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1. Produktbeschreibung

Die Diirkopp Adler 550-16-23 ist ein gestalteter Nahplatz zum
Einndhen von Armeln.

Die Arbeitsplatze sind mit einer Einnadel-Doppelsteppstich-Saulen-
maschine mit Band-Unter- und Band-Obertransport ausgeristet.

Uber die Tasterleiste kdnnen 30 verschiedene Kréduselwerte gewahlt
werden. Um einen festeren Stichanzug zu erzielen, kann beim
Einschalten eines hohen Kréauselwertes eine Zusatzspannung
zugeschaltet werden.

Weitere Details:
® Schrittmotortechnik fir Band-Ober und Band-Untertransport.

® Materialschonender Bandtransport mit je zwei separat angetriebe-
nen Bandern fir Ober- und Untertransport.

2. BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die 550-16 ist ein N&hplatz, der bestimmungsgeman zum N&hen von -
leichtem bis mittelschwerem N&hgut verwendet werden kann. Solches
Nahgut ist in der Regel aus textilen Fasern zusammengesetztes

Material. Das Material wird in der Bekleidungsindustrie verwendet.

Ferner kdnnen mit dieser Spezialndhmaschine moéglicherweise auch
sogenannte technische Nahte ausgefiihrt werden.

Hier muss jedoch in jedem Falle der Betreiber (gerne in Zusammenarbeit
mit der Diirkopp Adler AG) eine Abschatzung der méglichen Gefahren
vornehmen, da solche Anwendungsfélle einerseits vergleichsweise selten
sind und andererseits die Vielfalt unubersehbar ist. Je nach Ergebnis
dieser Abschéatzung sind méglicherweise geeignete
SicherheitsmaBnahmen zu ergreifen.

Allgemein darf nur trockenes Nédhgut mit dieser Maschine verarbeitet
werden. Das Material darf nicht dicker als 7 mm sein, wenn es durch
die abgesenkten N&hfu3e zusammengedruckt ist. Das Material darf
keine harten Gegenstande beinhalten, da anderenfalls die Maschine
nur mit Augenschutz betrieben werden dirfte. Ein solcher Augenschutz
ist zur Zeit nicht lieferbar.

Die Naht wird im allgemeinen mit N&dhgarnen aus textilen Fasern der
Dimension bis 70/3 - 140/3 NeB erstellt. Wer andere Faden einsetzen
will, muss auch hier vorher die davon ausgehenden Gefahren
abschatzen und ggf. SicherungsmafBnahmen ergreifen.

Diese Spezialndhmaschine darf nur in trockenen und gepflegten
Raumen aufgestellt und betrieben werden. Wird die Ndhmaschine in
anderen R&dumen, die nicht trocken und gepflegt sind, eingesetzt,
kénnen weitere MaBBnahmen erforderlich werden, die zu vereinbaren
sind (siehe EN 60204-31: 1999).

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



3. Technische Daten

Geréausche Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN 45635-48-A-1-KL2
Kl. 550-16-23 LC = 79 dB (A)

Stichlange: 4,4 [mm]

Stichzahl: 2.500 [min™"]

Nahgut: G1 DIN 23328 2-Lagen
Nahstichtyp Doppelsteppstich
Nadelsystem: 134 - 35

797
Sy1955-1

Nadeldicke (je nach E-Nr.:) [Nm] 70-100
Max. Nahfadendicken: [Nm] 50/3
Max. Stichzahl: [min™"] 4000
Max. Stichlange: [mm] 1,56-55
Max. Durchgang unter den NahfiBen:
- Nahen [mm]
- Luften [mm]
Betriebsdruck: [bar] 6
Luftverbrauch pro Arbeitsspiel: ca. [NL] 0,6
Nennspannung: 190-240V 50/60 Hz
Abmessungen (H x B xT) [mm] 140 x 750 x 1300
Arbeitshéhe (ab Werk): [mm] 790
Gewicht [kg] 140




4. Bedienen

4.1 Nadelfaden einfadeln

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten !
Nadelfaden nur bei ausgeschalteter Nahmaschine einfadeln.

— Garnrollen auf den Garnstander aufstecken und Nadel- und
Greiferfaden durch den Abwickelarm 1 flhren.
Der Abwickelarm 1 muss waagerecht tiber den Garnrollen stehen.

— Nadelfaden wie aus der nachfolgenden Abbildung ersichtlich
einfadeln.
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Korrekte Fadenverschlingung
in der Mitte des Nahgutes

Abb. A:
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4.2 Nadelfadenspannung einstellen
Vorspannung
Bei geodffneter Hauptspannung 3 ist eine geringe Restspannung des
Nadelfadens erforderlich. Die Restspannung wird durch die
Vorspannung 1 erzeugt.
Die Vorspannung 1 beeinflusst gleichzeitig die LaAnge des
geschnittenen Nadelfadenendes (Anfangsfaden flr die ndchste Naht).
— Grundeinstellung:
Ré&andelmutter 1 verdrehen, bis ihre Vorderseite mit Bolzen 2 blndig
steht.
— Kdrzerer Anfangsfaden:
Réndelmutter 1 im Uhrzeigersinn drehen.
Hauptspannung
Die Hauptspannung 3 ist so gering wie méglich einzustellen.
Die Verschlingung der Faden soll in der Mitte des Nahgutes liegen.
Zu starke Fadenspannungen kénnen bei dinnem N&hgut zu
unerwinschtem Krauseln und Fadenreissen fuhren.
— Hauptspannung 3 so einstellen, dass ein gleichmaBiges Stichbild
erreicht wird.
Spannung erhéhen = Randelmutter im Uhrzeigersinn
drehen
Spannung verringern = Randelmutter gegen den
Uhrzeigersinn drehen
Achtung
Die Hauptspannung kann Uber die Steuerung gedffnet werden.
(Z.B. Beim Durchnéhen eines Polsters)
Zusatzspannung
Die Zusatzspannung 4 kann bei starken Krduselungen zugeschaltet
werden (Programmierbar).
— Zusatzspannung 4 niedriger als Hauptspannung 3 einstellen.
4.3 Nadelfadenspannung 6ffnen

Automatisch

Die Nadelfadenspannung wird beim Fadenabschneiden und beim
N&ahfuBluften automatisch geluftet.



4.4 Fadenregulator einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hauptschalter ausschalten.
Fadenregulator nur bei ausgeschalteter Nahmaschine einstellen.

Mit dem Fadenregulator 6 wird die zur Stichbildung benétigte
Nadelfadenmenge reguliert.

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

Bei richtiger Einstellung muf3 die Nadelfadenschlinge mit geringer
Spannung Uber die dickste Stelle des Greifers gleiten.

— Schraube 5 Iésen.
— Position des Fadenregulators veréandern.
— Schraube 5 festziehen.

Einstellhinweis:

Wenn die gréBte Fadenmenge bendtigt wird, muss die
Fadenanzugsfeder 7 ca. 0,5 mm aus ihrer oberen Endstellung nach
oben gezogen werden. Dies ist der Fall, wenn die Nadelfadenschlinge
den maximalen Greiferdurchmesser passiert.

10




4.5 Greiferfaden aufspulen

4 3 2 1

— Spule auf den Spuler 2 stecken. -
— Faden durch durch die Fihrung 3 und Spannung 4 ziehen.
— Faden im Uhrzeigersinn ca. 5 x um den Spulenkern wickeln und an

der Fadenklemme abrei3en.

— Spulerhebel 1 in die Spule driicken.

— Né&hen
Der Spulerhebel beendet den Vorgang, sobald die Spule voll ist.

ACHTUNG !
A Wenn der Faden nicht wahrend des Nahens aufgespult werden soll,

ist der NahfuB3 unbedingt in der gelifteten Stellung zu arretieren.
(Siehe Kapitel 4.10)

11



4.6

Greiferfadenspule wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Greiferfadenspule nur bei ausgeschalteter Maschine wechseln.

12

Leere Spule enthehmen

Greiferabdeckung 2 nach unten schieben.

Push the hook cover 2 up ward.Nadelstange in Hochstellung
bringen.

Spulengehéduseklappe 1 anheben.
Spulengehéduseoberteil 3 mit Spule 7 herausnehmen.
Leere Spule aus dem Spulengehduseoberteil 3 herausnehmen.

Volle Spule einlegen

Volle Spule in Spulengehduseoberteil 3 einlegen.

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

Greiferfaden ca. 5 cm aus Spulengeh&ause 3 herausziehen.
Beim Abziehen des Fadens muss sich die Spule in Pfeilrichtung
drehen.

Spulengehéduse 3 wieder einsetzen.
Spulengehéauseklappe 2 schlieBen.
Greiferabdeckung 2 nach oben schieben.




4.7

Greiferfadenspannung einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Greiferfadenspannung nur bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

Die erforderliche Greiferfadenspannung soll zu einer Halfte von
Bremsfeder 8 und zur anderen Halfte von Spannungsfeder 5 erzeugt
werden.

Spannungsfeder einstellen

— Das Spulengehé&useoberteil 3 soll durch sein Eigengewicht
langsam absinken (siehe rechte Abbildung).

— Spannungsfeder 5 an der Regulierschraube 10 zustellen, bis der
erforderliche Spannungswert erreicht ist.

Hinweis:
Die Unterfadenspannung soll 20 +/- 5 Gramm betragen.

13



4.8

Nadel wechseln

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Hauptschalter ausschalten.
Nadel nur bei ausgeschalteter Ndhmaschine wechseln.

14

— Schraube 1 I6sen.

— Neue Nadel bis zum Anschlag in die Bohrung der Nadelstange 3
einschieben.
ACHTUNG !
Die Hohlkehle 2 der Nadel muf3 zur Greiferspitze zeigen.

— Schraube 1 festziehen.

ACHTUNG !

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

Die Nichtbeachtung der oben stehenden Korrektur kann zu folgenden
Fehlern fuhren:

— Wechsel auf diinnere Nadel:
- Fehlstiche
- Beschadigung des Fadens

— Wechsel auf dickere Nadel:
- Beschadigungen der Greiferspitze
- Beschadigungen der Nadel




4.9 NahfuB luften

Der NahfuB3 kann pneumatisch durch Betétigen des FuBpedals 4
geluftet werden.

Pneumatische NéhfuBliuftung (Pedal)

— Pedal halb rickwaérts treten.
NahftuBe luften.

— Pedal voll rickwarts treten.
Fadenabschneiden aktivieren und NahfiRe liften.

15



4.10 NahfuB in Hochstellung arretieren

4.11

16

3 2 1

Der pneumatisch geltftetete Nahful3 kann mit Knopf 3 in Hochstellung
arretiert werden (z.B. Aufspulen des Greiferfadens.)

NahfuBdruck einstellen

Bei stillstehender Maschine Pedal halb riickwérts treten.
Der Nahfuf3 IUftet.

Knopf 3 drucken und Pedal freigeben.
Der geliftete Nahfu3 wird in Hochstellung arretiert.

Pedal nochmals halb riickwarts treten.
Die Arretierung des NéhfuBBes wird aufgehoben.

Der gewlinschte NahfuBdruck wird mit Randelschraube 1 eingestellt.

Kontermutter 2 l6sen.

N&hfuBdruck erhéhen
Schraube 1 im Uhrzeigersinn drehen.

Né&hfuBdruck verringern
Schraube 1 gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Kontermutter 2 wieder festziehen.



4.12 Hubhohe des NahfuBBes beim Liften

Ré&ndelschraube 1 begrenzt werden.
— Kontermutter 2 I6sen.

— N&hfuBhub vergréBern
Réandelschraube 1 gegen den Uhrzeigersinn herausdrehen.
Né&hfuBhub verkleinern
Ré&ndelschraube im Uhrzeigersinn hineindrehen.

Die Hubhdhe des NahfulBes beim Liften kann durch die -

4.13 Pulsierender Nahfuf3

Um das N&hgut in den Bdgen leichter drehen zu kénnen, wird der
N&hfuB3 mit der Nadelfrequenz geliftet. Die H6he kann mit dem
Stellrad 3 eingestellt werden.

— Position 0 der Skala am Stellrad 3 —> kein Hub des NahfuBBes
— Position 10 der Skala am Stellrad 3 —> maximaler Hub

Achtung
Danner Stoff —> gringer Hub
Dicker Stoff ~—> gréBerer Hub

Normaler Stoff —> Position zwischen 2 u.4 auf der Skala am Stellrad 3

Grundeinstellung
— Nadel in den unteren Umkehrpunkt bringen.

— Das Stellrad 3 so verdrehen, dass die Zahl 2 auf der Skala zur
Naherin steht.

— Innensechskantschraube 5 I6sen und die Scheibe 4 nach rechts
drehen, bis der Nahful3 leicht abhebt.

— Innensechskantschraube 5 anziehen

17



4.15 Kbnietaster

Mit dem Knietaster 1 wird in den Nahprogrammen von einem
Programmschritt in den ndchsten geschaltet.

— Khnietaster drucken.
Der nachste Programmschritt wird aufgerufen.

4.16 Linkes Pedal “Korrekturwert” / Krauselwert

Das linke Pedal 2 hat eine Doppelfunktion.

1. Automatikbetrieb

Im Automatikbetrieb kann mit dem Pedal der Krduselwert korrigert
werden.

2. Manuellen Betrieb

Im manuellen Betrieb werden mit dem Pedal die einzelnen
Krauselstufenangewéahlt.

18
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Die 550-16-23 ist mit einer programmierbaren Steuerung ausgestattet.
Die Funktionen kédnnen Uber das Tastenfeld programmiert werden.

5. Bedienen der Steuerung 550-16-23

5.1 Manuelles Nahen

|_ | - | - || P| || | | | Wenn ohne ein Programm gené&ht werden soll, den manuellen
N&hmodus wie folgt aktivieren:

— Taste “P” driicken.

— Taste “0” und “0” driicken.
Es wird das Programm “0” = manuell angewahlt .

— Krauselwert mit den Tasten 0 - 15 oder dem linken Pedal anwéhlen
(Einstellung Globale Parameter [3]).

— Na&hvorgang starten.

Im manuellen Betrieb sind die Schritt- und Programmnummern-
anzeigen ausgeschaltet.

Clofoft [T T

5.1.1 Krauselwert einstellen

Der gewlinschte Krauselwert wird mit den Tasten “1” bis “15” einge-
geben. Ein Zwischenwert (1/2) wird durch gleichzeitiges Driicken
benachbarter Krduselwerttasten eingestellt.

Krauselwert einstellen: (Beispiel: Krauselwert 5)
— Taste “0” + “5” driicken.

LAsfoll [T [ ]

5.1.2 Zusatzliche Fadenspannung ein-/ ausstellen

Die zusatzliche Fadenspannung kann jederzeit zugeschaltet werden.

— Taste “F” dricken.
Die Zusatzspannung ist eingeschaltet.
Die grine LED unter der Taste leuchtet.

— Taste “F” erneut driicken.
Die Zusatzspannung wird ausgeschaltet.
Die griine LED erlischt.

5.1.3 Fadenspannung aus-/ einschalten

Durch gleichzeitiges Drucken der Tasten “F” und “1” kann die
Fadenspannung aus- bzw. wieder eingeschaltet werden.

— Taste “F” und Taste “1” gleichzeitig dricken.
Die Fadenspannung wird ausgeschaltet.

— Taste “F” und Taste “1” erneut gleichzeitig dricken.
Die Fadenspannung wird eingeschaltet.

19



5.1.4 Riegelinvertierung

Der in den Parametern eingestellte Riegel (siehe Teil 4:
Programmieranleitung) wird durch gleichzeitiges Driicken der Tasten
“F” und “2” unterdruckt.

Nahtanfang:

— Taste “F” und Taste “2” gleichzeitig drtcken.
Der Riegel wird nicht genéht.

Nahtende:

— Taste “F” und Taste “2” gleichzeitig dricken.
Der Riegel wird nicht genaht.

5.2 Néahen mit einem Programm (Automatik)

Im Automatikbetrieb zeigen die Schritt- und
Programmnummernanzeigen das eingestellte Programm und den
aktiven Schritt an.

In der Programmnummernanzeige wird zusétzlich das ausgewébhlte
Teil (Linker oder rechter Armel) angezeigt. Bei Programmende blinkt
diese Anzeige.

[ lo[s]lof][r]o]e]

5.2.1 Programmauswahl

5.2.1.1 Direkte Programmauswahl

Bereits erstellte Programme fiir einen bestimmten Armell kénnen auf
folgende Weise abgerufen werden:

— Taste “P” driicken.
In der Anzeige erscheint:

=== ]

— 2-stellige Programmnummer eingeben.
Bespiel: Programm 17 soll abgerufen werden => “17” eingeben.
In der Anzeige erscheint :

L2 fojlof1][r[1]7]

— Nach dem Aktivieren eines Programmes wird Schritt 01 angezeigt.
Das Programm ist sofort einsatzbereit.
Die Betriebsart “Automatik” ist aktiv.

— Wenn das Programm nicht im Speicher vorhanden ist, blinkt die
linke Anzeige. Durch Festhalten der Taste “P” und Tippen der Taste
“Y” kann jetzt die Eingabe eines neuen Programmes gestartet
werden oder durch Dricken der Taste “P” die Programmsuche
wiederholt werden.

== [=e et ] 7]
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Wenn die Programmnummer nicht bekannt ist, kdénnen auf folgende
Weise alle Programme der Reihe nach durchgegangen werden.

5.2.1.2 Programmauswahl durch Menii

Bedienreihenfolge

— Taste “P” driicken.
Es wird in den Modus “Programmauswahl” gesprungen.

— Taste “Y” driicken.
Das erste Programm wird angezeigt.
Jedes Dricken der Taste “Y”, zeigt das nachste Programm an.

Ist das Programm mit glltigen Daten belegt, erscheint folgende
Anzeige:

[=Y[=][P] J[ [o]e]

Ist das Programm nicht mit gultigen Daten belegt, erscheint :
[=[=1=]lP[ J[ [o]9]

— Wenn das angezeigte Programm ausgewé&hlt werden soll,
Taste “E” driicken. (Beispiel Programm 01)
Die folgende Anzeige erscheint.

[ [1]o ]l Jlr]e]o]

5.2.1.3 Seitenwahl in einem Programm

Nach Auswahl eines Programmes wird grundséatzlich zunéchst zum
rechten Teil gesprungen (wenn ein rechter Armel programmiert wurde).

Im Automatikbetrieb kann jedoch jederzeit zwischen “rechten” und
“linken” Armel gewechselt werden.

— Taste “E” drucken. )
Die Steuerung schaltet zum linken Armel.
In der Anzeige erscheint:

L [sjlofajlL]1]7]

— Taste “E” erneut driicken. .
Die Steuerung schaltet wieder zum rechten Armel.
In der Anzeige erscheint:

L [[s]lofaflrf1]7]
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5.2.2 Krauselwerte andern

22

Zur Anpassung an verschiedene Stoffarten bei gleichem
Programmschritt kbnnen die Krduselwerte jederzeit liber die Tasten “0”
bis “15” verandert werden.

Uber den zusatzlichen FuBtaster kann der aktuelle Krduselwert um 0,5
erhdht oder verringert werden.

Krauselwert um einen ganzen Wert erhéhen oder verringern:
Beispiel: Eingeschalteter Krauselwert = 08

— Taste “9” dricken.
Der n&chst héhere Krauselwert wird angewéhlt.

— Taste “7” dricken.
Der né&chst niedrigere Krauselwert wird angewahlt.

Der verénderte Krauselwert wird bei Anwahl des nachsten
Programmschrittes automatisch geldscht.

Krauselwert um einen halben Wert erhéhen oder verringern:
Beispiel: Eingeschalteter Krduselwert = 08

— FuBschalter nach vorne driicken.
Der Krauselwert wird um 0,5 erho6ht.

— FuBschalter nach hinten driicken.
Der Krauselwert wird um 0,5 verringert.

Der veranderte Krauselwert wird bei Anwahl des nachsten
Programmschrittes automatisch geléscht.



5.3 Programmierbare Funktionen

Mit jedem Programm werden die im folgenden beschriebenen
Maschineneinstellungen gespeichert.

5.3.1 Neues Programm einrichten

Die Einrichtung eines neuen Programmes wird mit der Eingabe einer
nicht vorhandenen Programmnummer gestartet.

— Taste “P” driicken.

== e ]

— 2-stellige Programmnummer eingeben.
Die linke Anzeige blinkt.
(Wenn die linke Anzeige nicht blinkt ist das gewé&hlte Programm
bereits vorhanden.)

==[=Jel L [1]7]

— Taste “Y” festhalten und Taste “P” tippen.
In der mittleren Anzeige erscheint “01".

Die Punkte in der mittleren Anzeige blinken. -
[_[oJoJfol1][r[]7]

Die Punkte in den Anzeigen “Schritt” und “Armelseite “ blinken.

Hinweis:

Mit der Taste “E” kann zwischen linken und rechtem Teil gewechselt
werden bis der erste Kréduselwert/ Sonderfunktion gewéhlt wurde
(Anzeige Armelseite blinkt nicht mehr).

— Krauselwert durch Druck auf eine der Tasten von 0 bis 15
eingeben.
Evtl. zusatzliche Funktionen fiir den Schritt durch Druck auf eine
der folgenden Tasten aktivieren :
- F: Zusatzfadenspannung ein / aus
- F+1: Nadelfadenspannung ein/ aus

— Khnietaster drucken.
Der nachste Schritt wird angewéhlt.
Der Eingabewert wird gespeichert.
Der ndchste Wert kann eingegeben werden.

— Diese Programmierreihenfolge kann bis zum Schritt 13 fortgesetzt
werden.

— Taste “E” dricken.
Die ermittelten Werte werden flr das zweite Teil gespiegelt und
abgespeichert.

oder

— Taste “Y” +“P” drlicken.
Die ermittelten Werte werden nur flr das aktuelle Teil gespeichert
und nicht gespiegelt.

Hinweis:

Mit der Taste “Y” kann beim Teachen jeweils ein Schritt
zurlckgesprungen werden.
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5.3.2 Temporire Anderungen in einem Schritt

Jede Funktion in einem Schritt kann bei Bedarf gedndert werden.
Diese Anderung ist nur fir diesen Programmlauf giltig. Wird der
Schritt verlassen gehen diese Anderungen verloren. Es kénnen auch
Parameteranderungen vorgenommen werden.

— Taste fur den gewlinschten Krauselwert dricken.
Der neue Krauselwert erscheint in der linken Anzeige.
Beim nachsten Programmdurchlauf ist wieder der urspringliche
Wert aktiv.

5.3.3 Anderungen im Programm speichern

5.3.4 Programm l6schen
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Wenn das Programm dauerhaft gedndert werden soll, wie folgt
vorgehen :

— Den zu &ndernden Schritt anwéhlen.

— Taste “Y” festhalten und Taste “P” tippen.
Es wird in den Editiermodus geschaltet.
Die Dezimalpunkte in der Schrittanzeige blinken.

[_[oJoffo]t][r[1]7]

Beispiel
Neuen Kréauselwert eingeben.

— Evil. weitere Parameter eingeben, wie z.B. zusétzliche
Fadenspannung.

— Taste “Y” festhalten und Taste “P” tippen.
Das gesamte Programm wird gespeichert.
Das Programm wird mit dem gednderten Schritt fortgesetzt.

Oder

— Taste “E” driicken. .
Das Programm wird auf die andere Armelseite gespiegelt,

Soll ein aktives Programm geldscht werden, so ist dies mit den
folgenden Tasteneingaben moglich :

— Taste “Y” festhalten und Tasten “P” und “E” tippen.

— Die Tasten mussen 2 Sekunden gehalten werden, dann erlischt die
Programmnummer. Nach dem Loslassen aller Tasten wird in die
Programmnummerneingabe verzweigt.

==l=el L]

Die Programmnummernanzeige blinkt.
Eine neue ProgrammInummer kann eingegeben werden.

Hinweis:

Das Léschen eines Programmes ist nur in einem nicht angefangenem
Programm maoglich.



6.

Nahen

Nahvorgang

Bedienung / Erlduterung

Vor dem Nahstart

Ausgangslage

Nahgut am Nahtanfang
positionieren

Pedal in Ruhestellung.
Nahmaschine steht still.
Nadel oben. Nahfu3 unten.

Pedal halb nach hinten driicken.

Der Nahfuf3 liftet.

Né&hgut positionieren.

Pedal loslassen.

Der NahfuBB3 senkt auf das Nahgut ab.

Am Nahtanfang

Anfangsriegel und weiternédhen

Pedal nach vorn treten und getreten halten.

Der Anfangsriegel wird genaht (wenn vorgegeben).
AnschlieBen naht die Maschine mit der vom Pedal
bestimmten Drehzahl weiter.

In der Nahtmitte

N&ahvorgang
unterbrechen

N&ahvorgang
fortsetzen

Zwischenriegel
nahen

Krauselwert d&ndern

Pedal entlasten (Ruhestellung).
Die Maschine stoppt.
Der N&hfuf3 ist unten.

Pedal nach vorne treten.
Die Maschine naht mit der vom Pedal
bestimmten Drehzahl.

Taste [OH] dricken und Pedal getreten halten.

Die Maschine naht Rickwérts, so lange Taste [OH]
gedruckt wird.

Die Drehzahl wird durch das Pedal bestimmt.

Mehrweitentaste oder linkes Pedal beté&tigen.
Der gewdahlte Mehrweitenwert wird aktiviert.

Am Nahtende

N&hgut entnehmen

Pedal ganz zurlcktreten und gedrickt halten.
Der Endriegel wird gen&ht (wenn vorgegeben).
Der Faden wird abgeschnitten.

Die Maschine stoppt in 2. Position.

Der N&hfuB ist geluftet.
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7. Wartung

7.1  Reinigung und Prifung

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

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

Bei der Verarbeitung stark flusender Materialien kébnnen sich klrzere
Wartungsintervalle ergeben.

Eine saubere Maschine schiitzt vor Stérungen.

Durchzufiihrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Maschinenoberteil

8

- Nahstaub und Fadenreste
entfernen.
(Z.B. Mit Druckluftpistole)

Besonders zu reinigende Stellen:
- Unterseite der Stichplatte

- Transporteurstege

- Bereich um den Greifer 1

- Spulengehéause

- Fadenabschneider

- Bereich der Nadel
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Durchzufiihrende
Wartungsarbeit

Erlauterung

Betriebs-
stunden

Pneumatisches System

- Wasserstand im Druckregler
prufen.

- Filtereinsatz reinigen.

- Dichtigkeit des Systems
prufen.

Der Wasserstand darf nicht bis zum Filtereinsatz 1 an-
steigen.

- Wasser nach Eindrehen der Ablassschraube 3 unter
Druck aus Wasserabscheider 2 ablassen.

Durch Filtereinsatz 1 werden Schmutz und Kondens-
wasser ausgeschieden.

- Maschine vom Druckluftnetz trennen.

- Ablassschraube 3 hineindrehen.

Das pneumatische System der Maschine muss
drucklos sein.

- Wasserabscheider 2 abschrauben.

- Filtereinsatz 1 abschrauben.

Verschmutzte Filterschale und Filtereinsatz mit
Waschbenzin (kein Lésungsmittel!) auswaschen und
sauber blasen.

- Wartungseinheit wieder zusammenbauen.

40

500

500
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7.2  Olschmierung

> [

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

ACHTUNG!

Die Handhabung und Entsorgung von Mineraldlen unterliegt
gesetzlichen Regelungen.

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

Achten Sie darauf, kein Ol zu verschitten.

Verwenden Sie zum Olen der Spezialnahmaschine ausschlieBlich das
Schmierdl ESSO-SP-NK 10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender
Spezifikation:

— Viskositéat bei 40° C: 10 mm2/s
— Flammpunkt: 150° C

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

2-Liter-Behalter: 9047 000013

5-Liter-Behalter: 9047 000014
Durchzufiihrende Erlauterung Betriebs-
Wartungsarbeit stunden
Schmierung des Maschinen- Das Maschinenoberteil ist mit einer zentralen Oldocht- 40

oberteiles

schmierung ausgestattet. Bis auf den Greifer werden
alle Lagerstellen aus Olvorratsbehélter 1 versorgt.

- Der Olstand darf nicht unter die Strichmarke “MIN”
absinken. )

- Durch die Bohrungen im Schauglas Ol bis zur
Strichmarkierung “MAX” nachfillen.
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