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この度はハシマ製品をご踊入頂き、 誠に有鋭うございます.

本機能の性能を生かし、 安全に使って頂くために. 御使用前にこの取級

い説明容を必ずお臨み下さい。

お続みになった後は、 必ず保管して頂き、 必要に応じてお読み下さいの
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Thank you very much for having boughl our products. 
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0検出レベルモニターの採用で、 検出状態が確認できます。

0折れ針等の検出品の混入簡所を、 ランプで表示し位置の確認ができます。

0プロダクションモード及びテストカードモードの切り替えスイッチが、 標準装備されています。

0折れ針、 マチ針などを感知すると、 ブザーがl鳴りコンベアベルトがストップし

さらに不良品を手元までパックさせますの で能率がアップします。

0感度調監は無段階にできますので、 服飾付属品の大小、 種類によ り設定で き、

縫製品に混入し之折れ針等の検出ができます。

0新設計のセンサーフレームに より、 高探知能力 ・ 高信頼性を実現しました。

用 途

o *111士服、 踊人服、 子供服、 肌着、 和服、 ジャケット、 寝具等の縫似品にまぎれよんだ

鉄製の針や折針その他の鉄片の残針検査に。

イ士宅様 〈国内仕様)

形式名 HN-630C .HN-640C 
探知方式 磁気誘導方式

検針能力 軍高(ノーマルモード) 鉄球φ1.， 0--小ばさみ程度

《使用環現により異なります。》

感度調整 無段階

警報方式 ベルトストップ 電子ブザー ランプ表示

検知巾 約600mm

検知高さ 約100mm

ベルト速度 約40m/分(60Hz) 約32m/分(50Hz)

寸法 1640 (全長)X900(全高)Xl050(全帽)mm

量量 約230kgf

電源 AC100V 50/60Hz 
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各部名称

OETECTION lPROOUCTIONI 

HASHIMA ISTART [> I 
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各部説明

1. 電師、コード

2. 電源スイッチ

3. パック位置調整

4. 感度調整

5. フォトセンサースイッチ

6. 検出位置表示ランプ

7. 検出感度レベル

8. 検出レベル

9.運転スイッチ

10. ベルト翻盤ボルト

11. 製品検出センサー

世史憧tJニσコ泊三活R

ACI00V専用です。

電源、スイッチをONにすると桂色のランプが点灯します。

コンベアベルトのパック位置調節用ツマミです。

探知能力翻節用ツマミです。

光電管ON/OFF切替スイッチプロダクションモード、 テストカードモードの切替え

検出品のおよその位置をランプで費示します。 電機、 磁気等の外乱か

検出レベノレを超えたときは、 いずれかのランプがつきますn

感度鯛飾レベノレのそニターランプです。

検出レベルの大きさを表すモニターランプです。 赤ランプまで点灯す

ると検出表示をし、 次にスタートするまでその状態を保持します。

ONIこすると、黄色のランプが点灯し、 コンベアベルトが回転します。

コンベアベルトの左右蛇行調整用ボルトですω

検出タイミング用のセンサーです。

1. 掻動のない水平な場所に按置してください巳

2. 本体の4ヶ所のアジャスターボルトで本体を水平に固定してください。

(大きく高さを変えると蛇行します。)

3. 鉄製の作雛台、 棚等の近くに股置しないでください。

4. 磁界を発生する機械の近くに般置しないでください。

竜磁クラッチモーター、 ミシン、 裁断機a 栂包機、 エアコン等やインパーターを使用する機械は、

電機、 磁気の外乱を発生し、 膜作動の原因になります。

5. 鉄道や自動車噂の、 大きな移動する金属体から離して股置してください。

6. 建物の鉄筋、 鉄骨からできるだけ離したり、 本体の方向を変えて誤作動のない場所に般置してくだ

さし、。

7. 検針機は磁気を発生しています。 テレホンカード、 クレジットカード、 カセントテープ等を近づけ

ると、 内容が変化することがありますので注意してください。

8. 周囲温度1 OOC-4 QOC (結露不可)以内の場所に設置してください。

使用上の注意
1. 使用有力に検出したい針、 鉄片のサンプルを検針機に通し、 ベルトが停止することを確認し、 作業を

開始してください.

2. 検出できる資材は、 鉄製に限られます.

ステンレス製のマチ針、 ピンなどは検出できないので、 必ず鉄製のものを御使用ください

3. ボタン ・ ファスナー・カギホックなど金属製高1)資材は、 デザイン、 企画などの段階で検針機対策品

(NC商品等)と表示あるものを指定してください。

4. 移動する金属体に反応しますので、 作業者が身に付けている金属類は、 外して作業してくださいc
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⑦ 検�H識は磁気を発生しています。 テレホンカード、 クレジットカード、 カセットテー

プ等を近づけると、 内容が変化する都がありますので注意してください。

③ mJ 1m i1NlJ文lOOC ----40oC (結露不可)以内のJ;þ}所に放置してください。

使用上の 注意

① 使用 iìijに検11.1したい針、 鉄片のサンプルを検針械に通し、 ベルトが停止する事を確認

ー し、 作業を開始してください。

② 検山できる資材は、'鉄製にIlt�られます。

ステンレス製のマチ針、 ピンなどは検出できないので、 必ず鉄製のものをご使問くだ

さい。

③ ボタン ・ ファスナー ・カギホックなど金属製自IJ資材は、 デザイン、 企画などの段階で

検el・機対策品(N C商品等)と表示あるものを指定してください。

③ 移動する金属体に反応しますので、 作業者が身に付けている金属類は、 外して作業し

てください。
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使附 ! 注意 1 
1・電源コードを電源(ACI00V)に |電源コードは専用コンセントをお使いくださ い。

『 卜;
援続してくだ さ い。 I 動 力機械と共用する分敵コンセントはノイズによ

2 . 電源スイッチを入れてください 。

3.コンベア運転ヌJッチを入れてください
A<コンベア ト蛇行修正方法〉

Bくベルトパック位置調節方法〉

4.感度の調節と設定

る誤動作の原因になります。

ON にする と 、 情色の ランプが点灯し ます。

ON と 同時にコンベア ベル ト が回転 します。
①コンベアベルトカ唾t行した場合は、蛇行調整ボ

ルトで修正してください 。
(大 きく変化しますのであまり一度に大きく回
さないでください。)

②ベル ト交換時ベルトが右側によったときは右側|
を張るようにしてください。 ! 

③ベルト受換時ベルトが左側によったときは右.，� I 
を緩めるようにしてください。 j

1
コンベアのパック位慢はR F: rl.'J.J I� h�ツマミで位i

l置調節してください。

①感度調節をLEVELツマミで10の位置に設
定してください。

②刷資材(ボタン、ファスナ一等)装着済みの，ci
品を検針する場合、高IJ資材による反応を確認しi
てください。

(検出レベルのモニターで6郡司できます。)

③面憤材による反応がない場合は、 検量1・ができま

す。
④ボタン・ファスナ一等副資材によってベルトが

停止する場合
4 

感度調節を10から順次下げて副資材によって
ベルトが停止しないことを確認し検針を開始し
てください。
但し、感度調節をFげるに従って折れ針等が検
出しにくくなります。

⑤Í'腕材によって感度調節をしてもベルトが停止
る場合

↓ 
面j資材を取り付ける 前に検針作業を して く ださ
い。

( 又はN C モー ドで検針します)
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使用方法 _.................................. 2 

使用方法

4 . 感度の調節 と設定
くNCモード〉

NCモード切替えスイッチは配線BOX内に
有ります。

、

注意 i 
NORMALモードと同様の傾序で調節します。 I
但し、 NORMALモードより低感度モードにな !
りますので御注意ください� \ 

5. 感度の設定の自安
くNORMALモード〉

パネルのLEVEL表示を見ながらLEVELツマミを調節します。

DE1ECT 10tL/[ 

i LEVEL ) 

臼圃帽『随買
島

HASHI州 包琵EtÐ
。

※周囲の環境や、 検査する製品等により使用できる感度レベルが、 限定される場合がありますので御注

意ください。

〈注意〉

記憶された仕様は標�f(験状想値です。

検査商品及び使用環境によって、 l感度が

異なる場合があります。

標準株験場状態外の御使用で、 発生した

鉄片流出事故による損害については責任を

負いかねますのでご了承ください.

1 0 
9 練 Fe φ1.Omm相当
8 

7 
6 黄 F e φ1.2mm相当
5 

4 
3 赤 ミシン針、 マチ針
2 
1 

6. フ;tトセンサースイγチ

ホ PRODUCTIONモード 検針作擦を行なう場合使用してくださL、

ー ホ TE ST CARDモード テストカードで感度怯験を行なう場合使用してください。

7 . 検針作業が終わりましたら電源スイッチを切っ | 使用しない場合は、 電源、コードをコンセントから
て下さい。 I 敏いて下さい。



有突き主-(-イ1三議廷にーっし、て

1. 検針製品を回転しているコンベアベルトの上に)1町次のせますと良品は通過していきますので迎続

して検針できます。

2. 検針作業中、折れ針等検出品を感知すると、 ブザーが鳴りコンベアベルトがストップし、 さらに

不良品を手元まて・パックさせます。
この時折れ針検出品の混入箇所を、ランプで表示し位置確認ができます。

3. 検出品の混入した盟品は、 検出品位置を確認し、針 、鉄片等を取り除いた後、 必ずもう一度検針
してください。

(製品の中には、 2--3本の針が入っていることがあります。
確認のため必ずもう一度検針してください。)

オ実委十匹寺σコま主主意署算工頁

1. 検針作業は、検針製品を検針機のガイド幅以内で必ず過してください。 ガイドからはみ山手}と険
出できません占=文、 検針製品はできる限りベルトの中心を通してください。 電気、 磁気等の外乱

によって誤動作した場合に、 検出位置ラン プ の ベルト左右端が点灯Lますので区別できます。

2. ベルト上の検出ヘッド下商は、強力な磁力線が出ています。 ホッチキス針や、，折れ$.1・カ吋寸脅した
場合は誤動作の原因になりますので、ガムテープ等で取り除いてください9

3. コンベアベルトに金属物が付着した場合、ベルト一周毎に検出位置ラジプが点灯して確認できま
すので取り除いてください。

4- . 製品検出センサ一部はホコリが堆積しないよう掃除してください。
コンベア週転中にセンサーの光軸ズレや故障時は5秒後に停止し、 1秒間ブザーが嶋ります。
コンベア運転スイッチを押しでもブザーが鳴りコンベア週転しません。

センサ一点検後、故障停止 5秒以前に通した製品は、再検査してください。

5. この機械は精密測定機です。
分解修理、改造等は絶対にしないでください。
衝撃などは絶対に与えないでください。

移動する際には、前後のローラーを持って移動しないでください。

ご不明な点がございましたら、 販売庖もしくは弊社にご相談してください。

- 11ー
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故障かな?

ー』4 ・』

黄ゾーンでφ1， 2テスト

ピースが抜ける

コンベア運転できない

/ 

- その前に

①N Cモードになっていませんか?

NCモードは低感度モードになっていますので、 黄ゾーンに設定して

もφ1， 2テストピースを検出できません。

NORMALモードに切り替えてください。

②パネルのレ何時婦が黄ゾーンになっていますか?

レベルツマミてF合わせたつもりでもパネルのレ ベ凡疲示が黄ゾーンに

なっていないこと があります。

パネ凡のレベル表示を見ながらレ ベルツマミを調節してください。

信滝源をλれて直後にコンベア運転スイッチを押した?

電原を入れてからスタート準備できるまで、 マイコン￠湖塾のため約

5秒倣=かります。

電源を入れてから、 5秒位持ってスタートボタンを押すようにしてく

ださい。

@流電菅の光軸カ吋'れている?

光電管のう閣lズレを自動で自己診断じています。運転前に艶昂で光電

管をふさいだり、光軸がずれている場合運転できませ ん。

この場合は、 検出位置表示はなく、 モニターは正常に働いています。

光電管のう糊を点検してください。

@強力なノイズカ写在主している?

コンベア運転前に周囲で強力なノイズが発生していると運転できませ

ん。

原因を取り除いてください。

原因として、作業者の方が身につけている金属類や、 大きな移書ける

金属休強力な磁界の影響等が考えられます。

この場合は、検出位置表示が，�Tし、 モニター表示はピークホールド

しています。

- 1 2 -



rーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー一一一ー ーーーー一一一ーーーーーーーーーーーー一ーー目ーーーー司自ーーーーーーーーーーーーーーーー ーーーーー一一一一一一一ーーーーー一一ーー
運転中に止まってしまう 1 0:盟晶D投入間隔が極端に短くありませんか?

HN-640Cの場合、 カウンタースイッチがONになっ ていて製品

の投λ間隔が短いと、誤カウント防止のため、警告音がI鳥って，その場、I._'

で停止してし まいます。

この場合RE TURNのボリュームが設定してあって も製品はパック

しません 。

製品ι救入間隔を長くしてくださし'0

②光電菅が光軸ズレを起こした?

光電管の淵曲がずれた場合、約5秒後に 警告音が鳴り、運転を停止 し

ます 。光軸がずれたままでは運転スイッチを押しても警告音が鳴り運

転できません 。

この場合位置表示はなく、 モニターは正常に働いています。

ぅt電管を点検して、停止した約5秒前に検査した劉古を検査し直して

ください。

検出品がパックしてこなし、|①RETURNのボリュームが最低になっている?

RETURN ツマミでパック速度を調節してください。

@助ウンターを使用していて、製品の投入鮪蹴が短くありませんか?

誤カウント防止のため、投入間隔が短いと警告音が1島って 、運転を停

止します 。こ の場合 、製品はパックしてき ません 。

カウンタース イッチをOFFにするか、製品の投入間隔を長くしてく

ださい。
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