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1. Lieferumfang

Der Lieferumfang ist abhangig von lhrer Bestellung .
Bitte priifen Sie vor dem Aufstellen, ob alle benétigten Teile vorhanden sind.

Ausstattung (je nach Unterklasse):

Nahleuchte
Maschinenoberteil
Tischplatte
Schubkasten

Gestell

Garnstander
Positionsgeber
Riemenschutz
Bedienfeld
Hauptschalter
Kniehebel
Nahantrieb
Wartungseinheit
Pedalgestange
Pedal

- Riemenscheibe und Keilriemen
- Kleinteile im Beipack
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2. Allgemeines und Transportsicherungen

ACHTUNG !

Die Spezialndhmaschine darf nur von ausgebildetem
Fachpersonal aufgestellt werden.

Wenn Sie eine aufgesetzte Spezialndhmaschine gekauft haben, sind folgende
Transportsicherungen zu entfernen:

— Sicherungsbéander und Holzleisten an Maschinenoberteil, Tisch und Gestell
— Sicherungsklotz und -bander am N&hantrieb
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3. Gestell montieren

3.1 Gestellteile montieren
— Einzelteile des Gestells, wie aus der Abbildung ersichtlich, montieren.
— Die beiliegenden 4 Gestellfiize 15 aufschieben.

— Schrauben 14 auf beiden Seiten der Querstreben 16 geringfugig |I6sen und fir ei-
nen sicheren Stand des Gestells sorgen.
Das Gestell muf3 mit allen vier FuRen auf dem Boden aufliegen!

3.2 Tischplatte komplettieren und am Gestell befestigen
— Oberteilstiitze 1 in die Bohrung der Tischplatte einsetzen.

— Scharnierunterteile 2 fur das Maschinenoberteil in die Ausnehmungen der Tisch-
platte 4 einsetzen und verschrauben.

— Gummiecke 8 einsetzen.

— Auflagestopfen 3 einziehen und Druckfeder aufschieben.

— Schubkasten 5 mit seinen Halterungen links unter die Tischplatte schrauben.
— Hauptschalter 12 rechts unter die Tischplatte schrauben.

— Kabelkanal 10 hinter Hauptschalter 12 unter die Tischplatte schrauben.

— Halter 9 fur die Zugentlastung der Anschlufleitungen hinter Kabelkanal 10
unter die Tischplatte schrauben.

— Nahlichttrafo 11 (Zusatzausstattung) unter die Tischplatte schrauben.

— Olfangschale 13 in dem Tischplattenausschnitt festnageln.
(Abstandsmalie siehe Skizze, Nagel im Beipack)

— Tischplatte 4 mit Holzschrauben (B8 x 35) auf dem Gestell befestigen.
(Position siehe Skizze)

— Garnstander 7 in die Bohrung der Tischplatte einsetzen und mit Muttern und
Unterlegscheiben befestigen.
Garnrollenhalter und Abwicklerarme montieren und ausrichten.
Garnrollenhalter und Abwicklerarme miissen senkrecht Gibereinander stehen.

— Halter fiir die Olkanne 6 am linken Gestellholm anschrauben.







3.3 Arbeitshohe einstellen

Die Arbeitshdhe ist zwischen 750 und 900 mm einstellbar (gemessen bis Oberkante
Tischplatte).

— Schrauben 4 an beiden Holmen des Gestells 16sen.

— Tischplatte auf die gewlinschte Arbeitsh6he waagerecht einstellen.
Um ein Verkanten zu verhindern, Tischplatte auf beiden Seiten gleichmafig heraus-
ziehen bzw. hineinschieben.

— Beide Schrauben 4 festziehen.

4. Nahantriebe

Fur die Klassen 381 und 382 stehen ein Gleichstrompositionierantrieb
(DC1600/DA82GA) und ein Kupplungspositionierantrieb (VD552/6F82FA) zur Verfigung

4.1 Antriebspakete
Klasse Antriebspaket  N&hantrieb Typ Bedienfeld = Bemessungsspannung

381 9889 0381011  VD552/6F82FA ohne 3x380-415V 50Hz
9889 038101 2 3x220-240V 50Hz
9889 038101 3 3x220-240V 60HZ

381/382 9889 0382018 DC1600/DA82GA V810 1x190-240V 50/60Hz

4.2 Komponenten der Antriebspakete:

Gleichstrompositionierantrieb Kupplungspositionierantrieb

Né&hantrieb DC1600/DA82GA Nahantrieb VD552/6F82FA

Bedienfeld V810 * *x

Hauptschalter mit Anschluf3leitungen Motorschutzschalter mit AnschlufZleitungen
Pedalgestange Pedalgestange

Riemenscheibe Riemenscheibe

Keilriemen Keilriemen

AnschlufZplan AnschluZplan

Befestigungsmaterial Befestigungsmaterial

* Der Nahantrieb DC1600/DA82GA kann auch mit dem Bedienfeld V820 betrieben werden.
** Der Nahantrieb VD552/6F82FA bendétigt kein Bedienfeld, er kann aber mit dem
Bedienfeld V810 oder V820 betrieben werden.

4.3 Nahantrieb montieren

— Nahantrieb 3 mit seinem Sockel 2 an der Unterseite der Tischplatte befestigen.
Dazu die 3 Sechskantschrauben 6 (M8x35) mit Unterlegscheiben 5 in die Ein-
schraubmuttern 1 der Tischplatte eindrehen.






5. Maschinenoberteil montieren
5.1 Maschinenoberteil einsetzen

— Maschinenoberteil 1 in den Ausschnitt der Tischplatte einsetzen.

5.2 Taster anbringen

Zur Befestigung der Taster ist die Spannungsplatte mit 3 Gewindebohrungen versehen.

— Taster 11 (siehe Bild auf Seite 10) mit 2 Schrauben an der Spannungsplatte befesti-
gen. 2 Schrauben liegen im Beipack.
Es sind 2 Positionen mdéglich. In der rechten Position besteht mehr Platz am Hebel
zum Ein- und Ausschalten der Nadeln.

— Spulerdeckel entfernen und Zuleitung im Kabelkanal verlegen.

— Stecker durch den Tischplattendurchbruch fihren und in die Buchse B3 der An-
triebssteuerung einstecken.

5.3 Keilriemen auflegen und spannen

Schutzvorrichtungen demontieren
— Deckel 6 des Riemenschutzes 3 am Nahantrieb entfernen.

Keilriemen auflegen und Riemenschutz 3 am Oberteil montieren
— Riemenscheibe 8 (im Beipack) auf der Welle des Nahantriebs befestigen.

— Keilriemen 4 durch Riemenschutz auf Riemenscheibe 2 des Maschinenoberteiles
auflegen.

— Keilriemen 4 durch den Ausschnitt der Tischplatte nach unten fuhren.
— Maschinenoberteil nach hinten umlegen.
— Keilriemen 4 auf Riemenscheibe 8 am N&ahantrieb auflegen.

— Maschinenoberteil zuriickschwenken.
Beim Umlegen muR der Riemenschutz ungehindert in den Tischplattenausschnitt
eintauchen.

— Riemenschutz am Maschinenoberteil verschrauben.

Keilriemen spannen
— Schraube 7 am Sockel des Nahantriebs l6sen.

— Keilriemen durch Schwenken des Nahantriebs 9 spannen.
Bei richtiger Riemenspannung muf3 sich der Keilriemen 4 in der Mitte durch Finger-
druck (ohne grof3en Kraftaufwand) um ca. 10 mm nach innen driicken lassen.

— Schraube 7 festziehen.



6 Nahantrieb mit Steuerkasten

1 Sollwertgeber
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Riemenschutz am Nahantrieb montieren

— Riemenablaufsicherungen (je nach Antriebstyp verstellbare Nocken oder Winkel)
des Riemenschutzes 3 (siehe Seite 8) wie folgt einstellen:
Bei umgelegtem Maschinenoberteil muf3 Keilriemen 4 (siehe Seite 8) auf den Rie-
menscheiben liegen bleiben.
Siehe auch beiliegende Betriebsanleitung des Motorenherstellers!

— Deckel 6 des Riemenschutzes 3 (siehe Seite 8) anschrauben.

54 Pedal montieren

— Pedal 8 auf Gestellstrebe 7 befestigen.

— Aus ergonomischen Grinden Pedal 8 seitlich wie folgt ausrichten:
Die Pedalmitte muf} etwa unter der Nadel stehen.
Gestellstrebe 7 ist zum Ausrichten des Pedals mit Langléchern versehen.

— Kugelbolzen von der mittleren in die vordere Bohrung des Hebels 2 schrauben.
— Pedalgestange 3 einhdngen.
— Schraube 4 geringflgig I6sen.

— Pedalgestange 3 in der Hohe wie folgt einstellen:
Das entlastete Pedal 8 mul3 eine Neigung von ca. 10° aufweisen.

— Schraube 4 festziehen.

55 Kniehebel befestigen

Mit dem Kniehebel 5 wird der Nahful? mechanisch geluftet.
— Khniehebel 5 einhangen.

— Schrauben am Gelenk 9 lésen .
Kniehebel so einstellen, daRR er mit dem rechten Knie optimal bedient werden kann.
Schrauben am Gelenk 9 wieder festziehen.

— Schraube 10 l6sen.
Kniepolster ausrichten.
Schraube 10 wieder festziehen.

ACHTUNG !

Vor dem Umlegen des Maschinenoberteiles zuerst
Kniehebel 5 aushangen.
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5.6

il

Bedienfeld anbringen

Zur Befestigung des Bedienfeldes ist der Armdeckel mit 2 Gewindebohrungen versehen.

5.7

Externes Bedienfeld 2 mit Befestigungswinkel und 2 Schrauben auf dem Armdeckel
befestigen.

Anschlufleitung des Bedienfeldes 2 durch den Tischplattendurchbruch nach unten
fuhren.

Stecker der AnschluBleitung in die Buchse B776 der Antriebssteuerung einstecken.

Nahleuchte montieren

ACHTUNG !

Bei ausgeschaltetem Hauptschalter wird die Versorgungs-
spannung fur die Nahleuchte nicht mit abgeschaltet.

Klebeetikett mit Sicherheitshinweis auf die Vorderseite des Hauptschalters kleben.
Spulerdeckel abnehmen.

Haltestiick 3 mit Schraube 4 und Sicherungsscheibe 5 wie in Abbildung am Spuler-
deckel befestigen.

Né&hleuchte aufsetzen.

Zuleitung im Kabelkanal verlegen.

Anschlufleitung durch die Bohrung der Tischplatte nach unten fuhren.
Nahlichttrafo mit Spanplattenschrauben unter der Tischplatte befestigen.
AnschluBkabel mit Kabelbinder unter der Tischplatte befestigen.
Steckverbindung zur Zuleitung des Nahlichttrafos herstellen.

13



6. Elektrischer Anschlufd

6.1 Allgemeines

ACHTUNG !

Alle Arbeiten an der elektrischen Ausriistung der Spezial-
nadhmaschine durfen nur von Elektrofachkraften oder ent-
sprechend unterwiesenen Personen durchgefuhrt werden.
Der Netzstecker mul3 herausgezogen sein!

Die dem Né&hantrieb beiliegende Betriebsanleitung des
Herstellers ist unbedingt zu beachten!

6.1-1 Anschluf3pakete

Fur die Klassen 381 und 382 stehen mehrere Anschlu3pakete zur Verfiigung, die sepa-
rat bestellt werden mussen. Die AnschluBpakete beinhalten alle Teile, die erforderlich
sind, um das Nahmaschinenoberteil mit dem Né&hantrieb elektrisch zu verbinden.

Klasse Nahantrieb Anschlu3paket
381-160161 DC1600/DA82GA oder VD552/6F82FA 9880 381010
381-160162 DC1600/DA82GA oder VD552/6F82FA 9880 381011
382-160162 DC1600/DA82GA 9880 382010

6.1.2 Erdungskabel
Das Erdungskabel (im Beipack) dient zum Erden des Nahmaschinenoberteils.

6.2 Netzspannung prufen

ACHTUNG !

Die auf dem Typenschild des Nahantriebes angegebene
Bemessungsspannung und die Netzspannung missen
Ubereinstimmen.

6.3 Nahantrieb anschlieRen

Der Gleichstrompositionierantrieb  wird mit Einphasen-Wechselspannung betrieben.
Bei einem Anschluf3 an ein Drehstromnetz von 3 x 380V, 3 x 400V oder 3 x 415V wird
der Nahantrieb an eine Phase und an den Nulleiter angeschlossen.

Bei einem Anschluf3 an ein Drehstromnetz von 3 x 200V, 3 x 220V, 3 x 230V oder

3 x 240V wird der Nahantrieb an zwei Phasen angeschlossen.

Wenn mehrere Nahmaschinen an ein Drehstromnetz angeschlossen werden, sollten die
Anschlisse auf die Phasen gleichm&Rig verteilt werden, um eine Uberlastung einer Pha-
se zu vermeiden.

Siehe Anschluf3plan 9800 139001 B

Der Kupplungspositionierantrieb ~ wird an Drehstrom 3 x 380 - 415V 50/60Hz oder
3 x 220 - 240V 50/60Hz angeschlossen.
Siehe Anschluf3plan 9800 129002 B

Fur den AnschluR von Zusatzausstattungen wie z.B. Nahlicht, ist bei einem Drehstrom-
netz von 3 x 380 - 415V unbedingt ein Nulleiter erforderlich.

14
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— AnschluBkabel vom Hauptschalter (oder Motorschutzschalter) durch den Kabelka-
nal zum N&hantrieb verlegen und am N&ahantrieb anschlieRen.

— Netzkabel vom Hauptschalter (oder Motorschutzschalter) durch den Kabelkanal
verlegen und mit der Zugentlastung befestigen

— Leitung vom Kommutierungsgeber in Buchse b2 der Antriebssteuerung stecken.
(nur beim Gleichstrompositionierantrieb) Siehe Bild 6.6.1

— Leitung vom Sollwertgeber in Buchse b80 der Antriebssteuerung stecken. (nur
beim Gleichstrompositionierantrieb) Siehe Bild 6.6.1

— Der Anschluf? an das Netz uber eine Steckverbindung, darf erst dann erfolgen,
wenn alle Erdungskabel (siehe Kapitel 6.4) angeschlossen sind, und die Arbeiten
an der elektrischen Ausrustung (z.B AnschluR des Néahlichttransformators, Kapi-
tel 6.5) beendet sind.

ACHTUNG!
A Der AnschluB der Nahmaschine an das Netz mul3 Uiber

eine Steckverbindung erfolgen.

6.4 Potentialausgleich

Die Erdungsleitung 1 (Beipack) leitet statische Aufladungen des Maschinenoberteils
Uber den N&hantrieb zur Masse ab.

— Kabelschuh der Erdungsleitung 1 mit Schraube (M4) und Unterlegscheibe am
Sockel des Nahantriebes befestigen.

— Erdungsleitung nach oben fuhren.
— Erdungsleitung 1 mit Flachstecker 2 an der Maschinengrundplatte verbinden.

15



6.5

Nahlichttransformator anschliel3en (Zusatzausstattung)

Netzstecker der Nahmaschine herausziehen!

NetzanschluRBkabel des Nahlichttransformators 1 durch den Kabelkanal 2 zum
Hauptschalter 3 verlegen.

Der AnschluB erfolgt an der Netzeingangsseite des Hauptschalters.
(Siehe AnschlufZplan 9800 139001 B bzw. 9800 129002 B)

ACHTUNG!

Der Nahlichttransformator ist direkt am Netz angeschlos-
sen und steht auch dann unter Spannung, wenn der Haupt-
schalter ausgeschaltet ist.

Arbeiten am Nahlichttransformator, z. B. wechseln der Si-
cherung, sind nur bei herausgezogenem Netzstecker aus-
zufuhren.

16




6.6
6.6.1

AnschluBbuchsen an den Antriebssteuerungen
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6.7 Positionsgeber montieren

— Positionsgeber 3 auf Handradflansch aufstecken.
Die Nut 6 am Gehause des Positionsgebers muR3 Gber die Verdrehsicherung 5 am
Riemenschutz greifen.

— Beide Gewindestifte 2 am Positionsgeberring 4 festziehen.

— Leitung 7 des Positionsgebers durch den Ausschnitt in der Tischplatte nach unten
fuhren.

— Stecker des Positionsgebers in die Buchse B1 der Antriebssteuerung stecken.

6.8 Nahmaschinenoberteil anschlieRen

Der elektrische AnschluR zum Nahmaschinenoberteil erfolgt Giber die zentrale Steckver-
bindung 1.

— Stecker (16-pol.) der Anschluf3leitung in die Buchse des Nahmaschinenoberteils
stecken.

— AnschluB3leitung durch den Ausschnitt in der Tischplatte nach unten fuhren.
— Stecker (37-pol.) in die Buchse A der Antriebssteuerung stecken.

18



6.9 Drehrichtung des Nahantriebes

ACHTUNG !

Vor Inbetriebnahme der Spezialndhmaschine unbedingt die
Drehrichtung des Nahantriebs prufen.
Der Betrieb der Spezialnahmaschine bei falscher Drehrich-
tung kann zu Beschéadigungen fiuhren.

Die Abbildung zeigt die normale Drehrichtung des Nahantriebes.
(Linkslauf = gegen den Uhrzeigersinn mit Blick auf die Riemenscheibe)

6.9.1 Drehrichtung priifen beim Gleichstrompositionierantrieb DC1600/DA82GA.

Die Drehrichtung des Gleichstrompositionierantriebes ist durch den werkseitig einge-
stellten Presetwert (= 1) des Parameters F-161 auf Linkslauf eingestellt. Dennoch muf3
bei der Inbetriebnahme als erstes die Drehrichtung gepriift werden. Dabei geht man z.
B. wie folgt vor:

— Der Positionsgeber muf3 montiert ein. Siehe Kapitel 6.7

— Die Stecker vom Sollwertgeber, Kommutierungsgeber, Positionsgeber und Bedien-
feld missen eingesteckt sein. Siehe Bild 6.6.1

— Den 37-pol. Stecker des Nahmaschinenoberteiles nicht einstecken.

— Hauptschalter einschalten.
Das Bedienfeld zeigt ,Info A5" , das bedeutet, es wird kein gultiger Autoselect Wi-
derstand erkannt und die Maximaldrehzahl wird deshalb begrenzt.

— Das Pedal leicht nach vorn betatigen; der Antrieb dreht; Drehrichtung prifen.

— Den 37-pol. Stecker des Nahmaschinenoberteiles wieder einstecken

6.9.2 Drehrichtung &ndern beim Gleichstrompositionierantrieb DC1600/DA82GA.

Lauft der Nahantrieb in der falschen Drehrichtung, mu® der Parameter F-161 in der
sTechnikerebene" auf den Wert 1 eingestellt werden.

Mit Bedienfeld V810 siehe Kapitel 6.11.4

Mit Bedienfeld V820 siehe Kapitel 6.11.5

ACHTUNG !

Nach einer Anderung der Drehrichtung miissen die Positio-
nen neu eingestellt werden. Siehe Kapitel 6.10

19



6.9.3 Drehrichtung priifen beim Kupplungspositionierantrieb VD552/6F82FA

Die Drehrichtung des Kupplungspositionierantriebes (Drehstrommotor) ist abhangig
vom AnschluB3 an das Drehstromnetz. Nach dem Anschluf? an das Drehstromnetz muf3
bei der Inbetriebnahme als erstes die Drehrichtung geprift werden. Dabei geht man
z. B. wie folgt vor:

— Der Positionsgeber mufd montiert sein. Siehe Kapitel 6.7

— Der Stecker vom Positionsgeber muR3 eingesteckt sein. Siehe Bild 6.6.2
— Den 37-pol. Stecker der Nahmaschine nicht einstecken.

— Hauptschalter (Motorschutzschalter) einschalten.

— Weil der 37-pol. Stecker nicht eingesteckt ist, wird kein gultiger Autoselect Wider-
stand erkannt und die Maximaldrehzahl wird begrenzt.

— Das Pedal leicht nach vorn betatigen; der Antrieb dreht; Drehrichtung prifen.

6.9.4 Drehrichtung &ndern beim Kupplungspositionierantrieb VD552/6F82FA.
— Hauptschalter ausschalten und Netzstecker ziehen.

— Anden Klemmen des Netzanschlusses des Nahantriebes miissen die Anschlisse
von zwei Phasen getauscht werden

6.10  Positionierung
6.10.1  Definition der Positionen

Referenzposition

Die Referenzposition ist die Ausgangsposition fur alle weiteren Positionen. Sie ist defi-
niert, als die Nadelstellung in der die Nadelspitze, bei absenkender Nadel in normaler
Drehrichtung, auf Hohe der Stichplattenoberseite steht. Nach einer Demontage des Po-
sitionsgebers mul bei einer richtig eingestellten Steuerung nur die Referenzposition
neu eingestellt werden, alle weiteren Positionen sind dann automatisch wieder richtig.

Position 1

In der 1. Position steht die Nadelstange, bei normaler Drehrichtung, 2 mm nach dem un-
teren Totpunkt. Beim Fadenabschneiden wird in dieser Stellung der Abschneidvorgang
eingeleitet.

Position 1A
Diese Position wird nur fur interne Funktionen der Steuerung DA82GA bendtigt.

Position 2
In der 2. Position steht der Fadenhebel im oberen Totpunkt.

Position 2A
Diese Position wird nur fur interne Funktionen der Steuerung DA82GA bendtigt.

Position 3
Diese Position wird bei den Klassen 381 und 382 nicht bendtigt

Position 3A
Diese Position wird bei den Klassen 381 und 382 nicht bendtigt

20



6.10.2  Positionen einstellen beim Gleichstrompositionierantrieb DC1600/DA82GA

6.10.2.1 Allgemeines

Der digitale Positionsgeber liefert der Steuerung 512 Impulse (Incremente) und einen
zuséatzlichen Impuls 1 mal pro Umdrehung. Aus diesen Impulsen und aus den Werten
der Parameter F-170 und F-171 werden alle Nadelpositionen bestimmt.

Am Positionsgeber sind keine mechanischen Einstellungen erforderlich.

Achtung!
Nach folgenden Arbeiten missen alle Positonen neu eingestellt werden.
1. Nahantrieb erstmalig in Betrieb nehmen.

2. Austausch des Nahantriebes, der Antriebssteuerung oder der Steuerplatte der
Antriebssteuerung.

3. Austausch des EPROM's in der Antriebssteuerung.

Nach folgenden Arbeiten muf nur die Referenzpositon neu eingestellt werden.
1. Demontieren und montieren oder austauschen des Positionsgebers.

21



6.10.2.2 Positionen einstellen mit dem Bedienfeld V810

Eingabe der Code Nummer fiir die Technikerebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker miussen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedriickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,C-0000"

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 1907 eingeben. Mit den ,+" und ,-" Tasten wird der Wert der blinkenden
Ziffer verandert. Mit der Taste ,>>" wird auf die nachste Ziffer weitergeschaltet.

Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der Technikerebene F-100 wird ange-
zeigt.

Referenzposition einstellen

Nach Eingabe der Code Nummer Taste ,E" drucken.
Der erste Parameter in der Technikerebene F-100 wird angezeigt.

Mit den Tasten ,+", ,-" und ,>>" den Parameter F-170 einstellen.
Taste ,E" driicken. Anzeige im Display = ,Sr1"
Taste ,>>" driicken. Anzeige im Display = ,PoS0 ()"

Handrad in normaler Drehrichtung drehen, bis das Zeichen ,()" im Display ver-
schwindet, dann weiterdrehen bis die Referenzposition (Nadelspitze, bei absenken-
der Nadel, auf Hohe der Stichplattenoberseite) erreicht ist.

Taste ,E" dricken. Die Referenzposition wird gespeichert. Anzeige im Display
JF-171"

Wenn die Referenzposition nicht gespeichert wurde, erfolgt eine Fehlermeldung im
Display = ,inF E3". Das Handrad weiterdrehen, Taste ,E" driicken und obige Vor-
gehensweise wiederholen.

Positionen 1 und 2 einstellen

Die Referenzposition ist eingestellt. (siehe oben)

Parameter F-171 eingeben.

Taste ,E" driicken. Anzeige im Display = ,Sr2"

Taste ,>>" driicken. Anzeige im Display = ,1 xxx" = Parameterwert der Pos. 1

Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

Taste ,E" dricken. Anzeige im Display =,2 xxx" = Parameterwert der Pos. 2

Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,1A xxx" = Parameterwert der Pos. 1A

Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

Taste ,E" drucken. Anzeige im Display = ,2A xxx" = Parameterwert der Pos. 2A

Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

Taste ,P" zwei mal driicken. Die Einstellungen sind abgeschlossen, die Program-
mierebene wird verlassen

Positionen kontrollieren siehe Kapitel 6.10.4

* Achtung! Die Parameterwerte fiir die Positionen 1, 2, 1A und 2A sind dem Parameter-
blatt (Beipack) zu entnehmen
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6.10.2.3 Positionen einstellen mit dem Bedienfeld V820

Eingabe der Code Nummer fiir die Technikerebene

— Hauptschalter ausschalten.

— Alle Stecker mussen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
— Taste ,P" dricken und gedrickt halten.

— Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,,C-0000"

— Taste ,P" loslassen.

— Code Nr. 1907 mit den Nummerntasten O bis 9 eingeben.

— Taste ,E" drucken. Der erste Parameter in der Technikerebene F-100 wird ange-
zeigt und die erste Ziffer blinkt.

Referenzposition einstellen

— Nach Eingabe der Code Nummer Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der
Technikerebene F-100 wird angezeigt.

— Mit den Tasten 0 bis 9 den Parameter F-170 einstellen.
— Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,F-170 Sr1"
— Taste ,B" driicken. Anzeige im Display = ,F-170 PoS 0 ()"

— Handrad in normaler Drehrichtung drehen, bis das Zeichen ,()" im Display ver-
schwindet, dann weiterdrehen bis die Referenzposition (Nadelspitze, bei absenken-
der Nadel, auf Hohe der Stichplattenoberseite) erreicht ist.

— Taste ,E" drucken. Die Referenzposition wird gespeichert. Anzeige im Display
S 171"

— Wenn die Referenzposition nicht gespeichert wurde, erfolgt eine Fehlermeldung im
Display = ,InFo E3". Das Handrad wiederholt drehen bis die gewiinschte Refe-
renzposition erreicht ist.

Positionen 1 und 2 einstellen

— Die Referenzposition ist eingestellt. (siehe oben)
— Parameter ,F-171" eingeben.

— Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,Sr2"

— Taste ,B" driicken. Anzeige im Display = ,F 171 1 xxx" = Parameterwert der
Pos. 1

— Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

— Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,F 171 2 xxx" = Parameterwert der
Pos. 2

— Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

— Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,F 171 1A xxx" = Parameterwert der
Pos. 1A

— Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

— Taste ,E" dricken. Anzeige im Display = ,F 171 2A xxx" = Parameterwert der
Pos. 2A

— Wenn erforderlich, Parameterwert * korrigieren. Entweder mit den ,+" und ,-" Ta-
sten oder durch Drehen des Handrades.

— Taste ,P" zwei mal driicken. Die Einstellungen sind abgeschlossen, die Program-
mierebene wird verlassen

— Positionen kontrollieren siehe Kapitel 6.10.4

* Achtung! Die Parameterwerte fir die Positionen 1, 2, 1A und 2A sind dem Parameter-
blatt (Beipack) zu entnehmen.
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6.10.3  Positionen einstellen beim Kupplungspositionierantrieb VD552/6 F82FA

Allgemeines

Der Positionsgeber enthélt eine innere Scheibe (Generatorscheibe) mit Incrementen fir
die Drehzahlregelung, eine mittlere, verstellbare Scheibe 1 fur die Position 1 und eine
aullere, verstellbare Scheibe 2 fur die Position 2.

ACHTUNG!

Gehen Sie beim Verstellen der Positionsscheiben aulRerst

behutsam vor!

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Bitte achten Sie darauf, dafl3 die Positionsscheiben und die

c(]‘aeneratorscheibe (innerste Scheibe) nicht beschadigt wer-
en.

ACHTUNG!

Zum Verstellen der Positionsscheiben unbedingt Haupt-
schalter ausschalten!

— Die Drehrichtung des Nahantriebes ist bereits richtig eingestellt.
— Deckel des Positionsgebers nach Lésen der Schraube abnehmen
— Hauptschalter einschalten.

— Mit Taster S5 (in der Steuerung) die Grundposition Nadel unten (LED 7 leuchtet)
wéhlen.

— Pedal kurz nach vorn betéatigen.
— Halteposition Position 1 (siehe Kapitel 6.10.1) Gberprufen.

— Steht die Nadel nicht in Position 1. muf3 die mittlere Scheibe 1 fur die Position 1,
bei ausgeschaltetem Hauptschalter, in die gewiinschte Richtung gestellt werden.

— Vorgang wiederholen, bis die Position 1 eingestellt ist.
— Hauptschalter einschalten.

— Mit Taster S5 (in der Steuerung) die Grundposition Nadel oben (LED 8 leuchtet)
wahlen.

— Pedal kurz nach vorn betéatigen.
— Halteposition Position 2 (siehe Kapitel 6.10.1) Uberprifen.

— Steht die Nadel nicht in Position 2. mul3 die &uBere Scheibe 2 fur die Position 2,
bei ausgeschaltetem Hauptschalter, in die gewiinschte Richtung gestellt werden.

— Vorgang wiederholen, bis die Position 2 eingestellt ist.
— Deckel des Positionsgebers aufsetzen und festschrauben.
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6.10.4  Positionierung kontrollieren

Position 1
— Hauptschalter einschalten

— Pedal kurz nach vorn treten und wieder entlasten. Die Nadel positioniert in
Position 1.

— Stellung der Nadel prifen

Position 2

— Pedal erst nach vorn und dann zurtcktreten und bis zum Stillstand der Maschine
getreten halten. Die Nadel positioniert in Position 2.

— Stellung der Nadel prifen

Wenn eine oder beide Nadelstellungen nicht mit der Definition im Kapitel 6.10.1 tberein-
stimmen, so ist eine Korrektur der Einstellung geman Kapitel 6.10.2 bzw. 6.10.3 vorzu-
nehmen.
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6.11 Maschinenspezifische Parameter einstellen.

6.11.1  Allgemeines

Die Funktionen der Steuerung des Néahantriebes sind durch das Programm und die Ein-
stellung von Parametern bestimmt.

Bei der Auslieferung der Nahantriebe sind die Parameterwerte von Efka voreingestellt
(Presetwerte). Fur jede Klasse und Unterklasse missen einige Parameter in der ,Tech-
niker"- und in der ,Ausrusterebene" verandert werden, um die Steuerung optimal an die
Maschine anzupassen. Die betroffenen Parameter sind in der untenstehenden Tabelle
und in dem Parameterblatt (im Beipack) aufgelistet.

6.11.2  Autoselect

Die Steuerung ,erkennt" durch Messen des Autoselect-Widerstandes, der sich in der
Maschine befindet, welche Maschinenbaureihe angeschlossen ist. Durch Autoselect
werden Steuerfunktionen und die Presetwerte der Parameter ausgewahlt. Wenn die
Steuerung keinen oder einen ungiiltigen Autoselect-Widerstand erkennt, dann lauft der
Antrieb nur mit den sogenannten Notlauffunktionen um die Maschine vor Schaden zu
schitzen.

Siehe Betriebsanleitung ,EFKA DA82GA 3301" bzw. ,EFKA 6F82FA 2301"

Autoselect- Klassen Steuerung Parameterblatt

Widerstand Nahantrieb

1000R (1000 Ohm) 381, 382 DA82GA 9800 130014 PB50
6F82FA 9800 120009 PB50

6.11.3  Tabelle der maschinenspezifischen Parameter der Steuerung DA82GA

Die Werte der nachfolgend aufgefiihrten Parameter miissen gegentiber dem Presetwert
geandert werden.

Die einzustellenden Werte (x) entnehmen Sie dem Parameterblatt

9800 130014 PB50

(Im Beipack der Maschine).

Parameter * Benennung 381 382

F-111 T obere Grenze der Maximaldrehzahl X

F-171 T Position 1 X X
Position 2 X X

F-190 T Einschaltwinkel FA X X

F-192 T Einschaltverzdgerung der X X
Fadenspannungsliftung

F-207 A Bremswirkung bei Pedalstufe 1 bis 4 X

F-220 A Beschleunigungsvermdgen des Antriebes  x

* T = Parameter in der Technikerebene, A = Parameter in der Ausrlsterebene

ACHTUNG!

Die Anderung der Parameterwerte mul3 sehr sorgfaltig vor-
genommen werden, da durch eine falsch eingestellte An-
triebssteuerung die Maschine beschadigt werden kann!
Durch einen Masterreset kdnnen alle Parameterwerte auf
den Auslieferungszustand (Presetwerte) zuriuckgestellt wer-
den. Siehe Kapitel 6.12
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6.11.4  Parameterwerte einstellen mit dem Bedienfeld V810

Parameterwerte in der ,,Technikerebene" andern

Eingabe der Code Nummer fiir die Technikerebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker missen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedrickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,,C-0000"

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 1907 eingeben. Mit den ,+" und ,-" Tasten wird der Wert der blinkenden
Ziffer verandert. Mit der Taste ,>>" wird auf die nachste Ziffer weitergeschaltet.

Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der Technikerebene F-100 wird ange-
zeigt.

Auswahl der Parameter und Anderung der Werte

Mit den Tasten ,+"und ,-" wird der nachste bzw. der vorherige Parameter gewahit.
Mit den Tasten ,>>", ,+",und ,-" kann der Parameter direkt eingegeben werden.
Taste ,E" drucken. Der Wert des gewéahlten Parameters wird angezeigt.

Mit den Tasten ,+" und ,-" kann der Parameterwert verandert werden.

Taste ,E" driicken. Der nachste Parameter wird angezeigt
oder Taste ,P" driicken - der gleiche Parameter wird angezeigt.

Geénderte Parameterwerte speichern

Taste ,P" drucken, die Programmierung wird beendet.

Eine komplette Naht ndhen, d.h. Pedal vor und dann ganz zuriick treten. Die Ande-
rung wird gespeichert.

Wird keine Naht genaht, dann geht die Anderung verloren.

Durch erneutes Driicken der Taste ,P" kommt man zuriick in die Programmierebe-
ne.

Parameterwerte in der , Ausriisterebene" andern

Eingabe der Code Nummer fir die Ausristerebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker missen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedrickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,C-0000".

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 3112 eingeben. Mit den ,+" und ,-" Tasten wird der Wert der blinkenden
Ziffer verandert. Mit der Taste ,>>" wird auf die nachste Ziffer weitergeschaltet.

Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der Ausriisterebene F-200 wird angezeigt
Weiter wie bei ,Auswahl der Parameter und Anderung der Werte "

ACHTUNG!

Die geénderten Parameterwerte werden erst dann gespei-
chert, wenn nach dem Verlassen der Programmierebene
eine komplette Naht genaht wird, d.h. Pedal vor und dann
ganz zurick treten. Wenn nach dem Verlassen der Pro-
grammierebene der Antrieb unmittelbar ausgeschaltet wird,
gehen die Anderungen verloren.
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6.11.5 Parameterwerte einstellen mit dem Bedienfeld V820

Parameterwerte in der ,,Technikerebene" andern

Eingabe der Code Nummer fiir die Technikerebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker miissen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedriickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,C-0000"

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 1907 mit den Nummerntasten 0 bis 9 eingeben.

Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der Technikerebene F-100 wird ange-
zeigt und die erte Ziffer blinkt.

Auswahl der Parameter und Anderung der Werte

Nach Eingabe der Code Nummer erfolgt Anzeige des ersten Parameters F-100.
Die erste Ziffer der Parameternummer blinkt.

Die gewiinschte Parameternummer mit den Nummerntasten O bis 9 eingeben.
Taste ,E" drucken. Der Wert des gewéhlten Parameters wird angezeigt.
Mit den Tasten ,+" und ,-" kann der Parameterwert verandert werden.

Taste ,E" dricken. Der nachste Parameter wird angezeigt
oder Taste ,P" driicken - der gleiche Parameter wird angezeigt.

Geéanderte Parameterwerte speichern

Taste ,P" drucken, die Programmierung wird beendet.

Eine komplette Naht ndhen, d.h. Pedal vor und dann ganz zuriick treten. Die Ande-
rung wird gespeichert.

Wird keine Naht genaht, dann geht die Anderung verloren.

Durch erneutes Driicken der Taste ,P" kommt man zurlick in die Programmierebe-
ne.

Parameterwerte in der ,,Ausriisterebene" andern

Eingabe der Code Nummer fur die Ausriisterebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker missen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.

Taste ,P" drucken und gedriickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,C-0000".

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 3112 mit den Nummerntasten O bis 9 eingeben.

Taste ,E" dricken. Der erste Parameter in der Ausriisterebene F-200 wird angezeigt
Weiter wie bei ,Auswahl der Parameter und Anderung der Werte "

ACHTUNG!

Die geanderten Parameterwerte werden erst dann gespei-
chert, wenn nach dem Verlassen der Programmierebene
eine komplette Naht genaht wird, d.h. Pedal vor und dann
ganz zurick treten. Wenn nach dem Verlassen der Pro-
grammierebene der Antrieb unmittelbar ausgeschaltet wird,
gehen die Anderungen verloren.
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6.11.6  Tabelle der maschinenspezifischen Parameter der Steuerung 6F82FA

Die Werte der nachfolgend aufgefiihrten Parameter miissen gegentiber dem Presetwert

geéndert werden.

Die einzustellenden Werte (x) entnehmen Sie dem Parameterblatt

9800 120009 PB50

(Im Beipack der Maschine).

Parameter
F-111
F-190
F-191

F-192

F-193
F-207
F-220

>

Benennung 381
obere Grenze der Maximaldrehzahl
Einschaltwinkel FA

Ausschaltverzdégerung der
Fadenspannungsliftung

Einschaltverzégerung der X
Fadenspannungsliftung

Stoppzeit fur Fadenabschneider
Bremswirkung bei Drehzahlen > 800/min.
Beschleunigungsvermdgen des Antriebes  x

x

x

*T = Parameter in der Technikerebene, A = Parameter in der Ausristerebene

ACHTUNG!

Die Anderung der Parameterwerte mul3 sehr sorgfaltig vor-
genommen werden, da durch eine falsch eingestellte An-
triebssteuerung die Maschine beschéadigt werden kann!
Durch einen Masterreset kénnen alle Parameterwerte auf
den Auslieferungszustand (Presetwerte) zuriickgestellt wer-
den. Siehe Kapitel 6.12
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6.11.7  Parameter einstellen an der Steuerung 6F82FA

Parameterwerte in der ,,Technikerebene" andern

Eingabe der Code Nummer fiir die Technikerebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker miissen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedriickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,Cod"

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 190 eingeben. Mit den ,+" und ,-" Tasten wird der Wert der blinkenden Zif-
fer verandert. Mit der Taste ,>>" wird auf die nachste Ziffer weitergeschaltet.

Taste ,E" driicken. Der erste Parameter in der Technikerebene ,100" wird ange-
zeigt.

Auswahl der Parameter und Anderung der Werte

Mit den Tasten ,+", ,-" und ,>>" den Parameter wahlen.
Taste ,E" dricken. Der Wert des gewdahlten Parameters wird angezeigt.
Mit den Tasten ,+" und ,-" kann der Parameterwert verdndert werden.

Taste ,E" drucken. Der nachste Parameter wird angezeigt
oder Taste ,P" driicken - der gleiche Parameter wird angezeigt.

Geanderte Parameterwerte speichern

Taste ,P" driicken, die Programmierung wird beendet.

Eine komplette Naht nahen, d.h. Pedal vor und dann ganz zuriick treten. Die Ande-
rung wird gespeichert.

Wird keine Naht genéht, dann geht die Anderung verloren.

Durch erneutes Drucken der Taste ,P" kommt man zurlick in die Programmierebe-
ne.

Parameterwerte in der ,,Ausriisterebene" andern

Eingabe der Code Nummer fur die Ausriisterebene

Hauptschalter ausschalten.

Alle Stecker mussen an der Steuerung des Nahantriebes eingesteckt sein.
Taste ,P" driicken und gedriickt halten.

Hauptschalter einschalten. In der Anzeige erscheint ,Cod".

Taste ,P" loslassen

Code Nr. 311 eingeben. Mit den ,+" und ,-" Tasten wird der Wert der blinkenden Zif-
fer verandert. Mit der Taste ,>>" wird auf die nachste Stelle weitergeschaltet.

Taste ,E" dricken. Der erste Parameter in der Technikerebene "200" wird angezeigt
Weiter wie bei ,Auswahl der Parameter und Anderung der Werte "

ACHTUNG!

Die geédnderten Parameterwerte werden erst dann gespei-
chert, wenn nach dem Verlassen der Programmierebene
eine komplette Naht genaht wird, d.h. Pedal vor und dann
ganz zurick treten. Wenn nach dem Verlassen der Pro-
grammierebene der Antrieb unmittelbar ausgeschaltet wird,
gehen die Anderungen verloren.
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6.12 Masterreset

Durch einen Masterreset werden alle Parameterwerte auf den Auslieferungszustand
(Presetwerte) zuruckgesetzt.

Hinweis

Bei einem Masterreset miussen alle externen Verbraucher, wie z.B. Nahfu3liftung, ab-
geschaltet sein. Deshalb sollte der 37-pol. Stecker ,A" des Maschinenanschlusses aus
der Antriebssteuerung herausgezogen sein.

— Hauptschalter ausschalten.

— 37-pol. Stecker ,A" aus der Antriebssteuerung herausziehen.

— Taste ,P" driicken und Hauptschalter einschalten.

— Taste ,P" loslassen.

— Code-Nummer ,1907" eingeben. Siehe Kapitel 6.10.2 bzw. 6.10.5
— Taste ,E" dricken Der Parameter F-100 wird angezeigt.

— Taste ,E" driucken. Der Wert des Parameters F-100 wird angezeigt.
— Den Wert auf 170 einstellen.

— Taste ,P" zweimal betatigen.

— Hauptschalter ausschalten.

— 37-pol. Stecker ,A" einstecken.

— Hauptschalter nach kurzer Wartezeit einschalten. Alle Parameter, auBer 111, 161,
170, 171 und 190 bis 193, haben wieder die vom Werk eingestellten Presetwerte.

ACHTUNG!

Bei einem Masterreset werden einige Parameter wie z.B.
F-111 (Maximaldrehzahl) nicht zuriickgesetzt.Alle Parame-
ter, die fir die Maschine speziell einzustellen sind, mussen
gemal Parameterblatt wieder neu eingestellt werden.
Siehe Kapitel 6.11
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7. Pneumatischer Anschluf’

ACHTUNG !

Die einwandfreie Funktion der pneumatischen Aggregate
ist nur gewébhrleistet, wenn der Netzdruck 8 bis 10 bar be-
tragt.

Der Betriebsdruck der Spezialndhmaschine betragt 6 bar.

Pneumatik-Anschlu3paket

Unter der Bestell-Nr. 0797 003031 ist ein Pneumatik-AnschluBpaket fiir Gestelle mit
Druckluft-Wartungseinheit erhéltlich.

Es beinhaltet folgende Bauteile:- Anschlu3schlauch, 5 mlang @ =9 mm
- Schlauchtillen und Schlauchbinder
- Kupplungsdose und Kupplungsstecker

Druckluft-Wartungseinheit anschlieRen E

— Druckluft-Wartungseinheit 1 mit Winkel, Schrauben und Lasche an der Gestell-
strebe befestigen.

— Druckluft-Wartungseinheit mit Anschluschlauch 2 ( @ = 9 mm) und Schlauchkupp-
lung R1/4" an das Druckluftnetz anschliel3en

Druckluft-Wartungseinheit an das Nahmaschinenoberteil anschlieRen
— Schlauch 4 (im Beipack) mit der Verteilerplatte am Maschinenoberteil verbinden.

Betriebsdruck einstellen
Der Betriebsdruck betragt 6 bar.
Er kann auf Manometer 5 abgelesen werden

— Zum Einstellen des Betriebsdruckes Drehgriff 3 hochziehen und verdrehen.
Druck erhéhen = Drehgriff 3 im Uhrzeigersinn drehen
Druck verringern = Drehgriff 3 gegen den Uhrzeigersinn drehen
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8. Olschmierung

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Ol kann Hautausschlage hervorrufen.
Vermeiden Sie langeren Hautkontakt.
Waschen Sie sich nach Kontakt grindlich.

ACHTUNG !

Die Handhabung und Entsorgung von Mineralélen unter-
liegt gesetzlichen Regelungen.

Liefern Sie Alt6l an eine autorisierte Annahmestelle ab.
Schutzen Sie Ihre Umwelt.

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschutten.

Verwenden Sie zum Auffullen der Olvorratsbehdlter ausschlieBlich das Schmierdl
ESSO SP-NK 10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender Spezifikation:

—  Viskositat bei 40° C : 10 mm?/s
—  Flammpunkt: 150 °C

ESSO SP-NK 10 kann von den Verkaufsstellen der DURKOPP ADLER AG unter
folgender Teile-Nr. bezogen werden:

2-Liter-Behalter: 9047 000013
5-Liter-Behaélter: 9047 000014

Schmierung des Maschinenoberteiles
— Ol am Vorratsbehalter 1 bis zur Marke "max." auffillen.

Greiferschmierung
— Olstelle 2 und 3 mit einigen Tropfen Ol versorgen.

— Prufen ob der Filz 4 unter den Greiferantrieben ausreichend mit Ol versorgt ist.
Falls erforderlich beim Aufstellen den Filz 4 an der offenen rechten und linken Ecke
mit Ol versorgen. . .
Die Zahnrader des Greiferantriebes haben Olfilze, die von dem Filz 4 mit Ol ver-
sorgt werden. Der Filz 4 muR Kontakt zu den Olfilzen des Greiferantriebes haben.

Dochte und Filzteile 6len

— Beim Aufstellen und nach langen Stillstandzeiten sind die Dochte und Filzteile der
Nahmaschine mit etwas Ol zu versorgen.
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9. Nahtest

Nach Beendigung der Aufstellarbeiten ist ein Nahtest vorzunehmen!

— Netzstecker einstecken.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Nadel- und Greiferfaden nur bei ausgeschalteter Nah-
maschine einfadeln.

— Spulerfaden einfadeln (siehe Bedienanleitung).

— Hauptschalter einschalten.

— Spule bei niedriger Geschwindigkeit auffullen.

— Nadel- und Greiferfaden einfadeln (siehe Bedienanleitung).
— Zuverarbeitendes Nahgut auswahlen.

— Nabhtest erst mit niedriger und anschlieBend mit kontinuierlich steigender
Geschwindigkeit durchfihren.

— Prufen, ob die Nahte den gewiinschten Anforderungen entsprechen.
Wenn die Anforderungen nicht erreicht werden, Fadenspannungen andern (siehe
Bedienanleitung).
Bei Bedarf sind auch die in der Serviceanleitung angegebenen Einstellungen zu
prufen und falls erforderlich zu korrigieren.
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