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1. Aligemeines

Die vorliegende Serviceanleitung beschreibt in zweckmaBiger
Reihenfolge das Einstellen des Knopflochautomaten.

Achtung!

Verschiedene Einstellpositionen sind voneinander abhangig. Die
einzelnen Einstellungen missen deshalb unbedingt unter Einhaltung
der beschriebenen Reihenfolge durchgefuhrt werden.

A\

ACHTUNG!

Die in dieser Serviceanleitung beschriebene Tatigkeiten durfen nur von
Fachkraften bzw. entsprechend unterwiesenen Personen ausgeflhrt
werden!

Achtung Bruchgefahr !

Vor der Wiederinbetriebnahme der Ndhanlage nach
Demontagearbeiten sind zunachst die dazu erforderlichen
Einstellarbeiten gemaf dieser Serviceanleitung vorzunehmen.

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Vor Reparatur-, Umbau- und Wartungsarbeiten:

— Hauptschalter ausschalten oder Maschine in die Stellung “Sicherer
Halt” bringen.
Ausnahme:
Einstellarbeiten, die mit Prif- bzw. Einstellprogrammen
vorgenommen werden mussen.

Justierarbeiten und Funktionsprifungen bei laufendem N&hautomaten

— Justierarbeiten und Funktionsprifungen bei laufendem
N&hautomaten nur unter Beachtung aller SicherheitsmafBnahmen
und gréBter Vorsicht durchflhren.

1.1 Notwendige Programmeinstellung

Zum Einstellen des Knopflochautomaten muf3 folgende Knopflochform
am Bedienfeld eingestellt werden:

— Knopfloch ohne Riegel
—  Uberstich=0

— kein Zwischenstoff
(Siehe Bedienanleitung)







2. Absteckpunkte einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Absteckpunkte nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Mit Hilfe der Absteckpunkte ist ein leichtes Einstellen der
Nadelbewegung zu den Greifer- und Spreizerbewegungen mdoglich.

Wenn die Armwelle in Absteckposition ist, missen auch die Exzenter
far die Spreizer und Greifer in Absteckposition sein.

Die Positionen sind vom Werk aus so eingestellt, da3 mit der 579 das
Standardmaterial genédht werden kann.

Falls Sie andere Nadelstarken, Fadenstarken oder Materialien
verwenden wollen, missen Sie evtl. Positionen einstellen, die etwas
von der Absteckposition abweichen.

Die Absteckstifte befinden sich im Beipack der Maschine und haben
einen Durchmesser von 5 mm.

— Handrad verdrehen, bis sich der Greifertréger 2 in der linken
Endstellung befindet. Die Nadelstange muf3 sich dann im oberen
Totpunkt vor dem linken Einstich befinden.

— Handrad drehen, bis die Armwelle durch die Bohrung 1 mit einem
Stift abgesteckt werden kann.

— Mit einem weiteren Stift priifen, ob der Spreizerexzenter (Bohrung 4)
und der Greiferexzenter (Bohrung 3) in Absteckposition sind.

— Die Bohrung 8 des Uberstichexzenters muf3 oben stehen.

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Pendelung nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter

Maschine einstellen

Korrektur
— Armwelle mit Stift 1 abstecken.

— Greifer und Spreizer abstecken (Bohrung 4 fur den
Spreizerexzenter; Bohrung 3 fur den Greiferexzenter).

— Falls die Absteckpunkte nicht passen:
Schrauben am jeweiligen Exzenter I6sen.

— Greifer- bzw. Spreizerexzenter verdrehen bis der Absteckstift 7 in
der Nut 6 des jeweiligen Exzenters 5 einrastet.

— Schrauben wieder festziehen.

— Schrauben 9 am Zahnrad Iésen.

— Exzenterwelle so verdrehen, daB3 die Absteckbohrung 8 oben steht.
— Schrauben 9 wieder festziehen.

— Absteckstifte entfernen.



3. Einstellung oberer Totpunkt

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Oberen Totpunkt nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Mit Hilfe des Naherungsschalters erkennt der Knopflochautomat, ob er
sich im oberen Totpunkt vor dem linken oder rechten Einstich befindet.

Wenn sich die Nadelstange im oberen Totpunkt fir den linken Einstich
befindet, muf3 die Schraube 2 vor dem Naherungsschalter 3 stehen.

Der Abstand zwischen Schraube 2 am Stellring und Naherungsschalter
3 darf max. 0,5 mm betragen.

Den Absteckstift fir die Armwelle in die entsprechende Bohrung
stecken (siehe Kapitel 2).

Korrektur

— Armwelle abstecken.

— Schraube 1 16sen.

— Ring auf der Welle verdrehen.
— Schraube 1 festziehen.

— Schrauben 4 16sen.

— Naherungsschalter 3 so verschieben, dal3 der Abstand zwischen
Schraube 2 und N&herungsschalter 3 max. 0,5 mm betragt.

— Schrauben 4 festziehen.
— Absteckstift entfernen.



4. Einstellung des oberen Totpunkts flir den Nahantrieb
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Vorsicht Verletzungsgefahr !
Schaltsegment nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Mit Hilfe des Schaltsegments 2 erkennt der Knopflochautomat, dai
sich die Nadelstange vor dem Nahvorgang im oberen Totpunkt
befindet.

Regel und Kontrolle

Wenn sich die Nadelstange im oberen Totpunkt vor dem linken Einstich
befindet, muB3 das Schaltsegment so eingestellt sein, dal3 der Schalter
3 aktiviert ist und Schalter 1 deaktiviert ist. Das ist der Fall, wenn der
Schalter 1 zum Schaltsegment 2 so steht wie in der Abbildung oben
rechts.

Der Abstand zwischen Né&herungsschalter 1 und Schaltsegment 2 darf
max. 0,5 mm betragen.

— Nahmaschine ausschalten.

— Nahmaschine wieder einschalten. Bei der Anzeige des
Dlrkopp-Adler Logos Taste F dricken.
Es erscheint nach kurzer Zeit eine Codeabfrage.

— Code “25483” eingeben und mit der “OK”-Taste bestéatigen.
— Funktion “Multitest” auswéahlen und mit der “OK”-Taste bestatigen.

— Funktion “Eingangstest” auswahlen und mit der “OK”-Taste
bestatigen.

— Mit den Pfeiltasten den Schalter 3 (S08) auswahlen.
— Handrad in Laufrichtung drehen.

— Wenn der Schalter 3 (S08) aktiviert wird, muf3 der Schalter 1 zum
Schaltsegment 2 so stehen wie in der Abbildung oben rechts. Der
Schalter 1 darf nicht aktiviert sein. Die Leuchtdiode am Schalter 1 darf
nicht leuchten.

In der Anzeige &ndert sich das Symbol fur Schalter 3 beim
Verdrehen des Handrades.

— Zum Verlassen der MenUs Taste “ESC” betatigen.
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Korrektur

Maschine einschalten, die Maschine fahrt in Nahposition.
Sicheren Halt einschalten.
Schrauben an dem Schaltsegment 3 I&sen.

Schaltsegment 3 in Drehrichtung so verdrehen, daf3 der Schalter 2
Kontakt erhalt.

Schaltsegment 3 soweit zurlickdrehen, daf3 der Schalter 2 wieder
deaktiviert wird.

Schrauben an dem Schaltsegment 3 festziehen.

Korrektur des Abstands des Ndherungsschalters zur Scheibe

10

Mutter 1 I6sen.
N&herungsschalter 2 heraus- oder hineinschrauben.
Mutter 1 festziehen.



5. Nadelstange parallel zum Greiferbock einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Parallelitat der Nadelstange zum Greiferbock nur in der Stellung

“Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle
Die Nadelstangenfiihrung 2 und der Greiferbock 6 missen parallel H
zueinander stehen, d.h. die Schraube 1 und der Block 4 miissen

senkrecht GUbereinander stehen.

— Prifen, ob der Block 4 am Greiferbock und die Schraube 1 an der
Nadelstangenfihrung senkrecht Gbereinander stehen.

ACHTUNG!
Die Nadelbefestigungsschraube 3 muf links stehen.

Korrektur
— Schrauben 5 am Zahnrad I6sen.

— Greiferbock festhalten und Nadelstangenfihrung verdrehen, so
dafB Greiferbock und Pendelhilse parallel stehen.

— Schrauben 5 am Zahnrad festziehen.

11



6. Ausrichten des Greiferbocks zur Stofftrageplatte

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Greiferbock nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine ausrichten.

Hinweis:

Beachten Sie, daf3 ein Knopfloch eingestellt ist, wie in Kapitel 1.1
“Notwendige Programmeinstellungen” beschrieben.

Regel und Kontrolle

Der Greiferbock muf3 in der Ausgangsposition im rechten Winkel zur
Kante 3 der Stofftrageplatte stehen.

Der Naherungsschalter 6 mit der Platte 5 bestimmt die Ausgangsposition
von Greiferbock und Nadelstange.

Der Abstand zwischen Naherungsschalter 6 und Platte 5 darf max.
0,5 mm betragen.

— Maschine einschalten.
Der Knopflochautomat fahrt die Ausgangsposition an.

— Sicheren Halt einschalten.

— Einen Winkel 1 an die Kante der Stofftrageplatte 3 und an den
Greiferbock legen.
Der Greiferbock muf3 im rechten Winkel zur Stofftrageplatte stehen.

Korrektur
Abstand zwischen Naherungsschalter und Platte

— Maschine ausschalten.

— Schrauben 7 am Naherungsschalter 16sen.

— Na&herungsschalter 6 verschieben.

— Schrauben 7 am N&herungsschalter festziehen.

Ausgangsposition einstellen
— Schrauben an der Zahnscheibe 4 I6sen.

— Zahnscheibe 4 auf der Welle verdrehen.
Durch das Verdrehen wird die Ausgangsposition verandert.

— Schrauben wieder festziehen.
— Nach den Einstellarbeiten, Maschine einschalten.

— Sobald die Maschine in Grundstellung ist, Sicheren Halt einschalten
und erneut mit einem Winkel priifen, ob der Ndhautomat die
Ausgangsposition richtig anfahrt.

12



. Querbewegung Stofftrageplatte

é Vorsicht Verletzungsgefahr !
Einstellung der Querbewegung flr die Stofftrageplatte nur in der

Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

Hinweis:

Beachten Sie, daBB ein Knopfloch eingestellt ist, wie in Kapitel 1.1
“Notwendige Programmeinstellungen” beschrieben.

Regel und Kontrolle

Der Abstand zwischen N&herungsschalter 2 und Kurvenscheibe 1 darf

max. 0,5 mm betragen.

Wenn der Knopflochautomat in Ausgangsposition ist, muf3 das Maf3 X1
(Nut der Stichplattenhalterung zur Kante 5) gleich dem MaB X2 (Kante

zur Nut der Stichplattenhalterung)sein. Um den Abstand korrekt zu
messen, missen die linke und rechte Abdeckung auf der
Stofftrageplatte demontiert werden.

— Maschine einschalten.
Die Ausgangsposition wird angefahren.

Korrektur
— Schraube 4 I6sen.

— Stofftrageplatte von Hand so verschieben, daf3 das Maf auf beiden

Seiten gleich ist.
— Schraube 4 wieder festziehen.

— Maschine einschalten.
Ausgangsposition wird angefahren.

— Sicheren Halt einschalten.
— Das Maf3 tberpriafen und evtl. Einstellung wiederholen.

— Zum Einstellen des Abstandes des Naherungsschalters 2 zur
Kurvenscheibe 1, Schrauben 3 l6sen.

— Naherungsschalter 2 verschieben.
— Schrauben 3 festziehen.

13




8. Langsbewegung der Stofftrageplatte

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Langsbewegung der Stofftrageplatte nur in der Stellung “Sicherer Halt”
bzw. bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

14

Hinweis:

Beachten Sie, daB3 ein Knopfloch eingestellt ist, wie in Kapitel 1.1
“Notwendige Programmeinstellungen” beschrieben.

Regel und Kontrolle

Der Ausgangspunkt fir die Stofftrageplatte muB3 so eingestellt sein,
daB3 die Stofftrageplatte in beiden Endlagen nicht mit anderen
Baugruppen kollidiert.

Der Naherungsschalter 5 muB3 einen Abstand von max. 0,5 mm zum
Schaltblech 1 haben. Der Abstand muB auf der gesamten Lange des
Schaltbleches eingehalten werden.

— Maschine einschalten. Die Ausgangsposition wird angefahren.

— Das MafB von der Kante 4 bis zur Vorderkante der Stofftrageplatte
mufB3 118,5 mm (siehe MalB X in der Abbildung oben) betragen.

Korrektur
Voreinstellung:

— Schrauben 2 und 3 l6sen.

— Winkel 1 so ausrichten, daf3 die Schrauben mittig in den
Langléchern sitzen.

— Schrauben 2 und 3 wieder festziehen.

Einstellung

— Maschine einschalten.
Sobald der Ndhautomat in Ausgangsstellung ist, Sicheren Halt
einschalten.
Das MaB3 X muB 118,5 mm betragen.

— Maodglichst langsame N&dhgeschwindigkeit einstellen.
— Ein Knopfloch ndhen.

— Stofftrageplatte beobachten.
Der Hebel 7 darf auf keinen Fall mit der Stofftrageplatte 6 kollidieren.

— Falls es zu einer Kollision kommt, die Position des Winkels wie bei
Voreinstellung beschrieben leicht verdndern.
Danach erneut prifen, ob es beim Nahen eines Knopfloches zu
einer Kollision kommt.



9. Klammerplatten

9.1 Parallelitat

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Klammerplatten nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Beide Klammerplatten miissen so eingestellt sein, dal3 der Abstand
zwischen den Klammerplatten 5 und der Stofftrageplatte 6 tUberall
gleich ist (MaB X1 = X2).

Einen Abstand einstellen, der auf der ganzen Lange gleich ist.

Korrektur
— Stift 1 einstellen.

9.2 Abstand von den Klammerplatten zur Stofftrageplatte

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Klammerplatten nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Der Abstand der Klammerplatten zur Stofftrageplatte muf3 auf der
ganzen Lange 1 mm betragen.

Korrektur

— Schraube 2 herausdrehen.

— Schrauben 3 und 4 am Zylinder I16sen.
— Zylinder verschieben.

— Abstand 1 mm einstellen.

— Schrauben 3 und 4 festziehen.

15



9.3 Spreizung einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Klammerplatten nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

16

Regel und Kontrolle

Mit der Schraube 1 kann je nach verwendeten Nahmaterialien die
gewlinschte Spreizung eingestellt werden.

Korrektur
— Schraube 1 verdrehen, bis die gewlinschte Spreizung eingestellt ist.




10. Hohe der Stoffklemmen

2
3
1
4
Vorsicht Verletzungsgefahr !
Hoéhe der Stoffklemmen nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Die Hohe der Stoffklemmen 2 muf3 so eingestellt sein, daf3 der Abstand
zwischen den gedffneten oberen Stoffklemmen 2 und den unteren
Stoffklemmen (Pos. 3) 10 mm betragt.

— Z.B. einen Bohrer mit einem Durchmesser von 10 mm zwischen die
Stoffklemmen legen, um den Abstand zu prifen.

Korrektur
— Mutter 16sen.
— Die Schrauben 1 an den Stoffklemmen entsprechend einstellen.

— Mutter festziehen.

17



11. Einstellen des Stoffklemmendrucks

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Stoffklemmendruck nur bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

18

Regel und Kontrolle

Damit das Nahgut nicht beschéadigt wird oder dinnes Nahgut beim
Klemmen nicht beult, sollte der Stoffklemmendruck so gering wie nétig
sein.

Dabei ist darauf zu achten, daf3 das Nahmaterial sicher und fest
geklemmt ist.

Korrektur

— Maschine ausschalten.

— Maschine in die oberste Position hochschwenken.
— Druck am Regler 1 einstellen.

— Maschine wieder absenken.




12. Einstellen der Nahtbreite

12.1 Schmale Nahtbreite

N
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3 Nahtbreite 4

Schneidraum
Knopflochbreite

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Das Stichbild nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Der Knopflochautomat 579 hat zwei fest einstellbare Nahtbreiten
(siehe Abbildung). Der Wert fir die schmale Nahtbreite betragt 2,2
mm. Und fir die breite Nahtbreite betragt er 3,3 mm. Die festen
Nahtbreiten kbnnen zuséatzlich Uber das Bedienfeld um 0,5 mm
vergréBert oder verkleinert werden (siehe Bedienanleitung).

Regel und Kontrolle

— Handrad so drehen, daB drei Schrauben am Exzenter sichtbar
sind. Schrauben 1 und 2 ein bis zwei Umdrehungen lésen.

— Handrad weiter drehen, dalBB zwei Schrauben am Exzenter sichtbar
sind. Schrauben 4 und 5 bis zum Anschlag hineindrehen.

— Schrauben 1, 2, 4 und 5 festziehen.
— Maschine einschalten.
— Beider Anzeige des Hauptmendus, Taste “F” drlicken.

— Mit den Pfeiltasten Code “25483” einstellen und mit der “OK”-Taste
bestatigen.

— Nacheinander die MenUlpunkte “Konfiguration”, “Maschine” und
“Ueberstich” auswéahlen und mit der “OK”-Taste bestéatigen.

— Hinter dem Menupunkt muB3 “S” fiir schmal stehen. Falls dort “B” fur
breit steht, die Einstellung mit den Pfeiltasten &ndern und mit der
“OK”-Taste betéatigen.

— Durch wiederholtes Betatigen der Taste “ESC” das Servicemeni

verlassen.
ACHTUNG!
Nach der Verstellung der Nahtbreite muB3 der Schleifenhub (siehe
Kapitel Schleifenhub) neu eingestellt werden.

19



12.2 Breite Nahtbreite

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Das Stichbild nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

— Handrad so drehen, daBB zwei Schrauben am Exzenter sichtbar
sind. Schrauben 4 und 5 ein bis zwei Umdrehungen Idsen.

— Handrad so drehen, daB drei Schrauben am Exzenter sichtbar
sind. Schrauben 1 und 2 bis zum Anschlag hineindrehen.

— Schrauben 4 und 5 festziehen.
— Beider Anzeige des Hauptmenis, Taste “F” drlicken.
— Mit den Pfeiltasten Code “25483” einstellen.

— Nacheinander die Menlpunkte “Konfiguration”, “Maschine” und
“Ueberstich” auswahlen und mit der “OK”-Taste bestéatigen.

— Hinter dem Menipunkt muf “B” far breit stehen. Falls dort “S” flr
schmal steht, die Einstellung mit den Pfeiltasten &ndern und mit
der “OK”-Taste betatigen.

— Durch wiederholtes Betétigen der Taste “ESC” das Servicemenu

verlassen.
ACHTUNG !
Nach der Verstellung der Nahtbreite mu3 der Schleifenhub (siehe
Kapitel Schleifenhub) neu eingestellt werden.
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12.3 Nadel-Nullstellung

Regel und Kontrolle

Die Nadelnullstellung liegt links (innen), d.h. die Pendelung der
Nadelstange ist einseitig, d.h.sie erfolgt beim N&hen von links (innen)
nach rechts (auB3en).

Die inneren Einstiche der Hin- und Rickraupe mussen bei der
Nadel-Nullstellung auf einer Linie liegen (siehe nebenstehende
Abbildung).

— Schmale Nahtbreite einstellen (siehe Kapitel “Schmale
Nahtbreite”).

— Kurze Nadel einsetzen (siehe Teileliste).
— Als Nahmaterial ein Stiick Papier oder Pappe einlegen.
— Ein Knopfloch ndhen, ohne das Knopfloch aufzuschneiden.

— Bei schmalen Nullstich missen die inneren Stiche der Raupe
genau Ubereinander liegen.

Korrektur

— Schrauben 7 und 8 I6sen.

— Die Pendelhllse 6 nach oben oder unten verschieben.
— Schrauben 7 und 8 festziehen.

— Erneut ein Knopfloch ndhen und prifen, ob die inneren Stiche der
Hin- und Rickraupen tbereinander liegen.
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13. Schneidmesser (Augenmesser)

13.1 Position des Schneidmessers

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Schneidmesser nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Das Schneidmesser soll bei Automaten fir “nach dem Néhen
schneidend” genau zwischen den Nahtreihen und in der Mitte des
Auges schneiden (siehe Abbildung a).

Bei “vor dem Nahen schneiden” soll das Schneidmesser genau auf den
Ubereinanderliegenden Einstichen und um das Auge schneiden (siehe
Abbildung b).

Achtung Bruchgefahr !

Unbedingt darauf achten, daB3 das Schneidmesser zur Unterklasse und
zur N&heinrichtung paft.

a)
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Je nach Unterklasse und N&heinrichtung kann die Position von
Schneidmesser und Schneidblock unterschiedlich sein.

Es mufB unbedingt darauf geachtet werden, daf3 die richtige Position
des Schneidmessers und des Schneidblocks eingestellt ist, wenn am
Bedienfeld die Unterklasse oder die Néheinrichtung geéndert wird.

Die Position des Schneidmessers ist in der Tabelle auf der ndchsten
Seite dargestellt.

AuBerdem mussen fir die neu eingestellte Unterklasse und
Né&heinrichtung die passenden Klammerplatten und Stoffklemmen
eingesetzt sein.

Bevor nicht der Schneidblock, das Schneidmesser, die Klammerplatte
und die Stoffklemmen fiur die neu eingestellte Unterklasse oder
Né&heinrichtung eingestellt sind, darf die Maschine nicht betrieben
werden.




Das Schneidmesser muf3 so eingestellt sein, daB das Messer mittig in
die gendhte Knopflochform schneidet.

— Schneidblock einsetzen.

— Kurze Nadel einsetzen.

— Als Nahmaterial ein Stiick Papier oder Pappe einlegen.
— Ein Knopfloch ndhen.

— Position des Schnittes kontrollieren.

Korrektur

— Vier Schrauben 1 an der Grundplatte 3 16sen.

— Position des Schneidmesser 2 entsprechend seitlich korrigieren.
— Vier Schrauben 1 an der Grundplatte 3 festziehen.

— Schraube 4 Iésen.

— Schneidmesser 2 nach vorne oder hinten verschieben.
Als Voreinstellung das Schneidmesser so verschieben, daf sich
das EinstellmaB X (Mitte Knopflochauge zu Nut der
Stichplattenhalterung) ergibt, das in der Tabelle unten aufgefiihrt
ist.
Als Feineinstellung das Schneidmesser so verschieben, dal3 das
Schneidmesser mittig in der Knopflochform schneidet.

— Schraube 4 festziehen.

Unterklasse Na&heinrichtung Versatz EinstellmaB (MaB X)
-112 579-E101 . ca.59 mm
579-E102 —
12
-112 579-E110 4 ca. 47 mm H
579-E111
579-E151
-121 579-E201 ca. 59 mm
X 579-E202 —
' ' 579-E204
-141 579-E401 L1 ca. 43 mm

579-E403 L1 ﬁ

-141 579-E401 L2 2, ca.47 mm
579-E403 L2 L,l

-141 579-E401 L3 8, ca.51 mm
579-E403 L3

b

-141 579-E401 L4 j ca. 55 mm

579-E403 L4 o

141 579-E401 L5 ca. 59 mm
579-E403 L5 —

-151 579-E501 ca. 59 mm
579-E504 )

-151 579-E510 12 ca. 47 mm
579-E511 *%;]
579-E551 P
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13.2 Anpassen der Schneidbldcke

% '

Regel und Kontrolle

Das Anpassen des Schneidblockes ist erforderlich, wenn dieser durch
das Schneidmesser zu stark eingeschnitten ist oder wenn zwei
verschiedene Messerformen auf dem Schneidblock gearbeitet haben.
Siehe Abbildung b.

Das Anpassen des Schneidblockes muf3 sehr genau vorgenommen
werden und kann nur mit einer einwandfreien, geraden Schlichtfeile
erfolgen.

Die Abbildung c zeigt einen schlecht nachgefeilten, die Abbildung a
einen richtig nachgefeilten Schneidblock.

Wie aus der Abbildung a zu ersehen ist, muf3 der Schneidblock so
nachgefeilt werden, dal3 der Abdruck der Messerschneide Uberall ganz
fein und genau gleichméaBig zu sehen ist.

ACHTUNG !

Wie aus den Abbildungen ersichtlich, mu3 der Schneidblock parallel
auf das Schneidmesser treffen, um eine gleichmaBige Verteilung des
Schneiddruckes zu erzielen.

Einseitiger Schneiddruck, insbesondere im Bereich des Auges, kann
zum Ausbrechen des Schneidmessers flhren.

Korrektur
— Schneidblock 3 mit Schlichtfeile bearbeiten.

— Schneidblock 3 nach Position des Schneidmessers im
Schneidblockhalter 1 ausrichten und mit der Klemmschraube 2
festziehen.

— Schneidblockhalter 1 in die Maschine einsetzen.
— Beide Klammerplatten herausnehmen

— Maschine einschalten und das Testprogramm “Ausgangstest”
(siehe Kapitel “Ausgangstest”) aktivieren.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Waéhrend der Ausfihrung des Testprogramms nicht in den Bereich des
Schneidmessers greifen.
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— Den Ausgang Y16 mehrfach aktivieren und deaktivieren.
— Maschine ausschalten.

— Schneidblockhalter 1 aus der Maschine nehmen.

— Schneidabdruck Uberprifen.




13.3 Schneidblockeinstellung

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Schneidblock nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle
Der Schneidblock muf3 parallel zum Schneidmesser stehen. H

Korrektur

— Schraube 1 I6sen.

— Schneidblock 2 mit der Fihrung verdrehen.
— Schraube 1 festziehen.

13.4 Schneiddruck
Regel und Kontrolle

Damit alle Bauteile mdglichst gering belastet werden und um die
Standzeit des Schneidmessers zu erhéhen, kann der Schneiddruck
eingestellt werden.

Je nach N&dhmaterial und Materialstarke sollte der Schneiddruck
moglichst gering eingestellt sein. Er muB3 so stark eingestellt sein, daf3
das Nahgut noch sicher geschnitten wird. Ab Werk ist der Druck auf 4
bar eingestellt.

Korrektur
— Gewlnschten Druck mit dem Druckregler 3 einstellen.
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14. Greiferhohe

579 290010\

(
|

® N O O

Vor dem Einstellen des Schleifenhubes und der Nadelstangenhdhe
und insbesondere nach Nadelbruch muf3 die richtige Greiferhdéhe
gepruft werden.

Zum Prifen der Greiferhéhe die Lehre 2 verwenden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Greiferhéhe nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen

Regel und Kontrolle

Wenn die Lehre auf die Greifertragern aufgesetzt wird, muf3 folgendes
erfullt sein:

— Die Bohrung 1 der Lehre muf3 oben rechts sein

— Die Spitze des linken Greifers muf3 unter der Kante 3 der Lehre
stehen.

— Die Spitze des rechten Greifers muf3 unter der Kante 4 der Lehre
stehen.

— Die Greiferspitzen missen soeben an der Lehre anliegen.

— Stichplatte 5, Spreizeranschage 7 und 9 und Spreizer 6 und 10 aus
den Greifertragern entfernen.

— Nadelstange durch Drehen am Handrad in Hochstellung bringen.

— Beibis zum Anschlag in die Greifertrager eingesetzten Greifern
Lehre 2 auf den Greifertrager setzen.

— In dieser Position missen die oben aufgefihrten Regeln erfillt sein.

Korrektur

— Richtige Greiferhdhe durch geringfigiges Richten der Greifer
einstellen.
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15. Schleifenhub einstellen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Schleifenhub nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Unter dem Schleifenhub versteht man den Weg, den die Nadelstange
aus ihrer tiefsten Stellung bis zu dem Punkt zuriicklegt, an dem die
linke bzw. rechte Greiferspitze auf Nadelmitte steht. H

In Schleifenhubstellung mufB3 die Greiferspitze auf Nadelmitte stehen.

— Das Handrad in Drehrichtung drehen, bis die Nadel im unteren
Totpunkt ist.

— Mit einem MefBBschieber den Abstand von der Kante 1 bis zur
Nadelstange 2 messen.

— Maf auf dem MeBschieber um 2,7 mm verkleinern.
— MeBschieber mit dem verkleinerten MaR auf die Kante 1 setzen.

— Handrad langsam weiter in Drehrichtung drehen, bis die
Nadelstange an den MeBschieber st63t.
Die Nadelstange befindet sich in Schleifenhubstellung.

— Den gleichen Vorgang auch fur den zweiten Greifer wiederholen.

— Bei beiden Greifern missen in Schleifenhubstellung die
Greiferspitzen auf Nadelmitte stehen (siehe Abbildung links).

Korrektur

— Stellringe so verdrehen, daB beide Greiferspitzen den gleichen
Abstand zur Nadel haben.

— Den linken und den rechten Greifer so einstellen, dalBB beide
Greiferspitzen in Schleifenhubstellung in der gleichen Position zur
Nadel stehen. D.h. beide Greiferspitzen miissen entweder gleich
weit vor bzw. gleich weit hinter der Nadel stehen.

— Schrauben an den Stellringen 3 und 4 I6sen.
Durch Verdrehen der Stellringe Greiferposition wie beschrieben
einstellen.

— Schrauben 3 und 4 festziehen.
Der Greiferbock mufB3 sich nach dem Festziehen der Schrauben
noch leicht drehen lassen.

— Falls die Greiferspitzen nicht auf Nadelmitte stehen, Schrauben am
rechten Exzenter 5 18sen.

— Exzenter 5 verdrehen, bis die Greiferspitzen auf Nadelmitte stehen.
— Schrauben am Exzenter 5 festziehen.
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16. Nadelstangenhdhe

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Nadelstangen nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Die Nadelstange muf3 so eingestellt sein, daB3 ca. 3/4 des Nadeldhrs
[ unter der linken Greiferspitze zu sehen sind, wenn sich die
Nadelstange von der Schleifenhubstellung 2,5 mm nach oben bewegt
hat.

— Das Handrad drehen, bis die Nadel im unteren Totpunkt ist

— Mit einem MeBschieber den Abstand von der Kante 1 bis zur
Nadelstange 2 messen

— MaB auf dem MeBschieber um das MaR Schleifenhubmal +2,5 mm
verkleinern.
Beispiel:

— Schleifenhub=2,7 mm - MaB um 5,2 mm verkleinern

— MeBschieber mit dem verkleinerten MafR auf die Kante 1 setzen

©\ — Handrad langsam weiter in Drehrichtung drehen, bis die
Nadelstange an den MeBschieber stdM3t.

Korrektur

— Schrauben an den Stellringen 3 und 4 16sen.

— Stellringe verschieben, so dal3 die Regel erfillt ist.
— Schrauben an den Stellringen 3 und 4 festziehen.

— Die Nadelstange muf3 sich nach Festziehen der Schrauben noch
leicht drehen lassen.
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17. Greiferabstand zur Nadel

1
Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Nadelschutz nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Die Greiferspitzen sollen in einem Abstand von 0,1 mm zur Nadel
stehen. Der Greiferabstand zur Nadel soll wahrend der gesamten
Drehbewegung des Greiferbockes gleich grof3 sein.

— Handrad drehen, bis die linke Greiferspitze auf Nadelmitte steht.
Abstand zwischen Nadel und Greiferspitze in folgenden Stellungen
prufen.

1. Greiferbockgrundstellung
2. Greiferbock von Hand um 90° gedreht
3. Greiferbock von Hand um 180° gedreht

Falls der Abstand der Greiferspitze zur Nadel in den 3 Positionen
unterschiedlich ist, missen zundchst Nadelstangen- und
Greiferbock-Drehmitte zueinander ausgerichtet werden (siehe Kapitel
“Ausrichten der Nadelstangen-Drehmitte zur Greiferbock-Drehmitte”).

Korrektur

— Schraube 2 am entsprechenden Greifer 16sen.

— Abstand des Greifers zur Nadel entsprechend einstellen.
— Schrauben 2 festziehen.

18. Nadelschutz

Regel und Kontrolle

Die Nadel 3 muf3 leicht am Nadelschutz 1 anliegen, bis die
Greiferspitzen die Nadel erreicht haben. Der Abstand zwischen Greifer
und Nadel muf3 dabei 0,1 mm betragen.

Der Nadelschutz ist werkseitig eingestellt und braucht im Normalfall
nicht nachgestellt zu werden. Bei anderen Nadeldicken muf3 der
Nadelschutz evtl. nachgestellt werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Nadelschutz nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Korrektur

— Falls der erforderliche Abstand nicht stimmt, mu3 der Nadelschutz
entsprechend gerichtet werden.
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19. Spreizer

© O N O KRN WNh-=

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Spreizer nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter

Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Zwischen dem Gabelspreizer 1 und dem linken Greifer 2 muf3 ein
Abstand bestehen, der der Dicke des verwendeten Unterfadens
{ entspricht (siehe nebenstehende Abbildung X).

j Der rechte Spreizer 6 soll sich méglichst dicht, aber bertihrungsfrei auf

der Oberseite des rechten Greifers 8 bewegen.

Die unter Federdruck stehenden Spreizer werden durch die
i Anschlage in ihrer Endstellung gehalten.

Die Gabel des linken Spreizers soll genau Uber dem Fadenloch des
linken Greifers (siehe nebenstehende Abbildung) und die Spitze des
rechten Spreizers mittig GUber der Spitze des rechten Greifers stehen

l (siehe untere Abbildung).
Korrektur
x — Zum Einstellen des Abstandes zu den Greifern, die Spreizer

geringflgig richten.

— Zum Einstellen der Endlagen der Spreizer die Schrauben 4 bzw. 9
am einzustellenden Greifer 16sen.

— Spreizeranschlag 3 bzw. 7 leicht verdrehen.
— Schraube 4 bzw. 9 festziehen.




20. Spreizerplatte

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Einstellung der Spreizerplatte nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw.

bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle
Das Offnen und SchlieBen der Spreizer geschieht durch die H
wechselweise Bewegung der Spreizerplatte 4.

Wenn die Nadelstange im unteren Totpunkt fir den rechten Einstich ist,
muB der Abstand zwischen Spreizerplatte 4 zu Spreizerschenkel 3
genau so grof3 sein, wie der Abstand von Spreizerplatte 1 zu
Spreizerschenkel 2 (MaB X1 gleich MaBB X2), wenn die Nadel im
unteren Totpunkt fur den linken Einstich ist.

Korrektur
— Schrauben 5 und 6 l6sen.

— Stellring so verdrehen, daB3 der Abstand der Spreizerplatten zu den
Spreizerschenkel gleich ist.

— Schrauben 5 und 6 anziehen.

— Der Greiferbock muf3 sich nach dem Festziehen noch leicht drehen
lassen.
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21. Stichplatte

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Stichplatte nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter
Maschine einstellen.

32

Regel und Kontrolle

Der Einstich der Nadel in das Stichloch der Stichplatte soll einseitig an
der Kante 1 erfolgen.

Die Stichplatte muf3 so hoch wie méglich gestellt werden.
So wird verhindert, da3 das Nahgut beim Einstich der Nadel zu stark
nach unten gedrtckt wird.

Waéahrend des Nahablaufs mufB3 an folgenden Punkten noch ein geringer
Abstand zur Stichplatte bestehen:

— Unter dem Nahgut bzw. den geschlossenen oberen Stoffklemmen.
Das Nahgut muf sich ungehindert tGber die Stichplatte bewegen
kénnen.

— Unter der Schere des Unterfaden- und Gimpenabschneiders.
— Unter den unteren Stoffklemmen.

— Uber dem Oberfadenmesser.
Das Oberfadenmesser muf3 sich méglichst dicht aber
berUhrungsfrei unter der Stichplatte bewegen.

Korrektur

— Hohe der Stichplatte an der Anschlagschraube 2 in der
Stichplattenfihrung einstellen.
Durch die Anschlagschraube bleibt die Einstellung beim erneuten
Einsetzen der Stichplatte erhalten.




22. Oberfadenmesser einstellen

A WNOO N =

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Oberfadenmesser nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Nach dem Nahen erfolgt die Schneidbewegung des
Oberfadenmessers. Der genaue Schneidzeitpunkt ist in der Steuerung
festgelegt.

Beim Drehen in Drehrichtung darf der Spreizeranschlag den n
Messerhalter nicht bertuhren.

Das Oberfadenmesser soll die vom rechten Greifer aufgenommene
Oberfadenschlinge nur an der Greifervorderseite durchschneiden.
Beidseitiges Durchschneiden der Oberfadenschlinge hat ein zu kurzes
Fadenende und somit Fehlstiche am Nahtanfang zur Folge.

Das Oberfadenmesser darf in der rechten Endstellung nicht im
Fadenbereich sein und nicht den Spreizeranschlag beruhren.

Zwischen Nadel und Messer muf3 ein Abstand von ca. 0,2 mm
bestehen.

In Abschneidposition muf3 sich das Messer ca. 1 mm Uber die Kante 1
hinausbewegen.

— Das Messer von Hand bewegen und prufen, ob alle oben
aufgefuhrten Regeln eingehalten werden.

Korrektur der Anschlagschrauben

— Anschlagschrauben 4 und 5 lésen.

— Anschlage entsprechend der Regel einstellen.
— Schrauben 4 und 5 festziehen.

Hohe einstellen
— Schraube 3 I6sen.

— Messerhalter 2 entsprechend in der Hohe einstellen.
Zum Prifen der Freigdngigkeit den Messerhalter 2 von Hand
schwenken.

— Schraube 3 wieder festziehen.

Abstand zur Nadel einstellen
— Schraube 6 16sen.

— Messer 7 verschieben.

— Schraube 6 festziehen.
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23. Fadengeberscheibe

Regel und Kontrolle

— Einen Absteckstift in die Bohrung 5 der Nahmaschine stecken, und
die Nahmaschine in Absteckposition arretieren. Der Greifertrager
muf3 dabei in der linken Endstellung sein.

— Einen Stift (2 mm Durchmesser) oder den Kolben der Nadel durch
die Bohrung 2 der Fadengeberscheibe stecken.

— Der Stift muB3 an der rechten Seite der Fadenfihrung 1 anliegen.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Fadengeberscheibe nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Korrektur

— Schrauben 3 und 4 am Zahnriemenrad I8sen.

— Fadengeberscheibe so verdrehen, daB die Regel erfullt wird.
— Schrauben 3 und 4 festziehen.
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24. Gimpenziehvorrichtung fiir Unterklasse -141000

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Gimpenziehvorrichtung nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle
Fallgewicht 3 mit der einstellbaren Bremsklappe 2 zieht die Gimpe auf n
richtige Anfangslénge zurlck.

Der Weg des Fallgewichtes muf3 von der Anschlagschraube 1 so
begrenzt werden, daf3 bei Nahbeginn die Gimpe so kurz wie mdglich
ist, jedoch sicher eingendht wird.

Dies ist in etwa gegeben, wenn das Gimpenende ca. 4 mm aus dem
Gimpenloch der Stichplatte heraussteht.

Korrektur

— Schraube 1 hineinschrauben = kiirzeres Gimpenende.
— Schraube 1 herauschrauben = langeres Gimpenende.
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25. Kurzabschneider fur Unterfaden und Gimpe (579-141000)

A

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Kurzabschneider nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Die Schneiden der beiden Scheren 2 und 3 miissen sich vor ihrem
Umkehrpunkt ca. 1 mm Gbereinander bewegt haben.

Der Schneiddruck mufB3 so eingestellt sein, daB der Unterfaden und die

Gimpe sicher geschnitten werden. Das Messer darf sich dabei nicht

schwergéangig bewegen oder klemmen.

Die Klammerplatten mussen, ohne zu klemmen eingesetzt werden
kénnen.
Die Rolle 5 muf3 in den Rachen der Kulisse 6 greifen.

— Beide Klammerplatten abnehmen.

Korrektur
Rachen einstellen (Voreinstellung)
— Schraube 7 16sen.

— Kulisse 6 auf der Kolbenstange verschieben.Das Maf3 X in der
Abbildung soll circa 30 mm bis 31 mm betragen.

— Schraube 7 festziehen.

ACHTUNG !
Die Kulisse darf nicht gegen die Stofftrageplatte schlagen.

Einstellen der Uberlappung (Feineinstellung)
— Klemmschraube 8 l6sen.

— Hebel 9 verdrehen.

— Schraube 8 festziehen.

— Maschine einschalten.

— Das Prufprogramm “Ausgangstest” aktivieren (siehe
“Ausgangstest”).

— Ausgang Y8 auf “+” schalten.

— Ausgang Y10 auf “+” schalten.
— GroéBe der Uberlappung prifen.
— Ausgang Y8 auf “-” schalten.

— Ausgang Y10 auf “-” schalten.
— Maschine ausschalten.

Schneiddruck
— Mutter 4 |6sen.

— Mit der Schraube 1 den Schneiddruck einstellen.
Der Schneiddruck muf3 so eingestellt sein, daf mit méglichst

geringem Schneiddruck ein gutes Schneidergebnis erzielt wird.

— Mutter 4 festziehen.

— Schnittprobe von Hand mit Unterfaden oder Gimpe vornehmen.

Dabei die Leichtgangigkeit der Messerbewegung prufen.
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26. Langabschneider fir Unterfaden und Gimpe (579-121000)

26.1 Schneiddruck und Schneidbewegung des Unter- und Gimpenfadenabschneiders

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Fadenklemme und Fadenabweiser nur in der Stellung “Sicherer Halt”
bzw. bei ausgeschalteter Maschine einstellen.
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Regel und Kontrolle

Uber dem feststehenden Messer 2 ist der Abweiser 3 angebracht. Er
verhindert, daB sich Gimpen- und Unterfadenende zwischen Messer 2
und Rucken des Fadenfangers 7 legen kann. Stattdessen werden sie
neben oder in den Fadenfanger gelenkt.

Geschieht dies nicht, so kann das Messer abgedrickt werden und
schneidet nicht.

Der Schneiddruck darf nur so stark eingestellt sein, wie es zum
sicheren Schneiden der Faden erforderlich ist.

Der Fadenfanger muf3 sich mdglichst dicht an der Fadenklemmen 5
vorbeibewegen, dabei darf der Fadenfanger die Fadenklemmen aber
nicht bertuhren.

Korrektur
Fadenabweiser
— Schrauben 1 [6sen.

— Fadenabweiser 3 so richten, daf3 die oben beschriebene Funktion
erreicht wird.

— Schrauben 1 wieder fest anziehen.

Schneiddruck
— Schrauben 9 l6sen.

— Feststehendes Messer so verschieben, dal3 der Unter- und der
Gimpenfaden sicher geschnitten werden.

— Schrauben 9 festziehen.

Abstand der Fadenklemmen zum Fadenfédnger
— Schrauben 4 und 6 I6sen.

— Fadenklemmen verschieben.

— Schrauben 4 und 6 festziehen.




26.2 Uberlappung des Messers einstellen

o MM |
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Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Langabschneider nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei

ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle
Die Schneiden 1 und 2 missen sich 1 mm Ubereinander bewegen.

Die Klammerplatte mu3 ohne zu klemmen, eingesetzt werden kénnen. H
Die Rolle 7 muf3 in den Rachen der Kulisse 3 greifen.

— Rechte Klammerplatte abnehmen.

— Rechte Klammerplatte wieder einsetzen.
Die Klammerplatte muf3 ohne zu klemmen, eingesetzt werden
kénnen.

Korrektur
Rachen einstellen
— Schraube 4 |6sen.

— Kulisse 3 auf der Kolbenstange verschieben.
Das Maf3 X soll 39 mm betragen.

— Schraube 4 festziehen.

Einstellen der Uberlappung
— Klemmschraube 5 I6sen.

— Hebel 6 verdrehen.
MaB 61 mm (siehe Abbildung links) einstellen.

— Schraube 5 festziehen.
— Klammerplatten einsetzen.
— Maschine einschalten.

— Das Prifprogramm “Ausgangstest” aktivieren (siehe
“Ausgangstest”).

— Ausgang Y8 auf “+” schalten.

— Ausgang Y10 auf “+” schalten.
— GréBe der Uberlappung priifen.
— Ausgang Y8 auf “-” schalten.

— Ausgang Y10 auf “-” schalten.
— Maschine ausschalten.
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26.3 Stellung der Unterfaden- und Gimpenklemme

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Stellung der Unterfaden- und Gimpenklemme nur in der Stellung

“Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Der Langabschneider klemmt den Unterfaden und die Gimpe
gemeinsam unter einem Klemmblech. Unterfaden und Gimpe missen
so fest gehalten werden, daB3 ein sicherer und fest angezogener
Nahtanfang gegeben ist.

Bevor der Schneidvorgang am feststehenden Messer beginnt, missen
Unterfaden und Gimpenfaden zwischen untere Klemmfeder 7 und
Klemmstick 3 gezogen sein.

Damit der Gimpen- und der Unterfaden sicher vor dem Schneiden
zwischen Klemmfeder 7 und Klemmstick 3 gezogen wird, wird die
Klemmfeder 7 von Ausldseblech 2 Uber Stift 5 gedffnet.

Die Offnungsweite ist abhdngig von der Dicke des verwendeten Unter-
und Gimpenfadens.

Die Klemme muf3 mindestens so weit ge6ffnet werden, dal3 die Faden
sicher hinter den Stift 8 gezogen werden und nach dem
Fadenabschneiden nicht aus der Fadenklemme herausgezogen
werden.

Wenn die Schneide des Fadenfadngers 1 mm vor dem Messer steht,
muf3 das Ausldseblech 2 die Fadenklemme wieder schlieBen. Der Stift
5 muB dann wieder frei sein (siehe Abb. a).

Die Spitze 10 des Fadenféangers muf3 sich unter Unterfaden und Gimpe
schieben. H

Korrektur
Offnungsweite

— Ausléseblech 2 in seiner H6he richten, so dafl3 die Klemmfeder flr
Unterfaden und Gimpe gedffnet wird.

Zeitpunkt
— Schrauben 9 leicht 16sen.

— Fadenklemme so verdrehen, daf3 die Fadenklemme geschlossen
ist, wenn die Schneide des Fadenfangers 1 mm vor dem Messer
steht.

— Schrauben 9 festziehen.

Klemmkraft

— Druck der Klemmfeder 7 durch Richten so einstellen, daf3 der
Unterfaden nach dem Schneiden leicht geklemmt gehalten wird
und nicht zurtckspringt.
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Fiir Ihre Notizen:
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27. Kurzabschneider fiir Unterfaden (579-112000)

Nach dem Nahtende erfolgt die Schneidbewegung des
Oberfadenmessers. Zeitgleich wird der Kurzabschneider in die
Ausgangsposition flr das Unterfadenabschneiden gebracht. Dabei
rutscht der Unterfaden vor die Schneide des Messers.

Danach wird der Kurzabschneider zurtickgeschaltet. Durch das
Zurlckschalten wird der Unterfaden geklemmt und abgeschnitten. Um
zu gewabhrleisten, daf3 der Unterfaden am Nahtanfang sicher geklemmt
ist, muss die Feder das Messer gegen die Messerplatte dricken.

Der Klemmdruck muss so eingestellt sein, da3 der Unterfaden sicher
gehalten wird. Bei zu hoch eingestelltem Klemmdruck sind die
Anfangsstiche sehr stark zusammengezogen.

Hinweis:
Durch Herausdrehen der Schraube 7 wird der Klemmdruck verkleinert
und durch Hineindrehen wird der Klemmdruck vergréB3ert.

Mit Hilfe der Anschlagschraube 9 wird die Messerendstellung eingestellt.
Dabei ist darauf zu achten, daf3 nicht Teile vom Stichloch durch das
Messer abgedeckt werden. Weiterhin darf der Messerhalter 10 nicht in
Endstellung die Stichplatte 11 berihren.

11 10

Ausgangsstellung fiir den Kurzabschneider einstellen:
— Nahmaschine einschalten.
— Der Kurzabschneider befindet sich in Ausgangsstellung.

— In der Ausgangsstellung darf das Messer im Stichloch nicht sichtbar
sein und der Messerhalter 10 darf die Stichplatte 11 nicht berthren.

— Kontermutter 8 I6sen. H
— Anschlagschraube 9 verdrehen.

— Kontermutter 8 wieder festziehen.

Klemmdruck einstellen:

Der Klemmdruck sollte mdglichst gering eingestellt sein.

— Durch Hineindrehen der Schraube 7 wird der Klemmdruck erhoht
und durch Herausdrehen wird der Klemmdruck verkleinert.

— Falscher Klemmdruck oder eine von innen sehr stark verschmutzte
Stichplatte fihren zum Ausfadeln des Unterfadens.
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28. Fadenfanger

28.1 Allgemeines

AuBer der Unterklasse 579-151000 sind alle Unterklassen serienmafig
mit einem Oberfadenfanger ausgestattet. Die Unterklasse 579-151000
kann auf Wunsch mit dem Oberfadenfanger nachgeristet werden.

Die Funktion des Fadenféangers wird bei Knopfldchern tber 38 mm
Lange automatisch ausgeschaltet.

Bei Ausristung mit dem Bausatz “Obere Gimpenfihrung” ist der
Anbau jedoch ausgeschlossen.

Der Oberfadenfanger greift unmittelbar nach dem
Fadenschneidvorgang den Oberfaden, hélt ihn geklemmt und legt ihn
beim Nahen des nachsten Knopfloches in die rechte Raupe ein.

Dies bietet folgende Vorteile:
— Sicherer Nahtanfang, auch in leichten, losen Geweben.
— Fest angezogene Anfangsstiche.

— Der Oberfaden braucht nicht versaubert zu werden, da der
Anfangsfaden von der Knopflochraupe Ubernéht wird.

Funktionsablauf

— Nach Einschalten des Automaten senkt der Oberfadenfédnger mit
dem geklemmt gehaltenen Faden auf das Nahgut ab.

— Entsprechend der vorgegebenen Nahlédnge schaltet der
N&hvorgang ein und beginnt mit der rechten Knopflochraupe.
Dabei wird das vom Fadenfanger vorgelegte Oberfadenende
Uberstochen und eingenéht.

— Nach einem in der Steuerung festgelegten Punkt hebt der
Fadenfanger an und bewegt sich in die obere Stellung zurick.

— Kurz vor Nahtende wird die Klemme des Fadenfangers gebdffnet,
und der Fadenfanger bewegt sich nach unten.

— Nach Ende der linken Knopflochraupe positioniert die Nadel in
Hochstellung. Der Oberfaden wird geschnitten.

— Der Fadenfanger schwenkt nach vorne. Die Klemme wird
geschlossen. Der Faden wird gefangen.

— Der Fadenfanger schwenkt zurick.
— Der Fadenfanger bewegt sich nach oben.
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28.2 Einstellung

////////]/'/llﬂll*llﬂﬂl:lll]i :

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Fadenfanger nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei
ausgeschalteter Maschine einstellen.

Regel und Kontrolle

Der Fadenfanger mu3 den Oberfaden nach dem Nahen eines
Knopfloches sicher fangen.

Der Fadenféanger muf3 den Oberfaden in die rechte Knopflochraupe
einlegen.

Der Fadenfanger darf nicht mit den Klammerplatten kollidieren.

Wenn der Fadenfanger in Grundstellung ist, miissen folgende
Bedingungen erfillt sein:

— Der Abstand Unterkante Nadelstangenfihrung 1 bis zum
Fadenféanger 2 muf3 ca. 2 mm betragen (MaB Y).

— Der Abstand Fadenfangervorderkante 4 zur Nadel 3 sollte ca.
7-8 mm (Maf X) betragen.

— Seitlich missen Nadel 3 und die linke Kante der Klemme 10 des
Fadenféngers in einer Linie stehen.

Je nach Dicke des verwendeten N&dhgutes muf3 die untere Position
anders eingestellt werden. Wenn der Fadenfanger abgesenkt ist, muf3
zwischen Unterkante und Nahgut noch ein Abstand von ca. 3 mm
bestehen.

Wenn der Fadenfédnger abgesenkt und nach vorne gefahren ist, muf3
der Haken 10 der Fadenklemme ungefahr auf Nadelmitte stehen.

— Ein Knopfloch ndhen.
Der Fadenfanger darf wahrend des Nahvorgangs nicht mit den
Klammerplatten kollidieren.
Der Faden muf3 nach dem N&hvorgang sicher gefangen werden.

— Prifen, ob der Oberfaden mittig in die rechte Knopflochraupe
eingenaht wurde.
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Korrektur
Hoéhe des Fadenféngers und Abstand des Fadenfangers zur Nadel
Schrauben 5 und 6 16sen.

Fadenféangereinheit in der Hohe verschieben.
Der Abstand zur Nadelstangenfihrung muf3 2 mm betragen.

Schrauben 5 und 6 festziehen.

Den Abstand zur Nadel mit der Anschlagschraube 12 einstellen.
Der Abstand vom Fadenfanger zur Nadel muf3 ca. 7-8 mm (MafB3 X)
betragen. Der Abstand zur Nadel kann in manchen Fallen auch
leicht von diesem Wert abweichen.

Untere Position des Fadenfangers

Kontermutter oberhalb der Randelschraube 8 I6sen.

Mit der Randelschraube 8 die untere Position des Fadenféangers
einstellen.

Der Abstand zwischen Fadenfanger und Nahgut muf3 ca. 3 mm
betragen.

Mit der Hand den Fadenfanger herunterdriicken und die Position
des Fadenféngers kontrollieren.

Kontermutter oberhalb der Randelschraube 8 festziehen.

Seitliche Position des Fadenféangers

Schrauben 7 l6sen.
Seitlichen Abstand des Fadenfangers einstellen.
Schrauben 7 festziehen.



29. Einstellen der Zahnriemenspannung

Allgemeines

Fehlfunktionen der Antriebsmotoren kénnen durch eine zu geringe
Zahnriemenspannung auftreten.

Es ist weiterhin sehr wichtig, daf3 die Zahnriemen je nach Laufleistung
von Staub und Fadenresten gesdubert werden. Staub und Fadenreste
setzen sich zwischen die Zahne und bleiben durch das Ol kleben.
Dadurch kénnen Fehlfunktionen auftreten, die moéglicherweise zur
Beschadigung der Maschine fuhren.

Mdogliche Fehlfunktionen kdnnen z.B. folgende sein:

— Nach dem Né&hen von Hinraupe und Knopflochauge hat sich das
Nahwerk nicht um 180° gedreht.

— Nach dem Né&hen der Rickraupe hat sich das Nahwerk im
Querriegel nicht um 90° gedreht.

— Einzelne Einstiche liegen auBBerhalb der Nahkontur.
— Die Naht wird durch das Knopflochmesser aufgeschnitten.
— Fehlercode (208 bis 213) wird angezeigt .

Eine Fehlfunktion liegt auch dann vor, wenn die Stofftrageplatte oder
das Nahwerk nach Fertigstellung des Knopfloches nur sehr langsam in
die Ausgangsposition zurlckféhrt.

In allen Fallen sollte zuerst die Zahnriemenspannung kontrolliert
werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

A Hinweis:
Beim S&ubern der Maschine, besonders beim taglichen Sdubern der
Né&hstelle ist darauf zu achten, daf3 nicht mit PreBluft gereinigt wird,
da sich sonst Staub und Fadenreste in der gesamten Maschine
verteilen.

Einstellung der Zahnriemenspannung und S&ubern der Zahnriemen
nur in der Stellung “Sicherer Halt” bzw. bei ausgeschalteter Maschine
vornehmen.
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29.1 Zahnriemen fluir den Nahantrieb

Korrektur Zahnriemen 1

— Zum Einstellen der Spannung des Zahnriemens den Exzenter 2
verdrehen.

Korrektur Zahnriemen 3

— Zum Einstellen der Spannung des Zahnriemens die Schrauben 4
I6sen.

— Den Motor 6 verschieben.
— Schrauben 4 festziehen.

Korrektur Zahnriemen 5

— Zum Einstellen der Spannung des Zahnriemens den Exzenter 7
verdrehen.
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29.2 Zahnriemen fir die Drehung des Nahwerks

Korrektur Zahnriemen 5
— Exzenter 6 verdrehen.

Korrektur Zahnriemen 4

— Schrauben 2 und 3 I6sen.
Zahnrad 1 verschieben.
Schrauben 2 und 3 festziehen.

Korrektur Zahnriemen 7

— Schrauben 8 und 9 I6sen.

— Motor verschieben.
Schrauben 8 und 9 festziehen.
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29.3 Zahnriemen fiir die Bewegung der Stofftrageplatte

Korrektur Zahnriemen 1

— Kontermutter 6 16sen.

— Mit zweiter Mutter Zahnriemenspannung einstellen.
— Kontermutter festziehen.

Korrektur Zahnriemen 2

— Schrauben 4 und 5 Iésen.

— Antriebsmotor 3 in der H6he verschieben.
— Schrauben 4 und 5 festziehen.
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30. Ausrichten der Nadelstangen-Drehmitte zur Greiferbock-Drehmitte

A WN =

ACHTUNG!
A Diese Einstellung darf nur in Ausnahmeféllen durchgefuhrt werden, in

der Regel ist diese Einstellung nicht erforderlich.

Das Nahwerk ist werkseitig so ausgerichtet, daf3
Nadelstangen-Drehmitte und Greiferbock-Drehmitte ibereinander
stehen. Diese Stellung ist durch die Fixierschrauben 1 und 4 und die
Befestigungsschrauben 2 und 3 gesichert.

Die Nadelstangen-Drehmitte ist richtig ausgerichtet, wenn der Abstand
zwischen Nadel 6 und Spitze des Greifers 7 wahrend der
Nadelstangen- Greiferbockdrehung stets gleich groB3 bleibt (siehe
Abbildung).

Vorsicht Verletzungsgefahr !
A Einstellung der Nadelstangendrehmitte nur in der Stellung “Sicherer

Halt” bzw. bei ausgeschalteter Maschine vornehmen.

Regel und Kontrolle

— Handrad drehen, bis die linke Greiferspitze auf Nadelmitte steht.
Abstand zwischen Nadel und Greiferspitze in folgenden Stellungen
prufen.

1. Greiferbockgrundstellung
2. Greiferbock von Hand um 90° gedreht
3. Greiferbock von Hand um 180° gedreht

Korrektur
— Befestigungsschrauben 2 und 3 leicht I6sen.

— Ausnahmsweise gelb versiegelte Fixierschrauben 1 und 4 leicht
l6sen.

— FOhrung 5 der Nadelstange leicht verschieben.
— Fixier- und Befestigungsschrauben 1,2,3 und 4 festziehen.

— Position der Spitze des Greifers 7 zur Nadel 6 in den drei oben
beschriebenen Positionen kontrollieren und evtl. die Korrektur
wiederholen.
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31. Nadelstangenfiihrung

a) . b)

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Einstellung der Nadelstangenfihrung nur bei ausgeschalteter
Maschine durchfuhren.

Regel und Kontrolle
Falls die Nadelstangenfihrung demontiert wurde, ist bei der
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nachfolgenden Montage darauf zu achten, daf3 der Abstand zwischen
Pendelhilse 5 und Fihrung 6 auf beiden Seiten gleich ist (Maf3 X1
gleich MafR3 X2).

Falls der Abstand unterschiedlich ist, sieht das Stichbild verschoben
aus (siehe Abbildung oben rechts).

a) Richtiges Stichbild.
b) Stichbild, wenn die Nadelstangenfihrung nicht mittig eingestellt ist.

Korrektur

Fihrung montieren (siehe Abbildung).

Gleichen Abstand auf beiden Seiten mit Hilfe der beiden
Stellschrauben 1 und 4 einstellen.

Klemmschrauben 2 und 3 festziehen.

Kurze Nadel einsetzen.

Als Nahmaterial ein Stliick Papier oder Pappe einlegen.
Ein Knopfloch néhen.

Ggf. Abstand zwischen Pendelhilse und Fihrung etwas
korrigieren.




32. Wartung

Vorsicht Verletzungsgefahr !

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

Die vom Bedienpersonal der Ndhmaschine taglich bzw. wéchentlich
auszufiihrenden Wartungsarbeiten (Reinigen und Olen) sind im Teil 1:
Bedienanleitung beschrieben. Sie werden in der folgenden Tabelle nur
wegen der Vollstadndigkeit angegeben.

Durchzufiihrende Arbeiten

Betriebsstunden

8 40 | 160 500
Oberteil
Bereich unter der Stichplatte von Nahstaub sadubern X
Olstand kontrollieren X
Zahnriemen kontrollieren+sé&ubern X
Schneidstempel 1 dlen X
Steuerung
Luftersieb reinigen X
Pneumatisches System
Wasserstand im Druckregler prifen X
Filtereinsatz in der Wartungseinheit reinigen X
Dichtigkeit des Systems prifen X
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33. Servicemenu 579

Konfiguration |P
s Unterklassen 7% 973
Testfunktionen
i 1300
WE: 25
SRR -1 -k Y
B . 4.05 s I 9

Im Servicemeni der 579 kénnen verschiedene Grundeinstellungen des
N&hautomaten und einige Testprogramme ausgefiuhrt werden.

Im Servicemenu dirfen keine Wartungs- und Endstellarbeiten
ausgeflihrt werden.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Vor Wartungs- und Endstellarbeiten:
Hauptschalter ausschalten oder Maschine in die Stellung “Sicherer Halt” bringen.

33.1 Aktivieren des Servicemendiis

— Wenn das Nahmeni (Abbildung oben rechts) angezeigt wird, Taste “F”
driicken. Eine Code-Abfrage erscheint.

%% Konfiguration — Mit den Pfeiltasten Code “25483” eingeben.

Unterklassen - “OK’-Taste betatigen.
Testiimetunnen Das Servicemenii erscheint (Abbildung oben links).

Sie kdnnen mit den Pfeiltasten die einzelnen Positionen auswéahlen.
Durch Betétigen der “OK”-Taste gelangen Sie in das entsprechende

Untermend.

— In der untersten Zeile wird die Zeit angezeigt, die zum N&hen des
letzten Knopfloches bendétigt wurde.

— Mit der “ESC”-Taste gelangen Sie von einen Untermeni immer zum
daruber liegenden Men.

T 4.05 s

33.2 Verlassen des Servicemeniis

— Wenn das Servicemenu angezeigt wird, Taste “ESC” betétigen.
Das ServicemenU wird verlassen und das Nahmenu erscheint.

33.3 Multitest
Die Funktionen des Multitestmen(is (Eingangstest, Ausgangstest etc.)
kénnen Sie entweder vom Hauptmen( des Servicemen(s durch
Auswahl der Menlpunkte “Testfunktionen”, “Multitest” erreichen oder
direkt auf folgende Weise:

— Maschine einschalten.

— Bei der Anzeige des DURKOPP-ADLER Logos Taste “F” driicken.
Die Code-Abfrage erscheint.

— Mit den Pfeiltasten den Code “25483” eingeben und mit der
“OK”-Taste bestatigen. Das TestmenU erscheint.

— Wenn Sie dieses MenU durch Dricken der Taste “ESC” verlassen,
gelangen Sie zum Nahmend.
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33.4 Menustruktur

Konfiguration Bedienung Deutsch...... \
o Unterklassen =, Maschine Englisch
Testfunktionen Zeiten @ Handtaster: 1 Spanisch

Franzdsisch
Italienisch
@ 11z Portugisisch
-ITi 4.05 s
Messerposition = 0.0
Uberstich 1 e 0.0
Fadenwachter
Stichverdichtg -+
4_:"'_‘“‘:__,. Einlegepos: 2
Augenneig: 0 H’
ii it 67890 -
Uberstich: B
% % Anpassung: 0.8
%H%
Oberfaden: 0
] %%’ Unterfaden: 0
.,
hi
TO :( 40) 50 %D% Ohne Riegel
T =2
~-151-E5xx. ..V N L1 S V Nahtanf.: Ein
579 151 i
- - .. |E2o1......... N Nahtant.: Ein
-112 -171 -
E151.ccunn- R ﬂ
-141 E403-LX.evuun. N -141 40517 J
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Konfiguration

Ausgangstest

=== Ausgangstest

., Unterklassen Multitest E:}E Eingangstest
Testfunktionen F? @ Niahmotortest
b Schrittm.test Ausgang Y1: -
RAM-Test
ngg DE EPROM-Test
i 4.05 s @
Tnaktiv N === Eingangstest ====

Eingang S1: +

====== SV-Test ======
|l Drz. R X Y Z
2800 + 0 0 0
2800 - 0 0 0
2900 + 0 0 0
2900 - 0 0 0
I"'_""Ig@: 41
Ej [~ = H 20
ek

=== Ndhmotortest ====

Software: xx00 x
Datum: XXXXKXXXX

= Schrittmotortest =
-

I

]

0

SRAM : Ok
NVSRAM: Ok

== EPROM-Test =====

ROM-Gr.: xxxk
Klasse: 579
Version: Axx
Datum: xx-XxX-XX
Checks.: 0xxxx xx




33.5 Sprache der Meniis einstellen

Deutsch. . ...
Englisch
Spanisch
Franzdsisch
Italienisch
Portugisisch

33.6 Nahbetrieb einstellen

Handtaster:

1

Wenn Sie im Servicemend sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration

- Bedienung

- Sprachen

Das Sprachauswahlmeni erscheint.
Hinter der aktuell eingestellten Sprache erscheint ein Haken.

Mit den Pfeiltasten die gewunschte Sprache auswéahlen.

Taste “OK” betatigen.
Die Sprache wird sofort gewechselt.

Der Nahmodus muB eingestellt werden.
Vergleiche Kapitel 9.4.2 Bedienanleitung.

Einstellung:
1. Nahmodus S: Es kénnen Sequenzen ausgewahlt werden.
2. Nahmodus K: Es kénnen einzelne Knopflécher zum Né&hen

ausgewahlt werden.

Funktion umstellen

Wenn Sie im Servicemend sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menulpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration

- Bedienung

Das Menl “Bedienung” erscheint.
Mit den Pfeiltasten den MenUpunkt “Ndhmodus” auswéhlen.

Taste “OK” betéatigen.

Mit den Pfeiltasten den Wert andern und mit der “OK”-Taste
bestatigen.
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33.7 Funktion des Handtasters einstellen

58

Handtaster: 1

Die Funktionsweise des Handtasters kann umgestellt werden.

—h

. Einstellung (Handtaster: 0 im Menii)

Taste 1: Klammern werden gedffnet bzw. geschlossen.

Taste 2: Der N&dhvorgang startet, wenn die Klammern geschlossen
sind.

N

. Einstellung (Handtaster: 1 im Menii)
Taste 1: Klammern werden gedffnet bzw. geschlossen.

Taste 2: Falls die nicht abgesenkt sind, werden die Klammern
abgesenkt. Der N&dhvorgang startet.

Funktion umstellen

— Wenn Sie im Servicemen( sind, wé&hlen Sie nacheinander die
folgenden MenUpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Bedienung

Das MenU “Bedienung” erscheint.
— Mit den Pfeiltasten den Menlpunkt “Handtaster” auswéahlen.

— Taste “OK” betatigen.

— Mit den Pfeiltasten den Wert &ndern und mit der “OK”-Taste
betatigen.



33.8 Messerposition einstellen

Uberstich: B ? _— 0.0
I

A
PR BRbRERN
I

In diesem MenU kénnen Sie die Position des Messers korrigieren. Die
Position des Messers kann in beiden Achsen um +-0,3 mm korrigiert

@, »

werden. Welche Richtung “+” und “-” bedeuten, wird in dem Symbol
unten links in der Anzeige dargestellt.

— Wenn Sie im Servicemenu sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine
- Messerposition

Das Menl “Messerposition einstellen” erscheint.

— Mit den Pfeiltasten die Achse auswéhlen, in der das Messer
verschoben werden soll. H

— Taste “OK” betétigen.
— Mit den Pfeiltasten den Korrekturwert andern.
— Taste “OK” betatigen.

33.9 Uberstich einstellen

In diesem Men( kann der Uberstich zwischen breit und schmal
umgestellt werden.

Breiter Uberstich: “B” in der Anzeige.
Schmaler Uberstich: ~ “S” in der Anzeige.

— Wenn Sie im Servicemenu sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine
- Uberstich

Das Meni “Uberstich” erscheint.
— Taste “OK” betatigen.
— Mit den Pfeiltasten die Einstellung fir Uberstich &ndern.
— Taste “OK” betétigen.
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33.10 Fadenwéachter einstellen

60

A

B
hi

Oberfaden:

0

In diesem Meni kénnen die Fadenwéchter fir den Unter- und den
Oberfaden eingestellt werden. Die Werte hinter Ober- bzw. Unterfaden
bedeuten folgendes:

0 = der jeweilige Fadenwachter ist ausgeschaltet

0 = die Anzahl der Stiche, nach denen der Nahvorgang wegen
Fadenri3 abgebrochen wird

— Wenn Sie im Servicemen( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden MenUlpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine
- Fadenwachter

Das MenU “Fadenwachter” erscheint.

— Mit den Pfeiltasten den Fadenwachter auswéhlen, der eingestellt
werden soll.

— Taste “OK” betatigen.
— Mit den Pfeiltasten den gewlnschten Wert einstellen.

— Taste “OK” betatigen.
Der Wert flir den Fadenwéchter wird bernommen.



33.11 Stichverdichtung

gﬁ% Chne Riegel
iF

%'ﬁ'% Nahtanf.: Ein
:l:

In diesem Menu kann die Stichverdichtung am Nahtanfang und
Nahtende ein- und ausgeschaltet werden.

— Wenn Sie im Servicemen( sind, wéhlen Sie nacheinander die H
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine
- Stichverdichtung

Das Menu “Stichverdichtung” erscheint.

— Falls Sie die Stichverdichtung far ein Schnirloch andern wollen,
wahlen Sie “Schniirloch”, andernfalls wahlen Sie “Ohne Riegel”.

— Mit den Pfeiltasten “Nahtanf.” oder “Nahtende” auswéhlen.
— Taste “OK” betatigen.

— Mit den Pfeiltasten die Stichverdichtung flir die ausgewdahlte
Position und Knopflochform verdndern.

— Taste “OK” betatigen.
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33.12 Einlegeposition einstellen

Augenneig:

ERTH 67890

Einlegepos: 2

AT

Wenn Sie im Servicemen( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden MenUpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration

- Maschine

Das MenU “Maschine” erscheint.

Hiermit kann die Einlegeposition festgelegt werden. Es kénnen
folgende Werte eingestellt werden:

1 = Das Néhgut wird an der Aufschneidposition eingelegt.
2 = Das Nahgut wird an der Nahtanfangsposition eingelegt.

— Mit den Pfeiltasten “Einlegepos.” auswahlen.

— Taste “OK” betatigen.

— Mit den Pfeiltasten den Wert fur die Einlegeposition andern.
— Taste “OK” betatigen.

33.13 Augenneigung einstellen

33.14 Gesamtzahlerstand
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Hiermit kann die Neigung des Knopflochauges gegentber dem
geraden Teil des Knopfloches eingestellt werden.

Der Eingabebereich liegt zwischen -10° und +10°.

— Wenn Sie im Servicemen( sind, wéhlen Sie nacheinander die
folgenden MenUpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine

— Das Menl “Maschine” erscheint.

— Mit den Pfeiltasten “Augenneig.” auswahlen.

— Taste “OK” betatigen.

— Mit den Pfeiltasten den Wert fur die Augenneigung &ndern.
— Taste “OK” betatigen.

In der untersten Zeile des MenUls “Maschine” wird der
Gesamtzéhlerstand der Maschine angezeigt. Dieser Zahlerstand kann
nicht zuriickgesetzt werden.

— Wenn Sie im Servicemen sind, wéhlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Maschine

— Das Menu “Maschine” erscheint.
In der untersten Zeile steht der Gesamtzéahlerstand.



33.15 Zeiten einstellen

In diesem MenU kénnen Sie verschiedene Zeiten, die den Nahablauf
steuern einstellen. Die in Klammern angegebenen Werte zeigen die
Standardwerte an.

ACHTUNG!

Diese Einstellung nur nach Riicksprache mit DURKOPP ADLER
verandern.

— Wenn Sie im Servicemen sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Konfiguration
- Zeiten
Das Menl “Zeiten” erscheint.
— Mit den Pfeiltasten, die Zeit auswahlen, die verandert werden soll.
— Taste “OK” betatigen.
— Mit den Pfeiltasten, den Wert flr die Zeit &ndern.
— Taste “OK” betatigen.

TO (Aufschneiden)
Standard: 40
Einstellbereich: 0-100

- Knopfloch aufschneiden.

- Kontakt.

- Zeit TO 1auft ab.

- Der Messertrager bewegt sich nach oben.

Es muf3 sichergestellt sein, daB das Knopfloch auf der gesamten Lange
aufgeschnitten ist.

T1 (Fadenféanger)
Standard: 20
Einstellbereich: 0-100

- Fadenklemme des Oberfadenfangers wird geschlossen (Ventil Y11).

- Zeit T1 lauft ab.

- Oberfadenfanger schwenkt von der Nadel weg (Ventil Y12).

Es muB3 sichergestellt werden, dal3 der Oberfaden geklemmt ist, bevor der
Oberfadenféanger zurickschwenkt.

T2 (Fadenfanger)
Standard: 20
Einstellbereich: 0-100

- Oberfadenfanger schwenkt von der Nadel weg (Ventil Y12).

- Zeit T2 lauft ab.

- Oberfadenféanger bewegt sich nach oben (Ventil Y09).

Es muf3 sichergestellt sein, dal3 die Fadenklemme nicht mehr unter der
Nadel ist, bevor der Oberfadenfédnger nach oben féahrt.

T3 (Stillstandszeit)
Standard: 120
Einstellbereich: 0-200

- Knopfloch wird aufgeschnitten.

- Kontakt wird ausgelést.

- Zeit T3 lauft ab.

- Stofftrageplatte bewegt sich.

Es muf3 sichergestellt werden, daB der Aufschneidstempel oben ist, bevor
die Stofftrageplatte nach vorne fahrt.
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T4 (Oberfadenabschneider)
Standard: 170

bei 579-112000: 140
Einstellbereich: 0-400

- Einschaltdauer fiir das Ventil Y06.
Zeit vom Einschalten bis zum Ausschalten des Ventils.

T5 (Oberfadenvorzieher)
Standard: 50
Einstellbereich: 0-100

T5 gilt nur bei vor dem N&hen schneiden.

- Oberfaden wird vorgezogen.

- Schneidabfall wird abgesaugt.

- Zeiten T14 und T5 laufen ab.

- Oberfadenklemme wird geoffnet.

- Fadenspannung wird geschlossen.

Es muB3 sichergestellt sein, dal3 die Fadenklemme erst gedffnet wird, wenn
der Fadenvorzieher zurlickgeschaltet ist.

T6 (Fadenfanger)
Standard: 60
Einstellbereich: 0-100

- Oberfadenfanger bewegt sich zum Nahgut.

- Zeit T6 lauft ab.

- Fadenklemme schwenkt zur Nadel.

Es muB sichergestellt sein, dal3 der Oberfadenféanger unten ist, damit die
Fadenklemme beim Schwenken nicht gegen die Nadel schlagt.

T7 (Fadenféanger)
Standard: 0
Einstellbereich: 0-100

- Oberfadenfanger schwenkt zur Nadel.

- Zeit T7 lauft ab.

- Fadenklemme des Oberfadenféangers wird geschlossen.

Es muB sichergestellt werden, dal3 die Fadenklemme unter der Nadel steht,
bevor die Fadenklemme geschlossen wird.

T8
(Oberfadenabschneider)
Standard:70

bei 579-121000: 165
Einstellbereich: 0-300

- Nahende.

- Zeit T8 lauft ab.

- Oberfaden wird abgeschnitten (Ventil Y06).

Es muB sichergestellt sein, daB das Nahen beendet ist, bevor der Oberfaden
geschnitten wird.

T9
(Oberfadenabschneider)

Standard: 20
Einstellbereich: 0-100

- Oberfaden wird geschnitten.

- Zeit T9 lauft ab.

- Oberfadenklemme wird geschlossen.

Es muB sichergestellt sein, daB die Fadenklemme erst nach dem
Abschneiden des Oberfadens geschlossen wird.

T10
(Unterfadenabschneider)
nur fur 579-121000

und 579-141000
Standard : 0

bei 579-121000: 5

bei 579-141000: 5
Einstellbereich: 0-50

- Ventil Y10 fur Unterfadenabschneider wird geschaltet.

- Zeit T10 lauft ab.

- Ventil YO8 fir Unterfadenabschneider wird geschaltet.

Unterfaden wird abgeschnitten.

Es muB sichergestellt sein, daB der Zylinder vor dem Unterfaden-
abschneiden drucklos ist, damit durch einen méglichen Restdruck keine
Kollision ensteht.

T11 (Fadenféanger)
Nur fir 579-112000
Standard: 70
Einstellbereich: 0-150

- Oberfadenfadnger bewegt sich nach oben (Ventil Y09).

- Zeit T11 lauft ab.

- Unterfaden wird abgeschnitten (Ventil Y08).

Es muf sichergestellt sein, dal3 der Oberfaden nicht vom
Unterfadenabschneider abgeschnitten wird.

T12 (Fadenspannung)
Standard: 50
Einstellbereich: 0-150

- Ndhende.

- Zeit T12 lauft ab.

- Unterfadenspannung wird gedffnet und der Unterfaden wird vorgezogen.
Es muB sichergestellt sein, dal3 die Maschine zu Ende genédht hat, bevor der
Unterfaden vorgezogen wird.

T13 (Fadenspannung)
Standard: 100
Einstellbereich: 0-200

- Einschaltdauer fir das Ventil YO7 (Unterfadenspannung 6ffnen und
Unterfaden vorziehen).

T14
(Oberfadenvorzieher)
Standard: 450
Einstellbereich: 0-1000

- Einschaltdauer flir das Ventil Y05 (Oberfaden vorziehen).
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T15
(Unterfadenabschneider)
Nur fir 579-121000
und 579-141000
Standard:
100 (579-121000)

50 (579-141000)
Einstellbereich: 0-500

- Einschaltdauer fiir das Ventil Y10 (Unterfadenabschneider).

T16 (Nahwerksdrehung)
Nur far 579-121000

und 579-141000
Einstellbereich: 0-100
Standard: 1

- Ventil Y10 oder Y08 (je nach Unterklasse) wird zurickgeschaltet.
- Zeit T16 lauft ab.
Nahwerk wird in Ausgangsposition zurickgedreht.

T17 (Ndhanfang)
Standard: 20
Einstellbereich: 0-100

- Maschine wird gestartet.

- Zeit T17 lauft ab.

- Maschine fangt an zu ndhen.

Es muB sichergestellt sein, daB die Fadenklemme fir den Oberfaden gedffnet
und das Nahgut gespreizt ist, bevor die Maschine anfangt zu ndhen.

T18 (Fadenspannung)
Nur fir 579-121000
und 579-141000
Standard: 100
Einstellbereich: 0-200

Einschaltdauer fiir das Ventil YO7 (Unterfadenspannung 6ffnen und
Unterfaden vorziehen).

T19 (Nahwerksdrehung)
Nur fir 579-112000
Standard: 1
Einstellbereich: 0-300

Unterfaden wird abgeschnitten (Ventil Y08)

Zeit T19 lauft ab.

Néahwerk wird zurtickgedreht, und die Stofftrageplatte wird bewegt.

Es muf3 sichergestellt sein, da3 der Unterfaden abgeschnitten ist, bevor das
Nahwerk zurlckdreht.

T20 (Stillstandszeit)
Standard: 200
Einstellbereich: 0-400

Die Stoffklammern gehen auf, Schneidblock bewegt sich nach oben.

Zeit T20 lauft ab

Die Referenzfahrt beginnt.

Es muB3 sichergestellt sein, daB der Schneidblock oben ist, bevor sich die
Stofftrageplatte bewegt.

(Wichtig, wenn “Schneiden nach dem Nahen” eingestellt ist)

T21 (Aufschneiden)
Nur fir Naheinrichtung
E510

Standard: 180
Einstellbereich: 0-500

Ventil Y16 (Aufschneiden) wird geschaltet.

Zeit T21 |auft ab.

Ventil Y16 wird zurtickgeschaltet.

Wenn die Zeit T21 auf “0" gesetzt wird ist T21 die Kontaktzeit.

T22 (Fadenféanger)
Standard:20
Einstellbereich 0-100

Fadenklemme des Oberfadenféangers wird gedffnet (Rickraupe/Ventil Y11)
Zeit T22 lauft ab
Oberfadenfanger bewegt sich zum N&hgut.

T23 (Stillstandszeit)
Nur far 579-121000,
579-141000 und
579-151000
Standard: 60
Einstellbereich: 0-150

- Ende Nahen

- Zeit T23 lauft ab.

- Beginn der Leerfahrt zum Unterfadenabschneiden (579-121000 und
579-141000)

- Beginn der Leerfahrt zum Knopflochaufschneiden (579-151000)

T24
(Unterfadenabschneider)
Nur far 579-121000 und
579-141000

Standard: 0
Einstellbereich: 0-100

- Unterfadenabschneider wird zurlickgeschaltet.

- Zeit T24 lauft ab.

- Die Leerfahrt beginnt.

Es muf3 sichergestellt sein, daf3 der Unterfadenabschneider
zuruckgeschaltet ist, bevor sich die Stofftrageplatte bewegt, um eine
Kollision zu vermeiden. Die Kollisionsgefahr ist besonders hoch bei der
Unterklasse 579-121000.

T25
(Unterfadenabschneider)
Nur fir 579-121000 und
579-141000

Standard: 1
Einstellbereich: 0-100

Unterfaden wird abgeschnitten (Ventil Y10)
Zeit T25 1auft ab.
Unterfadenabschneider wird zuriickgeschaltet (Ventil Y08).
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T26 (Aufschneider) Knopfloch wird nicht aufgeschnitten (kein Kontakt/kein Messer/kein Block)
Standard: 1000 Zeit T26 lauft ab.

Einstellbereich: 0-2000 Aufschneidzylinder wird zurickgeschaltet.
T27 (Klammerplatte) Klammer wird geschlossen

Standard: 100 Zeit T27 lauft ab.

Einstellbereich: 0-300 Nahgut wird gespreizt.

Es muB sichergestellt sein, daB3 erst die Klammern geschlossen sind, bevor
das Nahgut gespreizt ist.

33.16 Unterklasse, Naheinrichtung und Langenpaket einstellen

~-151-E5xx. ..V

In diesem MenU kann die Unterklasse eingestellt werden. Bei den
Unterklassen 579-112000 und 579-151000 kann zusatzlich die
Né&heinrichtung eingestellt werden. Bei der Unterklasse 579-141000
kann die SchnittlAngengruppe gewéahlit werden.

Die aktuell gewéahlten Einstellungen sind durch ein Hakchen
gekennzeichnet.

ACHTUNG!

Die Unterklasse, Naheinrichtung und Schnittldngengruppe, die in
diesem Menu eingestellt sind, missen mit der eingesetzten Maschine

Ubereinstimmen.

— Wenn Sie im Servicemeni sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden MenUlpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Unterklasse

Das MenU “Unterklassen” erscheint.
— Mit den Pfeiltasten die Unterklasse der Maschine auswahlen.

— Taste “OK” betatigen.
Falls fur die Unterklasse noch die Naheinrichtung oder die
Schnittlangengruppe gewahlt werden muf3, erscheint ein
Untermend, in dem die Naheinrichtung bzw. Schnittlangengruppe
gewdahlt werden muf3.
- Mit den Pfeiltasten die Naheinrichtung bzw. Schnittldngengruppe

auswahlen.

- Taste “OK” betatigen.

— Falls noch genugend Speicherplatz vorhanden ist, erscheint die
nebenstehende Anzeige “Unterklasse ! Andern ?7:.

— BESTATIGUNG =4

Unterklasse! Wenn die Unterklasse gedndert werden soll, Taste “=” betatigen.
Andern? Wenn die Unterklasse nicht gedndert werden soll, Taste “<”
betatigen.

«:Neln —>:Ja
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— Falls kein Speicherplatz fir ein Knopflochprogramm oder eine
Sequenz vorhanden ist, erscheint statt der
Bestéatigungsaufforderung eines der folgenden Mendis. Sie dienen
dazu, Daten zum Léschen auszuwéahlen, um Speicherplatz fir die
Unterklassenumschaltung und neue Programmdaten freizugeben.

33.16.1 Es existieren nur Daten einer Unterklasse/Einrichtung/Ladngenpaket
Zu viele Knopflochprogramme

Sind in einer Unterklasse/Einrichtung/Langenpaket 50
Knopflochprogramme eingerichtet, erscheint das nebenstehende

th % g % Auswahlmenl zum Léschen von ausgewdahlten Knopflochprogrammen:
= 3
e i g — Mit den Pfeiltasten ein zu I6schendes Knopflochprogramm
::”D = . auswaéhlen.
= 7
10075 |2 8

— Die “OK”-Taste betéatigen.
= GgRESTATIGUNG == Es erscheint nebenstehende Eingabebestatigung:

— Nach Betéatigen der Pfeiltaste “=” fiir “Ja” erscheint ein Haken
KnOpﬂOChpgoqramm hinter der Nummer.
Nr. -

Léschen? — Es kdénnen noch weitere Knopflochprogramme ausgewéhlt werden,
die geléscht werden sollen.

— Nach Auswahl aller zu 16schenden Knopflochprogramme die Taste
“ESC” betatigen.

< :Nelin —:Ja

Das MenU wird verlassen.
Das Unterklassenment wird wieder angezeigt. Die Unterklasse
kann umgestellt oder im Knopflochprogrammiermodus kénnen

neue Knopflochprogramme erstellt werden.

— Position des Augenmessers prifen (siehe Kapitel “Augenmesser”)

Hinweis:

Léschen Sie moglichst viele Knopflochprogramme, damit Sie nach dem
Umschalten der Unterklasse neue Knopflochprogramme erstellen
kénnen.

ACHTUNG!

Die Nummern der verbleibenden Knopflochprogramme kénnen sich
nach dem Léschen von einzelnen Programmen andern. Die Daten
bleiben unveréndert.

— Geldschte Knopflochprogramme werden ebenfalls aus den
Sequenzen geldscht.

— Gedanderte Nummern von Knopflochprogrammen werden auch in
den Sequenzen geéandert.
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Zu viele Knopflochsequenzen
Sind in einer Unterklasse/Einrichtung/Langenpaket 25 Sequenzen

ey ] eingerichtet, erscheint das nebenstehende Auswahlmeni zum
L Léschen von ausgewahlten Sequenzen:

o z — Mit den Pfeiltasten eine zu I6schende Sequenz auswéhlen.
L

Bh G

#h 7

L

— Die “OK”-Taste betéatigen. Es erscheint eine Eingabebestatigung.

= BESTATIGUNG == — Nach Betatigung mit der Pfeiltaste “=” flr “Ja” erscheint ein Haken
hinter der Nummer.
S;gueg? Es kénnen mehrere Sequenzen ausgewahlt werden.
Loschen? — Nach Auswabhl aller zu 16schenden Sequenzen die Taste “ESC”
betatigen.
«:Nein —:Ja Das MenU wird verlassen.
Das Unterklassenmen( wird wieder angezeigt.
Die Unterklasse kann umgestellt oder im
Sequenzprogrammiermodus neue Sequenzen erstellt werden.
Hinweis:
Léschen Sie méglichst viele Sequenzen, damit Sie nach dem
Umschalten der Unterklasse neue Sequenzen erstellen kénnen.
ACHTUNG !
Die Nummern der verbleibenden Sequenzen kénnen sich nach dem
Léschen von einzelnen Sequenzen dndern. Die Knopflochfolgen

bleiben unverandert.
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33.16.2 Es existieren Daten mehrerer Unterklassen/Einrichtungen/Langenpakete

151-E50x/52x.Y

-151

= DBESTATIGUNG
Programmdaten

1%1-E501:
Loschen?

«—:Neln —:Ja

Es werden alle Unterklassen/Einrichtungen/Langenpakete aufgelistet,
von denen Programmdaten (Knopflochprogramm und Sequenzen)
vorhanden sind.

Wichtig:

Die aktuell eingestellte Unterklasse/Einrichtung ist nicht aufgefuhrt,
d.h. die Daten kénnen nicht geléscht werden.

— Mit den Pfeiltasten eine zu I6schende Unterklasse/Einrichtung
auswabhlen.

— Die Taste “OK” betatigen. Es erscheint eine Eingabebestatigung.

— Nach Betéatigung der Pfeiltaste “=” flr “Ja” erscheint ein Haken
hinter dem Text.
Es kdnnen mehrere Unterklassen/Einrichtungen ausgewaéhlt
werden.

— Nach Auswabhl aller zu Idschenden Unterklassen/Einrichtungen die
Taste “ESC” betatigen.
Das Men0 wird verlassen. Das Unterklassenmeni wird wieder
angezeigt. Die Unterklasse kann umgestellt werden.

ZAN

ACHTUNG !

Uberprifen Sie nach einer Anderung der Unterklasse immer die
Position des Augenmessers (siehe Kapitel “Augenmesser”), bevor Sie
ein Knopfloch nédhen. Da die Position des Augenmessers bei den
verschiedenen Unterklassen unterschiedlich ist, kann es zu Schéaden
an der Maschine kommen, wenn die Position des Augenmessers nicht
richtig eingestellt ist.
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33.17 Ausgangstest

=== Ausgangstest ====

Ausgang Y1l: -

A\

ACHTUNG !

Das

Einschalten von Ausgangselementen kann zu Kollisionen mit anderen

Maschinenelementen und Beschadigungen des Néhautomaten fuhren.

Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten jedes Ausgangselementes, daf3
dieses nicht mit einem anderen Bauteil des Nahautomaten kollidieren kann.
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Im diesem Meni kénnen Sie einzelne oder mehrere Ausgange
schalten.

Wenn Sie im Servicemen sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Multitest

- Ausgangstest

Das MenU “Ausgangstest” erscheint.

Mit den Pfeiltasten aufwérts und abwérts den gewiinschten
Ausgang auswahlen. Der aktuelle Status des Ausgangs wird hinter
der Ausgangsnummer angezeigt:

- = Ausgang nicht aktiviert

+ = Ausgang aktiviert

Taste “OK” betatigen.

Der Ausgang wird umgeschaltet.
Bei AusgangY16 (Messer) erscheint ein Warnhinweis.
Taste “OK” betatigen. Das Messer wird geschaltet.

Ausgang | Bezeichnung

Y1
Y2
Y3
Y4
Y5
Y6
Y7
Y8
Y9
Y10

Y11
Y12
Y16

Stoffklemmen

Né&hgut spreizen

Oberfadenspannung

Oberfadenklemme

Oberfaden vorziehen

Oberfadenabschneider

Unterfadenspannung 6ffnen und Faden vorziehen
Unterfadenabschneider je nach Unterklasse
Oberfadenfanger

Unterfadenabschneider bei Unterklasse
579-121000 und 579-141000

Oberfadenfangerklemme
Oberfadenfanger schwenkt zur Nadel
Knopflochaufschneiden




33.18 Eingangstest

=== Eingangstest ====

Eingang S1: +

Im diesem Menid kénnen Sie einzelne Eingéange testen.

— Zum Prifen der Referenzschalter flr die Nahwerksdrehung und die
L&ngs- und Querbewegung den Multitest wahrend der
Einschaltphase (Anzeige des DURKOPP ADLER Logos) starten,
s.a. Kapitel 33.3.

— Wenn Sie im Servicemen( sind, wéhlen Sie nacheinander die
folgenden Menulpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen
- Multitest
- Eingangstest

Das Men( “Eingangstest” erscheint. H

— Mit den Pfeiltasten aufwarts und abwérts den gewilinschten
Eingang auswéhlen. Der aktuelle Status des Eingangs wird hinter
der Eingangsnummer angezeigt:

- = Eingang nicht aktiviert
+ = Eingang aktiviert

— Von Hand das Teil des Ndhautomaten bewegen, das den
entsprechenden Eingang auslost.

— Der Status des Eingangs andert sich, sobald der Eingang betatigt

wird.
Eingang | Bezeichnung
S01 Unterfadenwéchter
S02 Oberfadenwachter
S08 je nach Unterklasse linker oder rechter Einstich
S09 Druckwéchter
S10 Handtaster Taste “1"
S11 Handtaster Taste “2"
S13-S16 | Pedal
S18 Schalter “Sicherer Halt”
S24 Knopfloch geschnitten
S25 Referenzschalter Nahwerksdrehung
S26 Referenzschalter Langsbewegung
S27 Referenzschalter Querbewegung
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33.19 Nahmotortest

=== Nahmotortest ====
Software: xx00 x
Datum: XXXXXXXX

In diesem Meni kénnen Sie den Nahantrieb testen.

Wenn Sie im Servicemend( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Multitest

- Nahmotortest

Das Menl “Nahmotortest” erscheint.

Hinter “Software” und “Datum” erscheinen die Softwareversion und
das Erstellungsdatum der Software des Nahantriebs.

Nahantrieb testen

— Pfeil nach oben Taste betétigen.
Der Nahantrieb startet mit einer Drehzahl von 100 rpm.

— Mit den Tasten Pfeil nach oben und nach unten kann die Drehzahl
geandert werden.

— Durch Druck auf die Taste “RST”, stoppt der Nahantrieb in
Stoppposition 1.

— Zum Verlassen des Nahmotortestes “ESC” betatigen.
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33.20 Schrittmotortest

= Schrittmotortest ==
: 0

—
I
o

Im diesem Mend kénnen die Schrittmotoren fur die drei
Bewegungsachsen der 579 getestet werden.

Wenn Sie im Servicemen( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Multitest

- Schrittmotortest

Das Men( “Schrittmotortest” erscheint.

Mit den Pfeiltasten die gewlnschte Achse auswéhlen.
Taste “OK” betéatigen.

Wenn der Schrittmotor fiir die Quer- oder Drehachse ausgewéahilt
wurde, den Motor mit den Pfeil-links und -rechts Tasten bewegen.

Wenn der Schrittmotor fur die LAngsachse ausgewahlt wurde, den
Motor mit den Pfeil nach oben und nach unten Tasten bewegen.

Nach dem Druck der Taste bewegt sich der Schrittmotor um 5
Schritte.

Wenn Sie die Taste “ESC” betéatigen, wird der Test fir den
aktuellen Schrittmotor beendet.

Anderen Schrittmotor auswahlen oder Schrittmotortest durch Druck
auf die Taste “ESC” verlassen.
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33.21 RAM-Test

=== ———— EPROM-Test =====

ROM-Gr.: xxxk
Klasse: 579
Version: AxXX
Datum: XX-XX—-XX
Checks.: 0xxxx xx

33.22 EPROM-Test
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Im diesem Menu kann der RAM-Speicher der 579 getestet werden.

Wenn Sie im Servicemend sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menlpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Multitest

- RAM-Test

Das MenUu “RAM-Test” erscheint.

— Der RAM-Test startet, sobald das Meni aufgerufen wird.
In der Anzeige erscheint der Text “Bitte warten...”

— Wenn das RAM der 579 in Ordnung ist, erscheint hinter “SRAM”
und “NVSRAM” jeweils OK.

— Bei einem Fehler erscheint “F”.

Im diesem Men( kann das EPROM der 579 getestet werden.
AuBBerdem erscheinen Informationen Uber die Softwareversion.

Wenn sie im Servicemen( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menlpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Multitest

- EPROM-Test

Das MenlU “EPROM-Test” erscheint.

— Der EPROM-Test startet sobald das Menu aufgerufen wird.
In der Anzeige erscheint wahrend des Tests der Text “Bitte
warten...” statt “Checks.”

— Wenn das EPROM der 579 in Ordnung ist erscheint hinter
“Checks.” Ok.

— Bei einem Fehler erscheint “F”.



33.23 Prufprogramm Nahablauf

Tnaktiwv

Mit Hilfe des Prifprogramms “N&ahablauf” kann die Schaltreihenfolge
der Ventile gepruft werden.

Besonders bei der Einstellung des Fadenfadngers und der
Fadenabschneidsysteme ist dieses Prufprogramms hilfreich, da man
genau sehen kann, wie die einzelnen Bauteile zum Oberfaden,
Unterfaden und zur Gimpe stehen.

Vorsicht Verletzungsgefahr !

Das Prafprogramm “Nahablauf” dient nur zur Kontrolle von Ablaufen
und Funktionen. Wahrend des Prifprogramm “N&hablauf’ dirfen keine
Wartungs- und Einstellarbeiten durchgefihrt werden.

Das Prafprogramm kann auf folgende Werte eingestellt werden. Je
nach Einstellung wird der Nahablauf an unterschiedlichen Stellen H

unterbrochen.

Inaktiv = Normaler N&hablauf, das Prufprogramm ist
ausgeschaltet.

Fadenfanger = Nach dem Schalten von Ventilen des Fadenfangers
wird der Nahablauf angehalten.

Fadenabschn = Nach dem Schalten von Ventilen fiir das jeweilige
Fadenabschneidsystem wird der Nahablauf
angehalten.

Fa-Fa+Fa-Ab= Nach dem Schalten jedes Ventils wird der Nahablauf
angehalten.

Wenn der Nahablauf angehalten wird, erscheinen in der Anzeige
folgende Werte:

NC-Prog.: NC-Programm

TPxx: Technologiepunkt mit Nummer xx

Nr.: Nummer des Unterbrechungspunktes

Diese Werte sind nur fir den Dirkopp-Adler Service interessant.

Zum Fortsetzen des Nahablaufs dricken Sie die RST-Taste, betatigen
Sie das FuBpedal oder den Handtaster.

— Wenn Sie im Servicemen sind, wéhlen Sie den MenUpunkt mit
den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen
- Nahablauf
Das Men( “Nahablauf’ erscheint.

— Wabhlen Sie mit den Pfeiltasten einen der oben genannten
Menupunkte aus.

— Taste “OK” betatigen.
Der ausgewdahlte Menupunkt wird mit einem Haken am Ende
markiert.
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NN verf.:

Aus

— F0r das Nahen mit Haltepunkten kann der Nahmotor ein- oder

ausgeschaltet werden.

— Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Menupunkt “Nicht-ndhend

verfahren” aus.
— Taste “OK” betatigen.
— Mit den Pfeiltasten den gewlinschten Wert wéahlen.
— Taste “OK” betatigen.

O O O o

Bei diesem Test kann die Schwergangigkeit der 3 Achsen geprift
werden.

Wenn Sie im Servicemen( sind, wahlen Sie nacheinander die
folgenden Menupunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen

- Schrittverlusttest

Das Menu “Schrittverlusttest” erscheint.

Dieser Menupunkt dient zum Testen von mechanischen
Schwergéngigkeiten an der Maschine. Eine Achse ist zu
schwergangig, wenn bei einer Leerfahrtdrehzahl von 2.800 min™' die
Schrittverluste gréBer als 1 Schritt sind.

— Zum Starten des Testprogramms Taste “RST” betéatigen.

— Die Startdrehzahl ist 2.800 min™'. Alle Achsen werden um eine
definierte Strecke in “+” und “-"-Richtung bewegt, anschlieBend
wird referenziert. Dabei werden die evil. aufgetretenen
Schrittverluste festgestellt und angezeigt.

— Die Leerlaufdrehzahl wird solange um 100 min™' erhoht, bis auf
allen 3 Achsen mehr als 5 Schrittverluste auftreten.
Der Test wird dann automatisch beendet.



33.25 Programmdaten

Knopflochprogramme
Sequenzen

Uber diesen Menupunkt wird angezeigt, wie viele
Programmspeicherplatze fir Knopflochprogramme und Sequenzen
noch frei sind.

Es kénnen maximal 49 Knopflochprogramme und 24 Sequenzen frei
sein.

— Wenn Sie im Servicemenu sind, wéhlen Sie nacheinander die
folgenden Menulpunkte mit den Pfeiltasten und der “OK”-Taste aus:
- Testfunktionen
- Programmdaten

Das Menl “Programmadaten” erscheint.
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33.26 Laden eines neues Programms
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Nach dem Einschalten der Maschine erscheint auf dem Bedienfeld das
DA-Logo mit Angabe des Programmstands.

Das Laden eines neuen Programmstands ist mit einer Bootbox mit
dazugehdrigem Downloadkabel und RAM-Karte méglich.

Zuséatzlich besteht die Mdglichkeit Gber einen handelstiblichen PC mit
entsprechendem Downloadkabel und einer CD-ROM einen neuen
Programmstand zu laden.

Die Teile kénnen von den Verkaufstellen der DURKOPP ADLER AG
unter folgenden Teile-Nummern bezogen werden:

Teile Teile-Nummern
Bootbox mit Downloadkabel 9850 001054
RAM-Karte 9850 579003 RPO1
Diskette 9850 579003 DPO1
CD-ROM 9850 579003 CPO1
Downloadkabel fiir den PC 9850 001043




34. Fehlermeldungen

Vorsicht Verletzungsgefahr !
Suche und Behebung von Fehlern nur in der Stellung “Sicherer Halt”
bzw. bei ausgeschalteter Maschine.
Nr. | Beschreibung maogliche Ursache Fehlerbehebung
5,6 | Daten nicht Interner Fehler Setzen Sie sich mit dem
100-| vorhanden Dirkopp-Adler Service in Verbindung
108
110
120
134 | Hardwarefehler - Temperatur zu hoch - Temperatur prufen
135 | Endstufe X-Motor, - Fehler 5V Spannungsversorgung | - Sicherungen am Transformator pri-
136 | Y-Motor, Z-Motor - Fehler 120V Spannungsversor- fen
gung - Endstufe austauschen
- Endstufe defekt
141 | Ndhmotorsteuerung: | - Kabelverbindungen zur Efka- - Kabelverbindungen zur Ndhmotor-
Kommunikation Steuerung nicht in Ordnung steuerung Uberprifen
unterbrochen - Efka-Steuerung defekt - Efka Steuerung austauschen
143 | Nahmotorsteuerung: | Interner Fehler Mit dem Durkopp-Adler Service in
Kommandopuffer voll Verbindung setzen
148 | Nahmotorsteuerung: | - Kabelverbindungen zur Efka- - Kabelverbindungen zur N&dhmotor-
Antrieb nicht bereit Steuerung nicht in Ordnung steuerung Uberprifen
- Efka-Steuerung defekt - Efka-Steuerung austauschen
149 | Nahmotorsteuerung: | - CPU-Einheit defekt - CPU-Einheit austauschen
UART nicht bereit
150 | Nahmotorsteuerung: | - Hardware-Fehler Efka-Steuerung | - Efka-Steuerung austauschen
Hardwarefehler - Interner Fehler - Mit dem Dlrkopp-Adler Service in
Verbindung setzen
- Positionsgeber nicht angeschlos- | - Positionsgeberanschluf3 prifen
sen oder defekt
- Kommutierungsgeber-Zuleitung - Kommutierungsgeberzuleitung
oder Umrichter gestort Uberprufen
- Netzspannung zu niedrig - Einstellung der Netzspannung prufen
- Blockierung, Motor mechanisch - Mechanik Uberprifen
Uberlastet
- 1 Umdrehung nach Nullpunkt-An- | - Positionsgeber Uberprifen (Abstand
fahrt Nullimpuls nicht erkannt zur Scheibe)
oder Positionsgeber austauschen
Positionsgeber defekt
- Parameter nicht vorhanden oder [ - Mit dem Diirkopp-Adler Service in
interner Fehler Verbindung setzen
- Ubertragung voribergehend - Kabelverbindung zur Efka-Steue-
unterbrochen rung Uberprifen
- Riemen abgesprungen oder - Riemen Uberprifen
defekt
182 | Datenchecksumme im Maschine aus- und wieder einschalten.
Datenspeicher falsch Daten werden automatisch auf
Werkseinstellung zurickgesetzt.
201 | Daten nicht Interner Fehler Setzen Sie sich mit dem
vorhanden Dirkopp-Adler Service in Verbindung
208 | Schrittverluste an der | Achse Querbewegung zu Mechanik tberprufen
209 | Achse Querbewegung| schwergéangig oder Kollision von Schrittverlusttest durchfuhren
Bauteilen
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Nr. | Beschreibung mogliche Ursache Fehlerbehebung

210 | Schrittverluste an der | Achse Langsbewegung zu Mechanik Gberprufen

211 | Achse schwergéngig oder Kollision von Schrittverlusttest durchfiihren
Langsbewegung Bauteilen

212 | Schrittverluste an der | Achse Nahwerksdrehung zu Mechanik Gberprifen

213 | Achse schwergéangig oder Kollision von Schrittverlusttest durchfiihren
N&hwerksdrehung Bauteilen

214 | Theoretische Interner Fehler Maschine aus- und wieder
Schrittmotorposition einschalten, setzen Sie sich mit dem
stimmt mit eingestellter Dirkopp-Adler Service in Verbindung
Schneidposition
Uberein, daher
Gefahr von falschem
Aufschneiden
gegeben

216 | Interner Fehler Maschine aus- und wieder

einschalten, setzen Sie sich mit dem
Dirkopp-Adler Service in Verbindung
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35. Beheben von Storungen

Fehlerbeschreibung

maogliche Ursache

Fehlerbehebung

Der Automat lauft nicht an

]

©

In der Anzeige erscheint ein
Symbol, das die mégliche
Ursache angibt.

Nebenstehendes Symbol in der
Anzeige

Die Nadel befindet sich nicht im
oberen Totpunkt.

In Drehrichtung das Handrad so
verdrehen, dafB sich die Nadel im
oberen Totpunkt befindet.

Bei haufiger Wiederholung des
Hinweises mlssen die
N&aherungschalter neu eingestellt
werden (siehe Kapitel “Einstellun

g

oberer Totpunkt” und “Einstellung

des oberen Totpunkts fir den
Nahantrieb”).

Nebenstehendes Symbol in der
Anzeige.

Die Nadel befindet sich vor
N&hbeginn vor dem falschen
Einstich.

Richtige Position vor
Né&hbeginn:

Bei Unterklasse -121, -141,-151:

Die Nadel befindet sich vor dem
linken Einstich.

Bei Unterklasse -112
Die Nadel befindet sich vor dem
rechten Einstich.

In Drehrichtung das Handrad so
verdrehen, dal3 sich die Nadel vo
dem richtigen Einstich befindet.
Bei haufiger Wiederholung des
Hinweises mlssen die
Né&herungsschalter neu eingestel

r

It

werden. (siehe Kapitel “Einstellung
oberer Totpunkt” und “Einstellung

des oberen Totpunkts fir den
Né&hantrieb”).

Nebenstehendes Symbol in der
Anzeige.

Die Maschine wurde wéhrend
des Nahvorgangs angehalten
und danach wurde das Handrad
verdreht.

Maschine am Hauptschalter
ausschalten und nach kurzer
Wartezeit wieder einschalten

Der Luftdruck fur die
pneumatischen Bauteile ist zu

gering.

- Luftdruck am Manometer
Uberprifen

- Wurde der Druckluftschlauch
angeschlossen ?

- Druckluftschwankungen
Uberprifen

- Alle Druckluftschlauche und
Druckluftanschllisse Uberprifen

Sicherer Halt ist eingeschaltet.

Sicheren Halt ausschalten.

Im Bedienfeld wird eine
Fehlermeldung mit
Fehlernummer angezeigt.

Fehlerbehebung ist in der
Serviceanleitung unter
“Fehlermeldungen” beschrieben.

Fehlstiche

Die Nadel ist stumpf, verbogen
oder nicht richtig in die
Nadelstange eingesetzt.

Neue Nadel einsetzen
Nadel richtig in die Nadelstange
einsetzen.

Die Einfaddelung von Nadel- und
Greiferfaden ist nicht richtig
vorgenommen.

Einfadelweg von Nadel- und
Greiferfaden Uberprufen.
(siehe Bedienanleitung
“Nadelfaden einfadeln” und
“Greiferfaden einféadeln”)

Garnstander ist falsch montiert.

Garnstander Uberprifen (siehe
Aufstellanleitung “Garnstander
befestigen”).
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Fadenspannung ist zu fest
eingestellt.

Fadenspannung Uberprifen (siehe
Bedienanleitung “Fadenspannung”)

Das Né&hgut wird nicht richtig
gehalten.

Stoffklemmendruck Uberprifen
(Siehe “Stoffklemmendruck”).

Das Nahgut wird nicht oder zu
wenig gespreizt.

Spreizung Uberprifen
(Siehe “Spreizung einstellen”).

Je nach N&hgut, Nahgutstarke
und verwendeten Faden, muf3
die passende Nadelstarke
gewéhlt werden.

Nadelstarke dndern (siehe
Bedienanleitung “Nadeln, Garne
und Gimpen”)

Achtung!

Nach dem Wechseln der
Nadelstarke muf3 der Abstand
Nadel-Greifer Uberprift werden.
(siehe Kapitel “Greiferabstand zur
Nadel”)

Evitl. wurden die Stichplatte, die
Greifer oder die Spreizer durch
die Nadel beschadigt.

Teile durch Servicepersonal
nacharbeiten lassen.

Evtl. sind falsche Teile fur die
gewlnschte N&heinrichtung
eingesetzt wie z.B. Stichplatte,
Greifer, Spreizer,
Klammerplatten, obere/untere
Stoffklemmen.

Né&heinrichtungsteile an Hand des
Einrichtungsblattes tberprufen.

Beim Umstellen der Nahtbreite
wurde der Schleifenhub nicht
nachgestellt.

Schleifenhub einstellen
(siehe Kapitel “Schleifenhub”).

Greifer oder Spreizer haben
sich verstellt.

Auch wenn optisch keine
Verstellung zu erkennen ist und
die oben aufgefluhrten Punkte
keine Verbesserung brachten,
Uberprifen Sie die
nebenstehenden Punkte noch
einmal.

Einstellungen tberprifen, die in
den folgenden Kapiteln der
Serviceanleitung beschrieben sind:
“Absteckpunkte einstellen”
“Schleifenhub einstellen”
“Nadelstangenhéhe”
“Greiferabstand zur Nadel”
“Nadelschutz”

“Spreizer”

“Spreizerplatte”

“Stichplatte”
“Fadengeberscheibe”

FadenreiBBen
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Nadel und Greiferfaden sind
nicht richtig eingeféadelt.

Einfadelweg von Nadel- und
Greiferfaden Uberprifen (siehe
Bedienanleitung “Nadelfaden
einfadeln”/ “Greiferfaden einfadeln”)

Nadel ist verbogen, scharfkantig
oder nicht richtig in die
Nadelstange eingesetzt.

Neue Nadel einsetzen, Nadel
richtig in die Nadelstange
einsetzen.

Das verwendete Garn ist knotig,
hart oder zu dick und daher
ungeeignet.

Empfohlenes Garn verwenden
(siehe Bedienanleitung Nadel,
Garne und Gimpen).

Die Fadenspannungen sind far
das verwendete Garn zu fest
eingestellt.

Fadenspannungen tberprifen
(siehe Bedienanleitung
“Fadenspannungen”)




Fadenfihrende Teile, wie z.B.
Fadenrohre, Fadenfiihrungen
oder Fadengeberscheibe sind
scharfkantig.

Fadenweg Uberprufen, ob
fadenfihrende Teile scharfkantig
sind

Prufen, ob die Stichplatte, die
Greifer oder die Spreizer durch
die Nadel beschéadigt wurden.

Teile durch Servicepersonal
nachbearbeiten lassen.

Lose Stiche

Die Fadenspannungen sind
nicht dem N&hgut, der
Né&hgutstarke oder den
verwendeten Faden angepalt.

Fadenspannungen Uberprifen
(siehe Bedienanleitung
“Fadenspannungen”).

Nadel- oder Greiferfaden sind
nicht richtig eingeféadelt.

Einfadelung von Nadel- und
Greiferfaden Uberprifen (siehe
Bedienanleitung “Nadelfaden
einfadeln”, “Greiferfaden
einfadeln”).

Das Knopfloch wird nicht
sauber aufgeschnitten

Der eingestellte Schneiddruck
ist zu gering.

Schneiddruck erhéhen (siehe
Kapitel “Schneiddruck”)

Messerschneide ist stumpf oder
ausgebrochen.

Neues Messer einsetzen (siehe
Kapitel “Schneidmesser
/Augenmesser”).

Das Messer arbeitet auf einem
nicht dazugehdérigen
Schneidblock.

Ob Knopflécher vor oder nach
dem Né&hen aufgeschnitten
werden bzw. Knopflécher mit
oder ohne Auge genéht werden,
es ist stets der zugehérige
Schneidblock einzusetzen.
Schneidblécke mit zwei
Messerabdricken fiihren zu
einem unsauberen Schnitt.

Schneidblock bearbeiten oder
einen neuen Schneidblock
einsetzen.

(siehe Kapitel “Anpassen der
Schneidblécke”).

Nadelbrechen

Die Nadeldicke ist fur das
Nahgut oder den Faden
ungeeignet.

Nadelstarke andern.

Die Nadel schlagt auf die
Stoffklemmen

Die Néaheinrichtung paft nicht
zur eingestellten Unterklasse

Fehlerhafter Transport von
Stofftrageplatte oder Nahwerk.

bei Anderung der Nahtbreite,
wurden die Stoffklemmen nicht
oder zu gering auseinander
gestellt.

Unterklasse im Bedienfeld
Uberprufen.

Siehe unten unter “Fehlerhafter
Transport der Stofftrageplatte”
bzw.

“Fehlerhaftes Drehen des
Nahwerks”

Obere- und untere Stoffklemmen
soweit wie nbtig auseinander
stellen.

83



Kein sicherer Nahtanfang
bzw. Ausfadeln

Wenn die Restspannung flur den
Nadelfaden zu fest ist und
dadurch der Anfangsfaden fir
den n&chsten Nahbeginn zu
kurz wird.

Restspannung nachstellen
(siehe Bedienanleitung
“Fadenspannung”).

Wenn die Fadenklemme sich bei
N&ahbeginn nicht 6ffnet.

Pneumatikzylinder zum Offnen der
Fadenklemme Uberprifen

(siehe Bedienanleitung
“Fadenspannung’).

Fehlerhafter Transport der
Stofftrageplatte

Die Zahnriemen sind nicht
ausreichend gespannt.

Zahnriemen nachspannen und ggf.
auswechseln

(siehe Kapitel “Einstellen der
Zahnriemenspannung”).

Zahnriemen und Zahnscheiben
sind verschmutzt.

Zahnriemen und Zahnscheiben
séubern ggf. Zahnriemen
auswechseln

(siehe Kapitel “Einstellen der
Zahnriemenspannung”).

Die Stofftrageplatte kollidiert mit
anderen Bauteilen.

Mit geringer Drehzahl die
Bewegung der Stofftrageplatte
Uberprifen und dabei auf mogliche
Kollisionen achten.

Die Stofftrageplatte I1&aBt sich bei
abgeschalteter Maschine nur
schwer bewegen.

Alle Bauteile, die zum Antrieb der
Stofftrageplatte gehdoren,
Uberprifen.

Mogliche Schwergangigkeit
einzelner Bauteile.

Falls keine fehlerhaften Bauteile

oder keine Schwergangigkeit

gefunden wurden, kann in

einzelnen Fallen durch Andern

einer der folgenden Parameter das

Problem behoben werden:

- Reduzierung der Drehzahl

- Erhéhung der Stiche im Auge

- Verringerung des Stichabstandes

- Verringerung der Uberlappung

- Erhéhung der Stiche im
Rundriegel

- Verringerung des Stichabstandes
im Querriegel

- Verringerung der Uberstichbreite
im Querriegel

(siehe Bedienanleitung

“Knopflochprogramm andern”):

ggf. Servicepersonal

benachrichtigen.

Fehlerhaftes Drehen des
Nahwerks
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Die Zahnriemen sind nicht
ausreichend gespannt.

Zahnriemen nachspannen ggf.
auswechseln (siehe Kapitel
“Einstellen der
Zahnriemenspannung”).

Zahnriemen und Zahnscheiben
sind verschmutzt.

Zahnriemen und Zahnscheiben
séubern ggf. Zahnriemen
auswechseln

(siehe Kapitel “Einstellen der
Zahnriemenspannung”).

Das Nahwerk kollidiert mit
anderen Bauteilen.

Mit geringer Drehzahl die
Bewegung der Nahwerksdrehung
Uberprufen und dabei auf mogliche
Kollisionen achten.




Nahwerk I&aBt sich bei
abgeschalteter Maschine nur
schwer drehen.

Stellringe am Greiferbockantrieb
oder am Nadelstangenantrieb
sind zu fest gegen die
Antriebshebel bzw. gegen den
Kreuzkopf gepresst.

Stellringe am Greiferbockantrieb
und am Nadelstangenantrieb
Uberprifen und ggf. ein ganz
leichtes Spiel einstellen (Siehe
Kapitel “Schleifenhub einstellen”,
“Nadelstangenhéhe”,
“Spreizerplatte”.

Mogliche Schwergéngigkeit
einzelner Bauteile.

Alle Bauteile, die zur

Néahwerksdrehung gehdren,

Uberprifen.

Falls keine fehlerhaften Bauteile

oder eine Schwergéngigkeit

gefunden wurden, kann in

einzelnen Fallen durch Andern

einer der folgenden Parameter das

Problem behoben werden

- Reduzierung der Drehzahl

- Erhéhung der Stiche im Auge

- Verringerung des Stichabstandes

- Verringerung der Uberlappung

- Erhéhung der Stiche im
Rundriegel

- Verringerung des Stichabstandes
im Querriegel

- Verringerung der Uberstichbreite
im Querriegel

(siehe Bedienanleitung

“Knopflochprogramm &ndern”):

ggf. Servicepersonal

benachrichtigen.
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