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1 Produktbeschreibung

Die DURKOPP ADLER 271-274 sind universell einsetzbare
Spezialnahmaschinen.

2 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die 271-274 sind Spezialndhmaschinen die bestimmungsgemaBl zum
N&hen von leichtem Nahgut verwendet werden kdnnen. Solches
N&hgut ist in der Regel aus textilen Fasern zusammengesetztes
Material oder aber Leder. Diese Ndhmaterialien werden in der
Bekleidungs- und der Wohnpolsterindustrie verwendet.

Ferner kénnen mit diesen Spezialnahmaschinen mdéglicherweise auch
sogenannte tech-

nische N&hte ausgefuhrt werden. Hier muB jedoch der Betreiber
(gerne in Zusammen-

arbeit mit der DURKOPP ADLER AG) eine Abschéatzung der
moglichen Gefahren vornehmen, da solche Anwendungsfélle
einerseits vergleichsweise selten sind und andererseits die Vielfalt
unldbersehbar ist. Je nach Ergebnis dieser Absché&tzung sind
maoglicherweise geeignete SicherungsmaBnahmen zu ergreifen.

Allgemein darf nur trockenes Nahgut mit diesen Spezialndhmaschinen
verarbeitet

werden. Das Material darf nicht dicker als 6 mm sein, wenn es durch
den abgesenkten NahfuB zusammengedriickt ist. Das Material darf
keine harten Gegensténde beinhalten, da anderenfalls die Nahanlage
nur mit Augenschutz betrieben werden dirfte.

Ein solcher Augenschutz ist zur Zeit nicht lieferbar.

Die Naht wird im allgemeinen mit Ndhgarnen aus textilen Fasern der
Dimensionen bis 30/2 Nm (Synthetikfaden) bzw. 30/3 Nm
(Umspinnzwirne) erstellt. Wer andere Faden einsetzen will, muB3 auch
hier vorher die davon ausgehenden Gefahren abschéatzen und ggf.
SicherungsmaBnahmen ergreifen.

Diese Spezialndhmaschinen dirfen nur in trockenen und gepflegten
Raumen aufgestellt und betrieben werden. Wird die Nahanlage in
anderen Raumen, die nicht trocken und gepflegt sind, eingesetzt,
kénnen weitere MaBnahmen erforderlich werden, die zu vereinbaren
sind (siehe EN 60204-31:1999).

Wir gehen als Hersteller von Industriendhmaschinen davon aus, daB
an unseren

Produkten zumindest angelerntes Bedienpersonal arbeitet, so dafB alle
Ublichen

Bedienungen und ggf. deren Gefahren als bekannt vorausgesetzt
werden kdénnen.



3 Unterklassen

Grundtyp

Kl. 271-140342

Kl. 271-140342-01

Kl. 272-140342

Kl. 272-140342-01

Einnadel-Doppelsteppstichmaschine mit
Untertransport und Fadenabschneider flr leichtes
und mittelschweres N&dhgut, mit 4mm Stichldnge
und eingebautem Nahmaschinenantrieb (Direct
Drive).

Wie der Grundtyp, jedoch mit elektromagnetischer
Verriegelungsautomatik und elektromagnetischer
FuBchenliftung, elektromagnetischen
Fadenklemmmagneten, einem an die
Nahmaschine angebauten Antriebsmotor
(DirectDrive) zugehoriger Motorsteuerung (inkl.
Anschlussleitung) und abgedichteter Nadelstange.
Serienmé&Big ausgestattet mit Tastern flr
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich und Riegelabruf oder
-unterdrickung.

Ausgestattet mit einem Directantrieb HoHsingHVP
70-4-ED-CE.

inkl. Handverriegelung

Wie der Grundtyp, jedoch mit elektromagnetischer
Verriegelungsautomatik und elektromagnetischer
FuBchenliftung.

Am Oberteil angebautem Antriebsmotor (Direckt
Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE mit Steckern fur
DAC-Steuerung.

Motorsteuerung DAC-Basic inkl. Bedienfeld OP
1000 und Befestigungswinkel.
Elektromagnetischem Fadenklemmmagnet.
Serienm&Big ausgestattet mit Tastern fir
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich und Riegelabruf oder
-unterdriickung.

Wie der Grundtyp mit 4 mm Stichléange,
elektromagnetischer Veriegelungsautomatik,
elektromagnetischer FiBchenliftung, einem an
die Maschine angebauten Antriebsmotor (Direct
Drive), zugehoériger Motorsteuerung (incl.
Anschlussleitung) und einem
elektromagnetischem Fadenklemmmagneten.
Serienmé&Big ausgestattet mit Tastern fir
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich und Riegelabruf oder
-unterdrickung.

Ausgestattet mit einem Direktantrieb Efka DC
1500-DA220C.

Inkl. Handverriegelung.

Wie der Grundtyp, jedoch mit elektromagnetischer
Verriegelungsautomatik und elektromagnetischer
FuBchenliftung.

Am Oberteil angebautem Antriebsmotor (Direckt
Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE mit Steckern flr
DAC-Steuerung.

Motorsteuerung DAC-Basic inkl. Bedienfeld OP
1000 und Befestigungswinkel.
Elektromagnetischem Fadenklemmmagnet.
Serienmé&Big ausgestattet mit Tastern fir
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich und Riegelabruf oder
-unterdriickung.



Kl. 272-160362

Kl. 272-640642

Kl. 272-740642

Kl. 273-140342

Kl. 273-140432

Wie der Grundtyp, jedoch mit 6 mm Stichlénge,
mit Nadeltransport, GroBraumgreifer (170%),
elektromagnetischer Verriegelungsautomatik,
elektromagnetischer FiBchenlliftung. SerienmaBig
ausgestattet mit Tastern fur Verriegelung innerhalb
des Nahtverlaufes, fir Nadel Hoch-Tief,
Einzelstich und Riegelabruf oder -unterdriickung.
Mit Nahmaschinenantrieb Efka DC 1500.

Wie der Grundtyp, jedoch mit Nadeltransport,
elektromagnetischer Verriegelungsautomatik,
elektromagnetischer FuBchenliftung, einem Uber
Handhebel zuschaltbaren Kantenschneider, der
durch die Nahmaschine angetrieben wird.
Serienmé&Big ausgestattet mit Tastern flr
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich und Riegelabruf oder
-unterdriickung.

Mit Nahmaschinenantrieb Efka DC 1500.

Wie der Grundtyp, jedoch mit Nadeltransport,
elektromagnetischer Verriegelungsautomatik,
elektromagnetischer FiBchenliftung, einem Uber
Taster oder der Motorsteuerung zuschaltbaren
elektromotorisch angetriebenen Kantenschneider.
SerienmaBig ausgestattet mit Tastern fir
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, flir Nadel
Hoch-Tief bzw. Einzelstich, Riegelabruf oder
-unterdriickung und Kantenschneider ein bzw.
aus.

Diese Unterklasse bendtigt einen pneumatischen
AnschluB.

Mit Nahmaschinenantrieb Efka DC1500.

Wie der Grundtyp, jedoch mit intermittierendem
Walzen-Obertransport, elektromagnetischer
Verriegelungsautomatik und elektromagnetischer
FUBchenliftung, SerienmaBig ausgestattet mit
Tastern fUr Verriegelung innerhalb des
Nahtverlaufs, fir Nadel Hoch-Tief, Einzelstich,
Riegelabruf oder -unterdrickung und anheben
bzw. absenken der Obertransportwalze.

Diese Unterklasse bendétigt einen pneumatischen
AnschluB.

Mit Nahmaschinenantrieb Efka DC1500.

Wie der Grundtyp, jedoch mit intermittierendem
Walzen-Obertransport und elektromagnetischer
FuBchenliftung. Olfreier Nahstelle und
schmierungsfreiem Greifer, kleinerem Hubexzenter
des Transporteurs und verandertem Regulator
zum Verbessern des Glattndhergebnisses bei
kleinen Stichlangen und leichten Materialien.
SerienmaBig ausgestattet mit Tastern fir
Verriegelung innerhalb des Nahtverlaufs, fir Nadel
Hoch-Tief, Einzelstich, Riegelabruf oder
-unterdrickung und anheben bzw. absenken der
Obertransportwalze.

Diese Unterklasse bendtigt einen pneumatischen
AnschluB.

Mit Nahmaschinenantrieb Efka DC1500.



Kl. 274-140342

Wie der Grundtyp, jedoch mit Nadeltransport,
intermittierendem

Walzen-Obertransport, mit elektromagnetischer
Verriegelungsautomatik und elektromagnetischer
FuBchenliftung. SerienmaBig ausgestattet mit
Tastern fur Verriegelung innerhalb des
Nahtverlaufs, fur Nadel Hoch-Tief bzw.
Einzelstich, Riegelabruf oder

-unterdriickung und anheben bzw. absenken der
Obertransportwalze.

Diese Unterklasse benétigt einen pneumatischen
AnschluB.

Mit Ndhmaschinenantrieb Efka DC1500.



4 Zusatzausstattungen

Materialnr. Ausstattung Unterklassen
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0271 001671 Teilesatz Handverriegelung 0000000
N471 000001 Apparat zum Einnhen und Ubersteppen von XX
Armeln
N471 000031 Apparat zum Einndhen und Ubersteppen von X| X
Armeln
N900 011038 Kantenanschlag rechts, an’bschwenkbar, fest X | XX
auf der Grundplatte, 0 - 40 mm
N900 012015 Kantenanschlag rechts, an’bschwenkbar, fest X | XX
auf der Grundplatte, 0 - 10 mm
N900 003441 Bausatz mitgehender Einfasser XX
N900 001941 Schwenkschiene fir Fihrungsapparat XXX
N900 020021 Kantenanschlag rechts, an’bschwenkbar, fest XXX XX
auf der Grundplatte, 0 - 50 mm
N900 020023 Kantenanschlag rechts und links, hochschwenkbar | X | X | X |XX
an der Stoffdrickerstangenbuchse, 0 - 60 mm
N900 020031 Kantenanschlag (DreifachfuBhalter) XX | X| XX X|X
N900 020036 Kantenanschlag rechts, hochschwenkbar X| X
an der Stoffdrickerstangenbuchse, 0 - 50 mm
N900 023421 Kantenanschlag rechts, hochschwenkbar X X
an der Stoffdrickerstangenbuchse, 0 - 40 mm
N900 060034 Kantenanschlag, doppelseitig XXX XX X| XX
N900 020036 Kantenanschlag, Senkrechtschneider X| X
N900 012015 Kantenanschlag X
N900 023421 Kantenanschlag XX
0204 001321 AusgleichsgelenkfuB8 0,8 mm links der Nadel, X | X
federnde Sohle
0204 001322 AusgleichsgelenkfuB 0,8 mm rechts der Nadel, X | X
federnde Sohle
0204 001321A AusgleichsgelenkfuBB 1,6 mm links der Nadel, X | X
federnde Sohle
0204 0013228 AusgleichsgelenkfuBB 1,6 mm rechts der Nadel, X | X
federnde Sohle
0204 001323 AusgleichsgelenkfuB8 0,8 mm links und rechts X | X
der Nadel, federnde Sohle
0204 000850 GelenkfuB ACHTUNG: XX
Sohlenbreite ist auf Absteppbreite abzuschleifen

X = Zusatzausstattung
o = Serienausstattung




Materialnr. Ausstattung Unterklassen
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Materialnr. Ausstattung
0272 220030 Ausgleichsgelenkfu3 0,8 mm rechts der Nadel, XXX X[ X
0272 220050 Ausgleichsgelenkfu3 0,8 mm links der Nadel, XXX | X X
0272 220040 Ausgleichsgelenkfu3 1,6 mm rechts der Nadel, XXX | X[ X
0272 220060 Ausgleichsgelenkfu3 1,6 mm links der Nadel, XXX | X X
0204 002520 A1A SaumerfuB 2 mm XX
0271 002121 Umbausatz K Greifer 170 % X[ X[ X X
Z117 001941 Umbausatz “Riegeln und Liften”
Z120 001801 Fadenwischer X[ X[ X
Z120 001851 Elektropneumatischer Fadenwischer X XX
0271 590024 Z133 027101 Infrarot-Reflexlichtschranke X | X[ X| X[ XX
0271 000661 Nachristsatz Kniehebel XXX XXX X
0273 001041 Bausatz “H6henverstellung des StoffdrickerfuBes” X X
9800 330009 Bedienfeld V810 X | X X| X[ XX
9800 330010 Bedienfeld V820 X X X X[ XX
0272 590014 Elektropneumatische Vorrichtung zum N&hen X
mit zwei voreingestellten Nadelfadenspannungs-
werten und zwei unterschiedlichen Stichlangen
0271 590034 Z134 027101 X X
Fotoelektrischer Restfaden-
wéchter fur den Greiferfaden.
Enthélt Greifer 0271 001991
(klein) und Spule (271 002003
9830 515031 Winkel zur Befestigung der Bedienfelder an die X X | X X| X| X| X
N&hmaschine
9822 510001 Nahleuchte (Waldmann Halogen) XX XXX | X X| X| XX
auf dem Ndhmaschinenoberteil
anzubringen
OAPP 001041 Anbausatz fir 9822 510001 XXX X[ X | X] X X| XX
0789 500088 Né&hlichttrafo XXX XXX X X[ XX
9822 510125 Lichtleiter-N&hleuchte X | X X| X[ XX
0271 590044 LED-Nahleuchte k X[ X[ X[ X
9880 271001 Anbausatz fiir 9822 510125 X[ X[ X XX
9822 510000 Stativnahleuchte (Waldmann) X| X X | X X X| XX
9822 510011 Tischklemme fiir 9822 510000 XX X[ X[ X X
0271 590014 Umbausatz Greifer “6lfrei” X| X X X
9780 000108 Wart. Einheit K WES8 XXX XXX X X[ XX

X = Zusatzausstattung
o = Serienausstattung
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Materialnr. Ausstattung Unterklassen
5 5
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0797 003031 Pneumatik AnschluBpaket XX X[ XX | X| X| X| XX
Z124 000501 Elektropneumatische Vorrichtung zum Ein- und X
Ausschalten des Kantenschneiders
Z145 000001 Bausatz fur gestuftes Beschneiden X
Z145 000101 Bausatz fir gestuftes Beschneiden in leichtem X X
N&hgut
0275 590054 Absaugvorrichtung von unten flr ein Oberteil mit X X
Kantenschneider
0275 590124 Absaugvorrichtung mit Vakuumerzeuger von XX
unten, flr ein Oberteil mit Kantenschneider
9800 8100021 Geblase mit AnschluB3leitung und Schutzschalter X X
fir 3 x 380-415V, 50 Hz
9800 8100022 Wie 9800 8100021, jedoch mit X X
3 x 220-240V, 50 Hz
9800 8100023 Wie 9800 8100021, jedoch mit X| X

3 x 220-240V, 60 Hz
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Gestelle

Materialnr. Ausstattung Unterklassen
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MG53 400015 MG 53-3 mit einem Pedal Tischplatte 1060 x 500 XXX XX XX XXX
MG53 400016 MG 53-3 mit einem Pedal Tischplatte 1060 x 600 X XXX | XX X XX
MG53 400017 MG 53-3 mit Pedal Tischplatte 1250 x 900/700 XX XXX X XX XX
MG53 400025 MG 53-3 mit Pedal und RollenO X X X[ X | X| X
Tischplatte 1600 x 500
MG53 400026 MG 53-3 mit Pedal und Rollen XX X| XX | X| X
Tischplatte 1600 x 600
MG53 400026 MG 53-3 mit Pedal und Rollen XX X| XX | X| X

Tischplatte 1250 x 900/700

X = Zusatzausstattung
o = Serienausstattung
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5 Technische Daten

Gerausche:

271-140342/-01

272-140342/-01

273-140042

274-140042

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN EN ISO 10821

Lpa = 78,5 dB (A), Kpa = 0,48 dB (A)
Stichlange: 3,2 mm  Stichzahl: 4000 min™" Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen

Lpa = 78,6 dB (A), Kpa = 0,60 dB (A)
Stichlange: 3,2 mm  Stichzahl: 4800 min™' Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen

Lpa = 79,2 dB (A), Kpa = 0,35 dB (A)
Stichlange: 3,2 mm  Stichzahl: 4500 min™' Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen

Lpa = 79,1 dB (A), Kpa = 0,78 dB (A)
Stichlange: 3,2 mm  Stichzahl: 4100 min™' Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen
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5.1 Technische Daten der Unterklassen

Klasse 271

271-140342
271-140342-01

Néahstichtyp

Steppstich 301

Greifertyp

Horizontalgreifer klein,
Olfrei

Anzahl Nadeln

1

Nadelsystem

134, 797, Sy 195 501

Nadeldicke 70-120 80
(je nach E-Nr.) [Nm]

Max. N&hfadendicken [Nm] 30/3 120
Stichlange [mm]

Vorwérts 4 4
Ruckwarts 4 4
Max. Stichzahl [min'1] 5000 4000
Stichzahl bei

Auslieferung [min"] 4800 4000
Betriebsdruck [bar] - -
Luftverbrauch pro

Arbeitsspiel [NL] - -
Abmessungen (L x B x H) [mm] 500/175/380
Gewicht

Direktantrieb kgl 35 35
Bemessungsspannung [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Bemessungsspannung bei [V/HZ] 1 x230V 50/60 Hz
Auslieferung

Bemessungsleistung [kVA]

0,5

14




Klasse 272
S
o o o o o
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Nahstichtyp Steppstich 301
Greifertyp
€| £ | e | £ | £
2 9 o o 9
x x ) x x
Horizontalgreifer
Anzahl Nadeln 1
Nadelsystem 134, 797, Sy 195 501
Nadeldicke 70-120
(je nach E-Nr.) [Nm]
Max. Nahfadendicken [Nm] 30/3
Stichlange [mm]
Vorwarts 4 4 6 4 4
Rickwarts 4 4 6 4 4
Max. Stichzahl [min"] 5000
Stichzahl bei P
Auslieferung [min ] 4800 | 4800 | 4000 | 4800 4800
Betriebsdruck [bar] - - - 6 6
Luftverbrauch pro
Arbeitsspiel [NL] - - - 0,05 /0,05
Abmessungen (L x B x H) [mm] 500/ 175/ 380
Gewicht
Direktantrieb [kg] 33 38 33 36 | 38
Bemessungsspannung [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Bemessungsspannung bei [V/HZ] 1x230V 50/60 Hz
Auslieferung
Bemessungsleistung [kVA] 0,5
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Klasse 273

273-140342
273-140432

Nahstichtyp

Steppstich 301

Greifertyp

klein,
olfrei

Horizontalgreifer

Anzahl Nadeln

1

Nadelsystem

134, 797, Sy 195 501

Nadeldicke 70-120 120

(je nach E-Nr.) [Nm]

Max. Nahfadendicken [Nm] 30/3

Stichlange [mm]

Vorwarts 4

Ruckwarts 4

Max. Stichzahl min"] | 5500 4000
Stichzahl bei p

Auslieferung [min ] 4800 4000
Betriebsdruck [bar] 6
Luftverbrauch pro

Arbeitsspiel [NL] 0,02
Abmessungen (L x B x H) [mm] 500/ 175/ 380
Gewicht

Direktantrieb kgl 35
Bemessungsspannung [V/HZ] 190 - 240 V 50/60 Hz
Bemessungsspannung bei [V/HZ] 1 x 230V 50/60 Hz
Auslieferung

Bemessungsleistung [kVA] 0,5
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Klasse 274

274-140342

Nahstichtyp

Steppstich 301

Greifertyp

Horizontalgreifer klein

Anzahl Nadeln

1

Nadelsystem

134, 797, Sy 195 501

Nadeldicke 70-120

(je nach E-Nr.) [Nm]

Max. Nahfadendicken [Nm] 30/3

Stichldnge [mm]

Vorwaérts 4

Rickwarts 4

Max. Stichzahl [min"] 5000

Stichzahl bei 4

Auslieferung [min ] 4800
Betriebsdruck [bar] 6
Luftverbrauch pro

Arbeitsspiel [NL] 0,02
Abmessungen (L x B x H) [mm] 500/175 /380
Gewicht

Direktantrieb kgl 36
Bemessungsspannung [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Bemessungsspannung bei [V/HZ] 1x230V 50/60 Hz
Auslieferung

Bemessungsleistung [kVA] 0,5

17




Abb. a:

Abb. b:

Abb. c:

Korrekte Fadenverschlingung in der Mitte des N&hgutes

Nadelfadenspannung zu schwach
oder
Greiferfadenspannung zu stark

Nadelfadenspannung zu stark
oder
Greiferfadenspannung zu schwach
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6

6.1

Bedienen

Nadelfaden einfadeln

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten !
Nadelfaden nur bei ausgeschalteter Nahmaschine
einfadeln.

6.2

— Garnrolle wie aus der Abbildung (Seite 14) ersichtlich auf den
Garnstander aufstecken.

— Nadelfaden entsprechend der Zeichnung auf der vorgehenden
Seite einfadeln.

Nadelfadenspannung einstellen

Einstellung der Nadelfadenvorspannung

Die Hauptspannung 4 des Nadelfadens ist wdhrend des
Fadenabschneidens gedffnet. Fir ein sicheres Fadenabschneiden ist
es jedoch notwendig, daB der Nadelfaden beim Fadenabschneiden
leicht gespannt bleibt, was durch die Nadelfadenvorspannung 1
erreicht wird. Die Nadelfadenvorspannung 1 beeinfluBt gleichzeitig die
Lange des geschnittenen Nadelfadenendes und damit die Fadenlange,
die fur den nachsten sicheren Nahtanfang bendtigt wird.

Grundeinstellung: Randelmutter 2 drehen, bis ihre

Vorderseite mit Bolzen 3 bindig steht.
Kurzerer Anfangsfaden: Randelmutter 2 im Uhrzeigersinn drehen
Langerer Anfangsfaden: Réandelmutter 2 gegen den

Uhrzeigersinn drehen.

Hinweis: Nach gréBeren Veranderungen der
Nadelfadenvorspannung muB die
Hauptspannung 4 evtl. korrigiert
werden, um die gleichen
Nahergebnisse zu erzielen.

Hauptspannung einstellen

Nadelfadenvorspannung 1 und Hauptspannung 4 bilden zusammen
die fUr die Naht erforderliche Fadenspannung (siehe Abb. a).

Einstellung: Ré&ndelmutter 4 entsprechend verdrehen
Spannung erhéhen: Randelmutter 4 im Uhrzeigersinn drehen
Spannung verringern: Réndelmutter 4 gegen den

Uhrzeigersinn drehen

6.3 Nadelfadenspannung l6sen

Automatisch

Die Hauptspannung 4 wird beim Fadenabschneiden automatisch
geodffnet.
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6.4 Greiferfaden aufspulen
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Spule auf Spulerwelle 1 stecken.

Greiferfaden wie aus der Abbildung ersichtlich einfadeln.
Greiferfaden im Uhrzeigersinn auf Spulenkern anwickeln.
Fadenende durch Schneidklemme 2 ziehen und abschneiden.
Spulerklappe 3 gegen die Spule schwenken.

Hauptschalter einschalten.

Nahvorgang starten.

Nach Erreichen der eingestellten Spulenfillmenge (siehe
Serviceanleitung) schaltet der Spuler selbsttatig ab.



6.5 Greiferfadenspule einsetzen

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Greiferfadenspule nur bei ausgeschalteter NAhmaschine einsetzen.

Herausnehmen der Spule

Volle Spule einlegen

Spulengehauseklappe 1 anheben.
Spulengehduseoberteil 2 mit Spule herausnehmen.
Leere Spule aus Spulengehauseoberteil 2 entfernen.

Volle Spule 3 in Spulengehduseoberteil 2 einlegen.

Greiferfaden durch Schlitz 4 unter Spannungsfeder 6 bis in die
Bohrung 5 ziehen.

Greiferfaden ca. 5 cm aus Spulengehauseoberteil 2 herausziehen.
Beim Abziehen des Fadens muB sich die Spule in Pfeilrichtung
drehen.

Spulengehéuseoberteil 2 wieder in Greifer einsetzen.
Spulengehauseklappe 1 schlieBen.
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6.6 Greiferfadenspannung einstellen

/\

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Greiferfadenspannung nur bei ausgeschalteter Ndhmaschine
einstellen.

22

Greiferfadenspannung einstellen

Die Greiferfadenspannung muf so eingestellt sein, daB sich ein
Nahtbild ergibt, wie Abb.a) in Kapitel 6 zeigt.

— Bei einer empfohlenen Greiferfadenspannung von z.B. 30g, sollen
15 g durch die Bremsfeder 1 und 15g durch die Spannungsfeder 4
erreicht werden.

— Als Grundeinstellung fur die Spannungsfeder 4 gilt:
Das Spulengehduse mufB durch Eigengewicht langsam absinken.
Siehe Skizze in Kapitel 6.5.
Die Bremsfeder 1 verhindert beim Fadenschneidvorgang das
Nachlaufen der Spule.

Zum Regulieren der zwei Spannungswerte verfadhrt man wie folgt:

— Regulierschraube 3 so weit zuriickdrehen, daB3 die Spannung der
Spannungsfeder 4 vollkommen aufgehoben ist.

— Bremsfeder 1 durch Drehen der Schraube 2 so einstellen, daB der
halbe empfohlene Greiferfadenspannungswert durch die
Bremsfeder aufgebracht wird.

Achtung! Nicht fir Klassen: 271-140432, 271-140442,
273-140432 erforderlich.

— Spule in Spulengehauseoberteil einlegen und den Greiferfaden
einfadeln (siehe Kapitel 6.5).

— Spulengehduse mit Spule in den Greifer einsetzen.

— Das Handrad solange drehen, bis die Nahmaschine einen Stich
ausgefuhrt hat.

— Den Greiferfaden mit Hilfe des Nadelfadens auf die Oberseite des
Stichloches ziehen.

— Im Winkel von 45° den Greiferfaden in Nahrichtung abziehen. Es
soll etwa die Hélfte des Spannungswertes fuhlbar sein.
AnschlieBend Regulierschraube 3 bis auf den empfohlenen
Spannungswert anziehen.




6.7

Nadeln wechseln

———— ]

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Nadel nur bei ausgeschalteter Nahmaschine wechseln.

— Schraube 1 16sen und Nadel entfernen.

— Neue Nadel bis zum Anschlag in die Bohrung der Nadelstange 4
einschieben.

>

ACHTUNG!

Die Hohlkehle 2 muB zur Greiferspitze 3 zeigen
(siehe Skizze).

— Schraube 1 festziehen.

>

ACHTUNG!

Nach dem Wechsel auf eine andere Nadelstidrke muBB der Abstand
des Greifers zur Nadel korrigiert werden (siehe Serviceanleitung).

Die Nichtbeachtung der obenstehenden Korrektur kann zu folgenden
Fehlern fihren:

— Wechsel auf diinnere Nadel: - Fehlstiche
- Beschadigungen des Fadens
— Wechsel auf stdrkere Nadel: - Beschéadigungen der

Greiferspitze
- Beschadigungen der Nadel
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6.8 Fadenregulator einstellen

Mit dem Fadenregulator 2 wird die zur Stichbildung bendtigte
Nadelfadenmenge reguliert.

Nur ein genau eingestellter Fadenregulator gewéhrleistet ein
optimales N&hergebnis.

Die Einstellung des Fadenregulators hdngt von folgenden Faktoren ab:
— Stichlange

— Nahgutdicke

— Eigenschaften des verwendeten Nahgarnes

Bei richtiger Einstellung muB die Oberfadenschlinge 6 ohne
UberschuB3 mit geringer Spannung Uber den Greifer gleiten.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.

Fadenregulator nur bei ausgeschalteter Nahmaschine
einstellen.

— Schraube 5 losen.

— Fadenregulator 2 einstellen.
Der senkrecht stehende Draht 3 dient in Verbindung mit Skala 4
als Einstellhilfe (Richtwert: 2,5).

— Schraube 5 festziehen.
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6.9 NahfuBdruck einstellen

/

Der gewlinschte NahfuBdruck wird mit Stellschraube 1 eingestellt.

Kontermutter 2 |6sen.

N&hfuBdruck erhdhen Stellschraube 1 im
Uhrzeigersinn

drehen.

Stellschraube 1 gegen den

Uhrzeigersinn drehen.
Kontermutter 2 wieder festziehen.

N&hfuBdruck verringern
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6.10 Einstellen der Stichlénge
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3 2 1
— Mit Stellrad 1 wird die Stichlange fir das Vorwértsndhen
eingestellt.
— Mit dem Stellrad 2 wird die Stichladnge fir das Rickwartsnahen
eingestellt.

Stichlange wahrend des Nahens dndern

Mit dem Stichstellerhandhebel 3 kann die Stichlange wéhrend des
Nahens stufenlos zwischen der eingestellten Vorwérts- und
Rickwartsstichlange verandert werden.

— Stichstellerhandhebel 3 ganz oben.
Vorwartsnahen mit der eingestellten Stichlange.

— Stichstellerhandhebel 3 ganz unten.
Rickwértsndhen mit der eingestellten Stichlange.



6.11 NahfuBluftung

Der NahfuB kann zum Einlegen und Verschieben des Nahgutes
mechanisch oder elektromagnetisch geluftet werden. Je nach
Machinentyp und Ausstattung der Spezialndéhmaschine erfolgt das
Luften durch Betédtigen des Kniehebels 2 (optional) oder
Ruckwértstreten des Pedals.

Mechanische NahfuBliiftung (Kniehebel optional)

— Kniehebel 2 betatigen.
Der N&hfuB bleibt geluftet, solange der Kniehebel 2 betatigt ist.

Elektromagnetische NahfuBliiftung

— Pedal halb rickwaérts treten.
Der NahfuB bleibt geliiftet, solange das Pedal in der Position
gehalten wird.

— Am Nahtende Pedal voll rickwarts treten, um den
Fadenabschneider zu aktivieren und den Nahfu3 zu liften.

6.12 NahfuB in Hochstellung arretieren

Der mechanisch oder elektromagnetisch geliftete NahfuB kann mit
Knopf 1 in Hochstellung arretiert werden (z.B. zum Aufspulen des
Greiferfadens).

— Bei stillstehender Nahmaschine Pedal halb rlickwérts treten oder
Kniehebel betétigen.
Der NahfuB liftet.

— Knopf 1 driicken und Pedal freigeben oder Kniehebel freigeben.
Der geluftete NahfuB wird in der Hochstellung arretiert.

— Pedal nochmals halb rlickwarts treten oder Kniehebel nochmals
betéatigen.
Die Arretierung des NahfuBes ist aufgehoben.
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6.13 Walzenobertransport (Klassen 273 und 274)

6.13.1

1\

Die Transportlange des Walzenobertransportes ist mit dem Stellrad 2
differenziert zum Untertransport einstellbar bis max 7 mm.

Mit dem Schwenken des Handhebels 1 in Richtung Bedienperson wird
die Transportwalze aus dem Arbeitsbereich herausgeschwenkt. Der
Walzenobertransport hat keine Funktion.

Mit dem Schwenken des Handhebels 1 nach hinten wird die
Transportwalze in den Arbeitsbereich hineingeschwenkt.

Hinweis

Wird der Walzenobertransport fir langere Zeit nicht benétigt, so sollte
die Transportlange mit dem Einstellrad 2 auf den minimalen Wert
eingestellt werden, um die Mechanik nicht unnétig zu beanspruchen.

Die elektropneumatische Transportwalzenschaltung

Fur das elektropneumatische Anheben und Absenken der
Transportwalze ist in der Steuerung des N&hantriebes ein
Funktionsmodul enthalten, das Uber einen Parameter aktiviert werden
kann. (Einstellwerte siehe Parametertabelle 6.16.3 Zeile A)

6.13.2 Funktionsmodul “Transportwalze anheben/absenken”
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Allgemeines
Funktionsmodul

Ein Funktionsmodul ist ein Teil der Steuerung, der ein
Ausstattungsmerkmal der Maschine steuert, wie z.B. das anheben und
absenken der Transportwalze.

Zu jedem Funktionsmodul gehért hardwaremaBig:
— Ausgang (A bzw. B) z.B. zum Schalten eines Magnetventiles.
— Eingang (A bzw. B) z.B. zum AnschluB3 eines Tasters

— Ausgang fur eine Leuchtdiode (A bzw. B), die z.B. einen
Schaltzustand anzeigt.

Jedes Funktionsmodul kann softwaremaBig auf verschiedene
Funktionen umgeschaltet werden. Fir jedes Funktionsmodul gibt es
weitere Parameter z.B. zum Aktivieren von Zahlvorgdngen oder zum
Umschalten von Funktionen nach dem Fadenabschneiden.



Einstellen und Funktion

Nach Netz EIN ist die Transportwalze angehoben. Die Leuchtdiode
5 ist eingeschaltet und zeigt damit die Funktionsbereitschaft der
Transportwalze an, d.h., daB die Transportwalze wéhrend der
folgenden Naht abgesenkt wird.

Durch eine Betéatigung des Tasters 4 wird die Leuchtdiode 5
ausgeschaltet und damit auch die Funktionsbereitschaft der
Transportwalze, d.h., die Transportwalze wird wahrend der
folgenden N&hte nicht abgesenkt.

Durch eine weitere Betétigung des Tasters 4 wird die Leuchtdiode
wieder eingeschaltet und damit auch die Funktionsbereitschaft der
Transportwalze.

Mit dem Nahtbeginn wird eine Stichzahlung “z1" gestartet (nur
wenn die Transportwalze funktionsbereit ist). Wenn der
Anfangsriegel eingeschaltet ist, wird die Stichz&hlung erst nach
dem Anfangsriegel gestartet.

Wenn die eingestellte Stichanzahl “z1"(Einstellwerte siehe
Parametertabelle 6.13.3 Zeile B) erreicht ist, wird die
Transportwalze abgesenkt. Ist die Stichanzahl 0" eingestellt, wird
die Transportwalze sofort mit Nahtbeginn abgesenkt.

Durch eine Betéatigung des Tasters 4 wahrend der Stichzdhlung
“z1" wird der Zahlvorgang beendet und die Transportwalze wird
sofort abgesenkt.

Wird bei abgesenkter Transportwalze der NahfuB3 angehoben,
(durch Pedal in -1 Stellung) dann wird die Transportwalze ebenfalls
angehoben. Nach dem Absenken des NahfuBes wird die
Stichz&hlung gestartet und die Transportwalze wird abgesenkt,
wenn die eingestellte Stichanzahl (Einstellung siehe
Parameterblatt 6.13.3 Zeile B) erreicht ist. Ist die Stichanzahl “0"
eingestellt, wird die Transportwalze sofort mit dem Absenken des
NahfuBes abgesenkt. Durch eine Betatigung des Tasters 4
wahrend der Stichzdhlung wird der Zahlvorgang beendet und die
Transportwalze wird sofort abgesenkt.

Wird bei abgesenkter Transportwalze ein manueller Riegel genéaht,
wird die Transportwalze wahrend des Rickwartsndhens
angehoben. Nach dem Ende des manuellen Riegels wird die
Transportwalze abgesenkt.

Mit dem Beginn des Endriegels oder des Fadenabschneidens wird
die Transportwalze angehoben.

Die Funktionsbereitschaft der Transportwalze kann auch wahrend
des Nahens durch eine Betatigung des Taster 4 ausgeschaltet und
durch eine n&chste Betdtigung wieder eingeschaltet werden. Die
Leuchtdiode 5 zeigt die Funktionsbereitschaft an.

6.13.3 Parametertabelle fiir das Funktionsmodul “Transportwalze anheben/absenken”

Funktion Parameter der Steuerung
DA220C
A Funktionsmodul “Transportwalze F-250=5

anheben/absenken aktivieren

B Stichanzahl nach der die F-253

Transportwalze abgesenkt wird
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6.14 Kantenschneider (Klasse 272 640642 und 272 740642)

2 3 4 5 6

Mechanische Betatigung des Kantenschneiders bei Klasse
272-640642

Der Kantenschneider 5 wird mit dem Hebel 6 nach unten mechanisch
eingeschaltet und mit dem Hebel 6 nach oben ausgeschaltet.

Drehzahlsteuerung des Kantenschneiders bei der Klasse

272-740642

Mit dem Schalter 3 wird die Schneidgeschwindigkeit umgeschaltet.

Stellung 0 = Kantenschneider aus,

Stellung | = langsame Schneidgeschwindigkeit flir normale
Stichlangen,

Stellung Il = hohe Schneidgeschwindigkeit fir groBe
Stichlangen.

Die grine Leuchtdiode 4 leuchtet, wenn die Maschine eingeschaltet

ist.

Elektropneumatische Schaltung des Kantenschneiders bei der
Klasse 272-740642

Fir das elektropneumatische Anheben und Absenken des
Kantenschneiders sind in der Steuerung des Nahantriebes zwei
Funktionsmodule enthalten, die Uber einen Parameter ausgewahlt
werden kénnen.

Funktionsmodul “Kantenschneider manuell”

— Funktionsmodul “Kantenschneider manuell” einstellen.
(Einstellung siehe Parametertabelle Zeile A)

— Durch Betatigen des Tasters Y kann der Kantenschneider jederzeit
eingeschaltet werden, die Leuchtdiode X ist aus.

— Bei dieser Parametereinstellung (Einstellung siehe
Parametertabelle Zeile B) wird der Kantenschneider mit dem
Fadenabschneiden ausgeschaltet.

Parametertabelle Fiir Funktionsmodul “Kantenschneider manuell”

Funktion Parameter der
Steuerung DA220C

A Funktionsmodul “Kantenschneider F-250=8
manuell”

B Bei dieser Parametereinstellung wird F-251=1
der Kantenschneider mit dem
Fadenabschneiden, wie nach Netz EIN,
ausgeschaltet
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Funktionsmodul “Kantenschneider automatisch”

Funktionsmodul “Kantenschneider automatisch” einstellen.
Einstellwert siehe Parametertabelle Zeile A)

Nach Netz ein ist der Kantenschneider aktiviert, das
Kantenmesser ist oben, die Leuchtdiode X blinkt. Das Blinken der
Leuchtdiode X zeigt an, daB eine automatische Einschaltung des
Messers beim Nahen durch eine Stichzahlung “z1" bevorsteht.

Durch eine Betatigung des Tasters Y vor Nahtbeginn wird der
Kantenschneider inaktiv geschaltet, die Leuchtdiode ist dunkel.

Durch eine weitere Betatigung des Tasters Y vor Nahtbeginn wird
der Kantenschneider wieder aktiviert und die Leuchtdiode blinkt.

Die Stichzahlung “z1" fir das Einschalten des Kantenschneiders
startet mit Nahtbeginn, die Leuchtdiode blinkt.

Nach Ablauf der Stichzdhlung(“z1) wird der Kantenschneider
eingeschaltet und die Leuchtdiode ist eingeschaltet. (Einstellwert
des Stichzéahlers siehe Parametertabelle Zeile B)

Ist der Stichz&hler “z1" auf 0" eingestellt, dann schaltet der
Kantenschneider mit dem ersten Einstich der Nadel ein.

Wéahrend der Stichzahlung “z1" kann durch eine Betatigung des
Tasters Y die Stichz&dhlung abgebrochen und der Kantenschneider
sofort eingeschaltet werden.

Mit dem Einschalten des Kantenschneiders startet die
Stichzahlung(“z2") fir das Ausschalten. Die Leuchtdiode blinkt
und zeigt damit an, daB eine automatische Ausschaltung des
Kantenschneiders bevorsteht. (Einstellwert des Stichzahlers siehe
Parametertabelle Zelle C).

Ist der Stichzahler “z2" auf 0" eingestellt, dann erfolgt keine
automatische Ausschaltung des Kantenschneiders.

Wahrend der Stichzahlung “z2" kann durch eine Betatigung des
Tasters Y die Stichz&hlung abgebrochen werden und der
Kantenschneider sofort ausgeschaltet werden.

Durch einen Parameter (Einstellwert sieche Parametertabelle Zeile
D) wird festgelegt, ob die ndchste Naht nach dem
Fadenabschneiden mit oder ohne Kantenschneiden ausgefihrt
wird.

Parametertabelle fiir Funktionsmodul “Kantenschneider
automatisch”

Funktion Parameter der

A

B

Steuerung DA220C

Funktionsmodul “Kantenschneider F-250=9
automatisch”

Stichanzahl “z1" fir das automatische F-253=z1
Einschalten des Kantenschneiders

Stichanzahl “z2" fiir das automatische F-254=z2
Ausschalten des Kantenschneiders

Bei dieser Parametereinstellung ist der F-251=1
Kantenschneider bei der nachsten Naht

nach dem Fadenabschneiden auto-

matisch aktiv

Bei dieser Parametereinstellung wird F-251=0
der Kantenschneider nach dem Faden-
abschneiden inaktiv
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Elektropneumatische Betatigung (Klasse 272 740142)

Wenn die griine Leuchtdiode (LED) 4 leuchtet, ist das Oberteil
eingeschaltet. Mit dem Dreifachschalter 3 wird die Arbeitsweise des
Kantenschneiders bestimmt. Bei Schalterstellung | ist der
Kantenschneider fir normale Anwendungen eingeschaltet. Die
Schalterstellung Il ist flr das Einschalten des Kantenschneiders bei
groBeren Stichlangen. Bei Schalterstellung 0 ist die Funktion
ausgeschaltet.

Wenn die gelbe LED 2 blinkt, setzt der Kantenschneider nach
programmierter Stichanzahl ein (Parameter 259 in der
Ausrister-Ebene; Voraussetzung: Parameter 255=2). Die Stichanzahl
zum Ausschalten des Kantenschneiders wird durch Parameter 258 in
der Ausrister-Ebene festgelegt.

Die gelbe LED 1 leuchtet konstant, wenn der Kantenschneider lauft.

6.15 Stellrad am Kopfdeckel (bei Klasse 274 Serienausstattung bzw.

bei Klasse 273 Zusatzausstattung 0273 001041)

Mit dem Stellrad 5 kann die untere Endlage des N&hfuBes eingestellt
werden. Der Einstellbereich betragt ca. 0-5 mm.

6.16 Tastenblock am Nahmaschinenarm
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Je nach Unterklasse und Ausstattung sind die folgenden Tasten und
Anzeigen der Serienmaschinen mdglich:

LED/ Funktion
Taste
Anfangs- bzw. Endriegel abrufen oder unterdriicken.
Hro Sind Anfangs- bzw. Endriegel generell eingeschaltet, wird

durch eine Tasterbetatigung der nachste Riegel
ausgeschaltet.

Sind Anfangs- bzw. Endriegel generell ausgeschaltet, wird
durch eine Tasterbetatigung der nachste Riegel
eingeschaltet

U

=

Nadel in Hochstellung bzw. Tiefstellung positionieren.
Mit dem Parameter F-140 (DA 220C) bzw. 446 (DA40MS)
kann die Funktion des Tasters bestimmt werden.

1 = Nadel hoch, 2 = Nadel hoch / tief, 3 = Einzelstich, 4 =
Einzelstich mit verkirzter Stichldnge (wenn
Stichlangenumschaltung vorhanden)

Die Einstellung ab Werk ist 1 = Nadel hoch.

=

Manuell rickwarts ndhen.
Die Maschine naht rickwarts, solange die Taste gedrickt
wird.

w

Zusatzfadenspannung
Die Zusatzfadenspannung wird bei Betatigung der Taste
an- bzw. ausgeschaltet.

Walzenobertransport manuell Iiften oder absenken

=

groBe Stichlange an/aus

Ein- und Ausschalten des Kantenschneiders

gelb LED-Anzeige: Wenn die LED leuchtet, ist die
gewahlte Funktion aktiviert.
grian Anzeige: “ Nahantrieb eingeschaltet ”

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Bei eingeschaltetem Nahantrieb (griine LED
leuchtet) dirfen

folgende Arbeiten nicht durchgefihrt werden:
- Nadel- und Greiferfaden einféadeln.

- Spule wechseln, Nadel wechseln.

- Fadenregulator einstellen.

- alle Tatigkeiten im Bewegungsbereich von
Elementen.
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7 Nahen

Bei der Beschreibung des Ndhens wird von folgenden
Voraussetzungen ausgegangen:

— Am Bedienfeld sind folgende Funktionen eingestellt:

Anfangs- und Endriegel: EIN
NahfuBposition vor und nach dem Schneiden: UNTEN
Nadelposition vor dem Schneiden: UNTEN (Position 1)

— Hauptschalter eingeschaltet.

— Der letzte Nahvorgang wurde mit Endriegel und
Fadenabschneiden abgeschlossen.

Bedien- und Funktionsfolge beim Nahen:

Néhvorgang

-~
N

Bedienung / Erlauterung

Vor dem Nahstart

Ausgangslage

Nahgut am Nahtanfang
positionieren

- Pedal in Ruhestellung.
Nahmaschine steht.
Nadel oben. NdhfuB unten.

- Pedal zuricktreten.
Der NahfuB lGftet.
- N&hgut positionieren.
- Pedal entlasten.
Der NahfuB senkt auf das Nahgut ab.

Am Nahtanfang

Naht beginnen

Naht beginnen
ohne Anfangsriegel

- Pedal nach vorn treten und getreten halten.
Der Anfangsriegel wird genéht.
AnschlieBend ndht die Maschine mit der vom
Pedal bestimmten Drehzahl weiter.

- Taste 1 (Riegelunterdriickung) driicken.

- Pedal nach vorn treten.

- Die Maschine naht mit der vom Pedal be-
stimmten Drehzahl.

34




Néahvorgang

Bedienung / Erldauterung

In der Nahtmitte

Nahvorgang unterbrechen

Ecke ndhen

Nahvorgang fortsetzen
(nach Entlasten des Pedals)

Zwischenriegel ndhen

Pedal entlasten (Ruheposition) .

Die Maschine stoppt in der 1. Position
(Nadel unten).

Der NahfuB ist unten.

Pedal halb zuricktreten.

Die Maschine stoppt in der 1. Position
(Nadel unten).

Der NahfuB ist gelilftet.

Nahgut um die Nadel drehen.

Pedal nach vorn treten.
Die Maschine naht mit der vom Pedal be-
stimmten Drehzahl.

Taste 2 drlicken und Pedal getreten halten.
Die Maschine naht rickwaérts, solange Taste 2
gedrlckt wird.

Die Drehzahl wird durch das Pedal bestimmt.

Am Nahtende

Naht beenden

Naht beenden
ohne Endriegel

Pedal ganz zurlicktreten und getreten halten.
Der Endriegel wird genaht.

Der Faden wird abgeschnitten.

Die Maschine stoppt in der 2. Position.

Der N&hfuB ist gellftet.

N&hgut entnehmen.

Taste 1 (Riegelunterdrickung) driicken.
Pedal ganz zurlicktreten.

Der Endriegel wird nicht genéht.

Der Faden wird abgeschnitten.

Die Maschine stoppt in der 2. Position.

Die Position des N&dhfuBes h&ngt von der
Stellung des Pedals ab:
a) Pedal zurlickgetreten gehalten:
- N&hfuB gellftet.
b) Pedal entlastet (Ruheposition):
- NahfuBB unten.
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8 Wartung

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten!
Die Wartung der Nahmaschine darf nur im ausgeschalteten Zustand
erfolgen.

8.1 Reinigen und Prifung

Die Wartungsarbeiten missen spéatestens nach den in den Tabellen
angegebenen

Wartungsintervallen vorgenommen werden (siehe Spalte
“Betriebsstunden”).

Bei der Verarbeitung stark flusender Materialien kénnen sich kirzere
Wartungs-
intervalle ergeben.

Eine saubere Nahmaschine schitzt vor Stérungen!

Schneidabfalle entfernen.

Durchzufiihrende Erlauterung Betriebsstunden
Wartungsarbeit
Maschinenoberteil Besonders zu reinigende Stellen: 8
- Unterseite der Stichplatte
-Nahstaub, Fadenreste u. - Transporteurstege

- Bereich um die Greifer
- Spulengehause

- Fadenabschneider

- Bereich der Nadeln

-Olfangblech séaubern
(unter Maschinenober-
teil).

- Nahstaub u. Schneidabfille 40
beseitigen
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8.2 Olschmierung

A
ZAN

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

ACHTUNG !

Die Handhabung und Entsorgung von Mineraldlen unterliegt
gesetzlichen Regelungen.

Liefern Sie Alt6l an eine autorisierte Annahmestelle ab.
Schitzen Sie lhre Umwelt.

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschtten.

Verwenden Sie zum Olen der Spezialndhmaschine ausschlieBlich das
Schmierdl .

DA 10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender Spezifikation:

—  Viskositat bei 40° C: 10 mm’/s

— Flammpunkt: 150 °C

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

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

Schmierung des Maschinenoberteils

— Vorratsbehélter 1 wéchentlich prifen.
Der Olstand darf nicht unter die Strichmarkierung “MIN” absinken.
Falls erforderlich, durch die Bohrungen im Sichtfenster Ol bis zur
Strichmarkierung “MAX” nachfillen.

Schmierung der Greifer

— Vorratsbehélter 2 ist wéchentlich zu prifen
(nicht bei 271-140442, 271-140432, 273-140432).
Der Olstand darf nicht unter die Strichmarkierung “MIN” absinken.
Falls erforderlich, Ol bis zur Strichmarkierung “MAX” nachfiillen.
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8.3 Reparatur
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Bei Beschadigung des Gerédtes oder bei VerschleiB ...

Diirkopp Adler AG
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
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1 Product Description

The DURKOPP ADLER 271-274 are universally deployable special
machines.

2 Use for the intended purpose

The 271-274 are special machines which can be used according to
instruction for the sewing of light-weight fabric. Such workpieces are
as a rule materials made of textile fibres or alternatively leather. These
sewing materials are used in the apparel and the home furnishing
industry.

Furthermore, these special machines can possibly even be used to
perform so-called tech

nical seams. Here, however, the operator (in co-

operation with DURKOPP ADLER AG if so desired) can carry out an
assessment of the potential risks, since, on the one hand. such
application cases are rare and, on the other hand, the variety does not
allow an overview at a glance. Depending upon the result of this
estimate, adequate safety measures must possibly be taken.

In general, only dry sewing fabrics may be processed with this special
sewing machine.

The material may not be thicker than 6 mm, when the lowered sewing
foot presses down upon it. The material may not contain any hard
objects, since otherwise the sewing machine would have to be
operated only with eye guard.

Such an eye guard is currently not available for delivery.

The seam is generally prepared with sewing yarns made of textile
fibres of dimensions up to 30/2 Nm (synthetic threads) and/or 30/3 Nm
(core threads). If you wish to use other threads, you must first
estimate the risks that this constitutes and take safety measures,
where required.

This special sewing machine may be set up and operated only in dry
and well-kept rooms. If the sewing machine is deployed in other
rooms that are not dry and well-kept, further measures may become
necessary that must be agreed to by the manufacturer (see EN
60204-31:1999).

As manufacturers of industrial sewing machines, we assume that our
products are operated by at least trained personnel, so that all the
usual operations, and possibly dangers, can be presumed to be
known.



3 Subclasses

Basic type

Cl. 271-140342

Cl. 271-140342-01

Cl. 272-140342

Cl. 272-140342-01

Single needle lockstitch machine with lower feed
and thread cutter for light-weight and medium
weight fabric, with 4 mm stitch length and
integrated sewing machine drive (Direct Drive).

Like the basic type, but with electro-magnetic
automatic locking and electro-magnetic sewing
foot lift, electro-magnetic thread clamping
magnet, a motor control unit (including connecting
line) corresponding to the drive motor built onto
the sewing machine (Direct Drive) and sealed
needle bar.

Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low, single
stitch and tack call up or suppression.

Equipped with a direct drive HoHsing HVP
70-4-ED-CE.

including manual locking

Like the basic type, but with electro-magnetic
automatic locking and electro-magnetic sewing
foot lift.

Drive motor (Direct Drive) HoHsing
M1-50-AB431-CE built onto the machine head
with connector for DAC controls.

Motor control unit DAC basic including control
panel OP 1000 and fastening angle.
Electro-magnetic thread clamping magnet.
Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low, single
stitch and tack call up or suppression.

Like the basic type with 4 mm stitch length,
electro-magnetic automatic locking,
electro-magnetic sewing foot lift, a drive motor
(Direct Drive) built onto the machine,
corresponding motor control unit (incl. connecting
line) and an electro-magnetic thread clamping
magnet.

Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low, single
stitch and tack call up or suppression.

Equipped with a direct drive Efka DC
1500-DA220C.

Including manual locking.

Like the basic type, but with electro-magnetic
automatic locking and electro-magnetic sewing
foot lift.

Drive motor (Direct Drive) HoHsing
M1-50-AB431-CE built onto the machine head
with connectors for DAC controls.

Motor control unit DAC basic including control
panel OP 1000 and fastening angle.
Electro-magnetic thread clamping magnet.
Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low, single
stitch and tack call up or suppression.



Cl. 272-160362

Cl. 272-640642

Cl. 272-740642

Cl. 273-140342

Cl. 273-140432

Like the basic type, but with 6 mm stitch length,
with needle feed, large area looper (170%),
electro-magnetic automatic locking,
electro-magnetic sewing foot lift. Standard
equipment with keys for locking within the seam
progression, for needle high-low, single stitch and
tack call-up or suppression.

With sewing machine drive Efka DC 1500.

Like the basic type, but with needle feed,
electro-magnetic automatic locking,
electro-magnetic sewing foot lift, an edge trimmer
which can be connected using a hand lever and
which is driven by the sewing machine. Standard
equipment with keys for locking within the seam
progression, for needle high-low, single stitch and
tack call-up or suppression.

With sewing machine drive Efka DC 1500.

Like the basic type, but with needle feed,
electro-magnetic automatic locking,
electro-magnetic sewing foot lift, an edge trimmer
which can be connected using a hand lever and
which is driven by the sewing machine. Standard
equipment with keys for locking within the seam
progression, for needle high-low and/or single
stitch, tack call up or suppression and edge
trimmer on or off.

This sub-class requires a pneumatic connection.
With sewing machine drive Efka DC1500.

Like the basic type, but with intermittent roller
upper feed, electro-magnetic automatic locking
and electro-magnetic sewing foot lift; standard
equipment with keys for locking within the seam
progression, for needle high-low, single stitch,
tack call up or suppression and lifting or lowering
of the upper feed roller.

This sub-class requires a pneumatic connection.
With sewing machine drive Efka DC1500.

Like the basic type, but with intermittent roller
upper feed and electro-magnetic sewing foot lift.
Qil-free sewing area and grease-free loopers,
smaller lifting cam of the feed dog and changed
regulator for improving the smooth sewing result
in case of smaller stitch lengths and light fabrics.
Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low, single
stitch, tack call up or suppression and lifting or
lowering of the upper feed roller.

This sub-class requires a pneumatic connection.
With sewing machine drive Efka DC1500.



Cl. 274-140342

Like the basic type, but with needle transport,
intermittent

roller upper feed, with electro-magnetic automatic
locking and electro-magnetic sewing foot lift.
Standard equipment with keys for locking within
the seam progression, for needle high-low and/or
single stitch, tack call up or

suppression and lifting or lowering of the upper
feed roller.

This sub-class requires a pneumatic connection.
With sewing machine drive Efka DC1500.



4 Optional Equipment

Material number Equipment Subclasses
5 5
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0271 001671 Parts kit for manual locking O|0|0|0)0|0O|0O
N471 000001 Apparatus for setting and topstitching of X| X
sleeves
N471 000031 Apparatus for setting and topstitching of X| X
sleeves
N900 011038 Edge guide right, swivelling, rigid X | XX
on the base plate, 0 - 40 mm
N900 012015 Edge guide right, swivelling, rigid X[ X|X
on the base plate, 0 - 10 mm
N900 003441 Assembly kit of feed-synchronised binder XX
N900 001941 Swivel guide for guide apparatus X XX
N900 020021 Edge guide right, swivelling, rigid X X[ X| XX
on the base plate, 0 - 50 mm
N900 020023 Edge guide right and left, swing-up X | X | XXX
at the cloth presser bar bushing, 0 - 60 mm
N900 020031 Edge guide (three-way foot holder) X X[ X[ XX XX
N900 020036 Edge guide right, swing-up X| X
at the cloth presser bar bushing, 0 - 50 mm
N900 023421 Edge guide right, swing-up X X
at the cloth presser bar bushing, 0 - 40 mm
N900 060034 Edge guide, double-sided XXX XX XXX
N900 020036 Edge guide, vertical cutter X X
N900 012015 Edge guide X
N900 023421 Edge guide XX
0204 001321 Articulated compensation foot 0.8 mm left of X | X
the needle, spring-loaded sole
0204 001322 Articulated compensation foot 0.8 mm right of XX
the needle, spring-loaded sole
0204 001321A Articulated compensation foot 1.6 mm left of X | X
the needle, spring-loaded sole
0204 001322S Articulated compensation foot 1.6 mm right of XX
the needle, spring-loaded sole
0204 001323 Articulated compensation foot 0.8 mm left and right | X | X
of the needle, spring-loaded sole
0204 000850 Articulated foot ATTENTION: XX
Sole width should be adjusted to match top-stitch

width

x = Optional equipment
x = Standard equipment




Material number Equipment Subclasses
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0272 220030 Articulated compensation foot 0.8 mm right of X XX | X X
the needle
0272 220050 Articulated compensation foot 0.8 mm left of XXX | X| X
the needle
0272 220040 Articulated compens. foot 1.6 mm right of the needle XXX | X X
0272 220060 Articulated compens. foot 1.6 mm left of the needle X| XX | X| X
0204 002520 A1A Hemmer foot 2 mm XX
0271 002121 Conversion kit K hook 170 % X[ X[ X X
Z117 001941 Conversion kit “Tacking and Lifting”
Z120 001801 Thread wiper X[ X[ X
Z120 001851 Electro-pneumatic thread wiper X| XX
0271 590024 Z133 027101 Infrared reflex light barrier X | X X X[ XX
0271 000661 Retrofit kit for knee lever XXX XXX X
0273 001041 Assembly kit “Height adjustment of the X X
cloth presser foot”
9800 330009 Control panel V810 X | X X| X| X[X
9800 330010 Control panel V810 X X X X[ XX
0272 590014 Electro-pneumatic device for sewing X
with two preset needle thread tension
values and two different stitch lengths
0271 590034 Z134 027101 X X
Photo-electrical thread monitor for the hook thread.
Contains hook 0271 001991 (small)
and bobbin (271 002003)
9830 515031 Angle for fastening the control panels onto the X X | X X| X| X| X
sewing machine
9822 510001 Attaching the sewing light (Waldmann halogen) XX XXX | X X| X| XX
on the sewing machine head
0APP 001041 Add-on kit for 9822 510001 XXX XXX X X[ XX
0789 500088 Sewing light transformer XXX X|X | X] X] X| X|X
9822 510125 Optical fibre sewing light X | X X X| XX
0271 590044 LED sewing light k X[ X[ X[ X
9880 271001 Add-on kit for 9822 510125 X[ X[ X XX
9822 510000 Tripod sewing light (Waldmann) X | X X | X X| X| XX
9822 510011 Table clamp for 9822 510000 XX X[ X[ X X
0271 590014 Conversion kit for “oil-free” hook X X[ X X
9780 000108 Service unit WE8 XX XXX XX XXX

x = Optional equipment
x = Standard equipment
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Material number Equipment Subclasses
5 5
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0797 003031 Pneumatic connection pack XX X[ XX | X| X| X| XX
Z124 000501 Electro-pneumatic device for switching on and X
switching off the edge trimmer
Z145 000001 Assembly kit for stepped trimming X
Z145 000001 Assembly kit for stepped trimming in light X X
fabric
0272 590054 Suction device from below for a head with X X
edge trimmer
0275 590124 Suction device with vacuum generator from XX
below, for a head with edge trimmer
9800 8100021 Blower with connecting line and safety switch X X
for 3 x 380-415V, 50 Hz
9800 8100022 Like 9800 8100021, but with X| X
3 x 220-240V, 50 Hz
9800 8100023 Like 9800 8100021, but with X X

3 x 220-240V, 60 Hz
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Stands

Material number Equipment Subclasses
3 o
O QNN QNN NN NNy
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MG53 400015 MG 53-3 with a pedal table top 1060 x 500 XXX XX XX XXX
MG53 400016 MG 53-3 with a pedal table top 1060 x 600 X XXX | XX X XX
MG53 400017 MG 53-3 with a pedal table top 1250 x 900/700 XX XXX X XX XX
MG53 400025 MG 53-3 with pedal and rollersO X X XX | X| X
table top 1600 x 500
MG53 400026 MG 53-3 with pedal and rollers X | X| X| X[ X | X| X
table top 1600 x 600
MG53 400026 MG 53-3 with pedal and rollers XX X[ XX | X| X

table top 1250 x 900/700

x = Optional equipment
x = Standard equipment
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5 Technical Data

Noises:

271-140342/-01

272-140342/-01

273-140042

274-140042

Workplace related emission value according to DIN EN ISO 10821

Lpa = 78,5 dB (A), Kpa = 0,48 dB (A)
Stitch length: 3,2 mm  Speed: 4000 min™ Fabric: G1 DIN 23328 2-ply

Lpa = 78,6 dB (A), Kpa = 0,60 dB (A)
Stitchlength: 3,2 mm  Speed: 4800 min™' Fabric: G1 DIN 23328 2-ply

LpAa = 79,2 dB (A), Kpa = 0,35 dB (A)
Stitchlength: 3,2 mm  Speed: 4500 min™' Fabric: G1 DIN 23328 2-ply

Lpa = 79,1 dB (A), Kpa = 0,78 dB (A)
Stitchlength: 3,2 mm  Speed: 4100 min™' Fabric: G1 DIN 23328 2-ply

13



5.1 Technical data of the subclasses

Class 271
S

o o
< <
I5e) 5]
o o
3 3
~ ~
(Y o

Stitch type Lockstitch 301

Hook type horizontal hook small,

oil-free

Number of needles 1

Needle system 134, 797, Sy 195 501

Needle thickness 70-120 80

(depending upon E-No.) [Nm]

Max. sewing thread thicknesses [Nm] 30/3 120

Stitch length [mm]

forward 4 4

backward 4 4

Max. speed [min] 5000 4000

Speed at the time of

delivery [min"] 4800 4000

Operating pressure [bar] - -

Air consumption per

work cycle [NL] - -

Dimensions (L x B x H) [mm] 500 /1175 /380

Weight

Direct Drive kgl 35 35

Rated voltage [V/HZ] 190 - 240V'50/60 Hz

Rated voltage at the time of [V/Hz] 1x 230V 50/60 Hz

delivery

Rated output [kVA]

0,5
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Class 272

272-140342
272-140342-01
272-160362
272-640642
272-740642

Stitch type

Lockstitch 301

Type of hook

large

small,
small
small
small

Horizontal hook

Number of needles

1

Needle system

134, 797, Sy 195 501

Needle thickness 70-120
(depending upon E-No.) [Nm]

Max. sewing thread thicknesses [Nm] 30/3

Stitch length [mm]

forward 4 4 6 4 4
backward 4 4 6 4 4
Max. speed [min’1] 5000

Speed at the time of ;

delivery [min ] 4800 | 4800 | 4000 | 4800 4800
Operating pressure [bar] - - - 6 6
Air consumption per

work cycle [NL] - - - 0,05 /0,05
Dimensions (L x B x H) [mm] 500/175 /380
Weight

Direct Drive [kg] 33 38 33 36 | 38
Rated voltage [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Rated voltage at the time of [V/HZ] 1 x230V 50/60 Hz
delivery

Rated output [kVA] 0.5
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Class 273

273-140342
273-140432

Stitch type

Lockstitch 301

Type of hook

small,
oil-free

Horizontal hook

Number of needles

1

Needle system

134, 797, Sy 195 501

Needle thickness 70-120 120
(depending upon E-No.) [Nm]

Max. sewing thread thicknesses [Nm] 30/3

Stitch length [mm]

forward 4

backward 4

Max. speed min"] | 5500 4000
Speed at the time of ;

delivery [min ] 4800 4000
Operating pressure [bar] 6

Air consumption per

work cycle [NL] 0,02
Dimensions (L x B x H) [mm] 500/ 175/ 380
Weight

Direct Drive kgl 35

Rated voltage [V/HZ] 190 - 240 V 50/60 Hz
Rated voltage at the time of [V/HZz] 1 x 230V 50/60 Hz
delivery

Rated output [kVA] 0.5

16




Class 274

274-140342

Stitch type

Lockstitch 301

Hook type

Horizontal hook small

Number of needles

1

Needle system

134, 797, Sy 195 501

Needle thickness 70-120
(depending upon E-No.) [Nm]

Max. sewing thread thicknesses [Nm] 30/3

Stitch length [mm]

forward 4
backward 4

Max. speed [min”"] 5000

Speed at the time of 4

delivery [min ] 4800
Operating pressure [bar] 6

Air consumption per

work cycle [NL] 0,02
Dimensions (L x B x H) [mm] 500/175 /380
Weight

Direct Drive [kg] 36

Rated voltage [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz

Rated voltage at the time of [V/HZz]
delivery

1x 230V 50/60 Hz

Rated output [kVA]

0.5

17




Fig. a:

Fig. b:

Fig. c:

Correct interlacing at the centre of the workpiece

Needle thread tension is too slack
or
hook thread tension is too tight

Needle thread tension is too tight
or
hook thread tension is too slack

18




6 Operation

6.1 Threading the needle thread

Caution: danger of injury !
Switch off the main switch!
Thread the needle thread only when the sewing machine is

switched off.

— Attach the yarn roll onto the yarn stand as shown in the figure
(Page 14).

— Thread the needle thread according to the drawing on the previous
page.

6.2 Adjusting the needle thread tension

Adjusting the needle thread pre-tension

The main tension 4 of the needle thread is released during thread
cutting. However, for secure thread cutting, it is necessary that the
needle thread remains slightly tensioned during thread cutting, which
is achieved by the needle thread pre-tension 1. At the same time, the
needle thread pre-tension 1 influences the length of the cut needle
thread end and therewith the thread length that is required for the next
secure beginning of seam.

Home position: Turn the knurled nut 2 until its
front side is flush with the bolt 3.

Shorter starting thread: Turn the knurled nut 2 clockwise.
Longer starting thread: Turn the knurled nut 2 counterclockwise.

Note: After bigger changes to the
needle thread pre-tension, the
main tension 4 must possibly be
corrected in order to achieve the same
sewing results.

Adjust the main tension

Needle thread pre-tension 1 and main tension 4 together form the
required thread tension for the seam (see Fig. a).

Adjustment: Turn the knurled knob 4 accordingly
Tension higher: Turn the knurled nut 4 clockwise
Tension lower: Turn the knurled nut 2 counterclockwise.

6.3 Relieving the needle thread tension

Automatic
The main tension 4 is automatically released when the thread is cut.

19



6.4 Winding the hook thread

20

Place bobbin on bobbin winder shaft 1.
Thread hook thread as shown in the figure.

Wind the hook thread around the bobbin core in clockwise
direction.

Pull the thread end through the clamping plate 2 and cut off.
Swivel the bobbin case flap 3 against the bobbin.

Switch on the main switch.

Start the sewing procedure

When the set bobbin filling volume is achieved (see service
instructions), the bobbin switches off automatically.



6.5 Inserting the hook thread bobbin

A

Caution: danger of injury !

Switch off the main switch.
Insert the hook thread bobbin only when the sewing machine is
switched off.

Removing the bobbin

Insert the full bobbin

— Lift the bobbin case flap 1.
— Remove the bobbin case body 2 with bobbin.
— Remove empty bobbin from bobbin case body 2.

— Place the full bobbin 3 in bobbin case body 2.

— Pull the hook thread through slot 4 under tension spring 6 up to
borehole 5.

— Pull the hook thread approx 5 cm out of the bobbin case body 2.

While the thread is being pulled out, the bobbin must turn in the
direction of the arrow.

— Reinsert the bobbin case body 2 in the looper.
— Close the bobbin case flap 1.

21



6.6 Adjusting the hook thread tension

4 3

Attention, risk of injury!

Switch off the main switch.
Adjust the hook thread tension only when the sewing machine is
switched off.

22

Adjust the lopper thread tension

The hook thread tension must be adjusted such that a seam pattern is
formed as shown in Fig.a) of Chapter 6.

— Given a recommended hook thread voltage of e.g. 30g, 15¢g
should be achieved with the brake spring 1 and 15g with the
tension spring 4.

— The following rule applies for the basic setting for the tension
spring 4:
The bobbin case must sink slowly under it own weight. See
diagram in Chapter 6.5.
The brake spring 1 prevents the follow-up movement of the
bobbin during the thread cutting process.

For regulating the two tension values, proceed as follows:

— Turn back the adjustment screw until the tension of the tension
spring 4 is completely relieved.

— Adjust brake spring 1 by turning screw 2 such that half the
recommended hook thread tension value is rendered by the brake
spring.

Attention! Not required for classes: 271-140432, 271-140442,
273-140432.

— Place the bobbin in the bobbin case body and thread the hook
thread (see Chapter 6.5).

— Insert the bobbin case with bobbin in the looper.
— Turn the hand wheel until the sewing machine executes a stitch.

— Pull the hook thread on the top side of the needle hole with the
help of the needle thread.

— Pull out the hook thread in seam direction at an angle of 45°.
Approx. half of the tension value should be perceptible.
Subsequently tighten the adjustment screw 3 up to the
recommended tension value.




6.7

Exchanging the needle

———— ]

Attention! Risk of injury!

Switch off the main switch.
Exchange the needle only when the sewing machine is switched off.

— Loosen the screw 1 and remove the needle.

— Push the new needle into the borehole of the needle rod 4 up to
limit stop.

>

ATTENTION!

The needle scarf 2 must point to the hook point 3
(see diagram).

— Tighten the screw 1.

>

ATTENTION!

After changing over to another needle thickness, the distance of
the hook from the needle must be corrected (see service
instructions).

In case this requirement of correction is not fulfilled, the following
errors could occur:

— Change to thinner needles: - Missed stitches
- Damage to the thread
— Change to thicker needles: - Damage to
hook point

- Damage to the needle
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6.8 Adjusting the thread regulator

The needle thread volume needed for stitch formation is regulated
with the thread regulator 2.

Only an accurately adjusted thread regulator guarantees an optimum
sewing result.

The adjustment of the thread regulator depends on the following
factors:

— Stitch length
— Fabric thickness
— Properties of the sewing yarn used

When the adjustment is correct, the upper thread loop 6 must glide
over the hook with minor tension without excess.

Caution: danger of injury !

Switch off the main switch.
Insert the thread regulator only when the sewing machine
is switched off.

24

— Loosen the screw 5.

— Adjust the thread regulator 2.
The upright wire 3 serves as adjusting aid in combination with the
scale 4 (guide value: 2,5).

— Tighten the screw 5.




6.9 Adjusting the sewing foot pressure

\

/

The desired sewing foot pressure is adjusted with the setting screw 1.

— Loosen the counter nut 2.

— Increase the sewing foot pressure =
Turn setting screw 1 clockwise.
Lower sewing foot pressure =
Turn the setting screw 1 counterclockwise.

— Retighten the counter nut 2.
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6.10 Adjusting the stitch length
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3 2 1

— The stitch length is adjusted for forward sewing with the help of
setting wheel 1.

— The stitch length for sewing in reverse is adjusted with the help of
setting wheel 2.

Changing the stitch length while sewing

With the feed regulator hand lever 3, the stitch length can be varied
infinitely between the set forward and reverse stitch lengths while
sewing.

— Feed regulator hand lever 3 all the way up.
Forward sewing with the adjusted stitch length.

— Feed regulator hand lever 3 all the way up.
Reverse sewing with the adjusted stitch length.



6.11 Sewing foot lift

The sewing foot can be lifted mechanically or electro-magnetically for
the purpose of inserting and shifting the fabric. Depending upon
machine type and equipment of the special machine, lifting is
achieved by actuating the knee lever 2 (optional) or reverse treading
on the pedal.

Mechanical sewing foot lift (knee lever optional)

— Actuate the knee lever 2.
The sewing foot remains lifted as long as the knee lever 2 is
actuated.

Electro-magnetic sewing foot lift

— Move the pedal halfway back.
The sewing foot remains lifted as long as the pedal is held in the
position.

— Move the pedal all the way back with the foot at seam end, in
order to activate the thread cutter and to lift the sewing foot.

6.12 Locking the sewing foot in elevated position

The mechanically or electro-magnetically lifted sewing foot can be
locked in elevated position with knob 1 (e.g. for winding the hook
thread).

— When the sewing machine is at standstill, step on the pedal such
that it moves halfway back or actuate the knee lever.
The sewing foot is lifted.

— Press knob 1 and release the pedal or release the knee lever.
The lifted sewing foot is locked in the elevated position.

— Once again move the pedal halfway in reverse direction or once
again actuate the knee lever.
The locking of the sewing foot is reversed.
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6.13 Roller upper feed (Classes 273 and 274)

6.13.1

1\

The feed length of the roller upper feed can be variously adjusted to
the lower feed up to max. 7 mm with the help of the setting wheel 2.

With the swivelling of the hand lever 1 in the direction of the operating
personnel, the feed roller is swivelled out of the operating range. The
roller upper feed does not have any function.

With the swivelling of the hand lever 1 in reverse direction, the feed
roller is swivelled into the operating range.

Notes

If the roller upper feed is not needed for a long time, then the feed
length should be adjusted to the minimum value with the help of the
setting wheel, in order not to unnecessarily load the mechanics.

The electro-pneumatic feed roller circuit

For the electro-pneumatic lifting and lowering of the feed roller, there
is a function module in the control unit of the sewing motor that can
be activated using a parameter. (For set values, see parameter table
6.16.3 row A)

6.13.2 Function module “Lifting/Lowering of the feed roller”
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General information
Function module

A function module is a part of the control unit that controls an
equipment feature of the machine, such as e.g. the lifting and lowering
of the feed roller.

Each function module is composed of the following hardware:

— Output (A and/or B) e.g. for switching operation of a magnetic
valve.

— Input (A and/or B) e.g. for connecting a button.

— Output for a light-emitting diode (A and/or B), which e.g. shows a
switching status.

Each function module can switch over to various functions with the
help of the software. For each function module, there are additional
parameters, e.g. for activating counting processes or for switching
between functions after thread cutting.



Adjusting and function

After network ON, the feed roller is lifted up. The light-emitting
diode 5 is switched on and therewith indicates the function
standby of the feed roller, i.e. the feed roller will be lowered at the
next seam.

By actuating the button 4, the light-emitting diode 5 is switched
off and therewith also the function standby of the feed roller, i.e.
the feed roller will not be lowered at the next seams.

By another actuation of button 4, the light-emitting diode is
switched on once again and therewith also the function standby of
the feed roller.

With the beginning of seam, a stitch count “z1" is started (only
when the feed roller is at function standby). If the start backtack is
switched on, the stitch count is started only after the start
backtack.

If the adjusted stitch number “z1"(for set values, see parameter
table 6.13.3 row B) is reached, then the feed roller is lowered. If
the stitch number is adjusted to ”0", then the feed roller is lowered
immediately with the beginning of seam.

By actuating the button 4 during the stitch count “z1", the
counting operation is ended and the feed roller is immediately
lowered.

If the sewing foot is lifted while the feed roller is lowered, (due to
pedal in -1 position), then the feed roller is likewise lifted. After the
sewing foot is lowered, the stitch count is started and the feed
roller is lowered once the adjusted stitch number (for setting, see
parameter sheet 6.13.3 row B) is reached. If the stitch number is
adjusted to ”0", then the feed roller is lowered immediately with
the lowering of the sewing foot. By actuating the button 4 during
the stitch count, the counting operation is ended and the feed
roller is immediately lowered.

If a manual tack is sewn while the feed roller is lowered, the feed
roller is lifted during reverse sewing. Once the manual tacking is
ended, the feed roller is lowered.

The feed roller is lifted with the beginning of the final bartack or
the thread cutting.

The function standby of the feed roller can be switched off even
while sewing by actuating the button 4 and can be switched on
again by a subsequent actuation. The light-emitting diode 5
indicates the function standby.

6.13.2 Parameter table for the function module “Lifting/Lowering of the feed roller”

Function Parameters of the control unit

DA220C

A Function module “Activate lifting/lowering F-250=5

of feed roller

B Stitch number after which F-253

the feed roller will be lowered
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6.14 Edge trimmer (Classes 272 640642 and 272 740642)
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2 3 4 5 6

Mechanical actuation of the edge trimmer in case of Class
272-640642

The edge trimmer 5 is mechanically switched on by moving the lever 6
down and is switched off by moving the lever 6 up.

Speed control of the edge trimmer in case of Class 272-740642
You can switch between trimming speeds with the switch 3.

Position 0 = edge trimmer off,

Position | = slow trimming speed for normal
stitch lengths,

Position Il = high trimming speed for large

stitch lengths.
The green light-emitting diode 4 glows, if the machine is switched on.

Electro-pneumatic switching of the edge trimmer in case of Class
272-740642

For the electro-pneumatic lifting and lowering of the edge trimmer,
there are two function modules in the control unit of the sewing motor
that can be selected using a parameter.

Function module “Manual edge trimmer”

— Adjusting the function module “Manual edge trimmer”. (for setting,
see parameter table row A)

— The edge trimmer can be switched on at any time by actuating the
button Y; the light-emitting diode X is off.

— With this parameter setting (for setting, see parameter table row
B), the edge trimmer with thread cutting is switched off.

Parameter table for function module “Manual edge trimmer”

Function Parameters of the
control unit DA220C
A Function module “Manual edge F-250=8
trimmer”
B With this parameter setting, F-251=1

the edge trimmer with
thread cutting is switched off,
same as after network ON.

Function module “Automatic edge trimmer”

— Adjusting the function module “Automatic edge trimmer”. (for
setting, see parameter table row A)



After network ON, the edge trimmer is activated, the edge
trimming knife is up, the light-emitting diode X glows. The flashing
of the light-emitting diode X indicates that an automatic setting of
the knife while sewing through a stitch count “z1" is impending.

By actuating the button Y before beginning of seam, the edge
trimmer is made inactive, the light-emitting diode is dark.

with another actuation of the button Y before beginning of seam,
the edge trimmer is reactivated and the light-emitting diode
flashes.

The stitch count “z1" for the intervention of the edge trimmer
starts with beginning of seam, the light-emitting diode flashes.

After the counting (“z1) has ended, the edge trimmer is switched
on and the light-emitting diode is switched on. (For set values of
the stitch counter, see parameter table row B)

If the stitch counter “z1" is adjusted to ”0", then the edge trimmer
switches on with the first entry of the needle.

During the stitch count “z1", the stitch count can be aborted by
actuating the button Y and the edge trimmer can be switched on
immediately.

With the switching on of the edge trimmer, the stitch count (“z2")
for the switching off operation starts. The light-emitting diode
flashes and therewith indicates that an automatic switch-off of the
edge trimmer is impending. (For set values of the stitch counter,
see parameter table row C)

If the stitch counter “z2" is adjusted to 0", then the edge trimmer
does not switch off automatically.

During the stitch count “z1", the stitch count can be aborted by
actuating the button Y and the edge trimmer can be switched off
immediately.

With a parameter (for set value, see parameter table row D), it is
specified as to whether the next seam after thread cutting will be
executed with or without edge trimmer.

Parameter table for function module “Automatic edge trimmer”

Function Parameters of the
control unit DA220C
A Function module “Automatic edge F-250=9
trimmer”
B Stitch number “z1" for automatic F-253=z1
switching on of the edge trimmer
C Stitch number “z2" for automatic F-254=z2
switching off of the edge trimmer
D With this parameter setting, F-251=1

the edge trimmer is automatically
activated after thread
cutting

With this parameter setting, F-251=0
the edge trimmer becomes inactive
after thread cutting
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Electro-pneumatic actuation (Class 272 740142)

If the green light-emitting diode (LED) 4 flashes, then the head is
switched on. The working method of the edge trimmer is determined
with the three-way switch 3. At switch position |, the edge trimmer is
switched on for normal applications. Switch position Il is for switching
on the edge trimmer for larger stitch lengths. At switch position 0, the
function is switched off.

If the yellow LED 2 flashes, the edge trimmer begins after a
programmed stitch number (parameter 259 at the outfitter level;
prerequisite: parameter 255=2). The stitch number for switching off
the edge trimmer is specified using parameter 258 at the outfitter
level.

The yellow LED 1 glows constantly, while the edge trimmer is running.

6.15 Setting wheel on the face cover (in case of Class 274 standard equipment and/or

in case of Class 273 optional equipment 0273 001041)

The lower end position of the sewing foot can be adjusted with the
setting wheel 5. The adjustment range is approx. 0-5 mm.

6.16 Key block at the sewing machine arm
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Depending upon sub-class and equipment, the following keys and
displays are possible in the standard machine:

LED/ Function
Key
Call up or suppress the start back tack or final bartack.
Hro If start backtack or final bartack are generally switched on,

the next tack is switched off by actuating a key.
If start backtack or final bartack are generally switched off,
the next tack is switched on by actuating a key.

U

=

Positioning the needle in top position or bottom position.
With the parameter F-140 (DA 220C) and/or 446 (DA40MS)
the function of the key can be determined.

1 = needle up, 2 = needle up/ down, 3 = single stitch, 4 =
Single stitch with shortened stitch length (if switching
between stitch lengths is possible)

The ex-factory setting is 1 = needle up.

=

Manual sewing in reverse.
The machine sews in reverse as long as the button
is kept pressed.

o

Supplementary thread tension
By actuating the key, the supplementary thread
tension is switched on or off.

Manually lifting or lowering the roller upper feed

=

Large stitch length on/off

Switching on or switching off the edge trimmer

yellow LED display: If the LED glows, then the
selected function is activated.
green Display: “ Sewing motor is switched on ”

Attention, risk of injury!

With the sewing motor switched on

(green LED glows), the following jobs

may not be performed:

- Threading the needle thread and
hook thread.

- Exchanging the bobbin, exchanging
the needle.

- Adjusting the thread regulator.

- All activities in range of movement of the
elements.
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7 Sewing

The following preconditions are assumed while describing the sewing
operation:

— The following functions are set at the control panel:

Start backtack and final bartack: ON
Sewing foot position before and after cutting: DOWN
Needle position before cutting: DOWN (Position 1)

— Main switch switched on.

— The last sewing operation has been concluded with final bartack
and thread cutting.

Operating sequence and function sequence while sewing:

Sewing operation

-~
N

Operation / Explanation

Before starting to sew

Initial position

Positioning the workpiece
at beginning of seam

Pedal in idle position.
Sewing machine is at standstill.
Needle is up. Sewing foot is down.

- Step backwards on the pedal.
The sewing foot lifts.
- Position the workpiece.
- Release the pedal.
The sewing foot is lowered on the workpiece.

Start seam

at beginning of seam

Start seam
without start backtack

- Step forward on the pedal and hold in that position.
The start backtack is sewn.
Subsequently, the machine continues to sew with the
speed determined by the pedal.

- Press button 1 (tack suppression).

- Press forward on the pedal.

- The machine sews with the speed
determined by the pedal.
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Sewing operation Operation / Explanation

Interrupting the sewing operation -

at the centre of seam

Sewing corners

Continuing the sewing operation
(after releasing the pedal)

Sewing intermediate lockstitches

Release the pedal (idle position) .
The machine stops in 1. position
(needle down).

The sewing foot is down.

Step halfway back on the pedal.

The machine stops in 1. position
(needle down).

The sewing foot is lifted.

Turn the workpiece around the needle.

Press forward on the pedal.
The machine sews with the speed
determined by the pedal.

Press key 2 and step on the pedal and hold.
The machine sews in reverse as long as key 2
is kept pressed.

The speed is determined by the pedal.

Ending the seam -

at end of seam

Ending the seam
without final bartack

Step all the way back on the pedal and hold.
The start backtack is sewn.

The thread is cut.

The machine stops in 2. position

The sewing foot is lifted.

Remove the workpiece.

Press button 1 (tack suppression).
Step all the way back on the pedal.
The final bartack is not sewn.

The thread is cut.

The machine stops in 2. position

The position of the workpiece depends on the
position of the pedal:
a) Step back on the pedal and hold:
- sewing foot is lifted.
b) pedalis released (idle position):
- sewing foot down.
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8 Maintenance

A\

Caution: danger of injury !

Switch off the main switch!
The sewing machine may be serviced only when it is switched off.

8.1 Cleaning and Testing

The maintenance jobs must be performed latest after the
maintenance intervals specified in the tables (see column “Operating
Hours”).

Shorter maintenance
intervals can ensue if lint collecting materials are processed.

A clean sewing machine protects against faults!

-Remove lint, thread waste
and cutting waste.

Maintenance work Explanation Operating hours
to carried out
Machine head Places to be cleaned in particular: 8

- Underside of the throat plate
- Feed dog bars

- Area around the hooks

- Bobbin case

- Thread cutter

- Area of the needles

-Clean the oil collection tray
(under machine head).

- Remove lint and cutting 40
waste
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8.2

Lubrication

A
A\

Caution: danger of injury !

Oil can induce skin rashes.
Avoid long-term skin contact.
Wash yourself thoroughly after contact.

ATTENTION!

The handling and disposal of mineral oils is subject to statutory
regulations.

Deliver used oil to an authorised acceptance office.

Protect the environment.

Take care not to spill any oil.

For the lubrication of the special sewing machine, use exclusively the
lubricant DA 10 or an equivalent oil with the following specification:
— Viscosity at 40° C: 10 mm’/s

— Flash point: 150 °C

DA 10 can be obtained from the sales outlets of
DURKOPP ADLER AG with reference to
the following parts number:

2-litre container: 9047 000013
5-litre container: 9047 000014

Oiling of the machine head

— Check reservoir 1 every week.
The oil level must not sink below the marking “MIN”.
If required, refill oil up to the mark “MAX” through the boreholes in
the inspection window.

QOiling of the machine head

— Reservoir 2 must be checked every week
(not in case of 271-140442, 271-140432, 273-140432).
The oil level must not sink below the marking “MIN”.
If needed, refill oil up to the marking “MAX”.
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8.3 Repair

38

In case of damage to the device or in case of wear ...

Diirkopp Adler AG
Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

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

Website: www.duerkopp-adler.com
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1 Description du produit

Les machines DURKOPP ADLER 271-274 sont des machines a coudre
spéciales universelles.

2 Utilisation conforme a sa destination

Les machines 271-274 sont des machines a coudre spéciales qui,
selon leur destination, peuvent servir a coudre un matériel Iéger. Un
tel matériel est généralement composé de fibres textiles ou bien il
s’agit de cuir. Ce matériel est travaillé dans les industries
d’habillement et de meubles de salon.

En plus, avec ces machines a coudre il est également possible de
réaliser les coutures communément appelées coutures techniques.
Mais dans ce cas, I'utilisateur est toujours obligé d’évaluer les risques
encourus (la société DURKOPP ADLER AG y assisterai volontiers), car
il est vrai que d’un c6té ces applications sont relativement rare, de
Iautre c6té leur gamme de variété est tres vaste. En fonction des
résultats de cette évaluation, I'utilisateur doit prendre les mesures de
sécurité appropriées.

En général, seul un matériel sec peut étre cousu avec ces machines a
coudre spéciales. Comprimé par le pied presseur baissé, le matériel
ne doit pas dépasser une épaisseur de 6 mm. Il ne doit pas non plus
contenir des constituants durs parce que dans ce cas le personnel
travaillant sur I’installation de couture serait obligé de porter des
lunettes de protection. Or les lunettes de protection ne sont pas
livrables pour le moment.

Les coutures se réalisent généralement avec les fils a coudre en fibres
textiles des grosseurs allant jusque 30/2 Nm (pour les fils
synthétiques) ou 30/3 Nm (pour les fils retors guipés). Celui qui veut
utiliser d’autres type de fils doit dans tous les cas évaluer auparavant
les risques encourus et prévoir le cas échéant les mesures de sécurité
appropriées.

Ces machines a coudre spéciales doivent étre installées et exploitées
seulement dans les locaux secs et bien entretenus. Si la machine doit
étre utilisée dans les locaux qui ne sont ni secs ni bien entretenus,
d’autres mesures plus étendues pourraient alors s’'imposer, et doivent
étre considérés et convenir au cas précis (voir EN 60204-31 :1999).

En tant que fabricant de machines a coudre industrielles, nous
supposons que le personnel qui va travailler avec nos produits soit au
moins semi-qualifié ou spécialisé, ce qui nous permet de supposer
que l'utilisation normal de ce matériel et les dangers susceptibles d’en
résulter lui soient familiers.



3 Sous-classes

Modéle de base

Machines a une aiguille, a point noué, avec entrainement inférieur et
coupe-fil pour un matériel Iéger et moyenne avec longueur de point de
4 mm et moteur d’entrainement direct (Direct Drive).

Cl. 271-140342

Cl. 271-140342-01

Cl. 272-140342

Cl. 272-140342-01

comme le modeéle de base, mais avec dispositifs
électromagnétiques de points d’arrét
automatiques et de levée de pied presseur,
pince-fil électromagnétique, moteur
d’entrainement directement monté sur la machine
(DirectDrive) avec unité de contréle (incluant les
cables de connexion) et une barre d’aiguille
étanche.

Equipée en série de touches pour points d’arrét
dans la couture, position haute et basse de
I’aiguille, points individuels et activation ou
suppression de point d’arréts.

Avec moteur d’entrainement direct HoHsing HVP
70-4-ED-CE.

Incluant commande manuelle de point d’arrét.

comme le modéle de base, mais avec dispositifs
électromagnétiques de points d’arrét
automatiques et de levée de pied presseur.
Moteur d’entrainement directement monté sur la
machine (Direct Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE
avec les fiches de connexion pour I'unité de
contréle DAC.

Unité de controle pilotant le moteur DAC basic
incluant le pupitre de commande OP 1000 avec
support corniére.

Pince-fil électromagnétique.

Equipée en série de touches pour points d’arrét
dans la couture, position haute et basse de
I’aiguille, points individuels et activation ou
suppression de point d’arréts.

comme le modeéle de base, avec longueur de point
4 mm, avec dispositif électromagnétique de
points d’arrét automatique, levée de pied
presseur électromagnétique, moteur
d’entrainement directement monté sur la machine
(Direct Drive), avec unité de contrdle (incluant les
cables de connexion) et pince-fil
électromagnétique.

Equipée en série de touches pour points d’arrét
dans la couture, position haute et basse de
I’aiguille, points individuels et activation ou
suppression de point d’arréts

Avec moteur d’entrainement direct Efka DC
1500-DA220C.

Incluant commande manuelle de point d’arrét.

comme le modeéle de base, mais avec dispositifs
électromagnétiques de points d’arrét
automatiques et de levée de pied presseur.
Moteur d’entrainement directement monté sur la
machine (Direct Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE
avec les fiches de connexion pour I'unité de
contrble DAC.

Unité de contrdle pilotant le moteur DAC basic
incluant le pupitre de commande OP 1000 avec
support corniere.

Pince-fil électromagnétique.

Equipée en série de touches pour points d’arrét
dans la couture, position haute et basse de
I’aiguille, points individuels et activation ou
suppression de point d’arréts.



Cl. 272-160362

Cl. 272-640642

Cl. 272-740642

Cl. 273-140342

Cl. 273-140432

comme le modele de base, mais avec longueur de
point 6 mm, avec entrainement par aiguille, un
grand crochet (170%), avec dispositif
électromagnétique de points d’arrét automatique,
levée de pied presseur électromagnétique.
Equipée en série de touches pour points d’arrét
dans la couture, position haute et basse de
I’aiguille, points individuels et activation ou
suppression de point d’arréts.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.

comme le modeéle de base, mais avec
entrainement par aiguille, avec dispositif
électromagnétique de points d’arrét automatique,
levée de pied presseur électromagnétique, un
coupe-bords entrainé par la machine a coudre
enclenchable par levier de commande. Equipée en
série de touches pour points d’arrét dans la
couture, position haute et basse de I’aiguille,
points individuels et activation ou suppression de
point d’arréts.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.

comme le modéle de base, mais avec
entrainement par aiguille, avec dispositif
électromagnétique de points d’arrét automatique,
levée de pied presseur électromagnétique a I’aide
d’un bouton ou de I'unité de contréle, un
coupe-bords enclenchable mené par un moteur
électrique. Equipée en série de touches pour
points d’arrét dans la couture, position haute et
basse de I’aiguille, points individuels et activation
ou suppression de point d’arréts ainsi que
I’enclenchement/déclenchement du coupe-bords.
Cette sous-classe nécessite une connexion
pneumatique.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.

comme le modeéle de base, mais avec
entrainement intermittent du rouleau supérieur,
dispositif électromagnétique de points d’arrét
dans la couture, levée de pied presseur
électromagnétique, équipée en série de touches
pour points d’arrét dans la couture, position haute
et basse de 'aiguille, points individuels et
activation ou suppression de point d’arréts ainsi
que la montée et la descente du rouleau supérieur.
Cette sous-classe nécessite une connexion
pneumatique.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.

comme le modéle de base, mais avec un
entrainement intermittent du rouleau supérieur et
levée de pied presseur électromagnétique. Lieu de
couture exempt d’huile et crochet sans
lubrification, griffe de transport équipée de came
de levée et régulateur amélioré pour un meilleur
résultat lors d’une couture avec une petite
longueur de point et un matériel Iéger. Equipée en
série de touches pour points d’arrét dans la
couture, position haute et basse de 'aiguille,
points individuels, activation ou suppression de
point d’arréts ainsi que la montée et la descente
du rouleau supérieur.

Cette sous-classe nécessite une connexion
pneumatique.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.



Cl. 274-140342

comme le modele de base, mais avec
entrainement par aiguille, entrainement
intermittent du rouleau supérieur, avec dispositif
électromagnétique de points d’arrét automatique
et levée de pied presseur
électromagnétique.Equipée en série de touches
pour points d’arrét dans la couture, position haute
et basse de I'aiguille, points individuels, activation
ou suppression de point d’arréts ainsi que la
montée et la descente du rouleau supérieur.

Cette sous-classe nécessite une connexion
pneumatique.

Avec moteur d’entrainement Efka DC 1500.



4 Equipements optionnels
Réf. N° Equipement Sous-classes
> 18
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0271 001671 Kit commande manuelle de point d’arrét O|0|0|0)0|0O|0O
N471 000001 Appareil pour la couture et surpiquage de X| X
manches
N471 000031 Appareil pour la couture et surpiquage de X | X
manches
N900 011038 Butée bord a droite, oscillant, fixé X | XX
sur le socle de la machine, 0 - 40 mm
N900 012015 Butée bord a droite, oscillant, fixé X | XX
sur le socle de la machine, 0 - 10 mm
N900 003441 Kit de bordeurs-suiveurs X | X
N900 001941 Rails pivotables pour appareil de guidage XXX
N900 020021 Butée bord a droite, oscillant, fixé X X[ X|X|X
sur le socle de la machine, 0 - 50 mm
N900 020023 Butée bord a droite et a gauche, pivotante X | X | XXX
sur la bague du pied presse-étoffe, 0 - 60 mm
N900 020031 Butée bord (support de pied triple) XX | X| XX X|X
N900 020036 Butée bord a droite, pivotante X| X
sur la bague du pied presse-étoffe, 0 - 50 mm
N900 023421 Butée bord a droite, pivotante X X
sur la bague du pied presse-étoffe, 0 - 40 mm
N900 060034 Butée bord, double face X I X[ X[ XX X[ XX
N900 020036 Butée bord, couteau vertical X| X
N900 012015 Butée bord X
N900 023421 Butée bord XX
0204 001321 Pied de compensation articulé 0,8 mm a gauche X | X
de I'aiguille, semelle a ressort
0204 001322 Pied de compensation articulé 0,8 mm a droite XX
de l'aiguille, semelle a ressort
0204 001321 Pied de compensation articulé 1,6 mm a gauche X | X
de I'aiguille, semelle a ressort
0204 001322 Pied de compensation articulé 1,6 mm a droite XX
de l'aiguille, semelle a ressort
0204 001323 Pied de compensation articulé 0,8 mm a gaucheet |X |X
a droite de I'aiguille, semelle a ressort
0204 000850 Pied articulé - Attention: XX
Ajuster la largeur de la semelle a la largeur de la

surpiqdre

x = Equipements en option
o = Equipements standard




Réf. N°

Equipement

Sous-classes
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0272 220030 Pied de compens. articulé 0,8 mm a droite X| XX ]| X X
0272 220050 Pied de compens. articulé 0,8 mm a gauche XXX | X X
0272 220040 Pied de compens. articulé 1,6 mm a droite X| XX | X X
0272 220060 Pied de compens. articulé 1,6 mm a gauche XXX | X X
0204 002520 A1A Pied pour ourlets 2 mm X | X
0271 002121 Kit grand crochet 170 % X X[ X X
Z117 001941 Kit « point d’arrét et soulever le pied »
Z120 001801 Ecarteur de fil X[ X X
Z120 001851 Ecarteur de fil électropneumatique X| X|X
0271 590024 Z133 027101 Barriére lumineuse a infrarouge X | X X| X X|X
0271 000661 Kit de conversion genouillére XX X| XX ]| X| X
0273 001041 Kit « réglage en hauteur du pied presse-étoffe » X X
9800 330009 Panneau de commande V810 X | X X| X| XX
9800 330010 Panneau de commande V820 X X X X[ X[X
0272 590014 Dispositif électropneumatique pour coudre X
avec deux valeurs de tension de fil d’aiguille
préréglées et deux longueurs de point différentes
0271 590034 Z134 027101 X X
Détecteurs de fin de canette
photoélectrique pour le fil de crochet.
Comprenant le crochet 0271 001991
(petit) et la canette (271 002003)
9830 515031 Support corniére pour la fixation du panneau X X | X X| X| X|X
de commande a la machine a coudre
9822 510001 Lampe de couture a halogene (Waldmann) XXX XX | X] X X| XX
a fixer sur la téte de machine
0APP 001041 Kit de montage pour lampe 9822 510001 XXX XXX X X[ XX
0789 500088 Transformateur pour lampe de couture XX X| XX ]| X| X| X| XX
9822 510125 Lampe de couture a fibres optiques X | X X X| XX
0271 590044 Lampe de couture DEL XX XX
9880 271001 Kit de montage pour lampe 9822 510125 XX | X X X
9822 510000 Lampe de couture avec pied (Waldmann) X | X X | X X| X| XX
9822 510000 Pince de table pour lampe 9822 510000 XX X[ X[ X X
0271 590014 Kit crochet « sans huile » XX X X
9780 000108 Unité de condition. d’air comprimé WE-8 XX X| XX ]| X| X| X| XX
x = Equipements en option
o = Equipements standard
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Réf. N° Equipement Sous-classes
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0797 003031 Kit pour la connexion pneumatique XX X[ XX | X| X| X| XX
Z124 000501 Dispositif électropneumatique pour X
activer/désactiver le coupe-bords
Z145 000001 Kit pour coupe échelonnée X
Z145 000101 Kit pour coupe échelonnée pour r
matériel 1éger
0275 590054 Dispositif d’aspiration depuis le bas pour téte
de machine avec coupe-bords
0275590124 Dispositif d’aspiration avec pompe a vide depuis le bas pour téte
de machine avec coupe-bords
9800 8100021 Ventilateur avec avec cable de connexion et disjoncteur
pour 3 x 380-415V, 50 Hz
9800 8100022 comme 9800 8100021 mais avec
3 x220-240V, 50 Hz
9800 8100023 comme 9800 8100021 mais avec
3 x 220-240V, 60 Hz




Batis

Réf. N° Equipement Sous-classes
S 15
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MG53 400015 MG 53-3 avec pédale, dim. de la table 1060 x 500 XIXI XXX XX XXX
MG53 400016 MG 53-3 avec pédale, dim. de la table 1060 x 600 XXX XX X X X XX
MG53 400016 MG 53-3 avec pédale, dim. de la table X | X| X| X[ X | X| X| X| XX
1250 x 900/700
MG53 400025 MG 53-3 avec pédale et roulettes X X XX | X| X
dim. de la table 1600 x 500
MG53 400026 MG 53-3 avec pédale et roulettes X X| X[ XX ]| X| X
dim. de la table 1600 x 600
MG53 400026 MG 53-3 avec pédale et roulettes XX X[ XX | X| X

dim. de la table 1250 x 900/700

x = Equipements en option
o = Equipements standard
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5 Spécifications techniques

Bruits :

271-140342/-01

272-140342/-01

273-140042

274-140042

Valeur d’émission relative au poste de travail selon DIN EN ISO 10821

Lpa = 78,5 dB (A), Kpa = 0,48 dB (A)
Long. de point: 3,2 mm  Vitesse: 4000 min™' Matériel: G1 DIN 23328 2-couches

Lpa = 78,6 dB (A), Kpa = 0,60 dB (A)
Long. de point: 3,2 mm  Vitesse: 4800 min™" Matériel: G1 DIN 23328 2-couches

Lpa = 79,2 dB (A), Kpa = 0,35 dB (A)
Long. de point: 3,2 mm  Vitesse: 4500 min™' Matériel: G1 DIN 23328 2-couches

Lpa = 79,1 dB (A), Kpa = 0,78 dB (A)
Long. de point: 3,2 mm  Vitesse: 4100 min™' Matériel: G1 DIN 23328 2-couches
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5.1 Spécifications techniques des sous-classes

Classe 271

271-140342
271-140342-01

Type de point de couture

Point noué 301

Type de crochet

Petit crochet horizontal,
sans huile

Nombres d’aiguilles

1

Systeme d’aiguille

134, 797, Sy 195 501

Grosseur d’aiguille 70-120 80
(selon n°® E) [Nm]

Grosseur max de fils [Nm] 30/3 120
Longueur de point [mm]

Avant 4 4
Arriere 4 4
Vitesse max. [min™"] 5000 4000
Vitesse

lors de la livraison [min] 4800 4000
Pression de service : [bar] - -
Consommation d’air

par cycle de travail [NL] - -
Dimensions (Hx L x P) [mm] 500/175 /380
Poids

Entrainement directe kgl 35 35
Tension nominale [V/Hz] 190 -240V, 50/60 Hz
Tension nominale [V/HZ] 1 x230V 50/60 Hz
a la livraison

Puissance nominale [kVA]

0,5
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Classe 272

272-140342

272-140342-01
272-160362
272-640642
272-740642|

Type de point de couture

Point noué 301

Type de crochet

petit

petit
grand
petit
petit

Crochet horizontal

Nombres d’aiguilles

1

Systeme d’aiguille

134, 797, Sy 195 501

Grosseur d’aiguille 70 - 120

(selon n° E) [Nm]

Grosseur max de fils [Nm] 30/3

Longueur de point [mm]

Avant 4 4 6 4 4
Arriere 4 4 6 4 4
Vitesse max. [min’1] 5000

Vitesse P

lors de la livraison [min ] 4800 | 4800 | 4000 | 4800 4800
Pression de service : [bar] - - - 6 6
Consommation d’air

par cycle de travail [NL] - - - 0,05 /0,05
Dimensions (Hx L x P) [mm] 500/175 /380
Poids

Entrainement directe [kg] 33 38 33 36 | 38
Tension nominale [V/HZ] 190 - 240V, 50/60 Hz
Tension nominale [V/HZ] 1 x 230V 50/60 Hz

a la livraison

Puissance nominale [kVA] 0,5
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Classe 273

273-140342
273-140432)

Type de point de couture

Point noué 301

Type de crochet

sans huile|

petit

Crochet horizontal

Nombres d’aiguilles

1

Systeme d’aiguille

134, 797, Sy 195 501

Grosseur d’aiguille 70 -120 120
(selon n® E) [Nm]

Grosseur max de fils [Nm] 30/3
Longueur de point [mm]

Avant 4

Arriére 4

Vitesse max. min"] | 5500 4000
Vitesse p

lors de la livraison [min ] 4800 4000
Pression de service : [bar] 6
Consommation d’air

par cycle de travail [NL] 0,02
Dimensions (Hx L x P) [mm] 500/175 /380
Poids

Entrainement directe [ka] 35

Tension du réseau : [V, Hz] 190 - 240V 50/60 Hz
Tension nominale [V/HZ] 1 x230V 50/60 Hz
a la livraison

Puissance nominale [kVA] 0,5
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Classe 274

274-140342

Type de point de couture

Point noué 301

Type de crochet

Crochet horizontal petit

Nombres d’aiguilles

1

Systeme d’aiguille

134, 797, Sy 195 501

Grosseur d’aiguille 70-120

(selon n° E) [Nm]

Grosseur max de fils [Nm] 30/3

Longueur de point [mm]

Avant 4

Arriere 4

Vitesse max. [min™] 5000

Vitesse

lors de la livraison [min’1] 4800

Pression de service : [bar] 6
Consommation d’air

par cycle de travail [NL] 0,02
Dimensions (H x L x P) [mm] 500/175/380
Poids

Entrainement directe kgl 36

Tension nominale [V/HZ] 190 - 240V, 50/60 Hz
Tension nominale [V/HZ] 1 x230V 50/60 Hz
a la livraison

Puissance nominale [kVA] 0,5
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Fig. a:

Fig. b :

Fig. c:

Entrelacement correct des fils au milieu de I'ouvrage

Tension du fil d’aiguille trop faible
ou
Tension du fil de crochet trop forte

Tension du fil d’aiguille trop forte
ou
Tension du fil de crochet trop faible
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6 Utilisation

6.1  Enfiler le fil d’aiguille

Attention ! Risque d’accident!

Fermer I’interrupteur principal !
N’enfiler le fil d’aiguille qu’aprés avoir coupé la machine a coudre du
secteur.

— Mettre la bobine de fil sur le support de bobine, comme indiqué
suur I'illustration (page 18).

— Enfiler le fil d’aiguille en suivant le schéma indiqué sur la page
précédente.

6.2 Régler la tension de fil d’aiguille

6.3 Ouverture de la tension

Régler la prétension du fil d’aiguille

Durant la coupe du fil, la tension principale 4 du fil d’aiguille est
relachée (ouverte). Mais afin de garantir une coupure nette du fil
d’aiguille, il lui faut une legére tension lors de la coupe, c’est ce
qu’assure la prétension du fil d’aiguille 1. La prétension du fil d’aiguille
1 agit aussi sur la longueur du bout de fil coupé et par conséquent sur
la longueur de fil nécéssaire pour entamer la prochaine couture en
toute sécurité.

Réglage de base: Tourner I’écrou moleté 2 jusqu’a
ce que la partie frontale soit a fleur
avec la vis 3.

Pour un début de fil plus court:
Tourner I’écrou moleté 2 dans le sens des aiguilles d’une montre

Pour un début de fil plus long:
Tourner I’écrou moleté 2 dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre.

NOTA BENE: Apres toute modification importante de
la prétension du fil d’aiguille il faut
éventuellement corriger la tension
principale 4 pour obtenir les
résultats de couture identiques.

Régler la tension principale

La tension de fil (voir illustration fig. a) nécessaire pour la couture est
formée par la tension principale 4,d’une part, et la prétension 1
d’autre part.

Réglage : Tourner I’écrou moleté 4 en
conséquence.

Augmenter la tension : Tourner I’écrou moleté 4 dans le sens
des aiguilles d’'une montre

Diminuer la tension : Tourner I’écrou moleté 4 dans
le sens inverse des aiguilles d’une
montre.

du fil d’aiguille

Automatique

La tension principale 4 sera automatiquement relachée (ouverte) lors
de la coupe du fil.
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6.4 Bobiner le fil de crochet

— Insérer la bobine de fil a coudre sur le porte-bobine 1.
— Enfiler le fil du crochet comme indiqué a I'illustration.

— Bobiner quelques tours de fil autour du noyau de la canette, dans
le sens des aiguilles d’une montre.

— Passer le bout libre du fil par la pince 2 et le couper.
— Pivoter le levier de dévidoir 3 contre la canette.

— Allumer P’interrupteur principal.

— Commencer a coudre.

— Deés que la canette est remplie par la quantité de fil préréglée (voir
« Instructions de service »), le dévidoir s’arrétera
automatiquement.
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6.5 Remplacer la canette du fil de crochet

Attention ! Risque d’accident!

Fermer I’interrupteur principal !
Ne remplacer la canette du fil de crochet qu’aprés avoir
coupé la machine a coudre du secteur.

Retirer la canette

Mettre la canette pleine

— Soulever le loquet de boite a canette 1.
— Retirer la bolte a canette 2 avec la canette.
— Retirer la canette vide de la boite a canette 2.

— Mettre la canette pleine 3 dans la boite a canette 2.

— Tirer le fil de crochet par la fente 4 sous le ressort de tension 6
jusque dans le trou 5.

— Tirer environ 5 cm du fil de crochet de la boite a canette 2.
Lors de cette opération la canette doit tourner dans le sens
indiqué par la fleche.

— Remettre la boite a canette 2 a nouveau dans le crochet.
— Fermer le loquet de boite a canette 1.
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6.6 Régler la tension du fil de crochet

4 3

Attention ! Risque d’accident !

Fermer I'interrupteur principal !
Ne régler la tension du fil de crochet qu’aprés avoir coupé la machine
a coudre du secteur.

22

Régler la tension du fil du crochet

Il faut régler la tension du fil du crochet de maniére a obtenir un
schéma de couture correspondant au « fig. a » du chapitre 6.

Pour une tension de fil du crochet recommandée de 30g par
exemple, 15 g doivent provenir du ressort-frein 1 et les autres 15g
du ressort de tension 4.

Le reglage de base suivant s’applique concernant le ressort de
tension 4:

La boite a canette, mue par son propre poids, doit descendre
lentement. Voir I’illustration dans le chapitre 6.5.

Pendant la coupe du fil, le ressort-frein 1 empéche un
avancement libre de la canette.

Pour régler les deux valeurs de tension, procéder comme suit:

Visser la vis de réglage 3 vers I’intérieur pour détendre
complétement le ressort de tension 4.

Tourner la vis 2 et ajuster le ressort-frein 1 de maniere a le faire
fournir la moitié de tension du fil de crochet recommandée.
Attention!

N’est pas nécéssaire pour les classes: 271-140432, 271-140442,
273-140432

Mettre la canette dans la boite a canette et enfiler le fil du crochet
(voir chapitre 6.5).

Mettre la bolte a canette avec la canette dans le crochet.

Tourner le volant a main jusqu’a ce que la machine a coudre a
effectué un premier point de couture.

A I'aide du fil d’aiguille tirer le fil du crochet a la surface du trou
d’aiguille.

Tirer le fil du crochet sous un angle de 45° dans le sens de la
couture. On doit avoir a peu pres la moitié de la valeur de la
tension.

Ensuite, serrer la vis d’ajustage 3 pour atteindre la valeur de
tension recommandée.




6.7

Remplacer laiguille

———— ]

Attention ! Risque d’accident !
Fermer I'interrupteur principal !

Ne remplacer I’aiguille qu’apreés avoir
coupé la machine a coudre du secteur.

— Desserrer la vis 1 et enlever 'aiguille.

— Insérer I’aiguille neuve a fond jusqu’a la butée dans le trou de la
barre a aiguille 4.

Attention !

L’encoche 2 de I'aiguille doit se tourner vers la pointe du
crochet 3 (voir illustration).

— Resserrer la vis 1.

Attention!

Si la grosseur de 'aiguille a changé, corriger également I’écart
entre le crochet et ’aiguille (consulter les instructions de service).

Le non-respect des instructions cités plus haut peuvent conduire aux
difficultés suivantes:

— Utilisation d’une aiguille plus mince:
- points sautés
- endommagements du fil

— Utilisation d’une aiguille plus épaisse:
- endommagements de la pointe du crochet
- endommagements de I'aiguille
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6.8 Régler le régulateur de fil

Le régulateur de fil 2 régle le débit de fil nécessaire pour la formation
des points.

Uniquement un régulateur de fil bien réglé peut garantir un excellent
résultat de couture.

Le réglage du régulateur de fil dépend des facteurs suivants:
— Longueur de point

— Epaisseur du matériel a coudre

— Qualités du fil utilisé

Avec un régulateur de fil correctement ajusté, la boucle du fil
d’aiguille 6 doit glisser sans excédent de fil et avec une faible tension
sur le crochet.

Attention ! Risque d’accident !
Fermer I’interrupteur principal !
Ne régler le régulateur de fil qu’apres avoir coupé la machine

a coudre du secteur.

— Desserrer la vis 5.

— Régler le régulateur de fil 2.
Le fil d’acier vertical 3 servira d’aide a I’ajustage
(valeur indicative: 2,5), ensemble avec I’échelle graduée 4.

— Resserrer la vis 5.
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6.9 Régler la pression du pied presseur

\

/

La pression du pied presseur se régle par la vis de réglage 1.
— Desserrer le contre-écrou 2.

— Augmenter la pression du pied presseur =
Tourner la vis de réglage 1 dans le sens des aiguilles d’une
montre.

Réduire la pression du pied presseur =

Tourner la vis 1 de réglage dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre.

— Resserrer a nouveau le contre-écrou 2.
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6.10 Régler la longueur de point

3 2 1

— On peut regler la longueur de point pour la couture en marche
avant avec la roue de réglage 1.

— On peut régler la longueur de point pour la couture en marche
arriere avec la roue de réglage 2.

Modifier la longueur de point pendant la couture

Avec le levier de réglage de point 3, il est possible de régler durant la
couture méme, n’importe quelle longueur de point pour couture en
marche avant et arriéere.

— Levier de réglage de point 3 tout en haut.
Couture en marche avant avec la longueur de point réglée.

— Levier de réglage de point 3 tout en bas.
Couture en marche arriére avec la longueur de point réglée.
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6.11 Levage du pied-presseur

Pour la pose ou le déplacement de I'ouvrage, le pied presseur peut
étre levé par voie mécanique ou électromagnétique. Selon le modele
ainsi que de I’équipement de la machine a coudre spéciale, on peut
actionner le levier genouillére 2 (en option) ou la pédale en I'appuyant
vers l'arriere.

Levage mécanique du pied presseur (genouillére en option)

Actionner le levier genouillére 2.

Le pied presseur reste soulevé tant que le levier genouillére 2 est

actionné.

Levage électromagnétique du pied

Appuyer la pédale a moitié en arriere.
Le pied presseur reste soulevé tant que la pédale est maintenue
dans cette position.

En fin de couture actionner la pédale en appuyant a fond vers
I’arriere pour activer le coupe-fil et soulever le pied presseur.

6.12 Bloquer le pied presseur en position haute

Avec le bouton 1, il est possible de bloquer en position haute le pied
presseur soulevé de maniére mécanique ou électromagnétique (par
exemple pour bobiner le fil du crochet).

Lorsque la machine a coudre est a I’arrét, actionner la pédale en
I'appuyant vers I'arriére et en la mettant en moyenne position ou
actionner le levier genouillére.

Le pied presseur est levé.

Appuyer sur le bouton 1 et relacher la pédale ou le levier
genouillere.
Le pied presseur levé est arrété en position haute.

Appuyer la pédale a moitié en arriére ou actionner a nouveau le
levier genouillere.
Le pied presseur n’est plus arrété.
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6.13 Entrainement supérieur par rouleau (classes 273 et 274)

6.13.1

3\

Avec la roue de réglage 2 on peut régler le trajet d’entrainement par le
rouleau supérieur de maniere différenciée jusqu’a 7 mm par rapport a
I’entrainement inférieur.

En pivotant le levier 1 vers I’opérateur, on dégage le rouleau
d’entrainement du rayon d’action. L’entrainement par le rouleau
supérieur est neutralisé.

En pivotant le levier 1 vers I’arriére, on engage le rouleau
d’entrainement dans le rayon d’action.

N.B.

Si pour a long terme, on n’a pas besoin de I’entrainement par le
rouleau supérieur, régler le trajet d’entrainement avec la roue de
réglage 2 a son valeur minimum pour ne pas solliciter la mécanique
inutilement.

Commande électropneumatique du rouleau d’entrainement

L’unité de contréle du moteur contient un module de fonction pour
soulever et abaisser le rouleau d’entrainement par moyens
électropneumatiques: il peut étre activé en configurant un parameétre.
(pour les valeurs de réglage voir le tableau des parameétres au chapitre
6.16.3, rangée A)

6.13.2 Module de fonction « Soulever/Abaisser le rouleau d’entrainement »
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Généralités
Module de fonction

Un module de fonction est une partie de I’'unité de contréle pilotant un
élement de la machine, comme par exemple I’action de soulever ou
descendre le rouleau d’entrainement.

Du point de vue matériel (hardware), chaque module de fonction est
composé de:

— Sortie (A ou B) par exemple pour contréler une électrovanne.
— Entrée (A ou B) par exemple pour connecter une touche

— Sortie pour un indicateur a diodes électroluminescentes (A ou B)
indiquant par exemple I’état de commutation.

Chaque module de fonction peut étre commuté par le logiciel a
différentes fonctions. Pour chaque module de fonction, il y a aussi
d’autres parameétres, par exemple pour activer une opération de
comptage ou commuter des fonctions aprés la coupe du fil.



Réglage et fonction

— Apres la mise sous tension de la machine, le rouleau
d’entrainement est soulevé La diode luminescente 5 est allumée et
de ce fait signale que le rouleau d’entrainement est prét a
fonctionner, c’est-a-dire, le rouleau d’entrainement va descendre
lors de la prochaine couture.

— En enfongant la touche 4 on éteint la diode luminescente 5 et de
ce fait éteint également la fonction du rouleau d’entrainement,
cela signifie que le rouleau d’entrainement ne vas pas descendre
lors de la prochaine couture.

— En enfongant une nouvelle fois la touche 4, la diode luminescente
se rallume et de cette fagon le rouleau d’entrainement est a
nouveau prét a fonctionner.

— Avec le début de la couture, un comptage de points « z1 » sera
lancé (a condition que le rouleau d’entrainement soit prét a
fonctionner). Dans le cas ou la fonction point d’arrét initial a été
activé, le comptage de points commencera plus tard, soit apres la
fonction point d’arrét initial.

— Lorsque le nombre de points réglé « z1 » est atteint (valeurs a
régler selon le tableau des parameétres au chapitre 6.16.3, rangée
B), le rouleau d’entrainement descend. Si le nombre de points a
été réglé a « 0 », le rouleau d’entrainement descend
immédiatement lorsque la couture commence.

— Appuyer sur la touche 4 durant le comptage de points « z1 »
signifie la fin immédiate du comptage et I’abaissement immédiat
du rouleau d’entrainement.

— Sile pied presseur est levé pendant que le rouleau d’entrainement
est en bas (via pédale se trouvant en position « -1 »), le rouleau
d’entrainement sera également levé. Aprés la descente du pied
presseur, le comptage de points commence et le rouleau
d’entrainement descend, dés que le nombre de points réglé sera
atteint (valeurs a régler selon tableau des parameétres au chapitre
6.16.3, rangée B). Si le nombre de points a été réglé a« 0 », le
rouleau d’entrainement descend en méme temps que le pied
presseur. Appuyer sur la touche 4 durant le comptage de points
signifie la fin immédiate du comptage et I’abaissement immédiat
du rouleau d’entrainement.

— Silerouleau d’entrainement est en bas, et que I’on coud un point
d’arrét manuel, le rouleau d’entrainement sera soulevé durant la
couture en marche arriéere.Apres la fin de la couture du point
d’arrét manuel le rouleau d’entrainement descend.

— Avec le lancement des opérations point d’arrét final ou coupe du
fil, le rouleau d’entrainement est soulevé.

— |l est possible, méme durant la couture, de désactiver la fonction
du rouleau d’entrainement en enfongant la touche 4, et la réactiver
par une nouvelle pression sur la touche. La diode luminescente 5
indique, si le rouleau d’entrainement est prét a fonctionner.

6.13.3 Tableau de parameétres pour le module de fonction « Soulever/Abaisser le rouleau d’entrainement »

Fonction Parameétre de 'unité de controle DA220C

A Activer module de fonction F-250=5
« Soulever/Abaisser le rouleau
d’entrainement »

B Nombre de points a partir F-253
duquel le rouleau d’entrainement
sera abaissé
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6.14 Coupe-bords (classes 272 640642 et 272 740642)

30

2 3 4 5 6

Coupe-bords mécanique pour la classe 272-640642

Le dispositif coupe-bords 5 est mécaniqguement activé par
I’abaissement du levier 6 ou désactivé par son relévement.

Controle de vitesse du coupe-bords pour la classe 272-740642
Avec le commutateur 3 on peut changer la vitesse de coupe.
Position 0 = Coupe-bords hors désactivé,

Position | = Vitesse de coupe lente, pour longueurs
de points normales.

Position Il = Vitesse de coupe rapide, pour grandes longueurs
de points.

La diode luminescente verte 4 est allumée, lorsque la machine est
allumée.

Commande électropneumatique du coupe-bords pour la classe
272-740642

L’unité de contrdle du moteur contient deux modules de fonction pour
soulever et abaisser le rouleau d’entrainement par moyens
électropneumatiques: ils peuvent étre selectionnés en configurant un
parametre.

Module de fonction « Coupe-bords manuel »

— Régler le module de fonction « Coupe-bords manuel ». (Réglage :
voir le tableau des parameétres, rangée A)

— Par une pression sur la touche Y le disposistif coupe-bords peut
étre activé a tout moment. La diode luminescente X est alors
éteinte.

— Avec ce réglage de parameétre (réglage : voir le tableau des
parametres, rangée B), le disposistif coupe-bords est désactivé au
moment de la coupe du fil.

Tableau des paramétres pour module de fonction « Coupe-bords
manuel »

Fonction Paramétre de 'unité de contréle DA220C
A Mode de fonction « Coupe-bords manuel » F-250=8
B Avec ce réglage de paramétre, le coupe-bords F-251=1

est désactivé au moment de la coupe du fil, aussi bien
qu’apres la mise sous tension.



Module de fonction « Coupe-bords automatique »

Régler le module de fonction « Coupe-bords automatique ».
(Valeurs de réglage : voir le tableau des paramétres, rangée A)

Aprés la mise sous tension de la machine, le coupe-bords est
activé, le couteau est en haut et la diode luminescente X clignote.
Le clignotement de la diode lumiscente X indique que I’activation
automatique du couteau est imminent dés le lancement d’une
couture avec comptage de points « z1 ».

Par la pression sur la touche Y avant le début de la couture, le
coupe-bords est désactivé. La diode luminescente s’éteint.

En enfongant une nouvelle fois la touche Y avant le début de la
couture, le coupe-bords sera a nouveau activé. La diode
luminescente clignote.

Le comptage de points « z1 » activant le coupe-bords commence
avec la couture. La diode luminescente clignote.

Aprés le comptage de points (« z1 ») le coupe-bords est activé et
la diode luminescente s’allume. (Valeurs de réglage : voir le
tableau des paramétres, rangée B)

Si le compteur de points « z1 » est réglé a « 0 », le coupe-bords
est activé dés la premiére piqlre de I’aiguille.

Pendant le comptage de points « z1 » la pression sur la touche Y
arréte immeédiatement le comptage et active le coupe-bords
instantanément.

Le comptage de points (« z2 ») en vue de la désactivation a
commencé apres |’activation du coupe-bords. La diode
luminescente clignote et de ce fait signale que la désactivation
automatique du coupe-bords est imminent. (Valeurs de réglage :
voir le tableau des paramétres, rangée C).

Si le compteur de points « z2 » est réglé a « 0 », une désactivation
automatique du coupe-bords n’a pas lieu.

Pendant le comptage de points « z2 » la pression sur la touche Y
arrétera le comptage et désactivera le coupe-bords
instantanément.

Un autre parametre détermine (valeurs de réglage : voir le tableau
des parametres, rangée D), si la premiére couture aprées la coupe
du fil sera effectuée avec ou sans coupe-bords.

Tableau des parameétres pour module de fonction « Coupe-bords
automatique »

Fonction Parameétre de I'unité de contréle DA220C

A Mode de fonction « Coupe-bords F-250=9
automatique »

B Nombre de points « z1 » pour I’activation F-253=z1
automatique du coupe-bords

C Nombre de points « z2 » pour la désactivation F-254=z2
automatique du coupe-bords

D Avec ce réglage de parametre, le coupe-bords F-251=1

est activé automatiquement pour la couture
apres la coupe du fil

Avec ce réglage de parametre, le coupe-bords F-251=0
est désactivé apres la coupe du fil
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Commande électropneumatique (classe 272-740142)

La diode luminescente verte (DEL) 4 est allumée, lorsque la machine
est allumée. Le mode de travail du coupe-bords est déterminé a
travers le commutateur a trois positions 3. En position | du
commutateur, le coupe-bords est activé pour les applications
normales. La position Il du commutateur est destinée a I’activation du
coupe-bords pour les grandes longueurs de point. Positionner le
commutateur en position 0 pour désactiver la focntion.

Si la diode luminescente jaune (DEL) 2 clignote, le coupe-bords sera
activé selon le nombre de points programmé (parametre 259 au niveau
fabricant; Condition préalable: Parameétre 255=2). Le nombre de
points déterminant la désactivation du coupe-bords est déterminé par
le parametre 258 au niveau fabricant.

La diode luminescente jaune (DEL) jaune 1 reste allumée en
permanence tant que le coupe-bords est activé.

6.15 Roue de réglage sur le couvercle de téte (équipement de série sur la classe 274 /
sur la classe 273 équipement optionnel 0273 001041)

On peut régler la position inférieure du pied presseur avec la roue de
réglage 5. La marge de réglage est approximativement de 0 a 5 mm.

6.16 Bloc de touches au bras de la téte de machine
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Suivant la sous-classe et I’équipement, il est possible de prévoir les
touches ainsi que les affichages suivants sur les machines de série:

DEL/ Fonction
Touche
o Réaliser ou supprimer un arrét initial ou final.

Si les arréts initiaux ou finals sont activés d’une fagon
générale, I’appui de la touche va désactiver I’arrét suivant.
Si les arréts initiaux ou finals sont désactivés d’une fagon
générale, I'appui de la touche va activer I'arrét suivant.

U

=

Positionner I’aiguille en haut ou en bas.

Avec les parameétres F-140 (DA 220C) ou 446 (DA40MS)

la fonction de cette touche peut étre déterminée

1 = aiguille en haut, 2 = aiguille en haut / en bas,

3 = point individuel, 4 = point individuel avec longueur

de point raccourcie (si un commutateur de longueur

de point existe)

Le réglage départ usines correspond a 1 = aiguille en haut.

=

Couture manuelle inversée.
La machine coud en marche arriere tant que cette
touche est enfoncée.

Tension de fil supplémentaire
Apreés la pression sur cette touche, la tension de fil
complémentaire est activée ou désactivée.

Soulever ou abaisser manuellement I’entrainement
du rouleau supérieur

=

Grande longueur de point MARCHE/ARRET

Activer / Désactiver le coupe-bords

jaune Affichage DEL : DEL allumée: la fonction
sélectionnée est activée.
vert Affichage: « Moteur sous tension »

Attention ! Risque d’accident!

Lorsque le moteur est sous tension (DEL vert

allumée), il est interdit d’effectuer les

taches suivantes:

- Enfiler les fils d’aiguille et du crochet

- Changer la canette, remplacer I'aiguille.

- Régler le régulateur de fil.

- Toutes les activités dans la zone ou les
pieces peuvent étre en mouvement.
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7

Coudre

Pour la description des opérations de couture, nous supposons que
les conditions suivantes sont remplies:

— Au panneau de commande les fonctions suivantes sont
sélectionnées : ]
Point d’arrét au début et point d’arrét a la fin : ACTIVE

Position du pied presseur avant et apres la coupe: EN BAS
Position de I'aiguille avant la coupe: EN BAS (position 1)
— Interrupteur principal allumé.

— La derniére opération de couture a été terminée avec un point
d’arrét et une coupe du fil.

Suite des opérations et fonctions pendant la couture:

1 2
Processus de couture Maniement / Explication
Avant la couture - Pedal en position de repos.
La machine a coudre est a I’arrét.
Situation initiale Aiguille en haut. Pieds presseurs en bas.

- Appuyer la pédale en arriére.
Les pieds presseurs se levent.
- Déplacer le matériel a coudre jusqu’a I'aiguille.
Mettre le matériel a coudre en position Relacher la pédale.

de début de couture Le pied presseur se pose sur I’ouvrage.

Avant la couture - Appuyer sur la pédale vers I'avant et la maintenir dans
cette position.

Commencer la couture. Le point d’arrét initial est cousu.

Ensuite la machine continue a coudre avec la vitesse
déterminée par la pédale.

- Appuyer sur la touche 1 (suppression point d’arrét)
Commencer la couture sans faire - Appuyer sur la pédale vers I'avant.
un point d’arrét en début de couture - La machine coud avec la vitesse
déterminée par la pédale.
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Processus de couture

Maniement / Explication

Au milieu de la couture

Interrompre le processus de couture

Coudre un coin

Continuer le processus de couture
(aprés avoir relaché la pédale)

Coudre un arrét intermédiaire

Relacher la pédale (position de repos) .
La machine s’arréte en position 1
(aiguille en bas).

Le pied presseur est en bas.

Appuyer la pédale a moitié en arriére.
La machine s’arréte en position 1
(aiguille en bas).

Le pied presseur est soulevé.
Tourner I’ouvrage autour de I'aiguille.

Appuyer la pédale en avant.
La machine coud avec la vitesse
déterminée par la pédale.

Appuyer sur la touche 2 et maintenir la pédale
dans sa position.

La machine coud en marche arriére tant que la
touche 2 reste enfoncée.

La vitesse est déterminée par la pédale.

En fin de couture

Finir la couture

Finir la couture
sans effectuer un point d’arrét final.

Appuyer la pédale entierement en arriere et la maintenir
dans cette position.

Le point d’arrét final est cousu.

Le fil est coupé.

La machine s’arréte en position 2.

Le pied presseur est soulevé.

Retirer I’ouvrage.

Appuyer sur la touche 1 (suppression point d’arrét).
Appuyer la pédale entierement en arriere.
Le point d’arrét final n’est pas cousu.
Le fil est coupé.
La machine s’arréte en position 2.
La position du pied presseur dépend de la
position de la pédale:
a) Pédale restée en position arriere:

- Pied presseur soulevé.
b) Pédale relachée (position de repos):

- Pied presseur en bas.
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8 Entretien

Attention ! Risque d’accident!

Fermer I’interrupteur principal.
L’entretien de la machine a coudre doit s’effectuer uniquement,
lorsque elle est coupée du secteur.

8.1 Nettoyage et inspection

Les travaux d’entretien doivent étre effectués au plus tard selon les
intervalles indiqués dans les tableaux suivants (voir la colonne
« Heures de service »).

Un matériel a coudre produisant beaucoup de poussiéres et duvets
peut faire que les intervalles recommandés peuvent se réduire
sensiblement.

Une machine a coudre propre vous met a I’abri de pannes et
perturbations!

-Enlever la poussiére et
les déchets de fil.

Travaux d’entretien Commentaire Heures
a exécuter de service
Téte de machine Endroits exigeant des soins particuliers: 8

- Dessous de la plaque a aiguille
- Barrettes griffe d’entrainement
- Environs du crochet

- Boite a canette

- Dispositif coupe-fil

- Environs de I'aiguille

-Nettoyer le carter d’huile
(placé sous la téte de
machine).

- Enlever poussiéeres de couture 40
et déchets de coupe
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8.2

Lubrification

A

Attention ! Risque d’accident !

L’huile peut provoquer les éruptions cutanées.
Eviter tous contacts prolongés avec la peau.
Apres chaque contact, se laver soigneusement.

Attention !

L’utilisation et I’évacuation d’huiles minérales sont soumises a une
réglementation par la loi.

Remettre les huiles usées a un dépdbt autorisé.

Protéger I'’environnement.

Veiller a ne pas épancher d’huile.

Pour la lubrification de la machine a coudre spéciale, utiliser
exclusivement I’huile DA 10 ou de I’huile d’une qualité identique avec
les spécifications suivante:

— Viscosité a40° C : 10 mmz/s
— Point d’inflammation : 150°C

On peut se procurer I’huile DA 10 a toutes les agences de la
DURKOPP ADLER AG sous les numéros de références :

9047 000013 pour le récipient de 2 litres
9047 000014 pour celui de 5 litres

Lubrification de la téte de machine

— Contréler le réservoir d’huile 1 une fois par semaine.- Le niveau
d’huile ne doit pas descendre en dessous du trait-repére « MIN ».
Si nécessaire, remettre de I’huile par le trou jusqu’au trait-repéere
« MAX ».

Lubrification du crochet

— Controler le réservoir d’huile 2 une fois par semaine
(ne concerne pas les sous-classes 271-140442, 271-140432,
273-140432).
Le niveau d’huile ne doit pas descendre en dessous du
trait-repére « MIN ».
Si nécessaire, remettre de I'huile jusqu’au trait-repere « MAX ».

2
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8.3 Réparation

En cas de panne ou pour vous procurer des pieces de rechange,
veuillez contacter:

Durkopp Adler AG

Potsdamer Str. 190

33719 Bielefeld

Tél. +49 (0) 180 5 383 756
Télécopie : +49 (0) 521 925 2594
Courriel :  service@duerkopp-adler.com
Internet:  www.duerkopp-adler.com
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Opis produktu

Maszyny DURKOPP ADLER 271-274 s3 uniwersalnymi
specjalistycznymi maszynami do szwalniczymi.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Maszyny 271-274 sg specjalistycznymi maszynami szwalniczymi, ktore
zgodnie ze swoim przeznaczeniem mogg by¢ zastosowane do
zszywania materiatéw lekkich. Taki materiat z reguty jest materiatem
sktadajgcym sie z widkien tekstylnych albo ze skory. Takie materiaty
stosowane sg w przemysle odziezowym oraz tapicerstwa domowego.

Ponadto, za pomocg tych specjalistycznych maszyn szwalniczych
mozna wykonywacé rowniez tak zwane szwy techniczne. Uzytkownik
musi tutaj jednak dokonac¢ oceny mozliwego ryzyka (chetnie we
wspotpracy z firmg DURKOPP ADLER GmbH), poniewaz z jednej
strony takie zastosowania sg stosunkowo rzadkie a z drugiej strony
ich r6znorodnos¢ jest ogromna. W zaleznosci od wyniku tej oceny
konieczne moze by¢ podjecie odpowiednich srodkéw
bezpieczenstwa.

Zasadniczo za pomoca tych specjalistycznych maszyn szwalniczych
mozna obrabia¢ tylko suchy materiat. Materiat nie moze by¢ grubszy
niz 6 mm, gdy jest Scisniety przez opuszczong stopke szyjgcg. Matericn
nie moze zawiera¢ zadnych twardych przedmiotéw, w przeciwnym
razie urzadzenie szwalnicze moze by¢ obstugiwane z ostong na oczy.
Taka ostona oczu nie jest obecnie dostepna.

Szew jest zazwyczaj wykonywany za pomocg nici szwalniczych z widkien
tekstylnych o wymiarach 30/2 Nm (nici syntetyczne) lub 30/3 Nm

(nici rdzeniowe). Jesli chcesz uzy¢ innych nici, musisz najpierw
oszacowac wynikajgce z tego zagrozenia i w razie potrzeby podjg¢ srodki
ochronne.

Specjalistyczne maszyny szwalnicze mogg by¢ instalowane i
uzytkowane tylko w suchych i dobrze utrzymanych pomieszczeniach.
Jezeli urzgdzenie szwalnicze jest uzywane w innych pomieszczeniach,
ktore nie sg suche i dobrze utrzymane, konieczne moze by¢ podjecie
dalszych $rodkow, jakie nalezy uzgodni¢ (zobacz norme EN 60204-
31:1999).

Jako producent maszyn przemystowych wychodzimy z zatozenia, ze przy
naszych maszynach pracujg przynajmniej czesciowo wykwalifikowani
operatorzy, tak wiec mozna zatozy¢, ze wszystkie typowe operacje i
ewentualnie zwigzane z nimi zagrozenia sg znane.
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Podklasy

Typ podstawowy Stebndéwka jednoigtowa z dolnym transportem oraz
obcinaczem nici przeznaczona do materiatow lekkich i
srednio ciezkich, z dlugoscig $ciegu 4mm i
wbudowanym napedem maszyny szwalniczej (Direct
Drive).

Kl. 271-140342 Jak typ podstawowy, ale z elektromagnetycznym
automatycznym ryglowaniem i
elektromagnetycznym podnoszeniem stopki,
elektromagnetycznymi magnesami zacisku nici,
zamontowanym do maszyny szwalniczej silnikiem
napedu (DirectDrive) przynaleznym uktadem sterowania
silnikiem (wraz z kablem przytgczeniowym) i uszczelniong
igielnicg. Seryjnie wyposazona w przyciski do ryglowania w
obrebie przebiegu szwu, do pozycjonowania igty gora - dét,
doszywania po jedynym $ciegu i odwotywania/wtgczania
ryglowania.
Wyposazona w naped Direct HoHsingHVP 70-4-ED-CE.
Wraz z ryglowaniem recznym

KI. 271-140342-01 Jak typ podstawowy, ale z elektromagnetycznym
automatycznym ryglowaniem i elektromagnetycznym
podnoszeniem stopki.

Z zamontowanym przy gtowicy silnikiem napedu
(Direct Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE z
wtyczkami do uktadu sterowania DAC.

Uktad sterowania silnikiem DAC-Basic wraz z panelem
sterowania OP 1000 i uchwytem montazowym.

Z elektromagnetycznym magnesem zacisku nici.
Seryjnie wyposazona w przyciski do ryglowania w
obrebie przebiegu szwu, do pozycjonowania igty gora -
dot, doszywania po jednym Sciegu i odwotywania/
wigczania ryglowania.

Kl. 272-140342 Jak typ podstawowy z dtugoscig $ciegu 4 mm,
elektromagnetyczng automatykg ryglowania,
elektromagnetycznym podnoszeniem stopki,
zamontowanym do maszyny silnikiem napedu (Direct
Drive), przynaleznym uktadem sterowania silnikiem
(wraz z kablem przytgczeniowym) i
elektromagnetycznym magnesem zacisku nici. Seryjnie
wyposazona w przyciski do ryglowania w obrebie
przebiegu szwu, do pozycjonowania igty gora - dot,
doszywania po jednym $ciegu i odwotywania/wtgczania
ryglowania.

Wyposazona w naped Direct Efka DC 1500-DA220C.
Wraz z ryglowaniem recznym.

KIl. 272-140342-01 Jak typ podstawowy, ale z elektromagnetyczng automatykg
ryglowania i elektromagnetycznym podnoszeniem stopki.
Z zamontowanym przy gtowicy silnikiem napedu
(Direct Drive) HoHsing M1-50-AB431-CE wraz z
wtyczkami do uktadu sterowania DAC.

Uktad sterowania silnikiem DAC-Basic wraz z

panelem sterowania OP 1000 i uchwytem
montazowym.

Elektromagnetycznym magnesem zacisku nici. Seryjnie
wyposazona w przyciski do ryglowania w obrebie
przebiegu szwu, do pozycjonowania igty goéra - dot,
doszywania po jednym $ciegu i odwotywania/wtgczania
ryglowania.



Kl. 272-160362

KI. 272-640642

Kl. 272-740642

Kl. 273-140342

Jak typ podstawowy, ale z dtugoscig sciegu 6 mm,

z transportem igtowym, z chwytaczem z duza
przestrzenig (170%), elektromagnetyczng
automatykg ryglowania, elektromagnetycznym
podnoszeniem stopki. Seryjnie wyposazona w
przyciski do ryglowania w obrebie przebiegu szwu,
do pozycjonowania igty gora - dot, doszywania po
jednym Sciegu i odwotywania/wylgczania
ryglowania. Z napedem mszyny szwalniczej Efka
DC 1500.

Jak typ podstawowy, ale z transportem igtowym,
elektromagnetyczng automatyka ryglowania,

elektromagnetycznym podnoszeniem stopki,
zatgczanym za pomocg dzwigni recznej
odkrawaczem krawedzi, ktory jest napedzany
przez maszyne szwalniczg.
Seryjnie wyposazona w przyciski do ryglowania w
obrebie przebiegu szwu, do pozycjonowania igty gora
- dot, doszywania po jednym Sciegu i odwotywania/
wigczania ryglowania.
Z napedem maszyny szwalniczej Efka DC 1500.

Jak typ podstawowy, ale z transportem igtowym,
elektromagnetyczng automatyka ryglowania,

elektromagnetycznym podnoszeniem stopki,
zatgczanym przez przycisk albo uktad sterowania
silnika napedzanym silnikiem elektrycznym
odkrawaczem krawedziowym. Seryjnie
wyposazony w przyciski do ryglowania w obrebie
przebiegu szwu, do pozycjonowania igty gora - dot
lub doszywania po jednym $ciegu i odwotywania/
wigczania ryglowania oraz wtgczania i wytgczania
odkrawacza krawedziowego.
Ta podklasa wymaga podtgczenia do sieci
pneumatyczne;j.
Z napedem maszyny szwalniczej Efka DC1500.

Jak typ podstawowy, ale z przerywanym gérnym
transportem rolkowym, elektromagnetyczng
automatykg ryglowania i elektromagnetycznym
podnoszeniem stopki, seryjnie wyposazona w
przyciski do ryglowania w przebiegu szwu, do
pozycjonowania iglty gora - dot, doszywania po
jednym Sciegu, odwotywania/wigczania
ryglowania oraz podnoszenia i opuszczania rolki
transportu gérnego.

Ta podklasa wymaga podigczenia do sieci
pneumatyczne;j.

Z napedem maszyny szwalniczej Efka DC1500.

KIl. 273-140432 Jak typ podstawowy, ale z przerywanym gérnym

transportem rolkowym i elektromagnetycznym
podnoszeniem stopki. Z bezolejowym miejscem
szycia, bezsmarowym chwytaczem, mniejszym
mimosrodem skoku transportera i zmodyfikowanym
regulatorem w celu poprawy gtadkiego rezultatu
szycia przy matych dtugosciach sciegu i lekkich
materiatach. Seryjnie wyposazona w przyciski do
ryglowania w przebiegu szwu, do pozycjonowania igty
gora - dot, doszywania po jednym Sciegu,
odwotywania/wigczania ryglowania oraz podnoszenia i
opuszczania rolki transportu.

Ta podklasa wymaga podtgczenia do sieci
pneumatyczne;.

Z napedem maszyny szwalniczej Efka DC1500.



Kl. 274-140342 Jak typ podstawowy, ale z przerywanym gérnym transportem
rolkowym, z elektromagnetyczng automatykg
ryglowania i elektromagnetycznym poddnoszeniem
stopki. Seryjnie wyposazona w przyciski do
ryglowania w przebiegu szwu, do pozycjonowania
igty gora - dot lub doszywania po jednym Sciegu,
odwotywania/wtgczania ryglowania opraz
podnoszenia lub opuszczania rolki gérnego
transportu.

Ta podklasa wymaga podtgczenia do sieci
pneumatycznej.
Z napedem mszyny szwalniczej Efka DC1500.



4 Wyposazenie dodatkowe

Nr czesci Wyposazenie Podklasy
S 12
NN AN NN AN NN (NN
< (SO S|S0
DM MO MO MO O M T M
O 000 000 0 o o
IIIIeIRIIE
IR AN
MNIINININNNMNNNNS
NN /ONAN NN NN NN
0271 001671 Zestaw czesci ryglowania recznego O0/00j00|0 O
N471 000001 Urzgdzenie do wszywania i przestebnowywania XX
rekawow
N471 000031 Urzadzenie do wszywania i przestebnowywania X| X
rekawow
N900 011038 Prowadnik krawedziowy z prawej, wysuwany, X | X|X
zamocowany na ptycie podstawy, 0 - 40 mm
N900 012015 Prowadnik krawedziowy z prawej, wysuwany, X | X|X
zamocowany na ptycie podstawy, 0 - 10 mm
N900 003441 Zestaw zsynchronizowanego lamownika X | X
N900 001941 Szyna obrotowa do aparatu prowadnika X| XX
N900 020021 Prowadnik krawedziowy z prawej, wysuwany, X | X[ X[ XX
zamocowany na ptycie podstawy, 0 - 50 mm
N900 020023 Prowadnik krawedziowy z prawej i z lewej, odchylanyw | X | X | X |XX
gore przy tulei drgzka dociskajgcego tkaniny, 0 - 60 mm
N900 020031 Prowadnik krawedziowy (potrojny uchwyt stopki) XXX XX X|X
N900 020036 Prowadnik krawedziowy z prawej, odchylany w gore przy X X
tulei drgzka dociskajgcego tkaniny, 0 - 50 mm
N900 023421 Prowadnik krawedziowy z prawej, odchylany w gore przy X X
tulei drgzka dociskajgcego tkaniny, 0 - 40 mm
N900 060034 Prowadnik krawedziowy, dwustronny XX | X| XX X| XX
N900 020036 Prowadnik krawedziowy, pionowy frez X X
N900 012015 Prowadnik krawedziowy X
N900 023421 Prowadnik krawedziowy XX
0204 001321 Przegubowa stopka kompensacyjna 0,8 mm po XX
lewej od igty, sprezynujgcy spod
0204 001322 Przegubowa stopka kompensacyjna 0,8 mm po XX
prawej od igty, sprezynujgcy spod
0204 001321A Przegubowa stopka kompensacyjna 1,6 mm po XX
lewej od igly, sprezynujgcy spod
0204 001322S Przegubowa stopka kompensacyjna 1,6 mm po XX
prawej od igty, sprezynujgcy spod
0204 001323 Przegubowa stopka kompensacyjna 0,8 mm po XX
lewej i po prawej od igty, sprezynujgcy spod
0204 000850 Stopka przegubowa UWAGA: XX

Szerokos¢ spodu trzeba dopasowac do szer. stebnowki

x = Wyposazenie dodatkowe
o = Wyposazenie seryjne




Nr materiatu Wyposazenie Podklasy
S 2
N (NN AN NN NN NN
< YISO S| T S 0|
N MO MMM O O M T ™
O 00 0000 O oo
IIIIeIRIIE
NIRRT
MNIMNININNNNMNMNMNNDN-
NN /AN NN NN AN NN
Nr materiatu Wyposazenie
0272 220030 Przegubowa stopka kompens. 0,8 mm po prawej od igty, X| XX | X X
0272 220050 Przegubowa stopka kompens. 0,8 mm po lewej od igty, X| XX | X X
0272 220040 Przegubowa stopka kompens. 1,6 mm po prawej od igty, X[ XX | X| X
0272 220060 Przegubowa stopka kompens. 1,6 mm po lewej od igty, X| XX | X X
0204 002520 A1A Stopka do obrzucania 2 mm XX
0271 002121 Zestaw konwersyjny K chwytacz 170 % X X X X
Z117 001941 Zestaw konwersyjny “ryglowanie i podnoszenie”
Z120 001801 Wycieraczka nici X | X X
Z120 001851 Elektropneumatyczna wycieraczka nici X| X[ X
0271 590024 Z133 027101 Odbijajgca bariera podczerwieni X | X| X| X| XX
0271 000661 Zestaw doposazeniowy dzwigni kolanowe;j XX X XX | X X
0273 001041 Zestaw “Regulacji wysokosci stopki dociskowej tkaniny” X[ X
9800 330009 Panel sterowania V810 X | X| X X| X|X
9800 330010 Panel sterowania V820 X X| X| X| X|X
0272 590014 Elektropneumatyczne oprzyrzgdowanie do szycia X
dwiema ustawionymi warto$ciami naprezenia nici
iglowej i dwiema réznymi dtugo$ciami Sciegu
0271 590034 Z134 027101 X X
Fotoelektryczny czujnik nitki
resztkowej dla nici chwytacza.
Zawiera chwytacz 0271 001991
(maty) i szpulka (271 002003
9830 515031 Uchwyt do zamocowania panelu sterowania do maszyny X X | X X X| X[ X
szwalniczej
9822 510001 Lampka szycia (Waldmann Halogen) XX XXX | X| X| X| XX
do zamocowania na gtowicy maszyny
szwalniczej
OAPP 001041 Zestaw dodatkowy do 9822 510001 XX XXX | X] X| X] X[ X
0789 500088 Transformator lampki szycia X | X X| X[ X | X| X] X| X|X
9822 510125 Swiattowdd lampki szycia X | X X| X| X[X
0271 590044 Lampka szycia LED k X| X X| X
9880 271001 Zestaw dodatkowy do 9822 510125 X | X X XX
9822 510000 Lampka szycia na statywie (Waldmann) XX X | X X| X| X[X
9822 510011 Zacisk stotu do 9822 510000 XX X | X| X X
0271 590014 Zestaw konwersyjny chwytacza “bezolejowego” X X| X X
9780 000108 Zest. przygot. K WES8 X X| XXX | X] X] X| X|X

x = Wyposazenie dodatkowe
o0 = Wyposazenie seryjne
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Nr materiatu Wyposazenie Podklasy
2 2
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0797 003031 Pakiet podtgczeniowy do sieci pneumatycznej XX X[ XX | X X] X|X|X
Z124 000501 Elektropneumatyczne oprzyrzgdowanie do wigczania i X
wytgczania odkrawa cza krawedzi
Z145 000001 Zestaw do cieniowania X
Z145 000101 Zestaw do cieniowania lekkiego materiatu XX
0275 590054 Oprzyrzgdowanie odsysajgce od spodu dla gtowicy z XX
odkrawaczem krawedzi
0275 590124 Oprzyrzgdowanie odsysajgce od dotu z generatorem X| X
prézni, dla gtowicy z odkrawaczem krawedzi
9800 8100021 Dmuchawa z przewodem przytgczeniowym i X| X
wytgcznikiem awaryjnym do 3 x 380-415 V, 50 Hz
9800 8100022 Jak 9800 8100021, ale z X| X
3 x 220-240 V, 50 Hz
9800 8100023 Jak 9800 8100021, ale z X X

3 x220-240V, 60 Hz

11



Stelaze

Nr materiatu Wyposazenie Podklasy
2 2
N NN NN NN N AN N
S| (O S| F| 0T
MM MO M O O M T M
OO0 0000 o
3333237333
N R IRNRIRIRIEIRIR
MNINIMNNMNNMNNMDNMNNDNDNS
N N/NN N NN NN N
MG53 400015 MG 53-3 z pedatem ptyta stotu 1060 x 500 X X| X X[ X | X] X X| XX
MG53 400016 MG 53-3 z pedatem ptyta stotu 1060 x 600 X X| XIX | X] X| X| X|X
MG53 400017 MG 53-3 z pedatem ptyta stotu 1250 x 900/700 XXX X[ X | X] X| X] X|X
MG53 400025 MG 53-3 z pedatem i rolkamiO X X| X[ X | X| X
Ptyta stotu 1600 x 500
MG53 400026 MG 53-3 z pedatem i rolkami X| X[ X| X[ X | X| X
ptyta stotu 1600 x 600
MG53 400026 MG 53-3 z pedatem i rolkami X| X[ X| X[ X | X| X
ptyta stotu 1250 x 900/700

x = Wyposazenie dodatkowe
o = Wyposazenie seryjne
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5 Dane techniczne

Hatas:

271-140342/-01

272-140342/-01

273-140042

274-140042

Warto$¢ emisji na stanowisku pracy wg normy DIN EN SO 10821

Lpa=78,5 dB (A), K,a = 0,48 dB (A)
Dtugos¢ sciegu: 3,2 mm Liczba sciegow: 4000 min~' Materiat: G1 DIN 23328 2-warstwy

Lpa=78,6 dB (A), Kpa = 0,60 dB (A)
Dtugos$c¢ sciegu: 3,2 mm Liczba $ciegow: 4800 min™' Materiat: G1 DIN 23328 2-warstwy

Lpa=79,2 dB (A), Kpa = 0,35 dB (A)
Dtugos¢ sciegu: 3,2 mm Liczba sciegow: 4500 min~' Materiat: G1 DIN 23328 2-warstwy

Lpa=79,1 dB (A), Kpa=0,78 dB (A)
Dtugosé¢ sciegu: 3,2 mm Liczba sciegow: 4100 min™" Materiat: G1 DIN 23328 2-warstwy
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5.1 Dane techniczne podklas

Klasa 271
2
N N
< <t
(2] [22]
o o
S 3
~ ~
N N
Typ Sciegu Stebnéwka 301

Typ chwytacza

Chwytacz pionowy maty,

bezolejowy
Liczba igiet 1
System igiet 134, 797, Sy 195 501
Grubos¢ igty 70 -120 80
(zalezny od E-Nr.) [Nm]
Max. grubosé nici [Nm] 30/3 120
Liczba sciegow [mm]
Do przodu 4 4
Wstecz 4 4
Max. liczba $ciegow [min™] 5000 4000
Liczbg Sciegdéw przy
dostawie [min'1] 4800 4000
Cisnienie robocze [bar] - -
Zuzycie powietrza
na cykl pracy [NL] - -
Wymiary (L x B x H) [mm] 500/175/ 380
Waga
Naped direkt [kq] 35 35
Napiecie znamionowe [VIHZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Napiecie znamionowe przy [VIHZ] 1x 230V 50/60 Hz
dostawie
Moc znamionowa [kVA] 05

14




Klasa 272
2
N N N N N
< < © <t <t
(2] [x2] ™ [{=] ©
o o (=] o o
< < © < <
) 5 ) © N
N N N N N
N~ N~ N~ N~ N~
N N N N N
Typ Sciegu Stebnowka 301
Typ chwytacza
2 2 R 2 2
© © ©
E S| 35 | E | E
Chywtacz pionowy
Liczba igiet 1
System igiet 134, 797, Sy 195 501
Grubos¢ igty 70 -120
(zalezna od E-Nr.) [Nm]
Max. grubos¢ nici [Nm] 30/3
Dtugosc¢ sciegu [mm]
Do przodu 4 4 6 4 4
Wstecz 4 4 6 4 4
Max. liczba $ciegéw [min'1] 5000
Liczba Sciegéw .
przy dostawie [min™] 4800 | 4800 | 4000 | 4800 4800
Cisnienie robocze [bar] - - - 6 6
Zuzycie powietrza
na cykl pracy [NL] - - - 0,05 | 0,05
Wymiary (L x B x H) [mm] 500/175/ 380
Waga
Naped direkt [kq] 33 38 33 36 | 38
Napiecie znamionowe [V/HZ] 190 - 240V 50/60 Hz
Napiecie znamionowe przy [V/HZ] 1 x 230V 50/60 Hz
dostawie
Moc znamionowa [kVA] 0,5
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Klasa 273

273-140342
273-140432

Typ Sciegu

Stebnowka 301

Typ chwytacza

>
3
o
- )
> o
m N
£ 2
Chwytacz pionowy
Liczba igiet 1
System igiet 134, 797, Sy 195 501
Grubosc¢ igty 70-120 120
(zalezna od E-Nr.) [Nm]
Max. grubos$¢ nici [Nm] 30/3
Dtugosc¢ sciegu [mm]
Do przodu 4
Wstecz 4
Max. liczba $sciegow [min™"] 5500 4000
Liczba sciegoéw przy .
dostawie [min"] 4800 4000
Cisnienie robocze [bar] 6
Zuzycie powietrza na
cykl pracy [NL] 0,02
Wymiary (L x B x H) [mm] 500/175/ 380
Waga
Naped direkt [ka] 35
Napiecie znamionowe [VIHZ] 190 - 240 V 50/60 Hz
Napiecie znamionowe przy [VIHZ] 1 x 230V 50/60 Hz
dostawie
Moc znamionowa [kVA] 0,5
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Klasa 274

274-140342

Typ $ciegu Stebnéwka 301
Typ chwytacza
Chwytacz pionowy maty
Liczba igiet 1
System igiet 134, 797, Sy 195 501
Grubos¢ igty 70 -120
(zalezna od E-Nr.) [Nm]
Max. grubos¢ nici [Nm] 30/3
Diugosc sciegu [mm]
Do przodu 4
Wstecz 4
Max. liczba $ciegéw [min'1] 5000
Liczba sciegéw przy .
dostawie [min] 4800
Cisnienie robocze [bar] 6
Zuzycie powietrza na
cykl pracy [NL] 0,02
Wymiary (L x B x H) [mm] 500/175/ 380
Waga
Naped direkt [kd] 36
Napiecie znamionowe [V/IHZ] 190 - 240 V 50/60 Hz
Napiecie znamionowe przy [V/IHZ] 1 x 230V 50/60 Hz
dostawie
Moc znamionowa [kVA] 0,5
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Rys. a: Prawidtowe przeplatanie nici w srodku materiatu

Rys. b: Naprezenie nitki iglowej za stabe
lub
Naprezenie nitki chwytacza za mocne

Rys. c: Naprezenie nitki igtowej za mocne
lub
Naprezenie nitki chwytacza za stabe
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6.1

Obstuga

Nawlekanie nici igtowej

Ostroznie ryzyko obrazen !

Wytgczy¢ przetgcznikiem gtdwnym !

Nawlekac ni¢ iglowg tylko, gdy maszyna szwalnicza jest
wytgczona.

6.2

6.3

— Umiesci¢ szpulke nici na stojaku nici jak pokazane na
rysunku (strona 18).

— Nawlec ni¢ iglowg zgodnie z rysunkiem na poprzedniej
stronie.

Regulacja naprezenia nici iglowej

Regulacja naprezacza wstepnego nici iglowej

Naprezacz gtéwny 4 nici igtowej jest otwarty podczas obcinania nici.

W celu bezpiecznego obciecia nici jest jednak konieczne, zeby ni¢ igtowa

podczas obcinania nici pozostata lekko naprezona, co mozna osiggngc

dzieki wstepnemu naprezaczowi nici igtowej 1.

Naprezacz wstepny nici igtowej 1 wptywa jednoczesne na diugos¢ cucietej

nici igtowej, a tym samym na dtlugos¢ nici wymagang do nastepnego

bezpiecznego rozpoczecia szwu.

Ustawienie podstawowe: Obracaj nakretke radetkowang 2, az jej
przod znajdzie sie blisko $ruby 3.

Krétsza ni¢ poczatkowa: Obracaj nakretke radelkowang 2 zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara

Dtuzsza ni¢ poczatkowa: Obracaj nakretke radetkowang 2 w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Wskazowka: Po wiekszych zmianach naprezacza
wstepnego nici igtowej trzeba
ewentualnie skorygowaé naprezacz
gtéwny 4, aby uzyskac jednakowe
rezultaty szycia.

Regulacja naprezacza gtéwnego

Naprezacz wstepny nici iglowej 1 oraz naprezacz gtéwny 4 tworzg razem
potrzebne dla szwu naprezenie nici (patrz rys. a).

Regulacja: Obracaj odpowiednio 4 nakretke radetkowang.
Zwiekszanie naprezenia:  Obracaj nakretke radetkowang 4 zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara.

Zmniejszanie naprezenia: Obracaj nakretke radetkowang 4 w kierunku
Przeciwnym wskazéweg zegara.

Luzowanie naprezenia nici igtlowej

Automatyczne
Naprezacz gtdéwny 4 otwiera sie automatycznie podczas obcinania nici.
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6.4

20

Nawijanie nici chwytacza

=

— Zatdéz szpulke na watek nawijacza 1.
— Nawlecz ni¢ chwytacza jak pokazane na rysunku.

— Nawin ni¢ chwytacza na rdzen szpulki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara.

— Przeciggnij koncowke nici przez zacisk tngcy 2 i odetnij.
— Odchyl klapke nawijacza 3 od szpulki.

— Witgcz przetagcznik gtéwny.

— Rozpocznij proces szycia.

— Po osiggnieciu ustawionej ilosci napetnienia szpulki
(zobacz instrukcje serwisowg) nawijacz wytgczy sie
samoczynnie.




6.5 Wkladanie szpulki z nicg chwytacza

Ostroznie ryzyko obrazen !
Wytaczy¢ przetgcznik gtowny.
Wkiadac¢ szpulke nici chwytacza tylko, gdy maszyna jest wytgczona.

Wycigganie szpulki
- Podnies klapke bebenka 2
- Wyciaggnij korpus bebenka 2 ze szpulkg
- Usun pustg szpulke z korpusu bebenka 2

Wkiadanie pelnej
szpulki — W16z petng szpulke 3 do korpusu bebenka 2.
— Przeciggnij ni¢ chwytacza przez szczeling 4 pod sprezyng
naprezajgcg 6 az do otworu 5.
— Woyciaggnij ni¢ chwytacza ok. 5 cm z korpusu bebenka 2.

Podczas odwijania nici szpulka musi obraca¢ sie w kierunku strzatki.

— W16z korpus bebenka 2 ponownie do chwytacza.
— Zamknij klapke bebenka 1.
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6.6

Regulacja naprezenia nici chwytacza

/\

Ostroznie ryzyko obrazen !

Wytgczy¢ przetgcznik gtowny.

Regulowac naprezenie nici chwytacza tylko, gdy maszyna jest
wytgczona.
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Regulacja naprezenia nici chwytacza

Naprezenie nici chwytacza musi by¢ wyregulowane tak, zeby
powstat obraz szwu, jak pokazuje rys..a) w rozdziale 6.

Przy zalecanym naprezeni nici chwytacza o wartosci np. 30g, 15 g
powinno by¢ osiggniete przez sprezyne hamujgcg 1 i 15g przez
sprezyne naciggowa 4.

Podstawowe ustawienie sprezyny naciggowej 4 jest nastepujace:
Bebenek musi opada¢ powoli pod wtasnym ciezarem. Zobacz szkic

w Rozdziale 6.5.

Sprezyna hamujgca 1 zapobiega dalszemu obracaniu sie szpulki
podczas procesu ciecia.

Aby wyregulowac¢ dwie warto$ci naprezenia , wykonuje sie nastepujgce czynnosci:

Wykrecaj srube regulacyjng 3 do momentu catkowitego odcigzenia
sprezyny naciggowe;.

Wyreguluj sprezyne hamujgcg 1 obracajgc srube 2 w taki sposadb,
zeby potowa zalecanego naprezenia nici chwytacza byta
zapewniona przez sprezyne hamujgcg.

Uwaga! Nie dotyczy klas: 271-140432, 271-140442, 273-

140432.

W16z szpulke do korpusu bebenka i nawlecz ni¢ chwytacza
(zobacz Rozdziat 6.5).

W16z bebenek ze szpulkg do chwytacza.

Obracaj kotem recznym tak diugo, az maszyna wykona $cieg.
Przeciagnij ni¢ chwytacza za pomoca nici igtowej na gorng czesc¢
otworu igty.

Pod katem 45° odciggnij ni¢ chwytacza w kierunku szycia. Okoto
polowa wartosci naprezenia powinna by¢ wyczuwalna.

Nastepniie dokre¢ Srube regulacyjng 3 do zalecanej wartosci naprezenia.



6.7 Wymiana igty

Ostroznie ryzyko obrazen !

Wytgczy¢ przetgcznik gtowny.
Wymieniac igte tylko, gdy maszyna jest wytgczona.

— Poluzuj srube 1 i wyciaggnij igte.
— Wsun nowg igte az do oporu do otworu igielnicy 4.

UWAGA'!

Wkleska 2 musi wskazywaé do czubka chwytacza 3
(zobacz szkic).

— Dokrec¢ srube 1.

UWAGA'!

Po wymianie na igte o innej grubosci trzeba skorygowa¢ odstep
chwytacza do igly (zobacz instrukcje serwisowg).

Nieprzestrzeganie powyzszej korekty moze skutkowaé nastepujgcymi

btedami:
— Wymiama na cienszg igte: - przepuszczone s$ciegi
- uszkodzenia nici
— Wymiana na grubszj igte: - uszkodzenia czubka
chwytacza

- uszkodzenia igty
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6.8

Regulacja regulatora nici

345 6

Regulator nici 2 reguluje ilo$¢ nici igtowej potrzebng do tworzenia sciegu.
Tylko precyzyjnie ustawiony regulator nici gwarantuje
optymalny rezultat szycia.

Ustawienie regulatora nici zalezy od nastepujgcych czynnikow:

diugosc¢ sciegu
grubos¢ materiatu
wtasciwosci zastosowanej nici szyjgcej

Gdy regulacja jest prawidtowa gorna petelka 6 musi przesuwac sie
nad chwytaczem z niewielkim naprezeniem bez nadmiaru na.

Ostroznie ryzyko obrazen !

Wylgczy¢ przetgcznik gtdwny.

Dokonywac¢ regulacji regulatora nici tylko, gdy maszyna jest
wytgczona.
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Poluzuj srube 5.

Ustaw regulator nici 2.
Drut pionowy 3 stuzy w potaczeniu ze skalg 4 jako pomoc przy regulacji
(wartosc¢ orientacyjna: 2,5).

Dokrec¢ srube 5.




6.9 Regulacja docisku stopki

Pozadany docisk stopki ustawia sie srubg regulujagca 1.

— Poluzuj nakretke kontrujgca 2.

— Zwiekszanie docisku = Obracaj $rube regulacyjng 1
zgodnie z ruchem wskazdéwek

zegara.
Obracaj srube regulacyjng 1 w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

— Ponownie dokre¢ nakretke kontrujgcg 2.

Zmniejszanie docisku

25



6.10 Regulacja dtugosci sciegu

— Pokrettem regulacyjnym 1 ustawia sie dtugos¢ sciegu dla
szycia do przodu.

— Pokrettem regulacyjnym 2 ustawia sie dtugosc¢ sciegu dla
szycia wstecz.

Zmiana dtugosci $ciegu podczas szycia
Za pomoca recznej dzwigni regulacji Sciegu 3 mozna w trakcie szycia
bezstopniowo zmienia¢ dlugos¢ sciegu pomiedzy ustawiong dtugoscig
Sciegu do przodu i wstecz.
— Reczna dzwignia regulacji sciegu 3 catkowicie w gore.

Szycie do przodu z ustawiong diugosci $ciegu.
— Reczna dzwignia regulacji sciegu 3 catkowicie w dot.

Szycie wstecz z ustawiong diugosciag Sciegu.
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6.11 Podnoszenie stopki

W celu podktadania i przesuwania zszywanego materiatu mozna
mechanicznie lub elektromagnetycznie podnosi¢ stopke. W zaleznosci  od
typu maszyny i wyposazenia specjalistycznej maszyny do szycia podniesienie
nastepuje przez nacisniecie dzwigni kolanowej 2

(opcjonalnie) lub nadepniecie pedatu wstecz.

Mechaniczne podnoszenie stopki (dzwignia kolanowa opcjonalna)
— Nacisnij dzwignie kolanowag 2.
Stopka pozostaje uniesiona tak dtugo, ile przycisnieta jest dzwignia
kolanowa 2.

Elektromagnetyczne podnoszenie stopki

— Nadepnij pedat o p6t wstecz.
Stopka pozostanie uniesiona tak dtugo, ile pedat bedzie utrzymany
W pOzycji.

— Nadepnij pedat na koncu szwu catkiem wstecz, aby aktywowaé
obcinacz nitki i podnie$¢ stopke.

6.12 Blokowanie stopki w pozycji gornej

Mechanicznie lub elektromagnetycznie podniesiong stopke mozna
zablokowaé¢ w pozycji gérnej za pomocg przycisku 1 (np. w celu
nawiniecia nici chwytacza).
— Przy zatrzymanej maszynie do szycia nadepnij pedat o po6t
wstecz lub przycisnij dzwignie kolanowg.
Stopka unosi sie.
— Nacisnij przycisk 1 i zwolnij pedat lub zwolnij dzwignie kolanowg.
Uniesiona stopka jest zablokowana w pozycji gérne;j.

— Nadepnij pedat jeszcze raz o pot wstecz lub przycisnij jeszcze
raz dzwignie kolanowa.
Blokada stopki jest usunieta.
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6.13 Transport goérny rolkowy (Klasa 273 i274)

6.13.1

Dtugosc¢ transportowg goérnego transportu rolkowego reguluje sie za pomocg
pokretta 2 w stosunku do transportu dolnego z réznicg do max 7 mm.

Gdy dzwignia reczna 1 zostanie odchylona w kierunku operatora, rolka
transportowa zostanie odchylona poza obszar roboczy. Gérny tranport
rolkowy nie dziata.

Poprzez odchylenie dzwigni roboczej 1 do tytu, rolka transportowa
zostanie przesunieta do obszaru roboczego.

Wskazéwka

Jesli gorny transport rolkowy nie jest potrzebny przez dtuzszy czas, to
nalezy za pomocg pokretta nastawczego 2 ustawi¢ dtugos¢ transportowg
na minimalng warto$¢, aby nie obcigzac niepotrzebnie mechaniki.

Elektropneumatyczny obwéd rolki transportowej

W celu elektropneumatycznego podnoszenia i opuszczania rolki
transportowej uktad sterowania napedu zawiera modut funkcyjny,
ktéry mozna aktywowaé za pomocg. (Wartosci nastawcza zobacz
Tabele parametréw 6.16.3 wiersz A)

6.13.2 Modut funkcji “Podnoszenie/opuszczanie rolki transportowej”
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Ogodlne
Modut funkgji

Modut funkciji jest czescig uktadu sterowania, ktéra steruje okreslong funkcjg
wyposazenia maszyny, jak np. podnoszenie i opuszczanie rolki transportowe;j.

Kazdy modut funkcji pomaga swéj wtasny osprzet:
— Wyjscie (A lub B) np. do przetgczania zaworu magnetycznego.
— Wejscie (A lub B) np. do podtgczenia przycisku
— Wyjscie dla diody swiecacej (A lub B), ktéra np.
sygnalizuje stan przetgczenia.

Kazdy modut funkcji moze by¢ programowo przelgczony na rézne funkcje.
Dla kazdego modutu funkgcji istniejg dalsze parametry np. do aktywac;ji
procesow liczenia lub do przetgczania funkcji po obcieciu nici.



Ustawienia i funkcja

Po wigczeniu zasilaniarolka transportowa jest podniesiona. Dioda
Swiecgca 5 jest wigczona i sygnalizuje gotowos$¢ do pracy rolki
transportowej, tzn., ze rolka transportowa zostanie opuszczona
podczas kolejnego szwu.

Wocisniecie przycisku 4 powoduje wytgczenie diody Swiecgcej

5 a tym samym gotowos$ci do pracy rolki transportowej, tzn.
rolka transportowa nie zostanie opuszczona przy kolejnych
szwach.

Ponownym wcisnieciem przycisku 4 wtgcza sie ponownie diode
Swiecgcg a tym samym gotowo$¢ do pracy rolki transportowe;.
Wraz z rozpoczeciem szwu uruchamia sie liczenie sciegow “z1"
(tylko, gdy rolka transportowa jest gotowa do pracy). Gdy
Wigczone jest ryglowanie poczatkowe, liczenie Sciegéw rozpoczyna sie
dopieru po wykonaniu rygla poczgtkowego.

Gdy osiggnieta zostanie ustawiona licza sciegow “z1"

(wartosci nastawcze zobacz tabele parametréow 6.13.3

wiersz B), opuszczona zostaje rolka transportowa. Jesli

liczba $ciegdw jest ustawiona na ”0", rolka transportowa jest
opuszczana natychmiast na poczatku.

Wocisniecie przycisku 4 w trakcie liczenia $ciegéw “z1" spowoduje
zakonczenie procesu liczenia i natychmiastowe opuszczenie rolki
transportowe;j.

Jesli stopka szyjaca zostanie uniesiona, gdy rolka transportowa,
jest opuszczona (przez nadepniecie pedatu do pozyciji -1), wtedy rolka
transportowa zostanie réwniez podniesiona. Po opuszczeniu stopki
szyjacej rozpocznie sie liczenie sciegow i rolka transportowa zostanie
opuszczona po osiggnieciu ustawionej liczby sciegéw (Ustawienie
zobacz Karte parametrow 6.13.3 wiersz B). Jesli liczba Sciegow

jest ustawiona na “0", rolka transportowa opuszczana jest

natychmiast razem ze stopkg szyjaca. Wcisniecie przycisku 4

w trakcie liczenia sciegdw spowoduje zakonczenie procesu liczenia oraz
natychmiastowe opuszczenie rolki transportowe;j.

Jesli rygiel reczny jest szyty, gdy opuszczona jest rolka
transportowa, to rolka transportowa zostanie podniesiona w trakcie
szycia wstecz. Po ukonczeniu rygla manualnego opuszczana jest rolka
transportowa.

Przy rozpoczeciu rygla kohcowego lub obcinania nici rolka
transportowa jest podnoszona.

Gotowos¢ do pracy rolki transportowej mozna wytgczyé¢ réwniez
podczas szycia poprzez wcisniecie przycisku 4 oraz ponownie
wigczy¢ kolejnym wcisnieciem. Dioda swiecgca 5 sygnalizuje
gotowos$¢ do pracy.

6.13.3 Tabela parametrow dla modutu funkcji “Podnoszenie/opuszczanie rolki transportowej”

Funkcja Parametry sterowania
DA220C
A Aktywacja modutu funkcji F-250=5
Podnoszenie/opuszczanie rolki
transportowej
B Liczba sciegéw po ktérej zostanie F-253

opuszczona rolka transportowa
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6.14 Odkrawacz krawedzi (klasa 272 640642 i 272740642)

1Yy X 2 3 4 5 6

Mechaniczne uruchamianie odkrawacza krawedzi w klasie 272-
640642

Odkrawacz krawedzi 5 jest wigczany mechanicznie przez dzwignie 6 w dét
oraz wytgczany przez dzwignie 6 w gore.

Regulacja predkosci obrotowej odkrawacza krawedzi w
klasie 272-740642

Przelgcznik 3 stuzy do zmiany predkosci ciecia.

Pozycja 0 = odkrawacz krawedzi wytgczony,

Pozycja | = wolna predkos¢ ciecia dla normalnych
dtugosci sciegdw,

Pozycja Il = wysoka predkos¢ ciecia dla duzych

dtugosci sciegu.
Zielona dioda 4 Swieci sie, gdy maszyna jest wigczona.

Elektropneumatyczne przetgczanie odkrawacza krawedzi w klasie
272-740642

W celu elektropneumatycznego podnoszenia i opuszczania odkrawacza
krawedzi uktad sterowania napedem szyjgcym zawiera dwa moduty
funkcyjne, ktére mozna wybiera¢ za pomocg parametru.

Modut funkcji “Odkrawacz krawedzi manualnie”

— Ustaw modut funkcji “Odkrawacz krawedzi manualnie”.
(Ustawienie zobacz tabele parametrow wiersz A)

— Odkrawacz krawedzi mozna wigczy¢ w kazej chwili przyciski Y,
dioda Swiecgca X jest wytgczona.

— Przy takim ustawieniu parametru (Ustawienie zobacz
Tabele Parametréw wiersz B) odkrawacz krawedziowy jest wytgczany w
momencie obcinania nici.

Tabela parametréow dla modutu funkcji “Odkrawacz krawedzi
manualnie”

Funkcja Parametr uktadu
sterowania DA220C

A Modut funkcji “Odkrawacz krawedzi  F-250=8
manualnie”

B Przy takim ustawieniu parametru F-251=1
odkrawacz krawedzi wytgcza sie
podczas obcinania nici, oraz po odtgczeniu
zasilania sieci
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Modut funkcji “Odkrawacz krawedzi automatycznie”

Ustaw modut funkcji “Odkrawacz krawedzi automatycznie”.
(Wartos¢ ustawienia zobacz tabele parametrow wiersz A)

Po wtaczeniu zasilania aktywowany jest odkrawacz krawedzi, n6z
krawedziowy jest w gorze, dioda swiecgca X miga. Miganie diody
Swiecgcej X sygnalizuje zblizajgce sie automatyczne witgczenie

noza podczas szycia dzieki liczeniu sciegéw “z1".

Nacisniecie przycisku Y przed rozpoczeciem szwu dezaktywuje
odkrawacz krawedzi, dioda swiecgca jest ciemna.

Ponowne nacisniecie przycisku Y przed rozpoczeciem szwu
powoduje ponowne wigczenie obcinacza krawedzi i miganie diody
Swiecgce;j.

Liczenie Sciegéw “z1" do wtgczenia odkrawacza krawedzi
rozpoczyna sie wraz z poczatkiem szwu, dioda swiecgca miga.

Po zakonczeniu liczenia $ciegow (“z1) wigcza sie obcinacz krawedzi
oraz dioda swiecgca. (Wartos¢ ustawienia licznika $ciegdéw zobacz
Tabele parametréw wiersz B)

Jesli licznik sciegoéw “z1" jest ustawiony na "0", to odkrawacz
krawedzi wigcza sie razem z pierwszym wktuciem igty.

W trakcie liczenia $ciegow “z1" przyciskiem Y mozna anulowac
liczenie Sciegdéw i natychmiast wtgczy¢ odkrawacz krawedzi.

Po wigczeniu obcinacza krawedzi uruchamia sie liczenie

Sciegow (“z2") w celu wytgczenia. Dioda Swiecgca miga i
sygnalizuje przez to, ze zbliza sie automatyczne wytgcze nie
obcinacza krawedzi. (Wartos$¢ ustawienia licznika sztuk zobacz tabele
parametréw wiersz C).

Jesli licznik sztuk “z2" ustawiony jest na 0", to obcinacz

krawedzi nie wytgczy sie automatycznie.

W trakcie liczenia $ciegow “z2" przyciskiem Y mozna anulowac
liczenie sciegow i natychmiast wytgczy¢ odkrawacz krawedzi.
Parametr (wartos¢ ustawienia zobacz tabele parametrow wiersz

D) okresla, czy nastepny szew po obcieciu nici ma zostaé
wykonany z odkrawaczem krawedzi czy bez.

Tabela parametréow dla modutu funkcji “Odkrawacz krawedzi
automatycznie”

Funkcja Parametr uktadu

A

B

C

steuerowania DA220C

Modut funkcji “Odkrawacz krawedzi F-250=9
automatycznie”

Liczba sciegow “z1" do automatycznego F-253=z1
wigczenia odkrawacza krawedzi

Liczba Sciegdéw “z2" do automatycznego F-254=z2
wytgczenia odkrawacza krawedzi

W przypadku takiego ustawienia parametru F-251=1
odkrawacz krawedzi wiacza sie przy

nastepnym szwie automatycznie po

obcieciu nici

W przpadku takiego ustawienia parametru F-251=0
odkrawacz krawedzi jest nieaktywny po
obcieciu nici
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Uruchamianie elektropnuematyczne (Klasa 272 740142)

Gdy swieci sie zielona dioda swiecaca (LED) 4, gtowica jest

wigczona. Trojpozycyjny przetacznik 3 okresla sposéb pracy odkrawacza
krawedzi. Przy pozycji przetgcznika | odkrawacz krawedzi jest

wigczony w celu normalnego zastosowania. Pozycja przetgcznika Il
przewidziana jest do wigczenia odkrawacza krawedzi przy wiekszych
dtugosciach sciegu. W przypadku pozycji przetgcznika 0 funkcja jest
wytgczona.

Gdy miga zétta dioda LED 2, odkrawacz krawedzi rozpoczyna prace po
zaprogramowanej liczbie sciegéw (Parametr 259 na poziomie

dostawcy; warunek konieczny: Parametr 255=2). Liczbe $ciegéw do
wytgczenia odkrawacza krawedzi okresla si¢ przez parametr 258 na
poziomie dostawcy.

Zotta dioda LED 1 Swieci caty czas, gdy pracuje odkrawacz krawedzi.

6.15 Pokretto przy pokrywie gtowicy (w Klasie 274 wyposazenie

seryjne lub w Klasie 273 wyposazenie dodatkowe 0273 001041)

Pokrettem 5 mozna regulowac dolne potozenia krancowe stopki. Zakres
ustawien wynosi ok. 0-5 mm.

6.16 Blok przyciskéw na ramieniu maszyny
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W zaleznosci od podklasy i wyposazenia mozliwe sg nastepujgce
przyciski i wskazania maszyn seryjnych:

LED/
Przycisk

Funkcja

Wigczenie lub pominiecie rygla poczgtkowego lub korncowego.
Jesdli rygiel poczatkowy lub koncowy jest generalnie

wigczony, to wcisniecéie przycisku spowoduje wytgczenie
nastepnego rygla.

Jesli rygiel poczgtkowy lub koncowy sg generalnie

wylgczone, to wcisniecie przycisku spowoduje wigczenie
nastepnego rygla

Pozycjonowanie igty gora lub dot.

Za pomocg parametru F-140 (DA 220C) lub 446 (DA40MS)
mozna okresli¢ funkcje przycisku.

1 =lIgta gora, 2 = Igta goéra / dot, 3 = jeden $cieg, 4 = jeden
Scieg z krotszg dtugoscig sciegu (jesli dostepne przetgczanie
dtugosci $ciegu)

Ustawienie fabryczne to 1 = Igta gora.

Manualne szycie wstecz.
Maszyna szyje wstecz tak diugo, jak dtugo przycisniety jest
przycisk.

Dodatkowe naprezenie nici
Dodatkowe naprezenie nici jest wigczane lub wytgczane po
nacisnieciu przycisku.

Manualne podnoszenie lub opuszczanie gérnego transportu
rolkowego

Duza wielko$¢ sciegu whwyt

Wiaczanie i wytgczanie odkrawacza krawedzi

z6tty Sygnalizacja LED: gdy swieci sie dioda LED,
wybrana funkcja jest wtgczona.
zielony Sygnalizacja: “ Naped szyjacy wiaczony ”

Ostroznie ryzyko obrazen !

Gdy wigczony jest naped szyjgcy (Swieci sie
zielona dioda LED leuchtet) nie wolno
wykonywac¢ nastepujgcych prac:

- Nawlekac¢ nici igtowej i chwytacza.

- Wymienia¢ szpulki, wymienia¢ igty.

- Regulowac¢ tegulatora nici.

- Wszystkich czynno$ci w obszarze
poruszania sie elementéw.
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7 Szycie
Opis szycia oparty jest na nastepujgcych zatozeniach:

— Na panelu sterowania ustawione sg nastepujgce

funkcje: Rygiel poczgtkowy i koncowy: Wt

Pozycja stopki przed i po obcieciu: NA DOLE

Pozycja igty przed obcieciem: NA DOLE (Pozycja 1)
— Przetgcznik gtéwny wigczony.

— Ostatni proces szycia zakonczony zostat ryglem
koncowym i obcieciem nici.

Kolejnosé¢ operaciji i funkcji podczas szycia:

1 2
Proces szycia Operacja / Objasnienie
Przed rozpoczeciem szycia - Pedat w pozycji spoczynkowej.
Maszyna szwalnicza stoi.
Pozycja wyjsciowa Igta w gorze. Stopka na dole.

- Nadepniecie pedatu wstecz.
Stopka podnosi sie.
Pozycjonowanie materiatu na - Pozycjonowanie materiatu.
Poczatku szwu - Zwolnienie pedatu.
Stopka opuszcza sie na mayteriat.

Nadepnigcie pedatu do przodu i przytrzymanie.
Szyty jest rygiel poczatkowy.

Rozpoczecie szwu Nastepnie maszyna szyje dalej z predkoscig

okreslong przez pedat.

Na poczatku szwu

- Nacisniecie przycisku 1 (pomijanie rygla).

- Nadepniecie pedatu do przodu.
Rozpoczecie szwu bez - Maszyna szyje z predkoscig okreslong
rygla poczatkowego przez pedat.
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Proces szycia

Operacja / objasnienie

W srodku szwu

Przerwanie procesu szycia

Szycie naroznika

Kontynuacja procesu szycia
(po zwolnieniu pedatu)

Zwischenriegel néhen

- Zwolnienie pedatu (pozycja szpoczynkowa).

Maszyna zatrzumuje sie na 1. pozycji
(Igta na dole).
Stopka na dole.

Nadepniecie pedalu o potowe wstecz.
Maszyna zatrzymuje sie na 1. pozyciji

(Igta na dole).

Stopka jest podniesiona.

Obrécenie materiatu wokot igty.

Nadepniecie pedatu do przodu.
Maszyna szyje predkoscig okreslong
przez pedat.

Wcisniecie przycisku 2 i przytrzymanie pedatu.
Maszyna szyje wstecz tak diugo, ile wcisniety
jest przycisk 2.

Predkos¢ jest okreslna przez pedat.

Na koncu szwu

Zakonczenie szwu

Konczenie szwu bez
rygla koncowego

- Nadepniecie pedatu catkiem wstecz i przytrzymanie.

Szyty jest rygiel koncowy.

Ni¢ jest obcinana.

Maszyna zatrzymuje sie na 2. pozyciji.
Stopka jest podniesiona.
Wyciggniecie materiatu.

Nacisniecie przycisku 1 (pominiecie rygla).
Nadepniecie pedatu catkowicie wstecz.
Rygiel koncowy nie jest szyty.

Ni¢ jest obcinana.

Maszyna zatrzymuje na 2. pozyciji.

Pozycja stopki jest uzalezniona od pozycji

pedatu:

a) Przytrzymanie pedatu nadepnietego wstecz:
- Stopka podniesiona.

b) Pedat zwolniony (pozycja spoczynkowa):
- Stopka na dole.
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8 Konserwacja

Ostroznie ryzyko obrazen !

Wytgczy¢ przetgcznik gtowny!
Konserwacja maszyny szwalniczej moze by¢ przeprowadzona tylko przy
wytgczonym urzgdzeniu.

Prace konserwacyjne trzeba wykonywacé najpozniej wg podanych w
tabeli przedziatéw konserwacyjnych (zobacz kolumne
“Roboczogodziny”).

W przypadku obrébki materiaté mocno pylgcych moze zachodzic¢
koniecznosc¢ krotszych przediatéw konserwacyjnych.

8.1 Czyszczenie i sprawdzanie

Czysta maszyna szwalnicza chroni przed awariami!

-Usuwanie kurzu, resztek nici
oraz scinkow.

Praca konserwacyjna do Objasnienie Roboczogodziny
wykonanie
Glowica maszyny Miejsca, ktore nalezy szczegolnie czysci¢: 8

- Spodnia strona ptytki sciegow
- Prety transportowe

- Obszar wokot chwytacza

- Bebenek

- Obcinacz nici

- Obszar igiet

-Czyszczenie zbieraka
oleju (pod gtowicg
maszyny).

- Usuwanie kurzu oraz scinkow 40
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8.2

Smarowanie olejowe

Ostroznie ryzyko obrazen !

Olej moze powodowaé wysypki.
Unika¢ dtuzszego kontaktu ze skoérg.
Gruntownie przemy¢ po kontakcie z olejem.

UWAGA'!

Postepowanie z olejami mineralnymi i ich utylizacja podlega
przepisom prawnym.

Dostarczy¢ zuzyty olej do autoryzowanego miejsca zbiorki.
Nalezy chroni¢ srodowisko.

Nalezy uwazac, zeby nie rozla¢ oleju.

Do smarowania specjalistycznej maszyny szwalniczej nalezy stosowac
wytgcznie olej smarowy

DA 10 lub réwnowartosciowy olej o nastepujgcej specyfikaciji:

— Lepkos¢ przy 40° C: 10 mm 5

— Temperatura zaptonu: 150 °C

DA 10 mozna naby¢ w punktach sprzedazy DURKOPP ADLER GmbH pod
Nastepujgcym numerem czesci:

2-Litry pojemnik: 9047 000013

5-Listéw pojemnik: 9047 000014

Smarowanie glowicy maszyny

— Sprawdzaé zbiorniczek zapasu 1 raz w tygodniu.
Poziom oleju nie moze spas¢ ponizej oznaczenia “MIN”. W razie
potrzeby uzupetnic olej przez otwory we wzierniku az do oznaczenia
“MAX”.

Smarowanie chwytacza

— Zbiorniczek zapasu trzeba sprawdzac¢ 2 x w tygodniu
(nie w przypadku 271-140442, 271-140432, 273-140432).
Poziom oleju nie moze spas¢ ponizej oznaczenia “MIN”.
W razie potrzeby nalezy uzupetnic olej az do oznaczenia
“MAX”-
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8.3
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Naprawa

W przypadku uszkodzenia urzgdzenia lub zuzycia ...

Dirkopp 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


mailto:service@duerkopp-adler.com
http://www.duerkopp-adler.com/
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