DURKOPP
ADLER

(€ ©

AC SERVOMOTOR

ANWEISUNGSHANDBUCH NUR FUR DUERKOPP ADLER-281 MASCHINE

HVP-20-4-28-CE FUR DA-281

MINIMOTOR

HSVP20U08 - DE

DEUTSCH

2008. 07



EC - Manufacturer Declaration

EC Declaration of Conformity

We declare herewith that the following equipment :
NEEDLE POSITIONER

AC SERVO MOTOR---HVP-70 SERIES
AC SERVO MOTOR---HVP-90 SERIES
AC SERVO MOTOR---HVP-20 SERIES

. is designed to be a driver of a sewing unit or system and must not be put into commission
until the sewing unit or system has been declared in conformity with the provision of the EC
Machinery Directives.

. complies with the following relevant provisions:
-EC Low Voltage Directive (73/23/EEC)
-EC Electromagnetic Compatibility Directive (89/336/EEC)
-EC Machinery Directive (98/37/EC)

Applied harmonized standards, especially :
EN 60204-31 Electrical equipment of industrial machines. Particular requirements for
sewing machines, sewing units and sewing system.
EN 292-1 Safety of machines.
EN 292-2 Safety of machines, technical guidelines and specifications.
EN 61000-6-2 EMS for industrial environment.
EN 61000-6-3 EMI for residential environment.

EG Konformitéatserklarung

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart des Néhmaschinenantriebes :
MOTOR TYP

AC SERVO MOTOR---HVP-70 SERIEN
AC SERVO MOTOR---HVP-90 SERIEN
AC SERVO MOTOR---HVP-20 SERIEN

. zum Einbau in eine Naheinheit oder Nahanlage sind und dass Inbetriebsnahme so lange
untersagt ist, bis festgestellt wurde, dass die Naheinheit oder Nahanlag, in die dieser
Néhmaschinenantrieb eingebaut werden soll, den Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie
entspricht.

. folgenden einschlagigen Bestimmungen entspricht :
- EG Niederspannungsrichtlinie (73/23/EWG)
- EG EMV Richtlinie (89/336/EWG)
- EG Maschinenrichtlinie (98/37/EWG)

Angewendete harmonisierte Normen, insbesondere :

EN 60204-31 Elektrische Ausrustung von Industriemaschinen. Besondere
Anforderungen fir Néhmaschinen, Nahanheiten und Nahanlagen.

EN 292-1 Sicherheit von Maschinen, Grundsétzliche Terminologie und Methodik.

EN 292-2 Sicherheit von Maschinen, Technische Leitsatze und Spezifikationen.

EN 61000-6-2 EMS fur Industrie Gebrauch.
EN 61000-6-3 EMI fiir hauslich Gebrauch.

Dichiarazione CE di conformita

Con la presente dichiaramo che la costruzione del motore per macchine per cucire :
TIPO DI MOTORE

AC SERVO MOTORE---HVP-70 SERIE
AC SERVO MOTORE---HVP-90 SERIE
AC SERVO MOTORE---HVP-20 SERIE

. e destinata per essere incorporata in una unita di cucitura oppure in un impianto di
cucitura. E vietata la sua messa in servizio prima che I'unita o I'impianto di cucitura
in cui sara incorporata sia stato dichiarato conforme alle disposizioni della direttiva
CE per macchinari.

. € conforme alle seguenti disposizioni pertinenti :
-Direttiva CE per bassa tensione (73/23/CEE)
-Direttiva CE per compatibilita elettromagnetica (89/336/CEE)
-Direttiva CE per macchinari (98/37/CE)

Norme armonizzate utilizzate, in particolare :

EN 60204-31 Equipaggiamento elettrico di macchine industriali. Esigenze speciali per
macchine per cucire, unita ed impianti di cucitura.

EN 292-1 Sicurezza di macchinari, terminologia di base e metodica.

EN 292-2 Sicurezza di macchinari, direttive tecniche e specifiche.

EN 61000-6-2 EMS per I'ambiente industriale.
EN 61000-6-3 EMI per I'ambiente residenziale.

Déclaration CE de conformité

Par la présente, nous déclarons que le type de fabrication du moteur pour machines a coudre :
TYPE DE MOTEUR

AC SERVO MOTEUR---HVP-70
AC SERVO MOTEUR---HVP-90
AC SERVO MOTEUR---HVP-20

. est destiné a étre intégré a une unité ou un systéme de couture et que sa mise en service est
interdite tant que I'unité ou le systéme de couture auquel il sera intégré n'ait été déclaré
conforme aux dispositions de la directive CE sur les machines.

. répond aux suivantes dispositions pertinentes :
- Directive CE sur la basse tension (73/23/CEE)
- Directive CE sur la compatibilité électromagnétique (89/336/CEE)
- Directive CE sur les machines (98/37/CE)

Normes appliquées aprés harmonisation, en particulier :

EN 60204-31 Equipement électrique des machines industrielles. Régles particuliéres
pour machines a coudre, unités et systémes couture.

EN 292-1 Sécurité des machines, terminologie de base, méthodologie.

EN 292-2 Sécurité des machines, principes et spécifications techniques.

EN 61000-6-2 EMS pour utilisation industrielle.
EN 61000-6-3 EMI pour utilisation résidentiel.

Declaragé@o CE de Conformidade

Declaramos, pelo presente instrumento, que a construgdo do motor da maquina de costura :
TIPO DO MOTOR

AC SERVO MOTOR---HVP-70 SERIE
AC SERVO MOTOR---HVP-90 SERIE
AC SERVO MOTOR---HVP-20 SERIE

. esta destinada a ser incorporada numa unidade ou instalagédo de costura. Nunca
colocar em servigo antes de a unidade de costura ou a instalagéo de costura em que
este motor vai ser incorporado ser declarada em conformidade com o disposto na
directiva da CE sobre maquinas.

. corresponde as seguintes normas pertinentes :
-Directiva CE sobre baixa tensdo (73/23/CEE)
-Directiva CE sobre compatibilidade electromagnética (89/336/CEE)
-Directiva da CE sobre maquinas (98/37/CE)

Normas harmonisadas aplicadas, em particular :

EN 60204-31 Equipamento eléctrico de maquinas industriais. Requisitos especiais para
maquinas de costura, Unidades de costura e instalacdes de costura.

EN 292-1 Seguranca das maquinas, terminologia basica, metodologia.

EN 292-2 Seguranca das maquinas, normas basicas técnicas e especificacdes.

EN 61000-6-2 EMS para ambiente industriais.
EN 61000-6-3 EMI para ambiente residencial.

EC Declaracién de Conformidad

Declaramos junto con esto que el siguiente equipo :
MOTOR SINCRONIZADOR

AC MOTOR SERVO---HVP-70 SERIE
AC MOTOR SERVO---HVP-90 SERIE
AC MOTOR SERVO---HVP-20 SERIE

. esta disefiado para ser un controlador de una unidad de costura o sistema y no hay que
ser puesto en servicio activo hasta que la unidad de costura o sistema se ha declarado
conforme a la provision de EC Directivas Maquinarias.

. Se conforma con las siguientes provisiones pertinentes :
-EC Directiva Voltaje Bajo ( 73/23/EEC )
-EC Directiva Compatibilidad Electromagnética ( 89/336/EEC )
-EC Directiva Maquinaria ( 98/37/EC)

Aplicado normas armonizadas, especialmente :

EN 60204-31 Equipo electrico de maquinas industrials. Requisito particular para
maquinas de coser, Unidades de costura y sistema de costura.

EN 292-1 Seguridad de maquinas.

EN 292-2 Seguridad de méaquinas, directrices técnicos y especificaciones.

EN 61000-6-2 EMS para ambiente industrial.
EN 61000-6-3 EMI para ambiente residencial.

H. S. Machinery. Co., Ltd

Mr. C. H. Tai Plant Manager
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1. Sicherheitsvorkehrungen

Beim Installieren und Betreiben des HVP-20 MINI Servo Motors miissen die folgenden
Vorsichtsmassnahmen getroffen werden.

Dieses Produkt ist fiir den Gebrauch mit spezifizierten Nahmaschinen konzipiert worden darf nicht fur
andere Zwecke verwendet werden.

(1). Arbeitsumgebung :

(a). Versorgungsspannung:
Verwenden Sie die auf dem Typenschild der HVP-20 angegebene Versorgungsspannung £10%
Toleranz.

(b). Elektromagnetische Impulse Interferenz:
Um Fehlfunktionen zu vermeiden, halten Sie das Produkt von Maschinen, welche starke
elektromagnetische Felder erzeugen, oder elektrischen Impulsgeneratoren fern.

Interferezen

q

Fernhalten

(c). Temperatur:
1. Bitte nicht bei Raumtemperatur von Gber 45°C oder unter 5°C betreiben.
2. Vermeiden Sie den Betrieb unter direkter Sonneneinstrahlung oder im Freien.
3. Vermeiden Sie den Betrieb in der Nahe der Heizung.

4. Vermeiden Sie den Betrieb in Gebieten mit Beschlag oder bei Luftfeuchtigkeit von unter 30%
oder Uber 95%.

(d). Atmosphére:

1. Vermeiden Sie den Betrieb nicht in verstaubter Umgebung, und vermeiden Sie Kontakt mit
korrosiven Materialien.

2. Vermeiden Sie den Betrieb verdampfte entflammbare Gase enthaltender Umgebung.
(2). Sicherheit bei der Installation :

(a). Motor und Kontrollkasten: Folgen Sie den Instruktionen in dieser Anleitung fiir die korrekte
Installation.

(b). Zubehdr: Hauptschalter ausschalten und Netzkabel ausstecken bevor irgendwelches Zubehor
angeschlossen wird.

(c). Netzkabel:

1. Setzen Sie das Netzkabel nicht schweren Gewichten oder starken Kraften aus und biegen Sie
es nicht.

2. Das Netzkabel muss mindestens 3 cm vom Keilriemen und der Scheibe entfernt gehalten
werden.

3. Uberpriifen Sie die Spannung der Steckdose, bevor Sie das Netzkabel einstecken, versichern
Sie sich, dass sie der auf dem Typenschild der HVP-20 angegebenen Versorgungsspannung
110% Toleranz entspricht.

Achtung: Wenn die Kontrollebox ist fuer das AC 220V System, bitte nicht zu
AC380V Steckdose, sonst tritt der Fehlerkode auf (ERO,4). Wenn es
passiert, sofort den Leitungsschalter ausschalten und ueberpruefen
die Spannung. Andauernde Spannungversorgung mit 380V ueber 5
Minuten koennte die Sicherungen (F1, F2) der EMI Platte schaeden
und Elektrokondensator (C4,C5) der Power Platte ausbrechen und
sogar den Person gefaehrden.



(d). Erdung:
1. Alle Erdung muss gemacht werden um elektrostatische Interferenzen und Kriechstréme zu

vermeiden. Netzkabel
o
1¢220v]j-%&i Erdungskabel (Griin/Gelb)
‘ ‘ / = \ Mmuss geerdet werden.
Erdung
Griin/Gelb

2. Benutzen den richtigen Anschluss und das richtige Verlangerungskabel zur Verbindung der
Erdung an die Erde und befestigen Sie es sicher.

(3). Sicherheit beim Betrieb :

(a). Betreiben Sie die Maschine beim ersten Einschalten bei einer niedrigen Geschwindigkeit und

prifen Sie die richtige Rotationsrichtung.
(b). Bertihren Sie wahrend dem Betrieb der Maschine keine sich bewegenden Teile.
(c). Alle sich bewegenden Teile missen mit Schutzabdeckungen versehen sein um kérperlichen

Kontakt und Eindringen von Fremdobjekten zu vermeiden.

(4). Sicherheit beim Unterhalt und Reparatur :

Hauptschalter zuerst ausschalten wenn Sie
(a). Den Motor oder den Kontrollkasten deinstallieren, oder einen Anschluss ein- oder ausstecken.
(b). Hauptschalter ausschalten 5 Minuten vor dem Offnen der Abdeckung.

e A Bied

Hohe Spannung innen

(c). Heben des Maschinenarms, wechseln der Nadel oder Einfadeln.(wie oben gezeigt)
(d). Reparieren oder irgendwelche mechanische Einstellungen vornehmen.
(e). Maschinen rest.

(5). Vorschriften fur Unterhalt und Reparatur :

a). Wartung und Reparatur muss von speziell ausgebildeten Personal ausgefiihrt werden.

(
(b). Decken Sie die Luftung der Maschine nicht zu, das kann Uberhitzung verursachen.
(c). Vermeiden Sie Kraftanwendung oder den Gebrauch von Objekten um die Maschine zu schlagen

oder zu stolRen.
(d). Alle Ersatzteile fiir Reparaturen missen vom Hersteller geliefert oder genehmigt werden.

(6). Gefahr- und Warnsymbole :

Risiken, welche Korperverletzungen verursachen kdnnen oder ein Risiko fur
die Maschine darstellen sind in der Anleitung mit diesem Symbol
gekennzeichnet.

Dieses Symbol zeigt elektrische Risiken und Warnungen an.

(7). Garantieinformation :
Der Hersteller bietet eine Garantie von 18 Monate ab Versandsdatum gegen alle Defekte,

welche beim normalen Gebrauch des Produkts durch den Kunden auftreten.



2. Installation und Einstellung

(1). Steuereinheit-Installation :

a). Installieren Sie den Steuereinheit b). Installieren Sie das Pedal mit der ¢). Installationsplan
unter dem Tisch. Geschwindigkeitskontrolleinheit.

Geschwindigkeits
kontrolleinheit

o]

4
/ Pedalstange

Steuereinheit ,?LE
5

(2). Bedienfeld-Installation :

a). Montieren Sie den Bedienfeld auf der  b). Schrauben Sie die Schrauben A, B auf  c). Denken Sie daran, die Schrauben A, B

Stutze und sichern Sie die und montieren Sie die Stiitze auf dem zu sichern und den Bedienfeld am
Schrauben. Maschinenkopf. Steuereinheit anschlieen.

Bedienfeld

(3). Regulierung der Geschwindigkeitskontrolleinheit :

Komponenten der Geschwindigkeitskontrolleinheit :
Siehe Abbildung

Abnahme Zunahme
A Feder fur die Vorwartslauf Krafteinstellung
B : Bolzen fur den Riuckwartslauf Krafteinstellung
C : Pedal / Pedalarm
D : Ubertragungsschatt fiir das Pedal
Einstellung Resutat
1 Vorwartslauf Feder A nach rechts = Kraftzunahme
Kraftseinstellung Feder A nach links =Kraftabnahme
2 Ruckwartslauf Bolzen B nach @ = Kraftabnahme Abnahme A Zunahme
Kraftseinstellung Bolzen B nach = = Kraftzunahme
3 Pedalausschlag Schaft D in rechts eingestellt = Ausschlag ist langer
Einstellung Schatft D in links eingestellt = Ausschlag ist kiirzer




(4). Geschwindigkeitskontrolleinheit Vorwarts / riickwérts Funktion & Krafteinstellung :

Anlieferungszustand des inneren Torsionsfeder “E” ist in der Position ,1“.

Nach der Justage der &uf3eren Feder (A) (Kapitel 2, Abschnitt 3), der innere Torsionsfeder (E) kann zusatzlich
justiert warden.

a). Maschine mit Ful3liftung :

Fur Maschine mit FuR3liftungsolenoid, das unterere Blatt des Feder muss in position1 gelegt werden.
Dieses verursacht eine freie Position fir verfolgende Position der Pedalhélfte fir den ndhenden Ful3, der ohne Faden
abschneiden.

Die Faden abschneiden folgt mit dem vollen Pedals riickwarts .

In dieser Position des Federblattes, die Pedalvorwéartskraft ist niedriger als in Position 2.

Achtung: Der Parameter 70 muss auf OFF fir Maschinen mit FuRluftungsolenoid eingestellt werden.

b). Maschine ohne FulR3luftung :

F (Feder Position 1)

Fur Maschine ohne FuB3liftungsolenoid, das Federblatt kann Bewegung von Position 1 zu Position 2.
Driicken Sie mit einem kleinen Schraubenzieher durch das Loch (F) und das Blatt springt von Position 1 zu
Position 2.

Die Pedalvorwartskraft ist in Position 2 als in Position 1. héher.

Achtung:

1. Fur Maschine ohne FuRYliftungsolenoid, Der Parameter 70 muss auf ON, der Faden abschneiden anfang in
der halben Position des Pedals riickwarts.

2. Die Riickpositionierung des Federblattes (E) von position 2 zu 1 kann nach Offnung des
Geschwindigkeitskontrolleinheit nur von innen gebildet werden

4



(5). Bestimmung der Nadelposition fir DA-281:
(Benutzen die Bedienfeld C-200)

Funktionsschritte Darstellung und Bemerkung

Installation

Netzanschluss

O
+ Power ON

CPU auto select” Maschinen Code ;und Parameter.

werden geladen.
Anzeige im Display : [ 176. VDN ]

Pedal nach vorne betatigen. Die Maschine muss

mindestens 2 Umdrehungen durchfiihren

+
/| Diese Taste oder | P | Taste 5x betatigen Anzeige im Display : [ 181. PDA ]

S | Taste betétigen zur Eingabe des Wertes Anzeige im Display : [ PDA. XXX ]

Handrad drehen bis die Nadelspitze sich
auf der Stichplatte befindet und mit dem
"Einstellstift" die Position 4 arretieren

(s. Bild)

Einstellstift

Vorwdrts [\ Ruckwar

- (@
Einstell

Position

LED Anzeige im Display zeigt den Winkelwert an und blinkt

| 2x zum Einlesen und abspeichern des eingestellten Wertes
A Taste betatigen fiir die Einstellung
der Referenzposition

Der Wert in der Display Anzeige von Parameter [181.PDA]
betragt ca. 20 Grad.

S | Werte speichern

Achtung : Einstellstift aus der Maschine entfernen. Es koennte den
ENDE Maschine schaeden, wenn der Motor laeutt.




3. Stromanschluss und Erdung

(1). 1-phasiger Anschluss :
Grin-gelber Draht ist der Erdleiter

1 Phasen ( AC220V)

Zur Steuereinheit ‘

Brauner Draht

Zé Blauer Draht

l Griin-gelber Draht (Erdleitung)

Caution : Griin-gelber Draht muR sein Erdleitung.

(2). Wie ein Anschluss an 1® / 220 V Stromversorgung von einer 3® / 380 V Stromquelle
vornehmen :

Caution : Wenn Leistungsquelle keinen neutralen Punkt hat, ist dieser Steuereinheit
nicht geeignet fur diese Anschluss. Bitte sagen Sie den Lieferanten unseren
3® /380 V Steuereinheit anzubieten.

‘ Achtung: Muss einen Neutralpunkt haben ‘

... - ‘ R
-... /IJ_I\ L2
agov ., 380V
/ LN
* S
L2
220V 220V
. T
L2
380V
° ® o N
Neutral L1 L1 L1
PE
Erdungssystem G G G
— 1¢ 220V 1¢ 220V 1¢ 220V
Steuereinheit Steuereinheit Steuereinheit




(3). Der Lastausgleich bei der Verwendung von 1® / 220V Steuereinheit im 3® / 220V
Stromsystem :

Bitte installieren Sie die Stromverbindungen wie in den folgenden Diagrammen fiir den Lastausgleich.

(4). Wie wird die Magnetspulenversorgungsspannung gewechselt : (DC: 24 V oder 30 V)
JP1 ist fir 30 V und JP2 ist fiir 24 V.

Achtu ng ( 1) . Prifen Sie die Magnetspezifikationen der Maschine vor dem Wechseln.
AN\ s o —

Ausschalten und 10 Minuten warten
Hochspannung im Innern

vor dem Offnen des Deckels und
Vornahme des Wechsels.

Plan der Energiebrett :

|:|© @ 0o 30 v

JP1

LT eeesssces

Coyeeemeeee

) HSV-PS1220%X 30V Einstellung Schalter 24V Einstellung Schalter
O o

Fabrik Preset



4. Teil-Name des Steuereinheit

(1). Benutzen Sie die folgenden Nummern des Querverweises mit dem Steuereinheit
wie auf dem Bild :

Die Konsole fir Steuereinheit

Die Steckdose von dem
Motorstromrichter

Die Steckdose von dem stehenden
und funktionierend Panel

Die Steckdose von dem
Motor-Codeumsetzer

Die Steckdose von dem
Sicherheitsschalter

Das Drehzahl-Fernschaltgerat
Die Steckdose von dem Bedienfeld

Die Steckdose von auf3erlicher Lampe

Die Steckdose von der Hauptenergie

Die Steckdose von dem Signal von

der Nahmaschine Frontseite

linke Seite rechte Seite

A Alle Anschliisse miissen richtig eingesteckt sein.




5. Die Funktionen des C-200 Bedienfeld
(1). Bedienfeld Tasten definition

\orne (9] Hinten Q ______________________
\ T F = 1 Plan von das auRerlich der
C —200 5 c © LED Leitung

N [l
>
o
<
O
3

-@[
>
< ole)

@) jjO
)
)

(> | >

?NE

1
1
1
! ov
1
1
1

X
e
e @ —
e o |
© |

12V
P

LED: DC 12V
100 ma (max)

Tasten funktion :

Achtung: Nach der Installation das &uRerlich der LED-Lichts,
versichern Sie, dass die Leitung sichergestellet ist, so
dass sie nicht in den laufenden Motor oder in die
Maschine geraetet.

1 | Parameter Eingabe / Erhoehen Eingabe in die Parametersmode / Taste zur Erhoehung der
Parameter Nr.
2 Parameterwerte / Speichern / Eintretten in die Wertezone / die Taste speichern / Eintretten in
Eintretten in die Multi-Funktion die Multi-Funktion
3 | F Massen-Funktion Bestimmbare Massen-Funktion Taste
4 | Anfanas riegel Stiche fiir A ~ B sektion, 15 stiche max. /
g 9 Parameter Nr. erhoehen
. Stiche fir C ~ D sektion, 15 stiche max. /
5 | End riegel :
Parameter Nr. verminder
. Parameter / Funktionen / Darstellung der Werte in der A,B,C,D
6 | LED anzeige
Zone
7 | Programmiertes Stich Nahen 13 S(_aktlonen max. (P1-PD Sektion), 250 Stiche max. fir jeder
Sektion
. . 15 Stiche max. fur die A,B,C Sektion, 15 Runden max. (D=0 fur
8 | Wiederholen Riegeln ;
die unbegrenzte Runde)
9 | Strom-EIN LED Strom-EIN LED / Warnung LED
10 | A~ B ~ C - D Sektion Wert justiert taste = erhoehen / = verminder
11 | Schalter von auRerlich der LED-Lichts F_ur auBerllc_:h der I__ED-Llchts, d(_er Zustand ON oder OFF im LED
Licht kann im Bedienfeld gespeichert werden
12 | Auto Automatisch funktion for Programmiertes Stich Nahen.
13 | Faden abschneider Faden abschneider function ON oder OFF
14 Eé%?t?gﬁgose von das duferlich der Die Steckdose fiir das auBerlich der DC 12V LED-Licht.

(2). Tastekombination auf dem Bedienfeld :

Funktion Tastekombination Beschreibung
Bedienfeld zurlicksetzen A C Rueckstellung von der Funktionsbestimmung auf dem
funktion -|- + Strom-EIN Bedienfeld. (exklusive der Paramaterbestimmung)

Parameter A B
zuriicksetzen funktion

IAJ+A+ Strom-EIN

Rueckstellung von der vorgegebenen
Parameterbestimmung.

Auswahl des Motor
drehen ikone

B D

(A +Al+ Strom-EIN

Loschen des Motor drehen ikone auf LED von bedienfeld.

Parameter modus A

@ -+ Dricken fir 2 sek.

Siehe die Eingabe zur Parameter Modus A

Parameter modus B

[P+ Strom-EIN

Siehe die Eingabe zur Parameter Modus B




(3). Bestimmung der C-200 Bedienfeld funktion :

Bestimmung der C-200 Bedienfeld funktion :

Anfangs riegel

L1

e

(@]

C —200

© v
/TR

End riegel

C —200

(o]

Zur Umstellung der Stiche in der A,B,C.D Sektion, druecken =+1und =-1in Anfangs / End
riegel ,15 Stiche max. in jeder Sektion. (Bemerkung)

A B C D

pEsey

T MMVM

A

B C D

A B C D

pee.

/%@ﬂﬂ

T

MMMV

Wenn Anfangs / End riegel ausschaltet, druecken die Taste, um auf die spezielle Funktion ON
oder OFF in der A,B,C.D Zone umzustellen. Ikon1Z1 zeigt den Funktionstand an.

A

: Loschen Mpedal -1

' D oo .—,” o

: zeigt nein pedal -1.

C: Loschen TFaden Wischer |
1 : zeigt Faden Wischer OFF

AN

B : Loschen MFaden abschneider
: zeigt Faden abschneider OFF.

i D: nadel auf / ab auswahl
1171 : auf / nein ikone : ab

|
.lw:

r

C

I

C —200

O
]

o

>H

<]

% O

| 0,

B ]
'ﬁﬁﬁinj

VIV

[ |

iiiﬁ

IMMI

i

>

Bemerkung: Unter der
Modus ‘Wiederholen
Riegeln’, wenn diese Taste
ON ist, arbeitet die Faden

Wiederholen Riegeln stiche fir A~B ~
C sektion, 15 stiche max. fur jeder
sektion. (Bemerkung)

Wiederholen Riegeln Runde
D=6, verrichten Wiederholen
Riegeln 6 Runden, 15 Runde
(Bemerkung)

abschneider automatisch.

n max.

|——|

AIBCD

I

[l

C —200
(@)

L

>

<]

LN I‘—
I

iﬁi

o

ﬁﬁﬁﬁ

&X

[ |

Bemerkung: wenn auto
funktion ist EIN, Pedal 1x
betatigen zum beendet
der stiche von das
sektion automatisch .
wenn alle sektion
beendet werden, die
Faden abschneider und
Faden Wischer wird
automatisch verrichten.

©)

Benutzen die Taste unter der A
i Zone zum auserwahlt jeder sektion fir

Programmiertes Stich Nahen

. Benutzen d

ie Taste unter der B,C.D Zone zum stellen

des stiche fur jader sektion von Programmiertes Stich Nahen.

13 Sektionen max. (P1-PD), 250 Stiche max. fir jede Sektion

F Massen-Funktion

—-

ABCIDl

Nach der Auswahl der Funktion, druecken

A B C

e}

pen

. ﬁ||||

mn

=

ﬁﬁhi

o

In der nomalen Modus, druecken die
S Taste fuer 2 Sek. zum eingeben die
auswahl Zone der Massen-funktion.
Auserwahlt irgendeiner funktion zum
Benutzen der Fybjtuib

.__I

e

Toht

die F Taste unter der nomalen Modus zum
Benutzen der Funktion . Die Bedienfeld
wird die eingegebene Funktion und den
Zustand speichern.

FO. NOP=No function.
F1.
F2. WON=Wiper (press F k

i ist die Auswahltaste fuer die F

Massen-Funktion

Die Taste unter der D Zone

F6. CRS=Counter reset (pr
counter.

FK=Thread clamp (press F key to switch the function ON/OFF)

ey to switch the function ON/OFF)

F3. NUD=Needle up or down (press F key to switch the needle up or down)
F4.SLOW=Slow start (press F key to switch the function ON/OFF)
F5. USW=Needle up switch (press F key to lift the needle to up position)

ess F key under the counter mode to reset the

(Bemerkung) : Stichebestimmung in der A,B.C.D Sektion ist entspricht dem Alphabet. (Stiche/Sektion/Runde)

A=10 * B=11~ C=12 ~ D=13 + E=14 » F=15
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6. Parameterjustage
(2). Wie man das [[Normalemodus] eingibt :

Einfach den Strom-EIN einschalten um zum [ Normalemodus]) zu kommen.

=)

[ ]

C —200 A B C D

Strom-EIN © == ==

| F e e
© 1 ©

RRR

>
es}
>

Jl

J

'S
<l
<l
<l
<l

)]

!

(2). Wie man das [ Parametermodus] Niveau eingibt :

Parameter Modus Bedienung Erste Anzeige Parameterbereich
Niveau 1 PMaCr)ZTSetir [%{(:z::nkjizzd;:nz:te D D | - Parameter #1 ~ 46
Niveau 2 P,\jgzr::tsr E + strom-EIN QT O OT | | Parameter #1~122
Niveau 3 Pﬁggggr E +  Strom-EIN ' 23 CA5 | | Parameter #1~243
Niveau 4 P,\;\cr)?jrssetgr E -+ Strom-EIN THodnm Parameter #1 ~ 243
Niveau 5 Pﬁg%rﬂsetgr @ -+ Strom-EIN R Parameter #1 ~ 243

(3). Wie man den [Parameterwert] mit C-200 Bedienfeld einstellt :

[ Wertbereich] .

. . ] 0 5 . .

a.einenvon b. Benutzen Sle_ Odel.,N Taste um die d. Benutzen Sie Taste unter
[ Parametermodus A oder E]) Nummer des Zielparameters auszuwahlen. | A, B, C, D, um den Wert einzustellen.
einzugeben. c. Benutzen Sie Taste zum Zugang e. Driicken Sie Taste, um den Wert]

einzusparen..

ﬁf@ Gl
sIN llll

a. Driicken Sie und halten fiir 2 Sekunden.

c. Zugang U

@ﬁb‘ wahlen

C-200
'miw]

Ar| [ ison

©
] ©
Pl [

-

© : ©
ST g e 6
e. einzusparen %\x\d einzustellen

Achtung :

A

1. Wenn der Motor lauft, ist der Parameterbereich blockiert und der Zugang ist verboten. Der
Parameter kann nur dann eingestellt werden, wenn der Motor stoppt.

2. Die falsche Einstellung vom Parameter kénnte das abnormale Funktionieren und die
Beschadigung der Nahmaschine verursachen. Sie missen die funktionelle Benutzung und den
Einstellungseffekt voll verstehen. Versuchen Sie nicht die Parameter Tastend einzustellen.

11



Note

(4). Werteinstellng fir A ~ B ~ C ~ D Tasten im [ Parameter Wert] :

KEY
TERMS SCALE

0]

GESCHWINDIGKEIT 1000 spm 100 spm 10 spm 1spm
WINKEL | - 100 ° 10° 1°
Zeiteinheit 1000 ms 100 ms 10 ms 10 ms
FUNKTION FUNKTION TAUSCHEN

% 1. Anders als die Funktionrwahl beginnt jeder Tastendruck den Wert von 0 bis 9 zu &ndern.

verlieren sie nach d. Abschalten des Stroms.

12

¢ Nach Wertadnderung, Taste driicken, um den Wert zu speichern, andernfalls




7. Wie benutzt man die zuriicksetzen Funktion

1. Vor der zuriicksetzen [Reset] , bestatigen Sie den aktuellen Code der Maschine und eine spezielle

Einstellung fir den Parameter. Die zurlicksetzen und alle Einstellungen werden zur urspriinglichen
A Betriebseinstellung zuriickgekehrt.

2. Nach der zuriicksetzen[ Reset ], wenn der Maschinencode nicht mit dem Maschinenkopf tUibereinstimmt, kann
es zur Schadigung des Maschinenkopfes oder zum nicht entsprechenden Funktionieren der Maschine
fuhren.

a. OFF einschalten.

‘ A B
. b. Driicken Sie und halten die Taste und und dann ON einschalten.
E=
8 | LED zeigt [RESET] an und blinkt zweimal

SR e

c. Blinken bedeutet die Daten sind zurticksetzen [ Reset] und LED kehrt zum

Bereich [Normalemodus] zuriick.

C -200

A

13



8. Grundlegende Fehlersuche

(1). Stérungscode und Mal} :

Stérungs-
9 Ursache des Problems Status und Mafl}
code
) .. Motor and Maschine werden heruntergefahren.
ERO. 1 ; Eggxngalbfé?gcifé:?r%riugaer -spannung traten auf L_’Jberpri]fen Sie bitte das Strommodul.
’ P 9 ’ Uberprifen Sie bitte das Energiebrett Gber den aktuellen Stromschaltkreis.
. Motor and Maschine werden heruntergefahren.
2|
ERO. 2 E*PROM (IC3) r/w Stdrung Ersetzen Sie die MaReinheit des IC3-Speichers.
Motor and Maschine werden heruntergefahren.
Uberpriifen Sie die AC Versorgung (Zu hoch).
xWenn die Steuereinheit fuer AC220V System geeignet ist, nicht den
1. Beim Einschalten hohe Spannung erkannt. AC380V Volt ben_utzen, sonst der LCD wird in 2 Sek. ER0.4 nach dem_
ERO. 4 Anschalten anzeigen. Andauernde Spannungversorgung mit 380V, wird
. 2. Falsche Spannung angeschlossen, zu hoch. . .
3. F1 Sicherung durchaebrannt Elektrokondensator (C4,C5) der Energiebrett aufgebrochen ueber einen
’ 9 g ' Zeitraum und ein Schaltkreis in der Sicherung (F1,F2) auf der Energiebrett
von EMI auftretten.
Uberpriifen Sie das Energiebrett.
Uberpriifen Sie die F1 Sicherung.
1. Beim Einschalten ticfe S cannt Motor and Maschine werden heruntergefahren.
ERO. 5 - Deli Einschalien figle Spannung er an'n : Uberpriifen Sie die AC Versorgung (Zu tief).
2. Falsche Spannung angeschlossen, zu tief. . . e )
Uberprifen Sie die Energiebrett.
1. Schlechter Anschluss der Motoranschliisse. Motor and Maschln.e werden heruntergefahren.
. ) den Motor oder die Motoranschliisse und deren Anschluss.
ERO. 7 2. Synchronisator (Sensor) Signal Fehler. b iifen Sie den Svnchronisator (S dd Signal
3. Maschine blockiert oder Objekt sitzt in der Motorscheibe fest. - erprlf en !e en syne r.onlsa or (Sensor) un esse.n |gr.1a ) ) )
4. Nahmaterial zu dick Uberprifen Sie den Maschinenkopf um zu sehen ob Objekte in der Motorscheibe festsitzen oder ob
- Nahmaterial zu dick. sich diese nicht frei dreht.
ERO. 8 Verbindung der Bedienfeld zur CPU Schnittstelle hat einen Motor and Maschine werden heruntergefahren.

Kommunikationsfehler

Uberpriifen Sie die Bedienfeld.

14




Storungs-
codeg Ursache des Problems Status und Mal}
Der Motor lauft immer noch, aber alle Ausgangssignale und N&hfunktionen der Bedienungseinheit sind
ERO. 9 1. Maschinenspulen kurzgeschlossen. ungiltig.
' 2. Der Leistungstransistor der Hauptbrett ist fehlerhaft. Uberprifen Sie ob der Widerstand der Maschinenspulen weniger als2 Q ist
Uberprifen Sie alle mit den Spulen verbundenen Leistungstransistoren.
Motor and Maschine werden heruntergefahren.
Falls der Parameter [121.ANU] auf EIN gesetzt ist aber die Qberprﬂfen Sie das Synchronisatorsignal in der Position oben.
ERO. 11 Funktion Auto- Nadel oben ist fehlerhaft wenn der Hauptschalter Uberpriifen Sie den Steuereinheit.
ein ist. Uberprifen Sie den Maschinenkopf um zu sehen ob Objekte in der Motorscheibe festsitzen oder ob
sich diese nicht frei dreht.
ERO. 12 Netzabschaltung EIN, es gibt nicht taktweise Anzeige oder nicht Automatische fangt die Kupplung von dem Modus an.
: verbunden. Wenn Sie unter Tabelle Motor benutzen, priifen Sie bitte die synchronizer.
ERO. 14 Verwenden Sie den PSU-Signal ohne Nahmaterial, Motor stoppt.
: wenn [106. PSN] = OFF ist Uberpriifen Sie bitte den "PSU | - Schaltkreis des Sensors und seinen Signal.
ERO. 15 Verwenden Sie den PSU-Signal ohne Nahmaterial, Motor stoppt.
: wenn [106. PSN] = OFF ist Uberpriifen Sie bitte den "PSD | - Schaltkreis des Sensors und seinen Signal.
1. Sicherheitsschalter ist entweder fehlerhaft oder Motor stoppt.
ERO. 16 Fehlverbindung liegt vor. Uberprifen Sie bitte den Sicherheitsschalter.
' 2. Parameter[ 075. SFM}- Einstellung passt dem Maschinenkopfmodell Uberpriifen Sie bitte die Einstellung vom Parameter [075. SFM] , um sicherzustellen, daR er dem
nicht. Sicherheitsschalter des Maschinenkopfs passt.
Mo_.tor stoppt.
1.Motor Uiberlastet flr mehr als 20 Sekunden wahrend einer Naharbeit. Uberprifen Sie bitte, ob der Maschinenkopf fur das Nahen zu schwer ist.
ERO. 51 2. Motorsspulen ist defekt.. Uberpriifen Sie bitte, ob das Nahmaterial zu dick ist.
3. Machinenkopf ist zu grob, um sich glatt zu drehen. Uberprifung Sie bitte Spulen des Motors, ob sie defect sind.
Uberprifen Sie bitte den Maschinenkopf, ob er zu grob ist, um sich glatt zu drehen.
Digitaler Alphabet | Englischer Alphabet Ursache des Problems Status und Maf}

PobofF

1. Wechselstrom ausgeschaltet oder schlechte Verbindung.

Motor stoppt.

POWER OFF 2. Energiebrett Ol 1 fangen Fehlerhaftigkeit des Uberpriifen Sie bitte Wechselstrom und Verbindung.
Schaltkreises auf. Uberprifen Sie bitte den Schaltkreis des Ol 1 von Energiebrett.
'm ] 'm Ein Dringlichkeitshaltesignal aktivierte als Parameter Motor stoppt gefallen emergently
E [N} 1 Q0 F' EM STOP [149.IND] = ES. Nur wiedereingeschalteter Strom kann normal laufen.
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(2). HVP-20 Teileliste fur DA-281 :

1. Steuereinheitteile :

- 117

Slelo]o)

- 1-16

1-15

NO. | Bestellcode Teil Name Beschreibung NO. | Bestellcode Teil Name Beschreibung
- HVP-20-4-28-CE . Fir 1§ 200-240V
1 2VP2040028201 |[Steuereinheit 9800 370005( % 1) 1-11 |2VP20103215 Energiebrett 15A
11 |313MPB190 riickseitige Fiir HVP-20 1-12 |2VP20402006 Hauptbrett Fiir HVP-20-4-28
Abdeckung
1-2 [2VPPCB382 E”Melrg'ebre” Vo IEir HVP-20 (LM) 1-13 |315MPB580 vordere Abdeckung  |Fiir HVP-20
Zement i
1-3  [2VP20104202 . 220Q 30W 1-14 |2VPOPBF01005 |Bedienfeld F-10 9800 360102( 1)
-Widerstand
1-4 |32QRCH270 2P Stecker 5559-02P 1-15 |322PWG340 F-10 EXT. Kabel |1 m.
15 |2VP20106003 Sj:r‘;mgg'gke't“t 9800 370003(% 1) | | 1-16 |2VPOPBC06008 |Bedienfeld C-60  |9800 360103( 1)
1-6  |2VPPPW0220 Energie Kabel Fir HVP-20 1417 |2NP13MPT2802 | Stutze von Fir DA-281
Bedienfeld
17 |2vPMPB2074 S;i‘gir:;”he't Fiir HVP-20 DA-281| | 1-18 |2VPOPBC20002 |Bedienfeld C-200  |9800 360105( 1)
1-8  [2VPTPW1540 S.0.P Stecker Satz |Fiir HVP-20 1-19 [313BTV030 Stiitze (1)
1-9  [322VPB700 Steckerverkleidung |Fiir HVP-20-4-28 1-20 [313BTV040 Stiitze (2)
1-10 [315MPB610 Steckerverkleidung |- 11y/p.20.4-28 121 |2VPSWO111P20  |Energie Schalter 9800 360104(x 1)

(A)

* 1: Duerkopp Adler Teilnummer
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9. HVP-20-4-28-CE Anschlussdiagramm

FUSSSCHALTER
FOOT SWITCH
1] +12v .
2 | START External S
3| VC variable CODIERER
4 | KNEE SW. L e e resister 288 ENCODER
5|0V FSOT;W?TCH O L | A PHASE
6 | TRIMMER s g &]PSP]{:/;SE
SICHERHEITSSCHALTER 22 4| -
SAFETY SW. ° o)1 s 45y
1] +12v +12V +12V 3 [@)=]) 1 6| —
2[INL SAFETY SW. 4E ) o .
3| INB PSD o0 o SAFETY SW ENCODER 8| —
4|0V oV : 90V
NAHMASCHINE BEDIENUNGSEINHEIT
SEWING MACHINE
1 OPERATION BOX
2 [+5v +5V 5V O 1| +12V
3 - il 2 | CKU
4| ov oV M g: 3 | Tlout
5| INE REV. SW. ° o 4 | Rlin
6 | IN2 NEEDLE UP SW. ° )15 5] -
7 ) 6| USW.
8 7] -
9 OPERATION BOX 8| —
10] INF KNEE SW. 9|0V
11] INL SAFETY SW.
12
13 -—- K//\
14] INJ BTL SW.
15
16 | +24VA30V | 424V
17| +24V/+30V | 424V
18 o
19| OV oV —— oV - 19
3(1) - 37 o
Y - o ®
23 - ° o
24 - o ®
25 - o °
26| +24V/+30V | 424V ° .
27| OB WIPER SOL. o) o °
28 ° o
29 o ®
30 0 ° o
31| 05 OUT-5 05 o
32 )1
33| +24V/430V | 24V O
gg 8% iiVLSsOoLL ﬁl; SEWING MACHINE
36| OD TENSION SOL. ML
37| OA TRIMMER SOL. MT ~
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PAGE 1

HVP-20 Parameterliste fir DA-281 (MAC. 73)--version 1.0N

Taste Paré?;;ers Parameterfunktion Bereich Fabrik Preset Beschreibung
1 H Hochstnahgeschwindigkeit 50 - 9999 spm 4800 Hochstgeschwindigkeitseinstellung
p Der langsame Anfangsbetriebmodus wird gewahlt. Dieses ist giiltig, wenn die Tafel [ SL ] Taste EINGESCHALTET im normalen Modus ist
o T : Langsamer Anfangsbetrieb fangt an, wenn der Strom eingeschaltet ist, oder wenn der erste Untergang nach Faden abschneider, oder das erste externe
w 2 SLM |langsamer Startbedienungsmodus TIA T Durchlaufsignal (SO, s1) eingeschaltet ist.
E A : Langsamer Anfangsbetrieb fangt an, wenn das Pedal runtergeht, oder wenn das externe Durchlaufsignal (SO, s1) eingeschaltet ist.
3 CNR |Gegenverhéltniswah 1-100 1 Einstellung des Mehrfachwertes von [042. CUD] / Verbindung : [042. CUD] , [159. O4] , [097. TK3]
[¢] 4 N Anfangs riegel Geschwindigkeit 50 - 8000 spm 1300 Anfangs riegel-Geschwindigkeitseinstellung
N 5 V End riegel Geschwindigkeit 50 - 8000 spm 1300 End riegel-Geschwindigkeitseinstellung
6 B Wiederholen Riegeln Geschwindigkeit 50 - 8000 spm 1300 Wiederholen Riegeln-Geschwindigkeitseinstellung
7 S Langsamer Start Geschwindigkeit 50 - 2000 spm 800 Langsamer Start der Geschwindigkeitseinstellung
8 SLS [Stichnummerns fiir Langsamer Start 0 - 99 Stiche 2 Langsamer Start der Sticheneinstellung
9 A Automatische Geschwindigkeit der Programmiertes Stich naharbeit 50 - 8000 spm 4800 Gultig nur bei der Auto-Musternahen oder aktiver einmalige Nahensignal (SH)
Nur an der letzten Naht des Musternahens
10 | ACD |Automatische N&harbaeit End riegel ON/OFF ON ON : giltig
OFF : ungiiltig
J =JUK Modus , B = BROTHER Modus.
11 | RVM |Verriegeln Moduswahl J/B J J : Aktiv, wenn Motor stoppt oder lauft.
B : Aktiv, nur wenn Motor lauft.
Anfangs riegel- Moduswahl
A : einmaliges Nahen
12 | SMS |Moduswahl fur Anfangs riegel AIM/SUISD A M : Pedalsteuerung und Motor kann mitten drin stoppen.
SU : Einmaliges Nahen, aber Motor stoppt mit Nadel auf beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.
SD : Einmaliges Nahen, aber Motor stoppt mit Nadel ab beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.
Am Ende des Anfangs riegel- Moduswahl
13 TYS |Moduswahl am Ende des Anfangs riegel CONISTP/TRM CON CON: Am Ende des Anfangs riegel , Maschine féhrt fort zu ndhen wenn Pedal betétigt wird or START-Signal on (stehende Beienung)
STP : Am Ende des Anfangs riegel, Maschine stoppt und muf3 durch Pedalbefehl wiederbeginnen.
TRM : Making den Faden abschneider-Zyklus einmal machen, die Anfangs riegel beendet. ( Mini-Riegeln )
gultig nur wenn die Bedienungstafel unterbrach.
14 SBT |Anfangs riegel-Wahl ON/OFF ON ON : ausfiihren
OFF : keine Ausfiihrung
15 SBA St?chene?nstellung A von Anfangs r!egel 0 - 15 Stiche 8 Anfangs riegel-Sticheneinstellung , [014. SBT] = ON gliltig
16 SBB |Sticheneinstellung B von Anfangs riegel 3
17 SBN |Wendungeinstellung von Anfangs riegel 0 -4 Mal 2 Einstellung der Nahtzeiten des Anfangs riegel, [014. SBT] = ON giiltig
18 BT1 |Stichausgleich fiir Anfangs riegel 1 0-F 4 BT1=0 : unglltig, 1-8 : Stiche der Riicknaht erh6hen; 9-F : Stiche der Vorwartsnaht erh6hen
19 BT2 |Stichausgleich fir Anfangs riegel 2 6 BT2=0 : ungiltig, 1-8 : Stiche der Vorwértsnaht erhéhen; 9-F : Stiche der Riicknaht erh6hen
End riegel- Moduswahl.
20 SME |Moduswahl fiir End riegel A/SU/SD A A el.nmall.ges Na}hen. - - " -
SU : einmaliges Néhen, aber Motor stoppt mit Nadel auf beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.
SD : Einmaliges Néhen, aber Motor stoppt mit Nadel ab beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.
gultig nur wenn die Bedienungstafel unterbrach.
21 EBT |End riegel-Wahl ON/OFF ON ON : ausfiihren
OFF : keine Ausfiihrung
22 EBC St?chene?nstellung € von End UEQEI 0 - 15 Stiche 8 End riegel-Stichen-Einstellung , [021. EBT] = ON giiltig
23 EBD |Sticheneinstellung D von End riegel 3
24 EBN |Wendungeinstellung von End riegel 0 -4 Mal 2 Einstellung der Nahtzeitenvom End riegel , [021. EBT] = ON gltig
25 BT3 |Stichausgleich fir End riegel 3 0-F 6 BT3=0 : unglltig, 1-8 : Stiche der Riicknaht erhéhen; 9-F : Stiche der Vorwartsnaht erhdhen
26 BT4 |Stichausgleich fiir End riegel 4 3 BT4=0 : ungiltig, 1-8 : Stiche der Vorwértsnaht erhdhen; 9-F : Stiche der Riicknaht erhéhen
) , . ) ] [012. SMS] , [020. SME] , [031. SMB] = SU,SD Einstellung giltig.
27 CT |Einstellung von Zeitunterbrechung an jedem Abschnitt End riegel. 0-990 ms 80 Conner stoppt Timer, giltig nur am [012. SMS] , [020. SME] , [03L. SMB] Einstellung SU/SD.
Zusétzliche 15 Stiche werden den Anfangs- und End riegel-Stichenfunktionswahl hinzugefiigt.
SB5 |Zusétzliche 15 Stiche werden den Anfangs / End riegel. (mit C-60) ON/OFF OFF ON : gultig.
28 OFF : unglltig.
ARM Die Auswahl des Modus fiir FuRanheben. 0213 o 0. Es ist kontrolliert durch das Pedal. 1. Beim Motorstopp.
(mit F-10, C-200) 2. Beim Trimmen nachher 3. Beim Trimmen nachher & beim Motorstopp
29 SB9 |0-99 Stiche plus On Anfangs / End riegel 0 - 99 Stiche 0 Zusétzliche Einstellungsstiche werden den Anfangs- und End riegel-Stichen hinzugefugt.
zusétzlich 1 Stich zu dem C-Segment von End riegel-Funktionswahl hinzugefiigt.
30 BCC |zusatzlich 1 Stich zu dem C Segment von End riegel ON/OFF OFF ON : giltig
OFF : ungiiltig
Wiederholen Riegeln-Moduswahl.
A :einmaliges Nahen.
31 SMB |Moduswahl fir Wiederholen Riegeln AIM/SU/SD A M : Pedalsteuerung und Motor kann mitten drin stoppen.
SU : einmaliges Néhen, aber Motor stoppt mit Nadel auf beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.
SD : Einmaliges Néhen, aber Motor stoppt mit Nadel ab beim [027. CT] Timer am Ende jeder Naht.




PAGE 2

HVP-20 Parameterliste fir DA-281 (MAC. 73)--version 1.0N

Taste Parégﬁde;ers Parameterfunktion Bereich Fabrik Preset Beschreibung
gultig nur wenn die Bedienungstafel unterbrach.
P 32 BAR |Wiederholen Riegeln-Wahl ON/OFF OFF ON : ausfuihren
(¢} OFF : keine Ausfilhrung
w 33 BRC |Sticheinstellung von Wiederholen Riegeln 0 - 99 Stiche 4 Eine Einstellung fur alle Nahten , [032. BAR] = ON giiltig.
E 34 BRN |Wendungeinstellung von Wiederholen Riegeln 0 - 15 Mal 4 Einstellung der Nahtenzeiten von Wiederholen Riegeln , [032. BAR] = ON giltig.
R 35 BT5 |Stichausgleich fiir Wiederholen Riegeln 5 0-F 4 BT5=0 : ungiiltig, 1-8 : Erhohen Sie Stiche der Ricknaht; 9-F: Erhdhen Sie Stiche der Vorwértsnaht
o 36 BT6 |Stichausgleich fiir Wiederholen Riegeln 6 6 BT6=0 : ungiiltig, 1-8 : Erhohen Sie Stiche der Vorwértsnaht; 9-F: Erhdhen Sie Stiche der Riicknaht
N Moduswahl der Programmiertes stich Naharbeit
37 SMP |Moduswabhl fiir Programmiertes Stich naharbeit AIM M A :einmaliges Néhen.
M : Pedalsteuerung und Motor kann mitten drin stoppen.
gultig nur wenn die Bedienungstafel unterbrach.
38 PM |Wahl fur Programmiertes Stich néharbeit ON/OFF OFF ON : ausfiihren .
OFF : keine Ausfiihrung
Sticheinstellung fur Abschnitt 1~4 von Programmiertes Stich néharbeit 15 Sticheneinstellung der Naht P1-P4. [038. PM] = ON giltig.
39 PS 0 - 250 Stiche
Sticheinstellung fur Abschnitt 5~F von Programmiertes Stich naharbeit 0 Sticheneinstellung der Naht P5-PF. [038. PM] = ON giiltig.
Faden wischer funktionswahl
40 | WON [Faden wischer funktionswahl ON/OFF ON ON : einschalten.
OFF : abschalten.
Faden abschneider funktionswahl
41 TM |Faden abschneider funktionswahl ON/OFF ON ON : einschalten.
OFF : abschalten.
Z&hlerfunktion-Moduswahl.
NOP : Der Zahler ist ungltig.
U : Zusammenzahlen durch Stichen. Wenn das Zahlen vorbei ist, wird der Zahler automatisch wieder eingestellt.
D : Durchzahlen durch Stichen. Wenn das Zahlen vorbei ist , wird der Zahler automatisch wieder eingestellt.
US : Zusammenzahlen durch Stichen. Wenn das Z&hlen vorbei ist, stoppt der Motor und der Zéhler muB durch den externen Schalter S4 [152.INI] =CRS oder die
A-Taste auf der Vordertafel wieder eingestellt.
42 | cUD |zahimoduswahl (Fiir Rollegarn oder Naharbeitsstiick) NOP/U/D/US/DS/ NOP DS : Durchzéhlen durch Stichen. Wenn das Zahlen vorbei ist, stoppt der Motor und der Zéhler muf durch den externen Schalter S4 [152.INI] =CRS oder die A-
UT/DT/UTS/DTS Taste auf der Vordertafel wieder eingestellt.
UT : Zusammenzéhlen durch Faden abschneider. Wenn das Zahlen vorbei ist, wird der Z&hler automatisch wieder eingestellt.
DT : Durchzéhlen durch Faden abschneider. Wenn das Zéhlen vorbei ist, wird der Zahler automatisch wieder eingestellt.
UTS : Zusammenzahlen durch Faden abschneider. Wenn das Zahlen vorbei ist, stoppt der Motor und der Zahler muf3 durch den externen Schalter S4 [152.INI]
=CRS oder die A-Taste auf der Vordertafel wieder eingestellt.
DTS : Durchzéhlen durch Faden abschneider. Wenn das Zéhlen vorbei ist, stoppt der Motor und der Zahler muf3 durch den externen Schalter S4 [152.INI] =CRS
oder die A-Taste auf der Vordertafel wieder eingestellt.
43 UD [Einstellung der Zahlsumme 1-9999 99 Zahleneinstellung . (Anmerkung : die reale Zahl = der Wert von [003. CNR] X [043. UD] , wenn nur [042. CUD] =U,D,US,UD giiltig. )
44 PN |Anzeigezahler 0-9999 0 Anzeige des gegenwartigen Zahlens von [043. UD]
45 SP  [Nahgeschwindigkeitsanzeige 0 - 8000 spm 0 Zeigen der gegenwartigen Nadhgeschwindigkeit.
Richtungseinstellung des Motorlaufs. (angesehen von der Seite der Motorwelle ) / Verbindung: [119. DD]
46 DIR |Richtung vom Motorlauf cw/CCw Cccw CCW : linksdrehend.
CW _: rechtsdrehend.
47 | MAC |[Maschinencode 0~92 73 Maschinencode wechseln
@ Positionierungsmoduswahl. Moduswahllder Pos.iFionierung
4 48 N12 (ON=NUR AUF , OFF=AUF/AB) ON/OFF OFF ON : Nur.eme-P.osmon AUF .
p OFF : zwei Positionen auf / ab.
o) 49 SPD |Riemenscheibensdimension der Maschine 1-250 mm 75 Einstellung der MaschinenriemenscheibengréBe wenn [051. PL] = ON gltig
w 50 MPD |Riemenscheibensdimension des Motors 1-250 mm 75 Einstellung der MotorriemenscheibengrofRe wenn [051. PL] = ON guiltig
E Wabhl des Einstellungsmoduses des Riemenscheibenverhaltnisses
R . . " - ON : Die RiemenscheibengréBen manuell einstellen durch
51 PL [Moduseinstellung des Motorriemenscheibenverhaltnisses ON/OFF ON [049. SPD] , [050. MPD] .
o OFF : Die RiemenscheibengréRen durch die CPU automatisch einstellen
N 52 BT |Bremsende Zeit des Motors. 150 - 500 ms 200 Bremsende Zeit des Motors. Anmerkung: Nur giiltig wenn [ 054. BK ] ON eingestellt ist.
Weicher Beginn am ersten Zyklus des Stroms ON Funktionswahl
53 POL |Weicher Beginn am ersten Zyklus des Stroms ON ON/OFF ON ON : Einschalten und Geschwindigkeit ist durch [007. S] eingestellt.
OFF : abschalten.
Motor stoppt mit Bremsenfunktion.
54 BK |[Motorbremse am Normalstopp ON/OFF OFF ON : einschalten.
OFF : abschalten
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gultig nur wenn Nadel bei Auf-Position stoppt.

@ 55 SRM |Motor zuriick am Startlaufwahl ON/OFE OFF ON : einschalten. Wenn die Nadel bei Auf-Position stoppt, wird der erste Stich mit einem Ruckwinkel gemacht, der durch den [056.SRA] eingestellt ist.
; OFF : abschalten. Ausnahme : Wenn [147. INA] = BCR, ein externer Schalter kann als Wahl von ON / OFF zu dieser Funktion benutzt werden.
\(IDV 56 SRA |Winkeleinstellung von [055. SRM] 1-360 Grad 60 gultig nur wenn [055. SRM] = ON.

E 57 | TRU |Motor stoppt mit einem Kehrwinkel nach Faden abschneider ON/OFF OFF ON : einschalten.
OFF : abschalten
o 58 TR8 |Winkeleinstellung von [057. TRU] 1-360 Grad 14 gultig nur [057. TRU] = ON
N 59 M Mittlere Geschwindigkeit low - 8000 spm 800 Mittlere Geschwindigkeitseinstellung
60 L Niedrige Geschwindigkeit 50 - 500 spm 250 Niedrige Geschwindigkeitseinstellung
61 T Faden abschneider-Geschwindigkeit 50 - 500 spm 180 Geschwindigkeitseinstellungen von Faden abschneider
Modus fiir anhebende Anschlaganderung des Fusses an der speziellen Nur fir Machinen mit HP-Funktion. — - "
62 HPM Mischfuttermaschine. ALT/MON MON [ALT] Modus : Presser fiir anhebenden Anschlag geandert bei jeder Zeit wenn der HP-Schalter On getatigt wurde.
[MON] Modus : Anhebender Anschlag des Presserfusses muf3 durch den eingeschalteten HP-Schalter vorhanden bleiben.
M : Magnetischer Typ
63 FTP |Typwahl fur FuBanhebungssolenoid M/A M A : Lufttyp.
Anmerkung: Wenn am Typ A eingestellt ist, wird Einstellung von [ 064. FO ] und [ 065. FC ] ungliltig sein. Es wird voéllig an sein.
64 FO [Voll-On Zeiteinstellung fir FuBanhebungssolenoid 0-990 ms 250 gultig nur wenn [063. FTP] eingestellt auf T M ; Modus. Fiir ziehende Drehkrafteinstellung des Solenoides.
65 FC |hackender Dienstzyklus des Presserfussanhebungsoutputs 10-90 % 20 g_ultig_nur wenn [QGS. FTP] eingestellt"auf "_MJ Mpdus. Fir Einstellung der Stromschaltung des Solenoides. Anmerkung: Falsche Einstellung lasst das Solenoid
nicht imstande sein anzuheben oder iberhitzt sein.
66 FD |laufverzdgerte Zeiteinstellung nach FufRanhebung 0-990 ms 80 Wenn Fuss-Heber angebracht ist, stellen Sie Ms 100 Min. ein, um sicherzustellen, daB der Presserful zuerst runterkommt.
Wahl des Solenoidschutzes.
67 FPM |Schutz fir FuBhebersolenoid. ON/OFF ON ON : Die vom Fussanhebungssolenoid aktivierte Zeit wird kontrolliert durch [068. FP] .
OFF : Das anhebende Solenoid des Fusses ist immer aktiv, es sei denn, das Pedal zuriick verfolgend.
68 FP  |Arbeitszeitbeschrankungseinstellung fur FuBheber (0-9990) x 0.01s 3000 aktivierte Zeit des anhebenden Solenoid einstellen. Giltig nur wenn der [067. FPM] = ON.
Verwenden diese Einstellung als PF verzdgerte Zeit bei der Halbverfolgung des Pedals. Wenn FuBanheber installiert ist, 100 ms Min. einstellen.
69 HD |Empfindlichkeitseinstellung fiir halbverfolgendes Pedal 0-990 80 1.wenn Timing zu kurz eingestellt ist, startet PF einmal bevor Faden abschneider bei Vollverfolgung des Pedals.
2.wenn Timing zu kurz eingestellt ist, startet PF zu langsam oder trodelte bei Halbverfolgung des Pedals.
ON : keine FuRanhebung bei Halbverfolgung. (aber Vollverfolgung kann den FuBanheber bedienen )
70 HHC |Annullieren Sie den PresserfuBanhebung mit halbverfolgendem Pedal ON/OFF ON OFF : FuBanhebung bei Halbverfolgung.
Anmerkung : Wenn [134. KLK] = ON fur Verrieglungstichmaschine, kann diese Funktion durch eine Taste auf der Steuerkastentafel kontrolliert werden.
71 FL  |Annullieren Sie die FuBanhebung am vollverfolgenden Pedal ON/OFF OFF ON : Keine FuBanhebyng bei Verfolgungspedal
OFF : FuBanhebung bei Verfolgungspedal
7 FHC |Annullieren Sie Faden abschneider an vollverfolgendem Pedal ONIOEF OFF ON : keine Funktion .bei Verfol.gu(lgspE(?al ( FuBanheber und Auf-Nadel-Funktiion sind auch ungultig)
OFF : Faden abschneider funktioniert bei Verfolgungspedal
Wenn der Pedal zuriick auf neutrale Position ist, arbeitet Faden abschneider automatisch.
73 NTC [Faden abschneider aktivierte am neutralen Pedal ON/OFF OFF ON : einschalten. Nur giltig wenn [072. FHC] = OFF
OFF : abschalten.
FuRanheberoutputsignal konvertiert.
74 FRV |Konverter fiir Fusshebersignaloutput ON/OFF OFF ON : Wahrend der Naharbeit geht der FuBanheber nach oben.
OFF : Funktion ungultig.
Faden abschneidereinrichtungsschutz fir Abdeckungsstichmaschine.
75 SFM |Sicherheitsschalter-Schutzmodus NC/NO NC NC : Normal ausschalten. Wenn Signal offen ist , stoppt Motor sofort und Laufsymbol stoppt auch.
NO : Normal einschalten. Wenn Signal aus ist , stoppt Motor sofort und Laufsymbol stoppt auch.
Mit TCL-Triggersignalinput wird das néchste Faden abschneider annuliert als Vollverfolgung des Pedals.
76 | TCL |Faden abschneider annulieren ON/OFF OFF ON : giiltig
OFF : unglltig.
Annullieren des Annullieren des Verriegelungstimers fiir schnellen Wiederbeginnen. Nur fiir Maschine ohne Faden abschneidervorrichtung.
7 ILC |Loschen des Sicherheitskreis-Timings nach vollverfolgendem Pedal ON/OFF OFF ON : giltig.
OFF : ungltig.
Motorlaufmodus an der Faden abschneiderreihenfolgeswahl.
LK : Fir allgemeine Steppstichmachinen. Faden abschneider: Nadel von unten nach oben.
78 TRM  |Motorlaufmodus an der Faden abschneiderreihenfolge LK/RK/KA/KBIKC KB RK : FPr Ketrenst.ichmaschine ziehen Sie Zyklus Ieicht.aus. Nadel stoppt mit .einem Ruckwinkel eingestellt durch [116. DRU] .
KA : Fur allgemeine Abdeckungstichmaschinen nur mit UnterFaden abschneider.
KB : Fur spezielle Abdeckungstichmaschinen mit oberem Faden abschneider.
KC : Giiltig nur wenn [079. LTM] =TK und [081. TS] >0, ansonsten funktiongleich wie LK-Modus.
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@ T1: Auf Runter-Position verzdgerte [081. TS] Winkel On, auf Auf-Position verzogerte [083. T2]Zeit Off.
T T2 : Auf Runter-Position verzogerte [081. TS] Winkel On, erweiterte [084. TE] Winkel Off.
p Moduswahl fir Faden abschneiderreihenfolge. TUT2T3ITAITKITS] T3 : Auf Runter-Pos!t!on verz?gerte [081. TS] Wl.nkel On, er.welterle [083. T2]. Zeit Off.
fo) 79 | LT™M Far TM Outputsignal. 17 TS T4 : Auf Runter»?psmon verzogerte [082. Tl]A Zeit On, e.rwenerte [083. T2] .Zelt Off.
w TK : auf Auf-Position verzégerte [082. T1] Zeit On, erweiterte [083. T2] Zeit Off.
E TS : Auf Runter-Position immer On, auf Auf-Position verzégerte [082. T1] Zeit On, erweiterte [083. T2] Zeit.
R T7: Auf Runter-Position verzdgerte [081. TS] Winkel On, auf Auf-Position Off, und verzégerte [082. T1] Zeit On, erweiterte [083. T2] Zeit Off.
]
N L1: Auf Runter-Position verzégerte [085. LS] Winkel On, auf Auf-Position verzogerte [087. L2]Zeit Off.
L2 : Auf Runter-Position verzogerte [085. LS] Winkel On, erweiterte [088. LE] Winkel Off.
IL2ILBILAILK/LSH L3 : Auf Runter-Position verzégerte [085. LS] Winkel On, erweiterte [087. L2] Zeit Off.
80 LLM [Moduswahl fir Freigabenreihenfolge. Fir ML Outputsignal. L2 L74 LKILSIL LS L4 : Auf Runter-Position verzogerte [086. L1] Zeit On, erweiterte [087.L2] Zeit Off.
LK : auf Auf-Position verzégerte [086. L1] Zeit On, erweiterte [087.L2] Zeit Off.
LS : Auf Runter-Position immer On, auf Auf-Position verzégerte [086. L1] Zeit On, erweiterte [087.L2] Zeit Off.
L7 : Auf Runter-Position verzogerte [085.LS] Winkel On, auf Auf-Position Off, und verzégerte [086. L1] Zeit On, erweiterte [087.L2] Zeit Off.
81 TS |Verzbégerte Winkel vor dem engagierten Faden abschneider 0 - 360 Grad 0 Gultig fur [079. LTM] = T1/T2/T3/T7 .
82 T1 |Verzogertes Timing vor dem Faden abschneider engagiert 0-990 ms 0 Gultig fur [079. LTM] = T4/TK/TS/T7.
83 T2 |Faden abschneiderzeit 0-990 ms 40 Gultig fur [079. LTM] = T1/T3/T4/TK/TS/T7.
84 TE |Einstellung von TFaden abschneiderwinkeln 0 - 360 Grad 0 Gultig fur [079.LTM] =T2.
85 LS |Verzogerte Winkel vor der engagierten Spannungsfreigabe 0 - 360 Grad 0 Gultig fur [080. LLM] = L1/L2/L3/L7 .
86 L1 |Verzogerte Timing vor der engagierten Spannungsfreigabe 0-990 ms 0 Gultig fur [080. LLM] = L4/LK/LS/L7.
87 L2 |Ausgedehntes TIMING der Spannung Freigabe tiber Auf-Stop 0-1500 ms 0 Giltig fur [080. LLM] = L1/L3/L4/LK/LS/L7.
88 LE |Einstellung von Winkeln der Spannungsfreigabe 0 - 360 Grad 0 Gultig fur [080. LLM] = L2 giiltig.
89 D1 |Verzégertes TIMING vor engagiertem Faden abschneider am Ab-Stop 0-990 ms 0 glltig nur wenn [078. TRM] am F KB j Modus eingestellt ist.
90 D2 |Einstellung von Faden abschneider-Timing am Ab-Stop 0 - 2500 ms 0 Signal-Output aus dem Faden Wischer-MW.
91 D3 |Zeitriickruf vom Faden abschneider am Ab-Stop 0-990 ms 0 Siehe das KB-Timing-Diagramm.
92 W1 |Verzogertes TIMING vor dem engagierten Faden Wischer 0-980 ms 0 Zeiteinstellung von der Auf-Nadel zum aktiven Faden Wischer
93 W2 |Einstellung des Abwischentimings 0- 9990 ms 100 Zeiteinstellung des aktiven Faden Wischer.
94 WF |Verzégertes TIMING vor dem engagierten FuBheber 0-990 ms 0 Zeiteinstellung vom aktiven Faden Wischer zum aktiven Druckful3.
Funktion des verdichteten Stiches durch [027. CT] Timer fur Auf-Nadel & Motorstopp.
95 CSF |Kondensstichfunktionswahl ON/OFF OFF ON: einschalten. Anmerkung : [021. EBT] =ON, [022. EBC] =8, [023. EBD] =3 und [024. EBN] =2 und [027. CT] =100 missen eingestellt werden.
OFF : abschalten
96 | CON |[Einstellung der Stiche zum N&hen des Stich Verdichtung 8 Giultig nur wenn [ 095. CSF ] = ON (AN).
Klebebandschneider auf Timer 0 - 2500 ms 10 Einstellung vom Klebebandschneider auf Timer x10 = 100 ms.
97 TK3 |der Alarmvoraktionswert des Garnrollezahlers 0 - 250 Stiche Wenn [042.CUD] =US,DS der Wert ist der Alarmvoraktionswert des Garnrollezahlers
Einstellung der Stiche vor dem Stoppen nach dem Stich Verdichtung 0 - 250 Stiche 0 Gultig nur wenn [ 095. CSF ] = ON (AN).
Verbundene Parameter : [247. SLE]=ON , [144. IN1]=STK , [157. O1]=0T1
98 SLU |[Stichlange fiur Rucktack ON/OFF ON ON : Normale Stichlange.
OFF : Lange Stichlange.
Rand-Sensor-Funktionswahl.
99 SEN |Randsensorfunktionswahl ON/OFF OFF ON : einschalten.
OFF : abschalten.
100| SRS |Randsensorsignalcheck 1 0-99 Stiche 1 l\[l(t;grsgu'\;lls%wenn [099. SEN] am ON eingestellt ist. Um Fotostérung zu vermeiden. MaReinheit kontrolliert durch
101| cMs |Randsensorsignalcheck 2 0-99 Stiche 3 Nur gultig wenn [099. SEN] am ON eingestellt ist. Um Fotostérung zu vermeiden. MaR3einheit kontrolliert durch
[098. MST]
102 SE |Einstellung der Stiche vom Randabtastung zu stoppen 1-999 Stiche 6 Stiche einstellen zu stoppen, wenn Randsignal ermittelt wird. Nur giiltig wenn [099. SEN] set at ON
Wenn Randsignal ermittelt wird, macht Motor den Faden abschneiderzyklus automatisch.
103 | SET |Faden abschneidermodus am sensorischen Stop ON/OFF OFF ON_: nachdem die Stiche von [102. SE] fertig sind, arbeitet Faden abschneider.
OFF : nachdem die Stiche von [102. SE] fertig sind, arbeitet Faden abschneider nicht.
. . AL R . Wenn [PSU] Signal ermittelt, laufen die Stiche und stoppen bei der Auf-Position.
104 ] PSU_|Stiche fr Notfall-Auf-Stop 1-99 Stiche 6 die Einstellung der Geschwindigkeit ist durch [009. A] durchgefiihrt .
. . Ah. R . Wenn [PSD] Signal ermittelt, laufen die Stiche und stoppen bei der Ab-Position.
105 | PSD_|Stiche fur Notfall-Ab-Stop 1-99 stiche 6 die Einstellung der Geschwindigkeit ist durch [009. A] durchgefiihrt .
Wenn das Pedal On ist und das Randsignal ermittelt wird, kann der Motor anfangen zu laufen.
106 | PSN (Wiederanlauf-Funktion am Notfallsstop ON/OFF ON ON : einschalten
OFF : abschalten.
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Wenn Motor lauft, driicken Sie manuell den Touch-Back-Schalter und schalten Sie das Solenoid auf Auf-Nadel um.
@ 107 | S7U [Manuelles Verriegeln engagiert an der Nadel-Auf-Position ON/OFF OFF ON : giltig.
OFF : ungliltig.
JF: Wenn Motor lauft, driicken Sie manuell den Touch-Back-Schalter und schalten Sie das Solenoid auf Ab-Nadel um.
o 108 | S7D [Manuelles Verriegeln engagiert an der Nadel-Ab-Position ON/OFF ON ON : giiltig.
w OFF : ungltig.
E Wahrend der N&harbeit kehrt Output mit OFF auf Nadel AUF- oder AB-Position .
R 109 | ROF [Modus fur de-engagierendes Verriegeln ON/OFF OFF ON : Auf F Nadel AUF ; Position.
OFF : Auf T Nadel AB ; Position.
9] Das Faden abschneider und riickgestelltes Solenoid aktivieren gleichzeitig.
N 110 TB |Modus fur Verriegeln am Faden abschneiderzyklus ON/OFF OFF ON : gltig.
OFF : ungultig.
Moduswah| des Korrekturmoduses von Touch-Back-Schalter . Anmerkung : [010. ACD] = OFF und [011. RVM] = B
111 | COR |Korrekturmoduses von Touch-Riick-Schalter 12 2 1: mit einer Berihrung vom Touch-Back-Schalter Korrektur machen .
2 : mit doppelter Bertihrung vom Touch-Back-Schalter Korrektur machen .
W : Reguléare Faden Wischer funktion (einmal aktiv wenn Ruckvollverfolgung nach N&harbeit)
O : Faden Wischer arbeitet bei jeder Rickvollverfolgung (unbegrenzt)
112 | WMD |Faden Wischer funktion in Bezug auf Vollverfolgung des Pedals WIOIA w A : Faden Wischer arbeitet nur wenn das Pedal voll riickverfolgt gehalten ist. Faden Wischer ausschalten wenn das Pedal auf neutral zurtick geht.
Anmerkung : Faden Wischer piinktlich kontrolliert durch den [093. W2] .
113 | DEG [Nadel Ab-Position-Stopp-Winkel 5-180 Grad 12 die Nadel auf Ab-Stopp-Position einstellen.
114 | UEG [die Nadel Auf-Position-Stopp-Winkel 5- 180 Grad 12 die Nadel auf Auf-Stopp-Position einstellen.
Zustandswahl der Stromanzeige
115| PMD |Zustandswahl der Stromanzeige ON/OFF OFF ON : Wenn Stromschalter einschaltet, zeigt die Tafel den vorhergehenden Zustand. (vorhergehenden Zustand einhalten).
OFF : Wenn Stromschalter einschaltet, zeigt die Tafel normalen Modus.
. ; Giiltig nur wenn [078. TRM] = FRK ; Modus
116 | DRU |Rickwinkel durch Nadel auf und ab 1-360 Grad 180 Moto? kehrt von A[b-Nadel z]urUck uﬁd stoppt am oberen toten Punkt der Nadel.
117 ER |[Stérungscodeanzeige 10 SET/FIFO - Stérungscode-Geschichteanzeige , insgesamt kénnen 10 Falle gemerkt werden.
118| NOS |Wahl der Umwandelung in eine Kupplungslauf ONIOEF OFF ON : O!men den S)./nchronisator , Motor lauft als ein Kupplungsmotor und stoppt auf irgendeiner Position.
OFF : Mit Synchronisator .
119 DD |Direkter Antrieb oder Riemenantrieb ON/OFF OFF ON : D.|rekter Anl.neb.
OFF : Riemenantrieb
FU : Regulére Bedienung -- Vollverfolgung fir Faden abschneider und FuBanhebung.
120 EHM Modusw._ahl fur Vollverfolgung nach der Stromeinschaltung oder Faden FU/NU/NO/NUF/ FU ELCJ) kFeL:g:nF':j;;unr:wilf)lljJrn:lsjffﬂi?izln.
abschneider EFF
NUF : Vollverfolgung fuf FuBanhebung und Auf-Nadel
EFF : Vollverfolgung fif FuBanhebung und Lauf mit niedriger Geschwindigkeit.
121 | ANU [Nadel geht auf wenn Strom eingeschaltet ist ON/OFF OFF ON : Automatlsch .l.\la.del AB mit Einschaltung vom Strom.
OFF : Funktion ungultig.
122 HL |Obere Begrenzung der maximalen Geschwindigkeit 50 - 9999 spm 5000 Einstellung der maximalen Geschwindigkeit des Motors.
123 | FAS [Fabrikseinstellung zuriickstellen Fabrikseinstellung zuriickstellen
Programmoduswahl.
NOP : keine Funktion.
; ) NOP/LOAD/SAVE/U LOAD : das Programm von Bec.iientgil ruqterladen.
o 124 PG |Programm runterladen aus /speichern zum Steuerkasten / Py, NOP SAVE : das Programm auf Bedienteil speichern.
w COPY : das Parameterinhalt auf Bedienteil arbeit bereich speichern.
E IU : Sensor-Ausgangswert. (Invalider mit C-300 Bedienteil)
R IV : Sensor-Ausgangswert. (Invalider mit C-300 Bedienteil)
Funktion fur den Nadel-Auf-Schalter. (Verbindung : [145. IN2] =U oder [221. INJ] =U oder C300 Bedienungstafel Nadel-Auf-Schalter)
(¢} A : Stichschaltung + Schritt fur Schritt Fortbewegung
N B : nur Stichschaltung
C : Nur Auf-Nadel
125 | USM [Funktion fur den Nadel-Auf-Schalter A/B/CID/IEIFIGIH B D : Auf-Nadel und Presserful?
E : Nur einen Stich Schritt fur Schritt fortbewegen.
F : nur einen Stich riickwarts Schritt fir Schritt fortbewegen . (Anmerkung: Gultig nur wenn [010. ACD] = OFF, [011.RVM] =B )
G : rickwarts laufen fur [133. CHS] eingestellte Stiche.
H : Stichschaltung + Spannungsfreigabe ON + N&hen unterdriicken Sie + O5 BTL lampe Blinzeln
126| USA |Moduswahl fur [125. USM] ON/OFF ON ON_: Immer einschalten. __
OFF : einschalten nur beim Zwischenstopp
127 | MAV |Maximale Spannungseinfluf3 Maximale Spannungsanzeige
128 | MIV |Minimale Spannungseinflu Minimale Spannungsanzeige
129 PV |Stromspannungsanzeige | eee Stromspannungsanzeige
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130

OoVvD

Uberspannungseinstellung

170V - 315V

315V

Uberspannungseinstellung

131

LVD

Niederspannungseinstellung

70V - 160V

7oV

Niederspannungseinstellung

132

UPG

Benutzerprogrammspeicherung

Die Parametereinstellung des Benutzers in die Speicherblécke fuir spateren Gebrauch speichern. Einstellungsprozess:
1.Driicken [S] Taste + POWER ON LCD Anzeige [123. FA SET]

2.Driicken [P] Taste 9 mal LCD Anzeige [132. UPG]

3.Driicken [S] Taste LCD Anzeige [UPG. 0]

4.Driicken [D] Taste eine Blocknummer aus [UPG. 0] ~ [UPG. 4] zu wahlen.

5. Driicken [A] Taste um das Programm zu speichern.

Anmerkung: Um das Programm abzurufen, gehen Sie zum Speichersblock in [UPG. 0] ~
[S] Taste driicken zu bestatigen und speichern.

[UPG. 4], verwenden Sie [C] Taste um es zuriickzurufen und dann

133

CHs

Funktion- und Sticheneinstellung fiir Winkel-Stichvorrichtung
( Pegasus W582)

1-99 stiche

glltig nur wenn [047. MAC] = T 10 4 ( Fir W582 Winkelstich ) und [011. RVM]= F B ;.

When das Pedal halb verfolgt, geht die Nadel auf, das Pedal nach unten driicken, diese Funktion arbeitet.
Die FCHS,; Geschwindigkeit ist eingestellt durch [004. N] .

Volle Rickverfolgung : gleich wie Funktionsoutput der Verrieglungsstichmaschine .

134

KLK

SBT/EBT Tastesperrewahl

ON/OFF

OFF

ON : Die Tasten von A.B.C.D werden gesperrt und definiert als spezifische Funktionen wie folgt:
[A] Taste : Presserfu® annulieren nach Halbverfolgung.

[B] Taste : Faden abschneider funktion annulieren bei voller Riickverfolgung.

[C] Taste: Faden wischer funktion annulieren bei voller Rickverfolgung. .

[D] Taste : Programmiertes Stich Nahen starten

OFF : aufgesperrt.

135

TOT

Auto-Lauf Vollzeiteinstellung

1-168 Hrs

Auto-Lauftimersumme einstellen (wenn [138. UTD] = ON giiltig.)

136

™1

Auto-Lauf on Zykluszeiteinstellung

(1-250) x 0.1S

20

Auto-Lauf On Timer einstellen

137

™2

Auto-Lauf off Zykluszeiteinstellung

(1-250) x 0.1S

20

Auto-Lauf Off Timer einstellen

138

uTD

Auto-Lauftestwahl

ON/OFF

OFF

ON : Lauftestfunktion einschalten

OFF : Lauftestfunktion ausschalten

139

PSL

Einstellung der Geschwindigkeitskurve

1-100%

85

Je groBer der Wert desto schneller die Geschwindigkeit zu erhdhen

140

OSE

den [102. SE] Parameter auBBen einstellen

ON/OFF

OFF

den Parameter [102. SE] aus C-300 Steuerkasten einstellen .

ON : einschalten.

OFF : abschalten.

141

BC3

1 Stich zusatzlich zu dem zweiten C Segment vom doppelten End riegel

ON/OFF

OFF

gultig nur wenn das doppelte End riegel ist durchgefiihrt.

ON : den gebotenen Parameter einschalten [030. BCC] = ON .

OFF : abschalten.

142

EFK

EFKA Pedaleinheitsfunktion

ON/OFF

OFF

Siehe das Verbindungsdiagramm .

ON : S0,51,S2,S3 einschalten als Input vom Bedienteil EB301/EB302 vom EFKA.

OFF : abschalten.

143

AT

Automatische stehende Bedienung

ON/OFF

OFF

Automatische stehende Bedienung kann erfolgt werden.

ON : einschalten.

OFF : abschalten.

144

IN1

Definition IN1=I01/NOP/S4/CRL/I02/RST/SST/ISTK
(HVP-20 nicht Unterstiitzung)

I01/NOP/S4/CRL/IO
2/RST/SSTISTK

101

Definieren Sie die Eingang-Funktion von IN1.

101 : Steuern Sie OT1 Output von [157.01]

NOP : keine Funktion.

S4: Motor lauft mit [001. H] Geschwindigkeitseinstellung.

CRL : soll eingestellt werden wenn [225. CER] = ON.

102 : keine Funktion.

RST : stellen Sie das Zahlen zuriick, Muss gewahlt werden wenn [047. MAC]=15, 16, 17,112.

SST : kurze Heftung Funktion

STK : Input von schaltender Stichlange.

145

IN2

Definition IN2=USR/U/NOP/BTL/BTC/ST1/S7

USR/U/NOP/BTL/BT
CIST1/S7

Definieren Sie die Eingang-Funktion von IN2.

USR : die Nadel durch den Winkel von [058. TR8] heben, wenn dieser Schalter driickte.

U : Nadel Auf-Funktion von [125. USM] .

NOP : keine Funktion.

BTL : Riickcktack unterdriicken Sie/Abruf-Schalter nur fiir SBT/EBT.

BTC : Riickcktack unterdriicken Sie + O5 BTL lampe ON / L6schen nur fiir SBT/EBT.

ST1: Nur einen Stich Schritt fir Schritt fortbewegen.

S7 : Ein Schaltereingangssignal fur das Ricknéhen.

146

IN3

Definieren Sie die Halbzehsignal vom Pedal von IN3=WL/HT (HVP-20
nicht Unterstiitzung)

WL/HT

HT

Definieren Sie die Halbzehsignal vom Pedal von IN3.

WL : abschalten.

HT : einschalten. .

147

INA

Definition INA=BCR/PSU/NOP/SPL (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

BCR/PSU/NOP/
SPL

PSU

Definieren Sie die Eingang-Funktion von INA.

BCR : Ein Schaltereingangssignal fur die Wahl ON/OFF vom Motorstart mit einem Rickwinkel. Gultig nur wenn
[125. USM] =OFF.

PSU : Ein Schaltereingangssignal fir Notfallstopp in Auf-Position.

NOP : keine Funktion.

SPL : Ein Schaltereingangssignal fir Geschwindigkeit begrenzt durch niedriger Geschwindigkeit von [060. L] .
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148

INC

Definition INC=101/102/S0/SH/NOP/IO3 (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

101/102/S0/SH/
NOP/IO3

NOP

Definieren Sie die Eingang-Funktion von INC.

101 : keine Funktion.

102 : keine Funktion.

SO : Ein Schaltereingangssignal fir Geschwindigkeit begrenzt durch niedriger Geschwindigkeit von [060. L] .

SH : Ein Schaltereingangssignal fiir Geschwindigkeit begrenzt durch [009. A] .

NOP : keine Funktion

103 : keine Funktion.

149

IND

Definition IND=TL/ES/NOP (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

TL/ES/NOP

ES

Definieren Sie die Eingang-Funktion von IND.

TL : Ein Schalterinputsignal fur Faden abschneideroutput annulieren .

ES : Ein Schalterinputsignal fiir Notfallstop .

NOP : keine Funktion.

150

Definition INE=S7/I01/102/CW/IO3/U/BTL/BTC/ST1

S7/101/102/CW/103/
U/BTL/BTC/ST1

s7

Definieren Sie die Eingang-Funktion von INE.

S7 : .Ein Schaltereingangssignal fir das Riicknahen

101 : keine Funktion

102: Ein Schaltereingangssignal fuir einen Riickstich beim Motorstopp und Ricknahen.
Anmerkung : Das [010. ACD] =Off und [011. RVM] =B miissen eingestellt werden

CW : Ein Schaltereingangssignal fiir Anderung der Motorlaufsrichtung.

103 : Ein Eingangssignal fir das Schritt- fiir-Schritt-Fortbewegen von Stich nur beim Motorstopp und Ricknahen.
Anmerkung : Das [010.ACD] =Off und [011.RVM] =B missen eingestellt werden.

U : Nadel Auf-Funktion von [125. USM] .

BTL : Riickcktack unterdriicken Sie/Abruf-Schalter nur fiir SBT/EBT.

BTC : Riickcktack unterdriicken Sie + O5 BTL lampe ON / L6schen nur fiir SBT/EBT.

ST1: Nur einen Stich Schritt fir Schritt fortbewegen.

151

INF

Definition INF=HP/F

HP/F

Definieren Sie die Eingang-Funktion von INF.

HP : Ein Schaltereingangssignal fiir hohe Hebung des gehenden Fusses

F : Ein Schaltereingangssignal fir Knieschalter.

152

INI

Definition INI=CRS/FAW (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

CRS/IFAW

CRS

Definieren Sie die Eingang-Funktion von INL.

CRS : Ein Schaltereingangssignal fuir Zahlerriickstellung Anmerkung: Giltig nur wenn [042. CUD]=U,D,US,DS,UT,DT,UTS,DTS .

FAW : Ein Signal fir Rollengarnsuchgerat

153

INK

Definition INK=HP/F/CRR (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

HP/FICRR

HP

Definieren Sie die Eingangsfunktion von INK.

HP :Ein Schaltereingangssignal fiir hohe Hebung des gehenden Fusses.

F : Ein Schaltereingangssignal fur Knieschalter.

CRR : Soll eingestellt werden wenn [225. CER] = ON.

154

OA

Definition OA=TM/KS1

TM/KS1

™

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von OA.

TM : Faden abschneider-Ausgang.

KS1 : Kleberbandschneider-Ausgang.

155

oB

Definition OB=WP/ML/FK/KS1/NCL

WP/ML/FK/KS1/NCL

FK

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von OB.

WP : Faden Wischer-Ausgang.

ML : Spannungsfreigabe-Ausgang.

FK : Gewindequetschwalze- Ausgang. in Verbindung stehend parameter : [234. FAR], [235. FKL]

KS1 : keine Funktion.

NCL : NadelkiihIngs-Ausgang.

156

oD

Definition OD=ML/KS1/KS2/KS3/KS4/NCL
or B/5 or C/5)

(AI36

ML/KS1/KS2/
KS3/KS4/NCL

ML

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von OD.

ML : Spannungsfreigabe-Output.

KS1 : keine Funktion.

KS2 : keine Funktion.

KS3: keine Funktion.

KS4 : Muss gewahlt werden wenn [204. BL] = ON, oder [205. BAF] =1, 2.

NCL : Nadelkithingsoutput.

157

o1

Definition 01=0T1/KS1/PUL/CSL/CK/KS2/US/PO1/PO2/P12/TM (HVP-20
nicht Unterstitzung)

OT1/KS1/PUL/CSL/
CK/KS2/US/PO1/PO
2/

P12/TM

OoT1

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O1.

OT1: Output durch Flip-Flop-Kontrolle , gemaR jeder Input-Spezifikationen, wahrend Eingange 101 EINGESCHALTET sind.

KS1 : keine Funktion.

PUL : Abziehvorrichtung-Output.

CSL : Muss gewahlt werden wenn [225. CER] = ON .

CK : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang. in Verbindung stehend parameter : [206. CK1], [207. CK2]

KS2 : Muss gewahlt werden wenn [205. BAF] =1, 2.

UC : Output ist ON bei Nadel-Auf-Position wenn die Nahmaschine stoppt.

POL1 : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

PO2 : Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

P12 : Unten-Nadel-Impulsbreite / Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

TM : Faden abschneider-Output.
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158

03

Definition O3=HP/KS1/KS2/CK/KS3/CSR/KS4 (HVP-20 nicht
Unterstiitzung)

HP/KS1/KS2/CKIKS
3/CSR/KS4

HP

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O3.

HP : Output fiir hohe Hebung fiir gehenden FuR3.

KS1: Muss gewéahlt werden wenn [205. BAF] =1, 2.

KS2 : keine Funktion.

CK : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang. in Verbindung stehend parameter : [206. CK1], [207. CK2]

KS3 : keine Funktion.

CSR : Muss gewahlt werden wenn [225. CER] = ON .

KS4 : Faden abschneider-Output.

159

04

Definition 04=0T4/BUZ/PO1/PO2/P12 (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

OT4/BUZ/PO1/PO2/
P12

oT4

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O4.

OT4 : Zurickhaltung-Ausgang.

BUZ: Sommer-Output ist eingeschaltet wenn der [ 042. CUD ] = US, ,DS,UTS,DTS und der Z&hlimpuls zu Ende geht. ZURUCKSTELLEN: Wenn der Z&hler
zuriickgestellt durch den Druck der "A"-Taste an der Verkleidung des Steuerpults oder durch [ 152. INI ] = CRS Eingangssignal.

PO1 : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

PO2 : Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

P12 : Unten-Nadel-Impulsbreite / Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

160

05

Definition 0O5=0T5/HPL/PO1/PO2/KS1/TF/P12/BTL/BUZ (A/31)

OT5/HPL/PO1/PO2/
KS1/TF/P12/BTL/BU
z

HPL

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O5.

OT5 : Zurlickhaltung-Ausgang.

HPL : HP_LED Output.

PO1 : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

PO2 : Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

KS1 : keine Funktion.

TF : Faden abschneider-Output.

P12 : Unten-Nadel-Impulsbreite / Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

BTL : BTL_LED Output.

BUZ: Sommer-Output ist eingeschaltet wenn der [ 042. CUD ] = US, ,DS,UTS,DTS und der Z&hlimpuls zu Ende geht. ZURUCKSTELLEN: Wenn der Z&hler
zuriickgestellt durch den Druck der "A"-Taste an der Verkleidung des Steuerpults oder durch [ 152. INI] = CRS E

161

06

Definition O6=STL/OT6/PO1/PO2/KS1/TB/P12 (HVP-20 nicht
Unterstiitzung)

STL/OT6/PO1/PO2/
KS1/TB/P12

STL

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O6.

STL : STK_LED Output.

OT6 : Output ist ON fiur Kettenstichknopf/-lampe, wenn das Pedal voll riickverfolgt oder die Nahmaschine lauft.

PO1 : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

PO2 : Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

KS1 : keine Funktion.

TB : Faden abschneider-Output.

P12 : Unten-Nadel-Impulsbreite / Auf-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.

162

o7

Definition O7=BTL/UC (HVP-20 nicht Unterstiitzung)

BTL/UC

BTL

Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O7.

BTL : BTL_LED output.

UC : Output ist ON bei Nadel-Auf-Position wenn die Néhmaschine stoppt.

163

BD

Rickholbedienung Stabiler Timer

70 - 990

70

Stabiler Timer fiir Motorriickbedienung.

164

MXI

Maximaler Strombegrenzer

5-22A

10

Maximale gegenwartige Begrenzereinstellung. Anmerkung: Um Beschadigung zu vermeiden, sollte Einstellung nur vom Ingenieur erfolgt werden.

165

WKT

Schwache Bremsedrehkraftskala

1-5

Schwache bremsende Drehkraftskalaeinstellung

166

ACT

Beschleunigungszeit

60 -990 ms

150

Die Zeit fur Beschleunigungsmaschine zur hohen Geschwindigkeit vom Pedal runtergejemd oder wenn das externe Durchlaufsignal (S1) eingeschaltet wird.

167

DCT

Verzdgerungszeit

60 -990 ms

120

Die Zeit fur die Verlangsamungsmaschine zu stoppen, vom Pedal neutral zuriick oder, wenn das externe Durchlaufsignal (S1) abgestellt wird.

168

HKP

anhaltende Drehkraft des Motors erhalten und einstellen.

5 - 400

30

Um Geréusche zu verringern kann die anhaltende Drehkraft des Motors gesenkt werden.

169

LKP

Erhalt niedriger Geschwindigkeit

5 - 400

40

Niedrige Geschwindigkeit erhalt LKP-Einstellung.

170

KP

Erhalt kp

10 - 150

30

kp-Einstellungen erhalten

171

Kl

Erhalt ki

100 - 3000

1000

ki-Einstellungen erhalten

172

KS

Erhalt ks

1-40

ks-Einstellungen erhalten

173

QsK

Zahler des schnellen Stopps

30-999

50

Note : keine Einstellungen

174

QsP

Geschwindigkeit des schnellen Stopps

50 - 500

200

Note : keine Einstellungen

175

HV

Hochleistung

ON/OFF

OFF

Einstellung der Hochleistungsfunktion

ON : einschalten.

OFF : abschalten.

+
P
o
w
E
R

z O

176

VDN

Positionierung durch Indexpunkt (Hinweis)

OFF/A/BIC

Positionierung der Moduswahl.

OFF : Nadel auf und ab wird durch externen Synchronisator eingestellt, und oberer toter Punkt des Nadelstabes wird
[183. PUB] eingestellt

A : Auf-Nadel ist durch [179. PUA] eingestellt, und Ab-Nadel ist durch [181. PDA] eingestellt.

B : Auf-Nadel wird durch [ 179. PUA ] eingestellt, Ab-Nadel wird durch [ 181. PDA ] eingestellt und oberer toter Punkt des Nadelstabes wird durch [183. PUB]
eingestellt .

C : Bei Pedalkontrolle ist der Auf-Nadel durch [179.PUA] eingestellt, Ab-Nadel ist durch [184. PDB] , [185. PDC] eingestellt; bei U-Stichbedienung in
Halbstichkontrolle can der Motor dann am [179. PUA] , [181. PDA] [184. PDB], [185. PDC] gestoppt werden. Die Funktion nur fiir Sttchmaschine .

177

SIN

Einzelner Positionierungssignalsynchronisator

ON/OFF

OFF

Definieren Sie einen Signal fiir zwei Positionierungsfunktionen. Anmerkung: Gultig nur wenn [176. VDN] =Off .

ON : einschalten. Ein einzelne Positionierungsignalssynchronisator is verwendet.

gultig nur wenn [177. SIN] =ON + [176. VDN] = OFF.
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Taste Parégﬁde;ers Parameterfunktion Bereich Fabrik Preset Beschreibung
gultig nur wenn [177. SIN] =ON + [176. VDN] = OFF.
178 NU |Definieren Sie den AUF-Positionierungssignalmodus H/L H/L L H: Input-Logic H aktiv fir Auf-Nadel und Input-Logic L aktiv fiir Ab-Nadel.
L: Input-Logic H aktiv fiir Ab-Nadel und Input-Logic L aktiv fiir Auf-Nadel.
+ 179 | PUA |Virtueller Auf-A-Position Randwinkel 0 - 359 degrees 338 [176. VDN] =MODE "A","B","C" giiltig (aus Indexpunkt).
P 180 [ PUW |Virtueller Auf-A-Position On Winkel 10 - 70 degrees 40 [176. VDN] =MODE B","C" gultig (Pulsbreite).
\(I)V 181 | PDA |Virtueller Ab-B-Position On Winkel 0 - 359 degrees 62 [176. VDN] =MODE B","C" glltig (aus Indexpunkt).
E 182 | PDW |Virtueller Ab-A-Position On Winkel 10 - 70 degrees 40 [176. VDN] =MODE B","C" gultig (Pulsbreite).
R 183 | PUB |Virtueller Auf-B-Position Randwinkel 0 - 359 degrees 338 [176. VDN] =MODE "Off" gultig (oberer toter Punkt der Nadel).
184 | PDB |Virtueller Ab-B-Position Randwinkel 0 - 359 degrees 90 nur [176. VDN] =MODE "C" giiltig
o) 185 | PDC |Virtueller Ab-C-Position Randwinkel 0 - 359 degrees 270 nur [176. VDN] =MODE "C" gltig
N 186 MS |gehende FuBanhebung maximale Geschwindigkeit 400 - 5000 spm 3500 Hochstgeschwindigkeitbegrenzer des gehenden Fusses
187 | WS |gehende FuRanhebung minimale Geschwindigkeit 400 - 4800 spm 2000 Die Geschwindigkeit des HP Solenoides On
188 | MIN Minimaler Anschlagswert vom Potentiometer fir gehenden FuBanhebung - Minimaler Anschlag eingestellt durch den Potentiometer am Maschinenkopf.
189 | MAX Maximaler Anschlagswert vom Potentiometer fir gehenden | - Max. Anschlag eingestellt durch den Potentiometer am Maschinenkopf.
FuBanhebung .
190 B2 |DB2000 Geschwindigkeitshegrenzer 400 - 5000 spm 2000 B2 Einstellung des Geschwindigkeitbegrenzers
191 B3 |DB3000 Geschwindigkeitsbegrenzer 500 - 5000 spm 3000 B3 Einstellung des Geschwindigkeitbegrenzers
Moduswah der Positioningslehre.
192 | PTE |Positionierungslehremodus ON/OFF ON ON : Muss gewahlt werden wenn [176. VDN] =A,B,C.
OFF : ungliltig.
" . . tltig nur wenn [063. FTP] eingestellt am "M Modus. Fir Stromeinstellung von Solenoidschaltung.
193 | RFC |Ricktacking Output hackender Dienstzyklus 10-100% 40 inmirkung : F:E\Ische Eirlstellgung lasst das SJolenoid nicht imstande anzuhgeben oder l'Jberhitzend.g
194| SB1 |einzelne Anfangs riegelg Funktion ONIOEF ON ON : einschalten. (Gultig nur mit C300 Bedienungstafel , doppelte Anfangs riegel wahlen)
OFF : abschalten.
195| EB1 |einzelne End riegel Funktion ONIOEF ON ON : einschalten. (Gultig nur mit C300 Bedienungstafel , doppelte End riegel wahlen)
OFF : abschalten.
i . ON_: Normale Stichlange
196 | SLP [Stichlangewahl nach Einschaltung des Stroms ON/OFF ON OFF : Lange Stichlénge?
197 T6 |Verzogertes Timing vor dem Faden abschneider engagiert 0-990 ms 0 Giultig fur [079. LTM] = T4/TK/TS/T7 und [158. O3]=KS4.
198 T7 |Faden abschneiderzeit 0-990 ms 0 Gultig fur [079. LTM] = T1/T3/T4/TK/TS/T7 und [158. O3]=KS4.
Definieren Sie die Ausgang-Funktion von O2.
199 02 |[Definition OB=NCL/CK (HVP-20 nicht Unterstitzung) NCL/CK NCL NCL : Nadelkiihingsoutput.
CK : Unten-Nadel-Impulsbreite-Ausgang.
Definieren Sie die Eingang-Funktion von IN4.
DB2 : Motor lauft mit [190. B2] Geschwindigkeit.
200 N4 Definition.IN4:DBZ/SPV/NOP/SSI\NL DB2/SPV/NOP/S5/W DB2 SPV : Geschwindigkeit begrenzt durch VHP Input. Geschwindigkeitskurve kontrolliert durch [186. MS] , [187. WS] , [188. MIN] , [189. MAX] .
(HVP-20 nicht Unterstitzung) L NOP : keine Funktion.
S5 : Motor lauft mit mittlerer Geschwindigkeit [059. M] .
WL : Stornoschaltung des Faden Wischer outputs.
INA Inputlogiksignal umgewandelt
201 IAV  [INA = PSU logisches Signal umgewandelt ON/OFF OFF ON : Die Inputlogik jedes Eingangssignals P.S. wird aufgehoben.
OFF : Die Inputlogik jedes Eingangssignals PSU ist normal.
INB Inputlogiksignal umgewandelt
202 IBV |INB = PSD logisches Signal umgewandelt ON/OFF OFF ON : Die Inputlogik jedes Eingangssignals PSD wird aufgehoben.
OFF : Die Inputlogik jedes Eingangssignals PSD ist normal.
INC Inputlogiksignal umgewandelt
203 | ICV |INC logisches Signal umgewandelt ON/OFF OFF ON : Die Inputlogik jedes Eingangssignals INC wird aufgehoben.
OFF : Die Inputlogik jedes Eingangssignals INC ist normal.
BL Steuerpultschnittstelle Steuerfunktionswahl
204 BL |BL STEUERPULT-SCHNITTSTELLE STEUERUNG ON/OFF OFF ON : einschalten fir Pegasus BL Kontrolleurfunktion . ANMERKUNG : giiltig nur wenn [156. OD] =KS4.
OFF : abschalten.
Fur die sdumende Fithrungsvorrichtung von USA Bottoms Associates Inc.
205 | BAF |Moduswahl fur Saumenfihrungsvorrichtung OFF,1,2 OFF OFF_E Normaler Nahmodus: — - -
1: Fur den manuellen Arbeitsmodus, der Fithrungsvorrichtung saumt.
2: Fur den Selbstmodus, der Fiihrungsvorrichtung saumt
206 | CK1 |Verzogerte Winkel fir CK- Ausgang ON 0 - 255 Grad 0 gultig nur wenn [157. O1] oder [158. O3] oder [199. O2]=CK.
207 | CK2 |Winkel fir CK- Ausgang OFF 0 - 255 Grad 10 gultig nur wenn [157. O1] oder [158. O3] oder [199. O2]=CK.
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208 | VER |Software Version - DA-1.0N Nur Software-Version-Anzeige
Definieren Sie die Quelle des Indexpunkts, ob sie vom Auf-Nadel-Signal oder Ab-Nadel-Signal.
209 IDX |Definieren Sie die Quelle des Indexpunktes (Hinweis) UP/DN up UP : Der Bezugsindexpunkt ist vom Auf-Nadel-Signal.
+ DN : Der Bezugsindexpunkt ist vom Ab-Nadel-Signal.
CP) 210 | FK1 |Garnklemmplattestartwinkel. 0 - 359 Grad 0 Einstellung des Garn-Klemmplatte-Output-Anfangswinkels
w 211 | FK2 |Garnklemmplatteendewinkel. 0 - 359 Grad 0 Einstellung des Garn-Klemmplatte-Output-Endewinkels
E 212 | THP |Das TIMING vor HP Geschwindigkeit 80 - 500 ms 100 Einstellung des TIMINGS vor HP-Geschwindigkeit
R Einstellung der Anzahl der Stichen fiir HP-Funktion vom gehenden FuB3 .
213 | CHP |Einstellung der Stichenanzahl fur HP-Function durch HP-Schalter 0 - 255 Stiche 0 0 : Funktion abschalten.
o 1~ 255 : einschalten. giltig nur wenn [062. HPM] =ALT.
N Output-Moduswahl der Nadelkiihlung.
. " . " 0 : Normale Nadelkiihlungsfunktion.
214 | FNK-Funktion vom Output "Nadelkihlung 0.1.2 0 1 : Das Nadelabkuhlen funktioniert, wenn die Néhgeschwindigkeit groRRer als der Einstellungswert von [216. NK] ist.
2 : Unter KantenFaden abschneider.
215 T5 |verzogerte Zeit der Nadelkiihlung einstellen 0 - 2550 ms 2500 die verzogerte Zeit des Nadelabkiihlens vom Motorstopp einstellen
216 NK |Geschwindigkeit des Nadelkiihlungsbedienungspunkts einstellen 40 - 6000 spm 40 Das Nadelabkuhlen funktioniert, wenn die Néhgeschwindigkeit grofRer als dieser Einstellungswert . giiltig nur wenn [214. FNK] =1.
Outputmoduswahl vom Liftroller.
0 : Roller arbeitet selbsténdig.
217 | FLK |Liferollefunktion 0/1/2/3 0 1: Roller arbeitet mit FuRheber und riegel.
2 : Roller arbeitet mit Fuheber.
3: Roller arbeitet mit riegel.
Outputmoduswahl von Spannungsfreigabe.
218| STR |Spannungsfreigabe-Output-Funktion 012 0 0: Spannung R. Oulpul héngl nurvvom Timing von [080. LLM] ab.
1: Spannung R. bedient mit FuBRliftung nach Motorstopp.
2: Spannung R. bedient mit FuBliftung nach Faden abschneider oder Einschaltung vom Strom.
Definieren Sie die Eingang-Funktion von IN5.
219| IN5 |Definition INS=DB3/NOP/S5B (HVP-20 nicht Unterstiitzung) DB3/NOP/S5B DB3 DBS : Motor lauft durch [191. B3]Geschwindigkeit.
NOP : keine Funktion..
S5B : Motor lauft durch Bar-Tacking [006. B] Geschwindigkeit.
Definieren Sie die Eingang-Funktion von INB.
NOP : keine Funktion.
220 INB  |Definition INB=NOP/PSD/SPB/IO1 (HVP-20 nicht Unterstiitzung) NOP/PSD/SPB/IO1 PSD PSD : Notfallstopp fur Ab-Position.
SPB : Geschwindigkeit beschrankt durch Ende von Riick-Tacking [005. V] Geschwindigkeit.
101 : Muss gewahlt werden wenn [047. MAC]=15, 16, 17,112.
Definieren Sie die Eingang-Funktion von INJ.
NOP : keine Funktion.
BTL : Riickcktack unterdriicken Sie/Abruf-Schalter nur fiir SBT/EBT.
Definition INJ=NOP/BTL/HP/U/SL/BTC/STL/ST (HVP-20 nicht NOP/BTL/HP/U/SL/ HP : Die Schaltung fr hohe Liftung fur gehenden FuB.
221 INJ - BTL U : Auf-Nadel schalten . (durch [125. USM] Einstellung).
Unterstiitzung) BTC/ST1/S7 — — - ——
S1 : Motor lauft durch VC, wenn [143. AT] =ON; dann lauft mit [009. A] Geschwindigkeit.
BTC : Rickcktack unterdriicken Sie + O5 BTL lampe ON / Léschen nur fiir SBT/EBT.
ST1: Nur einen Stich Schritt fur Schritt fortbewegen.
S7 : Ein Schaltereingangssignal fur das Riicknéhen.
Faden abschneiderschutzfunktionswahl wenn die Maschinenriemenscheibe aus dem Bereich [224. TOA] entfernt wurde .
222 | TOF |Faden abschneiderschutzfunktion ON/ OFF ON/OFF OFF ON : [223. S2P] Funktion gltig.
OFF : [223. S2P] Funktion ungliltig.
. Bedienungsmoduswahl. Giiltig nur wenn [222. TOF] =ON.
223 | S2P &V::r: ?;;;?C(’;En] a;bg(l:\‘hnelderschulzmoduses NO/PS NO NO : Nur Bedienungsfufilifting , ohne Nadel auf und Faden abschneider.
PS : Nur BedienungsfuBanhebung und Auf-Nadel , ohne Faden abschneider.
224 | TOA OEll\‘nsteIIung de Bereichs flr Faden abschneiderschutz wenn [222. TOF] = 5-40 Grad 10 Winkel fir Faden abschneidersignal bei Verschiebung der Nadelstoppositon vor dem Faden abschneidersignal einstellen.
Eckfunktionswahl.
’ ON : einschalten. Die bezogene Einstellung inkludiert [144. IN1] [153.INK] [157.01] [158.03] [160.05] [161. 06 ] Bezogene Parameter : [037. SMP
225| CER |Eckfunktionsschaltung ON/OFF OFF 1 [062 HPM ] [097.1K3 1 £235. CTW 1. [235. KHP ] [195. FHP 1 [245. NFO ] [246. NFC ] ’
OFF : abschalten
226 | CTW |Stiche vor der Rolle wird gesenkt. 0 - 255 Stiche 10 Sticheneinstellung.
227| PLC |ON/OFF Schalter fur [232. CTW] ON/OFF OFF ON_: [232. CTW] einschalten.
OFF : [232. CTW] abschalten.
Wahl der Vorwarts_Ruckwarts_Bewegungssteuerfunktion
228 | FBM |Vorwarts_riickwarts_Bewegungskontrollfunktion. ON/OFF OFF ON : die Funtion von [150. INE] = CW einschalten - Rucklauf wird eingeschalten wéahrend der Signal ON.
OFF : abschalten.
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Wenn [239. KLC] =ON. Die Anzahl der Stiche fiir die gehende FuRbedienung einstellen.
229 | KHP | Einstellung der Zahl von Stichen fur HP Funktion. 0 - 255 Stiche 0 0 : Funktion abschalten.
1~ 255 : Sticheneinstellung. gultig nur wenn [062. HPM] =ALT. [239. KLC] =ON.
"*)' 230 | KLe gg;:lP»Funktion zu bedienen, arbeiten Sie durch halbes verfolgendes ONJIOFE OFF ON einschalten.
o . OFF . apschalten.
w 231 | FLC |Um HP-Funktion zu bedienen, arbeiten Sie durch Knieschalter ON/OFF OFF ON_: einschalten. Wenn [151. INF] = F
E OFF : abschalten.
R |232| DBA |Manuelles Ricktack mit Geschwindigkeitsbeschrankung DB3000 ON/OFF OFF ON_: Geschwindigkeit beschrankt durch [191. B3] Einstellung.
OFF : Funktion abschalten.
o Knieschaltersteuerwahl.
N 233 | KNA |Knieschalterkontrollfunktion. ON/OFF OFF ON_: Der Knieschalter kann aktiviert werden wahrend der N&harbeit.(verwendet fur blinde Stichmaschine)
OFF : Der Knieschalter kann nur beim N&hstopp aktiviert werden.
0: Faden abschneider-Stich vorwarts mit Faden Wischer funktion
234 | FAR |Faden abschneiderstich vorwérts oder rickwaérts . 0/1/2/3 2 1: Faden abschne!der-Stlch ka.‘_NanS .mlt Faden Wischer funkl'lon
2 : Faden abschneidersttch vorwarts mit Garnklemmplattefunktion.
3: Faden abschneidersttch riickwérts mit Garnklemmplattefunktion.
0 : Garnklemmplatte Off (Anmerkung : NFL = N&hfuanhebung)
1: Garnklemmplattefunktionen mit Parametern [210. FK1], [211. FK2] Einstellungswinkel. (ohne NFL.)
2 : Ohne NFL (fur Lichtmaterial).
3 : Mit NFL (fur schweres Material).
4 : Garnklemmplattefunktionen mit Parametern [210. FK1], [211. FK2] Einstellungswinkel. (mit NFL.)
. 5: Standardwert : Sstart==211, Ende==241 (Grad) (mit NFL.)
235 | FKL - |Garnklemmplattefunktion o-u 8 6 Standardwert : Start==192, Ende==221 (Grad) (mit NFL.)
7 : Standardwert : Start==172, Ende==272 (Grad) (mit NFL.)
8 : Standardwert : Start==70 , Ende==139 (Grad) (mit NFL.)
9: Standardwerte: Start==49 , Ende==109 (Grad) (mit NFL.)
10 : Standardwerte: Start==49 , Ende==189 (Grad) (mit NFL.)
11 : Mit NFL (fur schweres Material)
236 | SEL |Maschinencode- Subcodewahl 0/1 0 Die Ruickstellungseinstellung = 0, anderer SubCode siehe die Mustereinstellungsseite
Einstellung der Stichenanzahl furr die gehenden FuBbedienung.
237 | FHP |Einstellung der Stichenanzahl fir HP-Funktion. 0 - 255 stitches 0 0 : Funktion abschalten.
1~ 255 : Sticheneinstellung. Giltig nur wenn [062. HPM] =ALT. [239. KLC] =ON.
238 | SFO |Voll-On Zeiteinstellung fiir solenoid 0-990 ms 350 ziehende Drehkrafteinstellung fiir Solenoid.
239 | SFC |hackender Dienstzyklus 10-90 % 30 Fir Einstellung der Stromschaltung des Solenoides. (FK, ML)
240 | MTC manueller Klebebaﬁdschneider operatio Modus ONIOFE OFF ON : immer wenn. i
(Pegasus AT Funktion) OFF : wenn sensor ist aufdecken.
21| FTC Sensor Funkt?.on, Nahmaschinedurchlauf nachdem Sensor-Abdeckung ONIOFE OFF ON : Anfang Faden abschneiger irﬁme[ gultig.
am Anfangsnéhen OFF : Anfang Faden abschneider ist Léschen.
242| IDC |Kennwort Funktion ONJOFF OFF ON_: einschalten.
OFF : abschalten.
SK : fur Seiko maschine Reihe
243 | MTP |Bewegungstreiber-Betriebsarten-Wahl SK/DA/PK DA-1.0N DA : fuir Standardmaschine und Duerkopp maschine Reihe
PK : fir Pegasus maschine Reihe
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