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Über diese Anleitung
1 Über diese Anleitung
Diese Anleitung wurde mit größter Sorgfalt erstellt. Sie enthält Informatio-
nen und Hinweise, um einen sicheren und langjährigen Betrieb zu ermög-
lichen.

Sollten Sie Unstimmigkeiten feststellen oder Verbesserungswünsche ha-
ben, bitten wir um Ihre Rückmeldung über den Kundendienst ( S. 59).

Betrachten Sie die Anleitung als Teil des Produkts und bewahren Sie die-
se gut erreichbar auf. 

1.1 Für wen ist diese Anleitung?
Diese Anleitung richtet sich an:

• Fachpersonal:
Die Personengruppe besitzt eine entsprechende fachliche Ausbil-
dung, die sie zur Wartung oder zur Behebung von Fehlern befähigt.

Beachten Sie in Bezug auf die Mindestqualifikationen und weitere Voraus-
setzungen des Personals auch das Kapitel Sicherheit ( S. 7).

1.2 Darstellungskonventionen – Symbole und Zeichen
Zum einfachen und schnellen Verständnis werden unterschiedliche Infor-
mationen in dieser Anleitung durch folgende Zeichen dargestellt oder her-
vorgehoben:

Richtige Einstellung
Gibt an, wie die richtige Einstellung aussieht.

Störungen
Gibt Störungen an, die bei falscher Einstellung auftreten können.

Abdeckung
Gibt an, welche Abdeckungen Sie demontieren müssen, um an die einzu-
stellenden Bauteile zu gelangen.

Handlungsschritte beim Bedienen (Nähen und Rüsten)

Handlungsschritte bei Service, Wartung und Montage

Handlungsschritte über das Bedienfeld der Software

Die einzelnen Handlungsschritte sind nummeriert:
Erster Handlungsschritt

Zweiter Handlungsschritt

Die Reihenfolge der Schritte müssen Sie unbedingt einhalten.

1.

2.

…
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Über diese Anleitung
Aufzählungen sind mit einem Punkt gekennzeichnet.

Resultat einer Handlung
Veränderung an der Maschine oder auf Anzeige/Bedienfeld.

Wichtig
Hierauf müssen Sie bei einem Handlungsschritt besonders achten.

Information
Zusätzliche Informationen, z. B. über alternative Bedienmöglichkeiten.

Reihenfolge
Gibt an, welche Arbeiten Sie vor oder nach einer Einstellung durchführen 
müssen.

Verweise
 Es folgt ein Verweis auf eine andere Textstelle.

Sicherheit Wichtige Warnhinweise für die Benutzer der Maschine werden speziell 
gekennzeichnet. Da die Sicherheit einen besonderen Stellenwert ein-
nimmt, werden Gefahrensymbole, Gefahrenstufen und deren Signalwör-
ter im Kapitel Sicherheit ( S. 7) gesondert beschrieben.

Ortsangaben Wenn aus einer Abbildung keine andere klare Ortsbestimmung hervor-
geht, sind Ortsangaben durch die Begriffe rechts oder links stets vom 
Standpunkt des Bedieners aus zu sehen.

1.3 Weitere Unterlagen
Die Maschine enthält eingebaute Komponenten anderer Hersteller. Für 
diese Zukaufteile haben die jeweiligen Hersteller eine Risikobeurteilung 
durchgeführt und die Übereinstimmung der Konstruktion mit den gelten-
den europäischen und nationalen Vorschriften erklärt. Die bestimmungs-
gemäße Verwendung der eingebauten Komponenten ist in den jeweiligen 
Anleitungen der Hersteller beschrieben.

•


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Über diese Anleitung
1.4 Haftung
Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Berücksich-
tigung des Stands der Technik und der geltenden Normen und Vorschrif-
ten zusammengestellt.

Dürkopp Adler übernimmt keine Haftung für Schäden aufgrund von:

• Bruch- und Transportschäden
• Nichtbeachtung der Anleitung
• nicht bestimmungsgemäßer Verwendung
• nicht autorisierten Veränderungen an der Maschine
• Einsatz von nicht ausgebildetem Personal
• Verwendung von nicht freigegebenen Ersatzteilen

Transport
Dürkopp Adler haftet nicht für Bruch- und Transportschäden. Kontrollieren 
Sie die Lieferung direkt nach dem Erhalt. Reklamieren Sie Schäden beim 
letzten Transportführer. Dies gilt auch, wenn die Verpackung nicht be-
schädigt ist. 

Lassen Sie Maschinen, Geräte und Verpackungsmaterial in dem Zustand, 
in dem sie waren, als der Schaden festgestellt wurde. So sichern Sie Ihre 
Ansprüche gegenüber dem Transportunternehmen.

Melden Sie alle anderen Beanstandungen unverzüglich nach dem Erhalt 
der Lieferung bei Dürkopp Adler.
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Sicherheit
2 Sicherheit
Dieses Kapitel enthält grundlegende Hinweise zu Ihrer Sicherheit. Lesen 
Sie die Hinweise sorgfältig, bevor Sie die Maschine aufstellen oder bedie-
nen. Befolgen Sie unbedingt die Angaben in den Sicherheitshinweisen. 
Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen und Sachschäden füh-
ren.

2.1 Grundlegende Sicherheitshinweise
Die Maschine nur so benutzen, wie in dieser Anleitung beschrieben.

Diese Anleitung muss ständig am Einsatzort der Maschine verfügbar sein.

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen sind 
verboten. Ausnahmen regelt die DIN VDE 0105.

Bei folgenden Arbeiten die Maschine am Hauptschalter ausschalten oder 
den Netzstecker ziehen:

• Austauschen der Nadel oder anderer Nähwerkzeuge
• Verlassen des Arbeitsplatzes
• Durchführen von Wartungsarbeiten und Reparaturen
• Einfädeln

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile können die Sicherheit beeinträchtigen 
und die Maschine beschädigen. Nur Original-Ersatzteile des Herstellers 
verwenden.

Transport Beim Transport der Maschine einen Hubwagen oder Stapler benutzen. 
Maschine maximal 20 mm anheben und gegen Verrutschen sichern.

Aufstellung Die Anschlussleitung muss einen landesspezifisch zugelassenen Netz-
stecker haben. Nur qualifiziertes Fachpersonal darf den Netzstecker an 
der Anschlussleitung montieren.

Pflichten
des Betreibers

Landesspezifische Sicherheits- und Unfallverhütungsvorschriften und die 
gesetzlichen Regelungen zum Arbeits- und Umweltschutz beachten.

Alle Warnhinweise und Sicherheitszeichen an der Maschine müssen im-
mer in lesbarem Zustand sein. Nicht entfernen! 
Fehlende oder beschädigte Warnhinweise und Sicherheitszeichen sofort 
erneuern.

Anforderungen
an das Personal

Nur qualifiziertes Fachpersonal darf:

• die Maschine aufstellen/in Betrieb nehmen
• Wartungsarbeiten und Reparaturen durchführen
• Arbeiten an elektrischen Ausrüstungen durchführen

Nur autorisierte Personen dürfen an der Maschine arbeiten und müssen 
vorher diese Anleitung verstanden haben.
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Sicherheit
Betrieb Maschine während des Betriebs auf äußerlich erkennbare Schäden prü-
fen. Arbeit unterbrechen, wenn Sie Veränderungen an der Maschine be-
merken. Alle Veränderungen dem verantwortlichen Vorgesetzten melden. 
Eine beschädigte Maschine nicht weiter benutzen.

Sicherheits-
einrichtungen

Sicherheitseinrichtungen nicht entfernen oder außer Betrieb nehmen. 
Wenn dies für eine Reparatur unumgänglich ist, die Sicherheitseinrichtun-
gen sofort danach wieder montieren und in Betrieb nehmen.

2.2 Signalwörter und Symbole in Warnhinweisen
Warnhinweise im Text sind durch farbige Balken abgegrenzt. Die Farbge-
bung orientiert sich an der Schwere der Gefahr. Signalwörter nennen die 
Schwere der Gefahr.

Signalwörter Signalwörter und die Gefährdung, die sie beschreiben:

Symbole Bei Gefahren für Personen zeigen diese Symbole die Art der Gefahr an:

Signalwort Bedeutung

GEFAHR (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung führt zu Tod oder schwerer Verletzung

WARNUNG (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Tod oder schwerer Verletzung führen

VORSICHT (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu mittlerer oder leichter Verletzung füh-
ren

ACHTUNG (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Umweltschäden führen

HINWEIS (ohne Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Sachschäden führen

Symbol Art der Gefahr

Allgemein

Stromschlag
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Sicherheit
Beispiele Beispiele für die Gestaltung der Warnhinweise im Text:

 So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Tod oder 
schwerer Verletzung führt.

 So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Tod oder 
schwerer Verletzung führen kann.

 So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu mittel-
schwerer oder leichter Verletzung führen kann.

Einstich

Quetschen

Umweltschäden

Symbol Art der Gefahr

GEFAHR
Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

Maßnahmen zur Abwehr der Gefahr.

WARNUNG
Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

Maßnahmen zur Abwehr der Gefahr.

VORSICHT
Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

Maßnahmen zur Abwehr der Gefahr.
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Sicherheit
 So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Umwelt-
schäden führen kann.

 So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Sachschä-
den führen kann.

ACHTUNG
Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

Maßnahmen zur Abwehr der Gefahr.

HINWEIS

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

Maßnahmen zur Abwehr der Gefahr.
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Bedienfeld tauschen
3 Bedienfeld tauschen
So tauschen Sie das Bedienfeld:

1. Maschine ausschalten.
2. Stecker der Schnittstellenleitung abziehen.

Dazu beide Schrauben lösen.
3. Schrauben der Bedienfeld-Halterung lösen.
4. Bedienfeld entfernen.
5. Neues Bedienfeld montieren.
6. Schnittstellenleitung verbinden.
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Transporteinheit
4 Transporteinheit

Die Transporteinheit der A-Maschine und der B-Maschine besteht aus 
3 Einheiten, die jeweils von einem Zahnriemen Angetrieben werden:

• Schrittmotor
• Puller (Stofftransport)
• Ausroller (Hilfstransport)

4.1 Schrittmotor-Zahnriemen tauschen

Abb. 1: Schrittmotor-Zahnriemen tauschen 

So tauschen Sie den Schrittmotor-Zahnriemen:

1. Transporteinheit manuell auf die Arbeitsplatte absenken.
2. Maschine ausschalten.
3. Schraube (2) lösen.
 Der Zahnriemen (1) wird entspannt.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch sich bewegende 
Teile!
Quetschen möglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie die 
Transporteinheit einstellen.

(1) - Zahnriemen
(2) - Schraube
(3) - Transportrolle

(4) - Aufhängung
(5) - Zylinder
(6) - Antriebsrolle

① ⑥

③

④

⑤

②
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Transporteinheit
4. Zylinderstange des Zylinders (5) an der unteren Aufhängung (4) 
abschrauben.

5. Zahnriemen (1) aus Antriebsrolle (6) heben.
6. Zahnriemen (1) über Transportrolle (3) abnehmen.
7. Neuen Zahnriemen über das Gestänge des Stofftransports führen.
8. Zahnriemen in die Antriebsrolle der Welle legen.
9. Zahnriemen in die Antriebsrolle des Schrittmotors legen.
10. Um den Zahnriemen vorzuspannen, Platte mit Schrittmotor nach unten 

schieben und Schraube (2) festschrauben.
 Bei korrekter Vorspannung muss sich der Zahnriemen in der Mitte 

unter spürbarem Gegendruck ca. 5 mm eindrücken lassen.
11. Zylinderstange des Zylinders (5) auf den Block stecken und festschrau-

ben.

4.2 Stofftransport-Zahnriemen tauschen

Abb. 2: Stofftransport-Zahnriemen tauschen 

So tauschen Sie den Stofftransport-Zahnriemen:

1. Transporteinheit manuell auf die Arbeitsplatte absenken.
2. Maschine ausschalten.
3. Schraube (2) lösen.
4. Distanzwelle mit Transportrolle (3) nach oben schieben.
 Der Zahnriemen (1) wird entspannt.
5. Zahnriemen (1) aus Antriebsrolle und Gleitrolle heben.
6. Neuen Zahnriemen in Gleitrolle und Antriebsrolle einlegen.

(1) - Zahnriemen
(2) - Schraube

(3) - Transportrolle

③

① ②
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Transporteinheit
7. Um den Zahnriemen vorzuspannen, Distanzwelle mit 
Transportrolle (3) nach unten schieben.

8. Schraube (2) festschrauben.
 Bei korrekter Vorspannung muss sich der Zahnriemen in der Mitte 

unter spürbarem Gegendruck ca. 10 mm eindrücken lassen.

4.3 Ausroller-Zahnriemen tauschen

Abb. 3: Ausroller-Zahnriemen tauschen 

So tauschen Sie den Ausroller-Zahnriemen:

1. Transporteinheit manuell auf die Arbeitsplatte absenken.
2. Maschine ausschalten.
3. Schraube (3) lösen.
4. Distanzwelle mit Transportrollen (2) nach oben schieben.
 Der Zahnriemen (1) wird entspannt.
5. Zahnriemen (1) aus Antriebsrolle und Gleitrolle heben.
6. Neuen Zahnriemen in Gleitrolle und Antriebsrolle einlegen.
7. Um den Zahnriemen vorzuspannen, Distanzwelle mit 

Transportrolle (3) nach unten schieben.
8. Schraube (2) festschrauben.
 Bei korrekter Vorspannung muss sich der Zahnriemen in der Mitte 

unter spürbarem Gegendruck ca. 10 mm eindrücken lassen.

(1) - Zahnriemen
(2) - Transportrollen

(3) - Schraube

③

①

②
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Transporteinheit
Reihenfolge
Anschließend den Abstand der Transportrollen zur Arbeitsplatte prüfen 
und falls nötig nachjustieren ( S. 15).

4.4 Transportrollen einstellen
Richtige Einstellung
Die Transportrollen des Stofftransports und des Ausrollers berühren im 
abgesenkten Zustand die Arbeitsplatte.

Abb. 4: Transportrollen einstellen 

So stellen Sie die Transportrollen ein:

1. Transporteinheit manuell auf die Arbeitsplatte absenken.
2. Maschine ausschalten.
3. Schraube (1) lösen.
4. Um den Abstand der Transportrollen zu verändern, Klemme (2) auf 

Distanzwelle (3) verschieben.
• Abstand verringern: Klemme (2) nach oben schieben
• Abstand vergrößern: Klemme (2) nach unten schieben

(1) - Schraube
(2) - Klemme

(3) - Distanzwelle

③

①

②
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Konturenführung
5 Konturenführung

5.1 Höhenschnellverstellung einstellen
Am Stellrad der Höhenschnellverstellung wird die Grobeinstellung der Ma-
terialstärke vorgenommen. Der Abstand der Stoffdurchführung zur Ar-
beitsplatte erhöht sich jeweils um einen fixen Wert von 0,8 mm.

Abb. 5: Höhenschnellverstellung einstellen 

So stellen Sie die Höhenschnellverstellung ein:

1. Stellrad (1) auf die gewünschte Stufe einstellen:
• Stufe 1: 0,8 mm
• Stufe 2: 1,6 mm
• Stufe 3: 2,4 mm
• Stufe 4: 3,2 mm

(1) - Stellrad

①
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Konturenführung
5.2 Höhenfeineinstellung einstellen
Die Voreinstellung über die Höhenschnellverstellung wird durch die 
Höhenfeineinstellung nachjustiert. 

Richtige Einstellung
Die Stoffdurchführung senkt so tief wie möglich ab, der Stoff gleitet so 
leicht wie möglich unter der Stoffdurchführung durch.

Abb. 6: Höhenfeineinstellung einstellen 

So stellen Sie die Höhenfeineinstellung ein:

1. Nähgut unter die Stoffdurchführung schieben.
2. Stoffdurchführung mit der Hand bis zum Anschlag nach unten drücken.
3. Um die Stoffdurchführung weiter abzusenken, Stellschraube (1) gegen 

den Uhrzeigersinn drehen.
4. Um die Gleitfähigkeit des Nähgut zu prüfen, Stoff unter der Stoffdurch-

führung durchziehen.
Einstellung falls nötig nachjustieren.

(1) - Stellschraube

①
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Konturenführung
5.3 Anpressdruck der Konturenrolle einstellen
Der Anpressdruck der Konturenrolle ist maßgebend für die konstante Füh-
rung des Nähguts entlang des Anschlags der Näheinrichtung.

Abb. 7: Höhenfeineinstellung einstellen 

So stellen Sie den Anpressdruck der Konturenrolle ein:

1. Nähgut anlegen.
2. Maschinenablauf starten.
3. Um den Anpressdruck einzustellen, Schraube (1) verdrehen.

• Anpressdruck erhöhen: Schraube (1) gegen den Uhrzeigersinn 
drehen

• Anpressdruck verringern: Schraube (1) im Uhrzeigersinn drehen

(1) - Schraube

①
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Konturenführung
5.4 Fotozellen positionieren
Richtige Einstellung
Der Lichtstrahl der Fotozellen ist mittig auf der jeweiligen Folienscheibe 
positioniert.

Abb. 8: Fotozellen positionieren 

Positionierung in X-Richtung
So positionieren Sie die Fotozellen:

1. Schraube (1) lösen.
2. Position der Fotozelle einstellen.
 Der Lichtstrahl der Fotozelle (3) für den Nähstart wird durch die 

polierte Oberfläche der Näheinrichtung reflektiert.
Der Lichtstrahl der Fotozelle (5) für die Konturenaussteuerung wird 
durch Bohrung (4) von der Folienscheibe an der Stoffdurchführung 
reflektiert.

3. Schraube (1) festschrauben.

Positionierung in Y-Richtung
So positionieren Sie die Fotozellen:

1. Schraube (2) lösen.
2. Position der Fotozelle einstellen.
 Der Lichtstrahl der Fotozelle (3) für den Nähstart wird durch die 

polierte Oberfläche der Näheinrichtung reflektiert.
Der Lichtstrahl der Fotozelle (5) für die Konturenaussteuerung wird 
durch Bohrung (4) von der Folienscheibe an der Stoffdurchführung 
reflektiert.

3. Schraube (2) festschrauben.

(1) - Schraube
(2) - Schraube
(3) - Fotozelle

(4) - Bohrung
(5) - Fotozelle

④

⑤

①

②

③
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Konturenführung
5.5 Lichtempfindlichkeit der Fotozellen einstellen
Die Lichtempfindlichkeit der Fotozellen wird auf das Nähgut eingestellt.

Abb. 9: Lichtempfindlichkeit der Fotozellen einstellen 

So stellen Sie die Lichtempfindlichkeit der Fotozellen ein:

1. Weißes Tuch in den Sensorbereich der Fotozelle (2) für den Nähstart 
schieben.

2. Um die Empfindlichkeit des der Fotozelle (2) komplett zurückzustellen, 
Potentiometer (1) gegen den Uhrzeigersinn drehen.

3. Um die Empfindlichkeit der Fotozelle (2) einzustellen, 
Potentiometer (1) im Uhrzeigersinn drehen.

 Empfindlichkeit so weit hochstellen, bis die Fotozelle dunkel erkennt 
und der Maschinenablauf startet.

5.6 Messer und Anschlag für Kettup einstellen
Richtige Einstellung
Der Anschlag der Konturenführung ist in leichtem Versatz vor dem Messer 
positioniert.
Das Messer kappt Faden- und Stoffreste, schneidet aber nicht in den 
Saum des Nähguts.

Abb. 10: Messer und Anschlag für Kettup einstellen (1) 

(1) - Potentiometer (2) - Fotozelle

①

②

(1) - Schrauben (2) - Mutter

①

②
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Konturenführung
So stellen Sie das Messer und den Anschlag für Kettup ein:

1. Abdeckplatte mit Konturenführung abheben.
2. Schrauben (1) lösen.
3. Mutter (2) lösen, so dass die Konturenführung verschoben werden 

kann.

Abb. 11: Messer und Anschlag für Kettup einstellen (2) 

4. Abdeckplatte wieder einsetzen.
5. Konturenführung so verschieben, dass Abstand A ca 0,2 - 0,3 mm 

beträgt.
6. Schrauben (1) festschrauben.
7. Abdeckplatte abnehmen.
8. Mutter (2) festschrauben.
9. Nähfuß (3) an Anschlag (5) ausrichten.

Dazu die Schraube am Nähfuß (3) lösen und Nähfuß (3) an 
Anschlag (5) schieben.

 Der Nähfuß (3) steht im Abstand B ca. 5 mm zum Messer (4).

(3) - Nähfuß
(4) - Messer

(5) - Anschlag

③ ④ ⑤
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Quertransport
6 Quertransport

6.1 Zahnriemen wechseln

Abb. 12: Zahnriemen wechseln (1) 

So wechseln Sie den Quertransport:

1. Maschine ausschalten.
2. Quertransport bis zum Anschlag an die linke Ausgangsposition schie-

ben.
3. Schrauben (4) lösen.
4. Abdeckung (5) abnehmen.
5. Schrauben (2) lösen.
 Der Zahnriemen (3) wird entspannt.
6. Muttern der Schrauben (1) lösen.
7. Schrauben (1) zurückdrehen.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch sich bewegende 
Teile!
Quetschen möglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie den 
Quertransport einstellen.

(1) - Schrauben
(2) - Schrauben
(3) - Zahnriemen

(4) - Schraube
(5) - Abdeckung

④⑤①

②

③
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Quertransport
Abb. 13: Zahnriemen wechseln (2) 

8. Schrauben (6) lösen.
9. Zahnriemen (3) abnehmen.
10. Neuen Zahnriemen auf Antriebsrolle am Schrittmotor und Gleitrolle 

auflegen.
11. Bohrungen in den Enden des Zahnriemens passgenau über die Boh-

rungen des Lagerbocks legen.
12. Zahnriemen mit Zahnriemen-Klemmen (7) am Lagerbock festschrau-

ben.
13. Um den Zahnriemen zu spannen, Platte mit Schrittmotor verschieben 

und festschrauben.
14. Schrauben (1) eindrehen, bis sich der Zahnriemen in der Mitte der 

Transportschiene unter spürbarem Gegendruck ca. 10 mm eindrücken 
lässt.

15. Muttern der Schrauben (1) festschrauben.
16. Schrauben (2) festschrauben.
17. Abdeckung (5) montieren.

(3) - Zahnriemen
(6) - Schrauben

(7) - Zahnriemen-Klemmen

③

⑦⑥ ⑥
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Quertransport
6.2 Fotozellen ausrichten
Die Fahrbewegung des Quertransport wird durch 2 Fotozellen und 
1 Initiator gesteuert.

Richtige Einstellung
Der Lichtstrahl der Fotozellen ist mittig auf der jeweiligen Folienscheibe 
positioniert.

Abb. 14: Fotozellen ausrichten 

Initiator Ausgangsposition
Der Initiator (2), der die Ausgangsposition des Quertransports bestimmt, 
kann in seiner Position NICHT verändert werden.

Fotozelle Warteposition
So richten Sie die Fotozelle aus:

1. Schraube am Klemmblock der Fotozelle (4) lösen.
2. Fotozelle (4) ausrichten.
 Der Sensorbereich liegt innerhalb der Folienscheibe (3).
3. Schraube am Klemmblock der Fotozelle (4) festschrauben.

Fotozelle Übergabeposition
So richten Sie die Fotozelle aus:

1. Schraube am Montageprofil der Fotozelle (1) lösen.
2. Fotozelle (1) ausrichten.
 Der Sensorbereich liegt innerhalb der Reflexfolie (5).
3. Schraube am Montageprofil der Fotozelle (1) festschrauben.

(1) - Fotozelle
(2) - Initiator
(3) - Folienscheibe

(4) - Fotozelle
(5) - Reflexfolie

① ③④⑤

②
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Quertransport
6.3 Stempel und Einschwenker einstellen
Richtige Einstellung
Die Stempel des Quertransports und des Einschwenkers sind so ausge-
richtet, dass sie möglichst nah an den Stoffkanten auf das Hosenteil ab-
senken.

Abb. 15: Stempel und Einschwenker einstellen 

So stellen Sie den Stempel und den Einschwenker ein:

1. Mutter (3) lösen.
2. Stempel in Position schieben.
 Der Abstand zwischen der Außenkante des Stempels und der Stoff-

kante beträgt 5 - 10 mm.
3. Mutter (3) festschrauben.

(1) - Mutter

①
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Druckluft-Düsen in der Arbeitsplatte einstellen
7 Druckluft-Düsen in der Arbeitsplatte einstellen
Zur Verbesserung der Gleitfähigkeit des Nähguts sind im Bereich der 
A-Maschine und der B-Maschine Druckluft-Düsen in die Arbeitsplatte ein-
gelassen.

Die Druckluft bläst von unten gegen das Nähgut und erzeugt so ein Luft-
polster, das die Reibung beim Transport verringert.

Der Druck wird abhängig vom Gewicht des Nähguts eingestellt.

Abb. 16: Druckluft-Düsen in der Arbeitsplatte einstellen 

So stellen Sie die Druckluft-Düsen in der Arbeitsplatte ein:

1. Drehknopf des gewünschten Ventils herausziehen.
2. Um den Druck einzustellen, Drehknopf verdrehen.
3. Drehknopf wieder eindrücken.

(1) - Transporteinrichtung A-Maschine
(2) - Druckluft-Düsen Arbeitsplatte

A-Maschine

(3) - Druckluft-Düsen Arbeitsplatte
B-Maschine

(4) - Transporteinrichtung B-Maschine

③

④

②

①
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Stapler
8 Stapler

Abb. 17: Stapler 

Die Bewegungsabläufe der einzelnen Gestänge des Staplers werden 
durch das Rollenventil (2) und die Geschwindigkeit des Druckluft-
Zylinders (1) gesteuert.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch sich bewegende 
Teile!
Quetschen möglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie den Stapler 
einstellen.

(1) - Druckluft-Zylinder (2) - Rollenventil

②

①
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Stapler
8.1 Position der Schaltnocken einstellen
Um den Beginn oder das Ende eines Bewegungsabschnitts zu ändern, 
wird entweder die Position des Startnockens oder des Schließnockens auf 
dem Gestänge verschoben.

Abb. 18: Position der Schaltnocken einstellen 

So stellen Sie die Position des Startnockens ein:

1. Schraube (1) lösen.
2. Startnocken (2) verschieben.
3. Schraube (1) festschrauben.
So stellen Sie die Position des Schließnockens ein:

1. Schraube (4) lösen.
2. Schließnocken (3) verschieben.
3. Schraube (4) festschrauben.

(1) - Schraube
(2) - Startnocken

(3) - Schließnocken
(4) - Schraube

③ ④

①

②
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Stapler
8.2 Geschwindigkeit des Bewegungsablaufs einstellen

Abb. 19: Geschwindigkeit des Bewegungsablaufs einstellen 

So stellen Sie die Geschwindigkeit der Vorwärtsbewegung ein:

1. Drossel (1) öffnen oder schließen.
• höhere Geschwindigkeit: Drossel öffnen, gegen den Uhrzeiger-

sinn drehen
• geringere Geschwindigkeit: Drossel schließen, im Uhrzeigersinn 

drehen
So stellen Sie die Geschwindigkeit der Rückwärtsbewegung ein:

1. Drossel (2) öffnen oder schließen.
• höhere Geschwindigkeit: Drossel öffnen, gegen den Uhrzeiger-

sinn drehen
• geringere Geschwindigkeit: Drossel schließen, im Uhrzeigersinn 

drehen

(1) - Drossel Vorwärtsbewegung (2) - Drossel Rückwärtsbewegung

①

②
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Stapler
8.3 Koordination des Bewegungsablaufs einstellen

Abb. 20: Koordination des Bewegungsablaufs einstellen 

Schaltet das Rollenventil (3) zu früh, schlägt das Gestänge an.

 Der Startnocken (1) muss in größeren Abstand zum Kontaktgeber 
des Rollenventils (3) verschoben werden.

Schaltet das Rollenventil (3) zu spät, wird der Bewegungsablauf unterbro-
chen.

 Der Startnocken (1) muss in geringeren Abstand zum Kontaktgeber 
des Rollenventils (3) verschoben werden.

Die Schaltnocken müssen so positioniert werden, dass der 
Schließnocken (2) die Bewegung eines Gestänges abschaltet, wenn der 
Startnocken (1) des nachfolgenden Gestänges den Kontakt am 
Rollenventil (3) ausgelöst hat.

Der Bewegungsablauf des Stapler erfolgt in folgenden Schritten:

• Zylinder 1 zieht an
• Rollenventil 12 wird aktiviert
 Zylinder 2 hebt an
• Rollenventil 32 wird aktiviert
 Zylinder 3 wirft über
• Rollenventil 11 wird aktiviert
 Rückwärtsbewegung des Gestänges setzt ein
• Rollenventil 22 wird aktiviert
 Zylinder 2 senkt ab
• Rollenventil 14 wird aktiviert
 Zylinder 1 fährt in die Ausgangsposition zurück

(1) - Startnocken
(2) - Schließnocken

(3) - Rollenventil

②

①

③
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Fadenwächter einstellen
9 Fadenwächter einstellen
Abb. 21: Fadenwächter einstellen 

Der Fadenwächter 1 (2) und der Fadenwächter 2 (1) überwachen die Fä-
den der B-Maschine.

An der Platine können die Ansprechverzögerung und die Reaktionsemp-
findlichkeit der Fadenwächter eingestellt werden.
Die Einstellungen werden separat über die Potentiometer vorgenommen.

Um die Ansprechverzögerung zu verlängern bzw. die Reaktionsempfind-
lichkeit zu verstärken, wird das entsprechende Potentiometer im Uhrzei-
gersinn in Richtung + gedreht.

Information
Sollen die Fäden der A-Maschine überwacht werden, muss eine zusätzli-
che Platine montiert werden.

(1) - Fadenwächter 2
(2) - Fadenwächter 1
(3) - Reaktionsempfindlichkeit 

Fadenwächter 1
(4) - Ansprechverzögerung 

Fadenwächter 1

(5) - LED Fadenwächter 1
(6) - LED Fadenwächter 2
(7) - Ansprechverzögerung 

Fadenwächter 2
(8) - Reaktionsempfindlichkeit 

Fadenwächter 2

③ ④ ⑤

⑥⑦⑧

①

②
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Platinen
10 Platinen

10.1 Schrittmotorplatine mit Vorgelege

Abb. 22: Schrittmotorplatine mit Vorgelege 

(1) - B-Maschine: Jumper (gesetzt)
(2) - B-Maschine: EPROM CRC 0105
(3) - B-Maschine: Ventilator
(4) - A-Maschine: EPROM CRC 0105
(5) - A-Maschine: Ventilator
(6) - A-Maschine: Stromversorgung 24 V
(7) - A-Maschine: Anschluss 

Obertransport (X55), 
Differentialtransport (X57), 
Puller (X56)

(8) - A-Maschine: Initiatoren
(9) - A-Maschine: Efka-Steuerung
(10) - A-Maschine: Jumper (NICHT gesetzt)
(11) - B-Maschine: Stromversorgung 24 V
(12) - B-Maschine: Anschluss 

Obertransport (X58), 
Differentialtransport (X57), 
Puller (X56)

(13) - B-Maschine: Initiatoren
(14) - B-Maschine: Efka-Steuerung

①

② ③ ④ ⑤

⑥

⑦⑩⑪ ⑧⑨⑫⑬⑭
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Platinen
10.2 Hauptplatine

Abb. 23: Hauptplatine   

(1) - X 24 Eingänge
(2) - X 27 Eingänge

(3) - X 26 Ausgänge
(4) - X 25 Ausgänge

X 24 Eingänge X 25 Ausgänge X 26 Ausgänge X 27 Eingänge

ES02 Einschwenker Y10 Nähfuß hoch A Y22 Kettup B Y22 Fotozelle

ES01 Quertransport Y14 
Spannungslüftung A

Y23 Tisch blasen B

ES04 Klebeklammer Y12 Kettup A Y25 Schmutz 
saugen B

ES05 Kleben Start Y13 Tisch blasen A Y26 Konturführg. 
ab B

ES08 
Fadenwächter A

Y15 Schmutz 
saugen A

Y27 Puller ab B

ES09 
Fadenwächter B

Y09 Stempel 
Quertr. A

Y28 Ausroller ab B

ES10 Fotozelle C Y16 Konturführg. 
ab A

Y33 Einschw. Stem-
pel ab

ES11 Fotozelle 
Konturstrg. A

Y17 Puller ab A Y34 Einschwenker 
ein

ES12 Fotozelle Prg. 
Start A

Y18 Ausroller ab A Y36 Transport auf 
A/B

ES13 Fotozelle Prg. 
Start B

Y19 Konturrolle A Y37 Schwert 
schwenken

ES14 Fotozelle 
Quertr. Stopp

Y20 Nähfuß hoch B Y3 Klebeklammer ab

ES15 Fotozelle 
Schutzbügel

Y24 
Spannungslüftung B

Y4 Klebestation ab

② ③

① ④
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10.3 Schrittmotorplatine

ES16 Fotozelle 
Konturstrg. B

Y38 Konturrolle B Y1 Nähfuß hoch C

Y31 Schlitz blasen B Y5 Kette/Schmutz 
saugen C

Y32 Stapler Start Y39 Puller schwen-
ken

Y35 Stapler fahren

HINWEIS

Sachschäden möglich!
Kollision von beweglichen Maschinenteilen.

Maschine manuell in die Ausgangsposition fahren, bevor Sie die 
Maschine einschalten.

HINWEIS

Sachschäden möglich!
Beschädigung von Elektroteilen möglich, wenn die Platinenschalter 
bei eingeschalteter Maschine verstellt werden.

Maschine ausschalten, bevor Sie die Platinenschalter verstellen.

X 24 Eingänge X 25 Ausgänge X 26 Ausgänge X 27 Eingänge
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Platinen
Abb. 24: Schalter der Schrittmotorplatine einstellen 

So stellen Sie die Schalter der Schrittmotorplatine ein:

1. Schrittzahl einstellen:
• DIP-Schalter (2) und (3)
• Micro-Step: Hakenschalter (7) und (8)

2. Stromabsenkung an DIP-Schalter (4) einstellen.
3. DIP-Schalter (5) auf ON stellen.
4. Motorphasenstrom einstellen: Drehschalter (6) in Position F drehen.
5. Versorgungsspannung einschalten.
 Bei korrekter Platineneinstellung leuchtet LED (1) auf.

Das Bereitschaftsrelais zieht an.

(1) - LED
(2) - DIP-Schalter
(3) - DIP-Schalter
(4) - DIP-Schalter

(5) - DIP-Schalter
(6) - Drehschalter
(7) - Hakenschalter
(8) - Hakenschalter

①

②
③

④
⑤

⑥
⑦

⑧

Micro-Step DIP-Schalter (2) DIP-Schalter (3)

Hakenschalter (7) offen
Signal = 0

Hakenschalter (8) geschlossen
Signal = 0

Hakenschalter (7) geschlossen
Signal = 1

Hakenschalter (8) offen
Signal = 1

200 2000 ON OFF

400 4000 ON ON

500 5000 OFF ON

1000 100000 OFF OFF
Serviceanleitung 1365-7 - 00.0 - 02/2024 35



Platinen
Signal 0 = stromlos, Signal 1 = stromführend

Stellung Drehschalter Phasenstrom DIP-Schalter (4) Stromabsenkung

F 5,50 A OFF ein

ON aus

Micro-Step DIP-Schalter (2) DIP-Schalter (3)
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Programmierung
11 Programmierung

11.1 Menüstruktur
Die Funktionen des Service-Menüs sind durch eine 2-stufige Zugangsbe-
rechtigung geschützt.

Abb. 25: Menüstruktur 

So rufen Sie das Service-Menü auf:

1. Um das Programmier-Menü aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Funktion Service Code aufzurufen, Taste  drücken.

3. Maschinen-Code am Nummernblock eingeben: 50190.

4. Um die Eingabe zu bestätigen, Taste  drücken.
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Programmierung
11.2 Diagnostik

Im Menü Diagnostik befinden sich Service-Funktionen, die dazu die-
nen, Maschinenaggregate sowie die Initiatoren zur Ansteuerung dieser 
Aggregate zu testen.

So rufen Sie das Menü Diagnostik auf:

1. Um das Programmier-Menü aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Funktion Diagnostik aufzurufen, Taste  drücken.

3. Um einzelne Testfunktionen aufzurufen, die entsprechende Funktions-
taste drücken. 

HINWEIS

Sachschäden möglich!
Beschädigung von Maschinenkomponenten möglich.

Test nur durchführen, wenn die Maschine betriebsbereit ist.

Funktion Beschreibung

 
Service Tests

nur für DA-Servicemitarbeiter

Quertransport

Die folgenden Funktionen dienen der Überprüfung des Fahrverhal-
tens des Quertransports:

•  QT Motor Wegschritte: Alle Positionen des Quertrans-
ports werden nacheinander angefahren

•  QT Motor ansteuern: Die Ist-Drehzahl des Schrittmo-
tors wird mit der Soll-Drehzahl abgeglichen S. 39

•  QT Motor Dauertest: In einem Dauertest wird die 
Umkehrposition des Quertransports getestet S. 39

, A-Kopf Test

,B-Kopf Test

 C-Kopf Test

Die folgenden Funktionen dienen der Überprüfung der Nähmotoren 
und der zugeordneten Schrittmotoren der Näh- und Transporteinhei-
ten:

•  Nähmotor ansteuern: Die Ist-Drehzahl des Nähmotors 
wird mit der Soll-Drehzahl verglichen S. 39

•  - : Test der Schrittmotoren im Dauertest S. 39
F2: Schrittmotoren Nähmotor + Puller
F3: Ausroller
F4: Obertransport
F5: Differentialtransport
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Programmierung
11.2.1 Funktion QT Motor ansteuern 
So nutzen Sie die Funktion QT Motor ansteuern:

1. Gewünschte Drehzahl am Nummernblock eingeben.

2. Um die Eingabe zu bestätigen, Taste  drücken.

 Die Messung startet.
Die Ist-Drehzahl wird angezeigt.

3. Um den Test zu beenden, Taste  drücken.

11.2.2 Funktion QT Motor Dauertest 
So nutzen Sie die Funktion QT Motor Dauertest:

1. Um den Test zu starten, Taste  drücken.

 Der Schrittmotor des Quertransports wird gestartet.

2. Um den Test zu beenden, Taste  drücken.

11.2.3 Funktion Nähmotor ansteuern 
So nutzen Sie die Funktion Nähmotor ansteuern:

1. Gewünschte Drehzahl am Nummernblock eingeben.

2. Um die Eingabe zu bestätigen, Taste  drücken.

 Die Messung startet.
Die Ist-Drehzahl wird angezeigt.

3. Um den Test zu beenden, Taste  drücken.

11.2.4 Schrittmotoren im Dauertest testen
So testen Sie die Schrittmotoren im Dauertest:

1. Um den Test zu starten, Taste  drücken.

 Der Schrittmotor wird gestartet.

2. Um den Test zu beenden, Taste  drücken.
Serviceanleitung 1365-7 - 00.0 - 02/2024 39



Programmierung
11.3 Zusatzprogramme

11.3.1 Funktion Sprachen Wahl 
So nutzen Sie die Funktion Sprachen Wahl:

1. Um das Programmier-Menü aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Funktion Zusatzprogramme aufzurufen, Taste  drücken.

3. Um die Funktion Sprachen Wahl aufzurufen, Taste  drücken.

4. Gewünschte Sprache wählen.

11.3.2 Funktion Stückzähler 
Die Anzahl der insgesamt mit der Maschine verarbeiteten Nähstücke wir 
in einer Zählfunktion ausgegeben.
Die Zählfunktion lässt sich NICHT auf 0 zurücksetzen.

So rufen Sie die Funktion Stückzähler auf:

1. Um das Programmier-Menü aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Funktion Zusatzprogramme aufzurufen, Taste  drücken.

3. Um die Funktion Stückzähler aufzurufen, Taste  drücken.
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Programmierung
11.4 Grundparameter

Über Menüebene 2 können sie auf die Liste der Grundparameter aufru-
fen.
Grundparameter sind Werte, die die Grundfunktionen der Maschine steu-
ern.

Wichtig
Werden Grundparameter verändert, wirkt sich die Änderung auf ALLE ge-
speicherten Nahtprogramme aus.

So rufen Sie die Liste der Grundparameter auf:

1. Um Menüebene 2 aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Liste der Grundparameter aufzurufen, Taste  drücken.

3. Um in der Parameterliste nach oben und unten zu navigieren, Taste 
 oder  drücken.

4. Um das Eingabefeld des gewünschten Parameters zu öffnen, 

Taste  drücken.

5. Um den Wert zu ändern, Taste  oder  drücken.
ODER
den Wert am Nummernblock eingeben.

6. Um die Eingabe zu bestätigen, Taste  drücken.

HINWEIS

Sachschäden möglich!
Bei unsachgemäßer Veränderung der Grundparameter kann die 
Verarbeitungsqualität beeinträchtigt werden.
Bei unsachgemäßer Veränderung der Grundparameter können 
Maschinenkomponenten beschädigt werden.

Die Grundparameter sind werksseitig optimal eingestellt, 
Grundparameter nach Möglichkeit nicht verändern.
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Grundparameter

Parameter Bedeutung

01 FZ Fehlerzeit Anfang
• Zeitverzögerung zwischen Einlegevorgang (Fotozelle 

erkennt dunkel) und Nähbeginn

02 FZ Dunkel  Fuß ab
• zeit bis der Nähfuß abgesenkt und die Kettup-Funktion aktiviert wird

03 Fadenlüftung Nahtanfang
• Dauer, wie lange der Nadelfaden entspannt wird, um dann wieder 

auf Spannung gesetzt zu werden

04 Kettup Dauer am Anfang
• Dauer der Kettup-Funktion am Nahtanfang

Bei 3-fädigen Maschinen muss länger gesaugt werden
Abschaltung zur Energie-Einsparung

05 Nachnähen Strecke
• Strecke, in der Nachnäh-Stiche gesetzt werden, wenn das Nähgut 

während des Nähvorgangs manuell aus der Näheinrichtung genom-
men wird

06 Kettup Dauer am Ende
• Dauer der Kettup-Funktion am Nahtende

Abschaltung zur Energie-Einsparung

07 Fadenlüftung Nahtende
• Dauer, die der Nadelfaden am Nahtende entspannt wird

08 FZ Sperrzeit am Ende
• Zeitverzögerung zum Einlegen eines neuen Teils (Sperrzeit nach 

Fotozelle hell)

09 A-M Roller Stop mit FZ
• Schaltzustand der Fotozelle 17

Funktion einschalten = 01
Funktion ausschalten = 00

10 Ausroller warten (MAN)
• Dauer, die der Ausroller bei manueller Naht abgesenkt ist

12 Roller auf  QT Start [0.1]
• Zeitverzögerung nach Anheben des Ausrollers, bis der Quertrans-

port startet

13 QT Stop  Stempel ab
• Zeitverzögerung nachdem der Quertransport stoppt, bis der Ein-

schwenkstempel an der Übernahmeposition absenkt

14 Stempel ab  QT auf
• Zeitverzögerung, nachdem der Einschwenkstempel absenkt, bis der 

Transportstempel des Quertransports anhebt

15 QT auf  QT zurück
• Zeitverzögerung, nachdem der Transportstempel anhebt, bis der 

Quertransport zurückfährt

16 Bis einschwenken...
• Zeitverzögerung, bis der Einschwenker einschwenkt
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17 Einschwenken  Fuß ab
• Zeitverzögerung, nachdem das Nähteil die Fotozelle abgedunkelt 

hat, bis sich der Nähfuß absenkt

18 FZ dunkel  Stempel auf
• Zeitverzögerung, nachdem die Fotozelle 13 das Nähteil erkannt hat, 

bis der Einschwenkstempel anhebt

21 Stapler  Ausroller
• Dauer des Staplerimpulses

22 A-Fadenwächter Empf.
• Empfindlichkeit des Fadenwächters am A-Kopf

23 B-Fadenwächter Empf.
• Empfindlichkeit des Fadenwächters am B-Kopf

24 Abtastzeit Konture...
• Abtastzeit der Konturaussteuerung zwischen Schnell - Langsam 

bzw. Langsam - Schnell:
00 = Fotozelle 11/16 hell, Puller angehoben
        Fotozelle 11/16 dunkel, Puller abgesenkt
01 = Puller ständig abgesenkt
        Fotozelle 11/16 hell, langsam
        Fotozelle 11/16 dunkel, schnell

25 A-Efka Position oben
• Efka-Position A-Kopf, Nadelposition am Nahtende

26 B-Efka Position oben
• Efka-Position B-Kopf, Nadelposition am Nahtende

27 C-Efka Position oben
• Efka-Position C-Kopf, Nadelposition am Nahtende

29 C-Kopf aus/ein Modus...
• C-Maschine ein-/ausschalten in Kombination mit Klebestation

00 = C-Maschine und Klebestation AUS
01 = C-Maschine AUS, Klebestation EIN
02 = C-Maschine EIN, Klebestation AUS
03 = C-Maschine und Klebestation EIN

• Bei Anlagen ohne C-Maschine muss die Klebestation eingeschaltet 
sein (01)

30 C-Nähgeschwindigkeit
• Nähgeschwindigkeit der C-Maschine

31 C-FZ Dunkel  Fuß ab
• Zeitverzögerung nachdem die Fotozelle das erkannt hat, bis der 

Nähfuß absenkt und Kettup aktiviert wird

32 C-Fuß ab  Nähen
• Zeitverzögerung nachdem der Nähfuß abgesenkt ist, bis zum 

Nähstart

33 C-Nachnähzeit...
• Anzahl der Nachnäh-Stiche, die zusätzlich gesetzt werden, nach-

dem das Nähteil abgenäht ist

Parameter Bedeutung
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11.5 Input-/Output-Test
Mit der Funktion Input/Output können die Eingänge und Ausgänge der 
Maschinensteuerung zur Fehlersuche und Überprüfung von einzelnen 
Maschinenschritten gewählt werden.

Abb. 26: Input-/Output-Test 

Die Ausgänge OUT werden separat aufgerufen und getestet.
Die entsprechenden Eingänge INP werden bei aktiviertem Ausgang an-
gezeigt.

Aktivierte Eingänge und Ausgänge werden schwarz unterlegt.

So nutzen sie die Funktion Input/Output:

1. Um Menüebene 2 aufzurufen, Taste  drücken.

2. Um die Funktion Input/Output aufzurufen, Taste  drücken.

3. Um den gewünschten Ausgang zu markieren, Taste  oder  drü-
cken.

4. Um den Ausgang zu aktivieren, Taste  drücken.

34 C-Kettup Dauer Nahtende
• Dauer der Kettup-Funktion am Nahtende

Abschaltung zur Energie-Einsparung

35 C-Nähen aus  Fuß auf
• Zeitverzögerung zum Anheben des Nähfußes nach dem Nähen

36 C-FZ Sperrzeit...
• Zeitverzögerung zum Einlegen eines neuen Teils

Parameter Bedeutung
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So schalten Sie einen Ausgang im Intervall:

1. Gewünschten Ausgang mit den Tasten  oder  markieren.

2. Taste  ca. 3 Sekunden drücken.

 Die Nummer des gewählten Ausgangs blinkt.
Der Ausgang schaltet im Intervall.

3. Um die Intervallschaltung zu beenden, Taste  drücken.

 Die Nummer des gewählten Ausgangs wird wieder schwarz hinter-
legt.
Der Ausgang ist AKTIV.

4. Um den Ausgang zu deaktivieren, Taste  drücken.

Ausgänge

Ventil Ausgang

Y01 Nähfuß hoch C

Y03 Futterklemme ab

Y04 Klebestation ab

Y05 Kette/Schmutz saugen C

Y09 Quertransport-Stempel A

Y10 Nähfuß hoch

Y12 Kettup A

Y13 Tischblasen A

Y14 Spannungslüftung A

Y15 Schmutz saugen A

Y16 Konturenführung ab A

Y17 Puller ab A

Y18 Ausroller ab A

Y19 Hilfsrolle A

Y20 Nähfuß hoch B

Y22 Kettup B

Y23 Tischblasen B

Y24 Spannungslüftung B

Y25 Schmutz saugen B

Y26 Konturenführung ab B

Y27 Puller ab B

Y28 Ausroller ab B
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Eingänge

Y31 Schlitzleiste blasen B

Y32 Stapler Start

Y33 Einschwenker-Stempel ab

Y34 Einschwenker ein

Y35 Stapler fahren

Y36 Transport auf A + B

Y37 Schwert schwenken

Y38 Hilfsrolle B

Y39 Puller schwenken

Schalter Eingang

ES01 Quertransport

ES02 Einschwenker

ES03 -

ES04 Futterklemme

ES05 Kleben Start

ES08 Fadenwächter A

ES09 Fadenwächter B

ES10 Fotozelle C-Maschine

ES11 Fotozelle Konturensteuerung A

ES12 Fotozelle Programmstart A

ES13 Fotozelle Programmstart B

ES14 Fotozelle Stopp Quertransport

ES15 Fotozelle Schutzbügel

ES16 Fotozelle Konturensteuerung B

ES17 Fotozelle Ausroller Stopp A

Ventil Ausgang
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12 Wartung

Dieses Kapitel beschreibt Wartungsarbeiten, die regelmäßig durchgeführt 
werden müssen, um die Lebensdauer der Maschine zu verlängern und die 
Qualität der Naht zu erhalten.

Weitergehende Wartungsarbeiten darf nur qualifiziertes Fachpersonal 
durchführen ( Serviceanleitung).

Wartungsintervalle

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch spitze Teile!
Einstich und Schneiden möglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher 
ausschalten oder in den Einfädelmodus schalten.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch sich bewegende 
Teile!
Quetschen möglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher 
ausschalten oder in den Einfädelmodus schalten.

Durchzuführende Arbeiten Betriebsstunden

8 40 160 500

Reinigen

Staub und Fadenreste entfernen 

Schmieren

Ölstand kontrollieren 

Pneumatisches System warten

Wasser-Öl-Gemisch ablassen 
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12.1 Reinigen

So reinigen Sie die Maschine:

1. Maschine ausschalten.
2. Stoffreste entnehmen.
3. Staub und Fadenreste mit der Druckluft-Pistole entfernen.
4. Maschine mit einem trockenen, sauberen Tuch abwischen.
5. Abfallbehälter leeren.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch auffliegende Partikel!
Auffliegende Partikel können in die Augen 
gelangen und Verletzungen verursachen.

Schutzbrille tragen.
Druckluft-Pistole so halten, dass die Partikel nicht 
in die Nähe von Personen fliegen.
Darauf achten, dass keine Partikel in die Ölwanne 
fliegen.

HINWEIS

Sachschäden durch Verschmutzung!
Nähstaub und Fadenreste können die Funktion der Maschine 
beeinträchtigen.

Maschine wie beschrieben reinigen.

HINWEIS

Sachschäden durch lösungsmittelhaltige Reiniger!
Lösungsmittelhaltige Reiniger beschädigen die Lackierung.

Nur lösungsmittelfreie Substanzen beim Reinigen benutzen.
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12.2 Schmieren

Richtige Einstellung
Der Ölstand wird am Schauglas des jeweiligen Nähkopfs kontrolliert.
Der Ölstand liegt zwischen der Minimalstand- und der Maximalstand-Mar-
kierung.

Informationen zum Nachfüllen und zur Spezifikation des zu verwenden-
den Öls sind in der separat beiliegenden Betriebsanleitung des Nähkopf-
Herstellers beschrieben.

VORSICHT
Verletzungsgefahr durch Kontakt mit Öl!
Öl kann bei Hautkontakt Ausschläge hervorrufen.

Hautkontakt mit Öl vermeiden.
Wenn Öl auf die Haut gekommen ist, Hautbereiche 
gründlich waschen.

HINWEIS

Sachschäden durch falsches Öl!
Falsche Ölsorten können Schäden an der Maschine hervorrufen.

Nur Öl benutzen, das den Angaben der Anleitung entspricht.

ACHTUNG
Umweltschäden durch Öl!
Öl ist ein Schadstoff und darf nicht in die 
Kanalisation oder den Erdboden gelangen.

Altöl sorgfältig sammeln.
Altöl sowie ölbehaftete Maschinenteile den 
nationalen Vorschriften entsprechend entsorgen.
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12.3 Pneumatisches System warten

12.3.1 Betriebsdruck einstellen

Richtige Einstellung
Der zulässige Betriebsdruck ist im Kapitel Technische Daten ( S. 65) 
angegeben. Der Betriebsdruck darf nicht mehr als ± 0,5 bar abweichen.

Prüfen Sie täglich den Betriebsdruck.

Abb. 27: Betriebsdruck einstellen

So stellen Sie den Betriebsdruck ein:

1. Druckregler (1) hochziehen.
2. Druckregler drehen, bis das Manometer (2) die richtige Einstellung 

anzeigt:
• Druck erhöhen = im Uhrzeigersinn drehen
• Druck verringern = gegen den Uhrzeigersinn drehen

3. Druckregler (1) herunterdrücken.

HINWEIS

Sachschäden durch falsche Einstellung!
Falscher Betriebsdruck kann Schäden an der Maschine hervorrufen.

Sicherstellen, dass die Maschine nur bei richtig eingestelltem 
Betriebsdruck benutzt wird.

(1) - Druckregler (2) - Manometer

①

②
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12.3.2 Wasser-Öl-Gemisch ablassen

Im Auffangbehälter (2) des Druckreglers sammelt sich ein Wasser-Öl-Ge-
misch.

Richtige Einstellung
Das Wasser-Öl-Gemisch darf nicht bis zum Filtereinsatz (1) ansteigen.

Prüfen Sie täglich den Stand des Wasser-Öl-Gemischs im 
Auffangbehälter (2).

Abb. 28: Wasser-Öl-Gemisch ablassen

So lassen Sie das Wasser-Öl-Gemisch ab:

1. Maschine vom Druckluft-Netz trennen. 
2. Gefäß unter die Ablass-Schraube (3) stellen.
3. Ablass-Schraube (3) vollständig herausdrehen.
4. Wasser-Öl-Gemisch in das Gefäß laufen lassen.
5. Ablass-Schraube (3) festschrauben.
6. Maschine an das Druckluft-Netz anschließen.

HINWEIS

Sachschäden durch zu viel Flüssigkeit!
Zu viel Flüssigkeit kann Schäden an der Maschine hervorrufen.

Bei Bedarf Flüssigkeit ablassen.

(1) - Filtereinsatz
(2) - Auffangbehälter

(3) - Ablass-Schraube

①

② ③
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12.3.3 Filtereinsatz reinigen

Abb. 29: Filtereinsatz reinigen

So reinigen Sie den Filtereinsatz:

1. Maschine vom Druckluft-Netz trennen.
2. Wasser-Öl-Gemisch ablassen ( S. 51).
3. Auffangbehälter (2) abschrauben.
4. Filtereinsatz (1) abschrauben.
5. Filtereinsatz (1) mit der Druckluft-Pistole ausblasen.
6. Filterschale mit Waschbenzin auswaschen.
7. Filtereinsatz (1) festschrauben.
8. Auffangbehälter (2) festschrauben.
9. Ablass-Schraube (3) festschrauben.
10. Maschine an das Druckluft-Netz anschließen.

HINWEIS

Beschädigung der Lackierung durch lösungsmittelhaltige 
Reiniger!
Lösungsmittelhaltige Reiniger beschädigen den Filter. 

Nur lösungsmittelfreie Substanzen zum Auswaschen der 
Filterschale benutzen.

(1) - Filtereinsatz
(2) - Auffangbehälter

(3) - Ablass-Schraube

①

② ③
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12.4 Teileliste
Eine Teileliste kann bei Dürkopp Adler bestellt werden. Oder besuchen 
Sie uns für weitergehende Informationen unter:

www.duerkopp-adler.com
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13 Außerbetriebnahme

So nehmen Sie die Maschine außer Betrieb:

1. Maschine ausschalten.
2. Netzstecker ziehen.
3. Maschine vom Druckluft-Netz trennen, falls vorhanden.
4. Restöl mit einem Tuch aus der Ölwanne auswischen.
5. Bedienfeld abdecken, um es vor Verschmutzungen zu schützen.
6. Steuerung abdecken, um sie vor Verschmutzungen zu schützen.
7. Je nach Möglichkeit die ganze Maschine abdecken, um sie vor Ver-

schmutzungen und Beschädigungen zu schützen.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch fehlende Sorgfalt!
Schwere Verletzungen möglich.

Maschine NUR im ausgeschalteten Zustand 
säubern.
Anschlüsse NUR von ausgebildetem Personal 
trennen lassen.

VORSICHT
Verletzungsgefahr durch Kontakt mit Öl!
Öl kann bei Hautkontakt Ausschläge hervorrufen.

Hautkontakt mit Öl vermeiden.
Wenn Öl auf die Haut gekommen ist, Hautbereiche 
gründlich waschen.
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14 Entsorgung

Die Maschine darf nicht im normalen Hausmüll entsorgt werden.

Die Maschine muss den nationalen Vorschriften entsprechend angemes-
sen entsorgt werden.

Bedenken Sie bei der Entsorgung, dass die Maschine aus unterschiedli-
chen Materialien (Stahl, Kunststoff, Elektronikteile …) besteht. Befolgen 
Sie für deren Entsorgung die nationalen Vorschriften.

ACHTUNG
Gefahr von Umweltschäden durch falsche
Entsorgung!
Bei nicht fachgerechter Entsorgung der Maschine 
kann es zu schweren Umweltschäden kommen.

IMMER die nationalen Vorschriften zur Entsorgung 
befolgen.
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15 Störungsabhilfe

15.1 Kundendienst
Ansprechpartner bei Reparaturen oder Problemen mit der Maschine:

Dürkopp Adler GmbH
Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756
Fax +49 (0) 521 925 2594
E-Mail: service@duerkopp-adler.com
Internet: www.duerkopp-adler.com

15.2 Meldungen der Software
Sollte ein Fehler auftreten, der hier nicht beschrieben ist, wenden Sie sich 
bitte an den Kundendienst. Nicht versuchen, den Fehler eigenständig zu 
beheben.

Fehlermeldung Bedeutung Abhilfe

Fotozellen nicht hell:
10; 11; 12; 13; 14; 15; 
16; 17

Fotozelle reagiert nicht auf 
Lichtveränderung

• Fotozelle korrekt justieren
• Reflexionsfläche säubern
• Fotozelle tauschen

ES 02 Schalter nicht gedrückt • Luftdruck fehlt
• Schalter justieren
• Schalter tauschen

I/O Kommunikation 
Fehler

Fehler bei der Datenüber-
tragung zwischen Steue-
rung und I/O-Modul

• Alle Kabelverbindungen (Flach-
bandkabel) prüfen

• falls erforderlich Steuerungsmo-
dul 9020013 oder Modul 9020024 
tauschen

Quertransport Position 
Lesefehler

keine gültige Quertrans-
port-Position von der Steu-
erung auslesbar

Falls diese Meldung nur ab und zu 
(und im Wechsel mit anderen Feh-
lermeldungen) auftritt, ist die Daten-
übertragung am Bus gestört
• Flachbandstecker von Anpassmo-

dul 9020020 > 9020013 prüfen
• Anpassmodul 9020020 wechseln
• I/O-Modul 9020013 wechseln
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Quertransport Position der Quertransport hat die 
Zielposition nicht erreicht

• QT-Motor mit Testprogramm 
Quertransport Dauertest prüfen

• Verbindungen zum Quertransport 
prüfen

• Versorgung DC 110V für den 
Schrittmotor prüfen

• BERGER Leistungsendstufe 
wechseln

• BERGER Motor wechseln
• Anpassplatine 9020020 wechseln
• falls sich der Motor nicht bewegt, 

liegt die ursache an der Ansteue-
rung oder dem Leistungsteil für 
den Quertransport
Zustand der LEDs an der Leis-
tungskarte (BERGER) kontrollie-
ren und evtl. entsprechend der 
Diagnostik BERGER Motor weiter-
suchen

• Verbindung zum Leistungsein-
schub prüfen

Quertransport 
Anschlag

Während des Transports 
hat der Begrenzungsschal-
ter ES01 geschaltet, 
obwohl nach dem Stand 
der internen Streckenmes-
sung der Quertransport 
noch von diesem Schalter 
entfernt war

• Streckenzähler mit Testprogramm 
prüfen (Wegschritte)

• falls der Zähler nicht ordnungsge-
mäß arbeitet, Motor bzw. 
Anpassplatine 9020020 wechseln

• falls der Zähler richtig zählt, Schal-
ter ES01 mit Anschluss prüfen

Fehler 09:
Quertransport kommt 
nicht vom Schalter

bei der Initialisierungsfahrt 
nach dem Einschalten hat 
der Quertransport ES01 
erreicht, kann aber von 
diesem Schalter nicht 
mehr wegfahren (Rich-
tung wechselt nicht)

• Mit dem Testprogramm QT Motor 
ansteuern eine kleinere 
Geschwindigkeit eingeben, damit 
sich der Quertransport bewegt 
und mit den Pfeiltasten die Rich-
tung umschalten

• falls der Motor nicht die Richtung 
wechselt, Verbindung 9020020 
zum Leistungseinschub (Stecker) 
prüfen;
BERGER Leistungsteil prüfen

• falls der Motor die Richtung wech-
selt, Endschalter ES01 prüfen

Quertransport Abtas-
tung Fotozelle 14

bei der Fahrt von der A-
Maschine zur B-Maschine 
hat Fotozelle 14 das Näh-
teil nicht richtig registriert

• Fotozelle und Folie prüfen
• programmierte Strecken prüfen
• LED 5 am I/O-Modul 9020013 prü-

fen, diese LED zeigt den Zustand 
der FZ14 an

B-Kopf Fehler Nach-
nähen mit F2

Störung an der B-
Maschine

• ein Nähteil in der B-Maschine 
kann nicht bis zum ende genäht 
werden, manuell weiternähen

B-Kopf läuft zu lang Zeitüberschritung der 
Fotozelle 13 (wird beim 
Nähen nach 10 s nicht 
mehr hell)

• Störung des Nähvorgangs
evtl. blockiert ein Nähteil den 
Transport oder verdeckt die Refle-
xionsfläche

Fehlermeldung Bedeutung Abhilfe
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A-Kopf Fadenbruch Fadenwächter A-Maschine 
hat angesprochen

• Faden neu einfädeln
• Empfindlichkeit in GP 22, 23 ver-

ändern

B-Kopf Fadenbruch Fadenwächter B-Maschine 
hat angesprochen

• Faden neu einfädeln

Fehler 48:
I/O RES

interner Hardwarefehler 
bei der Datenübertragung

• Anpassplatine 9020013 - 9020020 
wechseln

Fehlermeldung Bedeutung Abhilfe
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15.3 Fehler im Nähablauf  

Fehler Mögliche Ursachen Abhilfe

Ausfädeln am Nahtan-
fang

Nadelfaden-Spannung ist 
zu fest

Nadelfaden-Spannung prüfen

Fadenreißen Nadelfaden und Greiferfa-
den sind nicht korrekt ein-
gefädelt

Einfädelweg prüfen

Nadel ist verbogen oder 
schrafkantig

Nadel ersetzen

Nadel ist nicht korrekt in die 
Nadelstange eingesetzt

Nadel korrekt in die Nadelstange 
einsetzen

Verwendeter Faden ist 
ungeeignet

Empfohlenen Faden benutzen

Fadenspannungen sind für 
den verwendeten Faden zu 
fest

Fadenspannungen prüfen

Fadenführende Teile wie 
z. B. Fadenrohre, Faden-
führung oder Fadengeber-
Scheibe sind scharfkantig

Einfädelweg prüfen

Stichplatte, Greifer oder 
Spreizer wurden durch die 
Nadel beschädigt

Teile durch qualifiziertes Fachper-
sonal nachbearbeiten lassen

Fehlstiche Nadelfaden und Greiferfa-
den sind nicht korrekt ein-
gefädelt

Einfädelweg prüfen

Nadel ist stumpf oder ver-
bogen

Nadel ersetzen

Nadel ist nicht korrekt in die 
Nadelstange eingesetzt

Nadel korrekt in die Nadelstange 
einsetzen

Verwendete Nadelstärke ist 
ungeeignet

Empfohlene Nadelstärke benutzen

Garnständer ist falsch 
montiert

Montage des Garnständers prüfen

Fadenspannungen sind zu 
fest

Fadenspannungen prüfen

Stichplatte, Greifer oder 
Spreizer wurden durch die 
Nadel beschädigt

Teile durch qualifiziertes Fachper-
sonal nachbearbeiten lassen
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Lose Stiche Fadenspannungen sind 
nicht dem Nähgut, der 
Nähgutdicke oder dem ver-
wendeten Faden ange-
passt

Fadenspannungen prüfen

Nadelfaden und Greiferfa-
den sind nicht korrekt ein-
gefädelt

Einfädelweg prüfen

Nadelbruch Nadelstärke ist für das 
Nähgut oder den Faden 
ungeeignet

Empfohlene Nadelstärke benutzen

Fehler Mögliche Ursachen Abhilfe
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16 Technische Daten

16.1 Daten und Kennwerte

16.2 Anforderungen für den störungsfreien Betrieb
Die Druckluftqualität muss gemäß ISO 8573-1: 2010 [7:4:4] sichergestellt 
sein.

Technische Daten Einheit Klasse

Nähstichtyp 503 (2-fädig)
504 (3-fädig)

Greifertyp Kettenstichgreifer,
Überwendlichgreifer

Anzahl der Nadeln 1

Nadelsystem B27

Nadelstärke [Nm] 75 - 90

Fadenstärke [Nm] Bauschgarn 100 - 120

Stichlänge [mm] 1 - 6

Drehzahl maximal [min-1] 6500

Drehzahl bei Auslieferung [min-1] 6000

Nahtbreite [mm] 6; 5; 4

Nähgut leicht, mittel

Netzspannung [V] 1x230

Netzfrequenz [Hz] 50/60

Betriebsdruck [bar] 6

Länge [mm] 2300

Breite [mm] 1500

Höhe [mm] 1700

Tischhöhe [mm] 890 - 1250

Gewicht [kg] 370
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