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(1. SPEZIFIKATIONEN )

(1-1 Spezifikationen des Maschinenkopfs)

N&hgeschwindigkeit Max. 3.500 St/min (*1)

Transportsystem Intermittierender Riementransport durch
Schrittmotor-Direktantrieb

Stichldnge Ober- und Unterseite 1,5 bis 6 mm

Stichldngen-Einstellsystem Tafeleingabe

Minimale Auflésung der Stichldngeneinstellung 0,1 mm

Nadelstangenhub 30,7 mm

Nadel DPx17 #10 bis #14

. Voll umlaufender, schmierungsloser Horizontalach-

Greifer .

sengreifer

Mit Handheber: 5,5 mm
Mit Auto-Lifter: 10 mm
Betrag der alternierenden NahfuB/LauffuB-Vertikalbewegung Max. 3,5 mm

Einstellung des Betrags der alternierenden Né&hfuf3/
LauffuB-Vertikalbewegung

NahfuBhub

Schlitzstopppositionseinstellung

Schmierung Schmierungsfrei

Anzahl der eingebbaren Programme 99 Programme

Anzahl der eingebbaren Schritte (pro Programm) 30 Schritte

Datenspiegelung Vorhanden

Rechts/Links-Wechselndhbetrieb Méglich

Datenaufzeichnung CompactFlash (TM)

Larmpegel Der arbeitsplatzbezogene Gerduschpegel bei

einer Ndhgeschwindigkeit von n= 3.000 min-1
: LPA =78 dB(A) Gerduschmessung nach DIN
45635-48-A-1.

*1. Die Maximalndhgeschwindigkeit wird entsprechend dem Betrag der alternierenden Vertikalbewegung

des NéhfuBes und des LauffuBes sowie der Stichldnge begrenzt.
Begrenzung durch den Betrag der alternierenden NahfuB3/LauffuB3-Vertikalbewegung

Maximalnéhgesch win- Betrag der LauffuB-Vertikalbe- Betrag der NéhfuB-Vertikalbe-
digkeit (St/min) wegung (mm) wegung (mm)
3.500 Weniger als 0,3 2,7)
2.600 Nicht weniger als 0,3 bis 1,5 (1,5)
2.000 Nicht weniger als 1,5 bis 2,5 (2,5)
1.600 Nicht weniger als 2,5 bis 3,5 (3,5)

Begrenzung durch Stichldnge

Maximalnédhgesch windig-
keit (St/min)

3.500 1,5 bis 4,0

2.500 4,1 bis 6,0

Stichldnge (mm)

(1 -2 Spezifikationen des Schaltkastens)

Versorgungsspannung Dreiphasenstrom 200 V/220 V/240V ‘ Einphasenstrom 220 V/230 V/240V
Frequenz 50Hz/60Hz

Bemessungsstrom 2,6A/2,4A/2,2A ‘ 2,8A/2,6A/2,5A
Betnepste.mperaturlluft- 0 bis 40°C, weniger als 90 %

feuchtigkeit




(2. KONFIGURATION

(2-1 Néihmaschinen-Haupteinheit)

@ Nihmaschinenkopf

@ Bedienungstafel

© Schaltkasten

O Hilfstisch (OBERER ARBEITSTISCH)
@ Netzschalter

O Hauptpedal

@ Hilfspedal

O Garnstédnder

© Kréuselfreigabeschalter



(2-2 BedienungstafeD

— X
o BLBECE
JE— S———
Na@ N@ |:||:|EJ9 é [
01 &
- 35 33
H N B R R
o0 o0
Py g: == 0 gg
0o [-1-]
oo 1 [+ X+ ]
s B
45|e|7]s]o]of1n]
L
i [n) m

IP-310

Intelligent panel

S

X__——//

)

O——

J
m

cerecce oo RE R
tljecececccnncce

@ Sensorbildschirm, LCD-Displayfeld

@ Speicherkarten-Auswerfhebel

© Speicherkartenschlitz (Abdeckung zum Gebrauch schlieBen.)

O Anschluss fiir externe Eingabe

@ Stellwiderstand fiir Kontrasteinstellung des LCD-Farbbildschirms
O Anschluss fiir RS232C-Kommunikation




(3. INSTALLATION )

(3-1 VorsichtsmaBnahmen bei der Einrichtung)

1) Transportverfahren der Ndhmaschine

Halten und transportieren Sie die Ndhmaschine mit
zwei Personen, wie in der Abbildung gezeigt.

[ Vorsicht ] !
| & Nicht das Handrad halten. |
\ )

2) VorsichtsmaBnahme beim Aufstellen der Ndhmaschine

Achten Sie darauf, dass sich am Aufstellungsort
der Néhmaschine keine vorstehenden Teile, wie ein
Schraubenzieher oder dergleichen, befinden.

Entfernen Sie unbedingt die in der Abbildung
gezeigte rote Gummikappe vor der Inbetriebnahme
der Ndhmaschine.

Bringen Sie diese Gummikappe nur beim
Transportieren des Maschinenkopfes an.




(3-2 Montieren der Pedale am Stéinder)

1) Die untere Strebe mit der Vierkantmutter @ (breit) am Stander befestigen.

2) Die Htlsen @ an den Pedalen @ anbringen, und die Achse @ durch die Hilsen und die
Achslagerplatte € schieben. Dann mit dem Pedalachslager @ befestigen.

3) Die Pedalachslager @ mit den Vierkantmuttern @ (schmal) befestigen.

4) Die Pedaleinheit montieren, nachdem sie bis an den linken Anschlag geschoben worden ist, wie in der
Abbildung gezeigt.

[Bei Verwendung mit 1-Pedal-Einheit]
Eine kurze Achse flur die 1-Pedal-Einheit ist im Lieferumfang enthalten. Das kleine Pedal und die
Achslagerplatte @ entfernen, und die Achse durch diejenige flir die 1-Pedal-Einheit ersetzen. Die
Maschine kann dann auch mit der 1-Pedal-Einheit benutzt werden.



(3-3 Montieren der Tischplatte)

(58

Die Scharniersitze @ und die Maschinenkopf-Gummilager @ mit Ndgeln am Tisch @ befestigen. (Je
2 Négel zur Befestigung der Scharniersitze @ und je 1 Nagel zur Befestigung der Maschinenkopf-
Gummilager verwenden.)

Filzkissen @ an den Maschinenkopf-Gummilagern @ anbringen.

Die Maschinenkopf-Gummilager @ am Tisch @ anbringen.

Die Anschlagplatte @ an der Unterseite der Tischplatte @ befestigen.

Vorsicht) Installieren Sie unbedingt die Anschlagplatte @ vor dem Schaltkasten @.
Schaltkasten @ und Netzschalter € befestigen, und das Netzkabel mit Heftklammern sichern.
Befestigen Sie den Netzschalter @ mit den Holzschrauben @ unter dem Maschinentisch.

Befestigen Sie das Kabel je nach Verwendungsart mit den im Lieferumfang der Maschine enthaltenen
Heftklammern (®.

Die Seitenstrebe provisorisch befestigen, so dass sie zwischen dem Hilfspedalsensor @ und der
Sensorplatte (P liegt.

Das Pedal (groB) und den Pedalsensor @ mit der Verbindungsstange (lang) verbinden. Die Neigung
der Verbindungsstange an der Position der Einstellplatte (® einstellen.

Das Pedal (klein) und den Hilfspedalsensor @ mit der Verbindungsstange (kurz) verbinden.

Die Neigung der Verbindungsstange an der Position des Hilfspedalsensors einstellen, und die
Schraube einwandfrei anziehen.

10) Die Kopfstlitze @ am Tisch @ befestigen.




(3-4 AnschlieBen des Netzkabels )

SchlieBen Sie das Kabel gemdaB den Spezifikationen an.

+ Anschluss flir Dreiphasenstrom 200 V/220 V/240 V

AC200 V
- AC220 V
AC240V

Wei3 Schwarz

WeiB gchwarz

Netzschalter

Stromversorgungskabel

* Anschluss flir Einphasenstrom 220 V/230 V/240 V

Hellblau Hellblau
/ /

Tischplatte

-— Braun AC220 V
— 1 = ’@
Schaltkasten =1 > R e AC230 V
é@‘; 2 2 ; © . -T':-Q Hellblau AC240 V
Gran/Gelb O Griin/Gelb - Erde

] /
Braun Braun Netzschalter

(3-5 Installieren der Néhmaschinen-Haupteinheit)

WARNUNG :

Um mégliche Unfélle durch Herunterfallen der Ndhmaschine zu vermeiden, transportieren Sie die
Maschine mit mindestens zwei Personen.

Die Scharniere @ in die Lécher im Rahmen
einfdhren, und den Maschinenkopf auf den Tisch
stellen.




(3-6 Installieren der Abdeckungen)

WARNUNG :
Achten Sie beim Kippen/Anheben des Ndhmaschinenkopfes darauf, daB Sie sich nicht die Finger

in der Maschine klemmen. Schalten Sie auBerdem vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung der
Maschine aus, um mégliche Unfélle durch plétzliches Anlaufen der Maschine zu vermeiden.

Den Maschinenkopf vorsichtig neigen, um die untere
Abdeckung @ und die untere Transportabdeckung
@ zu installieren.

(3-7 Installieren des Kippverht’jtungsanschlags)

Die Anschlagplatten A @ und B @ flir Kippverhltung
installieren.

(3-8 Installieren der Bedienungstafel)

Den Bedienungstafelhalter @ an der Rahmenbasis
befestigen. Die Bedienungstafel @ mit Magneten
anbringen, und das Kabel durch die Offnung im
Tisch fuihren.

installiert wird, dass sie zu weit in

Richtung A geneigt ist, kommt der

Vorsicht Arbeitstisch mit der Bedienungstafel |
in Beriihrung, so dass diese |
beschidigt werden kann. Installieren |
Sie die Bedienungstafel so, dass sie |
nicht zu weit geneigt ist. )

Wenn die Bedienungstafel so \
I
I

o — — — — — — —
%.

|
oo
|



(3-9 AnschlieBen der Kabel )

Massekabel
eO——— Nahmaschinenkopf
CN38 D’
CN21 ‘—,D
CN25
CN26 J g L
CN56 Er (S —
CNS7 [ ———] ]
CN53 l——‘
CN52 Knieschalter
Hilfspedal
CN51

CN55 D————
CN62 D_/

CN54 Er

-

CN34 [:Ir

Bedienungstafel

Klemme | Anzahl der Pole Kabelbezeichnung

CN38 | WeilB 4 Pole Stromkabel des Hauptmotors
CN21 Wei3 9 Pole Codiererkabel des Hauptmotors
CN25 Rot 2 Pole Obertransport-Ventilatorkabel
CN26 Rot 2 Pole Untertransport-Ventilatorkabel
CN56 | WeiB 10 Pole Transportmotorkabel
CN57 WeiB 6 Pole Hilfstransportmotorkabel
CN53 | WeiB 6 Pole Kopfrelaiskabel 1

CN52 Wei3 4 Pole Kopfrelaiskabel 2

CN51 Weif3 2 Pole N&hfuBheberkabel

CN55 10 Pole Datenplatinenkabel

CN62 Gelb 4 Pole

CN54 Rot 4 Pole

CN34 | 26 Pole

CN26 CN25

Kabeldurch-
zugso6ffnung — ! |

PWR-Platine ___|

CN38

CN55
CN54 e

CN53 M

CN52 _ [/ 7777

CN51 %
Vg o

Hauptplatine ___.? /

/.

S

CN21

— CN62

1) Das Hilfspedalkabel entfernen, und das Kabel durch
die Kabeldurchzugséffnung in den Schaltkasten
einfiihren. Das Hilfspedalkabel durch die Riickseite
des Hilfspedals flihren und durch das Loch A auf der
Unterseite des Pedalsensors in den Schaltkasten
einflihren.
Das Hilfspedalkabel mit dem Aufkleber (klein) sichern,
damit es nicht verrutscht.
3) CNB38, 21, 25 und 26 an die Stromversorgungsplatine

anschlieBen. CN25 und 26 kénnen an beiden Teilen

angeschlossen werden.

Die Ubrigen an die Hauptplatine anschlieBen.

c\‘[fli’\\‘(\_—;




4) Die an die Hauptplatine angeschlossenen Kabel
mit der Kabelklemme A befestigen.

Handhabung der Kabel

1) Die Kabel zur Befestigung bei geneigter
N&hmaschine anschlieBen und mit dem
Kabelbinder @ btindeln.

2) Wenn der Maschinenkopf
auf seine
Ausgangsstellung
zurtickgestellt wird, sind
die Kabel in einem
solchen Zustand der
Kabelmontageplatte @
zu sichern, dass sie Durchhang haben.

Vorsicht: Achten Sie beim Neigen der
Ndhmaschine darauf, dass die
Kopfstiitze am Tisch angebracht ist.

(3-10 Installieren der Stichplatten-Hilfsplatte )

Die zwei Schrauben @ I&sen, dann die Stichplatten-
Hilfsplatte @ einflihren und befestigen.

( Stellen Sie die H6he so ein, dass |
| die Oberseite der Stichplatten- |
| Vorsicity  Hilfsplatte mit derjenigen der |
| 9 Stichplatte fluchtet. Eine falsche |
| Héhe kann Stoffflattern und |
| ungleichméBigen Transportbetrag |
{ zur Folge haben. )

(3-11 Installieren der Fadenfﬁhrungsstange)

Die Fadenftihrungsstange @ korrekt einflihren, so
dass ihre beiden Seitenlécher zur Vorderseite der
Bedienungsperson gewandt sind.

~-10 -



(3-12 Installieren des Garnsténders)

1) Die Garnstidndereinheit zusammenbauen und
in das Loch in der rechten hinteren Ecke des
Tisches einsetzen.

2) Die Sicherungsmutter @ so weit festziehen,
dass die Garnstdndereinheit nicht wackelt.

3) Wenn Deckenverkabelung verfligbar ist, das
Netzkabel durch die Garnstdnderstlitze @
flhren.

by

1) Die Kantenflihrungen A @ und B @ mit je 3 Holzschrauben @ am Arbeitstisch @ befestigen.
2) Basis A @ und Basis B @ mit den Schrauben (I provisorisch am Tisch befestigen.

3) Die Einstellwinkel @ mit 8 Schrauben @ und 4 Schrauben @ provisorisch befestigen.

4) Den Arbeitstisch @ auf die Basis legen und mit den Schrauben @ provisorisch befestigen.
5) Die Schrauben @, @ und @ anziehen, wéhrend die Gesamtposition tiberprtift wird.

6) Die Schrauben @ I6sen und nach Einstellung der gewlinschten Héhe wieder anziehen.

N Die Einstellwinkel sind in StandardgréBe und langer GréBe erhéltlich. Soll die H6he des !
Hinweis) Arbeitstisches angehoben werden, sind die Winkel der StandardgréBe durch diejenigen |
der langen GréBe zu ersetzen. ]



(4. PREPARATION BEFORE OPERATION )

(4-1 Anbringen der Nadel )

WARNUNG :

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

1) Das Handrad drehen, bis die Nadelstange den

—___\ \ // N\ héchsten Punkt ihres Hubes erreicht.

2) Die Feststellschraube @ I6sen, und die Nadel
@ so halten, daB ihre Hohlkehle @ genau nach
rechts in Richtung @ zeigt.

3) Die Nadel in Pfeilrichtung bis zum Anschlag in

l
——:\ 0

(1] die Bohrung der Nadelstange einftihren.
v 4) Die Schraube @ fest anziehen.
(N
( H = 5) Sicherstellen, daB die lange Rinne @ der Nadel
2

genau nach links in Richtung @ zeigt.

(4-2 Einfadelen das Maschinenkopfes)

WARNUNG :

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

* Den Maschinenkopf in (9]
der Reihenfolge @ bis ®
gemén der Abbildung
einfadeln.

(10

> Hinweis) Diesen
Teil nicht
durch
Abschnitt
O fihren.

—12-



(4-3 Bewickeln der Spule )

Die Spule bis zum Anschlag auf die
Spulerspindel @ schieben.
Den Spulenfaden von der Garnrolle auf der rechten Seite
des Garnsténders abziehen und gemaB der linken Abbildung
einfddeln. Dann das Ende des Spulenfadens um mehrere
Umdrehungen im Uhrzeigersinn auf die Spule wickeln.
(Im Falle einer Aluminiumspule ist der vom
Spulenfadenspanner kommende Faden nach dem
Aufwickeln des Fadenendes im Uhrzeigersinn um mehrere
Umdrehungen entgegen dem Uhrzeigersinn zu wickeln, um
das Aufwickeln des Spulenfadens zu erleichtern.)
Die Spulerausléseklinke @ in Richtung A
drticken, und die Nahmaschine einschalten.
Die Spule dreht sich in Richtung C, und
der Spulenfaden wird aufgewickelt. Die
Spulerspindel @ bleibt automatisch stehen,
sobald die Bewicklung beendet ist.
Die Spule abnehmen, und den Spulenfaden mit
der Schneide des Fadenhalters @ abschneiden.
Zum Einstellen der Wickelmenge des
Spulenfadens die Feststellschraube @ I6sen
und die Spulereinstellplatte @ in Richtung A
oder B schieben. Dann die Feststellschraube @
wieder anziehen.

Richtung A : Verringern

Richtung B : VergréBern
Falls die Spule ungleichmé&Big bewickelt
wird, die Mutter @ I6sen und den
Spulenfadenspanner drehen, um die H6he der
Fadenspannungsscheibe @ einzustellen.
Die Normalhéhe ist gegeben, wenn die Mitte der Spule mit
der Mitte der Fadenspannungsscheibe fluchtet.

Die Fadenspannungsscheibe @ gemdaB der linken Abbildung in Richtung A verstellen, wenn die
Spulenfadenwickelmenge im unteren Teil der Spule zu groB ist, und in Richtung B, wenn die
Spulenfadenwickelmenge im oberen Teil der Spule zu groB ist.

Nach der Einstellung die Mutter @ wieder festziehen.

7) Zum Einstellen der Spulenfadenspannung die Fadenspannermutter @ drehen.

(Vorsicht) 1. Achten Sie beim Bewickeln der Spule darauf, daB der Faden zwischen Spule und
Fadenspannungsscheibe @ zu Beginn des Wickelvorgangs straff ist.

2. Wenn Sie eine Spule bewickeln, ohne daB ein Ndhvorgang durchgefiihrt wird,

entfernen Sie den Nadelfaden vom Fadenweg des Fadenhebels, und nehmen Sie

die Spule aus dem Greifer heraus.

3. Es besteht die Méglichkeit, dass sich der vom Garnsténder herausgezogene Faden
durch Windeinfluss (Richtung) lockert und sich im Handrad verfdngt. Achten Sie

daher auf die Windrichtung.

(4-4 Einsetzen der Spule in die Spulenkapsel )

1)

2)

-13-

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

Den Faden durch den Fadenschlitz @ flihren
und in Richtung @ ziehen.

Dadurch wird der Faden unter die
Fadenspannungsfeder und aus der Kerbe @
herausgefthrt.

Sicherstellen, daB sich die Spule in Pfeilrichtung
dreht, wenn der Faden ® gezogen wird.



(4-5 Anbringen und Abnehmen der Spulenkapsel)

Zum Anbringen und Abnehmen der Spulenkapsel
ist die Abdeckung @ nach oben bzw. unten zu
schieben.

| 1. Fiihren Sie die Spulenkapsel beim 1
| Anbringen bis zum Anschlag ein. Wird die |
| \m Spulenkap§el nicht weit.genug eingefiihrt, |
| 3 kann sie wahrend des Néhbetriebs |

@ herausfallen.

| 2. SchlieBen Sie die Abdeckung, wenn Sie |
I die Ndhmaschine starten. Es besteht I
| sonst die Gefahr, dass sich der Stoff in der |
| Spulenkapsel oder dergleichen verfangt. |

[Einstellen der Nadelfadenspannung]

1) Durch Drehen der Fadenspannungsmutter Nr. 1 @
im Uhrzeigersinn (Richtung A) wird die Lédnge des
nach dem Fadenabschneiden in der Nadelspitze
verbleibenden Fadens verkdrzt.

2) Durch Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn
(Richtung B) wird die Lange des Fadens verldngert.

3) Die Fadenspannung des Fadenspanners Nr. 2 @ wird
an der Bedienungstafel eingestellt. Einzelheiten unter
"5-6 (3) Andern der Nadelfadenspannung".

[Einstellen der Spulenfadenspannung]

1) Durch Drehen der Fadenspannungsschraube
© im Uhrzeigersinn (Richtung C) wird die
Spulenfadenspannung erhdht.

2) Durch Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn
(Richtung D) wird die Spannung verringert.

(4-7 Einstellen der Fadenanzugsfeder)

[Andern des Hubbetrags der Fadenanzugsfeder @]

1) Die Befestigungsschraube @ an der
Fadenspannerbasis I6sen.

2) Durch Drehen des ganzen Fadenspanners im Uhrzeigersinn
(Richtung A) wird der Hubbetrag vergréBert.

3) Durch Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn
(Richtung B) wird der Hubbetrag verkleinert.

[Andern des Drucks der Fadenanzugsfeder @]

1) Einen schmalen Schraubenzieher in den Schilitz
des Fadenspannerschafts @ einflihren und bei
angezogener Schraube @ drehen.

2) Durch Drehen des Fadenspannerschafts im Uhrzeigersinn
(Richtung C) wird der Druck erhéht, wahrend er durch Drehen
entgegen dem Uhrzeigersinn (Richtung D) verringert wird.

1) Wenn die Befestigungsschraube @ gelést wird,
kann eine Feineinstellung in (Richtung A-B) der
Position der Stichfihrung @ durchgeftihrt werden.
Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @
wieder festziehen.

2) Wenn die Befestigungsschraube @ geldst
wird, kann eine Feineinstellung in (Richtung
A-B und C-D) der Position der Stichftihrung @
durchgeftihrt werden. Nach der Einstellung die
Befestigungsschraube € wieder festziehen.

3) Wenn die Befestigungsschraube @ gel6st wird, kann
eine Feineinstellung in (Richtung E-F) der Position der
Stichfliihrung @ durchgefihrt werden. Nach der Einstellung
die Befestigungsschraube @ wieder festziehen.

—14-



5. BEDIENUNG DER NAHMASCHINE
(HALBAUTOMATISCHE GRUNDFUNKTIONEN)

(5-1 Dateneingabebildschirm)

Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
(1) Musterwahltaste Die gegenwartig ausgewéhlte Musternummer wird auf dieser
01 z Taste angezeigt, und wenn die Taste gedrtickt wird, wird der
Bildschirm flir die Musternummerénderung angezeigt.
(2] Direktwahltaste Durch Dricken dieser Taste wird der Listenbildschirm der
IDP__l Musternummern, die unter der Direktwahltaste registriert
_ sind, angezeigt.
(3) 03 Links/Rechts-Wechselnéhen- | Damit wird die Umschaltmethode des Programms (fur
Eﬂ Wahltaste rechten und linken Armel) wadhrend des Ndhbetriebs
== 0 1 gewdhlt.
(4] 5 &N Schrittwahltaste Durch Driicken dieser Taste wird die Maschine in den
-K—( ; Schrittauswahlzustand versetzt.
’Jj
(5) Taste flir Hilfstransport- | Durch Driicken dieser Taste wird der Einstellbildschirm
ﬁ! 0 I Kréuselbetrag fur den Hilfstransport-Kréduselbetrag angezeigt.
(6) Kréuselbetrag-Einstelltasten Durch Drticken dieser Tasten wird der Krduselbetrag des
N 3 Y I I | ausgewdhlten Schritts gedndert.

-15-




Zeicheneingabe angezeigt.

€

Nadelfadenspannungs-
Einstelltaste

Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Andern der Nadelfadenspannung angezeigt.

Spannungsscheiben-Hebetaste

Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung

(7] Ay Muster-Neuregistriertaste Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm fir
NE# Musternummer-Neuregistrierung angezeigt.

(8] Musterkopiertaste Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Mo Kopieren von Ndhdaten angezeigt.

(9) L Zeicheneingabetaste Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm fdr
ool

10

®

Durch Drticken dieser Taste wird die Fadenspannungsscheibe

+*
'D Nr. 1 angehoben.
(Schalten Sie die Grundspannung im Wartezustand aus.)
® Schrittdetailtaste Durch Drticken dieser Taste wird die Liste der Ndhdaten,
@ die dem ausgewdéhlten Schritt entsprechen, angezeigt.
® Néhdaten-Anzeigetaste Die Liste der Ndhdaten, die der ausgewdhlten
m Musternummer entsprechen, wird angezeigt.
(14) Bereitschaftstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
O Dateneingabebildschirm und dem Né&hbildschirm.
(15) . Informationstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
1 Dateneingabebildschirm und dem Informationsbildschirm.
(16) Kommunikationstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
[{D]:l Dateneingabebildschirm und dem Kommunikationsbildschirm.
® Modustaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
M Dateneingabebildschirm und dem Moduswechselbildschirm zur
Durchflihrung verschiedener Detaileinstellungen.
Symbol| Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(A I Musternummer-Anzeige Die Musternummer wird angezeigt.
P —
(B) Wechselndhen-Anzeige Diese Anzeige erscheint, wenn Wechselndhen gewéhlt
@ wird.
® O Anzeige fir linken/rechten | R-Anzeige: Das Programm fir den rechten Armel wird aufgerufen.
W Armel L-Anzeige: Das Programm fiir den linken Armel wird aufgerufen.
(D) \fﬁﬁ Kréuselbetrag-Anzeige Der Krduselbetrag wird angezeigt.
"TA/
(E) Hilfstransport-Krduselbetrag- | Der Krduselbetrag des Hilfstransports wird angezeigt.
m @I Anzeige
(F) D Anzeige des Kréduselbetrag- | Der Krduselbetrag-Zunahme-/Abnahmewert wird
m Zunahme/Abnahmewerts angezeigt.
(G) ~ - Musternamen-Anzeige Der Mustername wird angezeigt.
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(5-2 Néhbildschirm )

(K
o
22
23

No. Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung

® "l I Maximalndhgeschwindigkeits-| Durch Drlicken dieser Taste wird der Bildschirm zum Ein-

=t Einstelltaste stellen der Maximalndhgeschwindigkeit angezeigt.

(19) Messtaste Durch Drticken dieser Taste wird die Lédnge jedes Schritts

wdhrend des Nédhvorgangs gemessen und in der Symbol-
anzeigeform der Schrittwahltaste reflektiert.

(20) Zahlereinstelltaste Durch Driicken dieser Taste wird der Einstellbildschirm
des Spulenfaden-/Werkstlickzéhlers angezeigt. Die-
ser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".

(21) Z&hlerwahltaste Durch Driicken dieser Taste wird zwischen dem Spulenfaden-

ded.5. zéhler und dem Werksttickzahler umgeschaltet.
= Dieser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".
(22) Y Taste "+" Durch Drticken dieser Taste wird die Ziffer erhéht.
+
(23] - Taste "-" Durch Drticken dieser Taste wird die Ziffer erniedrigt.
-
Symbol Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(H) [@\_WME Kréuselbetrag-Anzeige Der Krauselbetrag wird angezeigt.
(1) [ Hilfstransport-Krduselbetrag- | Der Krduselbetrag des Hilfstransports wird angezeigt.
Anzeige
o - Zahleranzeige Anzeige ‘Ez'__s__l : Diese Anzeige ers?helnt bei Verwendung
des Spulenfadenzéhlers.
] ) ) T
W . 5Zs. | :Diese Anzeige erscheint bei Verwendung
Anzeige QJ des Werksttickzéhlers.
(K] (@j) Zahlereinstellwert-Anzeige Der Z&hlereinstellwert wird angezeigt.
125,
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(5-3 Fir alle Bildschirme gemeinsam verwendete Tasten )

DP-2100
>

-18 -



pensationsanzeige

angezeigt.

Nr. Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(22) Abbruchtaste Durch Dricken dieser Taste wird der
x Schrittdetailbildschirm geschlossen.
(93] e Schrittvorschalttaste Durch Driicken dieser Taste wird der ausgewéhlte Schritt
um eins weitergeschaltet.
(94) Schrittvorschalttaste Durch Driicken dieser Taste wird der ausgewéhlte Schritt
it um eins zurlickgeschaltet.
(25) - Detailauswahlbildschirm- | Durch Drlicken dieser Taste wird der
Vorlauftaste Detailauswahlbildschirm vorwérts gerollit.
(26) - Detailauswahlbildschirm- | Durch Drticken dieser Taste wird der
Rucklauftaste Detailauswahlbildschirm rtickwérts gerollit.
(97) ] Fadenspannungskompensations- | Durch Drlicken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstelltaste Einstellen der Fadenspannungskompensation angezeigt.
D 0o Teilungskompensations- | Durch Dricken dieser Taste wird der Bildschirm zum
E% Einstelltaste Einstellen der Teilungskompensation angezeigt.
| 508 |
@D Sartpositions-Anderungstaste Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Andern der Startposition angezeigt.
(30) ~ Spiegelbildtaste Durch Driicken dieser Taste wird der Spiegeleffekt-
l] Bildschirm angezeigt.
(31) 0f 0 Krduselbetragkompensations- | Durch Dricken dieser Taste wird der Bildschirm zum
*Inlﬁz Einstelltaste Einstellen der Krduselbetragkompensation angezeigt.
(32) Oberrasten- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
@@ Positionsdnderungstaste Andern der Oberrastenposition angezeigt.
512
(33) Schritthinzufligungstaste Durch Drlicken dieser Taste wird der Bildschirm zum
m Einstellen der Schritthinzufligung angezeigt.
(34) & Schrittléschtaste Durch Drucken dieser Taste wird der Bildschirm fur
' Schrittléschung angezeigt.
514
Symbol| Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(1) @ Fadenspannungskom- Der Einstellwert der Fadenspannungskompensation wird
pensationsanzeige angezeigt.
il
Q Teilungskompensationsanzeige | Der Einstellwert der Teilungskompensation wird
a% display angezeigt.
ETE
(N) Kréuselbetragkom Der Einstellwert der Kréduselbetragkompensation wird
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(5-4 Transportbetrag )

Die Erlduterung wird fiir den Transportbetrag der Ndhmaschine gegeben.

Néhbildschirm

Der Transportbetrag beim Betrieb setzt sich aus drei
Teilen zusammen: Untertransportbetrag (Teilung),
Haupttransportbetrag (Teilung + Krduselbetrag) und
Hilfstransportbetrag (Teilung + Krduselbetrag + Hilf-
stransport-Kréduselbetrag).

Im Falle von A, wenn die Teilung [S04] auf 2,0 ein-
gestellt wird, bewegt sich der Untertransportriemen
@ um 2,0 mm pro Umdrehung der Ndhmaschine (1
Stich).

Im Falle von B, wenn der Krduselbetrag auf 3 ein-
gestellt wird, bewegt sich der Haupttransportriemen
® um 2,3 mm pro Umdrehung der Ndhmaschine (1
Stich).

Das bedeutet, dass der Einstellwert “1” des Krdusel-
betrags (Haupttransport) fiir Schritte von 0,1 mm
gilt, und wenn der Einstellwert auf mm umgerechnet
wird, erhdlt man 3 x 0,1 = 0,3 mm als Ergebnis. Die-
ser Wert wird zur Teilung (Untertransport) hinzuad-
diert, und die Summe ist der Bewegungsbetrag des
Haupttransportriemens.

Haupttransportbetrag = Teilung + Krduselbetrag
2,3mm=2,0mm + 0,3 mm

Im Falle von C, wenn der Hilfstransport-Krdusel-
betrag auf 2 eingestellt wird, bewegt sich der Hilf-
stransportriemen € um 2,5 mm pro Umdrehung der
Nédhmaschine (1 Stich).

Das bedeutet, dass der Einstellwert “1” des Hil-
fstransport-Krduselbetrags (Hilfstransport) fur
Schritte von 0,1 mm gilt, und wenn der Einstellwert
auf mm umgerechnet wird, erhélt man 2 x 0,1 = 0,2
mm als Ergebnis. Dieser Wert wird zum Haupttrans-
portbetrag hinzuaddiert, und die Summe ist der Be-
wegungsbetrag des Hilfstransportriemens.

Hilfstransportbetrag = Haupttransportbetrag +
Hilfstransport-Kréduselbetrag
2,5mm=23mm+ 0,2 mm

—-20-



(5-5 Grundlegender Néihmaschinenbetrieb)

(1) Vorbereitung des Nahguts
Bereiten Sie den rechten und linken Armel und das Konfektionsteil vor.

(2) Einschalten der Stromversorgung

1) Schalten Sie den Netzschalter ein.
2) Nach dem BegrtiBungsbildschirm erscheint der Dateneingabebildschirm.

( Tordichi Der Auto-Lifter funktioniert nicht, bis auf den Néhbildschirm oder den )
| U Neuerzeugungsbildschirm umgeschaltet wird. Nach der Aktivierung funktioniert er auf |
| allen Bildschirmen. Lassen Sie daher Sorgfalt walten. )

Ein Muster enthdlt zwei Programme (flir den
rechten und linken Armel). Dartiber hinaus
bestehen die jeweiligen Programme aus einem
oder mehreren Schritten (die Nahdaten zwischen
den jeweiligen Rasten werden gespeichert).

1) Drticken Sie die Musterwahltaste D5Z| 0.

faSal M FATATAY
RET RN EL ETEY EX

"OHCO
_

2) Driicken Sie die Aufwérts-/Abwartsrolltasten

F || W | @ ., um die Musternummertaste

‘ﬂb SAMPLE-7 | des aufzurufenden Musters

anzuzeigen.

08>  SAMPLE-f

n@ SAMPLE-T

ool

—21-—



3) Dricken Sie die Mustertaste ‘ub SAMPLE-7

>

4) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.

& |

ol o[

(4) Wahlen von Links/Rechts-Wechselndhen <Wahl von Links/Rechts-Wechselndhen>

Drticken Sie die Links/Rechts-Wechselndhtaste

<P
@ © zur Wahl der Programm-

A

Umschaltmethode (ftir rechten und linken Armel).

o Wechselndhen, rechts: Links/Rechts-
Wechselndhen, beginnend mit dem rechten
Armel

Wechselndhen, links: Links/Rechts-
Wechselnédhen, beginnend mit dem linken
Armel

FaSal M AN
<of1]2]ajals]e

Nur rechter Armel: Nur Rechts-Armel-
N&hen

Nur linker Armel: Nur Links-Armel-N&hen

= e [ b

1) Dricken Sie die Bereitschaftstaste 0.

2) Die Anzeige wird vom Dateneingabebildschirm
A auf den Néhbildschirm B umgeschaltet.

o M ANA
4o1|olalafs]erl

- 22—



3) Legen Sie die Armel und das Konfektionsteil in
die Ndhmaschine ein.Set sleeves and garment
body to the sewing machine.

* Wenn Sie den Krduselbetrag wahrend des
Né&hens voriibergehend auf “0” einstellen,
driicken Sie den Krduselfreigabeschalter C.
Wenn der Schalter gedrtickt wird, leuchtet die
LED auf, und der Krauselbetrag wird auf ,,0
gesetzt. Wenn der Schalter zweimal gedrtickt
wird, erlischt die LED, und der Krduselbetrag
wird auf den Wert des ausgewéhlten Schritts
zurlickgesetzt.

4) Uberprtifen Sie mit der Links/Rechts-

<D
Wechselnéhtaste . @, ob das eingelegte

antY

Né&hgut dem aufgerufenen Programm (ftir
rechten/ linken Armel) entspricht.

5) Starten Sie den N&hvorgang.

6) Wenn der Ndhvorgang bis zur ndchsten Raste
durchgefihrt wird, halten Sie die Ndhmaschine
einmal an.

- 23 -



7) Drlcken Sie den Knieschalter @ einmal. Das
Programm wird um einen Schritt weitergeschaltet
(A).

8) Wiederholen Sie den Vorgang von 5) bis 7) bis
zum Néhende.

9) Flhren Sie Fadenabschneiden mit dem Pedal
© durch.

—24 -



(5-6 Grundsitzliche Anderung von Einstellwerten)

(1) Andern der Ndhgeschwindigkeit <Maximalndhgeschwindigkeitseinstellung>

1) Driicken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

Einstelltaste E,'DI |0 auf dem Nahbildschirm.

2) Drticken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

And tasten | 2 hnell) und | ===
nderungstasten e (schnell) un -

(langsam) @, um den "Geschwindigkeits-
Einstellwert" A zu dndern.

3) Drticken Sie die Eingabetaste - ©.

ol oD

(2) Andern der Teilung <Teilungseinstellung>

1) Driicken Sie die Nahdaten-Anzeigetaste n
0.

— 25—



2) Drticken Sie die Tasten +/— '.t || ~ |O,

um die “Stichldnge” A zu &ndern.

3) Drticken Sie die Eingabetaste 6.

1) Dricken Sie die Nadelfadenspannungs-

Einstelltaste 0.

2) Andern Sie den Nadelfadenspannungs-
Einstellwert A mit Hilfe des Zehnerblocks

NN
elely
RN
EEE

7 e]e]
s

[N X R
L0|E|¢|E.—e
o vl

3) Dricken Sie die Eingabetaste - ©.

- 26—



(4) Andern des Kriuselbetrags <Kréduselbetrag-Einstellung>

1) Driicken Sie die Schrittwahltaste |

© zur Wahl des Schritts.

2) Driicken Sie die Tasten +/— | 4 I ~ |0,

um den Krduselbetrag-Einstellwert A zu &ndern.

(5) Andern des Hilfstransport-Kréduselbetrags <Einstellung des Hilfstransport-Kriuselbetrags>

1) Driicken Sie die Schrittwahltaste

© zur Wahl des Schritts.

2) Driicken Sie die Tasten +/— | || ~ |0,

um den Hilfstransport-Krduselbetrag-Einstellwert
A zu é&ndern.
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(5-7 Erzeugen eines Musters <Mustererzeugung>)

Die Verfahren zum Korrigieren des Probemusters und leichten Erzeugen eines Musters werden im

Abschnitt "Grundfunktionen" erldutert.

1) Bereiten Sie das Néhgut vor.
2) Schalten Sie die Stromversorgung ein.

faSal M AANA
ol ifalalalsyl

o—=:0) i [

3)

4)

9)

Rufen Sie ein Probemuster auf, welches das
gleiche Nahprodukt und die gleiche Anzahl von
Schritten aufweist.

Siehe "5-5 (3) Aufrufen des Musters".

Andern Sie die Teilung.

Siehe "5-6 (2) Andern der Teilung".

Waéhlen Sie Links/Rechts-Wechselnéhen.

Siehe "5-5 (4) Wéhlen von Links/Rechts-
Wechselnédhen".

Driicken Sie die Bereitschaftstaste 0.

Filihren Sie den Nahvorgang durch.
Halten Sie die Ndhmaschine an jeder Raste an,
und Uberprifen Sie den Krduselbetrag.

Falls die Rasten nicht richtig passen, drticken

Sie die Tasten +/~| I + | ® nach dem

zwischenzeitlichen Fadenabschneiden, um
den Kréuselbetrag-Einstellwert A zu &ndern.
Wiederholen Sie dann den N&hvorgang.
Siehe "5-6 (4) Andern des Kriuselbetrags".

10) Falls sich der Armelstoff auf der

Auslassnahtseite verzégert, driicken Sie

die Tasten +/—| § I + | © nach dem

zwischenzeitlichen Fadenabschneiden, um den
Hilfstransport-Krduselbetrag-Einstellwert B zu
andern. Wiederholen Sie dann den N&hvorgang.
Siehe "5-6 (5) Andern des Hilfstransport-

Krduselbetrags".

11) Wenn das Programm fiir einen Armel fertig

_28 -

ist, ndhen Sie den anderen Armel an, und
korrigieren Sie das Programm.



(5-8 Loschen eines Musters <Musterléschung>)

1) Drticken Sie die Musterwahltaste ‘0 Z| 0.

o
ol 21 e o o
ool

2) Drlicken Sie die Aufwaérts-/Abwadrtsrolltasten

E‘ EI ® , um die Musternummertaste

‘03 SAMPLE-7 | ©® des zu Iéschenden

Musters anzuzeigen.

3) Driicken Sie die Musternummertaste

‘u§ SAMPLE-7 | O.
4) Drticken Sie die Musterldschtaste mu'l 0.

~~ Nach der L6schung wird das\

>
| (Vosiehty yorhergehende Muster nichtl
“ I 9 wiederhergestellt. Lassen Siel
| daher Sorgfalt walten. )

—-929 -



SF'.MPLE 7

@) n (m) m

%
\NV

03>  SAMPLE-S m
06 SAMPLE-f “
0>  sAMPLE-8 n

D@ SAMPLE-8 E. 1 76

5) Drticken Sie die Eingabetaste - (5}

6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.
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(6. BEDIENUNG DER NAHMASCHINE (HALBAUTOMATISCHE ANWENDUNGEN))

(6-1 Korrigieren eines Musters)

(1) Andern der Nadelfadenspannung des angegebenen Schritts <Fadenspannungskompensationseinstellung>

*

1)

2)

3)

5)

—31 -

Mit dieser Funktion wird die Nadelfadenspan-
nung des angegebenen Schritts der gesamten
Nadelfadenspannung hinzugeftigt, um den “Na-
delfadenspannungskompensations-Einstellwert”
zu erhalten.

Driicken Sie die Schrittwahltaste

© zur Wanhl des Schritts.

Dricken Sie die Schrittdetailtaste @l 0.

Driicken Sie die Fadenspannungskompensati-
0

onstaste

07

Andern Sie den Fadenspannungskompensati-
ons-Einstellwert A mit Hilfe des Zehnerblocks

[ e] 2]
ENENN PR
L= 1™
o] =]%]

— — — — — — — — — — — — — — —

_Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- )
\) Popupfenster einzugeben, driicken Sie |

| () die Minustaste nach der Eingabe von |

"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. |

Driicken Sie die Eingabetaste - (5]}



6) Drlicken Sie die Abbruchtaste . 0.

(2) Andern der Teilung des angegeben Schritts <Teilungskompensationseinstellung>

*  Der Zustand, in dem Schrittdnderungen auf dem Né&hbildschirm vorgenommen werden kénnen, ist
gegeben, wenn Schritt 1 vor dem Nahbeginn gewahlt wird.

*  Mit dieser Funktion wird die Teilung des angegebenen Schritts der gesamten Teilung hinzugefligt, um
den Teilungskompensations-Einstellwert zu erhalten.

1) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @ Oim

Zustand der Wahl von Schritt 1.Drticken Sie die
Schrittwahltaste zur Wahl des Schritts.

2) Drticken Sie die Schritt-Vor-/Rlickschalttasten

4 | w | @, um den zu dndernden Schritt

auszuwdhlen.Drticken Sie die Schrittdetailtaste .

3) Drticken Sie die Teilungskompensationstaste
D.q
& e
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4) Andern Sie den Teilungskompensations-Einstell-

Cle]e]

a1 5]s]
wert A mit Hilfe des Zehnerblocks 0.
2 ]s]

olslsl

( . Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- |
| ‘Aﬁ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |
W Hinweis) die Minustaste nach der Eingabe von |
\

"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. )

5) Drticken Sie die Eingabetaste - (5}

6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

(3) VergréBern/Verkleinern des Krauselbetrags aller Schritte
<Kréuselbetrag-VergréBerung/Verkleinerung>

1) Driicken Sie die Néhdaten-Anzeigetaste n
(1 )
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2) Driicken Sie die Tasten +/— | § -

@ ., um den Krduselbetrag-Vergr6Berungs-/
Verkleinerungs-Einstellwert A zu dndern.

3) Drlicken Sie die Eingabetaste - .

(4) VergréBern/Verkleinern des Krauselbetrags unmittelbar nach der
Schrittumschaltung <Krauselbetragkompensationseinstellung>

1) Driicken Sie die Schrittwahltaste ‘

© zur Wahl des Schritts.
2) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @ (2)

3) Driicken Sie die Krauselbetragkompensationsta

r
Dj> o 0
& ste 13| @.
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4) Driicken Sie die Tasten +/~| § || +

@, um den Kraduselbetragkompensations-
Einstellwert A und die Stichzahl der Krduselbetr
agkompensation B zu dndern.

B
e
Krauselbetrag I —|
¥ 3 A
(- [ -
3
1 2 3 4----

Schritt
Der Krauselkompensationsbetrag ist der Betrag,

der dem Kréuselbetrag des Schritts nach der
Schrittumschaltung hinzugeftigt wird.

Die Stichzahl des Krauselkompensationsbetra
gs ist die Stichzahl des Abschnitts, der ab der
Schrittumschaltung dem Krduselkompensations
betrag hinzugeftigt wird.

5) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.
6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

(5) Hinzufiigen eines Schritts <Schritthinzufligung>
1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste . um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Drticken Sie die Schrittwahltaste

um den Schritt unmittelbar vor der Schritthinzufu
gungsposition zu wéhlen.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l o.
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4) Driicken Sie die Abwartsrolltaste | W | @.

5) Driicken Sie die Schritthinzufligungstaste = §i
513

6.

6) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.

— 36—



7) Drticken Sie die Krduselbetrag-Einstelltasten

«4]s]e] 7|+ @ umaen

Krduselbetrag-Einstellwert A zu &ndern.

8) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.

9) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

o1 i o] v

(6) Lé6schen eines Schritts <Schrittléschung>
1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©O.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste

@® um den zu Iéschenden Schritt auszuwahlen.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @ll ©.

on M AAA
«3alsle]]eforl
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4) Driicken Sie die Abwartsrolltaste | W | @.

6) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.
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7) Drlicken Sie die Abbruchtaste . (7 )

(7) Andern der Programm-Startposition <Startpositionsinderung>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©Q.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste

@, um den Schritt auszuwdahlen, der die
gewlinschte Startposition darstellt.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l (3)

Eﬂ—'ol AAN

<aafs]e]s]e]o]

4) Driicken Sie die Startpositions-Anderungstaste
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5) Drticken Sie die Eingabetaste - (5}

D@ AL 2= 6) Driicken Sie die Abbruchtaste . (6

—40 -



(8) Spiegelung des Programms fiir den einen Armel zur Erzeugung des Programms
fiir den anderen Armel <Spiegelfunktion>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©Q.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @ll 0.

¥
3) Drticken Sie die Spiegeltaste

4) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.
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5) Drticken Sie die Abbruchtaste . (5}

(9) Andern der Oberrastenposition des Programms <Oberrastenpositionsinderung>

1) Driicken Sie die Bereitschaftstaste @ um

das Display auf den Dateneingabebildschirm A
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste

@, um den Schritt auszuwdahlen, der die
gewlnschte Oberrastenposition darstellt.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l 0.

Fae) ﬁ'ol FATATAN

<o 1of 11]2[ 3] 1a] 15|

4) Drticken Sie die Oberrasten-

0B

Positionsanderungstaste
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5) Drticken Sie die Eingabetaste - (53

6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.
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(10) Benennen eines Musters <Datennamenseinstellung>

2] 1)

2)
faSa M FATATA
doi1]2]alals|enl

o—mo)l i K0l M
o
B =l o 9

5)

7)

FaSa M AAN
do|1|2fafafs]er

ol o0

—44 -

Drlicken Sie die Bereitschaftstaste Q. um

das Display auf den Dateneingabebildschirm A
umzuschalten.

Driicken Sie die Zeicheneingabetaste oo (2]

Driicken Sie die Zeichentasten

+ e [<]=|= |2
I jen N e o m
N
c

@ |=| (< |C |z (=
S || (X |2 | (o

o|n| = o=

/| #

© . um die gewlinschten Zeichen einzugeben.

Im Zeicheneingabefeld B kann der Cursor mit
den Cursorverschiebungstasten (Links/Rechts)

@I( @ I)Qverschoben werden.

Durch Driicken der Léschtaste oo 'fl 6 wird

das Zeichen links vom Cursor geléscht.

Drticken Sie die Eingabetaste - 0.

Die eingegebenen Zeichen werden im
Musternamen-Anzeigefeld C angezeigt.



(6-2 Kopieren eines Musters <Musterkopieren>)

(1) Musterkopieren im Halbautomatikmodus <Kopieren im Halbautomatikmodus>

ﬁ'ol MDA

o] 2 a] 4] 5]

0
B, O
¢,

Rufel
(3 oe——)  SAMPLE-O No,oee—O

1@ SAMPLE-10 u

ool

S&MPLE-2
0,
o
e O
4|58
ozl

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste . um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Drticken Sie die Musterkopiertaste N@ (2]

3) Driicken Sie die Musternummertaste

‘u@ SAMPLE- |9, um das Muster der

Kopierquelle auszuwéhlen.

4) Driicken Sie die Kopierziel-Eingabetaste ““«_bl

0.
5) Geben Sie die Musternummer des Kopierziels
2le] ]
mit Hilfe des Zehnerblocks ililil O ein.
2]
RESTN

6) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.
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SAMPLE-S E‘—Q 7) Drticken Sie die Abbruchtaste . (7
-
ﬂ . *  Wenn die Zahl der im Vollautomatikmodus

registrierten Muster 99 betrégt, erfolgt eine
automatische Umschaltung des Displays auf

%ﬂé Kopieren im Halbautomatikmodus.

TN v

10> SAMPLE-3

)l i Kefjm)

(2) Umschaltung des Musterkopiermodus von Halbautomatik auf Vollautomatik
<Kopieren im Vollautomatikmodus>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©. um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Musterkopiertaste N@ (2]

fata M CATAAY
cfoftf2lafa]syl

SAMPLE-0 :

3) Drticken Sie die Mustertasten

‘U@ SAMPLE-0 |9, um das Muster der

Kopierquelle auszuwéhlen.
4) Drlicken Sie die Kopierziel-Eingabetaste ““«lrjl
0.
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SAMPLE-9

8)

B o,

‘%ﬂ"

08> samPLE-S m
18> SAMPLE-1D u

0

SAMPLE-8

OH oIl

Driicken Sie die Halbautomatik/ Vollautomatik-

Umschalttaste @ @, um auf den

Vollautomatikmodus @ umzuschalten.

Geben Sie die Musternummer des Kopierziels
Zle]e]
Als]sl]
Alz]e]
0 | D4

Drticken Sie die Eingabetaste - Q.

mit Hilfe des Zehnerblocks

0O ein.

Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

Wenn die Zahl der im Vollautomatikmodus
registrierten Muster 99 betrégt, erfolgt eine
automatische Umschaltung des Displays auf
Kopieren im Halbautomatikmodus.

(6-3 Erzeugen eines neuen Musters <Neumustererzeugung> )

1)

2)
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Drticken Sie die Bereitschaftstaste Q. um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.
Driicken Sie die Muster-Neuregistriertaste

NE;@ 0.



Eﬂlﬂl AAN,

5]

~ | DADHALT

ORI

7)

8)

Geben Sie die neue Musternummer mit Hilfe des
e
N I N
J e R
0 || D4

Drticken Sie die Eingabetaste - 0.

Andern Sie die Teilung.

Siehe "5-6 (2) Andern der Teilung".

Waéhlen Sie Links/Rechts-Wechselnéhen.

Siehe "5-5 (4) Wéhlen von Links/Rechts-
Wechselnédhen".

© ein.

Zehnerblocks

Driicken Sie die Kréduselbetrag-Einstelltasten
Feli=l=]=]x]<] @, um den Kréduselbetrag
einzugeben.

Driicken Sie die Schrittfestlegungstaste @{Jin,l

0. um die eingegebenen Daten festzulegen.

Wiederholen Sie die Vorgange 7) und 8).

10)Nachdem Sie den Krduselbetrag des letzten
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Schritts eingegeben haben, drlicken Sie die

Eingabetaste - @ ., um das Programm

des eingegebenen Armels fiir das Muster zu
registrieren.

Dabei wird das Programm des anderen Armels
mittels Spiegelung automatisch erzeugt.



(6-4 Verwendung anderer Funktionen)

(1) Direktes Aufrufen eines Musters vom Néhbildschirm <Direkte Musterwahl>

Wenn hdufig verwendete Muster unter der Direkt-
wahltaste registriert werden, kann die Musterwahl
durch einfaches Drlicken der Taste bequem vom
Né&hbetriebsbildschirm aus durchgefiihrt werden.

* Einzelheiten zur Registrierung von Mustern
unter der Direktwahltaste finden Sie unter "12.
REGISTRIEREN DES MUSTERS UNTER EINER
DIREKTWAHLTASTE UND AUFHEBEN DES MU-
STERS UBER DIE DIREKTWAHLTASTE".

1) Drtcken Sie die Direktwahltaste . | (1}

2) Driicken Sie die Musterwahltaste I]b ® des

aufzurufenden Musters.

o> [ 02> [ 0D [ 0> | 08>

0 !u?)!llub o | o> | 10>

OH o

(2) Einstellen der Schrittwahltaste auf die Armelform <Messfunktion>

1) Drticken Sie die Messtaste 0.

Wenn Sie die Messfunktion nach dem\

[

| W Driicken der Messtaste aufheben wol- |
| |% len, schalten Sie einmal vom Né&hbe- |
| Hinweis) triebsbildschirm auf den Bearbeitungs- |
\

bildschirm um. )

2) Fuhren Sie den Ndhvorgang durch.
Siehe "5-5 (5) Ndhen".

3) Die Ldngendaten des gemessenen Schritts

-
/8
qu

werden auf die Schrittwahltaste 1\3

Ubertragen.
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7. OBEDIENUNG DER NAHMASCHINE
(VOLLAUTOMATISCHE GRUNDFUNKTIONEN)

(7-1 Dateneingabebildschirm)

= B O e

o] 2]3]4]

5 »

100

Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
(1) Musterwahltaste Die gegenwértig ausgewdhlte Musternummer wird auf dieser
[)52 Taste angezeigt, und wenn die Taste gedrtickt wird, wird der
Bildschirm flir die Musternummerénderung angezeigt.
(2) Direktwahltaste Wenn diese Taste gedrtickt wird, wird der
E Listenbildschirm der Musternummern, die unter der
- Direktwahltaste registriert wurden, angezeigt.
(3) D Links/Rechts- Damit wird die Umschaltmethode des Programms (fir rechten
.6 Wechselnidhen-Wabhltaste und linken Armel) wahrend des Nahbetriebs gewahlt.
== 0]
(4] ; Schrittwahltaste Durch Drticken dieser Taste wird die Maschine in
4 ) den Schrittauswahlzustand versetzt.
(5) Taste flir Hilfstransport- Durch Drticken dieser Taste wird der
LI | Kréuselbetrag Einstellbildschirm fir den Hilfstransport-
Krduselbetrag angezeigt.
(6) o Kréduselbetrag-Einstelltasten | Durch Driicken dieser Tasten wird der Krduselbetrag
Kol sl adzlend des ausgewahlten Schritts gedndert.
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Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
(7] NG Muster-Neuregistriertaste Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm ftir
v Musternummer-Neuregistrierung angezeigt.
(8] y Musterkopiertaste Durch Drtcken dieser Taste wird der Bildschirm zum
D_ Kopieren von Ndhdaten angezeigt.
(9) Zeicheneingabetaste Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm ftr
ooci? . . .
=== Zeicheneingabe angezeigt.
(1] Nadelfadenspannungs- | Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstelltaste Andern der Nadelfadenspannung angezeigt.
® = Spannscheiben-Hebetaste Durch Drticken dieser Taste wird die
WO Fadenspannungsscheibe Nr. 1 angehoben.
(Schalten Sie die Grundspannung im Wartezustand aus.)
® Schrittdetailtaste Durch Drticken dieser Taste wird die Liste
@l der Nahdaten, die dem ausgewdhlten Schritt
entsprechen, angezeigt.
® N&hdaten-Anzeigetaste Die Liste der Néhdaten, die der ausgewahlten
m Musternummer entsprechen, wird angezeigt.
(14) Bereitschaftstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
O Dateneingabebildschirm und dem Né&hbildschirm.
® ° Informationstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen
1 dem Dateneingabebildschirm und dem
Informationsbildschirm.
(16) Kommunikationstaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem
({U]:' Dateneingabebildschirm und dem Kommunikationsbildschirm.
® Modustaste Diese Taste dient zum Umschalten zwischen demDatene
M ingabebildschirm und dem Moduswechselbildschirm zur
Durchfiihrung verschiedener Detaileinstellungen.
Symbol| Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(A Musternummer-Anzeige Die Musternummer wird angezeigt.
®
(B) .ﬁ Wechselndhen-Anzeige Diese Anzeige erscheint, wenn Wechselndhen
gewdéhlt wird.
(C) Pb Anzeige fr linken/rechten R-Anzeige: Das Programm fiir den rechten Armel wird aufgerufen.
@ Armel L-Anzeige: Das Programm ftir den linken Armel wird aufgerufen.
® W Kréuselbetrag-Anzeige Der Krduselbetrag wird angezeigt.
(E) Hilfstransport- Der Krauselbetrag des Hilfstransports wird
Kréuselbetrag-Anzeige angezeigt.
@ L Anzeige des Der Krduselbetrag-Zunahme-/Abnahmewert wird
.ﬁ‘ Krauselbetrag-Zunahme-/ angezeigt.
=@ Abnahmewerts
© 3 5 B 15 Musternamens-Anzeige Der Mustername wird angezeigt.
)
@ | &lmmdasnds | Schrittldngen-/ Die Schrittlinge/Gesamtlédnge wird angezeigt.
Gesamtldngenanzeige
0 NéhgréBenanzeige Die NahgréBe wird angezeigt.
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(7-2 Nahbildschirm )

®

(W)

Nr. Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
(18] Q@ Vollautomatikbetrieb- Durch Driicken dieser Taste wird der Vollautomatikbetrieb unterbrochen
Unterbrechungstaste und die Messung angehalten.
(19) Ea Maximalndhgeschwindig- | Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm zum Einstellen der Maxi-
= keits-Einstelltaste malndhgeschwindigkeit angezeigt.
(20) Messtaste Durch Driicken dieser Taste wird die Lédnge jedes Schritts wahrend
des Nahvorgangs gemessen und in der Symbolanzeigeform der
Schrittwahltaste reflektiert.
(21) Zé&hlereinstelltaste Durch Driicken dieser Taste wird der Einstellbildschirm des Spulenfaden-/Werk-
- stlickzéhlers angezeigt. Dieser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".
(22) AL Z&hlerwahltaste Durch Drticken dieser Taste wird zwischen dem Spulenfadenzéhler und dem Werk-
'E'- : stlickzahler umgeschaltet. Dieser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".
(23) a~ Taste "+" Durch Drticken dieser Taste wird die Ziffer erhoht.
+
(24] - Taste "-" Durch Drticken dieser Taste wird die Ziffer erniedrigt.
-
Symbol Anzeige Anzeigebezeichnung Beschreibung
()] l(@\_WM Krauselbetrag-Anzeige Der Kréuselbetrag wird angezeigt.
(K] lf Hilfstransport-Krduselbetrag- | Der Kréduselbetrag des Hilfstransports wird angezeigt.
Anzeige
(1) Z&hleranzeige . EES : Diese Anzeige erscheint bei Verwendung
Anzeige = .
n des Spulenfadenzahlers.
i | : Diese Anzeige erscheint bei Verwendung
Anzeige des Werksttickzéhlers.
(M] [@D Zahlereinstellwert-Anzeige Der Zé&hler-Einstellwert wird angezeigt.
EE N
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(7—3 DetaiIdateneingabebildschirm)

Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
SchlieBen-Taste Durch Drticken dieser Taste wird der
Schrittdetailbildschirm geschlossen.
Schrittvorschalttaste Durch Drticken dieser Taste erfolgt eine
Weiterschaltung um einen Auswahlschritt.
Schrittriickschalttaste Durch Drticken dieser Taste erfolgt eine

Ruckschaltung um einen Auswabhlschritt.

Detailauswahlbildschirm-
Vorlauftaste

Durch Drticken dieser Taste wird der
Detailauswahlbildschirm vorwérts gerollt.

O 0 & o 6F

« [« [E2

Detailauswahlbildschirm-
Rlcklauftaste

Durch Drticken dieser Taste wird der
Detailauswahlbildschirm riickwérts gerollit.
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Tastenbezeichnung

Beschreibung

Schrittzwischenléngen-
Einstelltaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstellen der Schrittzwischenldnge angezeigt.

Stufenwert-Einstelltaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstellen des Stufenwerts angezeigt.

Fadenspannungskompensations-
Einstelltaste

Durch Dricken dieser Taste wird der Bildschirm
zum Einstellen der Fadenspannungskompensation
angezeigt.

Teilungskompensations-
Einstelltaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstellen der Teilungskompensation angezeigt.

Sartpositions-
Anderungstaste

Durch Drtcken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Andern der Startposition angezeigt.

Spiegelbildtaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Spiegeleffekt-
Bildschirm angezeigt.

Kréuselbetragkompensations-
Einstelltaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstellen der Kréuselbetragkompensation angezeigt.

Oberrasten-
Positionsédnderungstaste

Durch Drtcken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Andern der Oberrastenposition angezeigt.

Schritthinzufligungstaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm fuir
Schritthinzufligung angezeigt.

Schrittléschtaste

Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm ftir
Schrittidschung angezeigt.

Anzeigebezeichnung

Beschreibung

Schrittzwischenldngenanzeige

Der Schrittzwischenldngen-Einstellwert wird
angezeigt.

Stufenwertanzeige

Der Stufenwert wird angezeigt.

Fadenspannungskom-
pensationsanzeige

Der Einstellwert der Fadenspannungskompensation
wird angezeigt.

Teilungskompensationsanze
ige display

Der Einstellwert der Teilungskompensation wird
angezeigt.

Kréduselbetragkom
pensationsanzeige

Der Einstellwert der Krduselbetragkompensation
wird angezeigt.
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(7-4 Transportbetrag )

Die Erlduterung wird flir den Transportbetrag der Ndhmaschine gegeben.

=

Nahbildschirm

Der Transportbetrag beim Betrieb setzt sich aus drei
Teilen zusammen: Untertransportbetrag (Teilung),
Haupttransportbetrag (Teilung + Krduselbetrag) und
Hilfstransportbetrag (Teilung + Krduselbetrag + Hilf-
stransport-Krduselbetrag).

Im Falle von A, wenn die Teilung [S04] auf 2,0 ein-
gestellt wird, bewegt sich der Untertransportriemen
©@ um 2,0 mm pro Umdrehung der Ndhmaschine (1
Stich).

Im Falle von B, wenn der Kréuselbetrag auf 3 ein-
gestellt wird, bewegt sich der Haupttransportriemen
® um 2,3 mm pro Umdrehung der Ndhmaschine (1
Stich).

Das bedeutet, dass der Einstellwert “1” des Krdusel-
betrags (Haupttransport) flir Schritte von 0,1 mm
gilt, und wenn der Einstellwert auf mm umgerechnet
wird, erhédlt man 3 x 0,1 = 0,3 mm als Ergebnis. Die-
ser Wert wird zur Teilung (Untertransport) hinzuad-
diert, und die Summe ist der Bewegungsbetrag des
Haupttransportriemens.

Haupttransportbetrag = Teilung + Krduselbetrag
2,3 mm=2,0mm + 0,3 mm

Im Falle von C, wenn der Hilfstransport-Krdusel-
betrag auf 2 eingestellt wird, bewegt sich der Hilf-
stransportriemen € um 2,5 mm pro Umdrehung der
Ndhmaschine (1 Stich).

Das bedeutet, dass der Einstellwert “1” des Hilf-
stransport-Krduselbetrags (Hilfstransport) flir Schritte
von 0,1 mm gilt, und wenn der Einstellwert auf mm
umgerechnet wird, erhélt man 2 x 0,1 = 0,2 mm als
Ergebnis. Dieser Wert wird zum Haupttransport-
betrag hinzuaddiert, und die Summe ist der Bewe-
gungsbetrag des Hilfstransportriemens.

Hilfstransportbetrag = Haupttransportbetrag +
Hilfstransport-Kréuselbetrag
2,5mm=23mm+ 0,2 mm
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(7—5 Grundlegender Néhmaschinenbetrieb)

(1) Vorbereitung des Nahguts
1) Bereiten Sie den rechten und linken Armel und
das Konfektionsteil vor.

(2) Einschalten der Stromversorgung
1) Schalten Sie den Netzschalter ein.
2) Nach dem BegrtiBungsbildschirm erscheint der
Dateneingabebildschirm.

Der Auto-Lifter bewegt sich nicht, \
bis auf den Néahbildschirm oder |

Tordeht den Neuerzeugungsbildschirm |
Q umgeschaltet wird. |
Nach der Aktivierung funktioniert er

auf allen Bildschirmen. Lassen Sie |
daher Sorgfalt walten. )

(3) Aufrufen des Musters
<Wahl der Musternummer>

Zwei Programme (fiir den rechten und linken Armel)
werden flir ein Muster eingegeben. Dartiber hinaus
bestehen die jeweiligen Programme aus einem oder
mehreren Schritten (die Ndhdaten zwischen den
jeweiligen Rasten werden gespeichert).

SAMPLE-5

1) Driicken Sie die Musterwahltaste 05| @.

SAMPLE-5 o ) N
2) Drlicken Sie die Aufwarts-/Abwartsrolltasten

SAMPLE-7

s ¥ | @, um die Musternummertaste

‘@ SAMPLE-7 |9 des aufzurufenden

Musters anzuzeigen.

3) Drlicken Sie die Musternummertaste

‘03 SAMPLE-T |Q
4) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.
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(4) Wéahlen von Links/Rechts-Wechselndhen <Wahl von Links/Rechts-Wechselndhen>

Driicken Sie die Links/Rechts-Wechselnédhtaste

N2 [
@ zur Wahl der Programm-Umschaltmethode

(fiir rechten und linken Armel).

<P Wechselndhen, rechts: Links/Rechts-Wechselnahen,
beginnend mit dem rechten Armel

=

Wechselnéhen, links: Links/Rechts- i
Wechselndhen, beginnend mit dem linken Armel

Fa¥
=
=)

Nur rechter Armel: Nur Rechts-Armel-N&hen

o |

FaSa M AN
t|of1fofafafssl

OH oIl

(5) Ndhen

=]

Nur linker Armel: Nur Links-Armel-N&hen

E

1) Drlcken Sie die Bereitschaftstaste (2}

o—m2) i (ol w ]

I@@I I 5 Iél o I 2) Die Anzeige wird vom Dateneingabebildschirm
'._ i
=t A auf den Nahbildschirm B umgeschaltet.
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3)

*

4)

5)
6)

7)

8)

9)
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Legen Sie den Armel und das Konfektionsteil in
die Ndhmaschine ein.

When temporarily setting the shirring amount to
"0" during sewing, press SHIRRING RELEASE
switch C.

When the switch is pressed, LED lights up

and the shirring amount is set to "0". When the
switch is pressed twice, LED goes off and the
shirring amount returns to the shirring amount of
the selected step.

Uberprtifen Sie mit der Links/Rechts-

<P [
Wechselnadhtaste .G @, ob das eingelegte

Né&hgut dem aufgerufenen Programm (ftir
rechten/linken Armel) entspricht.

Starten Sie den N&hvorgang.

Wenn der Ndhvorgang bis zur ndchsten Raste
durchgefiihrt wird, erfolgt eine automatische
Schrittumschaltung.

Falls keine automatische Schrittumschaltung
erfolgt, driicken Sie den Knieschalter @
einmal. Das Programm wird um einen Schritt
weitergeschaltet.(A)

Wenn keine automatische Schrittumschaltung
erfolgt, flihren Sie die Registrierung
der Schrittldnge durch. Siehe'"8-4-(2)

Neuregistrierung der Ladnge zwischen den
Schritten ".

Wiederholen Sie die Vorgange von 5) bis 7) bis
zum Nédhende.

Um den Vollautomatikbetrieb wahrend des
Néhvorgangs vortibergehend zu unterbrechen,
drlicken Sie die Vollautomatikbetrieb-

Unterbrechungstaste Q@I 0. Die Messung

wird angehalten, und der Vollautomatikmodus
wird unterbrochen. Um den Betrieb fortzusetzen,
drticken Sie die Vollautomatikbetrieb-

Unterbrechungstaste Q@I O erneut.



10) Flihren Sie Fadenabschneiden mit dem Pedal

0.

(7—6 Andern von Grundeinstellwerten)

(1) Andern der Ndhmaschinengeschwindigkeit <Maximalnihgeschwindigkeitseinstellung>

1) Driicken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

Einstelltaste E,'DI 0.

2) Driicken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

i ~ o
Anderungstasten ,L'; (schnell) und -

(langsam) @, um den ,Geschwindigkeits-
Einstellwert® A zu &ndern.

3) Drticken Sie die Eingabetaste - ©.
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(2) Andern der Teilung <Teilungseinstellung>
1) Drticken Sie die Teilungsdnderungstaste -

SAMPLE-7 0.

200/ 4950

2) Drlicken Sie die Tasten +/—

Eo—e

—
ol i =™

Y
+

-
w

(3) Andern der Nadelfadenspannung <Nadelfadenspannungseinstellung>

SAMPLE-7 (1)

200/ 4950

—60 -

1) Dricken Sie die Ndhdaten-Anzeigetaste

um den Teilungseinstellwert A zu &ndern.

3) Driicken Sie die Eingabetaste - O.




o) (s 2) Andern Sie den Nadelfadenspannungs-
SAMPLE=7 Einstellwert A mit Hilfe des Zehnerblocks

[ e]e]
ENENN P
L =]=]
ol =]l

3) Drlicken Sie die Eingabetaste - ©.

(4) Andern des Kriduselbetrags <Kriuselbetrag-Einstellung>

= =1 1) Driicken Sie die Schrittwahltaste :'l ) @ zur

Wahl des Schritts.

2) Driicken Sie die Tasten +/— | § -~ | 0

um den Kréuselbetrag-Einstellwert A zu &ndern.

(5) Andern des Hilfstransport-Kréuselbetrags <Einstellung des Hilfstransport-Kriuselbetrags>

1) Drlicken Sie die Schrittwahltaste :'I 1 @ zur

Wahl des Schritts.

2) Driicken Sie die Tasten +/— | -~ |©.

um den Hilfstransport-Krduselbetrag-Einstellwert
A zu andern.
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(7-7 Erzeugen eines Musters <Mustererzeugung>)

Die Verfahren zum Korrigieren des Probemusters und leichten Erzeugen eines Musters werden im Ab-
schnitt “Grundfunktionen” erldutert.

1) Bereiten Sie das Néhgut vor..

2) Schalten Sie die Stromversorgung ein.

3) Rufen Sie ein Probemuster auf, welches das
gleiche Nahprodukt und die gleiche Anzahl von
Schritten aufweist.

Siehe "7-5 (3) Aufrufen des Musters".

4) Andern Sie die Teilung.

Siehe "7-6 (2) Andern der Teilung".

5) Wabhlen Sie Links/Rechts-Wechselndhen.

Siehe "7-5 (4) Wéhlen von Links/Rechts-
Wechselndhen".

e — ) Driicken Sie die Bereitschaftstaste 0 0.
R 2la]a]s0]

7) Starten Sie den N&hvorgang.

I Q@I I I é’l o} I 8) Halten Sie die Ndhmaschine an jeder Raste an,
= =1 und uberprifen Sie den Krduselbetrag.

9) Falls die Rasten nicht miteinander Ubereinstim-

men, driicken Sie die Tasten +/— | § =

® nach dem zwischenzeitlichen Fadenab-

schneiden, um den Kréuselbetrag-Einstellwert A
zu andern, und wiederholen Sie dann den Né&h-
vorgang.

Siehe "7-6 (4) Andern des Kriuselbetrags".

10) Falls sich der Armelstoff auf der Auslassnahtsei-

te verzégert, driicken Sie die Tasten +/— :

+» | © nach dem zwischenzeitlichen Faden-

abschneiden, um den Hilfstransport- Krduselbe-
trag-Einstellwert B zu dndern, und wiederholen
Sie dann den N&dhvorgang.

Siehe "7-6 (5) Andern des Hilfstransport-

Krauselbetrags".

11) Wenn das Programm fiir einen Armel fertig ist, ndhen Sie den anderen Armel an, und korrigieren Sie
das Programm.

12) Wenn das Programm fertig ist, drlicken Sie die Messtaste |[[__1] @.

I‘ A Wenn Sie die Messfunktion nach dem Driicken der Messtaste aufheben wollen, schalten Sie\
Hinweis) einmal vom Néhbetriebsbildschirm auf den Bearbeitungsbildschirm um. )

|
\
13) Starten Sie den Ndhvorgang.

14)Wenn der Ndhvorgang bis zur ndchsten Raste durchgeftihrt wird, halten Sie die Ndhmaschine einmal
an.
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15) Driicken Sie den Knieschalter @ einmal.
Das Programm wird um einen Schritt
weitergeschaltet. (A)

16) Wiederholen Sie die Vorgdnge von 13) bis 15)
bis zum Néhende.

17) Flihren Sie Fadenabschneiden mit dem Pedal

0.
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(7—8 Loschen eines Musters <Musterlc'ischung>)

1) Drticken Sie die Musterwahltaste D5Z| 0.

2) Drticken Sie die Aufwérts-/Abwértsrolltasten

s w | @, um die Mustertaste

|u@ SAMPLE-7 |9 des zu I6schenden

Musters anzuzeigen.

08>  SAMPLE-

n@ SAMPLE-6 ﬁ
© e'D>  SAMPLE-7 ﬂ

OH oI

3) Driicken Sie die Mustertaste (o> saupLe7

",
(J

& w2
EEEE vy

[ O SAMPLE-7

O.
4) Drticken Sie die Musterldschtaste mu'l 0.
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SP.MPLE 7 5) Drtcken Sie die Eingabetaste - .
19

0@ SHFLE-S 6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

£
(NP

08>  SAMPLE-5
06>  SAMFLE-6 n
08>  SAMPLE-S n

08y  SAMPLE-2 -
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8. BEDIENUNG DER NAHMASCHINE
(VOLLAUTOMATISCHE ANWENDUNGEN)

(8-1 Korrigieren eines Musters)

(1) Andern der Lénge des angegeben Schritts <Einstellung der Lénge zwischen Schritten>

e &
sl Sy
OH o
0@ SAMPLE-T

*  Der Zustand, in dem Anderungen auf dem
Né&hbildschirm vorgenommen werden kénnen,
ist gegeben, wenn Schritt 1 vor dem N&hbeginn
gewahlt wird.

1) Drlicken Sie in dem Zustand der Wahl von

Schritt 1 die Schrittdetailtaste @lﬂ

2) Drticken Sie die Schritt-Vor-/Ruckschalttasten

4 | w | @, um den zu dndernden Schritt

auszuwdéhlen.
3) Drticken Sie die Schrittzwischenldngen-
2660

¥

Einstelltaste O

1
I
S05

4) Andern Sie die Schrittzwischenldnge A mit Hilfe
=]
[]s]e]
des Zehnerblocks 0.
2] a]
o] =]

5) Drtcken Sie die Eingabetaste 0.
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Dj,> SAMPLE-7 EI‘—@ 6) Driicken Sie die Abbruchtaste . (6 )

(2) Andern der Nadelfadenspannung des angegebenen Schritts
<Fadenspannungskompensationseinstellung>

1) Driicken Sie die Schrittwahitaste (s

© zur Wahl des Schritts.
2) Drticken Sie die Schrittdetailtaste @ 0.

& 3) Driicken Sie die

Fadenspannungskompensations-Einstelltaste
1]

vle
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4) Andern Sie den Fadenspannungskompensati-
ons-Einstellwert A mit Hilfe des Zehnerblocks

NN
ENET
RN ET A
Y

Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- ]

‘Aﬁ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |
[uml

SAMPLE-T
P

die Minustaste nach der Eingabe von |
"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. ]

5) Drticken Sie die Eingabetaste (5}

6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

(3) Andern der Teilung des angegeben Schritts <Teilungskompensationseinstellung>

*  Der Zustand, in dem Anderungen auf dem Né&h-
bildschirm vorgenommen werden kénnen, ist
gegeben, wenn Schritt 1 vor dem Néhbeginn
gewdhlt wird.

1) Dricken Sie in dem Zustand der Wahl von

Schritt 1 die Schrittdetailtaste @lﬂ
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4 | w | @, um den zu dndernden Schritt

auszuwdhlen.

3) Driicken Sie die Teilungskompensationstaste
oo

&leo

2) Drucken Sie die Schritt-Vor-/Rlickschalttasten
SAMPLE-7
oD
]
w

4) Andern Sie den Teilungskompensations-Einstell-

BN
RNV
RN
N

e ——— ———————— —— — —

Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- |

wert A mit Hilfe des Zehnerblocks

(
| ‘Aﬁ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |
| (Txxpy die Minustaste nach der Eingabe von |
\

"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. )

15) Driicken Sie die Eingabetaste - (5]

6) Drlicken Sie die Abbruchtaste . 0.
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(4) Vergr6Bern/Verkleinern des Kréuselbetrags aller Schritte
<Kréduselbetrag-VergréBerung/Verkleinerung>

1) Drticken Sie die Nahdaten-Anzeigetaste -
0.

SAMPLE-7

255017850

2) Driicken Sie die Tasten +/— ‘: I -~ |®,um

den Teilungseinstellwert A zu &ndern.Drticken
Sie die Schrittdetailtaste.

3) Drtcken Sie die Eingabetaste - ©.

4) Uberprtifen Sie den Einstellwert B.
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(5) VergréBern/Verkleinern des Krauselbetrags unmittelbar nach der Schrittumschaltung
<Krauselbetragkompensationseinstellung>

B i
u

1) Drticken Sie die Schrittwahltaste [__-! \_)7\' O zur

Wahl des Schritts.

2) Drticken Sie die Schrittdetailtaste @l 0.

3) Drticken Sie die Krduselbetragkompensations-
0/ 0

Einstelltaste % ©.

4) Driicken Sie die Tasten +/~| I +~ |0 um

den Kréuselbetragkompensations-Einstellwert A
und die Stichzahl der Krduselbetragkompensatio
n B zu 4ndern.

B
s
n ( D) m Kréuselbetrag AI
q b
O O |
& SAMPLE-7
[):?> 3
12
1 2 3 4----
Schritt
e Der Krduselkompensationsbetrag ist der Betrag,

der dem Kréuselbetrag des Schritts nach der
Schrittumschaltung hinzugeftigt wird.

e Die Stichzahl des Krduselkompensationsbetra
gs ist die Stichzahl des Abschnitts, der ab der
Schrittumschaltung dem Krduselkompensations
betrag hinzugefligt wird.

5) Drticken Sie die Eingabetaste - (5}
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=

FaSa _I‘jlo AAA

6) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©@.um

2) Driicken Sie die Schrittwahitaste |s

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

@, um den Schritt unmittelbar vor der Schritthin
zufligungsposition zu wéhlen.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l O.

4) Schalten Sie das Display mit den Rolltasten

—-72 -

N I W | O um, und driicken Sie die

Schritthinzufligungstaste

| ©



5) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.

6) Driicken Sie die Krduselbetrag-Einstelltasten

a5 e |7 185] @ um er

Kréuselbetrag-Einstellwert B zu dndern.

7) Driicken Sie die Eingabetaste (6]

8) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.
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(7) L6schen eines Schritts <Schrittloschung>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Drticken Sie die Schrittwahltaste |a

@, um den zu I6schenden Schritt auszuwahlen.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l (3)

~ P o]
o] r]To]i0]

o[
Lol oM

Q0———°

4) Schalten Sie das Display mit den Rolltasten

SAMPLE-7

0y b I W | O um, und drlicken Sie die

&
Schrittléschtaste @D

5) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.
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6) Drticken Sie die Abbruchtaste . Q.
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(8) Andern der Herren-/Damenbekleidungsklassifikation <Wahl von Herren-/Damenbekleidung>

SAMPLE-Y

265.0/1785.0

1) Dricken Sie die Ndhdaten-Anzeigetaste -

2) Drticken Sie die Herren/Damen-Wahltaste

o

@, um die Einstellung zu dndern.

3) Drticken Sie die Eingabetaste - ©.

4) Uberpriifen Sie den Inhalt @.
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(9) Andern der GréBe <GréBenidnderung>

SAMPLE-T

255.0.1785.0 ‘l

2) Drticken Sie die Tasten +/—

die GréBe zu &dndern.

SAMPLE-T
256017830

—77 -

-
+

-
w

3) Drlicken Sie die Eingabetaste - ©.

4) Uberprtifen Sie den Einstellwert @.

1) Drticken Sie die Nahdaten-Anzeigetaste -

A, um



(10) Einstellen des Stufenversatzwertes <Stufenwert-Einstellung>
Abstufung ist die Methode, das Grundmuster zu vergréBern oder zu verkleinern und die Gr6Be zu entwickeln. Hier
kann zur GréBenénderung der Zunahme-/Abnahmewert pro GréBe fur jeden Schritt eingestellt werden.

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste O, um
Eﬁ'}EAMPLE'? das Display A auf den Dateneingabebildschirm

25650/1785.0
|

umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste |a

@, um den einzustellenden Schritt auszuwéhlen.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @1' 0.

4) Drticken Sie die Stufenwerteinstellungs-
0o

Anderungstaste &

a6

5) Andern Sie den Stufenwert B mit Hilfe des
A N N
Als]e]
Zehnerblocks .
S12121©
of=]s]

6) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.
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7) Drlicken Sie die Abbruchtaste . Q.

(11) Andern der Programm-Startposition <Startpositionsinderung>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©.um

das Display auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste 1'a

@, um den Schritt auszuwéhlen, an dem die
Startposition gesetzt werden soll.

3) Drticken Sie die Schrittdetailtaste @l O.

an M ATAAT
<s]s]1Tso]iin]

Driicken Sie die Startpositions-Anderungstaste




D@ SAMPLE-7 5) Drticken Sie die Eingabetaste - (5}

6) PDrticken Sie die Abbruchtaste . 0.

*  Wenn die Startposition gedndert wird, werden
gleichzeitig die Krduselbetragdaten jedes
Schritts zusammen verschoben.

(12) Spiegelung des Programms fiir den einen Armel zur Erzeugung des Programms
fiir den anderen Armel <Spiegelfunktion>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©@.um

das Display auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @1' 0.
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3) Drticken Sie die Spiegeltaste

4) Driicken Sie die Eingabetaste - 0.

5) Drticken Sie die Abbruchtaste . o.
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(13) Andern der Oberrastenposition des Programms <Oberrastenpositionsidnderung>

1) Drlcken Sie die Bereitschaftstaste Q. um

das Display auf den Dateneingabebildschirm A
umzuschalten.

2) Driicken Sie die Schrittwahltaste |

@, um den Schritt auszuwdahlen, der die ge-
wlnschte Oberrastenposition darstellt.

3) Driicken Sie die Schrittdetailtaste @l (3)

an o AAA
<9 | 10| 11|12f 13] 14 15|

4) Drtcken Sie die Abwértsrolltaste | ™ | @.

5) Driicken Sie die Oberrasten-Positionsande-

B

6.

rungstaste
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6) Drlcken Sie die Eingabetaste - (5}

7) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

(14) Benennen eines Musters <Datennamenseinstellung>

12 1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste @, um
das Display A auf denDateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Dricken Sie die Zeicheneingabetaste oo (2]
—A
an d o] am
<sfe]|7fe]afofir]
S OHcO
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A|lB|C|D E|F|G
[4 . & B REEERE
B 3) Driicken Sie die Zeichentasten yiwix|vzl.|. ©,
N e N N e el
I3 0N Y R A

um die gewlinschten Zeichen einzugeben.

4) Im Zeicheneingabefeld B kann der Cursor mit
den Cursorverschiebungstasten (Links/Rechts)

@I( @ I) O verschoben werden.

5) Durch Drticken der Léschtaste oo & O wird

das Zeichen links vom Cursor geléscht.

6) Dricken Sie die Eingabetaste - 0.

7) Die eingegebenen Zeichen werden im
Musternamen-Anzeigefeld C angezeigt.

fata M AN
c1fofifefafafs)]

ol o

(8-2 Kopieren eines Musters <Musterkopieren>)

(1) Musterkopieren im Vollautomatikmodus <Kopieren im Vollautomatikmodus>

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©Q.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

SAMPLE-9

266.0/22030

2) Drticken Sie die Musterkopiertaste N@ (2]
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D@ P 3) Driicken Sie die Musternummertaste
. l ‘ug SAMPLE-D |9, um das Muster der

Kopierquelle auszuwéhlen.
4) Driicken Sie die Kopierziel-Eingabetaste ““«lnjl
0.

(3 S ——)  SAMPLE-D Ho oer—0

1@ SHMPLE-10 n

@) n (m) m

_ 5) Geben Sie die Musternummer des Kopierziels
SAMPLE-3 ,. 1o
<y Sl
% giFST
ant =

6) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.
I‘E
a5 6|

ozl af
o0 [Sela|pEsy—e

mit Hilfe des Zehnerblocks

O cin.

SAMPLE-Q E.‘—Q 7) Driicken Sie die Abbruchtaste . (7}
.
f‘% * Wenn die Zahl der im Vollautomatikmodus
registrierten Muster 99 betragt, erfolgt eine

automatische Umschaltung des Displays, und
das Muster wird im Halbautomatikmodus kopiert.

Rajes
08>  SeMPLE-S m

1@ SAMPLE-10

1@ SAMPLE-9
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(2) Umschaltung des Musterkopiermodus von Vollautomatik auf Halbautomatik

<Kopieren im Halbautomatikmodus>

r
I SAMPLE-O |
e,

Quts?
O0— =0 ML= Ne.oe—O

1> saMpPLe-T0 u

ool
..%

‘Qﬂé

e
5]
2]

1) Driicken Sie die Bereitschaftstaste @ um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.

2) Drticken Sie die Musterkopiertaste N@ (2]

3) Drticken Sie die Musternummertaste

W swle-s | ©, um das Muster der

Kopierquelle auszuwéhlen.
4) Drlicken Sie die Kopierziel-Eingabetaste "u‘-bl
0.

5) Driicken Sie die Halbautomatik/Vollautomatik-

Umschalttaste @ @, um auf den

Halbautomatikmodus | | umzuschalten.

6) Geben Sie die Musternummer des Kopierziels
R N
LSS g gin,
A2z
0 | D] D4

7) Drtcken Sie die Eingabetaste - (7]

mit Hilfe des Zehnerblocks
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SAMPLE-O 1 8) Drlicken Sie die Abbruchtaste . .
B, B ¢ o
ﬂ% * Wenn die Zahl der im Vollautomatikmodus

registrierten Muster 99 betrédgt, erfolgt eine
automatische Umschaltung des Displays, und

%ﬂé das Muster wird im Halbautomatikmodus kopiert.

& e [
R vy

11> SAMPLE-S

OH o

(8-3 Erzeugen eines neuen Musters <Neumustererzeugung>)

Die Methode zur Erzeugung eines neuen Musters wird in der Anwendungsanleitung beschrieben.

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste ©.um

das Display A auf den Dateneingabebildschirm
umzuschalten.
2) Driicken Sie die Muster-Neuregistriertaste

NE;@ 0.

~n E!OI AAA

<o|s|Jels]ofin]

F 3) Geben Sie die neue Musternummer mit Hilfe des
1:2> 0] s s
TR

Zehnerblocks ﬂjllill © ein. (Wenn Sie ein
RYENEN

Armelfuttermuster erzeugen wollen, driicken Sie

=
K&
B

die Armelfuttermustererzeugungstaste @

0)

4) Drticken Sie die Eingabetaste - 0.
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5) Andern Sie die Teilung und die GrundgréBe.
Siehe "7-6 (2) Andern der Teilung".
00/ 00 Siehe "8-1 (9) Andern der GroBe".

6) Wabhlen Sie Links/Rechts-Wechselndhen.
Siehe "7-5 (4) Wéhlen von Links/Rechts-
Wechselndhen".

7) Dricken Sie die Krduselbetrag-Einstelltasten
FolzI=]+]=]e] @, um den Kréuselbetrag

~n L Ul ANA einzugeben.
o2 4]se]slo]hzrl—o0

[ Bei manueller Eingabe ]

8) Drticken Sie die Schrittfestlegungstaste @I

@. um die eingegebenen Daten festzulegen.
9) Geben Sie die Schrittzwischenldnge B mit Hilfe
0o0f 0o _:rl i"il
N 3 I
des Zehnerblocks O ein.
2]l
ol=]e]

10) Driicken Sie die Eingabetaste - 0.

[ Bei Einlerneingabe ]

8) Legen Sie das Néhgut ein, und fihren Sie den

R0/ RO Néhvorgang durch.

9) Die Ndhmaschine bleibt an der
Schrittlibergangsposition stehen.

10) Driicken Sie den Knieschalter.

11) Wiederholen Sie die Vorgdnge 7) bis 10).

v lﬁlol FATATAY

ol o] 1] 2] 2]

o 0[O
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12) Durch Drticken der Eingabetaste ® nach

der Registrierung der Schrittzwischenldnge wird
das eingegebene Programm des Armels flir das
Muster registriert.

(8-4 Verwendung sonstiger Funktionen)

(1) Direktes Aufrufen eines Musters vom Nahbildschirm <Direkte Musterwahl>

| Sef

95| 4]

07

o— |

D

o

D

>

D

P

Wenn héufig benutzte Muster unter der Direktwahl-
taste registriert werden, kénnen die Muster durch
einfachen Tastendruck bequem vom Néhbetriebs-
bildschirm aus ausgewéhlt werden.

* Einzelheiten zur Registrierung von Mustern
unter der Direktwahltaste finden Sie unter
"12. REGISTRIEREN DES MUSTERS UNTER EI-
NER DIREKTWAHLTASTE UND AUFHEBEN DES
MUSTERS UBER DIE DIREKTWAHLTASTE".

1) Driicken Sie die Direktwahltaste [F] | (1}

2) Driicken Sie die Musterwahltaste | 02> | @ des

aufzurufenden Musters.

3) Driicken Sie die Tasten | & || > | © zur

Wabhl der GréBe.

4) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.
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(2) Neuregistrierung der Lénge zwischen den Schritten <Messfunktion>

1) Drlicken Sie die Messtaste 0.

( Wenn Sie die Messfunktion nach dem )
| éﬁ Driicken der Messtaste aufheben wol- |
| | l len, schalten Sie einmal vom Nihbe- |
| Hinweis] triebsbildschirm auf den Bearbeitungs- |
\ bildschirm um.

2) Starten Sie den N&hvorgang.

3) Wenn der Ndhvorgang bis zur ndchsten Raste

durchgeflihrt wird, halten Sie die Ndhmaschine
einmal an.

4) Drlcken Sie den Knieschalter @ einmal. Das
Programm wird um einen Schritt weitergeschal-
tet. (A)

5) Wiederholen Sie die Vorgdnge von 2) bis 4) bis
zum Né&hende.

200/ 4950

6) Fuhren Sie Fadenabschneiden mit dem Pedal @.
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9. BEDIENUNG DER NAHMASCHINE
(MANUELLE GRUNDFUNKTIONEN)

(9-1 Dateneingabebildschirm)

@0

gy

@)

Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
(1) Nadelfadenspannungs- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Einstelltaste Andern der Nadelfadenspannung angezeigt.
(2] = Spannscheiben-Hebetaste Durch Driicken dieser Taste wird die
{}l Fadenspannungsscheibe Nr. 1 angehoben.(Schalten Sie
die Grundspannung im Wartezustand aus.)
(3) Taste flir manuelle Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm ftir
@ Detaileinstellung manuelle Nahdetaileinstellung angezeigt.
(4] —~ Hilfstransport-rduselbetrag- Durch Drticken dieser Taste wird der Hilfstransport-
& Erh6hungstaste "+" Kréuselbetrag um +1 erhéht.
(5) = Hilfstransport-rduselbetrag- Durch Drticken dieser Taste wird der Hilfstransport-
l Erniedrigungstaste "-" Kréuselbetrag um —1 erniedrigt.
(6] Kréuselbetrag-Anzeige Der aktuelle Krauselbetrag des Transports wird
angezeigt.
(7] Hilfstransport- Der aktuelle Hilfstransport-Krduselbetrag wird
Kréduselbetrag-Anzeige angezeigt.
(3) Kréuselbetrag- Der aktuelle Transport-Kréuselbetrag wird als
[ Diagrammanzeige Balkendiagramm angezeigt.
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Taste

Tastenbezeichnung

Beschreibung

Bereitschaftstaste

Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem Daten-
eingabebildschirm und dem Na&hbildschirm.

i @

Informationstaste

Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem Daten-
eingabebildschirm und dem Informationsbildschirm.

Kommunikationstaste

Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem Dateneingabe-
bildschirm und dem Kommunikationsbildschirm.

® © 8 07z

Modustaste

Diese Taste dient zum Umschalten zwischen dem Daten-
eingabebildschirm und dem Moduswechselbildschirm zur
Durchfiihrung verschiedener Detaileinstellungen.

(9-2 Nahbildschirm )

Nr. Taste Tastenbezeichnung Beschreibung

® Zahlerwert-Anderungstaste Durch Driicken dieser Taste wird der Einstellbildschirm
des Spulenfaden-/Werkstlickzéhlers angezeigt. Die-
ser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".

(14] Zéhlerumschalttaste Durch Driicken dieser Taste wird zwischen dem Spulenfaden-

N zéhler und dem Werksttickzahler umgeschaltet.

Dieser Bildschirm erscheint bei der Einstellung unter
"11. VERWENDUNG DES ZAHLERS".

(15) N&hldngenanzeige Die N&hlédnge beim N&hbetrieb wird angezeigt. Nach dem

m Fadenabschneiden wird die Anzeige auf ,,0“ zurlickge-

setzt.
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(9-3 DetaiIdateneingabebildschirm)

©
o
2 01
(5
(6
Nr. | Taste Tastenbezeichnung Beschreibung
(1) Hilfspedal- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zur
& Betriebsartwahltaste Wabhl der Hilfspedal-Betriebsart angezeigt.
(2) Hilfstransportmodus- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zur
% Wahltaste Wabhl der Hilfstransport-Betriebsart angezeigt.
(3] o Grundteilungseinstelltaste Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
p B Einstellen der Grundteilung angezeigt.
(4] Hilfstransport- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Kopplungsmodus- Einstellen des Hilfstransport-Kopplungsmodus angezeigt.
Einstelltaste *1 Je nach dem Inhalt der Einstellung erfolgt
eine Umschaltung auf Anzeige/Keine Anzeige.
(5) Krduselbetrag- Durch Drticken dieser Taste wird der Bildschirm zum
xﬁ”—“" Bereichseinstelltaste Einstellen des Krduselbetragbereichs angezeigt.
(6) 7 Fadenspannungskompensations- Durch Driicken dieser Taste wird der Bildschirm zum
Anderungstaste Einstellen der Fadenspannungskompensation angezeigt.
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(9-4 Grundlegender Néihmaschinenbetrieb)

(1) Vorbereitung des Nahguts

Bereiten Sie den rechten und linken Armel und das Konfektionsteil vor.

(2) Einschalten der Stromversorgung

1) Schalten Sie den Netzschalter ein.
2) Nach dem BegrtiBungsbildschirm erscheint der
Dateneingabebildschirm.

e —— —— ——————— —— — —

| Der Auto-Lifter funktioniert nicht, bis )
| iordoniy  auf den Néhbildschirm umgeschaltet |
| Q wird. Nach der Aktivierung funktioniert |
| er auf allen Bildschirmen. Lassen Sie |
{ daher Sorgfalt walten. )

(3) Néhen

1) Drlicken Sie die Bereitschaftstaste Q. um

das Display auf den Néhbildschirm umzuschal-
ten.

e —— —— ——————— —— — —

Wenn die Kriuselbetragstufe auf dem )
manuellen Bildschirm dem Neutralzu- |
stand des Pedals (nicht niedergedriick- |

(

|

24

| ‘A ter Zustand des Pedals) und nicht "0" |
{=

|

\

entspricht, nehmen Sie eine Neuein- |

stellung gemaB "21-2 Durchfiihrung der |

_ Hilfspedal-Einstellung" vor. -]
2) Geben Sie den Einstellwert mit den Hilfstrans-
port-Krduselbetrag-Einstelltasten 1.‘ -

0 ecin.

3) Legen Sie den Armel und das Konfektionsteil in
die N&hmaschine ein.
4) Starten Sie den Néhvorgang.
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5) Regulieren Sie den Krduselbetrag mit dem
Hilfspedal €.

6) Fulhren Sie am Ndhende Fadenabschneiden mit
dem Pedal @ durch.

(9-5 Andern von Grundeinstellwerten )

(1) Andern der Ndhgeschwindigkeit <Maximalndhgeschwindigkeitseinstellung>

1) Drtcken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

Einstelltaste EDI | 0.

2) Drticken Sie die Maximalndhgeschwindigkeits-

And tasten | s | (schnell) und | =
nderungstasten L (schnell) un -

(langsam) @, um die Néhgeschwindigkeit zu
andern.

3) Drtcken Sie die Eingabetaste - ©.

— 05—



(2) Andern der Teilung <Teilungseinstellung>

7 1ele]

s le]

2] e ]
o=z

1) Drtcken Sie die Taste flir manuelle

Detaileinstellung @1' 0.

20

2) Driicken Sie die Grundteilungseinstelitaste =

3) Geben Sie den Grundteilungs-Einstellwert A mit

44
dem Zehnerblock IIIE' © cin.
ol =]zl

4) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.
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(3) Andern der Nadelfadenspannung <Nadelfadenspannungseinstellung>

1) Drlicken Sie die Nadelfadenspannungs-

Einstelltaste

2) Geben Sie den Nadelfadenspannungs-
7] o]
(4] 5] s]
Einstellwert A mit dem Zehnerblock
]2 ]

ol =]s]
© cin.

3) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.
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10. BEDIENUNG DER NAHMASCHINE
(MANUELLE ANWENDUNGEN)

(10-1 Andern von Detaileinstellwerten)

(1) Andern der Hilfspedal-Betriebsart <Wahl der Hilfspedal-Betriebsart>

Umschalten vom Kopplungsmodus A auf den Stufenmodus B

“Was bedeutet Kopplungsmodus?”
In diesem Modus &ndert sich der “Krduselbetrag” durch Kopplung mit dem Betédtigungsbetrag des
Hilfspedals.

“Was bedeutet Stufenmodus?”
In diesem Modus wird der “Krduselbetrag” um +1 erhéht, wenn das Hilfspedal nach vorne niedergedrtickt
wird, und um —1 erniedrigt, wenn das Hilfspedal nach hinten niedergedrtickt wird.

1) Driicken Sie die Taste flir manuelle

Detaileinstellung @ll (1 )

A ist der Bildschirm fdr den Kopplungsmodus.

*

2) Dricken Sie die Hilfspedal-Betriebsartwahltaste
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3) Driicken Sie die Stufenmodus-Wahltaste | =4

6.

*  Bei Wahl des Stufenmodus wird der
Krauselbetragsbereich auf —4 bis +35
fixiert.

4) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.

5) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

(2) Andern der Hilfstransport-Betriebsart <Wahl des Hilfstransportmodus>

1) Drlcken Sie die Taste fur manuelle

Detaileinstellung (QQ 0.
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2) Drticken Sie die Hilfstransportmodus-Wahltaste

3) Waéhlen Sie die Hilfstransport-Betriebsart.

15

Der Festwert kann als Zahlenwert manuell
eingegeben und festgelegt werden.

Der Festwert kann als Verhéltniswert
(%) manuell eingegeben und
festgelegt werden.

: Der Betrieb erfolgt mit Kopplung des

Krauselbetrags.

Die Einstellung erfolgt durch Eingabe
des Zahlenwerts gemdaf "10-1 (3)
Einstellen des Hilfstransport-
Kopplungsmodus".

Der Betrieb erfolgt mit Kopplung des
Krauselbetrags.

Die Einstellung erfolgt durch Eingabe
des Verhéltniswerts (%) geméaf "10-1
3) Einstellen des Hilfstransport-

Kopplungsmodus".

4) Drticken Sie die Eingabetaste 0.
5) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.

-100 -



(3) Einstellen des Hilfstransport-Kopplungsmodus
<Einstellung des Hilfstransport-Kopplungsmodus>

Die Einstellung ist gegeben, wenn E} % @ oder E} % @ im vorhergehenden Punkt 3) unter "10-1 (2)

Andern der Hilfspedal-Betriebsart" gewéhlt wird.

1) Drticken Sie die Taste ftir manuelle

Detaileinstellung @1 0.

2) Drticken Sie die Hilfstransport-Kopplungsmodus-

Einstelltaste EE!@ 0.
EER
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*

3) Fuhren Sie die Einstellung des Hilfstransport-

-
Kopplungsmodus durch.
c — — 1. Driicken Sie die Krduselbetrag-Bereichseinstell-
L LV2  LVE LV LVS =
9T|~1u||~15||~2u| ~35 taste | . g © von LV.1, und geben Sie den
0—| ﬂ%ll 10%” 25%” 30%” 35%' oberen Grenzwert des Krduselbetragbereichs
' E e ]e]
A NN

von LV.1 mit dem Zehnerblock G l2le] O ein.
s le] BEEY
EEE 5 | Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- ]
EE‘ | ‘Aﬂ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |

E‘E‘E‘ | Hinweis] die Minustaste nach der Eingabe von |
| R} \

"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. ]
()

1

2. Driicken Sie dann die Hilfstransport-Krauselbe-

trag-Einstelltaste | 0% ] @ von LV.1, und geben

Sie den Hilfstransport-Krduselbetrag von LV.1

e ]e]
mit dem Zehnerblock %% O ein.
Stellen Sie ebenso den Wert von LV.2, LV.3, LV.4 und LV.5 ein. Lo =1=]

Die Anzeige A auf dem Bildschirm ist wie folgt:

Liegt der Krduselbetrag zwischen —4 und 5, ist der Hilfstransport-Krduselbetrag 0 %.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 6 und 10, ist der Hilfstransport-Krduselbetrag 10 %.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 11 und 15, ist der Hilfstransport-Krduselbetrag 25 %.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 15 und 20, ist der Hilfstransport-Krduselbetrag 30 %.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 21 und 35, ist der Hilfstransport-Krduselbetrag 35 %.

Bei Eingabe des Verhéltnisses (%) wird der Einstellwert in 5-%-Schritten korrigiert.

7 @ ;i_o 4) Driicken Sie die Eingabetaste - 0.

5) Drticken Sie die Abbruchtaste . 0.
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(4) Einstellen des Krauselbetragbereichs <Krauselbetrag-Bereichseinstellung>

Die Einstellung ist gegeben, wenn der Kopplungsmodus unter "10-1 (1) Andern der Hilfspedal-Betriebsart" gewéhlt wird.

1) Driicken Sie die Detaileinstelltaste @ 0.

2) Drticken Sie die Krduselbetrag-

-
Bereichseinstelltaste &= | @.

.

3) Geben Sie den unteren Grenzwert des

Krauselbetragbereichs mit den Tasten 1.‘
~ |©®cein
4) Geben Sie den oberen Grenzwert des
Kréuselbetragbereichs mit den Tasten $

> |Oein

5) Drtcken Sie die Eingabetaste - 0.

6) Driicken Sie die SchlieBen-Taste . 0.
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(5) Einstellen der Fadenspannungskompensatio <Fadenspannungskompensationseinstellung>

1) Drticken Sie die Taste flir manuelle Detailein-

stellung @l 0.

2) Drticken Sie die Fadenspannungskompensati-
a

ons-Einstelltaste |

3) Geben Sie den Nadelfadenspannungskompen-
sations-Einstellwert A mit dem Zehnerblock

7] ]
EEE © ein
N N EN e
o] =1%]

e ——— —————— —— —— — —

Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- |

‘Aﬂ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |
[[IM]

die Minustaste nach der Eingabe von |
"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. ]

4) Drlicken Sie die Eingabetaste - 0.
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J_“] E.L@ 5) Drticken Sie die Abbruchtaste (5}

(11. VERWENDUNG DES ZAHLERS )

(11-1 Einstellverfahren des Zahlers )

1) Anzeigen des Zahlereinstellbildschirms

Wenn die Modustaste [\l @ gedrtickt wird,

wird die Zéhlereinstelltaste Vz'3| @ angezeigt.

Wenn diese Taste gedrtickt wird, wird der
N:> Zahlereinstellbildschirm angezeigt.

'S ™ 2) Wahl des Zahlertyps

@’3“ Diese Ndhmaschine besitzt zwei Zahlertypen:
Néhvorgangszéhler und Werksttickzéhler.
Driicken Sie die Zéhlertyp-Wahltaste

4567
@3.. = Eat AVEES
O— o= @ = '|@ oder | @, um den Zahlertyp-
EOT

Auswahlbildschirm anzuzeigen. Der Z&hlertyp
kann jeweils getrennt eingestellt werden.

=, 4567
¥ IEE
(4 ® / 9999
B0
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[ Ndhvorgangszéhler ]

Aufwértszahler ES :

—

Mit jeder Durchflihrung eines Ndhvorgangs wird der
Istwert erh6ht. Wenn der Istwert den Einstellwert
erreicht, wird der Aufwértszahler angezeigt.

Abwartszéhler ES :

—_—

Mit jeder Durchftihrung eines Ndhvorgangs wird der
Istwert erniedrigt. Wenn der Istwert ,,0“ erreicht, wird
der Aufwértszahler angezeigt.

Keine Zahlerbenutzung 1&;53 :

—

[ Werkstlickzéhler ]
Aufwértszahler \'Tia :

Mit jeder Vollendung des Néhvorgangs eines
Armels (bei jedem Fadenabschneiden im Falle

von manuellem N&hen) wird der Istwert erhéht.
Wenn der Istwert den Einstellwert erreicht, wird der
Aufwdrtszdhler angezeigt.

. . 123
Abwadrtszéahler \T_ :

Mit jeder Vollendung des Néhvorgangs eines
Armels (bei jedem Fadenabschneiden im Falle von
manuellem N&hen) wird der Istwert erniedrigt. Wenn
der Istwert ,0“ erreicht, wird der Aufwartszahler
angezeigt.

Keine Z&hlerbenutzung Sﬁ@m. :
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48057 o— O
e
g / 9999
B
4&;10'? @
/ 9999

3) Andern des Zihlereinstellwertes

4)
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Driicken Sie im Falle des Nahvorgangszéhlers
die Ndhvorgangszéhlerwert-Anderungstaste

9999 | @ bzw. im Falle des Werkstlickzéhlers

[=IE]
oo

@, um den Einstellwert-Eingabebildschirm

die Werksttickzahlerwert-Anderungstaste

anzuzeigen. Geben Sie hier den Einstellwert ein.
(Siehe Bildschirm A.)

Andern des Zihler-Istwertes

Driicken Sie im Falle des Néhvorgangszéhlers
die Nahvorgangszahler-Istwert-Anderungstaste
4567

© bzw. im Falle des Werksttickzahlers

die Werksttickzahler-Istwert-Anderungstaste

4567

0, um den Istwert-Eingabebildschirm

anzuzeigen. Geben Sie hier den Istwert ein.
(Siehe Bildschirm B.)



(1 1-2 AufwértszéhIungs-Freigabeverfahren)

- .
L
899 V
estele
coe—@
LI =" —

oY Gl v

Wenn wéhrend der Néharbeit der Aufwéartszéhlungs-
zustand erreicht wird, wird der Aufwértszahlungs-
bildschirm angezeigt und ein Signalton abgegeben.

Driicken Sie die Léschtaste | & | @, um den Zah-

ler zurlickzusetzen und das Display auf den N&h-
betriebsbildschirm umzuschalten. Dann beginnt der
Zé&hler wieder mit der Zahlung.

12. REGISTRIEREN DES MUSTERS UNTER EINER )
DIREKTWAHLTASTE UND AUFHEBEN DES MUSTERS UBER

DIE DIREKTWAHLTASTE

Haufig benutzte Musternummern kénnen in der Direktwahltaste registriert werden.
Nachdem die Muster registriert worden sind, kann die Musterwahl durch einfaches Drticken der Taste be-

quem durchgeftihrt werden

(1 2-1 Registrierverfahren)

1) Rufen Sie den Bildschirm fiir Direktmusterre-
gistrierung auf.

Wenn die Modustaste M @ gedriickt wird,

wird die Direktmusterregistriertaste N@E A auf

dem Bildschirm angezeigt. Auswéhlen der zu re-
gistrierenden Taste
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2)

Bis zu 30 Direktmuster kénnen registriert
werden.

oD [ 0| | > | 0®

08> | o> | o> | 03> | 10>
1] 1} 03 04 1] 13 (RES (RE-Y (RE3 (R
% ?" ol o IR 30 Direkitasten 1; 1:2; 1; 1; g © werden auf
9 ﬂ@ n@ || ﬂ@ 09 1@ DD D] =D| D
1D 1@"1@ 13|18 ol vl d o
dem Bildschirm angezeigt. Wenn Sie die zu re-
1$ [ 1D | 1® 19 2D gistrierende Taste drlicken, wird der Musternum-
2@ 2?| 2@ 2@ 29 mer-Listenbildschirm angezeigt.
2® 23 || 29 29 3® 3) Auswihlen der zu registrierenden Muster-
nummer
O n (‘DJ) m Wabhlen Sie die zu registrierende Musternummer
o> saMPLE-T
08> sAMPLE-2
i T d M 08> SAMPLE-3
N§> unter den Musternummertasten Pa— (4]
E 08> SAMPLES
—— aus. Durch zweimaliges Drticken der gewé&hlten
SAMPLE-
Taste wird die Wahl aufgehoben.
0>  SAMPLE-2
u@ [ ——— . | 4) Registrieren eines Direktmusters
u@ —— hd | Wenn die Eingabetaste - @ gedrtickt wird,
u@ S ist die Registrierung des Direktmusters beendet,
(4 und der Bildschirm zur Registrierung von Direkt-
0§>  SAMPLE-6 musternummern wird angezeigt.
Die registrierte Musternummer wird auf der Di-
O n (‘DJ:' m rektwahltaste angezeigt.
(1 2-2 Aufhebungsverfahren)
1) Wahlen Sie die aufzuhebende Musternummer
- ~ aus.
Nf\:} Nachdem Sie den Musternummer-Listenbild-
IEEI schirm bei Posten 2) des Musternummer-Regi-
strierverfahrens aufgerufen haben, wahlen Sie
B iy die aufzuhebende Musternummer mithilfe der
o> sAMPLE-T
l]a SAMPLE-Z2 03> SAMPLE-2
,@ SAMPLE-3 - | Musternummertasten :i :::: © unter den
w 05> SAMPLES
ﬂ@ SAMPLE-4 _I 0> SAMPLE-S
P u@ SAMPLE-5 registrierten Musternummern aus.
S AMPLEE 2) Aufheben des Direktmusters.
D e

OH ol
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Durch Drticken der Eingabetaste O wird

die Aufhebung des Direktmusters beendet und
der Direktmusternummer-Registrierbildschirm
angezeigt.



(1 2-3 Werksseitiger Registrierungsstatus)

Die Musternummern 1 bis 10 sind bereits werksseitig registriert worden.

(13. ANDERN DES NAHMODUS

1)

2)

3)
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Anzeigen des Nahmodus-Auswahlbild-
schirms

Wenn die Modustaste || @ gedrtickt wird,

wird die Moduswahltaste [t O auf dem Bild-

schirm angezeigt.

Auswaéahlen des Nahmodus

den gewtinschten Néhmodus auszuwd&hlen.

Das Bild der Néhmodus-Wahltaste éndert sich je
nach dem gegenwdértig gewédhlten Ndhmodus.

Bei Wahl von halbautomatischem Nahbetrieb :

[, @
Bei Wahl von vollautomatischem Néhbetrieb : E
E

Iy3ie;
Bei Wahl von manuellem Nahbetrieb: E@
F

=

Festlegen des Nahmodus
Wenn die Modustaste |\l @ gedrtickt wird,

wird der Ndhmodus-Dateneingabebildschirm
angezeigt.



(14. ANDERN DER SPEICHERSCHALTERDATEN

(1 4-1 Speicherschalterdaten-i-'\nderungsverfahren)

1)

2)

- -
T
!
Q Q
N
B 800 =
o0— Gz 49|'|‘ — e
[ Lin3 | mm 1Y
0
\\\U\\\ UWS
L0s

Anzeigen des Speicherschalterdaten- Listen-
bildschirmswird der Speicherschalterdaten-
Listenbildschirm angezeigt.

Wenn die Modustaste [\l @ gedrtickt wird,

wird die Speicherschaltertaste 1qrzi)f| ® auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drticken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.

Auswihlen der zu dndernden Speicherschal-
tertaste

Driicken Sie die Aufwérts-/Abwaértsverschie-

bungstaste = I v IG), um die zu dndern-
()

[
| Lot ] | woe |
5 800
de Datenpostentaste = 1% “it | @ auszu-

W [ s |

o
\\.um W;

[ s | | s |

waéhlen.

3) Andern der Speicherschalterdaten

Es gibt Datenposten, deren Ziffern verdnderlich
sind, und solche, flr die Piktogramme in den
Speicherschalterdaten ausgewdéhlt werden.

Datenposten, deren numerischer Wert verdnder-
lich ist, sind mit einer rosafarbenen Nummer (z.B.
IGEN ) gekennzeichnet, und der Einstellwert
kann mit dem Zehnerblock und den auf dem
Anderungsbildschirm angezeigten Tasten +/—
gedndert werden.1

Datenposten, flir die ein Piktogramm gewéhlt
wird, sind mit einer blauen Nummer (z.B.
) gekennzeichnet, und die auf dem Anderungs-
bildschirm angezeigten Piktogramme kénnen
ausgewahlt werden.

Einzelheiten zu den Speicherschalterdaten fin-
den Sie unter "14-2 Liste der Speicherschal-
terdaten".

— — — — — — — — — — — — — — —

Um eine negative Ziffer im Zehnerblock- |

|
| ‘Aﬁ] Popupfenster einzugeben, driicken Sie |
| Hinweis) die Minustaste nach der Eingabe von |
(
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"0", und geben Sie dann die Ziffer ein. )



(14-2 Liste der Speicherschalterdaten)

1) Stufe 1

Die Speicherschalterdaten (Stufe 1) sind die flir die Ndhmaschine einheitlichen Bewegungsdaten und die
fir alle Ndhmuster allgemein gtiltigen Daten.

Nr.

Posten

Einstellbereich

Einstelleinheit

Anfangsanzeige

Wahl von Riickwértsnédhen am Nahanfang
Drei Arten stehen zur Auswahl: Ohne, Einfachstich
und Doppelstich.

¢ : Ohne : Einfachstich : Doppelstich

Ohne

Wahl von Riickwértsndhen am Nahende
Drei Arten stehen zur Auswahl: Ohne, Einfachstich
und Doppelstich.

S : Ohne : Einfachstich : Doppelstich

Ohne

Stichzahl fiir Riickwartsnahen
Dient zum Einstellen der Stichzahl
am Néhanfang und Ndhende.

Id‘\Tvz's

0 bis 19

1 Stich

5 Stich

Riickwéartsndhgeschwindigkeit

Dient zum Einstellen der Rlckwaérts L9
ndhgeschwindigkeit am Néhanfang Tt
und N&hende.

200 bis
3000

10 St/min

800 St/
min

Nadelposition im Stoppzustand
Dient zur Wahl der Nadelposition bei einem
Zwischenstopp wéhrend des Néhens.

whhs o Tief W

SRS

:Hoch

Tief

Stichzahl fiir die Soft-Start-Einstellung
Dient zur Einstellung der Soft-Start-
Stichzahl am N&dhanfang.

va

0 bis 9

1 Stich

0 Stich

07

Soft-Start-Geschwindigkeitseinstellung
Dient zur Einstellung der Soft-Start-

Geschwindigkeit am Ndhanfang.

200 bis
2000

10 St/min

800 St/
min

Wahl von Verdichtungsnédhen
Vier Arten stehen zur Auswahl: Ohne, am Anfang, am
Ende und beides.

% : Ohne
& |

: Anfang

: Ende : Beides

Ohne

Anzahl der Verdichtungsstiche
Dient zur Einstellung der Anzahl von l Wz
Verdichtungsstichen

0 bis 9

1 Stich

0 Stich

Einstellung der Verdichtungsnéhgeschwindigkeit
Dient zur Einstellung der Verdichtung
sndhgeschwindigkeit.

200 bis
2000

10rpm

800rpm

Grundspannung im Wartezustand
Dient zur Einstellung der
Grundspannung im Wartezustand

0 bis 200

20
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Nr. Posten Einstellbereich | Einstelleinheit | Anfangsanzeige
Wahl des Spannungskompensationsmodus - - Manual
Zur Auswahl stehen manuell (Zahlenwert), manuell (Stufe) und automatisch. (numerical
@ : Zahlenwert -l : Stufe value)
@ : Automatisch
Angaben zum manuellen Einstellverfahren (Zahlenwert)
finden Sie unter "14-3 (1) Erlduterung der Spannungs-
kompensation (Zahlenwert)".
Manuelle Einstellung der Spannungskompensation (Stufe) — 200 bis 1 Stufe 1)
Dieser Posten wird angezeigt, wenn "manuell (Stufe)" fuir "Wahl 200 10
des Spannungskompensationsmodus" gewéhlt wird. Dient zur Einstellung Stufe 2)
des Spannungskompensationswerts fir jede. 20
—Stufe. "14-3 (2) Erlduterung der Spannungskompensa- Stufe 3)
tion (Stufe)". 30
Automatische Spannungskompensationseinstellung Kréuselbetrag -——= -
Dieser Posten wird angezeigt, wenn "automatisch" fiir "Wahl des Span- 4 bis 35
nungskompensationsmodus" gewéhlt wird. Dient zur Einstellung des Spannungs-
kompensationswerts fir den jeweiligen Kréuselbetragbereich. Spann'ungskom-
— Stufe. "14-3 (3) Erlduterung der automatischen Fa- pensationsert -
denspannungskompensation”. 200bis 200
Wahl der Krauselglattungsfunktion - - Unbenutzt
Dient zur Wahl der Krduselglattungsfunktion.
— Stufe._"14-4 Erlduterung der Kréuselglattungsfunktion".
wﬁf‘ : Unbenutzt &dfz : Benutzt
Einstellung der Stichzahl fiir die 1 bis 20 1 Stich 1 Stich
Kréauselglattungsfunktion
Dient zur Einstellung der Stichzabhl f(ir die ,:{i‘:_-ﬂ':
Kréauselglattungsfunktion.
Einstellung des Kréuselbetrags der Kréuselgléttungs- 1 bis 35 1 1
funktion o
Dient zur Einstellung des Kréuselbetrags der Krduselglat-
tungsfunktion.
Datenspeicherfunktion beim Ndhen - - Speicherung
Damit wird festgelegt, ob Daten gespeichert werden oder nicht,
wenn Daten auf dem Né&hbildschirm gedndert werden.
* Durch die Einstellung erfolgt eine Umschaltung zwischen Speichern/
Nicht-Speichern des Teilkrduselbetrags, der Kompensation des Teilkrdu-
selbetrags oder der Stopp-Detaildaten.
&;@j : Keine Speicherung ﬁa@ : Speicherung
Wahl der Tonausgabe bei der Schrittumschaltung - - Kein Ton
Damit wird gewdhlt, ob bei der Schrittumschaltung der Sum-
mer ertdnt oder nicht.
@%))) : Kein Ton @ @]9 : Ton
Wahl der Hilfspedalbenutzung - - Benutzung 2

Damit wahlen Sie die Benutzung des Hilfspedals.

%J : Unused

el DI : Benutzung D

Der Kréuselbetrag &ndert sich entsprechend
dem Betatigungsbetrag des Hilfspedals.

Durch Niederdriicken des Hilfspedals nach
vorne wird der Kréuselbetrag um +1 erhdht,
wahrend er durch Niederdriicken des Hilfspe-
dals nach hinten um -1 verringert wird.

— Siehe ,,10-1 Andern von Detaileinstellwerten* fiir den
manuellen Modus.

i
A :
e DH : Benutzung @
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Nr. Posten Einstellbereich | Einstelleinheit | Anfangsanzeige
Wahl der Kréiuselfreigabeschalterbenutzung - - Benutzung fir
Dient zur Wahl der Krduselfreigabeschalterbenutzung. Kréuselfreigabe
'|‘ : Unbenutzt
[ﬁ Dlu : Benutzung fuir Krduselfreigabe
[%-F : Benutzung flir Rlickwértsndhen
t S : Benutzung sowohl fur Kréduselfreigabe als
(% mu auch flir Fadenabschneidesperre
i %g : Benutzung sowohl fiir Riickwértsndhen als
@ auch fur Fadenabschneidesperre
* Bei Benutzung des Schalters flir Rlickwértsndhen wird die Kréduselfrei-
gabetaste auf der Bedienungstafel angezeigt, wenn die Anzeigeeinstel-
lung mit der Wahl der Riickwértsnéhtastenanzeige durchge-
fuhrt wird.
* Diese Einstellung wird fiir den manuellen Modus ungtiltig.
IEEl] | Wanhl der Knieschalterbenutzung - - Benutzt
Damit wird gewdhlt, ob der Knieschalter fuir Schrittumschal-
tung benutzt wird oder nicht.
-% : Unbenutzt -IJ : Benutzt
Wahl der Kréduselbetrag-Kopplungsfunktion bei der - - Keine Kor-
Teilungsénderung rektur
Damit wird gewahlt, ob der fur den jeweiligen Schritt eingestellte Krdu-
selbetrag bei der Teilungsénderung entsprechend dem Teilungsénde-
rungsbetrag korrigiert wird oder nicht.
H%?@ : Keine Korrektur E%b-*w : Korrektur
[MEEJ | Wahl der Bildschirmumschaltfunktion bei zwischenzeitlichem Faden- - - Keine Um-
abschneiden schaltung
Damit wird gewdhlt, ob der Bildschirm beim Fadenabschneiden an einem
Schritt auBer dem letzten umgeschaltet wird oder nicht.
@ : Keine Umschaltung @ : Umschaltung
REEJ] | Wanhl des Hilfstransport-Eingabemodus - - Zahlenwert
Damit wird gewdhlt, ob die Hilfstransporteingabe mit einem Ver-
satzzahlenwert oder einem %-Verhdltnis erfolgt
I 2 o = —_
: Zahlenwert : Verhdltnis
@ My @ My
Wahl des Kriauselbetrag-VergréBerungs-/Verkleine- | 0 bis 200 1 Zahlenwert
rungs-Eingabemodus
IEETE Damit wird gewahlt, ob Kréuselbetrag-VergroBerungs-/Ver-
kleinerungswerteingabe mit einem Versatzzahlenwert oder einem
%-Verhéltnis durchgeflihrt wird.
E3
@ g : Zahlenwert @ % : Verhéltnis
25 Wabhl der Startpositions-Anderungsmethode -——= -——- Kopplung mit
Damit wahlen Sie, ob die Anderung der Startposition mit den Krduseldaten ge- den Krausel-
koppelt ist oder nur die Startposition verschoben wird. daten

) ’@ : Kopplung mit den Krduseldaten

3 @ : Nur die Startposition wird verschoben.
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2) Stufe 2

Die Speicherschalterdaten (Stufe 2) kénnen bearbeitet werden, wenn die Modustaste etwa 6 Sekunden lang gedriickt gehalten wird.

Nr. Posten Einstellbereich | Einstelleinheit | Anfangsanzeige

Wahl der NahfuBposition nach dem Fadenabschneiden -——— -——— Hoch
Dient zur Einstellung der NahfuBposition nach dem Fadenabschneiden.
%rL : Tief %»L” : Hoch

EEl | Einstellung der Maximalndhgeschwindigkeit 200 bis | 10 St/min 3500
Dient zur Einstellung der Maximalndhgeschwindi <2 ¢™ % 3500 St/min
gkeit der Ndhmaschine.

EEN | Einstellung der Minimalndhgeschwindigkeit o 200 bis | 5St/min | 200 St/
Dient zur Einstellung der Minimalndhgeschwindi ~ =—~ L— 400 min
gkeit der Ndhmaschine. e

Einstellung der Nahgeschwindigkeit beim Fadenabschneiden . O 100 bis | 5 St/min 160 St/
Dient zur Einstellung der Nahgeschwindigkeit beim Fadenabschneiden. /g t 250 min

EE | Einstellung der Flimmerreduzierfunktion 0 bis 8 1 0
Diese Funktion wird verwendet, wenn die T
Handlampe flimmert. ’
0 : Ohne Flimmerreduzierfunktion
1 : Weniger wirksam — 8 : Sehr wirksam
Einstellung des Pedalhubs bis zum Maschinenstart 1,0 bis 0,imm 3,0mm
Dient zur Einstellung des Hubs von der Neutralstellung des ) 35w 5,0
Pedals bis zur Ndhmaschinen-Drehungsstartposition.

Niedergeschwindigkeits-Pedalabschnitt 1,0 bis 0,imm 6,0mm
Dient zur Einstellung der Strecke von der _ . 10.0
Neutralstellung des Pedals bis zur Néhmaschinen- =~ B
Beschleunigungsstartposition.

EGEN | Pedalhub bis zur NahfuBliiftungs-Startposition k -1,0 bis 0,1mm —-2,1mm
Dient zur Einstellung der Strecke von der Neutralstellung s -6,0
des Pedals bis zur Stoffdriickerhebungs-Startposition. N
Pedalhub bis zum Fadenabschneidestart - —1,0 bis 0,1mm —5,1mm
Dient zur Einstellung der Strecke von der Neutralstellung /g N -6,0
des Pedals bis zur Fadenabschneide-Startposition.

Pedalhub bis zum Erreichen der Maximalnahgeschwindigkeit 1,0 bis 0,1mm 15,0mm
Dient zur Einstellung der Strecke von der Neutralstellung ,gi 9 ;\_\,MWJ 15,0
des Pedals bis zur Position der Maximalndhgeschwindigkeit.

K11 Pedalneutralstellungskompensation — 15 bis 1 -1

Dient zur Einstellung des Kompensationswerts o 15
der Pedalneutralstellung.
Auto-Lifter-Haltezeit [ 10 bis 10sec 60sec
Dient zur Einstellung der NahfuBliiftungs-Haltezeit. 600
Pedalkurven-Wahlfunktion -——- -—— Gerade
Damit wird die Néhmaschinendrehzahlkurve in Bezug Linie

auf den Pedalbetétigungsbetrag gewahilt.

& /" 0:Gerade Linie S _J 1:Quadrat

S ¢ 2:Quadratwurzel

Drehzahl

Pedalhub
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Nr.

Posten

Einstellbereich

Einstelleinheit

Anfangsanzeige

Wahl der Funktion fiir Rlickwértsdrehung zum
Anheben der Nadel nach dem Fadenabschneiden
Die Ndhmaschine lauft nach dem Fadenabschneiden
rickwadrts, und die Nadelstange wird bis fast zum
oberen Totpunkt angehoben.

%thh : Unwirksam & olft : Wirksam

B I

Wahl der A/M-Umschaltfunktion fiir
Rickwartsndhen am Ndhanfang
Damit wird die Bezeichnung der Ndhgeschwindigkeit
beim Rilickwértsndhen am Ndhanfang gewéhlt.
: In Ubereinstimmung mit der

% Geschwindigkeit durch manuelle
Pedalbetatigung und dergleichen
: In Ubereinstimmung mit der durch

% W 'Rickwértsndhgeschwindigkeit"
eingestellten Geschwindigkeit

Geschwindigk-
eitsregelung
durch manuelle
Betétigung

Wahl der Stoppfunktion unmittelbar nach dem
Rickwaértsndhen am Ndhanfang

Funktion zum vortibergehenden Anhalten der Ndhmaschine nach
dem Abschluss der Riickwértsstiche am Néhanfang.

r% : Ohne Funktion » @ : Mit Funktion

Ohne
Funktion

Verdichtungs-/EBT- Umschaltgeschwindigkeit
Dient zur Einstellung der Anfangsgeschwindigkeit
beim EBT-Start (Ruckwartsndhen am Nahende).

&5

0 bis 250

10 St/min

170 St/
min

Wahl der Wiederholungsfunktion

Dient zur Wahl der Funktion, um die Ndhmaschine bei einer Blockierung
mit maximalem Drehmoment wieder in Normalrichtung laufen zu lassen,
nachdem sie einmal in Ruickwértsrichtung gedreht wurde.

P

UJ_{_ : Mit Wiederholungsfunktion

: Ohne Wiederholungsfunktion

Ohne
Wiederhol-
ungsfunktion

Wahl der Ndhmaschinen-Anlaufkurve
Dient zur Wahl der Anlaufkurve der Ndhmaschine.

: Normale Kurve : Schérfere Kurve curve

Normale
Kurve

Wahl der NahfuBposition im Stoppzustand der Ndhmaschine
Dient zur Wahl der NahfuBposition bei einem Zwischenstopp der
N&hmaschine.

: Tief

| =" :Hoch
ARARARS DAMAMY

Tief

Einstellung der GréBenklasse

Dient zur Einstellung des Anfangswerts

(Wahl der GréBenklasse nach Land, Herren-/
Damenbekleidung und GrundgréBe) bei der
Erzeugung eines neuen Musters.

— Siehe "14-5 Erl4uterung der Gréssenklasse".

A |

(Japan)
Herren
Nr. 6
3%

Einstellung der Anfangsteilung

Dient zur Einstellung des
Teilungsanfangswerts bei der Erzeugung
eines neuen Musters.

o B

1,5 bis
6,0

0,1 mm

2,0mm

Einstellung des Untertransportbetrag-
Kompensationswertes : &%
Dient zur Einstellung des Kompensationswertes des

Einstellwertes und des Istwertes des Untertransportbetrags.

—1,0 bis
1,0

0,1 mm

Omm
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Posten Einstellbereich | Einstelleinheit | Anfangsanzeige
Einstellung des Obertransportbetrag- -1,0 bis 0,imm Omm
Kompensationswertes EL 0 1,0
Dient zur Einstellung des Kompensationswertes des AA
Einstellwertes und des Istwertes des Obertransportbetrags.
Wahl der Fadenspannungskurve -——- -——= Standard
Dient zur Wahl der Neigung der Fadenspannungskurve.
[ - Standard # : sanft (diinne Stoffe)
k26 Wahl der Anzeige der Riickwértsnéhtaste -—= -—= Keine
Dient zur Wahl der Anzeige der Rlckwartsndhtaste Anzeige
auf dem Nahbildschirm.
—5&' . Keine Anzeige _VM . Anzeige
Einstellung des Scheibenhebezeitpunkts 0 bis 40 1 18
Dient zum Einstellen des @ B
Scheibenhebezeitpunkts ab dem Anfang des /g A
Fadenabschneidens.
IEEN | Einstellung der Restfadenldnge 0 bis 40 1 5

Dient zum Einstellen der Lénge des nach
dem Fadenabschneiden verbleibenden
Nadelfadens. Wenn der Einstellwert geéndert
wird, dndert sich der ScheibenschlieBungszeit
punkt ab dem Scheibenhebezeitpunkt.

825

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

wieder ein, nachdem Sie sie ausgeschaltet haben.

a0

O ol

Bildschirm “POWER OFF”

117 -

Wenn der Inhalt von Stufe 2 gedndert worden ist, erscheint der Bildschirm POWER OFF
nach dem Driicken der Taste CLOSE . Schalten Sie daher die Stromversorgung

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



(14-3 Erlaiterung der Fadenspannungskompensation )

Durch die Wahl des Spannungskompensationsmodus ist die Ndhmaschine in der Lage, das
Einstellverfahren der Spannungskompensation auf dem Dateneingabebildschirm und die
Schrittdetaileinstellung auf dem Né&hbildschirm umzuschalten.

(1) Erlduterung der manuellen Spannungskompensation (Zahlenwert)

Die manuelle Fadenspannungskompensation (Zahlenwert) ist die Methode der Zahlenwert-Direkteingabe
flir den Fadenspannungskompensationswert, der flir jeden Schritt eingestellt werden kann. Im Folgenden

wird das Einstellverfahren erldutert.
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Aufrufen des Speicherschalter-
Listenbildschirms

Wenn die Modustaste ] @ gedriickt wird,

wird die Speicherschaltertaste ‘_J@,'I| @ auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drticken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.

Wahl von "Spannungskompensations

Driicken Sie die Aufwaérts-/ | ™

N | © zur Wahl von

Fadenspannungskompensations-
Wahltaste @ ¥ | @. Der
| Uiz |

Spannungskompensationsmodus-
Auswahlbildschirm wird angezeigt.
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Aktivierung der manuellen
Spannungskompensation (Zahlenwert)

Drticken Sie die Aktivierungstaste & "l | @.

Bestimmung der manuellen
Spannungskompensation (Zahlenwert)

Durch Driicken der Eingabetaste - (6

wird der Spannungskompensationsmodus-
Auswahlbildschirm geschlossen, womit die
Auswahl des Spannungskompensationsmodus
beendet ist. Auf dem Display erscheint wieder
der Speicherschalter-Listenbildschirm.

Wenn die Modustaste M @ gedriickt wird,
wird der Dateneingabebildschirm angezeigt.

Driicken Sie die Schrittdetail-Einstelltaste @

@, um den Schrittdetailbildschirm zu 6ffnen.

Wahl des Einstellbildschirms fiir
"Manuelle Spannungskompensation (Zahlenwert)"
Drlicken Sie

Fadenspannungskompensations-Einstelltaste

© auf dem Bildschirm, um das

Fadenspannungskompensations-Popup-Fenster
zu 6éffnen.



SAMPLE-PATTERN
0

oo

6) Einstellung der manuellen

Spannungskompensation (Zahlenwert)
Geben Sie den Spannungskompensatio
nswert flir den ausgewéhlten Schritt als
Zahlenwert ein. Der eingegebene Zahlenwert
wird als Versatzwert zu dem aktuellen
Nadelfadenspannungswert addiert oder davon
subtrahiert.

Durch Driicken der Eingabetaste (10}

wird das Fadenspannungskompensations-
Popup- Fenster geschlossen, um den
Spannungskompensations-Einstellwert
festzulegen.

Auf dem Display erscheint wieder der
Schrittdetailbildschirm.

(2) Erlauterung der manuellen Spannungskompensation (Stufe)

Die manuelle Fadenspannungskompensation (Stufe) ist die Stufenwahimethode zur Eingabe des Fade
nspannungskompensationswerts, der fur jeden Schritt eingestellt werden kann. Im Folgenden wird das

Einstellverfahren erldutert.

1)

2)
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Aufrufen des Speicherschalter-
Listenbildschirms

Wenn die Modustaste ] @ gedrtickt wird,

wird die Speicherschaltertaste ‘_J@,'I| @ auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drticken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.

Wahl von "Spannungskompensations
modus"
Drticken Sie die Aufwarts-/Abwartsrolltasten

v | -~ |QzurWathon

Fadenspannungskompensationsmodus-
Wahltaste @ ¥ | @.
| Uiz |

Der Spannungskompensationsmodus-
Auswabhlbildschirm wird angezeigt.
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Aktivieren der manuellen
Spannungskompensation (Stufe)

il

Drticken Sie die Aktivierungstaste

Bestimmung der manuellen
Spannungskompensation (Stufe)

Durch Driicken der Eingabetaste 0O wird

der Spannungskompensationsmodus-
Auswahlbildschirm geschlossen, womit die
Auswahl des Spannungskompensationsmodus
beendet ist. Auf dem Display erscheint wieder
der Speicherschalter-Listenbildschirm.

Wahl von "Spannungskompensations

modus"
Driicken Sie die Aufwérts-/Abwdrtsrolltasten

v | -~ |02ur Wahl von [JIJER Taste

flir manuelle Spannungskompensation (Stufe)

Der Spannungskompensationsmodus-
Auswabhlbildschirm wird angezeigt.

Einstellung des Stufenwerts der manuellen
Fadenspannungskompensation (Stufe)

Driicken Sie die Stufentaste 1 l O zur
Eingabe des Einstellwerts.

Driicken Sie die Stufentaste 2| gl | ® zur

Eingabe des Einstellwerts.

Driicken Sie die Stufentaste 3 E.' ® zur

Eingabe des Einstellwerts.
Wenn die Einstellung beendet ist, drticken

Sie die Eingabetaste ®, um

den Spannungskompensationsmodus-
Auswabhlbildschirm zu schlieBen. Damit ist die
Wabhl der manuellen Fadenspannungskompensa
tion (Stufe) abgeschlossen.

Auf dem Display erscheint wieder der
Speicherschalter-Listenbildschirm.
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Wenn die Modustaste M ® gedrickt wird,

wird der Dateneingabebildschirm angezeigt.
Driicken Sie die Schrittdetail-Einstelltaste

@Ql ®, um den Schrittdetailbildschirm zu

offnen.

Wahl des Einstellbildschirms
Manuelle Spannungskompensation (Stufe)
Driicken Sie

Fadenspannungskompensations-Einstelltaste
® auf dem Bildschirm, um das

Fadenspannungskompensations-Popup-Fenster
zu 6ffnen.

Einstellung der manuellen
Spannungskompensation (Stufe)

Geben Sie den Fadenspannungskompens
ationswert fur den ausgewdhlten Schritt als
Zahlenwert ein. Der eingegebene Zahlenwert
wird als Versatzwert zu dem aktuellen
Nadelfadenspannungswert addiert oder davon
subtrahiert.

Durch Drticken der Eingabetaste (16}

wird das Fadenspannungskompensations-
Popup-Fenster geschlossen, und der
Spannungskompensations-Einstellwert wird
festgelegt. Auf dem Display erscheint wieder der
Schrittdetailbildschirm.



(3) Erlauterung der automatischen Fadenspannungskompensation

Die automatische Fadenspannungskompensation ist die Methode zur automatischen Zuweisung des
Fadenspannungskompensationswerts auf der Basis des Krduselbetrags, auf den der fiir jeden Schritt
einstellbare Fadenspannungskompensationswert eingestellt ist. Im Folgenden wird das Einstellverfahren

erldutert.

& I

1)

2)

3)

4)
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Aufrufen des Speicherschalter-
Listenbildschirms

Wenn die Modustaste ] @ gedrtickt wird,

wird die Speicherschaltertaste ‘_J,E.)'I| @ auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drlicken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.

Wahl des Spannungskompensationsmodus
Driicken Sie die Aufwdérts-/Abwdrtsrolltasten

w | N |92urWathon

Fadenspannungskompensationsmodus-
Wahltaste @ | @. Der
| ui2 |

Spannungskompensationsmodus-
Auswahlbildschirm wird angezeigt.

Aktivieren der automatischen
Spannungskompensation

Driicken Sie die Aktivierungstaste & @ | @.

Bestimmung der automatischen
Spannungskompensation

Durch Drticken der Eingabetaste 0O wird

der Spannungskompensationsmodus-
Auswabhlbildschirm geschlossen, womit die
Auswahl des Spannungskompensationsmodus
beendet ist. Auf dem Display erscheint wieder
der Speicherschalter-Listenbildschirm.
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Wahl von [EIER "Automatische Spannungs

kompensationseinstellung”
Dricken Sie die Aufwdérts-/

Abwdrtsrolltasten = W | A |(=) zur

Wah! von IIEW Taste flir automatische

Fadenspannungskompensation @m[

@ Der Spannungskompensationsmodus-
Auswahlbildschirm wird angezeigt.

Einstellung des automatischen Fadenspannu
ngskompensationswerts

. Driicken Sie die Krduselbetrag-

Bereichseinstelltaste _i 5 © von LV.1,umden

oberen Grenzwert des Krduselbetragbereichs
von LV.1 mit dem Zehnerblock @ einzugeben.
Driicken Sie dann die

Fadenspannungskompensations-Einstelltaste

-3| @ von LV.1, um den Fadenspann

ungskompensationswert von LV.1 mit dem
Zehnerblock @ einzugeben.

Geben Sie ebenso den Wert von LV.2, LV.3, LV.4
und LV.5 mit den Tasten @ und @ ein.

Einstellbeispiel der linken Abbildung:

Liegt der Krduselbetrag zwischen —4 und 5,
betragt die Fadenspannungskompensation —3.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 6 und 10,
betragt die Fadenspannungskompensation +5.
Liegt der Kréduselbetrag zwischen 11 und 15,
betrégt die Fadenspannungskompensation +11.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 16 und 20,
betrégt die Fadenspannungskompensation +21.
Liegt der Krduselbetrag zwischen 21 und 35,
betrégt die Fadenspannungskompensation +28.

Wenn die Einstellung beendet ist, driicken

Sie die Eingabetaste ®, um

den Einstellbildschirm ftir automatische

Spannungskompensation zu schlieBen. Auf dem
Display erscheint wieder der Speicherschalter-
Listenbildschirm.

Wenn die Modustaste ] ® gedriickt wird,

wird der Dateneingabebildschirm angezeigt.

Bei Wahl der automatischen Fa
denspannungskompensation wird die
Fadenspannungskompensations-Einstelltaste
nicht angezeigt, selbst wenn die Schrittdetail-

Einstelltaste @l @ gedrtickt und der

Schrittdetailbildschirm gedffnet wird.



(14-4 Erlauterung der Krauselglattungsfunktion )

Die Ndhmaschine ist mit einer Glattungsfunktion ausgestattet, um die plétzliche Anderung des
Kréauselbetrags bei der Schrittumschaltung zu steuern. Der hier eingestellte Wert wirkt sich auf jeden
Schritt aller Musterdaten aus.

(1) Erldauterung des Verlaufs der Krauselglattungsfunktion

Im Folgenden wird der Verlauf der Krauselglattungsfunktion erldutert.

(o] (o]
o 3 E
g ® =
- < =
28 @ ?
% E £
5 o = = o
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X = 2
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= =]
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+ +
(3} (3¢}
© : , +
© : 5 : © ,
2 Stiche| 2 Stiche 2 Stich »|" 2 Stiche 2 Stiche > _J«
I(_ _)I |(_ 2 Sti(:::('a |(_ _)I I(_ 2 Stiche ar|e
2 Stiche
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4 :>
Bewegungsbetrag
Beispiel) Wenn insgesamt 4 Schritte vorhanden sind
+ Glattungsfunktions-Einstellwert (Stichzanhl) 2 Stiche
(Krduselbetrag) 3

Soll der Krauselbetrag von Schritt 1 am N&hanfang auf 6 umgeschaltet werden, erfolgt zunéchst eine
Umschaltung auf 3.

Dann erfolgt nach einer Bewegung von 2 Stichen eine Umschaltung des Kréuselbetrags auf 6 (3+3).

Beim Wechsel von Schritt 1 auf Schritt 2 erhéht sich der Krduselbetrag unmittelbar nach dem Wechsel
auf 9 (6+3) und dann nach einer Bewegung von 2 Stichen auf 11, den flir Schritt 2 eingestellten Wert.
Danach édndert sich der Krduselbetrag auf dhnliche Weise um +3 beim Wechsel, dann erneut um =3
nach der Bewegung von 2 Stichen, und die Funktion flihrt die Bewegung durch, bis der fiir den Schritt
eingestellte Krduselbetrag erreicht ist.

* Bei Wahl des Vollautomatikmodus wird der Krduselbetrag in Bezug auf die Wechselposition
symmetrisch in einen vorderen und hinteren Teil geteilt, da die Schrittumschaltung automatisch erfolgt.
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(2) Einstellen der Kréauselglattungsfunktion

Im Folgenden wird das Einstellverfahren der Krduselglattungsfunktion erldutert.

1) Aufrufen des Speicherschalter-

2)

3)

4)

5)
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Listenbildschirms

Wenn die Modustaste [\f] @ gedriickt wird,

wird die Speicherschaltertaste 1_4,\151| @ auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drticken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.

Wabhl der Krauselglattungsfunktion
Driicken Sie die Aufwdrts-/Abwartsrolltasten

v | - |92ur Wah! von [ IIEH

Krduselglattungsfunktions-Wahltaste
%_?F‘ . Der Bildschirm zur Wahl der

Krauselglattungsfunktion wird angezeigt.

Aktivierung der Krauselgliattungsfunktion

2o A7 @.

Dricken Sie die Aktivierungstaste

Einstellung der Stichzahl der
Kréuselgliattungsfunktion

Driicken Sie die Tasten| # || +

0O, um

die Stichzahl der Krduselglattungsfunktion
einzugeben.

Einstellung des Krduselbetrags der
Kréuselglittungsfunktion

Driicken Sie die Tasten| # || =

@.um

den Kréduselbetrag der Krduselglattungsfunktion
einzugeben.




6)

m SAMPLE-PATTERN @:

Ilull I
=]

(14-5 Erlauterung der Grossenklasse )

Festlegen der Einstellung der
Krduselgliattungsfunktion

Durch Driicken der Eingabetaste - (8]

wird der Bildschirm zur Einstellung der
Kréuselglattungsfunktion geschlossen und die
Einstellung festgelegt. Auf dem Display erscheint
wieder der Speicherschalter-Listenbildschirm.

Wenn die Modustaste M © gedriickt wird,

wird der Dateneingabebildschirm angezeigt.

Bei Wahl des Vollautomatikmodus ist es mdglich, die Einstellung von Ladnderklasse, GrundgréBe
und Herren-/Damenbekleidung bei der Erzeugung eines neuen Musters durchzufiihren, und die
GréBenanzeige bei der Abstufung &ndert sich entsprechend der hier eingestellten Landerklasse.

(1) Erldauterung der GréBenklasse

:]
I |;A wenn der Wert hier geéndert wird, dndert sich der Inhalt eines bereits erzeugten Musters I

nicht. Nur wenn die GréBenldanderklasse geédndert wird, dndert sich die GréBenanzeige. ]

Im Folgenden wird das Einstellverfahren der GréBenklasse erldutert.

1) Aufrufen des Speicherschalter-

-127 -

Listenbildschirms
Wenn die Modustaste ] @ ldanger als

6 Sekunden gedrickt gehalten wird, wird

die Speicherschaltertaste 21@5_|‘| @ auf dem

Bildschirm angezeigt. Durch Drlicken dieser
Taste wird der Speicherschalter-Listenbildschirm
angezeigt.



Y| k

N

OB OO

Einstellung der GrundgréBe

Driicken Sie die Tasten 1.‘

2) Wahl von GroBenklasse
Driicken Sie die Aufwaérts-/Abwadrtsrolltasten

w | N IOzurWahI von

GréBenklassen-Einstelltaste .@Eﬂ. [0. Der

Bildschirm zur Einstellung der Gr6Benklasse
wird angezeigt.

3) Wahl der GréBe der Landerklasse

(Deutschland) Damen

(Deutschland) Médchen

(Frankreich)

(Italien)

(Amerika)

0 =iy =111

(Japan)

Wiéhlen Sie die Gr6Be mit den Tasten @ aus.

4) Wahl zwischen Herren-/Damenbekleidung

Driicken Sie die Tasten ﬁ % 0O zur

Wahl zwischen Herren-/Damenbekleidung.

@ zur Eingabe der Grundgr6Be. Die GréBen der

Landerklassen sind aus der GréBentabelle ersichtlich.

Einstellung des Abstufungsverhaltnisses (%)

Driicken Sie die Tasten f|.‘

O zur Eingabe des Abstufungsverhéltnisses. Das

eingegebene Verhéltnis (%) wird zum Versatzwert der Abstufung fur den jeweiligen Schritt, wenn ein

neues Muster erzeugt wird.

Festlegung der GréBenklasseneinstellung

Durch Drticken der Eingabetaste © wird der Bildschirm zur Einstellung der GréBenklasse

geschlossen und die Einstellung festgelegt. Auf dem Display erscheint wieder der Speicherschalter-

Listenbildschirm.
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(2) GréBentabelle

Die GroBentabelle flr die jeweiligen Lédnderklassen ist nachstehend abgedruckt.

]

5

. N N E e . N D E |e]
32 104 34 36 06 03 44 44 34 34 02
34 110 36 38 08 05 46 46 36 36 03
36 116 38 40 10 07 48 48 38 38 04
38 122 40 42 12 09 50 50 40 40 05
40 128 42 44 14 11 52 52 42 42 06
42 134 44 46 16 13 54 54 44 44 07
44 140 46 48 18 15 56 56 46 46 08
46 146 48 50 20 17 58 58 48 48 09
48 152 50 52 22 19 60 60 50 50 10
50 158 52 54 24 21 62 62 52 52 11
52 164 54 56 26 23 64 64 54 54 12
54 170 56 58 28 25 66 66 56 56 13
56 176 58 60 30 27 68 68 58 58 14
58 182 60 62 32 29 70 70 60 60 15
60 188 62 64 34 31 72 72 62 62 16
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(15. LISTE DER FEHLERCODES

)

Fehlercode | Piktogramm Beschreibung des Fehlers Riickstellverfahren | Wiederherstellungsort
E000 Initialisierungskontakt des Hauptwellen-EEP-ROM der | Stromversorgung
Hauptplatine ausschalten.
Wenn Daten nicht in das EEP-ROM geschrieben werden
oder beschédigt sind, werden die Daten automatisch
initialisiert, und die Initialisierung wird gemeldet.
E001 Initialisierungskontakt des Haupt-EEP-ROM der | Stromversorgung
Hauptplatine ausschalten.
Wenn Daten nicht in das EEP-ROM geschrieben werden
oder beschédigt sind, werden die Daten automatisch
initialisiert, und die Initialisierung wird gemeldet.
E003 Defekt des Hauptwellenmotorcodierers Stromversorgung
Der Winkelzahler der Nadelhochstellungserkennung hat den ausschalten.
Wert, der 1,1 Umdrehungen entspricht, tiberschritten.
Der Winkelzéhler der Nadeltiefstellungserkennung hat den Wert,
der 1,1 Umdrehungen entspricht, iberschritten.
E004 Defekt der Hauptwellenmotor- Stromversorgung
Nadeltiefstellungserkennung ausschalten.
:D Der Winkelzahler der Nadelhochstellungserkennung hat den
Wert, der 1,1 Umdrehungen entspricht, nicht tberschritten.
Der Winkelzéhler der Nadeltiefstellungserkennung hat den Wert,
der 1,1 Umdrehungen entspricht, dberschritten.
E005 Defekt der Hauptwellenmotor-Nadelhochstellungserkennung Stromversorgung
Der Winkelzahler der Nadelhochstellungserkennung hat den ausschatten.
Wert, der 1,1 Umdrehungen entspricht, tiberschritten.
Der Winkelzéhler der Nadeltiefstellungserkennung hat den Wert,
der 1,1 Umdrehungen entspricht, tiberschritten.
E006 Initialisierungskontakt des Maschinenkopf-EEP- | Stromversorgung
» ROM der am Maschinenkopf montierten Leiterplatte | ;.chapen
Wenn Daten nicht in das EEP-ROM geschrieben werden
oder beschédigt sind, werden die Daten automatisch
initialisiert, und die Initialisierung wird gemeldet.
E007 Blockierung des Hauptwellenmotors Stromversorgung
Wenn ein Nahprodukt mit hohem Nadelwiderstand | zcshalten.
gendht wird.
EO11 Externes Speichermedium nicht eingesetzt Wiederherstellung Vorheriger
@ Das externe Speichermedium ist nicht eingesetzt. | gy Ricketung | Bildschirm
méglich
EO12 Lesefehler Wiederhersteling | Vorheriger
[_Jq || Datenlesen vom externen Speichermedium ist dureh Ricksetng | Bildschirm
=i |=| nicht durchfihrbar. I
méglich
EO13 Schreibfehler Wiederherstellung Vorheriger
= Q Datenschreiben zum externen Speichermedium ist | jm Ricksetzng | Bildschirm
'" le=]| picht durchfihrbar. .
mdglich
EO14 " Schreibschutz Wiederherstellung Vorheriger
T Das externe Speichermedium ist schreibgeschlitzt. | duchRicksetng | Bildschirm
f=] maglich

-130 -



Wiederher-

Fehlercode Piktogramm Beschreibung des Fehlers Riickstellverfahren
stellungsort
EO15 eﬂ Formatierfehler Wiederher- Vorheriger
Formatieren ist nicht durchfihrbar. stellung durch | Bildschirm
(=] ¢4 & )
& Ricksetzung
méglich
EO16 fry— Uberschreitung der Kapazitit des externen Spei- Wiederher- Vorheriger
& chermediums stellung durch | Bildschirm
Die Kapazitdt des externen Speichermediums ist unzu- Riicksetzung
=l l&nglich. méglich
E022 Dateinummerfehler Wiederher- Vorheriger
Die vorgeschriebene Datei befindet sich nicht in der stellung durch | Bildschirm
0. Medienschlitzes. Ricksetzung
mdglich
E029 Medienschlitz-Freigabefehler Wiederher- Vorheriger
Der Deckel des Medienschlitzes ist offen. stellung durch | Bildschirm
@ l Riicksetzung
mdglich
E062 Nédhdatenfehler Stromver-
N Wenn die Ndhdaten beschédigt sind oder die Revision sorgung
0. alt ist. ausschalten.
E302 Bestéatigung der Maschinenkopfneigung Stromver-
f* Wenn der Maschinenkopfneigungssensor ausgeschaltet | sorgung
@. ist. ausschalten.
E303 Fehler des Hauptwellen-Scheibenfedersensors Stromver-
Die Scheibenfeder des Ndhmaschinenmotors ist anor- sorgung
mal. ausschalten.
E702 UnregelméBigkeit der Steuerung Stromver-
% Die CPU hat eine unvorschriftsméBige Verarbeitung sorgung
durchgefiihrt. ausschalten.
E703 Die Tafel ist an eine nicht dafiir vorgesehene Ma- Programm&-nde- | Néhdaten-Einga-
TYPE schine angeschlossen. (Maschinentypfehler) rung nach Driicken | hepjldschirm
= Wenn der Maschinentypcode des Systems im Falle der Kommun-kati-
_/_I ) o , , onstaste maglich.
einer Anfangskommunikation ungeeignet ist.
E704 Nichtiibereinstimmung der Systemversion Programm&-nde- | Néhdaten-Einga-
o il Wenn die Version der Systemsoftware im Falle einer rung nach Driicken | hepjidschirm
Anfangskommunikation ungeeignet ist. der Kommup-|.kat|-
mmm onstaste mdglich.
E731 Defekt des Hauptmotor-Lochsensors oder des Positions- | Stromversor-
sensors gung aus-
D Wenn das Motorlochsensor-Fehlersignal (UVWE) bei blockier- | schalten.

tem Motor erkannt wird (2 Sekunden oder mehr sind bei 20
U/min oder weniger vergangen).
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Fehlercode

Piktogramm

Beschreibung des Fehlers

Riickstellverfahren

Wiederherstellungsort

E733 Riickwértsdrehung des Hauptwellenmotors Stromversorgung
Wenn sich der Motor 40-mal oder 6fter in ausschalten.
Ruckwartsrichtung entgegen der Steuerungsrichtung
bei 500 U/min oder mehr wéhrend des Motorbetriebs
gedreht hat (auBer zum Haltezeitpunkst).

E801 Phasenfehler der Stromversorgung Stromversorgung
Wenn 400 ms oder mehr des Stromphasenmangelsignals | gsschaten.
(PHE) erkannt werden, nachdem 2 Sekunden der
Phasenmangel-Beobachtungsausfallzeit seit dem
Einschalten der Stromversorgung vergangen sind.

E802 Erkennung einer Strommomentanabschaltung Stromversorgung
Wenn das Stromsofortabschaltungs- ausschalten.
Erkennungssignal (PWF) erkannt wird.

E810 Kurzschluss in der Magnetstromversorgung Stromversorgung
Wenn das Magnetstrom-Kurzschlusssignal (PWSH) ausschalten.

ED (CPLD internes Signal) erkannt wird, wéhrend das

Stromphasenmangelsignal (PHE) nicht erkannt wird, nachdem
2 Sekunden der Phasenmangel-Beobachtungsausfallzeit seit
dem Einschalten der Stromversorgung vergangen sind.

E811 Uberspannung Stromversorgung
Wenn das Uberspannungssignal (OVL) erkannt ausschalten.
wird, das bei einer Eingangsspannung von 280 V
oder mehr ausgegeben wird.

E813 Niederspannung Stromversorgung
Wenn das Niederspannungssignal (LVL) erkannt ausschalten.
wird, das bei einer Eingangsspannung von 150 V
oder weniger ausgegeben wird.

E903 UnregelméBigkeit der Schrittmotorleistung Stromversorgung
Wenn das Schrittmotorstrom-Schwankungssignal ausschalten.
(LVPMP) erkannt wird, das ausgegeben wird, wenn die
Schrittmotorspannung von 48 V beim Einschalten der
Stromversorgung um —15 % oder mehr schwankt.

E915 Fehlerhafte Kommunikation zwischen Stromversorgung
Bedienungstafel und Haupt-CPU ausschalten.

(“',) Wenn eine UnregelméBigkeit in der

Datenkommunikation auftritt.

E916 Fehlerhafte Kommunikation zwischen Haupt-CPU Stromversorgung
und Hauptwellen-CPU ausschalten.

("’) Wenn eine UnregelméBigkeit in der

Datenkommunikation auftritt.

E917 Fehlerhafte Kommunikation zwischen der Wigderherstelung | Vorheriger

() Bedienungstafel und dem PC duchRickseng | Bildschirm

Wenn eine UnregelméBigkeit in der midlch
Datenkommunikation auftritt. J

E918 Ungewdhnlich hohe Temperatur des Hauptplatinen- | Stromversorgung

i

Kiihlkérpers

Wenn die Temperatur des Hauptplatinen-
Kdhlkérpers 85°C oder mehr betrégt.

ausschalten.
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Fehlercode | Piktogramm Beschreibung des Fehlers Riickstellverfahren | Wiederherstellungsort
E920 CPLD-SchreibunregelméBigkeit Stromversorgung
xxxxxxxx Wenn je 1 Bit im Testport geschrieben wird und ausschalten.
beim Einstellen der Stromversorgung nicht mit
Verify Ubereinstimmt.

E922 Hauptwellenmotorsteuerung unméglich Stromversorgung
Wenn die Drehzahl der Messung 50 ms oder mehr | aysschalten.
tber der Obergrenze (3.500 St/min) liegt.

E924 Stérung im Hauptwellenantrieb Stromversorgung
Wenn das Motortreiber-Fehlersignal (GTRE) ausschalten.

% erkannt wird, wahrend das Motor-Uberstromsignal
(OCL1) bei blockiertem Motor nicht erkannt wird
(2 Sekunden oder mehr sind bei 20 St/min oder
weniger vergangen).

E941 CPLD-LeseunregelméBigkeit Stromversorgung
Wenn die Eingangssignale von CPLD nach ausschalten.

% zweimaligem Auslesen nicht libereinstimmen,
selbst bei einem Versuch von 10 ms oder mehr
beim Einschalten der Stromversorgung.
E942 Stérung des Hauptwellen-EEP-ROM Stromversorgung
xxxxxxxx Wenn keine Daten in das EEP-ROM geschrieben | aysschalten.
werden.

E943 Stérung des Haupt-EEP-ROM Stromversorgung

xxxxxxxx Wenn keine Daten in das EEP-ROM ausschalten.
geschrieben werden.

E946 Stérung des Kopf-EEP-ROM Stromversorgung

Wenn keine Daten in das EEP-ROM geschrieben
werden.

ausschalten.

-133 -




(16. VERWENDUNG DER KOMMUNIKATIONSFUNKTION )

Die Kommunikationsfunktion erméglicht es, die mit einer anderen Nahmaschine sowie die mit der
Bearbeitungsvorrichtung PM-1 erzeugten Ndhdaten zur Ndhmaschine herunterzuladen. AuBerdem
kénnen mit dieser Funktion die oben genannten Daten zum Speichermedium oder PC hochgeladen
werden. Speichermedium und RS-232C-Anschluss dienen als Kommunikationsmittel.

(1 6-1 Informationen zu den verwendbaren Daten)

Die folgenden zwei Datentypen kénnen verwendet werden. Die entsprechenden Datenformate werden nachstehend
beschrieben.

Datenname Piktogramm Vektorformatdaten Parameterdaten
Mit PM-1 erzeugte Nadeleinstichpunktdaten
Erweiterung H@ VDOO A A A .vdt Dieses Datenformat kann allgemein fir JUKI-
'IHI'I}T Ndhmaschinen verwendet werden.
Format der mit der Ndhmaschine erzeugten DP-
Beschreibung der Daten H DP0O0O A A A .epd eigenen Néhdaten, wie z.B. Schrittzahl, Schritt-
EPD l&nge, Krduselbetrag, Fadenspannungswert usw.

A A A : Dateinummer

Wenn Daten in einer Speichermediums gespeichert werden, ist die folgende Verzeichnisstruktur zu ver-
wenden. Werden die Daten nicht im korrekten Ordner gespeichert, kénnen die Dateien nicht gelesen wer-
den.

=1 Medienlaufwerk
VDATA
VD00 A A A .vdt
=
Vektorformatdaten VD00 A A A .vdt
speichern. -
——
l.!' I'I_.I VD00 A A A .vdt
=
DP2100
DP00 A A A .epd
=
Parameterdaten DP00 A A A .epd
(exklusiv fir DP) puu
speichern.
DP00 A A A .epd
=
[ o : , Lo — ]
| VO&CN Die bei unserer Firma erworbene Speichermediums ist bereits mit dem Ordner PROG verse- |
| Q hen. Léschen Sie diesen Ordner nicht. )



(1 6-2 Kommunikation mittels CompactFlash(TM) )

1) Einschubrichtung des Speichermediums

/

~

N (1) Die CompactFlash(TM) so halten, das die Eti-

kettenseite vorne liegt (die Aussparung an
(\ der Kante nach hinten richten), und den Teil,
der ein kleines Loch aufweist, in die Tafel ein-
schieben.

Speichermedium

S
=
D
S
=
=

<

. Bei falscher Einschubrichtung des Speichermediums kénnen Tafel und Speichermediuni

beschédigt werden. |

. Schieben Sie auBer CompactFlash(TM) keine anderen Gegenstéande ein. |
. Die Tafel IP-310 akzeptiert CompactFlash(TM) von maximal 2 GB. |
. Die Tafel IP-310 akzeptiert nur CompactFlash(TM) des Formats FAT16. Sie ist nicht mif

FAT32 kompatibel. |

. Verwenden Sie unbedingt eine mit IP-310 formatierte CompactFlash(TM). Das Formatier]

verfahren der CompactFlash(TM) ist unter ,,16-2-3) Formatieren* beschrieben. )

(@ SchlieBen Sie die Abdeckung nach dem Einsetzen des Speichermediums. Durch SchlieBen der Abde-
ckung ist der Zugriff méglich.
Falls Speichermedium und Abdeckung miteinander in Berlihrung kommen und die Abdeckung nicht
geschlossen ist, tberpriifen Sie die folgenden Punkte.
+ Ist das Speichermedium bis zum Anschlag eingeschoben?
+ Ist die Einschubrichtung des Speichermediums korrekt?

2) Entnahmeverfahren des Speichermediums

4 . . . . .
A (1 Die Tafel mit der einen Hand festhalten, die Abdeckung 6ff-
nen, und den Speichermedien-Auswerfhebel driicken.
Das Speichermedium wird ausgeworfen.
I‘ Vorsﬁcht Falls der Hebel zu kréftig gedriickt wird, springt das }
= | Q Speichermedium heraus und féllt herunter. Als Folge |
N \ davon kann es beschédigt werden. ]
(2 Ziehen Sie das Speichermedium gerade heraus, womit die
Entnahme beendet ist.
\ )

VAN

VorsichtsmaBnahmen bei Verwendung von CompactFlash(TM):

* Nicht nass werden lassen oder mit nhassen Hénden anfassen. Es kann sonst zu einem Brand oder
elektrischen Schlag kommen.

+ Nicht biegen oder Gewalteinwirkung oder Erschiitterungen aussetzen.

+ Auf keinen Fall zerlegen oder abédndern.

- Darauf achten, dass die Kontakte nicht mit Metallteilen in Berlihrung kommen. Anderenfalls kénnen
Daten geléscht werden.

» Lagerung oder Benutzung an folgenden Orten vermeiden.
Orte mit hoher Temperatur und Feuchtigkeit / Orte mit Tauniederschlag / Orte mit groBen Abfall- und
Staubmengen / Orte mit hoher Wahrscheinlichkeit von statischer Elektrizitét oder elektrischem Rauschen
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3) Formatieren

Das Neuformatieren des Speichermediums ist mit IP-310 durchzuflihren. Ein Speichermedium, das mit
einem PC formatiert wurde, kann nicht von der IP-310 gelesen werden.

1)

g—

Aufrufen des Speichermedien-Formatierbild-
schirms.

Wenn Sie die Taste M @ drei Sekunden

lang gedrtickt halten, wird die Speichermedien-

Formatiertaste <:>| @ auf dem Bildschirm

angezeigt. Durch Drlicken dieser Taste wird der
Speichermedien-Formatierbildschirm angezeigt.

Starten der Formatierung des Speichermedi-
ums.

Schieben Sie das zu formatierende Speicherme-
dium in den Medienschlitz ein, schlieBen Sie die
Abdeckung, und drlicken Sie die Eingabetaste

©, um den Formatiervorgang zu starten.

— — — — — — — — — — — — — — —

Speichern Sie wichtige Daten vor dem )

<t Formatieren auf einem anderen Spei- |

—
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vorgangs werden die gespeicherten |
Daten geléscht. ]

(
|
| Q chermedium. Wéhrend des Formatier- |
I
\



(16-3 Kommunikation lber den RS-232C-Anscthss)

[ Anschlussverfahren ]

Durch den Anschluss eines RS-232C-Kabels ist der Datenaustausch mit einem PC oder dergleichen
maéglich. SchlieBen Sie ein Rlckseite mit 9-poliger Buchse an den Anschluss auf der Seite der
Bedienungstafel an.

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

( Falls der Anschluss schmutzig wird, kommt es zu Kontaktfehlern. Vermeiden Sie |
| \m eine Beriihrung mit bloBen Fingern, und achten Sie darauf, dass kein Staub, 61 oder |
| X andere Fremdstoffe daran haften. Dariiber hinaus kdnnen die internen Elemente durch |
| Q statische Elektrizitdt oder dergleichen beschadigt werden. Lassen Sie daher bei der |
\ Handhabung Sorgfalt walten. )

*

Offnen Sie die untere Abdeckung an der Seite der Bedienungstafel, um Zugang zum 9-poligen RS-232C-
Anschluss zu erhalten. SchlieBen Sie das Kabel hier an. Wenn der Stecker mit Sicherungsschrauben
versehen ist, ziehen Sie die Schrauben an, um Lockerung des Steckers zu verhliten.

(16-4 Ubertragen von Daten )

1) Anzeigen des Kommunikationsbildschirms

((@’)) () Wenn die Kommunikationstaste ({Dﬂ (1)

im Tastenfeld des Dateneingabebildschirms
I @ gedrtickt wird, wird der
Kommunikationsbildschirm angezeigt.
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2) Wahl des Datentyps

3)

4)

Driicken Sie die Datentyp-Wahiltaste v'%T (2]

um den Datentyp-Auswahlbildschirm anzuzei-
gen.

Wahlen Sie die Taste I'E?D ng © des ge-

wiinschten Datentyps. Die ausgewdhlte Taste
wird in invertierter Darstellung angezeigt.

Festlegen des Datentyps

Durch Driicken der Eingabetaste O wird

der Datentyp-Auswahlbildschirm geschlossen
und die Auswahl des Datentyps beendet.

Auswiéhlen der Kommunikationsmethode
Die folgenden vier Kommunikationsmethoden
stehen zur Verfligung.

@ Ubertragen der Daten vom Speicherme-

dium zur Tafel

|=..@]| @ Datentlibertragung vom PC (Server) zur

Bedienungstafel

u==| @ Ubertragen der Daten von der Tafel

zum Speichermedium

-4l 9 Datentibertragung von der Bedienungsta-
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fel zum PC (Server)

Driicken Sie die entsprechende Kommunikati-
onstaste zur Wahl der gewtinschten Kommuni-
kationsmethode.

H

Wenn Vektorformatdaten T

@ als Datenart

gewdhlt werden, kann Datenschreiben von der

Tafel | W==| @ auf das Speichermedium sowie

von der Tafel |[W=+3| @ zum PC (Server) nicht

gewdhlt werden.

Vektorformatdaten werden bei der Datentibertra-
gung auf die Tafel in Parameterdaten umgewan-
delt.



E_]

ls]e]
4ls5]s]
2o =)

-

— U

5)

6)
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Auswihlen der Datennummer

Drticken Sie die Taste E[m;:)) |9, um den

Zieldatei-Auswabhlbildschirm anzuzeigen.

Geben Sie die Dateinummer der gewtinschten
Zieldatei ein. Geben Sie die Ziffern in den Teil

A A A des Dateinamens VDOOA A A .vdt ein.
Die Angabe der Musternummer des
Ubertragungsziels kann auf die gleiche Weise
durchgeftlihrt werden. Wenn die Bedienungstafel
das Ubertragungsziel ist, werden die nicht
registrierten Musternummern angezeigt.

Festlegen der Datennummer

Durch Driicken der Eingabetaste (10)

wird der Datennummer-Auswahlbildschirm
geschlossen und die Auswahl der Datennummer
beendet.

Starten der Dateniibertragung

Wenn die Kommunikationstaste [(G)] ®

gedrtickt wird, beginnt die Datentibertragung.
Wadhrend der Datentbertragung wird der
Kommunikationsbildschirm (Sanduhr)
angezeigt, und nach dem Abschluss der
Datentibertragung schaltet das Display A auf
den Kommunikationsbildschirm zurtick.

Offnen Sie die Abdeckung nicht wahrend des
Datenlesevorgangs. Anderenfalls werden keine
Daten eingelesen.



(17. INFORMATIONSFUNKTION )

Die Informationsfunktion enthélt die folgenden drei Funktionen.

1)

2)

3)

Olwechselzeitpunkt, Nadelwechselzeitpunkt, Reinigungszeitpunkt usw. werden festgelegt, und bei
Ablauf der festgelegten Zeit wird eine Warnmeldung ausgegeben.

Siehe "17-1 Uberwachen der Wartungs- und Inspektionsinformationen" und "17-2 Eingeben der
Inspektionszeit".

Die Geschwindigkeit kann auf einen Blick Uberprtft werden, und das Zielerfullungsbewusstsein in der
FertigungsstraBe oder der Gruppe wird ebenfalls durch diese Funktion erhéht, um die Sollleistung und
die tatsachliche Leistung anzuzeigen.

Siehe "17-4 Uberwachen der Produktionskontrollinformationen" und "17-5 Einstellung der Prod
uktionskontrollinformationen”.

Informationen lber das Maschinenleistungsverhéltnis, die Produktionszeit, die Taktzeit und die
Maschinengeschwindigkeit kbnnen vom Arbeitszustand der Ndhmaschine angezeigt werden.
Siehe "17-6 Uberwachen der Arbeitsmessungsinformationen".

(17-1 Uberwachen der Wartungs- und Inspektionsinformationen )

1) Anzeigen des Informationsbildschirms.
Wenn die Informationstaste i QO im

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms
gedrtickt wird, wird der Informationsbildschirm
angezeigt.

2) Anzeigen des Wartungs- und Inspektionsinfo
rmationsbildschirms.
Drticken Sie die Wartungs- und
Inspektionsinformationsbildschirm-Anzeigetaste

U;/’: - | @ auf dem Informationsbildschirm.
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Informationen uber die folgenden drei Posten
werden auf dem Wartungs- und Inspektionsinforma

tionsbildschirm angezeigt.
: Hﬁu Uﬁ.ﬂ.

P

Das Intervall zur Meldung der Inspektion fur die
einzelnen Posten in der Taste @ wird bei @
angezeigt, und die Restzeit bis zum Wechsel wird
bei @ angezeigt. Dartiber hinaus kann die Restzeit
bis zum Wechsel geléscht werden.

* Nadelwechsel
(1.000 Stiche)

+ Cleaning time (hour)

- Olwechselzeit (Stunden)
(Abschmierzeitpunkt)

3) Loschen der Restzeit bis zum Wechsel.
Wenn Sie die Taste @ des zu I6schenden
Postens drticken, wird der Restzeitléschungsbild
schirm angezeigt. Durch Drticken der Léschtaste

C | @ wird die Restzeit bis zum Wechsel

geldscht.
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4) Anzeigen des Einfédeldiagramms.

Wenn die Einfadeltaste ?§#| @ auf dem

Wartungs- und Inspektionsbildschirm gedrtickt
wird, wird das Nadelfaden-Einfddeldiagramm
angezeigt. Nehmen Sie dieses Diagramm beim
Einfédeln zu Hilfe.

Mol s

sl 2| 1[o] 1] 2] )]

2)
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1) Anzeigen des Informationsbildschirms

(Wartungspersonalistufe).
Wenn die Informationstaste i Qim

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms etwa
drei Sekunden lang gedrtickt gehalten wird,
wird der Informationsbildschirm (Wartungsstufe)
angezeigt. Im Falle der Wartungspersonalstufe
andert sich die Farbe des Piktogramms auf der
oberen linken Seite von Blau zu Orange, und
flinf Tasten werden angezeigt.

Anzeigen des Wartungs- und Inspektionsinfo
rmationsbildschirms.

Drticken Sie die Wartungs- und
Inspektionsinformationsbildschirm-Anzeigetaste

lj;’/’:';_. @® auf dem Informationsbildschirm.

Pour les deux boutons affichés a I'étage inférieur
du niveau du personnel de maintenance, voir
"23 INFORMATIONSBILDSCHIRM DER
WARTUNGSPERSONALSTUFE".
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(17—3 Aufhebeverfahren der Warnung)

Die gleichen Informationen wie die des normalen
Wartungs- und Inspektionsinformationsbildsc
hirms werden auf dem Wartungs- und
Inspektionsinformationsbildschirm angezeigt.
Wenn Sie die Taste € des Postens drticken,
dessen Inspektionszeit Sie dndern wollen,
wird der Inspektionszeit-Eingabebildschirm
angezeigt.

Geben Sie die Inspektionszeit ein.

Geben Sie die Inspektionszeit ein.

Wenn die Inspektionszeit auf ,0“ eingestellt wird,
wird die Warnfunktion deaktiviert.

Durch Drticken der Léschtaste | © | @ wird der

Wert auf den Anfangswert zurtickgesetzt.

Die Anfangswerte der Inspektionszeiten fur die
jeweiligen Posten sind wie folgt.

* Nadelwechsel : 0 (1.000 Stiche)
+ Reinigungszeit : 0 (Stunden)
« Olwechselzei t : 1.028 (Stunden)
(Abschmierzeitpunkt)
Der Abschmierzeitpunkt ergibt sich aus der
Zeit, wenn 30 Tage/Monat, 5 Tage/Woche und 8
Stunden/Tag auf 6 Monate umgerechnet werden.
Die Formel fuir die Berechnung ist
30 Tage X 6 Monate
( 7 Tage

) X 5 Tage X 8 Stunden.

Durch Drticken der Eingabetaste O wird

der eingegebene Wert festgelegt.

B0 o
oS> | (el
f? Rl ) o
A o

1Ei/mh E
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Bei Erreichen der festgelegten Inspektionszeit wird
der Warnbildschirm angezeigt.
Um die Inspektinszeit zu I6schen, driicken Sie

die Léschtaste

C

@. Die Inspektionszeit wird

geldscht, und das Popup-Fenster wird geschlossen.
Wenn die Inspektionszeit nicht gel6scht werden

soll, drticken Sie die Abbrechtaste . ©. um das

Popup-Fenster zu schlieBen. Bei jedem Abschluss
eines Ndhvorgangs wird der Warnbildschirm
angezeigt, bis die Inspektionszeit geléscht wird.

Die Warnungsnummern der jeweiligen Posten

sind wie folgt.

* Nadelwechsel :A201

+ Reinigungszeit : A202

- Olwechselzeit :A203
(Abschmierzeitpunkt)
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(17—4 Uberwachen der Produktionskontrollinformationen )

Auf dem Produktionskontrollbildschirm haben Sie u.a. die Méglichkeit, den Produktionsstart festzulegen
und die Stlickzahl der Produktion vom Start bis zur Gegenwart sowie die Stlickzahl des Produktionsziels
anzuzeigen. Es gibt zwei Anzeigemethoden flir den Produktionskontrollbildschirm.

(1) Aufrufen vom Informationsbildschirm aus

1)

2)

@

~144 -

OF

Anzeigen des Informationsbildschirms.
Wenn die Informationstaste i Q@ im

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms
gedrtickt wird, wird der Informationsbildschirm
angezeigt.

When information key of the switch seat
section is pressed in the data input screen, the
information screen is displayed.

Anzeigen des Produktionskontrollbildschirms.
Drlicken Sie die Produktionskontrollbildschirm-

Anzeigetaste @« \ @ auf dem

Informationsbildschirm. Der Produktionskontroll
bildschirm wird angezeigt.

Bestehender Sollwert
Die gegenwadrtige Stlickzahl des Produktziels
wird automatisch angezeigt.

: Tatsachlicher Ergebniswert

Die Stlickzahl der genédhten Produkte wird
automatisch angezeigt.

: Endgiltiger Sollwert

Die Stlickzahl des Produkt-Endziels wird
angezeigt.
Geben Sie die Stlickzahl gemaB

"17-5 Einstellung der Produktionskontrollinfo
rmationen" ein.

: Produktionszeit

Die fuir einen Prozess erforderliche Zeit
(Sekunden) wird angezeigt.
Geben Sie die Zeit (Einheit: Sekunden) gemafi

"17-5 Einstellung der Produktionskontrollinfo
rmationen" ein.

: Anzahl der Fadenabschneidevorgénge

Die Anzahl der Fadenabschneidevorgédnge fur
jeden Prozess wird angezeigt.
Geben Sie die Anzahl der Vorgédnge gemaf

"17-5 Einstellung der Produktionskontrollinfo
rmationen" ein.



(2) Aufrufen vom Néahbildschirm aus

1) Anzeigen des Nahbildschirms.

Wenn die Bereitschaftstaste Q@im

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms
gedrtickt wird, wird der Néhbildschirm angezeigt.

2) Anzeigen des Produktionskontrollbildschirms.
Wenn die Informationstaste i O im

Tastenfeld des N&hbildschirms gedrtickt wird,
wird der Produktionskontrollbildschirm angezeigt.

Der Anzeigeinhalt und die Funktionen stimmen mit

"17-4 (1) Aufrufen vom Informationsbildschirm

aus liberein".
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(17—5 Einstellung der Produktionskontrollinformationen )
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Anzeigen des Produktionskontrollbildschirms.
Rufen Sie den Produktionskontrollbildschirm
geman

"17-4 Uberwachen der Produktionskontrollinf
ormationen auf".

Eingeben des endgiiltigen Sollwerts.

Geben Sie zuerst die Stickzahl des
Produktionsziels in dem Prozess, flir den der
N&ahvorgang ab jetzt durchgeflihrt wird, ein.

Durch Drticken der Endsollwerttaste C'LISILn

© wird der Endsollwert-Eingabebildschirm
angezeigt.

Geben Sie den gewlinschten Wert mit Hilfe des
Zehnerblocks oder der Aufwérts/Abwérts-Tasten

ein.Driicken Sie die Eingabetaste @ nach

der Eingabe.

Geben Sie die Produktionszeit ein.
Geben Sie als néchstes die flir einen Prozess
erforderliche Produktionszeit ein.

Wenn die Produktionszeittaste pr @ des

oben genannten Punkts 1) gedrtickt wird, wird
der Bildschirm zur Eingabe der Produktionszeit
angezeigt.

Geben Sie den gewtinschten Wert mit Hilfe des
Zehnerblocks oder der Aufwérts/Abwérts-Tasten
ein.

Driicken Sie die Eingabetaste ® nach

der Eingabe.
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Eingeben der Anzahl der
Fadenabschneidevorgénge.

Geben Sie als ndchstes die Anzahl der
Fadenabschneidevorgdnge pro Prozess ein.

Wenn die Fadenabschneidevorgangstaste gﬁg;‘]!

@ auf der vorhergehenden Seite gedriickt wird,
wird der Eingabebildschirm fiir die Anzahl der
Fadenabschneidevorgdnge angezeigt.

Geben Sie den gewtinschten Wert mit Hilfe des
Zehnerblocks oder der Aufwérts/Abwérts-Tasten
ein.

Driicken Sie die Eingabetaste @ nach der

Eingabe.

Wenn der Wert “0” eingegeben wird,
erfolgt keine Zahlung der Anzahl der
Fadenabschneidevorgédnge. Benutzen Sie
diese Funktion durch AnschlieBen des
externen Schalters.

Start der Zéhlung der Produktionsstiickzahl.
Wenn die Starttaste |:| @ gedrtickt wird, wird

die Z&hlung der Produktionsstlickzahl| gestartet.

Stoppen der Zdhlung.

Rufen Sie den Produktionskontrollbildschirm
gemaB "17-4 Uberwachen der Produktionsko
ntrollinformationen auf".

Wéhrend der Durchflihrung der Zdhlung wird die

Stopptaste - @ angezeigt. Durch Dricken
der Stopptaste - O wird die Zahlung

gestoppt.
Nach einem Stopp wird die Starttaste I:I

@ an der Position der Stopptaste angezeigt.
Driicken Sie die Starttaste erneut, um die
Zéhlung fortzusetzen. Der Zihlerwert wird

o

erst durch Drticken der Léschtaste | C

geldscht.
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7) Loschen des Zdhlerwerts.
Um den Zahlerwert zu I6schen, versetzen Sie
die Zahlung in den Stoppzustand, und drlicken

Wenn die Lschtaste

Sie die Léschtaste

C

0.

Nur der gegenwartige Sollwert @ und der
tatséchliche Ergebniswert P kénnen geléscht

werden.

(Hinweis: Die L6schtaste wird nur im
Stoppzustand angezeigt.)

Wenn die Ldschtaste gedrickt wird, wird der
Léschbestétigungsbildschirm angezeigt.

C

® auf dem Ld&schbest

atigungsbildschirm gedrtickt wir, wird der Z&hlerwert
geldscht.
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(17-6 Uberwachen der Arbeitsmessungsinformationen )

1)

2)

~ 149 -

Anzeigen des Informationsbildschirms.
Wenn die Informationstaste i Q@ im

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms
gedrtickt wird, wird der Informationsbildschirm
angezeigt.

Rufen Sie den Arbeitsmessungsbildschirm
auf.
Driicken Sie die Arbeitsmessungsbildschirm-

Anzeigetaste gp\ @ auf dem

Informationsbildschirm. Der Arbeitsmessungsbil
dschirm wird angezeigt.

Informationen liber die folgenden 5 Posten
werden auf dem Arbeitsmessungsbildschirm
angezeigt.

(@ : Die Informationen werden ab dem
Startzeitpunkt der Messung des
Leistungsverhdéltnisses automatisch
angezeigt.

(@ : Die Informationen werden ab dem
Startzeitpunkt der Messung der
Maschinengeschwindigkeit automatisch
angezeigt.

(3 : Die Informationen werden ab dem
Startzeitpunkt der Messung der
Produktionszeit automatisch angezeigt.

@ : Die Informationen werden ab dem
Startzeitpunkt der Messung der
Maschinenzeit automatisch angezeigt.

(® : Die Anzahl der Geben Sie die Anzahl der
Vorgange gemdaB Punkt 3) auf der ndchsten
Seite ein.
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Eingeben der Anzahl der
Fadenabschneidevorgénge.

Geben Sie als ndchstes die Anzahl der
Fadenabschneidevorgdnge pro Prozess ein.

Wenn die Fadenabschneidevorgangstaste ';?5;_‘]!

(® auf der vorhergehenden Seite gedrtickt wird,
wird der Eingabebildschirm flir die Anzahl der
Fadenabschneidevorgdnge angezeigt.

Geben Sie den gewtinschten Wert mit Hilfe des
Zehnerblocks oder der Aufwérts/Abwaérts-Tasten
ein.

Driicken Sie die Eingabetaste © nach der

Eingabe.

— — — — — — — — — — — — — — —

Wenn der Wert “0” eingegeben wird, )
erfolgt keine Zahlung der Anzahl |
der Fadenabschneidevorgénge. |
Benutzen Sie diese Funktion durch |
AnschlieBen des externen Schalters. |

Starten der Messung.
Wenn die Starttaste D O gedriickt wird,

wird die Messung der einzelnen Datenposten
gestartet.

Stoppen der Z&ahlung.

Rufen Sie den Arbeitsmessungsbildschirm
gemdB den Punkten 1) und 2) unter

"17-6 Uberwachen der Arbeitsmessungsinfor
mationen" auf.

ie Stopptaste wird wéhrend der
Die S O wird wéhrend d

Durchflihrung der Messung angezeigt. Durch

Driicken der Stopptaste - @ wird die

Messung gestoppt.
Nach einem Stopp wird die Starttaste |:|

O an der Position der Stopptaste angezeigt.
Driicken Sie die Starttaste EI O erneut, um

die Messung fortzusetzen. Der Messwert wird

cle

erst durch Drticken der Léschtaste

geldscht.
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Loschen des Zahlerwerts.
Um den Zahlerwert zu I6schen, versetzen Sie
die Zahlung in den Stoppzustand, und drticken

Sie die Léschtaste | C | @.

(Hinweis: Die Lé6schtaste wird nur im
Stoppzustand angezeigt.)

Wenn die Léschtaste | C | @ gedrtickt wird,

wird der Léschbestétigungsbildschirm angezeigt.

Wenn die Léschtaste | © | @ auf dem

L&schbestatigungsbildschirm gedrtickt wir, wird
der Z&hlerwert gelGscht.



(18. PROBENAHFUNKTION )

Die mit PM-1 (Ndhdatenerzeugungs- und -bearbeitungs-Software) erzeugten Daten kénnen durch Online-
Verbindung des PC mit der Ndhmaschine probeweise gendht werden.

Verbinden Sie den PC mit dem IP-310, und (ibertragen Sie die mit PM-1 erzeugten Daten zur
Néhmaschine.

Wenn das IP-310 als Dateneingabebildschirm verwendet wird, wird der Probenéhbildschirm automatisch
angezeigt. Angaben zur Bedienung von PM-1 finden Sie u.a. in der Hilfedatei von PM-1.

(18-1 Durchfiihrung von Probendhen )

1) Empfangen der Probendhdaten von PM-1.
Die mit PM-1 (Ndhdatenerzeugungs- und
-bearbeitungs-Software) erzeugten Daten
kénnen durch Online-Verbindung des PC mit der
Ndhmaschine probeweise gendht werden.

2) Bearbeiten der Vektorparameter.
Verbinden Sie den PC mit dem IP-310, und
lbertragen Sie die mit PM-1 erzeugten Daten
zur Ndhmaschine.
Wenn das IP-310 als Dateneingabebildschirm
verwendet wird, wird der Probendhbildschirm
automatisch angezeigt. Angaben zur Bedienung
von PM-1 finden Sie u.a. in der Hilfedatei von
PM-1.

+  Wenn die Schrittdetailtaste @Ql @ gedrtickt

wird, wird der Schrittdetail-Einstellbildschirm
angezeigt.

+  Wenn die Nédhdaten-Anzeigetaste m (2]

gedrtickt wird, wird der Ndhdaten-
Einstellbildschirm angezeigt.
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Durchfiihren von Probenéihen.

Wenn die Bereitschaftstaste © gedrickt

wird, wird der Probendhbildschirm angezeigt.
Probendhen ist in diesem Zustand durchftihrbar.

Registrieren der Daten im Muster.

Wenn Sie die probeweise gendhten Daten

in der Bedienungstafel registrieren wollen,
drticken Sie die auf dem Probendhbildschirm
angezeigte Registriertaste P@@’ O, um den

Registrierungsbildschirm anzuzeigen. Geben
Sie die zu registrierende Musternummer mit

RARIEN
45|
RN EY
REESEN

@ ein.

Hilfe des Zehnerblocks

AbschlieBen der Datenregistrierung.

Durch Drticken der Eingabetaste 0O wird

der Registrierungsbildschirm geschlossen und
die Registrierung beendet.

Anzeigen des Dateneingabebildschirms.
Nach dem Abschluss der Registrierung wird
der Dateneingabebildschirm A automatisch
angezeigt.



(19. TASTATURSPERRFUNKTION (KEY LOCK) )

1) Zeigen Sie den Bildschirm "Tastatursperre"
an.

Wenn Sie die Taste M @ drei Sekunden

lang drticken, wird die Schaltflaiche KEY LOCK

-

\
Dﬂ @ auf dem Bildschirm angezeigt. Durch

Drticken dieser Schaltfldche wird der Bildschirm
"Tastatursperre" angezeigt.

Der aktuelle Einstellungsstatus wird auf der
Schaltflache KEY LOCK (TASTATURSPERRE)
angezeigt.

=]
N
o

: Die Tastatursperre ist aufgehoben.

| —

~|

: Die Tastatursperre 1 ist aktiviert.

2™
t| | : Die Tastatursperre 2 ist aktiviert.

2) Wadhlen Sie den Status der Tastatursperre

M aus, und legen Sie ihn fest.
Wahlen Sie die Schaltflache ,Status der
W Tastatursperre“ © im Bildschirm

~Einstellung der Tastatursperre®, und drlicken

07 Sie @. Danach wird der Bildschirm ,,
t

© J ] Einstellung der Tastatursperre® geschlossen,
9 und der Status der Tastatursperre wurde
1 eingestellt.
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3) SchlieBen Sie den Bildschirm "Modus", und

- 155 -

zeigen Sie den Bildschirm

When the mode screen is closed and the data
input Wenn der Bildschirm “Modus” geschlossen
und der Bildschirm “Dateneingabe” aufgerufen

wird, wird anhand des Piktogramms (5)

rechts in der Musternummernanzeige der Status
der Tastatursperre angezeigt.

Daneben werden lediglich die Schaltflachen
angezeigt, die auch bei gesperrten Tasten
verwendet werden kénnen.

Zustand der Aktivierung der Tastensperre 2 A



(20. ANZEIGEN VON VERSIONSINFORMATIONEN )

1) Zeigen Sie den Bildschirm
"Versionsinformationen" an.

Wenn Sie die Taste ] @ drei Sekunden

lang drticken, wird die Schaltfldche VERSION

INFORMATION @ auf dem Bildschirm

angezeigt. Durch Drticken dieser Schaltfliche
wird der Bildschirm "Versionsinformationen"
angezeigt.

Die Versionsinformationen zu der von
lhnen verwendeten Ndhmaschine werden
zur Uberpriifung auf dem Bildschirm
"Versionsinformationen" angezeigt.

@ : Versionsinformationen zum Displayprogramm
(2 : Versionsinformationen zum Hauptprogramm
(3 : Versionsinformationen zum Servoprogramm

Durch Drticken der Schaltfliche CANCEL

I."
[—e £3
(Abbrechen) © wird der Bildschirm

"Versionsinformationen" geschlossen, und der
Bildschirm "Modus" wird angezeigt.

DP-2100

R-V-L
®|—0[i_] 01-02-01
@——=o[=] 01-04-01

@l—o@ 01-02-01

o &
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(21. VERWENDEN DES PRUFPROGRAMMS

(21-1 Anzeigen des Bildschirms "Prifprogramm" )

Wenn Sie die Taste ] @ drei Sekunden lang

drticken, wird die Schaltfliche CHECK PROGRAM
(Priifprogramm) B, | @ auf dem Bildschirm

angezeigt. Durch Drticken dieser Schaltfliche wird
der Bildschirm "Prufprogramm" angezeigt.

Das Priifprogramm verfligt tiber fiinf Optionen.

Einstellung des Hilfspedals
Siehe “21-2 Durchfiihrung der Hilfspedal-
Einstellung”.

IEEE Uberpriifung des Hilfspedal-A/D-Werts
Siehe “21-3 Durchfiihrung der Uberpriifung des
Hilfspedal-A/D-Werts“.

IBGEN LCD-Prifung
Siehe “21-4 Durchfiihren der LCD-Priifung”.

Tastenfeldkompensation
Siehe “21-5 Durchfiihren der
Tastenfeldkompensation”.

Eingangssignalkontrolle
Siehe “21-6 Durchfiihrung der Eingangssignalko
ntrolle”.

Ausgangssignalkontrolle
Siehe “21-7 Durchfiihrung der Ausgangssignalk
ontrolle”.

- 157 -



(21-2 Durchflhrung der HiIfspedaI-EinsteIIung)
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1) Anzeigen des Hilfspedal-Einstellbildschirms

Wenn die Hilfspedal-Einstelltaste -fc: © auf

dem Prifprogrammbildschirm gedrtickt wird,
wird der Hilfspedal-Einstellbildschirm angezeigt.

2) Durchfiihrung der Hilfspedal-Einstellung
O Einstellung der Hilfspedal-Freigabeposition:

Lassen Sie das Hilfspedal los, und drlicken Sie
die Hilfspedal-Freigabepositions-Einstelltaste

*
~~i| @. Wenn die Anzeige feststeht, driicken

-

Sie @ zur Festlegung der Daten.

Einstellung der Hilfspedal-Vordrtickposition:
Drticken Sie das Hilfspedal nach vorne
nieder, und drticken Sie die Hilfspedal-

. . ¥
Vordrtickpositions-Einstelltaste _:.:J ©. Wenn

die Anzeige feststeht, drlicken Sie 0O zur

Festlegung der Daten..

Einstellung der Hilfspedal-Zurlickdrlickposition:
Drticken Sie das Hilfspedal nach hinten

nieder, und drticken Sie die Hilfspedal-

+
Zurtckdriickpositions-Einstelltaste |\ 0.

Wenn die Anzeige feststeht, drlicken Sie

@ zur Festlegung der Daten.

Wenn alle Einstellungen abgeschlossen sind, drticken Sie die SchlieBen-Taste . @, um die

Einstellung zu beenden. Auf dem Display erscheint wieder der Prifprogrammbildschirm.

* Wenn die Differenz zwischen den jeweiligen Einstellungsposten nicht mehr als 5 betrégt, tritt

beim Driicken der SchlieBen-Taste . © ein Fehler auf.



(21-3 Durchfiihrung der Uberpriifung des HiIfspedaI-A/D-Werts)
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(21-4 Durchfiihren der LCD-Priifung )

Aufrufen des Priifbildschirms des
Hilfspedal-A/D-Werts.

Wenn die Hilfspedal-A/D-Wert-Prftaste \«E;:;f

© des Priifprogrammbildschirms gedrtickt wird,
wird der Bildschirm zur Priifung des Hilfspedal-A/
D-Werts angezeigt.

Durchfiihrung der Uberpriifung des
Hilfspedal-A/D-Werts

Wenn das Hilfspedal niedergedrtickt wird, wird
der dem Pedalhub entsprechende A/D-Wert
angezeigt.

Wenn die Prifung beendet ist, driicken Sie die

SchlieBen-Taste . 0.

Auf dem Display erscheint wieder der
Prufprogrammbildschirm.

# - “\
i\
‘Q:J \:2:,;“ +IJ-4§
o—— | L)
103 104
I < |=] <«
106

1) Zeigen Sie den Bildschirm "LCD-Priifung"
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an.

Wenn Sie die Schaltfliche LCD CHECK &

@ auf dem Bildschirm "Prtfprogramm" drticken,
wird der Bildschirm "LCD-Prtifung" angezeigt.



fom—©

2)

Driicken Sie die linke untere Position.
Prifen Sie, ob alle Punkte der LCD-Anzeige
leuchten.

Der Bildschirm "LCD-Prufung" wird nur in einer
Farbe angezeigt. Priifen Sie in diesem Status,
ob alle Punkte leuchten.

Driicken Sie die Abbruchtaste . @ nach der

Uberprtifung. Der Bildschirm ,LCD-Priifung“ wird
geschlossen, und der Bildschirm ,Prifprogramm?®
wird angezeigt.

(21-5 Durchfiihren der Tastenfeldkompensation)

\k.::J \‘:_.“3;’ +IJ-4§:

]| | 102 |

L Wl 1 o
I2f < | =] <

106

1)

2)
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Zeigen Sie den Bildschirm
"Tastenfeldkompensation" an.
Wenn Sie die Schaltflaiche TOUCH PANEL

COMPENSATION .% @ auf dem Bildschirm

"Prifprogramm" drlicken, wird der Bildschirm
"Tastenfeldkompensation" angezeigt.

Driicken Sie die linke untere Position.
Drticken Sie den roten Kreis ¢ @), der sich in
der linken unteren Position des Bildschirms
befindet.

Wenn Sie die Kompensation abgeschlossen
haben, drticken Sie die Schaltfliche CANCEL

ge



3)

4)

5)
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Driicken Sie die rechte untere Position.
Drticken Sie den roten Kreis ¢ @, der sich in
der rechten unteren Position des Bildschirms
befindet.

Wenn Sie die Kompensation abgeschlossen
haben, drticken Sie die Schaltfliche CANCEL

ge

Driicken Sie die linke obere Position.

Drticken Sie den roten Kreis @ @, der sich in der
linken oberen Position des Bildschirms befindet.
Wenn Sie die Kompensation abgeschlossen
haben, drlicken Sie die Schaltfliche CANCEL

ge

Driicken Sie die rechte obere Position.
Drticken Sie den roten Kreis @ @, der sich in
der rechten oberen Position des Bildschirms
befindet.

Wenn Sie die Kompensation abgeschlossen
haben, drlicken Sie die Schaltfliche CANCEL

Ele



6) Speichern Sie die Daten.
Wenn 4 Punkte gedrtickt wurden, wird der
Bildschirm "Power-OFF Prohibition" (Gerét
nicht ausschalten) angezeigt, da noch die

s ~\
® Kompensationsdaten gespeichert werden
mussen.
\%j Schalten Sie das Gerét nicht aus, solange
dieser Bildschirm angezeigt wird.
Anderenfalls werden die
' y

Kompensationsdaten nicht gespeichert.

Nach Abschluss des Speichervorgangs wird
automatisch der Bildschirm "Prufprogramm”

o[

(21-6 Durchflihrung der Eingangssignalkontrolle)

a I 1) Aufrufen des Eingangssignal-
g x
?Jﬁul Priifbildschirms

Wenn die Eingangssignal-Prtiftaste l“-’_t_-ﬁ (1]

auf dem Priifprogrammbildschirm gedrtickt

Ao (R "’,J"<I§ wird, wird der Eingangssignal-Prtifbildschirm
i [z | angezeigt.

i T 2) Durchfiihrung der Eingangssignalkontrolle
?_, | Iﬂ < Der Zustand des Eingangssignals kann auf dem
Eingangssignal-Prfbildschirm tberprtift werden.
Der Eingangszustand wird fir jedes

Q——— 0z
<4 (=) ] Eingangssignal geméB @ angezeigt.
-r-fiJ ﬂ-rE 1 : : i i
0 o Die Anzeige des EIN/AUS-Zustands ist wie
® @ folgt:
: : EIN-Zustand
05 = 0g = @
O €O

D) ff—“jE é : AUS-Zustand
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Die folgenden 6 Eingangssignaltypen werden angezeigt.

Nr. Piktogramm Beschreibung des Sensors

1 .
ﬁ -l'liJ =TI Schrittumschalter

U
ﬁ '|" Kréduselfreigabeschalter

Tuimin Pului

ﬁ Id Nadel-Hochstellungserkennung

ﬁ 'm-.xux.x\ Nadel-Tiefstellungserkennung

ﬁ D) Kopfneigungssensor

s ~
ﬁ @. Scheibenfedererkennung
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(21-7 Durchfiihrung der Ausgangssignalkontrolle)

-

'\

1)

2)
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Aufrufen des Ausgangssignal-
Prifbildschirms

Wenn die Ausgangssignal-Pruftaste -&ﬁ (1)

auf dem Priifprogrammbildschirm gedrtickt
wird, wird der Ausgangssignal-Prifbildschirm
angezeigt.

Durchfiihrung der Ausgangssignalkontrolle
Der Ausgangszustand der verschiedenen
Ausgangssignale kann auf dem Ausgangssignal-
Prifbildschirm tberprtift werden.

Der Ausgangszustand wird fur jedes
Ausgangssignal gemafB @ angezeigt.

Die Anzeige des EIN/AUS-Zustands ist wie
folgt:

@ : EIN-Zustand

i

O : AUS-Zustand

Drticken Sie die Aufwérts-/Abwadrtsrolltasten

- | - I ©, um das zu priifende

Ausgangssignal anzuzeigen.



Die folgenden 9 Ausgangssignaltypen werden angezeigt.

Nr.

Piktogramm

Beschreibung des Sensors

—_
far}

i

Kréuselfreigabe-LED

—
M

Summer

—
o

i

U

Obertransport-Schrittmotor

i_
=

= G
U

Untertransport-Schrittmotor

_
|

Hilfstransport-Schrittmotor

-
T

‘[]:[] At Schrittmotorstrom
07 .
‘[]:[] 0 Schrittmotor AUS
=
- NéhfuBhebermagnet

T e T T, e T

—_
i

>8

Fadenabschneidermagnet
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22. STUFE DES KOMMUNIKATIONSBILDSCHIRMS FUR
WARTUNGSPERSONAL

Fir den Kommunikationsbildschirm gilt, dass sich die normalerweise verwendete Stufe und die vom
Wartungspersonal verwendete Stufe durch die zu verarbeitenden Daten unterscheiden.

(22-1 Daten, die verarbeitet werden k6nnen)

Auf der Wartungspersonal-Stufe kénnen Sie neben den Ublichen zwei Typen weitere flinf verschiedene

Datentypen verwenden.

Es gibt folgende Datenformate:

Datenname

Piktogramm

Erweiterung

Beschreibung der Daten

Einstellungsdaten

e

Modellname+00A A A.msw
Beispiel) DPO0O001.msw

Die Daten des Speichers
kénnen zwischen 1 und 2
wechseln

Sédmtliche
Nahmaschinendaten

-t
DATA

Modellname+00A A A.msp
Beispiel) DPO0001.msp

Alle Daten, die in der
Ndhmaschine gespeichert sind.

Displayprogramm-

AP+RVL(6 Ziffern).hed
AP+RVL(6 Ziffern).p(2 Ziffern)

Programmdaten und
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Daten Anzeigedaten des Displays
AM+RVL(6 Ziffern).i(2 Ziffern) ¢ Py
Hauptprogramm- Programmdaten des
uptprog MA+RVL(6 Ziffern).prg 9

Daten Hauptprogramms
S - Programmdaten des

ervoprogramm K] | MT+RVL(E Ziffern).prg g
Daten Servoprogrammes.

A A A : Datei-Nr.




(22-2 Anzeigen der Stufe fiir das Wartungspersonal)

1) Zeigen Sie den Kommunikationsbildschirm
fiir die Stufe des Wartungspersonals an.

Wenn Sie die Taste t'IDJ} @ drei Sekunden

nnb 1@ lang drticken, wird das in der linken oberen Ecke
(=] @ eingeblendete Symbol orange angezeigt

@, und der Kommunikationsbildschirm ftir die

"_"“"D | ...;@ Stufe des Wartungspersonals wird angezeigt.

Informationen zur genauen Vorgehensweise
finden Sie unter "16-4 Ubertragen von Daten"

* Wenn Sie "Einstellungsdaten" oder

P "Samtliche Ndhmaschinendaten" auswéhlen,
D iyl () wird das Display wie rechts dargestelit
angezeigt. Auf der Displayseite miissen Sie

001 dann nicht erst die Nummer angeben.
[_j

-167 -



(23. INFORMATIONSBILDSCHIRM DER WARTUNGSPERSONALSTUFE )

(23-1 Anzeige des Fehlerprotokolls)

1) Anzeige des Informationsbildschirms der
Wartungspersonalstufe

Wenn die Informationstaste i ©Q im

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms

etwa drei Sekunden lang gedrtickt gehalten
wird, wird der Informationsbildschirm der
Wartungspersonalstufe angezeigt. Im Falle der
Wartungspersonalstufe dndert sich die Farbe
des Piktogramms auf der oberen linken Seite
von Blau zu Orange, und 5 Tasten werden
angezeigt.

2) Anzeige des Fehlerprotokollbildschirms
Driicken Sie die Fehlerprotokollbildschirm-

Anzeigetaste z:h::\ @ auf dem

Informationsbildschirm. Der Fehlerprotokollbild
schirm wird angezeigt.

Das Fehlerprotokoll der von Ihnen verwendeten
Nédhmaschine wird auf dem Fehlerprotokollb
ildschirm angezeigt, so dass Sie den Fehler
tiberpriifen kénnen.

© : Reihenfolge des Fehlerauftritts.
O : Fehlercode
@ : Kumulative Stromflihrungszeit (Stunden) zum

Zeitpunkt des Fehlerauftritts

Durch Drticken der Abbrechtaste . @ wird

der Fehlerprotokollbildschirm geschlossen und der
Informationsbildschirm angezeigt.
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3) Anzeige der Fehlerdetails
&Q Wenn Sie die Details des Fehlers

sehen mdchten, drlicken Sie die Taste

- 1(?‘: o ‘ 7 e | ??l @ der gewlnschten
Fehleranzeige. Der Fehlerdetailbildschirm wird
angezeigt.

Das dem Fehlercode entsprechende Piktogramm
9—0(((-1)) O wird auf dem Fehlerdetailbildschirm

angezeigt.

Angaben zum Fehlercode in "15. LISTE DER

FEHLERCODES".

1) Anzeige des Informationsbildschirms der
Wartungspersonalstufe

Wenn die Informationstaste i ©Qim

Tastenfeld des Dateneingabebildschirms etwa drei
Sekunden lang gedrtckt gehalten wird, wird der
Informationsbildschirm der Wartungspersonalstufe
angezeigt. Im Falle der Wartungspersonalstufe éndert
sich die Farbe des Piktogramms auf der oberen linken
Seite von Blau zu Orange, und 5 Tasten werden
angezeigt.

2) Anzeige des Bildschirms fiir kumulative
Arbeitsinformationen
Driicken Sie die Anzeigetaste des Bildschirms

fur kumulative Arbeitsinformationen ('_r‘@ @ auf

dem Informationsbildschirm. Der Bildschirm ftir
kumulative Arbeitsinformationen wird angezeigt.

Informationen liber die folgenden 4 Posten
werden auf dem Bildschirm fiir kumulative
Arbeitsinformationen angezeigt.

an op87 © : Die kumulative Arbeitszeit (Stunden) der
O——o - —————O0 Néhmaschine wird angezeigt.
| gg‘ Die Anzahl der kumulativen

(4
_ Fadenabschneidevorgénge wird angezeigt.
6 o BIn 253 @ : Die kumulative Stromflihrungszeit (Stunden)
- der Ndhmaschine wird angezeigt.
@ : Die Anzahl der kumulativen Stiche wird
angezeigt. (Einheit: X1.000 Stiche)

Durch Drticken der Abbrechtaste

@ wird der Bildschirm flir kumulative
Arbeitsinformationen geschlossen und der
Informationsbildschirm angezeigt.
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(24. WARTUNG )

(24-1 Auswechselverfahren des Transportriemens)

WARNUNG :

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

Vorsicht : Das Standard-Auswechselintervall betrédgt ein Jahr, obschon es von der
Benutzungshdéufigkeit abhéngt.Ersetzen Sie den Riemen durch einen neuen, wenn Sie
eine starke Verschlechterung der Transportkraft und dergleichen feststellen.

Vorsicht : Reinigen Sie den Transportriemen regelméBig einmal pro Woche, um zu verhiiten, dass sich in
der Obertransportabdeckung angesammelter Staub auf dem Riemen ablagert. Anderenfalls kann
es zu Transportstérungen oder einer Verkiirzung der Lebensdauer des Riemens kommen.

(1) Auswechseln des Obertransportriemens

1) Die zehn Abdeckungs-Befestigungsschrauben
© herausdrehen, dann Abdeckung R @ und
Abdeckung F € abnehmen.

2) Die Schraube @ des ZwischenpresserfuBes
I6sen, und den ZwischenpresserfuBB @
entfernen.

3) Die LauffuB-Befestigungsschraube @ I6sen,
dann LauffuB @ und HilfslauffuB @ abnehmen.

4) Den Haupttransportriemen @ und den
Hilfstransportriemen @ entfernen, und beide
Riemen durch neue ersetzen.

5) Die LauffuBstange @ zwischen @ und @
einflihren und mit der Schraube @ befestigen.

6) Nach der Einstellung der Riemenspannung die
Abdeckung R @ und die Abdeckung F @ wieder
anbringen.

B Riemenspannungs-Einstellverfahren

(1) Haupttransportriemen:
Die Spannungseinstellplatte L @ nach links
oder rechts verschieben, um den Riemen
einzustellen.
*Durch Verschieben nach rechts (Richtung A)
wird die Spannung erhéht, wéhrend sie durch
Verschieben nach links verringert wird.

(2) Hilfstransportriemen:
Die Spannungseinstellplatte S @® nach links
oder rechts verschieben, um den Riemen
einzustellen.
*Durch Offnen beider Seiten (Richtung B)
wird die Spannung erhéht, wéhrend sie durch
SchlieBen verringert wird.

(3) Einstellen des Riemenspannungswerts:

Az 1) Haupttransportriemen:
A 7}'« O é‘/_d E% Der Riemen muss 3 mm nachgeben, wenn er mit
— o9/9 N einer Kraft von 1,3 N (130gf) eingedrtickt wird.
® % fQ 2) Hilfstransportriemen:
(@ % O Der Riemen muss 3 mm nachgeben, wenn er
\ O mit einer Kraft von 0,4 N (40gdf) eingedrtickt wird.
<) —— i — —_

Falsche Riemenspannung kann \

RN

Vorsicht . .
| @ einen Transportteilungsfehler |
\ verursachen. )

In der Mitte
eindriicken.




In der Mitte
eindriicken.

(2) Auswechseln des Untertransportriemens

1) Den NahfuBhebel @ drehen und den
LauffuB @ anheben, dann Stichplatten-
Hilfsplatte @), Greiferabdeckungseinheit
@, Rahmenabdeckung @ und
Untertransportabdeckung @ abnehmen.

2) Die Befestigungsschrauben @ der
Untertransport-Spannungsplatte I6sen.

3) Den Untertransportriemen @ durch einen neuen
ersetzen.

l Riemenspannungs-Einstellverfahren
Die Untertransport-Spannungsplatte € nach
links oder rechts verschieben, um die Spannung
einzustellen.
(Durch Verschieben in Richtung A wird die
Spannung erhéht.)
Riemenspannungswert:
Der Riemen muss 3 mm nachgeben, wenn er
mit einer Kraft von 1,5 N (150gf) eingedrtickt
wird.

V/"\ht Falsche Riemenspannung kann |

[

| Qg@ einen Transportteilungsfehler |

\ verursachen. )
4) Nach der Spannungseinstellung die

Stichplatten-Hilfsplatte @ und die verschiedenen
Abdeckungen wieder anbringen.

(3) Auswechseln der Untertransportrolle

1) Den NahfuBhebel @ drehen und den
TransportfuB @ anheben, dann Stichplatten-
Hilfsplatte @, Greiferabdeckungseinheit
@, Rahmenabdeckung @ und
Untertransportabdeckung @ abnehmen.

2) Die Befestigungsschrauben @ des
Innengreiferdrtickers I6sen, und den
Innengreiferdriicker @ entfernen.

3) Die Untertransportrolle @ entfernen und durch
eine neue ersetzen. Das im Lieferumfang
enthaltene Spezialfett (Teile-Nr.: 40006323)
ddinn auf die Innenseite der Rolle auftragen.

4) Die Spannung des Untertransportriemens
Uberprtfen.

5) Nach der Spannungseinstellung die
Stichplatten-Hilfsplatte @ und die verschiedenen
Abdeckungen wieder anbringen.
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(24-2 Andern des Betrags der alternierenden LauffuB/NahfuB-
L Vertikalbewegung
WARNUNG :

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

(1) Werksseitige Einstellung von LauffuB und Néhfuf3

Nockenstangenposition Obertransportarm-Tiefstellung
Betrag der alternierenden LauffuBB-Vertikalbewegung 0,2 bis 0,3 mm
Spiel am unteren Totpunkt des LauffuBBes 0,imm
Betrag der alternierenden NéhfuB-Vertikalbewegung ca. 2,7 mm
Spiel am unteren Totpunkt des NahfuBes 0,imm

(2) Beziehung zwischen dem Betrag der alternierenden Vertikalbewegung und der
Maximalndhgeschwindigkeit

1 2 3 4
Betrag der LauffuB-Vertikalbewegung Weniger als | Biszu Bis zu Bis zu
(mm) 0,3 1,5 2,5 3,5
Betrag der NahfuB-Vertikalbewegung
2,7 1,5 2,5 3,5
(mm)
Maximalndhgeschwindigkeit (St/min) 3500 2600 2000 1600

| Wenn der Betrag der alternierenden Vertikalbewegung geédndert wird, muss die |
| Vosichty Maximalndhgeschwindigkeit gesdndert werden. Eine Missachtung dieses Punkts |
| Q kann Bruch oder Beschadigung von Teilen und eine betréchtliche Verkiirzung der |
| Lebensdauer der Maschine zur Folge haben. )
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WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

(1) Bei Angleichung des Betrags der alternierenden LauffuB/NahfuB3-
Vertikalbewegung (Bei Angleichung des Betrags an 1,5 mm)

1) Die Nadelstange auf ihren unteren Totpunkt
absenken.

2) Den NahfuBhebel @ drehen, den LauffuB @
anheben, und eine "Dickenlehre® von 1,6 bis 1,7
mm Dicke oder dergleichen zwischen Ober- und
Untertransportriemen einflihren.

Im Falle von 1,5 mm ergibt sich eine )
-~~~ Dicke von 1,6 bis 1,7 mm, da der
R Komprimierungsbetrag des Riemens
Q aufgrund des NahfuBdrucks I
geringfligig schwankt.

—

3) Den Anschlagstopfen @ entfernen.

4) Einen Inbusschltssel durch die Offnung
A einftihren, und die Obertransportarm-
Klemmschraube @ I6sen.

5) Die Klemmschraube @ wieder anziehen,
nachdem sichergestellt wurde, dass sich der
N&hfuB @ gesenkt hat.

( 1. Heben Sie die Schubwirkung \
| von Obertransportarm @ und |
| Antriebswellenarm @ auf. |
| Vorsichty 2. Ziehen Sie die Schraube mit |
I
|
\

Q einem Anzugsmoment von 5,8
N-m (60 kgf-cm) an.Tighten clamp |
screw after checking that presser |
foot has come down. ]

6) Den NahfuBhebel @ drehen, und die in Schritt 2)
eingeflihrte Dickenlehre entfernen.

(2) Bei Einstellung des Betrags der alternierenden Vertikalbewegung auf 2,5 mm

Wenn der Betrag bereits an 1,5 mm angeglichen worden ist, flihren Sie den Vorgang ab dem nachstehenden
Punkt 1) durch.Ist der Betrag nicht an 1,5 mm angeglichen worden, flihren Sie zuerst "(1) Bei Angleichung des
Betrags der alternierenden Vertikalbewegung" des oben genannten Punkts durch.

1) Die Obertransportarmabdeckung @ drehen.

2) Die Anschlagschraube @ Iésen, und den Anschlag entfernen.

3) Die Obertransport-Zapfenschraube (® I6sen.
4) Die Nockenstange (P drehen, die Position auf die eingravierte Markierungslinie am Obertransportarm
@ einstellen, und die Zapfenschraube @ anziehen.

N

<)} Wenn die Nockenstange gedreht und der Obertransportarm zu seinem oberen Anschlag
Hinweis) gebracht wird, betrégt der Betrag der alternierenden Vertikalbewegung 3,5 mm.



(24-3 Einstellen der H6he von Lauffuf3 und NéhfuB)

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

(1) Einstellen der H6he des LauffuBBes

|

1) Die Nadelstange auf ihren oberen Totpunkt
anheben.

2) Den Anschlagstopfen @ entfernen.

3) Einen Inbusschltssel in die Offnung einflihren,
von welcher der Anschlagstopfen entfernt
wurde, und die Klemmschraube @ des
LauffuBstangenhalters I6sen.

4) Den LauffuB @ bis auf den erforderlichen
Betrag nach oben oder unten schieben, und die
Klemmschraube @ wieder anziehen.

1. Der Abstand zwischen dem \
Ober-und Untertransportriemen
(Abstand A) betragt 0,1 bis 1,0

I
mm. Uberschreitet der Abstand den I
vorgeschriebenen Wert, kommen |
Teile miteinander in Beriihrung. |
I
I
I

5
=]
Dop
[+)
=
=

. Achten Sie beim Anziehen
der Schraube @ auf die
Parallelitit von LauffuBB @
und NahfuB @. Anderenfalls
kommt es zu Stoffknittern oder
Transportstérungen. ]

<
N

mk

y_

(2) Einstellen der H6he des NahfuBes
1) Die Nadelstange auf ihren unteren Totpunkt absenken.

Die Stirnplatte @ abnehmen.

( Wenn der Abstand gréBer als \
| \m der vorgeschriebene Wert |
| e wird, verschlechtert sich die |
| Q Transportkraft. Lassen Sie daher |
{ Sorgfalt walten. )

)
3) Die Klemmschraube @ des NéhfuBstangenhalters Iésen.
4)

Den N&hfuB @ bis auf den erforderlichen Betrag nach oben schieben, und die Klemmschraube @

wieder anziehen.

( 1. Der Abstand zwischen der Sohle des NahfuBes und der Stichlochfiihrung ist

| /Vorsicht werksseitig vor dem Versand auf 0,1 mm eingestellt worden.

| @ 2. Wenn der Abstand gréBer als der vorgeschriebene Wert wird, verschlechtert sich
| dieTransportkraft. Lassen Sie daher Sorgfalt walten.



(24-4 Einstellen von Nadel und Greifer)

WARNUNG :

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

0,04 bis 0,1 mm

(1) Einstellen der H6he der Nadelstange
1) Die Stichplatten-Hilfsplatte @ und die

Greiferabdeckungseinheit @ abnehmen.

2) Die Greiferbasis € entfernen.
3) Die Nadelstange @ auf ihren unteren

Totpunkt stellen, und die Klemmschraube @
des Nadelstangenhalters Iésen.

4) Die in die Nadelstange eingravierte

Markierungslinie A auf die Unterkante @ der
unteren Nadelstangenbuchse ausrichten,
und die Klemmschraube @ anziehen.

(2) Einstellen des Greifers
1) Die drei Befestigungsschrauben des

Greifers lésen, das Handrad drehen,

und die in die Nadelstange eingravierte
Markierungslinie B auf die Unterkante @ der
Nadelstangenbuchse ausrichten.

2) Die Blattspitze @ des Greifers auf die Mitte

der Nadel @ ausrichten, so dass der Abstand
zwischen der Blattspitze und der Nadel 0,04 bis
0,1 mm (Standard) betrdgt. Dann die Greifer-
Befestigungsschrauben wieder anziehen.

3) Den Untertransportriemen @ um die Greiferbasis €

legen und an der Greiferwellenbasis montieren.Stellen Sie
in diesem Fall den Abstand zwischen der Unterseite des
TransportfuBes (Unterseite des Obertransportriemens) und
der Oberseite des Untertransportriemens auf 0,1 mm am
oberen Totpunkt der Nadelstange ein.

1. Wenn der Abstand wesentlich kleiner \
als der vorgeschriebene Wert ist, wird |
die Blattspitze des Greifers beschédigt,
und wenn er wesentlich gréBer ist, wird |
Stichauslassen verursacht. |

2. Den Gegenmesserschutz (O in der I
Greiferbasis auf der Innenseite des
Gegenmessers () anbringen, weil sonst |
eine Hebest6rung verursacht wird. |

3. Wenn Fadenabfille oder Stoffstaub sich |
im RP-Greifer (Trockengreifer) ansammeln, |
besteht die Gefahr eines Ausfalls oder von
Néhstérungen. Der Greifer muss daher |
regelmaBig gereinigt werden. ]

—
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(24-5 Einstellen des Fadenabschneiders)
WARNING :

Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the
sewing machine.

(1) Einstellen der Fadenabschneidernocken-Synchronisierung

kurz vor seinem oberen Totpunkt erreicht.
Yy ‘ 2) Schalten Sie den Fadenabschneidermagneten
ein, und schieben Sie die Rolle zum
\ © Fadenabschneidernocken, um sie miteinander in
0 Eingriff zu bringen, wie unter "21-7 Durchfiihrung

l o der Ausgangssignalkontrolle" beschrieben.
/ i N . 3) In diesem Zustand das Handrad in normaler

J Eingravierter

%@ 1) Das Handrad drehen, bis der Fadenhebel die Position

Eingravierter

Laufrichtung und in entgegengesetzter Richtung
Markierungspunkt @

Markierungspunkt drehen. Dann das Handrad drehen, bis es anhdlt.

e —— —— ——————— —— — —

(farblos) @ Wenn der in die Riemenscheibenabdeckung

|

| . eingravierte Markierungspunkt @ dem in |

| @ das Handrad eingravierten Markierungspunkt |
[ | @B (farblos) @ gegeniibersteht, ist die |

\

Synchronisierung normal. ]

e Schieben B Falls die oben beschriebene normale
Synchronisierung nicht stimmt, ist sie nach dem
folgenden Verfahren einzustellen.
1) Die untere Abdeckung entfernen, und
die Befestigungsschrauben @ des
Fadenabschneidernockens I6sen.
2) Denin das Handrad eingravierten Markierungspunkt (farblos
] @) auf den in die Riemenscheibenabdeckung eingravierten
r Markierungspunkt @ ausrichten.
%mmw 3) Den Antriebsblock € nach rechts drticken, und den
Nocken @ mit der Rolle @ in Eingriff bringen.
BJ 4) Nur den Nocken @ in umgekehrter Laufrichtung
% der Greiferantriebswelle drehen, ohne die
Greiferantriebswelle @ zu drehen.
5) Den Nocken @ an der Position, an der er sich
nicht dreht, zur Rolle @ drticken, und die Nocke
nbefestigungsschrauben @ anziehen.

(2) Einstellen der Ausgangsstellung des Schwingmessers
Die Ausgangsstellung des Schwingmessers ist gegeben, wenn der in die Greiferwellenbasis eingravierte

Markierungspunkt @ auf die Keilnut @ der Schwingmesserbasis ausgerichtet ist. In diesem Zustand liegt
das Ende @ der Nockenrolle um 1,7 mm Uber der Mitte @ der Greiferantriebswelle.

1) Ausrichten des eingravierten
Markierungspunkts
Die Klemmschraube @ des Messerantriebsarms
I6sen, dann den Messerantriebsarm @ so
drehen, dass der eingravierte Markierungspunkt
© auf die Keilnut @ ausgerichtet ist, und die
Klemmschraube wieder anziehen.

| Wenn sich die Keilnut @ in ]
| Bezug auf den eingravierten |
| Markierungspunkt @ nach |
Vorsichty ~ rechts verschiebt, passiert die
| 9 Klinge des Schwingmessers die |
| Klinge des Gegenmessers nicht |
I I
\ )

vollstandig. Infolgedessen kommt
es zu einem Handhabungs-oder
Fadenabschneidefehler.

— — — — — — — — — — — — — — — —
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Unterseite der
Basisplatte

Vi

1,7mm

/@

11,8mm

IO
e

2) Einstellen der Position der Nockenrolle
Die Anschlagsicherungsmutter @ I6sen, den
Anschlag drehen, und die Nockenrolle @ an
einer Position von 11,8 mm anziehen.
(Siehe die Abbildung auf der linken Seite.)

1. Ist die Position der \
Nockenrolle @ gegeniiber |
der Greiferantriebswelle @ zu |
hoch, verringert sich der Hub |
des Schwingmessers, so dass |
Fadenabschneidefehler verursacht |
werden. |

2. Ist dagegen die Position zu |
tief, vergréBert sich der Hub |
des Schwingmessers, und I
die Lidnge des verbleibenden I
Nadelfadens verkiirzt sich, oder |

die Klingenspitze wird beschédigt. )

(3) Einstellen der Ausgangsstellung des Fadenabschneidermagneten
Stellen Sie die Ausgangsstellung so ein, dass der Abstand zwischen dem Schiebearm @ und dem
Antriebswellenarm @ 0,1 bis 0,5 mm betrédgt, wenn der Fadenabschneidermagnet ansaugt.

0,1 bis 0,5mm

—e————

@ ggi?

1) Die untere Abdeckung entfernen, und den
Antriebsblock € mit dem Finger in Richtung der
Pfeilmarke A drticken. In diesem Zustand die
Befestigungsschrauben @ l6sen und die
Einstellung so vornehmen, dass der Abstand 0,1
bis 0,5 mm betrégt.

2) Den Finger wegnehmen, und prtfen, ob Spiel
zwischen der Nockenrolle @ und der Kante @
des Fadenabschneidernockens vorhanden ist.

3) Einen Abstand von ungeféhr 0,5 mm zwischen
dem Schiebearm @ und dem E-Ring @ sichern.
and E ring .

1. Wenn der Abstand gréBer als der |
vorgeschriebene Wert ist, kann |
eine Fadenabschneidestérung |
auftreten. I

2. Wenn der Abstand kleiner als der I
vorgeschriebene Wert ist, erhéht :
sich die Belastung der einzelnen |
Komponenten, und es besteht die |
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(4) Einstellen der Position von Schwingmesser und Gegenmesser

Installieren Sie das Schwingmesser @ so, dass es mit der Schwingmesserbasis in Bertihrung kommt.
Installieren Sie das Gegenmesser @ zusammen mit der Messerdruck-Einstellplatte @.

1) Die Gegenmesser-Befestigungsschraube

o |% \ ‘ P © I6sen, dann so einstellen, dass der
— ~— Schwingmesseraugen-Klingenteil @ und der
: | = . Gegenmesser-Klingenteil @ parallel miteinander
é;); in Bertihrung kommen, die Messerdruck-
= Einstellplatte @ leicht in Richtung A drticken, und
q die Befestigungsschraube anziehen.
L= [~~~ '1.Sind die Messer nicht parallel, |
| bleibt ein Fadenrest librig. |
e — I 2. Bei zu niedrigem |
e Messerdruck kommt es zu |
I Q Fadenabschneideversagen. Zu I
: hoher Messerdruck fiihrt zu einer :
| Beschédigung der Klingenspitze |
\ des Gegenmessers. )

(24-6 Schmierstellen)

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

Fihren Sie standardméBig eine periodische Abschmierung alle 6 Monate durch.
Verwenden Sie das im Lieferumfang enthaltene Spezialfett (Teile-Nr.: 40006323) fuir die Schmierung.
Zusétzliche Informationen Uber die Schmierstellen finden Sie in der Mechanikeranleitung des Modells
DP-2100.
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(25. SONSTIGES

(25-1 Nahst6rungen und AbhilfemaBnahmen)

Krauseln.

Stérungen Ursachen AbhilfemaBnahmen
1. Fadenbruch (D Der Fadengang, die Nadelspitze, die O Die scharfen Kanten oder Grate an der

Greiferblattspitze oder die an der Greiferblattspitze mit feinem Schmirgelpapier
Stichplatte anliegende Spulenkapsel abschleifen. Die Spulenkapsel-Auflagenut an der
weisen scharfe Kanten oder Grate auf. Stichplatte polieren.

(@ Die Nadelfadenspannung ist zu hoch O Die Nadelfadenspannung einstellen.
oder zu niedrig.

(® Die Nadel kommt mit der O Siehe "Einstellen von Nadel und Greifer".
Greiferblattspitze in Berthrung.

@ Die Spannung der Fadenanzugsfederistzu | © Die Spannung der Fadenanzugsfeder verringern
hoch, oder der Hub der Feder ist zu klein. und den Hub der Feder vergréBern.

® Der Spulentotgang ist zu groB. O Siehe "Einstellen von Nadel und Greifer".

(® Bobbin idling amount is too large. O Den Federdruck erh6hen.

2. Stichauslassen (1) Der Abstand zwischen der Nadel und O Siehe "Einstellen von Nadel und Greifer".

der Greiferblattspitze ist zu groB.

(@ Die Synchronisierung zwischen Nadel O Siehe "Einstellen von Nadel und Greifer".
und Greifer ist zu frih oder zu spat.

(® Der Druck des NahfuBes ist zu niedrig. O Den NahfuBfederregler anziehen.

(@ Die Héhe des LauffuBes oder NdhfuBes | © Siehe "Einstellen der Héhe von LauffuB und
ist zu groB3. NahfuB3".

3. Lockere Stiche (@ Der Spulenfaden lduft nicht durch das O Die Spulenkapsel korrekt einfédeln.

Gabelende der Fadenspannungsfeder
der Spulenkapsel.

(2 Der Fadengang ist zu rau. O Den Fadengang mit feinem Schmirgelpapier

glatten. Den Fadengang polieren.

(® Die Spule ist schwergéngig. O Die Spule auswechseln.

@ Die Spulenfadenspannung ist zu O Die Spulenfadenspannung einstellen.
niedrig.

(® Die Spule ist falsch bewickelt. O Siehe "Bewickeln einer Spule".

4. Der Faden (1 Die Riickstellkraft der O Siehe "Einfaddeln des Maschinenkopfs".
schltipft beim Fadenanzugsfeder ist zu hoch.

Fadenabschneiden aus | (2 Die vom Fadenspannungsregler Nr. 1 O Siehe "Einféddeln des Maschinenkopfs".
dem Nadeléhr. ausgelibte Fadenspannung ist zu hoch.
(® Die Position des Gegenmessers ist O Siehe "Einstellen des Fadenabschneiders".
falsch.

5. Der Nadelfaden wird () Stichauslassen am letzten Stich (Der O Siehe "Einstellen von Nadel und Greifer".
nicht abgeschnitten. Abstand zwischen Nadel und Greifer
Der Spulenfaden wird ist zu groB.)
abgeschnitten.

6. Nadelfaden und (@ Der Fadenabschneidezeitpunkt ist O Den Fadenabschneidezeitpunkt einstellen.
Spulenfaden werden falsch. O Das Messer auswechseln.
nicht abgeschnitten. (@ Beschadigung des Messers O Den Messerdruck einstellen.

(® Der Messerdruck ist unzureichend. O Die Ausgangsstellung des Schwingmessers
@ Der Hub des Schwingmessers ist einstellen.
unzureichend.

7. Der Faden wird nicht () Der Fadenabschneidezeitpunkt ist O Den Fadenabschneidezeitpunkt einstellen.

scharf abgeschnitten. falsch. O Den Messerdruck einstellen.
(@ Der Messerdruck ist unzureichend. O Das Messer auswechseln.
(3@ Die Messerklinge ist stumpf.

8. Der Stoff knittert. (@ Der Obertransportriemen ist verbogen. O Den LauffuB einstellen.

(2 Die H6he von Hauptlauffu und O HauptlauffuBl und HilfslauffuB auf die gleiche
HilfslauffuB ist falsch eingestellt. Hohe einstellen.

® Der Hilfstransport-Krauselbetrag- O Den Einstellwert korrigieren.
Einstellwert ist falsch.

9. Es wird keine (@ Der Transportriemen ist verschlissen. O Den Riemen auswechseln.
Transportteilung (@ Der LauffuB wird zu weit angehoben. O Siehe "Einstellen der H6he des LauffuBes".
erhalten. (3@ Die Riemenspannung ist zu niedrig. O Den korrekten Spannungswert einstellen.

10. Es erfolgt kein (@ Der Transportriemen ist verschlissen. O Den Riemen auswechseln.

Kréduseln. (@ Der LauffuB wird zu weit angehoben. O Siehe "Einstellen der H6he des LauffuBes".
(® Die Riemenspannung ist zu niedrig. O Den korrekten Spannungswert einstellen.
@ Der Einstellwert ist zu klein. O Den optimalen Einstellwert einstellen.
11. Es erfolgt zu starkes (@ Der Einstellwert ist zu groB. O Den optimalen Einstellwert einstellen.
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(26. MASSZEICHNUNG DER TISCHPLATTE ) Teile-Nr,: 40013092
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(26-3 Kantenanschlag A)
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(26-4 Kantenanschlag B)
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