte den Nahful zuerst Nahfufd nicht angehoben Klicken Sie auf die Taste "Nahful}", um
anheben" den Nahful anzuheben
E247 | Der Rahmen ist nicht nie- Ungedrickter Rahmen Klicken Sie auf die Taste "Rahmen dru-
dergedriickt cken", um den Rahmen abzusenken
E248 | Der Hilfsrahmen ist nicht 1.Ungedrickter Hilfsandrickrahmen | 1.Klicken Sie auf die entsprechende 10-
niedergedrickt Taste des Hilfsandriickrahmens
2.Parameter Einstellungsfehler 2.Parameter zurlicksetzen
E249 | Rahmen und Hilfsrahmen 1.Ungedrickter Rahmen und Hilfs- 1.Klicken Sie auf die entsprechende Tas-
sind nicht niedergedriickt rahmen te, um sowohl den Andriickrahmen als
auch den Hilfsandrickrahmen niederzu-
druicken.
2.Parameter Einstellungsfehler 2.Parameter zurlicksetzen
E250 | Gestanztes Material ist auf- | Stanzgrundmaterial aufgebraucht Stanzgrundmaterial muss ersetzt werden
gebraucht
E251 | Riickstellung fehlgeschla- Die Rickstellung schlagt aus ver- Gehen Sie zu "Zusatzeinstellungen" -

"Testlibertragung" - "Alarmprotokoll”, um
festzustellen, welche Alarme wahrend
dieses Ruckstellungsfehlers aufgetreten
sind.

Nehmen Sie auf die vorherigen Alarmfeh-
ler Bezug, um diese Alarme zu beheben
und zurlickzusetzen.
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Uberlastung

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E252 | Rotationsmotor Ausfall 1.Rotationsmotoralarm wegen me- 1.Prufen, ob die Maschine klemmt
chanischer Uberlastung usw.
2.Das Motorkabel des Rotations- 2.Die entsprechende Verkabelung tber-
motors ist abgetrennt, die Schnitt- prifen
stelle ist locker, und die Verbin-
dungsleitung zwischen Motor und
Treiber ist fehlerhaft.
3.Drehwellentreiber ist defekt 3.Das Flash-Laufwerk austauschen
4.Rotationsmotor ist defekt 4.Den Motor austauschen
E400 | Treiberplatine kann nicht Anormale Schaltung der Hauptplati- | Hauptplatinenschaltung tberholen
angeschlossen werden ne
E401 | (Ox) Treiberplatinen-Hard- 1.Der Motor ist defekt, oder das 1.Den Motor uberprifen und austauschen
wareschutz Motorkabel ist beschadigt und
kurzgeschlossen
2.Der Motor klemmt 2.Die Maschinen Uberpriifen
3.Die Treiberplatine ist beschadigt 3.Die Y-Servoplatine austauschen
4.Die Parameter sind falsch 4.Parameter zuriicksetzen oder umleiten
E402 | (0x) Treiberplatine HOC Reservealarm
E403 | (0x) Treibermodul AD-Mo- Reservealarm
dul Anfangskalibrierung
Ausfall
E404 | (0x) Treiberplatine Parame- | 1. Anormaler Speicher 1.Wartung Speicher
ter Speicherungsfehler 2.Nicht gentigend Speicher 2.Speicher erweitern oder Daten I6schen
E405 | (0x) Treiberplatine System- | Es besteht ein Problem mit dem Treiber aktualisieren
parameter sind anormal Treiber
E406 | (0x) Treiberplatine AD Ab- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
tastmodul ist fehlerhaft E028
E407 | (0x) Der Treiberplatinenco- | 1.Der Codierer der Treiberplatine ist | 1.Das Codiererkabel der Treiberplatine
dierer ist abgetrennt schlecht angeschlossen oder ab- Uberprifen
getrennt
2.Der Motor ist beschadigt 2.Den Motor austauschen
3.Die Hauptplatine ist beschadigt 3.Die Hauptplatine austauschen
E408 | (0x) Treiberplatine Codierer | 1.Das Treiberprogramm ist eine alte | 1.Schauen Sie auf den Bildschirm "Inter-
AB Stérung Version ner Treiber" - "Y Servo" - "Versionsnum-
mer", 1 bedeutet, dass die alte Version
zum Werk zuriickgeschickt werden
muss, um das Programm zu aktualisie-
ren
2.Schlechter Kontakt oder defektes | 2.Das Codiererkabel liberpriifen
Kabel des Servocodierers
E409 | (0x) Treiberplatine Codierer Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Z Stérung E408
E410 | (Ox) Treiberplatine Bus 1. Spannungsabfall 1.Die Spannung erhéhen
Unterspannung 2.Die Buslast ist zu schwer 2.Betrieb mit reduzierter Last
3. Transformatorausfall 3.Den Transformator reparieren oder aus-
tauschen
E411 | (Ox) Treiberplatine Bus Reservealarm
Uberspannung
E412 | (0x) Treiberplatine Software Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberstrom E023
E413 | (0x) Treiberplatine Motor Siehe Behandlungsmethode von Fehler

E026
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punktriickstellung fehlge-
schlagen

Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E414 | (Ox) Treiberplatine Treiber 1. UbermaRige Reibung erhéht die 1.Schmierung
Uberlastung Betriebslast
2.Unzureichende Leistung oder 2.Die Verstarkung oder die Parameter
unsachgemale Einstellung der einstellen
internen Parameter
E415 | (Ox) Treiberplatine Motor Reservealarm
Uberhitzung
E416 | (Ox) Treiberplatine Treiber Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberhitzung E029
E417 | (Ox) Treiberplatine Lufter- Reservealarm
fehler
E418 | (0x) Treiberplatine Uber- 1.Schreibfehler 1.Die Leitung uberprifen
drehzahl 2.Die Beschleunigung ist zu hoch 2.Die Beschleunigung reduzieren
3.Die Netzspannung ist zu niedrig 3.Die Eingangsleistung Uberprufen
4.Die Treiberleistung ist niedrig 4.Einen Treiber mit grolem Leistungs-
niveau wahlen
5.Der Treiber hat Masseschluss 5.Prifen, ob der Treiber Masseschluss
hat
E419 | (Ox) Treiberplatine Positi- 1. Der Positionsabweichungspara- 1.Die korrekten Parameter neu einstellen
onsabweichung ist zu gro3 meter ist zu klein eingestellt
2.Servoeinheit Leiterplatte Ausfall 2.Die Servoeinheit austauschen
3.UVW-Verkabelung des Servomo- | 3.Die Verkabelung des Motors (Codierer)
tors ist anormal (fehlendes Kabel) korrigieren
4.Schlechte Verstarkungseinstellung | 4.Die Verstarkung der Geschwindig-
der Servoeinheit keitsschleife und der Positionsschleife
erhdhen
5.Die Frequenz des Positionsbe- 5.Die Positionsbefehlsfrequenz lang-
fehlsimpulses ist zu hoch sam reduzieren; eine Glattungsfunktion
hinzuftigen; die elektronische Getriebe-
Uibersetzung neu bewerten
6.Die Lastbedingungen stimmen 6.Die Last oder Motorkapazitat neu be-
nicht mit den Spezifikationen des werten
Motors Uberein
E420 | (Ox) Treiberplatine Bus- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
spannung Phasenverlust E086
E421 | (Ox) Treiberplatine Motor Phasensequenz umkehren Mit einem Multimeter messen, um die kor-
Phasensequenzfehler rekte Phasensequenz wiederherzustellen
E422 | (Ox) Treiberplatine Nenn- Reservealarm
strom Eingangsfehler
E423 | (0x) Treiberplatine Brems- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
widerstand Uberlastung E089
E424 | (0x) Treiberplatine Absolut- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
codierer Uberhitzung E090
E425 | (0x) Treiberplatine Batterie- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
spannung ist zu niedrig E091
E426 | (0x) Treiberplatine Multi- Batterietyp Absolutcodierer Span- Ersatzbatterie
Drehpositionsinformation nung ist zu niedrig
verloren
E427 | (0x) Treiberplatine Treiber | Treiber- und Motorleistung stimmen | Servoantrieb Verbrauch an Stromgrenze;
und Motor stimmen nicht nicht tGberein Drehmoment ist auf 50% begrenzt
Uberein
E428 | (0x) Treiberplatine Null- Siehe Behandlungsmethode von Fehler

E094
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Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung

code

E429 | (0x) Treiberplatine Haupt- 1.Die Spannung ist zu niedrig 1.Die Spannung erhéhen
stromversorgung ist aus- 2. Stromausfall 2.Wartung Stromversorgung
geschaltet"

E430 | (0x) Treiberplatine Versatz- Reservealarm
winkel fehlgeschlagen

E431 | (0x) Die Treiberplatine wird Siehe Behandlungsmethode von Fehler
ausgeschaltet und neu ge- E097
startet

E432 | (0x) Treiberplatine Initiali- Reservealarm
sierung LAN9252 Fehler

E433 | (0x) Kommunikation zwi- Reservealarm
schen Treiberplatine DSP
und ESC ist unterbrochen

E434 | (0x) Die Kommunikation Reservealarm
zwischen Treiberplatine und
Host wird durch ein Netz-
werkkabel unterbrochen

E435 | (0x) Treiberplatine PDO Reservealarm
Kommunikationsparameter
sind nur zum Lesen

E436 | (0x) Kein Index fir Treiber- Reservealarm
platine PDO Kommunika-
tion

E437 | (0x) Treiberplatine PDO Reservealarm
Kommunikation Synchro-
nisationszeit ist auRerhalb
des Bereichs

E438 | (0x) Treiberplatine Initiali- Reservealarm
sierung LAN9252 Fehler

E439 | (0x) Treiberplatine UVW Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Kurzschluss E105

E440 | (0x) Treiberplatine Tragheit Reservealarm
Identifizierung fehlgeschla-
gen

E441 | (0x) Treiberplatinencodie- Reservealarm
rer EEPROM Lesen und
Schreiben fehlgeschlagen

E442 | (0x) Grenze der Treiberpla- Reservealarm
tinenposition

E443 | (0x) Negative Grenze der Reservealarm
Treiberplatinenposition

E444 | (0x) Treiberplatine Bereich Siehe Behandlungsmethode von Fehler
der elektronischen Getrie- E110
belbersetzung

E445 | (0x) Treiberplatine Ein- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
gangsimpulsfrequenz ist zu E132
hoch

E446 | (0x) Treiberplatine Motor Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberhitzungswarnung E081

E447 | (0x) Treiberplatine Treiber Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberhitzungswarnung E081

E448 | (0x) Treiberplatine Motor Siehe Behandlungsmethode von Fehler

Uberlastungswarnung

E026

—64 —




Fehler- Fehlerbeschreibung Fehlerursache Lésung
code
E449 | (0x) Treiberplatine Treiber Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberlastungswarnung E026
E450 | (Ox) Treiberplatine Posi- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
tionsabweichung zu groR E419
Warnung
E451 | (Ox) Treiberplatine Bremse Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberlastungswarnung E026
E452 | (0x) Treiberplatine Vor- Uberschreitet den durch das System | Einstellungsparameter modifizieren oder
wartsuberlauf Warnung festgelegten Softwaregrenzen-Ein- zurlicksetzen
stellwert
E453 | (0x) Treiberplatine Ruck- Festgelegte Zielroute Uberschritten Zum Zurlckstellen die Rickstelltaste dru-
wartsuberlauf Warnung cken
E470 | (Ox) Treiberplatine Uber- Reglerausfall Spannungsregler Gberholen
druck
E471 | (0x) Treiberplatine Unter- 1.Unzureichende Spannung, die 1.Die Stromversorgung austauschen oder
spannung externe Eingangsspannung ist zu einen Regler hinzufigen
niedrig
2.Oberwellen-Interferenz 2.Um das Problem zu I6sen, muss ein
spezieller Filter auf der Eingangsseite
des Servoantriebs installiert werden
E472 | (Ox) Treiberplatine Hard- 1. Die Stromversorgungsspannung 1.Bockbehandlung
ware Uberstrom ist zu grof3
2.Die Hardware ist beschadigt, was | 2.Die Hardware austauschen
zu einem zu geringen Widerstand
fuhrt
E473 | (Ox) Treiberplatine Software Siehe Behandlungsmethode von Fehler
Uberstrom E023
E474 | (Ox) Treiberplatine Codierer Siehe Behandlungsmethode von Fehler

Ausfall

E024

E475 | (0x) Treiberplatine ist offen Siehe Behandlungsmethode von Fehler
E025

E476 | (Ox) Treiberplatine Uberlas- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
tung E026

E477 | (0x) Die Treiberplatine ist Siehe Behandlungsmethode von Fehler
verlagert E027

E478 | (0x) Treiberplatine AD Ab- Siehe Behandlungsmethode von Fehler
tastung Ausfall E028

E479 | (0x) Treiberplatine Gberhitzt Siehe Behandlungsmethode von Fehler

E029
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(5. WARTUNG DER NAHMASCHINE

WARNUNG :

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

entfernten Abdeckungen wieder an.

die Schmierbohrung der Kugelgewin-
demutter fiir die Y-Richtung.

=

Abb. 1

Demontieren Sie die hintere Ab-
deckung @ der Mittelplatte.

2. Rufen Sie den Bildschirm fiir manu-
ellen Rahmentransport (iber das Be-
dienpanel auf. Driicken Sie die Taste
@ , um das X-Richtungs-Linearmodul
nach hinten zu bewegen. Verschieben
Sie auBerdem die Schmierbohrung
O an der Kugelgewindemutter fiir
die Y-Richtung zur unteren Seite der
hinteren Abdeckung der Mittelplatte.

3. Richten Sie die Spitze @ der mit Schmier-
fett geflillten Spritze (in Abb. 1) auf die
Schmierbohrung @ aus, und fiillen Sie Ol
durch die Schmierbohrung ein.

4. Schmieren Sie alle Stellen, die einer
Schmierung bediirfen, mindestens
funfmal. Die Olmenge fiir jede Stelle
darf nicht unter 5 cm3 abfallen.

5. Dricken Sie bei jedem Einfillen
von Schmierfett durch die Schmier-
bohrung die Tasten @ und @
mehrmals, um die Y-Kugelgewinde-
mutter hin und her zu bewegen, um
das Schmierdl auf die Spielrdume
zwischen den Kugeln zu verteilen.

6. Vergewissern Sie sich nach Abschluss
der Schmierung, dass Schmierfett zwi-
schen Kugelgewinde und Mutter trieft.

7. Bewegen Sie nach Abschluss der
Schmierung die hintere Abdeckung der
Mittelplatte zu ihrer Ausgangsstellung,
und ziehen Sie die Schraube @ an.

8. Als Schmierfett sollte Schmierfett Nr.
2 auf Lithiumbasis verwendet wer-
den. Mischen Sie dieses Schmierfett
nicht mit anderen Schmierfettarten.

Nr. Bereich Erlauterung Betriebszeit
1 |Der Bereich unter der Stichplatte, der |Reinigen Sie die Oberflache der Aus- |Eight hours
Bereich um den Greifer, die Spulen- | ristung mit einem Werkzeug, wie z. B.
kapsel und ihren Innenteil, der Faden- | einer Blaspistole. Reinigen Sie ins-
abschneidebereich, der Nadelstan- besondere die Bereiche, in denen die
genbereich, die Bereiche innerhalb Wahrscheinlichkeit besteht, dass die
und auBerhalb des NahfuRes, die Off- | vorgenannten Fadenabfélle, Faden-
nungen des Elektronik-Schaltkastens, |enden und sonstiger Schmutz verblei-
wie z. B. Lufteinlass und -auslass, und | ben.
die Bereiche, in denen das Verbleiben
von Fadenabfallen, Fadenenden und
anderem Schmutz wahrscheinlich ist.
2 | Schmieren Sie die Maschine durch |1. Entfernen Sie die Schraube @ . Abhangig von der

Nutzungsumge-
bung kann die Nah-
maschine 100 Mil-
lionen Stiche nahen.
(Eine Schmierung
sollte ausgefiihrt
werden, wenn eine
der folgenden Bedin-
gungen erflllt ist.)

Wenn die genahte
Stichzahl 100 Mil-
lionen Stiche erreicht
hat; oder

Wenn die Nah-
maschine drei Monate
lang benutzt worden
ist
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Nr. Bereich Erlauterung Betriebszeit
3 | Schmieren Sie die Maschine durch . Nehmen Sie den Gummistopfen @ | Abhangig von der
die Schmierbohrung der Kugelgewin- ab. Nutzungsumge-

demutter fir die X-Richtung.

Awial s m-hg ani =t X
]

ol v| i

. Rufen Sie den Bildschirm fiir Rah-

mentransport Uber das Bedienpa-
nel auf. Driicken Sie die Taste @,
um die Musterpresservorrichtung
am X-Richtungs-Linearmodul nach
links zu bewegen. Verschieben Sie
auBerdem die Schmierbohrung @
an der Kugelgewindemutter fur die
X-Richtung zu der Unterseite des
Lochs @ in der Abdeckung @ .

. Richten Sie die Spritzendiise @

auf die Einfulléffnung @ aus, und
fillen Sie Ol mit der Spritze durch
die Schmierbohrung ein.

. Schmieren Sie alle Stellen, die

einer Schmierung bedirfen, min-
destens fiinfmal. Die Olmenge fiir
jede Stelle darf nicht unter 5 cm®
abfallen.

. Dricken Sie bei jedem Einflllen

von Schmierfett durch die Schmier-
bohrung die Tasten @ und @
mehrmals, um die X-Kugelgewin-
demutter nach rechts und links

zu bewegen, um das Schmierdl
auf die Spielraume zwischen den
Kugeln zu verteilen.

. Vergewissern Sie sich nach Ab-

schluss der Schmierung, dass
Schmierfett zwischen Kugelgewin-
de und Mutter trieft.

. Bringen Sie den Gummistopfen @

nach Abschluss der Schmierung
wieder an seiner Ausgangsposition
an.

. Als Schmierfett sollte Schmierfett

Nr. 2 auf Lithiumbasis verwen-
det werden. Mischen Sie dieses
Schmierfett nicht mit anderen
Schmierfettarten.

bung kann die Nah-
maschine 100 Mil-
lionen Stiche nahen.
(Eine Schmierung
sollte ausgefuhrt
werden, wenn eine
der folgenden Bedin-
gungen erfillt ist.)

Wenn die genahte
Stichzahl 100 Mil-
lionen Stiche erreicht
hat; oder

Wenn die Nah-
maschine drei Monate
lang benutzt worden
ist
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Nr. Bereich Erlauterung Betriebszeit
4 |Schmieren Sie zwei Y-Richtungs-Lin-| 1. Richten Sie die Nadelspitze @ auf |1. Fiillen Sie die
earflihrungsschieber durch ihre vier die Y-Richtungs-Linearfiihrungen Maschine erneut
Schmierbohrungen. 6.0, 0 und @ aus, und fiillen mit Schmierfett
; Sie Ol mit der Spritze durch die auf, nachdem die
’ Slchmlet_rbohrung der jeweiligen Ausriistung 6 400
/o Linearfihrung ein. km oder fiinf Jahre
/9 . Schmieren Sie alle Stellen, die lang gelaufen ist
N= einer Schmierung bedirfen, min- ) '
destens fiinfmal. Die Olmenge fur |“ Tragen Sie ent-
jede Stelle darf nicht unter 5 cm3 sprechend der
abfallen. Nutzungsumge-

. Driicken Sie bei jedem Einfiillen bung das Schmi-
von Schmierfett durch die Schmier- erfett nach der
bohrung den Schieber an der ersten Schmierung
Linearfihrung mehrmals, um das alle drei Monate
Schmierfett auf die Spielrdume auf, oder wenn die
zwischen den Kugeln zu verteilen. Nahmaschine 100

. Vergewissern Sie sich nach dem Millionen Stiche
Einflllen einer ausreichenden N
Schmierfettmenge, dass Schmier- genaht hat.
fett zwischen Kugelgewinde und
Mutter trieft.

. Als Schmierfett sollte Schmierfett
Nr. 2 auf Lithiumbasis verwen-
det werden. Mischen Sie dieses
Schmierfett nicht mit anderen
Schmierfettarten.

5 |Fillen Sie Ol durch zwei Schmier- . Richten Sie die Diise der Spritze . Fullen Sie die

bohrungen der X-Richtungs-Linear-
fuhrungsschieber ein.

auf die Schmierbohrungen @ und
@ aus, und fiillen Sie Ol mit der
Spritze durch die Schmierbohrun-
gen @ und @ ein, bis sie einmal
mit Ol gefillt sind.

. Schmieren Sie alle Stellen, die

einer Schmierung bedirfen, min-

destens fiinfmal. Die Olmenge fiir
jede Stelle darf nicht unter 5 cm3

abfallen.

. Driicken Sie bei jedem Einfillen

von Schmierfett durch die Schmier-
bohrung den Schieber an der
Linearfiihrung mehrmals, um das
Schmierfett ausreichend auf die
Spielraume zwischen den Kugeln
zu verteilen.

. Vergewissern Sie sich nach dem

Einfillen einer ausreichenden
Schmierfettmenge, dass Schmier-
fett zwischen Linearflihrung und
Schieber trieft.

. Als Schmierfett sollte Schmierfett

Nr. 2 auf Lithiumbasis verwen-
det werden. Mischen Sie dieses
Schmierfett nicht mit anderen
Schmierfettarten.

Maschine erneut
mit Schmierfett
auf, nachdem die
Ausrustung 6 400
km oder finf Jahre
lang gelaufen ist.

. Tragen Sie ent-

sprechend der
Nutzungsumge-
bung das Schmi-
erfett nach der
ersten Schmierung
alle drei Monate
auf, oder wenn die
Nahmaschine 100
Millionen Stiche
genaht hat.
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Nr. Bereich Erlauterung Betriebszeit
6 |Tragen Sie Schmierfett auf die obere | 1. Lésen Sie die Schraube @ der 1. Fullen Sie die
und untere Abdeckung der Nadels- Stirnplatte. Demontieren Sie die Maschine erneut
tange, die Nadelstangen-Gleitnut, die| ~ Stirnplatte. mit Schmierfett
Fiihrungsrahmennut der Stoffdriick- |2- Losen und entfernen Sie die auf, nachdem die
erstange, die Stoffdriickerstange Schraube @ der oberen Nadel- Ausriistung 6 400
usw. auf. stangenbuchse und @ der unteren km oder fiinf Jahre
Nadelstangenbuchse. lang gelaufen ist
3. Richten Sie die Schmierbohrung ) '
der Fettpresse zum Abschmieren 2. Tragen Sie ent-
auf die Gewindebohrungen @ und sprechend der
@ der oberen und unteren Nadel- Nutzungsumge-
stangenbuchse aus. bung das Schmi-
4. Die einzufiillende Olmenge darf erfett nach der
nicht unter 0,5 cm3 abfallen. ersten Schmierung
5. Ziehen Sie nach Abschluss der alle drei Monate
Schmierung die Schrauben der auf, oder wenn die
oberen und unteren Nadelstangen- Nzhmaschine 100
6 'tl)'lrJ:gss gir:-:: gleichzeitig eine an Millionen Stiche
gemessene Menge Schmierfett auf genaht hat.
die Nadelstangen-Gleitnut, die Na-
delstangen-Fuhrungsrahmennut,
die Stoffdriickerstange usw. auf.
7. Als Schmierfett sollte Schmierfett
Nr. 2 auf Lithiumbasis verwen-
det werden. Mischen Sie dieses
Schmierfett nicht mit anderen
Schmierfettarten.
7 | Fullen Sie den Greifer-Oltank. 1. Losen Sie die Abdeckung @ . Falls der Olstand
2. Entfernen Sie den Gummistopfen |im Oltank unter den
“am 'T J, ® vom Oltank. unteren Skalenstrich
%" We 3. Flllen Sie das mitgelieferte (oder |sinkt, fiillen Sie
e vorgeschriebene) Ol durch die den Oltank mit dem
" Offnung im Gummistopfen in den | mitgelieferten (oder
Oltank ein. vorgeschriebenen) Ol
4. Stoppen Sie das Einfiillen von OI, |auf.
wenn die Olmenge im Oltank den
oberen Skalenstrich erreicht.
5. Bringen Sie Gummistopfen und

Abdeckung wieder an ihren Aus-
gangspositionen an.
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Nr.

Bereich

Erlauterung

Betriebszeit

Fillen des Getriebekastens mit
Schmierol

c;i

L.
]

e
-
.

- gk
24
A

&“

. Entfernen Sie die Schraube @ .

Nehmen Sie die Greiferabdeckung
0 ab.

Entfernen Sie die Schraube @ .
Entfernen Sie die Getriebekasten-
abdeckung @ und die Dichtung.

. Fullen Sie den Getriebekasten

nach und nach mit Wei36l Nr. 32.

. Wenn die Olmenge den halben

Durchmesser des Hauptrads erre-
icht, stoppen Sie das Einflllen von
Ol

. Bringen Sie die Abdeckung des

Getriebekastens, die Dichtung, die
Abdeckung und die Greiferabdeck-
ung wieder an ihren Ausgangs-
positionen an, und ziehen Sie die
Schrauben an.

Flllen Sie den Getrie-
bekasten mit Weilkol
Nr. 32 auf, falls der
auf dem Olstandsan-
zeiger angezeigte
Olspiegel unter den
unteren Skalenstrich
0 abfill.
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( 5-1. Storungen und AbhilfemaBRnahmen (Nahbedingungen) )

Stérung

Ursache

AbhilfemaRnahmen

. Der Nadelfaden
schlipft am An-
fang der Riegel-
naht heraus.

(D Stiche werden am Anfang ausgelassen.

@ Der nach dem Fadenabschneiden in der
Nadel verbleibende Nadelfaden ist zu
kurz.

® Der Spulenfaden ist zu kurz.

(® Die Nadelfadenspannung beim 1. Stich
ist zu hoch.

(® Die Stichteilung beim 1. Stich ist zu
klein.

O Stellen Sie den Abstand zwischen Nadel und
Greifer ein.

O Stellen Sie Soft-Start-Nahen am Anfang des Nah-
vorgangs ein.

O Verringern Sie die Spannung des Fadenspan-
nungsreglers Nr. 1.

O Erhéhen Sie die Spannung der Fadengeberfeder.

O Verringern Sie die Spulenfadenspannung.

O VergroRern Sie den Abstand zwischen Nadel und
Gegenmesser.

O Verringern Sie die Nadelfadenspannung beim 1.
Stich, und verlangern Sie die Dauer des AT-Be-
triebs am Anfang des Nahvorgangs.

O Verlangern Sie die Stichteilung beim 1. Stich.

O Verringern Sie die Nadelfadenspannung beim 1.
Stich.

. Hau figer Faden-
bruch, oder Syn-
thetikfasergarn
spaltet sich fein.

@ Der Greifer oder der Innengreiferhalter
weist Kratzer auf.

@ Die Stichlochfiihrung weist Kratzer auf.
(® Faden tritt in die Nut im Greifer ein.

® Die Nadelfadenspannung ist zu hoch.

(® Die Spannung der Fadenanzugsfeder ist
zu hoch.

(® Das Synthetikfasergarn schmilzt durch
die an der Nadel erzeugte Warme.

(@ Beim Aufnehmen des Fadens durch-
dringt die Nadelspitze den Faden.

O Entfernen Sie den Greifer, und schleifen Sie den
Greifer oder den Innengreiferhalter mit einem
feinen Schleifstein, oder polieren Sie die Teile.

O Polieren Sie die Stichlochflihrung, oder ersetzen
Sie das Teil durch ein neues.

O Demontieren Sie den Greifer, um den Faden zu
entfernen.

O Verringern Sie die Nadelfadenspannung.

O Verringern Sie die Spannung der Fadengeberfed-
er.

O Verwenden Sie den optionalen Nadelkihler.

O Prifen Sie, ob die Nadelspitze rau ist.
O Verwenden Sie eine Nadel mit Kugelspitze.

. Die Nadel bricht
oft.

(D Die Nadel ist verbogen.

@ Die Nadel kommt mit dem Zwischen-
presser in Kontakt.

(® Die Nadel ist zu diinn fiir den Stoff.

@ Der Abstand zwischen Nadel und Greifer
ist zu klein.

O Tauschen Sie die verbogene Nadel aus.

O Stellen Sie die Position des Zwischenpressers
ein.

O Tauschen Sie die Nadel entsprechend dem Stoff
gegen eine dickere aus.

O Stellen Sie den Abstand zwischen Nadel und
Greifer ein.

. Faden werden
nicht abgeschnit-
ten.

(nur Spulenfaden)

(D Das Gegenmesser ist stumpf.

@ Der Messerdruck des Gegenmessers ist
niedrig.

(® Das Gegenmesser ist falsch positioniert
worden.

@ Der letzte Stich wird ausgelassen.

(® Die Spulenfadenspannung ist zu niedrig.
® Stoffflattern

O Tauschen Sie das Gegenmesser aus.

O Stellen Sie den Messerdruck des Gegenmessers
ein.

O Kaorrigieren Sie die Position des Gegenmessers.

O Korrigieren Sie die Synchronisierung zwischen
Nadel und Greifer.

O Erhohen Sie die Spulenfadenspannung.

O Verringern Sie die Zwischenpresserhdhe.

. Stichauslassen
tritt haufig auf.

(@ Der Abstand zwischen Nadel und Greifer
ist nicht korrekt.

(@ Die Position des Innengreiferhalters zur
Nadel ist nicht korrekt.

(® Die Nadel ist verbogen.

@ Der nach dem Fadenabschneiden
verbleibende Nadelfaden ist zu lang.

O Stellen Sie den Abstand zwischen Nadel und
Greifer ein.

O Stellen Sie die Position des Innengreiferhalters
zur Nadel ein.

O Tauschen Sie die verbogene Nadel aus.

O Verringern Sie die Spannung der Fadengeberfed-
er.

O Erhéhen Sie die Spannung des Fadenspan-
nungsreglers Nr. 1.

. Der Nadelfaden
steht auf der
Kehrseite des
Stoffs Uber.

(D Die Nadelfadenspannung ist nicht hoch
genug.

® Der nach dem Fadenabschneiden
verbleibende Nadelfaden ist zu lang.

O Erhohen Sie die Nadelfadenspannung.

O Erhohen Sie die Spannung des Fadenspan-
nungsreglers Nr. 1.
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Stérung

Ursache

AbhilfemalRnahmen

. Faden reilden
beim Fadenab-
schneiden.

(@ Die Position des Messers ist falsch.

O Korrigieren Sie die Position des Messers.

. Das Fadenende
des 1. Stichs
kommt auf der
Oberseite des
Stoffs heraus.

(@ Stichauslassen beim 1. Stich.

@ Die verwendete Nadel und der verwen-
dete Faden sind zu dick in Bezug auf
den Innendurchmesser des Zwischen-
pressers.

(® Der Zwischenpresser ist in Bezug auf
die Nadel nicht richtig positioniert.

@ Die Richtung des Luftgeblases ist falsch.
Infolgedessen kann der Nadelfaden
an der Spitze der Nadel nicht mit dem
Scheibenpresser festgeklemmt werden.

O Verlangern Sie die Lange des nach dem Faden-
abschneiden in der Nadel verbleibenden Nadel-
fadens.

O Ersetzen Sie den gegenwartigen Zwischenpress-
er durch einen mit einem gréReren Innendurch-
messer.

O Stellen Sie die Exzentrizitat zwischen Zwischen-
presser und Nadel so ein, dass die Nadel in die
Mitte des Zwischenpressers einsticht.

O Stellen Sie die Luftblasrichtung des Luftgeblases
entsprechend der Nahrichtung ein, so dass der
Nadelfaden an der Spitze der Nadel mit dem
Scheibenpresser festgeklemmt werden kann.

. Der Nadelfaden
ist im Innengreif-
erhalter verhed-
dert.

(@ Der Abstand zwischen Innengreiferhalter
und Innengreifer ist zu klein.

O Stellen Sie den Abstand zwischen Innengreifer-
halter und Innengreifer entsprechend der Dicke
des zu verwendenden Nadelfadens angemessen
ein.

10. Der Knotenteil

des Spulenfad-

ens beim 2. Stich

am Né&hanfang
erscheint auf der
Oberseite.

(@ Die Spule lauft ibermaRig leer.

(@ Die Spulenfadenspannung ist zu niedrig.
(® Die Nadelfadenspannung beim 1. Stich
ist zu hoch.

O Stellen Sie die Hohe der Leerlaufverhitungsfeder
der Spulenkapsel angemessen ein.

O Erhéhen Sie die Spulenfadenspannung.

O Verringern Sie die Nadelfadenspannung beim 1.
Stich.
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( 5-2. Entsorgung von Batterien )

( o Das Bedienpanel verfiigt liber eine eingebaute Batterie, um die Uhr auch bei ausgeschalteter |
0rSIC|

: @I Stromversorgung zu versorgen. Entsorgen Sie die Batterie unbedingt gemaR den o6rtlichen :

\ Gesetzen und Vorschriften. ]

1) Losen Sie die Verriegelung @ der Tir auf der
Ruckseite oder Seitenflache der Nahmaschine,
um die Tir zu 6ffnen.

2) Entfernen Sie die Befestigungsschrauben @ der
Abdeckung des Elektrokastens @ , der sich hinter
der Tur befindet. Nehmen Sie dann die Frontab-
deckung des Elektrokastens ab.

3) Schieben Sie den Anschlag @ der Batterie @
in die Richtung des Pfeils, um die Batterie @ zu
I6sen.
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(6. UNTERKLASSENMODELL

( 6-1. Barcodeleser )

WARNUNG :

A

Maschine verursachte Unfalle zu verhiiten.

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

1. Installieren der Teile

1) Sichern Sie den Barcodeleser @ und die Mon-
tageplatte @ mit der Schraube @ .

Nr. | Teilenummer | Teilebezeichnung | Menge
© [40234788 Barcodeleser- 1
Montageplatte
O |40235199 Barcodeleser 1
© 40234468 Schraube 4
O |40235200 Schraube 2
@ |40235332 Kabelbinder 1
O [40235331 Barcode 1
© (40234514 Unterlegscheibe 2
O |40240831 Montageplatte 1

2) Lésen Sie die Schrauben @ (vier Stiick) der Bedi-
enpanel-Montagebasis. Installieren Sie die Mon-
tageplatte @ mit den Schrauben @ (zwei Stlick)
unter der Bedienpanel-Montagebasis.

Installieren Sie die Montageplatte @ mit den
Schrauben @ (zwei Stiick) unter der Bedienpan-
el-Montagebasis.

3) Stellen Sie die Position des Barcodelesers @ so
ein, dass sie einen Abstand von 60+5 mm hat.

60x5mm

Sichern Sie ihn dann mit der Schraube @ .
Schlief3en Sie den Stecker des Barcodelesers an
das Bedienpanel an. Fiihren Sie den Kabelbinder
@ durch die Offnung in der Montageplatte @ ,
und biindeln Sie das Barcodeleserkabel mit dem
Kabelbinder.

o Wenn Sie das Barcodeleserkabel

orsIc!

| @ biindeln, 16sen Sie das Kabel in der Nihe |
{ des Barcodelesers geringfiigig. )

\
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4) Nehmen Sie ein Siegel von den mitgelieferten
Barcode-Siegeln @ heraus.

5) Kleben Sie das Barcode-Siegel an der Position,
die 250 mm links von der Mitte der Kassette (Set-
up-Anleitung) und 30 mm unterhalb der Oberseite
der Kassette liegt, auf die Kassette.

, 250 mm

— —— —— ——————— —— — —

| Die vorgenannte Klebeposition wird |
| empfohlen. Es ist akzeptabel, das Bar- |
| v /,A code-Siegel an einer beliebigen Position |
| (Emm anzubringen, die die Erkennung des |
| Barcode-Siegels durch den Barcodeleser |
| nicht beeintrachtigt. )

N — — — — — — — — — — — — — — —
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2. Einstellen der Barcodefunktionen

X:1191.0 ¥:717.0 | e
o oo | @Einstellen der Barcodefunktionen am Be-
e e e dienpanel

1) Driicken Sie die Taste @.

21:¥yy
22'_1:111111

2) Driicken Sie die Taste ©.
Im Standardzustand wird das werksseitig

eingestellte Passwort bereitgestellt. Das Passwort
ist "11111111".

T — 3) Driicken Sie die Taste ®.
| | Speed

. Plate Setting Winding Setting Speed Ratio

Reset Setting Pause Setting &:{g::ic

Grab line kron e Trin Settine

Power—-on Setting] | Other Setting |

Other Setting 2019-11-12 : 4) Um es dem Barcodeleser zu ermdglichen, die
Schablone zu erkennen, andern Sie @ von "Elek-
tronischer Identifikationsaufkleber" zu "Barcode".
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@ Einstellen der Barcodenummer
1) Driicken Sie die Taste @.

9 :§A 2,

120:taikixyuu

X:1191.0 Y:

\21:yyy
225111111
sEH A P=0
24 5HfE AP=4

T T "
| | R BN B e >
‘ootCli

Reset l Base | Frame I Faot I ;zﬁtin;pi Hess

Menu 2019-11-12 18:06:52 2) Driicken Sie die Taste @®.

3) Wabhlen Sie die zu lesende Nahmusterdatei aus,
und driicken Sie die Taste @®.

Flash File ______________________ 2019-11-13 17 ll 4) Dricken Sie die Taste ®.
Sichern Sie die Daten.

RF

i
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@ Annullieren der Barcodenummer

Wenn Sie die Barcodelesernummer annullieren wollen, miissen Sie die aktuelle Nummer zuerst auf den
gréRten Wert (den gréRten der nicht zugewiesenen Nummern, wie z. B. 100) einstellen. Andern Sie dann
diese Nummer zu "0".

Beispiel)
1 2 3 4 5 6 Wenn die Nummer "3" zu "0" geandert wird, werden
! die nachfolgenden mit "4, 5 und 6" registrierten
Nummern ebenfalls geldscht.
1 2 3 4 5 6 Um die vorgenannte Léschung der registrierten
} Nummern, die Sie nicht [dschen wollen, zu verhin-
7 (oder 8 bis 100) dern, stellen Sie zun&chst die Barcodenummer auf

den groBten verfugbaren Wert "7" ein, und andern
Sie ihn dann zu "0".

@ Benutzung des Barcodelesers

1) Driicken Sie die Taste @), um die Musteranderung

X:110L.0 V:717.( | zu sperren.
D ( Durch Sperren der Musterénderung wird |
ﬁ;(; : : Vorsﬁcht der Barcode wirksam gemacht. :
e *l | @ Wenn die Musterdnderung gesperrt ist, |
. \ wird die Musterliste ® in Grau angezeigt. ]

=97 al Tul_l QIMT‘T‘ _ —_————— e ————— —_

2) Platzieren Sie das Barcode-Siegel in der Kassette
direkt unter den Barcodeleser.
Wenn der Barcodeleser den Barcode erkennt,
gibt der Barcodeleser einen Piepton ab.

( Falls der Barcodeleser nicht piept, ]
| stellen Sie die Vertikalposition des |
| /ladchyy Barcodelesers ein. |
| @ Falls das Muster nicht geéndert wird, |
| obwohl die Maschine einen Ton erzeugt, |
| tiberpriifen Sie den Selbstsperrstatus. )

3) Vergewissern Sie sich, dass das Muster geandert
worden ist.
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( 6-2. Drehmesser)

6-2-1. Sicherheitshinweise

Zum Schutz vor Schnitten und
Platzwunden ist es verboten,
eine Hand hier hinzuhalten.

( 1. Personen auler den Arbeitern (betroffenen Personen) ist es untersagt, die Maschine wahrend |
| Installations- und Einstellverfahren zu beriihren. |
| o . Halten Sie Ihre Hande von beweglichen Teilen fern, um sie vor Schnittverletzungen zu schiit- |
| @ zen, wahrend das Messer in Betrieb ist. |
| 3. Zum Schutz vor Abschiirfungen und Kratzern ist direkter Kontakt mit der Klingenspitze des |
| Gegenmessers und Schwingmessers verboten. )
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6-2-2. Ausfiihren der Koaxialeinstellung

Gegenmesservorrichtung Schwingmesservorrichtung
. o 1
o o (0] 25]
) o
N, 1 _
g ‘-

1) Schalten Sie die Strom- und Luftversorgung aus.
2) Demontieren Sie die obere Befestigungsplatte @ , die untere Befestigungsplatte @ , die Steuerriemenab-
deckung @ , die Schwingmesserabdeckung @ und die Messerklemme @ .

3) Demontieren Sie die Schwingmesserkomponen-
ten (Klemmplatte @ (ein Stiick), ein Schwingmes-
ser @ (ein Stiick) und die Befestigungsschrauben
O (zwei Stiick)).

4) Losen Sie die Befestigungsschrauben @ (zwei
Stick). Demontieren Sie die Gegenmesserbau-

gruppe.
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5) Loésen Sie die Be-
festigungsschrauben
@ (sieben Stiick) der
Gegenmessereinheit.

6) Schieben Sie die Buchsenvorrichtung auf die Schwingmesserwelle. Driicken Sie die Lasche @ der
Gegenmessereinheit nach unten, um die Gegenmesserwelle in die Buchsenvorrichtung zu schieben.

(D Bewegt sich
geringfiigig auf

[ und ab
o, (@ Bewegt sich ge-
@) ringfligig in die

& {1

Drehrichtung
@ o |
.

i//-

7) Entfernen Sie die Riickstellfeder ® vom Schwing-
messer. Heben Sie den Antriebsmotor an.

8) Wahrend Sie die Buchsenvorrichtung @ anheben,
wobei Sie darauf achten, dass sie nicht mit dem
flachen Teil der Schwingmesserwelle ® /Gegenmes-
serwelle ® in Kontakt kommt, stellen Sie die Posi-
tion der Gegenmessereinheit so ein, dass sich die
Buchsenvorrichtung geringfligig auf und ab und auch
geringfigig in die Drehrichtung bewegt.

Ziehen Sie die Befestigungsschraube Nr. 4 der
Gegenmessereinheit provisorisch an.

9) Bringen Sie die Rickstellfeder ® am Federhaken
an. Schalten Sie die Strom- und Luftversorgung der
Nahmaschine ein. Nehmen Sie eine Nullpunktriick-
stellung vor.
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e o T

Reset ' Base I Fl'ellm" Foat

Frame

e nﬂ

| ouTi

OUTG

S Foot [l our2 r.“om'mur" owmz | “:% |
il 1600 eim [ our I outs l LED I i
Heedle
. §] putl | oura || ouT9 I
1 | Loose I outs I ol | Baill] | Foot II

FootClip
Setting

Hook I

Next

Reset | ('\*'

-'(|"-_ Move
- Frame

10) Gehen Sie nach der Rickstellung zur nachsten Seite des Bedienpanels tber. =

Dricken Sie die Taste "™OUT1" (fur Maschinenkopf in Einfachsubstrat-Ausfuhrung)/"OUT 9" (fir Maschi-
nenkopf in Doppelsubstrat-Ausfliihrung)", um die Spitze der Gegenmesserwelle und die der Schwing-
messerwelle ndher zueinander zu bringen, wahrend Sie die Buchsenvorrichtung in Position bringen.

119 EE
ﬂl’m Frame oUT1 oUTG ' ournl i it ﬂl
0 —_— — 1 L

[ i IT 7 mis =0

il 1600 teim [ out3 P ours LED I i
- pul [0 oura | oo ani: | I
11 Loose | outTs I ouT10 Eailll | Foot II

Hook l

o | | | [t |

2019-12-14

11) Drlcken Sie die Taste vor manuellen Transport. = , driicken Sie die Taste "Welle 2+/Welle 2-", um das
Drehmesser zum Anheben der Buchsenvorrichtung als Nr. 6 zu drehen. Priifen Sie nun, ob die Buch-
senvorrichtung frei in jede der vier Richtungen (0°, 90°, 180°, 270°) fallt und sich reibungslos dreht.
Falls eine Funktionsstérung auftritt, stellen Sie die Position der Gegenmessereinheit ein.

sicher fest.

dreht.

12) Uberprifen Sie den Betriebsstatus der
Buchsenvorrichtung jeweils in den vor-
genannten vier Richtungen. Ziehen Sie
dann die Befestigungsschraube Nr. 4

Die Position der Buchsenvorrichtung
kann sich durch Festziehen der Befesti-
gungsschraube Nr. 4 geringfligig von der
eingestellten Position verschieben. Es ist
daher notwendig zu priifen, dass sich die
Buchsenvorrichtung reibungslos jeweils
in die vorgenannten vier Richtungen

( ~~. Eine langere Nutzungsdauer des Schwingmessers und des Gegenmessers wird gewahrleistet, )
vorausgesetzt, dass die Wartungstechniker des Herstellers oder die Wartungstechniker, die in |
der betreffenden Technologie geschult worden sind, den Messerdruck optimal einstellen. )

I
\

(VOI’SIChi)
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6-2-3 Einstellverfahren der Steuerriemenspannung

Motorwelle /0 Messen Sie die Riemen-
]l — r spannung mit einem
Schubkraftmesser und
einem Messschieber. Falls
die Riemenspannung
aullerhalb der Spezifika-
tion liegt, I0sen Sie die
Motorbefestigungsschrau-
ben @ (vier Stiick), und
- stellen Sie die Position

, ) I des Motors entsprechend

g ein

0,5 bis Tmm

6-2-4 Einstellverfahren des Messerdrucks

6-2-4-1. Einstellen der Montageposition des Schwingmes-
sers

Installieren Sie das Schwingmesser vertikal, wahrend Sie es auf

den Klingenteil zu schieben (in Pfeilrichtung), um zu verhindern,

dass der Klingenteil des Schwingmessers mit der Messerdruck-Ein-

* Hinweis stellschraube des Gegenmessers in Kontakt kommt.

*Hinweis: Achten Sie darauf, dass das Schwingmesser nicht mit

der Schraube kollidiert.

6-2-4-2. Einstellen der Installationsrichtung des Schwingmessers

Schalten Sie die Strom- und Luftversorgung der Nahmaschine ein. Nehmen Sie eine Nullpunktriickstellung vor.
Schieben Sie die Befestigungsschraube @ des Schwingmessers auf die ferne Seite der Nahmaschine zu.
Vergewissern Sie sich, dass das Schwingmesser parallel zu der Endflache der Einheit liegt, indem Sie die
Skalenstriche der Skala @ beobachten. Falls das Schwingmesser nicht parallel zur Endflache der Einheit ist,
stellen Sie die Parallelitat zwischen den Teilen durch Lésen der Klemmschrauben @ ein.
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6-2-4-3. Position der Messerdruck-Einstell-
schraube des Gegenmessers

Stellen Sie die Position der Messerdruck-Einstell-

schraube so ein, dass sie nicht von der Endflache

des Gegenmessers Ubersteht.

6-2-4-4. Position der Messerdruck-Einstell-
schraube des Gegenmessers

Ziehen Sie die Befestigungsschraube @ provisorisch
an, damit das Gegenmesser gegen zwei Abschnitte
O der Montagebasis @ gedriickt werden kann.
Lésen Sie die Verbindungsschraube @ . Drehen Sie
die Gegenmesserwelle von Hand, um die Einstellung
so vorzunehmen, dass das Gegenmesser nahezu
parallel zum Schwingmesser liegt.

Driicken Sie im Manuellmodus des Be-
dienpanels die Taste ""OUT1" (vor dem
Anschlusswechsel)/"OUT9" (nach dem

(

I

I

: @ Anschlusswechsel)”, um sie in den EIN-
| Zustand zu versetzen. Bringen Sie das

I

I

\

Schwingmesser naher an das Gegen-
messer heran. Stellen Sie die Parallelitat
zwischen den beiden ein.

N — — — — — — — —

Parallel
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6-2-4-5. Einstellung der Hohe von Gegenmesser und Schwingmesser

|

3 mm oder weniger

Zum Zeitpunkt des Versands: 3 mm

Zylinder-Hebeplatte ‘ ‘
\ o= Y Eine Kollision mit

der Oberseite der un-
A teren Kassette muss
verhindert werden.

Schwingmesser

1) Losen Sie die Befestigungsschrauben @ und @ der Gegenmesserbasis. Stellen Sie die Hohe des Ge-
genmessers ein.

2) Im normalen Versandzustand ist die Nahmaschine werksseitig so eingestellt worden, dass die Héhe der
Klingenspitze (unterer Endpunkt) des Gegenmessers 3 mm Uber der Oberseite der Hebeplatte @ liegt.
Falls die Gesamtdicke des Nahguts @ und der unteren Kassette @ 3 mm oder weniger betragt, ist eine
Einstellung der Hohe des Gegenmessers @ nicht notwendig.

Falls diese Gesamtdicke 3 mm (iberschreitet, ist es notwendig, die Hohe des Gegenmessers @ einzustel-
len. (bis zu 5,5 mm)

3) Nachdem Sie das Gegenmesser auf eine ent-
sprechende Hohe eingestellt haben, ziehen Sie
die erste Befestigungsschraube @ an, so dass
sie blindig mit dem flachen Teil der Gegenmes-
serwelle ist. Ziehen Sie dann die Befestigungs-
schraube @ fest.

(Fixieren Sie die Befestigungsschraube @ auf
dem flachen Teil der Gegenmesserwelle.)

4) Nachdem Sie die Hohe des Gegenmessers ein-
gestellt haben, stellen Sie die Hohe des Antriebs-
motor-Hubanschlags @ so ein, dass der Eingriff-
betrag zwischen dem Schwingmesser und dem
Gegenmesser 0,5 bis 1 mm betragt.

( Heben Sie den Antriebsmotor von Hand )
| an, um sicherzustellen, dass der qua- |
| 4 dratische Teil der Schwingmesserklin- |
| @ ge nicht mit der Oberseite der unteren |
| Kassette kollidiert, wenn das Schwing- |
| messer sich an seinem unteren Totpunkt |
| befindet.

__pefinget. ]
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6-2-4-7. Schneidtest

6-2-4-6. Einstellen des Messerdrucks

Dricken Sie im Manuellmodus die Taste der Achse 2.
Andern Sie die Richtung des Messers durch Drehen,
um bequeme Einstellung zu ermdglichen.

Fihren Sie einen Inbusschlissel in den Schlitz der
Befestigungsschraube ein (in Richtung des Links-
pfeils), und l6sen Sie die Befestigungsschraube @ ,
bis das Gegenmesser auf das Schwingmesser aus-
gerichtet ist, wahrend Sie die Befestigungsschraube
© in Richtung des Aufwartspfeils anheben, um Dri-
cken des Gegenmessers gegen die Montagebasis
zu ermoglichen.

Nachdem Sie die Befestigungsschraube @ gelost
haben, driicken Sie auf die Einstellschraube @ ,
wahrend Sie die Befestigungsschraube geldst hal-
ten.

( —~. Der Messer-Solldruck betrégt 0 (Null). 1
(so dass das Schwingmesser in leichten :
\ Kontakt mit dem Gegenmesser kommt) ]

Nachdem Sie auf die Einstellschraube @ gedriickt
haben, ziehen Sie die Befestigungsschraube @ an.
Stellen Sie Gegenmesser und Schwingmesser ein,
bis sie gut aufeinander ausgerichtet sind.

Falls das Messer das Nahgut nicht schneidet, muss der Messerdruck auf einen geringfiigig hdheren Wert als
derin "6-2-4-6. Einstellen des Messerdrucks" S.86 angegebenen Wert nachjustiert werden.

Techniker ausfiihren zu lassen.

Um die Nutzungsdauer von Schwingmesser und Gegenmesser zu gewahrleisten, wird emp-
fohlen, die Einstellung des Messerdrucks auf den optimalen Wert von einem professionellen
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6-2-5. Wechseln des Schwingmessers

Lésen Sie die zwei Schrauben (Teilekatalognummer 53 des Drehmessers) am Schwingmesser. Demontie-
ren Sie das Schwingmesser, und ersetzen Sie es durch ein neues. Ziehen Sie dann die vorgenannten zwei
Schrauben an. Achten Sie beim Anbringen eines Schwingmessers darauf, dass sein unterer Teil unbedingt
mit der Schwingmesserstange in Kontakt kommt.

6-2-6. Einstellen der Betriebsgeschwindigkeit der Schablone bei Betatigung des Messers

Menu

File Management

User Param Machine Param Assist Setting

o | R NS B e |

P 28 el = FootClip il
Reset ' Base I Frame ' Foot Setting Next

l' E1 [ aram 201 0N -1 - = -
= Speet 1]
Stiteh Start 1l I | A AT

3,
Auto Process Sheed

E I et | Frame moving speed (um/min)
'| e CICLnE ot REs Frame inching spe'ed(—f-iullswu Pis

ilE L T M Similation speed (mm/min) {8000 16
Reset Setting Pause Setting Statistic in 1
A g Setting il Button of speed 1(mm/min) |-':0[J PI7

Grab line Bread Line Trim Setting Button of speed Z(mm/min) |1500
hiad o 3 Button of speed 3 (mm/min) |Rorm Fln

Power—on Setting] Other Setting

Starten Sie die Maschine, und gehen Sie zur Haupt-
oberflache weiter. Klicken Sie dann auf "Menu" @ .
sl : Klicken Sie auf "Param File" @ , "Speed param"
st Ln-ehins. s;_e'edmm © und dann auf "Next" @ . Stellen Sie dann den
Rverse speedGup) [0 Parameterwert "Head 2 speed (mm/s)" ein, wie in @
The last fow needle speed LimitfhiT S gezeigt. Wenn Sie den (die) zugehérigen Parameter

No pull line blowing output IOIO PITd

o — einstellen wollen, kontaktieren Sie den Hersteller
oder einen professionellen Techniker, der ein Fach-
J - mann der verwandten Technologie ist (die Geschwin-
: " digkeit von "Head 2" ist werksseitig vor dem Versand
auf 40 mm/s eingestellt worden).
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6-2-7. Gebrauchsanweisungen

6-2-7-1. Erzeugen von Mustern

Wenn Sie ein Messermuster erzeugen wollen, stellen Sie sicher, dass der kurzeste Abstand von 3 mm oder
mehr von der Messer-Ortskurvenlinie zur Nahtlinie gegeben ist. Nahmuster werden unter Verwendung von
Layer 1 erzeugt, und Messermuster werden unter Verwendung von Layer 2 erzeugt.

6-2-7-2. Installieren der Nahsoftware

Offnen Sie die exklusive Drehmesser-Nahsoftware. Wahlen Sie die Datei aus, und klicken Sie darauf, um sie
zu 6ffnen. Wahlen Sie die zu bearbeitende Datei aus. Stellen Sie eine Grafik des zu benutzenden Messers
auf Layer 2 ein (wie in Abb. 1 gezeigt). Doppelklicken Sie auf Layer 2, um die Benutzeroberflache zu 6ffnen

(wie in Abb. 2 gezeigt). Ersetzen Sie Head 1 durch Head 2. Bestétigen Sie dann die Anderung mit einem
Klick auf die Taste OK, um das Verfahren abzuschlieRen.

B ierton gt EVE S T

e’ | Set Bek. i Sat Tabls Site ] [ Ehinigs Siza ]
ok | Eanagas Taneve svaelip whah opan tha £ila? ~
T =223 3¢ s
e | Change dayer Layer parametar set
Special Rove Rude
§ 4 Clome
| Beaclne B w11 gutpuet  Tes e
| buas ek Deuble St
[ Mara 0p | En made IDeuble Size Sgre. siae (me)
| Lim %0 P oin =0 Can Set other SHPES
Point Interw, (ma) :  fllendle
0 Rep. =0 The Spee. Size don't  Theedle
21500 eedle
3. 000 Even Keg. Spacial Spd $sadle
‘ 5 T o 10Rredle
1 1Feedle
Closed wp line |2Nnedle
L 3Feedl,
| Start Bepest Hepeal nusber L dles
1aadly = | |5Reedle
End Repest Repent rusber |1 Vilimed 1
T [ Y |
= Line repest hack
Start Fepeat o
End repeat o
Joup a4 m) Thick Bum.
Start repent mm. &
100 Density 3
Erd roprat s,
|
% Start Turn Slaw pen Turn Thick
Tusn Angle Al
i Y Slow needle Denzity 2 1
Defwall anatructiess el | -
|
| Fig. 2 |k
Tnxe

Uperatien

Sl Layer

Fig. 1
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6-2-7-3. Einstellen der Referenzen

Starten Sie die Maschine, und gehen Sie zur Haupt-
oberflache weiter. Klicken Sie dann auf "Next" @ .
Klicken Sie auf "Move frame" @ , "Head Offset" @
und "Head 2 displacement". Geben Sie "98.5" in das
X-Achsen-Richtungsfeld und "54.5" in das Y-Achsen-
Richtungsfeld ein (Die Position von Head 2 sollte
entsprechend der Schneidposition und der Verschie-
bung der Nahposition eingestellt werden. Je kleiner
R ' i i | Frome |} | Foot I Secrine || M der eingegebene X-Achsen-Verfahrbetrag ist, desto
weiter wird die Messerposition nach links verscho-
ben. Je kleiner der eingegebene Y-Achsen-Verfahr-
betrag ist, desto naher wird die Nahposition, die auf
w119 | .| die Messerposition gerichtet ist, an die Arbeitsposi-

Frame ouT1 | 0l TTh | O0UT11

3 Wi e = tion herangerickt).
Foot ouT2 | ouTT 0Tz i

I 1600 Trim I oUT3 I OLTs l LED
|
|

Pull I LT I ouTY

Loose I ouTs I oUT10

il A Move
e | e | | | o

2019-12-14 14:

2019-12-14 14:59:11

‘ir.".-nl Offset
|« o AL bl
Head
[o.000 | Head2

!0, 000 I IO. 000 I Head3

X Y
Head20ffset|28. 600 P f51.900 ot

Head30ffsetf0.000  #2f0.000  Fa

Reset | Frame | Foot | -
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6-2-8. Definition der Tasten der elektrischen Steuerung

ouT9 Heben/Senken des Rotations-Gegenmessers/Schwingmessers
OUT11  Starten des Schneidbetriebs des Rotations-Schwingmessers
OUT12 Heben/Senken des KlemmfuRes des Rotations-Gegenmessers

6-2-9. Funktionsbezogene VorsichtsmaRnahmen

B

1. Schneiden Sie keine Grafik, deren Ecke R kleiner als 5 ist (Radius ist kleiner als 5 mm)

2. Wenn Sie eine Grafik schneiden, die keine Ecke mit ibermaRigem R hat, ist es moglich, ohne Unter-
brechung des Schneidvorgangs an Verbindungspunkten zu schneiden, vorausgesetzt, dass der Winkel
135° oder mehr betragt. Ist der Winkel kleiner als 135°, schneiden die Verbindungspunkte einander an der
Position, die 0,1 mm voraus liegt (wie in der Abbildung gezeigt).

3. Vom Anfang bis zum Ende des Schneidvorgangs wird der Schneideffekt maximiert, indem die Schnittlinien
entsprechend dem spezifischen Effekt des Schneidens verlangert oder verkirzt werden. (Verlangern oder
verkurzen Sie die Lange von Schnittlinien, wenn Sie eine Grafik schneiden)
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