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Vorwort

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



Allgemeine Sicherheitshinweise

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

10.

11.

12.

13.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Verletzungsgefahr !

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

Die Durkopp Adler 540-100-1 ist ein CNC-Doppelsteppstich-
Knopflochautomat mit Schritt-Motortechnik zum N&hen von
hochgezogenen oder flachgezogen Wéascheknopfldchern in leichten
bis mittelschweren Materialien, Knopflochlange max. 65 mm,
Knopflochbreite max. 6 mm (abhangig von Einrichtung).

Ein Messer flr alle Schnittlangen, wahlweise Langs- oder
Queraufstellung moglich, Feinanpassung des Knopfloches per
Tastendruck, Integrierter DC Direktantrieb.

Weitere Funktionen:

— Wahlbare Riegelformen :
Querriegel (vertikal), Querriegel (horizontal), Querriegel
(geteilt), Rundriegel (zum Mittelpunkt), Rundriegel (horizontal),
Keilriegel, Augenriegel, Einfachriegel, Trense

— 50 variable Nahtbilder

— 20 Knopfloch — Sequenzen kénnen je mit max. 20 Knopfléchern
programmiert werden

— Programmierbare Nahdrehzahl bis max. 4.000 Stiche/min
— Softstart

— Spulenkapazitatszahler

— Tagesstickzahlzahler

— Multitest Funktionen

— Bemessungsspannung: 1 x 190 - 240V 50/60Hz

1.1 BestimmungsmalRiger Gebrauch

Die DURKOPP ADLER 540-100-1 ist ein Nahautomat, der
bestimmungsgemal zum Nahen von leichtem bis mittelschwerem
Nahgut verwendet werden kann.

Solches Nahgut ist in der Regel aus textilen bzw. synthetischen Fasern
zusammengesetztes Material. Diese Nahmaterialien werden in der
Bekleidungsindustrie verwendet. Ferner kénnen mit diesem
Nahautomaten moglicherweise auch sogenannte technische Nahte
ausgefiihrt werden. Hier muss jedoch in jedem Falle der Betreiber
(gerne in Zusammenarbeit mit DURKOPP ADLER) eine Abschétzung
der moglichen Gefahren vornehmen, da solche Anwendungsfalle
einerseits vergleichsweise selten sind und andererseits die Vielfalt
unubersehbar ist. Je nach Ergebnis dieser Abschatzung sind
geeignete Sicherungsmalnahmen zu ergreifen. Allgemein darf nur
trockenes Nahgut mit diesem Automaten verarbeitet werden. Das
Material darf nicht dicker als 4 mm sein, wenn es durch den
abgesenkten Nahkorb zusammengedrickt wird.

Das Material darf keine harten Gegenstande beinhalten. Der
N&ahautomat darf nur mit Finger- und Augenschutz betrieben werden.
Die Naht wird im allgemeinen mit Nahgarnen der Dimension bis 65/2
Nm (Synthetikfaden mit Baumwollumspinnung oder Synthetikfaden)
erstellt. Wer andere Faden einsetzen will, muss auch hier vorher die
davon ausgehenden Gefahren abschatzen und ggf.
Sicherungsmalnahmen ergreifen. Dieser Nahautomat darf nur in
trockenen und gepflegten Ra&umen aufgestellt und betrieben werden.
Wird der Nahautomat in anderen Raumen, die nicht trocken und
gepflegt sind, eingesetzt, kdnnen weitergehende Malknahmen
erforderlich werden, die zu vereinbaren sind (siehe EN 60204-31:1999).
Wir gehen als Hersteller von Industriendhmaschinen davon aus, dass
an unseren Produkten zumindest angelerntes Bedienpersonal arbeitet,
so dass alle Ublichen Bedienungen und ggf. deren Gefahren als
bekannt vorausgesetzt werden kénnen.



1.2 Unterklassen

2.

Technische Daten

540-100-1

Zum Nahen von hochgezogenen oder flachgezogen
Wascheknopfléchern in leichten bis mittelschweren Materialien,
Knopflochlange max. 70 mm, Knopflochbreite max. 6 mm mit mit
elektronischer Fadenspannung. Ein Messer fir alle Schnittlangen.

Maschinenoberteil:

Klasse 540-100-1

Nadelsystem:

System 265 mit leicht angerundeter Spitze

Nadeldicke: 70 — 100 (Je nach Einrichtung)

Garne: Synthetikfaden und Synthetikfaden mit
Baumwollumspinnung bis 65/2 Nm

Nahstichtyp: Doppelsteppstich (304)

Stichzahl: Max. 4000 U/min (einstellbar)

Doppelstich Abstand: 0,2 -3 mm

NéahfulZhub: 12 mm

Knopflochlange:

6 - 70 mm (je nach Einrichtung)

Knopflochbreite:

3 - 6 mm (je nach Einrichtung)

Schnittlange: 6 - 65 mm
Nennleistung: 1,3 KVA
Betriebsdruck: 6 bar

Luftverbrauch: ca. 4 NL pro Arbeitsspiel
Nennspannung: 1~230V, 50/60 Hz

1~ 190 - 240 V, 50/60 Hz
Gestell: 1060 x 620 x 1250 mm (L x B x H)

Arbeitshodhe:

780 - 880 mm (Oberkante Tischplatte)

Gewicht:

ca. 100 kg (mit Gestell)
ca. 70 Kg (ohne Gestell)

Gerausch — Angabewert :

Lc =79 dB (A) Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach
DIN 45635-48-B-1 (Nahzyklus 3,6 s EIN und 1,0 s AUS)
Knopflochbreite: 4 mm

Schnittlange: 17 mm

Stichzahl: 4.000 min™
Stichlange: 0,6 mm

Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen




3. Bedienung Oberteill

3.1 Nadelfaden einfadeln

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Der Nadelfaden darf nur bei ausgeschaltetem Nahautomat

eingefadelt werden.

- Nadelfaden gemaR Abbildungen einfadeln
540-100-1 540-100

Bild einfadeln der Nadel



3.2 Greiferfaden aufspulen

3.3 Spule wechseln

1

L

Aufspulen des Greiferfadens ist unabhangig vom Né&hbetrieb mdglich.

Garnrolle auf den Garnstander stecken.
Greiferfaden wie aus der Abbildung ersichtlich einfadeln.
Leere Spule auf Spulerachse 1 stecken.

Greiferfaden im Uhrzeigersinn ca. 5 mal um den Spulenkern
wickeln.

Spulerhebel 2 zur Spule hin schwenken und einrasten lassen.
Der Greiferfaden wird aufgespult.

Spulerhebel 2 beendet den Spulvorgang wenn die Spule gefillt ist.
Nach dem Spulen Greiferfaden an Fadenklemme 3 abreif3en.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Die Spule darf nur bei ausgeschaltetem Nahautomat gewechselt
werden.

Leere Spule entnehmen.

Greiferraumdeckel 6ffnen.

Bigel 5 hochklappen und Spulengeh&useoberteil mit Spule
herausnehmen.

Leere Spule aus dem Spulengehauseoberteil herausnehmen.




Spule einfadeln

— Volle Spule in Spulengeh&useoberteil einlegen, dabei muf} sich die
Spule beim Abziehen des Greiferfadens gegen den Uhrzeigersinn

drehen. 1
— Greiferfaden durch Schlitz 6 unter Feder 7 fiihren.

— Je nach gewiinschtem Knopfloch muf3 der Greiferfaden durch den
Schlitz 9 flr ein hochgezogenes Knopfloch oder durch Schlitz 10
fur ein flachgezogenes Knopfloch gefiihrt werden.

Greiferfadenspannung einstellen

— Greiferfadenspannung durch Verdrehen von Schraube 12 so
einstellen, dass sich das Spulengehause bei festgehaltenem
Fadenende durch sein Eigengewicht langsam absenkt.

— Bei flachgezogenen Knopflochern wird eine héhere Spannung
bendtigt

Spulengehduseoberteil einsetzen

— Spulengehduseoberteil mit Spule auf Spulengehauseunterteil
setzen, dabei darauf achten, dass Blgel 5 hdrbar einrastet.

— Greiferraumdeckel schlieRBen.



3.4 Nadel wechseln

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten ! Die Nadel nur bei ausgeschaltetem
Né&hautomat wechseln !

— Schraube 1 Igsen.
— Nadel aus der Nadelstange ziehen.

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

— Nadel so ausrichten, dass die Hohlkehle auf der dem Messer
abgewandten Seite liegt.

— Schraube 1 festdrehen.

ACHTUNG !

Bei Anderung der Nadelstarke muB der Abstand Greifer zu Nadel ggf.
Korrigiert werden.

10




3.5 Messer wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten ! Das Messer darf nur bei ausgeschaltetem
Nahautomat gewechselt werden.

Unbedingt darauf achten, dass bei gelufteten Korb zwischen
Oberfadenschere und Messerunterkante ein Abstand von mindestens
1 mm besteht.

2 ACHTUNG !

/2

Messer ausbauen
— Schraube 2 |6sen.
— Messer 3 herausnehmen.

Messer einbauen
— Neues Messer einsetzen und ganz nach oben schieben.
— Schraube 1 festdrehen.

Hinweis!
Sollte der Schitt nicht mittig in dem Knopfloch verlaufen oder nicht

parallel zu den Raupen, muss das Messer neu ausgerichtet werden.
Serviceanleitung 540-100-1, Kapitel: Messer ausrichten.

11



3.6 Messerho6he tberprifen

Regel:

Die Messerspitze wird nur beim Eintauchen in das Material benétigt.
Die Messerspitze darf die Stichplatte wahrend des Schneidvorgangs
nicht verlassen.

ACHTUNG !
A Unbedingt darauf achten, dass bei gelufteten Korb zwischen

Oberfadenschere und Messerunterkante ein Abstand von mindestens
1 mm besteht.

Hinweis !

Wird ein Messer nachgeschliffen, wird es in seiner Lange kiirzer.
Beim Einsetzen des nachgeschliffenen Messers muss die Messerhdhe
gegebenenfalls korrigiert werden.

Einstellung:
— Stoff unter die Klammer positionieren und Nahvorgang starten.

— Nahvorgang, wahrend des Aufschneidvorganges auf der
Ruckraupe, durch zuriicktreten des Pedals unterbrechen.

— Stoff etwas unter der Klammer wegziehen, um den Schlitz der
Stichplatte sichtbar werden zu lassen.

— Das Handrad solange in Drehrichtung verdrehen bis das Messer in
seiner héchsten Stellung zur Stichplatte steht.

— In dieser Stellung soll die Messerspitze 0,2 mm in den
Stichplattenschlitz eingetaucht bleiben.

— Justage der Messerhtdhe: Schraube 1 l6sen.
Das Messer so weit verschieben, bis die richtige Messerstellung
erreicht ist.
Schraube 1 wieder festdrehen.

— Schraube 3 I6sen.

— Anschlag 2 bis an das Messer schieben.

— Schraube 3 wieder festziehen.

— Durch Zuriicktreten des Pedals den Nahvorgang auflésen.

?i
—

12



3.7 Fadenspannung (540-100)

1\

Fadenspannung 1

Die Spannung dient zum N&hen von flachgezogenen Riegeln und
Raupen.

Die Spannung ist immer wirksam und 6ffnet nur beim Fadenschneiden.

Fadenspannung 2

Die Spannung ist eine zuschaltbare Fadenspannung. Die
Gesamtspannungen der Fadenspannung 1 und Fadenspannung 2
erzeugen hochgezogene Raupen und Riegel. Die Zuschaltung kann fur
jeden Knopflochabschnitt eines Knopfloches frei programmiert werden.

Die Spannung ist nur wirksam, wenn programmiert und 6ffnet beim
Fadenschneiden.

Prufung:
— Nadel- und Greiferfaden in verschiedenen Farben einfadeln.
— Probenaht durchfihren.

— Inden flachgezogenen Knopflochabschnitten soll die
Verschlingung der Faden in der Mitte des Nahgutes liegen.
Einstellung: Verdrehen der Fadenspannung 1.

— In den hochgezogenen Knopflochabschnitten soll die
Verschlingung der Faden auf der Nahgutoberseite liegen.
Einstellung: Verdrehen der Fadenspannung 2, bis ein
gleichmaRiges Nahtbild zu sehen ist.

Bei korrekter Einstellung ist in den flachgezogenen Bereichen, in
Blickrichtung auf die Nahgutoberseite, der Oberfaden sichtbar und in
den hochgezogenen Bereichen ist nur der Unterfaden sichtbar.

Spannung erhdhen Randelmutter im
Uhrzeigersinn drehen.
Spannung verringern Randelmutter gegen den

Uhrzeigersinn drehen.

13



3.8 Elektronische Fadenspannung (540-100-1)

Fadenspannungswerte einstellen oder andern
Maschine einschalten.

Anzeige Hauptmenu

Mit den Pfeiltasten A und ¥ Menupunkt “Fadenspannung”
anwéahlen und mit “OK” bestatigen.

Raupe [%] : Wert (z.B. 35)
Riegel [%] : Wert (z.B. 20)
2) Hinraupe (1) [%] : Wert (z.B. 35)
1)?%3) Riegel oben (2) [%]: Wert (z.B. 20)
%% Riickraupe (3) [%]: Wert (z.B. 35)
) Riegel unten (4) [%]: Wert (z.B. 20)
1.Stich [%] : Wert (z.B. 10)
% Start [%] : Wert (z.B. 15)
g E Ende [%] : Wert (z.B. 15)
S 3
O]
S & | Heftstich [%] : Wert (z.B. 15)
§ 5 |12z 1 [%] : Wert (z.B. 20)
S 12z 1 [%] : Wert (z.B. 20)
Kopiere Nr.:

Erkldrung
dndert Hin- und Riickraupe

dndert Riegel oben und Riegel unten

dndert nur die Werte fiir Hinraupe
dndert nur die Werte flir Riegel oben
andert nur die Werte fiir Rlickraupe
dndert nur die Werte flir Riegel unten

Anfangsstichbereich
Verknotungsstichbereich

Spannung der geraden Befestigungsstiche
Hinraupe des Wirkwarenumlaufes
Rickraupe des Wirkwarenumlaufes

14




Elektronische Fadenspannung kalibrieren

Mechanische Grundeinstellung am Magnet prifen und
falls nétig einstellen.

Der Abstand vom beweglichen Kolben zum festen
Grundkoérper soll 0,3 mm betragen.

Der Abstand wird an der flachen Mutter auf dem
Spannungsbolzen eingestellt.

Die Mutter ist mit einem Gewindestift gekontert, der sich
im Spannungsbolzen befindet.

Maschine einschalten.
Taste F driicken und Code 25483 eingeben.

Anzeige Technikermeni.

Mit den Pfeiltasten A und ¥ Menupunkt “Maschine”
anwé&hlen und mit “OK” bestéatigen.

Menipunkt "FS kalibrieren" anwahlen und mit "OK"
bestatigen.

Menipunkt "100 gr" anwahlen und mit "OK" bestatigen.
Den Wert so einstellen, dass 100 Gramm Fadenspannung
erzeugt wird und mit "OK" bestatigen.

Menipunkt "200 gr" anwahlen und mit "OK" bestatigen.
Den Wert so einstellen, dass 200 Gramm Fadenspannung
erzeugt wird und mit "OK" bestatigen.

Sollte kein Fadenspannungsmessgerat vorhanden sein,
die Werte eingeben, die auf der Rickseite der
Fadenspannungsplatte notiert sind.




3.9 Nahkorblufterhdhe einstellen

\

ACHTUNG !
A Unbedingt darauf achten,
— dass bei gelifteten Korb zwischen Oberfadenschere und
Messerunterkante ein Abstand von mindestens 1 mm besteht.
— dass die Nadelspitze nicht unter der Korbsohle herausschaut.

Werkseitig ist eine Korblifterhdhe von 12 mm eingestellt. Um die
Korblifterhéhe zu verandern, gehen Sie folgendermalRen vor:

— Maschine ausschalten.
— Die Schrauben 1 und 2 Igsen.
— Korblufterh6he erh6hen: Gew. Stift 3 im Uhrzeigersinn drehen.

Korblifterhdhe verringern: Gew. Stift 3 gegen den Uhrzeigersinn
drehen.

— Schrauben 1 und 2 wieder festdrehen.
— Maschine einschalten und neue Einstellungen tberprifen

3.10 Nahkorbdruck einstellen

— Der Nahkorbdruck wird an der Schraube 4 reguliert.

Druck erhohen: Schraube 4 im Uhrzeigersinn drehen.
Druck verringern: Schraube 4 gegen den Uhrzeigersinn
drehen.
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4. Bedienfeld und Steuerung

In dieser Bedienanleitung sind nur die Funktionen der Tasten und die
Anderungen der Parameter durch die Bedienperson aufgefihrt.

4.1 Bedienfeld

Uber das Bedienfeld wird die Steuerung programmiert und es werden
die Funktionen fir die jeweilige Naht eingestellt. Dies geschieht zum
Teil direkt durch Betatigung der entsprechenden Tasten oder durch
Veréndern von Parametern. Die Eingabe von Parametern erfolgt im
Programmiermodus “P“. Die Parameter und die zugeordneten Werte
werden im Display angezeigt. Um unbeabsichtigtes Verandern
voreingestellter Parameter zu vermeiden, ist die Bedienung des
Bedienfeldes in verschieden Ebenen unterteilt (Bediener, Techniker,
Ausrister).

Der Bediener (Naherin) kann direkt auf seine Ebene zugreifen. Der
Zugriff auf die anderen Ebenen ist nur nach der Eingabe einer
Code-Nummer maglich.
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4.1.1 Elemente des Bedienfeldes

Taste

Funktion

«

Wenn kein Eingabefeld aktiviert ist:
— Wechsel zu lGibergeordnetem Mend.

« [

— Im Hauptmeni zwischen den Knopflochprogrammen innerhalb
einer Sequenz wechseln.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:
— Zwischen den Stellen Zehntel, Einer oder Zehner wechseln.

A] (v]

— Zwischen den Zeilen in den MenUs wechseln. Die jeweils
ausgewabhlte Zeile ist dunkel unterlegt.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:

— Den Wert der jeweiligen Stelle um eins erhéhen oder verringern
bzw. bei Funktionen mit mehreren Auswahimdglichkeiten zwischen
den Parametern wechseln, z.B. zwischen “Raupenspannung
eingeschaltet” und “Raupenspannung ausgeschaltet* wechseln.

— Das Eingabefeld aktivieren. Der Wert kann mit den Tasten “#t“ und
“4* verandert werden.

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

— Man gelangt von einem Unterment zuriick in den Nahmodus.

— Auflésen des Fadenbruches — Reparaturmodus, der Korb fahrt in
die Endstellung hebt und gibt das Material frei

— Nach Néahstop aufldsen des Nahvorganges fahrt der Korb in die
Endstellung, hebt und gibt das Material frei

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:

— Eine Eingabe wird abgebrochen. Der vorherige Wert bleibt
erhalten.

— Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den
Programmiermodus. Die Parameter der Knopflocher kénnen in
diesem Modus verédndert werden.

— Die Steuerung wechselt vom Nahmodus oder Programmiermodus
in den Sequenzprogrammiermodus

— Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den Technikermodus.
Dieser Modus kann nur nach Eingabe eines Codes aktiviert
werden. In diesem Betriebszustand konnen grundlegende
Maschinenparameter eingestellt, Diagnose und Einstellprogramme
aufgerufen werden

18




4.2 Parameterwerte andern

4.2.1 Zahlenwerte

Zahlenwerte kann auf folgende Weise verandert werden:

— Mit den Pfeiltasten t und ¢ die Zeile auswahlen, in der sich der zu
andernde Wert befindet.

— OK-Taste betétigen.
Der Cursor blinkt unter einer Stelle des Zahlenwertes.

— Mit den Pfeiltasten < und = zwischen den Stellen wechseln.

— Mit den Pfeiltasten ©# und & den Wert der ausgewahlten Stelle
erh6hen oder verringern.
Bei Parametern, die nicht beliebig verandert werden kénnen, wird
durch Betatigen der Pfeiltasten ft und & ein anderer mdéglicher
Parameterwert angezeigt.

— OK-Taste betéatigen.
Der eingestellte Wert wird ibernommen.

— Wenn der eingestellte Wert nicht ibernommen werden soll,
ESC-Taste betéatigen.
Der ursprunglich eingestellte Wert wird wieder hergestellt.

4.2.1 Auswahl eines Parameters

Bei manchen Parametern kann zwischen mehreren Mdglichkeiten
gewahlt werden.

Der Parameter kann auf folgende Weise gedndert werden:

— Mit den Pfeiltasten ft und & die Zeile auswahlen, in der sich der
zuandernde Parameter befindet.

— OK-Taste betéatigen.

— Mit den Pfeiltasten {+ und ¢ zwischen den Mdglichkeiten wechseln.
Der jeweils ausgewéahlte Parameter erscheint in der Anzeige.

— OK-Taste betéatigen. Der eingestellte Parameter oder Wert wird
tibernommen.

— Wenn der eingestellte Parameter oder Wert nicht tbernommen
werden soll, ESC-Taste betatigen.
Der urspriinglich eingestellte Parameter oder Wert wird wieder
hergestellt.
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4.3 Das Hauptmenu

Symbol Parameter Bedeutung
Knopflochnummer Auswabhl des zu nahenden Knopfloches
N1 - Programmnummer 1 bis 50 enthalten
61-56 Knopflochprogramme. Programmnummer 51

und 52 enthalten Nahtprogramme freier
Konturen.

- Die vorprogrammierte Form des jeweils
angewahlten Knopfloches wird in der linken
Displayhalfte dargestellt.

- Zusatzlich erscheint ein Infofenster mit
einigen Knopflochspezifischen Werten:

- Schnittlange

- Zwischenstoff

- Stichlange Raupe
- Knopflochbreite

)

Fadenspannung
N2

Anwahl des Untermenis zum Andern der
Fadenspannungswerte, nur sichtbar, wenn die
elektrische Fadenspannung aktiviert ist.

Schnittlange
N3

- Auswahl der Schnittlange des zu ndhenden
Knopfloches von 6 - 65 mm

- Die Einstellung ist Knopflochnummern
abhangig.

Drehzahl
N4

- Auswahl der Nahgeschwindigkeit des zu
nahenden Knopfloches von 200 - 4000
U/min. Die Einstellung ist
Knopflochnummern abhéngig.

- Ist die eingestellte Nahgeschwindigkeit
niedriger als die des Softstarts erfolgt ein
Hinweis angezeigt und der Softstart wird
ausgeschaltet.

- Die hier anwahlbare Hochstgeschwindigkeit
kann in der Technikerebene eingestellt
werden.

Softstart
N5

Aus- oder Einschalten des Softstarts

- Anzahl der Softstartstiche und deren
N&ahgeschwindigkeit werden in der
Technikerebene voreingestellt.

J[5[5]

M1

Tagesstuckzéahler
N6

Der Tagesstuckzéahler zahlt die Anzahl der

genahten Knopflocher.

- Bei zweimaliger Betatigung der “OK”- Taste,
wird der Tageszahler wieder auf Null
zurlckgesetzt.

Greiferfadenzahler
N7

Anzeige des aktuellen
Greiferfadenzahlerstandes (wenn aktiv) und
Anwahl des Untermentiis zum Andern des
Initialwerts und zum Ein- und Ausschaltendes
Greiferfadenzahlers.

Reparaturmodus
N8

Reparaturmodus.
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4.4 Greiferfadenuberwachung

Arbeitsweise Greiferfadentberwachung:

Die Greiferfadentberwachung erfolgt mittels Knopflochzahlung. Mit
dem Einsetzen einer vollen Spule wird der Greiferfadenzahler auf
einen vorher festgelegten Wert gesetzt. Dieser Wert wird nach jedem
Zyklusende um eins subtrahiert. Erreicht der Zahler den Wert 0, erhalt
der Bediener einen Hinweis.

Es sollte sich noch ein Restfaden auf der Spule befinden.

Hinweis

Das Prinzip arbeitet nur wenn immer die gleiche Spulenfadenmenge
pro Knopfloch oder pro Sequenz verbraucht wird. Haufige Anderungen
der Schnittlange, Knopflochformen und Knopflochparameter
verandern die verbrauchte Spulenfadenmenge pro Knopfloch.

4.4.1 Greiferfadenzahler einstellen

1
Anwahl des Untermenus “Greiferfadenzahler .

— Mit den Pfeiltasten £+ und & im Hauptmen die Zeile
“Greiferfadenzahler” auswéahlen.

— OK-Taste betatigen.
Das Untermenl “Greiferfadenzahler” wird angezeigt.

Im Unterment “Greiferfadenzahler* angezeigte Parameter:

?'Jf'm Aktueller Greiferfadenzahlerstand
ga00 N7.1

Setzt die sich im Hauptmenu befindliche Anzeige auf den unter N7.2
gesetzten Initialwert.

— Mit den Pfeiltasten t und & die Zeile auswahlen.

— Mit dem Betatigen der OK-Taste wird der im Hauptmend
angezeigte Wert auf den Initialwert gesetzt.

— Das Display wechselt automatisch zurtick ins Hauptmend.

Initialwert
N7.2

Gesamtanzahl der mdglichen Knopflécher innerhalb einer Spule mit
verbleibendem Restfaden auf der Spule.

— Mit den Pfeiltasten ft und & die Zeile auswahlen.

— OK-Taste betatigen.
Der Cursor blinkt unter einer Stelle des Zahlenwertes.

— Mit den Pfeiltasten < und =@ zwischen den Stellen wechseln.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und & den Wert der ausgewahlten Stelle
erhéhen oder verringern.

— Mit der OK-Taste den Wert bestatigen.
— Mit den Pfeiltasten ft und & die Zeile N7.1 auswéahlen

— Mit dem Betéatigen der OK-Taste wird der im Hauptmend
angezeigte Wert auf den Initialwert gesetzt.

— Das Display wechselt automatisch zurtick ins Hauptmend.
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Greiferfadenzahler ein/aus
md N7.3

Funktion Greiferfadenzahler wird aus- oder eingeschaltet.
— Mit den Pfeiltasten ¢ und ¢ die Zeile auswéahlen.
— OK-Taste betatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©# und & den Parameter Ein oder Aus
anwahlen. Im Hauptmen( wird, bei ausgeschaltetem
Greiferfadenzahler, kein Parameter angezeigt.

45 Softstart Ein-/ Ausschalten

— Mit den Pfeiltasten {+ und ¢ die Zeile “Softstart” im Hauptmeni
anwéhlen

— OK-Taste betatigen.
— Mit den Pfeiltasten ft und 4 den Parameter Ein oder Aus wéahlen.
— OK-Taste betatigen.

Hinweis
Die Anzahl und die Nahgeschwindigkeit der Softstartstiche kdnnen in

der Techniker-Ebene voreingestellt werden.

Wenn eine Hauptnahgeschwindigkeit niedriger liegt als die
Softstartndhgeschwindigkeit, wird Softstart automatisch ausgeschaltet.

4.6 Sequenzen
4.6.1  Allgemein

Einzelknopflochmodus

Es kann aus 50 vorprogrammierten Knopflochprogrammen ein
Knopfloch angewé&hlt werden. Bei der Verwendung von freien
Nahtkonturen kdnnen Speicherplatz 51 und 52 angewahlt werden.

Dieses Knopfloch wird genéht bis ein anderes Knopfloch angewé&hlt
wird.

Sequenzmodus

Die Naherin wird in die Lage versetzt in Folge Knopflécher mit
verschiedenen Parametern zu nahen, ohne eine Taste am Bedienfeld
dricken zu mussen.

® 20 verschiedene Sequenzen kdénnen erstellt und im Speicher
abgelegt werden.

® Jede Sequenz kann bis zu 20 Knopflécher enthalten.

® Grundsatzlich kénnen alle Knopflécher in einer Sequenz angewahlt
werden.

Hinweis
A Eine Plausibilitatsprifung der einzelnen Knopflochparameter der

Sequenz findet erst statt, wenn die Sequenz im Nahmodus auswahlt
wird!
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4.6.2 Sequenzmodus ein- oder ausschalten

Sequenzmodus ein- oder ausschalten

S-Taste betatigen.
Die Steuerung wechselt in das Menl zum Programmieren von
Knopflochsequenzen.

Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die entsprechende Zeile auswéhlen
OK-Taste betatigen.

Mit den Pfeiltasten ©#+ und & zwischen Ein (Sequenzmodus) oder
Aus (Einzelknopflochmodus) wahlen

Mit der OK-Taste Einstellung bestatigen.
Um zuriick ins Hauptmen( zu gelangen, ESC-Taste dricken.

4.6.3  Auswahl einer Sequenz im Sequenzmodus (Hauptmenu)

Nach dem Einschalten wird die oberste Zeile der Anzeige dunkel
unterlegt angezeigt. Die Sequenz, mit der zuletzt genéaht wurde, wird
angezeigt.

Andere Sequenz wahlen

OK-Taste betatigen.

Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ kann zwischen den Sequenzen
gewechselt werden.

Mit der OK-Taste Einstellung bestatigen.

4.6.4 Automatischer oder manueller Betrieb

02=05= 12 = 09

02-05-12-09

Automatischer Betrieb

In der Sequenz, die auf der Anzeige angezeigt wird, werden zwischen
den Knopflochformen Pfeile angezeigt.

Nach dem Nahen eines Knopfloches wechselt die Steuerung
automatisch zur nachsten Knopflochform.

Nach dem Nahen des letzten Knopfloches, wechselt die Steuerung
wieder zum ersten Knopfloch innerhalb der Sequenz.

Das aktuelle Knopfloch wird mit einem Balken gekennzeichnet.

Die Form des jeweils angewéahlten Knopfloches wird in der linken
Displayhalfte dargestellt.

Manueller Betrieb

In der Sequenz, die auf der Anzeige angezeigt wird, werden zwischen
den Knopflochformen keine Pfeile angezeigt.

Die Steuerung wechselt nicht automatisch zwischen den
Knopflochformen.

Das aktuelle Knopfloch wird mit einem Balken gekennzeichnet.

Die Form des jeweils angewdahlten Knopfloches wird in der linken
Displayhalfte dargestellt.

Wechseln zwischen automatischem und manuellem Betrieb

Mit den Pfeiltasten ft und & die Zeile auswahlen, in der die aktuelle
Sequenz dargestellt wird.

OK-Taste betatigen.

Mit den Pfeiltasten ft und & zwischen den beiden Betriebsarten
wechseln.

Mit der OK-Taste Einstellung bestatigen.
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Anderes zu nahendes Knopfloch einer Sequenz auswéahlen

Wenn das Nahmenu in der Anzeige zu sehen ist, kann jederzeit
zwischen den programmierten Knopfléchern gewechselt werden.

— Pfeiltaste < oder = betatigen.

Innerhalb der dargestellten Sequenz wird die nachste bzw. die
vorhergehende Knopflochform ausgewahlt.

4.7 Programmierung von Sequenzen

4.7.1

24

Bis zu 20 Sequenzen von Knopflochformen kdnnen programmiert
werden.

Jede Sequenz kann bis zu 20 Knopflécher enthalten.

Programmieren einer Sequenz

Programmiermeni Sequenz anwahlen

— Die Taste “S” am Bedienfeld betatigen.
Die Steuerung wechselt in das Menl zum Programmieren von
Knopflochsequenzen.

— Um dieses Meni zu verlassen, ESC-Taste betatigen.

Auswahl der Sequenznummer

— Mit den Pfeiltasten ft und & die Zeile zum Auswahlen der
Sequenznummer anwahlen.

— OK-Taste betatigen.

— Mit den Pfeiltasten {+ und & die zu programmierende
Sequenznummer auswahlen.

— Mit der OK-Taste Auswahl bestétigen.

Default Beispiel: Knopfl 1: 1
Knopfl 2: 0

Programmierbeispiel: Knopfl 1: 19
Knopfl 2: 2
Knopfl 3: 0

Knopflochreihenfolge programmieren
— Mit den Pfeiltasten ©+ und & die Zeile “Knopfl 1:* anwéahlen
— OK-Taste betéatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und 4 das gewlnschte Knopflochprogramm
(1 bis 50) auswahlen

— Mit der OK-Taste Auswahl bestatigen.

Mit der Bestatigung des Knopflochprogramms erscheint eine neue
Menizeile mit dem nachfolgend zu programmierendem Knopfloch.

— Die letzte Zeile eines Knopflochfolgeprogramms zeigt immer
Knopflochnummer “Knopfl X: 0%, es sei denn alle 20 Programme
sind belegt.

— Um zuriick ins Hauptmeni zu gelangen, ESC-Taste betatigen.



4.7.2  Anfligen eines Knopfloches am Ende einer Sequenz

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die letzte Zeile “Knopfl X: 0" der
programmierten Knopflochfolge anwéhlen

— OK-Taste betétigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und 4 das gewtnschte Knopflochprogramm
(1 bis 50) auswahlen.

— Mit der OK-Taste Auswabhl bestatigen.
Mit der Bestatigung des Knopflochprogramms erscheint eine neue
Mentizeile mit dem nachfolgend zu programmierendem Knopfloch.

— Um zuriick ins Hauptmeni zu gelangen, ESC-Taste betéatigen.

4.7.3 Loschen eines Knopfloches innerhalb der Knopflochfolge

— Mit den Pfeiltasten + und ¥ die zu Idschende Zeile der
programmierten Knopflochfolge anwéhlen

— OK-Taste betatigen.
— Mit den Pfeiltasten ©+ und 4 Knopflochprogramm “0” anwahlen
— Mit der OK-Taste Einstellung bestatigen.

Mit der Bestatigung wird das ausgewahlte Knopfloch geldéscht. Evtl.
nachfolgende Knopflécher riicken nach.

— Um zuriick ins Hauptmeni zu gelangen, ESC-Taste betatigen.

4.7.4  Einfugen eines Knopfloches innerhalb der Knopflochfolge

Hinweis
Ein einzelnes Einfligen von Knopflochprogrammen in die
Knopflochfolge ist nicht moglich.

— Notieren sie sich die nachfolgenden programmierten Knopflécher.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die gewinschte Zeile der
programmierten Knopflochfolge anwéhlen.

— OK-Taste betatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und & das gewtunschte Knopflochprogramm
(1 bis 50) auswahlen. Mit der OK-Taste Einstellung bestéatigen.

— Andern Sie anschlieRend die folgenden Knopflocher entsprechend
Ihren Notizen.

— Um zuriick ins Hauptmeni zu gelangen, ESC-Taste betétigen.
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5. Knopflochprogrammierung

5.1 Knopfloch - Aufbau

Enoptl ochbe eite = Riegelbredte

R S
I I
oo --
Fiegellinge i Erster Riegel
I
I
B IR
i & chratt
Linge vor Schnitt 1
I
gt trkf
: g o
& chid thldn e i o =
| )
I R
| \
I
e Pty -
Linge nach3chritt g 2
I
H!\ 1 1
Lo
Enui!riegeli
Lo
i
L
SR R, S
1 ______-" 1 1 ""-\-\.\_\_\H
Raupenbreite L Raupentreite R
Zwigchenstoff
breite

26



Gesetzmaligkeiten

Erster Riegel

Erster zu nahender Riegel im Anschluss zur
Hinraupe

Endriegel AbschluRriegel im Anschluss zur Riuckraupe
Hinraupe Raupe vom Né&hstart bis zum ersten Riegel
Rickraupe Raupe zwischen dem ersten Riegel und dem

Endriegel

Knopflochbreite

Abstand zwischen den AulRenstichen eines
Knopfloches

Messerlange

Lange der Schnittkante des Messers in mm

Schnittlange

Lange des zu schneidenden Knopfloches in
mm (=Raupenlange)

Zwischenstoffbreite

Abstand zwischen den Innenstichen der Hin-
und Ruckraupe

Uberstich

= Raupenbreite

Stichabstand

Abstand eines Doppelstiches in y- Richtung

Lange vor Schnitt

Abstand zwischen erstem Riegel und Schnitt

Lange nach Schnitt

Abstand zwischen Endriegel und Schnitt

Hin- und Riuckraupe

Die Ruckraupe ist symmetrisch zur Hinraupe
mit der Schnittlange als Symmetrieachse.

Knopflochbreite

Die Einstellung “Knopflochbreite” gibt

= Riegelbreite automatisch die Riegelbreite. Die Riegelbreite
kann per Parameter “offset I und “offset r* im
jeweiligem Riegelmeni angepasst werden.

Riegel Die Endriegellange ist gleich der ersten

Riegellange, wenn beide Riegel identisch sind.
Die Riegellange wird im Menu “Erster Riegel®
far beide eingestelt.

Knopflochlange

Die Gesamtknopflochlange wird bestimmt
durch die Schnittlange + Lange vor Schnitt +
Lange nach Schnitt + erste Riegellange +
Endriegellange.
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5.2 Unterment Programmierung (Ubersicht)
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Zwischenstoffbreite: Eingabe
Stichabstand Raupe: Eingabe
Knopflochbreite: Eingabe
Raupenspannung: Auswahl
Schneiden: Auswahl

Lange vor Schnitt: Eingbe
Lange nach Schnitt: Eingabe
Schnittkorrektur x: Eingabe
Korrektur rechts: Eingabe

Knopflochnummer: Auswabhl
Schnittlange: Eingabe
Drehzahl: Eingabe
Raupenparameter
Startvariante: Auswahl
Riegelparameter oben
Riegelparameter unten ——
2-fach Umlauf: Auswahl
Wirkware: Auswahl

Riegeltyp oben: Auswahl
Riegelstichabstand: Eingabe
Riegellange: Eingabe
Breiten-Offset rechts: Eingabe
Breiten-Offset links: Eingabe
Riegelstichanzahl: Eingabe
Riegelspannung: Auswahl

Heftstiche
Zickzack-Umlaufe
Schneiden: Auswahl
Kopieren: Eingabe

N

Riegeltyp unten: Auswahl
Riegelstichabstand: Eingabe
Riegellange: Eingabe
Breiten-Offset rechts: Eingabe
Breiten-Offset links: Eingabe
Riegelstichanzahl: Eingabe
Riegelspannung: Auswahl

Anzahl Uml&aufe: Auswahl
Stichlange: Eingabe
Fadenspannung: Eingabe

Anzahl Umlaufe: Auswahl
Stichlange: Eingabe
Knopflochbreite: Eingabe
Drehzahl: Eingabe
Fadenspannung hin: Eingabe
Fadenspannung riick: Eingabe




5.3 Parameter Programmiermodus

Knopflochnummer

Auswabhl der Knopflochnummer

P1 1...50

Schnittlange

P2 |]I 6.0 ... 65.0 mm

Drehzahl Knopflochabhangig

P3 @ 200 ... 4000 U/min

Raupenparameter Anwahl des Untermenis zur Eingabe der

Raupenparameter

Startvariante

ity
| AN

Auswahl der Ann&ahvariante

o

P5 B A,B,C,D

Riegelparameter oben % Anwahl des Untermeniis zum Einstellen des
Ersten Riegels

Riegelparameter unten % Anwahl des Untermeniis zum Einstellen des
Endriegels

Umlauf 2-fach Ein- oder Ausschalten eines zweifachen

P8 2(_3 Ein / Aus Nahens des gesamten Knopfloches

Nahmodus Wirkware Ein- oder Ausschalten des Wirkwarenmodus

P9 Qﬂi Ein / Aus

Heftstiche Anwahl des Untermeniis zum Eingeben der

P10 * IHJ Anzahl der Heftstiche und Anzeigen der
Eigenschaften.

Zickzack-Umlaufe Anwahl des Untermenis zum Einstellen eines

P11* e § 2. Zickzackumlaufs und Anzeige der

1-2 Eigenschaften.
Schneiden | Schneiden im letzten Umlauf
p12* - Schneiden im vorletzten Umlauf
||| Schneiden bei beiden Umlaufe
Kopieren aus Die Knopflochdaten der gewahlten
P13 0...50 Knopflochnummer werden in das gerade aktive

1
B

Knopfloch kopiert

*) Diese Programme sind nur sichtbar, wenn P9 (Ndhmodus Wirkware) eingeschaltet ist.
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5.4 Schnittlange einstellen

5.5 Startvariante auswahlen
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A
B
C

i

Knopflochlange (Schnittlange) korrigieren. Die Einstellung ist
sowohl im Hauptmenu als auch im Programmiermodus moglich.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und & die Zeile “Schnittlange” im
Hauptmenu anwé&hlen

— OK-Taste betatigen.
Der Cursor blinkt unter einer Stelle des Zahlenwertes.

— Mit den Pfeiltasten < und = zwischen den Stellen wechseln.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und & den Wert der ausgewahlten Stelle
erhdhen oder verringern.

— Mit der OK-Taste den Wert bestatigen.

Startvariante auswahlen

Die Startvariante des Nahtanfanges dient zum sichern Ann&ahen bei
unterschiedlichen Stoffen und Faden. Die Startvariante wird fur jedes
Knopfloch einzeln eingestellt.

Startvariante A (Standard)
— Die Nahtanfangsstiche werden flachgezogen genéht.

Startvariante B (dlinne Stoffe, Futter)

— Die Nahtanfangstiche werden flachgezogen genaht.
Durch einen Kreuzstich wird der Oberfaden besser im Material
gehalten.

Startvariante C (sehr dunne Stoffe)

— Die Nahtanfangstiche werden flachgezogen genéht.
Durch die Ausfuhrung von Riegelstichen vorwarts und rickwarts
wird der Oberfaden besser im Material gehalten.

Startvariante D (sehr dunne Stoffe)
— Alternative zur Startvariante C

Startvariante auswahlen:

— P-Taste betatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die Zeile “Startvariante" anwéahlen
— OK-Taste betatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die entsprechende Startvariante A, B
oder C auswahlen

— OK-Taste betatigen
— ESC-Taste betatigen.



5.6 Einstellungen Raupe
Im Programmierment “Raupe*

Programmiermeni Raupen anwéahlen
% g — P-Taste betatigen.
— Mit den Pfeiltasten ©+ und & die Zeile “Raupen” anwahlen.
— OK-Taste betétigen.
— Mit den Pfeiltasten ©+ und & die entsprechende Zeile anwéhlen.

— OK-Taste betéatigen. Der Cursor blinkt unter einer Stelle des
Zahlenwertes.

— Mit den Pfeiltasten < und = zwischen den Stellen wechseln.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und & den Wert der ausgewahlten Stelle
erhdhen oder verringern.

— Mit der OK-Taste den Wert bestatigen. ESC-Taste betatigen.

Fuar den Raupenabschnitt konnen folgende Parameter veréandert werden:

| Zwischenstoffbreite -1,0...+1,0 mm Abstand der Innenstiche der Raupen.
_if_ P4.1
F Stichabstand Raupe  0,3...1,5 mm Abstand in y- Richtung eines Doppelstiches.
P4.2
ﬂ%ﬁ Knopflochbreite 1,6...6,0 mm Gesamtbreite des Knopfloches (Aul3enstiche).
P4.3
) Raupenspannung Ein / Aus ein: zusatzliche Fadenspannung ein
% P4.4 (hochgezogen)
aus: zusatzliche Fadenspannung aus

(flachgezogen)

M Schneiden Ein / Aus ein: Aufschneiden wahrend des Nahzyklus
P4.5 aus: kein Aufschneiden
%‘%E Lange vor Schnitt -P6.3...5,9 mm 1. Korrektur der Lage des ersten Riegels zum
P4.6 Schnittende
éﬂg 2. Zusatzliche Raupenléange vor dem Schnitt
bei unsymmetrischem Aufschneiden innerhalb

des Knopfloches.

Lange nach Schnitt (1.8 mm - P7.3)- 1. Korrektur der Lage des ersten Riegels zum
P4.7 5,9mm Schnittende
2. Zusatzliche Raupenlange nach dem Schnitt
bei unsymmetrischem Aufschneiden innerhalb
des Knopfloches.

Sforiis

t Schnittkorrektur x -0,5...+0,5 mm Lage des Schnittes innerhalb des Knopfloches
- P4.8 in x-Richtung.

Ig Korrektur rechts -0,3...4#0,3 mm Korrektur der rechten Raupenbreite, nur

I.I P4.9 sichtbar bei den Riegeltypen A (Querriegel)
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5.7 Einstellungen Riegel

5.7.1  Anwahlbare Riegeltypen

A Querriegel (horizontal) oben g
unten §

B Rundriegel oben
(zum Mittelpunkt) §§
unten %
C Keilriegel oben %
unten §§
D Rundriegel (horizontal) oben %
unten §
E  Querriegel (vertikal) oben gg
unten %}%
F  Querriegel (geteilt) oben g
unten §
G Augenriegel oben %%
unten %
H Einfachriegel (bar tack) oben =

§ immer gemeinsam

unten %

Oberer und Unterer Riegel der Riegeltypen A bis G sind frei
kombinierbar z.B. G Augenriegel als oberen Riegel und C Keilriegel als
unterer Riegel.

Der Riegeltyp H Einfachriegel (bar tack) kann nicht kombiniert werden.
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5.7.2

Programmiermenu “Riegel*

% Programmiermeni Riegel anwéhlen

P-Taste betatigen.

Mit den Pfeiltasten ¢+ und & die Zeile “Riegel oben” oder “Riegel
unten“anwahlen

OK-Taste betatigen.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & den gewinschten Parameter anwahlen
OK-Taste betéatigen.

Der Cursor blinkt unter einer Stelle des Zahlenwertes.

Mit den Pfeiltasten < und = zwischen den Stellen wechseln.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & den Wert der ausgewahlten Stelle
erhdéhen oder verringern.

Mit der OK-Taste den Wert bestatigen.
ESC-Taste betatigen.

Fir den Riegelabschnitt kbnnen entsprechend des gewahlten
Riegeltyps folgende Parameter verandert werden.
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P6.1/ P7.1 § A Querriegel (horizontal) , § F Querriegel (geteilt)

Riegelstichabstand 1 Abstand in y-Richtung eines Doppelstiches

P6.2/P7.2 %T 0.2...1.0mm

Riegellange L Lange des Riegels in y-Richtung. Die Eingabe

P6.3/P7.3 %$ 0.6 ... 6.0 mm des Parameters P7.3 ist nur bei ungleichen
Riegeltypen oben/ unten moglich!

Riegelbreite . Die Breite des Riegels ist tiber die

Offset rechts = -1.0...1.0mm Knopflochbreite definiert. Mittels des Offset

P6.4/P7.4 % rechts kann die Breite des Riegels rechts
vergroRRert werden.

Riegelbreite 20 Die Breite des Riegels ist tiber die

Offset links % -1.0 ... 1.0 mm Knopflochbreite definiert. Mittels des Offset

P6.5/P75 links kann die Breite des Riegels links
vergroRert werden.

Riegelspannung " on: hochgezogener Riegel

P6.7/P7.7 ][tF on / off off: tiefgezogener Riegel

P6.1/ P7.1 §§ B Rundriegel (zum Mittelpunkt)

Riegelstichanzahl L Anzahl der Stiche, aus denen der

P6.6/P7.6 f:ﬂf-l 2...50 halbkreisfomige Riegel gebildet wird.

Riegelspannung

on: hochgezogener Riegel

P6.7 P77 ][4-/}' on / off off: tiefgezogener Riegel

P6.1/P7.1 £ C Keilriegel

Riegelstichabstand L Abstand in y-Richtung eines Doppelstiches
P6.2/P7.2 %T 0.2...1.0mm

Riegellange ! Lange des Riegels in y-Richtung
P6.3/P7.3 T+ 0.6..9.0mm

Riegelspannung

on: hochliegender Riegel

P6.7/P7.7 ][4./; on / off off: tiefliegender Riegel

P6.1/ P7.1 % D Rundriegel (horizontal)

Riegelstichabstand = Abstand in y-Richtung eines Doppelstiches
P6.6/P7.6 %$ 0.3...1.0mm

Riegelspannung " on: hochgezogener Riegel

P6.7/P7.7 ][4.|.- on / off off: tiefgezogener Riegel
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P6.1/ P7.1 %% E Querriegel (vertikal)

Riegelstichabstand 1 0.2..1.0mm Abstand in y-Richtung eines Doppelstiches

P6.2/P7.2 %T

Riegellange + 0.6..6.0mm Lange des Riegels in y-Richtung. Die Eingabe

P6.3/P7.3 %$ des Parameters P7.3 ist nur bei ungleichen
Riegeltypen oben/ unten mdglich!

Riegelbreite & -1.0...1.0mm Die Breite des Riegels ist Uber die

Offset rechts % Knopflochbreite definiert. Mittels des Offset

P6.4/P7.4 rechts kann die Breite des Riegels rechts
vergroRert werden.

Riegelbreite & -1.0 ... 1.0 mm Die Breite des Riegels ist Giber die

Offset links ? Knopflochbreite definiert. Mittels des Offset

P6.5/P7.5 links kann die Breite des Riegels links
vergroRert werden.

Riegelverschiebung -1.0 ... 0 mm Lage des Riegels kann nach unten verschoben

oben %I werden.

P6.6/P7.6 -

Riegelverschiebung . 0..1.0mm Lage des Riegels kann nach oben verschoben

unten %T werden.

P6.6/P7.6

Riegelspannung .. on/off on: hochgezogener Riegel

P6.7P7.7 ][*F off: tiefgezogener Riegel

P6.1/ P7.1 % G Augenriegel

Riegelbreite 2.0...6.0mm AulRendurchmesser des Auges

P6.5/P7.5 *%k

Riegelstichanzahl al 2...50 Anzahl der AuRBenstiche, aus denen der

P6.3/P7.3 sl halbkreisfémige Riegel gebildet wird.

Riegelspannung on / off on: hochliegender Riegel

P6.7/P7.7

off: tiefliegender Riegel

P6.1/ P7.1 § H Einfachriegel (bar tack)

Die Parameter des Spezialriegeltyps H Einfachriegel

werden in den Raupenparametern eingestellt.

Stichabstand in der [ 0.2..1.0mm Abstand in y-Richtung eines Doppelstiches
Raupe P 4.2 lr

Knopflochbreite imf 1.0... 6.0 mm Gesamtbreite des Knopfloches

P 4.3 %

Raupenspannung ) on / off ein: hochgezogen

P44 ; aus: flachgezogen

Stichlange Heftstiche 3 0.2 ...3.0mm Stichabstand der Heftstiche

P 4.6 37

Fadenspannung )¢ on/ off Festigkeit der Heftstiche

Heftstiche P 4.7
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6. Wirkwarenmodus

XA

1. Umlauf

XA

A

1. Umlauf

1. Umlauf

1. Umlauf

1. Umlauf

1. Umlauf

1. Umlauf
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Der Wirkwarenmodus dient zum Nahen von dehnbarem Material. Im
Wirkwarenmodus werden Knopflocher mehrfach umnéht und erhalten
damit eine hohere Stabilitat.

Hierbei kbnnen ein geradliniger Heftstich mit anschlie@endem 1- oder
2-fachem Zickzack kombiniert werden. Es kann hierbei gewéahlt
werden, ob im letzten oder vorletzten geschnitten wird.

Es stehen folgende Kombinationsmaoglichkeiten zur Verfigung:

Eotne

N »
S 3 3
2 2

N
[
3
o
c
=4

BT S B

2. Umlauf
2. Umlauf 3. Umlauf

IS

2. Umlauf 3. Umlauf

&

2. Umlauf 3. Umlauf

Htne

Kombination “1”

2 X Zickzack
Schneiden im letzten Umlauf

Kombination “2”

2 X Zickzack
Schneiden im vorletzten Umlauf

Kombination “3”

Heftstiche ein
Schneiden im letzten Umlauf

Kombination “4”

Heftstiche ein
Schneiden im vorletzten Umlauf

Kombination “5”

Heftstiche ein
Schneiden im vorletzten und letzten Umlauf

Kombination “6”

Heftstiche ein
2 x Zickzack
Schneiden im letzten Umlauf

Kombination “7”

Heftstiche ein
2 X Zickzack
Schneiden im vorletzten Umlauf

Kombination “8”

Heftstiche ein
2 x Zickzack
Schneiden im vorletzten und letzten Umlauf



6.1 Wirkwarenmodus auswéahlen oder abschalten

Wirkwarenmodus auswahlen
P-Taste dricken.

Qi% — Mit den Pfeiltasten + und ¢ den Parameter “Wirkware”
auswahlen.

— OK-Taste drucken.

— Waéhlen Sie mit den Tasten © und & die Einstellung “ein”.

— OK-Taste driicken, um die Auswahl zu bestatigen.

Wenn der Wirkwarenmodus aktiviert ist, sind folgende Mentpunkte
sichtbar:

® P9: Heftstiche

® P10: Zickzackumlaufe

® P11: Vorschnitt (Schneiden im vorletzten Umlauf)
[nur sichtbar, wenn Umlaufe Heftstich + Zickzack >1]

Wirkwarenmodus abschalten
— P-Taste driicken.

— Mit den Pfeiltasten # und ¢ den Parameter “Wirkware” 1
auswahlen.

— OK-Taste driicken.
— Wahlen Sie mit den Tasten f+ und & die Einstellung “aus”

— OK-Taste driicken.
Der Wirkwarenmodus ist abgeschaltet.
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6.2 Untermenu Heftstiche

"1§ §F

Umlaufe Qig
P9.1 0/1 Anzahl der Heftstichumlaufe
)
o-x
Stichlange Qgé
P 9.2 0.3 ... 3.0 mm Stichlange der Heftstiche
+
bs
Fadenspannung ][;-/I_’ Fadenspannungswert fir die Heftstiche
P 9.3 0...100% Parameter ist nur einstellbar, wenn elektrische
i‘_ Fadenspannung vorhanden ist.
6.3 Untermenu Zickzack
Umléaufe Qi% Anzahl der Zickzackumlaufe
P10.1 1/2
&)
1-2
Stichlange Ogg Stichlange des 1. Zickzacks
P 10.2 3 0.3...3.0 mm Nur sichtbar, wenn Zickzackumlaufe = 2
=
Knopflochbreite Qi% Knopflochbreite fur den 1. Zickzack <maximal
P10.3 . 1.0...P4.3 Knopflochbreite P4.3.

Nur sichtbar, wenn Zickzackumlaufe = 2

Drehzahl Drehzahl des ersten Zickzack Umlaufs

P10.4 @ 200...4000 U/min

Fadenspannung & Fadenspannung fir die Hinraupe des

P 10.5 1.2 0...100% 1. Zickzacks.
Nur sichtbar, wenn Zickzackumlaufe = 2

[4./|.- Parameter ist nur einstellbar, wenn elektrische

Fadenspannung vorhanden ist.

Fadenspannung ) Fadenspannung fur die Ruckraupe des

P 10.6 2 0...100% 1. Zickzacks.

5

Nur sichtbar, wenn Zickzackumlaufe = 2
Parameter ist nur einstellbar, wenn elektrische
Fadenspannung vorhanden ist.
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7.

7.1 Normaler Nahablauf

Nahablauf

Einschalten des Automaten

— An der Wartungseinheit tberprifen, ob ein Luftdruck von 6 bar
vorhanden ist.

— Hauptschalter des Automaten einschalten.
— Die Maschinensoftware wird geladen.

— Die Nadel referenziert.

— Der Nahkorb referenziert und hebt an.

— Der Automat ist Nahbereit.

Nahen
— Nahgut unter angehobenen Nahkorb positionieren.

— FuBpedal 1. Stufe nach vorne treten. Der Nahkorb senkt ab.
Loslassen des Pedals hebt den Nahkorb wieder.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahvorgang wird gestartet.

— Nach dem Nahvorgang fahrt der Automat in Referenzstellung und
der Nahkorb luftet.

— Das Nahgut kann entnommen werden

7.2 Unterbrechungen des Nahablaufes

7.2.1

7.2.2

Unterbrechung durch den Bediener

Fadenbruch beheben

Unterbrechung durch den Bediener
— Pedal rickwartstreten.

Der Automat stoppt, die Nadel positioniert in Hochstellung, der
Nahkorb bleibt abgesenkt.

Wenn das Nahgut entnommen werden soll:

— Erneut Pedal rickwéartstreten, der Automat fahrt in
Referenzstellung und der Nahkorb liftet.

Wenn der Nahvorgang fortgesetzt werden soll
— Pedal Stufe 2 nach vorne treten.

— Wird wahrend der Unterbrechung das Handrad verdreht, ist ein
Fortsetzten nicht mehr méglich.

Fadenwachter

Ein Fadenbruch des Oberfadens wird durch den elektronischen
Oberfadenwachter erkannt.

Fadenbruch

— Nach Erkennung des Fadenrisses durch den Oberfadenwéchter
stoppt der Automat. Das Messer wird ausgeschaltet, die Nadel
positioniert in Hochstellung, der Nahkorb bleibt abgesenkt und
verfahrt mit dem Material zur Referenzstellung des Korbes.

Die Meldung Fadenbruch wird angezeigt.

— Der Automat muss jetzt ausgeschaltet werden.

— Greifer- und Nadelfaden kénnen jetzt eingefadelt bzw. Gberprift
werden.
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— Weiteres Verfahren nach in der Techniker Ebene voreingestelltem
Fadenbruchmodus Methode A, B oder C (siehe
Fadenbruchmodus).

— Durch betéatigen der ESC-Taste kann der Fadenbruchmodus
beendet werden. Der Automat referenziert, der Nahkorb liftet und
gibt das Material frei.

Fadenbruchmodus

Es gibt drei Mdglichkeiten einen Fadenbruch zu beheben. Die jeweilige
Methode muss in der Techniker Ebene voreingestellt sein.

Methode A:
Das Knopfloch muss aufgetrennt und erneut genaht werden.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten luftet der Nahkorb
und gibt das Material frei.

Der Automat steht fiir einen neuen Nahzyklus zur Verfligung

Methode B:
Das Knopfloch wird erneut komplett umnaht.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten bleibt der Nahkorb
abgesenkt. Das sich unter dem Nahkorb befindliche Material
verbleibt in seiner Position.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahvorgang wird gestartet.

— Nach dem Néahvorgang fahrt der Automat in Referenzstellung und
der Nahkorb wird geliftet.

— Das Nahgut kann entnommen werden.
Der Automat steht fiir einen neuen Nahzyklus zur Verfiigung.

Methode C:
Das Knopfloch wird ab erkannter Fadenbruchstelle weitergenéaht.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten bleibt der Nahkorb
abgesenkt. Das sich unter dem Nahkorb befindliche Material
verbleibt somit in seiner Position.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahkorb verfahrt mit dem
Material zur erkannten Fadenbruchstelle.

— Mit den Pfeiltasten 1t und & kann, nicht ndhend, die Position zum
weiternahen angefahren werden.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahvorgang wird gestartet.

— Nach dem Néahvorgang fahrt der Automat in Referenzstellung und
Nahkorb wird geliftet.

— Das Nahgut kann entnommen werden.
Der Automat steht fir einen neuen Nahzyklus zur Verfigung.

Die Stichanzahl, die der Fadenbruchwéachter nicht registriert, bis ein
Fehler ausgeldst wird, wird in der Technikerebene eingestellt. Bei
Stichanzahl “0” ist der Fadenbruchwachter ausgeschaltet.



8. Fehlermeldungen

Nummer Fehlerort Beschreibung Ursache Fehlerbehebung
1052 N&ahmotor Uberstrom - Nahmotorkabel - Namotorkabel prifen
- Nahmotor - Nahmotor prifen
- Steuerung - Steuerung prufen
1053 N&ahmotor Uberspannung Netzspannung zu hoch - Netzspannung prifen
1055 Nahmotor Uberlast - Nahmotor (blockiert/ - Nahmotor prufen
schwergangig)
- Steuerung - Steuerung prufen
1056 N&ahmotor Ubertemperatur - Nahmotor - Nahmotor prufen
(schwergéangig)
- Steuerung - Steuerung prufen
1058 N&ahmotor Drehzahl - Nahmotor - Nahmotor prufen
1059 Nahmotor Stillstands- - Nahmotor - Nahmotor prifen
tuberwachung - Referenzschalter - Referenzschalter prifen
1120 N&ahmotor Initialisierung - Nahmotor - Nahmotor prufen
- Nahmotorkabel - Nahmotorkabel prufen
- Referenzschalter - Referenzschalter prifen
1205 N&ahmotor Nichtin OT - Maschine aus- und
wieder einschalten
- Nahmotor - Nahmotor prifen
- Nahmotorkabel - Nahmotorkabel prufen
- Referenzschalter - Referenzschalter prifen
1301 Nahmotor Referenzierung - Referenzschalter - Referenzschalter prifen
Timeout - Nahmotor - N&hmotor prifen
- Steuerung - Steuerung prufen
1302 Nahmotor Bestrommugsfehler - Nahmotor - Nahmotor prifen
- Ndhmotorkabel - N&hmotorkabel prufen
- Steuerung - Steuerung prufen
1310 Nahmotor Kommunikations- - Nahmotor - Nahmotor prifen
problem - Nahmotorkabel - Nahmotorkabel prufen
- Referenzschalter - Referenzschalter prifen
1320 N&ahmotor Allgemeiner - Nahmotor - Nahmotor prufen
Nahmotorfehler - Nahmotorkabel - Nahmotorkabel prufen
- Referenzschalter - Referenzschalter prifen
2101 Schrittmotor Referenzierung - Referenzschalter - Referenzschalter prifen
x-Achse Timeout - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
- Steuerung - Steuerung prufen
2152 Schrittmotor Uberstrom - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
x-Achse - Steuerung - Steuerung prufen
2153 Schrittmotor Uberspannung - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
x-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2155 Schrittmotor Uberlast - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
x-Achse - Steuerung - Steuerung prufen
2156 Schrittmotor Ubertemperatur - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
x-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
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keine Daten

Nummer Fehlerort Beschreibung Ursache Fehlerbehebung
2158 Schrittmotor Drehzahl - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
x-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2201 Schrittmotor Referenzierung - Referenzschalter - Referenzschalter prifen
y-Achse Timeout - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
- Steuerung - Steuerung prifen
2252 Schrittmotor Uberstrom - Schrittmotor - Schrittmotor prufen
y-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2253 Schrittmotor Uberspannung - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
y-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2255 Schrittmotor Uberlast - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
y-Achse - Steuerung - Steuerung prufen
2256 Schrittmotor Ubertemperatur - Schrittmotor - Schrittmotor prufen
y-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2258 Schrittmotor Drehzahl - Schrittmotor - Schrittmotor prifen
y-Achse - Steuerung - Steuerung prifen
2901 Schrittmotor Referenzierung: - Referenzschalter - alle Referenzschalter der
x+y-Achse Timeout SM Uberpriufen
- Schrittmotor - Schrittmotor prufen
- Steuerung - Steuerung prufen
3100 Maschine Steuerspannungs- - Netzspannungs- - Netzspannung prufen
Fehler einbruch (kurzzeitig)
3101 Maschine Leistungsspannungs- - Netzspannungs- - Netzspannung prufen
Fehler einbruch (kurzzeitig)
3102 Maschine Spannungsfehler - Netzspannungs- - Netzspannung prufen
Zwischenkreis einbruch (kurzzeitig)
Nahmotor - Steuerung - Steuerung prifen
3103 Maschine Spannungsfehler - Netzspannungs- - Netzspannung prufen
Zwischenkreis einbruch (kurzzeitig)
Schrittmotor - Steuerung - Steuerung prifen
3107 Maschine Ubertemperatur Luftungsoffnungen der  Laftungséffnungen der
DAC Ill (>80°) Steuerung verschlossen Steuerung reinigen
bzw. verschmutzt
3121 Maschine Druckwachter - Druckluftzufuhr - Druck prufen
drucklos - Druckwéchter - Elektr. AnschlifZe prifen
3210 Maschine Oberfadenbruch Faden einfadeln
3215 Maschine Greiferfadenzahler Neue Greiferspule
abgelaufen einsetzen
4102 Bedienung Grenzwertverletzung z.B. Schnittlange groRer - Wert korrigieren
als Korblange
4301 Memo-Dongle  fehlt - Memo Dongle fehlt Memo-Dongle aufstecken
- Memo Dongle defekt
4303 Memo-Dongle leer Memo-Dongle enthalt
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Nummer Fehlerort Beschreibung Ursache Fehlerbehebung
4304 Memo-Dongle Falscher Typ Boot-Dongle wurde Memo-Dongle verwenden
aufgesteckt
4307 Memo-Dongle Falsche Klasse Dongle der falschen - richtigen Dongle
Klasse wurde aufstecken
aufgesteckt - Dongle formatieren
5101 Konturdaten- EEPROM nicht - Steuerung - Steuerung prufen
verwaltung initialisiert - Steuerung enthélt kein - Maschinenprogramm
Maschinenprogramm installieren
5104 Konturdaten- Checksummenfehler - Steuerung Maschine fuhrt auto-
verwaltung EEPROM matisch einen Reset aus.
Meldung an DA-Service
5301 Konturdaten- Datenspeicher voll Anzahl Stiche in Kontur Anzahl Stiche verringern
verwaltung zu grof3 Meldung an DA-Service
5303 Konturdaten- Datenspeicher- Anzahl Stiche in Kontur Anzahl Stiche verringern
verwaltung Uberlauf Zu grof3 Meldung an DA-Service
5305 Konturdaten- Speicherung Anzahl Stiche in Kontur Anzahl Stiche verringern
verwaltung unzulassig zu grof3 Meldung an DA-Service
5306 Konturdaten- Datenabruf Knopflochkonturenreset
verwaltung unzulassig durchfuhren
Meldung an DA-Service
5315 Konturdaten- Allgemeiner Fehler Knopflochkonturenreset
verwaltung durchfihren
Meldung an DA-Service
6151-6952 [2C/ CPU/ Mem- Stérung Maschine aus- und wieder
Manager einschalten
Meldung an DA-Service
7251-7659 ASC/ SSC/ Stérung Maschine aus- und wieder
RS485 einschalten
Meldung an DA-Service
8151-8351 IDMA/ Xilink/ Stérung Maschine aus- und wieder
Testpins (8151-8159: nur Eintrag einschalten

in Ereignisspeicher -
keine weitere
Beintrachtigung)

Meldung an DA-Service
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9. Wartung

9.1 Reinigung und Prufung

Luftdruck prifen und einstellen
— Der Betriebsdruck betragt 6 bar.
— Schraube 1 verdrehen um den Druck zu verdndern

Druck verringern: Schraube 1 gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Druck erhéhen:

y

Schraube 1 im Uhrzeigersinn drehen.

Durchzufihrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeiten stunden
Maschinenoberteil Besonders zu reinigende Stellen: 8
Nahstaub, Fadenreste und - Unterseite der Stichplatte
Schneidabfalle entfernen. - Nahkorb
- Bereich unter dem Greifer
- Spulengehause
- Fadenabschneider
Pneumatisches System
Luftdruck prifen bzw. einstellen 8
Wasserstand im Druckregler Der Wasserstand darf nicht bis zu dem Filtereinsatz 2 40
prufen. steigen.
AblaRRschraube 4 eindrehen und Wasser unter Druck
herausblasen.
Filtereinsatz reinigen Durch Filtereinsatz 2 werden Schmutz und 500
Kondenswasser ausgeschieden. Die Maschine vom
Druckluftnetz trennen. AblaRschraube 4 hineindrehen.
Pneumatisches System der Maschine muf3 drucklos
sein. Wasserabscheider 3 abschrauben. Filtereinsatz 2
abschrauben und verschmutzte Filterschale sowie
Filtereinsatz mit Waschbenzin (kein Lésungsmittel !)
auswaschen und trockenblasen. Wartungseinheit
zusammenbauen und anschliel3en.
Dichtigkeit des Systems prifen 500
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9.2 Olschmierung

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 Altdl an einer autorisierten Annahmestelle ab.
Schutzen Sie Ihre Umwelt.
Achten Sie darauf, kein Ol zu verschutten.

Uberprifen Sie regelmaBig die Olstande beider Vorratsbehalter
1 und 2. Die Olstande durfen nicht Unter die Markierung MIN an den
Schauglasern sinken!

Verwenden Sie zum Auffillen der C)Ivorratsbeh.alter ausschliel3lich
das Schmierdl DA-10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender
Spezifikation:

—  Viskositat bei 40° C: 10 mm?/s

— Flammpunkt: 150° C

DA-10 kann an den Verkaufstellen der
DURKOPP ADLER AG unter folgender Teilenummer bezogen werden:

250-ml Behalter: 9047 000011
1-Liter Behalter: 9047 000012
2-Liter Behalter: 9047 000013
5-Liter Behalter: 9047 000014

Olvorratsbehalter auffullen

— Fillen Sie die Olvorratsbehélter 1 und 2 durch das Loch in den
Schauglasern.

— Der Olstand muss uber der Markierung Min. liegen.
Befillen Sie die Olvorratsbehalter nicht tber die Markierung Max.
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1. Lieferumfang

Der Lieferumfang ist abhangig von lhrer Bestellung.
Bitte Uberprufen Sie, ob alle bendtigten Teile vorhanden sind.

— 1 Nahkopf

— 2 Steuerung

— 3 Wartungseinheit

— 4 Sollwertgeber

— 5 Absaugbehalter

— 6 Zuggestange

— 7 Hauptschalter

— 8 Garnstander

— Kleinteile im Beipack

Nur bei Auslieferung mit Gestell (optional)
- 9 Gestell

10 Pedal

11 Tischplatte

12 Schubkasten

2. Allgemeines und Transportsicherungen

ACHTUNG!
Der Wascheknopflochautomat 540 darf nur von ausgebildetem

Fachpersonal aufgestellt werden!

Transportsicherungen

Wenn Sie einen aufgesetzten Wascheknopflochautomaten gekauft
haben, sind folgende Transportsicherungen zu entfernen:

Sicherungsbander und Holzleisten am Maschinenoberteil, Tisch und
Gestell.

2.1 Transportose

Die Transportose erleichtert es ihnen, den Automaten auf das Gestell
zu heben. Sie kdnnen somit den Automaten z.B. mit einem Deckenkran
anheben oder eine stabile Stange durch die Transportése fihren und
den Automaten mit 2 Personen anheben. Die Transportdse finden Sie
im Beipack.

— Transportése in den Gehdusedeckel des Nahkopfes schrauben.
— Nahkopf auf die Tischplatte heben.
— Transportdse wieder herausschrauben.



3.

Einrichtungen

3.1 Struktur der Einrichtungen

Einrichtung:

E1l

Schneiden

1 = Schneideinrichtung mit Schlitz

in der Stichplatte

i

Stichplatte/Korb

1 =Blusen, Oberhemden

Stichplatte erhéht ( 0,6 mm ); Korbsohle
kreuzverzahnt

2 = Berufsbekleidung, feste Stoffe,

Stichplatte eben; Korbsohle kreuzverzahnt

3 =Kragen, Manschetten

Stichplatte eben; Korbsohle kreuzverzahnt,
schmal

4 =Polohemden

Stichplatte eben; Korbsohle kreuzverzahnt,
einseitig schmal, Korbseiten steil anlaufend

5 =DOB, Berufs-, Sport- und Freizeitbekleidung

mit Héhenunterschieden im Material Stichplatte
nicht erhoht;

Korbsohle beschichtet mit Schaumvulkollan
zum Ausgleich von Héhenunterschieden

6 =Wirk- und Strickware
Stichplatte stark erhéht ( 1,6 mm ); Korbsohle
verzahnt
Uberstichbreite 3 = Uberstichbreite max. 3mm

4 = Uberstichbreite max. 4mm

6 =

Uberstichbreite max. 6mm

Nahfeld- / Korblange

22 = Knopflochlange bis max. 22 mm

35 = Knopflochlange bis max. 35 mm
48 = Knopflochlange bis max. 48 mm
70 = Knopflochlange bis max. 70 mm

3.11

Bestandteile der Naheinrichtungen

Die Bestandteile der aktuellen Einrichtungen sind unter

www.duerkopp-adler.com im Download-Bereich abrufbar.




3.2 Verfugbare Einrichtungen

540 E 113/22 Naheinrichtung fir Knopflédcher in Hemden und Blusen,
festes Nahgut Knopflochlange max. 22 mm,
Knopflochbreite max. 3 mm

540 E 114/22 Né&heinrichtung fur Knopflocher in Hemden und Blusen,
festes Nahgut Knopflochlange max. 22 mm,
Knopflochbreite max. 4 mm

540 E 114/35 Naheinrichtung fur Knopflocher in Hemden und Blusen,
festes Nahgut Knopflochlange max. 35 mm,
Knopflochbreite max. 4 mm

540 E 154/22 Naheinrichtung fir Knopflécher in DOB, Berufs-, Sport-
und Freizeitbekleidung mit Stoffdriickerkorb zum Ausgleich
von Hohenunterschieden
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 4 mm

540 E 154/35 Né&heinrichtung fur Knopflocher in DOB, Berufs-, Sport-
und Freizeitbekleidung mit Stoffdrickerkorb zum Ausgleich
von Hohenunterschieden
Knopflochlange max. 35 mm, Knopflochbreite max. 4 mm

540 E 156/35 Naheinrichtung fur Knopflocher in DOB, Berufs-, Sport-
und Freizeitbekleidung mit beschichteten Stoffdriickerkorb
zum Ausgleich von H6henunterschieden
Knopflochlange max. 35 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 133/22 Naheinrichtung fir Knopflécher in Hemden- und
Blusenkragen, mit speziellem schmalen Stoffdrickerkorb
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 3 mm

540 E 134/22 Né&heinrichtung fur Knopflocher in Hemden- und
Blusenkragen, mit speziellem Stoffdrickerkorb
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 4 mm

540 E 146/22 Né&heinrichtung fir Knopflocher in Polohemden,
Stoffdrickerkorb einseitig schmal
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 166/22 Naheinrichtung fir Knopflocher in Wirk- und Strickware
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 166/35 Né&heinrichtung fur Knopflocher in Wirk- und Strickware
Knopflochlange max. 35 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 126/22 Né&heinrichtung fur Knopfldcher in Berufsbekleidung,
mittelschweres Nahgut
Knopflochlange max. 22 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 126/35 Naheinrichtung fir Knopflécher in Berufsbekleidung,
mittelschweres Nahgut
Knopflochlange max. 35 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 126/48 Né&heinrichtung fur Knopflocher in Berufsbekleidung,
mittelschweres Nahgut
Knopflochlange max. 48 mm, Knopflochbreite max. 6 mm

540 E 126/70 Né&heinrichtung fur Knopflocher in Gurtdurchfihrungen in
Kinderwagen und Auto-Kindersitzen
Knopflochlange max. 70 mm, Knopflochbreite max. 6 mm




4.

Zusatzausstattungen

0540 211324

Stoffdriickerkorb Vulkollan beschichtet (nur fur E 113/22)
und glatter Stoffschieber fir Knopflocher in Hemden und
Blusen, verhindert Abdriucke in empfindlichem Nahgut.

0540 211424

Stoffdriickerkorb Vulkollan beschichtet (nur fir E 114/22)
und glatter Stoffschieber fiir Knopflécher in Hemden und
Blusen, verhindert Abdricke in empfindlichem Nahgut.

0540 211434

Stoffdriickerkorb Vulkollan beschichtet (nur fur E 114/35)
und glatter Stoffschieber fur Knopflocher in Hemden und
Blusen, verhindert Abdriicke in empfindlichem Nahgut.

0540 590064

Schwenkvorrichtung zum Schnellwechsel zwischen L&ngs-
und Queraufstellung fur eine flexible Arbeitsweise

0540 590014

pneum. Nadelkihlung

9822 510026

Halogen Stativ — Nahleuchte incl. Trafo, 1 x 190-240V/12V
sek. = 20 Watt( zusétzlich werden Tischklemme und
Anschlul3satz bendtigt)

9822 510027

Tischklemme (fir Nahleuchte 9822 510026)

9870 001021

Nahleuchten Anschlusssatz (elektrischer Anschluss fir
Nahleuchte 9822 510026)




4.1 Anlegehilfen

Teilenummer
0540 590144

Abstandslineal mit Seitenfuhrung fur Wascheknopflécher in
Vorderleisten von Herrenhemden oder Damenblusen .
2

Teilenummer
0540 590154

Schablonenanlegehilfe fir Kragenspitzen, Kragensteg, Manschetten,
Doppelmanschetten und Hemdenpatten.

Die beiliegenden Pappschablonen ( 5 Stiick ) werden entsprechend der
Form des zu ndhenden Bekleidungsstiickes ausgeschnitten. Durch
Wenden der Schablone kénnen z.B. erst linke Kragenstege und
danach rechte Kragenstege mit nur einer Schablone genéht werden.



5. Montage des Nahautomaten

5.1 Tischplatte erstellen

Sollten Sie die Tischplatte selber erstellen, entnehmen Sie die

Bemal3ungen der Abb. 1.

Teilenummer: 0700 054003

1 Ankdrnung auf Unterseite
2 Tischplattenunterseite
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5.2 Gestell montieren

— Gestell, wie aus der Abb. 2 ersichtlich, montieren.

— Um fir einen sicheren Stand zu sorgen, missen alle vier Ful3e des
Gestells auf dem Boden aufliegen.

— Halterung fiir die Olkanne an dem Gestellholm anschrauben.

Abb. 2



Tischplatte komplettieren und montieren

Sollten Sie die Tischplatte selber montieren, entnehmen Sie die
Bemassungen bitte der Abb. 2.

— Kabelkanal 1 an die Tischplatte schrauben.

— Halterung der Schublade 2 an die Tischplatte schrauben.

— Hauptschalter 3 an die Tischplatte schrauben.

— Tischplatte mit vier Holzschrauben (B8 x 35) an dem Gestell

befestigen.
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5.4 Arbeitsh6he einstellen

Die Arbeitshdhe ist einstellbar.
— Die Schrauben 5 an beiden Gestellholmen l6sen.

— Die gewilnschte Arbeitshéhe einstellen. Achten Sie darauf, die
Tischplatte moglichst an beiden Seiten gleichmalig
herauszuziehen oder hineinzuschieben.

Die Schrauben 5 wieder festziehen.

5.5 Nahkopf aufstellen

Wenn Sie den Nahkopf aus der Transportbox heben, sollten Sie diesen
nicht an dem Kloben, an der Stoffdrickerplatte oder an dem Bedienfeld
greifen. Achten Sie darauf, dass die Olbehélter abgeklebt sind, um ein
auslaufen des Ols wahrend des Aufstellens zu verhindern.

Der Nahkopf kann in Langs- oder Queraufstellung montiert werden.
Optional ist eine Schwenkvorrichtung erhéltlich, mit der Sie schnell
zwischen Langs- und Queraufstellung wechseln kénnen.

Abb. 1
5.5.1  Queraufstellung
— Nahkopf entsprechend der Abb.1 auf die Tischplatte legen.
— Alle Kabel und Schlauche durch die Bohrung unter die Tischplatte
fuhren.
— Nahkopf aufstellen und, entsprechend der Abb. 2, mit vier
Sechskantschrauben mit der Tischplatte verschrauben.
Abb. 2

5.5.2 Langsaufstellung

— Nahkopf entsprechend der Abb.1 auf die Tischplatte legen.

— Alle Kabel und Schlduche durch die Bohrung unter die Tischplatte
fahren.

— Nahkopf aufstellen und, entsprechend der Abb. 3, mit vier
Sechskantschrauben mit der Tischplatte verschrauben.

Abb. 3

11



5.5.3

12

Schwenkvorrichtung (optional)

Alle Schlauche und Kabel, die vom Nahkopf durch die Tischplatte
gefuhrt werden, unterhalb der Platte I6sen.

Befestigungsschrauben des Nahkopfes unter der Tischplatte
herausschrauben.

Befestigungswinkel 10 fur das Garnstanderrohr an der Rickseite
der Fundamentplatte anschrauben. Hierzu die mitgelieferten
Schrauben 1 (2x), Unterlegscheiben 2 (4x) und Muttern 3 (2x)
verwenden.

Nahkopf auf die Seite legen (Abb. 1).

Hinweis:

Ein Abkleben der Bohrungen der Olbehalter mit Klebeband,
verhindert das Auslaufen des Ols.

Kunststoffstutzen 4 mit Mutter 5 an der Schwenkplatte 6
befestigen.

Filzplatte 7 Uber den Stutzen 4 schieben

Kabel und Schlauche durch den Stutzen 4 fiihren.
Hierfir muB3 das Gehause des Steckers x120b demontiert werden.

Schwenkplatte 6 unter die Fundamentplatte schrauben.

Hierfur die Gewindestifte 8 (4x) in die Gummifuf3e der
Fundamentplatte schrauben und die Schwenkplatte mit den flachen
Muttern 9 (4x) sichern. Die Gewindestifte missen nach dem
Anziehen der Muttern bindig abschlieRen. Sie durfen keinesfalls
Uber die Muttern herausragen.

Kabel und Schlauche durch die Offnung der Tischplatte fiihren.

Nahkopf mit der Schwenkvorrichtung auf die Bohrung der
Tischplatte stecken.

Kabel und Schlauche anschliessen.
Garnstanderrohr an den Befestigungswinkel 10 schrauben.

Mit der Feststellschraube 11 kann der Nahkopf in Langs- bzw.
Querstellung arretiert werden.




5.5.4  Nadelkihlung (optional)

—

25—

22

Funktion

Die Nadelkihlung wird parallel zum Scherenausschwenkzylinder
betrieben. Das bedeutet, dass die Nadelkihlung aktiv ist, solange die
Schere ausgeschwenkt ist.

23

24

Einbau

Drossel 21 in Gewindebohrung des Scherenkloben schrauben.

Blasrohr 22 mit dem langen Schenkel in die Drossel6ffnung
schieben. Die Position der Luftaustrittséffnung kann durch Drehen
und Herausziehen des Blasrohres variiert werden.

Pneumatikleitung 23 zum Ausschwenkzylinder 5 cm unterhalb der
Armaustritts6ffnung durchschneiden.

Y-Stiick anschlieRen.

Neue Pneumatikleitung vom Anschluss 24 am Scherenkloben zum
Y-Stick legen.

Drossel 21 durch Drehen der Drosselschraube 25 im Uhrzeigersinn
schlie3en.

Maschine einschalten.
In das Servicemeni wechseln.

Menipunkt T3.1.1 Ausgange anwahlen. Den Ausgang Y2
einschalten, um die Schere ausschwenken zu lassen.

An der Drossel 21 der Nadelkihlung liegt nun Druckluft an. Durch
Offnen der Drosselschraube 25 den gewiinschten Luftstrom
einstellen.

Servicemenu mit Driicken der Taste Esc verlassen.

Funktion des Schere ausschwenkens durch Nahen einer
Probenaht tberprufen.

Achtung!

Die Drossel niemals ganz Offnen. Ein zu groRer Luftstrom an der
Nadelkihlung beeintrachtigt das Ausschwenken der Oberfadenschere.

13
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5.6 Steuerung montieren

— Die Steuerung (DAC IIl) mit vier Holzschrauben entsprechend der
Abb. 2 Seite 10 an die Tischplatte montieren. Die Seite mit den
Buchsen der Motoren (drei Buchsen untereinander) muss dabei
nach rechts weisen.

5.7 Absaugbehalter montieren

1 - Deckel 1 des Absaugbehélters abnehmen.
— Das Filtervlies 2 aus dem Deckel 1 nehmen.
— 2 — Deckel 1 mit zwei Holzschrauben an die Tischplatte schrauben.

— Das Filtervlies 2 wieder in den Deckel 1 einlegen.

\ 3 Vliesklemmblech aufstecken.
\

— AbschlieBend den Behalter 4 auf den Deckel 1 aufstecken.

5.8 Wartungseinheit und Sollwertgeber montieren

— Sollwertgeber 6 mit Platte 5 an die Querstrebe schrauben.
— Wartungseinheit 7 mit Platte 8 an die Querstrebe schrauben.

6

\\i

5.9 Pedal und Zuggestange montieren

Das Pedal 9 auf die Gestellstrebe 10 schrauben.
Aus ergonomischen Grinden sollte dabei die Pedalmitte unter der
Nadel stehen.

Das Zuggestange 11 mit dem Sollwertgeber 12 und dem Pedal 9
befestigen.

Schraube 13 am Zuggestange 11 lésen.

Die Lange des Zuggestanges 11 so einstellen, dass das entlastete
Pedal 9 eine Neigung von etwa 10° hat.

Schraube 13 wieder festziehen.

\ 9
\

10

12 13 11

15



6. Elektrischer Anschluss

6.1 Steckverbindungen an der 3-fach Steckerleiste

|

Steckverbindungen vom Wascheknopflochautomaten wie folgt

anschlieRen:
x20 - 4-polig
Steckverbindung 1 = Stecker Nahmotor
x30 - 5-polig
Steckverbindung 2 =» Schrittmotor fur den X-Antrieb
x40 - 5-polig

Steckverbindung 3 = Schrittmotor fur den Y-Antrieb

16



6.2 Steckverbindungen an der 15-fach Steckerleiste

Power
O x

PWM
REemeEmd X140
REF-signals Fuse Safe stop
ErARY X 140b 0—0 F400 EEEY X501

= a
w3 w R
x X x x
% ]
'O ' (o
N >
LL
5 3
gl gle
10 = S
2 2
S S
5
- S8 4
9
X 2 E R
x = o X
; g
> =
L m
S b
o e . le
3 5
= o
g
i S
2
S

Steckverbindungen vom Knopflochautomaten,

Sollwertgeber und Bedienfeld wie folgt E
anschlief3en: g
x140b — REF-signals 5"

Stecker Lichtschranke /Sensor
an Steckverbindung 4

Hinweis: 8-poliger Stecker ist kodiert. s
X140t - Stecker PWM (optional bei elektronischer ‘g“;
Fadenspannung) Za

Stecker Magnete an Steckverbindung 8
Hinweis: 8-poliger Stecker ist kodiert.

x300b — Stecker Encoder sewing motor
Stecker Encoder Signal Nahmotor
an Steckverbindung 5

x170 — Stecker Control Panel
Stecker Bedienfeld
an Steckverbindung 6

x120b — Stecker1/O 1-8
Stecker Bedienelemente (Pedalschalter)
Uber Adapter 9 an Steckverbindung 7

x110 ~ Test-Interfacel0
Dongle

CAN-interface
PG x50t
Operation data interface
pED9 x1500

170 9-16
ezl

170 1-8
el R

6.3 Potentialausgleich

TEST-interface
&9 x10

— Schrauben Sie das Potentialausgleichskabel an
die Verschraubung 11 der Steuerung.

X100t
X100b

11

Stepper 1-2 signals
oG
Stepper 3-4 signals
oG

17



6.4 Steuerung am Hauptschalter anschlie3en

A\

ACHTUNG !

Alle Arbeiten an der elektrischen Ausristung des
Wascheknopflochautomaten dirfen nur von Elektrofachkraften oder
entsprechend unterwiesenen Personen durchgefihrt werden.

Der Netzstecker muss herausgezogen sein!

18

— Schaltknebel 1 abnehmen.
Dazu die Schraube 2 im Knebel |6sen.

— Deckel 3 vom Hauptschalter abnehmen.
Dazu mit einem Schraubendreher den Riegel in der Bohrung 4
entriegeln.

— Leitung vom Steuerkasten in den Kabelkanal legen.
— Leitung in den Hauptschalter einfihren.

— Leitungsadern des Steuerkastens an den Schrauben “T1” und T2"
anschlie3en.

— Schutzleiter des Steuerkastens im Hauptschalter anschlieRen.
— Deckel auf den Netzschalter wieder aufsetzen.
— Schaltknebel 1 aufsetzen und festdrehen.




7. Pneumatischer Anschluss

7.1 Wartungseinheit anschliel3en

9 — Druckschlauch 6 mit der Verschraubung verbinden.

— Schlauchtille 7 mit einem Druckschlauch an Ihre Druckversorgung
anschliel3en.
Ein Pneumatik-Anschlu3paket fur den Anschluss an das
vorhandene Druckluftnetz ist unter Bestell Nr.: 0797 003031

erhaltlich.
— Kabelsatz 9 an Druckluftschalter 8 anschlieRen.
\6
8
7
ACHTUNG!
Der Betriebsdruck ist 6 bar. Kontrollieren Sie an der Wartungseinheit,
ob 6 bar angezeigt werden! Wenn ndtig regeln Sie den Druck an der
Wartungseinheit auf 6 bar.

7.2 Absaugbehélter anschliel3en

— Druckschlauch 8 (den dinneren der beiden schwarzen
Druckschlauche) mit dem Absaugbehéalter verbinden.

— Schlauch 9 mit dem Absaugbehélter verbinden. Uber Schlauch 9
werden Schneidreste abgesaugt.
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8.

Olschmierung

A
A\

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 einer autorisierten Annahmestelle ab.
Schutzen Sie Ihre Umwelt.

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschitten.

Verwenden Sie zum Auffullen der Olvorratgbehélter ausschlief3lich das
Schmierdl DA-10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender
Spezifikation:

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

DA-10 kann an den Verkaufstellen der
DURKOPP-ADLER AG unter folgender Teilenummer bezogen werden:

250-ml Behalter: 9047 000011
1-Liter Behalter: 9047 000012
2-Liter Behélter: 9047 000013
5-Liter Behalter: 9047 000014

8.1 Olvorratsbehalter auffullen
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— Olvorratsbehalter 1 und 2 durch das Loch in den Schauglasern
fallen.

— Der Olstand muss zwischen Min. und Max. liegen.




9. Inbetriebnahme

9.1 Serienauslieferung

Bei Auslieferung des Nahautomaten ist auf der Steuerung nur die
Prufsoftware installiert, die das Laden der spezifischen Nahsoftware
von dem Boot-Dongle ermdglicht. Der Boot-Dongle befindet sich im
Beipack des Nahkopfes.

ACHTUNG!

Benutzen Sie ausschlieBlich den Boot-Dongle, der dem Nahkopf
beigelegt ist.

Bei Benutzung eines Dongles, der die Software einer anderen
Maschinenklasse enthélt, kann der Nahautomat beschadigt werden!

9.2 Installation der Maschinensoftware

9.2.1  Allgemeines
Mit Hilfe des “Dongles mit Programm” kann eine spezifische
Nahsoftware auf eine DACIII-Steuerung geladen werden. Der “Dongle
mit Programm” ist dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Etikett die
Maschinenklasse und die Softwareversion abgebildet ist.

Solch ein Ladevorgang (Booten) kann z.B. genutzt werden, um eine
einzelne DACIII-Steuerung mit einer Nahsoftware zu versehen
(Erstinstallation) oder um eine neuere Nahsoftware aufzuspielen
(Update).

Bei der Auslieferung einer einzelnen Steuerung befindet sich auf
dieser nur eine Prifsoftware, die erst das Laden von Nahsoftware
ermdglicht. Weitere Funktionen sind mit der Prifsoftware nicht
moglich. Wenn diese Prifsoftware durch einen fehlerhaften
Ladevorgang zerstort wird, ist ein Laden von Software mit einem
Dongle nicht mehr mdglich. In diesem Falle muss ein PC mit einem
Loaderkabel verwendet werden.

Die ausfuhrliche Vorgehensweise hierzu ist auf der Homepage von
Durkopp Adler AG “www.duerkopp-adler.com” unter der Rubrik
“Download Area” und “Software” zu finden.

ACHTUNG !
Vor dem AnschlieRen des Dongles den Hauptschalter ausschalten!
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9.2.2

Laden des Programms

Hauptschalter ausschalten.

Dongle 2 in die Buchse X110 (TEST-Interface) 1 der Steuerung
stecken (siehe Fotos).

Hauptschalter einschalten. Die Software wird geladen. Der
Ladevorgang dauert weniger als 60 Sekunden.

Wahrend des Ladevorgangs den Dongle nicht abziehen und die
Maschine nicht ausschalten.

Nachdem die Software geladen ist, fuhrt die Maschine einen
Warmstart durch.

Dongle 2 abziehen.

Softwareversion bestatigen (Achtung: Nahsoftware muss zur
Maschinenklasse passen).

Das Unterment zur Eingabe der Korbbreite und Korblange (T1.4) wird
automatisch im Bedienfeld angezeigt. Hier missen die Lange und
Breite des Néhkorbes angeben werden. Diese Einstellung muss nur
bei der Erstinstallation vorgenommen werden.

Taste OK driicken.

Mit den Pfeiltasten {+ & die Korblange auswéhlen, die der
verwendetet Nahkorb hat.

Verwenden Sie einen eigenen Nahkorb, als Korblange "X’
auswahlen und die Taste OK dricken. Mit den Pfeiltasten ¢+ & den
gewiinschten Wert einstellen. Mit den Tasten <= die zu
editierende Stelle wahlen.

AbschlieRend die Taste OK drticken.

Mit der Pfeiltaste 4 den MenlUpunkt Korbbreite auswahlen.
Taste OK drlicken.

Mit den Pfeiltasten ©+ & die Korbbreite auswahlen, die der
verwendetet Nahkorb hat.

Verwenden Sie einen eigenen Nahkorb, als Korbbreite “X”
auswahlen und Taste OK dricken. Mit den Pfeiltasten ©+ & den
gewilnschten Wert einstellen. Mit den Tasten <= die zu
editierende Stelle wahlen.

AbschlieRend die Taste OK driicken.

Taste ESC dricken. Das Hauptmentu wird angezeigt.

ACHTUNG!

Falsche Einstellungen der Korblange und Korbbreite fihren zu
Beschadigungen am Nahautomaten.
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Die Maschine ist betriebsbereit




Maschine nicht ausschalten (ansonsten Zerstérung der Software)!

Dongle vor dem nachsten Einschalten abziehen, da sonst die
Néahsoftware erneut geladen wird.

Hinweis !
A Wahrend des Ladevorgangs den Dongle nicht abziehen und die

9.2.3 Dongle-Update per Internet
Der Dongle kann mit Hilfe des Internets upgedated werden. Dazu muss
die Homepage von Dirkopp Adler AG “www.duerkopp-adler.com”
aufgerufen werden. Unter der Rubrik “Download Area” und “Software”
befinden sich die Hilfsprogramme zum Downloaden und die
entsprechende Maschinensoftware. Die ebenfalls auf der Seite
vorhandene Anleitung beschreibt die genaue Vorgehensweise zum
Updaten des Dongles.

9.3 Spracheinstellung

Sie kdnnen die Menusprache erst Andern, wenn Sie die Korblange und
Korbbreite aus der Erstinstallation der Menusoftware eingestellt
haben. Zur Auswahl stehen Englisch (Standardeinstellung), Deutsch,
Italienisch und Parameter. Um die Menlsprache umzustellen gehen
Sie folgendermafien vor:

— Taste F drucken.
Der MenlUpunkt Codeeingabe wird angezeigt.

— Techniker Code 25483 eingeben. Mit den Pfeiltasten ft & &ndern
Sie den Wert, mit den Pfeiltasten <<= wahlen Sie die zu andernde
Stelle. Mit der Taste OK bestéatigen.

— Mit den Pfeiltasten ©+ & den Menilpunkt User Settings auswahlen.
Taste OK dricken.

— Mit den Pfeiltasten ©+ & den Menilpunkt Language auswéahlen.
Taste OK driicken.

— Mit den Pfeiltasten {+ & die gewinschte Sprache (Deutsch, English,
Italienisch, Parameter) auswahlen.
Taste OK drucken. Hinter der gewéahlten Sprache wird ein Hakchen
angezeigt.

— AbschlieRend Taste ESC driicken. Das Hauptmenu wird angezeigt.
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10. Nahtest

Nach Beendigung der Aufstellarbeiten sollte ein Nahtest durchgefihrt
werden.

— Greiferfaden aufspulen (siehe Bedienanleitung Kapitel 3.2)

A\

Vorsicht Verletzungsgefahr!
Hauptschalter ausschalten.

Nadel- und Greiferfaden nur bei ausgeschaltetem Knopflochautomaten
einfadeln.
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— Nadelfaden einfadeln (siehe Bedienanleitung Kapitel 3.1).

— Greiferkapsel inklusive Greiferfadenspule einlegen (siehe
Bedienanleitung Kapitel 3.2 und 3.3).

— Hauptschalter einschalten.
Die Steuerung wird initialisiert.

— Nahgut einlegen.

— Nahtest erst mit niedriger und anschlieRend mit héherer
Geschwindigkeit durchfuhren.

— Prufen, ob das Nahtbild den gewiinschten Anforderungen
entspricht.
Wenn die Anforderungen nicht erreicht werden, Fadenspannungen
andern (siehe Bedienanleitung Kapitel 3.7).
Bei Bedarf sind auch die in der Serviceanleitung angegebenen
Einstellungen zu prifen.
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1.

Elemente des Bedienfeldes

Taste

Funktion

«

Wenn kein Eingabefeld aktiviert ist:
— Wechsel zu Ubergeordnetem Menda.

-

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:
— Zwischen den Stellen Zehntel, Einer, Zehner etc. wechseln.

d

— Zwischen den Zeilen in den Menus wechseln. Die jeweils
ausgewahlte Zeile ist dunkel unterlegt.

Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:

— Den Wert der jeweiligen Stelle um eins erhéhen oder verringern
bzw. bei Funktionen mit mehreren Auswahlmadglichkeiten zwischen
den Parametern wechseln, z.B. zwischen “Handtaster on“ und
“Handtaster off* wechseln.

=
>

— Das Eingabefeld aktivieren. Der Wert kann mit den Tasten “#“ und
“3* verandert werden.

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

m
iy
]

— Man gelangt von einem Untermeni zurlick in das Hauptmendu.
Wenn ein Eingabefeld aktiviert ist:

— Eine Eingabe wird abgebrochen. Der vorherige Wert bleibt
erhalten.

El

— Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den
Programmiermodus. Die Parameter der Knopflécher kénnen in
diesem Modus veréandert werden.

— Die Steuerung wechselt vom Nahmodus oder Programmiermodus

= in den Sequenzprogrammiermodus
J— — Die Steuerung wechselt vom Nahmodus in den Technikermodus.
F Dieser Modus kann nur nach Eingabe eines Codes 25483 aktiviert

werden. In diesem Betriebszustand kdnnen grundlegende
Maschinenparameter eingestellt, Diagnose und Einstellprogramme
aufgerufen werden




1.1 Parameterwerte andern

1.1.1

1.1.2

Zahlenwerte

Auswahl eines Parameters

Zahlenwerte kann auf folgende Weise verandert werden:

Mit den Pfeiltasten ©+ und ¥ die Zeile auswéahlen, in der sich der zu
andernde Wert befindet.

OK-Taste betéatigen.
Der Cursor blinkt unter einer Stelle des Zahlenwertes.

Mit den Pfeiltasten <= und = zwischen den Stellen wechseln.

Mit den Pfeiltasten {+ und ¢ den Wert der ausgewahlten Stelle
erhohen oder verringern.

Bei Parametern, die nicht beliebig verdndert werden kénnen, wird
durch Betatigen der Pfeiltasten ©+ und & ein anderer méglicher
Parameterwert angezeigt.

OK-Taste betatigen.
Der eingestellte Wert wird ibernommen.

Wenn der eingestellte Wert nicht tbernommen werden soll,
ESC-Taste betatigen.
Der urspringlich eingestellte Wert wird wieder hergestellt.

Bei manchen Parametern kann zwischen mehreren Mdglichkeiten
gewahlt werden.

Der Parameter kann auf folgende Weise gedndert werden:

Mit den Pfeiltasten ©+ und ¥ die Zeile auswéahlen, in der sich der
zuandernde Parameter befindet.

OK-Taste betétigen.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & zwischen den Mdéglichkeiten wechseln.
Der jeweils ausgewéahlte Parameter erscheint in der Anzeige.

OK-Taste betéatigen. Der eingestellte Parameter oder Wert wird
tUbernommen.

Wenn der eingestellte Parameter oder Wert nicht ibernommen
werden soll, ESC-Taste betatigen.

Der urspriinglich eingestellte Parameter oder Wert wird wieder
hergestellt.



2. Menistruktur Technikermodus (Ubersicht)

Parameter
Softstart
Einrichtungen
X- /Y- Korrektur —PUntermeni: Maschinenkonfiguration
Fadenwéachter
Stichverdichtung
Unterklassen
Zeiten
Lebensstlickzahler: Anzeige Auswahl: Deutsch, Englisch,
Italienisch, Parameter
Stunde: Eingabe
Minute: Eingabe
Maschine Sprache Tag: Eingabe <
Datum/Zeit einstellen Monat: Eingabe
Benutzerkonfig. P sperren: Auswahl Jahr:  Eingabe
Handschalter: Auswahl

Service

Ausgangstest
Eingangstest
Autoeingang
N&ahmotortest

Multitest Schrittmotortest
| Ereignisse RAM-Test
DAC Il EPROM-Test
Daten-Reset
Memo-Dongle Uhrzeit/Datum: Anzeige |
" Temperatur DAC III: Anzeige

Zwischenkreisspannung: Anzeige

Knopflochdaten
Maschine komplett

Inhalt
Laden
Sichern
Formatieren




2.1 Untermeni Maschinenkonfiguration (Ubersicht)

max. Drehzahl: Eingabe

Drehzahl Heftstiche: Eingabe

Weg bis Schere ausfahren: Eingabe

n-Stiche v. 0. Riegel Riegelsp. ein: Eingabe
n-Stiche v. u. Riegel Riegelsp. ein: Eingabe
n-Stiche v. Hinraupe Raupensp. ein: Eingabe
n-Stiche v. Ruckraupe Raupensp. ein: Eingabe
n-Stiche v. Nahtbeginn Raupensp. ein: Eingabe

Parameter
Softstart

Einrichtungen —
Fadenwachter —

Stichverdichtung
Zeiten
Lebensstickzahler

\

Stichanzahl: Eingabe
Drehzahl: Eingabe

Korblange: Auswahl
Freie Korblange: Eingabe
Korbbreite: Auswahl
Freie Korbbreite: Eingabe
Messerlange: Eingabe
Druckwéachter: Eingabe

Reparaturmodus: Auswahl
Oberfadenwéchter E/A: Auswahl

Stichanzahl: Eingabe
Stichlange x: Eingabe
Stichlange y: Eingabe

Teiler letzter Stich: Eingabe




3. Technikermodus aufrufen und Code eingeben
Um in den Technikermodus zu gelangen, muss ein Code eingeben
werden. Gehen Sie dazu wie folgt vor:
— Im Nahmodus die F-Taste drucken.
Ein Codeeingabefenster wird angezeigt.
— Den Technikercode 25483 eingeben.
Die Eingabe mit der OK-Taste bestatigen.
Hinweis
Wurde ein falscher Code eingegeben, kehrt der Automat zuriick
in den Nahmodus.
4. Hauptmenu des Technikermodus
Nr. Parametername Symbol Beschreibung
T1 Maschine 5 Anwahl des Untermeniis zur Konfiguration der
Maschine
T2 Benutzerkonfig. =T Anwahl des Untermenis zur Konfiguration der
ﬁ Bedienelemente
T3 Service .[I.‘ﬂi Anwahl des Untermenus fur Testfunktionen
4.1 Untermenu Konfiguration der Maschine 5
Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.1 Parameter % — Anwahl des Untermenus zur
Parametereinstellung
T1.2 Softstart — Anwahl des Untermenus zur
. Softstarteinstellung
T1.3 Einrichtungen |; — Anwahl des Untermenis zur
.I]‘.,= Definition der Einrichtungen
T1.4 Fadenwachter A — Anwahl des Untermendus fur die
Fadenwachteroptionen
T1.5 Stichverdichtung i — Anwahl des Untermenus zur
Stichverdichtungseinstellung
T1.7 Zeiten e — Anwahl des Unterments fur die
e Eingabe von Maschinenzeiten
T1.8 Lebensstuckzahler 0...99.999.999 Anzeige des Lebensstuckzahlers.

Der Wert kann nicht angewéahlt oder
editiert werden.




41.1

Untermenu Benutzer

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.1.1 Max. Drehzahl 200 ... 4000 Einstellung der Maximal im
vl Nahmodus einstellbaren Drehzahl.
Die Drehzahl kann in 100" er
Schritten veréandert werden
T1.1.2 Drehzahl Heftstiche 200 ... 4000 Einstellung der Drehzahl fir die
g‘@ Heftstiche
T1.1.3 Schere ausfahren 0..10 Anzahl der Stiche, nach denen die
o Schere ausféhrt, und den
geklemmten Oberfaden freigibt
T1.1.4 Raupenspannung vor - 0...10 Anzahl der Stiche vor dem oberen
oberen Riegel I" Riegel, in der die Riegelspannung
eingeschaltet ist
T1.1.5 Raupenspannung vor 0...10 Anzahl der Stiche vor dem unteren
unteren Riegel % Riegel, in der die Riegelspannung
eingeschaltet ist
T1.1.6 Raupenspannung vor h 0...10 Anzahl der Stiche vor der
Ruckraupe ni Ruckraupe, in der die
Raupenspannung eingeschaltet ist
T1.1.7 Raupenspannung vor 0...10 Anzahl der Stiche vor der Hinraupe,
Hinraupe ]u in der die Raupenspannung
L eingeschaltet ist
T1.1.8 Raupenspannung nach 0...10 Anzahl der Stiche nach Nahtbeginn,
Nahtbeginn ﬁ nach der die Raupenspannung
eingeschaltet wird.
Nur fiir Keilriegel wirksam.
4.1.2  Untermeni zur Softstarteinstellung H—++
Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.2.1  Stichanzahl ﬁI 0...10 Anzahl der Stiche des Softstarts
T1.2.2 Drehzahl 200 ... max. Drehzahl fir den Softstart
@ Nahdrehzahl
gemanr T1.1.1

4.1.3  Untermenu zur Festlegung der Einrichtungen 'ﬂ‘,,E

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.3.1 Korbbreite ﬂ 3,4,6, Xmm Auswahl der Korbbreite
{_
T1.3.2 Freie Korbbreite 1,0 ... 6,0 mm Nur sichtbar, wenn fir T1.4.1
i[ Korbbreite X ausgewahlt wurde.
- Wert fir Korbbreite eingeben.
T1.3.3 Korblange " 17, 22, 35, 48, Auswahl der Korblange
E[I 70, X mm
T1.3.4 Freie Korblange 10,0 ... 70,0 mm  Nur sichtbar, wenn fir T1.4.3
" I Korblange X ausgewahlt wurde.
Wert fur Korblange eingeben.
T1.3.5 Messerlange [\I 1,0 ... 70,0 mm Messerlange des verwendeten
ke Messers. (Default-Wert: 3,5 mm)
T1.3.6 Druckwachter % 0/1 Druckwachter vorhanden




4.1.4  Untermeni zur Fadenwachterkonfiguration =3&

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.4.1 Reparaturmodus ABC A B, C Auswahl des Reparaturmodus, der
o benutzt werden soll
T1.4.2 Oberfadenwéachter B 0..10 Anzahl der Stiche, die der
& Fadenbruchwéchter nicht registriert,

bevor eine Fehlermeldung ausgelost
wird.
Bei Wert O ist der
Fadenbruchwachter abgeschaltet.

Beschreibung Reparaturmodi T1.4.1

Methode A:
Das Knopfloch muss aufgetrennt und erneut genaht werden.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten liiftet der Nahkorb
und gibt das Material frei.

Der Automat steht fur einen neuen Nahzyklus zur Verfligung

Methode B:
Das Knopfloch wird erneut komplett umnéht.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten bleibt der Nahkorb
abgesenkt. Das sich unter dem Nahkorb befindliche Material
verbleibt in seiner Position.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahvorgang wird gestartet.

— Nach dem Nahvorgang fahrt der Automat in Referenzstellung und
der Nahkorb wird gellftet.

— Das Nahgut kann entnommen werden.
Der Automat steht fur einen neuen Nahzyklus zur Verfigung.

Methode C:
Das Knopfloch wird ab erkannter Fadenbruchstelle weitergenaht.

— Nach dem Wiedereinschalten des Automaten bleibt der Nahkorb
abgesenkt. Das sich unter dem Nahkorb befindliche Material
verbleibt somit in seiner Position.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahkorb verfahrt mit dem
Material zur erkannten Fadenbruchstelle.

— Mit den Pfeiltasten # und & kann, nicht nahend, die Position zum
weiterndhen angefahren werden.

— Pedal 2. Stufe nach vorn treten. Der Nahvorgang wird gestartet.

— Nach dem Nahvorgang fahrt der Automat in Referenzstellung und
Nahkorb wird geltftet.

— Das Nahgut kann entnommen werden.
Der Automat steht fur einen neuen Nahzyklus zur Verfligung.




4.1.5 Untermenu zur Stichverdichtungskonfiguration i

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T1.5.1 Stichanzahl N 0..9 Anzahl der Verdichtungsstiche
B eingeben
T1.5.2  Stichlange X o 0,3...2,0mm Stichabstand der Verdichtungsstiche
e in X-Richtung eingeben
T1.5.3 Stichlange Y B 0,0 ... 0,8 mm Stichabstand der Verdichtungsstiche
- 1 in Y-Richtung eingeben
T1.5.4 Teiler letzter Stich 0 -4 ... 4 Lage des letzten
Yo Verknotungsstiches entsprechend
Abb. 1 eingeben
Hinraupe Rickraupe
Abb. 1
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. ) . . i)
Untermeni zur Eingabe von Maschinenzeiten _*+.

4.1.6 Al

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung

T1.7.1 Ped=Start Tw 0 ... 9000 ms Verzdgerungszeit zwischen treten
der Pedalstellung 2 und
Nahmotorstart

T1.7.2 Ende=Korb T 0 ... 9000 ms Verzdgerungszeit zwischen

* Nahende und Korbliiften
T1.7.3 Korb=>Ref T 0 ... 9000 ms Verzégerungszeit zwischen

Korbliften und Referenzierungsstart

4.2 Untermenu zur Konfiguration der Bedienelemente

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T2.1 Sprache — Unterment zur Auswahl der
Menusprache anwahlen.
T2.2 Datum/Zeit einstellen = — Untermenu zur Einstellung von
Datum und Uhrzeit anwéahlen
T2.3 P sperren on / off Tastatursperre fur P-Taste ein- oder
Z ausschalten. Ist die Tastatursperre
eingeschaltet, kbnnen keine
Knopflochprogramme erstellt oder
geandert werden.
T2.4 Handtaster __ on / off Handtaster anstelle des FuBpedals
HEH] oder zusétzlich zum FuRpedal
anwahlen.
4.2.1  Untermenu zur Auswahl der Menusprache
Folgende Sprachen stehen zur Auswabhl:
— Deutsch
— Englisch (Default-Einstellung)
— ltalienisch
— Parameterdarstellung
(z.B.: T2.1 statt Sprache, T2.3 statt P sperren,
T1.4.1 statt Reparaturmodus)
4.2.2  Untermenu zur Einstellung von Datum und Uhrzeit
Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T2.2.1 Minuten — 0 ... 59 min Uhrzeit:
Eingabe der Minuten
T2.2.2 Stunden — 0..23h Uhrzeit:
Eingabe der Stunden
T2.2.3 Tag — 1..31 Datum:
Eingabe des Tages
T2.2.4 Monat — 1...12 Datum:
Eingabe des Monats
T2.2.5 Jahr — 0..99 Datum:
Eingabe des Jahres
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4.3 Untermenu fur Testfunktionen 'ﬂ'ﬂ

Nr. Parametername Symbol Beschreibung

T3.1 Multitest 'E Untermeni Multitest anwéhlen

T3.2 Ereignisse Anzeige der Ereignisse anwahlen

T3.3 DAC Il DA Untermend DAC Il Parameter anwéhlen
3

T3.4 Daten-Reset Untermenu Reset

T3.5 Memo-Dongle Untermend Memo-Dongle anwahlen

4.3.1  Untermeni Multitest @DE

Nr. Parametername Symbol Beschreibung

T3.1.1 Ausgange Untermeni Ausgangstest anwéhlen

0

T3.1.2 Eingange

T

Untermend Eingangstest anwéhlen

T3.1.3 Autoeingang Untermenu des automatischen Eingangstests

anwahlen

+

T3.1.4 N&ahmotor Untermeni Nahmotortest anwahlen

T3.1.5 Schrittmotor Untermeni Schrittmotortest anwéahlen

T3.1.6 RAM Untermenu RAM-Test anwéhlen

T3.1.7 EPROM Untermeni EPROM-Test anwahlen

EHEEHISIS)
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4.3.1.1 Untermenu Ausgangstest

vy

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ den zu testenden Ausgang
auswahlen.
— OK-Taste driicken. Der gewahlte Ausgang wird ein-/ ausgeschaltet.

— Der Schaltzustand des Ausgangs wird im Display angezeigt.

Ausgéange Funktion

Y1 Steuerzylinder
- Hauptspannung wird gedffnet
- Oberfadenschere wird geschlossen
- Unterfadenschere wird geschlossen
- Nahkorb luftet

Y2 Scherenzylinder
Y3 Raupenspannung
Y4 Messerzylinder

A

Vorsicht Verletzungsgefahr!

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

4.3.1.2 Untermeni Eingangstest

. 3
o 3

— Mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ den zu testenden Eingang auswahlen.
— Der Schaltzustand des Eingangs und dessen Anderungen werden

angezeigt.
Eingange Funktion
S1 Handtaster (optional)
S2 Pedal Stufe 1+2 vor
S4 Pedal Stufe 2 vor
S5 Handtaster (optional)
S6 Pedal
S7 Oberfadenwachter
S8 Pedal zuriick
S17 Né&aherungsschalter X
S18 Naherungsschalter Y
S19 Naherungsschalter 180°-Scheibe

13



4.3.1.3 Untermeni automatischer Eingangstest j

Es werden automatisch die Zustandsénderungen aller Eingdnge
angezeigt.

4.3.1.4 Untermeni Nahmotortest @

— OK-Taste dricken, um den Nahmotor zu starten. Die Drehzahl des
Nahmotors wird angezeigt.

— Mit den Pfeiltasten ©+ und { kann die Drehzahl, innerhalb der
Drehzahlgrenzen, 100 U/min-Schritten verédndert werden.

— ESC-Taste dricken, um den Nahmotor zu stoppen.

4.3.1.5 Untermenu Schrittmotortest @

Nr. Parametername Symbol Wertebereich Beschreibung
T3.1.4.1 X-Achse xit -50 ... 50 Mit den Pfeiltasten < und = wird
== der Schrittmotor um jeweils 5 Ticks
in die entsprechende Richtung
verfahren.
T3.1.4.2 Y-Achse Yo -50 ... 50 Mit den Pfeiltasten ©+ und 4 wird der
— Schrittmotor um jeweils 5 Ticks in
die entsprechende Richtung
verfahren.

— ESC-Taste driicken, um den Menipunkt wieder zu verlassen.
Der Schrittmotor wird neu referenziert.

4.4.1.6 Untermeni RAM-Test

Bei Anwahl wird das SRAM auf Fehler getestet. Das Ergebnis wird auf
dem Display angezeigt.

4.4.1.7 Unterment EPROM-Test

Bei Anwahl wird der EPROM getestet. Folgende Werte werden
angezeigt:

— ROM-GroéRe

— Maschinenklasse

— Softwareversion

— Softwaredatum

— Checksumme

14



DAC

4.4.2 Unterment DAC Il 3

Nr. Parametername

Symbol

Beschreibung

T3.3.1 Datum/Uhrzeit

Untermeni zum Einstellen der
Uhrzeit und des Datums = siehe
Kapitel 4.2 (T2.2) dieser Anleitung

T3.3.2 Temperatur ok Anzeige der aktuellen Temperatur im
a8 Inneren der DAC Ill in °C
T3.3.3 Zwischenkreis- ) Anzeige der aktuellen

spannung

Zwischenkreisspannung in V

4.4.3 Untermen( Reset

Nr. Parametername

Beschreibung

T3.4.1 Knopflocher

Anwahl —> Sicherheitsabfrage
Reset auf Default-Knopfloch-
geometrien

T3.4.2 Komplett

Anwahl —> Sicherheitsabfrage
Reset auf Default-Knopfloch-
geometrien und Default-Maschinen-
parameter.

ACHTUNG!

Alle bisherigen Anderungen werden
geldscht. Es gibt keine Wieder-
herstellungsfunktion.

4.4.4 Untermeni Memo-Dongle

Nr. Parametername

CARD

Symbol

Der Dongle (Teile-Nr. 9835 901005) kann wéhrend des laufenden
Betriebs des Automaten auf die Buchse x110 (Test-Interface) der
Steuerung DAC Ill aufgesteckt oder auch wieder abgezogen werden.

Beschreibung

T3.5.1 Dongle-Inhalt

Es findet eine automatische
Erkennung statt, ob ein Daten- oder
Maschinensoftware-Dongle
aufgesteckt wurde. Das
entsprechende Menl wird angezeigt

T3.5.2 Laden

=
- =
=

Unterment Laden wird angezeigt
Knopfloch-, Sequenz- oder
Maschienendaten kdnnen vom
Dongle geladen werden

T3.5.3 Speichern

=
pmel
el
=

Untermenu Speichern wird
angezeigt

Knopfloch-, Sequenz- oder
Maschienendaten kédnnen auf den
Dongle gespeichert werden

T3.5.4 Formatieren

8

Daten-Dongle formatieren
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4.4.4.1 Dongle-Inhalt

4.4.4.2 Untermeni Laden

Nr. Parametername

CARD

Daten-Dongle aufgesteckt

Wenn ein Daten-Dongle aufgesteckt ist, werden alle 50
Knopflochprogramme bzw. alle 16 Freien Konturen angezeigt.

Knopflochprogramme sind folgendermalRen benannt:

RiegeltypOben-Schnittlange-RiegeltypUnten.
Die entsprechende Riegelform wird im Display angezeigt

Z.B.: Al4.2A

(wobei A fur Querriegel steht und 14.2 die Schnittlange)
Bei Freien Konturen wird der Name bei der PC-Programmierung der

Kontur vergeben.

— = Taste driicken um zwischen Knopflochprogrammen und Freien
Konturen umzuschalten.

Maschinen-Dongle aufgesteckt
Folgende Maschinensoftware-Daten werden angezeigt:
Klasse, Unterklasse, Version und Datum.

z.B:

Klasse: 540
U-Klasse: 100
Version: A0l

Datum: 01/01/04

Beschreibung

T3.5.2.1 Maschinendaten

Nach einer Sicherheitsabfrage werden alle
Maschienendaten geladen.

Alle globalen Parameter (aul3er:
Ref.-Schalterposition x+y, Korblange und
-breite, Messerlange, Kallibrierwerte
Fadenspannung)

- Alle Knopflochdaten

- Alle Sequenzen

- Freie Konturen (automatisch die ersten
beiden Freien konturen auf dem Dongle.
Auswahl der anderen 14 Freien Konturen
tuber Menupunkt “Freie Konturen” T3.5.2.4)

T3.5.2.2 Alle Kn.-Daten

Nach einer Sicherheitsabfrage werden geladen:
- Alle Knopflochdaten

- Alle Sequenzen

Freie Konturen werden nicht geladen!

T3.5.2.3 Einzelne Kn.

Die 50 Knopflochprogrammplatze des Dongles

werden angezeigt.

- mit den Pfeiltasten + und ¥ das zu ladende
Knopflochprogramm auswé&hlen. Bei Anwabhl
kann die Knopflochnummer auf der Maschine
vergeben werden (1 bis 50).

- P Taste driicken, um das ausgewahlte
Knopflochprogramm auf die Maschine zu
kopieren.

Sicherheitsabfrage:

“Ja” - das Knopflochprogramm wird kopiert

“Nein” - zuriick zum Unterment Laden
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T3.5.2.4 Freie Konturen

Die 16 Freien Konturen-Programmplatze des

Dongles werden angezeigt.

- mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die zu ladende
Freie Kontur auswahlen. Bei Anwahl kann die
Knopflochnummer auf der Maschine vergeben
werden (51 oder 52).

- P Taste dricken, um das ausgewahlte
Knopflochprogramm auf die Maschine zu
kopieren.

Sicherheitsabfrage:

“Ja” - die Freie Kontur wird kopiert

“Nein” - zuriick zum Untermeni Laden

4.4.4.3 Unterment Speichern

Nr. Parametername

CARD!

Beschreibung

T3.5.3.1 Maschinendaten

Nach einer Sicherheitsabfrage werden alle

Maschienendaten gespeichert.

- Alle globalen Parameter

- Alle Knopflochdaten

- Alle Sequenzen

- Freie Konturen (die Freien Konturen 51 und
52 werden automatisch auf die ersten beiden
Freien Konturen-Speicherplatze gespeichert!
Auf Speicherplatz 1 und 2 vorhandene Freie
Konturen werden dabei tUberschrieben!
Auswahl der anderen 14 Freien Konturen
Uber Menlpunkt “Freie Konturen” T3.5.3.4)

T3.5.3.2 Alle Kn.-Daten

Nach einer Sicherheitsabfrage werden gespeichert:
- Alle Knopflochdaten

- Alle Sequenzen

Freie Konturen werden nicht gespeichert!

T3.5.3.3 Einzelne Kn.

Die 50 Knopflochprogrammplétze der Maschine

werden angezeigt.

- mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ wird das zu
speichernde Knopflochprogramm
ausgewahlt. Die Bezeichnung des
Knopflochprogramms wird aus
RiegelOben-Schnittlange-RiegelUnten
gebildet (z.B. B26.0C fur RiegelOben =
B Rundriegel, Schnittlange = 26 mm,
RiegelUnten = C Keilriegel). Die Riegelform
wird im Display angezeigt. Bei Anwahl kann
die Knopflochnummer 1 bis 50 auf dem
Dongle eingegeben werden.

- P Taste dricken, um das ausgewahlte
Knopflochprogramm auf den Dongle zu
kopieren.

Sicherheitsabfrage:

“Ja” - das Knopflochprogramm wird gespeichert

“Nein” - zuriick zum Untermenu Speichern

T3.5.3.4 Freie Konturen

Die Knopflochprogramme 51 und 52 der

Maschine werden angezeigt.

- mit den Pfeiltasten ©+ und ¢ die zu
speichernde Freie Kontur auswéahlen. Bei
Anwahl kann der Speicherplatz 1 bis 16 auf
dem Dongle fur Freie Konturen vergeben
werden.

- P Taste druicken, um das ausgewahlte
Knopflochprogramm auf die Maschine zu
kopieren.

Sicherheitsabfrage:

“Ja” - die Freie Kontur wird gespeichert

“Nein” - zurtick zum Untermenu Speichern
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4.4.4.4 Formatieren

Um Knopflochdaten auf einem Daten-Dongle speichern zu kénnen,
muss dieser formatiert sein. Ein Daten-Dongel kann nur auf einer
Maschinenklasse benutzt werden, fur die er formatiert ist. Haben Sie
denn Dongle z.B. Auf der 540-100 formatiert, kénnen Sie nur
Knopflochprogramme der 540-100 auf dem Dongle speichern. Um ihn
auf einer anderen Maschienenklasse zu benutzen, muss der Dongle
auf dieser neu formatiert werden.

ACHTUNG!
A Auch ein Maschinen-Dongle kann formatiert werden! Die Software wird

dabei geldscht!

Durch die Formatierung wird aus dem Maschinendongle ein
Daten-Dongle.

Namen des Daten-Dongles eingeben (maximal 14 Zeichen):

— In dem Untermeni Formatieren OK Taste drlicken.

— Mit den Pfeiltasten < und = die zu editierende Stelle auswahlen.
— Mit den Pfeiltasten ©# und & das Zeichen auswéahlen.

— Mit der OK Taste wird die Eingabe beendet.

— P Taste drlicken, um den Formatiervorgang zu starten.
Sicherheitsabfrage:
“Ja” - der Dongle wird formatiert.
“Nein” - zuriick zum Unterment Dongle
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5. Messereinstellung

5.1 Messer ausrichten und Messerhohe einstellen

g

Regel:
Das Messer soll mittig in den Einstichschlitz einstechen.

Das Messer soll wahrend des Aufschneidens im oberen Totpunkt
0,2mm in den Messerschlitz eingetaucht bleiben.

Einstellung:

Messer ausbauen.

Uber Parameter T3.1.1 Ausgange des Untermeniis Multitest den
Messerblock herunterfahren

Schraube 2 l6sen.

Messer in den Einstichschlitz stecken, das Messer gegen den
Messerhalter dricken und den Messerhalter so weit verschieben,
bis das Messer mittig im Einstichschlitz steht.

Schraube 2 festdrehen und Messer einbauen.

Einstellung Messerhdhe:

Schraube 1 |6sen.

Messerhthe so einstellen, dass das eingeschaltete Messer im
oberen Totpunkt der Messerhubbewegung 0,2mm in den
Einstichschlitz eingetaucht bleibt.

Schraube 1 festdrehen.

ACHTUNG!
Bei der Hoéheneinstellung darf der Messerhalter nicht verdreht werden.

Das Messer muss parallel in den Stichschlitz einstechen.
Nach der Hoheneinstellung den Einstich des Messers Uberprifen.
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5.2 Einstellung Messereinschlagdampfer

20

/1

Regel:

Die Messereinschaltbewegung soll gedampft werden, so dass eine
Schlagbelastung vermieden wird.

Einstellung:
— Kontermutter 1 lI6sen.

— Schraube 2 ganz herausdrehen, dann die Schraube 2 zwei
Umdrehungen hereindrehen.

— ggf. Schraube 2 verdrehen, bis die optimale Position erreicht ist.
(Leises Einschlaggerausch)

— Kontermutter 1 festdrehen



6. Greifer und Nadelstange

6.1 Nadelposition

\4

Regel:

Die Nadel (80Nm) soll einen Abstand von 1,8 mm zur
Messervorderkante haben.

Einstellung:

— Schraube 3 durch Bohrung 4 im Arm ldsen.
— Nadelstangenkulisse 5 entsprechend der Regel verschieben.

— Schraube 3 wieder festdrehen.

JAN

Achtung!

Nach Korrektur der Nadelposition den Greifer-Nadelabstand Kap. 6.4
Uberprifen und ggf. einstellen.

6.2 Referenzposition der Nadelstange

/
\

Regel Annaherungsschalter:
Der Abstand zwischen Annaherungsschalter 6 und Schaltflanke 7
muss 0,7 mm betragen.

Funktionspriufung:

Im Multitest-Eingangstest Eingang 17 auswahlen. Bei Erkennung der
Schaltflanke muss der Schaltzustand von “-” auf “+” wechseln.
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6.3 Einstellblech justieren

Regel Referenzposition Nadelstange:

Die Nadel muss mittig im Stichloch stehen.

— Maschine einschalten und referenzieren lassen.
— Maschine wieder ausschalten.

Korrektur:

— Schrauben 8 I6sen und Annnéherungsschalter 6 entsprechend
Regel verschieben.

— Schrauben wieder festdrehen.
— ggf. Einstellblech neu justieren. Kap. 6.3 Einstellblech justieren.

Das Einstellblech dient zum schnellen Positionieren der Nadelstange
bei ausgeschalteter Maschine in die fur die Einstellung bendtigten
Lagen

— Nadelstange mittig vom Stichloch (Referenzstellung)
Bolzen 10 liegt an der rechten Langlochflanke an.

— Nadelstange im aul3erst rechten Einstich, bezogen auf 6 mm
Uberstich.
Bolzen 10 liegt an der linken Langlochflanke an.

A

— Maschine referenzieren lassen (z.B. direkt nach Einschalten).
— Schrauben 11 I8sen.

— Blech so verschieben, dass die rechte Langlochflanke des Bleches
am Bolzen 10 der Nadelstangenkulisse anliegt.

— Schrauben 11 wieder festdrehen.

Hinweis
Vor dem Justieren des Einstellblechs, missen die Einstellungen in
Kapitel 6.2 korrekt vorgenommen worden sein.
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6.4 Schlingenhubstellung und Abstand des Greifers zur Nadel

Regel:

In Schlingenhubstellung soll die Greiferspitze auf Nadelmitte stehen.
Der Schlingenhub betragt bis 4mm Uberstichbreite 2 mm +0,2mm, ab
4mm Uberstichbreite 2,2 mm +£0,2mm.

In Schlingenhubstellung soll die Greiferspitze so dicht wie moéglich an
der Nadel stehen, ohne die Nadel zu berthren.

Einstellung:

Absteckstift 1 herausziehen
Schrauben 2 16sen

Absteckstift 1 in die Bohrung 3 stecken.
Dickes Ende fir 2,2 mm Uberstichbreite
Dunnes Ende fir 2 mm Uberstichbreite.

Nadel in den unteren Totpunkt drehen. Die nachste Rastung in
Drehrichtung ist die Schlingenhubstellung.

Der Bolzen der Nadelstangenkulisse muss an der rechten Flanke
des Langloches des Einstellbleches stehen

Nadelschutz so aufbiegen, dass er die Nadel in
Schlingenhubstellung nicht abdréangt.

Greifer entsprechend der Regeln verdrehen.
Schrauben 2 wieder festdrehen. Absteckstift zurtickstecken.
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6.5 Nadelstangenhdhe

Regel:

Im &ufBerst rechten Einstich soll die Greiferspitze in
Schlingenhubstellung knapp Uber dem Nadelohr stehen.

Einstellung:

Stichplatte demontieren
Maschine in Schlingenhubstellung bringen

Nadelstangenhdhe gemal Regel prifen und falls erforderlich nach
[6sen der Schraube 4 korrigieren.

Schraube 4 wieder festdrehen.

Hinweis
Beim Andern der Nadelstangenhohe die Nadelstange nicht verdrehen.
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6.6 Nadelschutz

~—

Regel:

Im &uRerst rechten Nadeleinstich soll der Nadelschutz in
Schlingenhubstellung an der Nadel anliegen, ohne die Nadel
wegzudricken.

Einstellung:
— Maschine in Schlingenhubstellung bringen.

— Der Bolzen der Nadelstangenkulisse muss an der linken Flanke
des Einstellbleches stehen (duRRerst rechter Einstich).

— Nadelschutz 1 so anbringen, dass die Nadel leicht abgedréangt
wird. Mit einem stumpfen, weichen Werkzeug den Nadelschutz
entsprechend der Regel richten.

6.7 Ausrichtung des Spulengehausehalters

/

2/

Regel:

Der Halter soll auf gleicher Hohe mit dem Spulengeh&useunterteil
stehen (Linie C—D).

Die Flachen der Rickseiten von Halter und Spulengehauseunterteil
sollen auf einer Ebene (A—B) liegen.

Einstellung:

— Die Hohe des Halters 2 mit einem geeigneten Biegewerkzeug
entsprechend der Regel richten.

— Halter entsprechend der Regel, nach Lésen der Schraube 3
verschieben.

ACHTUNG!

Der Halter muss so eingestellt sein, dass die linke Nase des
Spulengeh&ausehalters den Greiferriicken nicht berihrt.
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7. Stichplatte zur Nadel ausrichten

Regel:
Die Nadel soll mittig in das Stichloch einstechen.

Einstellung:
— Schrauben 3 und 4 l6sen.

— Stichplatte an den linken Anschlag driicken und entsprechend der
Regel verschieben

— Schraube 3 und 4 wieder festdrehen

8. Fadenspannungsplatte

8.1 Einstellung des Fadenziehers

/ 5

4

Regel:

Durch das Vorziehen des Nadelfadens wird der erste Stich des
Knopfloches ohne Fadenspannung genaht. So wird verhindert, das der
Spulenfaden in der Fadenablage beim ersten Stich hochgezogen wird.

Einstellung:
— Schrauben 4 |6sen

— Anschlag 5 verstellen
nach links —> mehr Fadenvorziehen
nach rechts —> weniger Fadenvorziehen

— Schrauben 4 wieder festdrehen
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8.2 Fadenanzugsfeder und Fadenregulator S

2\
1/

Regel:

Bei der Abwéartsbewegeung des Fadenhebels aus seinem oberen
Totpunkt soll die Fadenanzugsfeder den Faden solange straff halten,
bis die Nadel in das Nahgut sticht.

Einstellung Fadenanzugsfeder:

— Schraube 1 16sen.
— Zum Verandern der Spannung, Ring 2 verdrehen.

— Zum Verandern des Federweges, Gehause 3 verdrehen.
(Federweg 2-3mm)

— Schraube 1 wieder festdrehen.

Einstellung Fadenregulator:

— Schraube 4 |6sen.

— Fadenregulator 5 in die vordere Endstellung schieben.
— Schraube 4 festdrehen.

Hinweis:

Zur Erzielung eines optimalen Fadenanzuges in dickem Nahgut, sollte
der Regulator nach hinten gestellt werden. Die optimale Stellung ist
durch Nahversuche zu ermitteln.
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9. Nahkorb

9.1 Einstellung des Stoffdriickerklobens (Liftungshub)

\3

Regel:

Der maximale Hub von 12 mm darf nicht Gberschritten werden. Bei
Uberschreiten des Hubes wiirde die Oberfadenschere gegen das
Messer gedrickt.

Einstellung:

Nahkorb absenken.
Schrauben 1 |6sen.
Kontermutter 2 l6sen.

Gewindestift 3 gemal Regel verdrehen.
mehr Hub - Gewindestift im Uhrzeigersinn verdrehen
weniger Hub - Gewindestift gegen den Uhrzeigersinn verdrehen.

Kontermutter 2 und Schrauben 1 wieder festdrehen.
Korb liften und prifen.

9.2 Luftungs- /Absenkgeschwindigkeit des Nahkorbes

Zum Einstellen der Liftungsgeschwindigkeit Drosselschraube 4
verdrehen.

Zum Einstellen der Absenkgeschwindigkeit Drosselschraube 5
verdrehen

schneller = Drosselschraube gegen den Uhrzeigersinn verdrehen
langsamer = Drosselschraube im Uhrzeigersinn verdrehen
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9.3 Ausrichtung des Nahkorbes zur Stichplatte

Qg —

Regel:

Bei abgesenktem N&hkorb soll das Innenfenster des Nahkorbes mittig
zum Stichloch stehen.

Die Fuhrungsrolle des Stoffdriickerklobens soll mittig in der
Fihrungsnut des Korbfiihrungshebels laufen

Einstellung:

Nahkorbdruck reduzieren.

Blech 6 abschrauben.

Gewindestift 7 und 9 l6sen.

Korbfiihrungshebel 8 entsprechend der Regel verschieben.
Gewindestifte 7 und 9 festdrehen.

Blech 6 wieder anschrauben
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9.4 Referenzposition Nahkorb

10. Spulenfadenschere

30

Regel:

In Referenzposition soll der Abstand zwischen Nadel und
Korbinnenkante 1-1,5 mm betragen.

Korrektur:

— Maschine einschalten

— Pedal nach hinten treten. Der Korb senkt ab.

— Abstand Korbinnenkante - Nadel messen.

— Schrauben 1 lésen.

— Blech 2 Richtung Nadel schieben — Abstand wird verringert.

— Blech 2 Richtung Handrad schieben — Abstand wird vergrofR3ert.
— Schrauben 1 festziehen

— Pedal nach hinten treten. Der Korb hebt an und die Maschine
referenziert.

— Pedal nach hinten treten. Der Korb senkt ab.
— Abstand prifen und ggf. noch einmal korrigieren.

Die Tragerplatte 3 muss dicht stehen und spielfrei beweglich sein,
gegebenenfalls durch Einsetzen oder Herausnehmen von
Zehntelscheiben 4 diesen Zustand herstellen.

Der Fadenzieher 5 muss so gerichtet werden, dass der Fadenzieher
auf einer Hohe mit der Fadenablage 6 steht. Keinesfalls darf der
Fadenzieher 5 unter der Fadenablage 6 stehen, da sonst die
Tragerplatte hochgehebelt werden kann und die Messer aufeinander
prallen.

Beim Austauschen der Messer ist darauf zu achten, dass die Schneide
des linken Messers etwas niedriger steht, als die Schneide des
rechten Messers.



10.1 Einstellung des Schliel3weges

5
/
3
4
Regel:

Bei geschlossenener Spulenfadenschere sollen die Schneidkanten
ca. 1lmm ubereinander gefahren sein.

Einstellung:
— Korb liften.

— Stichplatte vorsichtig, ohne das sich die Messerteile bewegen,
demontieren.

— Falls erforderlich den Exzenter 8 nach Losen der Schraube 9 3
verdrehen.

Achtung!
A Darauf achten, dass bei gedffneter Spulenfadenschere ausreichend

Platz zwischen Fadenzieher und Greiferbahndeckel vorhanden ist.

Hinweis

Zur Uberpriifung des Spielraums zwischen Fadenzieher und
Greiferbahndeckel sollte die Maschine langsam uber das Handrad
verdreht werden.

Falls notwendig, kann der Fadenzieher nach l6sen der
Befestigungsschrauben 7 verstellt werden.
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10.2 Federblech der Fadenablage einstellen

Regel:

Das Federblech der Fadenablage muss so eingestellt sein, dass der
Faden mit sehr geringer Haltekraft in der Fadenablage gehalten wird.

Einstellung:

Gew. Stift 7 in der Tragerplatte verdrehen, um die Haltekraft des
Klemmbleches zu verandern.
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11. Nadelfadenschere

11.1 Funktionsablauf
Bewegungsablauf
Ausgangsstellung
— Nahkorb geltftet.
— Geschlossene Schere halt den Faden.
— Schere steht eingeschwenkt.

Annéhstellung
— Nahkorb senkt ab.
— Geschlossene Schere hélt den Faden geklemmt.
— Schere steht eingeschwenkt.

Freigabe des Oberfadens
nach Nahbeginn

— Nahbeginn
— Der Oberfaden wird in die Hinraupe eingelegt.
— Der Weg bis zum Offnen der Schere wird unter T1.1.3 eingestellt

— Die Schere wird durch einen Kolben zur Seite ausgeschwenkt,
dabei fahrt der Bolzen des beweglichen Scherenteils gegen einen
Anschlagwinkel und 6ffnet die Schere

— Der Oberfaden wird frei gegeben
— Die Schere befindet sich jetzt in ihrer linken Endstellung

Fangstellung

— 3 Stiche vor dem letzten Stich (Verknotungsstich) schwenkt
die getffnete Schere ein.

Schneiden und Klemmen
— Nach Maschinenstillstand wird das Korbluften eingeleitet.
— die Hauptfadenspannung 6ffnet
— der Oberfadenvorzieher zieht Faden vor

— Die Schere wird durch den SchlielRklobenzylinder geschlossen, der
Oberfaden wird geklemmt und geschnitten.

— Durch die Messerbewegung des Unterfadenmessers wird der
Oberfaden unter das Material gezogen.

— Der Unterfaden wird in die Fadenablage gelegt und geschnitten.
— Der Nahkorb luftet.
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11.2 Ausbau und Uberprifung Nadelfadenschere

34

1

2 4
/ 3

Regel:

Vor dem Einbau und Einstellen der Nadelfadenschere ist folgendes zu

beachten:

Die Kanten des Fadenklemmbleches missen gerundet und
fadenglatt poliert sein

Der Faden mulR vom beweglichen Scherenteil erst geklemmt und
dann geschnitten werden.

Das Fadenklemmblech mufR3 parallel auf der Klemmflache
aufliegen, da sonst keine einwandfreie Klemmung beim Annéhen
gewahrleistet ist.

Die Klemmkraft des Fadenklemmbleches muf3 grof3 genug sein, um
den Faden sicher zu halten

Die Schneidkanten beider Scherenteile missen scharf genug sein,
um den Faden sauber zu schneiden.

Schere ausbauen, prifen, einbauen:

Hauptschalter ausschalten.

Feder 1 aushangen.

Gewindestift 2 16sen.

Achse 3 herausziehen und Nadelfadenschere herausnehmen.
Nadelfadenschere demontieren und gemal der Regel Uberprifen.
Nadelfadenschere montieren und Scheidprobe durchfuhren.
Nadelfadenschere wieder einsetzen und mit Achse 3 fixieren.
Feder 1 einhangen.

Gewindestift 2 festdrehen.

Grundeinstellung:

Die Einstellungen der Nadelfadenschere sind in der aufgefihrten
Reihenfolge abzuarbeiten.



11.3 Ausrichtung des Scherenklobens

1/

\

Regel 1:

Der Scherenkloben soll mit dem Absatz der Korbdriickerstange 2
abschliel3en.

Regel 2:

— Der Scherenkloben soll parallel zur Nahkopfkante ausgerichtet
sein.

Einstellung :

— Regulierungschraube fur den Nahkorbdruck herausdrehen.

— Gewindestifte 1 I6sen und Scherenblock entsprechend der Regeln
einstellen.

ACHTUNG!

Durch das Verdrehen des Scherenklobens wird die Lage des Korbes

zum Stichloch verandert.

ggf. Korblage gemaf Kapitel 9.3 korrigieren.
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11.4 Schere eingeschwenkt

N
| _/J \[&

0,5

e ————

Regel: (bei 3 mm und 4 mm Uberstichbreite)

Bei abgesenktem Nahkorb soll zwischen der Scherenvorderkante und
der rechten Nahkorbkante ein Abstand von 0,5 mm bestehen

Regel: (bei 6 mm Uberstichbreite)

Bei abgesenktem Nahkorb soll die Kante des Scherenunterteils von
der linken Nahkorbkante 0 — 0,3 mm entfernt stehen.

Einstellung:
— Gewindestift 1 entsprechend der Regel verdrehen

— Hohe der Nadelfadenschere gemaR Kapitel 11.6
Hoheneinstellung Uberprifen und ggf. korrigieren.
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11.5 H6heneinstellung

Regel:

Die Nadelfadenschere soll nicht auf der Korbsohle aufliegen.
(Abstand ca. 0,1 mm)

Einstellung:

— Bei abgesenktem Nahkorb Gewindestift 2 I6sen

— Achse verdrehen, bis der Stift 3 Gber Bolzen 5 die Schere anhebt.
— Gewindestift 2 festdrehen.

11.6 Schere ausgeschwenkt

Regel:

Die Scherenvorderkante soll in ausgeschwenkter Position mit der
Korbinnenkante abschlieRen.

Einstellung:

— Maschine ausschalten.

— Schere entsprechend der Regel ausschwenken
— Gewindestift 4 [6sen

— Kloben 6 verdrehen, bis er an Anschlag 7 anliegt
— Gewindestift 4 festdrehen
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11.7 Abstand zur Nadel

11.8 Schere 6ffnen

1,3-1,5mm

N i

Regel:

Bei abgesenktem Nahkorb soll der Abstand zwischen der
Nadelfadenschere und der Nadel 1,3 — 1,5 mm betragen.

Einstellung:
— Nadel ins Stichloch stellen.

— Gewindestift 4 |l6sen und den Haltekloben verschieben, bis das
Abstandsmal eingestellt ist.

— Den Kloben dabei nicht auf der Achse verdrehen. Ggf. Einstellung
11.6 wiederholen.

=

N

Regel:

Die Schere soll so friih wie mdglich 6ffnen, ohne die Nadel zu
berihren.

Einstellung:
— Nadel im linken Einstich positionieren.

— Schraube 1 I6sen und Anschlag 2 so weit einschwenken, bis die
Schere beim Offnen die Nadel gerade nicht mehr beruhrt.

— Schraube 1 festdrehen.
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11.9 SchlieRweg — Einstellung

S

Regel :

Bei geschlossener Nadelfadenschere sollen die beiden Schneidkanten
1 mm ubereinander gefahren sein.

Einstellung:
— Maschine einschalten.

— Im Multitest-Ausgangstest den Ausgang Y1 schalten. Der Nahkorb
wird abgesenkt.

— Schere manuell 6ffnen.
— Gewindestift 2 |6sen.

— Ausgang Y1 durch Drucken der OK-Taste schalten. Der Korb luftet
und die SchlielRkolbenstange wird bis zum Anschlag an die
Stoffdriickerstange ausgefahren.

— Durch Drehen am Handrad die Nadel nach oben aus dem
Scherenschliebereich bringen.

— Schere manuell schlieRen, bis die Schneidkanten ca. 1 mm
Ubereinander gefahren sind.

— SchlieRkloben auf der SchlieBkolbenstange verschieben, bis er am
Bolzen des beweglichen Scherenteils anliegt.

— Gewindestift 2 festdrehen.

A\

Achtung!

Die Schliel3kolbenbewegung muf3 von der Stoffdriickerstange begrenzt
werden, keinesfalls darf die Schere diese Bewegung begrenzen.

11.10 Zeitpunkt Schere 6ffnen — Einstellung

40

Regel :

Der Oberfaden soll in die gendhte Raupe des Knopfloches eingelegt
werden.

Dazu wird der Oberfaden so lange geklemmt bis die Zick Zack Stiche
der Hinraupe den Oberfaden sicher Gibernahen.

Einstellung:

Im Multitest - Ausgangstest den Parameter T1.1.3 Schere ausfahren
anwéhlen und die Anzahl der Stiche entsprechend verédndern.




Hinweis
Zu langes Halten des Oberfadens fihrt zum Verzug der Anfangsstiche

Uber den Parameter “Teiler letzter Stich” T1.5.4 im Technikermodus
kann die Position des letzten Stichs des Knopflochs eingestellt werden.
Diese Position bestimmt die Lage des abgeschnittenen Fadens in der
Schere.

Durch Verstellen des Parameters ist eine Optimierung des
Fadeneinlegens am Knopflochanfang maglich.

12. Maschinenanhalteposition

Regel

Nach Beendigung des Nahvorgangs soll der Fadenhebel im oberen
Totpunkt stehen.

Korrektur:
— Maschine ausschalten.

— Fadenhebel durch Drehen des Handrades in den oberen Totpunkt
bringen.

—  Gew. Sift 4 |I6sen

— 180°-Scheibe so verdrehen, dass die Schaltkante mittig in der
Lichtschranke 3 steht

— Gew. Stift 4 wieder festdrehen.
— Maschine einschalten.
— Ein Knopfloch nahen.

Sollte der Fadenhebel nach dem Nahen nicht im oberen Totpunkt
stehen, die 180°-Scheibe entsprechend nachjustieren.

Hinweis
Steht der Fadenhebel vor Nahbeginn nicht in OT, kann es zu
Annéhproblemen kommen.
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13. Spuler

Regel:
Wenn die Spule voll ist, soll der Spulvorgang automatisch enden.

Einstellung:

— Gehausedeckel abschrauben. Da der Spuler mit Kabeln an die
Stromversorgung angeschlossen ist, den Deckel vorsichtig
abheben, um die Kabel nicht zu beschadigen.

— Schraube 1 Idsen und Kloben entsprechend der Regel verdrehen.
— Schraube 1 wieder festdrehen.

— Sollte der Spulvorgang trotz optimaler Einstellung zu frith enden,
muss die Tastfahne 2 entsprechend gerichtet werden.
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14. Magnetventile

Funktionsprufung:
— T3.1.1 Untermeni Ausgangstest anwahlen

— Folgende Ausgéange kdnnen geschaltet werden:
1 = Steuerzylinder
2 = Scherenzylinder
3 = Raupenspannung
4 = Messerzylinder

Nl /

6712347

Austausch:
— Schlauche abziehen.
— Stecker 6 aus der Halterung ziehen.

— Schrauben 7 herausdrehen und Magnetventileinheit
herausnehmen. Kabel unterhalb der Magnetventileinheit abziehen.

— Einzelner Ventilblock kann nach Lésen der Schrauben 5
ausgetauscht werden.

— Stecker unterhalb der Magnetventileinheit wieder aufstecken.
Magnetventileinheit wieder einsetzen und Schrauben 7 festdrehen.

— Stecker 6 wieder in die Halterung stecken.
— Schlauche wieder aufstecken.

_

5

A\

ACHTUNG!

Bevor das Magnetventil fur den Messerzylinder eingeschaltet wird,
muss der Nahkorb in Ausgangsstellung stehen.
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15. Austausch des Nahkorbes

— Maschine ausschalten.

— Nahkorbdruck reduzieren.

— Schraube 3 16sen.

— Nahkorb wechseln und Schraube 3 wieder festdrehen.

— Feder 5 nach I16sen der Schraube 4 neu justieren. Bei gro3eren
Einrichtungen muss die Feder 4 am Korbfiihrungshebel eine
Bohrung versetzt werden.

— Nahkorbdruck wieder herstellen.

ACHTUNG!
Die neue KorbgroRe mul3 in die Steuerung eingegeben werden!

Dazu die Mentpunkte T1.3.1 bis T1.3.5 Untermeni zur Festlegung
der Einrichtungen (Kapitel 4.1.3) auswahlen und die Werte der neuen
Einrichtung eingeben.
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16. Spannen der Antriebsriemen

/3

Die Antriebsriemen sind wartungsfrei und sollten nicht nachgespannt
werden.

— Handrad und Riemenschutz demontieren.

Spannen des Antriebsriemens Motor-Armwelle:

— Schrauben 1 l6sen.

— Riemen durch Verschieben des Motors spannen.

— Schrauben 1 festziehen

— Riemenschutz und Handrad montieren.

Spannen des langen Antriebs- und des Greiferwellenriemens:
— Riemenspanner 3 abschrauben.

— Schraube 2 16sen.

— Mit dem Riemenspanner 3 die obere Riemenscheibeneinheit nach
rechts dricken.

— Schraube 2 festdrehen
— Riemenspanner 3 wieder anschrauben.
— Riemenschutz und Handrad montieren.

Hinweis
Greifereinstellung Uberprifen und gegebenenfalls neu einstellen
Kapitel Greifer und Nadelstange
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Foreword

This instruction manual is intended to help the user to become familiar
with the machine and take advantage of its application possibilities in
accordance with the recommendations.

The instruction manual contains important information on how to
operate the machine securely, properly and economically. Observation
of the instructions eliminates danger, reduces costs for repair and
down-times, and increases the reliability and life of the machine.

The instruction manual is intended to complement existing national
accident prevention and environment protection regulations.

The instruction manual must always be available at the machine/sewing
unit.

The instruction manual must be read and applied by any person that is
authorized to work on the machine/sewing unit. This means:

— Operation, including equipping, troubleshooting during the work
cycle, removing of fabric waste,

— Service (maintenance, inspection, repair) and/or
— Transport.

The user also has to assure that only authorized personnel work on the
machine.

The user is obliged to check the machine at least once per shift for
apparent damages and to immediatly report any changes (including the
performance in service), which impair the safety.

The user company must ensure that the machine is only operated in
perfect working order.

Never remove or disable any safety devices.

If safety devices need to be removed for equipping, repairing or
maintaining, the safety devices must be remounted directly after
completion of the maintenance and repair work.

Unauthorized modification of the machine rules out liability of the
manufacturer for damage resulting from this.

Observe all safety and danger recommendations on the machine/unit!
The yellow-and-black striped surfaces designate permanend danger
areas, eg danger of squashing, cutting, shearing or collision.

Besides the recommendations in this instruction manual also observe
the general safety and accident prevention regulations!



General safety instructions

The non-observance of the following safety instructions can cause
bodily injuries or damages to the machine.

1.

10.

11.

12.

13.

The machine must only be commissioned in full knowledge of the
instruction book and operated by persons with appropriate training.

Before putting into service also read the safety rules and
instructions of the motor supplier.

The machine must be used only for the purpose intended. Use of
the machine without the safety devices is not permitted. Observe all
the relevant safety regulations.

When gauge parts are exchanged (e.g. needle, presser foot, needle
plate, feed dog and bobbin) when threading, when the workplace is
left, and during service work, the machine must be disconnected
from the mains by switching off the master switch or disconnecting
the mains plug.

Daily servicing work must be carried out only by appropriately
trained persons.

Repairs, conversion and special maintenance work must only be
carried out by technicians or persons with appropriate training.

For service or repair work on pneumatic systems, disconnect the
machine from the compressed air supply system (max. 7-10 bar).
Before disconnecting, reduce the pressure of the maintenance unit.
Exceptions to this are only adjustments and functions checks made
by appropriately trained technicians.

Work on the electrical equipment must be carried out only by
electricians or appropriately trained persons.

Work on parts and systems under electric current is not permitted,
except as specified in regulations DIN VDE 0105.

Conversion or changes to the machine must be authorized by us
and made only in adherence to all safety regulations.

For repairs, only replacement parts approved by us must be used.

Commissioning of the sewing head is prohibited until such time as
the entire sewing unit is found to comply with EC directives.

The line cord should be equipped with a country-specific mains
plug. This work must be carried out by appropriately trained
technicians (see paragraph 8).

It is absolutely necessary to respect the safety
instructions marked by these signs.

Danger of bodily injuries !

Please note also the general safety instructions.
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1. Product description

The Diurkopp Adler 540-100-1 is a CNC double lockstitch buttonhole
machine with stepping motor technology for the sewing of flat form
linen button holes in light to medium weight material. Maximum
buttonhole length is 65 mm and maximum buttonhole width is 6 mm
(equipment dependent).

Including a knife for all cutting lengths, longitudinal or transversal
setting possible, fine adjustment of the buttonhole with the push of a
button, integrated direct DC drive.

Additional functions:

— Selectable bartack forms :
Cross tack (vertical), Cross tack (horizontal), Cross tack (divided),
Round tack (to the middle point), Round tack (horizontal), Taper
tack, Eye tack, Simple tack, Snaffle-shaped tack

— 50 variable seam makers

— 20 Buttonhole — each sequence can be programmed with a
maximum of 20 buttonholes

— Programmable sewing revolution to a max. of 4000 stitches/min
— Soft start

— Bobbin capacity meter

— Daily quantity meter
— Multi test functions
— Voltage rating: 1 x 190 - 240V 50/60Hz

1.1 Designated use )
The DURKOPP ADLER 540-100-1 is an automatic sewing machine
designed for sewing buttonholes in light to medium-heavy material.

Such material, which is generally made of textile or synthetic fibres, is
used in the clothing industry. This sewing machine can also be used to
produce so-called technical seams. In this case, however, the operator
must assess the possible dangers which may arise (with which
DURKOPP ADLER would be happy to assist), since such applications
are on the one hand relatively unusual and, on the other, they are so
varied that no single set of criteria can cover them all. The outcome of
this assessment may require appropriate safety measures to be taken.
Generally only dry material may be sewn with this machine. The
material may be no thicker than 4 mm when compressed by the
lowered upper material sewing basket.

The material may not contain any hard objects. The machine may only
be operated with finger and eye protection. The seam is generally
produced with sewing threads of gauge up to 65/2 Nm (synthetic
threads with or without cotton covering). Before using any other thread
the possible dangers arising must be assessed and appropriate safety
measures taken if necessary. This machine may be set up and
operated only in dry, well-maintained premises. If it is used in other
premises which are not dry and well-maintained it may be necessary
to take further precautions (which should be agreed in advance - see
EN 60204-31: 1999). As manufacturers of industrial sewing machines
we proceed on the assumption that personnel who work on our
products will have received training at least sufficient to acquaint them
with all normal operations and with any hazards which these may
involve.



1.2 Sub classes
540-100-1

For the sewing of raised-form or flat-form linen buttonholes in light to
middle weight material, with electronically driven thread tensioner.
Buttonhole length max. 70 mm, buttonhole width max. 6 mm. A knife for
all cut lengths.

2.

Technical data

Machine head:

Class 540-100-1

Needle system:

System 265 with slightly rounded head

Needle thickness:

70 — 100 (dependent on equipment )

Threads: Synthetic thread and synthetic thread with cotton covering
up to 65/2 Nm
Stitch type: Double lockstitch ( 304 )

Stitch number:

Max. 4000 RPM (adjustable)

Double stitch distance:

0,2-3mm

Sewing foot stroke:

12 mm

Buttonhole length :

6 - 70 mm (dependent on equipment)

Buttonhole width:

3 - 6 mm (dependent on equipment)

Cut length: 6 - 65 mm
Power rating: 1,3 kW
Operating pressure: 6 bar

Air consumption:

approx.4 NL per working cycle

Rated voltage:

1~ 230V, 50/60 Hz
1~ 190 - 240 V, 50/60 Hz

Frame: 1060 x 620 x 1250 mm (L x B x H)
Work height: 780 - 880 mm (Top edge of table top)
Weight: ca. 100 kg (with frame)

ca. 70 Kg (without frame)

Rated noise level :

Lc =79 dB (A) Emission value per workplace according to
DIN 45635-48-B-1 (sewing cycle 3.6 s ON and 1.0 s OFF).
Buttonhole width: 4 mm

Cutting length: 17 mm

Speed: 4.000 min™
Stitch length: 0.6 mm
Fabric: G1 DIN 23328 two-ply




3. Operating the machine head

3.1 Needle threading

A

Caution: Danger of injury !
The needle should only be threaded when the sewing automat is
switched off.

540-100-1

- Thread needle according to diagram
540-100




3.2 Winding the hook thread
1

L

3.3 Changing the bobbin

Threading the hook thread is independent of sewing operation.

Put the thread on the thread stand.
Thread the hook as shown in the picture.
Put the empty bobbin onto the bobbin winder 1.

Wind the hook thread clockwise about 5 times around the bobbin
core.

Swing winder lever 2 towards spool and click in.
The thread will be wound on.

Winder lever 2 ends the spooling event when the bobbin is full.
After spooling snap out the bobbin thread from thread clamp 3.

A

Caution: Danger of injury !

The bobbin should only be changed when the sewing automat is
switched off.

Remove empty bobbin.

Open bobbin case lid.

Flip up the clip 5 and remove the top of the bobbin housing with
bobbin.

Remove the bobbin from the top of the bobbin housing.




Threading the bobbin

— Place the full bobbin in the bobbin housing top, whereby the bobbin
has to turn in anti-clockwise direction when the hook threader is

pulled.
— Pass the hook thread through the slit 6 and under the spring.

— Dependent on chosen buttonhole the hook thread has to go
through slit 9 for raised-form buttonholes and slit 10 for flat-form
buttonholes.

Setting the hook thread tension

— Set the hook thread tension by turning screw 12 so that the bobbin
housing slowly sinks with its own weight when the hook thread is
held tight.

— Flat-form buttonholes will require a higher tension.

Fitting of bobbin housing

— Put the bobbin housing top along with the bobbin on the bobbin
housing bottom, make sure that the clip 5 audibly snaps into place.

— Close bobbin case lid.



3.4 Changing the needle

Caution: Danger of injury !
Switch off at main power switch ! Only change the needle when the

sewing automat is switched off !

— Loosen screw 1.
— Pull needle form the needle bar.
— Insert the new needle to the stop in the bore of the needle bar.

— Set the needle so that the needle scarf lies on the backward facing
side of the knife.

— Tighten screw 1.

CAUTION !
If the needle thickness is changed, the distance between the hook

and the needle may need to be changed.
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3.5 Changing the knife

Caution: Danger of injury !

Switch off at main power switch ! Only change the knife when the
sewing automat is switched off !

Ensure that the lifted basket has a minimum distance of 1mm between
the upper thread scissors and the bottom knife edge.

j CAUTION!!

/2

Knife removal
— Loosen screw 2.
— Remove knife 3.

Knife insertion
— Insert new knife and set it right at the top.
— Tighten screw 1.

Note!
A If the cut does not occur in the middle of the buttonhole or not parallel

to the buttonhole seam, the knife needs to be readjusted.
Instructions for service 540-100-1, Chapter: Knife adjustment.

11



3.6 Checking the knife height

Rule:

The knife point is needed only when diving into the material. The knife
point should not leave the throat plate during the cutting procedure.

A\

CAUTION!

Ensure that the lifted basket has a minimum distance of 1mm
between the upper thread scissors and the bottom knife edge.

Note !

When a knife is sharpened, its length will be shorter.
With the insertion of the sharpened knife the knife height may
need to be corrected.

12

Adjusting:

Position the material under the clamp and start the sewing process.

Stop the sewing process during the cutting process on the reverse
buttonhole seam stitch by pushing the pedal backwards.

Make the slit on the throat plate visible by pulling the material a
little away from the clamp.

Turn the hand wheel in the direction of rotation until the knife has
reached its highest position to the throat plate.

In this position 0.2 mm of the knife point should remain dipped in
the throat plate slit.

Knife height adjustment: Loosen screw 1.

Push the knife as far as needed until the correct knife position has
been reached.

Re-tighten screw 1.

Loosen screw 3.

Push stop 2 right up to the knife

Re-tighten screw 3.

End the sewing process by pushing the pedal backwards.

/2
/1
- —




3.7 Thread tension (540-100)

1\

Thread tension 1

The tension serves the purpose of sewing flat-form tacks and
buttonhole seams.

The tension is always effective and opens only with thread cutting.

Thread tension 2

The thread tension can be switched on and off. The complete tension
of thread tension 1 and thread tension 2 generate raised-form tacks
and buttonhole seams. The selection can be freely programmed for
each buttonhole section of a buttonhole.

The tension is only effective if programmed and opens during thread
cutting.

Check:
— Thread the needle and hook thread with different coloured yarn.
— Make a trial seam.

— For the flat parts of the buttonhole the cross-over point of the
thread should be in the middle of the material.
Setting: Change the thread tension 1

— For the raised parts of the buttonhole the cross-over point of the
thread should be on the top side of the material.
Setting: Change the thread tension 2 until the seam pattern is
regular.

With the correct setting, in the flat buttonhole parts the upper thread
and in the raised buttonhole parts only the looper thread will be visible
on the material top side.

Increase tension Turn knurled nut clockwise.
Reduce tension Turn knurled nut anti-clockwise.

13
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3.8 Electronic thread tension (540-100-1)

Setting or altering the thread tension values
— Switch on the machine.
— Display the main menu.

— Select the menu item “Thread tension” using the A and ¥ keys
and confirm by pressing “OK”.

Seam [%] : value (e.g. 35)
Bartack [%] : value (e.g. 20)
(2 Seam (fwd.) (1) [%]: value (e.g. 35)
Wi Upper bartack (2) [%] : value (e.g. 20)
Seam (bw.) (3) [%]: value (e.g. 35)
) Lower bartack (4) [%] : value (e.g. 20)
1% stitch [%] : value (e.g. 10)
S Start [%] : value (e.g. 15)
U]
S End [%] : value (e.g. 15)
S <
T 5 | Basting stitch [%] : value (e.g. 15)
X § 17z t [%] : value (e.g. 20)
1zz 1 [%] : value (e.g. 20)
Copying No.:

Explanation
Changes the forward/backward seam

Changes the upper/lower bartack

Changes values for forward seam (leading)
Changes values for upper bartack

Changes values for backward seam (trailing)
Changes values for lower bartack

Seam beginning area
Knotting area of the stitch

Tension of the straight securing stitches
Forward seam of the knitted fabric Backward
seam of the knitted fabric




Calibrating the electronic thread tension

Check the mechanical basic setting at the magnet and
adjust it if necessary.

The distance between the mobile cone and the solid
base must me 0,3 mm.

The distance is set with the flat nut on the tension pin.
The nut is locked by a small set screw which is located
in the tension pin.

Switch on the machine.
Press button F and enter code 25483.

Display the Technician menu.
Select the menu item “machine” using the A and V¥ keys
and confirm by pressing “OK".

Select the menu item "cal. tension" and press "OK".
Select the menu item "100 gr" and press "OK".

Enter the value for 100 gr an press "OK".

Select the menu item "200 gr" and press "OK"

Enter the value for 200 gr an press "OK".

If no measuring instrument for the thread tension is
available, enter the values which are notated on the rear
side of the tension plate.

15



3.9 Regulating the sewing basket lifting height

\

CAUTION!
A Ensure that,
— adistance of at least 1 mm lies between top thread cutter and the

knife bottom edge of the lifted basket
— the knife point does not protrude out of the basket bottom.

Factory setting for the basket lifting height is 12 mm. Adjust the basket
lifting height in the following way:

— Switch off the machine.
— Loosen screws 1 and 2.
— Increase the basket lifting height: Turn set screw 3 clockwise.

Reduce basket lifting height: Turn set screw 3 anti-clockwise.
— Tighten screws 1 and 2.
— Switch on the machine and check settings.

3.9 Regulating the sewing basket pressure

— The sewing basket pressure is adjusted using screw 4.

Increase pressure: Turn screw 4 clockwise.
Reduce pressure: Turn screw 4 anti-clockwise.

16



4. Control panel and control unit

In this operating manual only the functions of the keys and the
parameter changes that the operator can make are listed.

4.1 Control panel

Through the operating panel the control is programmed and the
functions for the respective seams are set. This occurs partly through
direct pressing of the corresponding key or through parameter
adjustment. The input of parameters occurs in programming mode “P".
The parameter and the corresponding values are shown on the display.
In order to avoid inadvertent changes of parameters, the operation of
the control panel is sub-divided into several levels (operator,
technician, manufacturer)

The operator (seamstress) can directly access his/her level.
Access to other levels is only possible after the input of a code number.

17



4.1.1  Control panel elements

Key

Function

«

When no input panel is activated:
— Change to the higher level menu.

« [

— In the main menu, change between the buttonhole programs within
a sequence.

When an input panel is activated:
— Change between the digits tenths, units and tens.

A] (v]

— Change lines within the menu. The active line appears white on
black.

When an input panel is activated:

— Increase or decrease the value of the corresponding digit by 1 or
with functions having several options change between the options,
e.g. “Buttonhole seam tension on” and “Buttonhole seam tension
off”.

— Activate the input panel. The value can be changed by using “&t”
and “4” keys .

When an input panel is activated:
— The set value will be accepted

— Change from a submenu back to sewing mode.

— Resolve a thread breakage — repair mode, the basket drives to the
end position, raises and releases the material

— After stopping the sewing procedure the basket drives to the end
position, raises and releases the material

When an input panel is activated:
— Aninputis discontinued. The previous value remains valid.

— The control changes from sewing mode to programming mode. The
buttonhole parameters can be changed in this mode.

— The control changes from either the sewing mode or programming
mode to the sequence programming mode.

— The control changes from the sewing mode to the technician mode.
This mode can only be activated by entering a code. In this
operating condition basic machine parameters can be set,
diagnosis and calibration programs can be started

18




4.2 Changing parameter values

4.2.1 Numerical values

Numerical values can be altered in the following ways:

— With the arrow keys + and ¢ choose the line in which the value
needs to be changed.

— Press the OK key.
The curser blinks under the position of the value to be changed.

— With the arrow keys < and = change between the values.

— With the arrow keys ©# and & increase or decrease the chosen
value.
With parameters that can not be arbitrarily changed, by pressing of
the arrow keys #t and ¥ another possible parameter is shown on
the display.

— Press the OK key.
The set value will be accepted.

— If the set value is not to be accepted, press the ESC-key.
The original value or setting will be reestablished.

4.2.1 Parameter selection .
1

With some parameters several choices are available.
The parameter can be changed in the following way:

— With the arrow keys 1+ and ¢ choose the line with the parameter to
is be changed.

— Press the OK key.

— With the arrow keys ©+ and & change between the possibilities. The
respective parameter is shown.

— Press the OK key. The set value or parameter will be accepted.

— If the set value or parameter is not to be accepted, press the
ESC-key.
The original value or parameter setting will be reestablished.
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4.3 Main menu

Symbol Parameter Meaning
Buttonhole number Selection of the buttonhole to be sewn
N1 - Program number 1 to 50 contains
61-56 buttonhole programs. Program number 51

and 52 contain free contour sewing
programs.

- The preprogrammed form of the chosen
buttonhole is shown in the left half of the
display.

- Additionally an info window is shown with
some buttonhole specific values:

- Cut length

- Intermediate fabric

- Buttonhole seam stitch length
- Buttonhole width

)

Thread tension
N2

Selection of the submenu for changing the
thread tension values. Only visible when
the electric thread tension control is
activated

Cut length
N3

- Selection of buttonhole cut length
from 6 — 65 mm

- The setting is dependent of the buttonhole
number.

Speed
N4

- Selection of sewing speed for the buttonhole
to be sewn from von 200 - 4000 RPM.

The setting is dependent of the buttonhole
number.

- If the set sewing speed is less than the soft
start speed a cautionary warning is
displayed and the soft start is switched off.

- The high speed that is here selectable can
be set in the technician level.

Soft start
N5

Soft start switch on and off
- Number of soft start stitches and their
sewing speed can be preset in the

b technician level.

Daily quantity counter The daily quantity counter counts the number
1288 N6 of sewn buttonholes.
T - By pressing the “OK”- key twice, the daily

quantity counter will be reset to zero.

Hook thread counter
N7

Display of the current hook thread counter
state (when active) and selection of the
submenu for the changing of the initial value
and for the switching on and off of the hook
thread counter.

Repair mode
N8

Repair mode.
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4.4 Hook thread monitoring

Hook thread monitoring mode of operation:

Hook thread monitoring is carried out by counting the buttonholes.
With the insertion of a full bobbin the hook thread counter is setto a
predetermined value. This value is subtracted by one with each
complete cycle. When the value 0 is reached the operator receives an
information message.

There should be some remaining thread on the bobbin.

A\

Note

This principle only functions when the same amount of bobbin
thread is used per buttonhole or sequence. Changing frequently the
cut length, buttonhole form or buttonhole parameter changes the
amount of bobbin thread used per buttonhole.

44.1 Hook thread counter adjustment

roog
1
B500

Select the submenu “Hook thread counter”

With the ©+ and & keys choose in the main menu the line “Hook
thread counter”.

Press OK- key.
The submenu “Hook thread counter* is displayed.

Submenu “Hook thread counter” displayed parameters:

Current hook thread counter value
N7.1

Sets the display in the main menu to the initial value indicated in N7.2
below.

With the ©+ and 4 keys select the relevant line.

By pressing the OK-key the indicated value in the main menu will
be set to the initial value.

The display changes automatically back to the main menu.

Initial value
N7.2

Total number of possible buttonholes with the remaining thread on the
bobbin.

Select the relevant line with the ©+ and & keys.

Press the OK-key.
The curser blinks under the position of a numerical value.

Move between the digits with the keys < and =.

Increase or decrease the digit value with the keys {+ and .
Confirm with the OK-key.

Choose line N7.1 with the arrow keys ©+ and ¢

By pressing the OK-key the indicated value in the main menu will
be set to the initial value.

The display changes automatically back to the main menu.
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45 Soft start on /off

@l

Hook thread counter on and off
N7.3

The function of the hook thread counter is either switched on or off.
— Select the relevant line with the ##+ and ¥ keys.
— Press the OK-key.

— Select the parameter On or Off by using the arrow keys ¢+ and &. The
main menu will indicate no parameter with the hook thread counter
switched off.

— Select the “Soft start” in the main menu with the arrow keys &+ and 4.
— Press the OK-key.

— Select the parameter On or Off by using the arrow keys #t and J.

— Press the OK-key.

Note !

The number and sewing speed of the soft start stitch can be
preset in the technician level.

If a main sewing speed is less than the soft start sewing speed,
the soft start will be automatically switched off.

4.6 Sequences

4.6.1

General

Single buttonhole mode

One buttonhole can be selected from a total of 50 preprogrammed
buttonhole programs. Memory locations 51 and 52 can be used for free
sewing contours.

This buttonhole will be sewn until another buttonhole is selected.

Sequence mode

The seamstress will be in a position to sew a sequence of different
buttonholes without having to push a key on the control panel.

® 20 different sequences can be created and saved in the memory.
® Fach sequence can contain up to 20 buttonholes.

® |n principle all buttonholes can be selected in one sequence.

Note

A plausibility check of the individual buttonhole parameters is first
made when the sequence is selected in the sewing mode!
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4.6.2  Switching the sequence mode on / off

Switching the sequence mode on or off

— Press the S-key.
The control panel changes to the menu for the programming of
buttonholes sequences.

— With the arrow keys + and ¢ select the relevant line
— Press the OK-key.

— With the arrow keys 1+ and & choose between on(sequence mode)
or off (single buttonhole mode)

— Confirm by pressing the OK-key.
— To return to the main menu press the ESC-key.

4.6.3  Select a sequence in the sequence mode (Main menu)

After switching on, the top line of the display will appear white on
black. The last used sewing sequence will be displayed.

Select another sequence

— Press the OK-key.
— Moving between the sequences can be achieved by using the
arrow keys ©+ and 4.

— Confirm by pressing the OK-key.

4.6.4 Automatic or manual mode

02=05= 12 = 09 Automatic operation

In the sequence that is shown on the display, arrows will be displayed
between the buttonhole forms.

— After sewing a buttonhole, the control will change automatically to
the next buttonhole form.

— After sewing the last buttonhole, the control will change again to
the first buttonhole within the sequence.

— The current buttonhole will be indicated with a bar.

— The form of each chosen buttonhole will be shown in the left half of
the display.

02-05-12-09 Manual operation

In the sequence that is shown on the display, no arrows will be
displayed between the buttonhole forms.

— The control does not change automatically between the buttonhole
forms.

— The current buttonhole will be indicated with a bar.

— The form of each chosen buttonhole will be shown in the left half of
the display.

Change between automatic and manual operation

— Choose the relevant line in which the current sequence is
displayed using the arrow keys #t and &

— Press the OK-key.

— Change between the two operational modes using the arrow keys
ft and &.

— Confirm by pressing the OK-key.
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Select another buttonhole to be sewn within the sequence

Selection between the different programmed buttonholes is always
possible when the sewing menu is displayed

— Press the arrow keys < or =.

The next or previous buttonhole is selected within the displayed
sequence.

4.7 Programming of sequences

4.7.1

24

Up to 20 buttonhole sequences can be programmed.
Each sequence can contain up to 20 buttonholes.

Programming a single sequence

Select program menu sequence

— Press the key “S” on the control panel.
The control panel changes to the buttonhole programming
sequence menu.

— Press the ESC-key to leave this menu.

Selection of the sequence number

— Select the line for choosing the sequence number with the arrow
keys ©+ and &.

— Press the OK-key.

— Select the sequence number to be programmed with the keys #
and &.

— Press the OK-key to confirm.

Default example: Buttonhole 1: 1
Buttonhole 2: 0

Programming example: Buttonhole 1: 19
Buttonhole 2: 2
Buttonhole 3: 0

Buttonhole sequence programming
— Select line “Buttonhole 1:” with the arrow keys #+ and ¥
— Press the OK-key.

— Select the desired buttonhole program
(1 to 50) with the arrow keys &t and &.

— Press the OK-key to confirm the selection.

With the confirmation of the buttonhole program a new menu line
appears containing the buttonhole to be programmed next

— The last line of a buttonhole sequence program always shows the
buttonhole number “Buttonhole X: 0", unless all 20 programs are
occupied.

— Press the ESC-key to return to the main menu.



4.7.2  Adding a buttonhole at the end of a sequence

Select the last line “Buttonhole X: 0" in the programmed buttonhole
sequence with the arrow keys © and ¥.

Press the OK-key.

Select the desired buttonhole program (1 to 50) with the arrow
keys ©+ and .

Press the OK-key to confirm the selection.
With the confirmation of the buttonhole program a new menu line
appears containing the buttonhole to be programmed.

Press the ESC-key to return to main menu.

4.7.3  Deleting a buttonhole within the buttonhole sequence

Select the buttonhole program line that is to be deleted with the
arrow keys ¢+ and &.

Press the OK-key.
Select buttonhole program “0" with the arrow keys t and &
Press the OK-key to confirm.

With the confirmation the selected buttonhole will be deleted. Following

buttonholes (if any) will move up.

Press the ESC-key to return to the main menu.

4.7.4  Inserting a buttonhole within the buttonhole sequence

A\

Note

The insertion of a single buttonhole program within a buttonhole
sequence is not possible.

Make a note of the programmed buttonholes following.

Select the desired line of the programmed buttonhole sequence
with the arrow keys ¢ and U.

Press the OK-key.

Select the desired buttonhole program (1 to 50) with the arrow
keys ©+ and &. Press the OK-key to confirm the setting.

Then alter the following buttonholes according to your notes.
Press the ESC-key to return to main menu.
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5. Buttonhole programming

5.1 Composition of a buttonhole

Buttonhole width=Bartack width
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First bartack

First bartack to be sewn in connection to the
leading buttonhole seam

Final bartack

Final bartack in connection to the trailing
buttonhole seam

Leading buttonhole
seam

Buttonhole seam from sewing start to the first
bartack

Trailing buttonhole
seam

Buttonhole seam between first bartack and
final bartack

Buttonhole width

Distance between the outer stitches of a
buttonhole

Cut length

Length of the knife’s cutting edge in mm

Cut length

Length of the buttonhole to be cut in mm
(=Buttonhole seam length)

Intermediate material
width

Distance between the inner stitches of the
leading buttonhole seam and the trailing
buttonhole seam

Throw width

= Buttonhole seam width

Stitch distance

Distance between double stitches in the y-axis

Length in front of the
cut

Distance between the first bartack and the cut

Length behind the cut

Distance between the final bartack and the cut

Characteristics

Leading and trailing
buttonhole seam

Leading buttonhole seam is symmetrical to the
trailing buttonhole seam with the cut length as
symmetrical axis.

Buttonhole width
= Bartack width

The setting “buttonhole width” automatically
gives the bartack width. The bartack width can
be altered with the corresponding parameters
“offset I” and “offset r” in the bartack menu.

Bartack

The final bartack length is the same as the first
bartack length if both bartacks are identical.
The bartack length for both is set in the menu
“First bartack”.

Buttonhole length

The complete buttonhole length is determined
by the cut length + length in front of the cut +
length behind the cut + first bartack length +
final bartack length.
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5.2 Submenu program (general view)

28

Intermediate material width: Input
Stitch distance buttonhole seam: Input
Buttonhole width: Input

Buttonhole seam tension: Selection
Cutting: Selection

Length in front of the cut: Input
Length behind the cut: Input

Cut correction x: Input

Correction right side: Input

Buttonhole number: Selection
Cut length: Input

Speed: Input

Buttonhole seam parameters —
Starting variants: Selection
First bartack parameters
Final bartack parameters
2x seams: Selection
Knitwear: Selection
Basting stitches

First bartack type: Selection
Bartack stitch distance: Input
Bartack length: Input

Width offset right side: Input
Width offset left side: Input
Number of bartack stitches: Input
Bartack tension: Selection

Zigzag seams

Cutting: Selection
Copying: Input

Final bartack: Selection

Bartack stitch distance: Input
Bartack length: Input

Width offset right side: Input
Width offset left side: Input
Number of bartack stitches: Input
Bartack tension: Selection

=N

Number of seams: Selection
Stitch length: Input
Thread tension: Input

Number of seams: Selection

Stitch length: Input

Buttonhole width: Input

Speed: Input

Thread tension leading seam: Input
Thread tension trailing seam: Input




5.3 Parameter programming mode

Buttonhole number ﬂ Selection of the buttonhole number
P1 e-se 1 ... 50

Cut length

P2 |]I 6.0 ... 65.0 mm

Speed Dependent on buttonhole

P3 @ 200 ... 4000 RPM

Buttonhole seam
parameter
P4

Select the submenu for the selection of
buttonhole seam parameters

Starting variants

ity
| AN

Selection of the sewing start variants

o
P5 E A,B,C,D
Upper bartack Select the submenu to adjust the upper
parameter % bartack
P6
Lower bartack Select the submenu to adjust the lower
parameter % bartack
P7
2x seams Switching on/off of the double-stitching of the
P8 2 ON / OFF whole buttonhole (the buttonhole is sewn
€ twice).
Knitwear sewing Switching the knitwear sewing mode on or off
mode Qﬂi ON / OFF
P9
Basting stitches Selection of the submenu for the setting of the
P10* IHJ number of the basting stitches and the display
of the characteristics
Zigzag seams Selection of the submenu for the setting of a
P11* e § second zigzag seam and the display of the
1-2 characteristics
Cutting | Cutting during the last cycle
p12* - Cutting during the cycle before the last one
|| | Cutting during both cycles
Copying from 0...50 The buttonhole data of the chosen buttonhole

P13

number is copied into the currently active
buttonhole.

*) Those programs are only visible, if the P9 (Knitwear sewing mode) is switched on.
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5.4 Adjusting the cut length

Correcting the buttonhole length (Cut length). The adjustment is
possible in both, the main menu and programming mode.

— Select the line “cut length” in the main menu with the arrow keys 1t
and ¢

— Press the OK-key.
The curser blinks under a digit value.

— Change between the digits with the arrow keys < and =.

— Increase or decrease the value of the selected digit with the arrow
keys ©+ and &.

— Press the OK-key to confirm the value.

5.5 Selecting a starting variant

30

M=

Select a starting variant

The starting variant of the starting stitch serves to ensure the correct
sewing start for different materials and threads. The starting variant is
individually set for each individual buttonhole.

Starting variant A (Standard)
— The starting stitches are flat form stitches.

Starting variant B (Thin material, lining)

— The starting stitches are flat form stitches. With the use of a cross
stitch the upper thread holds better to the material.

Starting variant C (very thin material)

— The starting stitches are flat form stitches.
With the use of forward and backward bartack stitches the upper
thread holds better to the material.

Starting variant D (very thin material)
— Alternative to starting variant C.

Select starting variant:

— Press P-key.

— Select the line “Starting variant” with the arrow keys { and .
— Press the OK-key.

— Select the relevant Starting variant A, B, C or D with the arrow
keys ©+ and ¢

— Press the OK-key
— Press the ESC-key.



5.6 Setting buttonhole seam
In the program menu “Buttonhole seam”

Select program menu Buttonhole seam

% g — Press the P-key.
— Select the line “Buttonhole seam” with the arrow keys © and {.
— Press the OK-key.
— Select the relevant line with the arrow keys #+ and J.
— Press the OK-key. The curser blinks under one of the digit values.
— Change between the digits with the arrow keys < and =.

— Increase or decrease the value of the chosen digit with the arrow
keys ¢+ and .

— Press the OK-key to confirm. Press the ESC-key.

The following parameters can be changed for the buttonhole seam section:

N Intermediate material - 1,0...+1,0 mm Distance between the inner stitches of the
width P4.1 buttonhole seam.
Stitch distance within  0,3...1,5 mm Distance in the y-axis of a double stitch.
the buttonhole seam
P4.2
Aml Buttonhole width 1,6...6,0 mm Overall width of a buttonhole (outer stitches).
P4.3
J¢  Buttonhole seam on;off on: additional thread tension on (raised-form)
% tension P4.4 off: additional thread tension off (flat-form)
Cutting on;off on: cutting during the sewing cycle
IE:J P4.5 off: no cutting
Length in front of the -P6.3...5,9 mm 1. Correction of the position of the first tack in
cut P4.6 relation to the end of the cut

2. Additional buttonhole length in front of the
cut with asymmetrical cutting within the

g

buttonhole.
Length behind the cut (1.8 mm - P7.3)- 1. Correction of the position of the first tack in
P4.7 5,9 mm relation to the end of the cut

2. Additional buttonhole seam length behind
the cut with asymmetrical cutting within the

S

buttonhole.
t Cut correction x -0,5...40,5 mm Position of the cut within the buttonhole on the
Il P4.8 X-axis.
Ig Correction right side Correction of the right sided buttonhole seam
P4.9 width, only visible with bartack type A (Cross
I.I bartack).
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5.7 Setting bartack

5.7.1  Selectable bartack types

A Cross tack (horizontal) top g
bottom §
B Round tack top
(to the middle point) §§
bottom §,§
C Taper tack top %
bottom §§
D Round tack (horizontal) top %
bottom §
E Cross tack (vertical) top gg
bottom %}%
F  Cross tack (divided) top g
bottom §
G Eyetack top %%
bottom ég\‘
H  Simple tack (bartack) top =
§ always together
bottom %

The upper and lower tacks of the tack types Ato G can be freely
combined e.g. G eye tack as the top tack and C taper tack as the lower
tack.

The tack type H simple tack (bar tack) cannot be combined.
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5.7.2 Programming menu “Bartack”

% Select programming menu “Bartack”

— Press the P-key.

— Select line “upper tack” or “lower tack” with the arrow
keys ©+ and 4.

— Press the OK-key.

— Select the desired parameter with the arrow keys {+ and .
— Press the OK-key.

— The cursor blinks under a digit of the value.

— Change between digits with the arrow keys < and =.

— Increase or decrease the selected value with the arrow
keys ¢+ and 4.

— Press the OK-key to confirm.
— Press the ESC-key.

According to the selected bartack type the following parameters can be
changed for the bartack section.
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P6.1/ P7.1 § A cross tack(horizontal) ,

ZF Cross tack (divided)

Tack stitch distance %i 0.2...1.0 mm
T

Distance in the y-axis of a double stitch.

P6.2/P7.2

Tack length + 0.6..6.0mm Length of the tack in the y-axis. The input of

P6.3/P7.3 %$ parameter P7.3 is only possible when the top
and bottom tack types are not similar!

Tack width . -10..1.0mm The width of the tack is defined through the

Right offset = buttonhole width. With the use of the right

P6.4/P7.4 % offset the width of the tack to the right can be
increased.

Tack width 20 -1.0 ... 1.0 mm The width of the tack is defined through the

Left offset % buttonhole width. With the use of the left offset

P6.5/P75 the width of the tack to the left can be
increased.

Tack tension .. on/off on: raised form tack

P6.7/P 7.7 ][tF off: flat form tack

P6.1/ P7.1 % B Round tack (to the middle point)

Tack stitch number n 2..50 Number of stitches, that form the semicircular
P6.6/P7.6 2‘|'|’- tack.

Tacking tension . on/off on: raised form tack

P6.7/P7.7 ][+|-' off: flat form tack

P6.1/P7.1 £ C Taper tack

Tack stitch distance i 0.2..1.0mm Distance in the y-axis of a double stitch
P6.2/P7.2 %T

Tack length + 0.6..9.0mm Length of the tack in the y-axis
P6.3/P7.3 =

Tack tension .. on/off on: raised form tack

P6.7/P7.7 ][4.|.' off: flat form tack

P6.1/ P7.1 % D Round tack (horizontal)

Tack stitch distance ¥ 0.3..1.0mm Distance in the y-axis of a double stitch
P6.6/P7.6 %*

Tack tension .. on/off on: raised form tack

P6.7/P7.7 ][4.|.- off: flat form tack
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P6.1/ P7.1 %% E Cross tack (vertical)

Tack stitch distance 1 0.2..1.0mm Distance in the y-axis of a double stitch

P6.2/P7.2 %T

Tack length ¢+ 0.6..6.0mm Length of the tack in the y-axis. The input of

P6.3/P7.3 %$ parameter P7.3 is only possible when the top
and bottom tack types at are not similar!

Tack width & -1.0...1.0mm The width of the tack is defined through the

Right offset % buttonhole width. With the use of right offset

P6.4/P7.4 the width of the tack to the right can be
increased.

Tack width & -1.0... 1.0 mm The width of the tack is defined through the

Left offset ? buttonhole width. With the use of left offset the

P6.5/P75 width of the tack to the left can be increased.

Moving tack at -1.0 ... 0O mm The position of the tack can be pushed down.

the top %I

P6.6/P7.6 .

Moving tack at the
bottom

%i 0..1.0mm

The position of the tack can be pushed up.

P6.6/P7.6

Tack tension w- on/ off on: raised form tack
P6.7/P 7.7 ][*F off: flat form tack

P6.1/ P7.1 % G Eye tack

Tack width 2.0...6.0 mm External diameter of the eye
P6.5/P7.5

Tack stitch number
P6.3/P7.3

Number of outer stitches, that will form the
semicircular tack.

Tack tension

/ off
e

on: raised form tack

P6.7 P77 «F off: flat form tack
The parameter of the special tack types H
simple tack are changed with the buttonhole
P6.1/ P7.1 H Simple tack (bartack), seam parameters.

Stitch distance within
the buttonhole seam
P4.2

B o02..1.0mm

Distance in the y-axis of a double stitch

Buttonhole width
P 4.3

ﬂ%ﬁ 1.0... 6.0 mm

Total width of the buttonhole

Buttonhole seam
tension
P 4.4

x on/ off

)
§

p—
EX]

on: raised form
off: flat form

Stitch length of
tacking stitches
P 4.6

? 0.2...3.0mm
i‘f

Stitch distance of tacking stitches

Thread tension of
tacking stitches P 4.7

][ on / off

Tacking stitch seam resistance
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6. Knitwear mode
Use the knitwear mode when stretchable material is to be sewn. In the
knitwear mode buttonholes are seamed several times in order to
ensure a higher stability.

It is possible to combine a straight basting stitch with a following single
or double zigzag. It is also possible to choose whether cutting should
take place during the last seam sewing or the one before.

The following modes are available:

— Combination “1”

Double zigzag
Cutting during the last cycle.

XA
S

N
3
o

)
<

o

)

1% cycle
— Combination “2”

Double zigzag
Cutting during the cycle before the last one.

XA

1% cycle 2™
— Combination “3”

Basting stitches on
Cutting during the last cycle.

N
=3
o

o
<

=k

)

1% cycle
— Combination “4”

Basting stitches on
Cutting during the cycle before the last one.

1% cycle 2™
— Combination “5”

Basting stitches on
Cutting during the last cycle and the one before.

B S D00

1% cycle 2" cycle
— Combination “6”
Basting stitches on

Double zigzag
Cutting during the last cycle.

XA
S

1%'cycle 2™ cycle 3" cycle

Combination “7”

PO
e

Basting stiches on

Double zigzag

Cutting during the cycle before the last one.
1% cycle 2"cycle 3™ cycle

gﬂ% — Combination “8”

%H‘% Basting stiches on
Double zigzag

Cutting during the last cycle and the one before.

XA

1% cycle 2"cycle 3™ cycle
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6.1 Selecting or switching off knitwear mode

Select knitwear mode
Press the P-key.
E_‘j i% — Select the parameter “Knitwear” with the arrow keys 1+ and .
— Press the OK-key.
— Select the setting “on” with the arrow keys &t and &.
— Press the OK-key to confirm the selection.
While the knitwear mode is activated the following menu points are visible:

® P9: Basting stitches
® P10: Zigzag seams

® P11: Early cutting (cutting during the cycle before the last one)
[Only visible when the seam cycles basting stitch + zigzag >1]

Switching the knitwear mode off
— Press the P-key.
— Select parameter “knitwear” with the arrow keys ©+ and 4.

— Press the OK-key. 1
— Select with the arrow keys &+ and ¥ setting “off”.

— Press the OK-key.
The knitwear mode is switched off.
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6.2 Submenu basting stitches

Seam cycles Qig 0/1 Number of the basting stitch seam cycles
P9.1
)
0-x
Stitch length
P9.2 Qgg 0.3 ... 3.0 mm Stitch length of the basting stiches
+
w
Thread tension . Value of the tread tension for basting stitches.
P 9.3 ][«F 0...100% This parameter can only be selected when
g electric thread tension control is available.
6.3 Submenu Zigzag
Seam cycles Qgé Number of the zigzag seam cycles
P10.1 1/2
&
1-2
Stitch length Qgg Stitch length of the first zigzag. Only visible
P 10.2 0.3 ...3.0mm when the number of zigzag seam cycles = 2
> 4
=
Buttonhole width The buttonhole width for the first zigzag < max.
P10.3 1.0...P4.3 buttonhole width P4.3.

i
ﬂgg"

Only visible when the number of zigzag seam
cycles =2

Speed
P10.4

)

200 ... 4000 RPM

The sewing speed of the first zigzag.

Thread tension
P 10.5

G

2

&

0...100%

Thread tension for the leading buttonhole seam
of the first zigzag. Only visible when the
number of zigzag seam cycles = 2

This parameter can only be selected when
electric thread tension control is available.

Thread tension
P 10.6

()

1-

2
v
[

0...100%

Thread tension for the trailing buttonhole seam
of the first zigzag. Only visible when the
number of zigzag seam cycles = 2

This parameter can only be selected when
electric thread tension control is available.
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7. Sewing procedure

7.1 Normal sewing procedure

Switching on of the automat

— Check on the maintenance unit that an air pressure of 6 bar is
present.

— Switch on the main switch of the automat.

— The machine software will be loaded.

— The needle goes to the reference position.

— The sewing basket goes to the reference position and raises.
— The automat is ready to sew.

Sewing
— Position material to be sewn under the raised sewing basket.

— Press the foot pedal forward to position 1. The sewing basket
O — ML descends. Releasing the pedal causes the sewing basket to raise
1 .

again.

R — Push the pedal forward to position 2. The sewing procedure will begin.

— After the sewing procedure the automat goes to the reference
position and the sewing basket is lifted.

— The sewn material can be removed.

7.2 Interruption of sewing procedure

7.2.1 Interruption by the operator

Interruption by the operator
— Push the pedal backwards.

The machine stops and the needle is driven up high, the sewing basket
stays down.

When the material has to be removed:

— Push the pedal backwards again, the automat goes to the
reference position and the sewing basket is lifted.

When the sewing procedure is to be started again
— Push pedal forwards to position 2.

— If during the interruption the handwheel has been turned, a
continuation is no more possible.

7.2.2  Clearing thread breakage

Thread monitoring

A thread breakage in the upper thread is detected by an electronic
upper thread monitor.

Thread breakage

— The automat stops after a thread breakage has been detected by
the upper thread monitor. The knife is switched off, the needle is
driven up high, the sewing basket stays down and goes with the
material to the basket reference position.

The message thread breakage is displayed.

— The automat now has to be turned off.
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— Hook and needle thread can now be threaded or checked.

— Further measures according to the thread breakage modes
Method A, B or C preset in the technician level (see thread
breakage mode).

— By pressing the ESC-key the thread breakage mode can be ended.
The automat references, the sewing basket is lifted and the
material is released.

Thread breakage mode

There are three possibilities to clear a thread breakage. The respective
method has to be preset in the technician level.

Method A:
The buttonhole has to be undone and re-sewn.

— After switching the automat on again, the sewing basket is lifted
and releases the material.

The automat is now available for a new sewing cycle.

Method B:
The buttonhole is completely re-seamed.

— After switching on again the sewing basket stays down. The
material under the sewing basket remains in position.

— Push pedal forwards to position 2 . Sewing begins.

— After sewing the automat drives to the reference position and the
sewing basket is lifted.

— The material can be removed.
The automat is now ready for the next sewing cycle.

Method C:

The buttonhole will continue to be sewn beyond the detected thread
breakage spot.

— After the automat is switched on again, the sewing basket stays
down. Thus the material under the sewing basket remains in
position.

— Push the pedal forwards to position 2. The sewing basket proceeds
with the material to the thread breakage spot.

— In order to reach the position to continue sewing without having to
sew, use the arrow keys ¢+ and .

— Push the pedal forwards to position 2. Sewing begins.

— After sewing the machine drives to the reference position and the
sewing basket is lifted.

— The material can be removed.
The automat is now ready for the next sewing cycle.

The number of stitches that the thread breakage monitor does not
register before signalling an error is set in the technician level. With
the setting stitch number “0", the thread breakage monitor is
switched off.



8. Error messages

Number  Error position Description Cause Error elimination
1052 Sewing motor Overcurrent - Sewing motor cable - Check sewing motor cable
- Sewing motor - Check sewing motor
- Control - Check control
1053 Sewing motor Overvoltage Mains too high - Check mains voltage
1055 Sewing motor Overload - Sewing motor (blocked/ - Check sewing motor
rough running)
- Control - Check control
1056 Sewing motor Excess temperature - Sewing motor - Check sewing motor
(rough running)
- Control - Check control
1058 Sewing motor Speed - Sewing motor - Check sewing motor
1059 Sewing motor Standstill- - Sewing motor - Check sewing motor
monitoring - Reference switch - Check reference switch
1120 Sewing motor Initialization - Sewing motor - Check sewing motor
- Sewing motor cable - Check sewing motor cable
- Reference switch - Check reference switch
1205 Sewing motor Not in UDC - Sewing motor - Switch machine off/on
(Upper Dead Center) - Sewing motor cable - Check sewing motor
- Reference switch - Check sewing motor cable
- Check reference switch
1301 Sewing motor Referencing - Reference switch - Check reference switch
timeout - Sewing motor - Check sewing motor
- Control - Check control
1302 Sewing motor Current feed - Sewing motor - Check sewing motor
error - Sewing motor cable - Check sewing motor cable
- Control - Check control
1310 Sewing motor Communication- - Sewing motor - Check sewing motor
problem - Sewing motor cable - Check sewing motor cable
- Reference switch - Check reference switch
1320 Sewing motor General sewing motor - Sewing motor - Check sewing motor
error - Sewing motor cable - Check sewing motor cable
- Reference switch - Check reference switch
2101 Step motor Referencing - Reference switch - Check reference switch
X-axis timeout - Step motor - Check step motor
- Control - Check control
2152 Step motor Overcurrent - Step motor - Check step motor
X-axis - Control - Check control
2153 Step motor Overvoltage - Step motor - Check step motor
X-axis - Control - Check control
2155 Step motor Overload - Step motor - Check step motor
X-axis - Control - Check control
2156 Step motor Excess temperature - Step motor - Check step motor
X-axis - Control - Check control
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no data

Number  Error position Description Cause Error elimination
2158 Step motor Speed - Step motor - Check step motor
X-axis - Control - Check control
2201 Step motor Referencing - Reference switch - Check reference switch
y-axis timeout - Step motor - Check step motor
- Control - Check control
2252 Step motor Overcurrent - Step motor - Check step motor
y-axis - Control - Check control
2253 Step motor Overvoltage - Step motor - Check step motor
y-axis - Control - Check control
2255 Step motor Overload - Step motor - Check step motor
y-axis - Control - Check control
2256 Step motor Excess temperature - Step motor - Check step motor
y-axis - Control - Check control
2258 Step motor Speed - Step motor - Check step motor
y-axis - Control - Check control
2901 Step motor Referencing: Timeout - Reference switch - Check all reference
X+y-axis switches of the SM
- Step motor - Check step motor
- Control - Check control
3100 Machine Control voltage- - Mains voltage- - Check mains supply
error drop (momentary)
3101 Machine Electrical power- - Mains voltage- - Check mains supply
error drop (momentary)
3102 Machine Intermediate circuit - Mains voltage- - Check mains supply
voltage error drop (temporary)
sewing motor - Check control
3103 Machine Intermediate circuit - Mains voltage- - Check mains supply
voltage error drop (temporary)
step motor - Check control
3107 Machine Excess temperature  Control ventilation grill  Clear or clean ventilation
DAC Il (>80°) blocked or dirty grill
3121 Machine Pressure monitor - Compressed air supply - Check pressure
pressure less - Pressure monitor - Check the el. connect.
3210 Machine Upper thread Re-thread the machine
breakage
3215 Machine Hook thread counter Fitin a new hook thread
ran out bobbin
4102 Operation Exceeding the sewing e.g. cut length longer - Correct value
limits than sew. basket length
4301 Memo-Dongle Missing - Memo Dongle missing Insert Memo-Dongle
- Memo Dongle broken
4303 Memo-Dongle Empty Memo-Dongle contains
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Number

Error position

Description

Cause

Error elimination

4304 Memo-Dongle  Wrong type Boot-Dongle is inserted Use Memo-Dongle
4307 Memo-Dongle  Wrong class Dongle of the wrong Insert correct Dongle
class was inserted Format the Dongle
5101 Contour data- EEPROM not - Control - Check control
administration initialized - Control contains no - Install machine program
machine program
5104 Contour data- Checksum error - Control The machine resets itself
administration automatically.
Inform DA-Service
5301 Contour data- Data memory full Too many stitches in Reduce number of
administration contour stitches
Inform DA-Service
5303 Contour data- Data memory- Too many stitches in Reduce number of
administration  overflow contour stitches
Inform DA-Service
5305 Contour data- Invalid data storage Too many stitches in Reduce number of
administration  attempt contour stitches
Inform DA-Service
5306 Contour data- Invalid data request Carry out buttonhole
administration contour reset
Inform DA-Service
5315 Contour data- General error Carry out buttonhole
administration contour reset
Inform DA-Service
6151-6952 12C/ CPU/ Mem- Fault Switch machine off and
Manager then on again
Inform DA-Service
7251-7659 ASC/ SSC/ Fault Switch machine off and
RS485 then on again
Inform DA-Service
8151-8351 IDMA/ Xilink/ Fault Switch machine off and
Test pins (8151-8159: only an then on again

entry in the event
memory — no further
impairment)

Inform DA-Service
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9. Maintenance

9.1 Cleaning and inspection

Check air pressure and adjust
— The operating pressure is 6 bar.

— Turn screw 1 to adjust pressure
Reduce pressure: Turn screw 1 anti-clockwise.
Increase pressure: Turn screw 1 clockwise.

y

Scheduled maintenance Explanation Operating
hours
Places to be cleaned particularly:
Machine head - Beneath the throat plate 8
Remove sewing dust, thread - Sewing basket
rests and cutting waste. - Area under the hook

- bobbin housing
- thread cutter

Pneumatic system

Check or set air pressure 8
Check water level in the pressure Water level must not rise to the level of the filter element 40
regulator. 2. Screw in drain screw 4 and blow out the water under

pressure.
Clean filter Through the filter element 2 condensation water and dirt 500

are expelled. Cut off the machine from the air pressure
system. Screw in drain screw 4. The pneumatic system
of the machine must be without pressure. Unscrew
water trap 3. Unscrew the filter element 2 and wash out
the dirty filter housing and filter element with benzene
(not a solvent!) and blow dry. Reassemble the
maintenance unit and reconnect.

Check tightness of systems 500
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9.2 Oil lubrication

Caution: Danger of injury !
Oil can cause skin eruption.

Avoid protracted contact with the skin.
In the event of contact, thoroughly wash the affected area.

ATTENTION !

The handling and disposal of mineral oils is subject to legal
regulations.
Deliver used oil to an authorized collecting station.
Protect your environment.
Take care not to spill oil.

Check regularly the oil level in both of the supply containers 1 and 2.
The oil level should not drop below the mark “min” on the glass
inspection!

Fill up the oil reservoirs exclusively with lubricating oil DA-10 or an
equivalent oil with the following specification:

— Viscosity at 40°C: 10 mm?/s
— Ignition point: 150°C

DA-10 oil can be bought at the sales points of DURKOPP ADLER AG
under the following parts numbers:

250-ml-Container: 9047 000011
1-Litre-Container: 9047 000012
2-Litre-Container: 9047 000013
5-Litre-Container: 9047 000014

Refilling oil supply containers

— Refill the oil supply containers 1 and 2 through the hole in the glass
inspection holes.

— The oil level has to be above the “min” mark.
Do not fill the oil supply containers beyond the “max” mark.
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1. Scope of delivery

The scope of delivery is dependent upon your order.
Please check that all necessary parts are present.

— 1 Machine head

— 2 Control

— 3 Maintenance unit

— 4 Set value initiator

— 5 Waste container

— 6 Traction rod

— 7 Main switch

— 8 Thread stand

— Small parts in the accessories pack

Only with delivery of frame (optional)
— 9 Frame

— 10 Pedal

— 11 Table top

— 12 Drawer

2. General and Transportation Safety

ATTENTION !
The sewing automat 540 must only be installed by trained

specialist staff !

Transport securing devices

If you have bought an assembled buttonholer; the following transport
securing devices have to be removed:

Securing tapes and wood battens at machine head, table and stand.

2.1 Ring bolt

The ring bolt makes it easier to lift the automat onto the frame. You can
lift the automat using a ceiling crane or two people can lift the automat
using a stable bar putting it through the ring bolt. The ring bolts are in
the accessories pack.

— Screw the ring bolt in the case lid of the machine head.
— Lift the machine head onto the table plate.
— Remove the ring bolt.



3. Equipment

3.1 Structure of Equipment

Equipment: E 1|26/22

Cutting 1 = Cutting equipment with slit J
in the throat plate

Throat plate/basket 1 =blouses, shirts
raised throat plate (0,6 mm); basket sole
cross toothed |

2 =working clothes, heavy material
flat throat plate; basket sole cross toothed

3 =ties, cuffs
flat throat plate; basket sole cross toothed,
narrow

4 =polo shirts
flat throat plate; basket sole cross toothed,
single side narrow, sewing basket steep sided

5 =ladies outer wear, working clothes, sports and leisure
wear with varying material thickness throat plate
not raised;
basket sole layered with Vulkollan foam
to even out level differences

6 = knitwear
throat plate sharply raised (1,6 mm); basket sole
toothed
Stitch row width 3 = stitch row width max. 3 mm

4 = stitch row width max. 4 mm
6 = stitch row width max. 6 mm

Sewing area and basket length 22 = Buttonhole length to max. 22 mm
35 = Buttonhole length to max. 35 mm
48 = Buttonhole length to max. 48 mm
70 = Buttonhole length to max. 70 mm

3.1.1 Sewing automat equipment components

The components for up-to-date equipment can be found at
www.duerkopp-adler.com in the Download area.



3.2 Available equipment

540 E 113/22

Sewing equipment for buttonholes in shirts and blouses,
closely woven material, max. buttonhole width 3 mm, max.
buttonhole length 22 mm.

540 E 114/22

Sewing equipment for buttonholes in shirts and blouses,
closely woven material, max. buttonhole width 4 mm, max.
buttonhole length 22 mm.

540 E 114/35

Sewing equipment for buttonholes in shirts and blouses,
closely woven material, max. buttonhole width 4 mm, max.
buttonhole length 35 mm.

540 E 154/22

Sewing equipment for buttonholes in ladies outer wear,
working clothes, sportswear and casual wear with cloth
presser basket compensating the height differences, max.
buttonhole width 4 mm, max. buttonhole length 22 mm.

540 E 154/35

Sewing equipment for buttonholes in ladies outer wear,
working clothes, sportswear and casual wear with cloth
presser basket compensating the height differences, max.
buttonhole width 4 mm, max. buttonhole length 35 mm.

540 E 156/35

Sewing equipment for buttonholes in ladies outer wear,
working clothes, sportswear and casual wear with cloth
presser basket compensating the height differences, max.
buttonhole width 6 mm, max. buttonhole length 35 mm.

540 E 133/22

Sewing equipment for buttonholes in collars of shirts and
blouses and cuffs, with a narrow cloth presser basket,
max. buttonhole width 3 mm, max. buttonhole length 22
mm.

540 E 134/22

Sewing equipment for buttonholes in collars of shirts and
blouses and cuffs, with a special cloth presser basket , max.
buttonhole width 4 mm, max. buttonhole length 22 mm

540 E 146/22

Sewing equipment for buttonholes in Polo shirts, max.
buttonhole width 6 mm, max. buttonhole length 22 mm.

540 E 166/22

Sewing equipment for buttonholes in woven and knitted
fabrics, max. buttonhole width 6 mm, max. buttonhole
length 22 mm.

540 E 166/35

Sewing equipment for buttonholes in woven and knitted
fabrics, max. buttonhole width 6 mm, max. buttonhole length
35 mm.

540 E 126/22

Sewing equipment for buttonholes in working clothes,
medium weight material, max. buttonhole width 6 mm, max.
buttonhole length 22 mm.

540 E 126/35

Sewing equipment for buttonholes in working clothes,
medium weight material, max. buttonhole width 6 mm, max.
buttonhole length 35 mm.

540 E 126/48

Sewing equipment for buttonholes in working clothes,
medium weight material, max. buttonhole width 6 mm, max.
buttonhole length 48 mm.

540 E 126/70

Sewing equipment for buttonholes in seat belt openings in
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max. buttonhole length 70 mm.




4.

Optional equipment

0540 211324

Cloth presser basket coated with Vulkollan (only for E
113/22) and smooth material slider for buttonholes in shirts
and blouses, prevents impressions in sensitive material.

0540 211424

Cloth presser basket coated with Vulkollan (only for E
114/22) and smooth material slide for buttonholes in shirts
and blouses, prevents impressions in sensitive material.

0540 211434

Cloth presser basket coated with Vulkollan (only for E
114/35) and smooth material slide for buttonholes in shirts
and blouses, prevents impressions in sensitive material.

0540 590064

Swivel device for rapid change between lengthwise and
widthwise installation, for a flexible mode of operation.

0540 590014

Pneumatic needle cooler.

9822 510026

Halogen tripod — sewing light incl. transformer, 1 x
190-240V/12V sec. = 20 Watt (additionally needed are a
table clamp and a connection kit).

9822 510027

Table clamp (for sewing light 9822 510026).

9870 001021

Sewing lamp connection kit (electrical connection for
sewing light 9822 510026).




4.1 Positioning aids

Part No.
0540 590144

Spacing ruler with lateral guide for linen buttonholes in the front welt of

men’s shirts and ladies’ blouses. .
2

Part No.
0540 590154

Template positioning aid for collar tips, collar welts, cuffs, double cuffs
and shirt flaps.

The enclosed cardboard templates (5 pieces) are to be cut according
to the form of the piece of clothing that is to be sewn. By turning the
template only one template is needed for the sewing process, f. e. first
sew the left collar welts and then the right collar welts with it.



5. Assembling the sewing automat

5.1 Making the table top

If you are manufacturing your own table top then use the

measurements in figure 1.
Part number: 0700 054003
1 Punch mark on the bottom
2 Table plate bottom
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5.2 Mounting the frame

— Mount the frame as shown in figure 2

— To ensure a safe standing, all 4 feet have to have contact with the
ground.

— Screw the oil can onto the frame bar.

Fig. 2



Completion and mounting of table top

If you are mounting the table top yourself then please use the
measurements in figure 2.

— Screw cable channel 1 onto the table top.
— Screw the mount for drawer 2 onto the table top.
— Screw the main switch 3 onto the table top.

— Fasten the table top onto the frame with four wood
screws (B8 x 35).
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5.4 Setting the working height

The working height is adjustable.
— Loosen both screws 5 on each of the frame bars.

— Set the desired working height. Ensure that if possible both sides
are pulled out or pushed in evenly.

Tighten both screws 5 again.

5.5 Setting up the machine head

When taking the machine head out of the transport box, do not grab
hold of the blocks, the cloth press plate or the control panel. Make sure
that the oil reservoir is taped up to prevent that oil escapes during the
set up.

The machine head can be mounted lengthwise or widthwise. A swivel
device is optionally available allowing lengthwise or widthwise
installation to be changed quickly.

Fig. 1
5.5.1 Lengthwise installation
— Place the machine head on the table plate according to figure 1.

— Feed all cables and hoses through the bore hole in the table top.

— Set the machine head and screw it to the table top, according to
figure 2, using 4 hexagonal screws .

Fig. 2
55.2 Widthwise installation

— Place the machine head on the table plate according to figure 1.
— Feed all cables and hoses through the bore hole in the table top.

— Set the machine head and screw it to the table plate, according to
figure 3, using 4 hexagonal screws .

Fig. 3
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5.5.3  Swivel device (optional)

— Loosen all cables and hoses, connected to the machine head
under the table top.

— Unscrew the fastening screws of the machine head under the table
top.

— Screw on the L-bracket 10 for the thread stand on the rear of the
bed plate. Please use the provided screws 1 (2x), washer 2 (4x)
und nuts 3 (2x).

— Set aside the machine head (Fig. 1)
Note:
Make sure that the oil reservoir is taped up to avoid oil leak.

— Fix the plastic fittings 4 with the nut 5 on the hinged plate 6.
— Slide the felt 7 over the fitting 4.

— Feed all cables and hoses through the fitting 4.
For this purpose, the housing of the plug x120b must be
dismantled.

— Screw the hinged plate 6 under the bed plate.
For this purpose, screw the threaded pin 8 (4x) on the rubber
feet of the bed plate and secure the hinged plate using the falt
nuts 9 (4x). After tightening the threaded pin, those must be flush
with. They should in any case not be sticking out of the nuts.

— Feed all cables and hoses through the bore hole in the table top.

— Set the machine head with the swivel device on the bore holes of
the table top.

— Connect the cables and the hoses.
— Screw the thread stand on the L-bracket 10.

— Arrest the machine head lengthwise or widthwise using the set
screw 11.

Fig. 1
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5.5.4  Needle cooler (optional)
Function
The needle cooler operates parallel to the scissors pivoting cylinder.

This means that the needle cooler is active while the scissors are
swung out.

1

25—

23

22 24

Installation
— Screw the throttle 21 into the tap hole of the scissors block.

— Push the blower pipe 22 with its long arm into the throttle nozzle.
The position of the air outlet can be varied by turning and pulling
out the blower pipe.

— Cut the pneumatic line 23 leading to the pivoting cylinder 5 cm
underneath the arm outlet.

— Insert the Y-piece.

— Lay a new pneumatic line from the connection 24 on the scissors
block to the Y-piece.

— Shut the throttle 21 by turning the throttle screw 25 clockwise.
— Switch the machine on.
— Skip to the service menu.

— Select the menu item T3.1.1 outputs. Activate the output Y2 for the
swinging out of the scissors.

— The throttle 21 of the needle cooler now receives compressed air.
Adjust the desired air-flow by opening the throttle screw 25.

— Quit the service menu by actuating the ESC key.

— Test the function of the scissors swinging out by sewing a test
seam.

Attention!

Do not open the throttle completely. If the air-flow on the needle
cooler gets too strong, it impairs the swinging out of the needle
thread scissors.
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Notes:
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5.6 Mounting the control unit

— Mount the control unit (DAC Ill) onto the table plate using 4 wood
screws according to figure 2 on page 10. The side with the bushes
for the motors (three bushes, one under the other) has to point to
the right side.

5.7 Mounting the waste container

1 - Remove cover 1 of the waste container.
— Take the filter fleece 2 out of cover 1.
—— 2 — Screw cover 1 onto the table plate with two wood screws.

— Refit the filter fleece 2 into the cover 1.

\ 3 Refit the fleece clamping plate.
\

— Finally stick the container 4 onto the cover 1.

5.8 Mounting the maintenance unit and the set value initiator

— Screw plate 5 onto the set value initiator 6.

— Screw the set value initiator plate 6 to the maintenance unit
6 L-bracket 7 on the cross strut of the frame 8 according to figure 4.

\\i

5.9 Mounting the pedal and the traction rod

Screw pedal 9 onto the frame strut 10.
For ergonomic reasons the pedal center should be directly under
the needle.

Fasten the traction rod 11 to the set value initiator 12 and the
pedal 9.

Loosen screw 13 on the traction rod 11.

Set the length of the traction rod 11 so that pedal 9, without any
pressure on it, has an inclination of about 10°.

\Tighten screw 13 again.

9

10
12 13 11
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6.

Electrical connection

6.1 Plug connections at the multiple pin strip (4-fold)

16

x20

x30

x40

|

Connect the plug connectors of the linen buttonhole automat as
follows:

4-pole

Plug connector 1 = Sewing motor connector
5-pole

Plug connector 2 = Stepping motor for the X-drive
5-pole

Plug connector 3 = Stepping motor for Y-drive



6.2 Plug connections at the multiple pin strip (15 fold)

Power
O x

PWM
REemeEmd X140
REF-signals Fuse Safe stop
ErARY X 140b 0—0 F400 EEEY X501
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Connect the plug connectors of the buttonhole automat,
the set value initiator and the control panel as follows:

Control panel
p&EEDe X110

x140b — REF-signals
Light barrier plug /sensor
on plug connector 4

Note: 8-pole plug is coded. s
X140t - Plug PWM (optional with the electronic thread ‘g“;
tensioner) Za

Magnetic plugs on plug connector 8
Note: 8-pole plug is coded.

x300b ~ Encoder plug sewing motor
Encoder plug signal sewing motor
on plug connector 5

x170 — Control panel plug
Control panel plug
on plug connector 6

x120b — Plug1/O 1-8
Operating device plug (pedal switch)
via adapter 9 on plug connector 7

x110 ~ Test-Interface 10
Dongle

CAN-interface
PG x50t
Operation data interface
pED9 x1500

170 9-16
ezl

170 1-8
el R

6.3 Potential compensation

TEST-interface
&9 x10

— Screw the potential compensation cable onto the
control panel.

X100t
X100b

11

Stepper 1-2 signals
Sk

Stepper 3-4 signals
oG
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6.4 Control connection to main switch

CAUTION!

All work that needs to be carried out on the electrical installation of the
linen buttonhole automat is only allowed to be carried out by an
electrician or other qualified personal.

The mains plug is to be unplugged!

— Remove rotary knob 1.
To do this loosen the screw 2 in the rotary knob.

— Remove the cover 3 from the main switch.
To do this use a screwdriver to unlock the latch in bore hole 4.

— Place the cable from the control box in the cable channel.
— Feed the cable into the main switch.

— Connect the cable cores of the control box to the screws “T1" and
“T2".

— Connect the earth connection of the control box to the main switch.
Refit the cover to the main switch.
Refit the rotary knob and tighten it.

18



7. Pneumatic connection

7.1 Connecting the maintenance unit

9 — Connect the air hose 6 to the coupling.

— Connect the hose nozzle 7 with an air hose onto its air supply
connection.
A pneumatic connection kit for the connection onto the existing air
pressure network is available under order number: 0797 003031.

— Connect the cable 9 to the pneumatic switch 8.
\6

\\\\\\\\

CAUTION!
The operating pressure is 6 bar. Check the maintenance unit to see

whether 6 bar are indicated! If necessary, adjust the pressure on the
maintenance unit to 6 bar.

7.2 Connecting the waste container

— Connect the air hose 8 (the thinner one of the two black air hoses)
to the waste container.

— Connect the hose 9 to the waste container. Hose 9 is used to
exhaust cutting waste.

19



8. Oil lubrication

Caution: Danger of injury !

Oil can cause skin eruption.
Avoid protracted contact with the skin.
In the event of contact, thoroughly wash the affected area.

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

Deliver used oil to an authorized collecting station.

Protect your environment.

Take care not to spill oil.

j ATTENTION !

Fill up the oil reservoirs exclusively with lubricating oil
DA-10 or an equivalent oil with the following specification:

— Viscosity at 40°C: 10 mm2/s
— lgnition point: 150°C

The oil can be bought at the sales points of DURKOPP ADLER AG
under the following parts numbers:

250-ml-Container: 9047 000011
1-Litre-Container: 9047 000012
2-Litre-Container: 9047 000013
5-Litre-Container: 9047 000014

8.1 Filling the oil reservoir

— Fill the oil reservoirs 1 and 2 through the hole in the inspection
glasses.

— The oil level has to be between min. and max.
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9. Software installation

9.1 Standard delivery

With delivery of the sewing automat only the test software is installed
in the control unit, which allows the loading of specific sewing software
from the boot-dongle. The boot-dongle is in the machine head
accessories pack.

CAUTION!

Only use the boot-dongle, that comes with the machine head.
Using a dongle that contains the software of another machine class

can cause damage to the sewing automat!

9.2 Software installation

9.2.1  General
Loading a specific sewing software in the DACIII control unit is
possible with the help of the “Programmed Dongle”. The “Programmed
Dongle” has a label indicating the class and software version.

Such a loading (booting) may be used in order to provide several
DACIII control unit with a sewing software (first installation) or to install 2
a newer machine software (update).

With the delivery of the machine only the test software (allowing the
loading of sewing software) is installed in the control unit.

The test software offers no further functions. If the test software gets
damaged during the loading process, it is no longer possible to load a
software using a dongle.

In such a case use a PC with a loader cable.

The detailed procedure for this is described at the homepage of
Durkopp Adler AG “www.duerkopp-adler.com” among the section of
“Download Area” and “Software”.

CAUTION!
Turn off the main switch before connecting the dongle.
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9.2.2

Loading the program

Turn the machine off at the main switch.

Insert the dongle 2 into the socket X110 (TEST-Interface) 1 of the
control unit (see pictures).

Switch on the main switch. The Software will be loaded. The
loading process takes less than 60 seconds.

During the loading process do not remove the dongle and do not
switch off the machine.

The machine proceeds with a warm start after the software is
loaded.

Remove the dongle 2.

If necessary confirm the software version (caution: the machine
software must match the machine class).

The sub menu for the input of basket width and basket length (T1.4)
will automatically be shown on the control panel. The length and width
of the sewing basket has to be entered here. This setting only needs to
be done with the initial installation.

Press the OK key.

Select the basket length of the sewing basket that is to be used
with the arrow keys ©+ 0 .

If you are using your own sewing basket choose "X as basket
length and press the OK key. Set the desired value with the arrow
keys 1+ {. Select the position to be edited with the keys <=. At the
end press the OK key.

With the arrow key ¥ select the menu point basket width.
Press the OK key.

Select the basket length of the sewing basket with the arrow
keyst .

If you are using your own sewing basket, choose "X" as basket
width and press the OK key. Select the desired value with the
arrow keys 1t &. Select the position to be edited with the keys <= .
At the end press the OK key.

Press the ESC key. The main menu will be shown.

CAUTION!

Incorrect setting of the basket length and basket width causes
damage to the sewing automat.

22

The machine is now ready for use.
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Important !

During the loading process do not remove the dongle and do not switch
off the machine (you will damage the Software)!

Remove the dongle before the next switch-on, otherwise the sewing
software will be reloaded again.

9.2.3 Dongle-Update via Internet

9.3 Language setting

Dongles can be updated with programs available from the Dlrkopp
Adler homepage. Please open our homepage
“‘www.duerkopp-adler.com” where you will find the relevant programs
in the “Download” - section. Prerequisite is our auxiliary download
software “Dongle Copy” which is available in the same section together
with instructions for easy use.

The menu language can only be changed after the basket length and
basket width have been set during the initial installation of the sewing
software. The choices are English (standard setting), German and
parameter. To change the menu language proceed as follows:

— Press the F key.
The menu point input code will be shown.

— Enter technician code 25483. Change the value with the arrow
keys 1+ &, select the position to be changed with the arrow keys
&=, Confirm by pressing the OK key.

— Select the menu point User Settings with the arrow keys
© 8. Press the OK key

— Select the menu point Language with the arrow keys ©t . Press
the OK key.

— Select the desired language (German, English, Parameter) with the
arrow keys 1 4 .
Press the OK key. A tick is shown behind the chosen language.

— Press the ESC key to complete. The main menu will be shown.
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10. Sewing test

After completion of the assembly, a sewing test should be made.
— Wind up bobbin thread (see operating instructions chapter 3.2)

A\

Caution: Danger of injury !
Switch off main switch.

Thread in the needle and bobbin thread only when the sewing automat
is switched off.

24

— Thread in the needle thread (see operating instructions
chapter 3.1).

— Place the bobbin and its housing (see operating instructions
chapter 3.2 and 3.3).

— Switch on main switch.
The control unit is initialized.

— Choose a workpiece to be processed.

— Begin with a low speed at first (see operating instructions).
Gradually increase the speed.

— Check that the buttonhole meets the desired requirements.
If not: Alter the thread tension (see operating instructions
chapter 3.7).
If needed please check also the setting instructions described
in the service instructions.
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1.

Elements of the control panel

Key

Function

«

If no text field is activated:
— Change to the parent menu.

4]

If a text field is activated:
— Change between the figures tenth, unit, ten etc.

d

Change between the lines in the menus. The selected line is
always dark-shadowed.

If a text field is activated:

— Increase or reduce the value of the respective figure by one or
change between the parameters in case of functions with several
choices, e.g. between “Push button on* and “Push button off".

=
>

Activate the text field. The value can be altered with the keys “{“
and “4*“.

If a text field is activated:
— The set value is taken over.

m
iy
]

— You get back to the main menu from a submenu.
If a text field is activated:
— Aninputis aborted. The previous value remains unchanged.

El

— The control changes from the sewing mode to the programming
mode. The buttonhole parameters can be altered in this mode.

— The control changes from the sewing mode or programming mode

= to the sequence programming mode.
— The control changes from the sewing mode to the technician mode.
F This mode can only be activated by entering a code 25483. In this
operating state it is possible to set basic machine parameters and

to call up diagnosis and adjusting programs.




1.1 Altering parameter values

1.1.1

1.1.2

Numerical values

Selection of a parameter

Numerical values can be altered as follows:

Select the line with the value to be altered with the cursor keys @
and ¥.

Actuate the OK key.
The cursor flashes under a digit of the numerical value.

Change between the digits with the cursor keys < and =.

Increase or reduce the value of the selected digit with the cursor
keys ©+ and &.

In case of parameters which cannot optionally be altered another
possible parameter value is indicated by actuating the cursor keys
4 and &.

Actuate the OK key.
The set value is taken over.

If the set value is not to be taken over, actuate the ESC key.
The initially set value is restored

Some parameters allow to choose between several possibilities.
The parameter can be altered as follows:

Select the line with the value to be altered with the cursor keys &
and {.

Actuate the OK key.

Change between the possibilities with the cursor keys #+ and {.
The selected parameter is displayed.
Actuate the OK key. The set parameter or value is taken over.

If the set parameter or value is not to be taken over, actuate the
ESC key.
The initially set parameter or value is restored.



2. Menu structure technician mode (overview)

Parameter

Soft start

Equipment

X- /Y- Correction

Thread monitor
Condensed stitches
Subclasses

Times

Counter (totalizer) : Display

»Submenu: Machine configuration

Selection: German, English,

Machine

User configuration

Italian, Parameter

Hour : Input

Minute: Input
Language Day: Input <
Set date/time Month: Input
Lock P: Selection Year: Input

Hand switch: Selection

Service

Output test

Input test

Auto input
Sewing motor test

Multitest
Events

DAC Il
Data reset
Memo dongle

Step motor test

RAM test

EPROM test

Time/Date: Display |
"| Temperature DAC 111 Display

Interm. circuit voltage:  Display

Buttonhole data

Machine complete

Content

Loading
Save
Format




2.1 Submenu machine configuration (overview)

Parameter

Soft start
Equipment
Thread monitor
Condensed stitches—
Times

Counter (totalizer)

Max. speed: Input
Speed basting stitches: Input

Scissors is moved out: Input

n-stitches b. u. bartack/bartack tension on: Input
n-stitches b. |. bartack/bartack tension on: Input
n-stitches b. lip there/lip tension on: Input
n-stitches b. lip back/lip tension on: Input
n-stitches b. seam beginning/lip tension on: Input

|

Number of stitches: Input
Speed: Input

Basket length: selection
Free basket length: Input
Basket width: selection
Free basket width: Input
Knife length: Input
Pressure monitor: Input

Repair mode: Selection
Needle thread mon. on/off: Selection

Number of stitches: Input
Stitch length x: Input
Stitch length y: input
Position last stitch: Input




3. Calling up the technician mode and entering the code
In order to get into the technician mode a code has to be entered. For
this purpose please proceed as follows:
— Press the F key in the sewing mode.
A window for entering the code appears.
— Enter the technician code 25483.
Confirm with the OK key.
Note
If a wrong code has been entered, the automate returns to
the sewing mode.
4. Main menu of the technician mode
No. Parameter name Symbol Description
T1 Machine 5 Selection of the submenu for the machine
configuration
T2 User configuration Selection of the submenu for the configuration
ﬁ of the control elements
T3 Service Selection of the submenu for test functions

Tl

4.1 Submenu Machine configuration

=

No. Parameter name Symbol Range Description
T1.1 Parameter % - Selection of the submenu for
parameter setting
T1.2 Soft start - Selection of the submenu for soft
' start setting
T1.3 Equipment |T_ - Selection of the submenu for
.I]‘.,= equipment definition
T1.4 Thread monitor Ty - Selection of the submenu for thread
monitor options
T1.5 Condensed stitches i - Selection of the submenu for setting
of condensed stitches
T1.7 Times = - Selection of the submenu for
= entering machine times
T1.8 Counter (totalizer) - 0 ... 99,999,999 Display of the counter of all

buttonholes ever sewn

buttonholes ever sewn
The value cannot be selected or
edited.




4.1.1 User submenu
No. Parameter name Symbol Range Description
T1.1.1 Max. speed 200 ... 4000 Setting of the maximum speed in the
vl sewing mode.
The speed can be altered in steps of
100.
T1.1.2 Speed basting stitches 200 ... 4000 Setting of the speed for the basting
g‘@ stitches
T1.1.3 Move out the scissors 0..10 Number of stitches after which the
o scissors moves out and releases the
clamped needle thread
T1.1.4 Lip tension before the - 0...10 Number of stitches before the upper
upper bartack I" bartack with the bartack tension
switched on
T1.1.5 Lip tension before the 0...10 Number of stitches before the lower
lower bartack % bartack with the bartack tension
switched on
T1.1.6 Lip tension before the h 0...10 Number of stitches before the lip
lip back ni back with the lip tension switched on
T1.1.7 Lip tension before the lip 0...10 Number of stitches before the lip
there ]u there with the lip tension switched
L on
T1.1.8 Lip tension after the 0..10 Number of stitches after the seam
seam beginning ﬁ beginning after which the lip tension
is switched on.
Only valid for taper bars.
4.1.2  Submenu for soft start setting b+
No. Parameter name Symbol Range Description
T1.2.1 Number of stitches ﬁI 0...10 Number of stitches of the soft start
T1.2.2 Speed 200 ... max. Speed for the soft start
@ sewing speed
accordingto T1.1.1
4.1.3  Submenu for determining the equipment 'ﬂ‘,,E
No. Parameter name Symbol Range Description
T1.3.1 Cage width ﬂ 3,4,6, Xmm Selection of the cage width
{_
T1.3.2 Free cage width 1,0 ... 6,0 mm Only visible if cage width X has been
i[ selected for T1.4.1.
- Enter value for cage width.
T1.3.3 Cage length . 17, 22, 35, 48, Selection of the cage length
E[I 70, X mm
T1.3.4 Free cage length 10,0 ... 70,0 mm  Only visible if cage length X has
. I been selected for T1.4.3.
Enter value for cage length.
T1.3.5 Knife length [\I 1,0 ... 70,0 mm Length of the knife used.
ke (Default-Value: 3.5 mm)
T1.3.6 Pressure monitor % 0/1 Pressure monitor available




4.1.4  Submenu for the thread monitor configuration =%&

No. Parameter name Symbol Range Description
T1.4.1 Repair mode ABC A B, C Selection of the repair mode to be
o used.
T1.4.2 Needle thread monitor B 0..10 Number of stitches not registered by
né the thread breakage monitor before

an error message is displayed.
At the value 0 the thread breakage
monitor is switched off.

Description repair modes T1.4.1

Method A:
The buttonhole has to be unstitched and sewn again.

— After switching the automate on again the sewing basket lifts and
releases the material.

The automate is ready for a new sewing cycle.

Method B:
The buttonhole is completely stitched around anew.

— After switching the automate on again the sewing basket remains
lowered. The material under the sewing basket remains in its
position.

— Step the pedal forward (2nd step). The sewing cycle is started.

— After the sewing cycle the automate runs in reference position and
the sewing basket is lifted.

— The material can be taken out.
The automate is ready for a new sewing cycle.

Method C:

The buttonhole is continued to be sewn from the recognized point of
thread breakage.

— After switching the automate on again the sewing basket remains
lowered. The material under the sewing basket remains in its
position.

— Step the pedal forward (2nd step). The sewing basket moves to the
recognized point of thread breakage with the material.

— With the cursor keys ©+ and ¥ you can move - not sewing - to the
position to continue the sewing cycle.

— Step the pedal forward (2nd step). The sewing cycle is started.

— After the sewing cycle the automate runs in reference position and
the sewing basket is lifted.

— The material can be taken out.
The automate is ready for a new sewing cycle.



4.15 Submenu for the configuration of condensed stitches i

No. Parameter name Symbol Range Description
T1.5.1 Number of stitches N 0..9 Enter the number of condensed
- stitches
T1.5.2  Stitch length X o 0,3...2,0mm Enter the stitch distance of the
A condensed stitches in direction X
T1.5.3 Stitch length Y B 0,0 ... 0,8 mm Enter the stitch distance of the
- 1 condensed stitches in direction Y
T1.5.4 Position last stitch 0 -4 ... 4 Enter the position of the last knotting
Yo stitch according to fig. 1
Lip there Lip back
Fig. 1
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4.1.6  Submenu for entering machine times =

No. Parameter name Symbol Range Description

T1.7.1 Ped=Start Tw 0 ... 9000 ms Delay time between stepping down
the pedal position 2 and the sewing
motor start

T1.7.2 End=Cage T 0 ... 9000 ms Delay time between sewing end and

* lifting of the cage
T1.7.3 Cage=>Ref T 0 ... 9000 ms Delay time between lifting of the

cage and reference start

4.2 Submenu for the configuration of the operating elements

No. Parameter name Range Description
T2.1 Language - Select the submenu for the choice
of the menu language
T2.2 Set date/time - Select the submenu for setting date
and time
T2.3 Locking P on / off Switch the keyboard blocking for the
P key on or off. If the key blocking is
switched on, no buttonhole
programs can be established or
altered.
T2.4 Push-button __ on / off Select the push-button instead of
the foot pedal or in addition to the
foot pedal.
4.2.1  Submenu for selecting the menu language
You can choose among the following languages:
— German
— English (Default setting)
— Parameter display
(e.g.: T2.1 instead of Language, T2.3 instead of Locking P,
T1.4.1 instead of Repair mode)
4.2.2  Submenu for setting date and time
No. Parameter name Symbol Range Description
T2.2.1 Minutes - 1...59 min Time:
Input of the minutes
T2.2.2 Hours - 1...23h Time:
Input of the hours
T2.2.3 Day - 1..31 Date:
Input of the day
T2.2.4  Month - 1...12 Date:
Input of the month
T2.2.5 Year - 0...99 Date:
Input of the year

11



4.3 Submenu for test functions

Tol

No. Parameter name Symbol Description

T3.1 Multitest -E Select the submenu Multitest

T3.2 Events Select the event display

T3.3 DAC Il DA Select the submenu DAC Il Parameter
3

T3.4 Data reset Submenu Reset

T3.5 Memo dongle CARD Select the submenu Memo dongle

4.3.1  Submenu Multitest iy
No. Parameter name Symbol Description
T3.1.1 Outputs DE Select the submenu Output test
T3.1.2 Inputs + Select the submenu Input test
T3.1.3 Auto input + Select the submenu of the automatic input test
T3.1.4 Sewing motor @ Select the submenu Sewing motor test
T3.1.5 Step motor ® Select the submenu Step motor test
T3.1.6 RAM Select the submenu RAM test
T3.1.7 EPROM Select the submenu EPROM test

12




4.3.1.1 Submenu Output test 1

— Select the output to be tested with the cursor keys ¢+ and ¥ .
— Press the OK key. The selected output is switched on / off.
— The switching state of the output is indicated in the display.

Outputs Function

Y1 Control cylinder
- Main tension is opened
- Needle thread scissors is closed
- Bottom thread scissors is closed
- Sewing basket lifts

Y2 Scissors cylinder

Y3 Lip tension

Y4 Knife cylinder

Caution: Danger of injury!

Do not reach into the running machine when checking the output

elements.

+ 3
4.3.1.2 Submenu Input test - .

— Select the input to be tested with the cursor keys® and {.
— The switching state of the input and its alterations are indicated.

Inputs Function

S1 Push-button (optional)

S2 Pedal step 1+2 forwards
S4 Pedal step 2 forwards

S5 Push-button (optional)

S7 Needle thread monitor

S8 Pedal back

S17 Proximity switch X

S18 Proximity switch Y

S19 Proximity switch 180°-disc

13



4.3.1.3 Submenu Automatic input test j

The changes of the state of all inputs are displayed automatically.

4.3.1.4 Submenu Sewing motor test @

— Press the OK key in order to start the sewing motor. The sewing
motor speed is displayed.

— With the cursor keys ft and ¥ the speed can be altered in steps of
100 rpm within the speed limits.

— Press the ESC key in order to stop the sewing motor.

4.3.1.5 Submenu Step motor test ®

No. Parameter name Symbol Range Description
T3.1.4.1 X-axis _ -50 ... 50 With the cursor keys < and = the
xit step motor is moved in the
a= corresponding direction by 5 ticks
each.
T3.1.4.2 Y-axis -50 ... 50 With the cursor keys ft and ¢ the
Yo step motor is moved in the
— corresponding direction by 5 ticks
each.

— Press the ESC key in order to quit the menu item again.
The step motor is referenced anew.

4.41.6 Submenu RAM test "
[RA

When selected the SRAM is tested for errors. The result is indicated in
the display.

4.4.1.7 Submenu EPROM test

When selected the EPROM is tested. The following values are
displayed:

— ROM size

— Machine class

— Software version
— Software date

— Check sum

14



DAC

442  Submenu DAC IlI 3
No. Parameter name Symbol Description
T3.3.1 Date/Time o= Submenu for setting the time and
the date = see chapter 4.2 (T2.2) of
this instruction manual
T3.3.2 Temperature ﬁé‘”‘? Display of the current temperature
a8 inside the DAC Ill in °C
T3.3.3 Intermediate circuit Display of the current intermediate
voltage H circuit voltage in V
4.4.3 Submenu Reset
No. Parameter name Symbol Description
T3.4.1 Buttonholes Selection — Confirmation
Reset to default the buttonhole
geometry.
T3.4.2 Complete Selection — Confirmation
Reset to default the buttonhole
geometry and the machine
parameters.
Attention!
All changes performed previously
will be lost. No recovery function is
available.
4.4.3 Submenu Memo dongle CARD
The dongle can be inserted into the socket x110 (test interface) of the
control DAC Ill or pulled off again when the automate is running.
No. Parameter name Symbol Description
T3.5.1 Dongle content It is automatically recognized
whether a data or machine software
dongle has been plugged in. The
corresponding menu is displayed.
T3.5.2 Loading " The submenu Loading is displayed.
Buttonhole, sequence or machine
data can be loaded from the dongle.
T3.5.3 Saving The submenu Saving is displayed.
Buttonhole, sequence or machine
data can be stored onto the dongle.
T3.5.4 Formatting Format the data dongle

15



4.4.3.1 Dongle contents

it
4.4.3.2 Submenu Loading CARD

No. Parameter name

Data dongle connected

If a data dongle is plugged in, all 50 buttonhole programs or all 16 free
contours respectively are displayed.

Buttonhole programs are named as follows:

Upper bartack type-Cutting length-Lower bartack type.
The corresponding bartack shape is shown in the display.

e.g.. Al4.2A
(*A” means straight bartack and “14.2" the cutting length)

In case of free contours the name is given when programming the
contour on the PC.

— Press the = key in order to switch between buttonhole programs
and free contours.

Machine dongle connected

The following machine software data are displayed:
Class, subclass, version and date.

e.g.:

Class: 540

Subclass: 100

Version: A0l

Date: 01/01/04

Description

T3.5.2.1 Machine data

After a confirmation all machine data are
loaded.

All global parameters (except:
Reference switch position x+y, cage length and
width, knife length, calibration values thread
tension)
- All buttonhole data
- All sequences
- Free contours (automatically the first two free
contours on the dongle.
Selection of the further 14 free contours
via menu item “Free contours” T3.5.2.4)

T3.5.2.2 All buttonhole data

After a confirmation the following is loaded:
- All buttonhole data

- All sequences

Free contours are not loaded!

T3.5.2.3 Individual buttonholes

The 50 buttonhole program locations of the

dongle are displayed.

- Select the buttonhole program to be loaded
with the cursor keys &+ and §. When selected
the buttonhole number can be given on the
machine (1 to 50). Press the key

- P in order to copy the selected buttonhole
program to the machine.

Confirmation:

“Yes” - the buttonhole program is copied

“No” - back to the submenu Loading

16




T3.5.2.4 Free contours

The 16 program locations for free contours of

the dongle are displayed.

- Select the free contour to be loaded with the
cursor keys ©t and ¥. When selected
the buttonhole number can be given on the
machine (51 or 52). Press the key

- Pin order to copy the selected buttonhole
program to the machine.

Confirmation:

“Yes” - the free contour is copied

“No” - back to the submenu Loading

4.4.3.3 Submenu Saving CRRD

No. Parameter name

Description

T3.5.3.1 Machine data

After a confirmation all machine data are saved.
- All global parameters
- All buttonhole data
- All sequences
- Free contours (the free contours 51 and 52
are automatically saved in the first two
memory locations for free contours!
Free contours saved in the memory locations
1 and 2 are overwritten!
Selection of the further 14 free contours
via menu item “Free contours” T3.5.3.4)

T3.5.3.2 All buttonhole data

After a confirmation the following is saved:
- All buttonhole data

- All sequences

Free contours are not saved!

T3.5.3.3 Individual buttonholes

The 50 buttonhole program locations of the

machine are displayed.

- With the cursor keys &+ and ¥ the
buttonhole program to be saved is selected.
The designation of the buttonhole program is
composed of upper bartack-cutting
length-lower bartack (e.g. B26.0C for upper
bartack = B round tack, cutting length
=26 mm, lower bartack = C taper bar). The
bartack shape is shown in the display. When
selected the buttonhole number 1 to 50 can
be entered on the dongle. Press key

- P in order to copy the selected buttonhole
program to the dongle.

Confirmation:

“Yes” - the buttonhole program is saved

“No” - back to the submenu Saving

T3.5.3.4 Free contours

The buttonhole programs 51 and 52 of the

machine are displayed.

- Select the free contour to be saved with the
cursor keys ©t and ¥. When selected
the memory locations 1 to 16 on the dongle
can be allocated to free contours. Press key

- Pin order to copy the selected buttonhole
program to the machine.

Confirmation:

“Yes” - the free contour is saved

“No” - back to the submenu Saving

17



4.4.3.4 Formatting

In order to be able to save buttonhole data on a data dongle this has to
be formatted. A data dongle can only be used on a machine class for
which it has been formatted. If you have formatted the dongle on e.g.
class 540-100-1, you can only save buttonhole programs of the
540-100-1 on the dongle. If the dongle is to be used on another
machine class, it has to be formatted on this class anew.

ATTENTION!
A machine dongle can be formatted, too! The software is deleted

in the course of this!
Through formatting the machine dongle becomes a data dongle.

Enter the name of the data dongle (14 characters max.):

— Press the OK key in the submenu Formatting.

— Select the point to be edited with the cursor keys < and =.
— Select the character with the cursor keys #+ and &.

— Theinput is confirmed with the OK key.

— Press the P key in order to start the formatting.
Confirmation:
“Yes” - the dongle is formatted.
“No” - back to the submenu Dongle.

18



5. Khnife setting

5.1 Aligning the knife and adjusting the knife height

g

Standard:
The knife should penetrate the knife slot centrally.

During the cutting open the knife should remain in the knife slot for a
depth of 0.2 mm in its upper dead center.

Setting:

Remove the knife.

Move the knife block down via parameter T3.1.1 outputs of the
submenu Multitest

Loosen screw 2.

Insert the knife in the knife slot, press it against the knife holder
and displace the knife holder until the knife is in the centre of the
slot.

Tighten screw 2 and mount the knife.

Knife height adjustment:

Loosen screw 1.

Set the knife height in such a way that the knife remains in the
knife slot for a depth of 0.2 mm during the cutting open.

Tighten screw 1.

ATTENTION!
When adjusting the height the knife holder must not be turned.

The knife must penetrate the knife slot in parallel position.
Check the knife penetration after the height setting.

19



5.2 Setting of the knife incision damper

20

/1

Standard:
When switching on the knife, no loud sound should be heard.

Setting:

Loosen counternut 1.

Screw out screw 2 completely, then screw in screw 2 with two
rotations.

If necessary, make a fine adjustment of screw 2 corresponding to
the instructions.

Tighten counternut 1.



6. Hook and needle bar

6.1 Needle position

\4

Standard:

The needle (80 Nm) should have a distance of 1.8 mm to the front
edge of the knife.

Setting:

— Loosen screw 3 through drill-hole 4 in the arm.
— Shift the needle bar linkage 5 according to the instructions.

— Tighten screw 3 again.

A\

Attention

After correcting the needle position check the distance between hook
and needle (chapter 6.4) and adjust it, if required.

6.2 Reference position of the needle bar

/
\

Standard proximity switch :

The distance between the proximity switch 6 and the switching
edge 7 should amount 0.7 mm.

Functional check :

Select the input 17 in the Multitest-Input test. On recognition of the
switching edge the switching status must change form “-” to “+”.

21



6.3 Setting the adjusting sheet

11

Standard reference position of the needle bar:

Switch the machine on and let it move to the initial position.
Switch the machine off again.

Correction:

Loosen the screws 8 and shift the proximity switch 6 according to
the instructions.

Tighten the screws again.

Readjust the adjusting sheet, if required. Chapter 6.3 Setting the
adjusting sheet.

The adjusting sheet is used for the quick positioning of the needle bar
in the adjustment positions when the machine is switched off.

Needle bar in the centre of the needle hole (reference position)
Bolt 10 abuts on the right flank of the slotted hole.

Needle bar in the furthest right entry point with a throw width of 6 mm.
Bolt 10 abuts on the left flank of the slotted hole.

8

Let the machine move to the initial position (e.g. immediately after
switching on).

Loosen the screws 11.

Shift the sheet in such a way that the right flank of the slotted hole
of the sheet abuts on bolt 10 of the needle bar linkage.

Tighten the screws 11 again.

Note

Before adjusting the sheet the settings described in chapter 6.2 must
have been made correctly.

22




6.4 Loop formation stroke position and distance between hook and needle

Standard :

In loop formation stroke position the hook tip should be at the level of
the middle of the needle. The looping stroke amounts to 2 mm £0.2 mm
up to 4 mm throw width and 2.2 mm +0.2 mm for a throw width of more
than 4 mm.

In loop formation stroke position the hook tip should be as close to the
needle as possible without touching it.

Setting :

Pull out the locking pin 1.
Loosen the screws 2.

Insert the locking pin 1 in the drill-hole 3.
Thick end for 2.2 mm throw width
Thin end for 2 mm throw width.

Turn the needle to the bottom dead centre. The next notch in the
direction of rotation is the looping stroke position.

The bolt of the needle bar linkage must be at the right flank of the
slotted hole of the adjusting sheet.

Bend the needle protection up so that it does not push the needle
in loop formation stroke position out of the way.

Turn the hook according to the instructions.
Tighten the screws 2 again. Reinsert the locking pin.

23



6.5 Needle bar height

Standard :

In the furthest right entry point the hook tip in looping stroke position
should be just above the eye of the needle.

Setting :

Dismount the throat plate.
Bring the machine in looping stroke position.

Check the needle bar height according to the instructions and
correct after loosening the screw 4, if required.

Tighten screw 4 again.

Note
Do not turn the needle bar when altering the needle bar height.
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6.6 Needle protection

~—

Standard:

In the furthest right needle entry point the needle protection in looping
stroke position should abut on the needle without pushing it aside.

Setting :
— Bring the machine in looping stroke position.

— The bolt of the needle bar linkage must be at the left flank of the
adjusting sheet (furthest right entry point).

— Attach the needle protection 1 in such a way that the needle is
slightly pushed out of the way. Align the needle protection with a
butt-end, soft tool according to the instructions.

6.7 Alignment of the bobbin case holder

/

2/

Standard :
The holder should be at the same level as the bottom part of the
bobbin case (Line C-D).

The back surfaces of the holder and the bottom part of the bobbin case
should be at the same level (A-B).

Setting :
— Align the height of the holder 2 with an appropriate bending tool
according to the instructions.

— Shift the holder after loosening the screw 3 according to the
instructions.

ATTENTION!

The holder has to be adjusted in such a way that the left lug of the
bobbin case holder does not touch the back of the hook.

25



7. Aligning the throat plate as to the needle

4 3
Standard:

The needle should penetrate in the centre of the needle hole.
Setting:

— Loosen screws 3 and 4 in the throat plate.

— Press the throat plate against the left stop guide and shift
according to the instructions.

— Tighten screws 3 and 4 again.

8. Thread tension plate

8.1 Thread puller setting

/ 5

4

Standard:

Caused by the pulling of the needle thread the first stitch of the
buttonhole is sewn without thread tension. Thus it is avoided that the
bobbin thread in the thread rest is pulled up at the first stitch.

Setting:
— Loosen the screws 4.

— Adjust the thread puller 5
to the left - more thread pulled
to the right — less thread pulled

— Tighten the screws 4 again.

26



8.2 Thread take-up spring and thread regulator

5

/

2\
1/

Standard:

While the thread lever is moving down from its upper dead center, the
thread take-up spring should hold the thread tight until the needle
penetrates the fabric.

Setting of the thread controller spring:

Loosen screw 1.
Turn ring 2 for altering the tension.

Turn case 3 for altering the spring travel.
(Spring travel 2-3 mm)

Tighten screw 1 again.

Setting of the thread regulator:

Loosen screw 4.

The distance 5 (inner flanks of the thread regulator) should be set

to 5 mm.
Tighten screw 4.

Note:

To obtain an optimal thread take-up with thick material, the regulator
should be shifted to the rear. The optimal position can be determined

through sewing tests.
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9. Sewing basket

9.1 Setting of the cloth presser block (lifting stroke)

\3

Standard:

The maximum stroke of 12 mm must not be exceeded. When
exceeding the stroke the needle thread scissors would be pressed
against the knife.

Setting:

Lower the sewing basket.
Loosen the screws 1.
Loosen the counternut 2.

Turn the threaded pin 3 according to the instructions.
Increase the stroke - turn the threaded pin in clockwise direction
Reduce the stroke - turn the threaded pin counter-clockwise.

Tighten counternut 2 and screws 1 again.
Lift and check the cage.

9.2 Lifting/Lowering speed of the sewing basket

Turn the throttling screw 4 for adjusting the lifting speed.
Turn the throttling screw 5 for adjusting the lowering speed.

higher speed = Turn the throttling screw counter-clockwise
lower speed = Turn the throttling screw clockwise

28
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9.3 Alignment of the sewing basket as to the throat plate

g —

Standard:

When the sewing basket is lowered, the inner window of the sewing
basket should stand centrally to the needle hole.

The guide roller of the cloth presser block should run centrally in the
guide groove of the guide lever of the sewing basket.

Setting:

Reduce the sewing basket pressure.

Unscrew the sheet 6.

Loosen threaded pins 7 and 9.

Shift the guide lever of the cage 8 according to the instructions.
Tighten threaded pins 7 and 9.

Screw the sheet 6 on again.
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9.4 Reference position of the sewing basket

Standard:

In reference position the distance between the needle and the inner
edge of the cage should amountto 1 - 1.5 mm.

Correction:

— Switch the machine on.

— Push the pedal backwards. The sewing basket is lowered.

— Measure the distance between the inner edge of the cage - needle.
— Loosen the screws 1.

— Shift the plate 2 against towards the needle — the distance will be
reduced.

— Shift the plate 2 against towards the handwheel — the distance will
be increased.

— Tighten the screws 1.

— Push the pedal backwards. The sewing basket is lifted and the
machine performs a reference run.

— Push the pedal backwards. The sewing basket is lowered.
— Check the distance and correct it, if necessary.

10. Bobbin thread scissors

30

The support plate 3 must be close and movable without clearance.
Insert or remove discs 4 of 0.1 mm, if necessary.

The thread puller 5 has to be aligned in such a way that it is at the
same level with the thread rest 6. By no means the thread puller 5
must stand under the thread rest 6 because otherwise the support
plate might be lifted and the knives could collide.

When exchanging the knives take care that the edge of the left knive
stands a little lower than the edge of the right knife.



10.1 Setting of the closing path

5
/
3
4
Standard:

With the bobbin thread scissors closed the cutting edges should have
moved approx. 1 mm one on top of the other.

Setting:

— Lift the cage.

— Carefully dismount the throat plate (the knife parts must not move).
— If required, turn the eccentric 8 after loosening the screw 9.

—

Attention!

Take care that there is enough clearance between the thread puller
and the cover of the hook path when the bobbin thread scissors is

open.

Hint
For checking the clearance between the thread puller and the cover of
the hook path the machine should be slowly moved via the handwheel.

If necessary, the thread puller can be adjusted after loosening the
fastening screws 7.
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10.2 Adjusting the spring sheet of the thread rest

Standard:

The spring sheet of the thread rest must be adjusted in such a way that
the thread is held in the thread rest with a very low holding force.

Setting:
Turn the threaded pin 7 in the support plate in order to change the
holding force of the clamping sheet.
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11. Needle thread scissors

11.1 Function sequence
Motional sequence
Initial position
— Sewing basket lifted.
— The closed scissors holds the thread.
— Scissors is swivelled in.

Sewing position
— Sewing basket lowers.
— The closed scissors holds the thread clamped.
— Scissors is swivelled in.

Release of the needle thread
after sewing start

— Sewing start
— The needle thread is laid in the lip there.
— The path until the scissors opens is adjusted under T1.1.3.

— The scissors is swivelled aside by a block. The bolt of the movable
part of the scissors runs against a quare and opens the scissors.

— The needle thread is released.
— The scissors is in its left end position now.

Catch position

— The open scissors swivels in three stitches before the last stitch
(knotting stitch).

Cutting and clamping

— When the machine has come to a standstill, the cage lifting is
started.

— The main thread tension opens.
— The needle thread puller pulls the thread.

— The scissors is closed by the closing block cylinder. The needle
thread is clamped and cut.

— The needle thread is drawn under the fabric by the motion of the
bobbin thread knife.

— The bobbin thread is laid in the thread rest and cut.
— The sewing basket lifts.
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11.2 Removal and check of the needle thread scissors

34
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Standard:

Before mounting and adjusting the needle thread scissors the following
has to be observed:

The edges of the thread clamping plate have to be rounded and
highly polished.

The thread has first to be clamped and then cut by the movable
part of the scissors.

The thread clamping plate must rest on the clamping surface in
parallel position because otherwise no perfect clamping is
guaranteed when sewing.

The clamping force of the thread clamping plate must be sufficient
to hold the thread safely.

The cutting edges of both scissors parts must be sharp enough to
cut the thread accurately.

Dismount, check and mount the scissors:

Switch the main switch off.

Unhook the spring 1.

Loosen the locking pin 2 .

Pull out the axle 3 and remove the needle thread scissors.

Dismount the needle thread scissors and check according to the
instructions.

Mount the needle thread scissors and make a cutting test.
Reinsert the needle thread scissors and fix it with the axle 3.
Put the spring 1 in.

Tighten the threaded pin 2.

Basic setting:

The settings of the needle thread scissors have to be carried out in
the above- mentioned order.



11.3 Alignment of the scissors block

1/

\

Standard 1:

The scissors block should be at the same level as the lug of the cage
presser bar.

Standard 2:

— The scissors block should be aligned in parallel position to the
sewing head edge. (3 and 4 mm throw width )

— For 6 mm equipment turned by 1° counter-clockwise.

-
Setting :

— Unscrew the regulating screw for the sewing basket pressure.

— Loosen the threaded pins 1 and adjust the scissors block according
to the instructions.

ATTENTION!
By turning the scissors block the position of the cage as to the needle

hole is changed.
Correct the cage position according to chapter 9.3, if required.
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Notes:
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11.4 Scissors swivelled in

N
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Standard: (throw width 3 and 4 mm)

When the sewing basket is lowered, there should be a distance of 0.5
mm between the front edge of the scissors and the right edge of the
sewing basket.

Standard: (throw width 6 mm)

When the sewing basket is lowered, the edge of the bottom part of the
scissors should have a distance of 0 - 0.3 mm from the left edge of the
sewing basket.

Setting:
— Turn the locking pin 1 according to the instructions.

— Check the height of the needle thread scissors according to
chapter 11.6 Height adjustment and correct, if required.
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11.5 Height adjustment

Standard:

The needle thread scissors should not rest on the sole of the cage.
(Distance approx. 0.1 mm)

Setting:

— Loosen threaded pin 2 with the sewing basket lowered.
— Turn the axle until pin 3 lifts the scissors.

— Tighten threaded pin 2.

11.6 Scissors swivelled out

Standard:

When swivelled out, the front edge of the scissors should be at the
same level as the inner edge of the cage.

Setting:

— Switch the machine off

— Swivel the scissors out according to the instructions.
— Loosen the threaded pin 4.

— Twist the block 6 until it abuts against the stop 7.

— Tighten the threaded pin 4.
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11.7 Distance to the needle

11.8 Opening the scissors

1,3-1,5mm

— T

N2 o]
J

Standard:

When the sewing basket is lowered, the distance between the needle
thread scissors and the needle should amount to 1.3 - 1.5 mm.

Setting:
— Position the needle in the needle hole.

— Loosen threaded pin 4 and shift the holding block until the spacing

is set.
1
2
Standard:

The scissors should open as early as, without touching the needle.

Setting:
— Position the needle in the left entry point.

— Loosen the screw 1 and swivel in the stop 2 until the opening
scissors just does no longer touch the needle.

— Tighten the screw 1.
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11.9 Setting of the closing path

S

Standard :

With the needle thread scissors closed the two cutting edges should
have moved 1 mm one on top of the other.

Setting:
— Switch the machine on.

— Select parameter T3.1.1 Outputs of the submenu Multitest and
switch output Y1. The sewing basket is lowered.

— Open the scissors manually.
— Loosen threaded pin 2.

— Switch the output Y1 by pressing the OK-key. The sewing basket is
lifted and the closing block bar is moved out until it hits the cloth
presser bar.

— Turn the handwheel to move the needle upwards and bring it out of
the range of the closing scissors.

— Shift the closing block on the bar until it abuts on the bolt of the
movable part of the scissors.

— Tighten the threaded pin 2 again.

A\

Attention

The movement of the closing block must be limited by the cloth
presser bar. The scissors must by no means limit this movement.

11.10 Setting the time for opening the scissors

40

Standard :
The needle thread should be laid in the sewn buttonhole lip.

For this purpose the needle thread is clamped as long as the zigzag
stitches of the lip there safely sew over the needle thread.

Setting:

Select parameter T1.1.3 Moving the scissors out and change the
number of stitches correspondingly.




Hint
A too long holding of the needle thread leads to a displacement of the
stitches in the seam beginning.

By using the configuration of the parameter “Position last stitch” T1.5.4
in the technician level, it is possbile to set the position of the last
knotting stitch of the buttonhole. It will then determine the position of
the thread being cut in the scissors.

Through altering the above parameter an improvement of the thread
insertion at the beginning of the buttonhole may be possible.

. .. 3 4
12. Machine stop position
Standard
After the sewing cycle the thread lever should be in the upper dead
center.
Correction:

— Switch the machine off.

— Move the thread lever to the upper dead center by turning the
handwheel.

— Loosen screw 4 and turn the 180°-disc in such a way that it stands
centrally on the reference switch 3. Tighten the screw again.

— Switch the machine on.
— Sew a buttonhole.

Should the thread lever not be in the upper dead center after sewing,
readjust the 180°-disc correspondingly.

Hint
If the thread lever is not in the upper dead center before the sewing
start, this may lead to sewing problems.
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13. Bobbin winder

Standard:
When the bobbin is full, the winding process should stop automatically.

Setting:

— Unscrew the cover of the case. As the bobbin winder is connected
to the power supply with cables, lift the cover carefully so that the
cables are not damaged.

— Loosen screw 1 and turn the block according to the instructions.
— Tighten screw 1 again.

— Should the winding process stop too early in spite of optimum
setting, the feeler 2 must be aligned correspondingly.
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14. Solenoid valves

Function test:
— T3.1.1 Select the submenu Output test

— The following outputs can be switched:
1 = Control cylinder
2 = Scissors cylinder
3 = Lip tension
4 = Knife cylinder

Nl /

6712347
Exchange:

— Pull the hoses off.
— Remove the plug 6 out of the holder.

— Unscrew screws 7 and take out the solenoid valve unit. Pull off the
cables underneath the solenoid valve unit.

— Anindividual valve block can be exchanged after loosening the
screws 5.

— Put the plugs underneath the solenoid valve unit in again. Reinsert
the solenoid valve unit and tighten screws 2.

— Fix the plug 6 in the holder again.
— Put the hoses on again.

_

5

ATTENTION!
Before switching on the solenoid valve for the knife cylinder, the
sewing basket has to be in its initial position.
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15. Exchange of the sewing basket

— Switch the machine off.

— Reduce the sewing basket pressure.

— Loosen screw 3.

— Change the sewing basket and tighten screw 3 again.

— Readjust spring 5 after loosening the screw 4. For larger
equipment the spring 4 at the cage guide lever has to be displaced
a drill-hole further.

— Re-establish the sewing basket pressure.

ATTENTION!
The new cage size has to be entered in the control!

For this purpose select the menu items T1.3.1to T1.3.5
Submenu for determining the equipment (chapter 4.1.3)
and enter the values of the new equipment.
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16. Stretching the drive belts

/3

The drive-belts are maintenance-free and should not be restretched.

Dismount handwheel and belt protection.

Stretching of the drive belt motor-arm shaft:

Loosen screws 1.
Tighten the belt by shifting the motor.
Tighten screws 1.

Stretching of the long drive and hook shaft belt:

Mount the belt protection and handwheel.

Unscrew the belt tightener 3.

Loosen screw 2.

Press the upper belt pulley unit to the right with the belt tightener 3.
Tighten screw 2.

Screw the belt tightener 3 on again.

Mount the belt protection and handwheel.

Hint
Check the hook setting and readjust it, if necessary.
(chapter “Hook and needle bar”)
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