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1 Uber diese Anleitung

Diese Anleitung wurde mit gréter Sorgfalt erstellt. Sie enthalt
Informationen und Hinweise, um einen sicheren und langjéhrigen
Betrieb zu ermdglichen.

Sollten Sie Unstimmigkeiten feststellen oder Verbesserungswiin-
sche haben, bitten wir um Ihre Riickmeldung Gber den
Kundendienst (LJ S. 115).

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

1.1 Fdir wen ist diese Anleitung?
Diese Anleitung richtet sich an:

» Bedienungspersonal:
Die Personengruppe ist an der Maschine eingewiesen
und hat Zugriff auf die Anleitung. Speziell das Kapitel
Bedienung (3 S. 19) ist fur das Bedienungspersonal
wichtig.

» Fachpersonal:
Die Personengruppe besitzt eine entsprechende fachliche
Ausbildung, die sie zur Wartung oder zur Behebung von
Fehlern beféhigt. Speziell das Kapitel
Aufstellung (Ed S. 95) ist fur das Fachpersonal wichtig.

Eine Serviceanleitung wird gesondert ausgeliefert.

Beachten Sie in Bezug auf die Mindestqualifikationen und weitere
Voraussetzungen des Personals auch das Kapitel
Sicherheit (EJ S. 9).

1.2 Darstellungskonventionen — Symbole und
Zeichen

Zum einfachen und schnellen Verstandnis werden unterschiedli-
che Informationen in dieser Anleitung durch folgende Zeichen
dargestellt oder hervorgehoben:

Richtige Einstellung

Gibt an, wie die richtige Einstellung aussieht.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 5
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Stérungen

Gibt Stérungen an, die bei falscher Einstellung auftreten kdnnen.

Abdeckung

Gibt an, welche Abdeckungen Sie entfernen miissen, um an die
einzustellenden Bauteile zu gelangen.

Handlungsschritte beim Bedienen (Nédhen und Riisten)
Handlungsschritte bei Service, Wartung und Montage

Handlungsschritte tber das Bedienfeld der Software

Die einzelnen Handlungsschritte sind nummeriert:

Erster Handlungsschritt
Zweiter Handlungsschritt

Die Reihenfolge der Schritte miissen Sie unbedingt einhalten.

Aufzahlungen sind mit einem Punkt gekennzeichnet.

Resultat einer Handlung
Veranderung an der Maschine oder auf Anzeige/Bedienfeld.
Wichtig

Hierauf missen Sie bei einem Handlungsschritt besonders
achten.

Information
Zusatzliche Informationen, z. B. Uber alternative Bedienmdglich-
keiten.

Reihenfolge

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

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016
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Verweise
[ Es folgt ein Verweis auf eine andere Textstelle.

Sicherheit Wichtige Warnhinweise fir die Benutzer der Maschine werden
speziell gekennzeichnet. Da die Sicherheit einen besonderen
Stellenwert einnimmt, werden Gefahrensymbole, Gefahrenstufen
und deren Signalworter im Kapitel Sicherheit (EJ S. 9) gesondert
beschrieben.

Ortsangaben Wenn aus einer Abbildung keine andere klare Ortsbestimmung
hervorgeht, sind Ortsangaben durch die Begriffe rechts oderlinks
stets vom Standpunkt des Bedieners aus zu sehen.

1.3 Weitere Unterlagen

Die Maschine enthalt eingebaute Komponenten anderer Herstel-
ler. Fur diese Zukaufteile haben die jeweiligen Hersteller eine
Risikobeurteilung durchgefiihrt und die Ubereinstimmung der
Konstruktion mit den geltenden européischen und nationalen Vor-
schriften erklart. Die bestimmungsgemaRe Verwendung der ein-
gebauten Komponenten ist in den jeweiligen Anleitungen der
Hersteller beschrieben.

1.4 Haftung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter
Berlicksichtigung des Stands der Technik und der geltenden Nor-
men und Vorschriften zusammengestellt.

Durkopp Adler tibernimmt keine Haftung fur Schaden aufgrund
von:

» Bruch- und Transportschaden

 Nichtbeachtung der Anleitung

« Nicht bestimmungsgemafer Verwendung

« Nicht autorisierten Verédnderungen an der Maschine
 Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

» Verwendung von nicht freigegebenen Ersatzteilen

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 7
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Transport

Durkopp Adler haftet nicht fiir Bruch- und Transportschaden. Kon-
trollieren Sie die Lieferung direkt nach dem Erhalt. Reklamieren

Sie Schaden beim letzten Transportfihrer. Dies gilt auch, wenn

die Verpackung nicht beschéadigt ist.

Lassen Sie Maschinen, Geréte und Verpackungsmaterial in dem
Zustand, in dem sie waren, als der Schaden festgestellt wurde.

So sichern Sie Ihre Anspriiche gegenuber dem Transportunter-
nehmen.

Melden Sie alle anderen Beanstandungen unverzuglich nach dem
Erhalt der Lieferung bei Durkopp Adler.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016
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Transport
Aufstellung

Pflichten
des Betreibers

2 Sicherheit

Dieses Kapitel enthalt grundlegende Hinweise zu Ihrer Sicherheit.
Lesen Sie die Hinweise sorgféltig, bevor Sie die Maschine auf-
stellen oder bedienen. Befolgen Sie unbedingt die Angabeninden
Sicherheitshinweisen. Nichtbeachtung kann zu schweren Verlet-
zungen und Sachschéaden fihren.

2.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

Die Maschine nur so benutzen, wie in dieser Anleitung beschrie-
ben.

Die Anleitung muss standig am Einsatzort der Maschine verfigbar
sein.

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen
sind verboten. Ausnahmen regelt die DIN VDE 0105.

Bei folgenden Arbeiten die Maschine am Hauptschalter aus-
schalten oder den Netzstecker ziehen:

» Austauschen der Nadel oder anderer Nahwerkzeuge
» Verlassen des Arbeitsplatzes

» Durchfiihren von Wartungsarbeiten und Reparaturen
* Einfadeln

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile konnen die Sicherheit beein-
tréachtigen und die Maschine beschadigen. Nur Original-Ersatztei-
le des Herstellers verwenden.

Beim Transport der Maschine einen Hubwagen oder Stapler be-
nutzen. Maschine maximal 20 mm anheben und gegen Verrut-
schen sichern.

Das Anschlusskabel muss einen landesspezifisch zugelassenen
Netzstecker haben. Nur qualifiziertes Fachpersonal darf den Netz-
stecker am Anschlusskabel montieren.

Landesspezifische Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften
und die gesetzlichen Regelungen zum Arbeits- und Umweltschutz
beachten.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 9
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Alle Warnhinweise und Sicherheitszeichen an der Maschine miis-
sen immer in lesbarem Zustand sein. Nicht entfernen!

Fehlende oder beschadigte Warnhinweise und Sicherheitszei-
chen sofort erneuern.
Anforderungen Nur qualifiziertes Fachpersonal darf:

an das Personal

Betrieb

Sicherheits-
einrichtungen

Signalworter

« die Maschine aufstellen
» Wartungsarbeiten und Reparaturen durchfiihren
» Arbeiten an elektrischen Ausrustungen durchfiihren

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

Maschine wahrend des Gebrauchs auf &ufRerlich erkennbare
Schaden prifen. Arbeit unterbrechen, wenn Sie Veranderungen
an der Maschine bemerken. Alle Veranderungen dem verantwort-
lichen Vorgesetzten melden. Eine beschadigte Maschine nicht
weiter benutzen.

Sicherheitseinrichtungen nicht entfernen oder aufRer Betrieb neh-
men. Wenn dies fir eine Reparatur unumganglich ist, die
Sicherheitseinrichtungen sofort danach wieder montieren und in
Betrieb nehmen.

2.2 Signalwdrter und Symbole in
Warnhinweisen
Warnhinweise im Text sind durch farbige Balken abgegrenzt. Die

Farbgebung orientiert sich an der Schwere der Gefahr. Signal-
worter nennen die Schwere der Gefahr.

Signalwérter und die Gefahrdung, die sie beschreiben:

Signalwort Bedeutung

GEFAHR (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung fiihrt zu Tod oder schwerer Verlet-
zung

WARNUNG (mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Tod oder schwerer Verlet-
zung fuhren

10
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VORSICHT

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu mittlerer oder leichter Verlet-
zung fuhren

ACHTUNG

(mit Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Umweltschaden fihren

HINWEIS

(ohne Gefahrenzeichen)
Nichtbeachtung kann zu Sachschaden fiihren

Symbole Bei Gefahren fir Personen zeigen diese Symbole die Art der

Gefahr an:

Symbol

Art der Gefahr

Allgemein

Stromschlag

Einstich

Quetschen

dldldl dls

Umweltschaden

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 -

01/2016 11
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Beispiele Beispiele fir die Gestaltung der Warnhinweise im Text:

GEFAHR

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

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

WARNUNG

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MafRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

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

VORSICHT

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MafRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

% So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu
mittelschwerer oder leichter Verletzung fiihren kann.

12 Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016
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HINWEIS

Art und Quelle der Gefahr!
Folgen bei Nichtbeachtung.

MafRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

% So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu
Sachschaden fiihren kann.

ACHTUNG

Art und Quelle der Gefahr!

i@ Folgen bei Nichtbeachtung.
MafRnahmen zur Abwehr der Gefahr.

% So sieht ein Warnhinweis aus, dessen Nichtbeachtung zu
Umweltschaden fihren kann.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 13
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3 Geratebeschreibung

3.1 Uberblick tiber die Komponenten der
Maschine

Abb. 1: Uberblick tiber die Komponenten der Maschine

|
s

i
F

&
oog-

7

[[ &

DA160001_V41_XX

(1) - Bandabzugsgerat (5) - Knietaster
(2) - Maschinenoberteil (6) - Steuerung
(3) - Gestell (7) - Bedienfeld
(4) - Pedal (8) - Garnstander
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3.2 Konformitatserklarung

Die Maschine entspricht den européischen Vorschriften zur Ge-
wahrleistung von Gesundheitsschutz, Sicherheit und Umwelt-
schutz, die in der Konformitats- bzw. Einbau-Erklarung
angegeben sind.

C€

3.3 Bestimmungsgemale Verwendung

Maschinenklasse 610-10

Die Maschine ist fur das Glattndhen bzw. Einarbeiten von Mehr-
weite in die obere und/oder untere Materiallage geeignet.

Die Maschine ist furr das programmierte Vorkréuseln von Armeln
(Armkugel) und programmierte Lisieren von Armléchern, Halslo-
chern usw. mit Gradierlogik optimiert.

Maschinenklasse 630-10

Die Maschine ist fur das Glattndhen bzw. Einarbeiten von Mehr-
weite in die obere und/oder untere Materiallage geeignet.

Die Maschine ist fiir das programmierte Vorkrauseln von Armeln
(Armkugel) mit Gradierlogik optimiert.

Allgemein

Die Maschine ist nur zur Verarbeitung von trockenem Néhgut
bestimmt. Das Nahgut darf keine harten Gegensténde beinhalten.

Die fur die Maschine zulédssigen Nadelstarken sind im Kapitel
Technische Daten (L3 S. 135) angegeben.

Die Naht muss mit einem Faden erstellt werden, dessen Anfor-
derungsprofil dem jeweiligen Anwendungszweck entspricht.

Die Maschine ist fiir den industriellen Gebrauch bestimmt.

16
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Die Maschine darf nur in trockenen und gepflegten Raumen auf-
gestellt und betrieben werden. Wird die Maschine in Rdaumen
betrieben, die nicht trocken und gepflegt sind, kbnnen weitere
MafRnahmen erforderlich sein, die mit DIN EN 60204-31 vereinbar
sind.

Nur autorisierte Personen dirfen an der Maschine arbeiten.

Fur Schaden bei nicht bestimmungsgemaéaler Verwendung Uber-
nimmt Durkopp Adler keine Haftung.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch
spannungsfiihrende, sich bewegende,
schneidende und spitze Teile!

Nicht bestimmungsgemafe Verwendung kann zu
Stromschlag, Quetschen, Schneiden und
Einstich fuhren.

Alle Anweisungen der Anleitung befolgen.

HINWEIS

Sachschaden durch Nichtbeachtung!
Nicht bestimmungsgemafe Verwendung kann zu Schaden
an der Maschine fuhren.

Alle Anweisungen der Anleitung befolgen.
_____________________________________________________________________________________|
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4 Bedienung

Der Arbeitsablauf setzt sich aus verschiedenen Ablaufschritten
zusammen. Um ein gutes Nahergebnis zu erhalten, ist eine feh-
lerfreie Bedienung notwendig.

4.1 Maschine fir den Betrieb vorbereiten

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende,
schneidende und spitze Teile!

Quetschen, Schneiden und Einstich moglich.

Vorbereitungen mdglichst nur bei
ausgeschalteter Maschine vornehmen.

Treffen Sie vor dem N&hen mit der Maschine folgende Vorberei-
tungen:

* Nadel wechseln

Nadelfaden einfadeln

Greiferfaden einfadeln

Lisierband einfadeln (nur 610-10)

» Fadenspannung einstellen

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 19
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4.2 Maschine ein- und ausschalten

Die Maschine schalten Sie nach dem pneumatischen Anschluss
(£ S. 105) mit dem Hauptschalter an der Steuerung ein und aus.

Abb. 2: Maschine ein- und ausschalten

®\- L
E O

DURKOPP
ADLER

BDE

O POWER
O BOOT
O MESSAGE

|

b

LAN

DEVICE

HOST

DA150012_V41_XX

(1) - Hauptschalter

20
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Stromversorgung einschalten

So schalten Sie die Maschine ein:

1. Hauptschalter (1) nach unten in Position | driicken.

% POWER-LED leuchtet, Message-LED blinkt kurz.

% Auf der Anzeige erscheint der BegriBungsbildschirm:
* Links die Maschinenklasse
* Rechts die Firmware

% Sie konnen horen, wie Luft auf die beweglichen Teile gelas-
sen wird.
Die Maschine referenziert und ist nahbereit, wenn auf
der Anzeige der Start-Bildschirm erscheint.
Die Steuerung befindet sich in dem Betriebsmodus, der beim
Ausschalten aktiv war - MAN oder AUTO.

Stromversorgung ausschalten

So schalten Sie die Maschine aus:
1. Hauptschalter (1) nach oben in Position O driicken.

% Das Bedienfeld fahrt herunter. Wenn die POWER-LED
erlischt, werden die Maschine und die Steuerung von
der Stromversorgung getrennt.

4.3 Nadel wechseln

Reihenfolge

Nach einem Wechsel auf Nadeln mit Starke 100 oder grof3er die
Nadel-Ausweichbewegung des Greifers (Ellipsenbreite)

von qualifiziertem Fachpersonal anpassen lassen. Die richtige
Einstellung beschreibt die £ Serviceanleitung.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 21
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Abb. 3: Nadel einsetzen und wechseln

DA150009_V52_XX

(1) - Nadelstange (3) - Schraube
(2) - Hohlkehle

So wechseln Sie die Nadel:
@ 1. Handrad drehen, bis die Nadelstange (1) die obere Endposi-
tion erreicht hat.
2. Schraube (3) I6sen.
Nadel nach unten herausziehen.

Neue Nadel einsetzen.

W Wichtig
" Nadel so ausrichten, dass die Hohlkehle (2) nach hinten
zeigt.
5. Schraube (3) festschrauben.

22 Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016
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4.4 Nadelfaden einfadeln

Abb. 4: Nadelfaden einfadeln (1)

(1) o owe) © 060

DA150007 V52 XX

(1) - Fadenfihrung (2) - Garnrollenhalter

So fadeln Sie den Nadelfaden ein:
W 1. Garnrolle auf den linken Teller des Garnrollenhalters (2) ste-
cken.

2. Fadenvonvorn nach hinten durch das 1. vordere Loch fadeln.
Von hinten nach vorn durch das nachste Loch fadeln.

E Wichtig
= Fadenfuhrung (1) und Garnrollenhalter (2) miissen tberein-
ander stehen.
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Abb. 5: Nadelfaden einfadeln (2)

DA150016_V51_XX

(3) - Umlenkung (8) - Nadelfaden-Spannungselement
(4) - Fadenregulator (9) - Fadenfuhrung

(5) - Fadenhebel (10)- Fadenfuhrung

(6) - Fadenfuhrung (11)- Fadenvorzieher

(7) - Fadenfihrung

Faden von oben nach unten durch die Fadenfiihrung (10) fih-
ren.

Faden auf die Ruckseite der Fadenfuhrung (10) fihren und
von hinten nach vorn durch das untere Loch fadeln.

Faden von oben nach unten durch die Fadenfuhrung (9) am
Nadelfaden-Spannungselement (8) fadeln.

Faden im Uhrzeigersinn um das Nadelfaden-
Spannungselement (8) fuhren.

Wichtig

Der Faden muss immer so um die jeweilige Spannungsschei-
be geflihrt werden, dass er den gréReren Weg von der
Fadenfuhrung (9) zur Fadenfuhrung (7) zurlcklegt.

7. Faden durch die Fadenfuhrung (7) fadeln.

8. Faden von rechts nach links durch den Fadenvorzieher (11)

9.

fadeln.

Faden von rechts nach links durch die Umlenkung (3) fuhren.

10. Fadenvonrechts nach links durch den Fadenregulator (4) und

den Fadenhebel (5) fadeln:
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’7 Wichtig
" Fadenspannung und Fadenmenge (L S. 31) beachten!

11. Faden von oben nach unten durch die Fadenfiihrung (6) am
Maschinenkopf fadeln.

Abb. 6: Nadelfaden einfadeln (3)

®

®

(12) - Fadenfuhrung Nadelstange (13)- Nadeldhr

12. Faden von oben vorn nach unten hinten durch die
Fadenfuhrung (13) an der Nadelstange fadeln.

13. Faden von vorn nach hinten durch das Nadelohr (14) fadeln.

45 Greiferfaden einfadeln

Abb. 7: Greiferfaden einfadeln (1)

[
®’/"5@@@ ® 0

s

DA150008_V52_XX

(1) - Fadenfihrung (2) - Garnrollenhalter

So fadeln Sie den Greiferfaden ein:

Lg 1. Garnrolle auf den rechten Teller des Garnrollenhalters (2) ste-
cken.
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2. Faden von vorn nach hinten durch das 1. hintere Loch fadeln.
Von hinten nach vorn durch das nachste Loch fadeln.

Abb. 8: Greiferfaden einfadeln (2)

[
G\ﬁ =660 %0

=i

DA150008_V52_XX

(1) - Fadenfihrung (2) - Garnrollenhalter

f Wichtig
" Fadenfuhrung (1) und Garnrollenhalter (2) miissen tberein-
ander stehen.

Abb. 9: Greiferfaden einfadeln (3)

DA150017_V51_XX

(3) - Fadenrinne (6) - Greiferfaden-Spannungselement
(4) - Fadenvorzieher (7) - Fadenfuhrung
(5) - Fadenfihrung (8) - Fadenfuihrung
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3. Faden von oben nach unten durch die Fadenfiihrung (8) fiih-
ren.

4. Faden aufdie Rickseite der Fadenfiihrung (8) fihren und von
hinten nach vorn durch das untere Loch fadeln.

5. Faden von oben nach unten durch die Fadenfiihrung (7) am
Greiferfaden-Spannungselement (6) fadeln.

6. Faden entgegen dem Uhrzeigersinn um das Greiferfaden-
Spannungselement (6) fihren.

Wichtig

Der Faden muss immer so um die jeweilige Spannungsschei-
be geflihrt werden, dass er den gréReren Weg von der
Fadenfiihrung (7) zur Fadenfuhrung (5) zurucklegt.

7. Faden von oben nach unten durch den Fadenvorzieher (4)
fadeln.

8. Faden durch die Fadenfuihrung der Fadenrinne (3) fuhren.
Dannden Fadenvon der Riickseite her unter das Abdeckblech
der Fadenrinne ziehen.

Abb. 10: Greiferfaden einfadeln (4)

DA150023_V51_XX
(9) - Faden-Niederhalter (11)- Fadengeber-Scheibe
(10)- Greiferbohrungen (12)- Bohrungen Greiferfaden-Fuh-

rung

9. Abdeckplatten rechts und links der Stichplatte entfernen.
10. Faden-Niederhalter (9) aus seiner Verrastung anheben.

11. Handrad in Position D drehen, so dass die Fadengeber-
Scheibe (11) entsprechend eingestellt ist.

12. Faden von rechts nach links durch die Bohrungen (12) der
Greiferfaden-Fuhrung fadeln.
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13. Handrad drehen, bis die Greiferbohrung (10) zugénglich ist.

14. Faden von rechts nach links durch die Greiferbohrungen (10)
fadeln und ca. 3 cm herausziehen.

15. Faden-Niederhalter (9) herunterdriicken und einrasten.
16. Abdeckplatten rechts und links der Stichplatte einsetzen.

4.6 Lisierband einfadeln (nur 610-10)

Richtige Einstellung

Mit Blickrichtung auf den Kopfdeckel muss sich die Lisierband-
Rolle beim Abrollvorgang im Uhrzeigersinn drehen.

Abb. 11: Lisierband einfadeln (1)

'/

(1) - Lisierband-Rolle (3) - Gegenlager
(2) - Rollenhalter

28
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So fadeln Sie das Lisierband ein:

1. Lisierband-Rolle (1) auf den Rollenhalter (2) legen und mit

@ dem Gegenlager (3) arretieren.
Dabeidaraufachten, dass beim Arretieren das Gegenlager (3)

gegen die Lisierband-Rolle (1) gedriickt wird.

Abb. 12: Lisierband einfadeln (2)
@

\@

(7) - Fihrung

(4) - FUhrung
(8) - Andruckrolle

(5) - Transportrolle
(6) - Sensorgeber
Lisierband durch die Fihrung (4) fadeln.

3. Zwischen Transportrolle (5) und federnd gelagerter
Andruckrolle (8) flhren.
Unterhalb des Sensorgebers (6) durchféadeln.

Lisierband durch die Fihrung (7) fadeln.
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Abb. 13: Lisierband einfadeln (3)

) -

Tasten (11) - Bandklemme

(10) - Fuhrungsstiick (12) - Fuhrung

6.

%

Einfadelmodus aktivieren, indem Sie beide Tasten (9) an der
Maschine gleichzeitig driicken.

Die Bandklemme wird gel6st und Druckluft fur den Lisier-
band-Transport im Fuhrungsstlck (10) zur Verfiigung
gestellt.

7. Lisierband durch die Fuhrung (12) fadeln.

10.

Fuhrung (12) ungefahr auf die Breite des verwendeten Lisier-
bands einstellen.

Lisierband durch die Bandklemme (11) fuhren.

Lisierband in das Fiihrungssttick (10) einfihren und durchlau-
fenlassen, bis kein Giberschissiges Lisierband mehr zwischen
der Bandklemme (11) und dem Fihrungsstiick (10) vorhan-
den ist.

Das Lisierband mit z. B. einer Pinzette greifen und dabei das
Ende festhalten.

30
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11. Den Einfadelmodus beenden, indem Sie eine der beiden
Tasten (9) an der Maschine driicken.

% Das Lisierband wird am unteren Ende des
Fuhrungsstiicks (10) geschnitten.
Wichtig
Wenn ein zu kurzes Stuck Lisierband geschnitten wird, kann dies

beim Nahen mitin den Tullenfu gezogen werden und den Trans-
port des Lisierbands verhindern.

4.7 Fadenspannung und Fadenmenge fur das
Nahtbild einstellen

4.7.1 Nahttypen und Nahtbild

Sowohl die Fadenspannung als auch die Fadenmenge fiir die
Stichbildung muss beim Nadelfaden und beim Greiferfaden an
das gewilnschte Nahtbild angepasst werden.

Es werden 3 Nahttypen unterschieden:

» Feste Naht
» Normale Naht
» Lockere Naht (hoch elastisch)

4.7.2 Fadenspannung einstellen

Richtige Einstellung

Die Nadelfaden-Spannung muss fester als die Greiferfaden-
Spannung sein.

Storung bei falsch eingestellter Fadenspannung

» Zu fest: Zusammenziehen des Nahguts
* Zu lose: Fehlstiche

Die Fadenspannung stellen Sie am Bedienfeld ein (Ed S. 50 f).

4.7.3 Nadelfaden-Menge einstellen
Siehe [ Serviceanleitung.
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4.7.4 Greiferfaden-Menge einstellen
Siehe [ Serviceanleitung.

4.8 Nahful3-Druck einstellen

Mit Stellrad (1) und Mutter (2) auf dem N&hkopf kann der Druck
der NahfiRe auf das Nahgut reguliert werden. Dabei sind Mittelful3
und Obertransport-Ful3 getrennt einstellbar.

Richtige Einstellung

Das Nahgut verrutscht nicht und wird stérungsfrei transportiert.
Der korrekte Nahfu3-Druck hangt vom Nahgut ab
(Grundwert: 26/47 mm).

Abb. 14: Nahful3-Druck einstellen (1)

o« -

(1) - Stellrad (3) - Mutter
(2) - Mutter

Storung bei falsch eingestelltem N&hfuR3-Druck
» Zu starker Nahfu3-Druck:
Abdriicke im Nahgut, eventuell Krauseln des Nahguts

» Zu schwacher N&hfu3-Druck:
Verrutschen des Nahguts, Stichlange zu kurz
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Abb. 15: NahfuR-Druck einstellen (2)

(4) - Handrad

[ Wichtig

Nahfu3-Druck des MittelfuBes nur dann einstellen, wenn der
Transporteur aus der Stichplatte hervorkommt oder wenn das
Handrad (4) in Position E steht.

So stellen Sie den Nahfu3-Druck fir den Mittelful? ein:
@ 1. Mutter (3) I6sen.
2. NahfuR-Druck einstellen:

» Nahfu3-Druck erh6hen = Mutter (2) im Uhrzeigersinn dre-
hen.

» Nahfu3-Druck verringern = Mutter (2) entgegen dem Uhr-
zeigersinn drehen.

E Wichtig
= Dabei das Stellrad (1) festhalten, damit der Druck des Ober-
transport-FuBes nicht unabsichtlich verstellt wird!

3. Mutter (3) wieder festschrauben.
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’T Wichtig

Nahfu3-Druck des Obertransport-Fuf3es nur dann einstellen,
wenn der Obertransport-Fufd auf dem Transporteur aufliegt.

Abb. 16: NahfuRR-Druck einstellen (3)

@ -

(1) - Stellrad (3) - Mutter
(2) - Mutter

So stellen Sie den Nahfu3-Druck fiir den Obertransport-Ful ein:
Lg 1. NahfuR-Druck einstellen:

» Nahfu3-Druck erhéhen = Stellrad (1) im Uhrzeigersinn
drehen

» N&hfuR-Druck verringern = Stellrad (1) entgegen dem Uhr-
zeigersinn drehen

34
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4.9 Na&ahful liften

Zum Einlegen oder Verschieben des Nahguts wird der Nahful
elektropneumatisch mit dem Pedal geliftet.

Abb. 17: Nahfu luften (1)

" POS. -2
DA150002_V51_EN

(1) - Stichverdichtung néhen und (3) - Ruhestellung
Faden schneiden (4) - Nahvorgang aktiv
(2) - NahfuB luften

So liften Sie den Nahful3:

1. Pedal in Position -1 (3) treten.

% Der NahfuB wird geliiftet und bleibt oben, solange das Pedal
in der Position gehalten wird.

So liften Sie den Nahful am Nahtende:

1. Pedal in Position -2 (4) treten.
% Der Faden wird geschnitten und der Nahfu? geldiftet.
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Nahful3 absenken

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Beim Absenken des NahfulRes ist Quetschen
moglich.

Hande NICHT unter den gelufteten Nahfufd
halten.

Abb. 18: NahfuR luften (2)

DA150002_V51_EN

(1) - Stichverdichtung ndhen und (3) - Ruhestellung
Faden schneiden (4) - Nahvorgang aktiv
(2) - Nahfud luften

So senken Sie den Nahful® ab:

W 1. Pedal in Position 0 (2) treten.
% Der NéhfuR senkt sich ab.
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4.10 NahfulB3 in Hochstellung arretieren

Mit dem Arretierknopf (1) am Maschinenkopf kdnnen Sie den
gelifteten Nahful? in Hochstellung arretieren.

Abb. 19: Nahfu3 in Hochstellung arretieren

(1) - Arretierknopf

So arretieren Sie den Nahful? in Hochstellung:

@ 1. N&hfuR mit dem Pedal luften (EJ S. 35).
2. Arretierknopf (1) driicken.
3. Pedal freigeben.
% Der NahfuR ist in Hochstellung arretiert.

Sie kénnen die Arretierung aufheben, indem Sie den N&hful?
absenken (Ed S. 35).
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4.11 Maschinenoberteil umlegen und wieder
aufrichten

Fur Wartungsarbeiten lasst sich das Maschinenoberteil umlegen.

Abb. 20: Maschinenoberteil umlegen und wieder aufrichten

o

(1) - Maschinenoberteil (3) - Griff
(2) - stitze

Maschinenoberteil umlegen

So legen Sie das Maschinenoberteil um:

1. Maschinenoberteil (1) am Griff (3) bis zur Stutze (2) umlegen.
Maschinenoberteil aufrichten

So richten Sie das Maschinenoberteil auf:

1. Maschinenoberteil (1) vorsichtig mit dem Griff (3) aufrichten.

38
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4.12 Nahleuchte ein- und ausschalten
Die Nahleuchte schalten Sie unabhangig vom Hauptschalter ein
und aus.

Abb. 21: Nahleuchte ein- und ausschalten

®\\ $100

Al

SO

©)—

X23 (%

P

POWER

BOOT
MESSAGE

eEEDe) 00

x5 1 XﬁOD \

900

(1) - Schalter

So schalten Sie die Nahleuchte ein:
@ 1. Schalter (1) nach links in die Position I driicken.
So schalten Sie die Nahleuchte aus:

@ 1. Schalter (1) nach rechts in die Position 0 driicken.
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4.13 Nahen

Das Pedal startet und steuert den Nahvorgang.

Abb. 22: Nahen

" POS. -
DA150002_V51_EN

(1) - Stichverdichtung nédhen und (3) - Ruhestellung
Faden schneiden (4) - Nahvorgang aktiv
(2) - NahfuB luften

AUSGANGSLAGE

» Pedal in Position 0 (3):

% Die Maschine steht still.
Nadel und NahfuR3 sind oben bzw. unten.

So positionieren Sie das Nahgut:

1. Pedal in Position -1 (2) treten.

% Der N&hfuR wird geluftet.

2. Nahgut in die Anfangsposition schieben.
3. Pedal in Position 0 (3) treten.

% Der NahfuB senkt sich auf das Nahgut ab.

AM NAHTANFANG
So fangen Sie eine Naht an:

1. Pedal nach vorn (4) treten.

% Die Maschine naht. Die Drehzahl steigt, je weiter das Pedal
nach vorn getreten wird.

40
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BEIM NAHEN

So unterbrechen Sie die Naht:

@ 1. Pedal in Position 0 (3) treten.
% Die Maschine stoppt.
Nadel und NahfuR3 sind oben bzw. unten.

So setzen Sie die Naht fort:

@ 1. Pedal nach vorn (4) treten.
% Die Maschine naht weiter.

AM NAHTENDE

So beenden Sie die Naht:

@ 1. Pedal in Position -2 (1) treten und dort halten.

Der Faden wird geschnitten.
Die Maschine stoppt.
Nadel und NahfuR3 sind oben.

2. Nahgut entnehmen.
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5 Einstellungen Uber die Software

5.1 Grundlegende Bedienung

Alle Einstellungen der Maschine erfolgen iber das Bedienfeld
OP7000.

Abb. 23: Grundlegende Bedienung

Die Ansteuerung des Nahmotors und der Schrittmotoren erfolgt
Uber die Steuerung.

Bis zu 999 N&hprogramme kdnnen gespeichert werden.

Jedes Nahprogramm kann bis zu 30 N&hschritte enthalten.
Jedem Nahschritt kénnen verschiedene Parameter wie Stichléan-
ge, Mehrweitenbetrage, Fadenspannung, Segmentlange etc. zu-
geordnet werden.

Die Nahprogramme werden wahrend des Néhverlaufs fortlaufend
dargestellt. Die Spiegelung eines Programms fiir die andere Nah-
gut-Seite ist moglich.

Alle Funktionen und Eingaben werden durch Beriihren ausgeldst.

In den einzelnen Betriebsmodi kénnen numerische Werte fir die
einzelnen Parameter und Text fir den Programmnamen einge-
geben werden.
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5.1.1 Eingabe numerischer Werte

Abb. 24: Eingabe numerischer Werte

- % stitch Length — 1.0 .. 4.0
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Die Bedienoberflache fir die Eingabe numerischer Werte besteht
aus den folgenden Elementen:

» Kopfzeile, bestehend aus:
» Symbol des ausgewéhlten Parameters

* Name des Parameters
* Wertebereich des Parameters
» Symbol zum Verlassen der Bedienoberflache

» Eingabezeile fir den Wert
» Tastenfeld
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Bedeutung der Schaltflachen

Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

Werteingabe

Kl

+/-

Vorzeichenanderung

Eingabe eines Kommas bei Werten, die
Dezimalstellen zulassen

— L]

Anderung des Werts um einen Zahler nach
oben bzw. unten. Stelle des Werts in der
Eingabezeile I6schen

1
m
—

Eingegebenen Wert lI6schen

rl'l
L
i

Bedienoberflache ohne Eingabe bzw. Spei-
chern eines Werts verlassen

N

Eingegebenen Wert speichern und
Bedienoberflache verlassen
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5.1.2 Eingabe von Text

Abb. 25: Eingabe von Text

Eac La Del 1]54

Die Bedienoberflache fiir die Eingabe von Text besteht aus den
folgenden Elementen:

» Kopfzeile, bestehend aus:
* Symbol fiir neues Nahprogramm

» Symbol zum Verlassen der Bedienoberflache

« Eingabezeile fur den Text
» Tastenfeld

Bedeutung der Schaltflachen

Symbole/Schaltflachen | Bedeutung
] Eingabe von Zahlen im Text
1]
Eingabe von Text
a
S Eingabe eines Bindestrichs
——
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Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

E] Eingabe eines Unterstrichs

Bedienoberflache ohne Eingabe bzw. Spei-
E=c chern eines Texts verlassen

Eingabe eines Leerzeichens

Umschaltung GroRR-/Kleinschreibung

La

Buchstabe oder Zahl in der Eingabezeile
Del l6schen

Eingegebenen Wert speichern und
)4 Bedienoberflache verlassen
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5.2 Betriebsmodi der Steuerung
Die Steuerung verfligt tiber 4 Betriebsmodi:

* MAN

Im manuellen Modus kdnnen Sie ohne Nahprogramm néhen,
was bei Tests und Reparaturen genutzt werden kann.

Anderungen an Parametern werden sofort wahrend des N&h-
vorgangs umgesetzt.

+ AUTO
Im Automatikmodus kénnen Sie Nahprogramme abnahen.
Die Né&hte in den Nahprogrammen sind in einzelne Nahschrit-
te unterteilt, denen individuelle Nahparameter wie Mehrweite
etc. zugewiesen sind.

« EDIT

Im Editiermodus kdénnen Sie Nahprogramme erstellen (PRO-
GRAMMING), andern, I6schen, kopieren (EDIT) sowie opti-
mieren (LENGTH CORRECTION).

» SERVICE

Im Servicemodus befinden sich Funktionen, die bei Service-
arbeiten genutzt werden kénnen.

Der Servicemodus ist mit einem Code geschiitzt, um unbeab-
sichtigte Fehleinstellungen der Maschine zu vermeiden.

48
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5.3 Betriebsmodus MAN

Abb. 26: Betriebsmodus MAN

MAN

Kopfzeile (1)
Der Betriebsmodus MAN wird angezeigt.

Linker Bereich (2)

Hier befinden sich Schaltflachen fir die manuelle Eingabe der
Mehrweite.

Mittlerer Bereich (3)

Hier befinden sich die Symbole aller einstellbaren Parameter im
0.0

Betriebsmodus MAN sowie die Anzeige ﬁ Uber die bereits ge-
nahte Strecke in mm. In den grauen Feldern oberhalb der Para-
meter-Symbole werden die jeweils aktuellen Werte angezeigt.

Rechter Bereich (4)

Hier kbnnen Sie eine andere Bedienoberflache bzw. einen ande-
ren Betriebsmodus auswahlen.
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5.3.1 Einstellbare Parameter

Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im
Betriebsmodus MAN.

Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

Mehrweite einstellen, L0 S. 51

ey Nadelfaden-Spannung eingeben
|\

r i‘ Stichlange in mm eingeben

S Weitere Programmparameter im
P Betriebsmodus MAN, L' S. 51

So stellen Sie einen Parameter ein:

1. Gewilnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewtinschten Parame-
ters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Giber einen numeri-
schen Wert hinaus. Diese Parameter werden im Folgenden er-
lautert.
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Modus MAN

Mehrweite einstellen

Die folgende Tabelle erklért die einzelnen Symbole und Schalt-
flachen fir die manuelle Einstellung der Mehrweite.

Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

16

Eingabe der Mehrweite.
Die eingestellte Mehrweite wird durch eine
rot markierte Schaltflache angezeigt.

Art der Mehrweite auswahlen:

« Oben (Obertransport)

* Oben und unten (Differenzial-Ober- und
Untertransport)

« Unten (Untertransport)

Die ausgewahlite Mehrweite wird durch ein

aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.

w

Anzeige weiterer Schaltflachen fir die Ein-
gabe der Mehrweite. Die Schaltflachen von
0 bis 16 stehen fiir die Eingabe zur Verfi-
gung.

So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswéahlen.

Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im

Symbol angezeigt.

N

Wenn eine hdhere oder niedrigere Mehrweite erforderlich ist,

mit den Pfeilen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Weitere Programmparameter

Wenn Sie die Schaltflache fur Weitere Programmparameter an-
tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigharen Parameter ange-

zeigt.
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Abb. 27: Weitere Programmparameter im Betriebsmodus MAN

Parameter

Bedeutung

Wertebereich

Manual Stitch Condensing

Manuelle Stichverdichtung

nur beim Nahen ohne
Mehrweite (%)

Needle Stop Position Up | Bei Nahstopp Nadel- 0-1
position oben
ein (= 1) oder aus (= 0)

Stitch Condensing at Start | Stichverdichtung am Naht-| 0 -1
anfang
ein (= 1) oder aus (= 0)

Stitch Condensing at End | Stichverdichtung am Naht- {0 -1
ende
ein (= 1) oder aus (= 0)

Thread Trimmer Fadenabschneider 0-1
ein (= 1) oder aus (= 0)

Thread Tension at Hook Greiferfaden-Spannung 1-99

Adjust Bottom Fullness Mehrweitenkorrektur unten | -50 — 50

in % (%)

Adjust Flat Sewing in % Glattnéhkorrektur, 0-50
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5.3.2 Nahvorgang
So ndhen Sie ohne Mehrweite:

1. Alle Mehrweiten auf 0 einstellen (E2 S. 50).

-

2. Werte fir Nadelfaden-Spannung und Stichlange tibernehmen
oder gegebenenfalls eingeben.

3. Pedal nach vorn treten und nahen.

500 Die zurlickgelegte Strecke in mm wird angezeigt.
Wird der Faden geschnitten, wird die Anzeige zuriickgesetzt.
w Beim n&chsten Nahvorgang wird von 0 angefangen zu z&h-
M len.

So nahen Sie mit Mehrweite:

1. Gewinschte Mehrweite einstellen (LJ S. 50).
2. Pedal nach vorn treten und nahen.

=

c0.0 % Die zurlickgelegte Strecke in mm wird angezeigt.
Wird der Faden geschnitten, wird die Anzeige zurlickgesetzt.
w Beim néachsten Néhvorgang wird von 0 angefangen zu zéh-
len.
mm

Sie kdnnen auch Parameter innerhalb einer Naht andern.

So andern Sie Parameter innerhalb einer Naht:

@ 1. Pedal in Position O treten.
2. Gewunschten Parameter am Bedienfeld andern (LJ S. 50).
3. Pedal wieder nach vorn treten und néhen.
% Geanderter Parameterwert wird verarbeitet.
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5.4 Betriebsmodus AUTO

Abb. 28: Betriebsmodus AUTO

Kopfzeile (1)

Der Betriebsmodus AUTO wird angezeigt. Die Schaltflachen

+ F% und - F% bieten einen Schnellzugriff auf die Einstellung der
Mehrweitenkorrektur in %. Die Einstellung wirkt sich auf die Mehr-
weitenwerte des gesamten Nahprogramms aus.

Linker Bereich (2)

Hier befindet sich die grafische Darstellung der gesamten Naht,
aufgeteilt in die programmierte Anzahl der Nahschritte. Ein roter
Balken mit Pfeil zeigt Nahrichtung und Verlauf der gendhten Naht
an.
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Mittlerer Bereich (3)

Hier befinden sich die Symbole aller einstellbaren Parameter im

S0.0

Betriebsmodus MAN sowie die Anzeige F;:F Uber die bereits ge-
nahte Strecke in mm. In den grauen Feldern oberhalb der Para-
meter-Symbole werden die jeweils aktuellen Werte angezeigt.

Rechter Bereich (4)

Hier kdnnen eine andere Bedienoberflache bzw. ein anderer Be-
triebsmodus gewahlt werden.

5.4.1 Einstellbare Parameter
Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im

Betriebsmodus AUTO.

Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

Programmauswabhl, (£ S. 56

Rechtes bzw. linkes Nahteil auswéhlen

Nahgut-GroRe einstellen, 1 S. 57

Weitere Programmparameter im
Betriebsmodus AUTO, LI S. 60

Mehrweite temporar bis zum néchsten
Nahschritt einstellen, LA S. 58

Mehrweiten fir alle Nahschritte in % korri-
gieren, [ S. 59

P
ar
&)
D
%)
’][_._”

Nadelfaden-Spannung einstellen.

Wenn der Wert im Betriebsmodus AUTO
geandert wird, wird er dauerhaft im Nah-
programm gespeichert.
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Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

V Stichlange in mm einstellen.
E% Wenn der Wert im Betriebsmodus AUTO

geandert wird, wird er dauerhaft im Nah-
programm gespeichert.

So stellen Sie einen Parameter ein:

g 1. Gewilnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewlinschten Parame-
ters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Gber einen numeri-
schen Wert hinaus. Diese komplexer aufgebauten Parameter
werden im Folgenden im Detail erlautert.
Modus AUTO Nahprogramm auswéahlen
Abb. 29: Nahprogramm auswahlen
@ Program Selection a

select Sewing Program ...

Tl e S0 O —

(K, 1 Abirt

So wéhlen Sie ein Ndhprogramm aus:

A 1. Gewilnschtes Nahprogramm antippen.

% Ausgewahltes Nahprogramm wird durch ein aktiviertes Kont-
rolifeld in der Zeile markiert.
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2. Schaltflache OK antippen.

% Ausgewahltes Nahprogramm wird in den
Betriebsmodus AUTO tUbernommen.

Sie kénnen die Schaltflache Abort antippen, um die Programm-
auswahl abzubrechen.

% Bedienoberflache des Betriebsmodus AUTO wird angezeigt.

Modus AUTO N&ahgut-Grél3e einstellen

Abb. 30: Nahgut-GroRe einstellen

Sie sehen folgende Informationen:

» Die jeweilige GréRentabelle ist in bis zu 4 Teile unterteilt
und stellt so die entsprechenden GréRRengruppen dar. Die
momentan ausgewahlte Grof3e ist mit einem Doppelpfeil
gekennzeichnet (>>).

* Die rot markierten Grof3en stellen die GroR3en dar, in
denen das Nahprogramm erstellt oder geandert wurde.

So stellen Sie die Nahgut-GréR3e ein:

1. GroRentabelle auswahlen.

2. Gewiulinschte Nahgut-GréRe antippen.
% Bedienoberflache des Betriebsmodus AUTO wird angezeigt.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 57



DURKOPP ] ) ]
ADLER Einstellungen Uber die Software

Modus AUTO Mehrweite temporar bis ndchsten Nahschritt einstellen

Abb. 31: Mehrweite temporar einstellen
iy
FRI-A)

Im linken Bereich werden Schaltflachen fur die manuelle Eingabe
der Mehrweite angezeigt.

Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

Eingabe der Mehrweite.
16 Eingestellte Mehrweite wird durch eine rot
markierte Schaltflache angezeigt.

Art der Mehrweite auswéhlen:
e « Oben (Obertransport)
« Unten (Untertransport)
E
i
! —

* Oben und unten (Differenzial-Ober- und
Untertransport)
Ausgewahlte Mehrweite wird durch ein

aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.
i
—
Anzeige weiterer Schaltflachen fur die Ein-
y - -y gabe der Mehrweite. Die Schaltflachen von
0 bis 16 stehen fir die Eingabe zur Verfu-
gung.
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i

Modus AUTO

===

So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswahlen.

% Ausgewadhlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im
Symbol angezeigt.

2. Wenn eine hdéhere oder niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Information
Die Mehrweite bleibt bis zum nachsten Nahschritt aktiv.

Mehrweite korrigieren

Die gesamten Mehrweitenwerte eines Nahprogramms kdnnen Sie
schnellaufdas zu verarbeitende Néhgutanpassen. Die Mehrweite
kdnnen Sie entweder Uber die Schaltflachen + F% und - F% oder
den Parameter Mehrweitenkorrektur korrigieren.

Abb. 32: Mehrweite korrigieren
/o Fullness Correction — =50 .. &0
===

R —
DEL

‘.,—,

ESC

E A S, ——

T

|| QE

..B
4|5
I~

LJ | (|| o

-Jlo ]

So korrigieren Sie die Mehrweite:

1. Korrekturwert fiir die Mehrweite in % eingeben.
Informationen zur Eingabe numerischer Werte: S. 49.
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2. Schaltflache OK antippen.

% Korrekturwert wird gespeichert und die vorherige
Bedienoberflache wieder angezeigt.

ﬁ Information
1 Wenn der neue Korrekturwert im Betriebsmodus AUTO geandert
wird, bleibt er bis zum néachsten Programmwechsel aktiv.

Modus AUTO Weitere Programmparameter

Wenn Sie die Schaltflache fur Weitere Programmparameter an-
tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter ange-

zeigt.

Abb. 33: Weitere Programmparameter im Betriebsmodus AUTO

AUTO = offer header parameters ...

(]

l][d— Thread Tension at Hook

Parameter

Bedeutung

Wertebereich

Thread Tension at Hook

Greiferfaden-Spannung

1-99
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5.4.2 Nahvorgang
1. Nahprogramm auswahlen (L3 S. 56).

% Programmnummer und Name des Nahprogramms werden
auf der Bedienoberflache angezeigt. Wenn das ausgewahite
Nahprogramm ohne Name gespeichert wurde, wird
<No Name> angezeigt.

2. Rechtes oder linkes Nahteil auswahlen, indem Sie

antippen.
3. Nahgut-Grofe einstellen (EJ S. 57).
Pedal nach vorn treten und die Naht nahen.

& »

Im linken Bereich wird der Nahfortschritt grafisch durch einen
roten Balken dargestellt.

Abb. 34: Nahvorgang

ALTD

3 M&H

0 - SERVICE

% Die verbleibende Nahlange pro Néhschritt wird angezeigt:

50,0

i
| ke
mi
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T

Mehrweite vor der Naht korrigieren
1. Pedal in Position O treten.

2. Mit den Schaltflachen + F% oder - F% die Mehrweitenkorrek-
tur andern.

3. Pedal nach vorn treten und néhen.
% Geanderte Mehrweite wird verarbeitet und angezeigt.

Mehrweite wahrend der Naht korrigieren
1. Pedal in Position O treten.

=
2. Mit der Schaltflache die Mehrweite einstellen.

3. Pedal nach vorn treten und néhen.
% Geanderte Mehrweite wird verarbeitet und angezeigt.

Parameter wahrend der Naht &ndern

1. Pedal in Position O treten.

2. Gewiunschten Parameter am Bedienfeld andern.
3. Pedal nach vorn treten und néhen.

% Geanderter Parameterwert wird verarbeitet.

Nahprogramm abbrechen

W 1. Pedal in Position -2 treten.

% Nahprogramm wird abgebrochen.

62
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5.5 Betriebsmodus EDIT

Abb. 35: Betriebsmodus EDIT

[ =No Name= ]

a0 .-'—w
it

) (s
] i e

Kopfzeile (1)

Der Betriebsmodus EDIT wird angezeigt. Mit der Schaltflache
TF on bzw. TF off wird die Bandzufuihrung ein- bzw. ausgeschal-
tet (nur 610-10) bzw. angezeigt, ob mit oder ohne Band genaht
wird.

Linker Bereich (2)

Hier befindet sich die grafische Darstellung der gesamten Naht,
aufgeteilt in die programmierte Anzahl Nahschritte.

Mittlerer Bereich (3)

Hier kdnnen bestehende Nahprogramme geéandert werden

(3 S. 64). Die Nummer und der Name des gewéhlten Nahpro-
gramms sowie die Symbole aller einstellbaren Parameter werden
angezeigt. Die grauen Feldern oberhalb der Parameter-Symbole
zeigen die jeweils aktuellen Werte.
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Rechter Bereich (4)

Hier konnen Nahprogramme erstellt (2 S. 69), geloscht
(& S. 80), kopiert (2 S. 79) und optimiert (EJ S. 80) werden.

5.5.1 Einstellbare Parameter

Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter im
Betriebsmodus EDIT.

Symbole/Schaltflachen | Bedeutung
- Programmnamen &ndern
b Steps [/ Schritte
T Im Betriebsmodus EDIT nur eine Anzeige.
P Einem neuen N&hprogramm wird automa-
tisch der néchste freie Programmplatz
zugewiesen.
"—'4__” r Rechtes bzw. linkes Nahteil auswahlen
| SR
“C—_j)' Néhgut-GroRe einstellen, [ S. 65
)
S Weitere Programmparameter im
P Betriebsmodus EDIT, [J S. 60
S Mehrweite temporéar bis zum néchsten
—tatis Nahschritt einstellen, 1 S. 58
"—'][ Nadelfaden-Spannung einstellen
e

64
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Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

Stichlange in mm einstellen

Wegstreckenmessung im aktuellen Néh-

schritt ein- oder ausschalten

Weitere Nahschrittparameter im

Betriebsmodus EDIT, L S. 69

So stellen Sie einen Parameter ein:

1. Gewilnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewtinschten Parame-

ters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Giber einen numeri-

schen Wert hinaus. Diese komplexer aufgebauten Parameter

werden im Folgenden im Detail erlautert.

Modus EDIT Nahgut-GroRe einstellen

Abb. 36: Nahgut-GroRe einstellen
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Sie sehen folgende Informationen:

» Die jeweilige GroRRentabelle ist in bis zu 4 Teile unterteilt
und stellt so die entsprechenden GréRengruppen dar. Die
momentan ausgewahlte GroRe ist mit einem Doppelpfeil
gekennzeichnet (>>).

 Die rot markierten Grof3en stellen die Gré3en dar, in
denen das N@hprogramm erstellt oder geandert wurde.

So stellen Sie die Nahgut-GréR3e ein:
) 1. GroRentabelle auswahlen.
2. Gewiinschte Nahgut-GréRRe antippen.
% Bedienoberflache EDIT wird angezeigt.
Modus EDIT Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstellen

=

Abb. 37: Mehrweite einstellen

ECI

i

Im linken Bereich werden Schaltflachen fur die manuelle Eingabe
der Mehrweite angezeigt.

66
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Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

16

Eingabe der Mehrweite.
Eingestellte Mehrweite wird durch eine rot
markierte Schaltflache angezeigt.

Art der Mehrweite auswahlen:

« Oben (Obertransport)

« Unten (Untertransport)

¢ Oben und unten (Differenzial-Ober- und
Untertransport)

Ausgewahlte Mehrweite wird durch ein

aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.

—
i
—
—
T —
jw
—
.

w

Anzeige weiterer Schaltflachen fir die Ein-
gabe der Mehrweite. Die Schaltflachen von
0 bis 16 stehen fiir die Eingabe zur Verfi-
gung.

So stellen Sie die Mehrweite ein:

)
L)
=

&

Symbol angezeigt.

N

Art der Mehrweite auswahlen.
Ausgewahlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im

Wenn eine hdhere oder niedrigere Mehrweite erforderlich ist,

mit den Pfeilen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Modus EDIT Weitere Programmparameter

Wenn Sie die Schaltflache fur Weitere Programmparameter an-
tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigharen Parameter ange-

zeigt.
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Abb. 38: Weitere Programmparameter im Betriebsmodus EDIT

nur beim Nahen ohne
Mehrweite (%)

Parameter Bedeutung Wertebereich
Stitch Condensing at Start | Stichverdichtung am Naht-| 0 -1
anfang
ein (= 1) oder aus (= 0)
Stitch Condensing at End | Stichverdichtung am Naht-{0 -1
ende
ein (= 1) oder aus (= 0)
Thread Trimmer Fadenabschneider 0-1
ein (= 1) oder aus (= 0)
Thread Tension at Hook | Greiferfaden-Spannung 1-99
Adjust Bottom Fullness Mehrweitenkorrektur unten | -50 — 50
in % (%)
Adjust Flat Sewing in % Glattnéhkorrektur, 0-50

68
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Modus EDIT Weitere Nahschrittparameter

H—H-' Wenn Sie die Schaltflache fiir Weitere N&hschrittparameter an-

« = « | tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter ange-
zeigt. Um Anderungen vorzunehmen, miissen Sie vorher den
entsprechenden Schritt im Programm auswahlen.

Abb. 39: Weitere Néhschrittparameter im Betriebsmodus EDIT

Parameter Bedeutung Wertebereich

Thread Tension at Hook | Greiferfaden-Spannung 1-99

Maximum Speed Maximale Drehzahl 100 - 4000

5.5.2 Neues Nahprogramm erstellen
(PROGRAMMING)

Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.
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So erstellen Sie ein neues Nahprogramm:

1. Schaltflache Pygyy antippen.
MEY

% Bedienoberfliche PROGRAMMING wird angezeigt. Uber
der Schaltflache P wird die Nummer des nachsten freien
Programmplatzes angezeigt.

Abb. 40: Neues Nahprogramm erstellen (1)

PROGRARBAING
3d
T[ <Ho Name> ]
— Y _ B
il B
o a5 o2s
= e
0.0 | .
T )

2. <No Name> antippen und Namen eingeben.
Informationen zur Eingabe von Text: S. 46.

E Information
Wenn flr das Nahprogramm kein Name eingegeben wird, wird
weiterhin <No Name> angezeigt.

% Im linken Bereich wird der 1. Nahschritt mit Nummer ange-
zeigt.

3. Nahgut-GroRe einstellen (EJ S. 65).
4. Alle Parameter fir den 1. Nahschritt eingeben.
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5. Mitden Schaltflachen TF on und TF off einstellen, ob im Nah-
schritt die Bandzufiihrung ein- oder ausgeschaltet ist
(nur 610-10).

E Wichtig

= Im 1. Nahschritt kann kein Band zugefiihrt werden. Die
Schaltflachen werden aus diesem Grund erst ab dem
2. Nahschritt angezeigt.

: Information
i

Alle Eingaben beziehen sich nur auf den jeweiligen Nahschritt.

6. 1. Nahschritt abndhen oder Lange des Nahschritts per Hand
Uber den Parameter Wegstreckenmessung eingeben.

7. Nachsten Nahschritt auswahlen, indem Sie die Nummer des
1. Nahschritts antippen oder den Knietaster betatigen.

% Im linken Bereich wird der 2. Nahschritt mit Nummer ange-
zeigt.

Abb. 41: Neues Nahprogramm erstellen (2)

PROGRAMMING
138
T[ <No Name>
=
il
o 0
= e
7.5
] (e

8. Mit 2. Nahschritt fortfahren, bis alle Nahschritte programmiert
sind.
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9. Wenn alle N&hschritte programmiert sind, Schaltflache END
antippen oder den Faden schneiden.

% Es gibt 3 Varianten, wie das Nahprogramm reagiert - je nach
Eingabemethode des Bedieners:

Variante Anzeige Programm

Der letzte programmierte N&hschritt wurde Weiter bei 10.
abgenaht, aber Faden nicht geschnitten, und
anschlieRend mit END beendet.

Der letzte programmierte N&hschritt wurde Weiter bei 11.
abgenaht und Faden geschnitten.

Alle Nahschritte wurden per Hand eingegeben | Weiter bei 11.
und mit END beendet.

10. Wenn nach dem Né&hen der Faden nicht geschnitten wurde,
erscheint die Meldung Faden abschneiden.

% Die Meldung wird ausgeblendet und das folgende Auswabhl-
fenster erscheint:

Abb. 42: Neues Nahprogramm erstellen, Auswahlfenster

PROGRARRING

Pleaze zelect action to perform

FIkArror programmed side to other Gl
. Program other side ]
(. Finih ]

0K )| Abort ]

3*-]
=3
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11. Auswahlen, ob das neue Na&hprogramm fir die andere N&h-
gutseite gespiegelt (Mirror programmed side to other
side), extra programmiert (Program other side)oderdie
Programmierung abgeschlossen werden soll (Finish).

% Ausgewahlte Funktion wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld

dargestellt.

12. Schaltflache OK antippen.

% Nahprogramm wird gespeichert. Je nach ausgewahlter
Funktion gelangen Sie auf unterschiedliche Oberflachen:

Funktion

Oberflache

Mirror programmed side to other side | AUTO

Program other side

PROGRAMMING

Finish

AUTO

Wenn Sie die Schaltflache Abort antippen, wird das Auswahlfens-
ter geschlossen und die Bedienoberflache AUTO angezeigt.

W Wichtig

Alle eingegebenen Daten werden dabei geléscht!

Einstellbare Parameter

Die folgende Tabelle beschreibt die einstellbaren Parameter in
der Bedienoberflache PROGRAMMING.

Symbole/Schaltflachen

Bedeutung

<Hi Hame>

Programmnamen eingeben

In PROGRAMMING nur eine Anzeige.
Einem neuen Néhprogramm wird automa-
tisch der néchste freie Programmplatz
zugewiesen.

=/ =]

Rechtes bzw. linkes Nahteil auswahlen
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Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

Nahgut-GroRe einstellen, 1 S. 75

Weitere Programmparameter in PRO-
GRAMMING, I S. 77

Mehrweite im aktuellen Nahschritt einstel-
len, 1 S. 76

Nadelfaden-Spannung im aktuellen Nah-
schritt einstellen

Stichlange in mm im aktuellen Nahschritt

einstellen
e Wegstreckenmessung im aktuellen Nah-
P‘d schritt ein- oder ausschalten

Weitere Nahschrittparameter in PRO-
GRAMMING, [ S. 79

3] i || () =) | D

So stellen Sie einen Parameter ein:

1. Gewlnschte Schaltflache antippen.

% Bedienoberflache zur Einstellung des gewlinschten Parame-
ters wird angezeigt.

Bei einigen Parametern geht die Einstellung Uber einen numeri-
schen Wert hinaus. Diese komplexer aufgebauten Parameter
werden im Folgenden im Detail erlautert.
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Modus Na&hgut-GrofRe einstellen
PROGRAMMING

Abb. 43: Nahgut-GroRe einstellen

Sie sehen folgende Informationen:

» Die jeweilige GroRentabelle ist in bis zu 4 Teile unterteilt
und stellt so die entsprechenden GréRengruppen dar. Die
momentan ausgewahlte GroRe ist mit einem Doppelpfeil
gekennzeichnet (>>).

* Die rot markierten GroRRen stellen die GroRRen dar, in
denen das N&hprogramm erstellt oder geandert wurde.

So stellen Sie die Nahgut-GréR3e ein:

1. Grolentabelle auswéhlen.
0 2. Gewiinschte Nahgut-GréRe antippen.
% Bedienoberflache PROGRAMMING wird angezeigt.
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Modus Mehrweite einstellen
PROGRAMMING

Abb. 44: Mehrweite einstellen
—
i

Im linken Bereich werden Schaltflachen fur die manuelle Eingabe
der Mehrweite angezeigt.

Symbole/Schaltflachen | Bedeutung

Eingabe der Mehrweite.
lﬁ Die eingestellte Mehrweite wird durch eine
rot markierte Schaltflache angezeigt.

— Art der Mehrweite auswahlen:
=t « Oben (Obertransport)
« Unten (Untertranspprt) _
« Oben und unten (Differenzial-Ober- und
= Untertransport)
Die ausgewahlte Mehrweite wird durch ein
aktiviertes Kontrollfeld angezeigt.
——
| —
Anzeige weiterer Schaltflachen fir die Ein-
s w gabe der Mehrweite. Die Schaltflachen von
0 bis 16 stehen fiir die Eingabe zur Verfi-
gung.
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So stellen Sie die Mehrweite ein:

1. Art der Mehrweite auswahlen.

% Ausgewadhlte Art wird durch ein aktiviertes Kontrollfeld im
Symbol angezeigt.

2. Wenn eine hdéhere oder niedrigere Mehrweite erforderlich ist,
mit den Pfeilen weitere Schaltflachen anzeigen.

3. Mehrweite mit den Schaltflachen 0 bis 16 eingeben.

Modus Weitere Programmparameter
PROGRAMMING

Wenn Sie die Schaltflache fur Weitere Programmparameter an-
tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigharen Parameter ange-
zeigt.

Abb. 45:; Weitere Programmparameter
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Parameter Bedeutung Wertebereich
Stitch Condensing at Start | Stichverdichtung am Naht-{0 -1
anfang
ein (= 1) oder aus (= 0)
Stitch Condensing at End | Stichverdichtung am Naht-{0 -1
ende
ein (= 1) oder aus (= 0)
Thread Trimmer Fadenabschneider 0-1

ein (= 1) oder aus (= 0)

Adjust Bottom Fullness Mehrweitenkorrektur unten | -50 — 50
in % (%)
Seam Graphic Nahtbild: 1-3
1 = Armel vorkréauseln
2 = Vorderteil lisieren
3 = Rickenteil lisieren
Grading Factor Gradierfaktor 0.0-6.0

(% pro GréRe)

78
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Modus Weitere Nahschrittparameter

PROGRAMMING

Wenn Sie die Schaltflache fiir Weitere Nahschrittparameter an-
H—l'H tippen, wird eine Ubersicht aller verfiigbaren Parameter ange-

zeigt.

Abb. 46: Weitere Nahschrittparameter

Parameter Bedeutung Wertebereich
Thread Tension at Hook | Greiferfaden-Spannung 1-99
Maximum Speed Maximale Drehzahl 100 - 4000

5.5.3 Nahprogramm kopieren

Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

So kopieren Sie ein bestehendes Nahprogramm:

m 1. Nahprogramm auswahlen (EJ S. 56).

2. Schaltflache Pcopy antippen.

% Nahprogramm wird kopiert und auf dem néchsten freien Pro-

grammplatz gespeichert. Eine entsprechende Meldung wird

angezeigt.
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PLEN

5.5.4 Nahprogramm I8schen
Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

So léschen Sie ein bestehendes Nahprogramm:

1. Né&hprogramm auswahlen (LJ S. 56).

2. Schaltflache Ppg antippen.

% Eine Meldung mit der Frage, ob das aktive Nahprogramm
geldscht werden soll, wird angezeigt.

3. Loéschen bestatigen, indem Sie die Schaltflache Yes antippen.

% Nahprogramm wird geléscht. Eine entsprechende Meldung
wird angezeigt.

5.5.5 Langen korrigieren (LENGTH CORRECTION)

Alle Néhschritte werden mit dem gleichen Faktor gradiert.

In manchen Fallen passt die Standard-Gradierung nicht.

Um diese punktuellen Abweichungen zu beheben, kdnnen Sie die
Langenkorrektur benutzen.

Voraussetzung:

» Betriebsmodus EDIT wird angezeigt.

So benutzen Sie die Langenkorrektur:

1. Schaltflache P gy antippen.
% Bedienoberfliche LENGTH CORRECTION wird angezeigt.
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Abb. 47: Langen korrigieren (1)

[+ P4 ][~ F]  LENGTH CORRECTION

%‘ [ <hotame> |

it &)

0 a0 En3
=
0.0
bt
o ke
i

2. Nahschritt in der entsprechenden Grol3e abnéhen.

% Die abgenahten Strecken werden automatisch gemessen
und die Nahschritte im Nahprogramm angepasst.

3. Nachsten Nahschritt auswahlen, indem Sie die Nummer des
1. Nahschritts antippen oder den Knietaster betatigen.

% Nahfortschritt wird grafisch dargestellt.

Abb. 48: Langen korrigieren (2)

[ [+ 7]~ F£ ] LENGTH CORRECTION

-— g

<N Hames ]

.a—~. 50

il
o 30 2.5
=

250

Caamim]
A
I
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4. Mit allen weiteren Nahschritten ebenso verfahren.
5. Nach dem letzten Nahschritt die Schaltflache END antippen.

% Die Langenkorrektur ist abgeschlossen, der
Betriebsmodus EDIT (X S. 63) 6ffnet sich.

5.6 Software-Version anzeigen

So zeigen Sie die Software-Version an:

1. Maschine aus- und einschalten (£J S. 20).
% Auf der Anzeige erscheint:

* Links die Maschinenklasse

* Rechts die Firmware
% Die Maschine referenziert.

% Die Steuerung befindet sich in dem Betriebsmodus, der beim
Ausschalten aktiv war - MAN oder AUTO.

5.7 Betriebsmodus SERVICE

Genauere Informationen zu den Inhalten des Servicemodus fin-
den Sie in der [ Serviceanleitung.

82
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6 Wartung

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

Weitergehende Wartungsarbeiten darf nur qualifiziertes Fach-
personal durchfiihren (EJ Serviceanleitung).

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch spitze Teile!

Wahrend Wartungsarbeiten kann die Maschine
ungewollt anlaufen. Einstich und Schneiden
moglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher
ausschalten.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Wahrend Wartungsarbeiten kann die Maschine
ungewollt anlaufen. Quetschen mdglich.

Bei allen Wartungsarbeiten Maschine vorher
ausschalten.
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Wartungsintervalle

Durchzufiihrende Arbeiten Betriebsstunden

8 40 | 160 | 500

Maschinenoberteil

Né&hstaub und Fadenreste entfernen o
Bereich unter der Stichplatte von Nahstaub L]
reinigen

Olstand am Maschinenoberteil priifen L]
Olstand am Greiferantriebsgeh&use priifen ]

Pneumatisches System

Betriebsdruck prifen °

Wasserstand im Druckregler prifen L]

Filtereinsatz in der Wartungseinheit reinigen ®

Dichtigkeit des Systems prifen °

6.1 Reinigen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch auffliegende
Partikel!

Auffliegende Partikel knnen in die Augen
gelangen und Verletzungen hervorrufen.

Schutzbrille tragen.

Druckluft-Pistole so halten, dass die Partikel nicht
in die N&he von Personen fliegen.

Darauf achten, dass keine Partikel in die
Olwanne fliegen.
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HINWEIS

Sachschaden durch Verschmutzung!

Néahstaub und Fadenreste kdnnen die Funktion der
Maschine beeintrachtigen.

Maschine wie beschrieben reinigen.

HINWEIS

Sachschaden durch I6sungsmittelhaltige Reiniger!
Losungsmittelhaltige Reiniger kdnnen die Lackierung der
Maschine beschadigen.

Nur I6sungsmittelfreie Substanzen zum Reinigen benutzen.

So reinigen Sie die Maschine:
@ 1. Nahstaub und Fadenreste mit Druckluft-Pistole oder Pinsel
entfernen.
2. Nahstaub und Schnittabfélle aus der Olwanne entfernen.

6.2 Schmieren

VORSICHT

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

Wenn Ol auf die Haut gekommen ist,
Hautbereiche griindlich waschen.
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ACHTUNG

Umweltschéden durch Ol!

Ol ist ein Schadstoff und darf nicht in die
Kanalisation oder den Erdboden gelangen.
Altdl sorgfaltig sammeln.

Alt6l sowie 6lbehaftete Maschinenteile den
nationalen Vorschriften entsprechend entsorgen.

Die Maschine muss in regelméRigen Abstanden (Ed S. 83) ge-
schmiert werden. Folgende Arbeiten gehéren zum Schmieren:

« Olstand priifen
» Maschinenoberteil schmieren
» Greifer schmieren

Maschinenoberteil-Schmierung

Abb. 49: Maschinenoberteil-Schmierung

(1) - Einfalléffnungen (3) - Minimalstand-Markierung
(2) - Maximalstand-Markierung
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Olstand priifen

HINWEIS

Sachschaden durch falschen Olstand!

Zu wenig oder zu viel Ol kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Ol wie beschrieben nachfiillen.

Richtige Einstellung

Der Olstand muss immer zwischen der Minimalstand-
Markierung (3) und der Maximalstand-Markierung (2) sein.

Ol nachfillen

HINWEIS

Sachschaden durch falsches Ol!

Falsche Olsorten kénnen Schéden an der Maschine
hervorrufen.

Nur Ol benutzen, das den folgenden Angaben entspricht.

Zum Nachfiillen der Olbehalter ausschlieRlich das Schmierol
DA 10 oder ein gleichwertiges Ol mit folgender Spezifikation be-
nutzen:

¢ Viskositat bei 40 °C: 10 mm?/s

¢ Flammpunkt: 150 °C

Das Schmier6l kdnnen Sie von unseren Verkaufsstellen unter
folgenden Teilenummern beziehen:

Behalter Teile-Nr.

250 ml 9047 000011
11 9047 000012
21 9047 000013
51 9047 000014
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So filllen Sie bei Bedarf Ol durch die Einfulléffnungen (1) ein:

1. Ol héchstens bis zur Maximalstand-Markierung (2) einfiillen.

Greifer-Schmierung

Abb. 50: Greifer-Schmierung

DA150025_V51_XX

(1) - Verschluss-Schraube (3) - Minimalstand-Markierung
(2) - Olbehalter (4) - Maximalstand-Markierung

Olstand prifen

HINWEIS

Sachschaden durch falschen Olstand!
Zu wenig oder zu viel Ol kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Ol wie beschrieben nachfiillen.
|

Maschinenoberteil umlegen (LJ S. 38).

Olstand im Olbehaélter (2) des Greiferantriebsgehauses pri-
fen.

Maschinenoberteil wieder aufrichten.

w
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Richtige Einstellung

Der Olstand muss bei halb umgelegtem Maschinenoberteil immer
zwischen der Minimalstand-Markierung (3) und der Maximal-
stand-Markierung (4) sein.

Ol nachfillen
So filllen Sie bei Bedarf Ol durch die Einfullffnung ein:

Maschinenoberteil umlegen (L3 S. 38).
Verschluss-Schraube (1) an der Einfulléffnung l16sen.

Ol hichstens bis zur Maximalstand-Markierung (4) einfillen.
Verschluss-Schraube (1) festschrauben.

o~ w0 DN PR

Maschinenoberteil wieder aufrichten.

6.3 Pneumatisches System warten

6.3.1 Betriebsdruck einstellen

HINWEIS

Sachschaden durch falsche Einstellung!
Falscher Betriebsdruck kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Sicherstellen, dass die Maschine nur bei richtig

eingestelltem Betriebsdruck verwendet wird.
_____________________________________________________________________________________|

Richtige Einstellung

Der zulassige Betriebsdruck ist im Kapitel
Technische Daten (L3 S. 111) angegeben. Der Betriebsdruck
darf nicht mehr als + 0,5 bar abweichen.

Prufen Sie taglich den Betriebsdruck. Sie kdnnen den Betriebs-
druck auf dem Manometer (2) ablesen.
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Abb. 51: Betriebsdruck prifen

DA150011_V52 XX

(1) - Druckregler (2) - Manometer

So stellen Sie den Betriebsdruck ein:
1. Druckregler (1) hochziehen.

N

Druckregler (1) so drehen, dass das Manometer (2) den
gewuinschten Betriebsdruck anzeigt:

» Druck erhéhen = im Uhrzeigersinn drehen
 Druck verringern = entgegen dem Uhrzeigersinn drehen

w

Druckregler (1) herunterdriicken.

6.3.2 Kondenswasser ablassen

HINWEIS

Sachschaden durch zu viel Kondenswasser!
Zu viel Kondenswasser kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Bei Bedarf Kondenswasser wie beschrieben ablassen.
|
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Im Wasserabscheider (2) der Wartungseinheit sammelt sich Kon-
denswasser.

|Z Richtige Einstellung
Das Kondenswasser darf nicht bis zum Filtereinsatz (1) ansteigen

Prufen Sie téglich den Wasserstand im Wasserabscheider (2).

Abb. 52: Kondenswasser ablassen

DA150011_V52 XX

(1) - Filtereinsatz (3) - Ablass-Schraube
(2) - Wasserabscheider

So lassen Sie Kondenswasser ab:

Maschine vom Druckluft-Netz trennen.
Auffang-Behalter unter die Ablass-Schraube (3) stellen.
Anschluss-Schlauch vom Druckluft-Netz trennen.
Ablass-Schraube (3) vollstédndig herausdrehen.
Wasser in den Auffang-Behélter laufen lassen.
Ablass-Schraube (3) wieder festdrehen.

No o M wdPR

Maschine an das Druckluft-Netz anschlieRen.
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6.3.3 Filtereinsatz reinigen

HINWEIS

Beschadigung der Lackierung durch
I6sungsmittelhaltige Reiniger!

Lésungsmittelhaltige Reiniger beschadigen den Filter.

Nur I6sungsmittelfreie Substanzen zum Auswaschen der
Filterschale benutzen.

Abb. 53: Filtereinsatz reinigen

DA150011_V52_XX

(1) - Filtereinsatz (3) - Ablass-Schraube
(2) - Wasserabscheider

So reinigen Sie den Filtereinsatz:

Maschine vom Druckluft-Netz trennen.
Kondenswasser ablassen (L3 S. 92).
Wasserabscheider (2) abschrauben.
Filtereinsatz (1) abschrauben.

Filtereinsatz (1) mit Druckluft-Pistole ausblasen.

I e A

Filterschale mit Waschbenzin auswaschen.
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Filtereinsatz (1) festschrauben.
Wasserabscheider (2) festschrauben.
Ablass-Schraube (3) festschrauben.

10. Maschine an das Druckluft-Netz anschlie3en.
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7 Aufstellung

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch schneidende Teile!
Beim Auspacken und Aufstellen ist Schneiden
moglich.

Nur qualifiziertes Fachpersonal darf die Maschine
aufstellen.
Schutz-Handschuhe tragen.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Beim Auspacken und Aufstellen ist Quetschen
moglich.

Nur qualifiziertes Fachpersonal darf die Maschine
aufstellen.

Sicherheitsschuhe tragen.

7.1 Lieferumfang prifen

Der Lieferumfang ist abhangig von Ihrer Bestellung. Priifen Sie
nach Erhalt, ob der Lieferumfang korrekt ist.

7.2 Transportsicherungen entfernen

Vor der Aufstellung alle Transportsicherungen entfernen:
* Holzleisten am Maschinenoberteil
» Sicherungsklammern an den Gestellfi3en
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7.3 Gestell montieren

Abb. 54: Gestell montieren

®\L//f1
]

)
DA1 50036V5‘>®

(1) - Pedal (3) - Flugelmutter
(2) - Querstrebe (4) - Schraube (verdeckt)

)

Y

So montieren Sie das Gestell:

Pedal (1) auf Querstrebe (2) festschrauben.

2. Querstrebe (2) mit Schraube und Flugelmutter (3) am Gestell
festschrauben.

3. Nach der Montage der kompletten Maschine das Pedal ein-
stellen (4 S. 101).

4. Schraube (4)fireinensicheren Stand des Gestells verdrehen.
Das Gestell muss mit allen 4 FiBen auf dem Boden aufliegen.

7.4 Tischplatte

Sicherstellen, dass die Tischplatte die notwendige Tragfahigkeit
und Festigkeit aufweist. Wenn Sie die Tischplatte selbst erstellen,
nehmen Sie die Skizze (Anhang, S. 137) als Beispiel fur die
Bemalungen.
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7.4.1 Steuerung montieren

So montieren Sie die Steuerung:

|: 1. Steuerung mit Schrauben an den Positionen (1) und (2) an die
Unterseite der Tischplatte schrauben. Die Seite mit dem
Typenschild zeigt dabei nach links.

Abb. 55: Steuerung montieren

[}

oppgc=-

(1) - Schrauben (2) - Schrauben
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7.4.2 Garnstander montieren

Abb. 56: Garnstander montieren (Endzustand)

So montieren Sie den Garnstander:

1.

Garnstander-Rohr (1) in die Bohrung der Tischplatte einset-
zen.

Garnstander-Rohr (1) mit den beigefiigten Muttern (2) und
Unterlegscheiben (3) befestigen.

Garnrollenhalter und Fadenfiihrung ausrichten.
Wichtig

Garnrollenhalter und Fadenfiihrung missen tbereinander
stehen.

98

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016



DURKOPP
Aufstellung ADLER

Abb. 57: Garnstéander montieren (Tischplatte Oberseite)

v/

(1) - Garnstander-Rohr (3) - Unterlegscheibe
(2) - Mutter

Abb. 58: Garnstander montieren (Tischplatte Unterseite)

S ®

/

(2) - Mutter (3) - Unterlegscheibe
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7.5 Arbeitshohe einstellen

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Beim Ldsen der Schrauben an den
Gestellholmen kann sich die Tischplatte durch ihr
Eigengewicht absenken. Quetschen mdglich.

Beim Losen der Schrauben darauf achten, dass
die Hande nicht eingeklemmt werden.

VORSICHT

Gefahr der Schadigung des
Bewegungsapparats durch falsche
Einstellung!

Der Bewegungsapparat des
Bedienungspersonals kann bei Nichteinhaltung
der ergonomischen Anforderungen geschadigt
werden.

Arbeitshdhe an die KérpermalRe der Person
anpassen, die die Maschine bedienen wird.

Die Arbeitshohe ist zwischen 750 mm und 950 mm (gemessen
bis zur Oberkante der Tischplatte) einstellbar.
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Abb. 59: Arbeitshthe einstellen

DA150010_V51_XX

(1) - Schraube

So stellen Sie die Arbeitshdhe ein:

Wl.

2.

w

Schraube (1) an beiden Gestellholmen I6sen.

Um ein Verkanten zu verhindern, Tischplatte auf beiden Seiten
gleichmaRig herausziehen bzw. hineinschieben.

Die Skalen an den AuBenseiten der Gestellholme dienen als
Einstellhilfe.

Schraube (1) an beiden Gestellholmen des Gestells fest-
schrauben.

7.6 Pedal einstellen

HINWEIS

Sachschéden durch falsche Einstellung!
Eine getrennte Einstellung kann bei Unachtsamkeit
Schaden an der Maschine zur Folge haben.

Neigung und Position des Pedals immer in Abhangigkeit
voneinander einstellen.
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Abb. 60: Pedal einstellen

®

(1) - Flugelmutter (3) - Schraube
(2) - Pedal

Neigung des Pedals

Das Pedal (2) soll so geneigt sein, dass es durch das Bedienungs-
personal ungehindert nach vorn und hinten bedient werden kann.

So stellen Sie die Neigung des Pedals ein:
1. Schraube (3) I6sen.

2. Pedal (2) entsprechend einstellen.

3. Schraube (3) wieder festschrauben.

Position des Pedals

Das Pedal (2) ist an der Querstrebe des Gestells befestigt.Die
Position des Pedals kdnnen Sie individuell anpassen, indem Sie
die Querstrebe verschieben.

So stellen Sie die Position des Pedals ein:

1. Schraube mit Fliigelmutter (1) an beiden Seiten des Gestells
I6sen.

2. Querstrebe mit Pedal (2) nach vorn oder hinten verschieben.

3. Schraube mit Fligelmutter (1) an beiden Seiten des Gestells
festschrauben.
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7.7 Elektrischer Anschluss

GEFAHR

Lebensgefahr durch spannungsfiuhrende
Teile!

Durch ungeschitzten Kontakt mit Strom kann es

zu gefahrlichen Verletzungen von Leib und Leben
kommen.

Nur qualifiziertes Fachpersonal darf Arbeiten an
der elektrischen Ausrustung vornehmen.

Wichtig
Die auf dem Typenschild des Nahmotors angegebene Spannung
muss mit der Netzspannung Ubereinstimmen.

So nehmen Sie den elektrischen Anschluss vor:

1. Maschine nach Bauschaltplan (Anhang, S. 137) anschlie-
Ren.
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7.7.1 Steuerung anschlieRRen

Abb. 61: Steuerung anschlieBen

-

(1) - Kabel (3) - Anschluss
(2) - Stecker

So schlieRen Sie die Steuerung an:
|: 1. Alle Kabel (1) zur Steuerung verlegen und mit Kabelbindern
fixieren.

2. Alle Stecker (2) entsprechend der Markierung auf der Ruck-
seite der Steuerung anschlief3en.

E Wichtig
= Kabel (1) und Anschluss (3) haben die gleiche Bezeichnung
bzw. das gleiche Symbol!
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3. Alle Stecker (2) mit den Anschliissen (3) verschrauben.

7.7.2 Potentialausgleich herstellen

’T Wichtig
: Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, miissen alle Poten-
tialausgleiche hergestellt werden.

So stellen Sie die Potentialausgleiche her:

@ 1. Potentialausgleiche nach Bauschaltplan (Anhang, EJ S. 137)
herstellen.

7.8 Pneumatischer Anschluss

HINWEIS

Sachschaden durch gedlte Druckluft!

In der Druckluft mitgefiinrte Olteilchen kénnen zu
Funktionsstérungen der Maschine und Verschmutzung des
Nahguts fuhren.

Sicherstellen, dass keine Olteilchen in das Druckluft-Netz
gelangen.

HINWEIS

Sachschéaden durch falschen Netzdruck!
Falscher Netzdruck kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Sicherstellen, dass die Maschine nur bei richtig
eingestelltem Netzdruck verwendet wird.

Das pneumatische System der Maschine und der Zusatzausstat-
tungen muss mit wasserfreier, ungedélter Druckluft versorgt wer-
den. Der Netzdruck muss 8 — 10 bar betragen.

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016 105



DURKOPP
ADLER

Aufstellung

7.8.1 Druckluft-Wartungseinheit anschlieRen

Abb. 62: Druckluft-Wartungseinheit anschlielen

®\

@

_—

(1) - Druckregler (3) - Anschluss-Schlauch
(2) - Manometer

So schlieRen Sie die Druckluft-Wartungseinheit an:

1. Anschluss-Schlauch (3) mit einer Schlauchkupplung R %" an
das Druckluft-Netz anschlie3en.

7.8.2 Betriebsdruck einstellen

HINWEIS

Sachschaden durch falsche Einstellung!

Falscher Betriebsdruck kann Schaden an der Maschine
hervorrufen.

Sicherstellen, dass die Maschine nur bei richtig

eingestelltem Betriebsdruck verwendet wird.
_____________________________________________________________________________________|
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Richtige Einstellung

Der zulassige Betriebsdruck ist im Kapitel
Technische Daten (CJ S. 111) angegeben. Der Betriebsdruck
darf nicht mehr als + 0,5 bar abweichen.

Abb. 63: Betriebsdruck einstellen

DA150011_V52_XX

(1) - Druckregler (2) - Manometer

So stellen Sie den Betriebsdruck ein:
Druckregler (1) hochziehen.

i

1.
2. Druckregler (1) so drehen, dass das Manometer (2) den
gewunschten Betriebsdruck anzeigt:

 Druck erh6éhen = im Uhrzeigersinn drehen
» Druck verringern = entgegen dem Uhrzeigersinn drehen

3. Druckregler (1) herunterdriicken.
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7.9 Testlauf durchfihren

Fuhren Sie nach der Aufstellung einen Testlauf durch, um die
Funktionalitat der Maschine zu priifen.

So filhren Sie einen Testlauf durch:

1. Netzstecker einstecken.

2. Nadelfaden einfadeln (£d S. 23).
3. Greiferfaden einfadeln (EJ S. 25).
4. Maschine einschalten.

5. Nahgut positionieren.

6

Néhvorgang mit niedriger Drehzahl starten und die Drehzahl
kontinuierlich steigern.

7. Prifen, ob die Nahte den gewiinschten Anforderungen ent-
sprechen. Wenn nicht, Fadenspannung einstellen (EJ S. 31).

108
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8 AulRerbetriebnahme

Um die Maschine fir langere Zeit oder ganz aul3er Betrieb zu
nehmen, missen Sie einige Tatigkeiten ausfuhren.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch fehlende Sorgfalt!
Schwere Verletzungen maoglich.

Maschine NUR im ausgeschalteten Zustand
séubern.

Anschliisse NUR von ausgebildetem Personal
trennen lassen.

VORSICHT

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

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

So nehmen Sie die Maschine aul3er Betrieb:

a b N e

Maschine ausschalten.

Netzstecker ziehen.

Maschine vom Druckluft-Netz trennen, falls vorhanden.
Restdl mit einem Tuch aus der Olwanne auswischen.
Bedienfeld abdecken, um es vor Verschmutzungen zu schiit-

Steuerung abdecken, um sie vor Verschmutzungen zu schiit-

Je nach Mdglichkeit die ganze Maschine abdecken, um sie
vor Verschmutzungen und Beschadigungen zu schitzen.
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9 Verpacken, Transport

Nachfolgend werden die fir Verpacken und Transport relevanten
Aspekte erlautert. Halten Sie sich an die dargestellte Vorgehens-
weise, um einen stérungsfreien Betriebsablauf zu erreichen.

Transportsicherungen

Um die Maschine beim Transport vor Schaden zu schitzen,
Transportsicherungen wieder montieren, Kapitel
Aufstellung (E2 S. 95).

Verpacken

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch schneidende Teile!
Beim Verpacken ist Schneiden mdglich.

Schutz-Handschuhe tragen.
IMMER auf scharfkantige Krampen, Papier und
Spannbander achten.

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teilel

Beim Verpacken ist Quetschen mdglich.
Sicherheitsschuhe tragen.

Maschine so verpacken, dass sie nicht verrutschen oder umfallen
kann. Dazu eine stabile Unterlage wahlen und die Maschine da-
rauf fixieren.

Maschine vor duf3erer Beschadigung schitzen.
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Transport

WARNUNG

Verletzungsgefahr durch sich bewegende
Teile!

Bei unsachgemalem Transport der Maschine ist
Quetschen mdglich.

Beim Transport der Maschine fiir die
groRtmogliche Sicherheit sorgen.

Vordem Transport der Maschine das Kapitel Sicherheit (CJ S. 9)
beachten.
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10 Entsorgung
Die Maschine darf nicht im normalen Hausmull entsorgt werden.

Die Maschine muss den nationalen Vorschriften entsprechend
angemessen entsorgt werden.

ACHTUNG

Gefahr von Umweltschaden durch falsche

‘ Entsorgung!
h Bei nicht fachgerechter Entsorgung der Maschine

kann es zu schweren Umweltschaden kommen.

IMMER die nationalen Vorschriften zur
Entsorgung befolgen.

Bedenken Sie bei der Entsorgung, dass die Maschine aus unter-
schiedlichen Materialien (Stahl, Kunststoff, Elektronikteile ...) be-
steht. Befolgen Sie fiir deren Entsorgung die nationalen
Vorschriften.
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11 Stérungsabhilfe

11.1 Kundendienst

Ansprechpartner bei Reparaturen oder Problemen mit der Ma-
schine:

Durkopp Adler AG

Potsdamer Str. 190
33719 Bielefeld

Tel. +49 (0) 180 5 383 756

Fax +49 (0) 521 925 2594

E-Mail: service@duerkopp-adler.com
Internet: www.duerkopp-adler.com

oeen
[m]gx

11.2 Meldungen der Software

Sollte ein Fehler auftreten, der hier nicht beschrieben ist, wenden
Sie sich bitte an den Kundendienst. Nicht versuchen, den Fehler
eigenstandig zu beheben.
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Tabelle mit Meldungen der Software
Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1000 Fehler Nahmotor-Fehler: « Anschluss vom Encoderka-
« Stecker vom Encoder (Sub-| bel prufen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
« Encoder defekt
1001 Fehler Nahmotor-Fehler: * Anschluss vom Nahmotor-
« Stecker vom Nahmotor Kabel prifen
nicht angeschlossen oder |+ Nahmotor-Phasen durch-
defekt messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
« Nahmotor ersetzen
* Steuerung ersetzen
1002 Fehler Nahmotor-Isolationsfehler * Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberprufen
« Encoder ersetzen
« Nahmotor ersetzen
1004 Fehler Nahmotor-Fehler: « Encoder ersetzen
 Drehrichtung falsch « Steckerbelegung prifen
und ggf. andern
« Verdrahtung im Maschinen-
verteiler prifen und
ggf.andern
« Motorphasen durchmes-
sen und auf Wert prifen
1005 Fehler Nahmotor-Bestromungsfeh- |« Blockierung beseitigen
ler: » Encoderkabel prifen und
« Nahmotor blockiert gof. ersetzen
« Encoderkabel nicht verbun-| « Nahmotor ersetzen
den oder defekt
« Encoder defekt
1006 Fehler Nahmotor-Fehler: * Maschine aus- und ein-

¢ Max. Drehzahl Uberschrit-
ten

« Nahmotor-Kabel defekt

« Nahmotor defekt

schalten
* Encoder ersetzen
¢ Reset durchfuihren
« Nahmotor ersetzen
« Kundendienst kontaktieren

116

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016



Storungsabhilfe

DURKOPP
ADLER

Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1007 Fehler Fehler bei der Referenzfahrt | « Encoder ersetzen
» Schwergang in der
Maschine beheben
1008 Fehler Nahmotor-Encoder-Fehler « Encoder ersetzen
1010 Fehler Nahmotor-Synchronisations- | » Stecker vom externen Syn-
fehler: chronisator an die Steue-
 Stecker vom externen Syn-| rung stecken, richtigen
chronisator (Sub-D, 9-pol.) | Anschluss (Sync) benutzen
nicht angeschlossen » Referenzschalter bzw. Syn-
chronisator ersetzen
« Nur notwendig bei Maschi-
nen mit Ubersetzung!
1011 Fehler Nahmotor-Synchronisations- | » Steuerung ausschalten,
fehler (Z-lmpuls) Handrad drehen und Steu-
erung wieder einschalten
« Falls Fehler weiter vorhan-
den, Encoder prifen
1012 Fehler Nahmotor-Synchronisations- | + Synchronisator ersetzen
fehler
1051 Fehler Nahmotor-Timeout: « Kabel ersetzen
« Kabel zum Nahmotor- » Referenzschalter ersetzen
Referenzschalter defekt
« Referenzschalter defekt
1052 Fehler Nahmotor-Uberstrom: « Nahmotor-Kabel ersetzen
« Nahmotor-Kabel defekt * N&dhmotor ersetzen
* Nahmotor defekt « Steuerung ersetzen
« Steuerung defekt
1053 Fehler Nahmotor-Uberspannung « Netzspannung prifen
1054 Fehler Interner Kurzschluss « Steuerung ersetzen
1055 Fehler Nahmotor-Uberlast (12T): « Schwergéngigkeit oder Blo-
« Nahmotor schwergéngig ckierung beseitigen
oder blockiert * N&hmotor ersetzen
« Nahmotor defekt « Steuerung ersetzen
« Steuerung defekt
1056 Fehler Nahmotor-Ubertemperatur: | » Schwergéangigkeit beseiti-

« Nahmotor schwergangig
* Nahmotor defekt
« Steuerung defekt

gen
« Nahmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
1058 Fehler Nahmotor-Drehzahl gro3er |+ Referenzschalter ersetzen
als der Sollwert: * Nahmotor ersetzen
« Referenzschalter defekt
* Nahmotor defekt
1060 Fehler PowerParts « Steuerung ersetzen
1061 Fehler Nahmotor-Stérung: ¢ Maschine aus- und ein-
* Encoder defekt schalten
« Nahmotor defekt « Encoder ersetzen
« N&dhmotor ersetzen
» Kundendienst kontaktieren
1062 Fehler N&ahmotor-Stérung (IDMA * Maschine aus- und ein-
Autoinkrement) schalten
1120 Fehler Software-Fehler: « Software-Update durchfiih-
« Parameter nicht initialisiert | ren
1203 Information Nahmotor: * Maschine aus- und ein-
Position nicht erreicht schalten
« Software-Update durchfiih-
ren
» Kundendienst kontaktieren
1302 Fehler Nahmotor-Bestromungsfeh- |« Blockierung beseitigen
ler: « Encoderkabel prifen und
« Nahmotor blockiert ggf. ersetzen
« Encoderkabel nicht verbun-| « Nahmotor ersetzen
den oder defekt
« Encoder defekt
1330 Fehler Nahmotor antwortet nicht * Maschine aus- und ein-
schalten
« Software-Update durchfiih-
ren
» Kundendienst kontaktieren
2102 Fehler Schrittmotor X-Achse: « Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergangig | ckierung beseitigen
oder blockiert « Encoderkabel priifen und
« Encoderkabel nicht verbun-| ggf. ersetzen
den oder defekt « Encoder ersetzen
 Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht
verbunden oder defekt bestromt wird:
« Encoder defekt « Schrittmotor-Kabel priifen
¢ Schrittmotor defekt und ggf. ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2103 Fehler Schrittmotor X-Achse Schritt-| « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
« mechanische Schwergéan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2121 Fehler Schrittmotor X-Achse: » Anschluss vom Encoderka-
« Stecker vom Encoder (Sub-| bel prifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
* Encoder defekt
2122 Information Polrad-Suche Timeout « Verbindungsleitungen pri-
fen
« Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2130 Fehler Schrittmotor X-Achse ant- » Software-Update durchfiih-
wortet nicht ren
« Steuerung ersetzen
2152 Fehler Schrittmotor-Uberstrom X- « Schrittmotor ersetzen
Achse
2153 Fehler Uberspannung « Netzspannung prifen
2155 Fehler Schrittmotor-Uberlast X- « Blockierung oder Schwer-
Achse (12T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergangig | ¢ Schrittmotor ersetzen
oder blockiert « Steuerung ersetzen
« Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2156 Fehler Schrittmotor X-Achse: « Schwergangigkeit beseiti-
« Schrittmotor schwergangig | gen
¢ Schrittmotor defekt « Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
2162 Fehler Schrittmotor-Stérung X- * Maschine aus- und ein-
Achse (IDMA Autoinkrement)| schalten
2171 Fehler Watchdog * Maschine aus- und ein-
schalten
» Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2172 Fehler Schrittmotor-Uberspannung: |+ Steuerung ersetzen

¢ Schrittmotor-Karte defekt
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2173

Fehler

Schrittmotor-Fehler X-Achse

« Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)

Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2174

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2175

Fehler

Polrad-Suche

Anschluss priifen
Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)

Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2177

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

« Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2178

Fehler

Encoder-Fehler

Anschluss vom Encoderka-
bel prifen und ggf. erset-
zen

Steuerung ersetzen

2179

Fehler

Stromsensor:
¢ Schrittmotor-Karte defekt
« Steuerung defekt

Steuerung ersetzen

2180

Fehler

Drehrichtung

Encoder ersetzen
Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler prifen und
ggf.andern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2181

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

« Referenzschalter ersetzen
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Code

Art

Mdogliche Ursachen

Abhilfe

2182

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

« Blockierung beseitigen

« Encoderkabel prifen und
gof. ersetzen

« Schrittmotor ersetzen

2183

Fehler

Schrittmotor-Uberstrom

« Nahmotor-Kabel ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2184

Fehler

Software-Fehler

¢ Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2185

Fehler

Schrittmotor-Isolationsfehler

* Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberprifen

« Encoder ersetzen

« Schrittmotor ersetzen

2186

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

¢ Kundendienst kontaktieren

2187

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2188

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2202

Fehler

Schrittmotor Y-Achse:

¢ Schrittmotor schwergangig
oder blockiert

« Encoderkabel nicht verbun-
den oder defekt

¢ Schrittmotor-Kabel nicht
verbunden oder defekt

« Encoder defekt

¢ Schrittmotor defekt

» Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen

« Encoderkabel prifen und
ggf. ersetzen

« Encoder ersetzen

Falls der Schrittmotor nicht

bestromt wird:

« Schrittmotor-Kabel priifen
und ggdf. ersetzen

 Schrittmotor ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2203 Fehler Schrittmotor Y-Achse Schritt- | « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
« mechanische Schwergéan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2221 Fehler Schrittmotor Y-Achse: » Anschluss vom Encoderka-
« Stecker vom Encoder (Sub-| bel prifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
* Encoder defekt
2222 Information Polrad-Suche Timeout « Verbindungsleitungen pri-
fen
« Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2230 Fehler Schrittmotor Y-Achse antwor-| « Software-Update durchfiih-
tet nicht ren
« Steuerung ersetzen
2252 Fehler Schrittmotor-Uberstrom Y- « Schrittmotor ersetzen
Achse
2253 Fehler Uberspannung « Netzspannung prifen
2255 Fehler Schrittmotor-Uberlast Y- « Blockierung oder Schwer-
Achse (12T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergangig | ¢ Schrittmotor ersetzen
oder blockiert « Steuerung ersetzen
¢ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2256 Fehler Schrittmotor Y-Achse: « Schwergangigkeit beseiti-
« Schrittmotor schwergangig | gen
¢ Schrittmotor defekt « Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
2262 Fehler Schrittmotor-Stérung Y- * Maschine aus- und ein-
Achse (IDMA Autoinkrement)| schalten
2271 Fehler Watchdog * Maschine aus- und ein-
schalten
» Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2272 Fehler Schrittmotor-Uberspannung: |+ Steuerung ersetzen

¢ Schrittmotor-Karte defekt
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Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2273

Fehler

Schrittmotor-Fehler Y-Achse

« Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-

ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
¢ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2274

Fehler

Software-Fehler

« Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

¢ Kundendienst kontaktieren

2275

Fehler

Polrad-Suche

» Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-

ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
¢ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2277

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

« Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen

« Schrittmotor ersetzen

* Steuerung ersetzen

2278

Fehler

Encoder-Fehler

¢ Anschluss vom Encoderka-
bel prifen und ggf. erset-
zen

« Steuerung ersetzen

2279

Fehler

Stromsensor:
¢ Schrittmotor-Karte defekt
« Steuerung defekt

. Steuerung ersetzen

2280

Fehler

Drehrichtung

« Encoder ersetzen

« Steckerbelegung prifen
und ggf. andern

« Verdrahtung im Maschinen-
verteiler prifen und
ggf.andern

« Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2281

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

« Referenzschalter ersetzen
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Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2282 Fehler Schrittmotor-Bestromungs- | « Blockierung beseitigen
fehler « Encoderkabel prifen und
gof. ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
2283 Fehler Schrittmotor-Uberstrom « Nahmotor-Kabel ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
2284 Fehler Software-Fehler ¢ Reset durchfiihren
« Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2285 Fehler Schrittmotor-Isolationsfehler | « Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberprifen
« Encoder ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
2286 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
« Software-Update durchfiih-
ren
¢ Kundendienst kontaktieren
2287 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
« Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2288 Fehler Software-Fehler * Reset durchfiihren
« Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2302 Fehler Schrittmotor Z-Achse: » Schwergangigkeit oder Blo-
« Schrittmotor schwergangig | ckierung beseitigen
oder blockiert « Encoderkabel prifen und
« Encoderkabel nicht verbun-| ggf. ersetzen
den oder defekt « Encoder ersetzen
¢ Schrittmotor-Kabel nicht Falls der Schrittmotor nicht
verbunden oder defekt bestromt wird:
« Encoder defekt « Schrittmotor-Kabel priifen
« Schrittmotor defekt und ggdf. ersetzen
« Schrittmotor ersetzen

124

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016



Storungsabhilfe

DURKOPP
ADLER

Code Art Mogliche Ursachen Abhilfe
2303 Fehler Schrittmotor Z-Achse Schritt-| « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
« mechanische Schwergéan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2321 Fehler Schrittmotor Z-Achse: » Anschluss vom Encoderka-
« Stecker vom Encoder (Sub-| bel prifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
* Encoder defekt
2322 Information Polrad-Suche Timeout « Verbindungsleitungen pri-
fen
« Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2330 Fehler Schrittmotor Z-Achse antwor-| « Software-Update durchfiih-
tet nicht ren
« Steuerung ersetzen
2352 Fehler Schrittmotor-Uberstrom Z- « Schrittmotor ersetzen
Achse
2353 Fehler Uberspannung » Netzspannung prifen
2355 Fehler Schrittmotor-Uberlast Z- « Blockierung oder Schwer-
Achse (12T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergangig | ¢ Schrittmotor ersetzen
oder blockiert « Steuerung ersetzen
« Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2356 Fehler Schrittmotor Z-Achse: « Schwergangigkeit beseiti-
« Schrittmotor schwergangig | gen
¢ Schrittmotor defekt « Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
2362 Fehler Schrittmotor-Stérung Z- * Maschine aus- und ein-
Achse (IDMA Autoinkrement)| schalten
2371 Fehler Watchdog * Maschine aus- und ein-
schalten
» Software-Update durchfiih-
ren
« Kundendienst kontaktieren
2372 Fehler Schrittmotor-Uberspannung: |+ Steuerung ersetzen

¢ Schrittmotor-Karte defekt
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Code

Art

Mogliche Ursachen

Abhilfe

2373

Fehler

Schrittmotor-Fehler Z-Achse

« Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-

ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
¢ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2374

Fehler

Software-Fehler

« Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

¢ Kundendienst kontaktieren

2375

Fehler

Polrad-Suche

» Anschluss priifen
 Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-

ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
¢ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2377

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

« Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen

« Schrittmotor ersetzen

* Steuerung ersetzen

2378

Fehler

Encoder-Fehler

¢ Anschluss vom Encoderka-
bel prifen und ggf. erset-
zen

« Steuerung ersetzen

2379

Fehler

Stromsensor:
¢ Schrittmotor-Karte defekt
« Steuerung defekt

. Steuerung ersetzen

2380

Fehler

Drehrichtung

« Encoder ersetzen

« Steckerbelegung prifen
und ggf. andern

« Verdrahtung im Maschinen-
verteiler prifen und
ggf.andern

« Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen

2381

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

« Referenzschalter ersetzen
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2382

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

« Blockierung beseitigen

« Encoderkabel prifen und
gof. ersetzen

« Schrittmotor ersetzen

2383

Fehler

Schrittmotor-Uberstrom

« Nahmotor-Kabel ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2384

Fehler

Software-Fehler

¢ Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2385

Fehler

Schrittmotor-Isolationsfehler

* Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberprifen

« Encoder ersetzen

« Schrittmotor ersetzen

2386

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

¢ Kundendienst kontaktieren

2387

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2388

Fehler

Software-Fehler

* Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

2402

Fehler

Schrittmotor U-Achse:

¢ Schrittmotor schwergangig
oder blockiert

« Encoderkabel nicht verbun-
den oder defekt

¢ Schrittmotor-Kabel nicht
verbunden oder defekt

« Encoder defekt

¢ Schrittmotor defekt

» Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen

« Encoderkabel prifen und
ggf. ersetzen

« Encoder ersetzen

Falls der Schrittmotor nicht

bestromt wird:

« Schrittmotor-Kabel priifen
und ggdf. ersetzen

 Schrittmotor ersetzen
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2403 Fehler Schrittmotor U-Achse Schritt-| « mechanische Schwergéan-
verluste: gigkeit oder Blockierung
« mechanische Schwergéan- beseitigen
gigkeit oder Blockierung
2421 Fehler Schrittmotor U-Achse: » Anschluss vom Encoderka-
« Stecker vom Encoder (Sub-| bel prifen und ggf. erset-
D, 9-pol.) nicht angeschlos-| zen
sen oder defekt
* Encoder defekt
2422 Information Polrad-Suche Timeout « Verbindungsleitungen pri-
fen
« Schrittmotor auf Schwer-
gangigkeit prifen
2430 Fehler Schrittmotor U-Achse ant- » Software-Update durchfiih-
wortet nicht ren
« Steuerung ersetzen
2452 Fehler Schrittmotor-Uberstrom U- |« Schrittmotor ersetzen
Achse
2453 Fehler Uberspannung « Netzspannung prifen
2455 Fehler Schrittmotor-Uberlast U- « Blockierung oder Schwer-
Achse (12T): gangigkeit beseitigen
« Schrittmotor schwergangig | ¢ Schrittmotor ersetzen
oder blockiert « Steuerung ersetzen
¢ Schrittmotor defekt
« Steuerung defekt
2456 Fehler Schrittmotor U-Achse: « Schwergangigkeit beseiti-
« Schrittmotor schwergangig | gen
¢ Schrittmotor defekt ¢ Schrittmotor ersetzen
« Steuerung defekt « Steuerung ersetzen
2462 Fehler  Schrittmotor-Stérung U- * Maschine aus- und ein-
Achse (IDMA Autoinkre- schalten
ment)
2471 Fehler * Watchdog * Maschine aus- und ein-

schalten

« Software-Update durchfiih-
ren

« Kundendienst kontaktieren

128

Betriebsanleitung 610-10/630-10 - 00.0 - 01/2016



Storungsabhilfe

DURKOPP
ADLER

Code

Art
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Abhilfe

2472

Fehler

Schrittmotor-Uberspannung:
« Schrittmotor-Karte defekt

« Steuerung ersetzen

2473

Fehler

Schrittmotor-Fehler U-Achse

« Anschluss prifen

¢ Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)

Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2474

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfuih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2475

Fehler

Polrad-Suche

Anschluss prifen
Schrittmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)

Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2477

Fehler

Schrittmotor-Uberlast (12T)

Schwergangigkeit oder Blo-
ckierung beseitigen
Schrittmotor ersetzen
Steuerung ersetzen

2478

Fehler

Encoder-Fehler

Anschluss vom Encoderka-
bel prifen und ggf. erset-
zen

Steuerung ersetzen

2479

Fehler

Stromsensor:
« Schrittmotor-Karte defekt
 Steuerung defekt

Steuerung ersetzen

2480

Fehler

Drehrichtung

Encoder ersetzen
Steckerbelegung priifen
und ggf. andern
Verdrahtung im Maschinen-
verteiler priifen und
ggf.andern
Schrittmotor-Phasen durch-
messen und auf Wert pri-
fen
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Code

Art

Mdogliche Ursachen

Abhilfe

2481

Fehler

Fehler bei der Referenzfahrt

« Referenzschalter ersetzen

2482

Fehler

Schrittmotor-Bestromungs-
fehler

« Blockierung beseitigen

« Encoderkabel prifen und
gof. ersetzen

« Schrittmotor ersetzen

2483

Fehler

Schrittmotor-Uberstrom

« Nahmotor-Kabel ersetzen
« Schrittmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen

2484

Fehler

Software-Fehler

¢ Reset durchfiihren

« Software-Update durchfiih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2485

Fehler

Schrittmotor-Isolationsfehler

* Motorphase und PE auf
niederohmige Verbindung
Uberprifen

Encoder ersetzen
Schrittmotor ersetzen

2486

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2487

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2488

Fehler

Software-Fehler

Reset durchfiihren
Software-Update durchfiih-
ren

Kundendienst kontaktieren

2901

Fehler

Referenzier-Timeout

Maschine aus- und ein-
schalten

Klemmung der Schrittmoto-
ren priifen

3010

Fehler

Steuerung: Spannungsfehler
100 V

« Anschlusse prifen
« Steuerung ersetzen

3011

Fehler

Steuerung: Spannungsfehler
100V

« Anschlusse priifen
« Steuerung ersetzen
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3012 Fehler Steuerung: Spannungsfehler | « Maschine aus- und ein-
100 V (12T) schalten
« Anschlusse prifen
« Steuerung ersetzen
3020 Fehler Kurzschluss im Ein- oder * Anschlusse priifen
Ausgang 24 V « Steuerung ersetzen
3021 Fehler Kurzschluss im Ein- oder « Anschlusse priifen
Ausgang 24 V « Steuerung ersetzen
3022 Fehler Kurzschluss im Ein- oder * Maschine aus- und ein-
Ausgang 24 V (I2T) schalten
« Anschlusse priifen
« Steuerung ersetzen
3030 Fehler Nahmotor-Phasenfehler « Nahmotor-Phasen durch-
messen (R = 2,8 Q, hoch-
ohmig gegen PE)
« Encoder ersetzen
* N&dhmotor ersetzen
« Steuerung ersetzen
3104 Warnung « Pedal nicht in Ruhestellung | « Beim Hochfahren der
« Sollwertgeber defekt Maschine nicht aufs Pedal
treten
« Sollwertgeber ersetzen
4440 Fehler Bedienfeld OP3000: * Maschine aus- und ein-
- Interner Fehler schalten
4459 « Software-Update durchfiih-
ren
« Bedienfeld ersetzen
6000 Fehler Interner Fehler « Maschine aus- und ein-
- schalten
6299 « Software-Update durchfiih-
ren
» Kundendienst kontaktieren
6351 Fehler Steuerung defekt (12C) « Steuerung ersetzen
6354
6360 Warnung Daten auf Maschinen-1D « Steuerung ersetzen
nicht zuléssig
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6361 Warnung Maschinen-ID nicht ange- ¢ Anschluss vom Maschinen-
schlossen ID-Kabel priifen
« Maschinen-ID ersetzen
« Steuerung ersetzen
6362 Fehler Internes EEprom « Steuerung ersetzen
6367
6400 Fehler Interner Fehler « Maschine aus- und ein-
- schalten
6999 « Software-Update durchfiih-
ren
» Kundendienst kontaktieren
7551 Fehler « Interner Fehler « Maschine aus- und ein-
- « Leitungsstorung schalten
7659 « Kabel zur Bedienfeld- « Storquelle ausschalten
schnittstelle defekt « Software-Update durchfiih-
ren
» Kabel ersetzen
« Kundendienst kontaktieren
9310 Fehler « CAN-Stecker nicht ange- |« CAN-Stecker ersetzen
schlossen oder defekt « Bandabzugsgerat ersetzen
« Bandabzugsgerat defekt « Steuerung ersetzen
9320 Fehler * Bandabzugsgerat ver- « Bandabzugsgerat reinigen
schmutzt  Drossel 6ffnen
* Bandabzugsgerat defekt « Bandabzugsgerat ersetzen
9910 Fehler Kippsensor: * Maschinenoberteil aufrich-
* Maschinenoberteil ist ten
umgelegt « Kippsensor montieren oder
« Kippsensor nicht montiert ersetzen
oder defekt
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11.3 Fehler im Nahablauf

Bedeutung Mogliche Ursachen Abhilfe
Fadenbruch » Nadel- und Greiferfaden sind nicht |« Fadenweg priifen (£ S. 19)
korrekt eingefadelt
« Nadel ist verbogen oder scharfkan- | « Nadel ersetzen
tig * Nadel in die Nadelstange einsetzen
» Nadel ist nicht korrekt in die Nadel-
stange eingesetzt
« Verwendeter Faden ist ungeeignet |+ Empfohlenen Faden benutzen
« Fadenspannungen sind fir den ver-| « Fadenspannungen prifen
wendeten Faden zu fest (k3 s. 31)
« Fadenfuhrende Teile, wie z. B. « Fadenweg prufen
Fadenrohre, Fadenfiihrung oder
Fadengeber-Scheibe
sind scharfkantig
« Stichplatte, Greifer oder Spreizer « Teile durch qualifiziertes Fach-
wurden durch die Nadel beschadigt| personal nachbearbeiten lassen
Fehlstiche » Nadel- und Greiferfaden sind nicht |« Fadenweg priifen (£ S. 19)

korrekt eingefadelt

« Nadel ist stumpf oder verbogen
« Nadel ist nicht korrekt in die Nadel-
stange eingesetzt

* Nadel ersetzen
« Nadel in die Nadelstange einsetzen

« VVerwendete Nadelstarke ist unge-
eignet

* Empfohlene Nadelstarke benutzen
(43 s. 135)

¢ Garnstander ist falsch montiert

« Garnstander prifen (EJ S. 98)

« Fadenspannungen sind zu fest

« Fadenspannungen prifen
(L3 s. 31)

« Nahgut wird nicht korrekt gehalten

« Klemmdruck prifen

« Beim Umstellen der Uberstichbreite
wurde der Schleifenhub nicht korri-
giert

¢ Schleifenhub einstellen

« Falsche Teile fur die gewunschte
Naheinrichtung sind eingesetzt

« Teile anhand des Einrichtungsblat-
tes prifen

« Stichplatte, Greifer oder Spreizer
wurden durch die Nadel beschadigt

« Teile durch qualifiziertes Fach-
personal nachbearbeiten lassen
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Bedeutung Mdgliche Ursachen Abhilfe
Lose Stiche ¢ Fadenspannungen sind nicht dem |+ Fadenspannungen prifen

Nahgut, der Nahgutdicke oder dem | (Ed S. 31)
verwendeten Faden angepasst

« Nadel- und Greiferfaden sind nicht |« Fadenweg priifen (EJ S. 19)
korrekt eingefadelt

Nadelbruch * Nadelstarke ist fir das Nahgut oder | « Empfohlene Nadel benutzen
den Faden ungeeignet

Nahtanfang » Restspannung fir den Nadelfaden |+ Restspannung nachstellen
nicht sicher ist zu fest
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12 Technische Daten

Gerauschentwicklung

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach DIN EN 1SO 10821:
Lpa=78dB (a) +/- 1,48 dB (A) bei

 Stichlange: 3 mm

* Nahful3-Hub: 0 mm
« Drehzahl: 3000 min

* Nahgut: 2-fach Stoff G1 DIN 23328

Daten und Kennwerte

o o
- i
Technische Daten Einheit = o)
— ™
© ©
Maschinentyp Gestalteter Nahplatz
Néahstichtyp Doppelkettenstich 401
Greifertyp Crossline
Anzahl der Nadeln 1
Nadelsystem 934 RG
Nadelstéarke [Nm] 70 - 130
Fadenstarke [Nm] bis 70/3
Stichlange [mm] 1,0-4,0
Drehzahl maximal [min 5000
Drehzahl bei Auslieferung [min} 3200
Transportlange maximal [mm] 6
fur Diff.-Transporteur
Transportlange maximal [mm] 8
fur Transportfull
Nadelstangenhub [mm] 32
NéahfuR-Hub [mm] 9
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o o
- -

Technische Daten Einheit o o
— [92]
O (]

Netzspannung V] 230

Netzfrequenz [HZ] 50

Betriebsdruck [bar] 6

Luftverbrauch [pro Zyklus] [NL] 0,1

Lange [mm] 1350 1350

Breite [mm] 900 900

Hohe [mm] 1250 1100

Gewicht [kal 109 103

Bemessungsleistung: [kW]

- StandBy < 0,05

- Betrieb 0,5

Anschlussleistung [kVA] 1,0
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13 Anhang

Abb. 64: Mal3e zur Anfertigung einer Tischplatte (1)
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Abb. 65: Mal3e zur Anfertigung einer Tischplatte (2)
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Abb. 66: Bauschaltplan (1)
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Abb. 67: Bauschaltplan (2)
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Abb. 68: Bauschaltplan (3)
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Abb. 69: Bauschaltplan (4)
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Abb. 70: Bauschaltplan (5)
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Abb. 71: Bauschaltplan (6)
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