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I

1 Uber diese Anleitung

Diese Anleitung wurde mit groRter Sorgfalt erstellt. Sie enthalt
Informationen und Hinweise, um einen sicheren und langjahrigen Betrieb
zu ermoglichen.

Sollten Sie Unstimmigkeiten feststellen oder Verbesserungswiinsche ha-
ben, bitten wir um lhre Rickmeldung Uber den
Kundendienst (L S. 123).

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

1.1 Fur 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 befahigt.

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

1.2 Darstellungskonventionen — Symbole und Zeichen

Zum einfachen und schnellen Verstandnis werden unterschiedliche Infor-
mationen in dieser Anleitung durch folgende Zeichen dargestellt oder her-
vorgehoben:

Richtige Einstellung

Gibt an, wie die richtige Einstellung aussieht.

Stoérungen

Gibt Stérungen an, die bei falscher Einstellung auftreten kénnen.

Abdeckung

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

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 5
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Sicherheit

Ortsangaben

Handlungsschritte beim Bedienen (Ndhen und Riisten)

Handlungsschritte bei Service, Wartung und Montage

Handlungsschritte liber das Bedienfeld der Software

Die einzelnen Handlungsschritte sind nummeriert:

Erster Handlungsschritt
Zweiter Handlungsschritt

Die Reihenfolge der Schritte missen Sie unbedingt einhalten.

Aufzahlungen sind mit einem Punkt gekennzeichnet.

Resultat einer Handlung

Veranderung an der Maschine oder auf Anzeige/Bedienfeld.
Wichtig

Hierauf missen Sie bei einem Handlungsschritt besonders achten.

Information
Zusatzliche Informationen, z. B. Uber alternative Bedienmdglichkeiten.

Reihenfolge

Gibt an, welche Arbeiten Sie vor oder nach einer Einstellung durchfiihren
mussen.

Verweise
Es folgt ein Verweis auf eine andere Textstelle.

Wichtige Warnhinweise flir die Benutzer der Maschine werden speziell
gekennzeichnet. Da die Sicherheit einen besonderen Stellenwert ein-
nimmt, werden Gefahrensymbole, Gefahrenstufen und deren Signalwor-
ter im Kapitel Sicherheit (L1 S. 7) gesondert beschrieben.

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.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023
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1.3 Weitere Unterlagen

Die Maschine enthalt eingebaute Komponenten anderer Hersteller. Fir
diese Zukaufteile haben die jeweiligen Hersteller eine Risikobeurteilung
durchgefiihrt und die Ubereinstimmung der Konstruktion mit den gelten-
den europdischen und nationalen Vorschriften erklart. Die bestimmungs-
gemale Verwendung der eingebauten Komponenten ist in den jeweiligen
Anleitungen der Hersteller beschrieben.

1.4 Haftung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Berlcksich-
tigung des Stands der Technik und der geltenden Normen und Vorschrif-
ten zusammengestellt.

Durkopp Adler tGbernimmt keine Haftung fir Schaden aufgrund von:

* Bruch- und Transportschaden

» Nichtbeachtung der Anleitung

nicht bestimmungsgemaler Verwendung

nicht autorisierten Veranderungen an der Maschine
* Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

» Verwendung von nicht freigegebenen Ersatzteilen

Transport

Durkopp Adler haftet nicht fir Bruch- und Transportschaden. Kontrollieren
Sie die Lieferung direkt nach dem Erhalt. Reklamieren Sie Schaden beim
letzten Transportfiihrer. Dies gilt auch, wenn die Verpackung nicht be-
schadigt ist.

Lassen Sie Maschinen, Gerate und Verpackungsmaterial in dem Zustand,
in dem sie waren, als der Schaden festgestellt wurde. So sichern Sie lhre
Anspriiche gegeniber dem Transportunternehmen.

Melden Sie alle anderen Beanstandungen unverziglich nach dem Erhalt
der Lieferung bei Dirkopp Adler.
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2 Sicherheit

Dieses Kapitel enthalt grundlegende Hinweise zu lhrer Sicherheit. Lesen
Sie die Hinweise sorgfaltig, bevor Sie die Maschine aufstellen oder bedie-
nen. Befolgen Sie unbedingt die Angaben in den Sicherheitshinweisen.
Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen und Sachschaden flh-
ren.

_

2.1 Grundlegende Sicherheitshinweise
Die Maschine nur so benutzen, wie in dieser Anleitung beschrieben.
Diese Anleitung muss standig am Einsatzort der Maschine verfligbar 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 Nahwerkzeuge

» Verlassen des Arbeitsplatzes

* Durchfiihren von Wartungsarbeiten und Reparaturen

* Einfadeln

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile kénnen die Sicherheit beeintrachtigen
und die Maschine beschadigen. 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 Landesspezifische Sicherheits- und Unfallverhttungsvorschriften und die
des Betreibers  gesetzlichen Regelungen zum Arbeits- und Umweltschutz beachten.

Alle Warnhinweise und Sicherheitszeichen an der Maschine missen im-
mer in lesbarem Zustand sein. Nicht entfernen!

Fehlende oder beschadigte Warnhinweise und Sicherheitszeichen sofort
erneuern.

Anforderungen Nur qualifiziertes Fachpersonal darf:
an das Personal
» die Maschine aufstellen/in Betrieb nehmen

» Wartungsarbeiten und Reparaturen durchfiihren
* Arbeiten an elektrischen Ausriistungen durchfiihren

Nur autorisierte Personen dirfen an der Maschine arbeiten und miissen
vorher diese Anleitung verstanden haben.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 9
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Betrieb Maschine wahrend des Betriebs auf dulRerlich erkennbare Schaden pri-
fen. Arbeit unterbrechen, wenn Sie Veranderungen an der Maschine be-
merken. Alle Veranderungen dem verantwortlichen Vorgesetzten melden.
Eine beschadigte Maschine nicht weiter benutzen.

Sicherheits-  Sicherheitseinrichtungen nicht entfernen oder aul3er Betrieb nehmen.
einrichtungen  \\enn dies fiir eine Reparatur unumganglich ist, die Sicherheitseinrichtun-
gen sofort danach wieder montieren und in Betrieb nehmen.

2.2 Signalworter und Symbole in Warnhinweisen

Warnhinweise im Text sind durch farbige Balken abgegrenzt. Die Farbge-
bung orientiert sich an der Schwere der Gefahr. Signalworter nennen die

Schwere der Gefahr.

Signalwoérter  Signalworter und die Gefahrdung, die sie beschreiben:

Signalwort

Bedeutung

GEFAHR

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung fiihrt zu Tod oder schwerer Verletzung

WARNUNG

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Tod oder schwerer Verletzung fiilhren

VORSICHT

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

ACHTUNG

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Umweltschaden fiihren

HINWEIS

(ohne Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Sachschaden fiihren

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

Symbol

Art der Gefahr

Allgemein

Stromschlag

10
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Symbol Art der Gefahr

Einstich

Quetschen

Umweltschaden

4l s

Beispiele Beispiele fur die Gestaltung der Warnhinweise im Text:

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

>

% So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Tod oder
schwerer Verletzung fuhrt.

WARNUNG

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

>

%  So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Tod oder
schwerer Verletzung fuhren kann.

VORSICHT

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MafRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

>

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

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 11
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ACHTUNG
Art und Quelle der Gefahr!

Folgen bei Nichtbeachtung.
MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

%  So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Umwelt-
schaden filhren kann.
HINWEIS

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

% So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu Sachscha-
den flhren kann.

12 Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023
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3 Arbeitsgrundlagen

3.1 Reihenfolge der Einstellungen
Reihenfolge
Die Einstellpositionen der Maschine sind von einander abhangig.

Halten Sie immer die angegebene Reihenfolge der einzelnen Einstell-
schritte ein.

Beachten Sie unbedingt alle mit A am Rand gekennzeichneten Hinwei-
se zu Voraussetzungen und Folge-Einstellungen.

HINWEIS

Sachschaden maéglich!
Maschinenschaden durch falsche Reihenfolge moglich.

Unbedingt die in dieser Anleitung angegebene Arbeitsreihenfolge
einhalten.

3.2 Leitungen verlegen

HINWEIS

Sachschaden maéglich!

Uberschiissige Leitungen kénnen bewegliche Maschinenteile in
ihrer Funktion behindern. Dies beeintrachtigt die Nahfunktion und
kann Schaden hervorrufen.

Uberschiissige Leitungen so verlegen, wie oben beschrieben.

Achten Sie darauf, alle Leitungen in der Maschine so zu verlegen, dass
bewegliche Teile nicht in ihrer Funktion gestort werden.

So verlegen Sie die Leitungen:

1. Uberschissige Leitungen in ordentlichen Schlingen verlegen.
2. Schlingen mit Kabelbinder zusammenbinden.

Wichtig

Schlingen maéglichst an feststehenden Teilen festbinden.
Die Leitungen mussen fest fixiert sein.

3. Uberstehenden Kabelbinder abschneiden.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 13
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3.3 Abdeckungen demontieren

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Quetschen moglich.

Maschine ausschalten, bevor Sie Abdeckungen
entfernen.

WARNUNG
Verletzungsgefahr durch spitze Teile!

Einstich moglich.
Maschine ausschalten, bevor Sie Abdeckungen

entfernen.

Bei vielen Einstellungen missen Sie zuerst Maschinenabdeckungen de-
montieren, um an die Bauteile zu gelangen.

Hier wird beschrieben, wie Sie die einzelnen Abdeckungen demontieren
und wieder montieren. Im Text zu den jeweiligen Einstellarbeiten wird
dann nur noch genannt, welche Abdeckung Sie demontieren missen.

14
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3.3.1 Maschinenoberteil umlegen und wieder aufrichten

Um an die Bauteile auf der Maschinenunterseite zu gelangen, das Ma-
schinenoberteil umlegen.

Abb. 1: Maschinenoberteil umlegen und wieder aufrichten

(1) - Maschinenoberteil (3) - Schrauben
(2) - Olwanne

Maschinenoberteil umlegen
So legen Sie das Maschinenoberteil um:

1. Maschinenoberteil (1) bis zum Anschlag umlegen.
2. Schrauben (3) I6sen.
3. Olwanne (2) nach unten entfernen.

Maschinenoberteil aufrichten
So richten Sie das Maschinenoberteil auf:

1. Olwanne (2) aufsetzen.
2. Schrauben (3) festschrauben.
3. Maschinenoberteil (1) aufrichten.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 15
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3.3.2 Kopfdeckel demontieren und montieren

Abb. 2: Kopfdeckel demontieren und montieren

(1) - Schrauben (2) - Kopfdeckel

Kopfdeckel demontieren

ﬂ So demontieren Sie den Kopfdeckel:

1. Schrauben (1) I6sen.
2. Kopfdeckel (2) demontieren.

Kopfdeckel montieren

W So montieren Sie den Kopfdeckel:

1. Kopfdeckel (2) aufsetzen.
2. Schrauben (1) festschrauben.

16 Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023
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3.3.3 Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren und
montieren

Abb. 3: Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren und montieren

(1) - Schrauben (2) - Hintere Maschinenarm-Abdeckung

Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren

W So demontieren Sie die hintere Maschinenarm-Abdeckung:

1. Schrauben (1) I6sen.
2. Hintere Maschinenarm-Abdeckung (2) demontieren.

Hintere Maschinenarm-Abdeckung montieren

/}l,, So setzen Sie die hintere Maschinenarm-Abdeckung auf:

1. Hintere Maschinenarm-Abdeckung (2) aufsetzen.
2. Schrauben (1) festschrauben.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 17
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3.3.4 Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren und
montieren

Abb. 4: Nahgut-Auflage und Séulenabdeckung demontieren und montieren

(1) - Schrauben (3) - Ndhgut-Auflage
(2) - Séulenabdeckung

Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren

f So demontieren Sie Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung:

1. Schrauben (1) Iésen.
2. Nahgut-Auflage (3) leicht anheben und nach links abnehmen.
3. Saulenabdeckung (2) leicht anheben und nach links abnehmen.

Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung montieren
W So montieren Sie Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung:
1. Saulenabdeckung (2) von links oben aufsetzen.

2. Nahgut-Auflage (3) von links oben aufsetzen.
3. Schrauben (1) festschrauben.

18 Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023
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3.3.5 Stichplatte demontieren und montieren

Abb. 5: Stichplatte demontieren und montieren

(1) - Stifte (5) - Greifer
(2) - Mittelteil-Halter (6) - Ausbuchtung
(3) - Flihrungsstiick (7) - Stichplatte

(4) - Schrauben

Stichplatte demontieren
So demontieren Sie die Stichplatte:
Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (£ S. 78).

Schrauben (4) I16sen.
FUhrungssttick (3) entfernen.

owbdh-=

Stichplatte (7) nach oben entnehmen.

Stichplatte montieren
So montieren Sie die Stichplatte:

1. Stichplatte (7) von oben einsetzen.

2. Fuhrungsstiick (3) soeinsetzen, dass die Stifte (1) in die Stichplatte (7)
greifen und der Mittelteil-Halter (2) in die Ausbuchtung (6) des
Greifers (5) passt.

3. FUhrungsstick (3) mit Schrauben (4) festschrauben.
4. Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung montieren (L4 S. 78).
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3.4 Flachen auf Wellen

Abb. 6: Flachen auf Wellen
(1) - Flache (2) - Welle
Einige Wellen haben ebene Flachen an den Stellen, an denen Bauteile

angeschraubt sind. Dadurch wird die Verbindung stabiler und das Einstel-
len einfacher.

Bei allen Einstellungen auf Fldche wird die erste Schraube in Drehrichtung
auf die Flache geschraubt.

Wichtig

Immer darauf achten, dass die Schrauben vollstandig auf der Flache sit-
zen.

3.5 Maschine arretieren

Bei einigen Einstellungen muss die Maschine arretiert werden. Dazu wird
der Arretierstift (1) aus dem Beipack in eine Nut an der
Armwellenkurbel (2) gesteckt, um die Armwelle zu blockieren.

Abb. 7: Maschine arretieren (1)

(1) - Arretierstift (3) - Markierung
(2) - Armwellenkurbel mit Abstecknuten  (4) - Handrad

Auf dem Handrad (4) sind Ziffern zur Orientierung. Wenn Sie das Handrad
mit einer der Ziffern neben die Markierung (3) drehen, steht die entspre-
chende Nut der Armwellenkurbel (2) unter der Offnung fiir den
Arretierstift (1).

20
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Es gibt 3 Arretierpositionen fur folgende Einstellungen:

* Position 1
* Schleifenhubstellung
 Greiferabstand zur Nadel
* Position 4
 Steuerkurve fir den Fadenabschneider
* Position 6
» Referenzposition fur die Steuerung bei Nadel im unteren Totpunkt
Die Positionen 2, 3 und 5 sind nicht belegt.

Abb. 8: Maschine arretieren (2)

|

Lifodat
= TN

degre)

(1) - Arretierstift (5) - Stopfen
(3) - Markierung (6) - Arretieréffnung

Maschine arretieren

So arretieren Sie die Maschine:

1. Stopfen (5) aus der Arretier6ffnung (6) nehmen.

2. Handraddrehen, bis die Zahlfiir die gewlinschte Arretierposition neben
der Markierung (3) steht.

3. Arretierstift (1) durch die Arretieroffnung (6) in die Nut der Armwellen-
kurbel stecken.

Wichtig
Die Zahlen auf dem Handrad dienen der groben Orientierung.

Um die Nut genau zu treffen, gegebenenfalls das Handrad noch leicht dre-
hen.

Arretierung aufheben
So heben Sie die Arretierung auf:

1. Arretierstift (1) herausziehen.
2. Stopfen (5) in die Arretieroffnung (6) stecken.
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4 Position von Greifer und Nadel
Die folgenden 3 Einstellungen missen aufeinander abgestimmt sein:

 Schleifenhub
» Greiferabstand zur Nadel
» Nadelstangenhdhe

W Information
1 Die Schleifenhubstellung ist die Position des Greifers, in der die
Greiferspitze genau auf die Mittellinie der Nadel zeigt.

Der Schleifenhub ist die Lange der Strecke vom unteren Totpunkt der
Nadelstange bis zu der Hohe, auf der der Greifer in Schleifenhubstellung
steht. Der Schleifenhub betragt 1,8 mm.

Abb. 9: Position von Greifer und Nadel

(1) - Mittellinie der Nadel (3) - Hohlkehle
(2) - Greiferspitze

\/ Richtige Einstellung

Wenn die Maschine in Schleifenhubstellung (Position 1) arretiert ist, soll
die Greiferspitze (2) genau auf der Mittellinie der Nadel (1) stehen.

Die Nadel muss dabei so ausgerichtet sein, dass die Flache der
Hohlkehle (3) parallel zur Laufrichtung der Greiferspitze steht.

Von der Hohe her soll die Greiferspitze (2) im unteren Drittel der
Hohlkehle (3) stehen.

@ Stérung
» Beschadigung des Greifers
* Beschadigung der Nadel
* Fehlstiche
» Fadenbruch
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4.1 Schleifenhub und Greiferabstand einstellen

Abdeckung
« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 78)
« Stichplatte demontieren (LI S. 19)

Abb. 10: Schleifenhub und Greiferabstand einstellen

J—
) N

0| | et
—
(1) - Greifer (3) - Greiferspitze

(2) - Schrauben

So stellen Sie den Schleifenhub und den Greiferabstand ein:

1. Maschine in Position 1 arretieren (L S. 27).
2. Schrauben (2) des Greifers l6sen.

3. Schleifenhub einstellen:
Greifer (1) so drehen, dass die Greiferspitze (3) genau auf die Mittel-
linie der Nadel zeigt.

4. Greiferabstand einstellen:
Greifer seitlich so verschieben, dass der Abstand zwischen
Greiferspitze (3) und Hohlkehle der Nadel 0,05 — 0,1 mm betragt.

5. Schrauben (2) festschrauben, ohne dabei die Schleifenhubstellung
oder den Greiferabstand zu verandern.

Reihenfolge

Nach einer Anderung von Schleifenhubstellung oder Greiferabstand die
Nadelstangenhéhe priifen (L S. 25).

6. Arretierung aufheben (EJ S. 27).

24
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4.2 Nadelstangenhohe einstellen

Abdeckung
« Kopfdeckel demontieren (L S. 16)

Abb. 11: Nadelstangenhé6he einstellen

(1) - Schraube (2) - Nadelstange

So stellen Sie die Nadelstangenhdhe ein:

1. Maschine in Position 1 arretieren (L S. 27).
2. Schraube (1) I6sen.

3. Nadelstange (2) in der HOhe so verschieben, dass die Greiferspitze
im unteren Drittel der Hohlkehle der Nadel steht.

Wichtig
Nadelstange dabei seitlich nicht verdrehen!
4. Schraube (1) festschrauben.

Reihenfolge

Nach einer Anderung der Nadelstangenhohe auch die Schleifenhubstel-
lung und den Greiferabstand priifen (Ed S. 24).
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4.3 Fadendurchgang am Mittelteil-Halter einstellen
Richtige Einstellung

Der Mittelteil-Halter (3) darf nur so tief im Greifer-Mittelteil stecken, dass
der Faden ungehindert zwischen dem Mittelteil-Halter (3) und der
Ausbuchtung (5) des Greifers (4) durchschlipfen kann.

Storung bei falscher Einstellung

» Fadenbruch

+ Schlaufenbildung

Abdeckung

« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 78)

Abb. 12: Fadendurchgang am Mittelteil-Halter einstellen

(1) - Gewindestift (4) - Greifer
(2) - Fiihrungsstiick (5) - Ausbuchtung
(3) - Mittelteil-Halter

So stellen Sie den Fadendurchgang am Mittelteil-Halter ein:

1. Handrad drehen und Durchgang des Fadens uberprifen.
2. Gewindestift (1) I6sen.

3. Mittelteil-Halter (3) hineinschieben oder herausziehen.
Der Abstand zum Greifer darf nicht unndtig grol3 werden.

4. Gewindestift (1) festschrauben.

26
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4.4 Stichplatte einstellen

Richtige Einstellung
Die Nadel sticht genau mittig ins Stichloch der Stichplatte.

Stérung

» Schlechtes Stichbild

Abdeckung

« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 78)

(1) - Séulenkopf (3) - Stichplatte
(2) - Schrauben (4) - Stichloch

So stellen Sie die Stichplatte ein:

1. Untere Transportbander entnehmen, um den Saulenkopf (1) drehen
zu koénnen (EJ S. 46).

2. Schrauben (2) I6sen.

3. Nadel mit dem Handrad so weit herunterdrehen, dass der Einstich ins
Stichloch gepruft werden kann.

4. Saulenkopf (1) so drehen und seitlich verschieben, dass die Nadel
genau mittig ins Stichloch (4) der Stichplatte (3) sticht.

5. Schrauben (2) festschrauben, ohne dabei die Position des
Saulenkopfes (1) zu verandern.
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5 Fadenabschneider einstellen

Damit der Fadenabschneider korrekt funktioniert, miissen die Steuerkurve
sowie das Fadenziehmesser und das Gegenmesser eingestellt werden.

5.1 Steuerkurve einstellen

Die Steuerkurve bestimmt den Weg und den Zeitpunkt der Messerbewe-
gung und stimmt die Messerbewegung mit der Nadelbewegung ab.

Fir die richtige Einstellung muss die Position der Steuerkurve und der Ab-
stand zwischen Steuerkurve und Rolle eingestellt werden.

5.1.1 Position der Steuerkurve einstellen

Abb. 14: Position der Steuerkurve einstellen (1)

(1) - Kleine Ausbuchtung (3) - Fadenabschneider-Hebel

(2) -Rolle

Richtige Einstellung

Maschine in Position 4 arretieren (L S. 27).

& Wenn Sie den Fadenabschneider-Hebel (3) nach oben driicken, ras-

tet die Rolle (2) genau in die kleine Ausbuchtung (1) der Steuerkurve
ein.

Stoérung

» Beschadigung der Nadel

» Faden werden nicht geschnitten
Abdeckung

» Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

28
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Abb. 15: Position der Steuerkurve einstellen (2)

(1) - Kleine Ausbuchtung (4) - Gewindestifte
(2) - Rolle (5) - Steuerkurve
(3) - Fadenabschneider-Hebel

So stellen Sie die Position der Steuerkurve ein:

1. Maschine in Position 4 arretieren (LJ S. 27).
2. Gewindestifte (4) l6sen.

3. Fadenabschneider-Hebel (3) nach oben driicken und die
Steuerkurve (5) so drehen, dass die Rolle (2) genau in die kleine
Ausbuchtung (1) einrastet.

4. Gewindestifte (4) festschrauben, ohne die Position der Steuerkurve
dabei zu verandern.

5. Arretierung aufheben (EJ S. 27).

5.1.2 Abstand zwischen Steuerkurve und Rolle einstellen

Richtige Einstellung

In der Ruhestellung des Fadenabschneiders betragt der Abstand zwi-
schen der Rolle und der Steuerkurve an ihnrem maximalen Durchmesser
0,2 mm.

Wichtig

Abstand nicht an einer der Ausbuchtungen messen! Steuerkurve zum
Prifen und Einstellen so drehen, dass die Ausbuchtungen nicht zur Rolle
zeigen.

Stérung

* Verhaktes Fadenziehmesser mit Gegenmesser

Abdeckung
» Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)
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Abb. 16: Abstand zwischen Steuerkurve und Rolle einstellen

(1) - Ausbuchtungen (4) - Rolle
(2) - Schraube (5) - Steuerkurve
(3) - Fadenabschneider-Hebel (6) - Schraubéffnung

So stellen Sie den Abstand zwischen Steuerkurve und Rolle ein:

1. Handrad so drehen, dass die Ausbuchtungen (1) der Steuerkurve (5)
nicht zur Rolle (4) zeigen.

2. Schraube (2) des Fadenabschneider-Hebels (3) durch die
Schrauboffnung (6) im Gehause l6sen.

3. Fadenabschneider-Hebel (3) so weit nach oben oder unten driicken,
dass der Abstand zwischen der Rolle (4) und der Steuerkurve (5) an
ihrem maximalen Durchmesser 0,2 mm betragt.

Wichtig
Der Anker des Fadenabschneider-Magneten muss dabei vollstandig aus-
gefahren sein!

4. Schraube (2) des Fadenabschneider-Hebels (3) durch die
Schraubéffnung (6) im Gehause festschrauben, ohne dabei die Posi-
tion des Hebels zu verandern.

30
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5.2 Fadenziehmesser wechseln und einstellen

Richtige Einstellung

Die Ausschnitte des Fadenziehmessers sind bis zum Anschlag an die
Schrauben herangeschoben.

Stoérung

» Faden werden nicht geschnitten

* Faden werden zu lang geschnitten

Abdeckung

» Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

» Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 18)

» Stichplatte demontieren (L S. 19)

Abb. 17: Fadenziehmesser wechseln und einstellen

/(( [ “" / /;‘ “i«‘
DU
i

\

(1) - Fadenabschneider-Hebel (3) - Schrauben
(2) - Fadenziehmesser

So wechseln Sie das Fadenziehmesser und stellen es ein:

1. Fadenabschneider-Hebel (1) nach oben driicken und das Handrad
drehen, bis das Fadenziehmesser (2) nach vorn schwenkt und die
Schrauben (3) zuganglich sind.

2. Schrauben (3) I6sen.

3. Altes Fadenziehmesser nach hinten abziehen und dabei den Faden-
abschneider-Hebel (1) nach unten loslassen.

4. Neues Fadenziehmesser einsetzen.

5. Fadenziehmesser (2) bis zum Anschlag nach vorn an die
Schrauben (3) heranschieben.

6. Schrauben (3) festschrauben.
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5.3 Gegenmesser wechseln

Abdeckung
« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 18)

Abb. 18: Gegenmesser wechseln

(1) - Fadenziehmesser (3) - Schraube
(2) - Gegenmesser

So wechseln Sie das Gegenmesser:

1. Schraube (3) I6sen.

2. Altes Gegenmesser entfernen.
3. Neues Gegenmesser einsetzen.
4. Schraube (3) festschrauben.

5.4 Gegenmesser und Schneiddruck einstellen

Die Form von Fadenziehmesser und Gegenmesser erzeugt einen
Schereneffekt. Die Faden sollen dabei mit dem geringstmdglichen Druck
geschnitten werden. Stellen Sie den Druck nicht héher als nétig ein.

Je hoher der Druck ist, desto groRer ist der Messerverschleil3.

Richtige Einstellung

2 Faden mit der gréfiten zu verndhenden Starke werden gleichzeitig sau-
ber geschnitten.

Stérung

» Erhdhter Messerverschleily

* Faden werden nicht geschnitten

» Faden werden zu lang geschnitten

Abdeckung

« Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (Ed S. 718)

« Stichplatte demontieren (£ S. 19)
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Abb. 19: Gegenmesser und Schneiddruck einstellen

(1) - Fadenziehmesser (3) - Schraube
(2) - Gegenmesser

W So stellen Sie Gegenmesser und Schneiddruck ein:

1.

Fadenabschneider-Hebel nach oben driicken und das Handrad dre-
hen, bis das Fadenziehmesser (1) nach vorn schwenkt.

Schraube (3) l6sen.

Gegenmesser (2) so nach oben oder unten verschieben, dass sich die
Schneiden von Fadenziehmesser (1) und Gegenmesser (2) berihren,
aber nicht verhaken.

Schraube (3) festschrauben.
Schneidprobe durchfiihren und gegebenenfalls nachjustieren.
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5.5 Weg des Fadenziehmessers einstellen

Richtige Einstellung

Wenn das Fadenziehmesser nicht ausgeschwenkt ist, stehen die Spitzen
von Fadenziehmesser und Gegenmesser genau bindig Ubereinander.
Stérung

» Faden werden nicht geschnitten

* Faden werden zu lang geschnitten

Abdeckung

» Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

» Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 18)

» Stichplatte demontieren (L S. 19)

Abb. 20: Weg des Fadenziehmessers einstellen

(1) - Spitze der Gegenmesser-Schneide (4) - Spitze der Fadenziehmesser-
(2) - Messerhebel Schneide
(3) - Schrauben

So stellen Sie den Weg des Fadenziehmessers ein:

1. Schrauben (3) I6sen.

2. Messerhebel (2) so nach oben oder unten schieben, dass die Spitze
der Fadenziehmesser-Schneide (4) genau biindig mit der Spitze der
Gegenmesser-Schneide (1) abschlieft.

3. Schrauben (3) festschrauben.
4. Schneidprobe durchflihren und gegebenenfalls nachjustieren.

Wenn die Faden zu lang geschnitten werden:

1. Fadenziehmesser weiter nach hinten stellen.
Wenn die Faden nicht geschnitten werden:

1. Fadenziehmesser weiter nach vorn stellen.
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6 MittelfuB einstellen

Im Auslieferungszustand betragt der Abstand zwischen Stichplatte und
Mittelfu® genau 0,6 mm.

Richtige Einstellung

Die richtige Hohe des MittelfuRes hangt von der Nahgutdicke ab:

+ Dickes Nahgut: MittelfuR hoher einstellen
* Dinnes Nahgut: Mittelful? tiefer einstellen
Storungen bei falscher Einstellung
* Zu tief stehender Mittelfuld bei dickem Nahgut:
» Fehlerhafte Kurvenunterstiitzung
* Nicht richtig eingearbeitete Mehrweite
* Nahtkrauseln
» Unpassende Stichlange
» Zu hoch stehender Mittelful3 bei dinnem Nahgut:
* Nahtkrauseln

Abb. 21: Mittelful3 einstellen

@\ \'

o |

f

(1) - Schraube (3) - Stichplatte
(2) - Mittelful3

So stellen Sie den Mittelful? ein:

1. Nadel enthehmen.
2. Schraube (1) I6sen.

3. Mittelfu® (2) so weit nach oben oder unten schieben, dass die Hohe
zur Starke des Nahguts passt.

4. Schraube (1) festschrauben.
5. Nadel wieder einsetzen.
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7 Zahnriemen

7.1 Zahnriemen zwischen Ober- und Unterwelle einstellen
Richtige Einstellung
Am vorderen Strang betragt die Spannung des Zahnriemens 60 — 80 Hz.

Abdeckung
« Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

Abb. 22: Zahnriemen zwischen Ober- und Unterwelle einstellen

Seitenansicht

(1) - Zahnriemen (vorderer Strang) (3) - Stopfen
(2) - Schraube

So stellen Sie den Zahnriemen zwischen Ober- und Unterwelle ein:

1. Stopfen (3) entfernen.

2. Schraubenschlissel von rechts durch die Gehausedéffnung in die
Schraube (2) stecken.

3. Schraube (2) I6sen.
4. Mit der Spannrolle die Spannung verandern:

* hohere Spannung: Rolle naher zum Zahnriemen stellen

» geringere Spannung: Rolle weiter vom Zahnriemen weg stellen
5. Schraube (2) festschrauben.
Reihenfolge
Nach einem komplett neuen Aufsetzen des Zahnriemens zwischen Ober-
und Unterwelle folgende Einstellung vornehmen:

* Position des Greifers (L S. 24)
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7.2 Zahnriemen fiir den Greiferantrieb einstellen

Richtige Einstellung

Am vorderen Strang betragt die Spannung des Zahnriemens 65 Hz.

Der Zahnriemen liegt mittig auf dem oberen Zahnriemen-Rad und auf dem
grolken Zahnriemen-Rad.

Der Zahnriemen hat auf den unteren Zahnriemen-Radern jeweils 1 mm
Abstand zu den Sicherungsringen.

Abdeckung
« Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)
» Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 18)

Abb. 23: Zahnriemen fiir den Greiferantrieb einstellen (1)
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(1) - Schraube (3) - Abdeckung
(2) - Schraube

So stellen Sie den Zahnriemen fir den Greiferantrieb ein:

1. Schrauben (2) vorn und hinten an der Abdeckung (3) des Greifer-
Zahnriemens losen.

Wichtig

NICHT Schraube (1) I6sen!
Wenn Schraube (1) gel6st wurde, den Greifer neu einstellen (L S. 24).

2. Abdeckung (3) leicht anheben und nach rechts entfernen.
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Abb. 24: Zahnriemen fiir den Greiferantrieb einstellen (2)

aud

(4) - Zahnriemen (8) - GroB3es Zahnriemen-Rad
(5) - Schraubdffnungen (9) - Gewindestifte
(6) - Sicherungsringe (10) - Zahnriemen-Rad

(7) - Untere Zahnriemen-Ré&der

3. Achsenbefestigung der unteren Zahnriemen-Rader (7) durch die
/}’) Schraubéffnungen (5) I16sen.

4. Gewindestifte (9) des groRen Zahnriemen-Rads (8) I6sen.

5. Zahnriemen-R&ader ausrichten:
* untere Zahnriemen-Rader (7) mitsamt ihren Achsen verschieben
* grol’es Zahnriemen-Rad (8) auf der Welle verschieben
Die 3 Zahnriemen-Rader so verschieben, dass:

+ der Zahnriemen mittig auf dem oberen Zahnriemen-Rad (10) und
mittig auf dem grof3en Zahnriemen-Rad (8) liegt

* der Zahnriemen auf den unteren Zahnriemen-Radern (7) jeweils
1 mm Abstand zu den Sicherungsringen (6) hat

6. Gewindestifte (9) des groRen Zahnriemen-Rads (8) festschrauben.

7. Achsenbefestigung der unteren Zahnriemen-Rader (7) durch die
Schraubéffnungen (5) festschrauben.

8. Abdeckung von rechts oben aufsetzen.
9. Schrauben der Abdeckung vorn und hinten festschrauben.

Reihenfolge
A

Nach einem komplett neuen Aufsetzen des Zahnriemens oder dem Lésen
des grof3en Zahnriemen-Rads folgende Einstellung prufen:

* Position des Greifers (L S. 24)
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8 Obere Transportbander (altes System)

8.1 Obere Transportbander wechseln

Abdeckung
« Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren (L S. 17)

Abb. 25: Obere Transportbdnder wechseln

(1) - Schraube (4) - Transportbdnder
(2) - NéahfiiBe (5) - Fihrung
(3) - Mittelfu3 (6) - Zahnréader

Obere Transportbander demontieren
So demontieren Sie die oberen Transportbander:

1. Nadel entnehmen.

2. Schraube (1) I6sen.

3. Mittelfufd (3) entnehmen.

4. Rechten Nahfuld nach oben schieben.

5. Linkes Transportband aus dem Nahfuld nehmen.

6. Linkes Transportband vom Zahnrad (6) abziehen und aus der
Fuhrung (5) nehmen.

7. Linken Nahfufld nach oben und rechten Nahfuly nach unten schieben.

8. Rechtes Transportband aus dem Nahfull nehmen.

9. Rechtes Transportband vom Zahnrad (6) abziehen und aus der
Fuhrung (5) nehmen.
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Obere Transportbdnder einsetzen
So setzen Sie die oberen Transportbander ein:

Rechten Nahful® nach unten und linken Nahfuly nach oben schieben.
Rechtes Transportband in den rechten Nahfuld legen.
Rechtes Transportband durch die Flihrung (5) fihren.

Rechtes Transportband auf das grofRere der beiden Zahnrader (6)
legen.

owbdh-=

o

Transportband-Zahnrad (6) langsam drehen, so dass sich das Trans-
portband ausrichtet.

Rechten Nahfuld nach oben und linken Nahfuld nach unten schieben.
Linkes Transportband in den linken Nahful? legen.

Mittelful® (3) einsetzen und mit Schraube (1) festschrauben.

9. Linkes Transportband durch die Fiihrung (5) flihren.

10. Linkes Transportband auf das kleinere der beiden Zahnrader (6) legen.

© N o

11. Zahnrad (6) langsam drehen, so dass sich das Band ausrichtet.
Reihenfolge

Nach einem Wechsel der oberen Transportbander den Mittelful
einstellen (LJ S. 35).

8.2 Obere Transportbander einstellen

Richtige Einstellung

Die Spannung der Transportbander soll so gering wie mdglich eingestellt
sein, ohne dass die Transportbander dabei durchhangen.

Der Abspringschutz darf das rechte Transportband nicht im Lauf behin-
dern. Der korrekte Abstand zwischen Abspringschutz und rechtem Trans-
portband betragt 0,2 — 0,3 mm.

Information

Testmdglichkeiten fir die Schrittmotoren der Transportbander finden Sie
in der Software:

« OP3000 (2 S. 79)

« OP7000 (' S. 108)

Stérung

» UngleichmaRige Stichlange bei zu geringer Spannung

» Transportstérungen und Krauseln bei zu hoher Spannung
» Erhohter Verschleild der Bander und Fule

* Unvollstandiges Absenken der Fifl3e

Abdeckung

* Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren (L S. 17)

40
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Abb. 26: Obere Transportbénder einstellen

(1) - Exzenter (4) - Abspringschutz
(2) - Schrauben (5) - Schrauben
(3) - Rechtes oberes Transportband

Spannung einstellen

3.
4.

f So stellen Sie die Spannung ein:

1.
2.

Schrauben (2) I6sen.

Zugehdrigen Exzenter (1) mit Schlitzschraubendreher verdrehen, um
die Spannung zu andern.

Schrauben (2) festschrauben.
Einstellung auch fiir das andere Transportband durchfiihren.

Abstand zum Abspringschutz einstellen

/}.,, So stellen Sie den Abstand zum Abspringschutz ein:

1.
2.

Schrauben (5) I16sen.

Abspringschutz (4) so weit nach oben oder unten schieben, dass ein
Abstand von 0,2 — 0,3 mm zum rechten oberen Transportband (3) ent-
steht.

Schrauben (5) festschrauben.
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9.1 Obere Transportbander wechseln

W Abdeckung
* Hintere Abdeckung demontieren (L1 S. 17)

Abb. 27: Obere Transportbdnder wechseln

(1) - Schraube (4) - Fihrungen
(2) - NéhfuRke (5) - Zahnréder
(3) - Transportbdnder (6) - Mittelful3

/}1,) So demontieren Sie die oberen Transportbander:

Nadel entnehmen.

Schraube (1) I6sen.

Mittelful (6) demontieren.

Rechten Nahful? nach oben schieben.

Linkes Transportband aus dem Nahful® nehmen.

Linkes Transportband vom Zahnrad (5) abziehen und aus Fihrung (4)
nehmen.

Linken Nahful® nach oben und rechten Nahful® nach unten schieben.
Rechtes Transportband aus dem Nahfuld nehmen.

9. Rechtes Transportband vom Zahnrad (5) abziehen und aus
Flhrung (4) nehmen.

2B

®© N

42 Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023



DURKOPP

Obere Transportbénder (neues System) ADLER

7

Obere Transportbdnder einsetzen
So setzen Sie die oberen Transportbander ein:

Rechten Nahful® nach unten und linken Nahfuly nach oben schieben.
Rechtes Transportband in den rechten Nahfuld legen.
Rechtes Transportband durch Fuhrung (4) flhren.

Rechtes Transportband auf das grofRere der beiden Zahnrader (5)
legen.

5. Zahnrad (5) langsam drehen, so dass sich das Transportband ausrich-
tet.

6. Rechten Nahful® nach oben und linken Transportfufld nach unten schie-
ben.

owbdh-=

7. Linkes Transportband in den linken Nahful? legen.

8. Mittelfuld (6) einsetzen.

9. Schraube (1) festschrauben.

10. Linkes Transportband durch Fuhrung (4) fihren.

11. Linkes Transportband auf das kleinere der Zahnrader (5) legen.

12. Zahnrad (5) langsam drehen, so dass sich das Transportband ausrich-
tet.

Reihenfolge

* Nach einem Wechsel der oberen Transportbander den Mittelful®
einstellen (L S. 35).

9.2 Obere Transportbander einstellen

Richtige Einstellung

Die Spannung der Transportbander soll so gering wie maglich eingestellt
sein, ohne dass die Transportbander dabei durchhangen.

Der Abspringsschutz darf das rechte Transportband nicht im Lauf behin-
dern. Der korrekte Abstand zwischen Abspringschutz und rechtem Trans-
portband betrangt 0,2 - 0,3 mm.

Information

Testmdglichkeiten fir die Schrittmotoren der Transportbander finden Sie
in der Software:

« OP3000 (2 S. 79)

« OP7000 (1 S. 108)

Stérung

» UngleichmaRige Stichlange bei zu geringer Spannung

» Transportstérungen und Krauseln bei zu hoher Spannung
» Erhohter Verschleils der Bander und Fule

* Unvollstandiges Absenken der Fiflie
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W Abdeckung
* Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren (L S. 17)

Abb. 28: Obere Transportbénder einstellen

(1) - Transportbdnder (4) - Schrauben
(2) - Schraube (5) - Abspringschutz
(3) - Fiihrungsstiick

Spannung einstellen
W So stellen Sie die Spannung ein:

1. Schraube (2) I6sen.

2. Umdie Transportbander (1) zu spannen, Fihrungsstick (3) verschie-
ben.

» Spannung erhdhen: Flihrungsstiick (3) nach links schieben
» Spannung verringern: Flhrungsstiick (3) nach rechts schieben
3. Schraube (2) festschrauben.
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Abstand zu Abspringschutz einstellen

f So stellen Sie den Abstand zum Abspringschutz ein:

1. Schrauben (4) I6sen.

2. Abspringschutz (5) so weit nach oben oder unten schieben, dass ein
Abstand von 0,2 - 0,3 mm zum rechten oberen Transportband (1) ent-
steht.

3. Schrauben (4) festschrauben.
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10 Untere Transportbander

10.1 Untere Transportbander wechseln

Abdeckung

» Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 18)
« Stichplatte demontieren (£ S. 19)

Abb. 29: Untere Transportbdnder wechseln

=S

(1) - Zahnkrdnze (3) - Grundplattenausschnitt
(2) - Untere Transportbédnder (4) - Unteres Zahnrad

Untere Transportbiander demontieren
So demontieren Sie die unteren Transportbander:

1. Nadel in den oberen Totpunkt stellen, dazu am Handrad drehen.
2. Beide Transportbander (2) vom unteren Zahnrad (4) abziehen.

3. Transportbander (2) durch den Grundplattenausschnitt (3) nach oben
Ziehen.

4. Beide Transportbander nacheinander von den Zahnkranzen an der
Stichplatte (1) abziehen.

Untere Transportbdander einsetzen
So setzen Sie die unteren Transportbander ein:

1. Rechtes Transportband Gber den rechten Zahnkranz (1) ziehen.

2. Transportband durch den Grundplattenausschnitt (3) nach unten fih-
ren.

3. Transportband Uber das untere Zahnrad (4) ziehen.
4. Das linke Transportband entsprechend einsetzen.

46
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10.2 Untere Transportbander einstellen

Richtige Einstellung

Die Spannung der Transportbander soll so gering wie mdglich eingestellt
sein, ohne dass die Transportbander dabei durchhangen. Die Transport-
bander mussen sich durch leichten Druck aneinander schmiegen lassen.
Stoérung

» UngleichmaRige Stichlange bei zu geringer Spannung

» Transportstérungen und Krauseln bei zu hoher Spannung

» Erhéhter Verschleild der Bander

Information

Testmdglichkeiten fir die Schrittmotoren der Transportbander finden Sie
in der Software:

« OP3000 (1 S. 79)

« OP7000 (' S. 108)

Abdeckung
« Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)
« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (L S. 18)

Abb. 30: Untere Transportbédnder einstellen

(1) - Schrauben (3) - Gleitstiick
(2) - Winkel

So stellen Sie die unteren Transportbander ein:

1. Die beiden Schrauben (1) I6sen.

2. Winkel (2) mitsamt Zahnrad und Transportbandern verschieben:
* nach unten verschieben = gréf3ere Spannung
* nach oben verschieben = geringere Spannung
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3. Schrauben (1) festschrauben.
Wenn die Spannung nicht ausreicht:

4. Schraube am Gleitstiick (3) I6sen.
5. Gleitstlick (3) gegen den Uhrzeigersinn drehen.

6. Schraube am Gleitstlick (3) festschrauben.
Darauf achten, dass die Schraube nicht zu fest ist.

10.3 Zahnkranze wechsein
Abdeckung
« Maschinenoberteil umlegen (L S. 15)

« Nahgut-Auflage und Saulenabdeckung demontieren (EJ S. 78)
« Stichplatte demontieren (LI S. 19)

Abb. 31: Zahnkrdnze wechseln

(1) - Vorderer Zahnkranz (3) - Hinterer Zahnkranz
(2) - Schrauben

Zahnkranze demontieren

So demontieren Sie die Zahnkranze:

1. Untere Transportbander entfernen ([ S. 46).
2. Vorderen Zahnkranz (1) nach links abziehen.
3. Schrauben (2) I6sen.

4. Hinteren Zahnkranz (3) nach links abziehen.

Zahnkranze montieren

So montieren Sie die Zahnkranze:

Hinteren Zahnkranz (3) von links aufziehen.
Schrauben (2) festschrauben.

Vorderen Zahnkranz (1) von links aufziehen.
Untere Transportbander einsetzen (Ed S. 46).

owbdh ==
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11 NahfuB-Hubgetriebe kontrollieren

Richtige Einstellung

1. Maschine ausschalten.

2. NahfuRe von Hand auf und ab bewegen.

% Die NahfiiBe missen sich leicht auf und ab bewegen lassen.

Folgende Einstellungen der NahfiiRe nehmen Sie Uber die Software vor:

* Nahfull-L4ftung
» Nahfull-Kalibrierung

Kontrolle auf mechanische Probleme
So kontrollieren Sie das NahfuR-Hubgetriebe auf mechanische Probleme:

1. Hubgetriebe wie unten beschrieben demontieren.

2. Bauteile auf Defekte Uberprifen.

3. Hubgetriebe wie unten beschrieben montieren.

Stoérung

* Fehlerhafte Kurvenunterstitzung

* Hangen gebliebener Nahfuf

Reihenfolge

Nach der Kontrolle auf mechanische Probleme die NahflRe tber die Soft-
ware neu kalibrieren.

« OP3000 (1 S. 80)

« OP7000 (L S. 104)

Abdeckung

« Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren (L S. 17)
 Kopfdeckel demontieren (L S. 16)
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Abb. 32: Néhful3-Hubgetriebe kontrollieren

(1) - Lagerpunkte (4) - Schrauben
(2) - Schrauben (5) - Schrauben
(3) - Klemmkloben

NahfuB-Hubgetriebe demontieren

So demontieren Sie das Hubgetriebe:

1. Rechten Nahfuld nach oben schieben, um freien Zugang zu erhalten.

N

Schrauben (5) I16sen.
Der Zugang dazu erfolgt durch den Maschinenkopf.

Schrauben (4) der Schrittmotoren von der Rickseite her 16sen.
Schrittmotoren nach hinten entfernen.
Schrauben (2) I6sen.

Elektrische Fadenspannung entfernen, um Zugang zum Lagerpunkt
des rechten Hubgetriebes zu bekommen (L S. 52).

Sie miussen dabei die Leitungen der Fadenspannung nicht aus dem
Stecker ziehen.

Wichtig
Beim Herausziehen der Fadenspannung darauf achten, die Leitungen
nicht zu beschadigen!

2B

7. Lagerpunkte (1) lI6sen.
Der Zugang dazu erfolgt fiir das linke Hubgetriebe durch den Maschi-
nenkopf. Der Zugang fiir das rechte Hubgetriebe erfolgt durch die Off-
nung der ausgebauten Fadenspannung.

8. Hubgetriebe entfernen.
Richtige Einstellung

Alle Dreh- und Lagerpunkte miissen sich leicht bewegen lassen und dir-
fen kein Spiel haben.
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Hubgetriebe montieren
So montieren Sie das Hubgetriebe:

1. Hubgetriebe aufsetzen.

2. Lagerpunkte (1) festschrauben.
Der Zugang dazu erfolgt fiir das linke Hubgetriebe durch den Maschi-
nenkopf. Der Zugang fiir das rechte Hubgetriebe erfolgt durch die Off-
nung der ausgebauten Fadenspannung.

3. Elektrische Fadenspannung einsetzen (L S. 52).

Wichtig

Beim Einsetzen der Fadenspannung darauf achten, die Leitungen nicht zu
beschadigen und zu lange Leitungen ordentlich zu verlegen!

4. Schrauben (2) festschrauben.

Wichtig

Die Oberkante der Klemmkloben muss biindig mit dem oberen Ende der
Nahful-Stange abschlieRRen!

5. Schrittmotoren aufsetzen.

6. Klemmkloben (3) auf die Schrittmotorwelle setzen.

7. Schrittmotoren von der Riickseite her mit den 8 Schrauben (5) fest-
schrauben.

Wichtig
Hubgetriebe vor dem Festschrauben leicht hin und her bewegen.

So stellen Sie sicher, dass das Hubgetriebe nicht verkantet, sondern auch
nach dem Festschrauben noch leichtgangig ist.

8. Klemmkloben (3) mit den Schrauben (4) festschrauben. Der Zugang
dazu erfolgt durch den Maschinenkopf.

Reihenfolge

Nach mechanischen Arbeiten am Nahfu3-Hubgetriebe immer die Nah-

fuRe Uber die Software kalibrieren:

« OP3000 (L S. 80)

« OP7000 (' S. 104)
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12 Elektrische Fadenspannung demontieren und
montieren

Abdeckung
» Kopfdeckel demontieren (L S. 16)
* Hintere Maschinenarm-Abdeckung demontieren (L S. 17)

Elektrische Fadenspannung demontieren

Abb. 33: Elektrische Fadenspannung demontieren

(1) - Elektrische Fadenspannung (3) - Stecker
(2) - Zugangsbohrung (4) - Kabelschuhe

So demontieren Sie die elektrische Fadenspannung:
1. Gewindestiftdurch die Zugangsbohrung (2) in der Maschinengehause-
Stirnseite l6sen.

2. Elektrische Fadenspannung (1)ca. 1 cmweitherausziehenund gegen
den Uhrzeigersinn drehen, damit die Leitungen nach unten zeigen und
durch den Leitungsausschnitt herausgezogen werden kdnnen.

Wichtig

Elektrische Fadenspannung vorsichtig herausziehen, um die Leitung nicht
zu beschadigen!

3. Elektrische Fadenspannung (1) so weit nach vorn ziehen, wie die
Lange der Leitungen zuldsst.
Sie kénnen nun folgende Einstellungen vornehmen:

« NahfuR-Hubgetriebe kontrollieren (L S. 49)
» Fadenanzugsfeder wechseln (L S. 54)
« Federkraft einstellen (£ S. 57)

52
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Nur beim Einbau einer neuen elektrischen Fadenspannung:

4. Kabelschuhe (4)ausdemdurchsichtigen Stecker (3)aufderRickseite
Uber den Schrittmotoren herausziehen.

5. Elektrische Fadenspannung (1) samt Leitungen vorsichtig nach vorn
herausziehen.

Elektrische Fadenspannung montieren

Abb. 34: Elektrische Fadenspannung montieren

(1) - Elektrische Fadenspannung (3) - Stecker
(2) - Zugangsbohrung (4) - Kabelschuhe

So montieren Sie die elektrische Fadenspannung:

1. Leitungen der elektrischen Fadenspannung (1) durch die Offnung in
den Maschinenarm und nach hinten zum durchsichtigen Stecker (3)
fUhren.

2. Elektrische Fadenspannung (1) einsetzen.
3. Kabelschuhe (4) in den durchsichtigen Stecker (3) stecken.

4. Zulange Leitungensoin Schlaufenverlegen, dass bewegliche Maschi-
nenteile nicht in ihrer Funktion gestort werden.

5. Leitungsschlaufen mit Kabelbinder zusammenbinden.

6. Gewindestift durch die Zugangsbohrung (2) in der Maschinenge-
hause-Stirnseite festschrauben.
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Information

Wenn Sie eine neue Fadenspannung als Ersatzteil von Dirkopp Adler ge-
liefert bekommen, ist diese bereits vorkalibriert. Die Einstellschraube flr
die Federspannung ist versiegelt.

Sie missen Uber die Software nur noch die auf dem Aufkleber am Maschi-
nenoberteil angegebenen Werte fir die Kalibrierungspositionen 2 und 1
eingeben:

- OP3000 (2 S. 80)
- OP7000 (2 S. 104).

Die Fadenspannung beim Fadenschneiden stellen Sie liber die Software
ein:

- OP3000 (2 S. 71)
- OP7000 (2 S. 98)

12.1 Fadenanzugsfeder wechseln

Die Fadenanzugsfeder halt den Nadelfaden so lange unter Spannung, bis
die Nadelspitze in das Nahgut einsticht.

Abdeckung
» Kopfdeckel demontieren (EJ S. 16)

Fadenanzugsfeder demontieren

Abb. 35: Fadenanzugsfeder demontieren

(1) - Gewindestift (5) - Gewindestift
(2) - Spannungsscheiben (6) - Schlitz
(3) - Innerer Zylinder (7) - Fadenanzugsfeder

(4) - Auslésestift

So demontieren Sie die Fadenanzugsfeder:

1. Elektrische Fadenspannung demontieren (L4 S. 52).
2. Gewindestift (1) I6sen.

54
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3. Gesamten inneren Zylinder (3) herausziehen.
Wichtig

Darauf achten, den Ausldsestift (4) nicht zu verlieren!
4. Gewindestift (5) I6sen.

5. Spannungsbolzen mitsamt Spannungsscheiben (2) entfernen.

6. Fadenanzugsfeder (7) aus dem Zylinder l6sen.
Dazu mit einem Schraubendreher das Federgewinde aus dem Innen-
teil herausziehen.

7. Das offene Ende der Fadenanzugsfeder durch den Schlitz (6) ziehen.

Fadenanzugsfeder montieren

Abb. 36: Fadenanzugsfeder montieren (1)

(1) - Gewindestift (5) - Gewindestift

(2) - Spannungsscheiben (6) - Schlitz

(3) - Innerer Zylinder (7) - Haken

(4) - Auslésestift (8) - Fadenanzugsfeder

So montieren Sie die Fadenanzugsfeder:

1. Loses Ende der Fadenanzugsfeder (8) durch den Schilitz (6) ziehen.
2. Fadenanzugsfeder (8) in den Zylinder stecken.

3. Spannungsbolzen mit Spannungsscheiben (2) in den Zylinder setzen
und dabei die Nut auf den Haken (7) der Fadenanzugsfeder stecken.

4. Gewindestift (5) festschrauben.

5. Inneren Zylinder (2) in das Gehause der Fadenspannung stecken.
Wichtig

Der Ausldsestift (4) muss unten im Zylinder stecken.

6. Gewindestift (1) festschrauben.

7. Fadenspannung einsetzen (Ld S. 52).

Wichtig

Die Spannungsscheiben auf dem Spannungsbolzen stecken lassen.
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Wenn die Spannungsscheiben doch abgenommen wurden, die Fa-
denspannung neu Uber die Software kalibrieren:

« OP3000 (L S. 80)

« OP7000 (' S. 104)

Reihenfolge der Spannungsscheiben
%

Falls die Spannungsscheiben vom Spannungsbolzen genommen werden,
setzen Sie die Elemente in der folgenden Reihenfolge wieder auf:

Abb. 37: Fadenanzugsfeder montieren (2)

(0%

(1) - Stegscheibe (4) - Gewindestift
(2) - 1. Spannungsscheibe (5) - Einstellmutter
(3) - 2. Spannungsscheibe (6) - Gummi-O-Ring

56
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12.2 Federkraft einstellen

Richtige Einstellung

Die Federkraft liegt zwischen 20 und 50 cN (1 cN =1 g).
Die genaue Einstellung hangt vom Nahgut und von der Fadenstarke ab.

Abdeckung

» Kopfdeckel demontieren (X S. 16)

Abb. 38: Federkraft einstellen

Q
\\U‘/ K
(1) - Gewindestift (4) - Spannungsbolzen

(2) - Innerer Zylinder (5) - Spannungsscheiben
(3) - Gewindestift

So stellen Sie die Federkraft ein:

Elektrische Fadenspannung demontieren (EJ S. 52).
Gewindestift (1) 16sen.

Inneren Zylinder (2) aus der Fadenspannung ziehen.
Gewindestift (3) 16sen.

Spannungsbolzen (4) mit den Spannungsscheiben (5) verdrehen:
* héhere Spannung: im Uhrzeigersinn drehen

o s~ wbdh =

» geringere Spannung: gegen den Uhrzeigersinn drehen
Gewindestift (3) festschrauben.

Inneren Zylinder (2) in die Fadenspannung einsetzen.
Gewindestift (1) festschrauben.

Elektrische Fadenspannung montieren (L S. 52).

© o N
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12.3 Federweg einstellen
Richtige Einstellung

Die empfohlene Lange fir den Federweg (1) betragt 6,5 mm.
Die genaue Einstellung hangt vom Nahgut und von der Fadenstarke ab.

Abb. 39: Federweg einstellen

_ Tolgled

A - Federweg (2) - Buchse
(1) - Gewindestift

So stellen Sie den Federweg ein:

1. Gewindestift (2) 16sen.

2. Gesamte Buchse (3) so drehen, dass der gewlinschte Federweg
erreicht wird:

* langerer Federweg (A): im Uhrzeigersinn drehen
* kiirzerer Federweg (A): gegen den Uhrzeigersinn drehen
3. Gewindestift (2) festschrauben.
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12.4 Nadelfaden-Regulator einstellen

Der Nadelfaden-Regulator bestimmt, welche Nadelfadenmenge um den
Greifer gefiihrt wird. Die benétigte Fadenmenge hangt von Nahgutdicke,
Fadenstarke und Stichlange ab.

GroRere Fadenmenge fiir
* dickes Nahgut

» grol3e Fadenstarken

* grolde Stichlangen

Geringere Fadenmenge fiir

 dinnes Nahgut

* kleine Fadenstarken

* kleine Stichlangen

Richtige Einstellung

Die Nadelfadenschlinge 1uft ohne Uberschuss und ohne zu springen
Uber den grofdten Greiferdurchmesser.

Storung

» Schlechtes Stichbild

Abb. 40: Nadelfaden-Regulator einstellen

(1) - Nadelfaden-Regulator (2) - Schraube

So stellen Sie den Nadelfaden-Regulator ein:

1. Handrad drehen und Umlauf des Nadelfadens um den Greifer beob-
achten.

2. Schraube (2) I6sen.

3. Nadelfaden-Regulator (1) verschieben:

» groRere Nadelfadenmenge: Nadelfaden-Regulator nach links
schieben

» geringere Nadelfadenmenge: Nadelfaden-Regulator nach rechts
schieben

4. Schraube (2) festschrauben.
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13 Spuler

13.1 Spulenfillmenge einstellen

Richtige Einstellung

Nach dem Aufspulen stoppt der Spulvorgang automatisch, wenn die Spu-
le bis ca. 0,5 mm unter den Spulenrand gefillt ist.

HINWEIS

Sachschaden durch Spulen ohne Nahen!

Beim Lauf ohne Nahgut kénnen Nahfllie und Spulenkapsel im
Greifer beschadigt werden.

Spulermodus aktivieren und die Spulenkapsel aus dem Greifer
nehmen, wenn Sie den Test-Spulvorgang durchfuhren.

Abb. 41: Spulenfiillmenge einstellen

(1) - Stellschraube (3) - Fadenfiihrungsblech
(2) - Klemmschraube (4) - Betétigungshebel

Grobeinstellung
So stellen Sie die Spuler-Fullmenge grob ein:

1. Klemmschraube (2) I6sen.
2. Betatigungshebel (4) ausrichten:

* kleinere Spulenfiillmenge: Betatigungshebel (4) zur Spule hin
schieben

» groBere Spulenfiillmenge: Betatigungshebel (4) von der Spule
weg schieben

3. Klemmschraube (2) festschrauben.
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Feineinstellung
So stellen Sie die Spule-Fullmenge fein ein:

1. Stellschraube (1) l16sen.
2. Fadenfiihrungsblech (3) verschieben:

* kleinere Spulenfiillmenge: Fadenfiihrungsblech (3) zur Spule hin
schieben

» groRere Spulenfiillmenge: Fadenfihrungsblech (3) von der Spule
weg schieben

3. Stellschraube (1) festschrauben.

13.2 Aufspul-Form einstellen

Die Hohe der Fuge bestimmt, wie der Greiferfaden auf die Spule gewickelt
wird.
Richtige Einstellung

Der Faden wird gleichmaRig tber die gesamte Hohe der Spule aufgespult.
Der Faden lauft in einer geraden Linie ohne Knick von der Fuge durch die
Fadenflhrung bis zur Spule.

Abb. 42: Aufspul-Form einstellen

(1) - Fihrungsbolzen (3) - Fuge
(2) - Einstellknopf (4) - Randelmutter

So stellen Sie die Aufspul-Form ein:

1. Randelmutter (4) I6sen.
2. Fuhrungsbolzen (1) mit Schlitzschraubendreher verdrehen:
* Fuge (3) tiefer stellen: im Uhrzeigersinn drehen
* Fuge (3) hoher stellen: gegen den Uhrzeigersinn drehen
Wichtig
Den Einstellknopf (2) dabei nicht verdrehen!

3. Randelmutter (4) festschrauben.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 61



DURKOPP

ADLER

Spuler

v

5

13.3 Aufspul-Spannung einstellen
Richtige Einstellung

Die richtige Spannung beim Aufspulen hangt von den Gleiteigenschaften

und der Starke des Fadens ab.

Stérung
* Nahtkrauseln
« Schlechtes Stichbild
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14 Programmierung (OP3000)
In diesem Kapitel werden Service-Einstellungen beschrieben:

* Voreinstellungen fir Nahprogramme und Funktionen
» Grundlegende Einstellungen der Maschine

* Weitere Einstellungen der Maschine

* Testfunktionen flr einzelne Elemente der Maschine
+ Kalibrierungsfunktionen

» Zurlcksetzen der Maschine

14.1 Techniker-Ebene aufrufen

Alle Einstellungen im Servicemendu fuhren Sie auf der Techniker-Ebe-
ne durch.

Wichtig

Aus Sicherheitsgriinden ist das Pedal auf der Techniker-Ebene nicht ak-
tiv!

Zwar kdnnen Sie im Unterpunkt Multitest die Pedaleingange testen,
aber der Nahmotor wird nicht durch das Pedal aktiviert.

Abb. 43: Techniker-Ebene aufrufen (1)

So rufen Sie die Techniker-Ebene auf:

Taste P und Taste S gleichzeitig gedriickt halten.
Auf der Anzeige erscheint die Eingabe-Maske fir den Code:
Code 25483 mit den Zifferntasten eingeben.

Nach jeder Eingabe einer Ziffer springt der Eingabe-Cursor
automatisch zur nachsten Stelle. Aus Sicherheitsgriinden werden die
Ziffern nicht angezeigt. Am jeweiligen Eingabepunkt erscheint eine 0,
an den Ubrigen Stellen stehen Sternchen.

Mit €4/» bewegen Sie sich von einer Eingabestelle zur anderen.

&N g

Direkt nach Eingabe des Codes erscheinen auf der Anzeige die Menu-
punkte der Techniker-Ebene.

Abb. 44: Techniker-Ebene aufrufen (2)

P Vorgaben Progr.

MaschinenKonf.
001-999 | BedienerKonf.
Service
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Zugang nach Fehlermeldung herstellen

Nach einigen Fehlermeldungen kann es passieren, dass keine Menus
oder Nahprogramme mehr aufgerufen werden kénnen. Auch nach dem
Aus- oder Einschalten zeigt die Maschine dann beim Hochfahren die Feh-
lermeldung an und geht nicht weiter zu den Nahprogrammen.

Fir diesen Fall gibt es die Mdglichkeit, direkt beim Hochfahren der Ma-
schine auf die Techniker-Ebene zu wechseln, um mit Multitest eine
Fehlerdiagnose durchzufihren oder mit Reset die Maschine auf den
Auslieferungszustand zuriickzusetzen.

So stellen Sie den Zugang nach einer Fehlermeldung her:

1. Maschine ausschalten.

2. Taste F gedrickt halten und dabei Maschine einschalten.

% Die Maschine fahrt hoch und die Anzeige zeigt die Eingabe-Maske
fir den Code an.

3. Code 25483 eingeben.

% Nur folgende Unterpunkte stehen zur Verfiigung:

* Multitest: Tests zur Fehlerdiagnose (EJ S. 76)

* Reset: Maschine auf Auslieferungszustand
zuriicksetzen (L S. 85)

64
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14.2 Menupunkte der Techniker-Ebene

Die folgende Tabelle gibt einen Uberblick Uber die Struktur im Serviceme-

nu.

Struktur Servicemenii OP3000

Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Vorgaben 1.0 Voreinstellungen, die in S. 69
Progr. allen Nahprogrammen

1.1 gelten Stichlange

1.2 Kurven.Unte

1.3 FuRdruck

1.4 Fad.Spg.

1.5 Mehrwei.Typ

1.6 Mehrweite

1.7 FuBBhub

1.8 Anfangsriegel

1.9 Endriegel

1.10 Fadenschneider

1.1 AnlernSeite

1.12 Aktion
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Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Maschinen- 2.0 Grundeinstellungen der S. 71
Konf. Maschine festlegen, die
2.1 in allen Nahprogrammen | Anfangsriegel
211 gelten Teilstrecken
21.2 t Umkehrp.
21.3 Stiche 1
214 Stiche |
215 Drehzahl
2.2 Endriegel
221 Teilstrecken
222 t Umkehrp.
223 Stiche 1
224 Stiche |
225 Drehzahl
23 Fadenschneider
2.3.1 Drehzahl
232 Fad.Spg.
233 Rickdrehen
24 Drehzahl
241 Max.Drehzahl
242 Min.Drehzahl
243 PosDrehz.
244 StartDrehz.
245 StartStiche
25 Stopp Pos.
25.1 Nadel RD®°
252 Nadel OT*
253 Nadel UT®
2.6 Ful
26.1 FL Nahstopp
26.2 FL nach FA
26.3 FL Hohe
2.7 Fad.Spg.
271 Vorspannung
272 t Nachlauf
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Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
2.8 Pedal
2.8.1 Typ
2.8.2 Invertiert
2.8.3 Kurve
28.4 Pedalstufen
285 t Posit. 0
2.8.6 t Posit. -1
287 t Posit. -2
BedienerKonf. 3.0 Weitere Einstellungen S.75
31 der Maschine festlegen Sprache
3.2 Ton N.Wechsel
3.3 AutWeiSeite
34 Pedalabbruch
3.5 Pedal 2
3.6 Heligkeit
3.7 Kontrast

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 67



DURKOPP

ADLER Programmierung (OP3000)
Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Service 4.0 Testfunktionen, Kalibrie- S. 76
ren, Daten zurilicksetzen/

4.1 transferieren Multitest

411 Test Ausgange

412 Test PWM

4.1.3 Test Eingénge

414 Test aut. Eing.

415 Test Nahantrieb

4.1.6 Test Step. Motor

41.7 Test Pedal

4.2 Kalibration

421 Trans.Sync.Oben

422 FL Kalibrierung

423 Span.Kalib.

424 Pedal

43 Reset

4.3.1 Reset Parameter

43.2 Reset Programme

4.3.3 Reset Alle

4.4 Datentransfer

4.41 Alle Daten

442 Programme
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14.3 Menupunkt Vorgaben Progr.

In dem Menlpunkt Vorgaben Progr. bestimmen Sie, welche Werte
voreingestellt sind, wenn ein neues Nahprogramm erstellt wird.

So bestimmen Sie die voreingestellten Werte:

1. Im Servicemenl Vorgaben Progr. auswahlen.
% Auf der Anzeige erscheint:

Abb. 45: Menlipunkt Vorgaben Progr.

Kurven.Unte

; T |Fuf§druck
001-999 I J Fad.Spg.

2. Gewulnschten Parameter auswahlen.
Werte eingeben, die bei Ihren Nahanforderungen in mdglichst vielen

9

40

Nahprogrammen beibehalten werden kénnen, damit die Erstellung
neuer Nahprogramme einfach ist.

Parameter im Meniipunkt Default Program

. Maoglicher
Icon |Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
o Stichlange Stichlange 1,0 -4 mm 2,5
]
Kurve Kurvenunterstitzung 0-6 2
+/
IF FuBdruck Nahfu-Druck 1-10 5
L Y
-~ | Fad.Spg. Fadenspannung 1-99 40
)(+F
=
Mehrwei.Typ Mehrweite oben/unten 1 = oben 1
| =unten
Mehrweite Mehrweite -6 —-16 0
_ FuBhub Alternierung: 0-2,5mm 0
[ Bei jedem Stich wird
der Nahfufd um diese
Hoéhe angehoben
+ Anfangsriegel | Anfangsriegel 0 = Kein Riegel 0
;/; 1 = Riegel ein
i/i Endriegel Endriegel 0 = Kein Riegel 0
. 1 = Riegel ein
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Moglicher

Ilcon |Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert

Fadenschnei- |Fadenabschneider 0 =aus 1
=m | der 1=ein

Anlern.Seite Armelseite, die zuerst | R = Start mit rech- R
<;"r programmiert wird tem Armel

L = Start mit linkem
Armel
Aktion Aktion nach der Pro- nichts = Keine spiegeln

ir

grammierung der
1. Armelseite, um die

2. Armelseite zu erzeu-

gen

2. Armelseite
spiegeln = Armel-
seite spiegeln
anlern =
2. Armelseite pro-
grammieren
fragen = Auswahl-
Maske flir nichts,
spiegeln oder

anlern
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14.4 Menupunkt MaschinenKonfig.

In dem Menlpunkt MaschinenKonfig. bestimmen Sie grundlegende
Einstellungen der Maschine, die Programm Ubergreifend gelten.

Abb. 46: Meniipunkt MaschinenKonfig.

R Anfangsriegel 0
| m.q Endriegel 0
n Fadenschneider 1

§ Drehzahl 4000

14.4.1 Unterpunkt Anfangsriegel
In dem Unterpunkt Anfangsriegel bestimmen Sie, wie Anfangsriegel
genaht werden.

Abb. 47: Unterpunkt Anfangsriegel

mq |
ni/i

t Umkehrp.

0
Stiche 2 3
§ Stiche 3

Parameter im Unterpunkt Anfangsriegel

. Maoglicher

Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
mq Teilstrecken Anzahl der Wiederholun- 1-10 2
h % gen im Riegel

t Umkehrp. Wartezeit bei Umschaltung 0-1000 0
@-};’i zwischen Vorwarts- und

Ruckwartsstich

u «| | Stiche © Anzahl der Vorwartsstiche 1-50 3
- im Riegel
—t.1|Stiche Anzahl der Rickwértssti- 1-50 3
N [ che im Riegel

Drehzahl Drehzahl beim Nahen des 50 — 2000 1000
@% Riegels

14.4.2 Unterpunkt Endriegel

Der Unterpunkt Endriegel entspricht dem Unterpunkt
Anfangsriegel (Ed S.71).

Hier nehmen Sie dieselben Einstellungen fir Endriegel vor.
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14.4.3 Unterpunkt Fadenschneider

In dem Unterpunkt Fadenschneider bestimmen Sie Einstellungen fir
das Fadenschneiden.

Abb. 48: Unterpunkt Fadenschneider

\@\@
y |

0
Fad.Spg. 10

Rickdrehen 1
w e w

Parameter im Unterpunkt Fadenschneider

. Maoglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
) | Drehzahl Drehzahl beim Faden- 50 - 250 180
k_@}_ schneiden
Fad.Spg. Fadenspannung beim 1-99 10
)+F Fadenschneiden: Je gréRer
der Wert, desto kirzer wird
der Faden geschnitten
« | Riickdrehen | Automatisches Riickdrehen 0=aus 1
k_@:_ nach dem Fadenschneiden 1=-ein

14.4.4 Unterpunkt Drehzahl

In dem Unterpunkt Drehzahl bestimmen Sie die Drehzahl in bestimmten
Situationen.

Abb. 49: Unterpunkt Drehzahl

@ Max. Drehzahl 4000

Min. Drehzahl 150
max Pos. Drehz. 400
J Start Drehz. 500

Parameter im Unterpunkt Drehzahl

. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Max. Drehzahl | Maximale Drehzahl beim 500 - 4000 4000
£ Mg
s vollstdndigen Durchtreten
des Pedals in min™!
Min. Drehzahl | Minimale Drehzahl in min™ 50 - 400 150
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. Maglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
LEJ = | Pos.Drehz. Drehzahl beim Positionieren 10-700 400
m@' in min™’!
£ StartDrehz. Drehzahl beim Softstart 10 -1000 500
P in min™!
e, StartStiche Anzahl der Softstart-Stiche 1-10 1
e

14.4.5 Unterpunkt Stopp Pos.

In dem Unterpunkt Stopp Pos. bestimmen Sie die Position der Nadel
beim Nahstopp.

Die Position wird mit Gradzahlen eingegeben.

Die Position bei Nadel im oberen Totpunkt entspricht 0°. Die Ubrigen
Handrad-Positionen kénnen Sie im Verhaltnis dazu ableiten. 360° ent-
sprechen einer vollstandigen Handrad-Umdrehung.

Abb. 50: Unterpunkt Stopp Pos.

@

Nadel OT°

D D Nadel UT®

Parameter im Unterpunkt Stopp Pos.

130

. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
== | Nadel RD® Handrad-Position nach dem 0-359 35

m[}" Fadenschneiden und Riick-

drehen
|€J = | Nadel OT® Handrad-Position in der 0-359 0
o P oberen Halteposition der

Nadel beim Nahstopp
| Nadel UT® Handrad-Position in der 0-359 130
QZP unteren Halteposition der

Nadel beim Nahstopp
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14.4.6 Unterpunkt Fus
In dem Unterpunkt Fuf bestimmen Sie die Einstellungen fir die Nahful3-
Luftung.

Abb. 51: Unterpunkt Fus

il [FL N3hstopp 0
FL nach FA 0
FL Hohe 30

L U

Parameter im Unterpunkt Fus

. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
- FL Nahstopp | NahfulR-Liftung beim Nah- 0 =aus 0
| stopp 1=ein
— FL nach FA | NahfuR-LGftung nach dem 0=aus 0
| Fadenschneiden 1=ein
w FL Hohe Nahfu3-Position beim Luf- 5-14 12
| L5 ten

14.4.7 Unterpunkt Fad.Spg.

In dem Unterpunkt Fad. Spg. bestimmen Sie Einstellungen fiir die Fa-
denspannung.

Parameter im Unterpunkt Fad. Spg.

dem Fadenschneiden flr
eine definierte Zeit
geschlossen und verhindert
das Nachziehen von Nadel-
faden beim Entnehmen des
Nahmaterials

. Moglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Vorspannung Bestromung der 0-99 0
Fadenspannung wahrend
des Schneidvorgangs.
Keine Verwendung bei
mechanischer Fadenvor-
spannung
t Nachlauf Fadenspannung bleibt nach 0,1-7,5 5,0
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14.4.8 Unterpunkt Pedal
In dem Unterpunkt Pedal bestimmen Sie Einstellungen fiir das Pedal.

Parameter im Unterpunkt Pedal

. Moglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Typ Auswahl des Pedals * DA Analog DA Analog
« Digital

Invertiert Invertieren der Signale des 0=ein 1
digitalen Pedals 1=aus

Kurve Drehzahlkurve 0-7 0

Pedalstufen Anzahl der Drehzahl-Stufen 0-64 24
des Pedals

t Posit. 0 Entprellung der Stellung 0 0-255 5

t Posit. -1 Entprellung der Stellung -1 0-255 50

t Posit. -2 Entprellung der Stellung -2 0-255 15

14.5 Menupunkt BedienerKonfig.

In dem Menlpunkt BedienerKonfig. bestimmen Sie weitere Einstel-
lungen der Maschine.

Abb. 52: Menlipunkt BedienerKonfig.

| O o Ton N.Wechsel

AutWeiSeite

N i
Pedalabbruch 1
>> }Pedal2 1

Parameter im Menlipunkt BedienerKonfig.

. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Sprache Sprache 0 = Englisch 0
1 = Franzdsisch
2 = Deutsch
~—= | Ton N.Wechsel | Signalton beim Ubergang 0 =aus 1
,'E, zwischen Programmschrit- 1=ein
ten
OIH'.> AutWeiSeite Automatischer Seitenwech- 0=aus 1
o sel zwischen Rechts/Links 1=-ein
beim Nahen
% Pedalabbruch | Programmabbruch mit 0=aus 1
7, Hauptpedal 1=ein
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. Maglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
& Pedal 2 Funktion des optionalen ~ = Anderung +
;‘2\ Zusatzpedals der Mehrweite
Curve = Ande-
rung der
Kurvenunterstuit-
zung
Heligkeit Helligkeit des Bedienfelds 0-255 224
Kontrast Kontrast des Bedienfelds 0-255 32

14.6 Menupunkt service

In dem Mentipunkt service fihren Sie Funktionstests durch, kalibrieren
oder setzen die Maschine auf den Auslieferungszustand zurlck.

Abb. 53: Menlipunkt Service

'ﬂ‘r?—'E

Kalibration
Reset
Datentransfer

Die Unterpunkte haben weitere Unterpunkte (£ S. 65).

14.6.1 Unterpunkt Multitest

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende,
schneidende und spitze Teile!

Quetschen, Abschneiden und Einstich mdglich.

Tests bei laufender Maschine nur unter grofiter
Vorsicht durchfihren.

In dem Unterpunkt Multitest testen Sie, ob bestimmte Elemente funk-
tionsfahig sind.

Abb. 54: Unterpunkt Multitest

Test aut.Eing.

Test Nahantrieb
Test StepMotor
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Test Ausgédnge
Dieser Unterpunkt hat bei dieser Maschine keine Funktion.

Test PWM

In dem Unterpunkt Test PwM testen Sie die Magneten flr den Fadenab-
schneider.

So testen Sie den Magneten fir den Fadenabschneider:

1. Mit A/¥ im Feld PWM das Element auswahlen, das Sie testen wollen:
* 2 = Fadenabschneider-Magnet

Abb. 55: Test PWM

2. Taste OK driicken.
% Die Anzeige bei Wert wechselt zwischen AN und AUS.
3. Fadenabschneider beobachten und Gberprifen, ob beim Driicken von

OK der Fadenabschneider tatsachlich ausgeldst wird (L S. 28).

Test Eingédnge

In dem Unterpunkt Test Eingénge testen Sie einzelne Eingangsele-
mente.

Abb. 56: Test Eingdnge

Eingang

Wert : AN (1)

So fuhren Sie den Eingangstest durch:
1. Mit A/¥ im Feld Eingang das Element auswahlen, das Sie testen
wollen.

2. Das Element so betatigen, wie in der Spalte Handlung beschrieben
(siehe Tabelle unten).

3. Anzeige beobachten.

% Wenn das Element funktionsfahig ist, wechselt die Anzeige bei Wert
zwischen AN und AUS.
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Test Eingdange

Input Element Handlung

1 Kippsensor * Maschinenoberteil umlegen und
wieder aufrichten.

9* Knieschalter in » Gegen den Knieschalter dri-
Schalterstellung 1* cken.

10* Knieschalter in » Gegen den Knieschalter dri-
Schalterstellung 2* cken.

* Es genlgt, den Knieschalter in einer der beiden Schalterstellungen zu testen.

Test aut. Eing.
In dem Unterpunkt Test aut. Eing. fiuhren Sie dieselben Tests durch

wie unter Test Eingénge, ohne das Element vorher Uber die Anzeige
auswahlen zu mussen.

Abb. 57: Test aut. Eing.

g Eingang
Wert

AUTO

ﬂ So flhren Sie den automatischen Eingangstest durch:

1. Das Element so betatigen, wie in der Spalte Handlung beschrieben.

% Die Anzeige zeigt bei Eingang die Nummer des zuletzt gednderten
Elements an.
Wenn das Element funktionsfahig ist, wechselt die Anzeige bei Wert
zwischen AN und AUS.

Test aut. Eing.

Input Element Handlung

1 Kippsensor * Maschinenoberteil umlegen und
wieder aufrichten.

9* Knieschalter in » Gegen den Knieschalter dri-
Schalterstellung 1* cken.

10* Knieschalter in » Gegen den Knieschalter dri-
Schalterstellung 2* cken.

* Es genugt, den Knieschalter in einer der beiden Schalterstellungen zu testen.
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Test Ndhantrieb

In dem Unterpunkt Test Ndhantrieb testen Sie den Nahmotor.

Abb. 58: Test Nihantrieb

Nahmotor

Drehzahl :

So testen Sie den Nahmotor:

Taste OK driicken.

Die Maschine referenziert.

Bei Drehzahl mit A/¥ in 50er-Schritten eine Drehzahl eingeben.
Taste OK driicken.

Der Motor 1auft mit der eingegebenen Drehzahl.

Zum Beenden Taste ESC driicken.

PE DD g

Test Step.Motor

In dem Unterpunkt Test Step.Motor testen Sie die Schrittmotoren flr
NahfiRe und Transportbander.

Abb. 59: Test Step.Motor

Schrittm

Position : AUS(0)

So testen Sie den Schrittmotor:

1. Mit A/¥ im Feld Schrittm. den Motor auswahlen, den Sie testen
wollen.

2. Taste OK drlicken.

Mit A/¥ den jeweiligen Motor testen.

% Wenn der Motor korrekt funktioniert, zeigt sich das in der Tabelle
beschriebene Verhalten.

w
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Test Step Motor

Nr. Motor Korrekte Funktion

1 Oberer Antrieb fir beide Die Bander bewegen sich.
Transportbander

2 Hoéhe des rechten oberen | Die Héhe verandert sich.
TransportfuBes

3 Hbéhe des linken oberen Die Héhe verandert sich.
TransportfuBes

4 Unterer Antrieb fir beide | Die Bander bewegen sich.
Transportbander

. Information
1 Fir die Encoder der Schrittmotoren gibt es kein eigenes Testverfahren.

Sie werden mit den Schrittmotoren zusammen getestet. Wenn das Ergeb-
nis fur die Schrittmotoren Ok ist, sind auch die Encoder funktionsfahig.

14.6.2 Unterpunkt Kalibration
In dem Unterpunkt Kalibration kalibrieren Sie die Maschine.

Trans.Sync.Oben

In dem Unterpunkt Trans. Sync. Oben stellen Sie die GleichmaRigkeit
von Ober- und Untertransport ein. Eine Korrektur ist erforderlich, wenn Sie
die Transportbander gewechselt haben (Ed S. 39).

So testen Sie den Differential-Obertransport:

Maschine ausschalten.

Nadel enthehmen.

Maschine einschalten.

In den manuellen Modus schalten (Ed Betriebsanleitung).
Mit €/» den Parameter Kurvenunterstiit zung auswahlen.
Mit w den Wert 0 als Kurvenunterstiitzung eingeben.

Mit Zifferntaste 0 als Mehrweite eingeben.

© N ook 0N =

2 deckungsgleiche Pappen Ubereinander auf die Nahgut-Auflage
legen.

9. Pedal treten und Vorschub der Pappen beobachten:
% Beide Pappen missen versatzfrei transportiert werden.

Falls die Pappen nicht versatzfrei transportiert werden, Differenzial-Ober-
transport korrigieren.
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Abb. 60: Trans.Sync.Oben

FL Kalibrierung

Span.Kalib.

# So korrigieren Sie den Differenzial-Obertransport:

Zugang zur Techniker-Ebene herstellen (EJ S. 63).
Menipunkt Service auswahlen.

Unterpunkt Kalibration auswahlen.
Unterpunkt Trans. Sync. Oben auswahlen.
Rechts erscheint ein Eingabefeld mit Zahlenwert.
Wert in diesem Feld mit A/¥ andern:

o e Dd =

» Obertransport verstarken: Wert vergrofiern
* Obertransport verringern: Wert verkleinern

f 6. Erneuten Test mit den Pappen durchfiihren.
7. Gegebenenfalls Handlungsschritte 1 - 6 wiederholen.

FL Kalibrierung

Die Steuerung muss die obere und untere Position der NahfuRe kennen.
Die obere Position wird beim Einschalten der Maschine Gbermittelt.

Die untere Position wird durch die Kalibrierung in dem Unterpunkt
FL Kalibrierung bestimmt.

Abb. 61: FL. Kalibrierung

CAL TransS nc.
FL Kallbrlerun

Span.Kalib.

Reihenfolge
A

Die NahfuRe immer nach Einstellarbeiten am Nahful3-Hubgetriebe kali-
brieren (EJ S. 49).

m So kalibrieren Sie die Nahfule:

1. Unterpunkt FL. Kalibrierung auswahlen.
2. Taste OK driicken.

% Die Maschine kalibriert automatisch:
Beide NahflilRe Iiften einmal und senken sich wieder ab.
Danach ist die Kalibrierung abgeschlossen.
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Span.Kalib.
In dem Unterpunkt Span.Kalib. kalibrieren Sie die elektronische Fa-
denspannung.
Voraussetzung: Ein externes Fadenspannungsmessgerat ist vorhanden
und die Kalibrierung erfolgt mit einem Faden der Starke 120.

0 Wichtig

= Die Fadenspannung ist werksseitig sowohl mechanisch als auch elektro-

nisch kalibriert.
Nach einem Reset der Software oder dem Aufspielen neuer Software blei-
ben die Kalibrierungswerte erhalten.

Nach einem Wechsel der Steuerung missen die Kalibrierungswerte NUR
DANN neu eingegeben werden, wenn die vorhandene Maschinen-1D
NICHT weiterverwendet wird.

Nach einem Wechsel der Steuerung sollten Sie prifen, ob die korrekten
Kalibrierungswerte in der Steuerung gespeichert sind. Die korrekten Wer-
te entnehmen Sie dem Aufkleber auf der Unterseite der Grundplatte. Den
Aufkleber sehen Sie, wenn Sie das Maschinenoberteil

umlegen (LJ S. 15).

Muss die elektronische Fadenspannung zerlegt werden, muss sie nach
dem erneuten Zusammenbau (EJ S. 56) erst mechanisch, dann elektro-
nisch neu kalibriert werden.

Abb. 62: Span.Kalib. (1)

(1) - Beweglicher Kolben (4) - Stellmutter
(2) - Magnet (5) - Gewindestift
(3) - Spannungsscheiben

So kalibrieren Sie die elektronische Fadenspannung mechanisch:

1. Gewindestift (5) I6sen.
2. Stellmutter (4) verdrehen.

& Zwischen dem beweglichen Kolben (1) und dem Magnet (2) besteht
ein Spalt von 0,6 - 0,7 mm.
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Abb. 63: Span.Kalib (2)

Trans.Sync.
FL Kallbrlerun

Span Kalib.

= 1. ImMenl Service > Kalibrationden Unterpunkt Span.Kalib.

# - wahlen.

Abb. 64: Span.Kalib. (3)

Nadelfaden bis zum Fadenhebel einfadeln.

Nadelfaden nach dem Fadenhebel in das externe Fadenspannungs-
messgerat fadeln.

e

mm 4. Kalibrierungsposition 3 wahlen und die Spannung messen.
E#" % Die Spannung soll 300 g betragen.

5. Falls die Spannung keine 300 g betragt, Taste OK drticken.

% Die Spannung schaltet ab.
ﬂ 6. Stellmutter (4) verdrehen.

* Spannung verringern: Stellmutter (4) im Uhrzeigersinn drehen,
Spalt zwischen beweglichem Kolben (1) und Magnet (2) vergréflert
sich

» Spannung erhéhen: Stellmutter (4) gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen, Spalt zwischen beweglichem Kolben (1) und Magnet (2) ver-
kleinert sich

E#' 7. Taste OK drlcken.
A= & Die Spannung schaltet ein.

8. Spannung messen und den Vorgang falls nétig so oft wiederholen, bis
die Spannung 300 g betragt.

W 9. Gewindestift (5) festschrauben.
% Die Stellmutter (4) wird blockiert.
10. Prifen, ob die eingeschaltete Spannung 300 g betragt.
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&

Reihenfolge

Nachdem die Spannung mechanisch grundeingestellt ist, missen die
Kalibrierwerte 2 und 1 elektronisch eingestellt werden.
Folgende 3 Kalibrierungspositionen nacheinander fir den Nadelfaden
einstellen:

« Kalibrierungsposition 3 - maximale Spannung (300 g)

+ Kalibrierungsposition 2 - mittlere Spannung (150 g)

+ Kalibrierungsposition 1 - minimale Spannung (5 g)

So kalibrieren Sie die elektronische Fadenspannung elektronisch:

Kalibrierungsposition 2 einstellen

1. Im Menl Service > Kalibration > Span.Kalib. mitden
Tasten A/V¥ Kalibrierungsposition 2 auswahlen.
2. Taste OK drucken.

% Die Spannung schaltet ein.
Die Spannung soll 150 g betragen.

3. Falls die Fadenspannung nicht 150 g betragt, mit den Tasten A/¥ die
Spannung verandern, bis das Messgerat den Wert 150 g anzeigt.

4. Taste OK driicken.
% Die Spannung schaltet ab.

5. Erneutdas Menl Service > Kalibration > Span.Kalib.
aufrufen und mit den Tasten A/¥ Kalibrierungsposition 2 aus-
wahlen.

6. Spannungswert prifen und falls nétig nachjustieren.

Kalibrierungsposition 1 einstellen

1. Im Menl Service > Kalibration > Span.Kalib. mitden
Tasten A/¥ Kalibrierungsposition 1 auswahlen.

2. Taste OK drlcken.

% Die Spannung schaltet ein.
Der Richtwert fur die Kalibrierungsposition 1 betragt 5 g.

3. Zugtest durchfiihren:
Der eingestellte Wert ist korrekt gewahlt, wenn zwischen der ausge-
schalteten und der eingeschalteten Spannung ein minimaler Unter-
schied spurbar ist.
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14.6.3 Unterpunkt Reset

In dem Unterpunkt Reset setzen Sie Nahprogramme und Parameter auf
den Auslieferungszustand zurick. Aus Sicherheitsgrinden wird dazu ein-
malig die erneute Eingabe des Codes verlangt.

So rufen Sie den Unterpunkt Reset auf:
1. Mit A/¥ Unterpunkt Reset auswahlen.
% Auf der Anzeige erscheint die Eingabe-Maske fiir den Code.

2. Code 25483 mit den Zifferntasten eingeben.
% Reset hat folgende Unterpunkte:

Abb. 65: Unterpunkt Reset

Reset Parameter
E P Reset Programme
001-999 | Reset Alle
Res

Reset Parameter

Mit dem Unterpunkt Reset Parameter setzen Sie alle Parameter auf
den Auslieferungszustand zuriick.

So setzen Sie alle Parameter zurtick:

1. Mit A/¥ Reset Parameter auswahlen.
2. Taste OK driicken.

% Alle Parameter werden auf ihren Auslieferungszustand zurlickge-
setzt.

Reset Programme

In dem Unterpunkt Reset Programme ldschen Sie alle selbst erstellten
Nahprogramme.

Nur die Standardprogramme bleiben erhalten und werden auf ihren Aus-
lieferungszustand zurtickgesetzt.

So |6schen Sie alle selbst erstellten Nahprogramme:

1. Mit A/¥ Reset Programme auswahlen.
2. Taste OK dricken.

% Alle selbst erstellten Nahprogramme werden geldscht.
Die Standardprogramme werden auf ihren Auslieferungszustand
zurlckgesetzt.
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Reset Alle
In dem Unterpunkt Reset Alle setzen Sie alle Nahprogramme und Pa-
rameter auf den Auslieferungszustand zuruck.

Nur die Kalibrierungswerte fir Fadenspannung und NahfiiRe bleiben er-
halten.

So setzen Sie alle Nahprogramme und Parameter zuriick:

1. Mit A/¥ Reset Alle auswahlen.
2. Taste OK drlicken.

%  Alle Nahprogramme und Parameter (bis auf die Kalibrierungswerte
fir Fadenspannung und NahfliRe) werden auf ihren Auslieferungs-
zustand zuruckgesetzt.

14.6.4 Unterpunkt Datentransfer

In dem Unterpunkt Datentransfer kopieren Sie Parameter und Nah-
programme auf einen USB-Stick bzw. von einem USB-Stick.

Wichtig

Beim Kopieren der Daten (von der Steuerung auf USB bzw. von USB auf

die Steuerung) werden die urspringlichen Daten zuvor aus dem Speicher
geldscht und anschlieRend durch die neuen Daten vollstandig ersetzt.

Eintrage im Unterpunkt Datentransfer

Eintrag Bedeutung
Alle Daten Alle Daten transferieren
Programme Programme transferieren

Der Unterpunkt Programs entspricht dem Unterpunkt A11 Data.

Eintrdge im Unterpunkt Alle Daten/Programme

Eintrag Bedeutung
Auf USB sichern Kopieren, Sichern des aktiven Programms auf USB-Stick
Von USB laden Programm von USB-Stick laden
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14.7 Funktionsfahigkeit der Tasten am Bedienfeld testen

f So testen Sie die Funktionsfahigkeit der Tasten am Bedienfeld:

1. Maschine ausschalten.
2. Taste ESC gedruckt halten und dabei Maschine einschalten.
%  Auf der Anzeige erscheint folgende Maske:

Abb. 66: Funktionsfahigkeit der Tasten am Bedienfeld testen (1)

Press keys

- 3. Alle Tasten des Bedienfelds auRer ESC in beliebiger Reihenfolge dri-

# cken.

%  Wenn eine Taste funktionsfahig ist, wird das entsprechende Kast-
chen auf dem Display hell ausgefillt.
Wenn die Taste nicht funktionsfahig ist, bleibt das Kastchen leer.

4. Taste ESC driucken.
* Wenn alle Tasten funktionsfahig sind:
% Auf der Anzeige erscheint folgende Statusmeldung:

Abb. 67: Funktionsfdhigkeit der Tasten am Bedienfeld testen (2)

= 5. Taste OK drucken.
* Wenn eine oder mehrere Tasten nicht funktionsfahig sind:

%  Auf der Anzeige erscheint die Statusmeldung Keys... NOT OK!
Das Bedienfeld muss ausgetauscht werden.
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14.8 Software-Update durchfiihren

Information

Bei Maschinen mit Software-Version bis einschlielRlich A 03.27 muss ein-
malig ein Grundupdate (Bootloader-Update) durchgeflihrt werden. Bei
Maschinen mit Software-Version ab A 03.29 kann sofort das Software-Up-
date durchgeflhrt werden.

1. Die Bootloader-Software kann unter der E-Mail-Adresse
service@duerkopp-adler.com angefragt werden.

Die Datei auf einem USB-Stick entpacken.

Es entstehen 2 Ordner: bootscr und update.

Den USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) stecken.
Die Maschine einschalten.

Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.
Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED leuchtet.

F R wEN

Abb. 68: Software-Update durchfiihren (1)

) POWER
© BOOT
© MESSAGE

(1) - Steuerung (3) - USB-Port
(2) - USB-Stick (4) -LEDs

So flihren Sie das Software-Update durch:
1. Das maschinenspezifische Update unter der E-Mail-Adresse

service@duerkopp-adler.com anfragen.

% Das Programm ist in einer .zip-Datei verpackt, deren Benennung aus
der Bestellnummer des Programms, des Softwarestands und des
Datums besteht, z. B. 9899 0650 _700_*.** YYY-MM-DD.zip

88
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2. Die .zip-Datei auf einem Durkopp Adler USB-Stick (Teilenummer
9835 301003) entpacken.

Die Update-Datei hat die Endung .dacimg.

Den USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) stecken.

Die Maschine einschalten.

Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.

Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED leuchtet.

Wichtig

5. Nach einem Software-Update einer alteren Version auf die Version
A 03.62 die elektronische Fadenspannung kalibrieren (EJ S. 82).

% Die Maschine ist ndhbereit.

R

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 89



DURKOPP
ADLER

Programmierung (OP3000)

90

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023



DURKOPP

Programmierung (OP7000) ADLER

15 Programmierung (OP7000)
In diesem Kapitel werden Service-Einstellungen beschrieben:

* Voreinstellungen fir Nahprogramme und Funktionen
» Grundlegende Einstellungen der Maschine

* Weitere Einstellungen der Maschine

* Testfunktionen flr einzelne Elemente der Maschine
+ Kalibrierungsfunktionen

» Zurlcksetzen der Maschine

15.1 Techniker-Ebene aufrufen

Alle Einstellungen im Servicemenu fuhren Sie auf der Techniker-Ebene
durch.

Wichtig
Aus Sicherheitsgriinden ist das Pedal auf der Techniker-Ebene nicht ak-

tiv! Zwar kénnen Sie im MenUpunkt Multitest die Pedaleingange tes-
ten, aber der Nahmotor wird nicht durch das Pedal aktiviert.

So rufen Sie die Techniker-Ebene auf:
1. Schaltflache SERVICE antippen.
% Auf der Anzeige erscheint die Eingabe-Maske fiir den Code:

Abb. 69: Techniker-Ebene aufrufen (1)
Enter Password

78] 9] |[oEL

' 4][5] 8] |[Esq]
1][2][3]
= | fH
A et

2. Code 25483 mit dem Tastenfeld eingeben.

% Nach jeder Eingabe einer Ziffer springt der Eingabe-Cursor automa-
tisch zur nachsten Stelle. Aus Sicherheitsgriinden werden die Ziffern
nicht angezeigt. Am jeweiligen Eingabepunkt erscheint eine 0, an
den Ubrigen Stellen stehen Sternchen.

3. Schaltflache OK antippen.

% Nach Eingabe des Codes erscheinen auf der Anzeige die Men-
punkte der Techniker-Ebene:
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Abb. 70: Techniker-Ebene aufrufen (2)
BErvice ...
F Service — Defadlt Program Parameters ...
P Service - Machine Configuration ...
P Service - User Configuration ...
P Service — USE Operations ...
P Service - Calibration ...
P Service — Reser Operations ...
15.2 Menupunkte der Techniker-Ebene
Die folgende Tabelle gibt einen Uberblick Uber die Struktur im Serviceme-
na.
Struktur Servicemenii OP7000
Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Default 1.0 Voreinstellungen festle- S. 96
Program gen, die in allen Nahpro- —
Parameters 1.1 grammen gelten Stitch Length
1.2 Curve Intensity
1.3 Foot Pressure
14 Thread Tension
15 Fullness Top/Bot-
tom
1.6 Fullness
1.7 Foot Stroke Alterna-
tion
1.8 Backtack At Start
1.9 Backtack At End
1.10 Thread Trimmer
1.1 Size
1.12 Seam Graphic
1.13 Grading Factor
1.14 Teach Side
(L=1/R=2)
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Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Machine 2.0 Grundeinstellungen der S. 98
Configuration Maschine festlegen, die
2.1 in allen Nahprogrammen | Backtack At Start
211 gelten Number Of Back-
tack Repetitions
212 Duration Between
Backtack Repeti-
tions
21.3 Number Stitches
Backward
214 Number Stitches
Forward
21.5 Speed
2.2 Backtack At End
221 Number Of Back-
tack Repetitions
222 Duration Between
Backtack Repeti-
tions
223 Number Stitches
Backward
224 Number Stitches
Forward
225 Speed
2.3 Thread Trimmer
2.3.1 Speed
23.2 Thread Tension
2.3.3 Turn Backward After
Trimming
2.4 Speed
241 Maximum Speed
242 Positioning Speed
243 Softstart Speed
244 Number Stitches
Softstart
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Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
25 Stop Positions
251 Stop Position After
Sewing
252 Stop Position
Needle Up
253 Stop Position
Needle Down
2.6 Foot
2.6.1 Foot Lift In Bet-
ween Seam
26.2 Foot Lift At Seam
End
2.6.3 Position Foot Up
2.7 Duration Thread
Tension After Seam
End
2.8 Other Devices
User 3.0 Weitere Einstellungen S. 101
Configuration der Maschine festlegen
3.1 Signal Sound At
Segment Change
3.2 Side Switch At
Seam End
3.3 Abort Program At
Pedal -2
3.4 Mode Second Pedal
usB 4.0 Daten mit einem USB- S. 102
Operations Stick transferieren
41 Write Active Sewing
Program To USB
4.2 Read Sewing Pro-
gram From USB
4.3 Write Global Data
Of Control Unit To
uSB
4.4 Overwrite Global
Data Of Control Unit
With USB Data
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Meniipunkte
Meniipunkt Numerisch | Funktion Unterpunkt Unterpunkt Verweis
Calibration 5.0 Kalibrieren S. 103
51 Adjust Flat Sewing
Top
5.2 Feet Difference
Calibration
53 Thread Tension
Calibration
Reset 6.0 Daten zurlicksetzen S. 107
Operations
6.1 Reset All
6.2 Reset Sewing Pro-
grams
Input / Output 7.0 Ein- und S. 108
Test Ausgangselemente
schnell prifen

Bei allen Unterpunkten auller size 6ffnet sich ein Editor zur Einstellung
der Parameter.
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15.3 Menupunkt Default Program Parameters

In dem Menlpunkt Default Program Parameters bestimmen Sie,
welche Werte voreingestellt sind, wenn ein neues Nahprogramm erstellt

wird.

So bestimmen Sie die voreingestellten Werte:

1. Im Servicemenil Default Program Parameters auswahlen.

%  Auf der Anzeige erscheint:

Abb. 71: Menlipunkt Default Program Parameters

service — Default Program Parameters ...

o

-

wat Stiteh Length

'LJE CUrye Intensity

3 Foat Pressure

][4- Thread Tension

.

| Fullness Top/Bottom

= Filliness

™ Foot Stroke Alternation

2. Gewinschten Parameter antippen.
Werte eingeben, die bei Ihren Nahanforderungen in moglichst vielen

Nahprogrammen beibehalten werden kénnen, damit die Erstellung
neuer Nahprogramme einfach ist.

Parameter im Menilipunkt Default Program Parameters

. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
..t | Stitch Length | Stichlange 1,0—-4,0 2,5
¥
) Curve Intensity | Kurvenunterstiitzung 0-6 2
-
IF Foot Pressure |Nahful3-Druck 1-10 5
L
F Thread Tension| Fadenspannung 1-99 40
)
Fullness Top/ | Mehrweite oben/unten 1-2 1
Bottom 1 =oben
2 =unten
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. Moglicher
Icon | Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Fullness Mehrweite 0-16 0
__ |Foot Stroke Alternierung: 0-25 0,0
ﬁ Alternation Bei jedem Stich wird der
N&hfuld um diese Hohe
angehoben
+ Backtack At Anfangsriegel 0-1 0
i/i Start
Backtack At Endriegel 0-1 0
i/i . |End
Thread Trim- Fadenabschneider 0=aus 1
k@.‘_ mer 1=-ein
Size Nahgut-GréRe Germany,
France Men
Seam Graphic | Symbolische Nahtdarstel- 0-3 1
lung fiir Arbeitsgang
Grading Factor | Gradierfaktor in Prozent, 0,0-6,0 2,5
Zuwachs von GrofRe zu
Grolke
Teach Side Armelseite, die zuerst pro- |2 = R (Start mit 2
m. (L=1/R=2) grammiert wird rechtem Armel)
1 =L (Start mit
linkem Armel)
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15.4 Menupunkt Machine Configuration

In dem Menlpunkt Machine Configuration bestimmen Sie grundle-
gende Einstellungen der Maschine, die Programm Ubergreifend gelten.

Machine Configuration hat folgende Unterpunkte:

Abb. 72: Meniipunkt Machine Configuration

service — haching Configuration ...

P.

seErvice — Backtack at Start ..

Service — Backtack at End ...

_Service — Thread Trimmer ...

Service — Speed ...

_Service — Stop Positions ...

| weryice — Foot ...

| Duration Thread Tension after Seam End

Die Unterpunkte haben weitere Unterpunkte (£ S. 92).

15.4.1 Unterpunkte Backtack At Start/End

In den Unterpunkten Backtack At Start oder Backtack At End
bestimmen Sie, wie Anfangs- oder Endriegel genaht werden.

Parameter im Unterpunkt Backtack At Start/End

. Maglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Number Of Backtack | Anzahl der Wiederholun- 1-10 2
Repetitions gen im Riegel
Duration Between Wartezeit bei Umschaltung 0-1000 0
Backtack Repetitions | zwischen Vorwarts- und
Ruckwartsstich
Number Stitches Anzahl der Ruckwartssti- 1-50 3
Backward che im Riegel
Number Stitches For-| Anzahl der Vorwartsstiche 1-50 3
ward im Riegel
Speed Drehzahl beim Nahen des 50 — 2000 1000
Riegels
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15.4.2 Unterpunkt Thread Trimmer

In dem Unterpunkt Thread Trimmer bestimmen Sie Einstellungen fir
das Fadenschneiden.

Parameter im Unterpunkt Thread Trimmer

. Moglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Speed Drehzahl beim 50 - 250 180
Fadenschneiden in min™
Thread Tension Nadelfaden-Spannung beim 1-50 10
At Needle Fadenschneiden in %
Turn Backward Automatisches Riickdrehen 0=aus 1
After Trimming nach dem Fadenschneiden 1=ein

15.4.3 Unterpunkt Speed

In dem Unterpunkt Speed bestimmen Sie die Drehzahl in bestimmten
Situationen.

Parameter im Unterpunkt Speed

. Moglicher

Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert

Maximum Speed Maximale Drehzahl beim 500 - 4000 4000
vollstdndigen Durchtreten
des Pedals in min™!

Positioning Speed Drehzahl beim Positionieren 10-700 400
in min”"!

Softstart Speed Drehzahl beim Softstart 10 — 1000 500
in min”"!

Number Stitches Anzahl der Softstart-Stiche 0 -10 1

Softstart

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 99



DURKOPP
ADLER

Programmierung (OP7000)

15.4.4 Unterpunkt Stop Positions
In dem Unterpunkt Stop Positions bestimmen Sie die Position der Na-

del beim Nahstopp.

Parameter im Unterpunkt Sstop Positions

. Moglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Stop Position Handrad-Position nach 0-359 35
After Sewing dem Nahen
(Nadel oben) in °
Stop Position Handrad-Position in der 0-359 0
Needle Up oberen Halteposition der
Nadel beim Nahstopp in °
Stop Position Handrad-Position in der 0-359 130
Needle Down unteren Halteposition der
Nadel beim Nahstopp in °
15.4.5 Unterpunkt Foot
Parameter im Unterpunkt Foot
. Méoglicher
Eintrag Bedeutung Wertebereich Vorgabewert
Foot Lift In Between |NahfulR-Liftung in der Naht 0 =aus 35
Seam 1=ein
Foot Lift At Seam Nahful3-Luftung am 0 =aus 0
End Nahtende 1=ein
(nach dem
Fadenschneiden)
Position Foot Up Nahful3-Position beim Lf- 5-14 12
ten
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15.5 Menupunkt User Configuration

In dem Menlpunkt User Configuration bestimmen Sie weitere Ein-
stellungen der Maschine.

User Configuration hatfolgende Unterpunkte:
Abb. 73: Menlipunkt User Configuration

Service — User Configuration ...

[ ISignal Sound at Segment. Change
[ [Side Switch at Seam End

[ [ Abort Program at Pedal -2

[ IMode Second Pedal

R, N " , N

Parameter im Menlipunkt User configuration

. Maoglicher
Eintrag Bedeutung We rtgbereich Vorgabewert
Signal Sound Signalton beim Ubergang |0 = aus 1
At Segment Change |zwischen Programmschrit- |1 = ein
ten
Side Switch Automatischer Seitenwech- | 0 = aus 1
At Seam End sel zwischen Rechts/Links |1 = ein
beim Nahtende
Abort Program Programmabbruch mit 0 =aus 1
At Pedal -2 Hauptpedal 1=-ein
Mode Second Pedal |Funktion des optionalen 0 = Zusatzpedal 1
Zusatzpedals ohne Funktion
1 = Anderung
der Mehrweite
2 = Anderung
der Kurvenun-
terstitzung
6 = Mehrweite
2-7
7 = Mehrweite
-2-16
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15.6 Meniupunkt USB Operations

In dem Menlpunkt USB Operations kénnen Sie Nahdaten auf einem
USB-Stick speichern oder von einem USB-Stick laden.

USB Operations hat folgende Unterpunkte:

Abb. 74: Meniipunkt USB Operations

service — USE Operations ...

[ I'Write Active Sewing Program To USH

|Fiead Sewing Program From LS

J
[ J
[ I'Write Global Data OF Contral Lnit To LS |
[ [Overwrite Global Data OF Control Unit With USB Cata |

Parameter im Meniipunkt USB operations

Eintrag

Bedeutung

Write Active Sewing
Program To USB

Aktives Nahprogramm auf USB-Stick sichern

Read Sewing Program
From USB

Nahprogramm vom USB-Stick laden

Write Global Data Of
Control Unit To USB

Alle Daten auf USB-Stick transferieren

Overwrite Global Data Of
Control Unit With USB
Data

Alle Daten vom USB-Stick transferieren
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15.7 Menupunkt calibration

In dem Menlpunkt calibration kénnen Sie die Maschine kalibrieren.
Calibration hat folgende Unterpunkte:
Abb. 75: Meniipunkt Calibration

Service — Caliorations ...

[ [ Adiust Flat Sewing Top

[ IFest Difference Calibration
[ IThread Tension Calioration

Parameter im Meniipunkt calibration

Eintrag Bedeutung

Adjust Flat Sewing Top Korrektur Differenzial-Obertransport in %

Feet Difference Calibration | Werte flir die NahfliRe kalibrieren

Thread Tension Calibration| Elektrische Fadenspannung kalibrieren

15.7.1 Unterpunkt Adjust Flat Sewing Top

In dem Unterpunkt Adjust Flat Sewing Top nehmen Sie eine Kor-
rektur des Differenzial-Obertransports in Prozent (-50 — +50) vor.

Die Korrektur ist erforderlich, wenn Sie die Transportbander gewechselt
haben (Ed S. 39).

So korrigieren Sie den Differenzial-Obertransport:

Werte fir den Differenzial-Obertransport mit +/-1 oder +/-10 andern.
In manuellen Modus MAN wechseln.
Mehrweite = 0 und Stichlange = 2 einstellen.

2 PTFE-Streifen mit der Stoffseite nach auf3en durchlaufenlassen. Die
Streifen sollen versatzfrei transportiert werden.

o bdh =

Falls die Streifen nicht versatzfrei transportiert werden, Differential-Ober-
transport nachjustieren.

Serviceanleitung 650-10 - 03.0 - 11/2023 103



DURKOPP
ADLER Programmierung (OP7000)

15.7.2 Unterpunkt Feet Difference Calibration

In dem Unterpunkt Feet Difference Calibration werden die Wer-
te fur die Nahfllle automatisch kalibriert.

15.7.3 Unterpunkt Thread Tension Calibration

In dem Unterpunkt Thread Tension Calibration kalibrieren Sie die
elektronische Nadelfaden-Spannung.

Voraussetzung: Ein externes Fadenspannungsmessgerat ist vorhanden
und die Kalibrierung erfolgt mit einem Faden der Starke 120.

m Wichtig
Die Fadenspannung ist werksseitig sowohl mechanisch als auch elektro-
nisch kalibriert.
Nach einem Reset der Software oder dem Aufspielen neuer Software blei-
ben die Kalibrierungswerte erhalten.

Nach einem Wechsel der Steuerung mussen die Kalibrierungswerte NUR
DANN neu eingegeben werden, wenn die vorhandene Maschinen-ID
NICHT weiterverwendet wird.

Nach einem Wechsel der Steuerung sollten Sie prifen, ob die korrekten
Kalibrierungswerte in der Steuerung gespeichert sind. Die korrekten Wer-
te entnehmen Sie dem Aufkleber auf der Unterseite der Grundplatte. Den
Aufkleber sehen Sie, wenn Sie das Maschinenoberteil

umlegen (L2 S. 15).

Muss die elektronische Fadenspannung zerlegt werden, muss sie nach
dem erneuten Zusammenbau (EJ S. 56) erst mechanisch, dann elektro-
nisch neu kalibriert werden.

Abb. 76: Unterpunkt Thread Tension Calibration (1)

0,6-0,7 mm

(1) - Beweglicher Kolben (4) - Stellmutter
(2) - Magnet (5) - Gewindestift
(3) - Spannungsscheiben
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W So kalibrieren Sie die elektronische Fadenspannung mechanisch:

1. Gewindestift (5) I6sen.
2. Stellmutter (4) verdrehen.

% Zwischen dem beweglichen Kolben (1) und dem Magnet (2) besteht
ein Spalt von 0,6 - 0,7 mm.

=™ 3. ImMenl Service > Calibrationden Unterpunkt Thread Ten-
E#- sion Calibration wahlen

Abb. 77: Unterpunkt Thread Tension Calibration (2)

Thread Tension Calibration
Tension Top 300g: Default value is 100

[ Tension Top 5g ] 100

[ Tension Top 150g]

[ Tension Top SOOg] [ + 10 |
t;i
[ -1
[ - 10

[ on / off ]

Reihenfolge
A

Folgende 3 Kalibrierungspositionen nacheinander fir den Nadelfaden
einstellen:

* Position 3 - maximale Spannung (300 g)
» Position 2 - mittlere Spannung (150 g)
» Position 1 - minimale Spannung (5 g)

Kalibrierungsschritte

f So stellen Sie Kalibrierungsposition 3 ein:

—

Faden einfadeln bis zum Fadenhebel.

N

Faden nach dem Fadenhebel in das Fadenspannungsmessgerat ein-
fadeln.

Tension Top 300g auswahlen.
On/Off antippen.
Das Spannungselement wird geschlossen.

o & B

Den Spannungswert messen. Es missen 300 g vorhanden sein.
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R e

Ne

Ne

Sind keine 300 g vorhanden, folgendermalfien korrigieren:

6.

10.
11.

12.

©

Gewindestift (3) l16sen.

On/Of f antippen.

Das Spannungselement wird gedffnet.

Stellmutter (1) ganz leicht verdrehen:

* Wert verringern: im Uhrzeigersinn drehen

* Wert erhdéhen: gegen den Uhrzeigersinn drehen
Erneut Tension Top 300g auswahlen.

On/Of f antippen und den Spannungswert messen.

An dem Punkt, an dem das Fadenspannungsmessgerat den Wert
300 g anzeigt:

Gewindestift (3) festschrauben, ohne dabei die Stellung der
Stellmutter (1) zu verandern.

On/Off antippen.
Das Spannungselement wird geoffnet.

So stellen Sie Kalibrierungsposition 2 ein:

Tension Top 150g auswahlen.

Fadenspannung mit +/-1 oder +/-10 andern, bis das Fadenspannungs-
messgerat 150 g anzeigt.

MenUpunkt verlassen.

So stellen Sie Kalibrierungsposition 1 ein:

Tension Top 5gauswahlen.

Fadenspannung mit +/-1 oder +/-10 andern, bis das Fadenspannungs-
messgerat einen Wert anzeigt.

MenUpunkt verlassen.
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15.8 Menupunkt Reset Operations

In dem Menupunkt Reset Operationskdnnen Sie Nahprogramme und
Parameter auf den Auslieferungszustand zuriicksetzen. Aus Sicherheits-
grinden wird dazu die erneute Eingabe des Codes verlangt.

So rufen Sie den Menlpunkt auf:
Im Servicemenl Reset Operations auswahlen.
Auf der Anzeige erscheint die Eingabe-Maske fir den Code.

Code 25483 mit dem Tastenfeld eingeben.
Reset Operations hat folgende Unterpunkte:

&N g

Abb. 78: Meniipunkt Reset Operations

Service — Reser Operations ...

| [Reset Al |
[ [Reset Sewing Programs |

Parameter im Meniipunkt Reset Operations

Eintrag Bedeutung

Reset All Auf Werkseinstellungen zuriicksetzen

Reset Sewing Programs Nahprogramme zuriicksetzen

15.8.1 Unterpunkt Reset All
In dem Unterpunkt Reset A1l setzen Sie alle Nahprogramme und Para-
meter auf den Auslieferungszustand zurick.

Nur die Kalibrierungswerte fir Fadenspannung und NahfiiRe bleiben er-
halten.

So setzen Sie alle Nahprogramme und Parameter zuriick:

1. Reset All antippen.

% Alle Nahprogramme und Parameter bis auf die Kalibrierungswerte fiir
Fadenspannung und NahfiiRe werden auf ihren Auslieferungs-
zustand zuruckgesetzt.
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15.8.2 Unterpunkt Reset Sewing Programs

In dem Unterpunkt Reset Sewing Programs l6schen Sie alle selbst er-
stellten Nahprogramme.

Nur die Standardprogramme bleiben erhalten und werden auf ihren Aus-
lieferungszustand zurlckgesetzt.

So |I6schen Sie alle selbst erstellten Nahprogramme:

1. Reset Sewing Programs antippen.

& Alle selbst erstellten Nahprogramme werden geldscht.
Die Standardprogramme werden auf ihren Auslieferungszustand
zurickgesetzt.

15.9 Menipunkt Test Input / Output

In dem Mentlpunkt Test Input / Output testen Sie, ob bestimmte
Elemente funktionsfahig sind.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende,
schneidende und spitze Teile!

Quetschen, Abschneiden und Einstich mdglich.

Tests bei laufender Maschine nur unter grofiter
Vorsicht durchfuhren.
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15.10Software-Update durchfiihren

m Information

1 Bei Maschinen mit Software-Version bis einschlief3lich A.3.27 muss ein-
malig ein Grundupdate (Bootloader-Update) durchgeflihrt werden. Bei
Maschinen mit Software-Version ab A.3.29 kann sofort das Software-Up-
date durchgeflhrt werden.

1. Bootloader-Software von der Dirkopp Adler Homepage (https://soft-
ware.duerkopp-adler.com/maschinenprogramme.html) herunterla-
den.

Die Datei auf einem USB-Stick entpacken.

Es entstehen 2 Ordner: bootscr und update.

USB-Stick (2) in den USB-Port (3) an der Steuerung (1) stecken.
Maschine einschalten.

Das Update startet. Die LEDs (4) leuchten.

Das Update ist fertig, wenn nur noch die POWER-LED leuchtet.

FEPOEN

Abb. 79: Software-Update durchfiihren (1)

© POWER

BOO'
j MESSAGE

(1) - Steuerung (3) - USB-Port
(2) - USB-Stick (4) -LEDs

- So flihren Sie das Software-Update durch:

] 1. Update-Datei von der Dirkopp Adler Website herunterladen.
Die Datei ist z. B. wie folgt benannt:
9899 65500_700_A03.61_2016-08-15.jcbi

2. Update-Datei auf einen leeren Dirkopp Adler USB-Stick
(Teilenummer 9835 301003) kopieren.
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Abb. 80: Software-Update durchfiihren (2)

Maschine ausschalten und ca. 15 Sekunden warten.
Durkopp Adler USB-Stick an das OP7000 anschliefl3en.
Maschine neu starten.

Das OP7000 erkennt den USB-Stick und aktualisiert die Bedienfeld-
Software.

Fosw

Abb. 81: Software-Update durchfiihren (3)

% Die Aktualisierung dauert ca. 2 Minuten.
Wichtig
Die Maschine wahrend der Aktualisierung nicht ausschalten!

% Nach Aufforderung den USB-Stick entfernen:
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Abb. 82: Software-Update durchfiihren (4)

. hl'lllfl 2o

W‘

gramm. Soll das neue Programm (ibertragen werden?

Abb. 83: Software-Update durchfiihren (5)

,¢ 6. Mit OK bestatigen.
Dl & Das Update wird durchgefiihrt.
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Abb. 84: Software-Updtae durchfiihren (6)

hllln mmmmm |
Wichtig
Die Maschine wahrend des Updates nicht ausschalten!
% Es erscheint der Hinweis 8408: Waiting for Reset by machine ...

Abb. 85: Software-Update durchfiihren (7)

mFile Recy A:\9399 DRSO0D

% Die Maschine startet automatisch neu.
Nach dem Neustart |adt die Maschine den Hauptbildschirm.

Information

Falls die Maschine nicht automatisch neu startet, muss der Neustart Giber
das Servicemenu aktiviert werden

112
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16 Wartung

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch spitze Teile!

Einstich und Schneiden mdglich.
Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher

ausschalten oder in den Einfadelmodus schalten.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Quetschen moglich.

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

Dieses Kapitel beschreibt Wartungsarbeiten, die regelmafig durchgefiihrt
werden missen, um die Lebensdauer der Maschine zu verlangern und die
Qualitat der Naht zu erhalten.

Dieses Kapitel beschreibt Wartungsarbeiten, die regelmafig durchgefiihrt
werden mussen, um die Lebensdauer der Maschine zu verlangern und die
Qualitat der Naht zu erhalten.

Wartungsintervalle

Durchzufiihrende Arbeiten Betriebsstunden
8 40 | 160 | 500
Maschinenoberteil
Nahstaub und Fadenreste entfernen °
MotorlUfter-Sieb reinigen )
Obere und untere Transportbander auf Verschleil® prifen o
NahfluRe auf Verschleil® prifen )
Gelenke am Getriebe schmieren )
Nadelstange schmieren )
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16.1 Reinigen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch auffliegende Partikel!

Auffliegende Partikel kdnnen in die Augen
gelangen und Verletzungen verursachen.

Schutzbrille tragen.

Druckluft-Pistole so halten, dass die Partikel nicht
in die Nahe von Personen fliegen.

Darauf achten, dass keine Partikel in die Olwanne
fliegen.

HINWEIS

Sachschaden durch Verschmutzung!

Nahstaub und Fadenreste konnen die Funktion der Maschine
beeintrachtigen.

Maschine wie beschrieben reinigen.

HINWEIS

Sachschéaden durch I6sungsmittelhaltige Reiniger!
Lésungsmittelhaltige Reiniger beschadigen die Lackierung.

Nur I6sungsmittelfreie Substanzen beim Reinigen benutzen.

Folgende Bereiche mussen Sie mit Druckluft-Pistole oder Pinsel reinigen:

« Stichplatte

* Greifer

» Spulengehause und Innenbereich
» Fadenabschneider

» Nadel

» MotorlUfter-Sieb

» Transportbander

* Nahfulle

* Riemenspanner

So reinigen Sie die Maschine:

1. Nahstaub und Fadenreste mit Druckluft-Pistole oder Pinsel entfernen.
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16.2 Schmieren

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch Kontakt mit Ol!
Ol kann bei Hautkontakt Ausschlage hervorrufen.
Hautkontakt mit Ol vermeiden.

Wenn Ol auf die Haut gekommen ist, Hautbereiche
grundlich waschen.

Sachschiden durch falsches Ol!
Falsche Olsorten kdnnen Schaden an der Maschine hervorrufen.

Nur Ol benutzen, das den Angaben der Anleitung entspricht.

ACHTUNG

Umweltschiden durch Ol!

Ol ist ein Schadstoff und darf nicht in die
ij Kanalisation oder den Erdboden gelangen.

Altdl sorgfaltig sammeln.
Altdl sowie dlbehaftete Maschinenteile den
nationalen Vorschriften entsprechend entsorgen.

Abb. 87: Schmieren

(1) - Gelenke am Getriebe (2) - Nadelstange
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W So schmieren Sie die Maschine:

1. Folgende Bereiche am Maschinenoberteil mit Schmierfett schmieren:
» Gelenke am Getriebe
» Nadelstange

16.3 Teileliste

Eine Teileliste kann bei Durkopp Adler bestellt werden. Oder besuchen
Sie uns fur weitergehende Informationen unter:

www.duerkopp-adler.com

oeen
[m]gs
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17 AuBerbetriebnahme

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch fehlende Sorgfalit!
Schwere Verletzungen maéglich.

Maschine NUR im ausgeschalteten Zustand
saubern.

Anschlisse NUR von ausgebildetem Personal
trennen lassen.

VORSICHT

Verletzungsgefahr durch Kontakt mit Ol!
Ol kann bei Hautkontakt Ausschlage hervorrufen.
Hautkontakt mit Ol vermeiden.

Wenn Ol auf die Haut gekommen ist, Hautbereiche
grundlich waschen.

/}1,, So nehmen Sie die Maschine auf3er Betrieb:

Maschine ausschalten.

Netzstecker ziehen.

Maschine vom Druckluft-Netz trennen, falls vorhanden.

Restdl mit einem Tuch aus der Olwanne auswischen.

Bedienfeld abdecken, um es vor Verschmutzungen zu schiitzen.
Steuerung abdecken, um sie vor Verschmutzungen zu schiitzen.

Je nach Mdglichkeit die ganze Maschine abdecken, um sie vor Ver-
schmutzungen und Beschadigungen zu schiitzen.

NOo oo s~LDdhd -
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18 Entsorgung

ACHTUNG

Gefahr von Umweltschiaden durch falsche

Entsorgung!
h Bei nicht fachgerechter Entsorgung der Maschine

kann es zu schweren Umweltschaden kommen.

IMMER die nationalen Vorschriften zur Entsorgung
befolgen.

Die Maschine darf nicht im normalen Hausmiuill 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 fur deren Entsorgung die nationalen Vorschriften.
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19 Storungsabhilfe

19.1 Kundendienst

Ansprechpartner bei Reparaturen oder Problemen mit der Maschine:

Diirkopp 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

oeen
=]z
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19.2 Meldungen der Software

Sollte ein Fehler auftreten, der hier nicht beschrieben ist, wenden Sie sich
bitte an den Kundendienst. Nicht versuchen, den Fehler eigenstandig zu

beheben.

Tabelle mit Meldungen der Software

Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1000 Fehler Nahmotor-Fehler: * Anschluss vom Encoderkabel pri-
» Stecker vom Encoder (Sub-D, fen und ggf. ersetzen
9-pol.) nicht angeschlossen
oder defekt
» Encoder defekt
1001 Fehler Nahmotor-Fehler: * Anschluss vom Nahmotor-Kabel
» Stecker vom Nahmotor nicht prifen
angeschlossen oder defekt * Nahmotor-Phasen durchmessen
(R =2,8,Q, hochohmig gegen PE)
* Encoder ersetzen
* Nahmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
1002 Fehler Nahmotor-Isolationsfehler » Motorphase und PE auf niederoh-
mige Verbindung Uberprifen
* Encoder ersetzen
» Nahmotor ersetzen
1004 Fehler Nahmotor-Fehler: * Encoder ersetzen
 Drehrichtung falsch + Steckerbelegung prifen und ggf.
andern
* Verdrahtung im Maschinenverteiler
prifen und ggf.andern
* Motorphasen durchmessen und
auf Wert priifen
1005 Fehler Nahmotor-Bestromungsfehler: + Blockierung beseitigen
» Nahmotor blockiert « Encoderkabel prifen und ggf.
» Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Nahmotor ersetzen
* Encoder defekt
1006 Fehler Nahmotor-Fehler: « Maschine aus- und einschalten
* Max. Drehzahl uberschritten * Encoder ersetzen
» Nahmotor-Kabel defekt * Reset durchfiihren
» Nahmotor defekt * Nahmotor ersetzen
« Kundendienst kontaktieren
1007 Fehler Fehler bei der Referenzfahrt » Encoder ersetzen
» Schwergang in der Maschine
beheben
1008 Fehler N&hmotor-Encoder-Fehler * Encoder ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1010 Fehler Nahmotor-Synchronisationsfehler:| « Stecker vom externen Synchroni-
» Stecker vom externen Synchro-| sator an die Steuerung stecken,
nisator (Sub-D, 9-pol.) nicht richtigen Anschluss (Sync) benut-
angeschlossen zen

» Referenzschalter bzw. Synchroni-
sator ersetzen
* Nur notwendig bei Maschinen mit

Ubersetzung!
1011 Fehler Nahmotor-Synchronisationsfehler |« Steuerung ausschalten, Handrad
(Z-Impuls) drehen und Steuerung wieder ein-
schalten
¢ Falls Fehler weiter vorhanden,
Encoder priifen
1012 Fehler Nahmotor-Synchronisationsfehler | « Synchronisator ersetzen
1051 Fehler Nahmotor-Timeout: » Kabel ersetzen
» Kabel zum Nahmotor- » Referenzschalter ersetzen

Referenzschalter defekt
» Referenzschalter defekt

1052 Fehler Nahmotor-Uberstrom: * Nahmotor-Kabel ersetzen
* Nahmotor-Kabel defekt * Nahmotor ersetzen
» Nahmotor defekt + Steuerung ersetzen

» Steuerung defekt

1053 Fehler Nahmotor-Uberspannung * Netzspannung priifen
1054 Fehler Interner Kurzschluss » Steuerung ersetzen
1055 Fehler Nahmotor-Uberlast (12T): » Schwergangigkeit oder Blockie-
» Nahmotor schwergangig rung beseitigen
oder blockiert * Nahmotor ersetzen
» Nahmotor defekt + Steuerung ersetzen

» Steuerung defekt

1056 Fehler Nahmotor-Ubertemperatur: » Schwergangigkeit beseitigen
» Nahmotor schwergangig « Nahmotor ersetzen
» Nahmotor defekt » Steuerung ersetzen

» Steuerung defekt

1058 Fehler Nahmotor-Drehzahl groRer als der | « Referenzschalter ersetzen
Sollwert: * Nahmotor ersetzen
» Referenzschalter defekt
» Nahmotor defekt

1060 Fehler PowerParts » Steuerung ersetzen

1061 Fehler Nahmotor-Stérung: * Maschine aus- und einschalten
» Encoder defekt * Encoder ersetzen
» Nahmotor defekt * Nahmotor ersetzen

* Kundendienst kontaktieren

1062 Fehler Nahmotor-Stérung (IDMA Autoin- |+ Maschine aus- und einschalten
krement)
1120 Fehler Software-Fehler: » Software-Update durchfiihren

« Parameter nicht initialisiert
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1203 Information Nahmotor: * Maschine aus- und einschalten
Position nicht erreicht + Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
1302 Fehler Nahmotor-Bestromungsfehler: * Blockierung beseitigen
» Nahmotor blockiert « Encoderkabel prifen und ggf.
* Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Nahmotor ersetzen
» Encoder defekt
1330 Fehler Nahmotor antwortet nicht * Maschine aus- und einschalten
» Software-Update durchfiihren
+ Kundendienst kontaktieren
2102 Fehler Schrittmotor X-Achse: » Schwergangigkeit oder Blockie-
» Schrittmotor schwergangig oder| rung beseitigen
blockiert » Encoderkabel priifen und ggf.
» Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Encoder ersetzen
* Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht bestromt
verbunden oder defekt wird:
» Encoder defekt  Schrittmotor-Kabel priifen und ggf.
» Schrittmotor defekt ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2103 Fehler Schrittmotor X-Achse Schrittver- |+ mechanische Schwergangigkeit
luste: oder Blockierung beseitigen
* mechanische Schwergangig-
keit oder Blockierung
2121 Fehler Schrittmotor X-Achse: * Anschluss vom Encoderkabel pri-
» Stecker vom Encoder (Sub-D, fen und ggf. ersetzen
9-pol.) nicht angeschlossen
oder defekt
» Encoder defekt
2122 Information Polrad-Suche Timeout » Verbindungsleitungen priifen
+ Schrittmotor auf Schwergangigkeit
prufen
2130 Fehler Schrittmotor X-Achse antwortet |+ Software-Update durchfiihren
nicht » Steuerung ersetzen
2152 Fehler Schrittmotor-Uberstrom X-Achse |+ Schrittmotor ersetzen
2153 Fehler Uberspannung » Netzspannung priifen
2155 Fehler Schrittmotor-Uberlast X-Achse » Blockierung oder Schwergangig-
(17T): keit beseitigen
» Schrittmotor schwergangig oder | « Schrittmotor ersetzen
blockiert » Steuerung ersetzen
» Schrittmotor defekt
» Steuerung defekt
2156 Fehler Schrittmotor X-Achse: » Schwergéangigkeit beseitigen
* Schrittmotor schwergéngig + Schrittmotor ersetzen
 Schrittmotor defekt » Steuerung ersetzen
» Steuerung defekt
2162 Fehler Schrittmotor-Stérung X-Achse » Maschine aus- und einschalten

(IDMA Autoinkrement)
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Code Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2171 Fehler

Watchdog

Maschine aus- und einschalten
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren

2172 Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
« Schrittmotor-Karte defekt

Steuerung ersetzen

2173 Fehler

Schrittmotor-Fehler X-Achse

Anschluss prifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)

Encoder ersetzen

Schrittmotor ersetzen

Steuerung ersetzen

2174 Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren

2175 Fehler

Polrad-Suche

Anschluss prifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)

Encoder ersetzen

Schrittmotor ersetzen

Steuerung ersetzen

2177 Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

Schwergangigkeit oder Blockie-
rung beseitigen

Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2178 Fehler

Encoder-Fehler

Anschluss vom Encoderkabel pri-
fen und ggf. ersetzen
Steuerung ersetzen

2179 Fehler

Stromsensor:
« Schrittmotor-Karte defekt
» Steuerung defekt

Steuerung ersetzen

2180 Fehler

Drehrichtung

Encoder ersetzen
Steckerbelegung prifen und ggf.
andern

Verdrahtung im Maschinenverteiler
prufen und ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen und auf Wert priifen

2181 Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2182 Fehler

Schrittmotor-Bestromungsfehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel prifen und ggf.
ersetzen

Schrittmotor ersetzen

2183 Fehler

Schrittmotor-Uberstrom

Nahmotor-Kabel ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2184 Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2185 Fehler Schrittmotor-Isolationsfehler » Motorphase und PE auf niederoh-
mige Verbindung Uberprifen
* Encoder ersetzen
 Schrittmotor ersetzen
2186 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
+ Kundendienst kontaktieren
2187 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
+ Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2188 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2202 Fehler Schrittmotor Y-Achse: » Schwergangigkeit oder Blockie-
» Schrittmotor schwergangig oder| rung beseitigen
blockiert » Encoderkabel priifen und ggf.
» Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Encoder ersetzen
* Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht bestromt
verbunden oder defekt wird:
» Encoder defekt  Schrittmotor-Kabel priifen und ggf.
+ Schrittmotor defekt ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2203 Fehler Schrittmotor Y-Achse Schrittver- |+ mechanische Schwergangigkeit
luste: oder Blockierung beseitigen
* mechanische Schwergangig-
keit oder Blockierung
2221 Fehler Schrittmotor Y-Achse: * Anschluss vom Encoderkabel pri-
» Stecker vom Encoder (Sub-D, fen und ggf. ersetzen
9-pol.) nicht angeschlossen
oder defekt
» Encoder defekt
2222 Information Polrad-Suche Timeout » Verbindungsleitungen priifen
+ Schrittmotor auf Schwergangigkeit
prifen
2230 Fehler Schrittmotor Y-Achse antwortet » Software-Update durchfiihren
nicht » Steuerung ersetzen
2252 Fehler Schrittmotor-Uberstrom Y-Achse |+ Schrittmotor ersetzen
2253 Fehler Uberspannung » Netzspannung priifen
2255 Fehler Schrittmotor-Uberlast Y-Achse  Blockierung oder Schwergangig-
(17T): keit beseitigen
» Schrittmotor schwergangig oder |« Schrittmotor ersetzen
blockiert » Steuerung ersetzen
» Schrittmotor defekt
» Steuerung defekt
2256 Fehler Schrittmotor Y-Achse: » Schwergéangigkeit beseitigen

* Schrittmotor schwergéngig
» Schrittmotor defekt
» Steuerung defekt

 Schrittmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2262

Fehler

Schrittmotor-Stérung Y-Achse
(IDMA Autoinkrement)

Maschine aus- und einschalten

2271

Fehler

Watchdog

Maschine aus- und einschalten
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren

2272

Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
« Schrittmotor-Karte defekt

Steuerung ersetzen

2273

Fehler

Schrittmotor-Fehler Y-Achse

Anschluss prifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)

Encoder ersetzen

Schrittmotor ersetzen

Steuerung ersetzen

2274

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren

2275

Fehler

Polrad-Suche

Anschluss prifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)

Encoder ersetzen

Schrittmotor ersetzen

Steuerung ersetzen

2277

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

Schwergangigkeit oder Blockie-
rung beseitigen

Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2278

Fehler

Encoder-Fehler

Anschluss vom Encoderkabel pri-
fen und ggf. ersetzen
Steuerung ersetzen

2279

Fehler

Stromsensor:
« Schrittmotor-Karte defekt
» Steuerung defekt

Steuerung ersetzen

2280

Fehler

Drehrichtung

Encoder ersetzen
Steckerbelegung prifen und ggf.
andern

Verdrahtung im Maschinenverteiler
prufen und ggf.dndern
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen und auf Wert priifen

2281

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

Referenzschalter ersetzen

2282

Fehler

Schrittmotor-Bestromungsfehler

Blockierung beseitigen
Encoderkabel priifen und ggf.
ersetzen

Schrittmotor ersetzen

2283

Fehler

Schrittmotor-Uberstrom

Nahmotor-Kabel ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2284 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2285 Fehler Schrittmotor-Isolationsfehler * Motorphase und PE auf niederoh-
mige Verbindung Uberprifen
* Encoder ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2286 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
+ Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2287 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
+ Software-Update durchfiihren
+ Kundendienst kontaktieren
2288 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2302 Fehler Schrittmotor Z-Achse: » Schwergangigkeit oder Blockie-
» Schrittmotor schwergangig oder| rung beseitigen
blockiert « Encoderkabel priifen und ggf.
» Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Encoder ersetzen
» Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht bestromt
verbunden oder defekt wird:
» Encoder defekt  Schrittmotor-Kabel priifen und ggf.
» Schrittmotor defekt ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2303 Fehler Schrittmotor Z-Achse Schrittver- |+ mechanische Schwergangigkeit
luste: oder Blockierung beseitigen
* mechanische Schwergangig-
keit oder Blockierung
2321 Fehler Schrittmotor Z-Achse: * Anschluss vom Encoderkabel pri-
» Stecker vom Encoder (Sub-D, fen und ggf. ersetzen
9-pol.) nicht angeschlossen
oder defekt
» Encoder defekt
2322 Information Polrad-Suche Timeout » Verbindungsleitungen priifen
+ Schrittmotor auf Schwergangigkeit
prifen
2330 Fehler Schrittmotor Z-Achse antwortet » Software-Update durchfiihren
nicht « Steuerung ersetzen
2352 Fehler Schrittmotor-Uberstrom Z-Achse |+ Schrittmotor ersetzen
2353 Fehler Uberspannung » Netzspannung priifen
2355 Fehler Schrittmotor-Uberlast Z-Achse  Blockierung oder Schwergangig-

(I2T):

« Schrittmotor schwergangig oder
blockiert

 Schrittmotor defekt

» Steuerung defekt

keit beseitigen
+ Schrittmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
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2356 Fehler Schrittmotor Z-Achse: Schwergangigkeit beseitigen
» Schrittmotor schwergangig Schrittmotor ersetzen
» Schrittmotor defekt Steuerung ersetzen
+ Steuerung defekt
2362 Fehler Schrittmotor-Stérung Z-Achse Maschine aus- und einschalten
(IDMA Autoinkrement)
2371 Fehler Watchdog Maschine aus- und einschalten
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren
2372 Fehler Schrittmotor-Uberspannung: Steuerung ersetzen
 Schrittmotor-Karte defekt
2373 Fehler Schrittmotor-Fehler Z-Achse Anschluss priifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)
Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen
2374 Fehler Software-Fehler Reset durchflihren
Software-Update durchfiihren
Kundendienst kontaktieren
2375 Fehler Polrad-Suche Anschluss priifen
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)
Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen
2377 Fehler Schrittmotor-Uberlast (12T) Schwergangigkeit oder Blockie-
rung beseitigen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen
2378 Fehler Encoder-Fehler Anschluss vom Encoderkabel pri-
fen und ggf. ersetzen
Steuerung ersetzen
2379 Fehler Stromsensor: Steuerung ersetzen
+ Schrittmotor-Karte defekt
» Steuerung defekt
2380 Fehler Drehrichtung Encoder ersetzen
Steckerbelegung priifen und ggf.
andern
Verdrahtung im Maschinenverteiler
prifen und ggf.andern
Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen und auf Wert prifen
2381 Fehler Fehler bei der Referenzfahrt Referenzschalter ersetzen
2382 Fehler Schrittmotor-Bestromungsfehler Blockierung beseitigen

Encoderkabel priifen und ggf.
ersetzen
Schrittmotor ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2383 Fehler Schrittmotor-Uberstrom * Nahmotor-Kabel ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
2384 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
+ Kundendienst kontaktieren
2385 Fehler Schrittmotor-Isolationsfehler * Motorphase und PE auf niederoh-
mige Verbindung Uberpriifen
* Encoder ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2386 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2387 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2388 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
+ Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2402 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Schwergangigkeit oder Blockie-
» Schrittmotor schwergangig oder | rung beseitigen
blockiert » Encoderkabel priifen und ggf.
» Encoderkabel nicht verbunden ersetzen
oder defekt * Encoder ersetzen
+ Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht bestromt
verbunden oder defekt wird:
» Encoder defekt  Schrittmotor-Kabel prifen und ggf.
 Schrittmotor defekt ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2403 Fehler Schrittmotor U-Achse Schrittver- |+ mechanische Schwergangigkeit
luste: oder Blockierung beseitigen
* mechanische Schwergangig-
keit oder Blockierung
2421 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Anschluss vom Encoderkabel pri-
» Stecker vom Encoder (Sub-D, fen und ggf. ersetzen
9-pol.) nicht angeschlossen
oder defekt
» Encoder defekt
2422 Information Polrad-Suche Timeout » Verbindungsleitungen prifen
+ Schrittmotor auf Schwergangigkeit
prifen
2430 Fehler Schrittmotor U-Achse antwortet |+ Software-Update durchfiihren
nicht » Steuerung ersetzen
2452 Fehler Schrittmotor-Uberstrom U-Achse |+ Schrittmotor ersetzen
2453 Fehler Uberspannung * Netzspannung priifen
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2455 Fehler Schrittmotor-Uberlast U-Achse * Blockierung oder Schwergangig-
(17T): keit beseitigen
« Schrittmotor schwergangig oder |« Schrittmotor ersetzen
blockiert + Steuerung ersetzen
* Schrittmotor defekt
+ Steuerung defekt
2456 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Schwergangigkeit beseitigen
» Schrittmotor schwergangig + Schrittmotor ersetzen
+ Schrittmotor defekt + Steuerung ersetzen
» Steuerung defekt
2462 Fehler » Schrittmotor-Stérung U-Achse |+ Maschine aus- und einschalten
(IDMA Autoinkrement)
2471 Fehler » Watchdog * Maschine aus- und einschalten
» Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2472 Fehler Schrittmotor-Uberspannung: » Steuerung ersetzen
» Schrittmotor-Karte defekt
2473 Fehler Schrittmotor-Fehler U-Achse * Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)
* Encoder ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
2474 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
+ Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2475 Fehler Polrad-Suche * Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen (R = 2,8 ,Q, hochohmig gegen
PE)
* Encoder ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
2477 Fehler Schrittmotor-Uberlast (12T) » Schwergangigkeit oder Blockie-
rung beseitigen
+ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
2478 Fehler Encoder-Fehler * Anschluss vom Encoderkabel pri-
fen und ggf. ersetzen
» Steuerung ersetzen
2479 Fehler Stromsensor: » Steuerung ersetzen
* Schrittmotor-Karte defekt
» Steuerung defekt
2480 Fehler Drehrichtung * Encoder ersetzen

» Steckerbelegung priifen und ggf.
andern

* Verdrahtung im Maschinenverteiler
prufen und ggf.dndern

 Schrittmotor-Phasen durchmes-
sen und auf Wert priifen
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2481 Fehler Fehler bei der Referenzfahrt » Referenzschalter ersetzen
2482 Fehler Schrittmotor-Bestromungsfehler |+« Blockierung beseitigen
» Encoderkabel priifen und ggf.
ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2483 Fehler Schrittmotor-Uberstrom * Nahmotor-Kabel ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
» Steuerung ersetzen
2484 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2485 Fehler Schrittmotor-Isolationsfehler * Motorphase und PE auf niederoh-
mige Verbindung Uberpriifen
* Encoder ersetzen
+ Schrittmotor ersetzen
2486 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
» Kundendienst kontaktieren
2487 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
« Kundendienst kontaktieren
2488 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
» Software-Update durchfiihren
+ Kundendienst kontaktieren
2901 Fehler Referenzier-Timeout » Maschine aus- und einschalten
» Klemmung der Schrittmotoren pri-
fen
3010 Fehler Steuerung: Spannungsfehler * Anschlisse prifen
100V + Steuerung ersetzen
3011 Fehler Steuerung: Spannungsfehler * Anschlisse prifen
100V + Steuerung ersetzen
3012 Fehler Steuerung: Spannungsfehler * Maschine aus- und einschalten
100 V (I?T) » Anschlisse prifen
» Steuerung ersetzen
3020 Fehler Kurzschluss im Ein- oder Ausgang |« Anschlisse prifen
24V » Steuerung ersetzen
3021 Fehler Kurzschluss im Ein- oder Ausgang |« Anschlisse prifen
24V » Steuerung ersetzen
3022 Fehler Kurzschluss im Ein- oder Ausgang |« Maschine aus- und einschalten
24 V (I?T) » Anschlisse prifen
» Steuerung ersetzen
3030 Fehler Nahmotor-Phasenfehler * Nahmotor-Phasen durchmessen

(R =2,8 Q, hochohmig gegen PE)
* Encoder ersetzen
* Nahmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
3104 Warnung » FuRpedal nicht in Ruhestellung |+ Beim Hochfahren der Maschine
» Sollwertgeber defekt nicht aufs FuBBpedal treten
» Sollwertgeber ersetzen
4440 Fehler Bedienfeld OP3000: * Maschine aus- und einschalten
- Interner Fehler » Software-Update durchfiihren
4459 » Bedienfeld ersetzen
5503 Fehler Software zu alt » Software-Update durchfiihren,
anschlieRend Reset
durchfiihren (EJ S. 88),
(L S. 109)
6000 Fehler Interner Fehler * Maschine aus- und einschalten
- + Software-Update durchfiihren
6299 + Kundendienst kontaktieren
6351 Fehler Steuerung defekt (12C) » Steuerung ersetzen
6354
6360 Fehler Fehler Maschinen-ID + Stecker der Maschinen-ID priifen
- + Falls nétig Maschinen-ID tauschen
6367
6400 Fehler Interner Fehler * Maschine aus- und einschalten
- « Software-Update durchfiihren
6999 » Kundendienst kontaktieren
7551 Fehler * Interner Fehler « Maschine aus- und einschalten
- * Leitungsstérung + Storquelle ausschalten
7659 » Kabel zur Bedienfeld- » Software-Update durchfiihren
schnittstelle defekt » Kabel ersetzen
» Kundendienst kontaktieren
9910 Fehler Kippsensor: » Maschinenoberteil aufrichten

» Maschinenoberteil ist umgelegt
+ Kippsensor nicht montiert oder
defekt

Kippsensor montieren oder erset-
zen
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19.3 Fehler im Nahablauf

Bedeutung |Mogliche Ursachen Abhilfe
Fadenbruch |+ Nadel- und Greiferfaden sind » Einfadelweg priifen
nicht korrekt eingefadelt (X Betriebsanleitung, Bedienung)
» Nadel ist verbogen oder scharf- | « Nadel ersetzen
kantig * Nadel in die Nadelstange einset-
* Nadel ist nicht korrekt in die zen
Nadelstange eingesetzt
» Verwendeter Faden ist ungeeig-| + Empfohlenen Faden verwenden
net (E3 Betriebsanleitung)
» Fadenspannungen sind fiir den |+ Fadenspannungen prifen
verwendeten Faden zu fest (E3 Betriebsanleitung, Bedienung)
» Fadenfiihrende Teile, wie z. B. |+ Fadenweg priifen
Fadenrohre, Fadenfiihrung oder
Fadengeber-Scheibe
sind scharfkantig
« Stichplatte, Greifer oder Sprei- |+ Teile durch qualifiziertes Fachper-
zer wurden durch die Nadel sonal nachbearbeiten lassen
beschadigt
Fehlstiche * Nadel- und Greiferfaden sind  Einfadelweg prifen

nicht korrekt eingefadelt

(2 Betriebsanleitung, Bedienung)

» Nadel ist stumpf oder verbogen
* Nadel ist nicht korrekt in die
Nadelstange eingesetzt

Nadel ersetzen
+ Nadel in die Nadelstange einset-
zen

* Verwendete Nadelstarke ist
ungeeignet

» Empfohlene Nadelstarke verwen-
den (£ S. 139)

* Garnstander ist falsch montiert

» Garnstander prifen
(L2 Betriebsanleitung, Aufstellung)

» Fadenspannungen sind zu fest

Fadenspannungen priifen
(X Betriebsanleitung, Bedienung)

» Nahgut wird nicht korrekt gehal-
ten

Klemmdruck prifen (EJ S. 57)

+ Beim Umstellen der Uberstich-
breite wurde der Schleifenhub
nicht korrigiert

« Schleifenhub einstellen (2 S. 24)

» Falsche Teile fiir die
gewunschte Naheinrichtung
sind eingesetzt

» Teile anhand des Einrichtungsblat-
tes priifen

« Stichplatte, Greifer oder Sprei-
zer wurden durch die Nadel
beschadigt

+ Teile durch qualifiziertes Fachper-
sonal nachbearbeiten lassen
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Bedeutung

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Lose Stiche

Fadenspannungen sind nicht

dem Nahgut, der Nahgutdicke
oder dem verwendeten Faden
angepasst

» Fadenspannungen priifen

Nadel- und Greiferfaden sind
nicht korrekt eingefadelt

« Einfadelweg prifen
(2 Betriebsanleitung, Bedienung)

Nadelbruch

Nadelstarke ist fur das Nahgut
oder den Faden ungeeignet

« Empfohlene Nadel verwenden

Nahtanfang
nicht sicher

Restspannung fur den Nadelfa-
den ist zu fest

* Restspannung nachstellen
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20 Technische Daten

Gerauschentwicklung

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN EN ISO 10821:

L. = 79 dB (A) bei

+ Stichlange: 3,0 mm
+ Stichzahl: 2900 rpm

» Nahgut: 2-fach Stoff G1 DIN 23328

20.1 Daten und Kennwerte

Technische Daten Einheit 650-10
Maschinentyp Spezialndhmaschine
Nahstichtyp Doppel-Steppstich 301
Greifertyp Horizontalgreifer, élfrei
Anzahl der Nadeln 1
Nadelsystem 134-35
Nadelstarke [Nm] 70-100
Fadenstarke [Nm] max. 50/ 3
Stichlange [mm] 1.0-4.0
Drehzahl max. [min™"] 4000
Durchgang unter geliftetem Nahfu® [mm] max. 12
Nahgutdicke [mm] max. 4
Netzspannung [V] 230
Netzfrequenz [Hz] 50
Tischhohe [mm] 750 — 900
Lange, Breite, Hohe [mm] 750/1320/1490
Gewicht [kal 95

20.2 Anforderungen fir den storungsfreien Betrieb
Die Druckluftqualitat muss geman ISO 8573-1: 2010 [7:4:4] sichergestellt

sein.
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21 Anhang

Abb. 88: Bauschaltplan,
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Abb. 89
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Abb. 91: Bauschaltplan
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Abb. 92: Bauschaltplan
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Bauschaltplan

Abb. 93
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Abb. 94: Bauschaltplan
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