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Vorwort

Diese Anleitung soll erleichtern, die Maschine kennenzulernen und ihre
bestimmungsmafigen Einsatzmaoglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, die Maschine sicher,
sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben. Ihre Beachtung hilft,
Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu
vermindern und die Zuverlassigkeit und die Lebensdauer der Maschine
zu erhdhen.

Die Betriebsanleitung ist geeignet, Anweisungen aufgrund bestehender
nationaler Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz zu
erganzen.

Die Betriebsanleitung muR3 stdndig am Einsatzort der Maschine/Anlage
verfigbar sein.

Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden,
die beauftragt ist, an der Maschine/Anlage zu arbeiten. Darunter ist zu
verstehen:

— Bedienung, einschlie3lich Rusten, Stérungsbehebung im
Arbeitsablauf, Beseitigung von Produktionsabfallen, Pflege,

— Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung) und/oder
— Transport

Der Bediener hat mit dafir zu sorgen, dal3 nur autorisierte Personen an
der Maschine arbeiten.

Der Bediener ist verpflichtet, die Maschine mindestens einmal pro
Schicht auf &ul3erlich erkennbare Schaden und Méangel zu prufen,
eingetretene Veranderungen (einschliel3lich des Betriebsverhaltens),
die die Sicherheit beeintrachtigen, sofort zu melden.

Das verwendende Unternehmen hat daflir zu sorgen, dal3 die Maschine
immer nur in einwandfreiem Zustand betrieben wird.

Es durfen grundséatzlich keine Sicherheitseinrichtungen demontiert oder
auller Betrieb gesetzt werden.

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Rusten,
Reparieren oder Warten erforderlich, hat unmittelbar nach Abschluf
der Wartungs- oder Reparaturarbeiten die Remontage der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen.

Eigenméachtige Verdnderungen an der Maschine schlie3en eine
Haftung des Herstellers fur daraus resultierende Schaden aus.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine/Anlage
beachten! Die gelb/schwarz gestreiften Flachen sind Kennzeichnungen
standiger Gefahrenstellen, z. B. mit Quetsch-, Schneid-, Scher- oder
StofRgefahr.

Beachten Sie neben den Hinweisen in dieser Betriebsanleitung die
allgemein gultigen Sicherheits- und Unfallverhitungs-Vorschriften.



Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Nichteinhaltung folgender Sicherheitshinweise kann zu kdrperlichen
Verletzungen oder zu Beschéadigungen der Maschine fuhren.

10.

11.

12.

13.

Die Maschine darf erst nach Kenntnisnahme der zugehdorigen
Betriebsanleitung und nur durch entsprechend unterwiesene
Bedienpersonen in Betrieb genommen werden.

Lesen Sie vor Inbetriebnahme auch die Sicherheitshinweise und die
Betriebsanleitung des Motorsherstellers.

Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemafR und nicht ohne die
zugehdrigen Schutzeinrichtungen betrieben werden; dabei sind
auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Beim Austausch von Nahwerkzeugen (wie z.B. Nadel, Nahful3,
Stichplatte, Stoffschieber und Spule), beim Einfadeln, beim
Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch
Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu trennen.

Die taglichen Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend
unterwiesenen Personen durchgefihrt werden.

Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten durfen nur von
Fachkraften bzw. entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefuhrt werden.

Fur Wartungs- und Reparaturarbeiten an pneumatischen
Einrichtungen ist die Maschine vom pneumatischen
Versorgungsnetz (max. 7 - 10 bar) zu trennen.

Vor dem Trennen ist zunachst eine Druckentlastung an der
Wartungseinheit vornehmen.

Ausnahmen sind nur bei Justierarbeiten und Funktionsprifungen
durch entsprechend unterwiesene Fachkrafte zulassig.

Arbeiten an der elektrischen Ausristung dirfen nur von dafir
qualifizierten Fachkraften durchgefuhrt werden.

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen
sind nicht zul&ssig.
Ausnahmen regeln die Vorschriften DIN VDE 0105.

Umbauten bzw. Verdnderungen der Maschine durfen nur unter
Beachtung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften
vorgenommen werden.

Bei Reparaturen sind die von uns zur Verwendung freigegebenen
Ersatzteile zu verwenden.

Die Inbetriebnahme des Oberteils ist so lange untersagt, bis
festgestellt wurde, dass die gesamt Naheinheit den
Bestimmungen der EG-Richtlinien entspricht.

Das Anschlusskabel muss mit einem landesspezifischen
zugelassenem Netzstecker versehen werden. Hierfir ist eine
qgualifizierte Fachkraft erforderlich (sh. auch Pkt. 8).

Diese Zeichen stehen vor Sicherheitshinweisen,
die unbedingt zu befolgen sind.

Verletzungsgefahr !

Beachten Sie dartber hinaus
auch die allgemeinen Sicherheitshinweise.
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1. Produktbeschreibung

Die Durkopp Adler 530 ist ein CNC-Doppelsteppstich-
Knopfannahautomat. Die vorhandenen Knopfmuster sind in Lange,
Breite und Drehzahl modifizierbar und in dieser modifizierten Form
speicherbar. Die Eingabe von “freien” Nahtmustern (Programmieren)
ist auch maoglich. Der Knopfanndhautomat ist ausgestattet mit
automatischer NahfuR3liftung, Fadenabschneider, Fadenwischer und
integriertem DC-Direktantrieb.

Technische Merkmale

— Die Steuerung wird von der DAC IlI erledigt, die in Verbindung mit
dem Bedienfeld BF2B die Schnittstelle zum Bediener darstellt.

— Der Nahgut- bzw. Klammerantrieb erfolgt mit zwei Schrittmotoren.

— Die Oldochtschmierung erfolgt zentral fir Oberteil und Greifer, wo-
bei zwei getrennte Olbehalter vorhanden sind, die gemeinsam vom
oberen Behalter versorgt werden. Es gibt nur eine Nachfullstelle.

— Es stehen maximal 50 Standardknopfmuster zur Verfligung. Diese
Standardmuster kdnnen temporar modifiziert werden (Verdnderung
der Gesamtlange, Gesamtbreite, Drehzahl). Beim Abschalten der
Maschine bleiben die modifizierten Werte des zuletzt benutzten 1
Riegels nach dem Wiedereinschalten erhalten.

— Es kénnen 40 modifizierte Standardmuster zusatzlich gespeichert
werden.

— Es stehen weiterhin maximal 9 freie Nahtkonturen mit insgesamt
5000 dynamisch verwalteten Stichen zur Verfigung. Somit kdnnen
z. B. freie Knopfmuster genéht werden. Die Eingabe der Koordina-
ten der freien Nahtkonturen erfolgt am Bedienfeld. Es ist kein
weiteres Geréat notwendig.

— Es sind 25 Nahmusterfolgeprogramme mit jeweils bis zu 20 Nah-
mustern pro Nahmusterfolgeprogramm erstell- und speicherbar.

— Die Genauigkeit der Koordinateneingabe betragt 0,1 mm.

— Es ist moéglich, spezielle Knopf- und/oder Knopffolgeprogramme
und/oder auch das Modifizieren zu sperren, so dass ein unbefugtes
Benutzen oder Modifizieren von der Technikerebene aus
unterbunden werden kann.

— Esist mdglich ein Zwischenabschneiden zu realisieren, ohne die
Knopfklammer zu luften, so dass ein “Verbindungsfaden”
vermieden werden kann.

— Es existiert ein Greiferfadenzéahler und ein Tagesstiickzahler.

— Die Armwelle des Knopfann&hautomaten wird direkt von einem
burstenlosen Gleichstrommotor angetrieben.

— Nahgutantrieb Uber zwei Schrittmotoren.

— Es sind Drehzahlen von 0 min™* (Handbetrieb mit voller Funktions-
fahigkeit des X-Y Antriebs) bis 2700 min* in 100 min™ -Schritten
erreichbar.

— Die Service- und Wartungsarbeiten werden durch umfangreiche
Testprogramme unterstitzt, mit denen die einzelnen Funktionen
separat gepruft werden kdnnen.



2. Bestimmungsgemalier Gebrauch

3. Unterklassen

KI. 530-211

Die Klasse 530 ist ein Knopfanndhautomaten der bestimmungsgemalni
zum Nahen von leichtem bis mittelschwerem Nahgut verwendet
werden kann. Solches Nahgut ist in der Regel aus textilen Fasern
zusammengesetztes Material oder aber Leder. Solche Nahmaterialien
werden in der Bekleidungs-, der Wohn- und Autopolsterindustrie
verwendet.

Ferner kénnen mit diesem Knopfannahautomaten mdoglicherweise
auch sogenannte technische Nahte ausgefuhrt werden. Hier muss
jedoch der Betreiber (gerne in Zusammenarbeit mit der DURKOPP
ADLER AG) eine Abschatzung der méglichen Gefahren vornehmen,
da solche Anwendungsfalle einerseits vergleichsweise selten sind und
andererseits die Vielfalt unubersehbar ist. Je nach Ergebnis dieser
Abschéatzung sind méglicherweise geeignete SicherungsmalRnahmen
zu ergreifen.

Allgemein darf nur trockenes Nahgut mit diesem Knopfannéah-
automaten verarbeitet werden. Das Material darf nicht starker als

9 mm sein, wenn es durch die abgesenkten Nahfulze
zusammengedrickt ist. Das Material darf keine harten Gegensténde
beinhalten. Der Knopfanndhautomat darf nur mit einem Augenschutz
betrieben werden.

Die Naht wird im allgemeinen mit Nahgarnen aus textilen Fasern
(Baumwollfaden, Synthetikfaden bzw. Umspinnzwirne) mit folgenden
Dimensionen erstellt:

Klasse 530-211 Fadenstéarke der Dimension 50/3 - 120/3

Wer andere Faden einsetzen will, muss auch hier vorher die davon
ausgehenden Gefahren abschatzen und ggf. SicherungsmafZnahmen
ergreifen.

Dieser Knopfanndhautomat darf nur in trockenen und gepflegten
Raumen aufgestellt und betrieben werden. Wird der Knopfannéah-
automat in anderen Radumen, die nicht trocken und gepflegt sind,
eingesetzt, kbnnen weitere MalBnahmen erforderlich werden, die zu
vereinbaren sind (siehe EN 60204-31: 1999).

Wir gehen als Hersteller von Industriendhmaschinen davon aus, dass
an unseren Produkten zumindest angelerntes Bedienpersonal arbeitet,
so dass alle Ublichen Bedienungen und ggf. deren Gefahren als
bekannt vorausgesetzt werden kénnen.

Einnadel-Doppelsteppstich-Knopfannahautomat mit Fadenabschneider
und Fadenwischer.

Ausgestattet mit einer speziellen Knopfklammer fir allgemeine Knopf-
anndharbeiten in der Oberbekleidung und der Wésche. Diese Knopf-
klammer ist standardmaRig mit einem Klammereinsatz ausgerustet, mit
dem Knopfgré3en von & 10 bis & 20 mm bei Standardknopfstarke
angenaht werden kénnen.



4. Zusatzausstattungen

Fir den Knopfanndhautomaten 530 sind folgende Zusatzausstattungen

lieferbar:
Bestell-Nr Zusatzausstattung
9822510026 Né&hleuchte
9822510027 Tischklemme
987000 1021 Leitung K (Steckdosenanbausatz fir Nahleuchte)
051059 004 4 Lasermarkierung (3 Leuchten)
051059 003 4 Laserergdnzungsleuchte
0510 59 005 4 Handtaster
0531 36 074 4 Osenknopf-Klammer

Weitere Zusatzausstattungen kénnen in unserem Applikationszentrum (APC) angefragt werden.
E-Mail: marketing@duerkopp-adler.com

5. Gestell

FiUr den Knopfanndhautomaten 530 ist folgendes Gestell lieferbar:

MG55 40 029 4 Gestell Paket
TischplattengrofRe 600 x 1060 mm
Gestellhdhe 1160 bis 1305 mm

6. Technische Daten

Gerausche: Lc= 78dB (A)

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN 45635-48-A-1-KL-2
Drehzahl:  2.700 min™
Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen



6.1 Technische Daten der Unterklassen

Unterklasse: 211
Nahstichtyp: 301
Greifertyp: oszillierender Greifer

Nadelsystem:

DPx17 (135x17)

Nadelstarke: [Nm] 80 - 110
Nadelstarke [Nm] 90
serienmafig:

Fadenstarke: 50/3 - 120/3
Stichlange: [mm] Nahtbildabhangig
Max. Drehzahl [min™] 2700
Klammerhub [mm] 9
Auslieferung

maximal 13
NahfeldgroRe [mm]

max. in X-Richtung:
max. in Y-Richtung:

Klammerabhéngig

Anzahl der Standardriegel 50
Anzahl der speicherbaren

modifizierbaren Riegel 40
Anzahl der Nahmuster-

folgeprogramme 25
Anzahl Nahmuster pro

Nahmusterfolgeprogramm 20

Softstart:

zu-/ abschaltbar

Nahantrieb:

DC-Motor

Bemessungsspannung:[V]

1~ 230V/50/60 Hz

Bemessungsleistung: [kW]

0,45




7. Bedienen

7.1 Nadelfaden einfadeln

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten !

Nadelfaden nur bei ausgeschaltetem Knopfannahautomat einfadeln.

— Garnrollen auf den Garnstander aufstecken und Nadel- und
Greiferfaden durch den Abwickelarm fihren.
Der Abwickelarm muss senkrecht tiber den Garnrollen stehen.

— Nadelfaden wie aus der nachfolgenden Abbildung ersichtlich
einfadeln.




7.2 Nadelfadenspannung einstellen

3 2 1

Vorspannung 3

Bei gedffneter Hauptspannung 2 ist eine geringe Restspannung des
Nadelfadens erforderlich. Die Restspannung wird durch die
Vorspannung 3 erzeugt.

Die Vorspannung 3 beeinflusst gleichzeitig die Lange des
geschnittenen Nadelfadenendes (Anfangsfaden fir die nachste Naht).

— Kiurzerer Anfangsfaden:
Randelmutter 1 im Uhrzeigersinn drehen.

— Langerer Anfangsfaden:
Randelmutter 1 gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Hauptspannung 2
Die Hauptspannung 2 ist so gering wie moglich einzustellen.

Die Verschlingung der Faden soll in der Mitte des Nahgutes liegen.
Zu starke Fadenspannungen kénnen bei dinnem Nahgut zu
unerwinschtem Kréuseln und Fadenreissen fuhren.

— Hauptspannung 2 so einstellen, dass ein gleichmaRiges Stichbild
erreicht wird.
Spannung erhdhen

Ré&ndelmutter im Uhrzeigersinn
drehen

Randelmutter gegen den
Uhrzeigersinn drehen

Spannung verringern

7.3 Nadelfadenspannung 6ffnen

Automatisch

Die Nadelfadenspannung wird beim Fadenabschneiden und beim
Anheben der NahgutklemmfufRe automatisch gedffnet.

10



7.4 Fadenregulator einstellen

3 2 1
Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.
Fadenregulator nur bei ausgeschaltetem Knopfanndhautomaten
einstellen.

Mit dem Fadenregulator 3 wird die zur Stichbildung benétigte
Nadelfadenmenge reguliert.

Nur ein genau eingestellter Fadenregulator gewahrleistet ein optimales
Nahergebnis.

Bei richtiger Einstellung muss die Nadelfadenschlinge mit geringer
Spannung Uber die dickste Stelle des Greifers gleiten.

— Schraube 1 |6sen.

— Position des Fadenregulators 3 verandern.
Fadenregulator nach links = Nadelfadenmenge groRRer
Fadenregulator nach rechts = Nadelfadenmenge kleiner

— Schraube 1 festdrehen.

Einstellhinweis:

Wenn die gréfite Fadenmenge bendtigt wird, muss die
Fadenanzugsfeder 2 ca. 0,5 mm aus ihrer oberen Endstellung nach
unten gezogen werden. Dies ist der Fall, wenn die Nadelfadenschlinge
den maximalen Greiferdurchmesser passiert.

11



7.5 Greiferfaden aufspulen

12

— Spule auf den Spuler 4 stecken.
— Faden durch die Fihrung 2 und um die Spannung 1 ziehen.

— Faden gegen den Uhrzeigersinn ca. 5 x um den Spulenkern
wickeln.

— Spulerhebel 3 in die Spule drucken.

— Néhen
Der Spulerhebel beendet den Vorgang, sobald die Spule voll ist.

— Nach dem Aufspulen den Faden an der Fadenklemme 5 abreil3en.

Hinweis !

Soll der Faden ohne zu ndhen aufgespult werden,
so kann im Unterment “Sonderfunktionen” 6 der Fadenspulmodus
umgestellt werden.

=
b | = Aus

o —
—
—

Im eingeschalteten Fadenspulmodus kann so Uber das Pedal oder den
Handtaster der Nahmotor unabhéangig vom Néhfeldantrieb gestartet
werden (hierbei am Fadenhebel Faden ausfadeln).

Einstellung siehe Kapitel 8.5.1 "Fadenspulmodus”.



7.6 Greiferfadenspule wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.

Greiferfadenspule nur bei ausgeschaltetem Knopfanndhautomaten
wechseln.

Leere Spule entnehmen

Greiferabdeckung 3 nach unten ziehen.
Spulenkapselklappe 1 anheben.

Spulenkapsel 2 mit Spule 6 herausnehmen.

Leere Spule aus der Spulenkapsel 2 herausnehmen.

Volle Spule einlegen

Volle Spule in Spulenkapsel 2 einlegen.

Greiferfaden durch Schlitz 5 unter Spannungsfeder 7 in die
Bohrung 4 einfadeln.

Greiferfaden ca 2,5 cm aus Spulengehause 2 herausziehen.
Beim Abziehen des Fadens muss sich die Spule in Pfeilrichtung
drehen.

Spulenkapsel 2 wieder einsetzen.
Spulenkapselklappe 3 schliel3en.

13



7.7 Greiferfadenspannung einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.

Greiferfadenspannung nur bei ausgeschaltetem
Knopfannahautomaten einstellen.

14

Die erforderliche Greiferfadenspannung soll von Spannungsfeder 1
erzeugt werden. Die Spulenkapsel 3 soll durch sein Eigengewicht
langsam absinken, wenn es am eingefadelten Greiferfaden
festgehalten wird.

Spannungsfeder einstellen
— Spulenkapsel 3 mit der Spule herausnehmen.

— Spannungsfeder 1 an der Regulierschraube 2 verandern bis der
erforderliche Spannungswert erreicht ist.

— Spulenkapsel wieder einsetzten.




7.8 Nadel wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.
Nadel nur bei ausgeschaltetem Knopfannahautomaten wechseln.

— Schraube 1 |6sen.

— Neue Nadel bis zum Anschlag in die Bohrung der Nadelstange 2
einschieben.
ACHTUNG !
Die Hohlkehle 3 der Nadel muss zum Greifer zeigen.

— Schraube 1 festdrehen.

ACHTUNG !
Nach dem Wechsel auf eine andere Nadeldicke muss der Abstand

des Greifers zur Nadel korrigiert werden (siehe Serviceanleitung).

15



7.9 Stielbildner

Die Knopfklammer des Knopfanndhautomaten ist mit einem
Stielbildner 1 ausgestattet.

Stielbildner ein-/ausschwenken

— Schwenkhebel 2 mit Stielbildner bei gelufteter Knopfklammer von
Hand ein- oder ausschwenken.

Stiellange einstellen

— Einstellknopf 3 entsprechend verdrehen.
Rechts herum = Stiel wird kirzer
Links herum = Stiel wird langer

16



7.10 Greiferfiil3e der Knopfklammer einstellen

2 1 5 4 3
Vorsicht Verletzungsgefahr !
Knopfklammer bei eingeschaltetem Knopfannahautomat nur unter
groflter Vorsicht einstellen.

Der Knopf soll méglichst leicht zwischen die GreiferfiRe der
Knopfklammer geschoben und ausgerichtet werden kénnen.

Der Knopf muss aber sicher geklemmt sein, damit er sich beim
Einlegen des Nahgutes nicht verdrehen kann.

Anschlag 3 reguliert die Offnungsweite der GreiferfiiRe.

— Knopfannahautomaten einschalten.
Die Knopfklammer hebt an.

— Den zu nahenden Knopf zwischen die GreiferfiiRe 1 und 2 stecken.
— Réandelmutter 5 l18sen.

— Anschlag 3 an die Schraube 4 heran stellen.

— Randelmutter 5 festdrehen.

— Prufen, ob der Knopf leicht einzusetzen und auszurichten ist.

17



8. Bedienen der Steuerung 530

8.1 Das Bedienterminal

Fir die Ein- und Ausgabe von Daten wird ein Bedienterminal mit einem
LCD-Display und Funktionstasten eingesetzt.

[a DURL(OPP ADLER ]

P-Taste: S-Taste:

Programmiermodus Sequenz-
/ Programmiermodus

\ P

@(E\

\

\

ESC-Taste / @\ \ F-Taste
Technikermodus
SLl T~
Cursortasten
b ’ \ OK-Taste

VA

-
-

8.1.1 Die Tasten

Funktionstaste Funktion

Cursortasten

Wenn kein Eingabefeld aktiviert ist:

Mit der Taste “<=” gelangt man von einem Untermen zurlck in das
- Ubergeordnete Meni.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:
Zwischen den Stellen wechseln (nicht bei Auswahl der Nahmuster oder
Sequenzen)

Im Nahmodus bei Sequenzbetrieb:
Zum néchsten oder vorhergehenden Nahmuster wechseln.

18



Funktionstaste Funktion

Wenn kein Eingabefeld aktiviert ist:
@ Zwischen den Zeilen in den Menls wechseln.
Die jeweils ausgewéhlte Zeile ist invers dargestellt.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:

Den Wert der jeweiligen Stelle um eins erhéhen oder verringern bzw.
bei Funktionen mit mehreren Auswahlmoglichkeiten zwischen den
Parametern wechseln.

Das Eingabefeld aktivieren.

OK-Taste Wenn kein Eingabefeld aktiviert ist:
K
Der Wert kann mit den Tasten “t “ und “& “ verandert werden.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:
Der eingestellte Wert wird ibernommen.

Wenn der KlammerulR mit den Tasten OK + F abgesenkt wurde:
Der Prifablauf wird gestartet.

ESC-Taste Bei aktivierten Testfunktionen (Multitest / 180° Scheibe):
ESC Man gelangt zuriick in das Auswahlmend.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:
Eine Eingabe wird abgebrochen.
Der vorherige Wert bleibt erhalten.

In der Techniker-, Programmierebene
Die Steuerung wechselt in den Nahmodus.

Im Nahmodus
Klammerful3 heben und Nahvorgang abbrechen.

P-Taste P Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den Programmiermodus.
In diesem Modus kénnen geanderte Stichmuster unter einer neuen
Programmnummer gespeichert werden.

S-Taste Die Steuerung wechselt vom Nahmodus oder Nahmuster-

S Programmiermodus in den Sequenzprogrammiermodus.

In diesem Modus kénnen neue Sequenzen erstellt bzw. vorhandene
geandert werden.

F-Taste F Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den Technikermodus.

Diese Modus kann nur nach Eingabe eines Codes aktiviert werden.
In diesem Betriebszustand kénnen grundlegende Maschinenparameter
eingestellt, Diagnose- und Einstellprogramme aufgerufen werden.

OK-Taste + F-Taste Startet den Prifmodus* fir den Nahablauf. Der KlammerfulR wird

gesenkt.
ok | F

* Prifmodus = nicht ndhendes Abfahren der Nahtkontur mit niedriger Drehzahl.
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8.2 Bedienoberflache

8.2.1 Menustruktur

Hauptschalter
einschalten

Taste F
Service-
menu

v

Code 1

Taste ESC Taste F

Technikermodus

Sequenzprogrammiermodus

Servicemenu aufrufen
— Funktionstaste F driicken un gedrickt halten.
— Hauptschalter einschalten.

Die Steuerung wird initialisiert.
Nach kurzer Zeit erscheint das Fenster zum Eingeben des

Zahlencodes.

— Zahlencode (Code 1, vgl Kapitel 8.5.4) eingeben.
Die Anzeige wechselt in das Servicement (siehe Kapitel 8.5.4.3)
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Technikermodus aufrufen

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.
Im Display erscheint das Nahmodus-Mend.

— Taste “F* dricken.
— Code 1 (siehe Kapitel 8.5.4) eingeben.

— Taste "OK” dricken.
Die Anzeige wechselt zum Technikermodus.

8.3 Zahlen-, Parameterwerte, Alternativauswahl a&ndern

8.3.1 Zahlenwerte andern

Die gewiinschte Zeile mit den Tasten “&t“ oder “8“ anwahlen.

— “OK “-Taste driucken.
Der gewahlte Zahlenwert wird durch einen blinkenden Cursor
gekennzeichnet.

— Mit den Tasten “<* oder “=* zwischen den Stellen wechseln.
Mit den Tasten “4t“ oder “8“ den Wert der ausgewdhlten Stelle um
eins erhdhen oder verringern.

— “OK"“-Taste drucken.
Der aktuell eingestellte Wert wird tbernommen.

oder

“ESC"-Taste driicken.
Der urspriingliche Wert bleibt erhalten.

Hinweis
Alle Werte lassen sich nur innerhalb der Min.- und Max.- Werte
verandern.
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8.3.2 Auswahl eines Parameters

Bei einigen Parametern ist eine Auswahl an nicht veranderbaren
Einstellungen moglich.

— Die gewiinschte Zeile mit dem zu d&ndernden Parameter mit den
Tasten “4t“ oder “4* anwéhlen.

—  “OK"“-Taste driicken.

— Mit den Tasten “©t“ oder “4*“ zwischen den vorgegebenen
Mdoglichkeiten wechseln.
Beispiel:
Nahmusternummer

-  “OK"“-Taste dricken.
Der aktuell eingestellte Parameter wird ibernommen.
Oder

— “ESC“-Taste drucken.
Der urspriingliche Parameter bleibt erhalten.

8.3.3 Alternativauswahl

Einige Menilpunkte kénnen alternativ zueinander ausgewahlt werden.
Die aktuelle Auswahl wird mit einem Haken (...v") gekennzeichnet.

Bei Auswahl einer anderen Alternative wird die Kennzeichnung der
aktuellen Auswahl zurickgenommen und der neue Menipunkt
gekennzeichnet.

Alternativ auswahlbare Punkte werden durch eine Trennlinie optisch zu
anderen Menupunkten abgesetzt.

@ T . oV

® ®  (5000)
Ly = 6
i - Ein

|| TE@=7 5000

22



8.4 Nahmuster

Fir den Knopfanndhautomaten 530 stehen drei verschiedene
Nahmustertypen zur Verfigung:

® [este Standardnahmuster (Typ 1) (Siehe Kapitel 11)

Die Nahparameter Lange, Breite und Nahdrehzahl kénnen im
Nahmodus geandert, die Lasermarkierungsleuchten ein-/
ausgeschaltet werden. Die Anderungen werden gespeichert.

Nach Auswahl eines anderen Nahmusters gehen die Anderungen
jedoch verloren.

Fur diese Nahmuster stehen die Nahmuster-Nummern 1 bis 50 zur
Verfligung, die nicht geldscht oder uiberschrieben werden kénnen.

® Programmierbare Nahmuster (Typ 2)

Feste Standardndhmuster kdnnen in der Programmierebene
verandert (Lange, Breite, Nahdrehzahl, Laserleuchte 1 bis 8) und
unter einer neuen Programmnummer abgespeichert werden.

Fur diese Nahmuster stehen die Nahmuster-Nummern 51 bis 90
zur Verfliigung, die verandert und tberschrieben werden kénnen.

® Freie Nahtkonturen (Typ 3)

Fir diese Nahtkonturen stehen die Nahmuster-Nummern 91 bis 99
zur Verfugung. Die Erstellung der freien Nahtkonturen wird in
Kapitel 8.5.4.4 beschrieben.

Die Nahparameter Lange, Breite und Nahdrehzahl kédnnen im
Nahmodus geéandert, die Lasermarkierungsleuchten ein-/
ausgeschaltet werden. Die Anderungen werden gespeichert.

Nach Auswabhl eines anderen Nahmusters gehen die Anderungen
jedoch verloren.
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8.5 Haupt-Menu

851

24

Nahmusterbetrieb

1

e

I = ©

Im Haupt-Menu sind die Parameter fir die einzelnen Nahmuster
angeordnet.

Uber diese Parameter kénnen die Nahmuster verandert werden.

Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.
Es erscheint das Haupt-Menu.

Gewlnschten Parameter mit den Tasten “4t“ oder “8“ anwahlen.
Das Symbol des angewéhlten Parameters wird invers dargestellt.

Ausgewahlten Parameter wie in Kapitel 8.3 beschrieben
verandern.

Menupunkt

Das Symbol oben links im Display beschreibt den aktuell angewéahlten
MenUpunkt.

Knopfbild
Das Symbol unten links im Display zeigt das aktuelle Knopfmuster.

Nahmuster
Uber diesen Parameter wird das zu nahende Nahmuster ausgewahit.
Auswabhl: 1..51 (52 bis 99 falls vorhanden)

Drehzahl
Uber diesen Parameter wird die gewiinschte Drehzahl eingestellt.
Eingabe: 0 bis 2700 U/min

Untermeni Knopflochabstande

Zum Einstellen des Knopflochabstands in X- und Y-Richtung
in dieses Untermeni wechseln.
Anzeige:aktueller Abstand in X-/Y-Richtung

Untermenid Nahmusteroffset

Zum Verschieben des Nahmusters in X- und Y-Richtung in dieses
Untermeni wechseln.
Anzeige:aktueller X-/Y-Offset



&
g

&I
T,

Untermentu
Hinter diesem Symbol befindet sich ein Untermendi.

Stichzahl

Uber diese Mentizeile wird bei den Standardnahmustern die Uberstich-
verteilung und bei den freien Konturen die Gesamtstichzahl angezeigt
(nicht veranderbar).

Bei Anwahl der Zeile mit Taste “OK” gelangt man in das Untermend
“Sonderfunktionen”.

Zahlerstand

Uber diese Mentizeile wird der Zahlerstand fir folgende Zahler
angezeigt:

Tagesstuckzahler
oder

Kapazitatszahler

Bei Anwahl der Zeile mit Taste “OK” gelangt man in das Untermend
“Tagesstickzahler/ Kapazitatszéahler”.

Untermenl Knopflochabstande

Knopflochabstand in X-Richtung
|(—>| Einstellen des Knopflochabstands in X-Richtung

Eingabe: 0,1 ... 40,0 [mm]

Knopflochabstand in Y-Richtung
I Einstellen des Knopflochabstands in Y-Richtung

Eingabe: 0,1 ... 20,0 [mm]
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Untermeni Nahmusteroffset

In diesem Unterment kann die Position des Nahmusters in X- und
Y-Richtung verandert werden.

Beim Wechseln in dieses Untermeni wird der Klammerful3 abgesenkt.
Wird der Wert fur X- und Y-Offset geédndert, verfahren die
Schrittmotoren das Nahgut entsprechend mit. Beim Verlassen des
Untermenis wird der Klammerful3 wieder angehoben.

Vorsicht Verletzungsgefahr!

Beim Betreten und Verlassen dieses Untermentis sowie beim Einstellen
des Offsets nicht in den Arbeitsbereich des Klammerful3es greifen.

1
+

X-Offset
Einstellen des Nahmusteroffsets in X-Richtung.
Eingabe: -20,0...+20,0

Y-Offset
Einstellen des Nahmusteroffsets in Y-Richtung.
Eingabe: -10,0...+10,0

—

Untermend Sonderfunktion und Softstartstatus

26
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Fadenspulmodus

Der Greiferfadenspuler kann separat betrieben werden.
Bei Stellung “EIN” kann uber Pedal oder Taster der Nahmotor
unabhéangig von den Schrittmotoren gestartet werden.

Eingabe:EIN / AUS




Wickeln von Greiferfadenspulen:
Mit Pedal

— Pedal nach vorne treten (Stufe 2).
Der Nahmotor wird gestartet.

— Pedal zurick treten.
Der Nahmotor wird gestoppt.

Uber Bedienfeld

— Taste “F” betatigen.
Der Nahmotor wird gestartet.

— Taste “ESC” betatigen.
Der Nahmotor wird gestoppt.

Mit Handtaster (optional)

— Taster 2 betétigen.
Der Nahmotor wird gestartet.

— Taster 1 betétigen.
Der Nahmotor wird gestoppt.

Softstart

|"'—H* Uber diesen Parameter kann der Softstart ein- bzw. ausgeschaltet
werden.

Eingabe :EIN/ AUS

Untermeni Laser-Markierungsleuchten (optional)

|:| U Dieser MenUpunkt wird nur angezeigt, wenn die Option Laserleuchten
im Menl Ausstattung (vgl. Kapitel) eingeschaltet ist.

Laserleuchte 1...3
Ein-/Ausschalten der Laser-Markierungsleuchte 1 bis 3
Eingabe: EIN/AUS

27



Untermeni Tagesstiickzahler oder Kapazitatszahler

28
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Alternative Anzeige von Tagesstickzahler oder Kapazitatszahler.

Beide Zahler arbeiten parallel.
Auswadhlbar, welcher Z&hler im Haupt-Menl angezeigt wird.

® Der Tagesstuckzahler zahlt die Anzahl der gendhten Nahmuster
Anzeige: 0 ... 65000

® Der Greiferfadenzahler arbeitet rickwarts.
Wenn der Wert “0” erreicht ist und ein Nahvorgang gestartet wird,
erscheint ein Hinweis.
Anzeige: 9999 ... 0

— “ESC “-Taste drucken.
Schaltet zuriick zum Haupt-Mendi.

Bei Einstellung Tagesstiickzéahler erscheint:

Anzeige Tagesstuckzahler im Nahmodus
Eingabe:Mit Taste “OK” anwé&hlen.

Anzeige Kapazitatszahler im Nahmodus
Eingabe:Mit Taste “OK” anwéhlen.

Tagesstiuckzahler zurlcksetzen

“OK “-Taste zweimal drucken.
Der Stuckzéhler wird auf “0” zurlickgesetzt.

Kapazitatszahler ein/aus
Eingabe:EIN/AUS

Anfangswert Kapazitatszahler
Eingabe: 0 ... 9999



8.5.2

Programmiermodus

21-38

Unter diesem Menupunkt sind die Parameter zum Programmieren von
Nahmustern angeordnet.

Mit Hilfe der Parameter werden Form, Lange, Breite, Drehzahl usw.
des Nahmusters eingegeben.

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.
Es erscheint das Haupt-Mend.

— Bei angezeigtem Haupt-Meni Funktionstaste “P” drucken.
Die Anzeige wechselt zum Menu des Programmiermodus.

— Gewilnschten Parameter mit den Tasten “4*“ oder “8*“ anwéhlen.
Das Symbol des angewéhlten Parameters wird invers dargestellt.

— Ausgewahlten Parameter wie in Kapitel 8.3 beschrieben
verandern.

Nahmuster-Nummer

Uber diesen Parameter wird die Nahmusternummer angewébhlt, das
erstellt oder verandert werden soll.

Bei Erstellung eines neuen Programms wird ein Stern (*) vor der
Nummer angezeigt.

Eingabe:51 ... 90

— Gewilinschtes Nahmusterprogramm mit den Tasten “{“ oder “4*
anwahlen.

“OK“-Taste dricken.
Das Programm wird aktiviert.

Basis-Nahmuster

Uber diesen Parameter kann ein Standardnahmuster ausgewahlt
werden, auf dessen Basis das neue Nahmuster erstellt werden soll.

Eingabe: 1 ... 50 oder
91 ... 99 falls vorhanden

Nahdrehzahl

Uber diesen Parameter kann die gewiinschte Nahdrehzahl eingestellt
werden.

Eingabe: 0 ... 2700 [U/min]

Unterment Knopflochabstéande

Zum Einstellen der Knopflochabstande in X- und Y-Richtung in dieses
Untermenl wechseln (siehe Seite 25).

Anzeige: aktueller Knopflochabstand X/Y
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Untermeni Nahmusteroffset

Zum Verschieben des Nahmuster in X- und Y-Richtung in dieses
Untermeni wechseln.

Anzeige: aktueller X-Offset/Y-Offset

Stichverteilung/Stichzabhl

Anzeige der Uberstichverteilung (bei Standardnahmuster) oder
Gesamtstichzahl (bei freien Konturen).

Softstart

Uber diesen Parameter kann der Softstart ein- bzw. ausgeschaltet
werden.

Eingabe: EIN/AUS

Untermend Laser-Markierungsleuchten (optional)

Dieser MenlUpunkt wird nur angezeigt, wenn die Option Laserleuchten
im Men( Ausstattung eingeschaltet ist.

Laserleuchte 1...3
Ein-/Ausschalten der Laser-Markierungsleuchte 1 bis 3
Eingabe:EIN/AUS



8.5.3  Nahmusterfolge (Sequenzen)
8.5.3.1 Nahmusterfolgebetrieb (Sequenzbetrieb) ein-/ ausschalten
Wechsel vom Nahmusterbetrieb in den Nahmusterfolgebetrieb

— Bei angezeigtem Hauptmeni Funktionstaste ,S* dricken, um in
den Sequenzprogrammiermodus zu gelangen.

e |1 E—
H-25

i
.|

— Mit Taste ,OK" das Editieren der Sequenznummer starten
— Mit Taste “t“ eine beliebige Sequenz auswahlen (1-25)

— Mit Taste ,OK" die Auswahl bestatigen..
Der Nahmusterfolgebetrieb ist eingeschaltet.

— Taste ,ESC" oder Taste “<=* betéatigen.
Es erscheint das Haupt-Menu fir den Nahmusterfolgebetrieb.

Die MenlUpunkte Sequenznummer und Sequenz im Hauptmenu werden
am Ende dieses Abschnitts beschrieben.
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Wechsel vom Nahmusterfolgebetrieb in den Nahmusterbetrieb

— Bei angezeigtem Hauptmeni Funktionstaste ,S* driicken, um in
den Sequenzprogrammiermodus zu gelangen.

ey |1 EE—

B-23

1: 1
2: 0

¥ b

— Mit Taste ,OK" das Editieren der Sequenznummer starten
— Mit Taste “&* Sequenznummer 0 auswéahlen

— Mit Taste ,OK" die Auswabhl bestétigen..
Der Nahmusterfolgebetrieb ist ausgeschaltet.

— Taste ,ESC" oder Taste “<* betétigen.
Es erscheint das Haupt-Menu fir den Nahmusterbetrieb.



Menupunkte im Hauptmeni bei Nahmusterfolgebetrieb

Sequenz
|t| Auswahl der Nahmusterfolge.
Eingabe: 1 (2 ... 25, falls vorhanden)

Sequenzfolge

5 1 52 Anzeige der Sequenzfolge.

Die aktuelle Nahmusternummer wird mit einem Balken gekennzeichnet
(unterstrichen).
Bei mehr als finf Nummern wird die Anzeige gescrollt.

— Weitere Nahmuster rechts: 2 15 12 9 18
Weitere Nahmuster links: . 34 2 5 12 24
Weitere Nahmuster links und rechts: .. 52 25 12 39

Automatikbetrieb

34 2 5 12 24 Nach dem N&hen eines Nahmusters wechselt die Steuerung

automatisch zur nachsten Nahmusterform.

Nach dem Nahen des letzten Nahmusters wechselt die Steuerung
wieder zum ersten Nahmuster innerhalb der Folge.

Das aktuelle Nahmuster wird durch einen Balken unterhalb der Zahl
gekennzeichnet.

Die Form des angewahlten Nahmusters wird in der linken Displayhélfte
angezeigt.

Manueller Betrieb
Die Steuerung wechselt nicht automatisch zwischen den Nahmustern.

— Mit den Tasten “<*“ oder “=" das nachste Nahmuster anwéahlen.
Die Form des angewé&ahlten Nahmusters wird in der linken
Displayhalfte angezeigt.

Wechsel zwischen Automatik und manuellem Betrieb

— Mit den Tasten “4t“ oder “4“ die zweite Meniizeile anwahlen
(Sequenzen).

— Taste “OK” driicken.

— Mitden Tasten “+“ oder “4*“ die Betriebsart wahlen.
Bei Automatik-Betrieb werden zwischen den Nahmustern Pfeile
angezeigt.

2 - 1 5 - 6 —}7—} Automatik-Betrieb

2 - 15 - 6 - 7 - manueller Betrieb
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8.5.3.2 Sequenz-Programmiermodus

34

In diesem Menupunkt werden einzelne Nahmuster zu abrufbaren
Nahmusterfolgen zusammengestellt.

Es stehen insgesamt 25 unabh&ngige Nahmusterfolgen zur Verfiigung.
Jede Nahmusterfolge kann in beliebiger Reihenfolge aus 20
Nahmustern zusammengestellt werden.

In diesem Menl kann auch der Nahmusterfolgebetrieb eingeschaltet
werden.

ey I
1-25

RN
AWOND =
CWwWwh =

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.
Es erscheint das Haupt-Menu.

— Bei angezeigtem Haupt-Meni Funktionstaste “S” driicken.
Die Anzeige wechselt zum Meni des
Sequenz-Programmiermodus.

— Gewilnschten Menipunkt mit den Tasten “ft “ oder “& “ anwahlen.
Die Menlzeile wird invers dargestellt.

— “ESC “-Taste oder Taste “< “ driicken.
Schaltet zurlick zum Haupt-Men.

Sequenznummer/ Nahmusterfolgebetrieb

Auswahl der zu erstellenden oder zu &ndernden Sequenz.
Bei Erstellung eines neuen Programms wird ein Stern (*) vor der
Nummer angezeigt.

Eingabe: 0 ... 25

— Gewilnschte Sequenznummer mit den Tasten “# “ oder “&4
anwéahlen.
Soll der Nahmusterfolgebetrieb ausgeschaltet werden, Sequenz-Nr

0 anwahlen.
Die Sequenznummer wird invers dargestellt.

— “OK “-Taste driicken.
Das Programm wird aktiviert.

Nahmuster-Nummer (1 .. 20)

Uber diesen Menipunkt wird die Nahmusternummer angewahlt, die in
die aktuelle Sequenz aufgenommen werden soll.

Eingabe: 1 ...51 (52 - 99 falls vorhanden)



8.5.4 Technikermodus

Im Technikermodus sind folgende Menus enthalten:

Maschinenkonfigurationen

Benutzer
Service

Freie Konturen
Memory-Dongle

A -

In diesem MenU werden maschinenspezifische Einstellungen
vorgenommen.

Benutzerkonfigurationen

Maschine
=
E Service

Freie Konturen
Memory-Dongle

A - -

In diesem MenU werden bedienungsspezifische Einstellungen
vorgenommen.

Servicefunktionen

Maschine

Benutzer

T9
Freie Konturen
Memory-Dongle

[H A - -

Servicefunktionen erméglichen eine schnelle Uberpriifung aller
Hardwarekomponenten.
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Freie Konturen

'E- Maschine
Benutzer
'.lllllllllllllllllllllll' Service

Freie Konturen
Memory-Dongle

A -

Mit dem Knopfanndhautomaten 530 kdnnen bis zu neun frei definierte
Nahtkonturen erstellt und genaht werden. Die Eingabe der Koordinaten
erfolgt direkt am Bedienfeld.

Memory-Dongle

Freie Konturen

Memory-Dongle

(AR -

Maschine
|:|:||:;|:| Benutzer
Service

Mit der Memory-Dongle-Unterstiitzung kénnen Daten von der
Maschine auf den Dongle tUbertragen oder von dort auf die Maschine
geladen werden.



Technikermodus aufrufen

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.
Es erscheint das Haupt-Menu.

— Bei angezeigtem Haupt-Menu Funktionstaste “F” dricken.
Es erscheint das Menu fur die Code-Abfrage.

—— Code ——

O****

— Codenummer “25483” (Code 1) eingeben.
Nach Eingabe der richtigen Codenummer wechselt die Anzeige
zum Mentu “Technikermodus”.

— Mit Taste “OK” bestatigen.
Es erscheint das folgende Menii:

Benutzer
Service

Freie Konturen
Memory-Dongle

(A —— -

— Gewilinschtes Untermeni mit den Tasten “1t “ oder “4 “ anwahlen.
Mit der “OK”-Taste in das angewé&hlte Untermeni schalten.

Zykluszeit

Anzeige der Zykluszeit des zuletzt gendhten Nahmusters.
(Zeit vom Nahstart bis zum Nahende)
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8.5.4.1 Maschinenkonfiguration

N

Softstart
Einrichtung
Zeiten

iy Parameter

n::‘xl‘i": In diesem Untermeni kénnen verschiedene Maschinenparameter

- ¥ eingestellt werden.

He—b Softstart

{Ejl In diesem Untermeni kdnnen die Drehzahlen fur die Softstartrampe
— eingestellt werden.

Einrichtung

In diesem Untermeni kdnnen Einstellungen fur die Naheinrichtung und
optionale Einheiten vorgenommen werden.

141

I

H{E} Zeiten
. In diesem Untermeni kbnnen verschiedene Zeiten eingestelltwerden.
—

- Maschinenzyklen
L

Es wird die Gesamtanzahl der genédhten Zyklen angezeigt.
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Maschinenparameter

T Absch.dz.. 250
- Max.Dz. : 2700
Mo Stoppos.: 0
Einlegepos : A
Referenz.: 1

0

& ke

=
o
=

— Gewlinschten Parameter mit den Tasten “1t “ oder “& “ anwéahlen.
Das Symbol des angewéhlten Parameters/ Untermenus wird invers

dargestellt.

— Ausgewahlten Parameter mit der “OK”-Taste starten oder ins
Untermenl wechseln.

Abschneiddrehzahl
Eingabe der Nahmotordrehzahl in den letzten drei Stichen.
Eingabe:200 ... 300 [U/min]

Maximale Nahdrehzahl
Eingabe der maximal einstellbaren Nahdrehzahl
Eingabe:200 ... 2700 [U/min]

Stoppposition

Mit der Stoppposition kann die Positionierung des Nahmotors/
Nadelstange verandert werden.

Eingabe: 0 = Fadenhebel steht im oberen Totpunkt
(Nadelstange steht tiefer)

-15 = Fadenhebel steht 15° vor dem oberen
Totpunkt
(Nadelstange steht hdher)

Einlegeposition
Auswahl der Einlegeposition fur das Nahgut.

Eingabe:
A = Nahtanfangspunkt

B = Maschinennullpunkt

2-8 = Verschiebung des Einlegepunktes nach vorne
(in Millimetern), zum Offnen des Knopf-Andruck-Hebels
bei der Osenknopf-Klammer

Hinweis
Je nach Einlegeposition ergeben sich folgende Vor-/ Nachteile:
Anlegepunkt A = geringere Zykluszeit

Anlegepunkt B = einfacheres Einlegen bei grél3eren
Nahmustern, langere Zykluszeit
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Referenzieren

Das Verhalten fiir das Referenzieren der Schrittmotoren nach em
Nahvorgang kann Gber diesen MenUpunkt konfiguriertwerden.

Eingabe: 0 = kein Referenzieren
1 =jedes mal Referenzieren
2 —-10 =nach jedem 2.bis 10. Nahvorgang

Softstart

In diesem Untermeni kdnnen Drehzahleinstellungen fiir den Softstart
vorgenommen werden.

TN || Stich: 600

£y |2 Stn: 1500
=t 3. Stich: 2700
4. Stich: 2700
5. Stich: 2700

£

Drehzahl 1. Stich
Eingabe der Drehzahl im erstem Stich.
Eingabe: 400 ... 900 [U/min]

Drehzahl 2. Stich
Eingabe der Drehzahl im zweiten Stich.
Eingabe: 400 ... 2700 [U/min]

Drehzahl 3. Stich
Eingabe der Drehzahl im dritten Stich.
Eingabe: 400 ... 2700 [U/min]

Drehzahl 4. Stich
Eingabe der Drehzahl im vierten Stich.
Eingabe: 400 ... 2700 [U/min]

Drehzahl 5. Stich
Eingabe der Drehzahl im finften Stich.
Eingabe: 400 ... 2700 [U/min]



Einrichtung
In diesem Unterment kénnen Einstellungen fur die Naheinrichtung
vorgenommen werden.

00 KlammerfuB.... v
Freie Mal3e
V=
Lange: 10.0
E Breite: 10.0
.|
v Ausstattung

Hinweis

Die Eingabe der Klammerful3-Nummer dient zur automatischen
Uberprifung, ob das aktuell zu ndhende Nahmuster innerhalb der
Stoffauflageblechdffnung liegt.

Wenn es keine vorgegebenen Klammerfu3e gibt, kénnen auch freie
Mafe definiert werden.

Klammerful3
Auswabhl eines festen Klammerful3es als Einrichtung.

1,2,.. Eingabe: Alternativ

Freie MalRe
Auswahl eines KlammerfuBRes mit freien NahfeldmafRen.

Eingabe: Alternativ

Nummer
Auswabhl einer DA-KlammerfuBnummer.
Eingabe: 1
KlammerfulBnummer | Stoffauflagenblech- Beschreibung
offnung
MaRRe X x Y (mm)
1 10x 10 Knopfklammer

Aufgrund der technischen Gegebenheiten und eines
Sicherheitsabstands ist das Néahfeld kleiner als die
Stoffauflagedffnung.
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Lange

Eingabe einer frei wahlbaren Nahfeldlange.
Eingabe nur moglich, wenn “freies Klammermaf”
angewahlt wurde. Sonst wird die Lange/ Breite der
gewéhlten Klammer angezeigt (nicht veranderbar).

Eingabe: 0,5...20,0

Breite

Eingabe einer frei wahlbaren Nahfeldbreite.
Eingabe nur maoglich, wenn “freies Klammermali”
angewahlt wurde. Sonst wird die Lange/ Breite der
gewahlten Klammer angezeigt (nicht veranderbar).

Eingabe: 0,5 ...40,0

Ausstattung

Uber dieses Untermeni kdnnen die optionalen Einheiten

freigeschaltet werden.



oo

e

L=
L=

]
(i

Untermeni Ausstattung

Laserl.: Aus
= Opt. Anzeige

an lT‘: Handtast.: Aus

Belegung Eing.
Belegung Ausg.

Hand taster

Freischaltung optionaler Handtaster. Bei eingeschalteter Option
erscheint im Ment ,Benutzerkonfiguration “ ein MenlUpunkt zum
Auswahlen es Bedienmodus.

Eingabe:EIN/AUS

Laserleuchten
Freischaltung der optionalen 3 Laserleuchten.
Eingabe:EIN/AUS

Optische Anzeige
Uber dieses Untermeni kann eine Signalisierung von Fehler-/

Ereignismeldungen un der Meldung ,Greiferfadenzahler ist null “ Uber

zwei 24V-Ausgange konfiguriert und freigeschaltet werden.

Optische Anzeige

Freischaltung der Signalisierung. Zuvor missen Ausgang 1
und 2 konfiguriert sein, sonst ist dieser MenUpunkt nicht

anwahlbar.
Eingabe:EIN/AUS

Ausgang 1
Auswahl des Ausgangs fur Fehler-/Ereignismeldungen.

Eingabe:1 ...8 (falls 24V-Ausgénge frei)

De O

Ausgang 2

Auswahl des Ausgangs fur Meldung ,Greiferfadenzéhler ist
null “.

Eingabe:1 ...8 (falls 24V-Ausgange frei)

Belegung der Eingadnge

Dieser Meniipunkt bietet eine Ubersicht tiber ie Belegung der
Eingdnge mit (optionalen) Einheiten.

Belegung der 24V-Ausgéange

Dieser Menupunkt bietet eine Ubersicht Giber ie Belegung der
24V-Ausgéange mit optionalen Einheiten.
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Untermeni Zeiten

o
o —

iy

i

t1: 250

H{E} t2: 40
——— 1 t3 50
—H t4: 100

Wartezeit zwischen Pedal Stufe 1 (Klammerful3 absenken) und
Nahstart (t1)

Zeit nur relevant bei Schnellstart Uber Pedal oder Handtaster(optional).

Eingabe: 50...300 ms
Vorgabewert: 150 ms

Einschaltzeit fir Fadenwischermagnet (t2)

Dieser Menlpunkt wird nur angezeigt, wenn die Option ,elektrischer
Fadenwischer “ im Meni ,Ausstattung “eingeschaltet ist.

Eingabe: 30...100 ms
Vorgabewert: 40 ms

Zeit Fadenwischermagnet aus — Klammerfulmagnet ein (t3)

Wartezeit zwischen dem Ausschalten des Fadenwischermagneten un
dem Einschalten des KlammerfuBmagneten.

Dieser MenlUpunkt wird nur angezeigt, wenn die Option ,elektrischer
Fadenwischer “ im Menu ,Ausstattung “eingeschaltet ist.

Eingabe: 0...300 ms
Vorgabewert: 50 ms

Wartezeit KlammerfulBmagnet ein - Referenzfahrt (t4)

Wartezeit zwischen dem Einschalten des KlammerfulBmagneten und
dem Referenzieren der Schrittmotoren.

Eingabe: 0...300 ms
Vorgabewert: 70 ms



8.5.4.2 Benutzerkonfiguration

In diesem MenU werden bedienungsspezifische Einstellungen
vorgenommen.

3
H Par. sperr..  AUS

Nahm. sperren
Sequ. sperren

— Gewlinschten Parameter/ Untermeni mit den Tasten “4t“ oder “4*
anwahlen.
Der angewahlte Parameters/ Untermeni wird invers dargestellt.

— Ausgewahlten Parameter mit der “OK”-Taste starten oder in das
Untermenl wechseln.

Sprache
In diesem Unterment kann die Sprache ausgewahlt werden.

Deutsch...... v
English
Parameter

Deutsch
Auswahl der Sprache Deutsch fur die Technikerebene.

Englisch
Auswabhl der Sprache Englisch fir die Technikerebene.

Parameter

Auswahl der Nummerierung der Menupunkte fur die
Technikerebene (siehe Kapitel 13).
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Bedienmodus Handtaster (optional)

Auswahl des Handtaster-Modus.
Dieser Menlpunkt ist nur verfigbar, wenn im Meni Ausstattung die
Option “Handtaster” eingeschaltet ist.

Eingabe: A = Schnellstart
B = Normal

Im Handtastermodus “NORMAL” haben die Taster folgende
Funktionen:

Taster 1:Heben und Senken des Klammerful3es.
Unterbrechung des Nahvorgangs.
Abbruch des Nahvorgangs in Unterbrechung

Taster 2:Nahstart, wenn Klammerful3 abgesenkt.
Unterbrechung des Nahvorgangs.
Fortsetzen des Nahvorgangs bei Unterbrechung.

Im Handtastermodus “SCHNELLSTART” haben die Taster folgende
Funktionen:

Taster 1:Heben und Senken des Klammerful3es.
Unterbrechung des Na&hvorgangs.
Abbruch des Nahvorgangs in Unterbrechung

Taster 2:Nahstart.
Wenn Klammerful3 nicht abgesenkt ist, wird er abgesenkt.
Unterbrechung des Néhvorgangs.
Fortsetzen des Nahvorgangs bei Unterbrechung.

Parametersperrung

Ein-/ Ausschalten der Zulassigkeit von Parameteranderungen im Nah-
und Programmiermodus.

Eingabe:EIN / AUS

Hinweis
Ist die Parametersperrung eingeschaltet, so ist im Nah- und
Programmiermodus keine Parameterédnderung mehr moglich.



Nahmuster sperren

In diesem Untermeni kdnnen einzelne Nahmuster zur Auswahl im
Nahmodus freigegeben oder gesperrt werden.

=
Alle freigeben
= 1 Ein
= 2: Ein
= 3 Ein
= 5 Ein
= 6 Ein
=7 Ein

Generell gelten folgende Einschréankungen:
1. Nahmusterbetrieb

® Das im Nahmodus aktuell ausgewahlte Nahmuster kann nicht
gesperrt werden.

® Gesperrte Nahmuster kbnnen im Nahmodus nicht aus der
Auswabhlliste ausgewahlt werden.
Gesperrte Nahmuster sind mit "#” gekennzeichnet.

2. Nahmusterfolgebetrieb

® Ein gesperrtes Nahmuster kann in einer Sequenz angewahlt
werden. Bei Start des Nahablaufs (Senken des Klammerful3es)
erscheint dann jedoch eine Fehlermeldung. Der Nahablauf kann
nicht gestartet werden.

® Das zuletzt im Nahmusterbetrieb ausgewéahlte Nahmuster kann
nicht gesperrt werden.

Alle sperren

Es werden alle Nahmuster gesperrt mit den oben genannten
Einschrankungen.
Der Zustand der angezeigten Nahmusternummern wechselt auf “AUS”.

Alle freigeben

Es werden alle Nahmuster freigegeben.
Der Zustand der angezeigten Nahmusternummern wechselt auf “EIN”.

Einzelne Nahmuster sperren/freigeben
Eingabe: EIN / AUS
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N

Sequenzen sperren

In diesem Untermeni kdnnen einzelne Sequenzen zur Auswahl im
Nahmodus freigegeben oder gesperrt werden.

=" Alle sperren

Alle freigeben

ﬂ] ey, Ein

3 Ein

Generell gelten folgende Einschrankungen:
1. Nahmusterbetrieb:

® Die zuletzt im Sequenzbetrieb ausgewéahlte Sequenz kann nicht
gesperrt werden.

2. Nahmusterfolgebetrieb:

® Die im Nahmodus aktuell ausgewéahlte Sequenz kann nicht
gesperrt werden.

® Gesperrte Sequenzen kdnnen im Nahmodus nicht aus der
Auswabhlliste ausgewahlt werden.
Gesperrte Sequenzen sind mit "#” gekennzeichnet.

Alle sperren

Es werden alle Sequenzen gesperrt mit den oben genannten
Einschrankungen.
Der Zustand der angezeigten Sequenzennummern wechselt auf “AUS”.

Alle freigeben

Es werden alle Sequenzen freigegeben.
Der Zustand der angezeigten Sequenzennummern wechselt auf “EIN”.

Einzelne Sequenzen sperren/freigeben
Eingabe: EIN / AUS



8.5.4.3 Servicefunktionen

Die Servicefunktionen erméglichen die schnelle Uberpriifung aller

Hardwarekomponenten.

Hinweis

Das Servicement kann beim Einschalten der Maschine auch direkt

erreicht werden (siehe Kapitel 8.2.1).

Multitest
Multitest
F? 180° - Scheibe
Ereignisse
DAC Il
RO INIT

@

Im Ment “Multitest” kdnnen alle Hardwarekomponeten tberprift

werden.

180°-Scheibe

T
&

Multitest
Ereignisse
DAC IlI
INIT

Uber diesen Menipunkt wird eine Funktion zur Verfiigung gestellt, um

die Referenzstellung des Nahmotors (180°-Scheibe) korrekt

einzustellen (siehe Serviceanleitung).

Ereignisse

T

Multitest
180° - Scheibe
Ereignisse

DAC Il
INIT
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DAC Il

Multitest
T? 180° - Scheibe
Ereiinisse

nac [T
3

In diesem Menl werden verschiedene Parameter der Steuerung
angezeigt.

Initialisierung

Multitest

180° - Scheibe
Ereignisse
DAC Il

INIT

I =

Init

Uber dieses Menii kdnnen der Ereignisspeicher und die permanenten
Daten auf Werkseinstellung zurtickgesetzt werden.



Multitest
Anwahl des Untermenis zum Multitest

Vorsicht Verletzungsgefahr!

Wahrend der Funktionsprufung der Ausgangselemente nicht in die
laufende Maschine greifen.

Bruchgefahr!

Beim Testen einzelner Ausgangselemente vorher prifen, ob durch
Maschinenbewegung Kollisionen entstehen kénnen.
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Ausgangstest

Mit dieser Testfunktion wird die Funktion der Ausgangselemente
Uberpruft.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.

— Gewilnschtes Ausgangselement mit den Tasten “#+ “ oder “& *©

anwahlen.

— Ausgewahltes Ausgangselement mit der “OK”-Taste
ein-/ausschalten.

—— Ausgangstest —

Ausgang Y1: +

— Zum Verlassen der Testfunktion Funktionstaste “ESC” drlicken.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Wahrend der Funktionsprifung der Ausgangselemente nicht in die

laufende Maschine greifen.

Ausgangs- Funktion
element
Y1 Laser-Markierungsleuchte 1, falls Option eingeschaltet
Y2 Laser-Markierungsleuchte 2, falls Option eingeschaltet
Y3 Laser-Markierungsleuchte 3, falls Option eingeschaltet
Y4 abhéangig von eingeschalteter Option und konfigurierten Ausgangen
Y5 abhangig von eingeschalteter Option und konfigurierten Ausgangen
Y6 abhangig von eingeschalteter Option und konfigurierten Ausgangen
Y7 abhangig von eingeschalteter Option und konfigurierten Ausgangen
Y8 abhéngig von eingeschalteter Option und konfigurierten Ausgédngen
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Die aktuelle Belegung der Ausgéange wird im Unterment “Belegung

Ausgéange” im Menl Ausstattung ausgegeben.




PWM - Ausgangstest
Mit dieser Testfunktion wird die Funktion der Magnete Uberpruft.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.

— Gewilnschtes Ausgangselement mit den Tasten “#t “ oder “&
anwahlen.

— Ausgewéhltes Ausgangselement mit der “OK”-Taste
ein-/ausschalten.

—— PWM-Ausgangstest ———

Ausgang PWM-1: 19

— Der ausgegebene Wert fir das gewahlte Ausgangselement wird
angezeigt. Der Wert beschreibt das Impulsverhéaltnis fur die
Ansteuerung des Ausgangselements.

— Zum Verlassen der Testfunktion Funktionstaste “ESC” driicken.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Wahrend der Funktionsprufung der Ausgangselemente nicht in die
laufende Maschine greifen.

Ausgangselement Funktion

PWM 1 KlammerfulBmagnet
PWM 2 Abschneidmagnet
PWM 3 Fadenwischermagnet
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Eingangstest

- Mit dieser Testfunktion wird das zu testende Eingangselement
angewabhlt.

ACHTUNG !

Die Eingangselemente sind im Werk sorgféltig eingestellt worden.
Das Einstellen und Korrigieren darf nur von ausgebildetem
Servicepersonal durchgefiihrt werden.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.

— Gewilnschtes Eingangselement mit den Tasten “{4 “ oder “J *
anwahlen.
Der Schaltzustand des Eingangselementes wird angezeigt.

—— Eingangstest —

Eingang S1: --

— Zum Verlassen der Testfunktion Funktionstaste “ESC” driicken.
Das Menl Multitest wird angezeigt.

Eingangselement Funktion

S1 Pedal 1
S2 Pedal 2
S3 Pedal 3
S4 Pedal 4
S5 Handtaster Taste 1, falls Option eingeschaltet
S6 Handtaster Taste 2, falls Option eingeschaltet
S7 abhéngig von eingeschalteter Option und konfigurierten Eingéngen
S8 Abfrage Klammerful3

N-Ref. N&ahmotorreferenzschalter

X-Ref. X-Referenz-Schalter

Y-Ref. Y-Referenz-Schalter

Die aktuelle Belegung der Eingange wird im Unterment “Belegung
Eingange” im Menl Ausstattung ausgegeben.
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AUTO,

Auto-Eingangstest

Mit dieser Testfunktion wird die Funktion der Eingangselemente
Uberpruft.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.

— Gewilnschtes Eingangselement betéatigen.
Der Schaltzustand und die Nummer des betatigten
Eingangselementes wird angezeigt.

—— Auto-Eing-Test ——

— Zum Verlassen der Testfunktion Funktionstaste “ESC” driicken.

Das Menu Multitest wird angezeigt.

Eingangselement Funktion

S1 Pedal 1
S2 Pedal 2
S3 Pedal 3
S4 Pedal 4
S5 Handtaster Taste 1,falls Option eingeschaltet
S6 Handtaster Taste 2,falls Option eingeschaltet
S7 abhangig von eingeschalteter Option und konfigurierten Eingadngen
S8 Abfrage Klammerfuld

N-Ref. Nahmotorreferenzschalter

X-Ref. X-Referenz-Schalter

Y-Ref. Y-Referenz-Schalter

Die aktuelle Belegung der Eingédnge wird im Untermeni “Belegung
Eingange” im MenU Ausstattung ausgegeben.
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Nahmotortest
Mit dieser Testfunktion kann der Nahmotor Gberprift werden.

Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.
Motor mit der “{t “-Taste starten.

Drehzahl mit den Tasten “4t “ oder “4” verandern.
Die Drehzahl wird angezeigt.

—— Na&ahmotortest —

Funktionstaste “ESC” drticken.

Der Test wird beendet, der Motor stoppt.

Die Nahmotorsteuerung fihrt eine Referenzfahrt durch und der
Klammerful3 wird angehoben.

Das Menl Multitest erscheint im Display.



Schrittmotortest

Mit dieser Testfunktion kénnen die Schrittmotoren und die zugehdrigen
Referenzschalter tberprift werden.

ACHTUNG Bruchgefahr !
Nadel vor dem Test mit dem Handrad nach oben stellen.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.

— Schrittmotor fur die Querbewegung (X-Achse) prifen.
Schrittmotor mit den Tasten “<* oder “=* verfahren.
Die gefahrerene Schrittzahl wird links vom Pfeil angezeigt.
Der Zustand des Referenzschalters wechselt um die
Referenzstellung herum.

— Schrittmotor fur die LAngsbewegung (Y-Achse) prifen.
Schrittmotor mit den Tasten “4t“ oder “4" verfahren.
Die gefahrerene Schrittzahl wird oberhalb des Pfeils angezeigt.
Der Zustand des Referenzschalters wechselt um die
Referenzstellung herum.

—— Schrittmotortest ——

—+

— Funktionstaste “ESC” driicken.
Der Test wird beendet.
Das Menu Multitest erscheint im Display.
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FAM

RAM-Test

Mit dieser Testfunktion wird der Arbeitsspeicher (SRAM und
Programmdatenspeicher) tberprift.

Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.
Das Display zeigt das Priifergebnis an.

—— RAM-TEST ——=
SRAM :OK
NVSRAM : OK
Display Erlauterung
SRAM OK Arbeitsspeicher arbeitet einwandfrei
SRAM ERROR Fehler im Arbeitsspeicher
NV-RAM OK Programmdatenspeicher ist in Ordnung

NV-RAM ERROR

Fehler im Programmdatenspeicher

Funktionstaste “ESC” driicken.
Der Test wird beendet.
Das Menl Multitest erscheint im Display.



TITTT EEPROM-Test

RO Diese Testfunktion Uberpruft den Lesespeicher (ROM) des

bbbl Mikroprozessors.

— Testfunktion mit der “OK”-Taste starten.
Das Display zeigt folgende Priufergebnisse an:
- ROM-GroRRe
- Maschinenklasse
- Softwareversion
- Softwaredatum
- Checksumme und Status

Hinweis:
Die Angaben &ndern sich je nach Software-Stand.

— Funktionstaste “ESC” driicken.
Der Test wird beendet.
Das Menl Multitest erscheint im Display.
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Ereignisse

Das Menl kann im Stdrfall wichtige Hinweise auf die Stérungsursache
geben.

Ereignissp.

Letzte Ereign.

ﬂ%__

Ereignisspeicher

= Ereignisspeicher =

E4304: 3 X

E8254. 1x
(Beispiel)

In diesem Menupunkt werden alle aufgetretenen Ereignisse angezeigt.
— Verlassen des Menupunktes mit Taste “ESC ”.
— Weitere Anzeige mit Taste “ ¥ .

Letzte Ereignisse

= Letzte Ereignisse =

1 E4304 Z 1154889

S 263
1 E4304 Z 1152558
S 263
1 E8254 Z 1150034
S 263

(Beispiel)
In diesem Menupunkt werden die zuletzt aufgetretenen Ereignisse
angezeigt:

Z= Millisekunden nach Einschalten der Maschine
S=Maschinenstickzahler

E = Ereignis-/ Fehlernummer

— Verlassen des Menilpunktes mit Taste “ESC ".
— Weitere Anzeige mit Taste “ & ".



DA DAC Il
2

Anwahl des Untermeniis zur Anzeige der DAC lllI-Parameter.

D%C UzZK (V) 325

s
Zi

égc Temperatur
%_ Hier wird die momentane Innen-Temperatur der Steuerung in °C
ausgegeben. Sie sollte unterhalb von 80 ° C liegen. Bei Uberschreiten

einer Temperatur von 80°C wird die Fehlermeldung 3107
ausgegeben.

@ Zwischenkreisspannung Nahmotor (UZK)

Hier wird die momentane Zwischenkreisspannung fur die
Nahmotor-Einstufe ausgegeben.
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Init.

Initialisierung (Init)

Anwahl des Untermenis zur Initialisierung des Ereignisspeichers und
der permanenten Daten.

Var . + Sequ.

- Maschinenpar.
Init. Fr. Konturen
Masch. kpl!

Ereignisspeicher

Uber diesen Meniipunkt kann der Ereignisspeicher zuriickgesetzt
werden.

Nahmusterprogramme (Varianten)und Sequenzen

Uber diesen Menuipunkt konnen Nahmusterprogramme und
Sequenzen geldscht werden.

Maschinenparameter

Uber diesen Menipunkt kdnnen Maschinenparameter,
Softstart-Drehzahlen, Zeiten, Benutzerkonfiguration,
Greiferfadenzahler-Daten und Optionen auf Werkseinstellung
zurickgesetzt werden.

Freie Nahtkonturen

Uber diesen Meniipunkt kénnen alle freien Nahtkonturen
zurlckgesetzt (geldscht)werden.

Hinweis
Durch das Zurlicksetzen werden u.U. ebenfalls Nahmusterprogramme

un Sequenzen geldscht sowie Nummern nachfolgender Programme
und Sequenzen geéndert.

Maschine komplett

Uber diesen Meniipunkt kénnen alle permanenten Daten
zurickgesetzt werden. Nach dem Zuriicksetzen wird die Maschine
automatisch neu gestartet.

Hinweis
Nach dem Neustart der Maschine missen Klammernummer und
Ausstattung neu ausgewahlt werden (vgl. Aufstellanleitung, Kapitel 9).



8.5.4.4 Freie Konturen

.E:i Maschine
Benutzer

'Hllllllllllllllllllllll' Service

Freie Konturen

Memory-Dongle

(H F -

Mit dem Knopfanndhautomat 530 kénnen bis zu neun frei definierte
Nahtkonturen erstellt und gendht werden. Die Eingabe der Koordinaten
der Nahtkontur erfolgt am Bedienfeld.

Andern: 0
'Hllllllllllllllllllllll' Loschen: 0

Kopieren: 0
!
-,I,"',I,"',I,"',I,"l Anz.v.St.: 900
Anz.v.Kont.: 8
¥ Erstellen
IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'I. Uber diesen Meniipunkt kann eine neue Nahtkontur angelegt werden.
Hinweis

Die Nummer fur die Nahtkontur wird automatisch vergeben.

,.-I""Ir Andern

'.||'I'|||'I'|I|'I'|I|'I" Nach Auswahl der zu &ndernden Nahtkontur gelangt man ins
Untermeni zum Andern der Nahtkontur.

o Loschen

IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'I. Uber diesen Menuipunkt kann eine ausgewahlte Nahtkontur geléscht
werden.

A Kopieren

\,f"-,-"'-,f"-,-'"- Eine beliebige Basis-Nahmusternummer oder freie Nahtkontur kann
kopiert und geandert werden. Nach Auswahl der Nahmusternummer
gelangt man ins Unterment “Nahtkontur &ndern”.

— Gewilnschtes Standardnahmuster mit den Tasten “4+ “ oder “&4 “
anwahlen.

— Ausgewahltes Standardnahmuster mit der “OK”-Taste wahlen.

Hinweis
Die Nummer fir die Nahtkontur wird automatisch vergeben.

Anzahl verfligbarer Stiche:

Anzahl der noch verfuigbaren Stiche wird angezeigt (max. 5000)
Anzahl verfugbarer Konturen:

Anzahl der noch verfiigbaren Konturen wird angezeigt (max. 9)
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Ermitteln der Konturkoordinaten

Beim Erstellen einer Nahtkontur muss jeder einzelne Stich mit Angabe
der Lage auf dem Koordinatenkreuz (X- und Y-Achse) in die
Steuerung eingetragen werden. Die einzelnen Koordinatenpunkte
muissen daher vorher ermittelt werden.

Die Koordinatenpunkte konnen mit Hilfe von Millimeterpapier ermittelt
werden.

Y

20 15 10 5 5 10 15 20
10
A/ \\ 5
/
/
/
) N / %Y = .5 5
\
/ 7 T\
/ \ T\
/ / T\ -10
/ / TN
/ / \ T\
/ / \ .
/ / \ TN
/ / \ X = 14\

/
maximaler Nahbereich zu ermittelnder Stich

(graues Feld)
aufgezeichnete Nahtkontur

Maschinen-Nullpunkt

Koordinatenkreuz mit
X-und Y-Achse

Hinweis
Die Nahtkontur sollte so angelegt werden, dass der
Maschinen-Nullpunkt méglichst in der Mitte der Kontur liegt.

— Auf dem Millimeterpapier die maximale Nahfeldgré3e anzeichnen
(X =max. 40 mm, Y = max. 20 mm).

— Koordinatenkreuz in der Mitte des Nahfeldes einzeichnen.
— Nahtkontur einzeichnen.
— Fir jeden gewilinschten Stich die X- und Y-Koordinaten ermitteln.

— X-und Y-Koordinaten in die Steuerung eingeben (siehe nachste
Seite).
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Kontur erstellen

In diesem MenU werden die X- und Y- Koordinaten fiir jeden einzelnen

Stich eingegeben.

F 2 ZE 0.0
X2: 0.0

Y2: 0.0
X3: 0.0

Y3: 0.0
Stich anfiigen
Parameter

*

Hinweis:

Zum Eingeben von Stichoperationen (z. B. Zwischenabschneiden) erst

die Kontur (Koordinateneingabe) fertigstellen und dann im Meni
Kontur andern durch Editieren die Stichoperation einfluigen.

X1

Eingabe der X-Koordinate fur Stich 1
Eingabe:-20,0 ... +20,0

Y1

Eingabe der Y-Koordinate fur Stich 1
Eingabe:-10,0 ...+10,0

Hinweis:

Der Wert X1 kann entsprechend Kapitel 8.3.1 geandert werden.
Nach Bestéatigung des Wertes fur X1 mit der Taste “OK” den
Menupunkt Y1 mit Taste “8” anwéhlen.

Die Werte fur Y1, X2, Y2, X3 und Y3 kdnnen wie fir den Wert X1
beschrieben geandert werden.

Nach Bestatigung der Eingabe von Y3 mit der Taste “OK” den
Menupunkt “Stich anfiigen” mit Taste “4” anwahlen.

Nach Anwabhl dieser Zeile mit Taste “OK” werden in den oberen beiden
Menizeilen die nachstfolgenden Koordinaten Xn+1 und Yn+1 (hier: X4
und Y4) vorgegeben. Der Auswahlbalken wechselt automatisch auf die
Zeile Xn+1 (hier: X4). Die Werte Xn+1 und Yn+1 kdnnen nach Bedarf

wie oben beschrieben geandert werden. Dieser Vorgang kann so oft
wiederholt werden, bis die gesamten Stichkoordinaten eingegeben
sind.

Stich anfligen
Funktion zum Anfligen eines Stiches.

Die Koordinaten fur die ersten drei Stiche (hier: X1/Y1, X2/Y2 und
X3/Y3) werden nach oben verschoben und es erscheint Xn+1/Yn+1
(hier: X4/Y4) auf dem Display.
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Unterment Parameter
Anwahl des Untermeniis zum Eingeben der Konturparameter

Std.dz: 1000

F 2 Abst. X: 3.4
Abst. Y: 34

Standard Drehzahl:
Standarddrehzabhl
Eingabe:100 ... 2700 U/min

Abstand X:
Lochabstand in X-Richtung
Eingabe: 0 ... 40,0 mm

Abstand Y:
Lochabstand in Y-Richtung
Eingabe: 0 ... 20,0 mm

Vorgabewerte = du3ere Stiche in X - und Y- Richtung

Werte mussen entsprechend dem Lochabstand des Knopfes geéandert
werden (betrifft korrekte Skalierung im Hauptmend).

Ist die freie Nahtkontur aktuell im Hauptbildschirm ausgewéahlt und
wurden einer der Abstande X/Y oder beide geandert, muss im
Hauptment der Wert fur die Ladnge oder Breite oder beide
entsprechend geandert werden!
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Kontur andern

F 2 St.entf.: 0

St.einf.: 0
Stich anfligen
HER Parameter
— Anz.St.: 3

Anz.v.St.: 897

:E-':'_, x
=7 iz

LY
i g

8% Z»

Y

Stichkoord.
Anwahl des Untermeniis zum Andern der Stichkoordinaten.

Stich entfernen:
Stich l6schen.
Eingabe: Zu |I6schende Stichnummer

Stich einfluigen.:

Stich einfligen.

Eingabe:Stichnummer, vor der ein Stich eingefugt werden soll.
Es erscheint das Untermeni zum Andern der Stichkoordinate.

Stich anfiigen (am Ende)
Es erscheint das Untermeni zum Andern der Stichkoordinate.

Parameter
Anwahl des Untermeniis zum Andern der Konturparameter.

Untermenu Stichkoordinaten

Hat die zu andernde Kontur 99 Stiche oder weniger erscheint sofort
das Untermend.

Hat die zu andernde Kontur mehr als 99 Stiche so erscheint zunachst
folgendes Menu:

FZ-E

100 - 100

— Gewilinschten Stichbereich mit den Tasten “t“ oder “4“ anwéahlen.

— Stichbereich mit der “OK”-Taste wahlen.
Es erscheint das Untermeni “Stichkoordinaten”.
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— Gewilinschten Stich mit den Tasten “4+“ oder “4“ anwéahlen.

— Stich mit der “OK”-Taste wahlen.
Es erscheint das Unterment zum Andern einer Stichkoordinate.

Falls einem Stich eine Stichoperation zugeordnet ist, wird dies durch
Kennzeichnung mit einem Stern (*) statt eines Schragstrichs (/)
angezeigt.

Untermenu Stichkoordinate andern

Dieses Untermeni erscheint bei Anwahl einer Stichkoordinate aus dem
Meni “Stichkoordinaten” und nach dem Einfiigen oder Andern eines

Stiches.
XlO 0.0
Y10: 0.0
Op10: 1
H 4
Beispiel
X10
B Andern der X-Koordinate fiir Stich 10.
E— Eingabe: -20,00 ... +20,00
Y10
b Andern der X-Koordinate fiir Stich 10.
= Eingabe: -10,00 ... +10,00
_E OP10
e Andern der Stichoperation fiir Stich 10.
= Eingabe: 0 ... 1 (vgl. Nebenstehende Tabelle)
Hinweis:

Die eingegebene Stichoperation wird nach dem Stich durchgefihrt.
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Nummer der

Operation Beschreibung Anmerkung
0 Keine Stichoperation
1 Zwischenabschneiden Das Zwischenabschneiden ist in einer

Kontur bis zu 10 mal programmierbar.
Zwischen 2 Zwischenabschneid-
vorgangen missen mindestens 3 Stiche

liegen.
ﬂﬁ Kontur 16schen
E Erstellen
Andern: 0
'.,IIIII,IIIII,IIIII,IIII' Loschen: 0
Kopieren: 0

2

III|II||I||I||I||I||I||I" Anz.v.St.: 900

Anz.v.Kont.: 8

Menipunkt “Léschen” mit den Tasten “t“ oder “4* anwahlen.
— “OK"-Taste dricken.

— Gewlinschte Konturnummer mit den Tasten “4+“ oder “4*
auswahlen.

— Auswahl mit “OK”-Taste bestatigen.
Die Kontur wird geldscht.

ACHTUNG!

Durch das Loschen einer Freien Nahtkontur kann sich die
Nummerierung von Nahmusterprogrammen und/oder Sequenzen
andern, da diese u.U. mit geléscht werden.
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Kontur kopieren

Erstellen

’_Q-'j Andern:
'gllllllllllllllllllllll' Loschen:
EMM

L

oo Ne

(@]

Anz.v.St.: 900
Anz.v.Kont.: 8

— Menipunkt ,Kopieren “ mit den Tasten “4t“ oder “4* anwéhlen.
- ,OK *“-Taste driicken.

— Gewilinschte Nahmuster-Nummer (1-50,91-99)mit den Tasten “&t*
oder “4* auswahlen.

— Auswahl mit ,OK “-Taste bestatigen.
Die Kontur wird kopiert und das Menu ,Kontur &ndern* wird

angezeigt.
F 2 St.entf.: 0
St.einf.: 0
Stich anfligen
HRy Parameter
— Anz.St.: 3
Anz.v.St.: 897

Die Bedienung zum Andern der Kontur erfolgt gemaR Abschnitt
-Kontur andern* auf Seite 65.



8.5.4.5 Memory-Dongle

Freie Konturen

Memory-Dongle

Maschine
|:|:||:=|:| Benutzer
Service

(H -

i

o
3 =
a

=
I
mu]
=]

&

Mit den Funktionen dieses Untermenls kénnen Daten von der
Maschine auf einem Dongle gespeichert oder Daten von einem Dongle
auf die Maschine geladen werden.

Inhalt

Laden
Speichern

CARD

Formatieren

Dongle-Inhalt

Uber diesen Menipunkt kann der Inhalt eines an der Steuerung
aufgesteckten Memory-Dongles angezeigt werden.

Laden

Uber diesen Meniipunkt kénnen Programmdaten
(Nahmusterprogramme und Sequenzen) und Maschinenparameter
sowie freie Nahtkonturen vom Dongle auf die Maschine uberspielt
werden.

Speichern

Uber diesen Meniipunkt kénnen Programmdaten
(Nahmusterprogramme und Sequenzen) und Maschinenparameter
sowie freie Nahtkonturen auf einem Daten-Dongle gespeichert werden.

Formatieren

Zum Speichern von Daten auf einem Dongle muss dieser als
Daten-Dongle formatiert werden.

Der Dongle ist an der Steuerung an der Stiftverbindung mit der
Bezeichnung ,Dongle “ (X110) aufzustecken.
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Dongle-Inhalt anzeigen

Boot-Dongle

Ist ein Boot-Dongle aufgesteckt, werden Informationen zum
Maschinenprogramm ausgegeben.

Klasse: 530
CARD U-Klasse: 000
Version: AO05
Datum: 100105

(Beispiel)

Es kann ein Boot-Dongle mit Maschinenprogramm fir eine beliebige
Maschinenklasse aufgesteckt werden, um die Dongle-Informationen
anzuzeigen.

Daten-Dongle

Ist ein Daten-Dongle aufgesteckt, der fir die Maschinenklasse 530
formatiert wurde, werden die gespeicherten Nahmusterprogramme
oder freien Nahtkonturen angezeigt.

Ausgabe der gespeicherten Nahmusterprogramme

51: 51
CARD 52
53: --
54: --
55: --
56: --
57: --
58: --

(Beispiel)

Zwischen der Anzeige der gespeicherten Nahmusterprogramme und
den freien Nahtkonturen kann mit der Taste “=" gewechselt werden.



Ausgabe der gespeicherten freien Nahtkonturen

(Beispiel)

Ist kein Nahmusterprogramm bzw. freie Nahtkontur gespeichert, wird
— ausgegeben, sonst die entsprechende Konturbezeichnung.

Bei aufgestecktem Dongle einer anderen Maschinenklasse erscheint
folgende Anzeige.

1
Data Dongle .
CHRD Klasse: 510
(Beispiel)
it Daten vom Dongle auf die Maschine laden

Es kdnnen die gespeicherten Programm Daten (Nahmusterprogramme
und Sequenzen) und Maschinenparameter oder alle freien

CHRO

Nahtkonturen vom Dongle auf die Maschine geladen werden.

it

3 Fr. Kont. kpl.
CARD¥ Masch. kpl.
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Inhalt

Uber diesen Meniipunkt kann der Inhalt eines an der Steuerung
aufgesteckten Memory-Dongles angezeigt werden.

Freie Nahtkonturen komplett

Uber diesen Menipunkt wird das Laden aller freien Nahtkonturen
gestartet. Es erscheint ein Fenster zur Bestéatigung der Auswahl.

— Dricken Sie
Taste “< “ (Nein), um den Vorgang abzubrechen, oder
Taste “= “ (Ja), um den Vorgang auszufthren.

Alle freien Nahtkonturen auf der Maschine werden beim Laden vom
Dongle geldscht!

Hinweis
Die Zeit, die zum Laden der Daten bendtigt wird hangt von der Anzahl
der freien Nahtkonturen auf dem Dongle ab.

Maschine komplett

Uber diesen Meniipunkt wird das Laden der Programmdaten
(Nahmusterprogramme und Sequenzen) und Maschinenparameter
gestartet. Im einzelnen sind dies:

® alle Nahmusterprogramme

® alle Sequenzen

® Maschinenparameter

® aktuelle Nahmusternummer, falls Einrichtung tbereinstimmt

® aktuelle Standardndhmusterdaten, falls Einrichtung Gbereinstimmt

Es erscheint ein Fenster zur Bestatigung der Auswahl.

— Dricken Sie
Taste “< “ (Nein), um den Vorgang abzubrechen, oder
Taste “= “ (Ja), um den Vorgang auszufthren.

Die Daten auf der Maschine werden beim Laden vom Dongle geldscht!

Hinweis
Die Zeit, die zum Laden der Daten bendtigt wird hangt von der Anzahl
der Nahmusterprogramme auf dem Dongle ab.

Sollen freie Nahtkonturen in Nahmusterprogrammen (Varianten) und
Sequenzen ubertragen werden, missen zuerst die freien Nahtkonturen
auf die Maschine geladen werden und danach ,Maschine komplett “!
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Speichern von Daten auf dem Dongle

Hier kdnnen die Programm Daten (Nahmusterprogramme und

LARD Sequenzen) und Maschinenparameter oder alle freie Nahtkonturen von

der Maschine auf dem Dongle gespeichert werden.

| ‘

Fr. Kont. kpl.
Masch. kpl.

CARDS

Inhalt
Uber diesen Menipunkt kann der Inhalt eines an der Steuerung

aufgesteckten Memory-Dongles angezeigt werden.

Freie Nahtkonturen komplett

Uber diesen Menupunkt wird das Speichern aller freien Nahtkonturen
gestartet. Es erscheint ein Fenster zur Bestatigung er Auswahl.

— Dricken Sie
Taste “<" (Nein), um den Vorgang abzubrechen, oder
Taste “=*" (Ja), um den Vorgang auszufuhren.

Alle freien Nahtkonturen auf dem Dongle werden beim Speichern
geléscht!

Hinweis

Die Zeit, die zum Speichern der Daten bendtigt wird hangt von der
Anzahl der freien Nahtkonturen auf der Maschine ab.

Maschine komplett

Uber diesen Meniipunkt wird das Speichern der Programmdaten
(Nahmusterprogramme und Sequenzen) und Maschinenparameter
gestartet.

Im einzelnen sind dies:

® alle Nahmusterprogramme

® alle Sequenzen

® Maschinenparameter

® aktuelle NAhmusternummer, falls Einrichtung tbereinstimmt

® aktuelle Standardndhmusterdaten, falls Einrichtung Gbereinstimmt
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Es erscheint ein Fenster zur Bestatigung der Auswabhl.

— Dricken Sie
Taste “< “ (Nein), um den Vorgang abzubrechen, oder
Taste “= “ (Ja), um den Vorgang auszufihren.

Die Programmdaten und Maschinenparameter auf dem Dongle werden
beim Speichern geldscht!

Hinweis
Die Zeit, die zum Speichern der Daten ben6tigt wird hangt von der
Anzahl der NAahmusterprogramme auf der Maschine ab.

Dongle Formatieren

Bevor ein Dongle zum Speichern von Daten benutzt werden kann,
muss er als Daten-Dongle formatiert werden.

=

W Data Dongle

Data Dongle

Uber diesen Meniipunkt kann das Formatieren des Dongles gestartet
werden.

— Zum Starten drucken Sie Taste “P” .
Es erscheint ein Fenster zur Bestatigung der Auswahl.

— Drucken Sie
Taste “< “ (Nein), um den Vorgang abzubrechen, oder
Taste “= “ (Ja), um den Vorgang auszufuhren.

Beim Formatieren des Dongles gehen alle darauf gespeicherten
Daten verloren!
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Fehlermeldungen

Nummer Bezeichnung maogliche Ursache Behebung
4301 Dongle fehlt kein Dongle aufgesteckt Dongle auf Steuerung aufstecken
4302 Dongle leer keine Daten auf dem Daten auf dem Dongle speichern
Dongle gespeichert
4304 falscher Dongle-Typ | Dongle hat fir die e anderen Dongle verwenden
gewlinschte Funktion das + Dongle formatieren
falsche Format
4307 falsche Daten-Dongle ist nicht fir « anderen Dongle verwenden
Maschinenklasse Klasse 530 formatiert + Dongle formatieren
4311 Fehler Format-ID » Dongle nicht korrekt * Dongle erneut Formatieren
formatiert * neuen Dongle verwenden
* Dongle defekt
4312 unbekannter » Dongle nicht korrekt » Dongle erneut Formatieren
Dongle-Typ formatiert * neuen Dongle verwenden

* Dongle defekt
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8.6 Fehlermeldungen

Bei einem Fehler im Steuerungssystem oder im Nahmuster-Programm
zeigt das Display ein entsprechendes Symbol und eine Fehlernummer
an.

Mit Hilfe der folgende Tabellen kann die Fehlerursache ermittelt und
Abhilfe geschaffen werden.

8.6.1 Fehlerkategorien

Nr. Piktogramm Name Beschreibung

1 Schwerer Fehler Es erfolgt eine Notabschaltung.
Der Riegelautomat muss wieder aus- und

eingeschaltet werden.

2 Fehler Das Weiterarbeiten ist nur nach Bestatigung
des Fehlers durch den Benutzer méglich.

Warnung Das Weiterarbeiten ist nur nach Bestatigung
der Warnung durch den Benutzer méglich.
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8.6.2 Anwendungsmeldungen
Pikto- Beschreibung Kategorie Reaktion/ Problembehebung
gramm
Kapazitatszahler ist null Klammerfuld kann erst nach
Hinweis Bestatigung uber Taste “OK”
abgesenkt werden.
Mit Bestatigung verschwindet der
Hinweis
Mit Bestatigung wird der Kapazitats-
zahler wieder auf seinen
Anfangswert gesetzt.
Nach Unterbrechung des Nahablaufs:
& Handrad manuell gedreht Warnung - kein Weiterndhen moglich
?‘ Abbrechen des Nahvorgangs durch
Zurucktreten des Pedals, Bestétigung
mit Handtaste 1 (Klammern) oder
Betatigen der Taste “ESC” am
Bedienfeld
Kontur Uberschreitet den kein Nahstart méglich
Klammerful3-Innenrahmen Warnung anderen Klammerful3 auswéhlen
in =X bzw. +X-Richtung anderes Nahmuster auswéahlen
X-Offset in entsprechender Richtung
verkleinern
kein Nahstart moglich
Kontur Gberschreitet den Warnung anderen Klammerful3 auswéhlen
Klammerfu3-Innenrahmen anderes Nahmusteraus wahlen
in =X bzw. +X und X-Offset in entsprechender Richtung
Y-Richtung verkleinern
N&ahmuster in Y-Richtung verkleinern
kein Nahstart moglich
Kontur Gberschreitet den Warnung anderen Klammerful3 auswahlen
Klammerfu3-Innenrahmen anderes Nahmuster auswéhlen
in =X und =Y bzw. X-Offset verkleinern
+Y-Richtung Y-Offset in entsprechender Richtung
verkleinern
kein N&ahstart méglich
Kontur Gberschreitet den Warnung anderen Klammerful3 auswahlen
Klammerfu3-Innenrahmen anderes Nahmuster auswéhlen
in +X und =Y bzw. X-Offset verkleinern
+Y-Richtung Y-Offset in entsprechender Richtung
verkleinern
kein Nahstart méglich
Kontur Gberschreitet den Warnung anderen Klammerful3 auswahlen
Klammerfu3-Innenrahmen anderes Nahmuster auswéahlen
in X und =Y bzw. Nahmuster in X-Richtung verkleinern
+Y-Richtung Y-Offset in entsprechender Richtung
verkleinern
kein N&hstart moglich
Kontur Uberschreitet den Warnung anderen Klammerful3 auswéahlen

Klammerfu3-Innenrahmen
in =Y bzw. +Y-Richtung

anderes Nahmuster auswahlen
Y-Offset in entsprechender Richtung
verkleinern
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Pikto- Beschreibung Kategorie Reaktion/ Problembehebung
gramm
'_f_' Kontur Gberschreitet die Warnung kein Nahstart maglich
Klammerfu3-Stoffauflage- anderen Klammerful3 anwéhlen
: : blechéffnung in X- anderes Nahmuster wahlen
Richtung Nahmuster in X-Richtung
verkleinern
Kontur Gberschreitet die Warnung - kein Nahstart méglich
Klammerful3-Stoffauflage- -anderen Klammerfuld anwahlen
blechéffnung in -anderes Nahmuster wahlen
Y-Richtung - Nahmuster in Y-Richtung verkleinern
Kontur Gberschreitet den Warnung - kein Nahstart moglich
- KlammerfuR-Stoffauflage- -anderen Klammerful3 anwahlen
Tf blechoéffnung in X- und -anderes Nahmuster wéahlen
ENE OO Y-Richtung - Nahmuster in X- und Y-Richtung
verkleinern
Nahmuster gesperrt Hinweis - kein Nahstart mdéglich

-anderes Nahmuster wahlen
- Nahmuster freigeben
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8.6.3  Maschinenfehler
Fehler- Beschreibung Mogliche Ursache Fehlerbehebung
code
1051 N&hmotor Timeout - Kabel zum Nahmotor - Kabel tGberprifen
- Referenzschalter defekt - Referenzschalter tGberprifen
- Nahmotor defekt - Nahmotor tberprifen
- Mechanik schwergangig - Mechanik Uberprifen
1052 Nahmotor Uberstrom - Nahmotorkabel defekt - Nahmotorkabel Uberprufen
- Nahmotor defekt - Nahmotor tberprifen
- Steuerung defekt - Steuerung uberprifen
- Maschinensoftware paf3t nicht | - Serialnummer der Steuerung DAC
mit Steuerungsversion Il priifent, ggf. korrektes
zusammen (A/Bxx.x) Maschinenprogramm aufspielen
1053 Nahmotor Netzspannung zu hoch Netzspannung uUberprufen
Uberspannung
1055 Nahmotor Uberlast - N&hmotor blockiert - Blockierung /Schwergéangigkeit
/schwergéngig aufheben
- Nahmotor defekt - Nahmotor Uberprifen
- Steuerung defekt - Steuerung Uberprifen
1056 Nahmotor - Né&hmotor schwergéngig - Schwergangigkeit aufheben
Ubertemperatur - Nahmotor defekt - Nahmotor Uberprifen
- Steuerung defekt - Steuerung uberprifen
1058 Nahmotor Drehzahl Nahmotor defekt Nahmotor Uberpriufen
1059 (invers)
1062 Nahmotor IDMA Stérung Maschine aus- und wieder
Autoinkrement einschalten
1302 Nahmotor - Stecker fur Nahmotor - Stecker fur Nahmotor
Bestromungsfehler nicht aufgesteckt aufstecken
- Stecker fur Inkremental- - Stecker fur Inkrementalgeber
geber nicht aufgesteckt aufstecken
1342 Nahmotorfehler Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
- einschalten
1344 - Softwareupdate
- Rickmeldung an DA-Service
2101 Schrittmotor X-Achse | - Kabel zum - Kabel Gberprifen
Timeout Referenzschalter Defekt - Referenzschalter Gberprifen
Referenzierung - Referenzschalter Defekt - Schrittmotor tGberprifen
- Schrittmotor defekt - Mechanik Uberprifen
Mechanik schwergéangig
2152 Schrittmotor X-Achse | - Schrittmotor X-Achse - Schrittmotor X-Achse
Uberstrom defekt Uberpriufen
- Steuerung defekt - Steuerung Uberprifen
2153 Schrittmotor X-Achse | Netzspannung zu hoch Netzspannung Uberpriufen
Uberspannung
2156 Schrittmotor X-Achse | - Schrittmotor X-Achse - Schwergangigkeit aufheben
Ubertemperatur schwergangig - Schrittmotor X -Achse
- Schrittmotor X-Achse Uberprtfen
defekt - Steuerung uberprifen
- Steuerung defekt
2162 Schrittmotor X-Achse | Stdrung Maschine aus- und wieder

IDMA Autoinkrement

einschalten

! Serialnummern 0302-00101 ... 0307-00643: Diese Steuerungsversionen bendtigen eine Axx.x-Version

Serialnummern 0307-00644 und hoher:

Diese Steuerungsversionen bendtigen eine Bxx.x-Version
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Fehler-

Beschreibung

Mogliche Ursache

Fehlerbehebung

code
2201 Schrittmotor Y-Achse - Kabel zum Referenz- - Kabel tberprifen
Timeout schalter defekt
Referenzierung - Referenzschalter defekt - Referenzschalter
Uberprufen
- Schrittmotor defekt - Schrittmotor tberprifen
- Mechanik schwergéangig - Mechanik Uberprifen
2252 Schrittmotor Y-Achse | - Schrittmotor Y-Achse - Schrittmotor Y-Achse Uberprifen
Uberstrom defekt - Steuerung uberprifen
- Steuerung defekt
2253 Schrittmotor Y-Achse Netzspannung zu hoch Netzspannung tberprifen
Uberspannung
2256 Schrittmotor Y-Achse - Schrittmotor Y-Achse - Schwergéangigkeit aufheben
Ubertemperatur schwergangig
- Schrittmotor Y-Achse defekt - Schrittmotor Y-Achse
- Steuerung defekt Uberprufen
- Steuerung Uberprifen
2262 Schrittmotor Y-Achse Stérung Maschine aus- und wieder
IDMA Autoinkrement einschalten
2911 Schrittmotorfehler Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
2914 einschalten
- Softwareupdate
- Ruckmeldung an DA-Service
3100 Maschine - Kurzzeitiger - Netzspannung Uberprifen
Steuerspannung Netzspannungseinbruch
- Sicherung F403 defekt - Sicherung F403 austauschen
3101 Maschine - Kurzzeitiger - Netzspannung lUberpriufen
Leistungsspannung Netzspannungseinbruch
- Sicherung F402 defekt - Sicherung F402 austauschen
3102 Maschine Spannung - Kurzzeitiger - Netzspannung lUberprufen
Zwischenkreis Netzspannungseinbruch
Nahmotor - Sicherungen F400/F404 - Sicherung F400/F404 (aul3en)
defekt (auRen)* austauschen
3103 Maschine Spannung - Kurzzeitiger - Netzspannung uUberprufen
Zwischenkreis Netzspannungseinbruch
Schrittmotoren - Sicherung F401 defekt - Sicherung F401 austauschen
3107 Maschine Temperatur | - Luftungsoffnungen - Luftungsgitter reinigen
verschlossen - Luftungsoffnungen
- LOftungsgitter verschmutzt Uberprufen
3215 Maschine Zahlerstand fur Meldung bestatigen und Fadenspule

Greiferfadenzahler
null

Greiferfadenzahler ist null:
Fadenspule ist Leer

wechseln

* Diese Sicherungen kénnen auch defekt sein, wenn die Steuerung und dem Einschalten gar nicht reagiert!
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Fehler- Beschreibung Mogliche Ursache Fehlerbehebung
code
3301 Fehler Ablauf- Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
3320 Steuerung / Testablauf einschalten
- /Schrittmotor- - Softwareupdate
3322 Testablauf / - Ruckmeldung an DA-Service
3330 Einschaltablauf
- /Nahablauf
3332 /Spulablauf / Ablauf
3340 Einstellhilfe
3341
3350
3351
3353
3360
3361
3400
3401
3403
3358 Nahablauf: Handrad wahrend Nahablauf abbrechen: Pedal in
Handrad gedreht in Unterbrechung gedreht Stellung zurtick
Unterbrechung
3500 Fehler Kommando- Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
- Interpreter / einschalten
3506 Motorsynchronisation - Softwareupdate
3520 - Ruckmeldung an DA-Service
3530
3540
3721
3722
4301 Dongle fehlt kein Dongle aufgesteckt Dongle auf Steuerung aufstecken
4302 Dongle leer keine Daten auf dem Dongle Daten auf dem Dongle speichern
gespeichert
4304 falscher Dongle-Typ Dongle hat fur die gewlinschte - anderen Dongle verwenden
Funktion das falsche Format - Dongle formatieren
4307 falsche Daten-Dongle ist nicht fur - anderen Dongle verwenden
Maschinenklasse Klasse 510 formatiert - Dongle formatieren
4311 Fehler Format-1D - Dongle nicht korrekt - Dongle erneut Formatieren
formatiert - neuen Dongle verwenden
- Dongle defekt
4312 unbekannter - Dongle nicht korrekt - Dongle erneut Formatieren
Dongle-Typ formatiert - neuen Dongle verwenden
- Dongle defekt
4530 Fehler Menusystem Interner Fehler Maschine aus- und wieder
- /Benutzermeldung einschalten
4537 Softwareupdate
4900 Riuckmeldung an DA-Service
5101 NV-RAM Leer Steuerung ist neu, keine Daten | Daten werden auf
vorhanden Werkseinstellungen zurlickgesetzt
Steuerung ist von anderer
Maschinenklasse, Daten
inkompatibel
5104 Fehler NV-RAM- NV-SRAM defekt - Uber Multitest priifen,

Checksumme

Stdrung

Steuerung prufen
- Maschine aus-und wieder
einschalten
Daten werden auf Werksein-
stellungen zurtickgesetzt
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Fehler- Beschreibung Mogliche Ursache Fehlerbehebung
code
5804 Freie Konturen: - NV-SRAM defekt - Uber Multitest priifen,
Checksumme Falsch - Stérung Steuerung prufen
- Maschine aus- und wieder
einschalten
Daten werden auf
Werkseinstellungen zuriickgesetzt
5808 Fehler freie Interner Fehler - Maschine aus- und wieder
Nahtkontur einschalten
Stichnummer nicht - Softwareupdate
ermittelbar - Ruckmeldung an DA-Service
5809 Freie Konturen: Maximale Anzahl von In den Freien Konturen
Maximale Anzahl von | Teilkonturen Zwischenabschneidoperationen
Teilkonturen (Zwischenabschneiden) [6schen
Uberschritten
5810 Freie Konturen: Minimale Anzahl von Stichen In den Freien Nahtkonturen
Minimale Anzahl pro Teilkontur nicht eingehalten | Zwischenabschneidoperationen
Stiche pro Teilkontur versetzen
5900 Fehler Sequenzen — Interner Fehler - Maschine aus- und wieder
Unzuldssige einschalten
Sequenznummer - Softwareupdate
- Ruckmeldung an DA-Service
6151 Fehler Ein-/Ausgabe Interner Fehler Maschine aus- und wieder
- einschalten
6154
6351 Fehler I°C - Softwareupdate Steuerung defekt Steuerung
- - Ruckmeldung an DA-Service | Uberpriufen
6354
6551 Fehler Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
- Oberteilposition einschalten
6554 /AD-Konverter / - Softwareupdate
6651 Prozessorfehler - Ruckmeldung an DA-Service
- /Schrittmotortreiber
6653
6751
6761
6952
7451 Kommunikation Interner Fehler Maschine aus- und wieder
7453 Testschnittstelle einschalten
7454
7452 Kommunikation - Leitungsstérung - Stérquelle ausschalten
7455 Testschnittstelle - Kabel Testschnittstelle - Kabel tberprifen
defekt - Maschine aus-und wieder
- Interner Fehler einschalten
7551 Kommunikation Interner Fehler - Maschine aus-und wieder
- Bedienfeldschnitt- einschalten
7555 stelle - Softwareupdate
7558 - Ruckmeldung an DA-Service
7559
7556 Kommunikation - Leitungsstdrung - Stérquelle ausschalten
7557 Bedienfeldschnitt- - Kabel Bedienfeld- - Kabel Uberprifen
stelle schnittstelle defekt
7700 Protokoll: Maxanzahl - Leitungsstdrung - Stérquelle ausschalten

Wiederholungen

- Kabel Testschnittstelle defekt

- Kabel tberprifen
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Fehler- Beschreibung Mogliche Ursache Fehlerbehebung

code

7701 Fehler Protokoll Interner Fehler Maschine aus-und wieder
einschalten
Softwareupdate
RiUckmeldung an DA-Service

8151 Fehler IDMA - Stdrung Maschine aus-und wieder

8156 - Steuerung defekt einschalten

- Steuerung Uberprifen

8159

8152 Fehler IDMA Interner Fehler Maschine aus-und wieder

- /ADSP-Booten einschalten

8154 /Booten Softwareupdate

8251 Rickmeldung an DA-Service

8255

8252 ADSP-Booten / Stérung Maschine aus- und wieder

8257 XILINX-Booten einschalten

8258 /Booten

/

8253

8256

8254

8351 Fehler Testpins Interner Fehler Maschine aus-und wieder

8700 /Tastensimulation einschalten

8702 /Signal-/ Softwareupdate

8800 Ereignisbearbeitung Riuckmeldung an DA-Service

- /Memory-Wrapper /

8806 Liste Funktionen

8890

8891

9100 Fehler Interner Fehler Maschine aus-und wieder

- Nahmusterverwaltung einschalten

9105 / Nahmusterprogramm Softwareupdate

9200 INahmusterfreigabe / Rickmeldung an DA-Service

9201 Einrichtung

9900 /Tastenbearbeitung

9902 /Speicher

9903 Meldungsausgabe

9905
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9.

86

Nahen

Bedien- und Funktionsfolge beim Nahen:

Néahvorgang Bedienung/ Erlauterung

Vor dem Nahstart

Ausgangslage - Pedal in Ruhestellung
Riegelautomat steht still
Nadel oben, Nahgutklammern oben.

Nahgut einlegen

Nahen - Pedal bis zur Stufe 1 nach vorn treten.
Die Klammern senken ab.

- Pedal entlasten.
Die Klammern heben wieder an.
Das Nahgut kann neu positioniert werden.

- Pedal voll nach vorne treten.
Der Riegelautomat néht mit der eingestellten

Drehzahl.
Im Néhzyklus
Nahvorgang
unterbrechen - Pedal nach hinten treten.
Der Riegelautomat stoppt.
Die Klammern bleiben unten.
Nahvorgang
fortsetzen - Pedal ganz nach vorn driicken.




10. Wartung

10.1 Reinigen und Prifen

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Die Wartung des Riegelautomaten darf nur im ausgeschalteten
Zustand erfolgen.

Die Wartungsarbeiten mussen spatestens nach den in den Tabellen
angegebenen Wartungsintervallen vorgenommen werden (siehe Spalte
“Betriebsstunden”).

Bei der Verarbeitung stark flusender Materialien kénnen sich kiirzere
Wartungsintervalle ergeben.

Eine sauberer Riegelautomat schiitzt vor Stérungen.

1
2
Durchzufuhrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Maschinenoberteil
8
- Nahstaub und Fadenreste Besonders zu reinigende Stellen:
entfernen. - Unterseite der Stichplatte
(z.B. Mit Druckluftpistole) - Bereich um den Greifer 1
- Spulengehause
- Fadenabschneider
- Bereich um die Nadel 2
Steuerkasten - Luftungssiebe freihalten 8
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10.2 Olschmierung

> [

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

ACHTUNG !

Die Handhabung und Entsorgung von Mineral6len unterliegt
gesetzlichen Regelungen.

Liefern Sie Altdl an eine autorisierte Annahmestelle ab.
Schutzen Sie die Umwelt.

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschitten.

Verwenden Sie zum Olen des Riegelautomaten ausschlie3lich das
Schmierdl DA-10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender
Spezifikation:

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

DA-10 kann von den Verkaufsstellen der
DURKOPP ADLER AG unter folgender Teile-Nr. Bezogen werden:

2-Liter-Behalter: 9047 000013

5-Liter-Behélter: 9047 000014
Durchzufihrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Schmierung des Knopf- Der Knopfann&dhautomat ist mit einer 8

annahautomaten

zentralen Oldochtschmierung
ausgestattet. Die Lagerstellen werden aus
den Olvorratsbehéltern 2 und 3 versorgt.

- Der Olstand darf nicht unter die rote
Strichmarke der beiden Olvorratsbehalter
absinken. )

- Durch die Bohrung 1 Ol bis zur roten
Strichmarkierung nachfillen.
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11. Standardnahmuster

Nr. Stichmuster Stich- Anzahl der Standardgrof3e Standardgrof3e
verteilung Verbindungsfaden X-Richtung (mm) Y-Richtung (mm)
1 6-6 1 3,4 3,4
2 8-8 1 3,4 3,4
3 8-8 3 3,4 3,4
4 10 - 10 1 3,4 3,4
5 12-12 1 3,4 3,4
6 6-6 0 3,4 3,4
7 8-8 0 3.4 3.4
8 10 - 10 0 3,4 3.4
9 12-12 0 34 34
10 6-6 1 3,4 3,4
11 8-8 1 3,4 3,4
12 10-10 1 34 34
13 6-6 1 3,4 3,4
14 8-8 1 34 3.4
15 10-10 1 3,4 3,4
16 12 -12 1 3,4 3,4
17 6-6 0 3,4 3,4
18 8-8 0 3,4 3,4
19 10-10 0 3,4 3,4
20 6-6 1 3,4 3,4
21 8-8 1 34 3,4
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Nr. Stichmuster Stich- Anzahl der Standardgréfi3e Standardgréfi3e
verteilung Verbindungsfaden X-Richtung (mm) Y-Richtung (mm)

22 10-10 1 3,4 3,4
23 12-12 1 3,4 3,4
24 6 - 3,4

25 8 - 3,4

26 10 - 3,4

27 12 - 3,4

28 16 - 3,4

29 20 - 3,4

30 6 . 3.4
31 10 - 3,4
32 12 - 3,4
33 6-6 1 3.4 3.4
34 10-10 1 3,4 3,4
35 6-6 0 3,4 3,4
36 10-10 0 3,4 3,4
37 5-5-5 - 2,9 2,5
38 8-8-8 . 2,9 2,5
39 5-5-5 - 2,9 2,5
40 8-8-8 - 2,9 2,5
41 4-4-4 - 3.4 3.4
42 4-4-4 - 3.4 3,4
43 4-4-4 - 3,4 3,4
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Nr. Stichmuster Stich- Anzahl der Standardgrof3e Standardgrof3e
verteilung Verbindungsfaden X-Richtung (mm) Y-Richtung (mm)
44 4-4-4 - 3,4 3,4
45 4-4-4 - 3,4 3,4
46 4-4-4 - 3,4 3,4
47 4-4-4 - 3,4 3,4
48 4-4-4 - 3,4 3,4
49 6-6-6-6 - 3,4 3,4
50 8-8-8-8 - 3,4 3,4
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12. KlammerfulRe
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1 10 x 10 ja 1 alle Knopfklammer

Aufgrund der technischen Gegebenheiten und eines
Sicherheitsabstands ist das Nahfeld kleiner als die
Stoffauflageblechdffnung.
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13. Nummerierung der Mentpunkte

Parameter Deutsch (im Display) Deutsch (ausgeschrieben)

0 Aus /A Aus /A

1 Ein /B Ein /B

D01 Ja Ja

D02 Nein Nein

D03 Abbr Abbruch

D04 Ok OK

Q017 Varianten und Sequenzen Varianten und Sequenzen initialisieren?
initialisieren?

Q02? Masqhipenpgrameter Maschinenparameter initialisieren?
initiatisteren?

Q037 Freie Konturen initialisieren? Freie Konturen initialisieren?

Q047? Maschine komplett initialisieren? Maschine komplett initialisieren?

Q057 Ausfihren? Ausfihren?

T1 Maschine Maschine

T1.1 Parameter Parameter

T1.1 PWM-Ausgangstest PWM-Ausgangstest

T1.1.1 Absch.dz. Abschneiddrehzahl

T1.1.2 Max.Dz. maximale Drehzahl

T1.1.3 Stoppos. Stoppposition

T1.1.4 Einlegepos. Einlegeposition

T1.1.5 Referenz. Referenzierung

T1.2 Softstart Softstart

T1.2.1 1.Stich 1.Stich

T1.2.2 2.Stich 2.Stich

T1.2.3 3.Stich 3.Stich

T1.2.4 4.Stich 4.Stich

T1.2.5 5.Stich 5.Stich

T1.3 Einrichtung Einrichtung

T1.3.1 Klammerful3 Klammerful3

T1.3.2 Freie Mal3e Freie Mal3e

T1.3.3 Nummer Nummer

T1.3.4 Lange Lange

T1.3.5 Breite Breite

T1.3.6 Ausstattung Ausstattung

T1.3.6.1 Handtast. Handtaster

T1.3.6.2 El.Fw. elektrischer Fadenwischer

T1.3.6.3 _/-Klamm. Getrennte Klammern

T1.3.6.4 Laserl .Laserleuchten

T1.3.6.4.1 Anz.Laser Anzahl Laserleuchten

T1.3.6.5 Opt.Anzeige optische Anzeige

T1.3.6.5.1 Opt.Anz. optische Anzeige

T1.3.6.6 Belegung Eing. Belegung Eingadnge
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Parameter Deutsch (im Display) Deutsch (ausgeschrieben)
T1.3.6.7 Belegung Ausg. Belegung Ausgange
T1.3.6.8 L. TaKFM Langes T, Klammerfulmagnet
T1.4 Zeiten Zeiten

T2 Benutzer Benutzer

T2.1 Sprache Sprache

T2.2 Nahmodus Nahmodus

T2.2 Handtaster Handtaster

T2.3 Par.sperr Parametersperrung
T2.4 Nahm.sperren Nahmuster sperren
T2.5 Sequ.sperren Sequenzen sperren
T2.6.1 Alle sperren Alle sperren

T2.6.2 Alle freigeben Alle freigeben
T2.7.1 Alle sperren Alle sperren

T2.7.2 Alle freigeben Alle freigeben

T3 Service Service

T3.1 Multitest Multitest

T3.1.1 Ausgangstest Ausgangstest
T3.1.2 PWM-Ausg.test PWM-Ausgangstest
T3.1.3 Eingangstest Eingangstest
T3.1.4 Auto-Eing-Test Auto-Eingangstest
T3.1.5 N&ahmotortest N&ahmotortest
T3.1.6 Schrittm.test Schrittmotortest
T3.1.6 Schrittmotortest Schrittmotortest
T3.1.7 RAM-Test RAM-Test

T3.1.8 EEPROM-Test EEPROM-Test

T3.2 180 °-Scheibe 180 °-Scheibe

T3.3 Ereignisse Ereignisse

T3.3.1 Ereignissp. Ereignisspeicher
T3.3.1 Ereignisspeicher Ereignisspeicher
T3.3.2 Letzte Ereignisse Letzte Ereignisse
T3.3.2 Letzte Ereign. Letzte Ereignisse
T3.4 DACIII DACIII

T3.4.1 Temp.(°C) Temp.(°C)

T3.4.2 UZK(V) UZK(V)

T3.5 Init Init

T3.5.1 Ereignissp. Ereignisspeicher
T3.5.2 Var.+Sequ. Varianten +Sequenzen
T3.5.3 Maschinenpar. Maschinenparameter
T3.5.4 Fr.Konturen Freie Konturen
T3.5.5 Masch.kpl. Maschine komplett
T4 Freie Konturen Freie Konturen
T4.1 Erstellen Erstellen
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Parameter Deutsch (im Display) Deutsch (ausgeschrieben)
T4.1.7 Stich anfugen Stich anfligen

T4.1.8 Parameter Parameter

T4.1.8.1 Std.z Standarddrehzahl
T4.1.8.2 Bzpkt X Bezugspunkt X
T4.1.8.2 Abst. X Abstand X

T4.1.8.3 Abst.Y Abstand Y

T4.1.8.3 Bzpkt Y Bezugspunkt Y
T4.1.8.4 Beenden Beenden

T4.2 Andern Andern

T4.2.1 Stichkoord. Stichkoordinaten

T4.2.2 St.entf. Stich entfernen

T4.2.3 St.einf. Stich einfligen

T4.2.4 Stich anfugen Stich anfugen

T4.2.5 Parameter Parameter

T4.2.5.1 Std.z. Standarddrehzahl
T4.2.5.2 BzpktX Bezugspunkt X

T4.2.5.2 Abst.X Abstand X

T4.2.5.3 Abst.Y Abstand Y

T4.2.5.3 BzpktY Bezugspunkt Y

T4.2.6 Anz.St. Anzahl Stiche

T4.2.7 Anz.v.St. Anzahl verfiigbare Stiche
T4.3 Ldschen Ldschen

T4.4 Kopieren Kopieren

T4.5 Anz.v.St. Anzahl Stiche

T4.6 Anz.v.Kont. Anzahl verfigbare Stiche
T5 Memory-Dongle Memory-Dongle

T5.1 Inhalt Inhalt

T5.2 Laden Laden

T5.2.1 Inhalt Inhalt

T5.2.2 Masch.kpl. Maschine komplett
T5.2.3 Fr.Kont.kpl. Freie Konturen komplett
T5.3 Speichern Speichern

T5.3.1 Inhalt Inhalt

T5.3.2 Masch.kpl. Maschine komplett
T5.3.3 Fr.Kont.kpl. Freie Konturen komplett
T5.4 Formatieren Formatieren

T5.4.1 Data Dongle Data Dongle

T5.4.2 Boot Dongle Boot Dongle

Wo1 Code Code

wo02 WARNUNG WARNUNG

W03 Fehler FEHLER

wWo4 INFORMATION INFORMATION
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Parameter Deutsch (im Display) Deutsch (ausgeschrieben)
W05 NOTABSCHALTUNG NOTABSCHALTUNG
WO06 SCHWERER Fehler SCHWERER FEHLER
wWo7 HINWEIS HINWEIS

W08 INTERNER Fehler INTERNER FEHLER
W09 BESTATIGUNG BESTATIGUNG
W10 Daten lesen Daten lesen

w1l Daten sichern Daten sichern

W12 Formatieren Formatieren

Z01 Ausgang Ausgang

702 Eingang Eingang

Z03 Drehzahl Drehzahl

204 Stopposition Stoppposition

Z05 Software Software

Z06 Datum Datum

Z07 F F

Z08 Bitte warten Bitte warten

Z09 ROM-Gr. ROM-Groélie

Z10 Klasse Klasse

Z11 Version Version

Z12 Checks. Checks.

Z13 Fehlercode Fehlercode

Z14 Pedal Pedal

Z15 Handtast. Handtaster

Z16 Laserl Laserleuchten

Z17 _/-Klamm _[-Klamm.

Z18 Opt.Anz. Optische Anzeige
Z19 Nicht bel. Nicht belegt

Z20 U-Klasse Unterklasse
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